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mozna wykonat li

programu. Blad skladniowy.

‘mozna wykonaé linii programu. Brak operatora lub zamykajacego nawiasu.
mozna wykonat linii programu. Brak operandu.

mozna wykonaé linii programu. Niezdefiniowana funkcja.

mozna wykonat linii programu. Za duzo nawiaséw zamykajacych

mozna wykonat linii programu. Za duzo zawieszonych operacji.
Niewlaéciwa stala

mozna wykona linii programu. Brak nawiasu zamykejacego.

mozna wykona linii programu. Dzielenie przez z¢ro.

mozna wykona¢ linii programu. Ujemna warto$é pod pierwiastkiem.
mozna wykonaé lini programu. Wymagany nawias otwierajacy.

mozna wykonat lini programu. Brakujacy koniec laficucha

mozna wykonat linii programu. Wayjdcie poza obszar laiicucha.

‘mozna wykona¢ linii programu. Za dlugi faricuch.

‘mozna wykonac linii programu. Niezgodny typ.

‘mozna wykonaé linii programu. Niewlasciwa liczba parametréw.

‘mozna wykonaé linii program. Zerowa podstawa i niedodatni wykladnik.
mozna wykonaé linii programu. Ujemna podstawa i niecalkowity wykladnik.

mozna wykonat linii programu. Nadmiar podczas konwersji.

mozna wykonaé linii programu. Niewlaéciwa liczba bajtéw.
‘mozma wykonaé linii programu. Nie mozna uzyskaé wartosci symbolu,
‘mozna wykona linii programu. Niewlasciwy kod ASCIL.

mozna wykonaé linii programu. Niezdefiniowany kat.

mozna wykona¢ linii programu. Niewlasciwy indeks bitu.

mozna wykonaé linii programu. Niedopuszczalny tryb odezytu

Blgd 269 Predkos¢ obrotu narzedzia poza dozwolonym zakresem

Pomoc Sprawdzi¢ czy predkosé obrotu narzedzia mief
predkosé ta nie przekracza zakresu dopu

zamontowane.

el sig wdopuszczalnym zakresie. Sprawdzic takze. 2y
szczalnego dla wraeciona iflub podwrzeciona w KIgrym narzedzie jest
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e Tabela korektoréw wrzecion rezujacych, Niewladciwy numer falownika.

Pomoc Numer falowni
st miedcié i o s Prevporzadkovany do okresionego wizeciona frezowania nie st wlaiciwy, poniew i
zakresie od 0 do -1 , gdzie n jest liczba falownikéw w maszynie. it :

Blad 271 Tabela

Kor " i ; ]
Pomoc Nic mogms eoréw wrzecion frezujacych. Falownik juz przypisany do innego srock,

2 okueslac wrzecion nalezacych do réznych érodkow podiaczonych do tego samego inwertera

Blgd i i
14272 Nie mozna wykonat liii programu. Za duzo zaprogramowanych dynamicznych inweterow,

Pomoc  Nie mozna zay
programowa¢ listy wrzecion frezujacych z wi
Prayporzadkowanego falownik jestokedlony praes PLC dymamicani - e 98 Koyeh numer

:;.,:01:735 Nie mozna dostarczy¢ PLC informaci o nastepnym programie do wykonania.

programont eans pmeryezne dostarcza PLC pewne danc (na praydad LX, LY, LZ, iip) odpowisdajace

" i kidry ma by¢ wykonany po zakoriczeniu akualnie wykonywanego programu, Informaca ta nie jest
fostepna w nastepujacych przypadkach: : 8

1) Wykonywany j i i i
Ty LkoTyWany program jest - osatnim 2 listy roboczej  liczba jego wykonat odpowiada wsiepnie ustalonej

2) Nastepny program do wykonania nie i i
. jest w standardzie CNI" i w zwiazku z tym nie zawiera sekeji o
3) Nie istnicje nastepny program do wykonania po akiualnym, P Thecdkpuinel

Blad 274 Uruchomiono falownik dla wrzeciona bez narzgdzia.

Blgd 275 Sterowanie numeryczne w stanie alarmowym.
Pomoc  Sterowanie numeryczne wykiylo zwolnienie sygnalu alarmowego, nalezace do sygnalow wymiany
PLC-sterowanie numeryczne. =i

Bl3d 276 PLC wydalo rozkaz zgodnosci, ktéra ma by¢ jeszeze okreslona
Pomoc Sprawdzi¢ program PLC.

Bigd 277 Dane techniczne. Niezgodnosé kierunku obroty wrzeciona oraz narzgdzia
Pomoc Przy zaladowaniu danych technicznych sterowanie numeryczne wykrylo niezgodnosé pomiedzy kierunkiem
obrotu narz¢dzia przyporzadkowanego do wrzeciona, z kierunkiem obrotu samego wrzeciona. Odpowiednio zmienic

dane maszyny.

Blad 278 Dane techniczne. Nicistniejace narzedzie.
Pomoc Do wrzeciona przypisano nieistnicjace narzedzie. Odpowiednio zmieni¢ tabelg konfiguracji wrzecion.

Blgd 279 Tabela narzedzi. Nierozpoznany typ korekcji
Pomoc Obecnie akceptowane s34 mozliwe wartosci:0, 1,2, 14. Poprawic dane dla typu Korekj w tabeli narzedzi.

Blad 280 Dane techniczne. Niezgodny kierunek obrotu wrzeciona i podwrzeciona.
Pomoc Przy zaladowaniu danych technicznych, sterowanie numeryczne wykrylo e kierunek obrotu podwrzeciona
jest niczgodny  kierunkiem obrotu wrzeciona. Odpowiednio zmienic dane maszyny.

Blad 281 Nie mozna wykona¢ przemieszczenia. ]
Pomoc O nie moze wykona¢ 2adanego przemieszczenia poniewa juz jest w ruchu

Blad 282 Dane techniczne, Narzedzie okseslone w magazynie nic istmicje T
Pomoc Nie istnicjace.bity (Iub zespoly) nie moga by¢ w pozycjach magazynowych. Odpowiednio zmienic dane

techniczne.

Blad 283 Falownik nie jest gotowy.
Pomoc  Wrzeciono przyporzadkowane falo
caasu, Przedzial czasowy ustalany jest w
dotyczace zaprogramowanego przedzialu czasowego.

wnikowl nie osiaga przypisanej mu predkosci w ustalonym przedziale
sbiorze onfiguracyjnym XNC. Sprawdzi¢ dane ustawienia inweriera





[image: image3.png]Blad 284 Predkott praekracza bezpicczny zakres,

Pomac Po osiagnieci i i
"gniceiu praez wrzeciono odpowiedniej predkosci roboczej, XNC okresowo sprawdza czy predkosé

Wrzeciona pozostaje w zakresie WS + ie WS j i
tym 2akresem, falownik jest nlrzymngl.\lywsv R

Blad 285 Naped poza temperatura,
Blad 286 Silnik poza temperaturg,
Blqd 287 Praecigzenie.

Bigd 288 Wylaczenie prad.

Biad 289 Brak zasila

Blad 290 Wylaczenie 2 powodu zbyt niskiego napiecia.
Blgd 291 Wylaczenie 2 powodu zbyt wysokiego napiecia
Blgd 292 Brak fazy.

Blad 293 Brak petli pradowej.

Blad 294 Znacznik bledu.

Blad 295 Niemozliwy ruch. PLC nie dziala.
Pomoc Sprawdzi¢ czy PLC dziala

Blgd 296 Niemozliwy ruch. Maszyna w stanie zatrzymania awaryjnego.
Pomoc Usuna¢ przyczyny powodujace stan awaryjny maszyny.

Blad 297 Niemozliwy ruch maszyny.
Pomoc Blad ten moze zajé¢ podczas zdalnej obslugi. Przemieszczenia nie moga byé kierowane ze zdalnego

sterowania numerycznego.

Blgd 298 Niemozliwy ruch maszyny. Zmodyfikowana tabela danych technicznych.
Pomoc Zostala wykonana proba wydania rozkazu przemieszczenia po zmianie co najmniej jednej z danych w
1abelach danych technicznych, bez 2apisania lub skasowania danych. Zapisa¢ lub skasowa¢ zmiany.

Bigd 299 Niemozliwy ruch. Niezgodnot¢ tabeli danych technicznych
Pomoc Wykonano zmiang w tabelach danych technicznych, kiére spowodowaly niezgodnos¢ danych lub ich

nieodpowiednioé¢. Odpowiednio poprawi¢ tabele danych technicznych.

Blad 300 Niedozwolony rozkaz staru. Program zawiera blad.
Pomoc Wykonanie programu nie moze byé wanowione po jego zatrzymaniu na skutek wykrycia biedu. Wykonanie
programu musi by¢ zatrzymane (STOP i RESET), za$ program zmodyfikowany dla wykrycia bledu

Blad 301 Zmodyfikowane dane. Znak +/- e na poczatku lub w niespodziewanym miejscu
Pomoe Znaki + i - mbga sie pojawiat jedynie na poczatku danych. Poprawnie wprowadzit dane.

Blgd 302 Zmodyfikowane dane. Wicce] niz jeden znak ", i
Pomoe Zoak . }/esl stosowany dla oddzielenia czetci calkowitej od ulamkowej w danyeh. Moze pojawit sit tylko

raz. Prawidlowo wprowadzit dane.

Blad 303, Zmodyfikowane dane. Za duo cyfr niedziesictnych. :
P:mac Prackroczona zostala maksymalna liczba cyfr w calkowitej czeéci liczby. Prawidiowo wprowadzié dane.





[image: image4.png]::n':‘iolcn; ka::yﬁkuwnne dane. Za duzo cyfr dziesigtny
st 4
c20na zostala. maksymalna liczba cyfr w dziesigtne] czesci liczby. Prawidiowo wprowadzié dane.

Blgd 305 Zmodyfikowane dane. Nieoczekiwany znak.

P ,
omoc  Wprowadzony zostal znak niedozwolonego typu. Na przykiad, litera zosta

numerycznym, lub w dodatmim polu wprowadzony zostal znak - bl

glld 306 Nxzmoa!ost yykonlnll ruchu. Osie zablokowane przez PLC.
omoc PLC blokuje osie. Usunag przyczyne zablokowania.

Blad 307 Niemoznosé wykonania ruchu. Osie w trakcie parkowania.

Pomoc  Wykonan ccie i >
wkom"iny 0 prébe przemieszczenia osi, w trakcie ich parkowania. Poczekaé na zakoczenie procedury

Blad 308 Niemoznos¢ wykonania ruchu. Osie w trakeie przemieszczania recznego.
Pomoc  Wykonano probe przemieszczenie osi w trakcie gdy byly one przemieszczane recznie, Poczekaé ma
2akoficzénie procedury przemieszczenia recznego.

Bld 309 Niemoznosé wykonania ruchu, Osie w przemieszczaniu wstepnie okreslonym.
PomocWykonano probe przemieszczania osi w trakcie gdy wykonuja one wstepnie okreslone przemieszczenic
Poczekaé na zakoficzenie wstgpnie okreslonego przemieszczania

Blgd 310 Niemozliwe parkowanie. %
Pomoc Wykonano prébe zzparkowania osi, dla ktérych jest to niemozliwe.

Bl3d 311 Niemozmos¢ wykonania ruchu. O nieruchorma.
Pomoc Wykonano prébe przemieszczenia osi, dla kidrej niemozliwe jest wykonanie jakiegokolwiek ruchu.

Blad 312 Niemozno$é wykonania ruchu. O$ niewykalibrowana,
Pomoc Wykonano prébe przemieszczenia osi, kiéra nie byla parkowana. Zaparkowac of i powtdrzye operacie.

Blad 313 Niemoznos¢ wykonania ruchu, Wykonanie pojedyncaego kroku.
Pomoc Wykonano prébe przemieszczenia osi w trakcie wykonywania przemieszczenia dia  pojedynczego kroku
Przycisnaé STOP dla przerwania ruchu , pojedynczego kroku", lub poczeka¢ dop6ki nie zostanie zakoficzony.

Blad 314 Niemozliwoéé wykonania ruchu. Maszyna w trakcie startu.

Blad 315 Niedozwolony reset. Maszyna w trakcie parkowania.
Pomoc  Przyciéniety zostal przycisk RESET w trakcie wykonywania operacji parkowani
parkowania przycisnaé STOP, lub poczekaé dopeki nie zostanie zakoticzona operacja parkowaniz.

Dia zatrzymania

Blgd 316 Niedozwolony reset. Maszyna w trakeie przemieszczania recznego.

Blgd 317 Niedozwolony reset. Maszyna w rakcie wstepnie okresloncgo przemieszczenia.
Pomoc Przyciénigty zostal przycisk RESET w trakcie ‘wykonywania operacji wstepnie okretlonego
proemieszczenia. Dla  zatrzymania wstgpnie okreslonego praemieszczenia przycisnaé STOP, lub pocaekac na

2akonczenie operac]

Blad 318 Niedozwolony reset, Maszyna wrakcie startu. ey :
Bemoc. Prayeiénicty zosal przycisk RESET w trakcie wykonania programu. Dia zavieszenia vykonania programy

preycisnag STOP. Dia zatrzymania i skasowania wykonania programu przycisnat STOP i RESET.

1ad 319 Niedozwolone parkowanie. Maszyna juz otrzymala polecenie. .
2 ydano. polecenie_parkowania w rakcie preemieszczania jednej lub wiceej osi. Dis zaizmania
Frvemiesaczania przycisnaé STOP, ub poczekaé n jego zakoficzene dl wydania plecenia parkowania






[image: image5.png]Bigd 320 Ni s
Pt “}"y‘ézzmm wykonania ruchu. Wykonanie programu.

n polecenie parkowania, lub_prébowano wykona pre akei
S ) 8 program w trakcie wykonania programu. Dla
T8 | pepykonania programu przycisnaé STOP. Dia zarzymania i skasowania wykonania programu prayeisna

g::::l F\SAHk“ 2 nieistnicjaca funkeja pojedynczego kroku.
nkeja pojedynczego kroku” zostata uruchomiona bez wprowadzenia linii programu do wykonani
Wprowadzit linig programu przed przyciénigeiem START. i

Blad 322 Nieokreslona nazwa programu lub zawierajaca niedopuszczalny znak.

Pomoc Zostala wykonana préba wykonania i
; programu o niedopuszczalnej nazwie. Ki wa zaw
gwiazdke ,*" lub nie zostala okreslona nazwa. ? | el N P e

Blad 323 Wybrano nieodpowiednie wrzeciono.
Pomoe Wybrano wrzeciono odniesienia niezwiazane z uruchomiona osia. Wybra¢ wrzeciono zwiazane  osia

Blad 324 Proba zapisu aktualnej konfiguracji 2 maszyn wrakeie sart.
Pomoc Nie jest mozliwe zmieni¢ aktualng konfiguracje w trakeie wykonania programu. Dla zmiany konfiguracji.
zatrzyma¢ wykonanie programu poprzez weidnigcie STOP i PRESET.

Blgd 325 Niewlasciwy zapis przerwania. Wpisat pierwszy krok programu.

Pomoc Dla wprowadzenia instrukcji Break w linii programu, wpisa¢ numer linii na kidrej ma zostat zatrzymane
wykonanie programu, i jezeli to jest konieczne, nazwe podprogramu lub stalego cyklu. Przyklad 10 G99 przerywa
wykonanie na linii 10 stalego cyklu G99,

Blad 326 Niedostepna pomoc podreczna.
Pomoc Opis pomocy podrecznej moze by¢ niedostepny dla niekiorych bledow. Uakalni¢ wersje programu
Pomacy podrecznej.

Blad 327 Nieprawidiowa nazwa programu w linii listy robocze;.
Pomoc Nazwa programu w linii listy roboczej zawiera znak **" , kidry nie moze by¢ zaakceptowany. Zmieni¢
nazwe programu.

Blad 328 Licznik clementéw wigkszy lub réwny iloéci do wykonania.
Pomoc Pole ,LAMOUNT" na liécie roboczej nie moze byt ustawione na wartos¢ wicks2a niz ta 2awarta % polu

LPRESET". Zmienic wartosé W jednym 2 tych pol.

Blad 329 Nicistniejacy zbir listy roboczej. . : ’
Pomoc  Zostala wykonana proba dostepu do zbioru listy roboczej, kiery nie istnieje lub jest zabezpieczony

‘Sprawdzié poprawnosé zbioru.

Blad 330 Niepowodzenie proby odezytu zbioru listy roboczej. o
Pomoc Proba odczytu zbioru listy roboczej zakoticzyla si¢ niepowodzeniem. Zbidr 2awiera dane bez znaczenia lub
hie jest zbiorem listy robocze]. Sprawdzié poprawnosé zbioru.

Blad 331 Niepowodzenie préby zapisu zbioru listy roboczs. :
P o bedt papiou sbior lsty fobocze] zakofczyla sic niepowodzeniem,. Zbior st abezpieczony lob dane s bez
Zmaczenia, Sprawdzi¢ poprawnoé¢ zbioru.

Blad 332 Nie mozna znalesé etykiety dla instrukeji IMP. : :
B o ewaka skoku (IMP) zostala okreslona dia ieisnielace] etykery. Sprawdzie, czy. nazwa ekiety Jest
popravmie napisans.

Biqd 333 Za duzo znakéw uzyskanych 2 iniipofaczenia szeregowego BARCODE (kod Kreskowy).
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Bl 2
3 334 Zerowa linia uzyskana 2 polaczenia szeregowego BARCODE. e

Bl i
'4d 338 Ourzymano linig 2 niewystarczajacym statusem maszyny. 56

Blad 336 O ma proy 627
piad 336 04 na programovym kot zakress UP (g i

4ci¢ of ponizej kotca zakresu UP,

Piad 337 0¢ na programowym koricu zakresu DOWN (d61).
omoe Przemiescié 0§ powyzej kofica zakresu DOWN.

Dlad 338 Blad Sledzenia dia dodatniego sprzs2enia zwrotnego

botoe Molie jest odwrgeenie faz enkodera lub analogowej biegunowosei odniesienia. Kierunck zliczania mose
3¢ zmieniony w okablowani lub poprzez zmian znzku danc] maszyny 4 (liczba impulsow enkodera). Biegunowose

odniesienia moze by¢ odwrécona w okablowaniu lub poprzez zmiang znaku danej maszyny 14.

Bigd 339 Osic nie sq wykalibrowane. Nalezy wykonaé parkowanie.
Pomoc Enkodery przyrostowe nie gwarantujg ustawienia osi po wylaczeniu zasilania sterowania numerycznego
Dozwolone jest jedynie reczne ustawianie. 1

Blad 340 Ustawiono zerowa predkost.
Pomoc Niedozwolone jest wprowadzenie zerowej predkosci w danych dla maszyny. Przemieszczenia nie beda
wykonywane.

Bld 341 Niewlatciwe pomocnicze napiccie na Karcie RCX2 (+-12V),
Pomoc Sprawdzic napiccie +12 oraz -12 V na wyjsciu z zasilania. Jezeli wartosci napiecia sa wiasciwe, mozlive jest
2le dzialanie karty osi

Blad 342 Biad $ledzenia. Niewystarczajaca predkos¢.
Pomoc Sprawdzié odpowicdnie ustawienie danej maszyny 17 (maksymalny blad Sledzenia), 8 (maksymaina

predkoét), 20 (maksymalna predkos¢ ustawiania) jak wskazano w opisic danych maszyny.

Blad 343 Niewystarczajacy czas interpretacji dla bloku interpolacji
Pomoc Zmniejszy¢ predkos¢ do przodu F dla wykonywanego programu

Blad 344 Niewystarczajacy czas interpretacji bloku ustawiania.
Pomoc Zmniejszy¢ predkosé do przodu wskazanej osi, dla wykonywanego programu.

Blad 345 Niewlasciwy cykl $ladu. Krok bez kofica cyklu.
Pomoc Wstawi¢ instrukcje M254 w wykonywanym programie na koricu cyklu ¢ladu

Blad 348 Nieukoriczone ustawianie. Nadmieme napigcie offset (przejécia).

/ Pomoc 2) Sprawdzié, czy dana maszyny 15 (wyprzedzenie kofica ustawiania) nie jest zerowa. b) Sprawdzie, czy
minclo kilks sekund od wlaczenia sygnalu Drive OK (n2ped OK) do pierwszego rozkazu pracsuwu, dia
astomatycznej kompensacji -offsetu (przesuniccia). ¢) Sprawdaic Kalibracje offsetudla napedu. d) Sprawdzié, czy

sterowanie numeryczne jest odpowiednio podiaczone do napedow.

Blgd 349 Nieukoticzona interpolacja. Nadmieme napiccie offset (praejécie).
Pomoc 2) Sprawdzic, czy dana maszyny 16 (wypraedzenic kofca interpolacji) nie jest zerowa. b) Sprawdzic, cz
minelo kilka sckund od wiaczenia sygnalu Drive OK (naped OK) do pierwszego rozkazy praesunt, dia
automatycznej kompensacji offsetu (przesuniccis). c) Sprawdzic kalibracjc offsetu. dla napedy. ) Sprawdzic, ezy
Sterowanie numeryczac jest odpowiednio podiaczone do napedow.

Blad 350 Interpolacja kolowa (G4/GS). Za maly promief. 5
Pomoe Wartokt promienia jest mniejsza od polowy odleglosci pomiedzy punkiem poczatkowym oraz kofcouym

Iuky.





[image: image7.png]B ¢ p
l’::u::shlll nN];doMNny jest start ustawiania. Sygnat napedu nie jest OK.
si byé dostarczony sygnal OK. dla napedu odpowiedniej osi.

Ui 352 Niedozwolony est sart inerpolaji Sygnal apedu ni est K.
usi byt dostarczony sygnat OK dla napedu osi, aby wykonaé ruch interpolowany. ;
Blad 383 Ustawianie poza zakresem program.
omoc Uruchamiany program wymaga przemieszczenia wskazanej osi do polozenia poza dozwolonym zakresem.

Blad 354 Interpolacja kolowa (G2/G3). Niewdatciwy koficowy promies.

Pomoc Rézni i i oWy promic 3
Pomoe Reznica pamicdzy poczakiem arz Kocem promiena st wieksza od dozolongo minimum (ogéna dns

Blad 355 Blad sprzgtowy karty RCX2.
Pomoc Karta osi RCX2 moze 2l dzialat

Blad 356 Blad w sygnatach fazy z enkodera.
Po:\:c Sprawdzi¢ poprawnosé podiaczenia enkodera do sterowania numerycznego oraz wiatciwe dzialanie
enkodera.

Blad 357 Biad programowania. Kod korica eyklu 2 korekeja promienia narzedzia.
Pomoc a) Sprawdzi¢ obecnosé funkcji G40 na kofcu obrdbki. b) sprawdzi¢. czy. po instrukejach G4l lub G42 nie
nastepuja instrukeje T, TP, M, § (instrukcje powodujace konie cyklu),

Blad 358 Elipsa (G7/G8). Punkt poczatkowy nie lezy na krzywej.
Pomoc Blad programowy dla poczatkowego punktu elipsy.

Blad 359 Elipsa (G7/G8). Punkt koricowy nie lezy na krzywej.
Pomoc Biad programowy dla koficowego punktu elipsy.

Blad 360 Elipsa (G7/G8) Przecigeie z niestyczna elipsa lub oksegiem.
Pomoc Przy korekji promienia narzedzia, przeciccie elipsy z innym, niestycznymi krokami.

Blad 361 Promic# narzedzia wickszy niz promie okregu lub elipsy.
Pomoc Ten krok nie moze by¢ wykonany z wybranym narzedziem: za maly promiet roboczy.

Blad 362 Zmienna nie istncje.
Pomoc Wprowadzona zmienna nie zostala znaleziona W sygnalach wymiany lub w ogdlnych zmiennych

dynamicznie zaladowanego programu PLC. Sprawdzi, czy nazwa zmiennej jest prawidiowo napisana

Blgd 363 Niemozliwe dynamiczne zatadowanie programu PLC ;
Pomoe Nie jost mozliwe dynamiczne zaladowanie programu PLC dopéki wykonywany jest inny program PLC

Zatrzymat program PLC przed zaladowaniem.

Blad 364 Nieudana proba zachowania zbioru zmiennych PLC.
Pomoc Zbiér z ogélnymi lub wymiennymi zmiennymi PLC nie moze zosta zachowany.

Blad 365 Nieukoficzone zachowywanie zmiennych PLC. g
Palmoe Caséé zbiora zawietajacego zmiemne ogine lub wymienne programu PLC nie moze byt zachowana.

Powtdrzyé.

Blgd 36 Nicudana préba odczytu zbioru zmiennych PLC,
Pomoc Zbir 2 ogélnymi lub wymiennymi zmiennymi PLC nie moze z0sta¢ odezyiany.

Blad 367 Nieukoficzone odczytywanie zmiennych PLC





[image: image8.png]Pomoe Czei¢ zbi o -
,,Mémt_‘ 2bionu zawierajacego zmienne og6ine lub wymienne programu PLC nie moze byé odezytan

Blad 368 Nie mozn;

Pomoc Diarezpocstess o PRYEena praycisksiop

2scia dzalania opeji Sladu, wylaczy¢ debugger poprzez Kiknigeie mysza na prayeisku siop.
Blad 369 Zmienna nie,
Pomoc Edyt
Boole'a,

Jest zmienna Boole'a.
fowana zmienna istnicje, ale nie jest zmienng Boole'a, $lad moze by¢ 2zwolniony jedynie przez zmienng

Blad 370 Maszyna w trakcie startu.

Pomoc Zostala uczyniona proba i jacej si¢ maszyni
wykonania HALT na PLC, przy poruszajacej si . DIz i
HALT na PLC, kolejno przycisna¢ klawisze STOP i RESET- i p e PRl Rl

Blad 371 PLC jeszcze nie jest uruchomione,
Pomoc Zostala wykonana proba ustawienia PLC na GO (id2), jeszcze przed inicjalizacja,

Blad 372 HALT
Pomoc Start PLC przed wznowieniem pracy.

Blad 373 Za dlugi cykl PLC.
Pomoc Jezeli Biad ten powtarza sig stale, zwrécié sig do CNI.

Blgd 374 Nie znaleziono urzadzenia
Pomoc Problem sprzgtowy lub nieodpowiednia konfiguracja maszyny.

Blad 375 Praeksoczenie limitu czasowego w trakeie komunikacji z urzadzeniem,
Pomoc Mozliwy problem sprzgtowy.

Biad 376 Niepowodzenie operacji
Pomoc Patrz nastepne komunikaty.

Blgd 377 Operacja dopuszczalna jedynie dla PLC w trybie HALT.
Pomoc Rozkaz HALT dla PLC.

Blad 378 Niepowodzenie ladowania programu.
Pomoc Sprawdzié nazwe programu PLC.

Blad 379 Niewystarczajaca pamiet.
Pomoc Powiadomi¢ CNI.

Blyd 380 Niemozliwa zmiana narzedzia. Wrzeciono zostalo oprzyrzadowane recznie.
Pomoe Wrzeciono musi zosta ponownie okreslone, jezeli chodzi o zmiang narzedzi.

Blgd 381 Start na nieistnicjacym kroku posrednim. P
Pomoc Poéredni startowy numer kroku musi istnie¢ w wybranej sekcji

Blad 382 Blad ogélny.
Blad 383 Edycja nie napotkala ustalonych warunkw. ;
Blgd 384 Niewlatciwa nazwa zbioru.

Blad 385 Podwéjna etykieta

140 386 Bledne okseslenie praviego i lewego ograniczenia srefy kytycanc]





[image: image9.png]Pomoc Lewe ograniczeni kytye: i
4 graniczenie stre oot 2 G
GENERAL i iczen ycfny. Znej musi by¢ mniejsze od prawego ograniczenia. Edytowa dane w sekcji

:ua 389 Bledne programowanie G66.
‘omoc Osie programowane w kroku gdzie znajduje G66 musza nalezee do tj samej lni

Blad 390 Nie ma dostepnej pamieci trwalej.
Pomoc Mozliwe problemy spragtowe.

Blad 391 Nicustawiona konfiguracja wejscia/wyjscia.
Pomoe Ustawit konfiguracie wejécia/wyjécia uzywaja debuggera PLC.

Blad 392 Brak karty 10S lub karta niekompletna.
Pomoe Sprawdzic konfiguracie

Blad 393 Brak modutu wejicia/wyjécia
Pomoc Sprawdzi¢ polaczenia oraz konfiguraci.

Blyd 394 Brak instrukcji LX, LY, LZ.

Pomac Dla pierwszego kroku brakuje instrukeji okreslajacych wymiary plyty LX= , LY= ., LZ= . Popravi¢
program.

Biad 395 Inwerter nie odbiera praeslanych rozkazéw; ponowié prabe transmisj.

Pomoc Sprawdzic sprzct zwiazany 2 polaczeniem szeregowym z inwerterem, Sprawdzié. parametry szeregowego
polaczenia dia inwertera. Sprawdzi¢ adres inwertera

Blad 396 Niepowodzenie dialogu z inwerterem.

Pomoc Sprawdzic sprzgt zwiazany 2 polaczeniem szeregowym z inwerterem. Sprawdzic parametry szeregowego
polaczenia dla inwertera. Sprawdzié adres inwertera

Blad 397 Nieznana wartos¢ poczatkowego kierunku. Blad geometryczny.

Blad 398 Rézme promienic poczatkowe i koficowe.

Blad 399 Zaprogramowany punk! nie nalezy do elipsy.

Bld 400 Elipsa nie moze zosta¢ obrécona

Blgd 401 Program koficzy si¢ otwarta sekwencja geometryczna,

Blad 402 Program koficzy si¢ aktywna korekcja narzedzia

Blgd 403 O przyrostowa zostala uzyta do okreslenia triady.

Blad 404 Nie zostala okreslona plaszczyzna xy.

Blad 405 Nie ma kroku do zastosowania korekcji promienia narzedzia

Blad 406 Ustawianie w trakeie korekcji promienia narzedzia.

Blad 407 EI: Obiekt nie ma waznego rozwiazania (SOLMNG)

Blgd 408 W1: Wrzeciono lustrzane nie jest okreslone ub nie zostalo znalezione (READDM).

Biad 409 Wiz Dwa réwne punkty znalezione na tej samej wysokosci, jeden punkt bedzie skasowany (modul
optymalizacji punkiéw).





[image: image10.png]Blad 410 Problemy z ro i
Biad 410 Problemy 2 rozpocaciem aéanego polacaenia

£0 polaczenia. Sprawd: i

Sprawdzié takze poprawnoté hasel dm:p:‘:hgé; o by s et i ance LR
Bigd 411 Problemy z wys
Pomoc Niemozliwe jest

jest wyslanie zbioru do 2dalnego odbiorcy. Sprawd:
lacza sa.na swoim micjscu. Sprawdzic takze prawo sapisu o ki}mir::b;‘féym PR D

sylaniem zbioréw do odbiorcy.

Blad 412 Problemy 2 odbieraniem zbioréw od nadawey.

;:.(nl:cs::r.‘:n:izul;wz jest odebranie zbioru od zdalnego nadawcy. Sprawdzic, czy przewody sa w dobrym stanic. a
im miejscu. Sprawdzic takze prawo odezytu oraz fizyczna obecnosé zbioru u nadawey.

Blad 413 Problemy ze zdalnym kasowaniem zbioréw

Pomoc Niemozliwe jest_skasowanie zdalney
noc Ni g0 zbioru. Sprawdzit, czy przewody sa w dobrym stanie, a zlacza sa na
swoim miejscu. Sprawdzie takze prawo zapisu na koncie odbiorey oraz fizyczna obecnost zbioru. ek

Blgd 414 Problemy z odczytem zdalnego katalogu..

Pomoc Niemozliwe jest odebranie listy Katalogu od nadawcy. Sprawdzit, czy praewody sa w dobrym stanie, a
2lacza sa na swoim miejscu. Sprawdzid. fizyczna obecnost katalogu u nadawcy,

Blad 415 Problemy z utworzeniem zdainego katalogu

Pomoe Niemozliwe jést urworzenie 2dalnego katalogu. Spravdit, cay przewody sa w dobrym staie, 2 2lacza s 12
swoim micjscu. Sprawdzié takze prawo zapisu na koncie odbiorcy.

Blad 416 Problemy ze zdalnym kasowaniem katalogu.
Pomoc Niemozliwe jest skasowanie zdalnego Katalogu. Sprawdzid, czy przewody sa w dobrym stanie, a zlacza sa na
swoim miejscu. Sprawdzic takze prawo zapisu na koncie odbiorcy.

Blad 417 Problemy z zamknigciem 2dalnego polaczenia,
Pomo Brak sukcesu w przerwaniu zdalnego polaczenia. Sprawdzie, czy przewody sa w dobrym stanie, a zlacza 53
na swoim miejscu.

Blgd 418 Nie mozna wykonat Operacji z powodu programu kreslacego.
Pomoc Nie mozna wykona Operacji z powodu programu kreslacego. Powtorzye Operacje

Blad 419 E1: Wrzeciona o tym samym przesunicciu offset (READDM)
Pomoc Jest wrzeciono (lub kilka wrzecion) w pokrywajacych si¢ przesunigciach.

Blad 420 E1: Serwer danych maszyny zasygnalizowal blad (READDM).
Pomoc: Blad przy odezycie danych maszyny.

Bld 421 F6: Niewlasciwy numer osi (READDM).
Pomo 05, kiorej nie ma w maszynie jest podiaczona do glowicy wrzeciona.]}

Blad 422 Wylaczona interpolacja., ! ;
B tn amosliwienia mierpolac, po pierwsze okredlié domysiny uklad i interpola]i(abele - ystrn AXIS),

Blgd 423 AX = Blad instrukeji
Pomoc Dla umozliwienia pro
musza byé interpolowane.

aramowaria AX=insirkcja, urichomiona musi by¢ interpolacja. | wyansezone osi

1ad 424 Zatrzymanie jednej osi X (2 glowiee) : I
Bekoc. Obie oste X 54 w 2atrzymaniu z powodu inteferencii2 glovic.

Blyd 425 Zauzymanie obu osi X (2 glowice)





[image: image11.png]Pomoc Jedna z osi X jest w zatrzymaniu z powodu interferencji 2 glowic.

Blad 426 Interferencja na obu osiach X (2 glowice).
Pomoc Interferencja na obu osiach X (2 glowice): bit BITINT dostarczony do PLC.




