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BEGKHOFF Hinweise zur Dokumentation

Hinweise zur Dokumentation

Diese Beschreibung wendet sich ausschlieRlich an ausgebildetes Fachpersonal der Steuerungs- und
Automatisierungstechnik, das mit den geltenden nationalen Normen vertraut ist.

Zur Installation und Inbetriebnahme der Komponenten ist die Beachtung der Dokumentation und der
nachfolgenden Hinweise und Erklarungen unbedingt notwendig.

Das Fachpersonal ist verpflichtet, fiir jede Installation und Inbetriebnahme die zu dem betreffenden Zeitpunkt
veroffentliche Dokumentation zu verwenden.

Das Fachpersonal hat sicherzustellen, dass die Anwendung bzw. der Einsatz der beschriebenen Produkte
alle Sicherheitsanforderungen, einschliel3lich samtlicher anwendbaren Gesetze, Vorschriften, Bestimmungen
und Normen erfiillt.

Disclaimer

Diese Dokumentation wurde sorgfaltig erstellt. Die beschriebenen Produkte werden jedoch standig weiter
entwickelt.

Wir behalten uns das Recht vor, die Dokumentation jederzeit und ohne Ankiindigung zu berarbeiten und zu
andern.

Aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen in dieser Dokumentation konnen keine Anspriche auf
Anderung bereits gelieferter Produkte geltend gemacht werden.

Marken

Beckhoff®, TwinCAT®, TwinCAT/BSD®, TC/BSD®, EtherCAT®, EtherCAT G®, EtherCAT G10°, EtherCAT P,
Safety over EtherCAT®, TwinSAFE®, XFC®, XTS® und XPlanar® sind eingetragene und lizenzierte Marken
der Beckhoff Automation GmbH.

Die Verwendung anderer in dieser Dokumentation enthaltenen Marken oder Kennzeichen durch Dritte kann
zu einer Verletzung von Rechten der Inhaber der entsprechenden Bezeichnungen fiihren.

Patente

Die EtherCAT-Technologie ist patentrechtlich geschitzt, insbesondere durch folgende Anmeldungen und
Patente:

EP1590927, EP1789857, EP1456722, EP2137893, DE102015105702

mit den entsprechenden Anmeldungen und Eintragungen in verschiedenen anderen Landern.

—
EtherCAT.

EtherCAT® ist eine eingetragene Marke und patentierte Technologie lizenziert durch die Beckhoff
Automation GmbH, Deutschland

Copyright

© Beckhoff Automation GmbH & Co. KG, Deutschland.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind
verboten, soweit nicht ausdricklich gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Alle Rechte fir den Fall der Patent-, Gebrauchsmuster-
oder Geschmacksmustereintragung vorbehalten.
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BEGKHOFF Hinweise zur Informationssicherheit

Hinweise zur Informationssicherheit

Die Produkte der Beckhoff Automation GmbH & Co. KG (Beckhoff) sind, sofern sie online zu erreichen sind,
mit Security-Funktionen ausgestattet, die den sicheren Betrieb von Anlagen, Systemen, Maschinen und
Netzwerken unterstitzen. Trotz der Security-Funktionen sind die Erstellung, Implementierung und standige
Aktualisierung eines ganzheitlichen Security-Konzepts fiir den Betrieb notwendig, um die jeweilige Anlage,
das System, die Maschine und die Netzwerke gegen Cyber-Bedrohungen zu schiitzen. Die von Beckhoff
verkauften Produkte bilden dabei nur einen Teil des gesamtheitlichen Security-Konzepts. Der Kunde ist
daflr verantwortlich, dass unbefugte Zugriffe durch Dritte auf seine Anlagen, Systeme, Maschinen und
Netzwerke verhindert werden. Letztere sollten nur mit dem Unternehmensnetzwerk oder dem Internet
verbunden werden, wenn entsprechende SchutzmalRnahmen eingerichtet wurden.

Zusatzlich sollten die Empfehlungen von Beckhoff zu entsprechenden Schutzmalinahmen beachtet werden.
Weiterfihrende Informationen Uber Informationssicherheit und Industrial Security finden Sie in unserem

https://www.beckhoff.de/secquide.

Die Produkte und Losungen von Beckhoff werden standig weiterentwickelt. Dies betrifft auch die Security-
Funktionen. Aufgrund der stetigen Weiterentwicklung empfiehlt Beckhoff ausdriicklich, die Produkte standig
auf dem aktuellen Stand zu halten und nach Bereitstellung von Updates diese auf die Produkte aufzuspielen.
Die Verwendung veralteter oder nicht mehr unterstitzter Produktversionen kann das Risiko von Cyber-
Bedrohungen erhéhen.

Um stets Uber Hinweise zur Informationssicherheit zu Produkten von Beckhoff informiert zu sein, abonnieren
Sie den RSS Feed unter https://www.beckhoff.de/secinfo.

TF5240 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.01 5
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Allgemeine- und Sicherheitshinweise BEGKHOFF

Allgemeine- und Sicherheitshinweise

Verwendete Symbole und ihre Bedeutung

In der vorliegenden Dokumentation werden die folgenden Symbole mit nebenstehendem Sicherheitshinweis
und Text verwendet. Die (Sicherheits-) Hinweise sind aufmerksam zu lesen und unbedingt zu befolgen!

Symbole im Erklartext
1. Gibt eine Aktion an.
= Gibt eine Handlungsanweisung an.

Akute Verletzungsgefahr!

Wenn der Sicherheitshinweis neben diesem Symbol nicht beachtet wird, besteht unmittelbare Gefahr fir
Leben und Gesundheit von Personen!

A VORSICHT
Schadigung von Personen und Maschinen!

Wenn der Sicherheitshinweis neben diesem Symbol nicht beachtet wird, kbnnen Personen und Maschinen
geschadigt werden!

HINWEIS

Einschrankung oder Fehler

Dieses Symbol beschreibt Einschrankungen oder warnt vor Fehlern.

® Tipps und weitere Hinweise

Dieses Symbol kennzeichnet Informationen, die zum grundsatzlichen Verstandnis beitragen oder
zusatzliche Hinweise geben.

Allgemeines Beispiel
Beispiel zu einem erklarten Sachverhalt.

NC-Programmierbeispiel

Programmierbeispiel (komplettes NC-Programm oder Programmsequenz) der beschriebenen Funktionalitat
bzw. des entsprechenden NC-Befehls.

® Spezifischer Versionshinweis

Optionale, ggf. auch eingeschrankte Funktionalitat. Die Verfugbarkeit dieser Funktionalitat ist von
der Konfiguration und dem Versionsumfang abhangig.

(e}
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Ubersicht BEGKHOFF

1 Ubersicht

Aufgabe

Mit dieser Funktion wird die TCP (Tool Center Point)-Geschwindigkeit einer beliebigen Kinematik auf einen
Maximalwert begrenzt. Zur Anwendung kommt die Funktion z.B. bei Industrierobotern, die nach EN ISO
10218-1 Uber die Betriebsart T1 verfiigen. Diese ermdglicht es, bei Einrichtarbeiten den Arbeitsraum eines
Roboters zu betreten.

Werden die Einrichtarbeiten mit einer CNC durchgefihrt, die den Roboter steuert, kann der Bediener die
TCP-Geschwindigkeit auf einen ungefahrlichen Wert begrenzen.
Eigenschaften

Die Funktion ist unabhangig von der im NC-Programm verwendeten Kinematik. Das An- und Ausschalten
der TCP-Geschwindigkeitsbegrenzung einer Kinematik erfolgt Gber das HLI der CNC vor Programmstart
oder auch wahrend des Betriebs.

® Funktionalitat ist verfiigbar ab CNC-Version V3.1.3079.26.

1

Parametrierung

Siehe Parametrierbeispiel fir Betriebsart im T1-Modus [P 14]

Obligatorischer Hinweis zu Verweisen auf andere Dokumente

Zwecks Ubersichtlichkeit wird eine verkirzte Darstellung der Verweise (Links) auf andere Dokumente bzw.
Parameter gewahlt, z.B. [PROG] fiir Programmieranleitung oder P-AXIS-00001 flr einen Achsparameter.

Technisch bedingt funktionieren diese Verweise nur in der Online-Hilfe (HTMLS, CHM), allerdings nicht in
PDF-Dateien, da PDF keine dokumentenlbergreifenden Verlinkungen unterstitzt.

10 Version: 1.01 TF5240 | TwinCAT 3 CNC
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BEGKHOFF Beschreibung

2 Beschreibung

Die Kinematik-Geschwindigkeitsbegrenzung allein ist keine Sicherheitsfunktion!

Fir einen sicheren T1 Betrieb muss die TCP-Geschwindigkeit des Roboters zusatzlich in einer Sicherheits-
SPS Uberwacht werden.

Ziel ist es, ein fehlerfreies Steuern eines Roboters im T1-Modus zu ermdglichen, ohne dass die
Geschwindigkeitsiiberwachung eine zu hohe Geschwindigkeit meldet und die Maschine in einen
Fehlerzustand wechselt. Dies gilt auch fir den Betrieb ohne aktive Transformation (vgl. Reduzierte
Geschwindigkeit).
Die Geschwindigkeitsbegrenzung hat folgende Eigenschaften:

» Die Begrenzung wirkt im NC-Automatik- und Handbetrieb.

+ Beim Aktivieren Gber das HLI wird die niedrigste Geschwindigkeit aller eingestellten Kinematiken
verwendet.

» Der Geschwindigkeitsoverride wirkt weiterhin auf die programmierte Geschwindigkeit.
* Pro Begrenzung kann eine Kinematik und eine Geschwindigkeit angegeben werden.

Funktionsweise

Die Geschwindigkeitsbegrenzung rechnet mit der Vorwartstransformation der angegebenen Kinematik eine
kartesische Position aus. Diese wird dann bei Bewegungssatzen verwendet, um die Bahngeschwindigkeit zu
berechnen, welche die angegebene maximale Geschwindigkeit der kartesischen Bewegung nicht
Uberschreitet.

Beim Setzen der Control-Unit tcp velocity limit [»_18] auf TRUE, wird diese neue Bahngeschwindigkeit bei
der Interpolation als zusatzlicher Grenzwert der maximalen Bahngeschwindigkeit angewandt.

Die begrenzte Bahngeschwindigkeit wird, wenn Kanalparameter limit.kin[i].active auf 1, bereits bei
Programmstart berechnet, die Kinematik muss daher fehlerfrei konfiguriert sein.

A
Programmierter Vs
Vorschub
TCP SPS Steuerbit fur die
Geschwindigkeit Geschwindigkeitsbegrenzung

& > t

Abb. 1: Begrenzung der TCP-Geschwindigkeit

TF5240 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.01 11
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Beschreibung BEGKHOFF

2.1 Werkzeugparametermodi

Die Kinematik der Geschwindigkeitsbegrenzung ist unabhangig von der bearbeitenden Kinematik. Das
Verhalten beim Werkzeugwechsel kann mit dem Parameter P-CHAN-00469 [»_17] angepasst werden.

P-CHAN-00469 = 0 (Standard)

Erfolgt nach einem Werkzeugwechsel das T/D-Wort, werden die Werkzeuglange sowie die
Werkzeugkopfversatze der Kinematik aktualisiert.

Wird das Werkzeug ohne folgendes T/D-Wort verandert (z.B. mit V.G.WZ_AKT), miissen die Parameter der
Kinematik explizit mit dem Befehl #LIMIT REFRESH [KIN] [P>_15] aktualisiert werden.

Bei #TRAFO ON / OFF wird die Kinematik der TCP-Geschwindigkeitsiberwachung nicht automatisch
aktualisiert.

Gleiches gilt, falls die Kinematikparameter selbst, z.B. mit V.G.KINEMATIK[i].PARAM][j], verandert werden.

Die Parameter der Kinematik werden immer aktualisiert:
» zum Programmstart,
* beim Setzen des D-Wortes und
+ durch den Befehl #LIMIT REFRESH [KIN].

P-CHAN-00469 = 1

In diesem Modus werden bei einem T/D-Wort die Kinematikparameter nicht aktualisiert. Aulerdem werden
zu keinem Zeitpunkt die Lange oder die Werkzeugkopfversatze des aktiven Werkzeuges zu den
Kinematikdaten der Kinematik hinzugeftgt.

Falls allerdings Werkzeugparameter der TCP-Kinematik verandert werden sollen, kdnnen diese Uber die
V.G.-Variable V.G.LIMITKIN[i].TOOL.KIN PARAMI]j] [»_15] und V.G.LIMIT.KIN[i].TOOL.LENGTH [r 15]
angepasst werden.

Werden die Parameter von LIMIT geschrieben, bleiben sie bis zum erneuten Uberschreiben oder Neustart
der Steuerung bestehen. Diese Parameter werden dann wie im Mode=0 der Werkzeugparameter (additiv zu
den Kinematikparametern) verwendet.

Werden die V.G.-Parameter geschrieben, werden diese beim nachsten Programmestart oder sofort durch das
Verwenden des NC-Befehls #LIMIT REFRESH [KIN] zu den Kinematikparametern addiert.

Der Befehl #LIMIT REFRESH [KIN] [»_15] aktualisiert alle aktiven Begrenzungskinematiken. Der Modus
entscheidet dann, ob die Parameter der V.G.LIMIT... oder des aktiven Werkzeuges addiert werden.

Mode = 1 sollte dann verwendet werden, wenn...
+ die Werkzeugparameter keine Relevanz fur die Begrenzungsfunktion haben,
» diese zwischen den Kinematiken nicht kompatibel sind oder
» das Werkzeug fir die Begrenzung anders parametriert ist.

® In Verbindung mit der Koppelkinematik KIN_ID 210 werden keine Anderungen der
1 Kinematikparameter Uber das Werkzeug oder V.G.LIMIT Glbernommen.

12 Version: 1.01 TF5240 | TwinCAT 3 CNC
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2.2 Anwendungsbeispiele

P-CHAN-00469 = 0
* KIN_TYP_45

Ohne Geschwindigkeitsbegrenzung besteht keine Mdglichkeit, z.B. die TCP-Geschwindigkeit bei inaktiver
Transformation zu begrenzen.

Ist die Geschwindigkeitsbegrenzung aktiv, wird der TCP bei Aktivierung der Verwendung des Grenzwertes
auch bei Achsspezifischer Programmierung nicht zu schnell bewegt.

P-CHAN-00469 = 1
+ KIN_TYP_45, Uberwachen des Ellbogens (via Universalkinematik)

Werkzeugversatze bzw. das Andern dieser beim Werkzeugwechsel sind bei der Uberwachung der
Ellbogenbewegung nicht erwlinscht.

+ KIN_TYP_45, Bewegtes Werkstiick

Beim bewegten Werkstulck ist das Werkzeug fest im Raum platziert. Der Versatz des Werkstucks kann Uber
Koordinatensysteme #CS parametriert werden. Fur die TCP-Geschwindigkeitsbegrenzung ist nun der
Versatz des Werkstiicks am Flansch interessant, um dieses Werkstlick begrenzt zu bewegen (z.B. bei einem
langen Stab).

Beim Mandvrieren des Werkstlicks kann der Versatz zur Werkstlckspitze dann mit

V.G.LIMIT.KIN[i]. TOOL.KIN PARAMIj] [»_15] als TCP bzw. als Werkzeugversatz parametriert werden ohne
die Parameter der Kinematik 45 zu verandern.

TF5240 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.01 13
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2.3 Parametrierbeispiel flir Betriebsart im T1-Modus
Auszug der Parametrierung der Kanalparameterliste:

limit.kin[i].active 1 #P-CHAN-00464

limit.kin[i] .name ROB #P-CHAN-00465

limit.kin[i] .mode 0 #P-CHAN-00469

limit.kin[i].velocity.max 250000.0 #P-CHAN-00466
limit.kin[i].velocity.ipo weight fact 70 #P-CHAN-00478

Erlauterungen:

i- Index der Funktion,2>i20

active: Aktivieren dieser Begrenzung

name: Name der Kinematik, welche die Bewegungsgeschwindigkeit begrenzen soll (nur kin_step[0])
mode: Einstellen der Handhabung von Werkzeugparametern.

velocity.max: Die maximale Geschwindigkeit in pm/s

velocity.ipo_weight_fact: Gewichtungsfaktor des Geschwindigkeitsanteils der Interpolation an der
Geschwindigkeit bei aktivem G201.

24 Universalkinematik ID 91 und V.G.LIMIT.KIN[i].TOOL

Bei der Universalkinematik ID 91 dirfen keine Parameter via V.G. oder Werkzeugkopfversatze benutzt
werden, da die Universalkinematik eine andere interne Struktur hat.

Um bei der Universalkinematik das Werkzeug anzupassen, missen im NC-Programm stets V.G.-Variablen
verwendet werden, z.B. V.G.KIN[91].PARAM]Ji] oder V.G.KIN[91].ZERO.

Bei der Universalkinematik ist daher fir die Geschwindigkeitsbegrenzung der Modus (P-CHAN-00469
[»_17]) auf 1 zu setzen.

14 Version: 1.01 TF5240 | TwinCAT 3 CNC
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3 Programmierung

NC-Befehl fur die Aktualisierung aller Kinematikparameter der TCP-Kinematik entsprechend P-CHAN-00469
171

Syntax:

#LIMIT REFRESH [ KIN ] modal

Globale Variablen (V.G.) fur Zugriff auf die Werkzeugparameter der TCP-Kinematik im NC-Programm:

LIMIT.KIN[i]. TOOL.LE |Werkzeuglange mit Real [mm] L/S
NGTH <i>:= 0, 1 Index der konfigurierten Kinematik

LIMIT.KIN[i].TOOL.KIN |Kinematikparameter des Werkzeugs mit Real [0.1 ym,10-4°]|L/S
_PARAM[j]

<j>:= 0..69 Index des Kinematikparameters

3.1 Programmierbeispiel - Aktualisierung der Kinematik

Aktualisieren der Kinematik mit P-CHAN-00469 [» 17]1=0

%100
NO10 G1 GS0 F5000
NO15 V.G.WZ_ AKT.KIN PARAM[O0] = 1000

N020 #LIMIT REFRESH [KIN]
NO50 ..

%101

NO10 Gl GS90 F5000

NO15 V.G.WZ AKT.KIN PARAM[O0] = 1000
NO20 T1 D1

NO050 .. Folgen

Aktualisieren der Kinematik mit P-CHAN-00469 [» 171=1

%102

N010 G1 G90 F5000

N015 V.G.LIMIT.KIN[O].TOOL.KIN PARAM[O] = 1000
NOl6 V.G. LIMIT.KIN[O].TOOL.LENGTH = 1000

NO20 #LIMIT REFRESH [KIN]
NO50 ..

Aktualisieren der Kinematikparameter Die Kinematikparameter von KIN_TYP_45 werden direkt ange-
passt.

%103
NO10 G1 GS0 F5000
NO15 V.G.KIN[45].PARAM[0] = 1000

N020 #LIMIT REFRESH [KIN]
NO50 ..

TF5240 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.01 15
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Parameter BEGKHOFF
4 Parameter

4.1 Ubersicht

HLI Beschreibung

tcp_velocity_limit

BAHN_MC_CONTROL_BOOL_UNIT zum Aktivieren der

Begrenzung.

ID

Parameter

Beschreibung

P-CHAN-00464

limit.kin[i].active

BOOLEAN 1 = Funktion freigeschalten

P-CHAN-00465

limit.kin[i].name

Trafoname der verwendeten Kinematik.

P-CHAN-00466

limit. kin
[i].velocity.max

Zu begrenzende Geschwindigkeit in um/s

P-CHAN-00469

limit.kin[i.mode

Umgang mit Parametern bei einem Werkzeugwechsel.

P-CHAN-00478

limit.kin[i].velocity.ipo_

weight_factor

Geschwindigkeitsanteil der Interpolation bei G201.

Einheit der |Erlaubter
Ein-/ Zugriff:
V.G.< > Bedeut Datent
var_name edeutung atentyp Ausgabe Lesen/
Schreiben
LIMIT.KIN[i].TOOL.LE |Werkzeuglange mit Real [mm] L/S
NGTH <i>:= 0, 1 Index der konfigurierten Kinematik
LIMIT.KIN[i].TOOL.KIN |Kinematikparameter des Werkzeugs mit Real [0.1 ym,10-4°]|L/S
_PARAMI] <j>:= 0..69 Index des Kinematikparameters
16 Version: 1.01 TF5240 | TwinCAT 3 CNC
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Parameter

4.2

Kanalparameter

P-CHAN-00464

Geschwindigkeitsbegrenzung aktivieren

Beschreibung

Beim Setzen dieses Parameters wird die angegebene Kinematik benutzt um den TCP zu
berechnen. Beim Einschalten der Begrenzung Uber die Control Unit tcp velocity limit
[»_18] wird das Limit angewandt.

Parameter

limit.kin[i].active

Datentyp

BOOLEAN

Datenbereich

0: Keine Berechnung
1: Die entsprechende Geschwindigkeit des Limits wird berechnet.

Dimension -——-
Standardwert 0
Anmerkungen Parameter verfugbar ab V3.1.3079.26

P-CHAN-00465

Kinematikname

Beschreibung

Name der Kinematik, die fur die Geschwindigkeitsberechnung verwendet wird. Kinematik
muss in kin_step[0] mit gleichem Namen definiert sein.

Parameter limit.kin[il.name

Datentyp STRING

Datenbereich

Dimension -

Standardwert *

Anmerkungen * Hinweis: Der Standardwert der Variablen ist ein Leerstring.

Parameter verfligbar ab V3.1.3079.26

Wenn der Parameter aktiviert wird, muss ein Name angegeben werden, sonst erscheint
die Fehlermeldung ID 22108.

P-CHAN-00466

Geschwindigkeitsgrenze

Beschreibung

Die maximale Geschwindigkeit, die fiir diese Kinematik bei aktiver Funktion gefahren
werden darf.

Parameter limit.kin[i].velocity.max

Datentyp REALG64

Datenbereich > 0,001 uym/s

Dimension um/s

Standardwert 0

Anmerkungen Parameter verfugbar ab V3.1.3079.26

P-CHAN-00469

Modus fiir die Verwendung von Werkzeugkopfversatzen

Beschreibung

Dieser Parameter bestimmt, mit welcher Strategie Werkzeugparameter bei der
berechnenden Kinematik verwendet werden.

Parameter

limit.kin[i].mode

Datentyp

UNS32

Datenbereich

0: Erfolgt nach einem Werkzeugwechsel der T/D-Befehl, werden die Werkzeugléange
sowie die Werkzeugkopfversatze der Kinematik aktualisiert.

1: In diesem Modus werden bei einem T/D-Wort die Kinematikparameter nicht
aktualisiert. Aulierdem werden zu keinem Zeitpunkt die Lange oder die
Werkzeugkopfversatze des aktiven Werkzeuges zu den Kinematikdaten der Kinematik
hinzugefugt.

Dimension

Standardwert

0

TF5240 | TwinCAT 3 CNC
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Anmerkungen

Mode = 1 sollte dann verwendet werden, wenn Werkzeugparameter keine Relevanz fur
die Begrenzungsfunktion haben, diese zwischen den Kinematiken nicht kompatibel sind
oder das Werkzeug fiir die Begrenzung anders parametriert ist.

Parameter verfligbar ab V3.1.3079.26

P-CHAN-00478

Geschwindigkeitsanteil der Interpolation bei G201

Beschreibung

Der Parameter definiert bei aktivem G201 den Geschwindigkeitsanteil [in %] der
Interpolation an der Geschwindigkeit P-CHAN-00466.

Parameter limit.kin[i].velocity.ipo_weight_factor

Datentyp UNS16

Datenbereich

Dimension 25 <=ipo_weight_factor <= 75

Standardwert 70

Anmerkungen Der Handbetrieb erhalt den tbrigen Teil zu 100%, bei Standardwert 70 also 30.

Parameter verflgbar ab V3.1.3079.26

4.3

HLI-Parameter

Geschwindigkeitsbegrenzung einschalten

Beschreibung

Durch Setzen dieses Kommandos wird die maximale Bahngeschwindigkeit entsprechend
der eingestellten Kinematik und Geschwindigkeit begrenzt.

Datentyp MC_CONTROL_BOOL_UNIT, s. Beschreibung Control Unit
Zugriff PLC liest request_r + state_r und schreibt command_w + enable_w
ST-Pfad gpCh[channel_idx]*.bahn_mc_control.tcp_velocity_limit

Kommandierter, angeforderter und Riickgabewert

ST-Element .command_w
.request_r
.state_r
Datentyp BOOL
Einheit
Wertebereich [TRUE = Begrenzung aktiv, FALSE = Begrenzung nicht aktiv]
Umleitung
ST-Element .enable_w
Besonderheit Verfuigbar ab CNC-Version V3.1.3079.26
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BEGKHOFF Fehlermeldungen

5 Fehlermeldungen

Fehler-ID Beschreibung

22106 Doppelprogrammierung im #LIMIT-Befehl.

22107 Kinematikname der Kinematik-Geschwindigkeitsbegrenzung ist unbekannt.

22108 Die Kinematikname bei der Kinematik-Geschwindigkeitsbegrenzung ist ungiiltig.

22109 Die angegebene Geschwindigkeit fir die Kinematik-Geschwindigkeitsbegrenzung ist zu
niedrig.

22110 Der Gewichtungsfaktor fir die Geschwindigkeit bei der Kinematik-
Geschwindigkeitsbegrenzung ist zu niedrig.

22111 Der Gewichtungsfaktor fir die Geschwindigkeit bei der Kinematik-
Geschwindigkeitsbegrenzung ist zu hoch.

51025 Die Initialisierung der Kinematik fir die TCP-Geschwindigkeitsbegrenzung ist
fehlgeschlagen.

120801 Die Initialisierung der Kinematik fir die TCP-Geschwindigkeitsbegrenzung ist
fehlgeschlagen.

TF5240 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.01 19
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Support und Service BEGKHOFF

6 Support und Service

Beckhoff und seine weltweiten Partnerfirmen bieten einen umfassenden Support und Service, der eine
schnelle und kompetente Unterstiitzung bei allen Fragen zu Beckhoff Produkten und Systemlésungen zur
Verfligung stellt.

Downloadfinder

Unser Downloadfinder beinhaltet alle Dateien, die wir lnnen zum Herunterladen anbieten. Sie finden dort
Applikationsberichte, technische Dokumentationen, technische Zeichnungen, Konfigurationsdateien und
vieles mehr.

Die Downloads sind in verschiedenen Formaten erhaltlich.

Beckhoff Niederlassungen und Vertretungen

Wenden Sie sich bitte an Ihre Beckhoff Niederlassung oder lhre Vertretung fiir den |okalen Support und
Service zu Beckhoff Produkten!

Die Adressen der weltweiten Beckhoff Niederlassungen und Vertretungen entnehmen Sie bitte unserer
Internetseite: www.beckhoff.com

Dort finden Sie auch weitere Dokumentationen zu Beckhoff Komponenten.

Beckhoff Support

Der Support bietet Ihnen einen umfangreichen technischen Support, der Sie nicht nur bei dem Einsatz
einzelner Beckhoff Produkte, sondern auch bei weiteren umfassenden Dienstleistungen unterstitzt:

» Support
* Planung, Programmierung und Inbetriebnahme komplexer Automatisierungssysteme
» umfangreiches Schulungsprogramm fiir Beckhoff Systemkomponenten

Hotline: +49 5246 963-157
E-Mail: support@beckhoff.com
Beckhoff Service

Das Beckhoff Service-Center unterstutzt Sie rund um den After-Sales-Service:
* Vor-Ort-Service
* Reparaturservice
» Ersatzteilservice
* Hotline-Service

Hotline: +49 5246 963-460
E-Mail: service@beckhoff.com
Beckhoff Unternehmenszentrale

Beckhoff Automation GmbH & Co. KG

Hulshorstweg 20

33415 Verl

Deutschland

Telefon: +49 5246 963-0

E-Mail: info@beckhoff.com

Internet: www.beckhoff.com
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BECKHOFF Stichwortverzeichnis

Stichwortverzeichnis

G

Geschwindigkeitsbegrenzung einschalten 18

P

P-CHAN-00464 17

P-CHAN-00465 17

P-CHAN-00466 17

P-CHAN-00469 17

P-CHAN-00478 18

TF5240 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.01 21

TCP-Geschwindigkeitsbegrenzung






Mehr Informationen:
www.beckhoff.de/TF5240

Beckhoff Automation GmbH & Co. KG
Hilshorstweg 20

33415 Verl

Deutschland

Telefon: +49 5246 9630
info@beckhoff.com
www.beckhoff.com
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