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Hardware: TripleBeast, NetBob1/2, CncPod oder Micropod1/2
Software: Beamicon2, Beamcion2-Touch und

Beamicon2-Basic (Version mit eingeschranktem Funktionsumfang)

Kurzbeschreibung

Dieses Handbuch richtet sich an Anwender und Maschinenbediener. Es erklért die Installation der Hard- und
Software, die Erstinbetriebnahme und die grundlegenden Arbeitsschritte beim taglichen Umgang mit der Ma-
schine.

Bei der Parametereinstellung werden nur die absolut notwendigen Schritte fir eine einfachere Maschine (3
Achsen mit Schrittmotoren) erklart. Natdrlich ist die Steuerungssoftware wesentlich leistungsfahiger und lasst
sich auch individuell an eine Vielzahl unterschiedlicher Maschinen anpassen. Das Ansteuern von Zusatzfunktio-
nen wie z.B. automatischen Werkzeugwechslern erfordert jedoch umfangreiche Kenntnisse in Mechanik, Elek-
trik und Programmierung. Fortgeschrittene Anwender und Maschinenbauer seien deshalb auf das Referenzhand-
buch verwiesen, in dem auf die Sonderfunktionen detaillierter eingegangen wird..

Hinweis Beamicon2-Basic

Die Version Beamicon2-Basic ist eine funktionell eingeschrénkte Version, die mittels eines Gutscheincodes zur
Vollversion freigeschaltet werden kann. Bitte beachten Sie, das nicht alle hier beschriebenen Funktionen in der
Beamcion2-Basic Variante verfiigbar sind.
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Installation

Sicherheitshinweise

Die CNC-Bearbeitung bringt immer ein gewisses Verletzungsrisiko mit sich, denn es wird mit schnell rotieren-
den Werkzeugen mit scharfen Schneiden gearbeitet. Bedingt durch die computergesteuerte Bewegung der An-
triebe kdnnen sich Maschinenteile fir den Bediener unerwartet in Bewegung setzen. Obwohl die Steuerungssoft-
ware sorgfaltig getestet wurde, kdnnen jederzeit Fehlfunktionen auftreten. Wenn Sie eine fertige Maschine ge-
kauft haben, beachten Sie die Anweisungen des Maschinenherstellers genau. Betreiben Sie die Maschine niemals
ohne die vorgeschriebenen Sicherheitseinrichtungen. Der Anlagenbetreiber ist fir die Einhaltung der gesetzli-
chen Unfallverhiitungsvorschriften verantwortlich. Falls Sie eine selbst gebaute Maschine in Betrieb nehmen, in-
formieren Sie sich vorher Uber die Gefahren und vorgeschriebenen Sicherheitsmalinahmen, und setzen Sie diese
um.

Systemvoraussetzungen
Fir den Betrieb der Beamicon2-Steuerungssoftware bendtigen Sie folgende Ausristung:

e Einen PC mit Windows-Betriebssystem (Windows7 oder neuer, Linux-Debian), Laptops, Netbooks
oder &hnliche, batteriebetriebene Gerate werden nicht empfohlen

e Mindestens 1GHz Prozessorfrequenz, min. 1GB Arbeitsspeicher und 2GB freie Festplattenkapazitat
e Eine Grafikkarte (oder Onboard-Chipsatz) mit 3D-Hardwarebeschleunigung

e Eine Netzwerkschnittstelle nach IEEE802.3 mit min. 10MBit (10Base-T), falls das Netzwerk auch fir
Datei-, Internet oder andere Dienste verwendet werden soll, min. 100MBit (100Base-TX) und zusétz-
lich ein Netzwerk-Switch oder eine zweite Schnittstelle

e Ein zur Beamicon2-Software kompatibles Hardwaremodul, z.B. TripleBeast-NET, NetBob oder Cnc-
Pod (ohne Hardwaremodul eingeschrankt im Demo-Modus)

e Eine CNC-Frasmaschine, Graviermaschine oder einen Folienschneidplotter mit Schrittmotorantrieben
oder Servos mit Schritt/Richtungssignalen.

Echtzeitanforderungen

Damit der PC als Steuerungsrechner verwendet werden kann, muss dieser in begrenztem Umfang ,,echtzeitfahig"
sein, d.h. innerhalb einer mdglichst kleinen Reaktionszeit zuverléssig auf Signale der Maschine reagieren kon-
nen. Bei der Beamicon2-Steuerung werden alle zeitkritischen Signale mit einer externen Hardware — dem Cnc-
Pod — anstatt direkt mit dem PC erzeugt. Die Anforderungen sind deshalb nicht so hoch wie bei einer CNC-Soft-
ware ohne Hardwareunterstitzung wie z.B. Mach3/4 mit Betrieb Uber den PC-internen LPT-Port. Trotzdem
sollten einige Dinge beachtet werden, um ein reibungsloses Arbeiten zu ermdglichen.

Als Steuerungsrechner sollte wenn mdglich ein Desktop-PC oder vergleichbares Gerét (Industrie-, Panel- oder
Box-PC) verwendet werden und kein Laptop oder dhnliches tragbares, batteriebetriebenes Gerét. Laptops verfi-
gen zwar heutzutage meist auch Uber respektable Prozessorleistung, sind jedoch konstruktionsbedingt auf niedri-
gen Energieverbrauch optimiert. Durch unerwartetes Umschalten auf Energiesparmodus kann es zu plétzlichen
Verzogerungen des Programmablaufs kommen. Es erfordert gute Kenntnisse des Betriebssystems, alle Energie-
sparoptionen zu deaktivieren, und ein tragbares Gerat fir den CNC-Betrieb einsatzfahig zu machen.

Ein weiteres Problem kdnnen Virenscanner oder auch automatische Updates sein, die zu einer bestimmten
Zeit automatisch gestartet werden, und plotzliche Netzwerklast oder auch Verdnderungen am Betriebssystem
verursachen. Wahrend das Surfen im Internet oder die Ubertragung von Dateien im Firmennetzwerk selbst keine
Stérungen des CNC-Betriebs verursacht, kénnen die dadurch ausgeldsten Hintergrundaktionen eines Antivirus-
programms Probleme machen. Es wird deshalb empfohlen, problematische Programme wie Virenscanner, auf-
wendige Bildschirmschoner und &hnliches zu deaktivieren, und auf das Surfen im Internet zu verzichten, wah-
rend die CNC-Maschine l&uft.

Sollte trotzdem einmal eine unerwartete Verzdgerung auftreten, ist dies bei der Beamicon2-Steuerung nicht
weiter schlimm. Wéhrend bei anderen Programmen wie z.B. Mach3/4 schon eine Verzdgerung von wenigen Mi-
crosekunden fatale Auswirkungen haben kann (Schrittverluste, mégliche Kollisionen), bleibt die Maschine bei
der Beamicon2 einfach nur kurz stehen (selbstverstdndlich mit korrekter Bremsrampe) und féhrt nach der
Beseitigung des Problems normal weiter. Dies ist meist harmlos, kann aber in bestimmten Féallen trotzdem zu un-
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erwiinschten Effekten fihren (Rattermarken bei Metall- oder Brandstellen bei Holzbearbeitung oder Plas-
maschneiden).

Installation der Hardware

Wie bereits erwéhnt erfolgt die Erzeugung aller Signale fir die Steuerung der Maschine nicht durch den PC
selbst, sondern durch ein externes Hardwaremodul, im folgenden auch ,,CNC-Modul*“ genannt. Dieses Kapitel
gibt eine Ubersicht tiber die verfugbaren Module. Dabei werden nur kurz die wichtigsten Eigenschaften und Un-
terschiede gezeigt. Fir eine genaue Beschreibung der technischen Daten, Anschlussplédne und der Inbetriebnah-
me der Hardware wird auf das Handbuch des jeweiligen Moduls verwiesen.

NetBob1l

BOB ist eine Abkiirzung fiir ,,Breakoutboard”. Das NetBob ist eine neue
Version des bewahrten Breakoutboards, das statt der bisher Gblichen LPT-
Schnittstelle einen Netzwerkanschluss hat. Das NetBob kann bis zu vier
Positionierachsen mit Schrittmotor- oder Servoantrieben ansteuern. Zu-
satzlich besitzt es drei Relaisausgange, einen Analogausgang fir die
Drehzahlregelung mit einem Frequenzumrichter und vier Schaltereingange.

Das NetBob ist die bevorzugte Ldsung, wenn separate Schrittmoto-
rendstufen oder Servoregler angesteuert werden sollen.

NetBob2

Das Netbob2 ist eine stark erweiterte Version des Netbobl, welche 6
Achsen unterstltzt und umfangreiche Ein/Ausgange zur Verfugung stellt.
Falls die Anwendung mehr als 4 Achsen oder eine grof3e Zahl von Ein- und
Ausgéngen erfordert, z.B. fur einen Werkzeugwechsler, dann bietet sich die
groRere Version, das NetBob2 an. Es 9 digitale Ausgange mit 24V-Pegel,
einen Analogausgang und 16 digitale Eingénge

TripleBeast-Net

Das TripleBeast ist eine Kombination aus einem Breakoutboard und
drei zusatzlichen Schrittmotorendstufen integriert in ein gemeinsames
Gehduse. Damit kann auf Kkleinstem Raum und mit wenig
Verdrahtungsaufwand die komplette Steuerungselektronik fiir eine
kleinere  Frasmaschine realisiert werden. Wie auch beim
Breakoutboard ist die Net-Version eine Weiterentwicklung des
bewahrten TripleBeast mit Netzwerk- anstatt LPT-Schnittstelle.

CncPod

Der CncPod ist eine Art intelligenter Schnittstellenkonverter. Er wird
Uber Netzwerk mit dem PC verbunden und bietet ausgangsseitig einen
Parallelport mit dem er an herkdmmliche Steuerungselektroniken mit
LPT-Schnittstelle angeschlossen werden kann. Damit kénnen &ltere
Steuerungen nachtraglich mit Beamicon2 und Netzwerktechnik
ausgeristet werden.

Ein weiteres Feature ist ein optionaler, zweiter Port. Damit stehen
insgesamt bis zu sechs Achsen und zusétzliche Ein/Ausgabesignale zur
Verfugung. Wenn die Achsen oder Signale des NetBob oder
TripleBeasts nicht ausreichen, kann eine Kombination aus CncPod,
einem (LPT-) Breakoutboards oder einem TripleBeast und einem
zusétzlichen Erweiterungsboard zum Einsatz kommen.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Seite 6
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Benutzerhandbuch.docx
09.03.2024



Benezan Electronics Beamicon 2 Benutzerhandbuch
Hard- und Softwareentwicklung Installation und grundlegende Arbeitsschritte

PodExt

Wenn mehr als 4 Achsen betrieben werden sollen, reicht ein NetBob oder
ein TripleBeast alleine nicht mehr aus. Leider kdnnen wegen der
Synchronisation nicht einfach mehrere Cnc-Module parallel betrieben
werden. Zur Steuerung von 5 oder 6 Achsen kann eine Kombination aus
CncPod, einem Breakoutboard (mit LPT-Port) und einem PodExt-Modul
benutzt werden.

loExt

Dies ist ein Modul zur Erweiterung der Ein- und Ausgéange. Es besitzt acht
Ein- und 8 Ausgange mit 24V-Pegel oder alternativ bis zu 16 Eingange. Es
ist v.a. flir Industriemaschinen z.B. mit automatischem Werkzeugwechsler
gedacht. Induktive Sensoren, Pneumatikventile oder Schiitze kdnnen direkt
angeschlossen werden. Bei Bedarf kénnen mehrere dieser Module dber
einen Netzwerk-Switch an einen PC angeschlossen werde, und somit die
Anzahl der Ein- und Ausgange fast beliebig erweitert werden.

Micropod 2

Der Micropod ist ausschlieflich zur Verwendung mit der
Beamicon2Basic Version gedacht. Der MicroPod ist eine Art intelligenter
Schnittstellenkonverter. Er wird tber Netzwerk mit dem PC verbunden
und bietet ausgangsseitig einen Parallelport mit dem er an herkémmliche
Steuerungselektroniken mit LPT-Schnittstelle angeschlossen werden kann.
Damit konnen d&ltere Steuerungen nachtrdglich mit Beamicon2 und
Netzwerktechnik ausgerustet werden.
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Netzwerkanschluss

Allen Hardwaremodulen gemeinsam ist,
dass sie zwecks Dateniibertragung mit dem
PC verbunden werden. Im Gegensatz zu
Produkten von Mitbewerbern ist dafiir kein
dedizierter Anschluss am PC nétig, d.h. Sie
muissen keine zweite Netzwerkkarte in den
PC einbauen, sondern konnen die ggf.
vorhandene Netzwerk-Infrastruktur
mitverwenden, und kénnen die Module auch
zusammen mit anderen Geraten an einem
Netzwerk-Switch anschlieBen. Falls ein
groReres Heim- oder Firmennetzwerk mit
mehreren PCs vorhanden ist, sollte zur
Vermeidung von Engpassen folgende
Regeln beachtet werden:

e Die Verbindung zum PC sollte immer die
schnellste  Ubertragungsrate im Netz
haben. Wenn der PC also eine GBit-
Schnittstelle hat und der DSL-Router nur
100MBit, dann sollte der Switch auch
1GBit konnen, und das CNC-Modul
direkt an diesem Switch angeschlossen
sein. Dadurch ist sichergestellt, dass es
keinen Flaschenhals gibt, und Daten-
Ubertragung zwischen anderen PCs die
Kommunikation zum CNC-Modul nicht
ausbremst.

e Es diirfen nur ,junmanaged Switches*

verwendet werden. Router mit
mintelligenten  Funktionen (Firewalls,
Proxy...), die  Protokolle filtern,

funktionieren nicht. Dies gilt natlrlich
nur auf dem Verbindungsweg vom
Steuerungs-PC zum CNC-Modul.
Aulerhalb  dieser  Strecke  diirfen
beliebige Gerdte  am Netzwerk
angeschlossen sein.

CNC-Pod / Net-BOB
Net-Triple-Beast

CNC-Pod / Net-BOB
Net-Tripl

CNC-Pod / Net-BOB
Net-Triple-Beast

X

CNC-Pod / Net-B0B
Net-Triple-Beast

CNC-Pod / Net-BOB
Net-Triple-Beast

X

e Drahtlos-Verbindungen werden nicht unterstiitzt, ebenso Modems, die Ethernet Uber andere Protokolle
Htunneln® und mit Zeitverzogerungen verbunden sind. (Dies gilt wiederum nur fur die Verbindungsstrecke

PC zum CNC-Modul)

Der zweite Switch um vorletzten Bild rechts ist deshalb erlaubt, weil an diesem ausschlieBlich Gerate der CNC-
Maschine angeschlossen sind. Somit kann die Verbindung zwischen den beiden Switches nicht durch fremden
Datenverkehr Gberlastet und zum Flaschenhals werden.
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Installation der Software

Vorbereitungen

Wie bereits im Kapitel ,,Systemvoraussetzungen — Echtzeitanforderungen® beschrieben, ist es fiir den Steue-
rungsrechner sehr wichtig, dass jederzeit geniigend Rechenleistung zur Verfligung steht, und der PC nicht durch
Hintergrundprogramme ausgebremst wird. Deshalb sollten Sie darauf achten,

o alle nicht bendtigten Programme zu deinstallieren
e automatische Updates zu deaktivieren,

e wenn es sich um einen Laptop handelt (ausdricklich nicht empfohlen), das Gerat immer mit Netzteil zu
betreiben und alle Energiesparoptionen zu deaktivieren

e keinen Virenscanner zu benutzen. Falls sich das nicht vermeiden lasst, stellen Sie sicher, dass die Anti-
Virus-Software der Beamicon2-Software freien Zugriff auf die Netzwerkschnittstelle gewahrt, und kei-
ne aufwendigen Scans durchfuhrt, solange die Maschine lauft.

Start der Installation — Windowsversion

Die aktuelle Version der Software bekommen Sie von ihrem Maschinenlieferanten. Sie sollten diese Version
bevorzugt benutzen, da dort meist die Konfiguration ihrer Maschine enthalten ist und keine weitere
Konfiguration lhrerseits notwendig ist.

Ansonsten kann die aktuelle Version unter https://benezan-electronics.de heruntergeladen werden.

Sie werden zuerst aufgefordert ,,WinPCAP* zu installieren. Dies ist eine Art universelle Treibersoftware fiir
Netzwerk-Controller und wird fir die Kommunikation der Beamicon2-Software mit dem CNC-Modul bendtigt.
Folgen Sie den angezeigten Anweisungen, u.a. missen Sie den Lizenzbedingungen zustimmen. Falls Sie ein
Update einer bereits vorhandenen Installation vornehmen, werden Sie u.U. gefragt, ob existierende Dateien (ber-
schrieben werden sollen. Wahlen Sie ,,Nein®“, falls bestehende Einstellungen beibehalten werden sollen, oder
Ja“, falls sie alle Parameter auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen wollen. Wenn Sie nicht ausdriicklich dem
Uberschreiben zustimmen, bleiben bereits vorher gemachte Einstellungen erhalten.

Nachdem der Installationsassistent zu Ende ausgefiihrt wurde, befindet sich im Windows-Startmeni ein neuer
Eintrag ,,Beamicon2®, und falls diese Option ausgewdhlt wurde, auch ein Symbol auf dem Desktop.

Start der Installation — Linuxversion

Die Installationsanleitung der Linux-Version &ndert sich je nach Linux-Release h&ufiger und wurde deshalb in
ein eigenes Handbuch ausgelagert.

Erstinbetriebnahme

Beim ersten Start der Software werden Sie zuerst nach der Sprache gefragt. Danach wird eine Liste vordefinier-
ten Parametersatze angezeigt. Wahlen Sie daraus denjenigen aus, der am ehesten Ihrer Hardware entspricht. Sie
brauchen dann spater nur wenige manuelle Parametereinstellungen durchfiihren, und missen z.B. nicht alle Pin-
zuordnungen einzeln eingeben. Parametersatze flir Zusatzoptionen (z.B. ein Macro fir automatischen Werkzeug-
wechsel) kdnnen sie auch spéter noch vom Beamicon2-Internetforum herunterladen und nachinstallieren, ohne
dadurch alle bereits durchgefiihrten Einstellungen zu verlieren.

Falls Sie eine fertige Maschine erworben haben, die standardmaRig mit Beamicon2-Software ausgestattet ist,
sollten Sie vom Maschinenhersteller eine fertige Parameterdatei mitgeliefert bekommen haben. Diese kénnen Sie
einfach laden und missen uberhaupt nichts mehr einstellen. Fir Sondermaschinen oder Eigenbauten sei auf das
extra erhaltliche Referenzhandbuch fir fortgeschrittene Anwender verwiesen, da die detaillierte Beschreibung
aller Einstellungsmdglichkeiten den Rahmen dieses Handbuchs sprengen wiirde. Im folgenden werden nur die
wichtigsten Features erklért.
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Registrierung

Nach der Auswahl des Standard-Parametersatzes (Datei ,,Default *.ini*) 6ffnet sich das Hauptfenster der
Software. Weil das CNC-Modul keinen ,,exklusiven* Anschluss hat, sondern die Infrastruktur des unter Umstin-
den gréBeren Computernetzwerks mitbenutzt, muss zuerst im Netzwerk nach dem Modul gesucht werden, und
dies dem PC mit der Software zugeordnet werden.
Normalerweise empfiehlt es sich, die Maschine immer
vor dem Start der Software einzuschalten. Falls dies
noch nicht geschehen ist, oder es Probleme mit dem

Hardware-Problem h x

Bei dem Verbindungsaufbau mit dem Hardware-Modul
ist ein Fehler aufgetreten. Bitte prifen Sie, ob die

Verbindungsaufbau g|bt erscheint der D|alog rechts. Maschine verbunden und eingeschaltet ist. Machten Sie
.. .. R b . den Hardware-Konfigurationsdialog offnen? (Andernfalls
Spéter konnten Sie, falls Sie nur vergessen haben, die l3uft die Software im Demo-Madus)
Maschine einzuschalten, dies nachholen und dann
,,Wiederholen* driicken. Da die Software aber bisher g ; .
Wiederholen Demo-Modus

die zugehérige Hardware, noch nicht identifiziert hat,
missen Sie diesmal ,,Dialog 6ffnen” wihlen, um die
Verbindung das erste mal herzustellen.

Es erscheint der Hardware-Auswahldialog wie unten rechts dargestellt. Es ist méglich, dass in einem Netz-
werk mehrere Maschinen angeschlossen sind, oder dass eine Maschine aufer dem CNC-Modul auch noch
weitere Hardware-Module verwendet. Jedes Modul hat eine eindeutige Nummer (MAC-Adresse), so dass sich
die Software die Zuordnung ,,seiner* Module merken kann.

Wenn alles korrekt angeschlossen ist, sollte im
oberen Teil des Fensters unter ,.erkannte Hardware | Steuerungshardware auswahlen =
(unbenutzt)“ das CNC-Modul mit einer Nummer erkannte Hardware (unbenutzt)
ahnlich der im Bild angezeigt werden. Falls dort T e
nichts angezeigt wird, Uberpriifen Sie, ob das CNC-
Modul mit dem Netzwerkkabel korrekt an den PC |dentifikation
angeschlossen ist, und mit Strom versorgt wird. Es
sollte  mindestens die grine LED am Test
Netzwerkanschluss des CNC-Moduls leuchten
(Verbindungsstatus). Mit ,,Netz absuchen® kénnen sie
die Liste neu anzeigen lassen. Falls mehrere CNC- T
Module aufgelistet sind, was bei mehreren B

Metz absuchen

Update

vorhandenen Maschinen in einem groferen Netzwerk by
vorkommen kann, konnen Sie mit ,,Identifikation® Angeschlossene Hardware (benutzt)
herausfinden, welcher das richtige ist. Der gerade Aufwirts

ausgewahlte macht durch schnelles Blinken der
gelben Traffic-LED auf sich aufmerksam.

Nachdem Sie das CNC-Modul in der Liste Trennen
ausgewdhlt haben, kénnen Sie mit ,,verbinden* die
Verbindung herstellen. Das Modul wird dann im
unteren Teil unter ,, Angeschlossene Hardware
(benutzt)“ angezeigt. Solange die untere Liste leer ist, Speichern Abbrach
kann die Software nur im Demo-Modus ausgefiihrt
werden. In diesem Fall kénnen Sie fast alle Funktionen der Software ausprobieren, es wird jedoch keine Ma-
schinenbewegung ausgefilhrt, sondern diese nur auf dem Bildschirm simuliert. Fir die nachfolgende
Inbetriebnahme sollte natirlich eine Hardware angeschlossen sein, und der Demo-Modus deaktiviert werden.

Da die Software standig weiterentwickelt wird, kann es sein, dass Sie beim Verbinden der Hardware zu einem
Firmwareupdate aufgefordert werden. Dies bedeutet, dass die Software, die im Prozessor des Hardwaremoduls
gespeichert ist, an den Stand der PC-Software angepasst werden muss. Dies geschieht automatisch, Sie mussen
nur den Anweisungen auf dem Bildschirm folgen, nachdem Sie das Modul markiert haben und den Update-But-
ton (Bild oben rechts) gedriickt haben. Es erscheint der Firmware-Update-Dialog und Sie konnen mit dem ,,...“-
Button rechts eine Datei auswahlen. Wahlen Sie diejenige mit der héchsten Versionsnummer, die zu dem Hard-
waremodul passt. Nach dem Ubertragen der Firmware-Datei ist es wichtig, zu warten, bis das abwechselnde
Blinken der LEDs an der Netzwerkbuchse des Moduls aufhort. Flihren Sie erst danach einen Neustart des Mo-
duls durch, indem Sie die Spannungsversorgung kurz aus- und wiedereinschalten.

Abwirts

Demo-Modus

Nachdem das Hardwaremodul erfolgreich verbunden ist, klicken Sie dann auf ,,Speichern®. Der Hardware-
Dialog wird geschlossen, und im rechten unteren Teil des Hauptfensters sollte die Meldung ,,Hardware verbun-
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den: ... erscheinen. Damit ist die eigentliche Installation abgeschlossen. Es miissen jetzt noch die Parameter der
Maschine eingestellt werden, falls kein vordefinierter Parametersatz verwendet wurde, und eine kurze Kontrolle
der wichtigsten Funktionen der Steuerung durchgefhrt werden.

Installation von Zusatzoptionen

Falls Sie zusétzlich zur Grundausstattung noch Zusatzoptionen zu lhrer Maschine erworben haben, kann es sein,
dass die Maschinenparameter von den Standardeinstellungen abweichen und ergénzt werden mussen. Schauen
Sie bitte in der Anleitung der Option nach, ob dies erforderlich ist. In diesem Fall ist eine Datei beigefugt, oder
ein Link angegeben, wo Sie die Datei herunterladen kdnnen. Diese Datei kdnnen Sie importieren, indem Sie im
Datei-Menti ,,Einstellungen importieren* auswihlen. Klicken Sie rechts vom Dateinamen auf den Button mit den
drei Punkten, konnen Sie die Datei auswéhlen. Driicken Sie dann auf ,,Offnen® im Dateiauswahldialog, und da-
nach nochmal auf ,,Offnen* im Import-Dialog.

Parametereinstellung

Falls Sie die Software zusammen mit einer fertigen Maschine erstanden haben, und das passende Modell wie
oben beschrieben beim ersten Start der Software ausgewéahlt haben, ist keine weitere Parametereinstellung erfor-
derlich, und Sie kdnnen dieses Kapitel iberspringen.

Fir den Fall, dass Sie bei der Auswahl einen Fehler gemacht haben, oder die Software nachtréglich an eine
andere Maschine anpassen wollen, kdnnen Sie die Auswahl auch riickgédngig machen, und den Parametersatz fur
ein anderes Maschinenmodell laden. Offnen Sie den Importdialog (Datei-Menii -> Einstellungen importieren)
und dann den Dateiauswahldialog durch Driicken des ,,Standardparameter...“-Buttons.

Fir den Fal |, Beamicon? Kanfiguration =
dass lhre Allgemein | Achsen zuweisen | Achsenparametet | Extras | Ein-/Ausgange | Geschwindigkeit | Spezial | Sicherheit [ Variablen [ Wartung]
Maschine  nicht Achseauswahlen [ <] Einheit [mm/s  ~| [ Offne Kalkulatar | [ Einfacher Schiittrechner |
den Auflésung 1000 Schritte/mm min, Position 10 mm
Standardparamet

max Geschwindigkeit 333333333333 mm/s max Pasition 2250 mm

ern  entspricht,
missen Sie nun
die Parameter
manuell
eingeben.  Wie
bereits erwahnt,
Werden |n dlesem Ausgang Typ Takt/Richtung V] Richtung invertiert (Master) ~ Referenz-Offset (Master) L0 mm
Handbuch nur Richtung invertiert {Slave) Referenz-Offset (Slave) 0.0 mm
die WiChtigSten van Referenzfahrt bei Start ausschliefen
Parametereinstell
ungen
beschrieben. Eine Tt | [
Detaillierte
Beschreibung aller mdglichen Einstellungen finden Sie im separat erhaltlichen Referenzhandbuch zur Steuerung.

Offnen Sie den Konfigurations-Dialog indem Sie im Menii , Konfiguration -> Maschine® auswihlen. Auf der
Seite ,,Allgemein® wihlen Sie als erstes den Maschinentyp, dann auf der Seite ,,Achsen zuweisen* die Konfigu-
ration der Achsen (z.B. 4 ,,Achsen XYZA*). Danach miissen auf der Seite ,,Achsenparameter fiir jede Achse
mindestens die Auflésung, max. Geschwindigkeit und der Verfahrbereich (min. und max. Position) eingestellt
werden. Die restlichen Parameter kdnnen Sie zuerst einmal auf den vorgegebenen Standardeinstellungen
belassen. Die Auflésung wird in Schritten pro Einheit (mm) angegeben. Fir die Berechnung kénnen Sie den
Kalkulator (Button ,,Offne Kalkulator) im Bild oben rechts) benutzen.

Arbeitsheschleunigung 50000  mm/s* Referenzfahit Geschwindigkeit 16666666667 mm/s
Mothalt Verzagerung 50000 mm/s V| Schleichfahrt Geschwindigkeit 0.5 mm/s
max. Ruck L0 mmis Referenzschalter bei min. Position auberhall, ]
V| Anzeige aktivieren V| Handrad und Hotkeys aktivieren Referenzschalter Position 0.0 mm

Umkehrspiel 0.0 mm Referenzschalter Toleranz 50 mm

Funktionskontrolle

Wechseln Sie im Hauptfenster auf die Seite ,,Diagnose®. Als erstes sollten Sie die Funktion des Nothalt-Schal-
ters testen. Wenn der Schalter gedriickt ist, muss links im Feld ,,Status® das Symbol mit dem rot/gelben Taster
mit der Aufschrift ,,Emergency Stop* erscheinen. Nach entriegeln des Schalters muss es wieder verschwinden.
Falls dies nicht funktioniert, priifen Sie bitte, ob sie versehentlich im Demo-Modus sind (Meni -> Konfiguration
-> Hardware) und ob die Ein/Ausgange korrekt zugeordnet sind (Menid -> Konfiguration -> Maschine ->
Ein/Ausgénge). Die Standardbelegung der Ein-Ausgénge lasst sich mit Datei -> Einstellungen importieren wie-
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derherstellen, indem Sie die Standardparameter auswéhlen, und alle Hikchen auBer ,,Ein/Ausgénge® deaktivie-
ren.

Als néchstes priifen Sie bitte die Funktion der Referenzschalter. Wenn die Schalter nicht betétigt sind, d.h. die
Achsen sich innerhalb des normalen Verfahrbereichs befinden, miissen die Anzeigeldmpchen ,,Ref.* auf der Dia-
gnose.-Seite aus sein. Sie mussen angehen, wenn Sie die Schalter von Hand betatigen. Bei induktiven Schaltern
miissen Sie dazu ein Stiick Metall vor den Schalter halten, bei Reed-Schaltern einen Magneten.

Jetzt muss Uberpriift werden, ob die Drehrichtungen der Antriebsmotoren stimmt. Wechseln Sie dazu auf die
Seite ,,Einrichten und wéhlen Sie eine langsame Geschwindigkeit (z.B. 100mm/min) aus. Beim betétigen der
Pfeil-Buttons muss die zugehdérige Achse in die richtige Richtung fahren. Je nach
Aufstellung der Maschine und der Blickrichtung des Bedieners kann die tatsachli-
che Richtung (vorne/hinten, rechts/links) von den Pfeilrichtungen abweichen. Das
Koordinatensystem muss jedoch immer der sogenannten ,,Rechte-Hand-Regel ent-
sprechen. Wenn Sie die rechte Hand wie im Bild mit abgespreiztem Daumen, Zei-
gefinger und Mittelfinger halten, dann zeigt der Daumen in die positive Z-
Fahrtrichtung, der Zeigefinger in die positive X-Richtung und der Mittelfinger in
positive Y-Richtung. Sie konnen die Hand drehen und kippen, um sich der
Aufstellrichtung der Maschine anzupassen. Die Stellung der Finger zueinander
&ndert sich dabei jedoch nicht.

Falls ein oder mehrere Achsantriebe sich falsch herum bewegen, kann dies mit der Auswahl ,,Richtung inver-
tiert” bei den Achsenparametern der betroffenen Achsen korrigiert werden.

Wenn Die Referenzschalter funktionieren und die Richtungen aller Antriebe stimmen, kénnen Sie eine Refe-
renzfahrt starten mit dem Button ,,alle Ref* auf der Diagnose-Seite. Falls Sie die Referenzfahrt abbrechen mus-
sen, weil doch noch etwas nicht stimmt, kdnnen Sie dies entweder durch erneutes Driicken des Button oder mit
der ESC-Taste tun.

Als letztes konnen Sie noch die Funktion der Spindel- und Kihimittelausgange (oder Staubabsaugung) testen.
Klicken Sie dazu auf die entsprechenden Késtchen im Feld ,,Ausgéinge™ auf der Diagnose-Seite, z.B. ,,Spindel
vorwérts® oder ,,Kithlmittel*.

Backup erstellen

Nachdem Sie alle Parameter eingestellt haben, ist es ratsam, ein Backup der Einstellungen vorzunehmen. Fir
den Fall, dass durch einen Schaden am PC Datenverluste auftreten, oder Sie einmal irrtimlich fehlerhafte Ande-
rungen vornehmen, kdnnen die urspringlichen Parameter dann leicht wieder hergestellt werden, und Sie missen
nicht noch einmal alle Einstellungen erneut vornehmen.

Um ein Backup der Parameter in einer Datei zu speichern, wihlen Sie im Menii ,,Datei -> Einstellungen expor-
tieren aus. Details stehen im Kapitel 0 auf Seite 23.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Seite 12
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Benutzerhandbuch.docx
09.03.2024



Benezan Electronics Beamicon 2 Benutzerhandbuch
Hard- und Softwareentwicklung Installation und grundlegende Arbeitsschritte

Eine kurze EinfiUhrung

In diesem Kapitel werden im ,,Schnelldurchlauf die wichtigsten Schritte erklért, die nétig sind, um ein CNC-
Programm zu laden und auszufiihren. Das Design der grafischen Oberflache der Software kann von dem Design
der Abbildungen in diesem Handbuch abweichen. Es wurde hier absichtlich ein ,.klassisches Design® mit weni-
gen Farben gewahlt, um den Kontrast und die Lesbarkeit des Handbuchs zu optimieren.

Starten der Software Hardware-Problem N X
Vor dem Starten der Software schalten Sie am besten die
Maschine ein. Sie erhalten sonst eine Fehlermeldung, weil Bei dem Verbindungsaufbau mit dem Hardware-Modul
. R . R R ist ein Fehler aufgetreten. Bitte prifen Sie, ob die
beim Start automatisch versucht wird, eine Verbindung zur Maschine verbunden und eingeschaltet ist. Machten Sie
H H _ den Hardware-Konfigurationsdialog offnen? [Andernfalls
Steuerung herzgstellen.. Fa}lls Sie das Einschalten ver Ut die Software im Demo Modus)
gessen haben, kénnen Sie dies aber auch problemlos nach-
holen, und einige Sekunden spéter auf ,,Wiederholen : :
kliCken ‘Wiederholen Demo-Modus

Freigabe der Funktionen

Wenn nach dem Starten der Software bestimmte Funktionen nicht zugénglich (grau markiert) sind,
kann dies zwei Ursachen haben:

Q_,ﬁ.,

e Der Nothalt der Maschine ist betitigt. Dies erkennt man am Symbol ,,Emergency Stop*.
Es lassen sich dann keine Programme oder Fahrbewegungen starten und keine Ausgénge
anschalten.

e Es ist kein Benutzer angemeldet oder der aktuelle Benutzer hat keine Berechtigung fir
bestimmte Funktionen. Der Zugriff auf die Maschinenparameter (Menl Konfiguration — Maschine) ist
nur dem Administrator erlaubt. Sie kénnen sich im Menl Benutzer — Einloggen und Auswahl von
~<Administrator” als Administrator einloggen. Im Auslieferungszustand ist kein Passort erforderlich.

Aufteilung des Bildschirms

Um den Bildschirm so ubersichtlich wie mdglich zu halten, ist das Hauptfenster in vier Seiten eingeteilt. Mit den
Reitern ganz oben unter der Titel- und Mendileiste kann zwischen den Seiten umgeschaltet werden. Die genaue
Bedeutung aller einzelnen Elemente ist im Kapitel ,,Die Bedienoberflache* weiter unten detailliert erklart.

Allen vier Seiten gemeinsam ist die Koordinatenanzeige (gelbe Ziffern auf blauem Grund) und das Textfens-
ter rechts unten fiir die Meldungen. Auf der Hauptseite (,,Programm®) ist oben in der Mitte die grafische Anzei-
ge, wo nach dem Start zunéchst das Firmenlogo erscheint. Nach dem Laden des Programms wird hier die Werk-
zeugbahn angezeigt. Darunter befindet sich das Fenster fur den Programmtext, das im Moment noch leer ist.

Datei laden und Darstellung

Ganz oben unter der Titelzeile befindet sich die Meniileiste. Wihlen Sie ,,.Datei -> NC-Datei 6ffnen...“, um den
Datei-Dialog zu 6ffnen. Wahlen Sie die Beispieldatei ,,Sample.din“1 oder eine andere G-Code-Datei lhrer Wahl
aus. Im Textfenster unten in der Mitte wird nun das Programm angezeigt. Im Grafikfenster erscheint die Werk-
zeugbahn, falls diese in den Bearbeitungsraum passt. Falls nicht, oder falls andere Fehler festgestellt wurden, er-
scheint im Meldungsfenster rechts unten eine Fehlermeldung. Es kann zum Beispiel sein, dass dort ,,Zahl au3er-
halb zuldssigem Bereich...“ angezeigt wird, weil der Nullpunkt sich noch nicht an der richtigen Stelle befindet,
und Teile der Werkzeugbahn aulerhalb des Bearbeitungraums befinden. Es ist wichtig, dies schon jetzt zu er-
kennen, bevor die Maschine wahrend der Bearbeitung auf einen Anschlag fahren wirde.

Durch Ziehen des Mauszeigers bei gedriickter linken Taste im Grafikfenster konnen Sie die Werkzeugbahn
verschieben. Bei gedriickter rechten Maustaste drehen sie die Bahn im Raum, d.h. &ndern den Blickwinkel auf
die 3D-Anzeige. Durch Doppelklick mit der rechten Maustaste 6ffnet sich ein Meni fur weitere
Ansichtseinstellungen. Mit Doppelklick auf die linke Maustaste zentrieren sie die Maschine bzw. das Werkstiick
im Fenster (immer abwechselnd).

1 je nach Windows-Version zu finden im Ordner ,,Eigene Dateien\Beamicon2* oder ,,Bibliotheken\Dokumen-
te\Beamicon2*
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Nullpunkt einrichten

Bevor ein Programm gestartet werden kann, muss man der Steuerungssoftware mitteilen, wo auf der Maschine
sich das Werkstuck befindet. Dies wird durch Einstellen des Nullpunkts gemacht. Wo auf dem Werkstiick sich
der Nullpunkt befindet, hdngt von der Zeichnung ab. Bei der Datei ,,Sample.din® befindet sich der Nullpunkt in
der linken unteren Ecke und auf Hohe der Zeichnungsebene. Bei runden oder symetrischen Teilen kann es aber
auch sein, dass der Nullpunkt sich im Zentrum befindet. In Z-Richtung wird der Nullpunkt normalerweise auf
der Oberkante des Werkstiicks platziert, so dass sich positive Z-Werte Uber dem Material befinden, die negativen
geben die Einstechtiefe in das Material an. Bei manchen Anwendungen kann es auch sinnvoll sein, den Null-
punkt auf die Unterseite des Materials zu legen, etwa um die Programme und Einstellungen unabhangig von der
Materialstdrke zu machen.

Bei der folgenden Beschreibung wird davon |Referenzfahrt empfohlen I X
ausgegangen, dass sich der Nullpunkt in der Zeichnung
auf der Oberseite des Materials befindet. Das Thema o f\j;i‘tfeur'fuef:h‘ﬁ;'fgj‘:ﬁ&ﬁ’;gﬂﬂu"j‘)gsui;icggifrﬂuw;- Onne
wird spater noch einmal ausfiihrlicher behandelt. Bei Kollisionen verursachen. Machten Sie die Referenzfahrt
diesem Beispiel geht es nur um das grundlegende Jetzt durchfuhrent
Verstandnis.

Wechseln Sie auf die Seite ,,Einrichten®, wo sich die

: jetzt Referenzfahrt keine Referenzfahrt Abbruch

Schaltflachen mit den Pfeilen befinden. Spannen Sie ein

Werkstiick zum Uben auf die Bearbeitungsfliache der Maschine wie z.B. eine Holzplatte. Driicken Sie kurz auf
den nach Rechts zeigenden Pfeil. Falls noch keine Referenzfahrt durchgefiihrt wurde, erscheint ein Dialog mit
einer Warnung. Wihlen Sie ,,jetzt Referenzfahrt”, um die Referenzfahrt durchzufiihren. Fahren Sie dann mit den
Pfeil-Buttons in X- und Y-Richtung so dass das Werkzeug sich tiber dem Werkstiick befindet. Jetzt konnen Sie
das Werkzeug nach unten fahren, bis es sich etwa 10mm Uber der Oberkante befindet. Jetzt sollte die
Geschwindigkeit reduziert werden. Klicken Sie in der Liste der Geschwindigkeiten auf ,,100.0 mm/min®. Fahren

Sie weiter vorsichtig nach unten, bis das Werkzeug nur noch — : :
etwa einen Millimeter Abstand zum Werkstiick hat, |Zesmmm] Envcheen [Diagnose [ Spes
Reduzieren Sie die Geschwindigkeit weiter auf 10 mm/min. | "™

Legen Sie jetzt ein Blatt Papier auf das Werkstlick. Fahren
Sie langsam weiter nach unten, bis das Papier sich nicht
mehr bewegen l&sst, also unter dem Werkzeug eingeklemmt

ist. Dricken Sie jetzt auf den Null-Button neben der Z-
Koordinatenanzeige. Die Koordinate springt auf Null.

Stellen Sie die Geschwindigkeit wieder auf 2000mm/min
und fahren mit Z einige Millimeter nach oben. Jetzt kénnen

Y

s
al-[Q

x
s
'

-1 [
| ¥

Sie mit X und Y das Werkzeug Uber die linke (X) untere (YY) Eescbarie Schrittweite
Ecke fahren, und diese beiden Achsen ebenfalls auf Null 1000.0 mm/min

setzen. Jetzt sollte die X- und Y-Koordinaten Null sein und 105 i 7| Pasitian runden
die Z-Koordinate einige Millimeter (positiv) anzeigen. L8 mm/min

Seien Sie vorsichtig, wenn sich das Werkzeug dem
Werkstiick, dem Maschinentisch oder einem anderen Ge-
genstand nahert. Sie kdnnen die Bewegung jederzeit durch

gewihlte Jog-Geschwindigkeit

loslassen der Taste abbrechen. Bei hartem Material und 1000 mm/min :
empfindlichen Werkzeugen kénnen schon wenige 1/100mm T ——
zuviel einen Werkzeugbruch zur Folge haben. Verwenden —————
. .- R . zur Parkpaosition
Sie deshalb zum Uben am besten ein Werkstliick aus (zu Parposion |
nachgiebigem Material wie z.B. Holz oder Hartschaum. lalle Achsen v [ Rotation..
Wenn ein Programm geladen ist, wird bei jeder Anderung zum Nullpunkt

des Nullpunkts die Grafikanzeige mit der Werkzeugbahn
aktualisiert. Die Lage des Nullpunkts im Maschinenraum wird durch den ,,Dreiful“ aus drei farbigen Pfeilen
angezeigt.
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Programm ausfuhren

Nachdem der Nullpunkt korrekt gesetzt
ist, sollte der gesamt Werkzeugweg im
Grafikfenster angezeigt werden, und
keine weitere Fehlermeldung mehr im
Meldungsfenster erscheinen. Vor dem
ersten Ausflihren eines Programms
empfiehlt es sich, den Voschub-Faktor
(,,Feed-Override®, Schieberegler links
oben) auf ca. 10% einzustellen. So hat
man geniuigend Zeit zum reagieren, falls
die Maschine nicht wie beabsichtigt
fahrt und eine Kollision droht.

Stellen Sie also beim Schieberegler F
10% ein und driicken danach auf ,,Pro-
gramm starten links unten. Die
Maschine setzt sich in Bewegung und
fahrt zum ersten Buchstaben ,,C*“. Beim
ersten Durchgang wird die Kontur 4mm (ber dem Material gefahren. Ist alles richtig, kdnnen Sie den
Schieberegler wieder auf 100% stellen oder gleich den ,,Reset 100%“-Button driicken. Die Maschine féhrt jetzt
mit der vollen, programmierten Geschwindigkeit, im Beispiel 500mm/min. Beim zweiten Durchgang wird auf
Hohe Z=0 gefahren, also ganz knapp Uber dem Material. Bei einem realen Frasjob wirde naturlich auf einen
negativen Z-Wert eingestochen, dies ist nur eine Demonstration.

Wahrend der Ausfuhrung wird die bereits gefahrene Wegstrecke in der Grafik wei3 markiert. Sie kénnen das
Programm bis zum Ende durchlaufen lassen, oder auch jederzeit mit ,,Programm stoppen® abbrechen. ,,Zuriick-
spulen‘ kehrt wieder zum Anfang des Programms zuriick und 16scht auch die Anzeige der gefahrenen Wegstre-
cke.
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Die Bedienoberflache (Standard-Version)

Der Programm-Bildschirm

Auf der ersten Seite befindet sich die grafische Anzeige der Werkzeugbahn, die Textanzeige des NC-Programms
und die wichtigsten Bedienelemente, um den Programmablauf zu starten und zu kontrollieren.

In dem Fenster oben in der Mitte wird das Werkzeug und dessen Bahn im dreidimensionalen Raum angezeigt,
nachdem ein NC-Programm geladen wurde. Der ,,Dreiful mit dem roten, griinen und blauen Pfeil stellt die
Lage des Koordinatenursprungs dar. Eilgang-Strecken werden gestrichelt in rot, Frasbahnen mit griinen Linien
dargestellt (falls mehrere Werkzeuge verwendet werden, evtl. auch in unterschiedliche Farben).

< Beamicon2 - Programm: Test 3D Form far Benezan. TAP EI@

Datei Konfiguration Benutzer Support Hilfe

Pregramm  Einrichten Diagnose Spezial

Koordinaten

Nul

» »
100 100 Nul
Null

] 10
Reset Reset Mull
100% 100% alle

o F m
Eilgang

Status

Werkzeug wechseln

Programm @ Alarm 1
61 X-208.508 Y146.41 Z-26.266 ~ @ Alarm2
61 X-208.594 ¥146.325 Z-35.641
iz 61 X-208.679 Y146.24 Z-40.421 REREgEs
" -208.7 g
[—— G1 X-208.764 ¥146.155 Z-40.908 F3000 PrgStop Macro Z-Ruckeug "
61 X-208.849 Y146.069 Z-41.19 -
Spindel - G1X-208.934 ¥145.984 Z-43.787 FB00 Kohimittel au=
G1X mlnz Y145 QQQ 7-50, 2@5 Spindel Stop, Wartezet=6.
Flutungskihlung @ . e Unterbrechung Zeile 972
G1X-209.105 ¥145.814 Z-53.355 N
o ) 0753008 Fertig um: 14:58:07
Sprahkuhlung | @ G1X-209.19 Y1457 - Abgelaufene Zeit: 00:01:23
G1X-209.275 Y145.643 Z-55.445 v
PTG 61 X-209.36 Y145.558 Z-55.947 F3000 v < >
Datei geladen: D:\Projekte_CodeBlocks\Beamicon\NC_Samples\Test 3D Form fir Beneza Benutzer:Administrator (Admin) Zeile 972/1547219 = 0,06% Abgelaufene Zeit: 00:01:23 G21 - G90 = GB1

Nachdem Sie mit der linken Maustaste in das Fenster geklickt haben, kénnen Sie durch ziehen des Mauszei-
gers bei gleichzeitig gedriickter Taste die Anzeige nach oben/unten und links/rechts verschieben. Mit dem Maus-
rad kénnen Sie sich ndher hin oder weiter weg vom Objekt bewegen (Zoom). Ziehen bei gedriickter rechter
Maustaste dreht den Blickwinkel. Doppelklick mit der linken Taste zentriert das Objekt bildschirmfillend im
Fenster, erneuter Doppelklick stellt den Zoom so ein, dass der komplette Maschinenraum dargestellt wird, der
durch einen Quader aus diinnen, grauen Linien dargestellt wird. Doppelklick mit rechts 6ffnet ein Popup-Meni
mit Einstellungsmoglichkeiten fir die Grafikdarstellung.

Unter dem Grafikfenster befindet sich die Textanzeige fur das NC-Programm. Rechts davon werden Informa-
tionen Uber den Programmablauf oder auch Fehlermeldungen angezeigt. Die Meldungen konnen durch
Rechtsklick auf das Fenster geldscht werden.

Uber dem Meldungsfenster befindet sich die Anzeige des Systemzustandes, das
Statussymbol.

Das grine OK-Symbol steht fir eine verbundene, betriebsbereite Maschine. Alles
funktioniert normal.

Der Notausknopf. Wenn dieses Symbol erscheint, wurde ein externer Nothalt ausgeldst.
Achtung: Das Nothalt-Symbol ist nur eine Anzeige. Sie kénnen durch Klicken auf das Symbol
keinen Nothalt auslosen. Dies wurde bewusst so gemacht, weil ein per Software ausgeldster Halt
nicht sicher ist, und im Ernstfall wertvolle Sekundenbruchteile verloren gehen, weil das Suchen
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mit dem Mauszeiger viel zu lange dauert. Bei drohender Gefahr benutzen Sie bitte den ,,echten” Nothalt-Schalter
an der Maschine bzw. an der Steuerung.

Das Demo-Symbol. In diesem Modus ist die Software nicht mit einer Hardware verbunden.
Es kdnnen aber fast alle Funktionen der Software benutzt und ausprobiert werden. Auch Starten
eines Programmes und dessen Simulation sind mdglich.

Das Symbol fir eine unterbrochene Verbindung. Durch Klick auf das Symbol wird
versucht, die Verbindung wieder herzustellen.

Das Alarm-Symbol. Dieses Symbol erscheint, wenn mindestens einer der beiden
Alarmeingénge konfiguriert und ausgelost ist. Die Maschine stoppt und I&Rt sich erst nach
Beheben des Alarms wieder in Betrieb setzen. Es treten keine Schrittverluste auf, die Maschine
bremst korrekt ab und startet auch wieder korrekt.

Handrad-Modus. In diesem Modus ist die Maschine verbunden, funktionsfahig und wird
gerade Uber das Handrad im Jog-Modus verfahren. Wenn dieses Symbol aktiv ist, sind keine
Bewegungen Uber die Jog-Tasten der Einstellungs-Seite moglich.

Open-Door Symbol. Die Ture zum Bearbeitungsraum ist gedffnet.

Maintenance-Modus (Wartungsmodus).

Einrichtbetrieb.

Links neben dem Programmfester sind die Kndpfe zum Starten, Anhalten und Zurickspulen
des Programms sowie zum Ein- und Ausschalten von Werkzeugspindel und Kihlmittel. Das Symbol fiir eine
unterbrochene Verbindung ist allerdings ein Taster. Ein Klick auf dieses Symbol versucht die Maschine wieder
neu zu verbinden (Zum Beispiel, wenn man diese est nach dem Softwarestart eingeschaltet hat).

Links oben neben der Grafikanzeige befinden sich die Schieberegler fiir den Feed-Override (F%) und den
Spindeldrehzahl-Override (S%). Damit kénnen Sie bei laufendem Programm die Ausfihrungsgeschwindigkeit
zwischen 0 (Stillstand) und 150% oder die Spindeldrehzahl verandern (falls Ihre Maschine ber eine Spindel mit
Frequenzumrichter verflgt). Mit der Escape-Taste kdnnen Sie den Feed-Override sofort auf Null stellen, um die
Programmausfiihrung voriibergehend anzuhalten. Dies hat den gleichen Effekt, wie den Schieberegler auf Null
zu stellen. Mit dem Button ,,Reset 100%* wird die Ausfiihrung wieder mit normaler Geschwindigkeit fortge-
setzt. Unter den Reset-Buttons wird die Nummer des aktuellen Werkzeugs angezeigt.
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Rechts vom Grafikfenster ist die Koordinatenanzeige, wo die Positionen der Achsen angezeigt werden. Die
Positionswerte beziehen sich immer auf den aktuellen Nullpunkt, der mit dem Auswahl-Button darunter gewahlt
werden kann.

Kaordinaten

Bei G53 sind die Koordinaten absolut (Maschinennullpunkt).

Dies wird durch eine dunkelgriine Farbe der Felder angezeigt. G53 AT

kann nicht modifiziert werden und bezieht sich auf die

physikalischen Koordinaten der Maschine. Y mim
Alle anderen Auswahlmdglichkeiten sind werkstiickbezogene Z i

Offsets. Alle Werkstiick-Offsets G54 bis G59 werden permanent

auf der Festplatte des Computers gespeichert, und bleiben auch A :

nach dem Verlassen und Neustart der Software erhalten. -

Offsets G54-G59 werden als blaue Felder angezeigt. (653 (Maschinenkoordinaten) ~ | 643

Wenn die Felder der Koordinaten violett sind, dann ist G68 aktiv.

Das heif3t, das Koordinatensystem wurde gedreht. Koordinaten

Mit den Buttons links von den Koordinate (,,Null“ und ,,alle Null*)
kénnen die Koordinaten auf Null gesetzt werden, d.h. der Ursprung des
Koordinatensystems wird auf die aktuelle Position gesetzt. Unter der
Koordinatenanzeige  werden  zusétzlich noch  die  aktuelle
Vorschubgeschwindigkeit (F) und die Spindeldrehzahl (S) angezeigt.

Am unteren rechten Bildschirmrand ist eine Statusleiste, die
Informationen zu den gerade aktiven G-Befehlen liefert. In dieser
Statuszeile erkennt man sofort, ob z.B. G21 oder G68 aktiv ist, ebenso
die Werkzeug-Langenkompensation G43/G49.

F 0.000 gk

S 0.000 Eul
Status
@ Alarm L Saftlimits
@ Alarm 2

Meldungen

Kl 1 3

Geschitzte Zeit: 00:00:00 G21+ GO0+ Gid+ G50« GOB
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Der Einrichten-Bildschirm

& Beamicon2 Hauptfenster

Konfiguration Benutzer Support  Hilfe

ngramm‘ Einrichten |Diayrmse| Speziall

Manuell Funktionen:

Werkzeug wechseln

@[ Spndel | | [ MDIéffnen. |

o
49
z A
-* e @ | Flutungskiihlung Kamera &ffnen

@ | Sprhkhlung | | [ alleReferenz |

Wartung
Geschwindigkeit Schrittweite

Benutzerfunktionen alle ; 4| &
Aull G54 (Werkstiickoffset) G490
/| Position runden ]
Jog-Geschwindigkeit L
[kontinuiedich ]
F 0.000 gk

S 0.000 Rul

gewihlte Jog-Geschwindighkeit

1000 mm/min

= Status
Bewegungen @ Alarm 1 Softlimits
zur Parkposition @ Alarm ?

alle Achsen hd Rotation...
zum Blullpunkt

Meldungen

. [ b

Benutzer:Administrator (Admin) G21 - G99 - GEd - G50 - GEI

Diese Seite ist flr den Einrichte-Betrieb gedacht. Genauso wie bei der Programm-Seite gibt es rechts die
Koordinatenanzeige, unten rechts die Meldungstexte und links unten die Status-Anzeige. Anstelle des
Programmtext- und Grafikfensters sind jedoch Bedienelemente zum manuellen Verfahren der Achsen (Jog)
vorhanden. Die Buttons mit den Pfeilen starten direkt eine Fahrt der zugehdrigen Achse in die entsprechende
Richtung. Die Geschwindigkeit und Schrittweite kann mit den Auswahl-Schaltflaichen darunter gewahlt werden.
»Kontinuierlich“ bedeutet, die Achse fahrt, solange wie der Pfeil-Button gedriickt ist, und stoppt beim
loslassen. Bei endlichen Schrittweiten, und wenn ,,Position runden* aktiv ist, fahrt die Achse maximal bis zur
néchsten auf die Schrittweite gerundeten Positionswert (bei Schrittweite ,,10mm* fahrt die Achse maximal von
z.B. 481 zu 490mm). Der Pfeil-Button muss trotzdem gedrickt bleiben, damit die Achse fahrt, oder anders
ausgedrickt, lasst man den Button vor Ablauf der Schrittweite los, stoppt die Achse sofort. Dies soll eine
Kollision verhindern, wenn man sich bei der noch freien Wegstrecke einmal verschatzt hat.

Ist ,,Position runden* nicht aktiv, wird maximal die ausgewéhlte Distanz beginnend mit der Startposition ge-
fahren, also z.B. bei Schrittweite 10mm von 481 zu 491mm.dem Eingabefeld direkt unter ,,Schrittweite* kann
auch eine beliebige Zahl eingegeben werden, die nicht in der Liste steht, also z.B. 3mm.Man kann Gbrigens die
Achsen auch dann jederzeit manuell verfahren, solange kein Programm lauft, wenn man sich auf einer anderen
Seite befindet, indem man die Hotkeys benutzt. StandardmaRig sind dies die Pfeiltasten auf dem Nummernblock
der Tastatur. Mit den Schaltflachen auf der Einrichten-Seite hat man jedoch eine bessere Kontrolle (iber die Ge-
schwindigkeit und kann z.B. Werkstuckkanten vorsichtig in kleinen Schritten antasten.

Mit den Null-Buttons neben den Koordinaten oder durch Eingabe einer Zahl nach Doppelklick auf die Koor-
dinate kann man wieder den Werksticknullpunkt verandern. Durch Klicken auf die Schaltflichen ,,zur
Parkposition® und ,,zum Nullpunkt“ auf der linken Seite unter den Pfeil-Buttons féhrt die Maschine direkt
zum Nullpunkt oder zur Parkposition. Wenn Sie mochten, dass die Z-Hohe dabei konstant bleibt, kbnnen Sie
statt ,,Alle Achsen* auch ,,nur X+Y* wihlen.

Achtung, benutzen Sie diese Funktion nur, wenn Sie sicher sind, dass der Weg dorthin frei ist! Falls eine
Kollision droht, kdnnen Sie die Bewegung durch nochmaliges Driicken des Buttons anhalten, oder natirlich mit
dem Nothalt-Schalter. Es kann ausgewahlt werden, ob alle Achsen oder nur X und Y zum Nullpunkt oder der
Parkposition fahren sollen. Letzteres ist nutzlich, wenn man das Werkzeug in einigem Abstand Uber dem
Nullpunkt positionieren will.
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Mit der Schaltfliche ,,Rotation* konnen Sie das

aktuelle Koordinatensystem (G54-G59) drehen, oder eine
Drehachse positionieren. Diese Funktion kann sehr
nutzlich sein, wenn man zum Beispiel mit einer 4. Achse
Mehrseiten-Bearbeitungen machen mdéchte, oder ein
Werkstiick schrdg auf den Maschinentisch legen muss,
um es zu bearbeiten. Dann kann man den G-Code
entsprechend drehen. Auch fiir das manuelle Nesting ist
das eine gute Lésung.

Die Schaltflache ,,MDI éffnen* rechts oben 6ffnet ein
Fenster mit einem Texteingabefeld. Hier kdnnen Sie G-
Code Befehle direkt eingeben. Dies kann nitzlich sein,

Werkstiick drehen (Ga8) Achse drehen

L 0 1 "

90 90

ABC

\CI LAJJ \CI LAJ/
=% Oommfe = o=z
& 1] 3 & 0 X

0z 1"_) 0sz

I # I
[ - | [ 5 | [ - | [ -5 |
[ =» | [ 5 | [ =»w | [ ]

um bestimmte Positionen anzufahren, oder Befehle ein-

zugeben, die einen bestimmten Modus oder eine

bestimmte Funktion aktivieren. Achtung, es wird ausdriicklich davor gewarnt, die MDI-Eingabe dazu zu
missbrauchen, Programme in ,,Echtzeit* zu tippen. Zu leicht vertippt man sich dabei und riskiert eine Kollision.

==
FahreZ +f

(Fokus)

Achten Sie genau darauf, was Sie eingetippt haben und
kontrollieren Sie es lieber noch einmal, bevor Sie die
Eingabetaste driicken, insbesondere bei GO-Befehlen.

StandardmaéRig sind die Softlimits immer eingeschaltet, d.h.
nachdem eine Refenrenzfahrt durchgefiihrt wurde, ,,weill* die
Maschine, wo sie steht, und wie groR die Verfahrwege der
Achsen sind. Es wird also automatisch immer vor den
Anschldgen angehalten. Wird das Hakchen vor ,,Softlimits®
entfernt, wird diese Kontrolle ausgeschaltet. Es versteht sich
von selbst, dass man bei ausgeschalteten Softlimits nur langsam
und vorsichtig fahren sollte.

»Kamera Offnen ermdglicht die sicht auf eine der 10
mdglichen Kameras. In dem Dialog kann man den Fokus der
Kamera mit den Tasten Z+ und Z- verdndern und das
Fadenkreuz als Offset setzen bzw. zum Fadenkreuz mit dem
Werkzeug hinfahren. Die Offsets der Kamera kann man in
.Konfiguration Maschine* einstellen.
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Der Diagnose-Bildschirm

& Beamican2 Hauptfenster | B |
Konfiguration Benutzer Suppart Hilfe
Programm | Eintichten | Diagnose | Spezial
Koardinaten Eingiinge Ausgange
Limit- Ref. Limit+ Bereit =1L Nothalt 7|02 Stromabsenkung
7|21 Werkzeuglangentaster 203 Spindel varwarts
ret [ X -75.222 Eume @ V]#10 3D- ader Kantentaster #08 Druckluft
V=130 Achse X Referenzschalter
W|=I3L Achse ¥ Referenzschalter
Ref. Y '39-972 mm & & J]=132 Achse Z Referenzschalter
Ref | 2 =-40.000 B @
w A 0.000 B
| G54 Werkstiickoffset) ~|| s40
Status Meldungen
Lookahead-Puffer
@ Alarm 1
Softlimits
@ Alarm 2
Statistik
Benutzer Uhr 000-00:29:03 Reset
Betriehsstundenzihler 003-14:18:42
Teilezihler 54 Reset
Benutzer:Administrator (Admin} 621+ 630« G64 + G50 - GAI

Zusétzlich zur bekannten Koordinatenanzeige und dem Meldungs-Fenster werden auf dieser Seite die Zustande
der Ein- und Ausgénge angezeigt. Die Zustande der Referenz- und (falls vorhanden) der Limit-Schalter sind als
Signallampen rechts neben der Koordinatenanzeige sichtbar. Links neben der Koordinatenanzeige sind Buttons
zum Auslésen einer Referenzfahrt. Entweder die ausgewéhlte Achse oder alle Achsen nacheinander fahren lang-
sam zu ihrem Referenzschalter, um die Position des Nullpunkts zu finden.

Rechts oben befinden sich die Listen mit den Ein- und Ausgangen. Es werden nur Signale angezeigt, die tat-
s&chlich einem Hardware-Pin zugewiesen sind. Ein gesetztes Hakchen entspricht einem ,,aktiven” Eingang, also
z.B. einem gedriickten Schalter, bzw. einer zutreffenden Aussage (Luftdruck ist OK, Antrieb ist bereit, usw.).
,,Aktiv* hat nicht unbedingt etwas mit dem Spannungspegel an dem Eingang zu tun, da Eingénge abhéngig von
der Schalter-Art (Offner oder SchlieRer) auch invertiert werden kénnen. Bei den Ausgéngen dagegen bedeutet
ein vorhandenes Hakchen immer ,,eingeschaltet” und ,,Spannung vorhanden®, ein fehlendes ,,ausgeschaltet” und
,.keine Spannung®. Ausginge diirfen nicht invertiert werden, weil sonst der sichere Zustand (ausgeschaltet) nicht
eindeutig festgelegt ware.

Durch Klicken auf die Hakchen der Ausgange konnen diese testweise ein- und ausgeschaltet werden. Bei den
Eingangen bewirkt ein Klicken logischerweise nichts. Der PWM-Ausgang kann durch Doppelklick getestet wer-
den. Es offnet sich dann eine kleine Dialogbox mit einem Schieberegler. Bitte verwenden Sie die Testfunktion
mit Vorsicht, das Schalten von Ausgéngen kann dazu fuhren, dass sich Maschinenteile in Bewegung setzen.

Die Balkenanzeige des Lookahead-Puffers zeigt den Fullstand des Befehlspuffers im CNC-Modul an. Dies er-
laubt Rickschliisse auf die Qualitat der Netzwerkverbindung und der Rechenauslastung des PCs. Beim Fahren
langerer Strecken sollte sich die Anzeige im oberen Viertel (d.h. Balken bis fast ganz rechts) befinden. Lauft der
Puffer leer, weil die Verbindung schlecht ist, oder der PC durch andere, rechenintensive Programme gebremst
wird, kann es sein, dass die Bewegung der Maschine stockt. Dies fuhrt zwar nicht zu einem Positionsverlust,
weil der CNC-Modul in diesem Fall eine normale Brems- und Beschleunigungsrampe einleitet, und danach ganz
normal weiterfahrt. Abhéngig von der Art der Bearbeitung kénnen dabei trotzdem unerwiinschte Effekte auftre-
ten, wie z.B. Rattermarken beim Frasen oder Brandstellen beim Plasma- oder Laserschneiden. Bei absichtlichen
Wartezeiten (G4) oder Ubergang von Eilgang (GO) zur Bearbeitung (G1 bis G3) ist es dagegen normal, dass der
Puffer kurzzeitig nahezu leer ist.
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Der Betriebsstundenzahler und die Benutzer-Uhr zeigen die Zeit an, wie lange die Maschine gelaufen ist. Der
Teilezéhler gibt die Anzahl der vollstdndigen Programmausfihrungen an. Die Benutzer-Uhr und der Teilezahler
kénnen bei Bedarf auf Null gesetzt werden, der Betriebsstundenzéhler nicht.

Der Spezial-Bildschirm

Mit Hilfe der sogenannten Benutzer- —
Macros konnen eigene Funktionen

realisiert werden, die nicht von der ] ‘ [ y wox IR
Software selbst vorgegeben sind. Die % % ?,G’ -l Y
Macros koénnen Sie entweder selbst N , 5 ¥ 5 - z X
programmieren, indem Sie im Macro- ﬂ G ﬁ ) g ’sz WY ool
Dialog (Meniu  Konfiguration -> T e e e
Macros) die Benutzermacros unten in ﬂ% iﬁ} ﬁ% ﬂ‘; iﬁ% -

der Liste auswahlen. Oder Sie il L St S il e s s m
mstallleren' Macros ) uber' die @3 i @ : @3 O]
Importfunktion  (Menu  Datei -> et s B a7 S ol 3 Bena M 1 B o .24

Einstellungen importieren), die Sie aus

dem Internet heruntergeladen haben

oder die bei einem Maschinenzubehor

mitgeliefert wurde.

Typische Anwendungsbeispiele fur
User-Macros sind: Spindel warmlaufen lassen, Werkzeugldngenmessung mit mobilem Taster, Bohrloch
Zentrumsfindung uvm. Eine genauere Beschreibung der Macro-Programmiersprache finden Sie im separaten
Referenzhandbuch.

Das Datei-Menu

NC-Datei 6ffnen

Hiermit 6ffnen Sie einen Dateiauswahl-Dialog zum Laden eines NC-Programms. Die Datei muss G-Code nach
DIN/ISO enthalten und hat tblicherweise eine der Endungen ,,.din*, ,,.is0%, ,,.nc%, ,..tap®, ,,.txt“. G-Code enthélt
die Koordinaten der tatsdchlichen Werkzeugbahn und zusétzliche Befehle, z.B. fir Werkzeugspindel und Kihl-
mittel. Zeichnungen,die mit einem CAD-Programm erstellt wurden, enthalten dagegen nur Umrisse bzw. FI&-
chen oder Volumen der Werkstlicke und keine Informationen tber die Werkzeugbahn. 3D-Zeichnungen missen
zuerst mit einem CAM-Programm bearbeitet werden, um die Werkzeugbahn zu erzeugen. 2D-Zeichnungen kon-
nen mit gewissen Einschrankungen mit der Importfunktion (siehe spéateres Kapitel) geladen werden.

Nach dem Auswahlen der Datei wird diese geladen, und die Werkzeugbahn im Grafikfenster angezeigt. Falls
Fehler festgestellt werden, wird der Aufbau der Werkzeugbahn an der Stelle abgebrochen und eine Meldung im
Textfenster rechts unten ausgegeben. Der haufigste Fehler ist eine ,,Zahl aulerhalb des zuldssigen Bereichs®,
was meistens an einem falsch oder noch nicht eingestellten Nullpunkt liegt. Wéhlen sie in diesem Fall entweder
den richtige Nullpunkt (G54 bis G59) unter der Koordinatenanzeige aus, oder setzen Sie einen neuen Nullpunkt,
entweder Uber das Men( Konfiguration -> Offsets oder durch Eingabe von Koordinaten bzw. Benutzung der
Jog- und Null-Buttons.

Zuletzt benutzte Dateien

Héufig kommt es vor, dass man Dateien noch einmal laden méchte, die man bereits vorher schon einmal benutzt
hat. Damit man sich die Dateinamen nicht merken und erneut eingeben muss, werden in diesem Untermen( die
letzten zehn verwendeten Dateien angezeigt.

Zeichnung importieren
Mit der Beamicon kdénnen verschiedene Formate von Dateien importiert und zu G-Code konvertiert werden.

2D-Zeichnungen, die im DXF- oder HPGL-Format vorliegen, kdnnen mit dieser Funktion importiert werden,
d.h. sie werden in eine G-Code-Datei umgewandelt. Dies ist nitzlich fur Bearbeitungen, die keine CAM-Funkti-
on erfordern, d.h. bei denen die Schnittbreite (Fraserdurchmesser) nicht berticksichtigt werden muss, wie z.B.
beim Gravieren von Schriften, wo die Linien der Zeichnung der Bahn des Werkzeugmittelpunkts entspricht.
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Fur alle anderen Bearbeitungen, bei denen die Werkzeugbahn um den Werkzeugradius versetzt werden muss,
sowie fur die 3D-Bearbeitung ist ein externes CAM-Programm notig.

Bilder (JPEG, PNG, BMP, TIF u.s.w.) kénnen zu G-Code konvertiert werden, wenn man diese mit einem
Laser gravieren will.

Da die Importfilter zum Teil recht umfangreiche Funktionen bieten, ist ihnen ein extra Handbuch gewidmet.

Einstellungen importieren

Mit dieser Funktion kénnen Sie die kompletten Maschinenparameter und alle Einstellungen der Software oder
Teile davon aus einer externen Datei laden. Dies kann zu mehreren Zwecken geschehen:

a) Sie wollen Anderungen riickgangig machen und ein zuvor gemachtes Backup einspielen.
b) Sie mdchten ein zusatzliches Feature oder ein Update oder eine Erweiterung installieren.
c) Sie mdchten auf eine andere Maschine oder eine andere Bearbeitungsart wechseln.
d) Sie mdchten Einstellungen von einer anderen, identischen Maschine Gbernehmen.

Die Steuerungssoftware unterstiitzt nicht nur komplette Parametersétze (bei Mach3 ,,Profile” genannt), son-
dern auch Teilmengen davon. Wenn Sie z.B. bei einer 3-Achsenfrésmaschine nachtréglich eine Drehachse kau-
fen, kann der Verkaufer eine Parameterdatei mitliefern, die nur die fur die Drehachse relevanten Parameter ent-
hélt, also Auflésung, Geschwindigkeit und Verfahrwege der vierten Achse. Wenn Sie diese Datei importieren,
werden auch nur diese Parameter gedndert. Alle vorher gemachten, sonstigen Einstellungen bleiben erhalten.

Mit dem Button ,,Wiederherstellen gelangen Sie in das Verzeichnis der Sicherheitskopien, um zuvor
gemachte Backups wieder herzustellen. Mit ,,Standardparameter gelangen Sie in das Verzeichnis der
vordefinierten Parametersatze . Achtung, ein Import einer dieser Dateien Uberschreibt alle vorgenommenen
Einstellungen mit den Standardwerten. Machen Sie dies nur, wenn Sie einen ,,Reset” auf die Werkseinstellungen
winschen, und machen Sie ggf. vorher ein Backup (siehe unten).

Das Unterverzeichnis ,,Addons* innerhalb der Standardparameter enthilt Parametersédtze flir Erweiterungen
und Zusatzoptionen, wie z.B. Tangentialmesserschneiden. Die Parameter in ,,Addons“ sind Teilmengen der
Maschinenparameter und Uberschreiben nur die relevanten Parameter. Alle restlichen bleiben auf den alten
Werten.

Achtung! Vergewissern Sie sich vor dem Import von Parameterdateien, dass diese fur Ihren Maschinentyp
geeignet sind. Falls falsche Maschinenparameter geladen werden, kann dies unter anderem dazu flihren, dass An-
triebe schneller als erwartet fahren und Kollisionen verursachen. Fiihren sie deshalb nach jeder Anderung der
Maschinenparameter eine Probefahrt mit kleiner Geschwindigkeit durch.

Einstellungen exportieren

Mit der Exportfunktion kénnen Sie Maschinenparameter und sonstige
Einstellungen der Software in einer Datei speichern. Wie beim Import
kann dies auch mehreren Zwecken dienen:

a) Sie mochten ein Backup (eine Sicherheitskopie) der Ein-
stellungen machen. Dies ist nach der erfolgreichen Installation
oder vor umfangreichen Anderungen an den Einstellungen
sinnvoll.

b) Sie nutzen die selbe Maschine fir mehrere Bearbeitungsarten
(z.B. Frasen und Plasmaschneiden) und mdchten gemachte
Einstellungen fiir die spatere Verwendung aufbewahren.

c) Sie mochten gemachte Einstellungen auf eine weitere, iden-
tische Maschine Gbertragen.

Fur ein Backup ist es sinnvoll,.alle Einstellungs-Kategorien aus-
zuwihlen. Mit dem Button ,,Backup® gelangen Sie in das Verzeichnis fiir
die Sicherheitskopien. Beim Ubertragen auf eine andere Maschine sollten
Sie aber auf jeden Fall die Moduladressen weglassen, weil die andere
Maschine sonst nach dem Import ihre eigenen Hardwaremodule nicht
mehr erkennen wirde. Natirlich kénnen Sie auch nur einzelne
Kategorien wie z.B. Werkzeugliste oder Offsets auswahlen.
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Parameter exportieren

Inklusive Parametertypen

JJfdaschinenparameter

V| Werlzeugliste

V| Nullpunkte

V| Hotkeys

V| GUI-Parameter

V| Pragramm-Yariablen

V| Ein-/Ausginge Pin-Zuordnung

V| Moduladressen

V| Lizenzschliss el

V| Macros

V| Pragrammierbare Logik

V| Madbus Register
Spindelsteigungsfehler-Ausgleich

V| Imporfilter

alles auswahlen

Datei  C\ProgramData’Beamicon2ibackup'Bene

Backup...
Konfigurations-Icon auf dem Arbeitsplatz erzeugen
Meine-Maschine Icon erzeugen
Speichern Abbruch
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Die Datei wird erst dann wirklich gespeichert, wenn Sie den rechts gezeigten Dialog mit ,,Speichern® verlas-
sen. Im Datei-Dialog, der mit dem Button mit den drei Punkten gedffnet wird, wird lediglich der Dateiname und
Speicherort ausgewahlt. Wenn Sie sich im Demo-Modus befinden, kdnnen keine Moduladressen oder
Ein/Ausgangs-Zuordnungen gewahlt werden, weil in diesem Fall keine Hardware verbunden ist.

Mit dem Button ,,Icon erzeugen“ konnen Sie eine Parameterdatei als Symbol auf dem Desktop abspeichern.
Dies ist nutzlich, wenn Sie mehrere Maschinenkonfigurationen besitzen und gleich beim Start der Software eine
davon auswahlen mdchten. Die Software startet dann direkt mit diesen Einstellungen, ohne dass Sie extra
,Einstellungen importieren auswéhlen miissen.

Achtung! Diese Funktion ist kein normales Icon, um eine Software zu starten. Wenn Sie nur ein Icon
haben méchten, machen Sie dies mit der Funktion ihres Betriebssystems. Diese Funktion hier erzeugt eine
Spezial-Version, welche immer mit den gleichen Parametern startet, auch wenn Sie diese im Programm
andern. Anderungen werden NICHT automatisch ibernommen, sondern nur durch erneutes Ausfiihren
dieser Funktion gespeichert.

Verlassen

Dieser Meniipunkt beendet das Programm, was natirlich nur bei stehender Maschine erlaubt ist, d.h. wenn gera-
de kein NC-Programm abl&uft. Andernfalls werde Sie dazu aufgefordert, das laufende Programm zuerst mit
~Programm stoppen‘ anzuhalten. Der ,,Fenster schlieBen‘-Button oben rechts hat den gleichen Effekt.
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Das Konfigurations-Ment
Beamicon2 Kenfiguration — Iﬂ

.

|A\Igemein |§A<h5€ﬂ Zuweisen §|Achsenparameter| Extras I Ein-/Ausgange Geschwindigkewtl Spezial I Sicherheit | Variablen IWartung|

Typ Marne Signal
Kanfiguration l‘lA(h!E” KYZA '] Achse Mr. L |Linear X | Schrttmotor/Servo
Gantry Ikeine 'I Achse Mr. 2 | Linear ¥ +| Schrittmotor/Servo
Referenzfahrt-Reihenfolge leuerst_. Z als letates '] Achse Mr. 3 | Linear z ¥ | Schrittmotor/Servo
Gantry Referenzfahrt-Madus Iverbun(len V] Achse Nr. 4 | Drehachse A | Schrittmotor/Serveo
Umkehrspielausgleich Iaus ‘I Achse Nr. 5 | {deaktiviert) = | Schrttmotor/Servo
W-Achse behandeln als unabhingige Achse Achse N 6 | (dealtiviers) - »| Schrittmotor/Servo
F Achse Nr. 7 |{deaktiviert) - w | Schrittmotar/Serva
Ursprung / Ausrichtung b Achse M 8 | {deaktiviert) - | Schrittmotor/Servo
i e i Achse Nr. 9 | Spindel 5 PWHh/analag
Maschine

Hier werden alle Parameter eingestellt, die die Maschine betreffen, wie z.B. Anzahl, Auflésungen und Ge-
schwindigkeiten der Achsantriebe, Ein- und Ausgénge, Jog-Geschwindigkeiten und noch weitere Einstellungen.
Die Bedeutung aller Parameter hier zu erklaren wiirde den Rahmen dieses Handbuchs sprengen, und ist in den
meisten Fallen auch nicht erforderlich, da fir zusammen mit der Software verkaufte Maschinen Standard-Para-
metersétze erhltlich sind. Eine kurze Einflihrung Uber die wichtigsten Einstellungen finden Sie im Kapitel
,~Erstinbetriebnahme®. Fortgeschrittene Anwender und Konstrukteure von Sondermaschinen oder Eigenbauten
seien auf das separat erhéltliche Referenzhandbuch verwiesen.

Es wird empfohlen, vor allen Anderungen eine Sicherungskopie der Parameter zu erstellen (siehe ,,Einstellun-
gen exportieren®, oben).

Offsets

Im Offset-Dialog werden die Nullpunktverschiebungen G54 bis [ werstckofteets [
G59 (Werksticknullpukte) und die Parkposition verwaltet. Die

Parkposition wird auch fir den manuellen Werkzeugwechsel ver- X 752225
wendet. v 0075 mm
z 400 mm

Links oben befindet sich die Liste der Offsets. Der momentan
ausgewéhlte (mit der Maus angeklickte) Offset ist farblich Parkposition A 0
hinterlegt, und seine Koordinaten werden rechts angezeigt. Mit
dem ,,aktivieren“-Button kann der ausgewahlte Offset aktiviert
werden, d.h. alle nachfolgenden Programme benutzen diesen
Offset, solange bis durch einen G53..G59-Befehl ein anderer

Offset aktiviert wird.
Mit dem Button ,,aktuelle Position* wird die aktuelle Position .
des Werkzeugs in die Koordinaten des gerade ausgewahlten Off- Kommentar

sets eingetragen. Dies hat den gleichen Effekt, als wiirde man im ,
Hauptfenster auf ,,Alle Null“ neben der Koordinatenanzeige

driicken. Oder anders ausgedriickt, nachdem der Offset mit den Koordinaten der aktuellen Position aktiviert wur-
de, zeigt die Koordinatenanzeige im Hauptfenster die relative Position (X=0 Y=0 Z=0 usw.) an.
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Der Button ,,aktueller Offset™ kopiert die Koordinaten des aktive Offsets, der mit einem Sternchen ,,** in der
Liste markiert ist, in die Koordinaten des gerade ausgewéhlten Offsets, also G56 nach G54 im Beispiel im obi-
gen Bild.

Falls Sie versehentlich einen Offset auf falsche Koordinaten gesetzt haben, konnen Sie ,,Abbruch* wihlen. Es
werden dann alle Offsets wiederhergestellt, so wie sie vor dem Aufruf des Dialogs eingestellt waren.
»Speichern® tibernimmt die Anderungen.

Im Feld ,,Kommentar* konnen Sie eine Bezeichnung fiir den Satz der Offsets angeben, um diesen beim Laden
schneller zu identifizieren, zum Beispiel: ,,Offsets fiir Frasvorlage Hamster®.

Werkzeuge
Die Werkzeugverwaltung wird nur bendtigt, | Wedssugiste s S EER =
wenn Sie einen automatischen T THn PN Neme Dmi L1 Dm2 L2
H i 7] 1 1 Schaftfraser D=6.0 L=249525 6.0 249525 60 0.0
Werkzeugwe(_:hsler bESIt“ZEH oder mit qer U 2 2 Schlicht D=6.0L=0.0 60 2196625 6.0 0.0
Werkzeugradius- oder L&ngenkompensation B 3 0 SchofaserD=301=30 30 123, 00 0D
(G41/G42 bzw. G43) arbeiten. Falls Sie das 4oa e sepsazieo o Eme e g
Werkzeug von Hand einwechseln, und je —
Programm immer nur eines verwenden, 5
konnen Sie auch immer nur mit einer Werk-
zeugnummer (T1) arbeiten, und brauchen Speicher als.cov
i i . Werkzeugwechsler
keine Werkzeugliste anzulegen
R R R zum Werkzeug
Im Bild rechts sehen Sie die
Werkzeugliste  mit  den  wichtigsten
Parametern. Typ und Name dienen nur der
Ubersichtlichkeit. Die T-Nummer ist die | - s
Nummer, mit der das Werkzeug im G-Code Speichem | | Abbruch
identifiziert wird. Die P-Nummer ist die Nummer des Platzes im Werkzeugmagazin. Diese wird nur benétigt,
Werkzeugdaten [ =l &]
Werkzeugtyp Werkzeugeigenschaften Erweiterte Optionen
? Spezial M schaftfriser Durchmesser 1 20 mm Offset ) 0.0 mm
¥ Bahrer 4 Radiusfriser Ditehmessen? 0.0 mm e 00| mm
Y Gravierstichel rh_laT—I‘\lutenfrﬁser . — '
& Torusfraser @Kugelkopf lergr 16.463375 [ Offset 7 0.0  mm
& Senker # schwalbenschwanz Lange 2 0.0 mm
[l Reibahle & Gewindehohrer Alternative Z-Achse | nicht verwendet ~
l§ Zentrierbohrer ¥ Messer Standard S 0.0 /min _
Spindel -
& Rollierer A Strahl Sl m o pInae \ML,
i Spitze @Flachschleifer andare | Orientierung Z -
@ vert. Schleifer  ©3horiz. Schleifer Druck 0.0  bar
Maze. Umnlr. 0.0 /min
MName Diisennadel
Standzeit 0.0 min
automatisch
Nummer 1 Benutzungseauer 0.0 min
e 0 hotube |
[ ok | [ Abbuch |

falls ein automatischer Werkzeugwechsler zum Einsatz kommt, bei der die T-Nummer nicht gleich der Platz-
Nummer ist. Durchmesser 1 (Dm. 1) ist der wirksame Durchmesser der Hauptschneiden und wird auch fur die
Radiuskompensation (G41/G42) verwendet. Lange 1 (L. 1) ist die Gesamtlange des Werkzeugs und wird fiir den
Langenausgleich (G43) verwendet. Je nach Werkzeugtyp kénnen noch ein zweiter Durchmesser und eine zweite
Lange angegeben werden. Dies kénnen z.B. Schaftdurchmesser und Schneidenlange sein. Die Zweit-Parameter
werden nur fur die visualisierung verwendet und spielen fir den Programmablauf keine Rolle.

Mit dem Knopf ,,Speichern als .csv* wird die Werkzeugliste als csv-Datei gespeichert, um diese zum Beispiel
in einem CAM-Programm zu 6ffnen.

Der Knopf Werkzeugwechsler zum Werkzeug ruft das Makro M61 auf. Dieses muss an den
Werkzeugwechsler angepasst werden und ist fir Karusell oder Kettenwechsler gedacht, wo man nicht an die

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Seite 26
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Benutzerhandbuch.docx
09.03.2024



Benezan Electronics Beamicon 2 Benutzerhandbuch
Hard- und Softwareentwicklung Installation und grundlegende Arbeitsschritte

Werkzeuge herankommt, um diese zu bestiicken. Damit kann man recht einfach den Werkzeugwechsler mit
neuen Werkzeugen fullen, auch ohne das gerade aktuelle Werkzeug aus der Spindel nehmen zu missen.

,,Andern* oder ,Hinzufiigen 6ffnet den Werkzeug-Dialog entweder mit dem aktuell ausgewahlten oder
einem neuen Werkzeug. Es kann der Typ und die Parameter des Werkzeugs eingegeben werden. Die max.
Drehzahl begrenzt die Spindeldrehzahl (S) auf diesen Wert, wenn dieses Werkzeug eingewechselt ist. Ein Wert
von 0.0 bedeutet, die Spindeldrehzahl wird nicht begrenzt. Standzeit und Benutzungsdauer werden derzeit noch
nicht unterstitzt.

Wenn ,,automatisch* aktiviert ist, wird aus den ausgewéhlten Einstellungen von selbst ein Name generiert. Sie
kénnen den Werkzeugnamen aber auch durch eine eigene Eingabe ersetzen.

Hardware

Mit dem Hardware-Dialog erfolgt die Verknupfung der PC-Software zur angeschlossenen Hardware, d.h. dem
CNC-Modul der verwendeten Maschine. Dies ist normalerweise nur einmal erforderlich und wird im Kapitel ,,0
Installation —  beschrieben. Spéter bendtigen Sie den Hardware-Dialog nur noch, falls Sie nachtréglich
Erweiterungsmodule installieren wollen, wegen einer Reparatur ein Modul austauschen mussen, oder um in den
Demo-Modus (Betrieb ohne Hardware) zu wechseln.

Kamera-Modul @
Kamera s

Der DIaIOg fur dle EinSte”ung und Vel’bindung der o Sie haben keine Lizenz, um das Kameramodul zu benutzen,
- . . . . [siehe Mend->Support-»
Kameras. Das Kamera-Plugin ist ein kostenpflichtiges Extra
und kann mittels eines Gutscheincodes freigeschaltet werden.

Falls das Modul bereits freigeschaltet wurde, erscheint beim
ersten Offnen des Konfigurationsdialoges
eine Warnmeldung, das das Kameramodul | Kemera-bedul 22| Kamers-Modul (=)
deaktiviert ist. Nach Aktivierung des Moduls
H Dras K dul ist deaktiviert, Bitte die Softw: tart
muss man die Software neu starten. Man | (@) 25 Kemgamadu s dese @ s e taenum

kann im Konfigurationsdialog jederzeit die
Kamera wieder deaktivieren. Dies ist nur : _
notwendig, wenn der verwendete PC oder L b
die verwendeten Kameras die Leistung
beeintréchtigen. p— T B

Bei ,,Wihle Kamera® kann man eine der | soscomes iateccm | o=irccey Changeflame | (58 207C Com
erkannten Kameras auswahlen, um diese zu ;
konfigurieren. Mit einem Klick auf den
Knopf ,, Andere Namen“ kann man der
Kamera einen eindeutigen Namen zuweisen.

Medul deaktivieren

Picture Settings  allgemeine Einstellungen Kreuz Einstellung
Helligkeit

0 ] 5 Voreinstellung
17

o B 27 Vereinstellung

| ] 15 Vorsirstelling

9 o B 127 Vereinstellung

] 6 Voreinstellung

Voreinstellung

Die Beamicon kann bis zu 10 Kameras
erkennen und verwalten. Alle Einstellungen o
werden gespeichert und beim Verbinden
wieder geladen. Es werden alle USB-
Kameras unterstiitzt. Die Kameras konnen
umbenannt werden, um so eine eindeutige
Zuordnung sicherzustellen. Das Meni der
Bildeinstellungen der Kamera ist Herstellerabhéngig. Es gibt Kameras die keine Einstellungen zulassen, es gibt
aber auch Kameras mit umfangreichen Mdéglichkeiten, das Bild zu verandern und anzupassen.

6500 Voreinstellung

2 Voreinstellung

Verstarkung

5000
Hintergrundlichi-Ausgleich, v
1
L Voreinstellung
1

L3 Abbruch
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Unter dem Reiter »allgemeine
Einstellungen* kann man das Bild der Kamera
drehen (auch per Eingabe Grad-Weise) oder
spiegeln. Die auswahlbaren Auflésungen sind
die wvon der Kamera  angebotenen
Hardwareauflésungen. Bei manchen
Anwendungen kann es sinnvoll sein, die
Kamera auf schwarz/weil3 zu stellen, damit der
Kontrast erhéht wird.

Unter der Registerkarte ,,Kreuz Einstellungen*
kann man alle Anpassungen an das Fadenkreuz
vornehmen. Man kann die Farbe festlegen,
einen Zielkreis einblenden und die Position des
Fadenkreuzes verschieben, um so die Kamera
genau auszurichten. Ein Klick auf den Knopf
»Reset” stellt die Einstellungen der Position
des  Fadenkreuzes  wieder auf die
Mittenposition.

Hotkeys

CamSetup

Select Camera: |USB20PC Cam

Rotation

® keine

Anzeigefrequen:

Change Name

HW-Resolution

==

USB 2.0PC Cam Modul deaktivieren

Picture Settings  aligemeine Einstellungen  Kreuz Einstellung

640x 430} v [Gray

Spiegen

@ keine

Abbruch

CamSetup

Select Camera: | USE 20PC Cam | |usB20pC Cam

Change Name

Kreuz Farbe

Kreuz Positio

Kreis Farbe:

USB 2.0 PC Cam Modul deaktivieren

Picture Settings _ allgemeine Einstellungen  Kreuz Einstellung

|
o
Y 50,00%

O sichtbar

sichtbar

Kreis Durchmesser:

20
100

- -

t
}

Abbruch

Die Steuerungssoftware unterstiitzt sogenannte ,,Hotkeys®“, d.h. Sie konnen bestimmte Funktionen Uber die
Tastatur auslosen, und auch selbst bestimmen, welche Tasten dies sein sollen. StandardméRig werden z.B. die

Pfeiltasten deS [ Hotkey Konsguraton =)
Nummernblocks fir Akticn Ellie e Tastatur | Hardware | USB-Fembedienung | Funktionsknapfe|
das manuelle Fahren i Tastatur
(Jog) belegt, so dass Dllegie 3
i og Y- asten-Cade
Sie  auch ohr!e S Tasten-Cad ;
Wechsel auf die 109 2- Zeichen
. . . DJog 4+
Einrichten-Seite des Emg . FlUmschal
Jog 5+
Hauptfensters Fiog>- o 1559
jederzeit die || |-y g:‘:t
A [ Jog X+V+ Veta
WerkzeungSIF-‘on qu v Alle Zuardnungen laschen
andern koénnen. J‘Gg - | [ signallaschen | [ Alle Signale laschen |
Damit nicht
. Speichern Abbruch
ungewollt beim

Tippen Maschinenbewegungen ausgeldst werden, sind alle Hotkeys deaktiviert, wéhrend Texteingabefelder

ausgewahlt sind.

Mit dem Hotkey-Dialog kann die Belegung der Tasten gedndert werden. Da nicht alle Tasten einem
sichtbaren Zeichen zugeordnet sind, erfolgt die Belegung iiber einen ,,Tasten-Code®, der aber nur schwer zu
merken ist, weshalb es eine Lern-Funktion gibt. Wéhlen Sie zuerst eine Funktion in der Liste links aus und
stellen die Funktion rechts oben von ,nicht belegt™ auf , Tastatur”, Wenn jetzt der ,,Lernen* Button gedriickt
wird, wird automatisch der Code des nédchsten Tastendrucks ermittelt und eingetragen.

Fur die manuelle Fahrt (Jog) gibt es sehr viele mdgliche Tastenbelegungen, da es nicht nur fiir jede Richtung
eine Taste gibt, sondern auch noch mehrere Mdéglichkeiten fur die Geschwindigkeit. Die Funktionen ohne Ge-
schwindigkeitsangabe belassen die Geschwindigkeit auf dem zuletzt eingestellten Wert. Die Funktionen mit
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(schnell oder langsam) beeinflussen dagegen die Geschwindigkeit. So kann man die Tasten beispielsweise so be-
legen, dass eine Pfeiltaste ohne Umschalttaste mit der aktuell eingestellten Geschwindigkeit fahrt, die gleiche
Taste zusammen mit der Umschalttaste im Eilgang féhrt, und nochmal die gleiche Taste zusammen mit der
STRG-Taste langsam fahrt.

Auch Hardware-Eingange kénnen dazu benutzt werden, zum Beispiel wenn man an der Maschine einen
echten Knopf haben mdéchte, um eine bestimmte Funktion auszulésen. Diese kdnnen unter dem Reiter
,Hardware* zugeordnet werden. Ebenso dient die Zuordnung von Hardware-Eingdngen auch zur Zuordnung der
Funktionstasten auf dem Handrad H-Set von Benezan-Electronics.

Die Tasten der verschiedenen unterstiitzten MPG Handrader kdnnen unter Fernbedienung zugeordnet werden.
Welche Handréder zur Zeit unterstiitzt werden, entnehmen Sie dem ,,Handbuch fiir Third-Party Bedienteile®.

Unter dem Reiter Funktionstasten kénne bis zu drei frei definierbare Funktionstasten auf der Oberflache der
Software hinzugefiigt werden. Dies ist sinnvoll, wenn man eine bestimmte Funktion recht haufig benétigt (Vor
allem bei Touch-Screen Bildschirmen).

Macros

Die Steuerung kann durch programmieren sogenannter Macros flexibel an verschiedene Maschinen angepasst
werden. Macros sind kleine Programme die in einer

e_rweiterten _G—Code-Programmiersprache geschrieben | piacros ==
sind, und immer dann ausgefihrt werden, wenn
spezielle Befehle wie z.B. der automatische Mame Beschreibung .
Werkzeugwechsel (M6) ausgefiihrt werden. Das Macro M3 Spindel anschalten (Rechtslauf
definiert das Verhalten der Steuerung fiir diese Befehle. M4 Spindel anschalten (Linkslauf)

M3 Spindel Anhalten

Zuséatzlich gibt es Macros, die immer zu bestimmten

Zeiten bzw. Ereignissen ausgefiihrt werden, z.B. das . ouomatscher Herzeuguech:
Startup-Macro beim Starten der Steuerungssoftware. M8 Flutungskishlung
Wenn die Maschine oder die Bearbeitungsart M3 Kohimittel aus
gewechselt werden soll, kann durch Andern des Macro- M10 Klemmung aktiviersn
Verzeichnisses auf einfache Art zwischen zwei oder M Klemmung losen v
mehreren Macro-Satzen umgeschaltet werden, ohne alle < >

Macros einzeln &ndern zu missen. Durch Betétigung

des ,,Andern“-Buttons rechts wird ein Texteditor Macro-Verzechnis | macros | [
gestartet, und man kann den Programmtext eines \con-Verzeichnis | <ons =
einzelnen Macros bearbeiten. Dies wird nur fur fort-

geschrittene Benutzer empfohlen und ist im separaten Speichem Abbruch

Referenzhandbuch beschrieben.

Benutzer

Hier kdnnen Benutzer angelegt, Passworter vergeben und Zugriffsrechte gewahrt oder eingeschrankt werden.
Am Anfang sind nur zwei Benutzer definiert, der Standard-Benutzer, der die Maschine bedienen aber keine
Einstellungen verandern darf, und der Administrator, der alles darf. Im Auslieferungszustand sind fir beide
Benutzer keine Passworter vergeben.

Falls an der Maschine mehrere Personen arbeiten, und Sie verhindern wollen, dass einige davon
Maschinenparameter veréndern koénnen, kann dies im einfachsten Fall dadurch geschehen, dass fiir den
Administrator ein Passwort vergeben wird, das natirlich vor den Benutzern ohne Berechtigung geheim gehalten
werden muss.

Die Rechte des Administrators und des Standard-Benutzers kénnen nicht verdndert werden. Falls eine
detailliertere Definition ndétig ist, was ein bestimmter Benutzer darf und was nicht, missen zusétzliche
Benutzerprofile angelegt werden. Hierzu kann ein vorhandener Benutzer (z.B. Standard-Benutzer) kopiert und
ein neuer Name vergeben werden. Dann kénnen im unteren Fensterteil die Berechtigungen ausgewahlt werden.

Lizenz

Mit diesem Menupunkt kénnen Sie einen Dialog 6ffnen, der die Registrierung der Software auf einen bestimm-
ten Benutzernamen erlaubt. Die Eingabe eines Lizenzcodes ist flr die Grundversion der Software nicht erforder-
lich. Ein spezieller Freischaltcode ist nur fir gegen Aufpreis erhéltliche Zusatzfeatures nétig. Anweisungen zu
Vorgehensweise erhalten Sie in diesem Fall mit dem Erwerb der Zusatzoption.
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Eine Registrierung kann trotzdem niitzlich sein, falls Sie die Funktion ,,Supportanfrage senden* benutzen
mochten. Die Eingabe Ihres Namens und einer Email-Adresse ist in diesem Fall erforderlich, um die Anfrage
zuordnen zu kdnnen, und Sie kontaktieren zu kdnnen, wenn es notig ist. Dies erfolgt selbstverstandlich nur auf
Ihren Wunsch. Wir verwenden Ihre Daten nicht fur Werbezwecke und geben diese auch nicht an Dritte weiter.

Sprache

Hier kann man die Sprache nachtraglich andern. Die Anderung wirkt sich nicht auf Fenster aus, die bereits ange-
zeigt werden, deshalb ist ein Neustart der Software n6tig um alle Ubersetzten Texte zu aktualisieren.

Kalibrierung — PWM-Ausgang

Mit dem PWM-Ausgang wird
bei Frasmaschinen mit
Hochfrequenzspindel die Spin- A=

deldrehzahl eingestellt oder 1 9 >
beim Lasergravieren die Laser-

PWM Ausgang kalibrieren =

Grob |

leistung. Die Abbildung des S- Fein |@ [ ] >
Werts im NC-Programm kann

tber die Kalibrierfunktion : 10000 pwm R 00 Spannung 00 [IM3 Ausgang
abgeglichen werden, d.h. es

wird eingestellt, welche Grenzwerte

minimale und maximale S-

Wert welchem Spannungswert mins[  1000] minpwm[  oof|d PWM invertiert
entspricht. Geben Sie dazu | pwes| 200 mmcu[ 1000] @ mr[ 0]

zuerst den zuléssigen Bereich
fur den S-Wert (Drehzahl bzw.
Leistungspegel) unten links
ein. In der mittleren Spalte stehen die zugeordneten Werte fir minimale und maximales Tastverhaltnis des
PWM-Ausgangs in Prozent. Der Wert fiir die maximale Spannung unten rechts dient nur der Kontrolle. Im
Oberen Teil des Fensters kann die Einstellung ausgetestet werden. Wenn derM3-Ausgang eingeschaltet wird,
sollte die Spindel mit der angezeigten Drehzahl drehen, bzw. die angezeigte Spannung am Analogausgang zu
messen sein. Falls diese abweicht, kbnnen Sie durch Anpassung der Werte fir min. und max. PWM justiert
werden. Der Pfeil-Button rechts neben den PWM-Werten tbernimmt den aktuell eingestellten Wert aus dem
oberen Bereich in das Eingabefeld links davon. Beim Lasergravieren kann der Ausgang nicht direkt getestet
werden, weil bei stehendem Laser ein Loch ins Material gebrannt wiirde. Hier muss die PWM-Einstellung mit
einem speziellen Testprogramm ermittelt werden. Dies ist im Handbuch zur Lasereinheit beschrieben.

Speichern Abbruch

. i . Geometrie-Kompensation Matrix je? S
Geometrie-Kompensations-Matrix
X-> m 0.0 0.0
A 0.0 L0 0.0
Z-> 0.0 0.0 L0
Reset -> K ==Y ->Z
Speichern | | Abbruch

. . Steigungsfehlerkompensati (==
Steigungsfehler-kompensation B, =51

) ) ) . ) @ Sie haben keine Lizenz fiir die Steigungsfehler-Kompensation,
Die StEIgungSfeh|er-K0mpensatI0n ermog“cht em IO'I (siehe Menti - > Support - > Plugin Aktivierung oder Verwaltung)
prazises Anpassen der Maschinengeometrie. Fir
diese Funktion ist ein kostenpflichtiges Plugin
erforderlich. Die Beschreibung dieser Funktion wird

in einem gesonderten Handbuch beschrieben
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GUI-Einstellungen

Der Dialog unterteilt sich in 4 Rubriken. Unter dem Reiter ,,Gcode-Lexer* kann man die Farben der jeweiligen
G-Codes einstellen, um Programe besser schreiben und lesen zu kénnen. Im Feld daneben sieht man eine

Vorscheu der Einstellungen.

Unter der Registerkarte Grafik lassen sich einige, hauptsachlich die Leistung betreffende, Einstellungen
vornehmen. Je nach PC und dessen Leistung, vor allem aber auch je nach Grafikkarte, kénne diese Einstellung

fur ein ruckelfreies Bild der

Bahnvorschau sorgen.

Linienauflésung: Die
Voreinstellung ist ,,Optimierung
an“ und ,automatische
Optimierung je nach Dateigrofie®.
Das bedeuted, wenn man eine sehr
groBe Datei ladt, die die
Rechenleistung der Grafikkarte zu
sehr  strapaziert, werden die
Liniensegmente ,,iibersprungen*
und viele kleine Linienstiickchen
als eine Linie angezeigt. Das
verbessert die Leistung ungemein
und die Bildanzeige wird fllssig
dargestellt. Man merkt das
besonders beim Drehen und/oder
zoomen der Grafik.

Max. CPU-Auslastung: Diese

GUI-Einstellungen

Kommentare

sonstiger Text

Text

Zeilennummem

Labels

Vorschub F

Spindeldrehzahl 5

Werkzeuge

Parameter

Macro-Sprache

fahrende G-Befehle

nicht fahrende G-Befehle

M-Befehle Ablaufsteuerung

M-Befehle

Koordinaten-Buchstaben

Zahlen

Operatoren

Eingange

Ausgange

Variablen

sonstige Befehle

7! Grafik  Tooltips Bildschirm/ Edjer

[ fett b kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[fett [Jkursiv
(A fett [ kursiv
[Ofett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[COfett [l kursiv
[ fett [ kursiv
[Ofett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[ fett [ kursiv
[COfett [l kursiv
[COfett [l kursiv
[Ofett [ kursiv

()

N300 549 G54 (
N310 T1

N320 M3

N330 GO X100.0 Y100.0
N335 G4

N340 G1 X200 F30
N350 REPEAT=3
N360 P555
N370 NEXT

N380

N350 0555

N400 PRINT "Subprogram entered”
N410 L5S1

N420 #55

N430
N440 IF #1
N450

N460 nonspecific text or wrong identifier

>

Speichern Abbruch

Voreinstellung sagt, wie lange das 3D-Rendern der Grafik maximal dauern darf. Wenn dieser Wert (iberschritten
wird, wird das Grafikfenster nicht mehr aktualisiert wahrend die Maschine lauft. So wird sichergestellt, das der
Tracebuffer der CNC-Hardware immer gefillt wird und die Maschine nicht ruckelt.

Speicherplatz Begrenzung:
Hiermit kann man die Benutzung
des  Grafik-Speichers  beim
Zeichnen des  zurlickgelegten
Werkzeugweges begrenzen.
Sinnvoll ist das fiir Computer mit
wenig  Arbeitsspeicher  oder
langsamen  Computern, zum
Beispiel einem Banana-Pi. Je
nach den Einstellung wird der
zuriickgelegte Weg des Frésers

nach einigen Linien
abgeschnitten, oder es wird nur
der Anfang und das Ende
angezeigt.

GUI-Einstellungen

GCade Lexer | Grafik | Tooltips | Bildschirm/ Editar

Linienaufldsung
[7] Optimierung aktiv

hoch

langsam

Max. CPU-Auslastung

Speicherplatz-Begrenzung

Grafik Test-Prozedur

Warnung!

dem Bildschirm zu sehen.

Grenzwert fiir Grafikaufbau in ms
(Dauer der Aufbau linger, wird die Grafik nicht
angezeigt, selange dic Maschine lauft)

Werkzeugpfad-Vorschau Begrenzung

100

Werlkzeugpfad-Vorschau max Linizn (x1000) w D

[¥] Automatische Optimierung je nach NC-Dateigrafe

Grafikauflasung in pm
vs. Geschwindigksit

Andern dieses Wert hat keine Auswirkung bis zum emeuten Parsen des geladenen Programms.

niedrig
schnell

500
1500

1o
10009

[Ende abschneiden {nur erste X Zeilen anzcigen) ~

Aktueller Werkzeugpfad max. Linien (xL000) 10

Hinweis: Bevar Sie den Testmodus starten
Sie missen cin Programm laden ader dic
Maschine, um das Keordinaten-System auf

g

Diese Funktion tberprift die Grafikkarte auf magliche OpenGL-Modi.
Der Test kann evtl, fzhlschlagen und einen Absturz verursachen.
Mach dem Test bitte eine Supportanfrage an den Handler senden.
{Menti->Support->Fehlerbericht senden).

Starte Grafiktest

104
1000
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Mit der Box ,,Ausschalt-Button auf Hauptseite“ wird neben dem Status-Symbol ein ,,Aus-
Knopf™ angezeigt. Nach dieser Aktivierung ist die Software ausschlieSlich mit diesem Knopf
zu Beenden. Das hat den Grund, das dabei ein shutdown_macro.txt aufgerufen wird und auf
dessen Beendigung gewartet wird. Damit kann man zum Beispiel sicherstellen, das beim
Beenden der Software das zuletzt

eingewechselte  Werkzeug wieder im  GCodelexer Grafik Tooltips Eildschirm/ Editor

Wechsler abgelegt wird, wenn man die Bildschirmeinstellungen

Maschine ausschaltet. Oder man kann sicherstellen, das das (st tian sof Hanstiidsdnmm

KihImittel wieder in den Vorratshehélter zurick gepumpt
wird. Externe G- Code-Editor auswéhlen (nur Windows)

Machmal hat man eine Vorliebe fiir einen bestimmten [ Externen Editor aktivieren Editor auswahlen
Editor, mit dem man seinen G-Code an der Maschine

. . .. . Test-Edi
bearbeiten will. Wenn man das méchte, kann man einen sthdter
externen Editor aktivieren und sich diesen auswahlen.

Tooltips: Beim uUberfahren mit der Maus werden  GCodelexer Grafik Tooltips Bildschirm/ Editor
Tooltips angezeigt, um die Bedienung zu erleichtern. Tooltips
Wenn man die Software allerding schon lange kennt,
benodtigt man diese Tooltips nicht mehr und sie kénen -
storend wirken. Hiermit kann man diese ausschalten, Verzogerung bis Anzeige (standard 1000ms)
oder die Anzeigedauer verandern.
Zeitdauer fir Anzeige (standard 3000ms)
Verzogerung fir zweite Anzeige (standard 1000ms)
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Das Benutzer-Menu

Unter anderem um das unbeabsichtigte Andern von Maschinenparametern und damit verbundene Gefahrdungen
zu verhindern, sind fir einige Aktionen extra Zugriffsherechtigungen nétig. Um Zugriff auf die geschiitzten
Funktionen zu bekommen, muss man sich als Administrator oder Benutzer mit entsprechenden Berechtigungen
anmelden. Nach der Installation sind zunéchst keine Passworter vergeben.

Nach einem Neustart der Software wird normalerweise wieder der Benutzer automatisch aktiviert, der als
letztes vor dem Beenden der Software angemeldet war. Eine Ausnahme bildet der Administrator, der sich immer
explizit anmelden muss.

Das Support-Ment

Benutzer Registrierungsdaten andern

In diesem Dialog kann man seine Benutzerdaten anpassen, zum Beispiel wenn die Email sich geéndert hat,
oder die Adresse. Diese Daten sind wichtig, wenn eine Supportanfrage gestellt wird, damit sich der
Kundendienst bei lhnen melden kann. Ebenfalls werden diese Daten benétigt, wenn man kostenpflichtige
Plugins aktivieren will.

Plugin Aktivierung

Optionen kann man nur bestellen bzw. aktivieren, wenn die Hardware angeschlossen ist. Die kostenpflichtigen
Optionen sind an die Hardware gebunden und funktionieren nur an der Maschine, wo diese aktiviert wurden.

Optionen kdnnen Sie bei IThrem Héandler kaufen. Sie erhalten dann einen Gutscheincode. Ein Gutschein kann
immer nur einmal verwendet werden und verfallt nach der Aktivierung.

Eine ausfihrliche Anleitung zur Aktivierung der Plugins ist separat erhéltlich: ,,Lizensierung und Plugins.pdf*

Plugin Verwaltung

Lizenz Verwaltung

Falls Sie kostenpflichtige Optionen
erworben haben, kénnen Sie diese in
dem Dialog ansehen und auch Lizenztyp: XHC HB14 Handwhesl, software plugin only {you already own the hardware)
exportieren. Das ist sinnvoll aus || ¥eneptian/tizenz gefunden

Griinden der Datensicherheit (Backup) Lizenztyp: XHC HBO4 Handwheel, complete set of hardware plus software plugin
oder auch, um von einem PC auf einen Liaes @pten U grimia

anderen PC eine Lizenz zu Ubertragen. Lizenztyp: Camera Plugin to use USB-Cameras

Man kann hier auch einzelne Lizenzen Lz oo mens gz

hinzufiigen oder Lizenzen wieder Lizenztyp: Plugin for third party handuwheels

IOSChen Keine Option/Lizenz gefunden

Lizenz aus Datei importieren LImport Dialog offnen ;

Lizenztyp: Unlimited full version (not applicable on this version)

Keine Option/Lizenz gefunden

Lizenztyp: Ball screw pitch correction

Keine Optian/Lizenz gefunden

Um Lizenzen zu erwerben, wenden Sie sich an lhren Hindler oder bestellen Sie per E-Mail iiber diese Website:
hitps://beamicon2basic.comyprices_de.htmi

OK
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Suche Updates

Vorausgesetzt, der Computer verfugt tber eine aktive Internetverbindung, werden Sie beim Programmstart im
Fenster ,,Meldungen iiber das Vorhandensein von einer neuen Programmversion informiert. Uber diesen
Meniipunkt wird das Update automatisch heruntergeladen.

Windows-Version: Nach dem Download 6ffnet sich ein Hinweis-Dialog mit der genauen Pfadangabe, wo Sie
die Installationsdatei gespeichert haben. Beenden Sie das Programm und installieren Sie das Update, indem Sie
die *Setup.exe-Datei starten.

Linux-Version: Das Update wird nach dem Herunterladen automatisch gestartet. Nach der Installation
miussen Sie lediglich die Software Beamicon2 neu starten.

Achtung! Anders als bei Internetbrowser und Anti-Viren-Software, wo es aus Sicherheitsgriinden immer zu
empfehlen ist, mit der neuesten Version zu arbeiten, raten wir ausdriicklich dazu, nur dann ein Update
durchzufiihren, wenn dies unbedingt erforderlich ist, weil z.B. ein dringendes Problem behoben werden muss,
oder Sie auf ein neues Feature nicht verzichten kénnen. Machen Sie unbedingt vor dem Update ein Backup Ihrer
Einstellungen. Fuhren Sie nach dem Update eine Funktionsprifung durch, bevor Sie ein Werkstiick
bearbeiten, um eventuelle Uberraschungen durch gedndertes Verhalten zu vermeiden.

Fehlerbericht senden

Falls Sie Probleme mit der Software haben, kénnen Sie mit dieser
Funktion alle relevanten Daten zusammnestellen lassen. Diese |
beinhaltet alle wichtigen Informationen Uber den aktuellen
Zustand der Software und die zuletzt ausgefuhrten Operationen
(Logdatei). Falls ein G-Code geladen ist und Sie der
Ubermittlung zustimmen, wird auch dieser mit einbezogen.
AuBer den Maschinenparametern und der im Lizenzdialog ein-
gegebenen Adresse werden keine personlichen Daten tbermittelt.
Die Logdatei, Parameter und (wenn zugestimmt) das aktuelle
NC-File helfen dem Support, die Ursache der Probleme ausfindig Speichern Verlassen
zu machen.

Achten Sie darauf, das Ihre Adressdaten und Email-Adresse e ==
korrekt sind, damit der Support die Anfrage auch zuordnen s

kann. Bltte geben Sle eine SinnVO“e Fehlerbeschreibung an, o Bitte wahlen Sie einen Ordner auf einem lokalen Laufwerk
Aussagen, wie ,geht nicht, oder ,ruckelt, sind nicht ijeITE_JSapteelic?:;;:Iortfile.zip. Sie massen diese Datei als Anlage
zielfuhrend und helfen dem Support wenig. Je ausfiihrlicher Folotnde E-Mail-Advesse schicken:

und genauer das Problem beschrieben ist, umso schneller kann support@benezan-eledronics de

das Support-Team das Problem reproduzieren und Ihnen _
helfen. Nach Speichern des Berichtes 6ffnet sich ein Dialog,
wo eine email-Adresse angegeben ist, an welche die

gespeicherte zip-Datei zu senden ist. Je nach Handler, wo sie die Maschine oder Steuerung erworben haben,
kann diese Adresse unterschiedlich sein. Bitte senden Sie den Fehlerbericht bitte ausschlielich an die bei lhnen

angegebene Adresse, um Verzégerungen zu vermeiden.

Bitte beschreiben Sie das Problem [E‘tailliert: =S

Logfile Einstellungen

Mit dieser Funktion kdnnen Sie bestimmen, welche Aktionen in der Logdatei protokolliert werden, und wie aus-
fuhrlich diese Informationen sind. Je mehr Aktionen bzw. Meldungs-Kategorien ausgewahlt sind, und je kleiner
die Prioritét eingestellt ist, desto mehr Daten werden in die Logdatei geschrieben. Im normalen Betrieb wird die
Logdatei nicht bendtigt, und es sollten nur wenige Kategorien und eine hohe Prioritat ausgewahlt werden, um
kein unnétig hohes Datenvolumen zu erzeugen, was eventuell einen negativen Einfluss auf die Systemleistung
haben konnte.

Die Logdatei kann aber wichtig werden, wenn es darum geht, die Ursache von Problemen aufzuspiren. Es
kann deshalb sein, dass Sie vom Support aufgefordert werden, bestimmte Log-Optionen zu aktivieren, falls Sie
Probleme gemeldet haben.

Wenn Sie eine sehr intensive Log-Einstellung ausgewahlt haben, werden Sie beim Neustart der Software
darauf hingewiesen, um die Logfile Einstellungen wieder auf normal zu stellen, wenn diese nicht mehr benétigt
werden.
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Das Hilfe-Meni

Benutzer Handbuch

Mit diesem Menupunkt kénnen Sie die PDF-Version dieses Handbuches direkt tiber die Software 6ffnen. Dazu
wird der standardméagig eingestellte PDF-Reader gedffnet. Windows-Version: Falls Sie keinen PDF-Reader
installiert haben, erscheint eine Warnmeldung, das Sie zuerst einen PDF-Reader installieren missen. Zum
Besipiel den Adobe Acrobat-Reader von www.adobe.com oder jeden beliebigen, anderen PDF-Reader. In der
Linux-Version wird der ,,evince“ PDF-Reader standardmaRig mitgeliefert

Referenz Handbuch

Identisch wie der Menlipunkt Benutzerhandbuch, es wird lediglich das ausfiihrliche Referenzhandbuch fir den
erfahrenen Benutzer gedffnet.

Online Hilfe

In manchen Distributionen der Software ins unter Windows eine Online Hilfe integriert. Diese ist recht einfach
zu bedienen und die Kapitel sind miteinander verlinkt. Das ermdglicht eine effektive und schnelle Suche.

Info Uber...

Hier wird eine Meldung angezeigt mit Informationen (ber den aktuellen Softwarestand (Versionsnummer und
Erstellungsdatum), den eingetragenen Benutzerdaten und den E-Mail- und Webseiten-Adressen des Herstellers.

Falls Sie kostenpflichtige Optionen erworben haben, werden diese dort ebenfalls aufgelistet und angezeigt.
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Oberflache (GUI) der Varianten Beamicon2Basic und Touch
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BenutzerAdministrater (Admin) G271+ GI0 = GB4

Die Software Beamicon2 ist in einigen Varianten erhaltlich. Das Programm an sich ist immer 100% identisch,
lediglich die Darstellungsweise der Oberflache und die Farbe und Art der Bedienelemente ist etwas anders. Bei
der Version Beamcion2T wurde versucht, die Oberflache zur Benutzung mit einem Touchscreen zu optimieren.
Es ist auch eine Bildschirmtastatur integriert. Die Tastatur 1dt sich mit dem Knopf ,,FQ* aufrufen (Nicht

& Beamicon2-Hauptbildschirm 1449x947 L =8 Ecl =<7
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Support-Forum fir Hilfe, wenns mal klemmt:
https://beamicon2basic.com

Benutzer:Administrator (Admin) G21 - G90 - GB4 = G50 - G69
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Windows10/11 in der 64-bit Version). Mit der Bildleiste am oberen Bildschirmrand 18Rt sich zwischen den
einzelnen Seiten umschalten.

Die Version Beamicon2Basic ist eine eingeschrankte Version, welche per Gutschein allerdings zu einer
Vollversion erweitert werden kann. Die eingeblendete Werbung wird dann abgeschaltet und es sind alle
Funktionen verfigbar.

Die Konfiguration der Software geht nur bedingt mit einem Touchscreen — daflr wird eine Tastatur/Maus
empfohlen.

Um zwischen dem Menti und der Knopfleiste am oberen Bildschirmrand zu wechseln dient der Knopf ,,Menii*.

Einschrankungen der Beamcion2Basic

Die eingeschrénkte Version Beamicon2Basic zeigt im unteren Bereich Werbung an.

Es kdnnen nur die mitgelieferten Makros benutzt werden. Diese kénnen nicht gedndert werden.

Es wird kein Werkzeugwechsel unterstiitzt.

Die Benutzerverwaltung ist deaktiviert.

Die GUI-Einstellungen sind nicht konfigurierbar.

Alle weiteren Funktionen sind uneingeschrénkt nutzbar. Die Gréf3e des Programmes ist nicht eingeschrénkt.
Ebenso sind alle Importfilter und alle zukaufbaren Optionen benutzbar.

Aktivieren der Vollversion bei der Beamicon2Basic

Um die Vollversion der Beamicon2Basic aktivieren zu kénnen, muss man einen Gutscheincode erwerben. Die
Aktivierung hebt alle Einschrdnkungen auf. Allerdings missen nach der Aktivierung der Vollversion noch die
fehlenden Makros nachgeladen werden. Dazu unter Menii->Datei->Einstellungen importieren den Importdialog
aufrufen. Mittels der Schaltfliche “Standartparameter... zum Ordner AddOns wechseln und die Datei
,BasicUpgrade Makros.ini* importieren. Die Makros fiir den Werkzeugwechsler ,,M6 und auch die Parameter
fir Werkzeuglédngensensor missen allerdings noch auf die Maschine angepasst werden. Wenden Sie sich dazu
an lhren Handler (erfahrene Benutzer konnen die Einstellungen mittels des Referenzhandbuches selbst
durchfiihren).
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Besondere Funktionen

Ein-/Ausgange | Geschwindigkeit | Spezial | Sicherheit | Variablen | Wartung

Einige spezielle Funktionen sind vielleicht S o “:J” -
noch hervorzuheben. o o Sicherheitkicis 1

- | flomn g
Minimal-Mengen-Schmierung (MMS) ou Hekzeug averen

on | et i

Wer (ber eine MMS verfiigt, kann bis zu 4 o |t e vt
Ventile anschlieBen, die automatisch von der on o0 Sprahkihlung X+
Beamicon2 gesteuert werden, je nachdem in @ | bttt o .
welche Richtung gefahren wird. Dies ist sehr ol e
sinnvoll, damit das Kuhimittel immer aus der o5 0 Ampel gelb
richtigen Richtung kommt. Dazu werden unter or |0 et o

,.Konfiguration/Maschine/Ein-Ausgénge™ einfach
die entsprechenden Ausgange zugewiesen.

Ampel

Fir industrielle Anwendungen kann es hilfreich sein, eine Leucht-Ampel anzusteuern, die den jeweiligen
Zustand der Maschine signalisiert. So kdnnen Arbeitsablaufe schneller koordiniert werden.

Allgemein | Achsen zuweisen | Achsenparameter | Extras | Ein-/Ausgange | Geschwindigkeit | Spezial | Sicherheit | Variablen | Wartung

Wartungs-Interval

Wartung und Schmierung ) n
Beamicon2 unterstiitzt auch das verstrichene Gesamfzeit 00 Tage
Einrichten von Wartungsintervallen und POF-Datet anzeigen

die Benutzung einer Zentralschmierung.
Diese Funktionen konnen ebenfalls
unter »Konfiguration /Maschine
/Wartung* eingestellt werden.

Zentralschmigrungs-Interval

Laufzeit 0.0 min
verstrichene Gesamizeit 0.0 min
zuriickgelegter Weg 90 m

Impulsdauer 0.0 s

Handrader, MPG, Bedienteile

Die Beamicon2 unterstiitzt verschiedenste Handrdder und Bedienteile. Sowohl das Handset Hset von
Benezan-Elektronics als auch viele weitere von Drittanbietern. Die Funktion und Anbindung dieser Zusatzgerate
entnehmen Sie bitte aus den entsprechenden, zum Produkt mitgelieferten Handblchern.
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Typische Arbeitsablaufe

Es gibt sehr viele unterschiedliche Maschinen, unterschiedliche Bearbeitungsverfahren, Materialien und Anwen-
dungsgebiete, sowie natiirlich auch unterschiedliche Gewohnheiten und Vorlieben der Anwender. Es kdénnen in
diesem Handbuch deshalb selbstverstandlich nicht alle denkbaren Verfahren erklart werden. Es sollen nur einige
Beispiele gezeigt werden, damit Sie die grundlegende Vorgehensweise verstehen und an die eigenen Beddirfnisse
anpassen konnen.

Bearbeiten von Plattenmaterial

Der einfachste Fall ist, wenn Sie aus Plattenmaterial Teile fertigen, die vollstandig ausgefrast werden. D.h. es
werden zuerst Bohrungen und falls vorhanden innere Taschen ausgefrést. Mit dem letzten Bearbeitungsschritt
wird der Umriss des Teils ausgefrast und das Teil damit vollstdndig aus der Platte herausgetrennt. Vom Rohma-
terial bleibt ein dinner Rahmen und evtl. Restmaterial tibrig. Es gibt viele Anwendungen, die nach diesem Prin-
zip funktionieren.

e Herstellung von Frontplatten fir Gehduse oder Blechteile im allgemeinen (auch Plasmaschneiden)

e Teile fir den Modellbau (Sperrholz,
GFK, CFK)

e Gravieren von Schildern

Der Vorteil dieser Bearbeitungsart ist, dass es
auf die genaue Ausrichtung des Materials nicht
ankommt. Solange die Frasbahn vollstdndig
innerhalb des Rohmaterials liegt, werden die
Teile immer passgenau. Es muss lediglich die Z-
Hohe genau justiert werden. Falls keine
Sacklocher oder Taschen vorkommen, und unter
dem Material eine Opferplatte eingesetzt wird,
muss nicht einmal dies sonderlich genau
geschehen.

Datei laden

Mit ,.Datei -> NC-Datei 6ffnen... konnen Sie
ein Programm laden. Bei zweidimensionalen
Teilen geht das i.d.R. sehr schnell, und es wird
im Grafikfenster eine Vorschau der Werkzeug-
bahn angezeigt. Das Bild rechts zeigt ein Bei-
spiel eines Blechteils mit mehreren Bohrungen
und Aussparungen. Frasbahnen entlang der
Kontur werden normalerweise griin dargestellt
(bei unterschiedlichen Werkzeugen evtl. in an-
deren Farben), Eilgangbewegungen mit gestri-
chelten, roten Linien. die Lage des Nullpunkts
wird mit den drei Pfeilen in rot, griin und blau
dargestellt. Im Textfenster darunter wird der
Quelltext des Programms angezeigt. Ublicher-
weise stehen in den ersten Zeilen Kommentare
mit dem Namen des Teils und eventuell weiteren
Informationen  Gber Erstellungsdatum, ver-
wendete Werkzeuge und dhnliches.

Es kann sein, dass im Fenster ,,Meldungen®
rechts eine oder mehrere Fehlermeldungen erscheinen. Falls ,,Zahl aulerhalb zuldssigem Bereich® gemeldet
wird, ist dies kein Grund zur Besorgnis, sondern nur ein Hinweis, dass der Nullpunkt der Zeichnung noch nicht
mit der Lage des Werkstiicks in der Maschine tbereinstimmt. Dadurch kann es vorkommen, dass ein Teil der
Werkzeugbahn aulerhalb der Verfahrbereiche der Positionierantriebe liegt. In dem rechts gezeigten Beispiel ragt
die Werkzeugbahn Uber die rechte Begrenzung des Arbeitsraums der Maschine hinaus, der als Quader mit
grauen Kanten dargestellt wird. Der Bereich der Werkzeugbahn, die die Grenzen verletzt, wird orange
dargestellt. Die zugehdrige Fehlermeldung kénnte z.B. lauten:
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X=200,263 ist tlber dem oberen Limit von 200,0
X=200,263 + Offset (G54) 200,00 = 400,263 > Achsen-Limit 400
Zahl auf3erhalb zul. Bereich Zeile 30069 Spalte 3

Aus der ersten Zeile ist ersichtlich, dass die Koordinate im NC-Programm (G-Code im Programm-Fenster)
auf eine Zielposition von 200,263 programmiert ist. Mit den aktuellen Einstellungen darf die X-Achse aber nur
bis zu einem Wert von 200,0 fahren. Die zweite Zeile gibt noch einmal genauere Auskunft, warum dies so ist:
Der momentan gewdahlte Nullpunkt ist G54. Der X-Offset des Nullpunkts liegt bei 200,0. Die absolute Obergren-
ze fur die X-Koordinate (in den Maschinenparametern eingestellt) ist 400,0. Die X-Koordinate aus dem Pro-
gramm (200,263) plus dem Offset ergibt eine Summe, die Gber dem Grenzwert liegt. Die dritte Zeile gibt die
Textstelle des Fehler innerhalb des Programms an. Die Stelle wird im Fenster ,,Programm® links daneben auch
gleichzeitig rot markiert.

Wie man auch aus dem Bild sieht, ragt die Bearbeitungsflache rechts aus dem Bearbeitungsraum der Maschi-
ne heraus, und musste nach links, also in Richtung kleinerer X-Werte, verschoben werden.

Nullpunkt einrichten

Bei der folgenden Beschreibung wird davon ausgegangen, dass sich der Nullpunkt in der Zeichnung wie im Bei-
spiel des Bilds oben auf der Oberseite des Materials und in X/Y -Richtung unten links befindet. Falls die Koordi-
natenanzeige auf dem Bildschirm rechts oben noch eine griine Hintergrundfarbe hat, dann ist noch kein Werk-
stiickoffset ausgewahlt, und unter den Koordinaten wird ,,G53 (Maschinenkoordinaten)* angezeigt. Wéhlen Sie
dort als erstes einen Offset aus, z.B. ,,G54 (Werkstiickoffset)*. Die Koordinatenanzeige wechselt auf balue Hin-
tergrundfarbe.

Nachdem Sie das Material auf dem Tisch der Maschine fixiert haben, fahren Sie nun mit den Hotkeys (Num-
mernblock) oder den Jog-Buttons auf der Einrichten-Seite an die Stelle, wo der Werkstlicknullpunkt sein solte.
Falls Sie die Maschine gerade erst eingeschaltet haben, erscheint eine Warnung, dass noch keine Referenzfahrt
durchgefiihrt wurde. Wihlen Sie ,jetzt Referenzfahrt und fahren danach an die gewiinschte Stelle. Die Fréser-
spitze sollte sich knapp oberhalb der Materialoberflache befinden und in X/Y-Richtung etwas innerhalb der lin-
ken unteren Ecke des Materials. Driicken Sie jetzt den Button ,,alle Null“ links bei der Koordinatenanzeige. Auf
der Hauptseite in der Grafik befindet sich das Werkzeug (hellgrauer Zylinder) an der Stelle des Nullpunkts (drei
farbige Pfeile), und die Werkzeugbahn sollte die gewiinschte Lage im Bearbeitungsraum haben, d.h. vollstandig
in den zul&ssigen Grenzen liegen, was man daran erkennt, dass kein Teil mehr orange markiert ist, und sich alle
Linien innerhalb des grauen Quaders befinden. Im Meldungsfenster sollte keine Fehlermeldung mehr erscheinen,
sondern nur ,,benutzte Nullpunkte...*.

Sie konnen jetzt noch eine Feinjustage des Nullpunkts durchfiihren, z.B. mit der im Kapitel Seite 14 be-
schriebenen Methode mit dem Papier. Falls Thr Werkstlick Sacklécher oder Taschen enthalt, deren Tiefe exakt
stimmen soll, mussen Sie jetzt natlrlich noch die Dicke des Papiers von der Z-Koordinate des Offsets abziehen.
Wenn lhnen diese Dicke bekannt ist (z.B. mit Schieblehre messen), konnten Sie die Z-Achse um diesen Betrag
vorsichtig und langsam nach unten fahren, und dann erneut den Null-Button fiir die Z-Koordinate driicken. Bes-
ser ist es jedoch, keinen Werkzeugbruch zu riskieren, und die Zahl direkt einzugeben. Sie kénnen einen Dop-
pelklick auf die Z-Koordinatenanzeige machen, und in dem erscheinenden Popup-Fenster z.B. ,,0,1* eingeben.
Der Nullpunkt befindet sich dann 0,2mm tiefer als die momentane Position der Fréserspitze. Dies vermeidet ne-
benbei auch ein Verkratzen der Materialoberflache.

Programm starten

Wenn der Nullpunkt korrekt eingestellt ist, die Grafikanzeige die Werkzeugbahn wie erwartet darstellt, und im
Meldungs-Fenster keine Fehlermeldung mehr erscheint, konnen Sie das Programm starten. Der Button hierfur
befindet sich auf der Hauptseite (,,Programm®) links unten. In dem Fall, dass eine Fehlermeldung angezeigt
wurde, oder die Textanzeige (Fenster ,,Programm‘ unter der Grafik) nicht auf dem Programmanfang steht, kann
es sein, dass der Start/Stop-Button anstatt mit ,,Programm starten” mit ,,Start ab hier oder ,,Programm
fortsetzen* beschriftet ist, oder sogar komplett gesperrt (grau) ist. In diesem Fall konnen Sie zuerst auf
Zuriickspulen® klicken, dann springt die Textanzeige auf den Programmanfang und die Beschriftung wechselt
auf ,,Programm starten*.
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Vor dem ersten Starten eines neuen Programms | orogramm fortsetzen e
emprEhIt €s SICh’ den Feed'over”de (SChIEberegler Warnung! Der Cursar im MC-Pragramm wurde auf eine abweichende
”F%“ links Oben) auf einen kleinen Wert (ZB 10-20%) {:E Zeile gesetzt, seit das Programm zuletzt angehalten wurde. Sind Sie

. . . . N icher, das Sie von di Punkt tart: llen?
einzustellen, damit die Maschine langsamer fahrt. Falls e e AT e e

man doch beim Einstellen des Nullpunkts einen Fehler
gemacht hat, sich das falsche Werkzeug in der Spindel
befindet, oder die Maschine eine unerwartete Bewegung
an die falsche Stelle macht, hat man so noch Zeit, vor g Tttt A v e
einer drohenden Kollision Zu reagieren Erneutes {l?:rtms ellungen und recduzigren den vorscn VEITIde aut einen Kleinen
driicken des Start/?to_p—Buttons stoppt das Programm, SchereZHahe  E| mm

oder im Notfall natlrlich auch der Nothalt-Taster an der
Maschine. Falls alles wie erwartet und ohne Probleme

Eilgang bei X¥ benutzen auf sicherer Z-Hahe

funktioniert, kénnen Sie den F%-Schieberegler wieder Vorschub 10000 | menimén
auf 100% Ste“en. Werkzeug auf sichere Z-Haohe zurtick ziehen, XY auf Startposition fahren,
9 P
. R R R @' danach Z auf Zielposition absenken und mit gewihlter Zeile fartfahren.
Wenn wahrend der Bearbeitung ein Problem auftritt, o . . e

R R . irekt ab aktueller Zeile starten, (Warnung: fahrt maglicherweise mit allen
z.B. wickeln sich Spéne um das Werkzeug, oder das Achsen gleichzeitig diagonal)
Werkzeug brlcht ab Und muss geWeChselt Werden, Markierung auf die Zeile zuriicksetzen, wo das Pragramm zuletzt angehalten
kénnen Sie jederzeit die Programmausfihrung anhalten, e and HECHT staren.
indem Sie auf den Start/Stop-Button dricken. Nach oK Abbruch

kurzer Verzdgerung, bis der Spindelmotor zum
Stillstand gekommen ist, wechselt die Beschriftung des Start/Stop-Buttons auf ,,Programm fortsetzen“. Nachdem
Sie das Problem beseitigt haben, kdnnen sie damit die Bearbeitung an der gleichen Stelle wieder aufnehmen.

Nach einem Werkzeugbruch hat die Steuerung aber mdglicherweise schon einen kleinen Teil des Programms
weiter ablaufen lassen, ohne dass das (gebrochene) Werkzeug im Eingriff war. Um kein Stiick der
Werkzeugbahn auszulassen, mussten Sie eigentlich um dieses Teilstiick wieder zurlickspulen. Je nachdem, wie
weit seit dem Bruch gefahren wurde, kdnnen Sie im Textfenster einige Zeilen nach oben scrollen, und die
gewiinschte Zeile mit einem Doppelklick markieren. Die Beschriftung des Start/Stop-Buttons wechselt jetzt auf
»Start ab hier”. Bei Starten erscheint jetzt ein Fenster mit einer Warnung wie im Bild rechts gezeigt.

Ein Programm an einer beliebigen Stelle fortzusetzen birgt je nach Art des Werkstlicks, des Werkzeugs und
der Bearbeitungsstrategie ein gewisses Risiko. Im Extremfall, beispielsweise ein T-Nutenfraser, der sich mitten
im Material befindet, ist Uberhaupt kein Fortsetzen an dieser Stelle moglich, ohne Werkstiick oder Werkzeug zu
beschédigen. Da die Steuerung solche Gefahren nicht automatisch erkennen kann, liegt die Verantwortung in
solchen Féllen beim Bediener. Rechnen Sie im Zweifelsfall damit, dass das Werkzeug mit allen Achsen
gleichzeitig, also u.U. diagonal zum néchsten Bearbeitungspunkt fahrt. Es kann sein, dass sich auf dem Weg
dorthin noch unbearbeitetes Material befindet. Wenn Sie nicht sicher sein kdnnen, dass es nicht zu einer
Kollision kommt, spulen Sie soweit zuriick, bis Sie eine ungefahrliche Stelle erreichen, z.B. ein Einstechen aus
sicherer Z-Hohe aufRerhalb des Materials.

Bei kurzen Programmen, die nur wenige Minuten laufen, und wenn das Werkstlick nicht zu wertvoll ist, lohnt
sich ein Fortsetzen evtl. nicht, und es ist besser, das Programm noch einmal komplett von Anfang an
auszufiihren, anstatt einen erneuten Werkzeugbruch zu riskieren.
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Zusatzliche Tips

In der Titelzeile oben im Hauptfenster wird der Name des gerade geladenen Programms angezeigt. In der
Statuszeile ganz unten rechts im Fenster wird die Zeilennummer angezeigt, wie weit die Bearbeitung schon
fortgeschritten ist. Falls Sie ein Programm abbrechen, und z.B. am nédchsten Tag fortsetzen wollen, empfiehlt es
sich, diese Zeilennummer zu notieren, um spater die richtige Stelle zum Fortsetzen zu finden.

Rechts daneben wird bei der Vorschau nach dem Laden des Programms die geschatzte Ausfiihrungszeit
angezeigt, und wahrend der Ausfiihrung die bereits verstrichene Zeit. Auf der Diagnose-Seite wird unten bei
HStatistik“  der  Betriebsstunden-  UND  Frogremm  Einrichten Disgnose  Spezia

Teilezahler angezelgt- Der e 2% ‘Werkzeugbahn Einstellungen X
Betriebsstundenzéhler und die Benutzer-
Uhr laufen immer, solange ein Programm

Werkzeugbahn  Trommelgravieren

N A i : : X » » [J c¥-Mode voreingestelit
ausgefuhrt wird. Der Teilez&hler wird mit 1w 100 V- Modus Sehnenfehler o5l e
jeder vollstandlgen Ausfuh_rung eines Jrsetae F gl durch
Programms um eins erhéht. Die Benutzer- o 0 e e

- . . . rsetze obal durc
Uhr und der Teilez&hler kdnnen bei Bedarf Reset Reset ?
auf Null gesetzt werden. 100% 100% FS; Permanent bebehatien
Rechts neben ,,Werkzeug wechseln™ (in Jog-Vorschub
der Mitte des Hauptfensters links) befindet Werkzeugauswahi
sich ein Button fir die Werkzeugbahn- B T1 Schaftfriser D=60 L=24.9525
A T2 Schlicht D=6.0L=0.0

Einstellungen. Diese kénnen nitzlich sein,
um die Bahntoleranz (Sehnenfehler) oder
Vorschub und Spindeldrehzahl e
nachtraglich  zu  beeinflussen,  ohne
Maschinenparameter dndern zu missen,
oder das Programm im  Texteditor — o
bearbeiten zu missen. Falls das Programm oK Abbrach

T3 Schaftfraser D=3.0 L=3.0

pierceuopsechech [ T4 Bohrer D=4,2 L=0.0

Start ab hier

Zurackspulen

R . . Flutungskihlung | @
mehrere Bearbeitungsschritte mit unter-
schiedlichen Werkzeugen beinhaltet, werden diese bei ,,Werkzeugauswahl® unten angezeigt. Es besteht die
Maglichkeit, einzelne Arbeitsschritte auszuschlieRen, oder auch nur einen einzigen davon auszuwéhlen.

Arbeiten mit Hohentaster

Ein Hohentaster ist ein kleines Gerét, das ein elektrisches Signal an
die Steuerung gibt, wenn man von Oben mit einem Werkzeug
darauf fahrt. Es kann entweder — fest installiert — dazu benutzt
werden, nach einem Werkzeugwechsel die Lange des Werkzeugs
zu vermessen. In diesem Fall spricht man von einem
Werkzeugléngentaster. Oder es wird mobil eingesetzt, um die Hohe
der Werkstickoberflache festzustellen, und den Nullpunkt
automatisch zu setzen. Dies ist gegentiber dem direkten ,,Ankratzen” der Werkstiickoberflache oder der oben
erwdhnten ,,Papiermethode® eine wesentliche Arbeitserleichterung.

Der Ablauf ist dabei folgender: Der Taster wird an die Steuerung angeschlossen und auf die Materialoberfla-
che platziert. Das Werkzeug wird senkrecht tUber die Schaltflaiche des Tasters gefahren. Dann wird ein Macro
aufgerufen, d.h. ein kleines Programm gestartet, dass die Messung automatisch erledigt. Das Werkzeug fahrt da-
bei langsam auf den Taster, bis der Schaltpunkt erreicht ist. Die Hohe des Tasters selbst von der Schaltflache
oben bis zum Gehauseboden unten wird von der erreichten Position abgezogen, und das Ergebnis als Z-Koordi-
nate des Werkstiickoffsets gespeichert. Somit befindet sich danach der Koordinatennullpunkt genau auf der
Werkstiickoberflache.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Seite 42
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Benutzerhandbuch.docx
09.03.2024



Benezan Electronics Beamicon 2 Benutzerhandbuch
Hard- und Softwareentwicklung Installation und grundlegende Arbeitsschritte

Installation

Es gibt unterschiedliche Arten von Hoéhentastern von verschiedenen Herstellern. Wenn man die Wahl hat, wird
empfohlen, einen Offner und bei induktiven Sensoren einen
PNP-Typ zu verwenden. Dies hat den Vorteil, dass wenn
man vergessen hat, den Taster anzuschlieRen, oder die SETeRTElE
elektrische Verbindung sonstwie unterbrochen wurde, dies

Programm Einrichten Diagnose Spezial

einem gedrlckten Taster entspricht (Stromkreis gedffnet), i 0';]
und der Messvorgang sofort abbricht. Bei Tastern, die einem ,Q i
§chlle8erkontakt haben, _oder sogar mit c_jlrektem St_romfluss Hohenmessung  Zentrumsfinder mit _ Eckenfinder mit
Uber das Werkzeug arbeiten, kann es bei Fehlfunktion dazu mit mobilem Taster  3D-Taster 3D-Taster
kommen, dass der Messvorgang nicht anhdlt, und das i Y
Werkzeug und der Taster beschadigt werden. 57 9

Der Hohentaster wird Ublicherweise am vierten Eingang 8
des Breakoutboards oder TripleBeasts angeschlossen. Benutzer-Macro  Benutzer-Macro  Benutzer-Macro
Genauere  Informationen  entnehmen  Sie bitte  der Nr. 8 Nr.9 Nr. 10

Dokumentation zu Ihrer Steuerungshardware. Um das Macro

fur die H6henmessung verwenden zu kénnen, missen Sie dieses zuerst importieren. Dazu gehen Sie im Mendii
auf ,,Datei — Einstellungen importieren* und wihlen bei ,,Standardparameter* im Unterverzeichnis ,,Addons* die
Datei ,,Macros_LengthProbe.ini“ aus. Dadurch werden sowohl die benédtigten Macros installiert, als auch der
Eingang fir den Taster mit der Standard-Pinbelegung zugewiesen.

Es ist sehr wichtig, dass | | Gcode-Editor x
Sie vor  der ersten - o
VerWGndUﬂg dle korrEKte | PrgResume NC-Programm fortsetzen
Fu nktion des Taste rs | User01 Hﬁhenmafsung mit mobilem ~
. . UserD2 Zentrumsfinder mit 3D-Taster
Uberprifen. Dazu wechseln

UserD3 Eckenfinder mit 3D-Taster

o oW

1 H H H Userl4 Benutzer-Macro Mr. 4 Macro editieren - - - B Lo T fnifislisie
Sle_ bitte an die D_Iag_nose_ || Use5  Benutzer-Mocro Nr.5 e B -
Selte Bel den Elngangen | User06 Benutzer-Macro Nr. g = (letzter Nullpunkt G54...)
(oben rechts) sollte ein | g o fi | onar mm ottscs G4..653 seleoved”
Eintrag , MeBtaster” sichtbar | i osreeen 7 .
sein mit einem Kaéstchen 1 s

) Macro-Verzeichnis ‘macms ‘ o B in UNTIL 141 meda-
. 1R TR £T7T4=N THEN
links daneben Im v
< >

lcon-Verzeichnis ‘ icons ‘ B

Normalzustand darf darin
kein HakChen angezelgt Speichern Abbruch Speichern Abbruch

werden. Dricken Sie jetzt
mit der Hand auf den Taster. Jetzt muss ein Hakchen sichtbar werden. Verandert sich gar nichts, ist der Taster
entweder nicht richtig angeschlossen, oder das Signal dem falschen Pin zugewiesen. Ist das Verhalten genau
entgegengesetzt (Hakchen sichtbar wenn Taster nicht gedriickt), dann missen Sie das Signal invertieren. Dies
konnen Sie unter ,,Konfiguration -> Maschine -> Ein/Ausgénge* durch klicken auf den Eingang ,,MeBtaster” und
anschliefend ,,Andern* tun. Um das Signal zu invertieren, #ndern Sie den Zustand der Option ,,low-aktiv.

Jetzt muss noch die Hohe des Tasters ermittelt und in das Macro eingetragen werden. Platzieren Sie dazu den
Taster auf dem Material und das Werkzeug tiber den Taster. Wenn Sie jetzt das Macro aufrufen (Doppelklick auf
,,HOhenmessung mit mobilem Taster* auf der ,,Spezial“-Seite), wird der Messvorgang ausgefiihrt. Wenn Sie den
Taster jetzt entfernen und mit dem Werkzeug tiefer fahren, bis es das Material gerade beriihrt, wird bei der Z-
Koordinate die (negative) Hohe des Tasters angezeigt (genau genommen der Abstand des Schaltpunkts zur
Bodenflache, d.h. die Gesamthéhe minus dem Betatigungsweg). Wenn lhr Schalter z.B. 33mm hoch ist, und der
Weg bis zum ausldsen des Schalters 0,5mm, dann steht in der Koordinatenanzeige bei Z jetzt -32,5mm. Tragen
Sie diesen Wert positiv in das G79-Macro bei #4 ein, wie im Bild nebenan gezeigt.

Anderes Material

Wenn die Werkstlicke nicht aus Plattenmaterial komplett herausgefrast werden, sondern Sie Blocke, Zylinder,
Gussteile oder bereits vorbearbeitete Werkstiicke (nach-) bearbeiten missen, werden diese Ublicherweise in
einem Schraubstock gespannt, oder mit Spannpratzen auf dem Tisch der Maschine festgehalten. Falls nicht die
gesamte Oberflache bearbeitet wird, mussen die Werkstiicke exakt ausgerichtet sein. Sie missen deshalb nicht
nur die Z-Héhe messen, sondern auch die Lage des Werksticks in X- und Y-Richtung.
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Im einfachsten Fall kann das wieder durch ,,Ankratzen“ der Oberflache
mit dem Werkzeug selbst geschehen. Sie fahren dazu seitlich an eine Kante
des Werkstiicks, bis das Werkzeug die Kante gerade berthrt. Jetzt ist die
Achse des Frésers einen halben Durchmesser von der Oberflache entfernt.
Wenn Sie also z.B. in X-Richtung an die Kante gefahren sind, und der
Werkzeugdurchmesser 6mm betrdgt, dann befindet sich der Fréser-
Mittelpunkt 3mm von der Kante entfernt. Machen Sie einen Doppelklick
auf die X-Koordinatenanzeige, und tragen Sie ,,-3* ein. Die gleiche
Vorgehensweise ist natiirlich noch einmal fir die Y- und Z-Koordinate
notig.

Der Messvorgang kann automatisiert werden, wenn Sie einen 3D-
Messtaster besitzen. Im Gegensatz zum Hohentaster reagiert der 3D-Taster
auch bei Betéatigung von der Seite und wird in die Werkzeugspindel
eingesetzt. Fir das seitliche Antasten der Werkstiickkanten kann das Macro
,,Eckenfinder® verwendet werden.

Der 3D-Taster eignet sich auch zum Vermessen von Bohrungen als Referenzpunkt. Die Spitze des 3D-Tasters
muss dazu innerhalb der Bohrung platziert werden. Das Macro ,,Zentrumsfinder® tastet die Wand der Bohrung
an mehreren Stellen an und ermittelt daraus die Lage des Bohrungsmittelpunks. Nach Ausfuhrung des Macros
steht die MeRspitze genau im Zentrum. Die X- und Y-Koordinate kdnnen danach entweder auf Null oder (durch
Doppelklick) auf die bekannten Koordinaten des Referenzpunks gesetzt werden.

Eine alternative Methode zum ermitteln von Kanten- oder Bohrungspositionen ist die Verwendung einer
Miniatur-Kamera als Zentriermicroskop. Hierfur sind spezielle Kameras, meist mit USB-Anschluss und einem
Zylinderschaft, im Handel, die auch in die Aufnahme der Werkzeugspindel eingesetzt werden kénnen.

Werkzeugwechsel und Werkzeugverwaltung

Werkzeugverwaltung

Sobald man mehr als nur ein Werkzeug pro Werkstlick bendtigt, muss man sich Gedanken machen, wie man es
schafft, dass trotz unterschiedlicher Langen, Durchmessern und Formen die Bearbeitung an der Richtigen Stelle
und der richtigen Einstechtiefe geschieht. D.h. die Steuerung muss ,,wissen®, welches Werkzeug sich gerade in
der Maschine befindet, und wie lang und dick dieses ist usw. Es gibt unterschiedliche Methoden fur den Werk-
zeugwechsel, die unterschiedliche Vorgehensweisen erfordern.

Ohne Werkzeugwechsel

Dies ist der einfachste Fall. Pro CNC-Programm wird nur ein einziges Werkzeug verwendet. Dies klingt nach ei-
ner drastischen Einschrédnkung, ist bei CNC-Bearbeitung aber gar nicht so schlimm, zumindest wenn man nur
dinnes Plattenmaterial bearbeitet. Man kann ja, um z.B. Bohrungen mit unterschiedlichem Durchmesser herzu-
stellen, ein Werkzeug passend zum kleinsten Loch auswéhlen, und fiir die gréeren einen Kreis frasen. Auf diese
Weise kommt man auch mit einem einzigen Werkzeug oft erstaunlich weit.

Falls man doch mehrere Werkzeuge nacheinander benétigt, wird die Bearbeitung in mehrere Programme auf-
geteilt. Jeder Bearbeitungsschritt wird extra fur sich ausgefuhrt. Dazwischen wird das Werkzeug manuell ge-
wechselt und danach der Nullpunkt neu eingemessen. In diesem Fall ben6tigt man der Werkzeugliste nur ein ein-
ziges Werkzeug (T1). Man kann die Werkzeugdaten in der Liste eingeben (Menii ,,Konfiguration -> Werk-
zeuge®), dies ist jedoch nur fiir die Darstellung auf dem Bildschirm relevant. Da der Werkstiickoffset nach jedem
Wechsel neu vermessen wird, ist die eingetragene Werkzeuglange irrelevant, und auch tber die Werkzeugnum-
mer braucht man sich keine Gedanken machen. Die Einstellung bei ,,Konfigutation -> Maschine -> Allgemein*
stellt man am besten auf ,,Werkzeugwechsel ignorieren, um keine unnétigen Aufforderungen zum Werkzeug-
wechsel zu erhalten. Man muss das Werkzeug sowieso schon vor dem Start passend zum Programm
eingewechselt haben.

Manueller Werkzeugwechsel (direkt)

Auch wenn man nicht iiber den ,,Luxus® eines automatischen Werkzeugwechslers verfiigt, kann man Programme
mit mehreren unterschiedliche Werkzeugen abarbeiten. Die Einstellung bei ,,Konfigutation -> Maschine -> All-
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gemein“ stellt man in diesem Fall auf ,,Werkzeugwechsel manuell”. Zusétzlich sollte man in der Werkzeugliste
mindestens so viele Werkzeuge anlegen, wie in den verwendeten Programmen vorkommen, also z.B. T1 bis
T10.

Wenn die Werkzeugspindel nicht tber ein Wechselsystem mit extra Werkzeugaufnahmen verfligt (Ublicher-
weise SK = Steilkegel, HSK = Hohlschaftkegel), sondern das Werkzeug mit dem Schaft direkt in die Spannzan-
ge in der Motorwelle eingesetzt wird, spricht man von Direktwechsel. Der Vorteil ist, dass dies mit jeder preis-
glinstigen Werkzeugspindel gemacht werden kann. Nachteile sind, dass sich das Werkzeug nach jedem Wechsel
in einer leicht unterschiedlichen Position befinden kann, und dass bei unterschiedlichen Schaftdurchmessern je-
desmal auch die Spannzange mit gewechselt werden muss. Dies erfordert mehr Zeit, und i.d.R. muss die Werk-
zeuglange nach jedem Wechsel neu vermessen werden.

Aus diesem Grund wird bei direktem Wechsel dringend dazu geraten, einen Werkzeuglangentaster anzuschaf-
fen. Dies ist das gleiche wie der oben bereits beschriebene Héhentaster, nur fest an einer bestimmten Stelle der
Maschine montiert. Es gibt auch kombinierte L&ngen- und Hohentaster, bei denen der gleiche Taster flr beide
Zwecke verwendet werden kann. So ein Taster besitzt meistens einen magnetischen FuR, der fest an der Maschi-
ne montiert wird. Dort wird der Taster fir die Werkzeugldngenmessung verwendet. Zur mobilen Anwendung
zwecks Messung der Werkstlckoberflachenhdhe kann der Taster aus dem Fu herausgenommen werden, und
auf dem Werkstiick platziert werden. Falls dagegen zwei getrennte Taster zum Einsatz kommen, kénnen diese
trotzdem an dem selben Eingang der Hardware angeschlossen sein (Reihenschaltung), weil die Taster niemals
gleichzeitig gebraucht werden.

Falls Sie keinen Léngentaster besitzen, gehen Sie besser nach der Methode ,,ohne Werkzeugwechsel* vor und
trennen die Programme auf, so dass jeder Bearbeitungsschritt mit nur einem Werkzeug getrennt ausgefihrt wird.

Um die Langenmessung automatisch nach jedem Werkzeugwechsel durchfiihren zu kénnen, miissen Sie zu-
néchst die Vermessungs-Macros installieren wie im Kapitel 0 ,,* Seite 43 beschrieben. Danach muss das Macro
,,G79° noch an Ihre Maschine angepasst werden, damit der Steuerung bekannt ist, wo sich der Léngentaster
befindet, welche Hohe er hat, und mit welcher Geschwindigkeit er angefahren werden darf.

Mit ,Konfiguration -> i
Macros“,  Auswahl des | GCodeEditor x
Macros ,,G79“ und dem | |meme  Beschreibung ~
Macro  editieren“-Button | 1 e
offnen Sie den Editor. Die | o= Referenzfanit
Parameter #0 bis #6 legen | & cvortamns Mo sdtiren
die Parameter fir die o Zepfensenen. 5
Langenmessung fest. Tragen || ses Gewindebahren o

G283 Reiben n

Sie die passenden Werte fir | -2

- o W o

@
=1
2

lhre Maschine ein und -
speichern Sie diese. Denken | Mo Vemeichnis | macres | = B o 5
Sie bitte daran, vor der | iconvemsicnms [icons | =] L : :

ersten  Verwendung die
Funktion des Signaleingangs
zu Uberprtfen, indem Sie den Taster von Hand betétigen und die Reaktion des Eingangs auf der Diagnose-Seite
beobachten.

Wichtig beim Arbeiten mit mehreren Werkzeugen ist, dass der
Werkzeuglangenausgleicheingeschaltet ist. Nur dann wird Lange des aktuellen 160.590 [y
Werkzeugs bericksichtigt und zum programmierten Z-Wert hinzuaddiert.
Insbesondere muss der L&ngenausgleich auch aktiv sein, wahrend Sie den G54 (Werkstuckoffset) v | Ga3
Werkstuickoffset vermessen und einstellen (entweder mit Hohentaster oder mit
der ,,Ankratzmethode®). Stellen Sie vor dem Einrichten des Werkstiickoffsets deshalb durch Driicken auf den

Button sicher, das neben dem Offset ,,G43“ angezeigt wird.

Speichern Abbruch Speichem Abbruch

Manueller Wechsel mit Werkzeugaufnahmen

Etwas rationeller kann der Werkzeugwechsel ablaufen, wenn die Maschine (ber ein Wechselsystem mit Werk-
zeugaufnahmen und pneumatischer oder hydraulischer Klemmung verfiigt. Manche Maschinen haben auch einen
Anzugsbolzen mit Gewinde, der mit einem Schraubenschliissel von Hand angezogen werden muss. Jedes Werk-
zeug wird zuerst in eine Werkzeugaufnahme (Ublicherweise SK = Steilkegel, HSK = Hohlschaftkegel oder auch
andere Systeme) eingesetzt. Beim eigentlichen Werkzeugwechsel werden dann die Aufnahmen in die Werkzeug-
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spindel eingewechselt. Das Werkzeug verbleibt in ,,seiner Aufnahme, solange es nicht verschlissen oder be-
schadigt ist.

Dies hat den Vorteil, dass die Langenmessung nur nach dem Einsetzen eines neuen Werkzeugs in die Aufnah-
me durchgefihrt werden muss. Dies kann entweder automatisch wie oben beschrieben mit einem L&ngentaster
oder auch manuell mit einem extra Langenmessgeréat (im einfachsten Fall mit einer Schieblehre) auRerhalb der
Maschine erfolgen. Die ermittelte Lange wird in die Werkzeugliste eingetragen und wird dann beim eigentlichen
Werkzeugwechsel nur noch dort nachgeschlagen.

Die absolute Lange der Werkzeuge ist dabei eigentlich irrelevant, es werden nur die Unterschiede zwischen
den Werkzeugen beachtet. Man kann z.B. bei allen Werkzeugen den Abstand der Spitze zu einer bestimmten Re-
ferenzebene messen, beispielsweise der Anschlagebene des HSK-Kegels. Wichtig ist nur, dass jedesmal exakt
die gleiche Referenzebene genommen wird. Die Vorderseite der Spannzangenmutter ist deshalb ungeeignet, weil
ihre exakte Position von dem Anzugsdrehmoment abhéngt.

Der manuelle Wechsel mit Werkzeugaufnahme erfordert keine speziellen Macros oder sonstige Anpassungen,
wenn Sie die Werkzeuglangen manuell in die Werkzeugliste eintragen (Konfiguration -> Werkzeuge -> Andern -
> Lange 1). Falls Sie einen Langentaster besitzen, kénnen Sie das G79-Macro wie oben beschrieben installieren
und anpassen. Es wird dann jedoch nicht bei jedem Werkzeugwechsel aufgerufen, sondern nur bei Bedarf, ent-
weder Uber die MDI-Eingabe oder durch Anwihlen der Option ,,mit Lingenvermessung® beim Werkzeug-
wechsel-Dialog (Hauptfenster, ,,Werkzeug Wechseln“-Button, links). Wie oben beschrieben, missen Sie auch
darauf achten, dass der Werkzeugléangenausgleich (G43) aktiv ist.

Automatischer Werkzeugwechsel (direkt)

Wenn die Werkzeugspindel (iber einen pneumatisch oder hydraulisch betdtigten Mechanismus verfugt, mit dem
die Spannzange ohne héndisches Zutun gedffnet und geschlossen werden kann, ist ein automatischer Wechsel
des Werkzeugs mdglich. Selbstverstandlich istz dazu auch noch ein Magazin nétig, in dem mehrere Werkzeuge
abgelegt werden konnen. Es gibt fest platzierte (lineare) Magazine, bei denen jedes Werkzeug an einer unter-
schiedlichen Position durch Ausnutzung der X-, Y- und Z-Positionierung der Spindel abgeholt wird, oder be-
wegliche Magazine (Revolver), bei denen die Abholung immer an der gleichen X/Y/Z-Position erfolgt, jedoch
noch ein zusatzlicher Antrieb zur Auswahl des Werkzeugs vorhanden ist.

Da beim direkten Wechsel in die Spannzange die exakte Position des Werkzeugs nicht jedesmal gleich ist,
muss nach jedem Wechsel eine Ladngenvermessung durchgefiihrt werden. Ein Langenmesstaster ist deshalb in je-
dem Fall erforderlich. Die Einstellung bei ,,Konfigutation -> Maschine -> Allgemein“ muss auf ,,Werkzeug-
wechsel automatisch gesetzt werden. Fiir den eigentlichen Werkzeugwechsel muss ein M6-Macro installiert
und angepasst werden, fur die Langenmessung das G79-Macro. Fir die Programmierung des automatischen
Wechsels sind Spezialkenntnisse erforderlich. Im Referenzhandbuch sind Beispiele fiir Macros flr je ein einfa-
ches lineares und ein Revolver-Magazin aufgefiihrt. Auch kompliziertere Systeme, z.B. lineare Magazine mit
mehreren Reihen oder Revolver mit zusétzlichem Roboter-Arm sind denkbar. Es wird jedoch empfohlen, dass
Sie sich fur die Programmierung und Justage solcher Wechselsysteme professionelle Hilfe einholen.

Automatischer Wechsel mit Werkzeugaufnahmen

Wenn das Werkzeug nicht direkt in die Spannzange sondern in einen eigene Werkzeugaufnahme eingesetzt wird,
kann wie beim manuellen Wechsel mit Werkzeugaufnahme auf die Langenmessung nach jedem Wechsel ver-
zichtet werden. Dies ergibt bei Serienfertigung den Vorteil kiirzerer Taktzeiten, ist jedoch auch das teuerste Sys-
tem. Wie beim automatischen Direktwechsel sind wieder mehrere Magazin-Typen denkbar. Ein Langenmesstas-
ter ist nicht unbedingt erforderlich. Wenn die Werkzeugldngen von Hand gemessen und in die Werkzeugliste
eingetragen wird, ist kein Taster und kein G79-Macro nétig.
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Benezan Electronics
Hard- und Softwareentwicklung

Drehachse und Trommelgravieren

Mit der normalen, dreiachsigen Bearbeitung (X, Y, Z) kann das Werkstiick immer nur von einer Seite —
senkrecht von oben — bearbeitet werden. Falls Sie die Rickseite auch bearbeiten wollen, miissen Sie das
Werkstiick nach dem ersten Arbeitsgang umdrehen, und einen zweiten Arbeitsgang starten. Mit einer Drehachse
(als Zubehor erhéltlich) kdnnen Sie ein Werkstuck dagegen um jeden beliebigen Winkel drehen und von allen

Seiten auf dem Umfang
bearbeiten. : _— =
Extras  E i Spezial | Sicherheit Macros Wartung

Bei der folgenden

Beschreibung W”.d davon Werkstuckdurchmesser mm Max. Winkel ohne Anhalten
. O X-Achse wird auf B-Achse projeziert Ausheben wenn Winkel >

ausgegangen, dass die ePositn der B-Achse 00 mm
Drehachse  bereits an die @ Achs wivd a0t &-Achse prjeie Plabboschnsden

(0 Keine Werkstiick-Drehachse

Steuerung  angeschlossen ist, S
und die Parameter (Aufldsung, 2 postionderbihochse [ 03] m

Geschwindigkeit usw.) in den Dleost
Maschinenparametern  richtig | s
eingestellt sind. Die
notwendigen Schritte  zur
Installation entnehmen Sie bitte
der separaten Dokumentation
fur die Drehachse.

Das sogenannte Trommelgravieren ist die einfachste Bearbeitungsmethode mit Drehachse. Dabei wird die
normalerweise flache Bearbeitungsebene (XY) auf den Umfang einer Zylinderfliche ,,aufgewickelt. Wenn die
Drehachse parallel zur X-Achse ausgerichtet ist, wird z.B. anstatt der Y-Achse die Drehachse (A) bewegt. Um
eine Verzerrung der Abbildung zu vermeiden, muss der Werkstiickdurchmesser bekannt sein. Dies ist erfor-
derlich, damit die Steuerung berechnen kann, wieviel Grad Drehung erforderlich ist, um auf der Oberflache eine
bestimmte Strecke zurtickzulegen.

Fur das Trommelgravieren ist kein spezielles
CAM-Programm mit Rotationsachsen-Unterstit-
zung erforderlich. Sie kodnnen sogar ein vor-
handenes NC-Programm, das urspringlich nur fur

THC Spannungsteiler

THC Verstarkung 00 mm/vs

Licl v

s aktuellem Nullpunkt bestimmt
7 Jog-Geschwindigkeit mm/s

Styrapar-Drahtschneiden
Laserleistung Schwellenwert

Drahtl 00
PWM invertiert rahtlange -

Speichem Abbruch

Werkzeugbahn Einstellungen =

Igravieren

(¥ wird auf A abgebildet)

die ebene Bearbeitung von flachem Plattenma- | Temmeldurchmesser mm
terial ausgelegt war, nachtraglich fiir das Trom- Trommelradius mm

melgravieren nutzen. Sie missen lediglich in der
Maschinenkonfiguration (Menl Konfiguration —
Maschine — Spezial — Trommelgravieren) b
angeben, ob die Drehachse parallel zur X- oder Y-
Achse steht. Im Normalfall wird die Drehachse

Tremmelumfang

314159263339 | mm

entlang der langen Seite der Maschine parallel zur
X-Achse montiert. Wahlen Sie in diesem Fall ,,Y-
Achse wird auf A-Achse projiziert” und aktivieren
Sie die Option ,Position wird aus aktuellem

Werkzeugauswahl

T1 Schaftfriser D=6.0 L=24.9325
T2 Schlicht D=6.0L=0.0

T3 Schaftfriser D=3.0 L=3.0

T4 Bohrer D=4,2 L=0.0

Nullpunkt bestimmt“ wie im Bild unten.
Werkstiickdurchmesser und Y- und Z-Position der
Drehachse sind im Moment noch unerheblich und
werden spater angegeben.

Nachdem Sie das Werkstlick in die Drehachse
eingesetzt haben, muss der Werkstlicknullpunkt
auf die Materialoberflache senkrecht (ber dem
Zentrum gesetzt werden. Bei einer A-Drehachse parallel zur X-Achse fahren Sie dazu so auf das Werkstiick,
dass die Fréserspitze gerade die Oberseite des Zylinders (des Rohrs oder des Stabs 0.8) beriihrt, und Setzen die
Y- und die Z-Koordinate auf Null. Um genau den Mittelpunkt in Y-Richtung zu finden, kann man entweder auf
beiden Seiten das Werkstlck seitlich antasten, oder Anstelle des tatsdchlichen Werkstlicks zuerst einen
Zylinderstift in das Backenfutter einspannen, dessen Durchmesser mit dem des Werkzeugs Ubereinstimmt, Stift
und Fréser deckungsgleich ubereinander fahren, und zunachst die Y-Achse auf Null setzen. Dann wieder das
echte Werkstlck einspannen und auf der Oberseite die Z-Koordinate auf Null setzen.

[] alles auswahlen

QK Abbruch
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Laden sie jetzt das NC-Programm. Die
Werkzeugbahn  wird zundchst . flach
angezeigt, d.h. parallel zur XY-Ebene.
Gehen Sie jetzt Gber den Button rechts von
der Werkzeug-Anzeige (siehe Bild oben
rechts) in den Werkzeugbahn-Dialog.
Wechseln Sie auf den Reiter ,,Trommel-
gravieren“ und aktivieren Sie den Haken
bei ,,Trommelgravieren aktiv. Wenn Sie
jetzt noch den richtigen Werkstlick-
durchmesser (oder wahlweise Radius oder
Umfang) eingeben und den Dialog mit
,OK* verlassen, wird die Grafik neu
aufgebaut und die Werkzeugbahn erscheint
gekrummt, d.h. um einen imaginéren
Zylinder gewickelt. Das Bild links zeigt
eine Gravur einmal mit eingeschalteter
Trommelgravur und einmal ,,flach®, d.h. mit ausgeschalteter Trommelgravur.

Wenn Sie nach fertiggestellter Arbeit wieder ein ,,normales” Werkstiick bearbeiten wollen, sollten Sie die
Trommelgravur-Option wieder ausschalten. Falls die Bahnvorschau merkwiirdig aussieht, oder Sie unerklérliche
Fehlermeldungen bekommen, ist dies evtl. ein Zeichen, dass Sie es vergessen haben.

Tangentialmesserschneiden

Bei dieser Bearbeitungsmethode wird nicht mit einem mit konstanter Drehzahl rotierenden Werkzeug gearbeitet,
sondern ein Messer wird mit einem extra Positionierantrieb immer im richtigen Winkel tangential zur
Werkzeugbahn gedreht, daher der Name. Das Messer kann entweder drehbar aber vertikal feststehend oder
oszillierend sein. Mit dem feststehenden Messer werden (blicherweise Folien geschnitten, mit einem oszil-
lierenden Messer kdnnen auch dickere Materialien wie z.B. Schaumstoffe geschnitten werden.

Die Beamicon2-Software unterstiitzt das automatische Drehen des Messers in die richtige Richtung, ohne dass
der Drehwinkel im NC-Programm explizit angegeben werden muss. Hierzu muss der Maschinentyp auf
,Messer-Schneidemaschine® gesetzt werden, eine Drehachse ,,C* definiert werden, und noch einige andere
Parameter angepasst werden. Dies geschieht am einfachsten durch Importieren der Datei ,,Tangential-Knife.ini*,
welche sich im Unterordner ,,Addons* der Standardparameter befindet (Menii Datei — Einstellungen importieren
- Standardparameter). Dort sind alle notigen Parameter fur den géangigsten Tangentialmesser-Typ mit
Schrittmotor und 1:1-Getriebe bereits vordefiniert. Falls die Maschine wechselweise auch fur Frésarbeiten
verwendet wird, vergessen Sie nicht, vor dem Import der Tangential-Knife-Datei ein Backup der Parameter zu

machen. 7
‘ 5 |
| J

Vor der ersten Verwendung sollten
Sie die Auflésung der C-Achse und die
korrekte  Ausrichtung des Messers
Uberprifen. Es gibt Messerantriebe mit
unterschiedlicher  Auflésung.  Das
Tangentialmesser EOT-2 hat z.B. 200
Vollschritte pro Umdrehung, was bei
1/10-Microschritt einer Auflésung von
5,55555  Schritten/° entspricht. Das
Tangentialmesser EOT-3 hat die
Doppelte Auflésung.

Fihren Sie zuerst eine Referenzfahrt
der  C-Achse  aus. Falls  die
Koordinatenanzeige der C-Achse nicht
auf Null steht, fahren Sie die Achse mit
den C+/C- Drehpfeil-Buttons auf der |
Einrichten-Seite auf die Null-Position. |
Benutzen Sie nicht den Null-Button,
dies wirde nur die Koordinate auf Null
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setzen, ohne dass das Messer gedreht wird. Kontrollieren Sie jetzt, dass die Schneide des Messers exakt in X+
Richtung zeigt. Bei einer High-Z-Maschine bedeutet dies, dass das Messer parallel zur langen Achse mit der
Schneide nach rechts ausgerichtet sein muss.

Ist die Schneide nicht richtig ausgerichtet, drehen Sie das Messer mit den C+/C-Button in den richtigen
Winkel. Merken Sie sich die angezeigte C-Koordinate und ziehen diese vom Wert ,,Referenzschalter Position* in
den Achsenparametern ab (Konfiguration — Maschine — Achsparameter, Achse auswéhlen; C). Wenn bei
»Referenzschalter Position z.B. vorher -55 gestanden hat, und die Koordinatenanzeige nach exakter
Winkelausrichtung +3.5 anzeigt, dann missen Sie -55 — 3.5 = -58.5 eingeben. Flhren Sie danach eine erneute
Referenzfahrt aus und wiederholen Sie die Uberprifung des Winkels.

Fur das Tangentialmesserschneiden ist nicht unbedingt ein CAM-Programm notwendig. Sie kénnen die zu
schneidenden Linien direkt als HPGL- oder DXF-Datei importieren, und missen nur die Einstechtiefe und die
Sicherheitshohe fur Fahrten tber dem Material angeben. Alternativ kénnen Sie auch ein G-Code-Programm
verwenden. Dieses sollte ausschliellich 2-dimensional sein, d.h. es besteht aus einer Folge von
Eilgangpositionierungen (GO0) oberhalb des Materials, einer Einstechbewegung (G1 mit Z-Bewegung senkrecht
nach unten), ein oder mehreren XY -Bewegungen innerhalb des Materials (G1, G2 oder G3 ohne Z) und einer
Aushubbewegung (G1 mit Z-Bewegung senkrecht nach oben) und davon beliebig viele Wiederholungen.

Wichtig ist, dass die Zeichnung an allen Stellen, wo flussig durchgefahren werden soll, tangentenstetige
Ubergénge hat. Uberall, wo Linien mit scharfkantigen Ecken aneinander stoRen, erzeugt die Steuerung
automatisch eine zusatzliche Aushub- und Einstechbewegung. Dies ist gewollt, wenn z.B. ein scharfkantiges
Rechteck geschnitten werden soll, und verhindert das unschéne Ausreiflen des Materials oder sogar ein Bruch
der Klinge, was passieren kénnte, wenn die Klinge einen zu groBen Winkel innerhalb des Materials gedreht
werden misste. Wenn das Messer nicht ausgehoben werden soll, missen die Ecken des Rechtecks mit
Viertelkreishdgen abgerundet werden.

Wichtig ist auch, dass die Zeichnung sorgfaltig erstellt wird, und die Startpunkte der folgenden Linien exakt
auf den Endpunkten der vorhergehenden Linien liegen. Liicken oder Uberschneidungen fiihren nicht nur zu
ruckartigen Bewegungen, sondern wegen der treppenartigen Richtungswechseln auch zu unnétigen Aushub-,
Dreh- und Einstechbewegungen. Die Grenzwerte fiir die Winkel zwischen aufeinanderfolgenden Linien, ab der
ein Halt oder eine Aushub/Einstechbewegung eingefligt wird, ist in den Maschinenparametern auf der Spezial-
Seite einstellbar. Falls Sie Probleme mit h&ufigem Anhalten, ruckartigen Bewegungen und unnétigen
Einstechvorgangen haben, kontrollieren Sie jedoch zuerst Ihre Zeichnung, ob die Start- und Endpunkte der
Linien sauber aufeinanderliegen, und die Ubergénge tangentenstetig sind.

Die Stellen, an denen das Messer
ausgehoben  wird, sind in  der
Bahnvorschau als senkrechte Linien
erkennbar (siehe Bild rechts an den
Ecken des Rechtecks und links am
Kreis). Wenn Aushubbewegungen an
Stellen der Bahn vorhanden sind, wo
eigentlich keine sein sollten, ist dies ein
Zeichen dafir, dass entweder winzige,
je nach VergroBerung evtl. nicht
sichtbare Licken oder
Uberschneidungen zwischen den Linien
vorhanden sind, oder die Uberginge
nicht stetig sind, d.h. ein zu groRer
,,Knick® (Winkel). Aushubbewegungen
bei (absichtlichen) 90°-Ecken wie im
Bild rechts sind dagegen ganz normal.
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Importfilter

Beamicon2 unterstiitzt zur Zeit mehrere Importfilter fir die verschiedensten Aufgaben und
Anwendungsbereiche. Einige Importfilter sind auch speziellen Anwendungsprogrammen und Maschinentypen
vorbehalten.

HPGL-Importfilter

DXF-Importfilter

Importfilter SmartWop
Image-Importfilter (nur im Modus Laser)

Gerber-Importfilter

Die Beschreibung der Import-Filter ist sehr umfangreich und nur wenige Anwender benutzen diese Funktionen.
Deswegen wurde dieser Teil aus den Handbuch entfernt und in ein eigenes Handbuch Uberfihrt. Falls Sie einen
Importfilter benutzen mdchten, lesen Sie bitte das Handbuch ,,Beamicon2-Importfilter®.
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