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G1%-209.36 Y¥145.558 7-55.947 F3000

Kahlmittel aus

Spindel Stop, Wartezeit=6.6
Unterbrechung Zeile 972
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< b3

Datei geladen: D:\Projekte_CodeBlocks\Beamicon\NC_Samples\Test 3D Form fur Beneza Benutzer:Administrator (Admin) Zeile 972/1547219 = 0,06% Abgelaufene Zeit: 00:01:23  G21 = G390 « G61

Compendio

El software Beamicon2 es un software de control CNC para maquinas de fresado, grabado y corte, que funciona
en un PC o microordenador (NUC, BananaPi o similar) con sistema operativo Windows o Linux. Todas las
sefiales se generan con una unidad de hardware externa, de modo que, aparte de una interfaz de red, no se
requieren conexiones especiales (LPT/puerto paralelo, tarjetas enchufables).

Este manual esta destinado a los integradores de sistemas que quieren establecer el control en diferentes tipos
de méquinas, o para usuarios avanzados que quieren escribir programas CNC a mano, o crear o adaptar macros
por si mismos, por ejemplo, para cambios de herramientas o incluso post-procesadores para programas CAM. El
tema de la configuracion de los parametros también se trata en detalle.

Si ha adquirido una maquina construida listo, y producir los programas de CNC utilizando un programa de
CAM, que no es necesario este conocimiento especial Para las operaciones normales, por favor refiérase a la
manual de usuario
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General

Dado que no todos los usuarios necesitan toda la informacién sobre el hardware y el software de control, la
documentacion se ha dividido en varios manuales. La informacion sobre el hardware y el cableado se puede
encontrar en los manuales de los modulos de hardware correspondientes. La guia de instalacion del software y
las instrucciones generales de funcionamiento se incluyen en el manual de usuario de Beamicon2.

Este manual de referencia esta destinado al usuario avanzado que programa programas o macros NC "a
mano", o a los constructores de maquinas que necesitan adaptar el control a una nueva maquina.

Ajuste de parametros

En este capitulo se describe el procedimiento para ajustar los parametros del controlador, tales como
resoluciones, trayectorias y velocidades de las ejes en una maquina especial Si compro6 el controlador junto con
una maquina acabado, no es necesario realizar asi, pero puede utilizar un conjunto de parametros estandar pre-
hechos.

iPrecaucion! Puede ser que el software ya se ha desarrollado mas, y algunos de los campos no se describen
en este manual La presencia de un ajuste no constituye una caracteristica garantizada, que esta caracteristica
funciona con todo tipo de maquinas Cambio en duda los Unicos pardmetros cuyo significado se conoce Si la
maquina ya esta lista para funcionar, asegurarse antes de un cambio, que han hecho una copia de seguridad
de los parametros para que usted puede restaurar el estado original, si algo no funciona como se espera, o si ha
cambiado accidentalmente una cantidad excesiva También es muy recomendable después de realizar
cambios en los parametros ejecutar un programa de prueba ""en el aire' sin herramienta y la pieza para
evitar sorpresas desagradables Un error tipografico o una coma en mal sitio pueden tener consecuencias
fatales, ya que el software no tiene forma de comprobar los valores seleccionados para la plausibilidad.

Crear una copia de seguridad

Para guardar una copia de seguridad, es decir, una copia de seguridad de los pardmetros de un archivo,
seleccione "Archivo -> Exportar configuracion” en el mend. Los ajustes de los parametros del software se
dividen en varios grupos, que también se pueden guardar restaurar de forma individual Mejor para una copia de
seguridad completa, seleccione todos los grupos, como en el cuadro a la derecha.

El botdn con los puntos a la derecha del nombre de archivo se abre un dialogo de archivo para seleccionar el
nombre del directorio y archivo La copia de seguridad no se guarda hasta que hace clic derecho en el cuadro de
dialogo de "Guardar".

Conectar médulos de hardware

Debido a que algunos ajustes, como la asignacién de las entradas / salidas dependieren del hardware conectado,
se recomienda conectar primero los modulos de hardware. Para ello, abra el mend de didlogo Hardware
"Configuracion -> Hardware". Si en la parte inferior izquierda "Modulo conectado (en uso)" ya se enumeran
todos los modulos de la méquina (En el foto a la derecha vacio), los médulos ya estan conectados y se necesita
nada méas que hacer. Si no es asi en la parte superior izquierda "Modulo detectado (sin uso)" al menos un
maédulo tiene que se enumeran. Si aqui no se visualiza nada, asegurese de que el controlador est4 conectado y la
tension de alimentacion esta encendido, y luego, si es necesario, a continuacion, "Busqar red".

La mayoria de los controladores consisten en un Gnico mddulo. En este caso, sdlo es necesario hacer clic en el
mddulo y conectar por el boton a la derecha. EI modo de demostraciéon se desconectar automaticamente, y
después "Guardar" ya esta.
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Si el sistema de control de la maquina incluye una
pluralidad de moédulos o varias maquinas estan
conectadas en la red, pueden aparecer en la lista erkannte Hardware (unbenutzt)
varios médulos. Para encontrar el médulo adecuado, CncPod Benezan-Electronics #A30DCA0A [taEeEETE
puede hacer clic en la lista y luego "lIdentificacion”.
El modulo seleccionado responde con parpadeo
rapido del LED-trafico (amarillo) al conector de red. Test
En todos los otros médulos sélo el LED de conexion
(verde) estd encendido. Identificar de esta manera
todos los modulos del la maquina actual. A
continuacion, conectar el primer mddulo principal 1 Medul gefunden
(NetBob o CNC Pod), después de eso el(los) médulo-
IO (NetloExt). Cuidado que no posiblemente
"secuestran” los modulos de otras maquinas. Aufwarts

Dado que el software esta en constante desarrollo,
es posible que cuando se conecta el hardware a un
Actualizacion del firmware ...se le pedira que lo Trennen
haga. Esto significa que el software almacenado en el
procesador del médulo de hardware debe adaptarse al
estado del software del PC. Esto se hace
automdaticamente, solo tienes que seguir las
instrucciones de la pantalla después de marcar el
maddulo y pulsar el botén de actualizacién (imagen
superior derecha). Aparece el cuadro de didlogo de actualizacion del firmware y puede seleccionar un archivo
con el botén "..." de la derecha. Elija el que tenga el nimero de version mas alto que coincida con el mddulo de
hardware. Después de transferir el archivo de firmware es importante esperar a que se detenga el parpadeo
alternado de los LED en la toma de red del modulo de hardware. Despues reinicie el mddulo apagando y
volviendo a encender brevemente la fuente de alimentacion.

Steuerungshardware auswahlen =

Identifikation

Update

verbinden

Angeschlossene Hardware (benutzt)%

Abwiarts

Demo-Modus

Speichern Abbruch

Elegir el tipo de maquina

Con el menu "Configuracién -> maquina" abren el cuadro de didlogo para los pardmetros de la maquina. Este se
divide en varias paginas. La primera pagina se utiliza para seleccionar el tipo de méquina y un poco de
informacién general sobre la maquina. El texto del comentario no es importante para la funcién, sino que facilita
la posterior asignacion de archivos a la maquina y ayuda a evitar la confusidn, por ejemplo, si utiliza varias

Beamicon2 Kenfiguration @

Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-fAusginge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit Macros Wartung
Sprache Deutsch w Werkzeugwechsel | automatisch

Maschinentyp | Laser-Graviermaschine ~ (53 Verhalten immer modal v

Standardparameter fiir Benezan-Electronics NetBob

Kommentar

Anzeige Einheit metrisch (mm)
automatisches Laden immer chne zu fragen v
Optionen dberwachtes Verzeichnis

[ Letztes Programm beim Starten laden
[vorschau bei erstem Fehler unterbrechen

[1Z-Hahe wahrend Vorschau ignorieren

Speichern Abbruch
magquinas o necesitan ayuda del soporte.
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El idioma de la interfaz de usuario del software normalmente se selecciona por la instalacién durante el
primer inicio. Si desea que este cambio de forma retrospectiva, ten en cuenta que el cambio solo afecta a las
ventanas abiertas de nuevo. Asi que en realidad todos los mensajes y las etiquetas en el nuevo idioma aparecen,
el software debe estar cerrada y se reinicia.

La opci6én "Mostrar unidades"” permite especificar si las coordenadas se muestran en milimetros (métricas) o
en pulgadas (pulgadas). Esto s6lo afecta a la visualizacion de la pantalla. La unidad en los programas NC se
selecciona en el texto del programa con el comando G20 o G21 y puede diferir de la unidad de visualizacion.
Los parametros de la maquina (resolucién, velocidad y aceleracién de los accionamientos de los ejes, etc.) son
siempre métrica, independientemente de la unidad seleccionada para la visualizacion.

Si se ha activado la "Regargarautomaticamente”, el sistema comprueba constantemente si el Gltimo fichero de
programa NC cargado ha cambiado o si se ha guardado un nuevo fichero en el directorio supervisado. El archivo
se carga inmediatamente o automaticamente cuando se solicita. Esto puede ser (til para hacer cambios en el
software de CAM. Inmediatamente después de guardar el programa NC, se cambia al software de Beamicon2 y
se guarda el cambio y la carga manual.

La opcidn "Detener la vista previa en el primer error” determina si el resto de la vista previa de la ruta debe
mostrarse de todos modos en caso de un error no grave. Si no se establece esta opcidn, la vista previa no se
interrumpe, pero las lineas que se encuentran fuera del rango permitido, por ejemplo, sélo se marcan en rojo
como advertencia.

El escenario de la Cambio de la herramienta (manual o automatico) determina qué macro se ejecuta
cuando se hace un cambio (ver capitulo "Programacion de macros"). Con los sistemas de cambio directo, es
decir, cuando la herramienta se inserta manual o automaticamente directamente en una pinza en el eje del husillo
y sin un portaherramientas (cono), la longitud real de la herramienta s6lo se conoce después de la medicion de la
longitud. Por lo tanto, puede suceder que con herramientas de longitud muy variable aparezcan mensajes de error
durante la vista previa (simulacién) que resulten ser infundados cuando el programa "real” con medicion se
ejecute més tarde. La opcidn "Ignorar el rango Z durante la prevista" suprime tales mensajes de error.

El escenario ""Comportamiento del G53" controla si un G53 es modal, es decir, valido para todo el
programa, o s6lo en la linea actual. Esto puede ser ventajoso si necesitas G53 en macros. De esta manera no
tienes que guardar primero el desplazamiento actual para restaurarlo después de G53. El modo "automatico"
detecta si un comando se interpone entre el G53. Si es asi, el G53 no sera modal. Cuando se usa solo, G53 es
modal.

Definicion de los ejes

"Asignar ejes" en la segunda pégina, se determina el nimero de ejes definitivas y su funcién. Es posible que no
todas las combinaciones posibles sean compatibles. Lo mejor es elegir la parte superior izquierda de una de las
configuraciones predefinidos. La opcidn "Configuracion - Especial” s6lo debe ser usada después de consultar
con Benezan-Electronics.

Bearicon2 Konfiguration @
Allgemein  Achsenzuweisen Achsenparameter Extras  Ein-/Ausgénge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit Macros Wartung
Typ MName Signal
Achse Nr. 1 Linear X « | Schrittmotor/Servo
Konfiguration 3 Achsen XYZ iy Achse Nr. 2 | Linear ¥ « | Schrittmotor/Servo
Gantry keine b Achse Nr. 3 | Linear Z ~ | Schrittmotor/Serve
Referenzfahrt-Reihenfolge | Z zuerst, dann ¥, dann X ~ Achse Nr. 4 | (deaktiviert) - w | Schrittrmotor/Servo
Umbkehrspielausgleich aus ~ Achse Nr. 5 |(deaktiviert) = ~ | Schrittmotor/Serve
O @] Achse Nr. 6 | [deaktiviert) - w | Schrittmotor/Serve
¥
Ursprung / Ausrichtung X Achse Nr. 7 | [deaktiviert) - w | Schrittmotor/Servo
® o - )
Achse Nr. 8 | (deaktiviert) - « | Schrittmotor/Servo
Achse Nr. 9 | Spindel S PWh/analog
Speichemn Abbruch
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El tipo de eje definir simultdneamente su unidad (mm o grados). Los ejes estan en el orden asignado a los
conectores del hardware, tal y como aparecen en la lista de la derecha. Al seleccionar la ubicacion del origen de
coordenadas en la esquina inferior izquierda, se especifica coémo se configura la maquina, es decir, cdmo se
orienta la posicion de los ejes X e Y en relacion con la posicion del operador. Esto sélo afecta a la disponibilidad
de los botones de desplazamiento (de accionamiento manual) en la pégina "Configuracion" de la ventana
principal.

Ejes rotativos

El software Beamicon2 permite mostrar las rotaciones en laventana de graficos si los ejes de rotacion (eje A o B)
giran la pieza. Para que esto funcione correctamente, la posicion del eje rotativo en la sala de maquinas debe ser
introducida en la pagina "Especial™ (ver capitulo Opagina 18). Si el eje rotativo no gira la pieza, sino que solo se
utiliza, por ejemplo, como eje auxiliar para un cambiador de herramientas (almacén de torreta), o si la maquina
tiene un cabezal de husillo giratorio, esta funcion debe desactivarse seleccionando la opcién "No eje giratorio"
en "Especial - Grabar en tambor".

Ejes dobles (Gantry)

Un doble eje se refiere a un sistema en el que dos motores separados impulsan un pértico comin. Los motores
realizan exactamente los mismos movimientos durante el funcionamiento normal. Sélo durante el homing se
compensa un posible desplazamiento minimo mediante el uso de dos interruptores de referencia separados. Por
lo tanto, las etapas de salida o los controladores de los motores estan conectados a dos salidas de sefial separadas
del controlador. La secuencia de la ejecucion de referencia para las unidades de pdrtico se describe en el capitulo
"Ejecucion de referencia de pértico” mas adelante.

Si esta compensacion no es necesaria porque los motores estan acoplados mecanicamente de todas formas, no
es necesario activar la opcién del portico. En este caso, una sola salida de sefial (paso/direccion) para las etapas
de salida de ambos motores y un solo interruptor de referencia es suficiente.

Aunque los ejes dobles tienen dos salidas de sefial para los amplificadores de potencia o los
servocontroladores y dos entradas de sefial para los interruptores de referencia, todos los parametros como la
resolucion, las distancias de viaje y las velocidades deben ser los mismos.

Secuencia de ejecucion de referencia

En algunas maquinas es importante el orden en el que se realiza la carrera de referencia. Muchos escenarios
ya estan predefinidos. En caso de que la referenciacion de los ejes sea un poco mas complicada, por ejemplo
porque hay muchos obstaculos en la mesa que deben ser evitados, también se puede almacenar una macro
especial para este fin.

Compensacion de retroceso (holgura de husillo)

El retroceso sélo puede corregirse de forma limitada por medio de software, ya que las herramientas ejercen
fuerzas en los ejes y por lo tanto se desconoce de qué lado se encuentra actualmente el retroceso. Para ciertas
configuraciones, por ejemplo, un eje Z. pesado 0 una maquina con ejes pesados y guias de cola de milano, puede
ser (til.

Como alternativa a la compensacion de retroceso, también puede utilizar un Compensacion del error de
inclinacién. La compensacién del error de paso significa que se almacena una tabla que compensa la inexactitud
lineal de un accionamiento, por ejemplo, un accionamiento de husillo de bolas o de cremallera.

Parametros de eje

En la pagina siguiente, los parametros reales de los accionamientos de los ejes se pueden introducir. Para la
claridad para todos los parametros no son visibles todos los ejes a la vez. Primero se debe seleccionar el eje en la
esquina superior izquierda (véase la figura de la pagina siguiente), y luego se muestran los parametros
correspondientes.
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La resolucion es el nimero de pasos del motor por unidad de distancia recorrida del eje, es decir pasos / mm
para lineal o pasos / ° para ejes giratorios. La resolucion de los ejes lineales se puede calcular utilizando la
siguiente formula;

Resolucion = pasos completos / revolucion * factor de micro pasos * Relacién de
transmisién / paso del husillo

Ejemplo:
e Un motor paso a paso tiene 200 pasos completos/revolucion.
e El controlador paso a paso se ajusta a 8 micro pasos.
e Se utiliza un engranaje de correa dentada 1:2
e el paso del eje esde 5 mm.

Entonces la resolucion resultante = 200 pasos * 8 * 2 / 5mm = 640 pasos/mm. Si el resultado es una fraccion
decimal periddica, se recomienda introducir al menos seis y como méaximo 15 decimales. El error de redondeo
restante es insignificante y las cantidades no se suman.

En maquina con correa o cremalleras tienen que reemplazar el paso del husillo por la circunferencia efectiva
del engranaje de mando.

Ejemplo de transmision por correa con una circunferencia Z=20 y T=5 = Z*T = 100mm.

Ejemplo cremallera con Z=20, M=2: didmetro efectivo del circulo polar D=Z*M, circunferencia efectiva =
D*r = 20*2mm*3.14159 = 125,6637mm.

Para los ejes rotativos, se aplica una formula similar:
Resolucion = pasos completos/revolucién * factor de micropasos * factor de engranaje / 360

Para las unidades de servo, la resolucion paso final se sustituira por el niamero de pulsos del codificador y el
paso factor de micro por el factor de evaluacion de la sefial del codificador del controlador.

Ejemplo: El codificador tiene un conteo de pulsos de 1000/revolucion. Con la evaluacién de 4 veces lo que da
4000 pasos / revolucion. Si se utiliza una unidad armdnica con una relacién de transmision de 1:50 para el eje
rotatorio, se obtiene una resolucién de 4000 pasos * 50 / 360° = 555.555555 pasos/°.

Para facilitar el calculo de los datos de la unidad, puede abrir una extra Calculadora (ver capitulo siguiente).

La velocidad max. es la velocidad mé&xima del eje a gran velocidad. Por favor, tenga en cuenta que el Unidad
se especifica en unidades/segundo o unidades/minuto. Esto puede ser seleccionado con el cuadro de seleccién en
la parte superior central. Para los célculos fisicos como los tiempos de rampa y las distancias de frenado, por
ejemplo, los mm/s son mas sencillos porque no se requieren factores de conversion al calcular con las unidades
bésicas del SI. En los programas de NC, por otro lado, los mm/min son comunes.

Aceleracion de trabajo denota la aceleracion maxima admisible y la deceleracion del eje en el
funcionamiento normal, es decir, durante el movimiento manual o automatica. La duracion de la aceleracién y la
desaceleracion de rampa se calcula como la velocidad / aceleracion. Ejemplo: para acelerar a una velocidad de
avance rapido de 100mm/s = 6m/min, se requiere un tiempo de rampa de 100mm/s / 500mm/s? = 0,2s. La
distancia de frenado es 1/2 * velocidad?/aceleracion. Para valores superiores serian 1/2 * (100 mm/s) 2 / (500
mm/s) = 10 mm.

La max. tirén es importante para la vista previa en el modo "exacto Stop". Esta es la velocidad que puede
acelerar o frenar el eje sin rampa sin producirse a golpes fuertes o pérdidas de pasos. Esto se explica con méas
detalle en un capitulo posterior.

Activar display determina si el eje se afiade a la visualizacion de las coordenadas en la ventana principal.
Activar volante determina si el eje debe ser movido manualmente. Al desactivar esta opcién, puede evitar que
puede mover eje sin importancia, como ejes dentro de un cambiador de herramientas. Con la opcion dir
invertido la direccién de movimiento del eje (el signo) se invierte. Si el eje se mueve en la prueba en la
direccion equivocada, cambiar esta configuracion.

El sujeto Holgura de husillo-(la compensacion) se explica en un capitulo adicional mas adelante.
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min. y max. posicion dictar el rango permisible del eje. Esta es la distancia (0 angulo), que puede ser
BeamiconZ Konfiguration @

Allgemein Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-/Ausginge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit Macros Wartung

Achse auswéhlen X Einheit | mm/s ~ Offne Kalkulator

Auflasung Schritte/mm min. Position mm
max. Geschwindigkeit mms max. Position mm
Arbeitsbeschleunigung mm/s* Referenzfahrt Geschwindighkeit 10,0 mm/is
MNothalt Verzégerung 20000 mmys® I/\\) [ Schleichfahrt Geschwindigkeit 1.0 | mm/s
max. Ruck mm/s Referenzschalter bei min. Position auBerhalb
Anzeige aktivieren Handrad und Hotkeys aktivieren Referenzschalter Position 0.0 mm
Umkehrspiel 0.0 mm Referenzschalter Toleranz mm
Ausgang Typ Takt/Richtung Richtung invertiert (Master]  Referenz-Offset (Master) mm

Richtung invertiert (Slave) Referenz-Offset (Slave) mm

[[] von Referenzfahrt bei Start ausschlieBen

Speichern Abbruch

accionado de forma segura, sin llegar a un interruptor de parada o limite. A diferencia de otros software de
control, los limites de recorrido se consideran de propiedad elemental de los ejes. Si los llamados "limites
programados™ no son explicitamente discapacitados, y antes de la operacién real, un homing siempre realiza, por
lo que no existe una amenaza real para conducir a una parada.

La ejecucion de referencia y todos los pardmetros relacionados se describen en el siguiente capitulo.

Homing

Con el homing se llama la primera determinacion de la posicién. Como s6lo se utiliza informacion de posicion
relativa para el posicionamiento con sefiales de paso y alineacion, la posicion absoluta de los ejes se desconoce
inicialmente después del encendido. Por lo tanto, el control mueve todos los ejes uno tras otro hasta un punto de
referencia que se define por la posicion de un interruptor de referencia. La ejecucion de referencia se lleva a cabo
de la siguiente manera:

1. Si el interruptor de referencia ya ha sido activado en el estado inicial, primero se aleja del interruptor
hasta que deja de ser activado.

2. Se mueve en la direccidon del interruptor a la velocidad de orientacion establecida hasta que se acciona
el interruptor.

3. Se aleja del interruptor de nuevo a una velocidad ain menor (velocidad de arrastre) hasta que ya no se
acciona. El punto de desconexion marca la posicién de referencia real.

El interruptor (o el accionador del interruptor) puede colocarse en el extremo positivo o negativo del eje. Esto
debe seleccionarse de manera que la méaquina esté en una posicién coémoda para el operador después de la carrera
de referencia y no se debe temer una colision. Esto significa, en particular, que la posicion de referencia del eje Z
debe estar siempre en la posicion superior. Si..Interruptor de referencia en la posicién maxima", significa
"hacia el interruptor" en la direccion de las coordenadas positivas y "lejos del interruptor” en la direccion de las
coordenadas negativas. Esto corresponde al caso superior de la imagen de la derecha (el carro se mueve, el
interruptor esta fijo). En "Interruptor de referencia en la posicién minima" se invierte (segundo caso en la
imagen). En "Interruptor de referencia en el centro" (tercer caso) se comporta como "en posicion minima".
Sin embargo, a diferencia de los dos ajustes anteriores, el punto de conmutacién puede estar en cualquier
posicién dentro de los limites del viaje. Esta posicion puede ser cambiada con "Posicion del interruptor de
referencia” puede ser especificado. En los dos casos superiores (min/max) el punto de conmutacion esta en los
extremos o fuera del rango de viaje.
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Con el ajuste "en el medio" es importante que el interruptor
permanezca presionado en la zona negativa detrds del punto de
conmutacion durante todo el recorrido (rampa de accionamiento -€ (XY2)D> + ‘
larga, caso 3). Si este no fuera el caso (caso mas bajo en la imagen
de la derecha), entonces hay problemas si el eje esta detras del
interruptor antes del recorrido de referencia, es decir, la leva de
disparo en la imagen estaria a la izquierda del interruptor. En este
caso, el control supondria que la posicion esta en el rango positivo
del punto de conmutacién y se moveria erréneamente mas en la ‘ - € (XYZ)> +
direccion negativa, es decir, lejos del punto de conmutacion. El
punto de conmutacidn nunca se alcanzaria y el eje viajaria hasta el
tope.

Una excepcion a esta regla son los ejes rotativos con un rango de
recorrido ilimitado >360°. Aqui, la direccién en la que se mueve el
interruptor no es importante al principio, porque después de una
revolucién a mas tardar, el interruptor se alcanza de todos modos. Si
no hay un homing y no se proporciona un interruptor de referencia
para el eje, seleccione "Interruptor de referencia: ninguno". Este
ejemplo puede ser Gtil para mecanizado de tubos con ejes de
rotacion, donde la posicion de inicio no importa. ‘ -€ (XYZ)D> + ‘ x

Para un correcto funcionamiento es importante que el Velocidad
de recorrido de referencia no se ajusta demasiado rapido. La
distancia de frenado depende de la velocidad y la aceleracion
seleccionadas, y puede ser como maximo tan grande como la reserva
de viaje del interruptor, es decir, menor que la distancia desde el
punto del interruptor hasta la parada. Por lo tanto, es ventajoso no

| -€ (XY2)D> +

conducir verticalmente sobre el interruptor, sino operar el interruptor
lateralmente con una leva achaflanada, como se muestra en la imagen anterior. Con sensores inductivos u dpticos
(barrera de luz) el actuador puede ser, por supuesto, rectangular.

La velocidad méaxima posible puede calcularse a partir de la distancia de frenado disponible de la siguiente
manera: Velocidad = raiz(2 * distancia de frenado * aceleracién). Ejemplo: Con una aceleracién de 500mm/s? y
una distancia de frenado maxima de 1mm, la velocidad méxima de busqueda es igual a la raiz
(2*1mm*500mm/s?) = 31,6mm/s.

Para lograr una alta precision para el homing, el punto de conmutacién no se utiliza cuando se circula por el
interruptor en la determinacién de la posicion real, pero el punto de conmutacion durante la posterior conduccién
de distancia del interruptor. La velocidad debe volver a ser significativamente menor que la velocidad del de
referencia - maximo de 1000 pasos/segundo, o si el interruptor es sensible a los choques alin méas pequefio. Si la
marca "velocidad homing lenta" esta activa, la velocidad reducida se puede introducir aqui. Si no, se toma una
décima parte de la velocidad de orientacion.

Tolerancia interruptor de referencia Especifica la distancia desde la parada hasta el punto de conmutacién
del interruptor. En Home Offset se introduzca la via de que es necesario para librar el interruptor. Esto es
virtualmente una "distancia de seguridad”. Con un offset > 0 el punto de conmutacién esta entonces
completamente fuera del rango de viaje.

Recorrido de referencia del portico (Gantry)

Con los ejes dobles hay que considerar algunas cosas adicionales. Todos los parametros de los ejes como la
resolucion, las distancias de viaje y las velocidades son los mismos para ambos motores. S6lo cuando es
necesario se hace una distincion entre el primer motor (maestro) y el segundo (esclavo): para la salida de la sefial
de paso/direccion (pagina Definicion del eje), para la entrada del interruptor de referencia (pagina
Entradas/Salidas), para la direccién de rotacion (pagina Parametros del eje) y para el offset del interruptor de
referencia.

El recorrido de referencia para los ejes dobles siempre se realiza con ambos accionamientos al mismo tiempo,
de modo que el puente del portal no se tira "torcido". Uno de los interruptores de referencia se aproxima primero
y luego se suelta (y el otro se ignora). Entonces el segundo interruptor se enciende y se libera. La correccién
necesaria se determina a partir de las diferentes posiciones de conmutacién al moverse libremente
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(desalineacion). Esta seccion se impulsa con s6lo uno de los dos motores para que el portal sea exactamente
recto.

Como es dificil alinear los interruptores mecanicamente con precision mecanica, se pueden introducir valores
de compensacién separados para ambos lados del portal, y la diferencia de posicion puede asi ser compensada
por el software. Es necesario que haya suficiente reserva de viaje después del punto de conmutacion, que debe
ser al menos tan grande como la maxima desalineacion mas la distancia de frenado. Esta reserva de distancia
debe ser introducida en "Tolerancia del interruptor de referencia".

En casos especiales (por ejemplo, ejes rotativos utilizados s6lo temporalmente), éstos pueden ser excluir de la
ejecucion de referencia al inicio. Por supuesto, puede entonces referirse manualmente a este eje antes de que
sea utilizado.

Compensacion de retroceso (holgura de husillo)

Se sefiala expresamente desde el principio que la compensacién por el contragolpe es solo una medida
provisional, y que las expectativas no deben ser demasiado altas. No es posible convertir una "mecénica
tambaleante™ en una maquina de precision. La funcion de la compensacion de holguras del software requiere que
la posicion real del mecanismo esté siempre detras de la posicion del objetivo especificada por la unidad. Esto
normalmente funciona bastante bien con una conduccién lenta y una mecéanica pesada con mucha friccion
(cojinetes de deslizamiento, guias de cola de milano). Sin embargo, en las maquinas ligeras y de funcionamiento
suave, y en particular en el caso del fresado en ascenso, puede ocurrir que la herramienta "tire” de la pieza en la
direccion del movimiento, es decir, que se adelante en la direccién de la marcha. Dado que la velocidad de
reaccion de la compensacion del retroceso es finita (y debe limitarse para evitar pérdidas de pasos), también
pueden producirse desviaciones de la red a corto plazo y marcas de charla adicionales debido a procesos
transitorios. Por lo tanto, una pequefia desviacidn del camino, especialmente en los puntos de inversion de los
arcos circulares, es inevitable.

Si el espacio libre existente es de sélo unos pocos micrometros a unas pocas centésimas de milimetro y puede
ser tolerado para la precision requerida, se recomienda, por lo tanto, trabajar sin compensacién de espacio libre
del software, porque la dindmica y la calidad de la superficie son mejores con esto. Las mejoras en la mecénica,
es decir, el cambio de husillos de bolas trapezoidales a (preferiblemente precargados) o la sustitucion de los
engranajes por otros de menor holgura es més costoso, pero da mejores resultados que la compensacion de la
holgura inversa por software.

Determine de la holgura Este procedimiento debe realizarse al menos una vez para cada eje. En primer
lugar, desconecte la compensacién de retroceso y ajuste el tamafio del paso de desplazamiento a un valor que sea
en cualquier caso superior al mayor retroceso esperado, por ejemplo, 1 mm. Monta un reloj comparador en el
eje. Muévete al menos un paso (1mm) a la derecha o hacia coordenadas mas grandes. Ahora pongan a cero tanto
la pantalla de coordenadas como el reloj comparador. Ahora da otro paso a la derecha, y luego uno a la
izquierda. La pantalla de coordenadas debe mostrar ahora el cero, el reloj comparador mostrara un valor distinto
de cero si hay juego. Anote el valor y realice la medicién en varias posiciones del recorrido, por ejemplo, una
vez al principio, una vez en el medio y una vez al final. Los valores fuertemente desviados indican desgaste o
desalineacion de la mecéanica, que debe ser corregida.

Holgura de husillo: introduzca el valor medio de los valores de holgura calculados para todos los ejes
(pagina Parametros de eje de la configuracion de la maquina). Entonces activa la compensacion de retroceso con
la marca de la pagina "General" de abajo. Después de guardar, lo mejor es ejecutar un programa de prueba que
ejecute un circulo. Si se producen fuertes impactos en los puntos de inversién del circulo, debe reducirse la
aceleracion de trabajo del eje en el que se producen los impactos.
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Calculadora para los parametros de los ejes

La calculadora se llama a través de la pestafia Mend->Configuracion->Pardmetros del eje de la maquina. Hay un
boton "Abrir calculador” en la parte superior derecha.

La calculadora de los parametros de los ejes apoya al usuario durante el proceso de ajuste y también
proporciona informacién sobre las caracteristicas de disefio de las maquinas, por ejemplo, para la seleccién de
los husillos de bolas o el tamafio de los motores. De esta manera, es posible determinar de antemano si los

Berechnung der Achsparameter % @
Vorgegebene Achswerte: Ergebnisse:
Motortyp auswahlen: Antriebsart auswahlen:
Schritte/mm: 0,0000
Schrittmotor ~ Kugelgewinde Spindel

Kritische Drehzahl:
Getriebetyp auswéhlen: Lagerung fest - fest
[ Getriebeubersetzung zwischen Motor und Spindel/Zzhnriemen Bt e
Zzhnezahl Ritzel:

&2 B e (mamk: ] Pulsefrequenz: 0,00 kiz
Zahnezahl Zahnrad: -

Durchmesse (mm): Die folgenden Werte sind als Richtwerte zu betrachten,

Die tatséchlichen Werte sind abhéngig von den Charakteristiken
der jeweiligen Maschine und konnen betrachtlich von den
errechneten abweichen.

Tragheitsverhaltnis: 0,00
Spindel wihlen:

Getriebeibersetzung;

Teilung: (mm)
Getrigbeart:

S|8|8

Kerndurchmesser (mm): 4,

Zshnriemen max. Geschwindigkeit (mm/s): 0 mm/min
Zahnriemen = =

Motor Eigenschaften: max. Beschisunigung mm/s 4622

Zihnezahl Ritzel: Bremsweg (mm): 0,00 mm
Motor wihlen:

Teilung Zahnriemen (mm): max. Geschwindigkeit fiir den Bremsweg:
HS56-0818-03 ~

Schrittwinkel */Schritt: Maschinen Daten: Berechnen

Gewicht aller bewegten Teile an der Achse (kg): Hinweise und Bemerkungen:

Meter Versorgungsspannung: Falsche Spindellznge "
[1Berechne Bremsweg Falsche Gewichtsangabe

min. Bremsweg (mm): Falsche Mikroschritte

Falsche Versorgungsspannung

Er bann sin blainarer Matar nswihl aerdan ahne dis

Drehmoment Mm:
Strom A:
Widerstand Ohm:
Induktivitdt mH:

Rotor-Trigheit gem®

Mikroschritte / Vollschritt: (s

0K Abbruch

motores que se estan considerando son adecuados para las velocidades deseadas o si los cojinetes de los husillos
de bolas son suficientes.

Explicacion de los campos de entrada

Elija tipo de motor: Aqui puede seleccionar si el motor es un servomotor o un motor paso a paso; al seleccionar
el tipo de motor se cambian las otras opciones de seleccion. Seleccione el tipo de motor: Aqui puede seleccionar
si el motor es un servomotor o un motor paso a paso; al seleccionar el tipo de motor se cambian las otras
opciones de seleccion.

Elija tipo de engranaje: Si se utiliza una caja de cambios entre el motor y el actuador, se debe poner la
marca de verificacion. Entonces el tipo de engranaje puede ser seleccionado entre las 4 posibilidades Cinturén de
dientes, engranaje recto, engranaje en bafio de aceite o engranaje de tornillo sin fin puede ser seleccionado. En
los campos correspondientes ""NUmero de dientes, pifiones™ el nimero de dientes de la rueda dentada en el eje
del motor se introduce en el campo *‘engranaje de dientes™ el nimero de dientes del engranaje impulsado. La
traduccién es calculada més tarde por el programa.

En el campo "*Seleccione el motor** ahora se puede seleccionar un motor de una lista. Si no utiliza un motor
predefinido, puede definir su propio motor en "valores propios".

En el campo Micropasos debe introducirse el nimero de micropasos por cada paso completo. Normalmente
este valor también se llama "multiplicador", o el nimero esta directamente en la etapa de salida. En la mayoria
de los casos se trata de valores entre 4 y 64.

En el campo del medio se selecciona el Tipo de impulso ...de la que no se puede prescindir. Actualmente se
apoyan en el tornillo de bolas, el tornillo trapezoidal y la correa dentada (o cremallera). Los campos de entrada
cambian dependiendo del tipo de unidad seleccionada. Si se selecciond un accionamiento de husillo, ahora se
puede definir la disposicién de los rodamientos. Aqui el tipo de disposicion de los cojinetes significa fijo un
rodamiento precargado, por ejemplo, un rodamiento de rodillos de contacto angular, un rodamiento de hombro,
un rodamiento de empuje precargado, lose un rodamiento de bolas de ranura profunda o un rodamiento de aguja,
ninguno El extremo del huso esta libre o no tiene suficiente apoyo. El primer valor es el cojinete en el extremo
de accionamiento, el segundo valor es el cojinete en el extremo no accionado. jEste calculo no se aplica en el
caso de una tuerca accionada!
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Ahora se puede seleccionar un husillo predefinido en el campo "Husillo" o, si se conocen los datos, se puede
definir un husillo propio en "Valores propios” (entrada superior de la lista). La longitud en mm se especifica en
el campo "Longitud".

En el caso del tipo de transmision "correa dentada”, s6lo es posible especificar el nimero de dientes de la rueda
dentada y el paso de la correa dentada. El paso de la correa de distribucion es la distancia entre dos dientes.

Para el célculo aproximado de las aceleraciones, se suma la masa de todas las partes a mover en el eje en el
campo "Peso de todas las partes mdviles". En el caso del eje Z esto seria en un

Ejemplo: Tuerca de husillo de bolas, carro lineal, placa de soporte, husillo de fresado con herramienta, y otras
partes unidas a él.

La tension de alimentacidn de los motores es importante para la maxima velocidad alcanzable.

El célculo real se realiza pulsando el botén "Calcular”. Los resultados apareceran a la derecha en "Resultados".
Si un parametro necesario para el calculo es errdneo o no se especifica, se muestra un mensaje de error. El valor
esta resaltado en rojo y debe ser corregido antes de que se pueda realizar el célculo.

Explicacion de los resultados
Pasos/mm es la resolucién del eje que se debe introducir en los pardametros del eje.

El velocidad critica es la velocidad a la que un huso roscado comienza a vibrar y a doblarse. Este valor se
puede aumentar cambiando el didmetro y el rumbo.

Frecuencia base del motor paso a paso Esta es la frecuencia por encima de la cual el motor comienza a
perder torque. Esta frecuencia no debe ser excedida bajo carga. Sin embargo, en la travesia rapida sin el uso de
herramientas, la velocidad puede ser mayor. Sélo hay que considerar que el par reducido es suficiente para las
fuerzas de friccion y aceleracion (més la reserva de seguridad). Puede aumentar la frecuencia base seleccionando
otro motor 0 aumentando el voltaje de suministro.

La frecuencia de pulso es la frecuencia de paso con la que se controla el motor. Aseglrese de que el hardware
utilizado (etapas de salida del motor) soporta esta frecuencia.

En los campos de abajo, se muestran algunos valores para evaluar la unidad.

Los valores calculados NO garantizan que estos valores se logren realmente en la practica, sino que son
meramente indicadores para el disefio de la méaquina. Los valores reales alcanzables para la
aceleracion/velocidad dependen en gran medida de la estabilidad de la maquina y deben ser comprobados por
el disefiador de la maquina. Los valores mostrados son solo los limites méximos posibles basados en los
parametros dados y no una garantia de las propiedades.

En el campo de Notas se evaltan los parametros en funcién de sus resultados y se muestran consejos para
mejorar la dindmica de la maquina.

Otros parametros

En la pégina de "Extras" se encuentran las configuraciones que no se pueden asignar a un eje. Arriba a la
izquierda contiene los parametros para la exacta-parada o en el modo de velocidad constante (modo CV). En el
modo de Parada Exacta, la frenada se produce cuando el dngulo entre dos segmentos de linea consecutivos es
mayor que el &ngulo limite especificado arriba a la izquierda o se supera la méxima sacudida (véase arriba) de al
menos un eje, que depende de la velocidad.

Para el modo CV, un méximo error de cuerda (Desviacion de la trayectoria perpendicular a la direccion del
movimiento) y un extra angulo critico ser especificado. EI maximo aceleracion transversalmente a la direccion
del movimiento puede ser limitado si el cuadro asociado estd marcada. Todos estos parametros afectan a la
previsualizacién de la trayectoria, que se tratard por separado en los capitulos posteriores "Previsualizacion de la
trayectoria” y "Modo de velocidad constante".

El centro del circulo, en los comandos G2 y G3 puede (con las palabras I, J, K) ser relativo o absoluto. Puede
ocurrir que no es exactamente la misma, debido a errores de redondeo, la distancia del centro hasta los puntos
inicial y final. Esto se corrige automaticamente por el software cuando el madximo Tolerancia del centro del
circulo no se exceda.

En el campo Frecuencia PWM esto se puede ajustar en kHz. De nuevo, esto solo tiene sentido para el
grabado con laser o con bobina de voz (Voicecoil). Para el control de los convertidores de frecuencia con sefial
analdgica de 0..10V se utiliza mejor el ajuste estandar de 5kHz.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Pégina 15
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Referenzhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx

18/05/2017



Benezan Electronics Manual de referencia de Beamicon 2 para
Desarrollo de Hard- y Software fabricantes y usuarios avanzados

Dependiendo de si las casillas en la parte inferior derecha son activados o no, se muestran avance y la
velocidad del husillo en la pagina principal. Con el corte por laser o grabado el valor-S esta la potencia del laser
en lugar de los corresponde velocidad del cabezal. Avance sobreescrito determina si el factor de avance actual
se tiene en cuenta al visualizar el valor F (visualizacidn real) o no (visualizacion objetivo).

La velocidad Min. y Max. del husillo dicta los limites permisibles para el valor S en los programas de CNC.
Ademas, se establece el rango para la salida PWM o salida analdgica de 0-10 V para la velocidad del cabezal.
Un mapeo mas detallado de los valores de salida PWM para los valores S se encuentra en el mend
"Configuracion -> Calibracion -> salida PWM".

El Retraso del husillo y Tiempo de rampa del husillo determinar el tiempo de espera que se espera después
de que se enciende el cabezal (M3 o M4) antes de que se ejecute el siguiente comando de movimiento. El tiempo

Beamicon2 Konfiguration @
Allgemein Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-/Ausginge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit Macros Wartung
Exakter Stopp wenn Winkel > min. Spindeldrehzahl Jmin
CV-Muode Sehnenfehler mm max. Spindeldrehzahl Jmin
CV-Modus Grenzwinkel b Spindel Verzogerung 5
CV-Mede Beschleunigung mm_f% Spindel Rampenzeit =/(1000/min)
Toleranz Kreismittelpunkt 0.01 mm Kihlmittel Verzégerung s

Kreismittelpunkt [JUK absolut voreingestellte Geschwindigheit mmymin

PWM Frequenz kHz voreingestellte Spindeldrehzahl /min
Vorschub anzeigen Spindeldrehzahl anzeigen []CV-Mode voreingestelit ] M4-Button
[#] Varschub mit Override 1D bei G41/42 ignorieren M7-Button

Speichern Abbruch

de espera es la suma del retraso y el tiempo de rampa multiplicado por la velocidad dividido por 1000/min.
Ejemplo: Si la aceleracion es a una velocidad de 10000/min y se aplican los ajustes anteriores (1.0s, 0.1s),
entonces el tiempo de espera es de 1.0s + 10*0.1s = 2s. El Retraso del refrigerante determina el tiempo de
espera despueés de que se enciende la refrigeracion (M7 o M8).

Los siguientes son los ajustes de los valores por defecto para velocidad del cabezal por defecto y la
velocidad de avance. Se utilizan si no se especifican valores en el programa. Si no se selecciona un modo
explicito con G61 o0 G64 en el programa, se aplica lo siguiente Modo CV preestablecido es seleccionado. Con
Botdén M4 y Botén M7 se puede definir si se debe disponer de un boton extra para encender el husillo (M3, M4)
y un boton extra para la refrigeracion por niebla y la refrigeracion por inundacion (M7, M8), o s6lo un botén
cada uno.

Algunos postprocesadores emiten un parametro D para las instrucciones G41/G42 que indica el nimero de
memoria de la herramienta. Sin embargo, el software de Beamicon2 interpreta el valor de D como un valor del
didmetro. Esto puede llevar a valores de correccion incorrectos para el radio de corte. Por lo tanto,
opcionalmente puede Ignorar D para G41/42.

Las entradas y salidas

El control Beamicon2 CNC permite el uso de muchas entradas y salidas que se pueden asignar a los terminales
del hardware, con pocas excepciones. Si es necesario, el nimero de entradas y salidas disponibles puede
ampliarse casi indefinidamente afiadiendo modulos 10 adicionales. Hay entradas y salidas predefinidas para las
funciones de uso frecuente, tales como interruptor de referencia y el motor del husillo. Ademas, se pueden crear
las entradas y salidas personalizadas.

El nimero de la sefial (I6gica) se muestra en la columna izquierda de la lista, por ejemplo "14" para la entrada
de la sonda o "O8" para la salida del refrigerante. Las sefiales predefinidas tienen nimeros menores de 100, las
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definidas por el usuario son mayores o iguales a 100. ElI ndmero de la sefial siempre es el mismo
independientemente de la asignacion de los pines y es relevante para su uso dentro del codigo G o con macros.

La segunda columna contiene la clavija de hardware asignada o un cero si no hay ninguna clavija asignada,
seguida de la polaridad en la tercera columna (+ = activo alto, - = activo bajo o invertido). Después de eso, el
nombre de la sefial. Si existen maltiples mddulos de hardware todavia sigue una columna con el nimero de
madulo.

Con "Cambio" se puede cambiar la asignacion de un pin de hardware. "Afadir" crea una nueva sefial, definida
por el usuario. "Eliminar" elimina una sefial definida por el usuario o completamente eliminado la asignacion de
pines de una sefial predefinida. Sefales predefinidas no pueden ser totalmente eliminado.

Con "Duplicar" una sefial puede aplicarse a varias salidas. Esto es necesario, por ejemplo, si se necesitan
varias sefiales de habilitacion (véase mas abajo).

Las entradas pueden hacer invertida por hacer clic en
la marca de verificacion de "baja actividad". Las
entradas, que no tienen pin asociado seran tratados como | Signalhr. tous-aktiv (]
si la entrada es siempre baja. Una entrada activo alto por
lo tanto siempre esta apagado (0), invertida (activo bajo)
es de entrada, sin embargo, estd siempre encendido (1).

Meuen Eingang hinzufiigen =

Beschreibung | ‘

Madul Pin

Las entradas no utilizadas de error (alarma) siempre Lpt1 Pin10
deben estar apagados (activo-alto), las entradas "Ready" o b2
no utilizadas siempre encendidos (activo bajo), de modo o e
que ningun fallo se inform6 durante el funcionamiento N Lpt2 Pind
normal. Se permite asignar méltiples entradas al mismo Lpt2 Pine
pin de hardware. Esto es Gtil, por ejemplo, si un ey
interruptor de referencia es el mismo interruptor de Lpt2 Pind Y

limite, o s6lo una entrada de sefial para "servo listos"
todos los ejes esta disponible.

Las salidas no se pueden invertir, pero en el fondo
siempre estan activos alta. Esto debe ser asi, porque
cuando el sistema de control falla 0 en el caso de fallo de | Weuen Ausgang hinzufagen S Es
la comunicacion o fallo de red, todas las salidas estan | sgnaine. low-aktiv
desconectadas (baja tension). Para las salidas invertidas
podria esto conduce a niveles no definidas y aparatos

estdn encendidos accidentalmente, que puede provocar Modul Pin

situaciones peligrosas. Es posible asignar una sefial l16gica e ey

de mdaltiples pines de salida del hardware. Los pines se tggg:;j

conectan todas paralelas. Para ello, primero debe Lpt2 Pin5
seleccionarse la sefial de salida a la que se asignaran e by
varios pines, y luego debe seleccionarse “Duplicar" en e b
lugar de "Cambiar". "Afadir" por otro lado crea una Lpt2 Pin16

. ., Lpt2 Pin17
nueva sefial y no una conexion paralela.

La entrada de parada de emergencia (I11) y las entradas
de alarma (12..13) son especiales. La entrada de parada de
emergencia esta conectada permanentemente a un pin de
hardware (por ejemplo, el pin 11 de LPT1 en el CncPod). Por razones de seguridad, la asignacién y también la
polaridad no pueden ser cambiadas. Si necesitas una tarea diferente, debes pedirle a Benezan-Electronics una
version especial. Las entradas de la alarma pueden asignarse a cualquier clavija de entrada libre. Esto puede
utilizarse, por ejemplo, para asegurar que la maquina se detenga cuando un inversor de frecuencia informe de un
fallo. Si se cambia el nombre de la sefial de la entrada de alarma, por ejemplo a "Fallo del inversor de
frecuencia", también se muestra un texto comprensible como mensaje en caso de fallo y no sélo "Alarma 1".

Tampoco son (arbitrariamente) modificables las asignaciones de las sefiales de paso y direccion de los
motores de posicionamiento. EI orden de los ejes se define en la pagina "Asignar ejes". Sin embargo, las sefiales
no pueden asignarse a cualquier pin.

QK Abbruch

Beschreibung | |

0K Abbruch

Desplazamiento manual
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Esta pagina del dialogo de parametros de la maquina se utiliza para establecer las velocidades y tamafios de paso
para el movimiento manual (jog). Los valores introducidos se utilizan como predeterminado en la pagina
"Ajustes” de la ventana principal. De este modo, las velocidades se pueden adaptar a la maquina. Para las
pequefias maquinas con ejes rapidas, puede ser, por ejemplo Util excluir la velocidad de desplazamiento rapido
para el accionamiento manual, debido a que el riesgo de colision es demasiado alto.

En la lista de todas las velocidades disponibles, puede seleccionar en la esquina inferior izquierda qué
velocidades deben seleccionarse para las velocidades de teclas rapidas especialmente marcadas como "rapida" y
"lenta". Solo se necesitan si se utilizan teclas de acceso directo con teclas de seleccion adicionales, por ejemplo,
CTRL para rapido y ALT para lento. Para las teclas de acceso directo sin tecla de seleccién, se mantiene la
altima velocidad activada.

En "Opciones" puede elegir si la configuracion del jog debe guardarse al salir del programa o si debe
recargarse el valor predeterminado.

Hay otras opciones para los volantes, y las velocidades de los volantes también pueden definirse
independientemente de las teclas de acceso directo o de la velocidad de desplazamiento.
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Tipos especiales de procesamiento

Esta pagina contiene opciones que s6lo son relevantes para tipos de procesamiento especiales. Los parametros
individuales se explican en detalle en el capitulo Oadicional de la pagina 60de este manual o en las notas de
aplicacion adicionales sobre los modos de edicion.

Grabado de tambor se refiere al trabajo de fresado o grabado en el que se enrolla un dibujo plano en la
circunferencia de un cilindro ("tambor"). Para este proposito el Diametro de la pieza de trabajo debe ser
conocida, y la posicidn del eje de rotacién debe ser explicitamente especificada o calculada automéaticamente a
partir del punto cero y el diametro de la pieza de trabajo.

En Cuchillo tangencial se pueden especificar dos valores limite para los angulos entre segmentos de linea
consecutivos. Si el angulo de la trayectoria conducida es mayor que el primer valor limite (dngulo maximo sin
parar), entonces no se mueve continuamente, sino que se frena hasta que se detiene, entonces la hoja se gira, y
después continta. Si el segundo valor limite (Levantar cuando el angulo >) se excede, entonces el cuchillo se
levanta adicionalmente antes de girar y se apufiala de nuevo después de girar.

En El corte de alambre de espuma depoliestireno se puede introducir la longitud del cable de corte. Esto
s6lo es relevante para el escalado de la pantalla grafica.

Los laseres de algunos fabricantes en Grabado con laser requieren una sefial PWM invertido. Esto puede ser
cambiado con la caja de seleccion "PWM invertido”. EI valor umbral de la La potencia del laser es el nivel
minimo de PWM requerido para que el laser se encienda. Dependiendo del tipo de laser (CO2, ND-YAG, diodo)
puede ser entre el 0 y el 10%.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Pégina 19
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Referenzhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx

18/05/2017



Benezan Electronics Manual de referencia de Beamicon 2 para
Desarrollo de Hard- y Software fabricantes y usuarios avanzados

Seguridad

En la pagina de "Seguridad", el comportamiento del controlador se ve influenciado en caso de interrupciones,
parada de emergencia y recorrido de referencia. En la esquina superior izquierda se define cdmo debe
comportarse la maquina en caso de interrupcion (botdn "Detener programa"). Husillo apagado y Refrigerante
apagado hacen que las salidas correspondientes se apaguen automaticamente. Es Z en la altura de retraccién
se activa, el eje Z también se eleva a la altura Z especificada. Segun el tipo de procesamiento, esto puede ser
aconsejable, por ejemplo, para evitar los puntos de incendio. Sin embargo, también hay casos en los que esto no
es préactico, por ejemplo en maquinas de 5 ejes o en el fresado de ranuras en T. Elevar Z después del
restablecimiento de las coordenadas esta destinado a personas que estan acostumbradas al comportamiento del
WInPCNC. Alli el eje Z se eleva automaticamente después de sondear ("poner a cero™) la superficie de la pieza.

En la esquina inferior izquierda se define cudndo se va a realizar o se solicita una ejecucion de referencia
(homing). El ajuste predeterminado es "Avisar si no se realiza un homing después del encendido“. Para no
poner en peligro la seguridad del operador, no esta permitido realizar la ejecucién de referencia inmediatamente
después de la conexidn o automéaticamente al iniciar el software. El usuario sélo es advertido si todavia no se ha
realizado una ejecucion de referencia, en el momento en que se inicia un programa o una ejecucién manual. Con
"Nunca advierta"esta peticidn puede ser suprimida. Se aconseja encarecidamente no hacerlo, porque si se olvida
el recorrido de referencia pueden producirse colisiones con topes, cambiadores de herramientas y otros objetos.

Servos permanentemente activos decide si la sefial de habilitacién del servo se apaga durante las pausas de
procesamiento 0 no. Si la opcion esta activa, deben tomarse precauciones contra los movimientos peligrosos e
involuntarios (fuga), por ejemplo en caso de fallo de un codificador. Si esta inactivo, hay que asegurarse de que
no haya errores de posicionamiento causados por el movimiento accidental de los ejes en el estado de apagado.

,Forzar los limites blandos" significa que se activan automaticamente una y otra vez al salir de la pagina de
ajustes.

Si un Puerta de seguridad es para ser usado, puede ser configurado aqui.
Circuito de seguridad redundante

El Beamicon2 también soporta un circuito de seguridad redundante. Para esta funcion, por favor solicite
nuestro documento ApplicationNote Security

Parametros de la macro

Beamicon? Konfiguration @

Allgemein  Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-/Ausginge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit Macros Wartung

Macro-Parameter WZW verbotener Bereich
Parameter  Beschreibung Wert A [ Verbotenen Bereich aktivieren
#051 Werkzeugldngentaster tiefste Z-Position -230.0 [ unteres Limit X 00| mm
#4952 ‘Werkzeuglidngentaster Anfahrtgeschwindigkeit 300.0
#0953 Werkzeugldngentaster Hohe fir Z0-Ermittlung 33.85 [ oberes Limit X 1180.0 | mm
#0454 3D-Taster Anfahrtgeschwindigkeit 250.0
20855 3D-Taster Spitzen-Durchmesser 2.0 [ unteres Limit v 00| mm
#9536 Bohrloch-Finder max. Durchmesser 1000 L. ——
#0457 Kantentaster Abstand zur Ecke 10.0 [ oberes Limit Y a2 mm
#958 Kantentaster max. Abstand 0.0 [ unteres Limit Z 2300 mm
#059 Kantentaster Abstand zweiter Punkt 10.0
#0960 ‘Werkzeugldngentaster X-Position 1474 [ oberes Limit Z 0.0 mm
#0961 Werkzeuglingentaster V-Position 100.08
#062 Werkzeugldngentaster Offset 7-Achse 90.0 Optionen
#9863 Werkzeuglingentaster Sicherheitsposition X 200.0 @ Startup-Macro nur sinmal susfiihren
064 Werkzeuqldngentaster Sicherheitsposition ¥ 1010 ¢

< > (O Jedesmal bei Nothalt-Freigabe ausfiihren

[alle Vzriablen anzeigen

s

En la pagina "Macros" se pueden introducir los pardmetros para el cambio de la herramienta y las macros de
medicion de longitud y bordes. Esto hace que la entrada sea mas facil de usar y evita cambiar el texto del
programa en la mayoria de los casos. Esto también reduce el riesgo de que los usuarios inexpertos deshabiliten
las macros debido a los errores tipograficos.

Speichern Abbruch
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Si se dispone de un cambiador automatico de herramientas, se puede definir una "zona prohibida" para él.
Esta area aparece entonces como un cuboide rojo (marco de alambre) en la pantalla grafica, y ya no se puede
mover con el movimiento manual (jog) o los comandos de movimiento en el programa (principal). En este caso,
el movimiento se detiene antes de entrar en la zona prohibida y aparece el mensaje correspondiente. Solo la
propia macro de cambio de herramienta puede entrar en el area protegida.

No hace falta decir que esto no puede garantizar el 100% de proteccién para todos los casos concebibles. La
vigilancia sélo es valida para las coordenadas de los ejes X, Y y Z sin tener en cuenta la longitud y el diametro
de la herramienta. Tampoco se tienen en cuenta las posiciones inclinadas de los ejes giratorios (si estan
disponibles, para maquinas de 5 ejes).

Si no se seleccionan los limites de los ejes individuales, se ajustan automaticamente al limite de recorrido
correspondiente del eje. Esto significa que si, por ejemplo, no se selecciona el "limite superior Y", el rango
prohibido se extiende al valor maximo del eje Y, en este ejemplo a 300 mm.

La opcién del macro Startup influye su ejecucién. Si el Startup-Macro debe ser ejecutado s6lo una vez
cuando se inicia el software, o cada vez que se produce una condicion de parada de emergencia - En un Startup-
Macro se pueden consultar los estados de seguridad de una maquina y asi se puede asegurar que la maquina se
puede poner en marcha sin peligro. Por ejemplo, la prueba antes de una carrera de referencia, si el cambiador de
herramientas se balancea hacia fuera, o el cambiador de paletas esta en la posicién correcta para evitar un
choque.
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Mantenimiento

Beamicon? Kenfiguration @

Allgemein  Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-fAusginge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit Macros Wartung

Wartungs-Interval

[ verstrichene Gesamtzeit

Zentralschmierungs-Interval

[ verstrichene Gesamtzeit min
[Jzurackgelegter Weg

Impulsdauer

Speichemn Abbruch

Los ajustes de un intervalo de mantenimiento se encuentran en la pestafia "Mantenimiento”. Si se activa, el
sistema de control advierte al usuario y le sefiala el problema. Esto es (til para las maquinas en las que hay que
lubricar los rodamientos o comprobar el refrigerante a intervalos regulares.

La lubricacion central también puede ser controlada de forma totalmente automatica. Para ello, la salida de la
bomba de lubricacion central se controla segun los ajustes. La ventaja es que la lubricacién central sélo se activa
cuando la maquina esta en movimiento.

Teclas de acceso rapido

Las "teclasde acceso directo” son teclas o combinaciones de teclas con asignaciones especiales que
desencadenan una determinada accién al ser pulsadas. La aplicacion mas conocida es el movimiento manual de
los ejes, que se puede realizar con teclas de acceso rapido sin tener que utilizar los botones de flecha de la pagina
de configuracion con el ratén.

Teclado

En el didlogo Hotkey puedes definir una combinacion de teclas para cada accion de la lista de la izquierda.
Cada direccion de movimiento de avance ocurre tres veces en total. Una vez sin indicacion de velocidad, una vez
"rapido" y una vez "lento". Si no se especifica la primera opcién, se mantiene la Gltima velocidad establecida.
Con "rapido" o "lento" la velocidad se ajusta al valor respectivo especificado en la pagina "Velocidad" (ver
capitulo 0).

Para definir una nueva tecla de acceso directo, primero selecciona la accién de la izquierda y luego haz clic en
"Aprender" en la esquina superior derecha. A continuacion, pulse la combinacion de teclas deseada en el teclado.
El cédigo de la tecla y el caracter correspondiente, si es un caracter imprimible, se muestran a continuacion.
También puede cambiar las teclas de desplazamiento asignadas, que deben pulsarse al mismo tiempo que la tecla
de acceso directo, utilizando mas tarde los cuadros de seleccion en la esquina inferior derecha. Para borrar la
tecla de acceso directo puedes desmarcar la casilla junto a "Teclado". Si quieres borrar todas las teclas de acceso
directo asignadas al teclado, puedes hacerlo con "Borrar todas las asignaciones".

Las teclas de acceso directo deben ser Unicas, es decir, dos acciones diferentes deben utilizar cddigos de tecla
diferentes y combinaciones de teclas de conmutacidn si estin asignadas. Si recibes un mensaje de error que
indica que una combinacién ya esta en uso, debes usar otra combinacion o borrar la otra tecla de acceso directo
que usa la misma primero.
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Hardware

Las teclas de acceso directo también
pueden asignarse a sefiales de entrada de
hardware en lugar de a las teclas del teclado
del PC. Esto es util, por ejemplo, si una accion
debe ser activada por un pedal, una barrera de
luz u otros sensores. Para ello, primero debe
definirse una sefial de entrada correspondiente
en la configuracion de la maquina
(Configuracién - Maquina - Entradas/Salidas).

Marque la funcién deseada a la izquierda y

luego seleccione una sefial de hardware con
"Seleccionar sefial".

Hotkey Kanfiguration

Altion

Tastatur | Hardware ; Fembedienung  Funktionstasten

[ Jog X+
HJog x-
[4 Jog v+
[ Jog v-
Hogz+
MlogZ-
g4+
g s-

[ Jog 5+
[ Jegs-
Jog 6+
Jegs-

[ Jog X+ ¥+
[ Jog %-¥+
[ Jog X+ Y-
[ Jog x-¥-
[ Jog X+ langsam
= [}

ooV e —

~ | OHardware
Hardware

Signal wahlen
Signalname

Meodul

Signal-Pin

Alle Zuordnungen IGschen

Speichern Abbruch

Mando a distancia
Si ha conectado un volante a través de

Hotkey Kenfiguration

Aktion

=

Tastetur Hardware | Fembedienung | Funktionstasten

USB, no todas las teclas pueden ser asignadas
o0 definidas. Aqui puedes asignarlos o
borrarlos. Si ha cambiado el volante, es
aconsejable llevar a cabo primero "Borrar
todas las asignaciones".

(A Jog X+
HlJog %-
[Alog v+
M Jog -
Jog Z+
HAlog Z-
[log 4+
[log4-
[log 5+
[Jog5-
[Jog 6+
[JJog 6
(A Jog X+¥+
HlJog %-¥+
[ Jog X+Y-
A Jog %-Y-
[ Jog X+ langsam

[ R -

~ Fernbedienung b

Fembedienung
Lemen
Tasten-Code:

Status: getrennt

Alle Zuordnungen I8schen

Speichern Abbruch

Teclas de funciéon

Es posible mostrar tres teclas de funcién de
libre definicion en la pantalla principal y en la
pantalla de configuracion. También se pueden
vincular a cualquier funcién del lado
izquierdo. Esto hace posible, por ejemplo,
colocar una macro directamente en un botdn.

Consejo: Se puede conectar mas de un
teclado a un PC. Existen, por ejemplo,
teclados numéricos inaldmbricos (“teclado de
decenas") disponibles en el comercio, que
funcionan con un dongle USB inalambrico. Si

Hotkey Konfiguration

Aktion

[AJog x+
[AJog X-
[AlJog v+
[Alog ¥-
Alogz+
AlogZ-
[loga+
[Jlog -
[log 5+
[Jlog s
[log 6+
[log6-

[ Jog X+¥+
[ Jog X-v+
[ Jog X+~
[AJog X-v-
[4Jog X+ langsam

2 tmm ¥ tmmmee, -

~ Funktionstasten

Fi-Key

Laschen

(Neu-) Zuweisen

F2-Key

(Neu-) Zuweisen Léschen

Loschen

Speichern Abbruch

utiliza un teclado inalambrico de este tipo ademés del teclado normal de un PC, puede utilizar la funcion de

desplazamiento mientras se mueve libremente por la maquina.

Lista de herramientas

La administracién de la lista de herramientas ya se ha explicado en detalle en el manual de usuario.

Macros

El control puede adaptarse de forma flexible a
diferentes maquinas mediante la programacion de
las llamadas macros. Las macros son pequefios
programas escritos en un lenguaje de
programacion de codigo G extendido y se ejecutan
siempre que se ejecutan comandos especiales
como el cambio automatico de herramientas (M6).

Macros

MName
M3

M3
ME
M7
Mg
Mg
M10
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La macro define el comportamiento del controlador para estos comandos. Ademas, hay macros que siempre se
ejecutan en determinados momentos o eventos, por ejemplo, el Startup-Macro al iniciar el software de control.

Si hay que cambiar la maquina o el tipo de mecanizado, es facil cambiar entre dos 0 mas conjuntos de macros
cambiando el directorio de macros sin tener que cambiar todas las macros individualmente. Pulsando el boton
"Cambiar" de la derecha, se inicia un editor de texto y se puede editar el texto del programa de una sola macro.
El lenguaje de programacién de macros se trata con mas detalle en el capitulo extra "Programacién de macros".

Las llamadas macros de usuario "User01" a "User10" pueden iniciarse en la pagina "Especial” de la ventana
principal haciendo clic en un simbolo (icono). La imagen que se muestra alli como un icono puede ser
reemplazada por un archivo de imagen en el directorio de iconos. Para ello, debe copiar un archivo PNG (por
ejemplo, "User01.png") en el directorio de iconos. La ruta de este directorio depende de la versién del sistema
operativo, y se muestra cuando se hace clic en el botén "> ..." a la derecha. Alli también puedes cambiar el
directorio para cambiar el conjunto completo de simbolos.

Los cambios en los textos de los programas macro y los simbolos de los iconos s6lo se hacen efectivos la
préxima vez que se carga un programa NC. Si desea probar un cambio, es mejor seleccionar de nuevo el
programa actual en el menu "Archivo - Archivos usados recientemente™ en la linea superior.

No en todos los casos tienes que programar las macros completamente por ti mismo. Para los casos més
frecuentes, por ejemplo, la medicion de la longitud de la herramienta y el cambio de herramienta con cargador
lineal, existen macros predefinidas, que pueden encontrarse en el sitio web de Benezan-Electronics o en foros de
Internet. Puede parametrizar estas macros utilizando los parametros de las macros en el dialogo de configuracién
de la maquina (Configuracién - Maquina - Macros) o adaptarlas a sus propios requerimientos haciendo pequefios
cambios.

Ajustes de la interfaz gréafica de usuario

A través del punto de menla "Configuraciéon -> Parametros GUI" se puede acceder a los ajustes de la
interfaz.GCode-Lexer

Aqui puede cambiar los colores y los atributos de la fuente (negrita o cursiva) para resaltar la sintaxis de la
ventana de visualizacion de texto y del editor de texto. La seleccién realizada puede comprobarse
inmediatamente mediante un texto de muestra.

Gréfico

"Resolucion de linea" son ajustes para mejorar el rendimiento de los gréficos. El sistema intenta realizar una
optimizacién automatica si la optimizacion esté activada. Con la optimizacion automatica por tamafio de archivo,
la resolucion de linea se reduce para los archivos largos a fin de seguir proporcionando una visualizacién sin
problemas. Si esto aln no es suficiente, puede desactivar la optimizacion por tamafio de archivo y establecer la
resoluciéon manualmente.

Si el PC o su tarjeta gréafica sigue siendo demasiado lento, puede suceder que la salida de los gréficos retrase la
salida de los comandos al hardware. La maquina puede entonces comenzar a moverse porque el buffer se est4
quedando vacio. Con "méx. carga de la CPU" se puede especificar que el gréfico se apague si el tiempo de
renderizado supera un determinado valor. Esto evita las sacudidas.

De la misma manera, la trayectoria de la herramienta dibujada y recorrida influye en la velocidad y el consumo
de memoria del gréafico. En "Limite de memoria" se puede limitar el recorrido de la herramienta dibujada, por
ejemplo, para que sélo se dibuje la pieza que se esta recorriendo actualmente, o sélo el inicio y el final.

Tooltips

Los tooltips son las pequefias pistas cuando mueves el ratén sobre un elemento. Aqui puede desactivar estos
consejos o ajustar los tiempos de visualizacion.

Pantalla/Editor
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Con maquinas mas grandes, por ejemplo, los centros de mecanizado, puede ser Util tener ciertas cosas "hechas"
cuando la maquina esta apagada. Para este proposito existe la macro de apagado (Shutdown-Makro). Pero para
poder hacerlo, el software no debe cerrarse asi como asi, sino s6lo mediante un botén de "apagado™.

El editor interno para editar el GCode tiene una vista previa de la sintaxis y facilita la escritura de macros y
programas a mano, pero sigue siendo muy simple. Si desea utilizar un editor externo, puede configurarlo aqui.

Importacion y exportacion de parametros

El software Beamicon2 permite la importacion y exportaciéon de
conjuntos de parametros Esto permite que se transfieren facil los
parametros de un control a otro, se crean copias de seguridad de los
pardmetros, o alternativamente cuando varias maquinas para funcionar
con un ordenador de control, o diferentes personas que trabajan con
diferentes preferencias personales a la misma maquina. La particularidad
es que no solo el conjunto de parametros completa puede ser reemplazado,
pero un subconjunto de ellos. Es decir, es posible cambiar sélo la lista de
herramientas o sélo la configuracion de teclas de acceso rapido, y permitir
que todos los demas pardmetros no afectado.

Los pardmetros se dividen en grupos para este propdésito. Al dialogo de
la derecha le llevarda a través del mend  "Archivo -> Exportar
configuracion”. Con pulsar "Export de parametros” sélo los grupos

Parameter exportieren Ik o]

Inklusive Parametertypen
[l Werkzeugliste
Nullpunkte
Hotkeys
GUI-Parameter

Programm-Variablen
Ein-/Ausgénge Pin-Zuordnung
Moduladressen
Lizenzschlissel

Macros

Programmierbare Logik

alles auswahlen

seleccionados se guardan en el archivo. Si este archivo es posteriormente
importada para el mismo u otro PC, los grupos restantes permanecen sin
cambios.

Parametros de la maquina significa todos los parametros que afectan
a la los ejes de la maquina y, en general, es decir, el tipo de maquina,
resoluciones, velocidades, aceleraciones y las funciones del interruptor de
referencia (es decir, todos los paginas de la maquina-dialogo con
excepcién de las asignaciones de salidas/entradas). La asignacién de la
Entrada/Salidalas sefiales a los pines del hardware se enumera como un
grupo separado.

Puesto que cada uno tiene moédulos de maquinas con otras direcciones, que no tiene sentido para transferir
éstos al copiar el pardmetro a otro PC. En contraste, cuando un nimero de diferentes maquinas para ser
controlado con un PC (no simultaneamente), a continuacidn, tienen que ser las direcciones de los médulos
incluido. Por lo tanto forman las direcciones de los mddulos también un grupo de parametros extra.

La Lista de herramientas incluye la definicién de todas las herramientas con todas las caracteristicas como
longitudes y diametros. En los parametros de Puntos cero se almacena las coordenadas de la pieza de trabajo
(puntos cero) (G54 a G59) y la posicion de estacionamiento. Teclas de acceso rapido son los valores de la
asignacion de teclas de accionamiento manual (jog) y otras combinaciones de teclas para funciones especiales.
En el Parametros GUI se guardan los ajustes de la vista 3D, los colores del resaltado de la sintaxis del editor de
texto y los Gltimos trazados y posiciones de las ventanas utilizados. Variables de programa son los valores de
las variables no voléatiles en el cddigo G (# 100 y # 999). Esto también incluye el punto cero temporal y el
namero de la Gltima herramienta cambiada, asi como los parametros de macro.

Al importar muestra los grupos de parametros que estan incluidos en el archivo después de introducir el

nombre del archivo (en el cuadro de dialogo de texto o archivo con el "..." boton ). No se incluyen los grupos que
estan desactivadas (cuadro de marca es de color gris) y no se pueden seleccionar.

Datei | C\ProgramData\Beamicon2\backup\Sven

Backup...

Kenfigurations-lcon auf dem Arbeitsplatz erzeugen

‘ Meine-Maschine Icon erzeugen

Speichern Abbruch

Juegos de parametros modulares

Usuarios avanzados y los fabricantes de equipos pueden restringir ain mas el alcance de los grupos de
parametros en el que editar los archivos exportados con un editor de texto. Los pardmetros que no se debe
sobrescribir durante la importacion se pueden eliminar facilmente del archivo. Cada linea corresponde a un
parametro. EI nombre de parametro es delante, el valor después del signo igual. Los grupos se separan con
identificadores en paréntesis []. Por lo que es posible ofrecer extensiones modulares para maquinas especificas y
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dar un archivo de parametros que sélo hay que importar durante la instalacion por el cliente. Todos sus ajustes
restantes de la maquina son entonces retenidos. Concebibles son, por ejemplo, las siguientes mejoras:

Tipo de expansion Parametros suministrados

afiadir. eje de rotaciébn para una| Valores de resolucidn, velocidad y aceleracion para el 4°
maquina de 3 ejes gje

Modulo de laser Tipo de maquina, asignacién de pines de salida PWM,
valores limite para el pardmetro "S".
Cambiador de herramientas Correspondencia de clavijas del neumatico y sensores del
cambiador
Crear icono

A veces es (til poder cargar rapidamente una determinada configuracion de una maquina, por ejemplo si se
desea operar dos maquinas diferentes con el mismo software. Luego puede guardar una configuracién como un
icono en su escritorio y llamar al programa directamente a través de este icono.Esto también es Util si a menudo
hace cambios temporales en los ajustes. Estos ajustes se borran cuando se reinicia el programa a través del icono.
Esto también puede evitar que el usuario cambie algo.

Prevista del camino

En un programa de CNC se define la trayectoria de la herramienta como una serie de segmentos de linea y de
arco. Para un "liquido™ mecanizado sin mucha aceleracién innecesaria y operaciones de frenado, es importante,
que se consideran no cada segmento de linea individual, en contrario las curvas contiguas son impulsados como
sea posible en una sola pasada. Esto requiere que el software de control analiza la trayectoria por delante. Sobre
el tiempo de mecanizado alcanzable y calidad de la superficie es un factor decisivo para la estrategia utilizada.

El problema es bien comparable a la conduccion de un coche. En algunas rutas, no hay limite de velocidad.
Aqui Unica el disefio de chasis y la potencia del motor es critico (autopista aleman o desplazamiento rapido).
Pero en la mayoria de los tramos que se aplica una velocidad maxima predeterminada. Los F-valores en el
programa cumplen con los signos con los limites de velocidad en la carretera. Ademas, puede ocurrir que la
velocidad debe reducirse aun mas debido a las curvas cerradas, las malas condiciones de la carretera o la
visibilidad limitada. El conductor tiene que ajustar la velocidad de siempre para que pueda dejar a la vista
siempre, para evitar accidentes. Antes de curvas tiene que estimar, lo rapido que puede pasar por esto sin salir de
la carretera debido a la falta de agarre.

A altas velocidades y baja curvatura, puede suceder que la distancia de frenado es mas largo que un tramo de
carretera. Debido a que todo lo que no es un arco exacta, han de aproximarse en G-Code como resultado de
pequefios segmentos de linea, una sola aceleracion o proceso de frenado incluso pueden durar varios cientos de
segmentos de linea.

Modo de parada exacta

Si el programa predeterminado en el camino a seguir exactamente, esto significa que el camino es tan amplio
como el coche. Se sabe inmediatamente que pasar las curvas sélo es posible si las curvas estan presentes como
arcos circulares que pasan a una tangente constante en los segmentos de linea adyacentes. Si el camino hace una
curva cerrada, no tienen otra opcién que la de frenar a una parada, girar en el lugar, y continuar en la otra
direccion.

Si se aproximan curvas tales como elipses o estrias por muchos segmentos de lineas cortas y rectas, esto
significa que debe haber un sinnimero de veces mas lento y aceleraron una vez mas, que produce fuertes
vibraciones, y aumenta considerablemente el tiempo de procesamiento. Por tanto, el modo Exact-Stop es en
realidad s6lo adecuada para piezas prismaticas. Se activa con G61.

Para calmar algo la cuestion se definida un &ngulo critico y un "tiron" permisible, es decir, el cambio de
velocidad no constante definida. Si estos limites no se excedan en una curva, la maquina puede continuar sin
parar. Aunque la direccion de movimiento de la torcedura cambia bruscamente, y por lo tanto la aceleracion es
tedricamente infinitamente alto, el mecanismo real es todavia algo elastico y puede soportar estos choques a un
cierto grado. Por lo tanto no hay pérdida significativa de pasos o marcas en superficies, los valores limite deben
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ser elegidos para ser relativamente pequefio, por lo general los nimeros en el rango pequefio, de un solo digito
para el angulo (grados) y el tirén o la velocidad de cambio (mm / s).

Por ejemplo, si un angulo critico de 2° y un tirdn permisible de Imm/s son aprobados, a continuacién, un
circulo debe que tener mas de 180 segmentos de linea y el avance no excederan de 1719mm / min, por lo que el
"circulo” (en realidad un poligono de 180 esquinas) se puede mover en un solo movimiento.

Modo de velocidad constante

Para piezas con contornos curvos o superficies de forma libre 3D otra estrategia seria beneficioso. Se permite
una cierta tolerancia que puede desviar la trayectoria de la herramienta real desde la linea teéricamente exacta.
Hablando en sentido figurado, por lo tanto, el camino ya es mas ancho que el coche. El conductor puede cortar
facilmente las curvas, por lo que las velocidades mas altas son posibles sin el riesgo de golpes fuertes debido al
cambio brusco de direccion. Debido de prioridad mas a una velocidad uniforme en cuanto a mas exacta posible
de la pista en las esquinas, el modo se Ilama "Velocidad constante™. Se activa con el comando G64 (compatible a
Mach3) o G62 (compatible con el antigua sistema de control Beamicon).

En el modo de velocidad constante, el controlador reduce Unicamente a una parada cuando se excede el
angulo critico-CV. Esto se puede elegir mucho mas alto que el modo de parada precisa, por lo general de 45 a
90°. En torceduras con angulo pequefios se intentd por primera vez por el redondeo de la esquina (“corte", es
decir, acortando la curva) dentro de la tolerancia permitida para reducir la aceleracion lateral hasta el momento
que no se superen los valores admisibles para los ejes. S6lo cuando a pesar de los valores de aceleracién maxima
la desviacién de la trayectoria no puede ser cumplido, la velocidad debe ser reducida. Después, el control no
frena a un punto muerto, pero lo suficiente para que la aceleracion y realizar un seguimiento de la tolerancia se
estan cumpliendo. A continuacién, se frena antes de la seccidn critica y después se acelera de nuevo.

Como una aceleracién para el movimiento hacia mas de una desviacién de la trayectoria ideales producido en
sentido transversal como en paralelo, y esto puede dejar marcas visibles sobre la superficie fresada (marcas de
vibraciones u ondas) el software Beamicon2 permite una restriccion adicional de la aceleracion lateral. Si la
opcioén "Modo CV" esta activado en el didlogo en la pagina "Extras" los parametros de la maquina, un valor para
la aceleracion lateral se puede introducir, que es menor que la aceleraciéon permisible de los accionamientos de
los ejes. Este valor sélo es valida en el modo CV en las esquinas redondeadas. La aceleracion maxima puede
utilizarse ademas para el arranque y el frenado al inicio y al final del contorno, asi como para marcha rapida.

La imagen muestra el codigo G especificados, tedricamente exacta seguimiento de negro, tal como lo harian
funcionar en el modo exacto. Las curvas de color verde y azul son los efectivamente recorrida en la curva en el
modo de velocidad constante con diverso ajustes de tolerancia.
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Postprocesadores

"Postprocesador” es la parte del software CAM, que es responsable de la salida del G-cddigo para la maquina,
por lo que en este caso para el software Beamicon2. La estructura de los programas de codigo G esta mas o
menos normalizados segin DIN/ISO, sin embargo, cada control de la maquina tiene sus particularidades, y no
todo el software es compatible con todos los comandos. Por lo tanto, aveces muchos cambios son necesarios. El
siguiente capitulo esta disefiado para ayudar a encontrar el post procesador correcto para su aplicacién o incluso
crear uno.

Lo primero que se debe comprobar en la pagina de descarga de Benezan Electronics o consultenos si no tiene
ya un postprocesador acabada para su software CAM. Si no, un post-procesador para el cédigo ordinaria G
(norma DIN/ISO o genérica DIN/ISO) es un buen punto de partida. A continuacion los detalles de control de
Beamicon2 se enumeran brevemente. Una explicacion detallada de los comandos se puede encontrar en el
capitulo " 0",

Inicio de programa

Es importante destacar que el programa comienza con una linea que tiene como el primer caracter un "%". Esta
es la marca de inicio. Todas las lineas antes se ignoran, incluso si no estan entre paréntesis (como un
comentario).

Inicializacion

G-Code es un lenguaje modal, es decir, un comando 0 un modo permanece activo hasta que se cambie. Esto
es cierto incluso mas alla de los limites del programa y en algunos casos incluso de apagar la maquina hasta
encender la préxima vez.

Si es importante que ciertos modos deben ser activados o desactivados en el programa, los comandos apropiados
deben ser escritos a la cabecera del programa, después de la "%" y antes de la primera orden de operacion.

El cédigo G no sélo es ejecutado por el programa cargado, sino también por acciones con botones o controles.
Por ejemplo, al pulsar "G43" se cambia entre G43 y G49. O la seleccion de una compensacion.

Por esta razdn, sin embargo, también puede ser til en ciertos casos establecer deliberadamente un modo en el
programa no para que se mantenga el ajuste anterior del usuario. El usuario puede, por ejemplo, seleccionar un
determinado punto cero de trabajo (G54 a G59) manualmente antes de iniciar un programa. Si esta un G54 en el
programa, la seleccién anterior se perderia.

Los comandos tipicos para la inicializacién (no exhaustivos) son los siguientes:

G17 seleccion de plano XY para arcos

G40 Desactivar la correccion de radio

G43/G49 activar/desactivar la correccion de la longitud

G90 dimensiones absolutas

G94 velocidad en mm/min

G97 La velocidad del husillo en 1/min

G54..G59 Seleccionar punto cero

G61/G62 0 G64 seleccionar el modo de parada precisa o velocidad
constante

Format

Cuando el formateo de lineas, caracteres y nimeros, tenga en cuenta lo siguiente:
e Los nimeros de linea (N) es opcional. Cuando se utiliza, N debe estar al principio de la linea.

e Los comandos deben escribirse en mayUsculas. Entre los 6rdenes (antes de letras) estan permitidos
espacios o tabulaciones. Por el contrario, no debe haber un espacio dentro de las instrucciones (correcto:
G1 X100, incorrecto: g 1 X 100).
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e Varias de las instrucciones que cambian de modo pueden agruparse en una sola linea (por ejemplo,
G17, G40, G90). Sin embargo, s6lo uno de los comandos de movimiento (por ejemplo, G1, G2) puede
ocurrir por linea.

e Las instrucciones M, a excepcion de las instrucciones de control de ejecucién de programas (M2, M30,
M99), pueden colocarse junto con las instrucciones G en una linea. Sin embargo, esto no es
recomendable. Una linea extra para cada comando es mas clara.

e NUmeros pueden tener cualquier cantidad de cifras y de decimales (incluso cero). Pero mas de 4
decimales (equivalentes a 0,1 micras), por lo general no son (tiles.

e Los ceros iniciales se ignoran. Signo son opcionales.

Homing

Realizacion de un movimiento de referencia al comienzo de cada programa es por lo general no es til y sélo la
pérdida de tiempo. El controlador supervisa automaticamente que antes del primer ejecucion del programa
después de encender la maquina se realiza el homing una vez.

Cambio de herramienta

Si la maquina dispone de un cambiador automatico de herramientas, o un nimero de diferentes herramientas se
utilizan en el programa, y se debe cambiar de forma manual, el cambio se inicia en ejemplo con un T1 M6 (para
la herramienta no. 1).

Se recomienda apagar el cabezal y el refrigerante antes de cada cambio de herramienta y restablecer los
comandos que dependen de los parametros de la herramienta (G41 a G43) después del cambio de herramienta.

Arcos

Por defecto (G2 y G3), el centro es relativo al punto de inicio, puesto con los parametros | y J. (Esto puede
cambiarse opcionalmente a coordenadas absolutas en los pardmetros de la méaquina) Un comando de circulo
puede mover un maximo de una revolucién completa, en cuyo caso la coordenada de inicio es igual a la
coordenada de destino.

Si, ademas, una coordenada dada perpendicular a nivel de distrito (por ejemplo, Z en arcos circulares en el
plano XY), a continuacién el movimiento esta helicoidal. Trayectorias helicoidales con mas de una revolucién
deben ser divididos en varios comandos.

El cambio del plano se realiza automéaticamente, es decir, si en lugar de 1y J se utiliza | y K, el circuito esta
en el plano XZ. Especificacién de G17 / G18 / G19 esta permitido pero no es obligatorio.
Alternativamente, el circulo puede ser especificado con el radio R en lugar de usar los pardmetros 1KJ.

Fin de programa

Al final del programa, al menos, la herramienta debe ser trasladado fuera del material (Z a nivel de seguridad), y
luego un M2 o M30. Aunque no es esencial, es un buen estilo, antes de terminar apagar todas las unidades (M5,
M9).

También es Gtil el movimiento a una posicion de estacionamiento, para permitir una facil extraccién de la
pieza de trabajo. Para ello, es recomendable utilizar el comando G28, que utiliza la memoria de la posicion de
aparcamiento en los parametros de la maquina. Una indicacion explicita de coordenadas (GO ...) también es
posible, sin embargo, dependiendo del punto cero seleccionado puede causar a resultados indeseables.
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Programacién en Cédigo G

La programacién de los procesos de mecanizado CNC se realiza de acuerdo con la norma DIN / ISO 66025 o
RS274, coloquialmente llamado "G-Code ™. Un programa consta de un predmbulo, que puede contener
cualquier texto, el caracter de inicio "%" y una parte principal, que a su vez se divide en conjuntos individuales
(filas). Cada conjunto consta de una o mas palabras , que a su vez estan compuestas de una letra de direccion y

un ndmero.
General

Letras de direccion

Caracte  Significado Unidad
r
A Eje de rotacion paralela a X °
B Eje de rotacion paralelo al eje Y °
C Eje de rotacion paralelo a la eje Z °
D Pseudo parametros para la correccion del radio mm
F Velocidad de avance (Feed) mm/min
G Orden de movimiento o desplazamiento -
H Tiempo de pausa S
I Pardmetros adicionales para la direccion X mm
J Paradmetros adicionales para la direccion Y mm
K Pardmetros adicionales para la direccion Z mm
L Comando especial (memoria de parametros) -
M Comando de control -
N Namero de registro (nimero de fila) -
@] Namero de programa para la definicion de subprograma -
(etiqueta)
P NUmero de programa o parametros (PO..P9) para ciclos de -
taladrar o llamada de subrutina
Q Pardmetro opcional para los ciclos de perforacion -
R Pardmetros de los ciclos de perforacién (altura de retraccién) mm
S Numero de revoluciones para el husillo de la herramienta 1/min
T Numero de herramienta (Tool) -
U Segundo eje X mm
\ Segundo eje Y mm
W Segundo eje Z mm
X Eje X (eje principal lineal) mm
Y Eje X (eje principal lineal) mm
Z Eje Z (eje principal lineal) mm
Tablal: Cartas de direccion
Comandos DIN / 1ISO
Orden Significado Pagina
de
control
GO Marcha rapida a punto 32
Gl Interpolacion lineal Fehler
|
Textm
arke
nicht
definie
rt.
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G2 Interpolacion circular en sentido horario Fehler
|
Textm
arke
nicht
definie
rt.
G3 La interpolacion circular en sentido antihorario 33
G4 Espera (tiempo de permanencia en segundos) Fehler
|
Textm
arke
nicht
definie
rt.
G17-19 | Seleccionar plano para arcos (G17 = XY, G18=XZ,G19=YZ) 36
G20 Unidad imperial de coordenadas (pulgadas)
G21 Unidad métrica para las coordenadas (mm)
G28 Desplazamiento rdpido a la posiciéon de estacionamiento o de
cambio de herramienta
G40 Cancelar la correccion del radio 34
G41 Correccién de radio en la direccion de desplazamiento a la | 34
izquierda (a mano derecha)
G42 Correccién de radio justo en la direccién de marcha (a mano | 34
izquierda)
G43 Activar la compensacion de longitud 34
G49 Cancelar la compensacion de longitud de herramienta 34
G50 Cancelar el cambio de escala 36
G52 Ir al punto de referencia (como G74) 33
G53 Se anula el traslado de punto cero 34
G54-59 | Activar traslado de punto cero de memoria 1-6 34
G61 Modo de parada exacta
G62, G64 | EI modo de velocidad constante (suavizado de poligonos, | 34
redondeado de angulos)
G69 Cancelar el giro del sistema de coordenadas 36
G73 Taladrar con rompe virutas Fehler
|
Textm
arke
nicht
definie
rt.
G74 Ir al punto de referencia 33
G79 Medicién de la longitud de herramienta 35
G80..89 | Ciclos de taladrar
G90 Coordenadas absolutas
GI91 Coordenadas relativas
G92 Cambiar las coordenadas (cambiado solamente offset, no se
mueve)
M1 Parada programada (espera, continla después de la
confirmacion)
M2 Fin del programa (todos los agregados)
M3 Encender husillo (en sentido horario)
M4 Encender husillo (sentido contahorario)
M5 Pare el husillo
M6 Cambio de herramientas (automatico o manual)
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M7 Encender enfriamiento por pulverizacion
M8 Encender bomba de refrigerante o aspiracion de virutas
M9 Desactivar la bomba de refrigeracion o aspiracion
M10 Bloguear mesa giratoria
M11 Desbloquea mesa giratoria
M30 El programa termina con el rebobinado
M41-44 | Seleccion de etapa de engranajes 1-4
M60 El cambio de la pieza
M61 Posicionando el cambiador de herramientas
M66 Cambio de herramienta (explicita manualmente)
M98 Llamada de un subprograma (P = nimero de programa)
M99 Regreso de subrutina

Comandos especiales

Orden de Significado Pagina
control

= Asignacion (formula de célculo)

#0.999 Variable (memoria para un valor numérico)

#l Consultar entrada

#0 Actuar Salida

IF THEN Ejecucidn condicional

UNTIL Condicién de terminacién para G1 0 G4

REPEAT Lazo (repeticion)

CALL Llamada de subrutina con nombre de archivo y etiqueta
PRINT Imprimir texto a la pantalla o al archivo

SKIP Saltar a la etiqueta (s6lo adelante)

LOGFILE Archivo para impresion de textos
ASKBOOL  Esperando confirmacién o decision de si/no

ASKINT Esperando la introduccion de un nimero (entero)

ASKFLT Esperando la introduccion de un nimero (fraccion decimal)

ASKMULTI |Esperando la entrada con wuna extensa salida de
texto/imagenes

ABS Calcula el valor absoluto de un nimero

SIN Calcula el seno

COS Calcula el coseno

TAN Calcula la tangente

SQRT Calcula la raiz cuadrada

ASIN Calcula el arcsin

ACOS Calcula el arccos

ATAN Calcula el arctan

EXP Funcién exponencial

LOG Logaritmo

ROUND Redondeado a un nimero entero.

Comandos G

GO: Rapida travesia al punto

La maquina mueve los ejes (X, Y, Z, y A, B, C, si esta presente) lo mas rapidamente posible a las coordenadas
especificadas Ejes, las coordenadas de los cuales no se especifican, se mantienen en la posicion anterior. Una
forma especial en la movimiento no esta garantizada por GO.

Ejemplo: GO X100 Y50 Z-20
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mueva a la velocidad maxima a las coordenadas espaciales (100, 50, -20). Los ejes de rotacion (A, B, C, si los
hay) no se mueven.

G1: Interpolacion lineal

La maquina se mueve con la velocidad seleccionada por F en una trayectoria lineal a las coordenadas de destino
especificados. Si no se especifica ninguna F en el bloque actual, se aplica el Gltimo valor ajustado. "Trayectoria
lineal "Significa que el viaje si s6lo esta impulsando los ejes X, Y y Z es una linea recta que representa. Con el
movimiento simultaneo de ejes de rotacién el movimiento es proporcional, es decir, cuando los ejes lineales han
vigjado 50% de la trayectoria, los ejes de rotacion tienen 50% del angulo especificado completado.
Dependiendo del modo activo en ese momento (la compensacion de longitud , compensacién del radio etc.) la
distancia recorrida por la herramienta ya no es recta.

Ejemplo: G1 X100 A30

Acciona el eje X a la posicion de 100 mm y al mismo tiempo el eje de rotacidon A a la posicidn de 30°. Los ejes
Y, Zy B, C (si estan presentes) permanecen en la posicion anterior.

G2 interpolacion circular en direcciéon horario

La herramienta describe un arco en la direccion de las agujas del reloj, si se ve de la parte superior del plano de
coordenadas seleccionado . Se pueden seleccionar el plano XY, YZ o ZX. La seleccidn se hace especificando los
parametros adicionales I, J o K. Siempre debe especificar exactamente dos de estos tres parametros. No es
necesario seleccionar el plano con los comandos G17 a G19 y sera ignorado. Las coordenadas X, Y y Z
determinar el punto final del arco circular, el centro se indica con I, J y K en relacion con el punto del inicio
(posicién actual).

Ejemplo: G1 X50 Y10 Z0
G2 X50 Y110 10 J50

se mueve un semicirculo en el plano XY con el centro en X=50 Y=60. ElI X50 en la segunda linea también
podria ser dejado fuera. Para un circulo completo, el punto de inicio es igual a el punto final y X e Y se puede
omitir. No se permite una ejecucién simultanea de los ejes giratorios. El centro del circulo puede ser fuera de la
zona permitida de la maquina de fresado, pero la propia trayectoria circular debe, por supuesto enteramente
dentro de ellos.

G3: Interpolacion circular en sentido contrario a las agujas del reloj

Este comando funciona de forma similar a G2, excepto que el arco es impulsado precisamente en sentido
antihorario. Tenga en cuenta que G2 hace un fresado en oposicién y G3 fresado en concodancia (con un hisillo
que gira a derecha).

G2, G3: Interpolacién de hélice

Por la declaracion de una tercera coordenada perpendicular al plano circular (Z en el ejemplo), un arco circular
se puede convertir en un helicoidal (camino en espiral ). Este es por ejemplo el fresado de roscas o requerido en
una inmersién de forma espiral para las fresas sin corte en el medio. Si son necesario mas de una revolucién,
s6lo tiene que especificar una pluralidad de secciones en serie. El controlador ensambla esto y lo mueve sin
interrupcién. Ejemplo:
Ejemplo: G1 X50 Y10 Z0
G2 X50 Y110 Z-510 J50
G210 J-50 z-15

Un total de 1% revoluciones se fresa con un paso de 10mm por revolucion.

G4: Tiempo de pausa

El controlador espera durante el tiempo especificado con H (en segundas ) antes de la siguiente comando se
ejecuta Esto es Util si tiene que esperar a que la inversion de la corte de la rosca o durante el accionamiento de
mandriles neumaticos de un cierto tiempo de caducidad o de funcionamiento

Ejemplo: G4 H1.5

espera 1,5 segundos En caso de ser llamado G4 multiples veces con el mismo tiempo, es suficiente, especificar el
tiempo (H) en la primera vez Para asegurar la compatibilidad con ciertos controladores de otros fabricantes, se
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puede utilizar para especificar el tiempo de retardo también con el parametro F. Sin embargo, la P debe estar en
la misma linea para evitar confusiones.

El comando G4 se puede combinar con comando "UNTIL", por ejemplo, para esperar a que ciertos estados de
conmutacion (véase " HASTA: Condicion de parada "pagina 43 )

G28: Muévete ala posicion de estacionamiento

Se mueve a velocidad de avance rapido a la posicién de estacionamiento almacenada en los parametros. Esta
posicion se puede ajustar en el didlogo de compensacidn a través de la opcion de mend "Configuracion ->
Compensaciones", y también se utiliza para el cambio manual de herramientas. Si la posicion de estacionamiento
es mas alta que la posicion actual (lo que normalmente deberia ser el caso), el eje Z se mueve primero, y luego
los ejes restantes para que la pieza de trabajo y la herramienta no se dafien.

G52, G74: Muévete al punto de referencia

El controlador ejecuta con todos los ejes un homing , es decir, todos los ejes se mueven en secuencia primero en
el final de carrera Hasta que se presiona, y luego otra vez igual de lejos de él que es libre de nuevo Para la
compatibilidad con otros controladores tanto G74 y G52 se pueden utilizar Por lo general no son necesarios estos
comandos, ya que el controlador realiza automéaticamente una busqueda de referencia antes de ejecutar el primer
programa tras el encendido.

Homing repetida en cada inicio no aumenta la precisién , en contrario se deterioraron posiblemente, en
ejemplo si el punto del final de carrera de conmutacidn se desplaza a través de calentamiento. También, debido a
la pérdida de tiempo innecesaria, se recomienda no utilizar estos comandos. Después de una posible pérdida de
pasos debido a una colisién o una sobrecarga, la carrera de busqueda también puede ser activada manualmente a
través de un botén en la pagina de diagndstico.

Normalmente, el G52- o0 el comando G74 se utiliza sin parametros A continuacidn, se realiza secuencialmente
un homing de todos los ejes Sin embargo, también pueden elegir ejes especificas (los llamados " homing
selectiva " ). Para esto tiene que especificar los respectivos caracteres de direccidon con un cero coordenada
después del comando.

Ejemplo: G74 Z0 A0

solo hace un homing con las ejes Z y A, los ejes X e Y permanecen en su posicion actual. Sin importar el orden
especificado, el eje Z siempre se mueve hacia atras primero para que una herramienta estacionaria, posiblemente,
en la pieza de trabajo no esta dafiado Si una determinada secuencia de los ejes se cumplen, varios G74- 0 G52
comandos separados deben usarse en lineas consecutivas

G40, G41, G42: Activar/desactivar la compensacion del radio de la herramienta

Con G41 la compensacion de radio se gira en la direccion de desplazamiento hacia la izquierda con el G42 en
direccion hacia la derecha Cuando se activa la compensacion, la trayectoria de la herramienta se desplaza por el
valor introducido en la lista de herramientas radio paralelo a la direccién especificada

Se requiere un movimiento definido de aproximacién y salida para asegurar que el desplazamiento de la
trayectoria no conduzca a un movimiento incontrolado en los puntos de inicio y final de la misma. El
movimiento de aproximacion es el primer comando G (G1, G2 o0 G3) después de G41 o G42. El punto de inicio
de esta linea o arco todavia tiene las coordenadas que no se han movido, es decir, las coordenadas finales del
altimo movimiento antes del comando G41/G42. El punto final del movimiento de aproximacion ya esta
desplazado por el radio de corte. El movimiento de aproximacion debe comenzar fuera del material y debe tener
por lo menos la longitud del radio del cortador. Si el movimiento de aproximacion es un arco circular, debe pasar
de forma tan tangencialmente constante como sea posible al siguiente movimiento. En este caso, el software de
control intenta mover el punto central para que el arco movido también permanezca constante tangente.

El movimiento hacia abajo es el primer comando G después del G40. El movimiento comienza con
coordenadas desplazadas (punto final del dltimo movimiento antes de G40) y termina con coordenadas no
desplazadas. Al igual que el movimiento de aproximacion, el movimiento de salida debe tener al menos la
longitud del radio del cortador.

Cuando la compensacion de radio esta activa, la trayectoria de la herramienta se muestra dos veces en la vista
previa del gréfico. Una linea gris punteada representa el contorno programado de la pieza. La linea sélida verde
es el camino real del centro de la punta de la herramienta.
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G43, G49: Activar/ cancelar la compensacion de longitud de la herramienta

En todos las érdenes siguiendo el orden G43, la longitud de la herramienta actual se afiade a la coordenada Z. La
longitud de la herramienta se encuentra en la lista de herramientas Con G49, la compensacién de longitud se
cancela, es decir, en toda las 6rdenes posterior no se afiadié mas la longitud de la herramienta.

El uso de la compensacién de longitudes puede causar irritacién en la vista previa grafica de la trayectoria de
la herramienta, ya que la trayectoria de la punta de la herramienta siempre se muestra alli. Si se mecaniza la
misma superficie de la pieza con diferentes herramientas, se muestra la misma altura en el grafico, aunque la
maquina utilizard, por supuesto, diferentes alturas Z para diferentes longitudes de herramientas, de modo que la
punta se mueva a la misma altura Z.

G53-G59: Compensacion del ceroy

Las funciones G54 a G59 activan el correspondiente memoria de punto cero de la maquina, G53 restaura el
estado original (el punto cero fijo de la maquina) La memoria de punto cero puede ser usado para colocar el
origen de coordenadas en cualquier punto en el espacio de procesamiento, por lo general en una esquina o el
centro de la pieza de trabajo

G62, G64: Redondeo de bordes

Con el G62- o el comando G64 se activa la automatica de bordes redondeo (Modo de velocidad constante).
Lineas, que contienen numerosos segmentos de lineas cortos (curva de negro) se redondean automéaticamente por
arcos que se insertan en las esquinas Estrictamente hablando, no hay arcos pero parébola , pero hace que
practicamente no hay diferencia en &ngulos pequefios En los pardmetros de la maquina se puede ajustarse la
desviacion maxima de la trayectoria (error de cuerda) El controlador rondea la curva tan justo, que no se supera
la desviacion méxima de la trayectoria. Cuanto menor sea la desviacion permisible, mas precisa son las curvas "
extendido " (Curva verde), que puede significar, dependiendo de los parametros de aceleracidn que la velocidad
debe ser reducida. Cuanto mayor sea la desviacién perm.,

que mas las curvas van " cortados " (Curva azul), dando Figural: Redondeo de bordes

como resultado una curva " mas suave " que resulta en
cortos caminos de aceleracion y frenado.

G61 desactiva la automética del redondeando de borde
(modo de parada precisa) Todos los vértices de los
segmentos de linea se abordan exactamente lo que requiere
un frenado hasta detenerse y volver a acelerar

G79: Medicion de lalongitud de la
herramienta

Esto Ilama a la subrutina (macro "G79.txt") para la medicidn automética de la longitud de la herramienta. La
implementacion depende de la maquina

G73, G81-G89: Ciclos de perforacion

Estos comandos se definen en funcion de la maquina Los macros asociados son Illamados. Los ciclos de
taladrado G73 y G81 a G83 estan definidos por defecto, el resto se puede ampliar editando la macro.

Orden de Designacién Declaracion
control
G81 perforacion simple Movimiento Z a la profundidad objetivo Z, luego una elevacién a la
altura de retraccion
G82 Zapfensenken Movimiento Z a la profundidad del objetivo Z, corto tiempo de
permanencia para liberar la cara
G83 Perforacion de agujeros | Perforacion paso a paso hasta la profundidad objetivo ("Peck drill"),
profundos excavacion completa entre pasos para la eliminacién de la viruta
G73 Taladrar  con  rompe Como el G83 de arriba sin una excavacion completa, pero en cambio
virutas solo una corta parada de alimentacion entre los pasos de rotura de
virutas
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G84 roscar (Macro no definida)
G85 escalonar (Macro no definida)
G86 tornear interior (Macro no definida)
G87 Contrapunto (Macro no definida)
G88 Avellanado con corte libre (Macro no definida)
G89 Escariar con corte libre (Macro no definida)
G80 Ciclo de cancelacion (opcional)

Ejemplo:

GO0 X10 X20 Z10

G83 Z-30 R5 Q2 P0.3

X20

X30

G80

Se perforan tres agujeros idénticos con profundidad Z-30, cada uno en las coordenadas X10, X20 y X30. La
altura de retraccion después de la perforacion es Z=5, el tamafio del paso entre los golpes de retirada de la viruta
es Q=2mm. P=0,3s se detiene en el punto mas bajo.

G90, G91: coordenadas absolutas y relativas
G90 activa el modo absoluto (estdndar), G91 el modo relativo. En el modo relativo los valores de las
coordenadas se suman a la posicién anterior. Ejemplo:

G90 GO X50 Y70

G91 G1 X10 Y10

Primero se mueve a la posicién absoluta X50 Y70 y luego a la posicién absoluta X60 Y80. El modo relativo
es til para que los subprogramas hagan su uso independientemente del punto de partida actual.

Si se utiliza G91 en un (parcial) programa, se recomienda escribir un G90 al principio y al final del programa.
Esto evita que el modo relativo permanezca involuntariamente activo cuando se aborta el programa, lo que
podria tener graves consecuencias.

Otros comandos G

Los siguientes comandos G son el control conocido, pero son ignorados, sin embargo, debido a que s6lo se
activan una configuracion que es siempre valido de todos modos Estos comandos sélo estan disponibles para la
compatibilidad, ya que son basicamente, escrito por muchos procesadores de colocar al comienzo de un
programa de CNC

Orden  Funcién Ignorado porque

de

contro

I

G17 seleccion de plano XY para plano se detecta sobre la base de los

arcos parametros | y J

G18 seleccion del plano ZX para plano se detecta sobre la base de los
arcos pardmetros | y K

G19 seleccion del plano YZ para plano se detecta sobre la base de los
arcos parametros J y K

G50 Cancelar el cambio de escala | escalado escala no es compatible
G69 Cancelar el giro del sistema Girar el sistema de coordenadas no se

de coordenadas admite
G94  velocidad en mm/min Alimentacion en mm/rev. (G95) sélo para
tornos
G97  Velocidad en 1/ min Velocidad en m / min (G96) s6lo para
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tornos

Tabla2: Otros comandos (sin efecto)

También hay un segundo conjunto de comandos que no se ha explicado, ya que dependen de la maquina y
pueden ser definidos por el usuario (ver Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden. )

comandos M
Estos comandos se utilizan para controlar el flujo del programa o el desplazamiento de las unidades adicionales

MO: Parada programada

El sistema de control detiene la ejecucion del programa y espera una confirmacion manual del operador. La
instruccion MO es (til para la depuracion de un nuevo programa, o si las mediciones de control manuales o una
inspeccion visual debe llevarse a cabo entre varias etapas de procesamiento

M2: Fin del programa

El programa en curso se termina en este punto y todas las unidades (husillo de la herramienta, refrigerante) se
apagan. Después de M2 no se ejecutan los 6rdenes (filas) Ver también M30 (final con rebobinado)

M3: Conectar el motor del husillo (hacia adelante)

El husillo de la herramienta se enciende en direccidon normal, diestro. La velocidad se puede ajustar con el
parametro S en revoluciones por minuto 1 Si no se especifica S, se aplica la Gltima velocidad ajustada

Ejemplo M3 S6000

La velocidad del cabezal se puede cambiar mediante la especificacion de un nuevo valor de S incluso sin apagar
anteriormente el husillo

Encender husillo (hacia atras)

El husillo de la herramienta se enciende opuesta a la direccion normal de rotacion (Sentido antihorario), si la
méquina lo permite Al igual que con M3, la velocidad se puede seleccionar con S *

M5: Parada del motor del gje

El husillo la herramienta se apaga Al final del programa (M2 o M30), el motor se desconecta automéaticamente si
M5 fue olvidado

M6: Ejecutar el cambio de herramienta
Realiza el cambio automatico de la herramienta EI nimero de herramienta debe estar dotado con T
Ejemplo: T3 M6
reemplaza la herramienta actual con el nimero 3. La accién que se realiza depende de los pardmetros de la
maquina. Dependiendo de si se selecciona el cambio de herramienta manual o automético, se ejecuta la macro

M66 o M6. Las macros de cambio de herramientas se describen con més detalle en el capitulo "Programacién de
macros".

M61: Cambiador de herramientas de posicion

La macro depende de la maquina y se utiliza para posicionar un carrusel o un cambiador de cadena. Si hay que
rellenarlas, puedes usar esta macro para moverte a una posicion especifica. EI nimero de la ubicacion a pasar
esta en la variable #0.

activar refrigeracion de niebla
La refrigeracion por niebla (o la lubricacion de cantidad minima) esta activada

1 Sélo si hay un inversor de frecuencia cuya sefial de velocidad de referencia esté controlada por la sefial
PWM o analogica.
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M8: Bomba de refrigeracion o extraccion de chips en

Con este comando, la primera unidad auxiliar esta encendido (en funcidn del tipo de bomba de refrigerante de la
maquina o de escape)

desactivar la bomba de refrigeracion o aspiracién

Apaga la primera unidad auxiliar (dependiendo de la maquina) y la refrigeracion por pulverizacion (en su caso)
Al final del programa (M2 o M30) todas las unidades se apagan automaticamente, incluso si M9 quedé en el
olvido

M30: Fin del programa con rebobinado (reinicio)

Cancela como M2 de la ejecucioén del programa EI operador también puede iniciar el programa pulsando una
tecla, de nueva Esto es (til en una produccion en serie, cuando procesan mas de unos partes iguales

Otros comandos M

También hay otras instrucciones M que no se han explicado hasta ahora porque dependen de la maquina y
pueden ser definidas por el usuario (véase el capitulo "Programacion de macros").

Comandos especiales

El control Beamicon2 conoce ademas de los comandos estandar algunas extensiones Por lo tanto se puede
calcular con otras variables, para hacer que las posiciones en funcion de los parametros:

G1X=100+20*T
Estos comandos especiales o construcciones del lenguaje se describen en detalle en el capitulo "Programacion

de macros". También se puede utilizar en los programas de G-cddigo normal Sin embargo, por razones de
compatibilidad, se utilizan principalmente en los llamados macros.

codigo compacto

El control de Beamicon2 también permite utilizar técnicas especiales para mantener los requisitos de memoria
del programa lo mas pequefios posible. Para ello se pueden omitir los espacios entre las palabras, o los comandos
G que se repiten en varias lineas (frases) consecutivas.

Ejemplo:

Detallado acortado

M3 S5000

GO0 X50 Y20 Z5 G0X50Y20Z5M3S5000
Glz-2 G1z-2

G1 X60 Y20 X60

G1 X60 Y22 Y22

G1 X50 Y22 X50

G0 Z5 G0Z5

Los comandos que no desencadenan un movimiento sino que s6lo establecen un modo (por ejemplo, G90 0 G40)
pueden colocarse en la misma linea con varios de ellos. Independientemente de la secuencia en el texto del
programa, los comandos de modo siempre se ejecutan primero, seguidos por los comandos M y luego los Gltimos
comandos G en movimiento.

Este formato se genera principalmente por los sistemas CAD (post procesadores) Para los programas escritos
a mano, no se recomienda este enfoque, porque la claridad sufre en gran medida y los archivos por lo general no
son tan largas que el ahorro de espacio es la pena

Programacién de macros

El control del Beamicon2 puede adaptarse de forma flexible a diferentes maquinas mediante la programacion de
las llamadas macros. Las macros son pequefios programas escritos en un lenguaje de programacion de cddigo G

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Pégina 38
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Referenzhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx

18/05/2017



Benezan Electronics Manual de referencia de Beamicon 2 para
Desarrollo de Hard- y Software fabricantes y usuarios avanzados

extendido que se ejecutan siempre que se ejecutan comandos especiales como el cambio automatico de
herramientas (M6). La macro define el comportamiento del controlador para estos comandos. Ademas, hay
macros que siempre se ejecutan en determinados momentos o eventos, por ejemplo, el Startup-Macro al iniciar el
software de control. Luego hay macros de usuario libremente definibles que pueden utilizarse para programar
secuencias de comandos de uso frecuente que pueden iniciarse desde la interfaz de usuario con s6lo pulsar un
boton.

Todas las macros se almacenan en el directorio "%Programdata%\Beamicon2\Macros\N" como archivos de
texto. EI camino real de este directorio depende de la versiéon de Windows utilizada Para Windows7 esto es
normalmente "C:\N-Datos de Programa\N-Beamicon2Macros”, para Windows-XP "C:\N-Documentos Yy
Ajustes\N-Todos los Usuarios Datos de Aplicacion\N-Beamicon2Macros”. La Ultima parte del camino
("macros") puede ser cambiada en el dialogo de macros para cambiar facilmente entre las diferentes variantes de
macros. Las siguientes tablas dan una visién general de todas las macros y su proposito.

redefinibles comandos y ciclos de taladrar

Las instrucciones redefinibles son cédigos especiales M o0 G que se sustituyen por una llamada de subrutina
(macro). Esto permite que el comportamiento del controlador puede adaptarse de forma flexible a las
condiciones o caracteristicas de la maquina Por ejemplo, siempre cuando se gira el cabezal (M3 0 M4) ademas,
el aire de blogueo se enciende, 0 una condicién (almacén de herramientas cerrada y bloqueada cambiador de
herramientas) estan marcadas Para los ciclos de perforacion, tales como taladrado profundo de un solo comando
G83 se convierte en una serie de varios comandos GO y G1.

Orden de  Descripcion

control
M3 Motor del husillo (en sentido horario)
M4 Motor del husillo (hacia la izquierda)
M5 parada del motor del husillo
M6 cambio automatico de herramientas
M7 espray de refrigeracion activada
M8 enfriamiento activado
M9 desactivar enfriamiento
M10 activar pinzamiento
M11 desactivar pinzamiento
M14 cuchillo tangencial a abajo (Pen down)
M15 excavacion cuchillo tangencial (Pen Up)
M41 El escaldn de reduccion 1
M42 El escaldn de reduccion 2
M43 El escalon de reduccion 3
M44 El escalon de reduccion 4
M60 el cambio de la pieza (cambiador de palets)
M61 Posicionando el cambiador de herramientas
M66 Cambio manual de la herramienta
G73 Taladrar con rompe virutas
G74 Homing
G79 Medicién de la longitud de la herramienta
G81 taladro sencillo
G82 Zapfensenken
G83 taladrado profundo (con sacar de virutas)
G84 roscar
G85 escalonar
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G86 tornear interior
G87 Gegensenken
G88 Ciclo de taladrar no. 8
G89 Ciclo de taladrar no. 9

Macros de eventos
Estas macros siempre se llaman en un momento especifico.

PenUp elevacion de la herramienta (cortar con cuchillo tangencial)
PenDown Herramienta a abajo (cortar con cuchillo tangencial)
Startup Arranque la maquina (software Beamicon)

Shutdown apagar la maquina (final del software)

PrgStart NC-programa Start

PrgEnd fin del programa NC (normalmente sin error)

PrgStop aborto programa NC (error o interrupcién)

PrgResume Continuar programa NC

Macros de usuario

Las macros de usuario son programas que se pueden iniciar pulsando los botones de la pagina "Especial” de la
interfaz de usuario. Aqui se puede definir operaciones que se utiliza con frecuencia tales como el calentamiento
del husillo.

Las macros de usuario tienen los nombres "User01" a "Userl0". El texto que aparece en la columna
"Descripcion” del dialogo de la macro y bajo el icono de la imagen en la pagina "Especial" puede ser
especificado en la primera linea de la macro después de "#LABEL". Ejemplo:

#NAME User01.txt #LABEL "Sonda moévil de medicién de altura"

Los simbolos de la imagen (iconos) también pueden ser cambiados. Para ello, en el directorio de iconos se debe
almacenar un archivo de imagen con el nombre "User01.png" (o nimero correspondiente) y el tamafio 64 x 64
pixeles. Este es el directorio por defecto "%programdata%\Beamicon2\icons", pero puede ser cambiado en el
di&logo de la macro.

Los iconos se guardan junto con los textos de las macros en el archivo ini que se crea cuando se activa la
opcion "Exportar ajustes".

Lenguaje macro

El lenguaje de programacion de las macros es una extension del codigo G normal. Se definieron comandos
adicionales, entre otras cosas, la ejecucion condicional (IF THEN), lazos (REPEAT), el calculo con las variables,
la conmutacion de sefiales de salida y la espera de sefiales de entrada (G4 UNTIL) El siguiente capitulo describe
primero los comandos individuales antes de entrar en las macros individuales.

Formulas (asignaciones "=")

Desviandose de la norma DIN o RS274, se permite especificar formulas de calculopara las coordenadas o
pardmetros en el control de Beamicon2. Para mantener la compatibilidad con otros controladores, se recomienda
utilizarlo s6lo en subprogramas y macros. Si una coordenada o un parametro no es directamente (valor
constante), pero en una formula se especifica, este es sefialado por un signo igual después de que el caréacter de
direccion Ejemplo:

GO Y =T * 40 (mover a la posicion de almacén de herramientas no. T)

Con ndmero de herramienta T = 1, esto seria una GO Y40, en lugar de la herramienta No. 2 es un GO Y80 etc.
Permitido operaciones aritméticas (suma), -. (Resta), * (multiplicacion) y / (division) Las reglas habituales de
calculo (punto antes de la linea), si es necesario, se pueden usar paréntesis
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A la izquierda del signo de igualdad debe haber una salida (véase mas abajo), una variable o una letra de
direccion que represente una coordenada u otro valor numérico (por ejemplo, X, Ao S, pero no G o M). Derecha
del signo igual es la formula, que se compone de caracteres de direccion, simbolos matematicos y, posiblemente,
los paréntesis Constantes (valores numéricos), las variables y las entradas (véase mas adelante) se pueden utilizar
a la derecha del signo igual

Ademas de las operaciones aritméticas normales, las funciones matematicas
e ABS (valor absoluto)
e TAN (tangente)
e ASIN (arco sinusoidal)
e ACOS (Arcus Cosine)
e ATAN (Arco tangente)
e EXP (funcién exponencial)
e LOG (logaritmo)
e RONDA (Redondea al nimero entero)
e SIN (sinusitis)
e COS (coseno)
e SORT (raiz cuadrada)

definido. Esto hace que sea posible para convertir las coordenadas polares o realizar calculos de distancia
Ejemplo:

°
s

IMPRIMIR "ATAN(1l)=";ATAN(1)
IMPRIMIR "ASIN(0.5)=";ASIN(0.5)
IMPRIMIR "EXP(1)=";EXP (1)
IMPRIMIR "ROUND(1.6)=";ROUND(1.6)
M30

# 0-999 las variables

Aparte de las letras fijos predeterminados de direcciones, que es un valor numérico asignado (por ejemplo, X, Y,
Z, A B, C, FyS), hay variables que pueden ser utilizados para el almacenamiento temporal de los valores
numeéricos Las variables de usuario estan precedidos por una signo " # " delante. Las variables se pueden estar
al izquierda (escritura) o derecha (leer) del signo igual, o pueden usados en comparaciones con IF THEN.

Dependiendo del rango de nimero se diferencian de diferentes grupos de variables. El rango # 0 a # 29 puede
ser utilizada libremente, por ejemplo. para pasar pardmetros a subrutinas o para almacenar resultados
intermedios y los valores temporales Estas variables son locales, es decir, su valor no se pasa al regresar de una
subrutina al programa principal, y volatil, lo que significa que no se guarda al salir del software en el disco

El campo # 100 al # 899 también es de uso libre, pero es global y no volatil, es decir, el valor es el mismo en
todos los programas (sub) y se guarda en disco Estados que se almacenan en estas variables son conocidos
incluso después de reiniciar el software

El rango #30 a #99 se utiliza para propoésitos internos y no debe ser usado en programas y macros. El campo #
900 al # 999 esta reservada para funciones especiales Si esta conocida el significado de las variables, se puede
acceder a la lectura Debe cambiar los valores con extrema precaucion y sélo si esta permitita, ya que de otro
modo un comportamiento inesperado del controlador puede ser activado

Se puede acceder a las variables en forma indexada. En este caso, el nimero de la variable no es una constante
(como la #1) sino una variable o una férmula en si misma, que se calcula en tiempo de ejecucién. Esta formula
debe ser escrita entre corchetes. Por ejemplo, #[100+#1] significa la variable #102 si la variable #1 es igual a 2.
Hay que asegurarse de que el indice (aqui #1) es un nimero entero y que la férmula cumple con el rango de
valores permitidos. Si el indice se origina a partir de una entrada de usuario o de un valor medido, un control de
rango con IF ... Entonces se llevaré a cabo.
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#10..999 entradas

Un "I" después de la signo " # " indica que no es una variable (buffer), pero una entrada (I = entrada). Una
entrada s6lo puede leer el modo de acceso, es decir, debe estar en una mision Unica derecha del signo igual o
solamente en la comparacion de la izquierda del operador de comparacion Una entrada digital s6lo puede tener
elvalor " 0 " (apagado)o " 1 " (Encendido), en funcion del estado eléctrico de la conexion de la entrada.
Tenga en cuenta que con las entradas en los terminales de conectores especificos, la sefial puede opcionalmente
ser definida como de bajo o alto activa Las sefiales de alta activos se convierten en tension (estado " 1 " )y
desactivacion libre de tension (estado " 0 " ). En las sefiales de baja-activo se invierte

Los nlmeros de entradas y salidas son "logicos"”, que quiere decir que no tratan directamente con el pasador
real o nimeros de terminal del hardware. Cada nimero de la sefial l6gica puede ser asignado a un pin de entrada
o salida en el didlogo de parametros de la maquina Esto hace posible escribir macros que funcionan
independientemente del hardware o cableado que esté instalado actualmente. Esto significa que si se cambia el
cableado, so6lo se debe cambiar la asignacién de los nimeros de sefial, y no el texto del programa de todas las
macros.

El campo # 10 # 199 esta reservado para las sefiales predefinidas con significados especificos Las entradas #
1100 a # 1999 se puede definir libremente

Al igual que con las variables, también se puede acceder a las entradas en forma indexada. Ejemplo:
#1[100+#0]. Se aplican las mismas reglas que las descritas anteriormente.

# 00..999 salidas

La letra "O" (que no debe confundirse con el cero) después del signo "#" indica que no se trata de una variable
(buffer) sino de una salida (O = Output). Una salida s6lo puede ser descrito, es decir, debe estar en una mision
justo a la izquierda del signo igual Una salida digital sélo puede tener el valor " 0 " (apagado)o " 1 ™
(encendido). Las salidas son siempre activa alta, por lo que el estado de seguridad estd claramente definido
(seguro = sin engerir = apagado)

Las salidas tienen un nimero ldgica que puede ser asignado a cualquier pin del hardware Las salidas en el
rango de #0O0 a #099 tienen un significado fijo, #0100 a #0999 pueden ser usadas libremente.

Al igual que con las variables, también se puede acceder a los productos indexados. Ejemplo: #0[100+#0]. Se
aplican las mismas reglas que las descritas anteriormente.

#NO0..999 Redes

En las expresiones también se pueden consultar los resultados de las redes internas del PLC. Si esto es necesario,
por favor pida la ApplicationNote PLC.

L51: Leerlos parametros de la herramienta

Este comando transfiere los pardmetros de la herramienta actual de la lista de herramientas a las variables #920 a
#929.

N.° Significado
#920 El nimero T de la herramienta que se esta reemplazando actualmente
#921 P no. de la herramienta actual (ranura de la revista)

#922 tipo de herramienta actual (véase el didlogo de la herramienta, por ejemplo, fresa=1,
taladro=2 etc.)

#923 didmetro actual de la herramienta (borde de corte principal)
#924 2. Diametro (segun el tipo)

#925 longitud actual de la herramienta

#926 2. Longitud (segun el tipo)

#927 velocidad méxima

#928 vida Gtil méxima (minutos)
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#929 vida Gtil transcurrida (minutos)

Guardar los pardmetros de herramienta

Con este comando, las variables # 920 al # 929 esta escrito a la lista de herramientas Esto puede ser de uso para
configurar la longitud y / o didmetro de la herramienta actual en la lista de herramientas a un valor especifico En
realidad, esto s6lo se requiere como parte de la macro G79 para actualizar la lista de herramientas después de
una medicion de la longitud. (\Véase el capitulo "redefinibles comandos, G79 ")

L53: Establecer la memoria de punto cero

Las memorias de punto cero (offsets) definen la posicién de los puntos cero de las piezas (G54 a G59) en la sala
de maquinas. La memoria de punto cero se puede ajustar manualmente a través de la interfaz de usuario, ya sea
en el didlogo Offset o pulsando el botdn de reinicio en las coordenadas Alternativamente, las memorias de punto
cero también pueden ser cambiadas por macros. Las coordenadas del desplazamiento actual estan en las
variables #900 a #908 (el eje X en #900, Y en #901, etc.). El nimero del punto cero actual se encuentra en el
#909 (0 = G53, 1 = G54, etc.) Las variables pueden ser modificados y guardados por L53 en la memoria del
punto cero seleccionado (G54 a G59) G53 no puede ser cambiado.

Atencidn, se recomienda usar esta opcion sélo dentro de las macros de encuestas y si sabe exactamente lo que
estd haciendo. Un cambio erréneo de los puntos cero puede causar a un comportamiento impredecible de la
maquina y a colisiones

S| ENTONCES, ENDIF: Ejecucién condicional

Dentro de macros tales como el cambio de herramienta automatico, a menudo es necesario para tomar decisiones
en base al estado de las entradas o variables Con el IF ... THEN comando partes del programa se pueden ejecutar
de forma condicional Intermedio IF y THEN es un denominado expresion booleana, es decir, una condicion en la
forma de una comparacion de una variable o de entrada de una expresién numérica (férmula) o una combinacion
de varias condiciones La parte del programa desde THEN hasta ENDIF s6lo se ejecuta si la condicion es
correcto Ejemplo:

IF #1100=1 THEN
M2 (abortar, ninguna pieza de trabajo en el depésito)
ENDIF

La parte del programa entre ELSE (opcional) y ENDIF s6lo se ejecuta si la condicién no se cumple:

IF T<=10 THEN (Herramienta No. 1..10)

GO X-50 (almacén de herramientas primera fila)
ELSE (herramienta no. 11..20)

GO0 X-100 (segunda fila del depdsito)

ENDIF

Operaciones de comparacion admisibles son = (igual a),> (mayor que),> = (mayor o igual que), <(menor que),
<= (menor o igual a) o <> (no igual) La operacion de comparacion consta de una variable, una letra de direccion
0 una entrada en el lado izquierdo, el operador de comparacion, y una férmula o constantes en el lado derecho IF
y THEN debe ser delimitada por espacios de otras palabras Se pueden establecer varias condiciones con "&"
(I6gico Y), "|" (I6gico O) o "!" (I6gico NO). También se pueden utilizar paréntesis. Ejemplo:
IF (A=1) & !(B=2) THEN

La condicion se cumple si A es 1y B simultdneamente desigual a 2 Si es necesario pueden ser multiples IF ...
ENDIF bloques también dentro de otros, es decir, permitié desde THEN hasta ENDIF o entre THEN y ELSE o
END mas bloques de IF ELSE y IF ENDIF

Los programadores que estan acostumbrados a C o lenguajes similares, observaron que el control Beamicon?2
distingue estrictamente entre expresiones booleanos y numéricos, y no hay conversion implicita entre ellos
Expresiones tales como IF #14 THEN son no permitido debido a que una entrada de sefial tiene un valor
numérico Una expresion booleana se obtiene por comparacion con una constante, o de formula (con variables)
Correcta seria IF # 14 = 1 THEN Enlaces de la operacion de comparacion no son férmulas o constantes
permitidos, s6lo puede haber exactamente una variable o exactamente una sefial de entrada
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Una caracteristica especial es el operador & Se puede utilizar tanto para la operacién booleana AND de dos
expresiones booleanas, asi como el bit a bit operacién de dos valores numéricos El resultado es un valor
booleano en ambos casos Ejemplos:

IF (X>100) & (Y<50) THEN (ejecutar solo si los dos comparaciones estan verdadera)
IF #2&4 THEN (ejecutar cuando el bit 2 % se fija en la variable #2)

REPETICION: Molienda

La declaracion REPEAT se puede utilizar para ejecutar repetidamente una serie de comandos El nimero de
repeticiones debe que ser calculado antes de la entrada del lazo. Aunque este nimero puede depender de
variables, pero no se vuelve a calcular durante la ejecucién del bucle, es decir, el valor antes de la primera
ejecucion es relevante

REPEAT=3
G1 X=X+10
G4 H1
NEXT

Esto ejecuta los comandos entre REPEAT y NEXT tres veces, por lo mueve tres pasos, cada uno de 10 mmy
de espera entre ellos un segundo

HASTA: Condicién de parada

Con la condicion UNTIL se puede definir una terminacion para un G1-movimiento o para un comando de espera
(G4) El comando G1 a continuacion, sigue siempre en la direccion de la posicion de destino, hasta que esto se
logra ya sea como el G1 y sin condicién de terminacién, o antes de que se cumple la condicién Del mismo modo,
a la espera del comando G4 hasta que se cumple la condicién, ya sea, 0 haya transcurrido el tiempo de espera
Actualmente sélo se permiten las condiciones con una sola sefial de entrada, tales como combinaciones
booleanas de varias comparaciones no son posibles

G4 HASTA #4=1
Espere hasta que la sefial de entrada # 4 esta activo

IMPRIMIR: Salida de pantalla o en archivo LOGFILE

Puedes usar la instruccion PRINT para imprimir textos y variables en la ventana de mensajes. Especificando
"LOGFILE" estas salidas también pueden ser redirigidas a un archivo.

Ejemplo:

o
s

LOGFILE "Logfile.txt"

IMPRIMIR >1;"Test Test de prueba"
G4 H1

IMPRIMIR >1;"\xO0C"

M2

PREGUNTA: Los dialogos para la entrada de parametros

Las macros de usuario pueden requerir que el programa se detenga y espere la entrada del usuario. En el caso
mas simple, esto es sélo una confirmacion de que pueda continuar pero también se puede introducir un nimero
como parametros Hay tres versiones del comando ASK.

ASKBOOL "mensaje de texto" =1
Se abre un cuadro de dialogo y muestra el texto del mensaje A continuacion, se espera una confirmacion de
que el usuario tiene (posiblemente de varios) presionar los botones El I-parametro determina el nimero de

opciones Con 1=0 no hay seleccién, es decir, s6lo hay un botén de "Cancelar”, que siempre cancela el programa.
Asi el texto es que un mensaje de error Con =1 hay un bot6n de "OK" y otro de "Cancelar". El usuario ya puede
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continuar o cancelar el programa. Con =2 se puede elegir entre "Si", "No" o "Cancelar". En caso de "Si" 0 "No"
se devuelve en la variable # 0 un "1" 0 "0", de lo contrario el programa se interrumpe.

ASKINT "mensaje de texto" I=min J=max

Se abre un cuadro de didlogo y muestra el texto del mensaje El usuario tiene entonces la opcién de introducir
un ndmero entero en un campo Hay un boton de "OK" y un botén de "Cancelar”. El usuario ya puede continuar o
cancelar el programa. Los pardmetros | y J son limites opcionales Van a ser omitidos, no hay limite del rango de
nameros El resultado se transfiere a la variable de #0 2

ASKFLT "mensaje de texto" I=min J=max
Al igual que ASKINT, pero para los nimeros de punto flotante

ASKMULTI "Confirmar cambio de herramienta”;"endmill.jpg";"T%d";" Por favor, inserte el
nimero de herramienta %d\nDidmetro %fmm\nLongitud %fmm";T;T;#923;#925

Se abrira un didlogo mostrando la imagen "endmill.jpg" y a la derecha de ella el texto mostrado con las
variables.

Por ejemplo:

%

G54

ASKMULTI "Titulo";"endmill.jpg";"Encabezado";"Linea de texto 1\nLinea2" I=3
ASKVAL "Coordenada X" P0=0

ASKVAL "Coordenada Y" P1=1

ASKVAL "Coordenada 2" P2=2

IMPRIMIR "X=";P0

IMPRIMA "Y=";P1

IMPRIMA "Z=";P2

M30

comandos redefinibles

Como se ha descrito anteriormente, estas macros se llaman siempre que se utiliza la instruccion M o G
correspondiente.

M3y M4

Estas macros se usan para encender el motor del husillo. En el caso méas sencillo, solo se activa la salida
correspondiente # O3 y O4 # Si es necesario, las salidas adicionales se pueden activar para el aire de sellado, por
ejemplo, o puede ser entradas verificados antes de que se inicie el husillo, tal como si el cambiador de
herramientas esta bloqueado, o la presion neumatica es suficientemente alta.

A las macros M3 y M4 se les dan los siguientes parametros en las variables S y #0 a #2

#0 La velocidad actual (antes)

S velocidad deseada (después)

#1 El tiempo de retardo (independiente de la
velocidad) en s

#2 Tiempo de rampa (dependiente de la velocidad) en
s /(1000 / min)

Asi se puede esperar a un tiempo dependiente de la velocidad antes de que el programa continGe, para dar el
husillo el tiempo suficiente para alcanzar la velocidad requerida

La implementacidn estandar de la macro M3 se ve asi:

%
#04=0
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#03=1
G4 H=#1+(S-#0)*#2/1000
RETURN

En lugar del tiempo de espera calculado G4 H = ... alternativamente podria ser mantenido en una entrada, por
ejemplo cuando el inverter de frecuencia del husillo cuenta con una salida de sefial "velocidad alcanzado" En
este caso, se podria escribir:

G4 H20 UNTIL #1100=1
IF #1100=0 THEN
IMPRIMIR "Error; No se ha alcanzado la velocidad del eje
M2 (Cancelar)
ENDIF

Porque G4 con el UNTIL s6lo quede un tiempo maximo (en este caso 20 segundos), es recomendable
comprobar para ver si la entrada era realmente activa, o el tiempo ha sido superado

Si la maquina dispone de un cambiador automatico de herramientas, también es recomendable comprobar
antes de encender el husillo si el Gltimo cambio de herramienta se ha realizado correctamente, de hecho, es una
herramienta en el husillo, y el mecanismo de sujecion esta bien bloqueado

M5

Esta macro se utiliza para apagar el motor del husillo. Los pardmetros son los mismos que anteriormente,
excepto que la velocidad deseada es siempre cero Puede ser calcularse un tiempo dependiente de la velocidad, o
estan esperando al sefial de entrada "parada” (# 15)

M6

Esta macro realiza un cambio de herramienta automaético si la maquina tiene un cambiador. Para ello, en funcion
del tipo de cambiador tiene que realizar acciones mas complicadas A menos que la maquina se haya entregado
lista para funcionar con un sistema de control preconfigurado, la macro estandar esta, por lo tanto, vacia por
razones de seguridad y solo espera un cambio manual. Los ejemplos de los tipos de cambiadores mas comunes
(cargador lineal, cargador de tambor / revolver, cargador de cadena) pueden encontrarse en el capitulo " 0" del
foro de Beamicon2 o a peticion en Benezan Electronics.

El ajuste "Cambio de herramienta” de la pagina "General" del didlogo de configuracion (menu
"Configuracion->Magquina") determina si se ejecuta la macro M6 (automatica) o M66 (manual) cuando se realiza
un cambio. Para las maquinas sin cambiador automatico, no es necesario definir M6. S6lo M66 se usa en un
momento dado.

El nimero de la herramienta a cargar y el puesto de almacén asociado se pasa en las variables T y P La macro
M6 tiene que recordar el nimero de la herramienta previamente insertada en otra variable para que pueda ser
puesta en su lugar. Tiene sentido utilizar una variable de bandera para "cambio de herramienta exitoso” o
"herramienta valida en el husillo", que se borra al principio del cambio y se restablece sin error cuando la macro
termina. De esta manera, se pueden detectar las condiciones no autorizadas y tomar las medidas adecuadas. Por
ejemplo, en la mayoria de los motores de husillo con cambiador, esta prohibido dejar que el husillo gire sin la
herramienta insertada. Esto se puede evitar consultando las variables de bandera en la macro M3.

M7, M8y M9

Estos macros activan y desactivan el enfriamiento o la succion. En el caso mas sencillo, s6lo activan o
desactivan la salida correspondiente (# O7, O8 #) En la variable # 1 se encuentra el tiempo de retardo de los
parametros de la maquina, el tiempo de esperar antes de reanudar el programa Si esto es fundamental para el
procesamiento, por ejemplo en una herramienta de enfriado internamente también seria posible que esperar a que
la sefial de un sensor de presion.

M10y M11

Estos comandos estan destinados normalmente para el pinzamiento (hidraulico o neumatico) de un eje de
rotacion, pero también se pueden utilizar para una sujecion de la pieza u otros dispositivos auxiliares
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M14 y M15

Estas macros se llaman cuando el cuchillo se levanta (M15 = Boligrafo arriba) o se hunde (M14 = Boligrafo
abajo) durante el corte tangencial del cuchillo. En funcién de los angulos de transicién de la trayectoria de la
herramienta, el controlador puede decidir insertar un movimiento de una retraccion o movimiento a abajo sin Z-
movimiento programado Este evita el rasgado del material o la rotura de la cuchilla que son impedido por
grandes angulos en las esquinas del trayectoria.

La macro de PenDown debe recordar la altura de retraccién (Z) en una variable para que Pen up pueda volver
a ella. Las macros PenUp y PenDown no deben realizar movimientos con X e Y, porque esto podria llevar a una
recurrencia no autorizada. So6lo se puede mover el Z y/o conmutar las salidas (por ejemplo, con el eje Z
neumatico).

M41 a M44

Estos comandos se usan para la conmutacion de la transmision, si el husillo principal tiene una transmisién
manual Excepto para el funcionamiento de las salidas correspondientes para el mecanismo de cambio de
transmisién también se pueden ajustar las variables, que establecen la relacion de transmision de calculo de
velocidad compensada de la M3 Macro.

M60

Este comando se utiliza para activar el cambio de la pieza de trabajo, si la maquina tiene un cambiador de palets
Por otra parte, en un torno, el alimentador de barras indica que devuelva el material a transportar un paso mas
alla.

M61

Este comando se utiliza para girar/impulsar el Unico cambiador automético de herramientas a una posicion
especifica. Esto es importante, por ejemplo, en el caso de los cambiadores de cadena en los que no se tiene
acceso a herramientas que no estan en la posicion actual. El nimero de la posicion se pasa en la variable #0.

M66

Este comando es para maquinas con cambiador de herramientas a utilizar para solicitar explicitamente un
cambio de herramienta manual El ajuste "Cambio de herramienta" de la péagina "General" del dialogo de
configuracion (mend "Configuracion->Maquina™) determina si se ejecuta la macro M6 (automatica) o M66
(manual) cuando se realiza un cambio. Para las maquinas sin cambiador automatico, no es necesario definir M6.
Sélo M66 se usa en un momento dado.

G79

Este comando se lleva a cabo una medicidn automatica de la herramienta con un sensor de longitud Para este se
mueve en la direccién del boton de longitud hasta que se presiona, y luego calcula a partir de la posicion actual,
la longitud de la herramienta y registrado en el L52 en la lista de herramientas Ejemplo:

Gl Z-100 F150 HASTA #4=1 (Conduzca hacia abajo para
encenderlo)

#925=2Z+76 (calcular la longitud desde la posicidén Z)
L52 (Guardar valor en la lista de herramientas)

El nimero de la sefial de entrada para el interruptor (#4) y los valores Z (-100mm y 76mm respectivamente)
se eligen aqui arbitrariamente y por supuesto deben ser adaptados a la maquina. Si se alcanza el interruptor en Z-
90 en el ejemplo, Z=76-90=-14 se introduciria en la lista de herramientas. La herramienta deseada debe ser, por
supuesto previamente sustituto con T 'y M6.

Ciclos de taladrar

Los comandos G81 a G89 y G73 son en cierto sentido un "atajo" para un nimero de GO y G1 comandos para
crear un agujero Con el Beamicon2, estos ciclos no estan codificados en el software de control, sino que pueden
ser adaptados a sus propias necesidades usando las macros. Sélo los ciclos G73 y G81 a G83 estan predefinidos
por defecto.
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G81

Perforacién simple: La perforacidn se lleva a cabo a la velocidad de avance establecida F hasta la profundidad Z,
y luego se retrae hasta la altura de retraccion R.

G82

Avellanado: Ademas del simple agujero de perforacion, se espera un tiempo de permanencia P en la profundidad
objetivo Z para cortar la superficie frontal del agujero de perforacion o avellanado.

G83

Perforacién de agujeros profundos: El proceso de perforacién se divide en varios pasos de profundidad Q.
Dentro de los pasos de la perforacion se saca completamente la herramienta para quitar virutas fuera del agujero.

G73

Perforacién con rotura de virutas: Igual que el G83, pero sdlo se detiene brevemente entre pasos para interrumpir
el flujo de chips, en lugar de levantarse completamente.

G84
Tapping - no esta definido por defecto (hay que afiadir una macro).

G85
Friccidn - no definida por defecto

G86
Desatornillar - no esta definido por defecto

G87
Contracolumna - no definida por defecto

G88
Avellanadores con corte libre - no definidos en la norma

G89
Escariado con corte libre - no definido por defecto

Macros de eventos

Las siguientes macros siempre son llamadas implicitamente, es decir, sin que se ejecute un comando especial, en
ciertos momentos.

Startup

La macro de inicio se ejecuta inmediatamente después de iniciar el software. Se puede utilizar para llevar a cabo
la inicializacion necesaria de por ejemplo, variables o salidas, o para activar una lubricacién central, por ejemplo.

jAtencion! Tenga en cuenta que es inadmisible de conformidad con la Directiva de Maquinas, llevar a cabo
inmediatamente después de los movimientos de giro, lo que podria suponer un peligro para el operador Por lo
tanto, no es aconsejable realizar una corrida de referencia, por ejemplo, dentro de la macro de inicio. Esto podria
causar que después de un fallo de alimentacion y el posterior retorno de la tension, la maquina empieza a
moverse sin control.

Es mejor establecer una variable de bandera que indique que una determinada operacién ain debe realizarse,
y luego consultar la macro PrgStart para hacerlo y compensarla si es necesario. Si es imprescindible mover los
accionamientos en la macro de arranque, la maquina debe estar equipada con enclavamientos (puertas de
seguridad o similares) que excluyan cualquier peligro para el personal operador.
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Shutdown

La macro de apagado se ejecuta cuando el software de control se cierra. Esto puede ser usado para apagar
auxiliares o para llevar en una posicion de estacionamiento.

jAtencion! Una ejecucion no se puede garantizar en todos los casos En caso de fallo de alimentacion, en caso
de interrupcién de la comunicacion entre el PC y el hardware de la maquina u otros errores graves no apagado
controlado de la maquina es imposible Por tanto, es importante que, incluso con el apagado incontrolado, la
maquina pasa automaticamente a un estado seguro, e incluira ejes verticales estan protegidos frente a una caida
de frenos de retencidn autoblocantes.

Sin embargo, es posible recordar si la maquina se ha apagado correctamente al establecer una variable de
bandera en la macro de apagado. Si no, esto puede ser detectado en la macro de inicio en el siguiente inicio y el
sistema puede reaccionar en consecuencia.

Para asegurarse de que la macro de apagado puede ser ejecutada, debe ser activada en Ment->Configuracion-
>Configuracion GUI->Pantalla->Boton de apagado en la pantalla principal. Después, el software sdlo se puede
apagar pulsando este boton.

PrgStart

La macro PrgStart se ejecuta antes de cada inicio de programa de un programa NC cargado. Comandos
individuales que se introducen a través de MDI, por ejemplo, no cuentan como un programa.

PrgEnd

La macro PrgEnd se llama después de cada ejecucién del programa, si el programa se ha ejecutado con éxito (sin
errores) hasta el final.

PrgStop

Esta macro se ejecuta después de que un programa ha sido abortado, es decir, cuando el operador ha presionado
el boton de parada, o el programa ha sido terminado por un error.

PrgResume

La macro de reanudacién se ejecuta antes de que un programa continte, o salta a la mitad de un programa, por lo
que no se ejecuta desde el principio.

Ejemplos

Aunque se han explicado todos los comandos y aplicaciones posibles, programar macros no es facil si tienes que
empezar "desde cero". Por lo tanto, se enumeran y explican algunos ejemplos de macros. Las macros no pueden
utilizarse para una maquina especifica sin mas, porque al menos las posiciones aproximadas, los nimeros de las
entradas y salidas y otros pardmetros deben adaptarse a la méaquina respectiva.

En todos los ejemplos, se supone que G53 Z0 es la posicion mas alta del eje Z y se mueve hacia abajo en el
rango negativo. Si la posicion Z mas alta estd en el rango positivo, debes ajustar las coordenadas Z en
consecuencia.

La estructura basica de un macro

#LABEL "cambio automatico de herramientas"
Entradas: #18=AirOk, #152=Revista abierta, #153=Revista cerrada
Salidas: #013=Revista abierta, #014=Expulsién WZ

%
IMPRIMIR "Cambio automético de herramientas old=";#950;" new=";#920
RETURN
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Simulacion:
IMPRIMIR "Cambio de herramienta simulado T=";T
RETURN

#Label es una linea donde la macro puede ser identificada por su nombre.

Los siguientes son algunos Lineas de comentarios. Tiene sentido describir todas las variables y entradas/salidas
utilizadas, lo que facilita la lectura y la depuracion de la macro.% - El signo de porcentaje marca el comienzo
del codigo ejecutable. A esto le sigue el codigo G, que se ejecuta cuando la maquina esta conectada.

VUELVE El cddigo G de la macro debe terminar con un retorno para volver al programa principal.

SimulaciénEsta seccién (jnecesaria!) contiene el codigo G, que se ejecuta cuando no hay ningun hardware
conectado o el software estd en modo de demostracion. También esta seccion se pierde para ser terminada con
una devolucion.

Nota: Las salidas de texto con impresion no entienden caracteres especiales o diéresis. Por lo tanto, escriba
"Cheque" en lugar de "Verificar".

Cambio de herramientas con otros tipos de revistas

Adaptando la macro M6 se pueden implementar otros tipos de revistas como revistas de torreta, revistas de
cadena, revistas con varias filas o niveles, e incluso estrategias complejas como los cambiadores "cadticos", en
los que una herramienta determinada no siempre esta en el mismo lugar. Sin embargo, esto requiere un esfuerzo
de programacion considerable y excederia el alcance de este manual. Se recomienda consultar el foro de Internet
de Beamicon2Basic. Se publicaran alli otros ejemplos paso a paso. A peticién de Benezan-Electronics también
puede crear macros individuales para sistemas especiales Welcher contra pago.

Medicion de la longitud de la herramienta con una sonda estacionaria

Con este método, se instala un sensor de longitud de herramienta en una posicion fija en el rea de mecanizado.
Para el cambio de herramienta manual sin conicidad de la herramienta (pinza de sujecion directamente en el
motor del husillo) o para el cambio de herramienta automatico con cambiador directo, la medicion de la longitud
debe realizarse después de cada cambio de herramienta. En estos casos, la medicion de la longitud se integra
mejor en la macro intercambiable (M66 0 M6).

En el caso del cambio automatico con conos de sujecién (SK, HSK o sistemas similares), solo hay que
realizar una nueva medicion de la longitud una vez cuando se ha introducido una nueva herramienta en el
soporte, es decir, después de una rotura o sustitucion por desgaste. En el caso de un cambio normal y automético
sin abrir las pinzas, se puede utilizar la longitud ya almacenada en la tabla de herramientas. En este caso, la
medicidn de la longitud se crea mejor como una macro de usuario y sélo se llama cuando es necesario.

#NOMBRE G79.txt #LABEL "Medicion de la longitud de la herramienta”

%

#0=5.0 (boton X-posicion)

#1=200.0 (botdn posicion Y)

#2=-100.0 (posicion Z mas baja)

#3=500 (velocidad de aproximacién)

#4=0.0 (Compensacién Z)

#5=0.0 (posicion de seguridad X)

#6=170.0 (posicion de seguridad Y)

IF #952>0 THEN (los parametros estéan inicializados)
#0=#960 #1=#961 #2=#951 #3=#952 #4=#962
#5=#963 #6=#964

ENDIF

#7=#909 (recuerda el punto cero G53..G59)

G53

G49

G0 20

SI T=0 ENTONCES
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IMPRIMIR "sin herramienta insertada"

M2

ENDIF
GO X=#0 Y=#1
G1 Z=#2 F=#3 HASTA #l4=1

IF #14=0 THEN

IMPRIMIR "interruptor de la sonda no disparado"
M2

ENDIF
G1 Z=7+2 F50 HASTA #14=0

IF #14=1 THEN

IMPRIMIR "interruptor de la sonda no liberado™
M2

ENDIF
#925=7+#4 (El desplazamiento compensa la altura de la sonda y el collar)
IMPRIMIR "Longitud de la herramienta = ";#925
L52 (Guardar los parametros de la herramienta)
GO0 Z0 (bot6n de liberacion,)

GO X=#5 Y=#6 (de lo contrario, existe el riesgo de que se estrelle al inicio del programa)
#909=#7 (restaurar el antiguo punto cero)
RETURN

Simulacion:

IMPRIMIR "Medicion de la longitud de la herramienta (simulacion)"
IMPRIMIR "Longitud de la herramienta = ";#925

RETURN

Se supone que el sensor de longitud ya estd conectado al hardware y la sefial #l4 esti asignada al pin
correspondiente (mend Configuracion -> Maquina -> Entradas/Salidas). Los parametros de macro descritos al
principio (#960 etc.) deben ser definidos (Configuracion -> Maquina -> Macros)

b)
c)

d)

€)

las coordenadas X e Y de la posicion de la sonda (#960, #961) deben ser introducidas para que la
herramienta se encuentre con el centro de la sonda.

la coordenada Z mas baja (#951) indica el maximo movimiento hacia abajo hasta que se debe presionar
el botén.

La velocidad de aproximacion (#952) debe seleccionarse de manera que la distancia de frenado no sea
mayor que la reserva de viaje de la sonda (distancia del punto de conmutacién hasta el tope), de lo
contrario el eje Z no se detendria a tiempo y la sonda se dafiaria. Ejemplo: F1000 a una aceleracion de
0,5m/s? da una distancia de frenado de 0,28mm. En caso de duda, utilice el ordenador para configurar
los ejes (Menu -> Configuracién -> Maquina -> Pardmetros de los ejes -> Boton "Abrir calculadora™)

El desplazamiento Z (#962) debe especificarse de manera que la longitud sea cero, correspondiente al
collar sin herramienta. Si, por ejemplo, el collar esta directamente en el boton para Z-92, entonces se
debe introducir #962=92.

Al final de la medicion, la sonda debe moverse a una posicion que evite que se dafie la sonda si se emite

un comando GO Z... después de la medicidn. sigue después de la medicién. La posicién exacta (#963,
#964) no es importante, solo aléjese lo suficiente del bot6n.

Medicién de la altura con la sonda movil

La medicién de la longitud de la herramienta también puede hacerse con una sonda mdvil. El eje de la
herramienta se coloca sobre el material y la sonda se coloca debajo de la herramienta sobre el material. Cuando
se mide, la herramienta se mueve sobre la sonda y el punto cero de la pieza se fija en la posicion de la punta de la
herramienta menos la altura de la sonda. Esto compensa simultdneamente las fluctuaciones de la longitud y el
espesor del material.
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Como la altura del material y la longitud de la herramienta se miden simultaneamente, no es (til introducir la
longitud en la lista de herramientas, ya que la altura medida s6lo es valida para el material actual de todos
modos. Por lo tanto, s6lo se ajusta el punto cero de la pieza de trabajo actual. Se supone que el sensor de longitud
ya estd conectado al hardware y la sefial #14 esta asignada al pin correspondiente (mend Configuracion ->
Magquina -> Entradas/Salidas).

#NAME User01.txt #LABEL "Buscador Z0 con sonda movil"

%

#2=-100.0 (posicion Z mas baja)
#3=500 (velocidad de aproximacidn)
#4=0.0 (Compensacién Z)

IF #952>0 THEN (los parametros estan inicializados)

#2=#951 #3=#952 #4=#953

ENDIF

#1=#909 (Ultimo punto cero G54...)

IF #1=0 THEN
IMPRIMIR "no offset G54..G59 seleccionado™
M2

ENDIF

G53

G1 F=#3 HASTA #14=1 Z=#2-#925

IF #14=0 THEN
IMPRIMIR "interruptor de la sonda no disparado”
M2

ENDIF

G1 F=#3/10 HASTA #14=0 Z=2Z+2

IF #14=1 THEN
IMPRIMIR "interruptor de la sonda no liberado™
M2

ENDIF

#0=27

G49

GO0 Z0 (botdn de liberacion)

#909=#1 (reactivar el antiguo punto cero antes de G53)
#902=#0-#4 (El desplazamiento compensa la altura del boton)

SI #939&64 ENTONCES (G43 estaba activo?)

#902=#902-#925 (restar la longitud de la herramienta)

ENDIF

IMPRIMA "Offset G";53+#1;" Z=";#902
L53 (guardar el punto cero)

RETURN

El texto del programa de arriba se crea mejor como una de las macros de usuario (UserO1 a User10). Los
pardmetros de macro descritos al principio (#951 etc.) deben ser definidos (Configuration -> Machine -> Macros

menu):

a)

b)

c)

la coordenada Z mas baja (#951) indica el maximo movimiento hacia abajo hasta que se debe presionar

el boton.

La velocidad de aproximacion (#952) debe seleccionarse de manera que la distancia de frenado no sea
mayor que la reserva de viaje de la sonda (distancia del punto de conmutacion hasta el tope), de lo
contrario el eje Z no se detendria a tiempo y la sonda se dafaria. Ejemplo: F1000 a una aceleracion de
0,5m/s? da una distancia de frenado de 0,28mm. En caso de duda, utilice el ordenador para configurar
los ejes (Menu -> Configuracién -> Maquina -> Pardmetros de los ejes -> Boton "Abrir calculadora™)

El desplazamiento Z (#953) debe corresponder a la altura efectiva del boton, es decir, la distancia desde
la base hasta la superficie de accionamiento en el punto de conmutacion.
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Ejemplo de macro de cambio de herramienta

¢ Qué es lo que necesitas?

En primer lugar, por supuesto, se necesita un husillo de herramientas con un mecanismo de cambio, es decir, la
herramienta debe ser capaz de ser expulsada neumatica o hidraulicamente, ya sea directamente desde el
portabrocas o con un portaherramientas (SK/1SO o HSK taper).
Segundo, necesitas una revista. En el caso mas simple puede ser una tabla con unos pocos agujeros, si sélo se
utilizan herramientas méas delgadas (fresa, taladro). Si también se desea cambiar las herramientas que son méas
gruesas que el portaherramientas (cabezales de corte, fresas laterales), hay que recoger las herramientas
lateralmente en el cargador y se necesitan pinzas/plataformas especiales para sujetar los portaherramientas.
En tercer lugar, se necesitan suficientes entradas y salidas en el controlador para activar las valvulas solenoides
necesarias e interrogar a los sensores. Tedricamente, es posible desbloquear la sujecion de la herramienta con
una sola salida. Pero si todo el asunto es funcionar sin vigilancia, (ese es el objetivo del interruptor automaético,
que no tienes que estar frente a él todo el tiempo), entonces es aconsejable monitorear el proceso correcto con
unos pocos Sensores.
La mayoria de los husillos de herramientas "profesionales” con cambiador automatico tienen las siguientes
caracteristicas:

e Cilindro neumatico para la liberacion del molde, ya sea de retorno por resorte o de doble accién
Aire de sellado (puede ser conectado en paralelo a la sefial de inicio FI)
Sopla aire para limpiar el cono
Sensor "herramienta desbloqueada™ (muestra la posicion més baja del cilindro-piston)
El sensor "husillo vacio™ (muestra la posicion mas alta del piston)
Sensor "herramienta sujetada” (muestra la posicién media del piston)
Sensor "El eje gira" o "El eje se queda quieto"

. . ~ 3. Spindeldrehzahl 24: Extern / Werkstick beladen start
Si no se dispone de la sefial de parada, se 4 Spindeldrehzahl 25 Extern / Werkstick beladen start
HH : . 5
puede utilizar una salida correspondiente e
del accionamiento. El sensor "huso 105 Spindel Givais 500 SpaRnGIEGIST UG BAY -
vac |'0" tampoco es absolutamente N:  Spindel an/aus 30: Spannungsversorgung 24V +
N 12:  Kihlmittel an/aus
necesario. 13:  Kohimittel an/aus
. . 14: Relais auto Werkzeugwechsel
Asi que en la mayoria de los casos se 15 Relais auto Werkzeugwechsel

necesitan al menos dos salidas y tres
entradas libres en el controlador. Un
TripleBeast con CncPod puede ser cess cess oo .o oo
equipado con la placa de extensidn
"PodExt" con entradas/salidas
adicionales, para el NetBobl se puede
usar la placa "loExt". O tomas un
NetBob2, hay suficientes entradas y

, FETH T L -..g
salidas. 3 e S .,J,'?‘ =
L il o =_§:::J=m_;! %Hl’

Para que el software sepa qué sefial esta e I . sl ‘“ 220
conectada a qué terminal del hardware, se
deben asignar pines a las sefiales logicas.
Esto parece un poco engorroso al
principio, pero tiene la ventaja de que se
puede elegir la secuencia de conexion
casi libremente, y también se puede
cambiar mas tarde sin tener que reescribir
todas las macros.

I XN N NN e o o o ()
Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 7. 3 Raf Schofter XoAchee 44: - Spindelousguny Wedzeug geld
. :  Ref Schalter X-Achse : Spin elausgang Zange offen
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 beneza 33: Ref Schalter Y-Achse 48: Spmdeluusgung Tacho
34: Ref Schalter Y-Achse 50: Kein

35: Ref Schalter Z-Achse
36  Ref Schalter Z-Achse

55:  von Extern / Job neu starten
56: von Extern/ Job neu starten
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La mayoria de las sefiales ya estan predefinidas. Los pines se asignan en el menu a través de Configuracion ->
Méaquina en la pestafia "Entradas/Salidas”. Si la "Maquina" esta en gris en el men(, debes iniciar sesién como
administrador.

El plan

Los nameros de la foto de la derecha son los nlimeros de las terminales del armario de control, que no son de
interés aqui por el momento. Importante son los nimeros de pin, que se muestran en la imagen en los terminales,
por ejemplo, "In1" en el tablero corresponde a "Input 1".
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Asighaciones

Ahora asignamos las siguientes entradas y salidas una tras otra:

Beamicon2 Konfiguration x|
Allgemein | Achsen zuweizen | Achsenparameter | Extras  Ein-AAusgange | Geschwindigkeit | Spezial | Sicherheit | Macros |
Eingange Ausgange
Signal | Fin | Pal. | B eschreibung | ;l Signal | Pin | Beschreibung |
138 0 + Achse B Referenzschalter o1 1] Servo Enable
140 1] + Achze # +Endschalter 0z Enable 3 Stromabsenkung
141 1] + Achze Y[m] +Endschalter 03 Ausgang 1 Spindel vorwarts
142 1] + Achze Y(s] +Endschalter Ei = =
143 0 +  AchseZ +Endschalter Ingangspini=UREEET
144 1} +  Achse 4 +Endschalter . .
45 0 +  Achse 5 +Endschalter SignalMr. | 50 low-akiiv [~
146 0 + Achsze B +Endschalter
147 u] + Achze ¥ +Endschalter Beschreibung Itool clamped
148 0 + Achze 8 +Endschalter
150 Eingang 1 + ‘wherkzeug geklernmt .
151 Eingang 2 + ‘wierkzeug ausgewarfen it A
152 ] - tagazin offen ezan-Electio OFESFC Imrner aus
153 ] Magazin geschloszen Matstap
154 0 + Plasma THC hoher Referenz 1
5 0 +  Plasma THC tisfer Rieferenz 2
156 i +  Plasma Taster Werkstiickoberflache Referenz 3
57 0 - Plasma Lichthagen 0K Peferenz 4
580 +  Sicherheitstii ist offen 1 Frofoone b
159 0 + Sicherheitstiin ist offen 2
00 Ergmgt  + KenWekeeg a2
E!ngang 3
Anderm Hinzufiigern | Entfernen I E!ngang E LI Entrermen |
ok | Abbuch |

/ |peichern | Abbruch |

Sefial I5 - Clavija "Entrada 3" - parada (el eje se detiene, reemplaza la sefial del tacémetro en el plan)
18 - Entrada 5 - Presion del aire OK (sensor de presion, aun falta en el plan)

I50 - Entrada 1 - Herramienta sujetada

I51 - Entrada 2 - Herramienta expulsada (corresponde a "alicates abiertos™ en el plano)

La siguiente entrada no esta predefinida, pero debe crearse de nuevo con "Afiadir":

1100 - Entrada 4 - Sin herramienta

014 - Salida 3 - Herramienta de expulsidn (corresponde a "Relé auto...") en el plan, o la valvula)
015 - Salida 4 - Soplar aire (falta en el plan)

Si todavia tuvieras una solapa para proteger el depésito de herramientas de las astillas, también podrias asignar
las siguientes sefiales:

013 - Revista de herramientas abiertas

I52 - Revista abierta

153 - Revista cerrada

Prueba de las sefiales

Ahora puedes probar las sefiales en "ensayo general”. Para ello, vaya a la pagina de diagnostico (la parada de
emergencia debe estar desbloqueada, de lo contrario las salidas no se pueden conmutar. En las méaquinas con
puerta de seguridad, hay que pasar al modo de mantenimiento, de lo contrario no se pueden cambiar las sefiales
cuando la puerta esta abierta).

e "Parada" debe estar encendido cuando el eje se detenga. Si giras el eje un poco a mano, se dispararé.
(No estoy seguro de si la sefial de "Tacho" de Sven da un impulso por revolucion, en cuyo caso no se
puede utilizar como sefial de giro/parada, y en su lugar tiene que tomar una sefial de la unidad)

¢ Sila salida "Expulsion de la herramienta” esta activada, la entrada "Expulsion de la herramienta™ debe
activarse tras un breve retardo. (Por supuesto, jsostén tu mano debajo de la herramienta para atraparla!)

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Pégina 55
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Referenzhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx

18/05/2017



Benezan Electronics Manual de referencia de Beamicon 2 para
Desarrollo de Hard- y Software fabricantes y usuarios avanzados

e Si ahora se vuelve a desconectar la salida (sin una herramienta en el husillo), la entrada "herramienta
sujetada” probablemente se activard brevemente y luego se apagara de nuevo inmediatamente.
Entonces se activa la entrada "sin herramienta” (si esta disponible). Esto se debe a que el pistdn pasa la
posicion media por un corto tiempo antes de llegar a la posicion muy trasera.

e Si se vuelve a conectar la salida y luego se conecta con la herramienta en el husillo, la entrada
"Herramienta sujetada” debe estar permanentemente conectada.

e De la misma manera puede probar las entradas/salidas para la solapa del cargador (si esta disponible).
"Abrir la revista de herramientas" en -> "Revista abierta” entrada en Salida apagada -> "Revista
cerrada" continda.

e "Presién de aire OK" debe estar encendida cuando los neumaticos estan presurizados.

e Encienda la salida "Soplar aire" brevemente -> silbido audible, el aire sale del asiento del cono si no
hay herramientas en él

Si una 0 mas entradas estan actualmente cambiando "al revés", es decir, se invierten los estados de encendido y
apagado, la entrada puede invertirse con "baja activa" en la asignacion de pines. (Menl Configuracion ->
Magquina, pestafia "Entradas/Salidas”, haga clic en entrada, "Cambiar").

Determinar las posiciones en la revista

El siguiente paso es determinar las posiciones donde las herramientas deben ser colocadas en el cargador.
Normalmente basta con medir la posicién del primer cargador y conocer la distancia entre las posiciones
adyacentes.

Para ello, primero cambie a las coordenadas absolutas de la maquina (G53, la pantalla cambia de azul a verde) y
luego pase con cuidado a la primera posicion del cargador con una herramienta insertada en el husillo. Dado que
la herramienta no solo se libera cuando la abrazadera se desblogquea, sino que también se presiona un poco, es
ventajoso que el cargador no sea 100% rigido, sino mas bien algo flexible. Con pinzas que se acercan por el lado,
esto se hace normalmente de forma automatica.

Si colocas el cargador desde arriba, puedes pegar gomaespuma en las superficies de almacenamiento, o colocar
todo el cargador en los topes de goma.

También puede ser Gtil un poco de juego (distancia de la posicion del husillo desde el punto de depdsito) en la
direccion Z, pero no demasiado, ya que de lo contrario la herramienta no se volvera a recoger de forma fiable.
Puedes probar esto unas cuantas veces encendiendo y apagando la salida de la "Herramienta de Expulsion” unas
cuantas veces.

Si la posicion es correcta y la herramienta se coloca de forma fiable en el cargador y se recoge de nuevo, las
coordenadas se anotan.

Ahora todavia tienes que determinar el movimiento de inicio necesario. La mejor manera de hacerlo es presionar
el botén "todo cero” en la pantalla de coordenadas. La pantalla cambia a azul (“punto cero temporal™) y X=0
Y=02Z=0

Si el portaherramientas (alicates) esta en posicién horizontal, ahora se desplaza sobre el portaherramientas con el
correspondiente eje X o Y (dependiendo de la orientacion del cargador) hasta que la herramienta esté a una
distancia segura fuera del cargador.

Si la herramienta se coloca en posicion vertical, pulse Z hasta que incluso la herramienta méas larga que esté
usando esté lo suficientemente lejos por encima del cargador para evitar la colision cuando se mueva de lado.

La distancia visualizada (X/Y o Z) también se anota.

Finalmente, deberias comprobar que la distancia entre los lugares del cargador es correcta y que el cargador esta
alineado recto. Para ello, ahora todavia utiliza la pantalla azul (coordenadas relativas a la ubicacion n° 1) para
moverse a la Ultima ubicacion de la revista. Por ejemplo, si tiene 10 asientos, la pantalla (X o Y, dependiendo de
la orientacion) deberia mostrar el valor "distancia * 9", y la otra coordenada deberia mostrar cero. Si no es asi,
debe corregir la alineacion mecanicamente (mejor), o anotar la desviacion (se hace mas complicado). También
son posibles las revistas de doble fila o las revistas con espaciado desigual. Sin embargo, esto no se discutira
aqui. Si necesita ayuda, podemos crear una macro para usted (por un precio).
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La muestra macro:

#LABEL

#965
#966
#967
#968
#969
#970
#971
#972
#973
#940
#920
#950

distancia
distancia
distancia
distancia
distancia
nimero de
estado de

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

T1
T1
de
de
de

lugares de revista)
cambio de herramienta)
nueva herramienta)
herramienta antigua)

"cambio automdtico de herramientas"
revista lineal fija

cambiar la posicidén de la primera herramienta X)
cambiar la posicidén de la primera herramienta Y)
cambiar la posicidén de la primera herramienta Z)

a T2 a lo largo del eje X)
a T2 a lo largo del eje Y)

aproximacidn X)
aproximacidn Y)
aproximacidn Z)

#I5 (entrada de paro del husillo)
#I8 (Entrada del

#I50 (entrada de
#I51 (entrada de
#I52 (solapa del
#I53 (solapa del
#0013 (

#014 (

#015 (

#2=2000

IMPRIMIR
new=";#920

sensor de presidén del aire)

la herramienta sujetada)

la herramienta expulsada)
cargador de entrada abierta)
cargador de entrada cerrada)

IF #920=#950 THEN

VUELVE

ENDIF

(la misma herramienta,

salida de la puerta de la revista abierta)
salida de collet abierto)
limpieza del cono de aire de soplado de salida)

(velocidad de aproximacidén mm/min)

"Cambio automadtico de herramientas old=";#950;"

terminada)

SI #965=0 | #966=0 | #967=0 | #973=0 ENTONCES
IMPRIMIR "Parametro #965..#973 no fijado, por favor,
compruebe la configuracidén"

M2
ENDIF

IF #I5=0 THEN

M9
M5
ENDIF

IF #I5=0 THEN
IMPRIMIR "Erro

M2
ENDIF

IF #940=0 THEN
IMPRIMIR "Erro
indefinido"

IMPRIMIR

herramientas y"

IMPRIMIR

nimero'"

M2

Ir:

r:

El eje no se detiene"

Estado del cambiador de herramientas

"Realizar el cambio manual o

"Atencidén: Por favor, compruebe primero todas las

'sbélo ajustar el
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ENDIF
SI #920<0 | #920>#973 ENTONCES
IMPRIMIR "Error: Namero de herramienta invéalido T=";T
M2
ENDIF
IF #I8=0 THEN
IMPRIMIR "Error: Presidn neumdtica demasiado baja
M2
ENDIF
#7=#909 (recuerda el punto cero G53..G59)
#940=0 (el proceso de cambio no se completa si se interrumpe)
#013=1 (solapa abierta)
G53
#0=(#950-1) *#968 (Lugar de cambio de compensacidn X)
#1=(#950-1) *#969 (Lugar de cambio de compensacidn Y)
GO0 Z0 (muy alto)
G4 H10 HASTA #I52=1 (Esperando para abrir la tapa)
IF #I52=0 THEN
IMPRIMIR "Error: La tapa del cargador no se abre"
#909=H#7
M2
ENDIF

SI #950>0 ENTONCES (descartar la vieja herramienta)
GO X=#965+#970+#0 Y=#966+#971+#1 (posicidn de seguridad)
GO Z=#967+#972 (sobre la posicidén de la revista)
Gl F=#2 Z=#967 (empieza Z lentamente)
Gl X=#965+#0 Y=#966+#1 (retraer lateralmente)
ENDIF
#014=1 (herramienta de sujecidn abierta)
G4 H3 HASTA #I51=1 (esperando a que la herramienta sea
expulsada)
GO0 Z=#967+#972 (Z alta, distancia de seguridad)
#0=(#920-1) *#968 (Lugar de cambio de compensacidén X)
#1=(#920-1) *#969 (Lugar de cambio de compensacidén Y)
IF #920>0 THEN (toma la nueva herramienta)
GO X=#965+#0 Y=#966+#1 (posicidén sobre la herramienta)
#015=1 (explosidn de aire encendido)
Gl F=#2 Z=#967 (empieza Z lentamente)
ENDIF
#014=0 (sujecidén de la herramienta cerrada)
G4 H3 HASTA #I50=1 (esperando a que la herramienta se fije)
#015=0 (cortar el aire)
IF #920>0 THEN
Gl X=#965+#970+#0 Y=#966+#971+#1 (se extiende lateralmente)
ENDIF
GO Z0 X=#965+#970+#0 Y=#966+#971+#1 (Z hasta arriba)
#013=0 (solapa cerrada)
#909=#7 (restablecer punto cero G53..G59)
IF #I50=0 THEN
IMPRIMIR "Error: Herramienta no sujetada / herramienta
vacia"
M2
ENDIF
G4 HS5 UNTIL #I53=1
IF #I53=0 THEN
IMPRIMIR "Error: La tapa del cargador no estd cerrada'

M2
ENDIF
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#950=#920 (recuerda la Gltima herramienta)
#940=1 (cambio exitoso)
RETURN

Simulacidén
IMPRIMIR "Cambio de herramienta simulado T=";T
RETURN

Puedes insertar la macro en Configuracion -> Macros -> M6 -> Editar MaKro con Copiar/Pegar. Si no quieres
programarte, no necesitas prestar atencién al contenido. La macro es entonces llamada automaticamente con
cada comando M6. Para que esto funcione, tienes que entrar en el

Macro y parametros

Introduzca los ajustes de la maquina para que se produzca un cambio automatico (Configuracion -> Maquina ->
General -> (abajo) Cambio de herramienta = automatico)

Si desea programar la macro usted mismo, es aconsejable cargar primero la macro como programa principal
(Archivo -> Abrir archivo NC). Se puede ver en la ventana de texto y si se hace una errata o se cancela, también
se muestra la posicién/linea actual. Si luego se inserta la siguiente linea al principio después del "%", se puede,
por ejemplo, simular un cambio de la herramientan® 1 a la n® 2;

o
)

#950=1 (herramienta antigua)
#920=2 (nueva herramienta)

Sin embargo, antes de que la macro funcione, las posiciones determinadas en el paso 3 deben ser introducidas en
los pardmetros de la maquina (Configuracién -> Maquina -> pestafia "Macros", lista de la izquierda).

#965 (cambiar la posicion de la primera herramienta X)

#966 (cambiar la posicion de la primera herramienta Y)

#967 (cambiar la posicidon de la primera herramienta Z)

#968 (distancia T1 a T2 a lo largo del eje X)

#9609 (distancia T1 a T2 a lo largo del eje Y)

#970 (distancia de aproximacion X)

#971 (distancia de aproximacion Y)

#972 (distancia de aproximacion Z)

#973 (nimero de lugares de revista)

Los tres primeros valores son las coordenadas de la posicion de T1 en el cargador (coordenada "verde™).

Para la "Distancia T1 a T2", s6lo hay que introducir X (si el cargador esté alineado a lo largo del eje X) o Y. (A
menos que, al comprobar la posicién del Gltimo lugar, tuvieras una desviacion y no pudieras compensarla
mecanicamente, es decir: el cargador estd en angulo, entonces tienes que introducir el error dividido por el
namero de lugares menos 1 para el otro eje).

Para la distancia de aproximacion, solo tienes que introducir los valores que se aplican. Si se introduce el
cargador por el lado, se debe introducir X o Y, en cada caso perpendicular a la alineacion del cargador, por
ejemplo, acercarse a la direccion Y si el cargador estd alineado en direccion X. Siempre hay que entrar en Z,
porque al sacar y sumergir el cono, una pieza siempre se mueve en direccion Z.

Atencion: La distancia y las distancias tienen signos

La distancia positiva significa que la herramienta con el nimero mas alto estd en la coordenada mas alta, la
negativa significa lo contrario. Para la distancia, simplemente introduzca el valor con el signo que determind en
el paso 3 (coordenada "azul™). Positivo significa que la posicion fuera del cargador es mayor que la posicion
dentro del cargador y viceversa.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Pégina 59
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Referenzhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx

18/05/2017



Benezan Electronics Manual de referencia de Beamicon 2 para
Desarrollo de Hard- y Software fabricantes y usuarios avanzados

La prueba de la Macro

Primero que nada, necesitas crear una lista de herramientas. Para ello, ve al meni Configuracion -> Herramientas
y crea tantas herramientas como lugares tengas en la revista. Las propiedades exactas de las herramientas no
importan al principio, puedes introducirlas después.

La macro recuerda si el Gltimo cambio de herramienta se ejecutdé con éxito hasta el final. Si se abortd, por
ejemplo debido a un error en los sensores, el software no sabe si, por ejemplo, el lugar donde se colocé (o no) la
herramienta sigue estando libre o no. Dado que es posible que se produzca una colisién durante el siguiente
cambio, se rechaza cualquier otro cambio hasta que se compruebe el estado del cambiador.

Por lo tanto, antes de la primera vez o después de una interrupcién por un error de software, es necesario decir
qué herramienta esta en el cabezal y que el estado del almacén esta bien, lo que también significa que el espacio
de la herramienta que estd actualmente en el cabezal debe estar libre en el almacén. Esto sucede
automaticamente cuando se cambia manualmente. O puede seleccionar "Cambiar nimero solamente” de la lista
en el didlogo de cambio de herramienta (Pagina principal -> botén "Cambiar herramienta"). En este caso, no se
realiza ninglin cambio real, pero se le dice al controlador qué herramienta estd actualmente en el husillo. TO
corresponde a "sin herramienta”, es decir, con el cabezal vacio.

La primera vez que se realiza el cambio automdtico, es mejor fijar la tasa de alimentacioén en un 10% o incluso
menos para maquinas muy rapidas. Durante los primeros intentos, la mano debe estar siempre cerca de la parada
de emergencia. Y por supuesto no usas herramientas caras sino un cono vacio. Las personas muy precavidas
también pueden entrar en la posicion Z de T1 (#967) intencionadamente 100mm demasiado alto, de modo que
los movimientos tienen lugar por encima del cargador, o incluso moverse en el aire sin ningln
portaherramientas. Sélo cuando se haya asegurado de que el cargador se aproxima desde la direccion correcta,
introduzca la coordenada Z correcta y pruébelo con la herramienta.

Ejemplo: Primera prueba, el husillo esté vacio, el cargador estd completamente vacio

* Boton "Cambiar herramienta” - "so6lo cambiar nimero™ - haga clic en T1 en la lista, ejecute (hada se mueve,
pero ahora se muestra "T1")

* Haga clic en el botdn "Cambiar herramienta" - "cambio automatico" - T2 de la lista, EjecutarLa maquina debe
ahora moverse a la posicién n® 1 del almacén, colocar la herramienta imaginaria, y luego moverse a la posicion
n° 2, y actuar como si la herramienta se estuviera recogiendo.

Segunda prueba, el huso esta todavia vacio, se pone un cono en el lugar 3

* Haga clic en el botdn "Cambiar herramienta” - "cambio automatico” - T3 en la lista, Ejecutar La maquina debe
ahora moverse al lugar no. 2 en el almacén, colocar la herramienta imaginaria, luego moverse al lugar no. 3, y
esta vez tomar la herramienta real.

Si estas corriendo en "modo de depuracion”, es decir, si has cargado la macro como programa principal, debes,
por supuesto, editar el programa en lugar de "s6lo fijar el nimero" e introducir un namero en las lineas #950=..."
introduzca los nimeros y pulse el bot6n de inicio para ejecutar.
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Tipos especiales de procesamiento

En este capitulo se describen los modos de mecanizado que requieren una estrategia diferente del fresado normal
y que pueden requerir ajustes de parametros adicionales. Los parametros se ajustan en la pagina "Especial” del
dialogo de configuracién (Menu - Configuracion - Maquina).

Grabado de tambor

El grabado en tambor se refiere al trabajo de fresado o grabado en el que se enrolla un dibujo plano en la
circunferencia de un cilindro (“"tambor"). Esto requiere un eje de rotacion (A o B) en el que se sujeta la pieza. La
caracteristica especial de esta funcion es que no se requiere un programa especial de CAM para el mecanizado
de 4 ejes. Los dibujos y los programas NC se crean como si la pieza fuera plana. El software convierte
automaticamente los movimientos en el plano XY en movimientos de los ejes Xy Ao Y y B.

En el caso mas simple, sélo es necesario conocer el diametro de la pieza. Puesto que con un eje rotativo A no
se producen movimientos Y, todo el mecanizado se realiza a lo largo de una linea paralela al eje X y
exactamente perpendicular al centro del eje rotativo (con un eje B andlogo al eje Y). En el dialogo de
configuracion de la pagina especial, s6lo se debe seleccionar la orientacidn del eje rotatorio (A paraleloa X o B
paralelo a Y), introducir el didmetro de la pieza de trabajo y activar la opcion "La posicién se determina a partir
del punto cero actual". Para que esto funcione, el punto cero de la pieza de trabajo debe, por supuesto, estar
situado en la parte superior de la pieza de trabajo por encima del centro del eje de rotacién.

La funcién real de grabado en tambor, es decir, la conversion de las coordenadas Y en coordenadas Ao X y
B, se activa desde la pagina principal a través del didlogo "Ajustes de la trayectoria de la herramienta” (boton
junto al nimero de la herramienta). Alli, el didmetro de la pieza de trabajo también puede ser cambiado
posteriormente sin tener que Ilamar al dialogo de configuracion de la maquina.

Otros trabajos con eje de rotacion

El grabado en tambor es muy simple, pero tiene las limitaciones de que s6lo puede hacerse con una herramienta
perpendicular a la superficie del cilindro y un didmetro constante de la pieza de trabajo. Si estas restricciones no
son aceptables, por ejemplo, si se requieren agujeros oblicuos que no pasen por el centro de la pieza de trabajo, 0
si deben mecanizarse complicados contornos tridimensionales con diferentes didmetros en la misma pieza de
trabajo, debe desconectarse la funcion de grabado en tambor.

En este caso, la posicién del eje rotatorio debe introducirse explicitamente como valores numéricos en la
pagina especial del dialogo de configuracién y la opcién "La posicién se determina a partir del punto cero actual"
debe desactivarse. La posicion del eje de rotacion sélo es relevante para la correcta visualizacion del gréfico en
la pantalla y no tiene ninguna influencia en los movimientos de la méquina. El software CAM se encarga
entonces de calcular correctamente los angulos de rotacion y los valores de avance, que deben dar lugar a los
correspondientes movimientos del eje A o B. En este caso, el punto cero de la pieza de trabajo también puede
estar fuera del centro (verticalmente por encima del eje de rotacion).

Cortar con cuchillo tangencial

Con este método de mecanizado, una cuchilla montada rotatoriamente siempre se alinea en el &ngulo correcto
tangencial a la trayectoria de la herramienta. El cuchillo puede ser giratorio pero fijo verticalmente u oscilante.
El cuchillo fijo se utiliza generalmente para cortar laminas, pero los materiales mas gruesos como la espuma
también pueden ser cortados con un cuchillo oscilante.

Para el caso mas sencillo de una méaquina comprada con eje Z de posicionamiento y motor paso a paso de
cuchilla impulsada 1:1, existe un archivo "Tangential-Knife.ini", que contiene todos los pardmetros estandar
importantes para el funcionamiento de la cuchilla tangencial y cuya aplicacién se describe en el manual de
usuario. En el siguiente capitulo se explican los detalles adicionales necesarios para las diferentes
configuraciones.

Requisitos del sistema

El eje de rotacidn de la cuchilla (eje C) debe estar disefiado para una alta dinamica y debe poder girar libremente,
es decir, no debe tener un tope. Para la referenciacion (posicion cero después del encendido), se debe prever un
interruptor de limite que se puede pasar en ambas direcciones (interruptor de leva o barrera de luz). Para ello, el
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actuador rotativo debe ser ligero y estar conectado directamente 1:1 o con una pequefia relacion de transmision al
motor paso a paso 0 servo motor. Los reductores de tornillo sin fin con una alta relacién de transmision no son
adecuados. Como regla general, la unidad deberia ser capaz de girar el angulo de pandeo maximo ajustable
(valor estandar 5..10°) en un maximo de 100ms, incluyendo la aceleracion y la desaceleracién. Esto corresponde
aproximadamente a una velocidad de rotaciéon minima de 60/min = 1/s = 360°/s y una capacidad de aceleracion
de al menos 7200°/s2. Las unidades bien dimensionadas alcanzan valores atin mas altos, lo que permite un flujo
de trabajo mucho mas fluido.

Al seleccionar la relacion de transmision, hay que asegurarse de que el nimero de pasos por revolucion de la
hoja sea un ndmero entero. Este es siempre el caso de las traducciones de 1:N si N es un ndmero natural. Con
relaciones de transmision "torcidas" (por ejemplo, 2:5) depende del motor paso a paso utilizado o de la
resolucion del codificador para los servomotores. Por ejemplo, la combinacion U=2:5 y la resolucion del
codificador de 512 trazos seria inadmisible porque 512*U=204,8 no es un nimero entero. 500 golpes estarian
bien.

Sélo se utilizan programas 2.5D para el corte tangencial de la cuchilla, es decir, el movimiento de corte real
solo tiene lugar en el plano XY. El eje vertical sdlo se utiliza para perforar y levantar el cuchillo. No se admite el
mecanizado 3D o multieje, ni el uso combinado de la funcion de grabado de cuchilla y tambor tangencial. Por
otra parte, se permite el acanalado inclinado en forma de rampa (G1 con XY y movimiento simultaneo de Z
hacia abajo).

También son posibles los ejes verticales que no tienen un accionamiento de posicionamiento lineal, sino que
solo pueden realizar movimientos fijos arriba/abajo (heumaticos o solenoides). En este caso es necesario un
ajuste de las macros Pen-Up y Pen-Down.

Ajuste de parametros
Para el funcionamiento del cortador tangencial se deben ajustar los siguientes pardmetros. La forma més facil es
importar primero el archivo Tangencial-Knife.ini y luego cambiar s6lo los pardmetros que no corresponden a los
valores predeterminados.

Pagina Parametros | Descripcion
General Tipo de maquina debe ser ajustado a "maquina de corte de cuchillos
Pardmetros de eje | Resolucién Los pasos/® multiplicados por 360° deben resultar en un nimero
Eje"C" entero
velocidad maxima al menos 360°/s

Aceleracion del trabajo ' al menos 720°/s2

min. Posicién siempre -360°
posicion maxima siempre +360°
Interruptor de "min". Posicion dentro"” o "posicién maxima dentro

referencia para

Posicion del interruptor | Debe ser ajustado de manera que la cuchilla sea paralela al eje X

de referencia en la posicion 0° y el filo de la cuchilla apunte a X+.
Especial Max. &ngulo sin Si el &ngulo entre dos lineas consecutivas es mayor que este valor,
detenerse la maquina no funciona de forma continua, sino que primero se
detiene, gira y luego continta.
Levantar cuando el Si el angulo entre las lineas es mayor que este valor, la linea se
angulo > levanta completamente, se rota, luego se apufiala de nuevo y
continda.

Previsualizacion de la via férrea y excavacion automatica

El sistema de control realiza una optimizacion automatica de la secuencia de movimiento y corre a través de las
lineas conectadas en una sola pieza si es posible. Se hace una distincién entre frenar y bajar. Si el angulo entre
las lineas sucesivas sigue siendo inferior al valor permitido para el cuchillo, pero la aceleracién causada por el
pliegue sobrecarga los accionamientos de posicionamiento de los accionamientos X e Y, entonces s6lo se frena 'y
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se acelera después de que el pliegue se aplique de nuevo sin que el cuchillo baje. Si se excede el angulo limite
permitido, la maquina primero frena, levanta la hoja (PenUp), gira el eje C al nuevo angulo, y luego vuelve a
sumergir la hoja (PenDown) y acelera.

El valor recomendado para "Angulo méaximo sin paradas” (ver tabla anterior) es de 5 a 10°. Esto depende de
la resoluciéon del dibujo. Idealmente, el dibujo debe contener so6lo transiciones tangenciales con arcos
redondeados en todos los puntos en los que no se desee detener. Sin embargo, los pequefios angulos <5° suelen
ser inevitables. No se recomiendan valores demasiado altos, muy por encima de 10°, porque entonces el tiempo
de reaccion de la maquina serda mas lento (debe preverse mas tiempo de reserva para los movimientos de
rotacion). Si tienes problemas con los movimientos bruscos y las paradas frecuentes, primero revisa tu dibujo. A
menudo la causa son las transiciones sucias con huecos o superposiciones entre las lineas individuales.

El valor recomendado para "Levantar cuando el d&ngulo >" es de 15 a 45°. Con materiales duros o sensibles o
cuchillas anchas, bastante menos, porque de lo contrario el material puede arrancar o incluso romper la cuchilla
si se giran angulos demasiado grandes dentro del material. Los materiales elasticos y las hojas estrechas toleran
un mayor angulo de rotacion.

El "Angulo maximo sin parada" se aplica independientemente del ajuste "Parada exacta cuando el angulo >"
en la pagina "Herramientas" del didlogo de configuracién. Se recomienda que se conduzca en modo de velocidad
constante siempre que sea posible para permitir un movimiento mas suave y sin sacudidas. Para ello, los
pardmetros para el modo CV en la pagina de Extras deben, por supuesto, ser ajustados sensatamente, como en
otros modos de edicion.

Macros y programacion

Como ya se ha mencionado anteriormente, el software de control también puede insertar movimientos
automaticos de excavacion y hundimiento en lugares donde el eje Z no se mueve en el programa NC. Para ello,
el controlador debe saber qué hacer en este caso. En las macros M14 esto significa Pen-Down y M15 Pen-Up. La
altura del eje Z a la que debe realizarse el movimiento en estos casos se almacena en las variables Q
(profundidad de inmersion ) y R (altura de retraccién ). Ejemplo de la macro M14:

#NOMBRE M14.txt #LABEL "Pen down"

%

R=Z (Recuerda la altura de retraccion)

#0=F (Recuerda la velocidad de alimentacion)

G1Z=QF=P

F=#0 (volver a la antigua tasa de alimentacion)

RETURN
Dado que el movimiento de ranurado puede tener un valor de alimentacion diferente al del resto de la operacion
de corte, el valor F para el ranurado también debe almacenarse en una variable diferente (P). De lo contrario, el
siguiente movimiento de corte después del ranurado (insertado automaticamente) se ejecutaria con el valor de
alimentacion incorrecto. Cabe sefialar que las macros M14 y M15 no deben ejecutar nunca movimientos de los
ejes X e Y, ya que esto podria confundir el software de control automatico y posiblemente desencadenar
Ilamadas recursivas de las macros. Si el eje vertical se construye neumaticamente, la macro puede realizarse
mucho més facilmente:

#NOMBRE M14.txt #LABEL "Pen down"

%

#0100=1 (valvula activada)

G4 H1 HASTA #1100=1 (espera hasta que se alcance la posicién final)

RETURN
Después de cambiar la valvula neumética, se puede esperar un tiempo constante (G4 H0.3) para dar tiempo al

cilindro neumatico para moverse. O se espera a la sefial de entrada de un interruptor de limite como el anterior
(G4 H1 HASTA...)

El programa NC real para cortar la pieza (programa principal) puede estructurarse de forma diferente. La
primera opcion es establecer las variables Q (profundidad de inmersién) y R (altura de retraccion) una vez al
principio (si no hay un eje Z neumatico) y luego llamar explicitamente las macros M14 y M15 para la inmersion
y la retraccion. Cualquier nimero de comandos G1, G2 y G3 pueden seguir entre M14 y M15. Antes de M14 o
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después de que M15 se posicione con GO en marcha rapida. Los movimientos Z no son necesarios en el
programa y son ejecutados automaticamente por las macros. Este tipo de programacion es similar a la de los
plotters de corte comerciales como Aristo. Es muy claro, pero tiene la desventaja de que, a diferencia del
fresado, se requiere un postprocesador especial para el programa CAM. Ejemplo:

%

Q=-5 R=15 P=2000

GO0 X100.751 Y47.673

M14 (ranurado)

G1 X144.525 F1000 (rectangulo cortado)
G1Y6.38

G1 X100.751

G1YA47.673

M15 (Levantamiento)

G28 (posicién de estacionamiento)
M30

La segunda posibilidad es usar programas "normales" de cddigo G, ya que tedricamente también podrian
usarse para el fresado. Estos deben ser esencialmente bidimensionales, es decir, el programa consiste en una
secuencia de posicionamiento de avance rapido (GO s6lo con X + Y) por encima del material, un movimiento de
inmersion (G1 con Z movimiento vertical hacia abajo), uno 0 mas movimientos XY dentro del material (G1, G2
0 G3sin Z) y un movimiento de excavacion (G1 con Z movimiento vertical hacia arriba) y cualquier nimero de
repeticiones de éstos. El software de control configura automaticamente las variables P, Q y R interpretando los
comandos G segln si se mueve GO (fuera del material) o G1-G3 (dentro del material), y si el movimiento es en
direccion Z o en el plano XY. Para que este sistema automatico funcione correctamente, sélo debe cambiar de un
nivel a otro o a los valores Z (arriba/abajo) y no pasar a los valores intermedios. Ejemplo:

%

S15000 M3 (oscilacion en)

GO0 X100.751 Y47.673 Z15

G1 Z-5 F2000 (ranurado)

G1 X144.525 F1000 (rectangulo cortado)
G1Y6.38

G1 X100.751

G1Y47.673

GO Z15 (levante)

M5 (oscilacion apagada)

G28 (posicion de estacionamiento)
M30

Cuchillo oscilante

El motor de accionamiento de una cuchilla oscilante se trata como un motor de husillo en modo de fresado, y
puede ser encendido con M3 y apagado con M5 de manera normal. Se aplican los ajustes de pardmetros
habituales de la pagina de Extras (velocidad de giro min./méax., etc.).

El corte de alambre de espuma depoliestireno

Una maquina de corte de alambre trabaja con un alambre calentado y se utiliza generalmente para cortar espuma
de poliestireno o0 espuma termoplastica similar. La maquina tiene un total de cuatro ejes de posicionamiento
lineal de los cuales dos (X/Y y U/V) estan dispuestos perpendicularmente entre si en planos paralelos. Los dos
extremos del alambre corren independientemente el uno del otro en uno de los dos planos, de modo que los
perfiles conicos también pueden ser cortados.
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El dnico parametro que debe ser introducido es la longitud del cable en la pagina especial del dialogo de
configuracion. Esto s6lo es necesario para mostrar el grafico en la pantalla.
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