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Beamicon2 Handrad

Handbedienteil fur
Beamicon2 CNC-Steuerung

mit Netzwerk-Anschluss

Installationshandbuch
Version 3b

Produktkurzbeschreibung

Mit dem Handbedienteil kénnen die wichtigsten Funktionen der CNC-Steuerung wie z.B. Positionieren der
Achsen im Einrichtbetrieb, setzen des Werkstiicknullpunkts und Start/Stop des Programms unabhingig von der
Maus und Tastatur des PCs bedient werden.

Das Handbedienteil verfiigt {iber ein Drehrad fiir die Positionierung oder die Einstellung von Vorschub und
Drehzahl (Feed-Override), ein Tastenfeld fiir die Auswahl der Funktionen, ein LC-Display zur Anzeige von
Koordinaten sowie einen Nothalt-Taster.

Um die Spannungsversorgung, das Nothalt-Signal und die Netzwerk-Daten iiber ein einziges Kabel zufiihren
zu konnen, ist ein sogenannter ,,Splitter” nétig, also ein Adapter, der zwischen dem Handbedienteil und dem
restlichen Netzwerk angeschlossen wird.
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1 Sicherheitshinweise

Die Handbedienteil darf nur von qualifiziertem Fachpersonal installiert und in Betrieb
genommen werden. Lesen sie bitte die Bedienungsanleitung sorgfiltig durch und beachten Sie
alle Anweisungen genau. Eine unsachgemife Installation oder Bedienung des Geréts kann zu
Beschidigungen der Elektronik oder der Maschine fithren und Gefahren fiir die Gesundheit
des Bedienungspersonals zur Folge haben.

Abhéngig vom Gefahrenpotential der Maschine sind eventuell zusétzliche Sicherheits-
mafBnahmen erforderlich, wie z.B. Tiirverriegelung und Stillstandsiiberwachung. In der Regel
miissen solche Sicherheitsfunktionen mit externen Schaltungen rein elektromechanisch realisiert werden (nicht
im Lieferumfang) und diirfen nicht allein von Software und PC-Hardware abhéngig sein. Der Anlagenhersteller,
der die Interface-Platine und andere Komponenten zur Gesamtanlage zusammenbaut, und der Anlagenbetreiber
sind fiir die Einhaltung der gesetzlichen Vorschriften verantwortlich.

2 Anschlisse

Um die Spannungsversorgung, das Nothalt-Signal und die Netzwerk-Daten iiber ein einziges Kabel zufithren zu
konnen, ist ein sogenannter ,,Splitter” notig, also ein Adapter, der zwischen dem Handbedienteil und dem
restlichen Netzwerk angeschlossen wird.

Klemme X2 (4-polig, oben)

Pin Nr. | Signal

1 Nothalt-Schalter Kontaktpaar 1
(Offner)

2
3 Nothalt-Schalter Kontaktpaar 2
4 (Offner)

Handuheel ST2
T1

RJ45-Buchse ST2 (oben)
Hier wird das Handbedienteil angeschlossen. Das Kabel kann bei Bedarf mit normalem
Patchkabel (Cat5 oder besser) auf bis zu 100m Gesamtlidnge verlangert werden.

RJ45-Buchse ST1 (unten)
Hier wird der PC bzw. der Netzwerk-Switch angeschlossen

Klemme X1 (2-polig, unten)

Pin Nr. | Signal Lo
1 |+24V (links) eml:

2 Masse OV (rechts)

LEDL

2.1 PC/ Netzwerk-Anschluss

Die Dateniibertragung von der PC-Software zum Handrad erfolgt {iber eine eine Ethernet-Netzwerkverbindung
(IEEE802.3 10BASE-T). Da die meisten PCs iiber nur einen Netzwerk-Anschluss verfiigen, der schon von dem
Steuerungsmodul (CncPod oder Netbob) belegt wird, ist i.d.R. fiir das Handrad ein Netzwerk-Switch
erforderlich.

Falls Sie eine komplette CNC-Steuerung erworben haben, die in einem Schaltschrank oder ein Tischgehduse
eingebaut ist, kann es sein, dass diese fiir den Anschluss eines Handbedienteils vorbereitet wurde, und Splitter
und Switch Dbereits eingebaut sind. Das Handbedienteil kann in diesem Fall direkt an die entsprechend
gekennzeichnete RJ45-Buchse der Steuerung angeschlossen werden.

Ein Vertauschen der Anschliisse, d.h. wenn das Handbedienteil irrtiimlicherweise ohne Splitter an einen
Netzwerk-Switch oder direkt an den Netzwerkanschluss des PCs eingesteckt wird, hat keine schadlichen Folgen,
aber es funktioniert dann nicht.
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Der Anschluss kann mit Standard Patchkabeln an der RJ45-Buchse ST1 erfolgen. Es miissen keine IP-
Adressen gedndert oder sonstwie in die Systemsteuerung von Windows eingegriffen werden. Die Beamicon2-
Software erkennt das Handbedienteil automatisch, auch wenn es ,,irgendwo* im Netzwerk angeschlossen ist. Um
einen zuverldssigen Betrieb zu gewihrleisten, miissen aber folgende Regeln beachtet werden:

*  Handbedienteil und Steuerungsmodul (CncPod oder NetBob) miissen entweder direkt am PC oder am
ersten Switch nach dem PC angeschlossen sein. Ein weiterer Switch darf nur dann zusitzlich eingefiigt
werden, wenn am zweiten Switch ausschlieBlich Gerdte der Maschine angeschlossen sind, z.B.
innerhalb des Schaltschranks der Maschine. Alle nicht an der Maschinensteuerung beteiligten Geréte
(Internetrouter, Drucker, NAS usw.) miissen am ersten Switch oder an weiteren Switches hinter dem
ersten angeschlossen werden.

+  Die Ubertragungsgeschwindigkeit zwischen PC und erstem Switch muss hoher sein als die max.
Datenrate von evtl. vorhandenen Internet-Routern (DSL-Modem usw.). Fiir Heimnetze mit wenigen
PCs wird 100MBiIt, fiir grofere Netze Gigabit-Ethernet empfohlen.

+ Da kein TCP/IP sondern ein eigenes Protokoll verwendet wird, kann dies von Routern, externen
Firewalls, Proxys usw. nicht weitergeleitet werden. Zwischen Steuerungs-PC und CNC-Pod diirfen
deshalb ausschlieBlich sog. ,,unmanaged Switches* zum Einsatz kommen.

*  Switches miissen Fast-Forward und Store-and-Forward unterstiitzen (praktisch alle modernen Switches
erfiillen dieses Kriterium).

*  Hubs sind zu Testzwecken (Mithdren mit Diagnosetools an Taps) auch erlaubt, werden jedoch nicht
empfohlen.

+ Der Datenverkehr der Maschinensteuerung darf nicht tber langsame (DSL-Modem) oder
unzuverldssige (drahtlose) Verbindungen (WLAN) geleitet werden. Alle Wireless-Interfaces werden
deshalb absichtlich ausgeblendet.

Falls das Board direkt am PC angeschlossen ist, und die PC-Schnittstelle kein automatisches Crossover
unterstiitzt, muss ein Crossover-Kabel verwendet werden (meist mit rotem Stecker oder ,,X“ gekennzeichnet).
Die Netzwerkschnittstelle ist galvanisch vom PC getrennt. Power-over-Ethernet (PoE) wird nicht unterstiitzt.

2.2 Spannungsversorgung

Der Splitter bzw. das Handrad kann mit einer Betriebsspannung von 24V £10% Gleichspannung versorgt
werden. Der Eingang ist gegen versehentliche Verpolung geschiitzt.

2.3 Nothalt

Das Handbedienteil verfiigt iiber einen Nothalt-Taster mit zwei getrennten (redundanten) Signalpfaden. Somit ist
es moglich, eine Nothalt-Schaltung mit hoher Ausfallsicherheit zu realisieren. Hierzu ist es erforderlich, ein
handelsiibliches Sicherheitsrelais oder eine vergleichbare Schaltung zu verwenden, die den eventuellen Ausfall
eines Signalpfades erkennt und in diesem Fall das erneute Einschalten verhindert.

Die Verwendung nur eines Signalpfades oder die Reihenschaltung beider Kontaktpaare ist
nicht sicher. Dies ist nur zuldssig, wenn das Verletzungsrisiko der Maschine gering eingestuft
werden kann, also bei Maschinen mit schwachen oder langsamen Antrieben und ohne
rotierende Werkzeuge (z.B. Plotter, 3D-Drucker).

Die Nothalt-Funktion muss unbedingt angeschlossen werden. Uberpriifen Sie die korrekte
Funktion vor der Inbetriebnahme der Maschine. Falls die Nothalt-Funktion nicht genutzt wird,
muss der Nothalt-Taster ausgebaut werden, weil ein zwar vorhandener aber nicht funktionierender Not-Schalter
im Ernstfall eine Gefahr darstellt.
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3 Konfiguration

Die Zuordnung der Ein- und Ausginge erfolgt in der Beamicon2-Software. Die Installation und Bedienung der
Software sowie die Einstellung der Maschinenparameter ist in den Handbiichern zur Beamicon2-Software
ausfiihrlich beschrieben. Deshalb wird hier nur auf die Besonderheiten des Handrads eingegangen. Es wird
vorausgesetzt, dass das Steuerungsmodul (CncPod oder NetBob) bereits installiert und verbunden und die
Grundeinstellung der Maschinenparameter vorgenommen wurden.

Achtung: Fiir einen uneingeschriankten Betrieb des Handbedienteils ist mindestens die Softwareversion
V1.79 erforderlich. Sie finden diese Version auf der Download-Seite von Benezan Electronics (benezan-
electronics.de/downloads) unter ,,Beamicon2 Testversion mit neuesten Features*.

Hardware verbinden

Da das Handbedienteil keinen dedizierten Anschluss an der Steuerung hat, sondern ,,irgendwo® im Netztwerk
angeschlossen sein kann, muss der Software zuerst mitgeteilt werden, wie die Hardware erreicht werden kann.
Stellen Sie zuerst sicher, dass das Handbedienteil wie oben beschrieben angeschlossen ist, und dass am
Handbedienteil selbst und am Splitter die grilnen Power-LEDs leuchten.

Waihlen Sie dann in der Software im Menii Konfiguration -> Hardware aus. Das Handbedienteil sollte jetzt in
der oberen Liste als ,,NetHset3 Benezan Electronics #... und einer Nummer angezeigt werden. Wihlen Sie es
aus, clicken auf ,,verbinden®, danach auf ,,Speichern®.

Signale zuordnen

Alle Tasten des Handrads und alle LEDs werden als normale Ein- und Ausgénge in die Liste der Eingangs- und
Ausgangssignale aufgenommen. Dies geschieht normalerweise automatisch und erfordert keine weitere Aktion.
Auf der Diagnose-Seite sehen Sie die aktuell zugeordneten Signale.

Hotkeys zuordnen

Damit die Software auch weiss, welche Aktionen mit den Tasten verkniipft werden sollen, miissen die Hotkeys
zugewiesen werden. Die Standardfunktionen konnen Sie laden, indem Sie im Menii ,,Datei -> Einstellungen
laden* auswihlen, dann ,,Standardparameter* anklicken und im Verzeichnis ,,Addons* die Datei ,,Handwheel-
Hotkeys.ini“ laden.

Die Tasten der oberen Reihe (Parkposition, Kiihlmittel, Macro 1 und 2) sind standardmafBig nicht belegt und
konnen frei definiert werden. Um z.B. Das Benutzer-Macro Nr. 1 der Taste ,,Macro 1 zuzuordnen, gehen Sie
wie folgt vor: Wihlen Sie im Menii ,,Konfiguration -> Hotkeys* aus. Scrollen Sie in der Liste ,,Aktionen‘ nach
unten und wahlen Sie ,,Benutzermacro 1° aus. Klicken Sie dan in der Spalte ,,Hardware™ den Button ,,Signal
wihlen® an und wéhlen aus der Liste ,,#170 Handrad Macrol-Taster” aus. Nach ,,Ok* und ,,Speichern* ist der
Macrol-Taste das Benutzermacro Nr. 1 zugeordnet. Wenn Sie mochten, konnen Sie natiirlich auch andere
Macros oder auch komplett andere Funktionen zuordnen.

Parameter einstellen

Auf der Seite ,,Geschwindigkeit” des Maschinen-Konfigurationsdialogs (Menii Konfiguration -> Maschine)
konnen Schrittweiten und Geschwindigkeit der Positionierung mit dem Handrad eingestellt werden. Fiir die
,Linearachse schnell“ werden fiir kleinere Maschinen die Einstellungen ,,1000mm/min*“ und Schrittweite
,1.0mm*“ empfohlen, fiir groBere Maschinen (>Im Verfahrweg) evtl. auch ,Eilgang® und ,,10.0mm*. Fiir
,Linearachse langsam‘ wihlen Sie die kleinste Schrittweite, die noch sinnvoll ist, also z.B. ,,0,0lmm* und
,,100mm/min*.

Geschwindigkeitsmodus: derzeit noch nicht unterstiitzt

Beschleunigung reduzieren: kleinere Werte ergeben eine ,,weichere* Beschleunigung, verldngern aber den
Bremsweg.

Glittungsfilter: hohere Werte verringern Ruckel-Bewegungen und Vibrationen bedingt durch die Rastung
des Handrads, vergroBern aber die Reaktionszeit.
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Software neustarten
Nach dem ersten Verbinden des Handrads ist ein Neustart der Software erforderlich. Werden spater nur Hotkeys
oder Geschwindigkeits-Parameter verdndert, ist dies nicht mehr nétig.
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4 Bedienung

Manuell fahren

Mit der Taste ,,Achse* wird die Achse ausgewéhlt. Die aktuell aktive Achse wird durch die LED dariiber und
durch Blinken der Koordinate im Display angezeigt. Beachten Sie, dass nur solche Achsen ausgewéhlt werden
konnen, die in den Maschinenparametern als solche markiert sind (Konfiguration -> Maschine ->
Achsenparameter -> Handrad aktivieren). Mit der Taste ,,Schrittweite wird die Auflésung (Weg pro Handrad-
Raste) und die Geschwindigkeit ausgewdhlt (siche oben ,,Parameter einstellen®). Wenn die LED iiber
HSchrittweite™ leuchtet, ist die schnelle Geschwindigkeit (groBe Schrittweite) ausgewihlt, sonst die langsame
(kleine Schritte).

Die Achse wird nur bewegt, wenn der Freigabe-Taster an der rechten Seite gedriickt wird, und gleichzeitig
am Rad gedreht wird. Dies ist die sogenannte ,,Totmann“-Funktion und soll ein unbeabsichtigtes Fahren
verhindern, wenn man z.B. das Handbedienteil aus der Hand gelegt hat, und unabsichtlich gegen das Rad stoft.

Wenn der Positionsmodus aktiv ist, kann es sein, dass die Maschine den Drehbewegungen bedingt durch
Begrenzungen bei Beschleunigung und Geschwindigkeit nicht hinterher kommt, und die Bewegung verzogert
ausgefiihrt wird. Dies birgt die Gefahr einer Kollision, weil man moglicherweise zu weit kurbelt, und die
Maschine iiber das Ziel hinauszuschieBen droht. In diesem Fall kann man die Bewegung durch loslassen des
Freigabe-Tasters anhalten. Da die Maschine je nach Geschwindigkeit und eingestellter Beschleunigung trotzdem
noch einen gewissen Bremsweg bendtigt, sollte man unbedingt darauf achten, in der Nahe moglicher Kollisions-
Objekte nicht zu schnell zu fahren.

Mit der Null-Taste kann die Koordinate der aktuell aktiven Achse auf Null gesetzt werden. Dies geht
natiirlich nur im Stillstand und nur, wenn ein Werkstiicknullpunkt (G54 bis G59) aktiv ist.

Vorschub und Drehzahl andern

Mit der Taste ,,Vorschub dndern“ wird der Feed-Override aktiviert. Durch Drehen am Handrad wird der
Vorschub-Faktor (F 0..150%) beeinflusst, d.h. die Maschine féhrt dann entsprechend langsamer oder schneller
als im Programm angegeben. Dies ist auch wihrend laufendem Programm méglich.

Analog dazu bewirkt die Taste ,,Spindeldrehzahl eine Anderung des Spindeldrehzahl-Faktors (S 10..150%).

Bei aktivem Feed-Override oder Spindel-Override bewirkt ein Driicken der Freigabe-Taste ein zuriicksetzen
des Faktors auf 100%. Beim Feed-Override ist dies nur moglich, wenn der Faktor davor bereits grofler als 50%
war. D.h. wenn man zum vorsichtigen Beobachten den Vorschub-Faktor auf einen sehr kleinen Wert gestellt hat,
muss man den Faktor zuerst mit dem Rad auf einen Wert >50% einstellen, und dann die Freigabe-Taste driicken.
Dies soll verhindern, dass die Maschine unbeabsichtigt plotzlich schnell féahrt.

Start / Stop

Mit diesem Taster kann das gerade geladene CNC-Programm gestartet werden, oder ein gerade laufendes
Programm angehalten werden. Damit die Maschine nicht unbeabsichtigt anlaufen kann, muss zur Bestitigung
kurz der Freigabe-Taster gedriickt werden.

Sonstige Funktionen

Die Tasten der oberen Reihe (Parkposition, Kiithlmittel, Macro 1 und 2) kdnnen frei definiert werden. Es wird
empfohlen, diese Tasten mit den Funktionen ,Fahre zur Parkposition®, ,,M8 an/ausschalten und den am
haufigsten bendtigten Macrofunktionen (z.B. Hohenmesstaster anfahren) zu belegen. Aber auch andere
Belegungen sind denkbar, z.B. ,,Referenzfahrt* anstelle ,,Parkposition®.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Seite 6
Tel: 07457/946365 0 benezan-electronics.de NetHset3-Installation.odt 25.02.2019



Benezan Electronics Installationshandbuch
Hard- und Softwareentwicklung Beamicon2 Handrad

5 Technische Daten

5.1 Absolute Grenzwerte

Folgende Parameter diirfen unter keinen Umstinden {iberschritten werden, um eine Beschédigung des Gerits zu
verhindern:

Parameter min. max. Einheit
Betriebspannung -40 +40 \Y
Lagertemperatur -40 +60 °C
Betriebstemperatur 0 +50 °C
Belastbarkeit der Schaltkontakte X2 5 A
maximale Schaltspannung an X2 30 V=

250 V~
Schutzart P54 *

* staub- und spritzwassergeschiitzt, bedingt bestindig gegen Ol und Kiihlschmierstoff,
kein Untertauchen, nicht druckdicht!

5.2 Elektrische AnschluBwerte:

Parameter min. max. Einheit
Betriebspannung (nominal 24V) +20 +28 \%
Leistungsaufnahme 2,5 W
Umgebungstemperatur 0 +50 °C

5.3 Abmessungen:

Beschreibung Breite Linge Hohe Einheit
Abmessungen des Handbedienteils 97 204 79 mm
(ohne Kabel)
Abmessungen des Splitters 26 100 52 mm
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