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Werkzeuglangentaster

Kurzbeschreibung

Der Nullpunkt/Werkzeugliangen-Taster ist eine Applikation einer CNC-Portalanlage. Dieser Sensor
ermdglicht es Nullpunkte und Werkzeuglédngen als Relativwerte zu erfassen.

Dazu ist den Nullpunkt/Werkzeuglédngen-Taster iiber der ,,Klinken / Neutrik (MiniXLR)*-
Schnittstelle mit der Portalanlage zu verbinden und in deren Steuersoftware anzumelden.

Vorteile des Nullpunkt/Werkzeugldngen-Taster in Verbindung mit geeigneter Steuersoftware sind:
- beschddigungslose Z-Nullpunktfindung (Z-Achse)
- Neusitzen des Nullpunktes bei Werkzeugwechsel oder Verschlei3 (Langenkompensation)

Auf die Steuersoftware WINPC-NC wird ausfiihrlich eingegangen.
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| ALLGEMEINES

1.1 Symbolbeschreibung

HINWEIS: Besondere Angaben hinsichtlich der wirtschaftlichen Verwendung
der Anlage

ACHTUNG: Besondere Angaben bzw. Ge- und Verbote zur Schadensverhiitung.

Angaben bzw. Ge- und Verbote zur Verhiitung von Personen- oder
umfangreichen Sachschiden.

© B =
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2 GRUNDVORAUSSETZUNG

- Fréasmaschine Typ High-Z mit Steuerung Zero-3 / Zero-2
Raptor oder T-Rex mit entsprechender Steuerung
- Werkzeugléngentaster Artikel: 360100 oder 360110
- Software WinPCNC Economy, USB oder Profi Versionen
- Freie Anschlussbuchse ,,Klinken oder Neutrik (MiniXLR)* an der Portalanlage.

Tangentialmodule 3D-Touchprobe werden ebenfalls {iber die Schnittstelle LPT1

HINWEIS: Die Referenzfahrt/Sensoren der optional erhéltlichen Drehachse,
Pin 15 ausgewertet.

Somit ist der gleichzeitige Betrieb von Drehachse, Werkzeugldngentaster oder
3D-Touchprobe ohne weitere Adapter nicht moglich! Wenn dennoch erforderlich
bitte kontaktieren Sie uns.

HINWEIS: Anforderungen an PC’s und weiteren Schnittstellen sind aus den
entsprechenden Handbiicher oder Herstellerangaben zu entnehmen.
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3 EINSTELLUNG IN WINPC-NC

3.1 Standard Pin Belegung

(gegebenenfalls in der Grundeinstellung bereits aktiv)

In WinPC-NC
1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Maschine auswéhlen.
3. Button Signale betatigen.
4, Auf der linken Seite befinden sich die Eingénge mit ihren Pin-Vergaben.
Rechts die Leitungen mit den zuzuweisenden Pin-Vergaben.
(n/a = nicht aktiv)
Der Nullpunkt/Werkzeuglangen-Taster ist unter den Eingéngen der ,,1221 Taster” die Anschlussleitung
anzumelden. In den meisten Fallen ist dies ,,LPT1 PIN15inv.
Bei einigen Systemen, z.B. mit aktivierter 4.Achse, steht dieser Pin nicht zur Verfligung. Hier wird dann auf
,,LPT2 PIN15inv* ausgewichen.
5. Danach mit dem Button ,,Ubernehmen* iibernechmen.
6. Werte kontrollieren dann sichern.

Eingénce |Leitunq | ~
222 Haube nta

1221 Taster
220 Refschalter <b  njfa

I1 EEI JDbSingIe nia 3

LFT1 Fin11
LFTT Fin1 irw
LFT1 Finl2
LFT1 Finl 2 i
LFT1 Fin13
LFT1 Finl 3 ime
LFT1 Finlh
LFT1 Finl5 ime

PTIPIn &

Ubemehmen

Eingange |Leitun|::| | A
222 Haube nfa

1221 Taster LFT1 Finl5 im
|220 Befschalterxb  n/fa

I1EHJ JDbSmgle n,."a

LFT1 Pin15 imv J Ubemehmenl

Der Nullpunkt/Werkzeugldngen-Taster kann jetzt von der Steuersoftware verwendet werden.
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3.2 Funktion des Werkzeuglangentaster tUberprufen

In WinPC-NC
1. Im Reiter die Sonderfunktionen 6ffnen.
2. Signaltest auswéhlen.

@WinPC-NC Economy

Datei Fahren Parameter

Bl e|e| Q] 4

Motortest
Statusinformation

! "

Test der Ein- und Ausgange
Ol Endschatiers- @ soindel O Ausoana M7om10
@ Endschatterx+ @ Kihluna D] Ausaana 71 Q10
@ Endschalter v- @ Dasieren @ Ausoano M7Z Q10
Q Endschalter v+ @ Aushlasen @ Ausoana M73 Q10
Ol Endschatterz- T Job 1aut 0| Ausaana M741Q10
@ Endschalter 2+ @ Spannzanoe @ Ausoano M75 Q10
@ Feferenz = @ Taster @ Ausoana M7E Q10
@ Feferenz v Q Job Start Q Auscano b7 (210
@ Referenz 2 @ Job Stop
O Reterenz <o O Soindeldreht  spindeldrehzahl 0.0V
@ Micht Bereit Q Schutehaube | b
[ %% Ence |
3. Den Nullpunkt/Werkzeuglédngen-Taster per Hand abwechselnd Betatigen (an/aus).
wd SUENNEE

@ Taster - Betitigt
=i

lmlm O

4N Spannzan
@ Toster  Nicht Betitigt

ﬁ l=l Tt

Und mit Hilfe der Anzeige (schwarz/rot) auf korrekter Funktion iiberpriifen.
Sollte die Funktion nicht korrekt sein bitte kontaktieren sie uns.

Achtung: Bei nicht korrekter Funktion des Nullpunkt/Werkzeuglédngen-Taster
sind die weiteren Kompensations-Funktionen der Software nicht verwendbar.

Gefahr: Bei nicht korrekter Funktion des Nullpunkt/Werkzeuglédngen-Taster und
Verwendung dessen Funktionen arbeitet die Portalanlage nicht nachvollziehbar
und unkontrolliert dadurch besteht Verletzungs- und Kollisionsgefahr.
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4 VORSTELLUNG DER DREI NULLPUNKT-
FUNKTIONEN

In WinPC-NC sind die Nullpunkt-Funktionen im Fenster Manuell Fahren zu finden.

1. Das Fenster Manuelles Fahren 6ffnen.

[

Manuell Fahren

Maschinenk oordinatery ﬂ dY*— j 7- d

X AT A
yd 50.000 <« 3]

- Lvad v

L vy ze v

[~ Spindel

x 0.000 [~ Kiihlung

[ Endlos, reset

Z 0.000
Speichern.. b J J X Stop

Nullpunkt %z J
Mullpunkt 2%

Tullpunkr % o
Mullpurkr

Mullpunkr: 2

‘wherkstlickkoordinater

Parkposition

Taster - Mullpunkt 2
Taster - Z-Tiefe
Taster - Max.Z-Tiefe

2. Unter Anfahren... sind die Funktionen des Nullpunkt-Tasters auswéhlbar.

Taster — Nullpunkt Z:

Diese Funktion ermittelt schadlos, den Oberflachen Nullpunkt eines Werkstiickes, den benannten ,,Nullpunkt Z*.

Taster — Z-Tiefe:

Diese Funktion ermittelt die Differenz zwischen dem vorher ermittelten Nullpunkt Z und der Werkstiickauflage. Diese
Differenz wird der Einstechtiefe zugeordnet.

Voraussetzung fiir den Nutzen dieser Funktion ist das mit den Einstechtiefen in WinPC-NC gearbeitet wird.

Sinn diese Funktion ist das die Auflageflache des Werkstiickes bei der Bearbeitung des Werkstiickes nicht beschédig
wird. (Beispiel Magnetplatte oder Vakuumtisch)
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Taster — Max. Z-Tiefe:

Diese Funktion ermittelt die Maximale Tiefe die das ausgewahlte Werkzeug fahren darf. Dieser Wert ist dann unter den
Werkstlickparametern als Koordinate gespeichert

Sinn diese Funktion ist das der Arbeitstisch/Maschinenrahmen bei der Bearbeitung des Werkstiickes nicht beschadig
wird. (Beispiel Maschinentisch/Rahmen, Magnetplatte oder Vakuumtisch)

HINWEIS: Die verschiedenen Z-H6hen kann WinPC-NC automatisch mit Hilfe
eines Hohentasters ermitteln. Der Taster sollte frei beweglich mit einem Kabel als
Eingang angeschlossen werden. Je nachdem, welche Z-Hohe vermessen werden
soll, stellt man den Taster auf die gewlinschte Oberfliche unterhalb des
Werkzeugs auf und leitet die gewliinschte Vermessung ein.
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5 AKTIVIERUNG DER NULLPUNKT-FUNKTIONEN

5.1 Tasterblock aktiv

In WinPC-NC

1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Maschine auswéhlen.
3. Button Funktionen betétigen.
4. Makros und Tasterblock aktivieren (Haken setzen).
Werkzeuge ] Datenformat ] Koordinateh ] Sonstige ]
Schrittstelen ] Geschwindigheiten ] Sighale/Zeiten Mazchine
Systemfunktionen
W Makios aktiv Taktsignale [Achtung, antiebsabhangig)
™ . .
[™ Rundagravur akly Tak:m;ul.slanlge. i |_—D
|_ 4 AChSB aktiv |— arlzignale invertieren
[~ Tangentialachze aktiv
[ Autarm b echaler aktiv
-
[~ Langenmessung und -kompensation R
[ Tasterblock akkiv Achse 4
g it |
- Mabe
I ) .
2D Drucken Signalassist
B gen mit nichstem Prog tart akliv Funktionen
o Ok X Abbuch [ sichem...
5. Werte kontrollieren dann sichern.
6. WinPC-NC beenden und neu starten.

Durch den Neustart stehen Thnen die Nullpunkt Funktionen von WinPC-NC zur Verfiigung.

HINWEIS: Beachten Sie unbedingt die Herstellerdokumentationen von der
Steuersoftware Win PC-NC.
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5.2 Aktivierung der Ladngenmessung und -Kompensation

In WinPC-NC
1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Maschine auswahlen.
3. Button Funktionen betétigen.
4. Langenmessung und -kompensation aktivieren (Haken setzen).
x|
‘Werkzeuge ] [ atenformat ] Koordinaten ] Sonstige ]
S chnittstellen ] Geschwindigkeiten ] Sighale/Zeiten taschine
Systemfunktionen
I takros akliv Taktzsignale [Achtung, antriebzabhangig)
™ . .
[ Rundgravur aktbiv Taktlmpul.slange. . |_—U
W 4 Al el 7 Taktzsignale invertieren
[~ Tangentislachse aktiv
[~ Autom\Wechsler aktiv
—
v Langenmessung und -kampenszation ReliESIE
v Tasterblock aktiv
- e |
- Malte
=
[ 30 Drucken Signalasgist
And gen mit nachstem Progr tart aktiv Funktionen
J 0K Abbruch n Sichem:...
5. Werte kontrollieren dann sichern.
6. WinPC-NC beenden und neu starten.

Durch den Neustart stehen Thnen die Funktionen der Langenmessungen und -kompensation von WinPC-NC zur
Verfligung.

HINWEIS: Die Werkzeugldngenkompensation zeigt sich nur innerhalb eines
Arbeitsprozesses, nicht bei der Manuellen Fahrt.

Bei einem automatischen Werkzeugwechsel ist diese Funktion unabdingbar.

Beim manuellen Werkzeugwechsel ist die Vermessung nach dem
Werkzeugwechsel unabdingbar.
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6.1

IS e

10.
11.
12.
13.

TASTERMASB ERMITTELN UND EINTRAGEN

Tastermal ermitteln

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter ¢ffnen.

Karteikarte Koordinaten auswéhlen.

Das Tastermal® auf den Wert ,,0.00¢ setzen.

Werte kontrollieren dann sichern.

Schnittstellen ] Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten ] M azchire ]
Werkzeuge ] D aterformat Koordinaten Sonstige ]
X Y Z
Koordinaten und Hilfzpunkte
wierkstiickbereich von |+ 0.00 |+—D'DD |+—D'DD m
bis |+«_7z000 |+_42000 [ 000
Nullpunkt om0 [+«__0o0 [«_1883
- |« 2500 |+__2500 [« 2800
Skalierungsfaktoren | 1.000 |—‘I -000 |—‘I -000
Sicherheitsabstand 500
b it 140 mm - [V ‘werkstiickbereich berwachen
Einheiten i + s :" |
Tastermal +_0.00 mm
Make | Mutzen |
W OK X abbuch & Sicher...

HINWEIS: Der Wert 0.00mm ist nur fiir die einmalige Schaltpunkthéhen-
Findung zu benutzen.

Referenzfahrt tatigen.

Auf einer planen Oberflache den Nullpunktaster positionieren. (Oberflache gegebenenfalls herstellen)

Mit dem Manuellen Fahren das Werkzeug tber den Nullpunkt-Taster fahren.

Im Manuellen Fahren unter den Button Anfahren die Funktion Taster-Nullpunkt-Z aktivieren.

Die Maschine senkt die Z-Achse bis das, das eingespannte Werkzeug den Nullpunkt-Taster auslost.

AnschlieBend ist der Parameter Nullpunkt-Z unter den Werkzeugkoordinaten gespeichert.

Danach féahrt die Z-Achse um den Sicherheitsabstand frei zur Entnahme des Nullpunkt-Tasters.
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Mazchinenkoordinater

X 100.000
Y  100.000
Z 55.072

Woerkstiickkoordinatery

X 0.000
Y 0.000
Z -5.000

I S g W
« EAT L, A
<« P>
Ly v
L v ] ze v

[~ Spindel
[~ Kiihlung
[ Endlas, resst

endios -

Speichem... B

x
I
=)
=]

|
o

Anfahren.. P

14. Nach Entnahme des Nullpunkt-Tasters die Spindel einschalten.

HINWEIS: Durch das Fahren auf den Grund wird dieser beschiadigt. Durch
entsprechend Auswahl der Oberflichen/Material sind wirtschaftliche Schaden zu

minimieren.

15. Die Z-Achse Manuell senken bis auf Grund fahren und die Oberflache leicht ankratzen.
16. Im Fenster ,,Manuell Fahren* ist nach dem erfolgreichen Ankratzen, das Tastermal im Ausschnitt

Werkstiickkoordinaten ermittelt es entsprich den aktuellen Z-Wert.

t azchinenkoordinaten

X 100.000
Y 100.000
Z 98.289

Werkstlickkoordinaten

X 0.000
Y 0.000
Z 8217

[0 i e 2
« TAT . A
<« X
Liv 4 v
L v ] 2V

¥ Spindel
[~ Kiihlung
[ Endlas, reset

endlos -

Speichem... P

®
o
)

|
o [

Anfahren.., B

It
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6.2 Tastermald eintragen

1. Der ermittelte Wert ist unter Parameter /Koordinaten/ Mal3e /Tastermal einzutragen.
M afveinheit 1/40mm v wherkstiickbereich Lt
Einheiten MM + My i

T astermal} + 3821 i

tale

J 0. x Abbruch ‘ n Sichem...

HINWEIS: Mathematisch gesehen wire eine Rundung auf den Wert 38.22mm
korrekt.

Die Wahl auf den Wert 38.21mm ist unter Beriicksichtigung der Funktion Max.
Z-Tiefe getroffen worden diese Funktion hat als Zielstellung eine nicht
Beschidigung der gemessenen Oberflache hat.

(Ein zu hohes Tastermal} hat zur Folge, dass der Eingriff des Werkzeuges durch
die Kompensation zu tief ist.)

2. Werte kontrollieren dann sichern.
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7 DER ALLGEMEINE MESSABLAUF ERFOLGT IN
MEHREREN SCHRITTEN:

Voraussetzung: Eingespanntes Werkzeug, vorausgegangene Referenzfahrt

Achtung: Beim automatisierten Werkzeugwechsel sind dessen Besonderheiten zu
beriicksichtigen.

- Einwechselvorgand wird durch ,,Auswihlen* des Werkzeuges eingeleitet.

- Der Einwechselvorgang wird auch bei dem ,,Vermessen‘ eingeleitet, wenn
gewihltes Werkzeug nicht aktiv ist.

1.  Werkzeugnummer auswahlen.

Dazu den Button Werkzeug wéhlen betétigen

Q
Blele| ol ils s =] ¢ 2

Im neu erscheinenden Fenster.

Werkzeug wahlen. ..

Auzwahlen Wermeszen

Wwherkzeug 1
Werkzeug 2
Werkzeug 3
Wierkzeug 4
YWerkzeug B
Werkzeug B
Werkzeug 7
WWierkzeug B
Wwierkzeug 3
Werkzeug 10

e |~ | (e e o [
L= = = R Y N = 3 O T I L S I ]

[— T - N - - Y B - B 1 o S FL B

-
=
—
=
—

Lhlegen | | o OK ‘

z.B. Werkzeug 1 auswahlen anschliefend mit OK bestatigen.
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Ergebnis Werkzeug 1 ist aktiv gesetzt.

2. Werkzeug uber Messstelle fahren.

3. Messtaster auflegen (unter dem Werkzeug).

4. Vermessung starten: ,,Manuell Fahren“ / ,,Anfahren...“/,, Taster — *Funktion* Z*.
WinPC-NC fahrt mit langsamer Geschwindigkeit die Z-Achse nach unten, bis der Kontakt des Tasters auslost.
Dann stoppt die Achse und WinPC-NC (ibertragt den Messwert zuzuglich dem Tastermaf als Parameter. Das
TastermaR ist als Parameter definierbar.

5. Danach hebt sich die Z-Achse um 5mm (oder mehr wenn der Sicherheitswert héher eingestellt ist als 5mm).

HINWEIS: Der Messablauf gilt allgemein. Die drei Z-Hohenermittlungen
unterscheiden sich nur in den Parameterauswirkungen. Wichtig ist das ein
Werkzeug als Referenz ausgewihlt wurde.
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8 WERZEUGVERMESSUNG UND -KOMPENSATION

Z-Lange

Hier sind die Langen der verwendeten Werkzeuge festgelegt. Die Felder sind normalerweise nicht
editierbar, sondern werden beim Vermessen der Werkzeuge automatisch beschrieben. Die
Langendifferenz fiir die Kompensation errechnet sich aus den Werten dieser Parameter.

Tasterposition

Der Liangensensor muss ein Schalter oder Taster sei, der von oben angefahren werden kann und bei
Beriihrung oder kurzen Druck schaltet.

Dieser Parameter definiert eine Position {iberdiesen Sensor in absoluten Maschinenkoordinaten.
WinPC-NC fihrt beim vermessen diese Position an und senkt dann langsam das Werkzeug ab, bis
der Sensor schaltet. Der gefahrene Weg wird als Werkzeuglange in die Parameter iibernommen.

Automatische Langenkorrektur

Die automatische Kompensation der Werkzeuglidngen schaltet dieser Parameter frei. Durch die
Freigabe mit einem separaten Parameter kann man die Kompensation nur bei den Projekten
einsetzen, in denen es wirklich bendtigt wird.

Die Vermessung von Werkzeugen erfolgt entweder automatisch nach dem, Wechsel oder explizit fiir
jedes bendtigte Werkzeug mit der Funktion WERKZEUG VERMESSEN.

Léngenmessung nach Wechsel

Dieser Parameter veranlasst WinPC-NC, nach jedem Werkzeugwechsel eine neue Vermessung
durchzufiihren.

Schnelle Anfahrt mit Rampe

Alternativ zur relativ langsamen Anfahrt des Sensors kann man auch eine schnelle Anfahrt wihlen,
die dann allerdings mit Rame am Sensor stoppt und langsam wieder freifdhrt. Der Sensor muss so
beschaffen sein, dass er wihrend der Bremsrampe Nachgibt.

Z-Nullpunkt neu berechnen

CNC-STEP e.K. - Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 17
Support: +49 (0)2831/91021-50 13.01.2015



M Bedienungsanleitung
C N C'§WTSEHE,€7' Werkzeugléngentaster

Mit aktiviertem Schalter wird der aktuelle Z-Nullpunkt, der z.B. direkt auf der Materialoberfldche
liegt, Nach jeder Messung neu berechnet. Damit ist es leicht moglich, gleiche Werkzeugnummern
mit unterschiedlichen langen Werkzeugen zu verwenden.

Nach Vermessung eines neuen Werkzeugs und Anfahren des Z-Nullpunktes mit der Funktion
MANUELL FAHREN erkennt man gleich, dass auch mit dem neuen Werkzeug die Werkzeugspitze
exakt am definierten Z-Nullpunkt steht.
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9 ANSCHLUSSSCHEMA

Der Werkzeuglangentaster wird per Neutrik-miniXLR-Buchsenstecker (friher Ausfihrung 3,5mm
Klinkenstecker) mit der Maschine verbunden und tber das ST-Kabel mit der Steuerung
eingebunden.

miniXLR Stiftbuchs (Pin 15)

Die Signalubertragung erfolgt tiber die Schnittstelle: LPT1
Pin 15 an der Zero3

Abb. miniXLR Stiftbuchse

Pin Nr. Signal

1 Signalkontakt 1
2 N.C.

3 Signalkontakt 2

Abb. Anschluss Pin15
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Bedienungsanleitung
Werkzeuglangentaster
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CNC Maschinenbau 3

10 LIEFERUMFANG

e 1x Nullpunkt/Werkzeuglangen-Taster (Taster im Aluminiumgehéduse mit ca. 4m
Verbindungskabel inkl. im Boden eingelassene Magnete)

e 1x Aufnahmeplatte aus Stahl (fur die Verwendung einer festen Position fur
Werkzeugvermessung)

e 2x T-Nutensteine 8er/M4

o 2X M4x12mm

o 2X M4x16mm

10.1 Zubehor vom Nullpunkt/Werkzeuglangen-Taster

Aufnahmeplatte

Die Aufnahmeplatte ist den mit gelieferten Nutensteinen auf Nuten-Profile (Maschinenrahmen/T-Nutenplatte)
konstruiert.

Durch die eingelassenen Magneten im Boden des Nullpunkt- Werkzeuglangentasters bleibt dieser auch bei
Erschitterungen fest auf der Aufnahmeplatte.

HINWEIS: Die Aufnahmeplatte kann auch nach eigenem Ermessen mit
entsprechenden Schrauben an einer Holz- oder Kunststoffplatte usw. befestigt
werden.
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SICHERN

In WinPC-NC

Den Reiter Parameter aktiveren (per Mausklick).

,,Maschinensetup sichern* auswéhlen.

EINSTELLUNGEN IN WINPC-NC NACHHALTIG

1
2
3. Im nachfolgenden Fenster einen Namen vergeben z.B. ,,Eingerichteter Taster. WMS*
4

Kontrollieren dann sichern.

Sonderfunkkionsn  Hilfe

Wwerkzeuge, .,

Geschwindighkeiten. .. L
Koordinaken. ..

Sonstige...

Datenformat...

Maschine. ..
Sigriale
Schnittstellen. .,

Maschinen-Setup sichern

Maschinen-Setup sichern

Speichern in: | 13 WinPC-HC_E conamy

=

& cf 8-

‘;‘3 B123.wMs

Bz0140120-1042.WMs
Zuletzt Bz0140307-1123,WMS
vetwendete D G3)on1 40320-0657, M3
[ 18] 20140320-0700. WM
@Emger\chteter Taster. WM
Q‘Lasar—Gravure\nhElt.WMS
B|Lauft7z0 s

Desktop

)

Eigene Dateien

5

Arbeitsplatz
Maschinen-Setup laden Q
Sichern 3
Sichern als Metzwerkumgeb  Dateiname: E\I‘ll]EliE:l‘\tEtEr T st j Speichemn
ung o
Laden Unsch+F2 Dateityp: [Setup [wMS) by =l fe-bechel)
5 Den Reiter Parameter aktiveren (per Mausklick).
6 Sichern als...© auswéhlen.
7. Im nachfolgenden Fenster einen Namen vergeben z.B. Eingerichteter Taster. WPI*.
8 Kontrollieren dann sichern.
a
E} WinPC-NC Economy. jl
Speichern in: | 23 WinPCNC_E M * -
Datei  Fahren WGEENEE® Sonderfunktionen  Hilfe pechan i | - — =l o B
Féj Ibudgfix. kxt Iﬁclock‘plt @Laser-Gravurainhe\t‘Wl\'
i = Werkzeuge. v - E] Ihistory.bxt Derehding.DIN Laser-GravurEinhe\t‘WP
J J —  Geschwindigkeiten. . Zulstat B]123.mm5 [E| Derending et [l Laser-Gravursinhet e
koordinaten. .. TR 123.WP1 Derehding WP B|Lauftrza s
. ?[ <R &Eingerichteter Taster.wMs | %] Lewetz.dl
Sonstige. .. 1233.WP1 Efaq.pdf " Hlewetz.inf
Datenformat. .. Desktop 1233.WPW T funklist. pof [Hrewetz.sys
Maschine. .. B|20140120- 1042, WS T IHpalopti exe [2] Lizenz bt
N "/ @2014030?-1123.\:\1‘&15 ) Hpglopti.hip mOuthne‘plt
Signale E Bt = 201 40307-1 123 w1 = Hpglapti o5y = p1z50.5ys
Schnittstellen. .. mene Dateien | o0 140307 L2z wew i hpglopti,pdf = p1350 wpi
. 1820140320-0657. WS [ 15el e = Platine.smm
Maschinen-Setup sichern jl)j 18| 20140320-0700.WM5 [El [Z] readme.bxt
mArcs.p\t kkkk.WPW BRl\IEnmodultest.NC

Maschinen-Setup laden

Sichern

Laden ! Umsch+F2

Aibeitsplatz

mB\ech.p\t ﬁksatup.axe Ri\lanmodultest.WPI
" < ' >
Netzwerkumgeb D ateiname: |Eimgerichletal Taster WPl ﬂ Speichemn
ung
D ateityp: | WPl j Abbrechen

Alle Einstellungen und Werte sind nachhaltig gesichert und kénnen bei Bedarf geladen werden.

Nach dem alle Einstellungen gesichert sind das Programm WinPC-NC beenden und neu starten.
Durch Laden von Maschinensetup werden die gesicherten Einstellungen neu aufgerufen.
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