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Kurzbeschreibung 

Dieses Handbuch zeigt die Anschlussmöglichkeiten für den Werkzeuglängentaster, die Einrichtung 

und Verwendung mit der Software KinetiC-NC. 
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Abb.: Halteplatte WLT 

Einbaustecker an Maschine 

oder Steuerung 
Kabelbuchse am Anschlusskabel 

1  Anschlussmöglichke iten und Befestigung  

Der Werkzeuglängentaster verfügt über ein 5m Anschlusskabel mit einem MiniXLR-Stecker (3pol.)  

Es gibt bei den verschiedenen Maschinenserien entsprechende Anschlussmöglichkeiten an der 

Maschine oder der Steuerung.  

Dies ist im jeweiligen Handbuch der Maschine oder der Steuerung näher beschrieben. 

 

1 .1  Befes t igung  

Befestigen sie die Halteplatte des Werkzeuglängentasters am ausgewählten Ort. 

Der Taster selbst hält magnetisch auf dieser Halteplatte und kann bei 

Nichtverwendung oder bei Verwendung als mobiler Z0-Taster leicht entfernt 

werden. 

 

 

1 .2  Pin-Belegung miniXLR Kabelbuchse  (3pol . )  

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

PIN Signal 

1 Versorgungsspannung (+24V / Masse) 

2 Nicht verwendet 

3 Signal 
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2  Einrichtung Software KinetiC -NC  

In der Software KinetiC-NC stehen für alle Maschinentypen Addons mit den nötigen 

Parametersätzen für den Werkzeuglängentaster zur Verfügung. 

Diese Addons bitte erst importieren, wenn die Maschine selbst bereits eingerichtet ist! 

 

2 .1  Parameterdateien  für  Zubehör (ADDONS) importieren  

Die nötigen Parameter können auf diesem Weg importiert werden.  

 

 

 

 

 

 

1. Datei - Einstellungen importieren 

2. Auf die Schaltfläche „Standardparameter“ klicken  

3. Wählen Sie den Ordner für ihre Maschinenserie wie z.B. „High-Z“ aus 

4. Wählen Sie den Unterordner „Addons“ aus 

5. Wählen Sie gegebenenfalls den Unterordner mit der Steuerungsvariante z.B. „Zero-4“ aus 

6. Wählen Sie den Werkzeuglängentaster / Tool-Length-Sensor (Addon) aus 

4. Auf die Schaltfläche „Öffnen“ klicken 

5. Im zweiten Fenster nochmal auf „Öffnen“ klicken 

 

Der Werkezuglängentaster ist damit eingerichtet und alle nötigen Parameter sind geladen. 
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Reiter Diagnose - Eingänge 

Konfiguration - Maschine - Ein-/Ausgänge  

2 .2  Funktionstest  

Sie sollten nun auf jeden Fall vor der ersten Benutzung die Funktion des Werkzeuglängentasters 

überprüfen. 

Schließen Sie den Werkzeuglängentaster am Anschluss der Maschine oder der Steuerung an. 

Gehen Sie in der Software auf den Programm-Reiter „Diagnose“.  

Dort ist nun der Werkzeuglängentaster in der Spalte mit den Eingängen mit einem Kästchen 

aufgeführt. Im Normalzustand (unbetätigt) darf darin kein Häkchen angezeigt werden. Beim 

Betätigen des Tasters sollte das Häkchen sichtbar werden.  

 

 

 

 

 

 

Ist das Verhalten genau entgegengesetzt, muss die Invertierung des Eingangssignales geändert 

werden. Dies können sie in der Maschinenkonfiguration ändern. 

Klicken Sie dazu doppelt auf den Eintrag I4 - Werkzeuglängentaster und ändern Sie die 

Invertierung (low-aktiv). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Wenn sich gar nichts ändert, ist der Taster nicht angeschlossen oder am falschen Anschluss 

angeschlossen. Es könnte auch das falsche Addon geladen worden sein.  
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3  Anwendungszweck  

Der Werkzeuglängentaster kann sowohl zum automatischen Messen der Werkzeuglänge nach einem 

Werkzeugwechsel als auch zur Ermittlung der Werkstückoberfläche (Z0) genutzt werden. 

 

Um beide Anwendungsbereiche abdecken zu können, hat der Längentaster eine Bodenplatte aus 

Stahl, die im Verfahrbereich der Maschine positioniert und befestigt werden kann. Der Taster selbst 

hält magnetisch auf dieser Bodenplatte. 

Somit kann der Taster für die Ermittlung der Werkstückoberfläche von der Bodenplatte auf das 

Material gesetzt werden. 

. 

 

3 .1  Automatische  Messung der  Werkzeuglänge  

Wenn man mit mehreren Werkzeugen in einem Programmablauf arbeiten möchte, muss die 

Werkzeuglängenkompensation eingeschaltet werden. So kann mit dem Werkzeuglängentaster die 

Werkzeuglänge ermittelt werden und die unterschiedlichen Werkzeuglängen werden im 

Programmablauf automatisch berücksichtigt. 

 

3 .1 .1  Werkzeuglängentaster e inrichten  

Der Taster muss an einer festen Stelle montiert werden und einige wichtige Parameter müssen 

einmalig ermittelt und eingetragen werden. 

Die Position des Werkzeuglängentasters sollte so gewählt werden, dass er für die anstehenden 

Arbeiten nicht im Weg ist. Der Standort des Werkzeuglängentasters kann zusätzlich vor 

unbeabsichtigter Kollision geschützt werden. 

Dazu kann in der Software ein „verbotenen Bereich“ definiert werden. Dieser Bereich erscheint 

dann als roter Quader (Drahtgitter) in der Grafikanzeige, und kann mit der manuellen Fahrt (Jog) 

oder Fahrbefehlen im (Haupt-) Programm nicht mehr befahren werden. Die Bewegung stoppt in 

diesem Fall vor dem Eindringen in den verbotenen Bereich und es erscheint eine entsprechende 

Meldung. Nur über Makros, wie z.B. für den Werkzeugwechsel oder die Längenmessung, kann der 

Schutzbereich befahren werden. Die Einstellungen für den „verbotenen Bereich“ finden sie rechts 

neben den Makroparametern. (siehe Screenshot auf der nächsten Seite) 

Weitere Informationen können sie dem Referenzhandbuch entnehmen. 
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Abb.: Offset G53 überprüfen 

Abb.: Makroparameter für Werkzeuglängentaster und verbotener Bereich 

3 .1 .2  Parameter für den Werkzeuglängentaster se tzen  

In den Makroparametern sind die markierten Parameterwerte einzutragen. Diese werden weiter 

unten genauer beschrieben. 

Dazu muss der gewünschte Parameter markiert werden und im unteren Eingabefenster erfolgt die 

Eingabe der ermittelten Werte. 

Wichtig: Alle ermittelten Werte beziehen sich auf die Maschinenkoordinaten (G53) !!! 

 

 

     Überprüfen, ob G53 ausgewählt ist! 

     Nur dann werden auch die Maschinenkoordinaten angezeigt.

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Eingabe der ermittelten Werte unten im Eingabefenster nach Auswahl des Parameters.  

Hinweis: Auf der rechten Seite kann der Standort des Längentasters ausgewählt werden, um ihn 

vor einer Kollision zu schützen. (verbotener Bereich) 
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Abb.: Z - tiefste Postion 
Abb.: Z-Wert ablesen 

#951 Werkzeuglängentaster tiefste Position 

Hierzu fährt man mit der Spindel (ohne Werkzeug) knapp über den Werkzeuglängentaster. Der 

abgelesene Z-Wert wird hier eingetragen. 

 

      

 

 

 

 

Dieser Parameter dient dazu, dass man nicht aus Versehen mit der Spindel in den Taster fahren kann 

und ihn dabei beschädigt, wenn kein Werkzeug zum Vermessen eingespannt ist. 

 

#960 Werkzeuglängentaster X-Position 

#961 Werkzeuglängentaster Y-Position 

Hierzu fährt man mit der Spindel mittig über den Werkzeuglängentaster. Die abgelesenen X- und Y-

Werte werden hier entsprechend eingetragen. 

 

#962 Werkzeuglängentaster Offset Z-Achse 

Der Wert für die ermittelte und gespeicherte Länge des Werkzeuges ist abhängig von der Höhen-

Position (Z) des montierten Werkzeuglängentasters. Somit kann es vorkommen, dass negative 

Werkzeuglängen gespeichert werden. Durch die Eingabe des Offsets wird die Werkzeuglänge auf 

die richtige Länge korrigiert. Der Offset muss bei der ersten Messung einmalig ermittelt werden: 

Die Länge des eingespannten Werkzeugs wird manuell gemessen.  

(z.B. Werkzeugunterkante bis zur Spannzange) - z.B. 30mm 

Nach der ersten Messung (siehe Kapitel 3.1.5.1) wird die Differenz zum angezeigten Messwert im 

Meldungsfenster (z.B. -110mm) errechnet und hier eingetragen. (in diesem Beispiel von -110 bis 

+30 = 140mm) 

Bei der nächsten Messung wird dann die reale Werkzeuglänge von 30mm angezeigt. 

 

#963 Werkzeuglängentaster Sicherheitsposition X  

#964    Werkzeuglängentaster Sicherheitsposition Y 

Hier wird die Position angegeben, an der die Maschine nach dem Messvorgang hinfährt. Die 

Maschine sollte nach dem Messvorgang nicht über dem Taster stehen bleiben, um eine Kollision 

beim Programmstart zu vermeiden.  

Ist ein „verbotener Bereich“ zum Schutz des Tasters definiert, muss die Position außerhalb dieses 

Schutzbereiches sein. 
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3 .1 .3  Beispielkonfiguration mit  „verbotenem Bereich“  
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Abb.: Werkzeuglängenkompensation auswählen 

3 .1 .4  Werkzeuglängenkompensation (G43)  

Die Werkzeuglängenkompensation (G43) wird über den Button G43/G49 eingeschaltet. 

Standardmäßig ist dies ausgeschaltet (G49). Der eingestellte Modus wird auf dem Button angezeigt! 

Achtung:  G43 muss vor der Werkzeugvermessung und vor dem Setzten von Z0 

eingeschaltet werden! 

 

         

        Durch Klicken auf den Button G43/G49 

im Koordinatenfenster  

kann zwischen den beiden Modi  

gewechselt werden.  
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Abb.: Werkzeugwechsel 

Abb.: Werkzeug und Längenmessung auswählen 

3 .1 .5  Werkzeugwechsel  und Werkzeuglängenmessung  

Fertig eingerichtet kann nun die automatische Werkzeuglängenvermessung gestartet werden. 

 

3 .1 .5 .1  Manuel ler Werkzeugwechsel  und Längenmessung  

-  manuel l  ges tartet  über „Werkzeug wechseln“ -  

 

Das aktuelle Werkzeug wird links angezeigt. 

       In diesem Fall ist kein Werkzeug eingespannt! 

 

Über den Button „Werkzeug wechseln“ gelangt man in das entsprechende Fenster. 

 

Das benötigte Werkzeug kann hier ausgewählt 

werden.  

Wenn das Werkzeug anschließend direkt 

vermessen werden soll, muss das Häkchen bei 

„mit Längenmessung“ gesetzt werden. 

Anschließend auf „Ausführen“ klicken. 

     

 

 

Wenn das ausgewählte Werkzeug bereits eingespannt ist, wird direkt die Werkzeugvermessung 

gestartet! 

Man kann an dieser Stelle auch direkt das eingespannte Werkzeug bestimmen, falls dies nicht mit 

der Anzeige übereinstimmt. 

Es könnte z.B. vorkommen, dass im Werkzeugfenster kein Werkzeug (-) angezeigt wird, aber 

Werkzeug 1 eingewechselt ist. (wurde manuell, nicht über die Software eingewechselt)  

 

Dazu wählt man im Drop-Down-Fenster „Nur Nummer ändern“ aus und klickt auf „Ausführen“. 
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Abb.: Meldungsfenster 

Nach dem Messvorgang wird die gemessene Werkzeuglänge im Meldungsfenster angezeigt und in 

die Werkzeugliste eingetragen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 .1 .5 .2  Manuel ler Werkzeugwechsel  und Längenmessung  

-  aus  dem Fräsprogramm -  

Wenn der Werkzeugwechsel direkt über den G-Code des Fräsprogramms aufgerufen wird, wird 

normalerweise keine automatische Werkzeuglängenmessung durchgeführt. 

Wenn dies gewünscht wird, kann am Ende des Makros für den manuellen Werkzeugwechsel (M66) 

der Befehl für die Werkzeugvermessung (G79) gesetzt werden. 

In diesem Fall wird nach jedem Werkzeugwechsel automatisch eine Werkzeuglängenvermessung 

durchgeführt. 

 

Bei der Umsetzung helfen wir Ihnen gerne. Wenden Sie sich dazu bitte an unser Supportteam. 
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Abb.: Werkstückoffset auswählen 

3 .2  Ermitt lung der  Werkstückoberf läche (Z0)  

Zum Ermitteln der Werkstückoberfläche „Z0“ kann der Werkzeuglängentaster mobil eingesetzt 

werden. Der Taster wird von der Halteplatte genommen und direkt auf die Werkstück- bzw. 

Materialoberfläche gesetzt. 

Dies ist gegenüber dem direkten „Ankratzen“ der Werkstückoberfläche oder der  

„Papiermethode“ eine wesentliche Arbeitserleichterung. 

 

3 .2 .1  Werkstückoffset  auswählen  

Bevor der Z0 ermittelt werden kann, muss der gewünschte Werkstückoffset (z.B. G54) 

ausgewählt werden!!! 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dieser kann in allen Programmbereichen ausgewählt werden. 
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Abb.: Makroparameter 

3 .2 .2  Ermitt lung der Tasterhöhe  (e inmal ig)  

Um die Werkstückoberfläche über den Werkzeuglängentaster ermitteln zu können, sollte das genaue 

Tastermaß ermittelt und in den Makro-Parametern unter #953 eingetragen werden. 

 

Damit die genaue Länge des Werkzeuglängentasters ermittelt werden kann, ist die Höhe des Tasters 

mittels einer Schieblehre vorab zu messen. Von dem gemessenen Wert ziehen sie 5mm ab (z.B. 

gemessene Tasterhöhe ca. 39,20mm = Eintrag 34,20mm).  

Das genaue Maß wird erst durch den ersten Messvorgang ermittelt! 

 

Markieren sie nun den Parameter #953 und tragen im Eingabefeld (unter den Parametern) den 

ermittelten Wert ein. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Zum Ermitteln der Werkstückoberfläche positionieren sie den Werkzeuglängentaster auf dem 

Material und fahren mit der Maschine mittig über den Taster. 

Nun kann der erste Messvorgang über das Makro „Z0-Finder“ ausgeführt werden. 
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Abb.: Benutzermakros 

3 .2 .3  Makro Z0-Finder  

Unter dem Reiter „Spezial“ findet man die Benutzermakros. 

Hier kann das Makro „Z0-Finder“ durch einen Doppelklick ausgeführt werden. 

Das Werkzeug fährt dabei langsam auf den Taster, bis der Schaltpunkt erreicht ist. Die Höhe des 

Tasters (Parameter #953) wird dabei von der erreichten Position abgezogen, und das Ergebnis wird 

als Z-Koordinate des gewählten Werkstückoffsets (z.B. G54) gespeichert. Somit befindet sich 

danach der Koordinatennullpunkt genau auf der Werkstückoberfläche.  

 

 

 

 

 

 

 

Anpassung des Tastermaßes nach der ersten Messung! 

Da wir für die Tasterhöhe im ersten Schritt noch keinen exakten Wert angegeben haben, müssen wir 

nun einmalig, manuell die Werkstückoberfläche ankratzen oder z.B. die Papiermethode verwenden. 

Der Differenzwert muss nun noch mit dem eingegeben Wert unter Parameter #953 verrechnet 

werden. 

Praxisbeispiel: 

Wir haben mit der Schieblehre eine Tasterhöhe von 39,20mm gemessen. 

Wir haben im Parameter #953 vorerst 34,20mm eingetragen. 

Nach dem Ausführen des Makros „Z0-Finder“ steht die Maschine nach dem Fahren auf Z0 noch ca. 

5mm über dem Material. 

Wir fahren nun mit der Z-Achse manuell nach unten und kratzen die Werkstückoberfläche an.  

Wir merken uns den angezeigten Z-Wert im KinetiC-NC Koordinatenfenster (z.B. Z= -5,05mm) 

Den Wert den wir noch nach unten fahren mussten um die Werkstückoberfläche anzukratzen 

addieren wir zum bereits eingetragenen Wert in den Makro-Parametern unter #953. 

Daraus ergibt sich die exakte Höhe des Werkzeuglängentasters von 34,20mm + 5,05mm = 

39,25mm. Dieser Wert wird jetzt in den Makro-Parametern unter #953 eingetragen. 

Damit ist die Einrichtung abgeschlossen und die Werkzeugoberfläche kann nun, wie beschrieben, 

durch Ausführen dieses Makros ermittelt werden.  
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3 .2 .4  Werkstückoberf läche Z0 ermitteln  

Nach dem einmaligen Ermitteln der Tasterhöhe kann die Materialoberfläche nun einfach mit dem 

Makro Z0-Finder ermittelt werden.  

Dazu sind die bereits beschriebenen Schritte durchzuführen. 

- Werkstückoffset wählen (G54 .. G59) - siehe Kapitel 3.2.1 

- Wenn gewünscht die Werkzeuglängenkompensation einschalten G43 (Nur bei Einsatz von 

mehreren Werkzeugen im Fräsjob nötig) - siehe Kapitel 3.1.4 

- Längentaster auf die Materialoberfläche stellen 

- Maschine mittig über den Taster fahren 

- Makro Z0-Finder ausführen - siehe Kapitel 3.2.3 
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4  Kundenservice  

Für technische Auskünfte steht Ihnen unser Kundenservice zur Verfügung: 

Adresse 

CNC-STEP GmbH & Co. KG 

Siemensstraße 13-15 

D-47608 Geldern 

 

 

Telefon +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr) 

Mobil 

+49 (0)2831/91021-60            

Nur in dringenden Fällen 

(nicht immer verfügbar!)        

(Mo. - Do. 15.30 - 18.00 Uhr) 

Telefax +49 (0)2831/91021-99  

E-Mail support@cnc-step.de  

Internet https://www.cnc-step.de/  

 

Bei Fragen kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice per E-Mail oder Telefon. Wir beraten Sie 

gerne.  

 

 

Zahlreiche Anregungen und Informationen finden Sie auch auf unserer Internetseite: 

 

https://www.cnc-step.de/ 

 

 

https://www.cnc-step.de/
https://www.cnc-step.de/

