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Werkzeuglangentaster

Kurzbeschreibung

Dieses Handbuch zeigt die Anschlussmdglichkeiten fir den Werkzeuglédngentaster, die Einrichtung
und Verwendung mit der Software KinetiC-NC.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 2
Support: +49 (0)2831/91021-50 27.04.2021



CNC-STEP 7

GmbH & Co. KG ,f g

Einrichtung und Einsatzmaoglichkeiten
Werkzeugléngentaster

INHALTSVERZEICHNIS
1 Anschlussmaglichkeiten und BefesStigung ........cccooveiiiiiieie e 4
1.1 BEIESTIGUNG .ottt bbbttt ettt 4
2 Einrichtung Software KINBUIC-NC ........ccooiiiiiiiiiiieee e 5
2.1 Parameterdateien fir Zubehtr (ADDONS) IMPOITIEIeN .......cccevveierieiieiesee e 5
2.2 FUNKEIONSTEST. ...ttt bbbttt 6
3 ANWENAUNGSZWECK .......eiiieie ettt ettt ettt st e et e s e sae et e e se e s teebeeneenreeeennes 7
3.1  Automatische Messung der WerkzZeUglange ...........ccceeveeeeieiieieese e 7
3.1.1  Werkzeuglangentaster @iNFICNTEN ..o 7
3.1.2  Parameter flr den Werkzeuglangentaster SEtZEN ..........ccocvvririeeieienic i 8
3.1.3  Beispielkonfiguration mit ,,verbotenem Bereich®..............cccovveiiiiiiiiiiiicienn 10
3.1.4  Werkzeuglangenkompensation (G43).......cccieiieieeieiie et sre e 11
3.1.5  Werkzeugwechsel und WerkzeuglangenmesSuNQ .........cccvevvvieeieeieieeseeieeseeseene e 12
3.1.5.1  Manueller Werkzeugwechsel und LANGENMESSUNG........ccvevvverieiieiieeieiiesieeeenes 12
- manuell gestartet liber ,,Werkzeug wechseln®-..............cccoiiiii 12
3.1.5.2  Manueller Werkzeugwechsel und LANGENMESSUNG .......ccvrveierierienienieniesieeeeieens 13
- QUS AEM FIASPIOGIAIMIM = ...viiiiiiiiiieieie ettt b bbbttt b e bbbttt ne e e 13
3.2 Ermittlung der Werkstlickoberflache (Z0) .......ccecoveiieiiiiieece e 14
3.2.1  Werkstlckoffset QUSWENIEN............ccoiiiiiiie e 14
3.2.2  Ermittlung der Tasterhohe (eiNMalig) ........ccoviieiiiiiiic e 15
3.2.3  MAKIO ZO-FINUEE ...ttt bbbttt 16
3.2.4  Werkstickoberflache Z0 ermitteln ... 17
4 KUNGENSEIVICE ...ttt bbbttt e bbb bt n s 18

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 3
Support: +49 (0)2831/91021-50 27.04.2021



Einrichtung und Einsatzmaoglichkeiten

CNC-STE P,(// Werkzeugléngentaster

GmbH & Co. KG

—

1

Anschlussmoglichkeiten und Befestigung

Der Werkzeugléangentaster verfligt iiber ein Sm Anschlusskabel mit einem MiniXLR-Stecker (3pol.)
Es gibt bei den verschiedenen Maschinenserien entsprechende Anschlussmoglichkeiten an der

Maschine oder der Steuerung.

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

1.1

Befestigung

Befestigen sie die Halteplatte des Werkzeuglidngentasters am ausgewahlten Ort.

werden.

Abb.: Halteplatte WLT

1.2

Pin-Belegung miniXLR Kabelbuchse (3pol.)

Einbaustecker an Maschine Kabelbuchse am Anschlusskabel
oder Steuerung

PIN | Signal
1 | Versorgungsspannung (+24V / Masse)
2 | Nicht verwendet
3 | Signal

Der Taster selbst hdlt magnetisch auf dieser Halteplatte und kann bei
Nichtverwendung oder bei Verwendung als mobiler Z0-Taster leicht entfernt
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2 Einrichtung Software KinetiC-NC

In der Software KinetiC-NC stehen fiir alle Maschinentypen Addons mit den nétigen
Parametersétzen fiir den Werkzeugliangentaster zur Verfiigung.

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

2.1 Parameterdateien fur Zubehér (ADDONS) importieren

Die nétigen Parameter konnen auf diesem Weg importiert werden.

> _
Datei  Konfiguration Benutzer Support Hilfe o o € t DissarPC » Windows (€1 > ProgramOets > KinshiC-NC > desuts » [s3860a | -
NC-Datei &ffnen... fe e e
Zuletzt benutrte Dateien b

Erzeuge NC-Datei
Zeichnung impoertieren

Einstellungen impo;tgren

Einstellungen exportigren

verlassen Alt-F4

l. Datei - Einstellungen importieren

2. Auf die Schaltflache ,,Standardparameter* klicken

3. Wihlen Sie den Ordner fiir ihre Maschinenserie wie z.B. ,,High-Z* aus

4. Wihlen Sie den Unterordner ,,Addons‘ aus

5. Waihlen Sie gegebenenfalls den Unterordner mit der Steuerungsvariante z.B. ,,Zero-4* aus
6. Waihlen Sie den Werkzeuglidngentaster / Tool-Length-Sensor (Addon) aus

4. Auf die Schaltfliche ,,Offnen* klicken

5. Im zweiten Fenster nochmal auf ,,Offnen* klicken

Der Werkezugléangentaster ist damit eingerichtet und alle notigen Parameter sind geladen.
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2.2 Funktionstest

Sie sollten nun auf jeden Fall vor der ersten Benutzung die Funktion des Werkzeugliangentasters
iiberpriifen.

SchlieBen Sie den Werkzeuglédngentaster am Anschluss der Maschine oder der Steuerung an.
Gehen Sie in der Software auf den Programm-Reiter ,,Diagnose.

Dort ist nun der Werkzeugléngentaster in der Spalte mit den Eingdngen mit einem Késtchen
aufgefiihrt. Im Normalzustand (unbetdtigt) darf darin kein Hékchen angezeigt werden. Beim
Betitigen des Tasters sollte das Hékchen sichtbar werden.

cingange

[] Nothalt

[] Werkzeuglangentaster
Achse X Referenzschalter
Achse Y Referenzschalter
Achse Z Referenzschalter

Reiter Diagnose - Eingange

Ist das Verhalten genau entgegengesetzt, muss die Invertierung des Eingangssignales gedndert
werden. Dies konnen sie in der Maschinenkonfiguration dndern.

Klicken Sie dazu doppelt auf den Eintrag 14 - Werkzeuglidngentaster und @ndern Sie die
Invertierung (low-aktiv).

Allgemein Achsen zuweisen Achsenparameter Extras Ein-/Ausgange

‘ o Signal . !
Signal  Pin Pol. Beschreibung

‘ n Lpt1 Pin11 - Nothalt
12 0 + Alarm 1
I 0 + Alarm 2

Beschreibung | tool length probe |

| 14 Lpt1 Pin15 +  Werkzeuglangentaster Modul Pin

5 0 — Stillstand -

6 0 Sicherheitskreis 1 Immer aus L

7 0 Sicherheitskreis 2 Lptl P!n‘l[)

[ 0 Luftdruck OK Lpt1 Pin11

[ 0 3D- oder Kantentaster Lpt1 Pin12

1o 0 Achse X Servo Bereit Lpt1 Pin13

B PR ot Pints

oo Achse Z Servo Bereit Lpt2 Pin2

[LER] Achse 3 Servo Bereit Lpt2 Pin3

oo Achse 4 Servo Bereit Lpt2 Pind

:1: g ic:sagiewu sereit Lpt2 Pin3

- e Lp2Ping
| Lpt2 Pin7 W
i Andern Hinzufiigen Entfernen e

OK Abbruch

Konfiguration - Maschine - Ein-/Ausgange

Wenn sich gar nichts dndert, ist der Taster nicht angeschlossen oder am falschen Anschluss
angeschlossen. Es konnte auch das falsche Addon geladen worden sein.
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3 Anwendungszweck

Der Werkzeugldangentaster kann sowohl zum automatischen Messen der Werkzeugliange nach einem
Werkzeugwechsel als auch zur Ermittlung der Werkstiickoberflache (Z0) genutzt werden.

Um beide Anwendungsbereiche abdecken zu kénnen, hat der Langentaster eine Bodenplatte aus
Stahl, die im Verfahrbereich der Maschine positioniert und befestigt werden kann. Der Taster selbst
halt magnetisch auf dieser Bodenplatte.

Somit kann der Taster fur die Ermittlung der Werkstiickoberflache von der Bodenplatte auf das
Material gesetzt werden.

3.1 Automatische Messung der Werkzeuglange

Wenn man mit mehreren Werkzeugen in einem Programmablauf arbeiten mdchte, muss die
Werkzeuglingenkompensation eingeschaltet werden. So kann mit dem Werkzeuglidngentaster die
Werkzeuglinge ermittelt werden und die unterschiedlichen Werkzeugldngen werden im
Programmablauf automatisch berticksichtigt.

3.1.1 Werkzeuglingentaster einrichten

Der Taster muss an einer festen Stelle montiert werden und einige wichtige Parameter miissen
einmalig ermittelt und eingetragen werden.

Die Position des Werkzeuglangentasters sollte so gewéhlt werden, dass er fiir die anstehenden
Arbeiten nicht im Weg ist. Der Standort des Werkzeuglidngentasters kann zusitzlich vor
unbeabsichtigter Kollision geschiitzt 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 iiber Makros, wie z.B. flir den Werkzeugwechsel oder die Lingenmessung, kann der
Schutzbereich befahren werden. Die Einstellungen fiir den ,,verbotenen Bereich* finden sie rechts
neben den Makroparametern. (siche Screenshot auf der nichsten Seite)

Weitere Informationen konnen sie dem Referenzhandbuch entnehmen.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 7
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3.1.2 Parameter fiir den Werkzeuglingentaster setzen

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

Dazu muss der gewlinschte Parameter markiert werden und im unteren Eingabefenster erfolgt die
Eingabe der ermittelten Werte.

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

Koordinaten

0 X 10.000 [Nt
@ Y O] mm Uberpriifen, ob G53 ausgewihlt ist!

@ Z m mm Nur dann werden auch die Maschinenkoordinaten angezeigt.

‘Oi ’ "653 (Maschinenkoordinaten) '” .

Abb.: Offset G53 Uberprifen

Aligemein Achsen zuweisen Achsenparameter Extras Ein-/Ausginge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit

Macro-Parameter WZW verbotener Bereich
Parameter: | Beschreibung Wet A [[] Verbotenen Bereich aktivieren
=051 Werkzeugldngentaster tiefste Z-Position -98.0 l [ unteres Limit X 00 mm
#952 Werkzeuglangentaster Anfahrtgeschwindigkeit 500.0
#953 Werkzeugldngentaster Hohe far Z0-Ermittlung 0.0 [J oberes Limit X 10000 mm
954 3D-Taster Anfahrtgeschwindigkeit 0.0
2955 3D-Taster Spitzen-Durchmesser 0.0 [ unteres Limit Y | mm
#956 Bohrloch-Finder max. Durchmesser 0.0 [Job LimitY =0
m 600.0
#957 Kantentaster Abstand zur Ecke 0.0 STy
#958 Kantentaster max. Abstand 0.0 [ unteres Limit Z mm
=959 Kantentaster Abstand zweiter Punkt 0.0
#960 Werkzeugldngentaster X-Position 0.0 [J oberes Limit Z 0.0 mm
#961 Werkzeugléngentaster Y-Position 0.0
#962 Werkzeugldngentaster Offset Z-Achse 0.0
Werkzeugldngentaster Sicherheitsposition X 0.0
Werkzeugldngentaster Sicherheitsposition Y 0.0 ¥
< >
Werkzeugldngentaster tiefste Z-Position
[Jalle Variablen anzeigen
Speichern Abbruch

Abb.: Makroparameter flir Werkzeuglangentaster und verbotener Bereich

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

Hinweis: Auf der rechten Seite kann der Standort des Liingentasters ausgewdhlt werden, um ihn
vor einer Kollision zu schiitzen. (verbotener Bereich)

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 8
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#951 Werkzeuglingentaster tiefste Position
Hierzu fahrt man mit der Spindel (ohne Werkzeug) knapp iiber den Werkzeuglangentaster. Der
abgelesene Z-Wert wird hier eingetragen.

Koordinaten

© x -
oy -
© z ISR
@ [[653 aschinenkoordinaten) < ] O

Abb.: Z-Wert ablesen

-

Abb.: Z - tiefste Postion

Dieser Parameter dient dazu, dass man nicht aus Versehen mit der Spindel in den Taster fahren kann
und ihn dabei beschidigt, wenn kein Werkzeug zum Vermessen eingespannt ist.

#960 Werkzeuglingentaster X-Position

#961 Werkzeuglingentaster Y-Position

Hierzu fahrt man mit der Spindel mittig liber den Werkzeugldngentaster. Die abgelesenen X- und Y-
Werte werden hier entsprechend eingetragen.

#962 Werkzeugliangentaster Offset Z-Achse

Der Wert fiir die ermittelte und gespeicherte Linge des Werkzeuges ist abhéngig von der Hohen-
Position (Z) des montierten Werkzeuglangentasters. Somit kann es vorkommen, dass negative
Werkzeuglangen gespeichert werden. Durch die Eingabe des Offsets wird die Werkzeugldnge auf
die richtige Lange korrigiert. Der Offset muss bei der ersten Messung einmalig ermittelt werden:
Die Linge 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 nidchsten Messung wird dann die reale Werkzeuglidnge von 30mm angezeigt.

#963 Werkzeuglingentaster Sicherheitsposition X

#964 Werkzeuglingentaster Sicherheitsposition Y

Hier wird die Position angegeben, an der die Maschine nach dem Messvorgang hinfahrt. Die
Maschine sollte nach dem Messvorgang nicht iiber dem Taster stehen bleiben, um eine Kollision
beim Programmstart zu vermeiden.

Ist ein ,,verbotener Bereich® zum Schutz des Tasters definiert, muss die Position aullerhalb dieses
Schutzbereiches sein.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 9
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3.1.3 Beispielkonfiguration mit ,verbotenem Bereich*

Beispielkonfiguration

|

Sicherheitsposition|

L
1\J

| |
A g \ { ke |11 1 | -
» 4 J . &
3 — c || Referenzpunkt| |
(@) e [ e -.- N B L [ e L ;‘1
8 s S 7 |2kl W s N e —ZEFR ! R
il < Y=+ 200mm (#964)
=
=
N 4Y= + 250mm (#961)
1
X )
Verbotener Bereich
1: unteres Limit X = Omm
2: oberes Limit X =+50mm
3: unteres Limit Y =+225mm
4: oberes Limit Y =+275mm
unteres Limit Z = -25mm
oberes Limit Z = Omm
Mit diesen Werten kénnte man noch Uber den Taster fahren,
aber nur von Z0 bis Z-25 und nicht tiefer!
CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 10
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3.1.4 Werkzeuglingenkompensation (G43)

Die Werkzeuglédngenkompensation (G43) wird tiber den Button G43/G49 eingeschaltet.
StandardmiBig ist dies ausgeschaltet (G49). Der eingestellte Modus wird auf dem Button angezeigt!

Achtung: G43 muss vor der Werkzeugvermessung und vor dem Setzten von Z(
eingeschaltet werden!

_ Durch Klicken auf den Button G43/G49
0 - 000 im Koordinatenfenster

kann zwischen den beiden Modi
0.000

gewechselt werden.

G534 (Werkstickoffset) ~

Abb.: Werkzeuglangenkompensation auswéhlen

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 11
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3.1.5 Werkzeugwechsel und Werkzeuglingenmessung

Fertig eingerichtet kann nun die automatische Werkzeuglingenvermessung gestartet werden.

3.1.5.1 Manueller Werkzeugwechsel und Lingenmessung

- manuell gestartet iiber ,Werkzeug wechseln*-

Werkzeug
E - Das aktuelle Werkzeug wird links angezeigt.
@ @ In diesem Fall ist kein Werkzeug eingespannt!

Abb.: Werkzeugwechsel

Uber den Button ,,Werkzeug wechseln gelangt man in das entsprechende Fenster.

£
o T P D — Das benotigte Werkzeug kann hier ausgewéhlt
0 kein werkzeug (T0, ausgewor... Werden.
| E 1 0 Schaftfraser D=3.0 L=30.0 3.0 30.0
Y 2 0 Schaftfraser D=3 L=30.0 30 300 . .
Y 3 0 Schaftfraser D=3.0 L=30.0 3.0 300 Wenn das Werkzeug anschlief3end direkt
2] 4 0 Schaftfraser D=3.0 L=30.0 3.0 30.0 . .
B 5 0 SchattaserDs300=300 30 300 vermessen werden soll, muss das Hakchen bei
H 5] 0 Schaftfraser D=3.0 L=30.0 30 30.0 . . 13
4] 7 0 Schaftfriiser D=3.0 L=30.0 30 30.0 ,,mit Langenmessung gesetzt werden.
Y g 0 Schaftfraser D=3.0 L=30.0 30 300
Y ] 0 Schaftfraser D=3.0 L=30.0 30 300 . . .
M 10 0 ScheftfeserD=30L=300 30 300 Anschlieflend auf ,,Ausfithren* klicken.
manueller Werkzeugwechsel ~

Abb.: Werkzeug und Langenmessung auswéahlen

Wenn das ausgewihlte 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 libereinstimmt.

Es konnte z.B. vorkommen, dass im Werkzeugfenster kein Werkzeug (-) angezeigt wird, aber
Werkzeug 1 eingewechselt ist. (wurde manuell, nicht {iber die Software eingewechselt)

Mur Mummer dndern ~ | [ mit Lingenmessung

| anueller Werkzeu gwechsel

Nur Nummv.-_-r andv.-_-rn

Dazu wéhlt man im Drop-Down-Fenster ,,Nur Nummer &ndern‘ aus und klickt auf ,,Ausfiihren®.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 12
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Nach dem Messvorgang wird die gemessene Werkzeuglédnge im Meldungsfenster angezeigt und in
die Werkzeugliste eingetragen.

Meldungen

Info! Kahlmittel ausgeschaltet

Info! Spindel Stop, Wartezeit=1.6

Info! Aktuelle Werkzeuglange = -10.185

Info! Neu gemessene Werkzeuglange = -11.075

Abb.: Meldungsfenster

3.1.5.2 Manueller Werkzeugwechsel und Lingenmessung

- aus dem Frasprogramm -

Wenn der Werkzeugwechsel direkt iiber den G-Code des Frasprogramms aufgerufen wird, wird
normalerweise keine automatische Werkzeugldngenmessung durchgefiihrt.

Wenn dies gewiinscht wird, kann am Ende des Makros fiir den manuellen Werkzeugwechsel (M66)
der Befehl fiir die Werkzeugvermessung (G79) gesetzt werden.

In diesem Fall wird nach jedem Werkzeugwechsel automatisch eine Werkzeugldngenvermessung
durchgefiihrt.

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

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 13
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3.2 Ermittlung der Werksttuckoberflache (Z0)

Zum Ermitteln der Werkstiickoberflache ,,Z0 kann der Werkzeugldngentaster mobil eingesetzt
werden. Der Taster wird von der Halteplatte genommen und direkt auf die Werkstiick- bzw.
Materialoberfldche gesetzt.

Dies ist gegentiiber dem direkten ,,Ankratzen® der Werkstiickoberfldche oder der
»Papiermethode* eine wesentliche Arbeitserleichterung.

3.2.1 Werkstiickoffset auswiéihlen

Bevor der Z0 ermittelt werden kann, muss der gewiinschte Werkstiickoffset (z.B. G54)
ausgewihlt werden!!!

Koordinaten

@ X 0.000 iy
Q) Y 0.000 [N
Q) Z 0.000 ¥

X
( O; ’ G54 (Werkstuckoffset) '

<

Abb.: Werkstlckoffset auswahlen
Dieser kann in allen Programmbereichen ausgewdhlt werden.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 14
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3.2.2 Ermittlung der Tasterhohe (einmalig)

Um die Werkstiickoberfldche iiber den Werkzeuglidngentaster ermitteln zu kdnnen, sollte das genaue
Tastermal} ermittelt und in den Makro-Parametern unter #953 eingetragen werden.

Damit die genaue Lénge des Werkzeuglidngentasters ermittelt werden kann, ist die Hohe des Tasters
mittels einer Schieblehre vorab zu messen. Von dem gemessenen Wert ziehen sie Smm ab (z.B.
gemessene Tasterhdhe ca. 39,20mm = Eintrag 34,20mm).

Das genaue Maf3 wird erst durch den ersten Messvorgang ermittelt!

Markieren sie nun den Parameter #953 und tragen im Eingabefeld (unter den Parametern) den
ermittelten Wert ein.

Allgemein Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-/Ausgdnge Geschwindigkeit Spezial Sicherheit
Macro-Parameter WZW verbotener Bereich

Parameter Beschreibung Wert N [[]Verbotenen Bereich aktivieren
#951 Werkzeuglangentaster tiefste Z-Position 0.0 [ unteres Limit X 0 e
#952 Werkzeugldngentaster Anfahrtgeschwindigkeit 500.0
#953 Werkzeuglang Hohe far Z0-Ermitt] 342 [ oberes Limit X 4000 mm
#954 3D-Taster Anfahrtgeschwindigkeit 0.0
#955 3D-Taster Spitzen-Durchmesser 0.0 [Junteres Limit Y 00| mm
2956 Bohrloch-Finder max. Durchmesser 0.0 oA o
#957 Kantentaster Abstand zur Ecke 0.0 [ oberes Limit ¥ == i
2958 Kantentaster max. Abstand 0.0 [ unteres Limit Z 3100 ‘mm
#959 Kantentaster Abstand zweiter Punkt 0.0
#960 Werkzeuglangentaster X-Position 0.0 [J oberes Limit Z 00 mm
#961 Werkzeuglangentaster Y-Position 0.0
#962 Werkzeuglangentaster Offset Z-Achse 0.0
#963 Werkzeuglar Sicherheitsposition X 0.0
#964 Werkzeualéngentaster Sicherheitsposition Y 0.0 0
< >

iWerkzeugIéngentaster Hahe fir Z0-Ermittlung 342 I

[ alle Variablen anzeigen

Abb.: Makroparameter

Zum Ermitteln der Werkstlickoberfldache positionieren sie den Werkzeuglingentaster auf dem
Material und fahren mit der Maschine mittig iiber den Taster.

Nun kann der erste Messvorgang iiber das Makro ,,Z0-Finder* ausgefiihrt werden.
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3.2.3 Makro Z0-Finder

Unter dem Reiter ,,Spezial“ findet man die Benutzermakros.

Hier kann das Makro ,,Z0-Finder* durch einen Doppelklick ausgefiihrt werden.

Das Werkzeug fahrt dabei langsam auf den Taster, bis der Schaltpunkt erreicht ist. Die Hohe des
Tasters (Parameter #953) wird dabei von der erreichten Position abgezogen, und das Ergebnis wird
als Z-Koordinate des gewéhlten Werkstiickoffsets (z.B. G54) gespeichert. Somit befindet sich

danach der Koordinatennullpunkt genau auf der Werkstiickoberfléche.
*

Datei Konfiguration Benutzer Support Hilfe

e | e |

Benutzermakros

Abb.: Benutzermakros

Anpassung des Tastermafles nach der ersten Messung!

Da wir fiir die Tasterhohe im ersten Schritt noch keinen exakten Wert angegeben haben, miissen wir
nun einmalig, manuell die Werkstlickoberfldche 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 Tasterhohe von 39,20mm gemessen.

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

Nach dem Ausfiihren des Makros ,,Z0-Finder* steht die Maschine nach dem Fahren auf Z0 noch ca.
Smm {iber dem Material.

Wir fahren nun mit der Z-Achse manuell nach unten und kratzen die Werkstiickoberflidche 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 Werkstiickoberfliche anzukratzen
addieren wir zum bereits eingetragenen Wert in den Makro-Parametern unter #953.

Daraus ergibt sich die exakte Hohe des Werkzeuglingentasters 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 Werkzeugoberfldche kann nun, wie beschrieben,
durch Ausfiihren dieses Makros ermittelt werden.
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3.2.4 Werkstiickoberfliche Z0 ermitteln

Nach dem einmaligen Ermitteln der Tasterhohe kann die Materialoberfldche nun einfach mit dem
Makro Z0-Finder ermittelt werden.

Dazu sind die bereits beschriebenen Schritte durchzufithren.
- Werkstiickoffset wihlen (G54 .. G59) - siehe Kapitel 3.2.1

- Wenn gewiinscht die Werkzeuglangenkompensation einschalten G43 (Nur bei Einsatz von
mehreren Werkzeugen im Frisjob notig) - siche Kapitel 3.1.4

- Léngentaster auf die Materialoberflache stellen
- Maschine mittig tiber den Taster fahren

- Makro Z0-Finder ausfiihren - siche Kapitel 3.2.3
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4 Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht Thnen unser Kundenservice zur Verfiigung:

CNC-STEP GmbH & Co. KG

Adresse Siemensstralle 13-15
D-47608 Geldern

Telefon +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)
+49 (0)2831/91021-60

Mobil Nur in dringenden Fillen (Mo. - Do. 15.30 - 18.00 Uhr)

(nicht immer verfligbar!)
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/
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