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Grundeinstellungen WinPC-NC

3 LA =8
stei  Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
B|efo|p| ~|ofils| 8| v[e| 42
=
Werkzeuge ] Datenformat | Koordinaten ] Sonstige I
Schnittstellen ] Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Maschine
X Y Z AchsenXYZ
Maschinenparameter
Achsauflosung I—ZUOU |—2000 I—ZOUO Schiitt/U
Weg pro Umdrehung I—l 0.000 I—1 0.000 I—S'UUU mm/U
max. Geschwindigkeit l—‘ 70.00 I—1 7000 I_SO. 0 s
max.Start/Stopp-Geschw. I—1 00 I—1 00 |—1 00 s

kiirzeste Rampe 700 700 l_400 ms AchsenxXYZ

Fahrtiichtung invertieren [Ja ZI IJa .ZJ [NeinZ]

Referenzschalter am...Ende Ineg, Zl Ineg‘ L] [neg_ _v_] Ende
Male
Referenz-Reihenfolge eyr | - i
Signalassist
Maimale Spindeldrehzahl  |-24000
Funktionen

< 0K | X 2bbruch | & Sichem... I

Kurzbeschreibung

Diese Schnellstartanleitung zeigt die nétigen Grundeinstellungen fiir WINPC-NC fiir den Betrieb
der Portalfrésmaschinen der RaptorX-SL-Serie

Fur optional erhaltliches Zubehor sind unter Umstdnden Anpassungen notig.

Weiterfihrende, detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem Handbuch von WinPC-NC.
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P Schnellstartanleitung
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CNC Maschinenbau /

1 Parameter - Einstellungen

In den folgenden Screenshots sehen Sie die Grundeinstellungen, die fiir alle Maschinengrof3en
dieser Serie gelten.

1.1 Schnittstellen

=1

Werkzeuge | Datenformat ] Koordinaten l Sonstige |
| Schnittstellen | | Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Maschine I

[COM1 -]

Joystick |Keiner

I kein

Led Lo e

Keypad (USE) |kein

Handrad

L

[ US-Tastatur-Layout [YZ getauscht)

 OK X sbbuch | [ Sichem...

Die Schnittstelle muss je nach Version und gewéhltem Computer angepasst werden.

Light und Economy: Portadresse der LPT-Schnittstelle eintragen

USB: keine Einstellung notig
Profi: COM-Schnittstelle eintragen
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 5
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Schnellstartanleitung
c N c STE P}# Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.2 Signale
=]
Werkzeuge I Datenformat I Koordinaten | Sonstige I
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten I| Maschine l
Einganassignale Wartezeiten
G atEria Wartezeit nach Z-Heben [ms) I—D
E 5 G Wartezeit nach Z-Senken [ms) I—U
.S Spindelhochlaufzeit [ms) I_ZUUU
e
I S I
r
~
-
« OK X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 6
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Schnellstartanleitung
CN c STE P% Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3 Maschine
1.3.1 AchsenXYZ

—

Werkzeuge I Datenformat I Koordinaten I Sonstige |
Schnittstellen I Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | Maschine |

X Y Z AchsenXYZ

Maschinenparameter-

12000 | 2000 | 2000 gopiy
| 53405 | 28273 | 28273 )

Achsauflosung

Weg pro Umdrehung
max.Geschwindigkeit I—3UU'UU l—300'00 1—1 00.00 mm/s
max. Start/Stopp-Geschw. |—1'UU I—1'00 1—1'00 mm/'s
kurzeste Rampe |1 500 I1 500 |1 000 ms \
Fahrtrichtung invertieren INein _'J lNein LI lNein l.l = achsd -
Referenzschalter am_Ende  1ne8- x| [nea. x| frea =] Enge
Malle

Referenz-Reihenfolge |z-y-x :]' Sanalasst
Maximale Spindeldrehzahl E2_4_U—OE_ e ———

Funktionen

¢ OK l X sbbruch | [ Sichem...
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Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.2 Malie
1.3.2.1 RaptorX-SL1200/S15

=

Werkzeuge l Datenformat l Koordinaten I Sonstige |
Schnittstelen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |

X Y Z MaBe

~Maschinenparameter-

Maschinentisch von I*—U-UU |+—U~00 |+_U-UU e
bis [+ 120000 [+_150000 [+_30000
Referenzposition I+ 0.00 l* 0.00 |+_U-UU e
Referenzoffset I+ 1.00 l+ 1.00 |+__1.00 s

Umkehrspiel l I I—U Schritte AchsenxyZ
v Maschinenbereich Uberwachen setn
I Spannzange nach Einschalten geschlosss Mabe
[ Referenzschalter prifen vor Referenzfaht
[V Flachere Rampe im Job Signalassist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 [—_U Funktionen
 OK X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 8
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Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.2.2 RaptorX-SL2200/S15

N=y

Werkzeuge I D atenformat ] Koordinaten ] Sonstige I
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
X ) ¢ Z MaBe
—Maschinenparameter ‘
Maschinentisch von I+—0'UU ,+—0'UU |+—D'UU mm
bis [+.2200.00 |+_1500.00 |+ 30000
Referenzposition I+ 0.00 I+ 0.00 I+—D'UU mm
Referenzoffset I+ 1.00 I+ 1.00 I+—1'UU mm
Umkehrspiel I I I—U Schritte AchsersdZ
IV Maschinenbereich Liberwachen Achse 4
N zanae nach Einschalten geschlossen Mafe
I” Referenzschalter priifen vor Referenzfaht
¥ Flachere Rampe im Job Signalassist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 ,—_U- Funktionen
./ 0K | x Abbruch l & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 9
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Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.2.3 RaptorX-SL3200/S15

E=1

Werkzeuge | D atenformat l Koordinaten | Sonstige |
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |

X Y Z MaBe

‘Maschinenparameter

Maschinentischvon ~ |*—000 |+ 000 [+ 000 o
bis [+_3200.00 [+_1500.00 [+ 30000
Referenzposition |+__000 |+__000 |+_000 .
Referenzoffset I* 1.00 |+ 1.00 l+ 1.00 [

Umkehrspiel | | I Schritte AchsernsdYZ
[V Maschinenbereich liberwachen Actise 8
B I et PO Male
[ Referenzschalter priifen vor Referenzfahit
[V Flachere Rampe im Job Signalassiet
Faktor Bahnsteuerung 0..30 D- Funktionen
« 0K X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 10

Support: +49 (0)2831/91021-50 30.07.2016



CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.2.4 RaptorX-SL1200/S20

—

Werkzeuge | Datenformat ] Koordinaten | Sonstige |
Schnittstelen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Maschine

X Y Z MaBe

~Maschinenparameter

[+__000 |+ 000 [+__0.00

Maschinentisch von mnm
bis [+_120000 |+ 200000 |+ 30000
Referenzposition I +___ 000 l" 0.00 I*—U'UU mm
Referenzoffset l+ 1.00 l* 1.00 |+—1'UD i
Umkehrspiel I l I—U Schritte AchsendYZ
V¥ Maschinenbereich Uberwachen fchse s
[— spannzange n sch Einschalten OesSChIOSSEel MaGe
I Referenzschalter prifen vor Referenzfahrt
[V Flachere Rampe im Job Signalassist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 [—_U Funktionen
¢ OK X Abbruch & Sichemn...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 11
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Schnellstartanleitung
Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

CNC Maschinenbau

CNC- STEP/

1.3.2.5 RaptorX-SL2200/S20
nete B |
Werkzeuge I Datenformat I Koordinaten | Sonstige |
Schnittstelen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
X Y pd MaBe
~Maschinenparameter
Maschinentisch von |+—0'00 l+—U'DU l*—U'UU rm
bis [+_220000 |+ 200000 |+ 30000
Referenzposition I+ 0.00 I+ 0.00 |+—U'UD mm
Referenzoffset I" 1.00 I+ 1.00 I+ 100
Umkehrspiel I I I Schritte AchserndYZ
IV Maschinenbereich uberwachen Achse 4
I” Spannzange nach Einschal Male
I” Referenzschalter prifen vor Referenzfahrt
! IV Flachere Rampe imJob Signalassist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 l——U' Funktionen
¢ OK X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 12
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Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.2.6 RaptorX-SL3200/S20

=]

Werkzeuge I D atenformat l Koordinaten l Sonstige |
Schnittstelen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |

X Y z MaBe

~Maschinenparameter

[+__ 000 |+ 000 [|+__0.00

Maschinentisch von mm
bis [+ 320000 |+ 2000.00 |+_30000
Referenzposition I+ 0.00 I+ 0.00 I*—D'UU mm
Referenzoffset I+ 1.00 I+ 1.00 I’“—‘]'UIJ mm
Umkehrspiel I I I—U Schritte AchsenxYZ
V¥ Maschinenbereich Uberwachen Achse 4
& Spannzange nach Einschalten geschlosses Male
I” Referenzschalter prifen vor Referenzfahrt
IV Flachere Rampe im Job Signalassist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 ,—_U Funktionen
¢ OK X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 13
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Schnellstartanleitung
CN c STE P% Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.3 Signalassist

H=T|

Werkzeuge I D atenformat I Koordinaten I Sonstige |
Schnittstellen I Geschwindigkeiten l Signale/Zeiten I Maschine |
- . Signal-Assistent

Eingange Leitung A
1247 NBereit LPT1 Pin11 inv (« LUSB
1235 Refschalter X LPT1 Pin13 inv € USB
1236 Refschalter LPT1 Pin12 inv €L
1237 Refschalter 2 LPT1 Pin10 inv ' -
v .
> e |
Im’a L] Ubernehmen I o0
% : c AchsenxYZ
Ausgange Leitung ~ | : —
(250 Boost n/a Achse 4
242 Spindel LPT1 Pin1 i l
= : SRTE Mabe
(243 Kuhlung _LPT1 Pin14 [l””—l- —_—
E!244 Dosieren n/a Pl s —-=_IiBA Signalassist
Im’a L] Ubemehmen I Signalpins testen | Funktionen
 OK X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 14
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Schnellstartanleitung
CN c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

CNC Maschinenbau

=2 < |

Werkzeuge l Datenformat l Koordinaten | Sonstige |
Schrittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Maschine
— . Signal-Assistent

Eingange Leitung A =

1247 NBereit LPT1 Pin11 inv « LUSB

1235 Refschalter X LPT1 Pin13 inv " USB:

1236 Refschalter Y LPT1 Pin12 inv | € USBn

1237 Refschalter 2 LPT1 Pin10inv Palts

S = LV | |

x  CPU
|n£a LJ Ubernehmen | P
- : ~ CPU AchsenXYZ

Ausgange Leitung A DU—

(115 Ausgang M387 n/a bchse 4

(219 Toggle/Bereit LPT1 Pinl6 i —
99 { PTA ||_||_||_|_ i Mabe

(218 Drehzahl P/ LPT1 Pin17 -

0217 Profi-konstGeschw n/a = PT2 ELis Signalassist
|n£a L] Ubernehmen l Signalpins testen I Funktionen
0K X abbruch | [ Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 15
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Schnellstartanleitung
c N c STE P}# Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.4 Funktionen

=5

Werkzeuge ] Datenformat | Koordinaten | Sonstige |
Schnittstellen I Geschwindigkeiten l Signale/Zeiten Maschine
Systemfunktionen

[ Makros aktiv

[ Rundagravur aktiv

[ 4. Achse aktiv

|~ Tangentialachse aktiv
™ Autom.Wechsler aktiv

|~ Langenmessung und -kompensation AchsenxyZ
[~ Tasterblock aktiv
[™ Fehlemeldungen 161419 Mabe
£ S Signalassist
[~ 3D Drucken

Anderungen mit nachstem Programmstart aktiv Funktionen

¢ OK X Abbruch & Sichem...

Hier konnen noch weitere Funktionen (fiir optionales Zubehdr) freigeschaltet werden.

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 16
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P Schnellstartanleitung
c N C'STE PV Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.5 Achse 4

1.3.5.1 Einstellungen fiir Drehachse

B

Werkzeuge | Datenformat | Koordinaten | Sonstige |
Schnitstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
Achsparameter Achse 4

Referenzfahrt 4.Achse...

Achsauflosung _20000 S chitt/U
‘weg pro Umdrehung _36.000

g8

Programmierbar als...

Referenzoffset +__0.00 3 |A - ]

max.Geschwindigkeit |—3D'U':| s
Start/StoppGesch, |—100 =+
max. Start/Stopp-Geschw 3 AchsersdyZ
kurzeste Rampe 100 ms P
Achse 4
manuell Fahren, schn./lang |—3D'0D |—3'UD s ilieit
Referenztahrt, Such/Frei |—1 0.00 |—1 00 g Male

‘ Signalassist
Fahttrichtung invertieren 112 Y1 Nullfahit 4 Achse... |2u|etzt 'l _—

Referenzschalter am...Ende |"®9 ¥ Nullpunkt |+_U.UU Funktionen

H

¢ 0K X sbbruch

& Sichem... |

Nach dem Aktivieren der 4. Achse, unter Funktionen, sind die Parameter fiir die Drehachse
voreingestellt.

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 17
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CNC Maschinenbau

d

Schnellstartanleitung
Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.3.5.2 Einstellungen fiir Tangentialmesser
=1
Werkzeuge | Datenformat | Koordinaten l Sonstige |
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
Achsparameter Achse 4
Referenzfahrt 4. Achse. ..
Achsauflsung 4000 Schiitt/U e 5]
Weqg pro Umdrehung 1380'000 * :
Programmierbar als...
Referenzoffset I*—D'UD : IC - I
max. Geschwindigkeit I—1 20.00 Iz
: I 1.00 .
max. Start/Stopp-Geschw. /s BchserstyZ
kurzeste Rampe _100 ms —————
manuell Fahren, schn./lang |—1 20.00 |—1 2.00 *ls ki
Referenziahtt, Such/Frei  |——1000 [ 1.00 < Male
Signalassist
Fahrtiichtung invertieren 13 Nullfahrt 4.Achse... Izulelzt :]
Referenzschalter am...Ende Ineg. :]' Nullpunkt I __0.00 Funktionen
/ DK x Abbruch H Sicherm...
Grundeinstellung fiir das Tangentialschneiden.
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 18
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Schnellstartanleitung

c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.4 Geschwindigkeiten

=5

Werkzeuge | D atenformat | Koordinaten I Sonstige |
Schnittstellen Geschwindigkeiten Signale/Zeiten I Maschine l
X ) Z
~Geschwindigkeiten-
Eilgeschwindigkeit |—3UD' 0o 1—300'00 I—1 00.00 mm/s
manuell Fahren, schnell |—300'UU I—3UU'UU |—1 00.00 mm/s
manuell Fahren, langsam |—30'UU I—3U'UU |—1 0.00 mm/s
Referenzfahrt, suchen |—1 0.00 |—1 0.00 |—5'00 mm/s
Referenztaht, freifahren l 1.00 I 1.00 |—1 00 mm/s
Umschaltzeit 300
Spindeldrehzahl standard I—SOUU
Geschwindigkeitsoverride zurlicksetzen lNeue Datei L'
 OK X Abbruch & Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 19
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d

Schnellstartanleitung
Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5

Koordinaten

1.5.1 Malfle

1.5.1.1

RaptorX-SL1200/S15

=1

Schnittstellen I Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten I Maschine I
Werkzeuge ] Datenformat Koordinaten ” Sonstige I
X Y Z
Koordinaten und Hilfspunkte-
Werkstuckbereich von I*—U'UU I+ 0.00 |+ 0.00 mn
bis [+_120000 |[+150000 |+.30000
Mullpunkt I*—U'UU l+ 0.00 |+ 0.00 mm
Parkposition |+—U'UU I+ 0.00 |+—U'UU mm h
Skalierungsfaktoren |—1'UUU l 1.000 |—1'UDU
Sicherheitsabstand I +__5.00 mnm
M aleinheit |1 M0mm w I IV Werkstiickbereich Uberwachen
Einheiten Imm SIS L] Rundachse/T-Schneiden
|+_[|, 00 o
Mabe | MNutzen
 OK X Abbruch & Sichem... |
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 20
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CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
CN c STE P% Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.1.2 RaptorX-SL2200/S15

=1

Schnittstellen I Geschwindigkeiten | Sighale/Zeiten ] Maschine I
Werkzeuge ] Datenformat Koordinaten I Sonstige I
X Y pd
Koordinaten und Hilfspunkte-
Werkstiickbereich von I*—D'UU |+ 0.00 |+_U.0El mm
bis [+_.220000 |+ 1500.00 |+_30000
Nullpunkt I+—D'UD |+ 0.00 l*—D'UU mm
Parkposition I+—0'UU I +___000 I*—U'UU mm
Skalierungsfaktoren l—1'UUU l 1.000 |—1'DUU
Sicherheitsabstand |+—5'UU mm
M aReinhait |1 MO0mm ] IV ‘Werkstiickbereich Uberwachen
Einheiten Imm Al L‘ Rundachse/T-Schneiden
| +_0.00
Mabe Nutzen
v 0K X sbbruch | [ Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 21
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Schnellstartanleitung
CN c STE P% Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.1.3 RaptorX-SL3200/S15

—

Schnittstellen I Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
\Werkzeuge | Datenfarmat Koordinaten I Sonstige I
X Y P4
Koordinaten und Hilfspunkte
Werkstiickbereich von I+—D'UD I+ 0.00 | 000 o
bis [+_320000 [+_1500.00 |+ 30000
MNullpunkt |+ 0.00 |+ 0.00 |+—0'UU mm
Parkposition I+ 0.00 |+ 0.00 | + 000 o
Skalierungsfaktoren I 1.000 | 1.000 |—1'UUD
Sicherheitsabstand I*—S'UU mm
M aleinheit |1 M0mm w | v ‘wWerkstickbereich uberwachen
Einheiten |mm £ L] Rundachse/T-Schneiden
| +_0.00 ad
Mahe Nutzen
\/ 0K x Abbruch & Sichem...
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Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.1.4 RaptorX-SL1200/S20

=l

Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine ]
Werkzeuge l D atenformat [ Koordinaten ] ] Sonstige ]
X Y Z
~Koordinaten und Hilfspunkte-
Werkstiickbereich von |+—D'UD |+—0'00 |+_EI.UD mm
bis [+1200.00  |+_200000 [+« 30000
MNullpunkt |+—U'UU I+ 0.00 |+—U'UU i
Parkposition |+—D'UU |+ 0.00 |+ 0.00 i
|_1000  |_1000 @ |_1.000

Skalierungsfaktoren

Sicherheitsabstand |+—5' 0 mm

M aleinheit |1 M0mm - I v Werkstiickbereich uberwachen
Einheiten Imm s L] Rundachse/T-Schneiden
| +_0.00
Mabke MNutzen
¢ 0K X abbruch | [ Sichem...
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CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.1.5 RaptorX-SL2200/S20

Paramete _B_I

Schnittstellen ] Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten I Maschine |
Werkzeuge l Datenformat I Koordinaten | l Sonstige l
X il Z
~Koordinaten und Hilfspunkte
‘werkstiickbereich von [+_000 [+ 000 f« 000
bis |+ 2200.00 |+ 2000.00 |+_3UD.OD o
Nullpunkt |+ 0.00 | +__000 I+ 000 mm
Parkposition |+ 0.00 |+ 0.00 I+ 000 mm
|_1000  |_1000 @ |_1.000

Skalierungsfaktoren

Sicherheitsabstand |+—5' 0 o

M aleinheit |1 /40 mm v I v Werkstiickbereich Ubenwachen
Einheiten l A L] Rundachse/T-Schneiden
| +_0.00
Mahe MNutzen
V' OK X abbruch | [ Sichem...
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Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.1.6 RaptorX-SL3200/S20

N=1

Werkzeuge I Datenformat | Koordinaten ] Sonstige |
Schnittstellen I Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | Maschine I

X Y Z MaBe

Maschinenparameter

[+___ 000 |+__000 [+__0.00

Maschinentisch von i
bis [+_320000 |+ 200000 |+ 30000
Referenzposition |+ 0.00 I+ 0.00 |+—U'UEI mm
Referenzoffset I+ 1.00 I* 1.00 |+_1.DU mm
Umkehrspiel — — [0 Schite | AchserstvZ
[V Maschinenbereich Uberwachen Achse d
= spannzange nach Einschalten geschlossen Mahe
I” Referenzschalter priifen vor Referenzfaht
¥ Flachere Rampe im Job | Signalassist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 l—_D Funktionen
¢ OK X Abbruch & Sichem...
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CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N c STE P}# Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.2 Nutzen
B |
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten ] Maschine |
Werkzeuge I Datenformat Koordinaten l Sonstige ]
X Y
Nutzenfertigung
Anzahl nebeneinander |_1
Versatz X-Nullpunkt 000 mm
Anzahl untereinander 1_1
Versatz Y-Nullpunkt 000 rnm

Mabe MNutzen

« 0K X Abbruch & Sichem...
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CNC Maschinenbau

P Schnellstartanleitung
c N C'STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.5.3 Rundachse/T-Schneiden

=]

Schnittstellen I Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine I
Werkzeuge l D atenformat | Koordinaten I l Sonstige |
‘Rundachse

+ .o mm

~Tangential-Schneiden -Tangential-Schneiden

(¢ alle Werkzeuge
+__10.00 (" gerade Werkzeuge
(" ungerade Werkzeuge

Tangentialachse nutzen

Winkel fur Stopp (Grad)

- dld, | o

Winkel fur Ausheben [Grad) +__ 4500

Hihe Ausheben + 3.00 Lh

Ausheben mit PU/PD Rundachse/T-Schneiden

Drehung max 360 Grad Mafie | Nutzen
¢ OK X sbbuch | [ Sichem... |

Nach dem Aktivieren der 4. Achse und der Tangentialachse, unter Funktionen, sind die Parameter
fiir das Tangentialschneiden voreingestellt.
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CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N c STE P}# Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.6 Datenformat

=3

Schnittstellen I Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
Werkzeuge [ Datenfarmat l l Koordinaten l Sonstige I
D atenformat ' HPGL - MuliC&M - DINASO - NCP-
" HPGL v Nullfahrt (PA0,0 / GO X0 Y0] igonieren
" Bohren 1 [~ Drehzahl in Datei ignorieren
" Bohren 2 | Geschwindigkeiten in Datei ignorieren
* DIN/ISO ~DIN/SO
" MuliCAM [3D) v Z-Koordinaten invertieren
" MuliCamM [2D) [ G02/03 - Kreisparameter | A /K absolut
" ISEL NCP v Ausgange mit M-Befehlen
" PostScript (EPS, Al)
" DXF (2D) Achsen spiegeln W W
" WinPC-NC Data X/Y-Achsen drehen o ]
IV Format automatisch identifizieren
I™ NC-Programm-Fenster

¢ OK X Abbruch & Sichem... |

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 28
Support: +49 (0)2831/91021-50 30.07.2016



CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N c STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.7 Sonstige
1.7.1 Sonstige

=l

Schnittstellen l Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
Werkzeuge | Datenformat I Koordinaten Sonstige
Start/Endposition v Automatisches Neuladen

ki

I stehen bleiben |~ Bohrjob, Punkte in Grafikanzeige

[~ Z-Clipping an Bereichsgrenze

[ PaBwort fur Parameter und Editor
I” GroBe NC-Dateien uberlesen

I” Positionen speichern

¥V Unterbrochenen Job weiterfuhren

Werkzeugwechsel
INein, aber neue Werte

L

Nullpunkt in D atei
IKoordinatenursprung

L

Sprache I Referenzfahrt vor jedem Job

| deutsch L] I™ Stopuhr anzeigen
Sonstige
Weitere
¢ 0K X abbruch | [ Sichem...
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CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N c STE P,ﬂ Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.7.2 Weitere

Schnittstellen ] Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | Maschine |
Werkzeuge I Datenfarmat | Koordinaten | Sonstige |

I Man.Fahren, Endlos wiederherstellen

T astenorientierung

Palwort Gultigkeitsdauer [min] 7' Liette Poxsiion ignofesn

I~ Wechsler, Z nicht hochfahren
I™ Profilverwaltung beim Start

Programmwiederholungen

e

Konturen glatten, Faktor

-3D-Farbschattierung Externer Editor
keine, nur 2D-Daten
von Z-Koordinaten —l I
von Drehzahl Sonstige
von Drehzahl, negativ
von Z-Koordinaten, bunt Weitere

® 19 1@ @ 5O

¢ OK X Abbruch & Sichem...
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CNC Maschinenbau

Schnellstartanleitung
c N C'STE PV Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.8 Werkzeuge

1.8.1 Farben
[Parameter =i |
Schnittstellen | Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Maschine |
| Werkzeuge II Datenformat I Koardinaten I Sonstige |
~Bezeichnung— [ Farbe— [~aktiv | [ Drehzaht—
1 IWerkzeug 1 - v |_1 0000
2 | |werkzeug 2 | R _10000
3 IWerkzeug 3 [ v |_1 0000
4 | |Werkzeug 4 [ v _10000
5 | |werkzeug5 - R [_10000
b [Werkzeug 6 - v |__1 0000 Farben
7 IWeIkzeug 7 - v |_1 0000 Fimc o
8 Werkzeug 8 v I 10000
| erkzeug - b T
9 I'W'erkzeug 9 I v |_1 0000
10 I'W'erkzeug 10 - v |_1 0000
 OK | X abbruch | [ Sichem...
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 31

Support; +49 (0)2831/91021-50 30.07.2016



CNC Maschinenbau

P Schnellstartanleitung
c N C'STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.8.2 Geschwindigkeiten

H=8
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
| Werkzeuge I l D atenformat | Koordinaten | Sonstige l
~V-Einstechen | VMorschub—— V-Ausziehen— 1 Bremsdiff;
1 | [s5m0 || [5m (1000 30 vorschub
2 | [500 || [—S5.00 |_10.00 30
3 | [_500 || [_500 |_10.00 30
4 | [_s00 || [_500 |_10.00 [30
5§ | [_500 || [_500 |_10.00 30
6 | [_50 || [_500 |_10.00 30 Farben
7 | 500 [__500 |_10.00 30 [ Geschw. |
8 | [500 || [_500 |_10.00 30 : =
9 | [500 || [—500 [_10.00 30
10 | [_500 || [ 500 [_10.00 30
¢ OK | X abbruch | [ Sichem... |
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CNC Maschinenbau

P Schnellstartanleitung
c N C'STE PV Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.8.3 Malie
=
Schnittstellen I Geschwindigkeiten l Signale/Zeiten I Maschine I
I Werkzeuge ] I Datenformat I Koordinaten | Sonstige I
~Einstechtiefe | ~Wiederholung | [ Z-Zustellung
| ,__1.00 W I_—D.DO Werkzeug MaBe
2 | [—1o0 o |_000
3 |__1.00 o |_0.00
4 | oo o 000
5 |_1 .00 0 |_U.UU
6 | [_100 o |_000 Farben
7 | |[_1oo o |_000 o
8 : .
|__1.00 o |_0.00 —
8 | [1o0 [0 __0.00
10 | [100 [0 __0.00
¢ OK | X &bbruch & Sichem... |
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CNC Maschinenbau

d

Schnellstartanleitung

Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.8.4 Wechsler

N=l

Schnittstellen | Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Maschine l
| Werkzeuge ” D atenfaormat ] Koordinaten | Sonstige I
—X-Position—-Position ~Z-Position——
] |+_0.00 |+_D.UU |+__U.UU Autom Wechsler
2 ||+_o000 |[+_000 |f[+__000
3 ||+_o000 | [+_000 |[[+__000
4 ||+_o000 | [+000 |[[+__000
5 ||+_000 | [+_000 |[[+__000
6 |f+_oo00 |f—__000 ||f+__000 Farben
7 | |+__000 [+___0.00 |+__0.00 Geschw.
8 ||+_o000 | [+_000 |/|+__000
Male
9 ||+__oo0 [+___000 |+__0.00 ——
10 | |+__000 [+___0.00 |+__0.00 E
Lange I
' 0K I X Abbruch & Sichem...

Nach dem Aktivieren der Funktion ,,Autom. Wechsler aktiv*, unter Funktionen, werden hier die

Positionen der Werkzeugaufnahmen definiert.
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CNC Maschinenbau

P Schnellstartanleitung
c N C'STE Py Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

1.8.5 Léinge
[H=7
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine I
| Werkzeuge | l Datenformat | Koordinaten | Sonstige |
—Z-Lange -Tasterposition ‘ Lanaankomreltur
1 | [+_ooo % |+_oo 9
2 |+_U.UU Y + 0.00
3 |+_U.DU Z |+ 0.00
4 l+_U.UU g
5 |+_U_|JD [v autom.Langenkorrektur
6 F_UT |~ Langenmessung hach Wechsel Esber
; [~ Schnelle Anfahrt mit Rampe
l+—0'00 v Z-Nullpunkt neu berechnen Geschw.
8 l+_U-UU v Gemessene Lanagen als Parameter sichern Mafie
9 l+_U.UU
10 W Wechsler
Lange

¢ OK X Abbruch & Sichem...

Nach dem Aktivieren der Funktion ,,Lingenmessung und -kompensation®, unter Funktionen, wird
hier die Position des Werkzeugléngentasters eingegeben und die gewiinschten Einstellungen
definiert.
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Dot Schnellstartanleitung
c N C'STE P’g)?/ Grundeinstellungen WinPC-NC - RaptorX-SL

2 Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht IThnen unser Kundenservice zur Verfiigung:

CNC-STEP ¢.K.
Adresse Siemensstral3e 13-15

D-47608 Geldern
Telefon +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)
Vo +49 (0)2831/91021-20

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

Telefax +49 (0)2831/91021-99
E-Mail support@cnc-step.de

Internet 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:
www.cnc-step.de
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