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Das Wesentliche — und das perfekt!

Die WEILER Steuerung C3 ist der ideale Einstieg in die Welt der
CNC-Steuerungen, zugleich aber auch die perfekte Unterstitzung
fur die schnelle, einfache und zielflhrende Eingabe von Zyklen.

Fur die Anwendung sind keine Programmierkenntnisse erforder-
lich, jeder gelernte Praktiker oder Zerspanungstechniker findet sich
sofort intuitiv zurecht.

Bedienerfreundlichkeit

Die C3 lasst beim Bediener keine Berlihrungsangste
aufkommen, weil die Daten im Klartext eingegeben
werden, also grafikgestitzt und dialoggefuhrt.

» Vorgefertigte Eingabemasken zum Kegel- und Radien-
drehen, ohne dass eine Zusatzeinrichtung notwendig ist

» Direktanwahl von Einfachzyklen

» Abspanen langs und plan

» Radien- und Kegeldrehen

» Gewindeschneiden

» Einstechen

» Einfachste Eingabe durch vorgegebene Eingabemasken zu
den jeweiligen Einzelzyklen

Manuelles Drehen mit Konturunterstiitzung

| 12 [° Grundmaske
Ubersichtliche Darstellung aller
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Manuelles Drehen mit Konturunterstiitzung

Vorschub

Spindel
200,80

| 162.100| Grad
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Drehzahl- und Vorschubwerte
» Einfache Eingabe der Drehzahl- und Vorschubwerte

» Technologieverarbeitung aus der Werkzeugdatenbank
» Orientierter Spindelhalt (Teach-in)
» Drehzahlbegrenzung

Anschlagdrehen

Anschlage Maschinenbezagen : » Setzen von Anschldgen langs und plan

' I » Anschlage in Richtung (+) und (-)

» Aktiv im automatischen Vorschub und beim
Arbeiten mit den Handradern




Manuelles Drehen mit Konturunterstiitzung

Spindel i Kegeldrehen

Kegeldrehen

» Ohne RUst- und Programmieraufwand

» Drehen beliebiger Kegel Gber den gesamten
Arbeitsraum

Manuelles Gewindedrehen
» Gewindefunktion mit automatischem Rucklauf

» Gewindedrehen mit optimalen Schnittwerten
» Kein Zyklus erforderlich

Radiusdrehen

Radiusdrehen

» Kreisbogen konvex und konkav

» Freie Eingabe von Radius und Endpunktkoordinaten
» Keine Formstahle erforderlich

Lerkzeug Licte

Werkzeugverwaltung

» 50 Werkzeugspeicherplatze

» Werkzeuglangen in X- und Z-Achse sowie
Schneidenradius

» Werkzeugfeinkorrektur

» Grafische Darstellung der Schneidenorientierung

» Technologiespeicher fir Drehzahlen/Schnittgeschwin-
digkeiten und Vorschibe

» Einfache Werkzeugvermessung tber Ankratzen




Einfachzyklen mit vordefinierten Eingabemasken

]

| 12

fAbspanen
Einstechen
Abstechen

Bohren / Gewindebohren
Kontur Schiichten
Uiederholteilliste

I~ = e - e )~ -
E

=N

Nullpunkt
. selzen

2yklus
. Ruswahl

_ Igschen | Ein/ Rus.

Allgemeine Zykleninformationen

» Einfache Programmierung durch Technologiemasken

» Grafische Unterstlitzung bei der Dateneingabe

» Selbsterklarende Eingabemasken zur Anpassung der
vorgefertigten Zyklen fur den entsprechenden
Einsatzzweck

Abspanen

Kontur Anfang

x1[___48.80 |mm
z1[_-12:568]mm

x2 14.000 |mm
22 mm

wi[__T2000]6rad
w2 150,00 6rad

r PR mm

2erspanung Langs aussen
Hur Schruppen

Kontur
auswahl

Abspanzyklen
» Langs und Planbearbeitung
» FUr Innen- und AuBendrehen

» Wahlweise Zerspanung von rechts nach links oder von
links nach rechts

T2 [#° T2
| Geuindeschneiden 1|
Anfang X xi[ 60.898 |mm Anfang X x1 mm
finfang 2 il 54,000 [0 fAnfang 2 7 mm
Einstichbreite b 7.000]mm Ende X X2 mm
Einstichtiefe t 58,000 |mm Ende 2 22 mm
Flankenwinkel ~ wi[ 15,008 |Grad Anzahl Schnitte
Flankenuinkel ~ w2[ 15,000 |Grad i Anzahl Géinge I
Fase ¢l 0.500|mm Gewindesteigung s 1.500]mm
Einstich Aussen Léngs Radius ¢2[ 1.008]mm Aussengewinde Gewindetiefe t [EF I mm
|
Geere Simulation RESET T | Ml

Einstechzyklus

» Flr symmetrische oder unsymmetrische Einstiche
» Wahlweise mit oder ohne Kantenbruch/Radius

» FUr Innen-, AuBen- und Planbearbeitung

Gewindeschneidzyklen

» FUr Langs-, Plan- und Kegelgewinde

» Wahlweise mit konstantem Spanquerschnitt oder
konstanter Zustelltiefe

» Automatische Berechnung der Gewindetiefe

» Durch eine zuséatzliche Rechenoperation fiir Zoll-,
Modul- und DP-Gewinde entfallen umstandliche
Rechenoperationen mit dem Taschenrechner

» Schneiden mehrgéngiger Gewinde (max. 99 Gange)

» Einfadeln in ein bereits bestehendes Gewinde
(Gewindereparatur)



Einfachzyklen mit vordefinierten Eingabemasken

T2 T2 [&°
Uiederholeilliste

Schneidenradiuskorrektur | Ipunkt X[ 320.008] 2 [  480.000]
AufmaBX | 0,000 Jmm Aufmas 2 0.000] mm hr. 2yklen Art 20k.Nr.| Uerkz. | AusgpktX | Ausgpkt2 |
EckpunktX | 60.008] mm  Eckpunkt2 10.008] mm ~ 1[AD us 1 § 60.960 10.968
2/ Ab Ius 60,660 10.000
Hr. Art X 2 Radius/Fase ~ 3[AD us 60.008 10.000 |
1 Gerade 1! Eilgang 1! 1,600 1,000 4| Abspanzyklus : 2 60.000 10.000
2| Gerade 0.000 0.000 ~ 5| Gewindezyklus 6 3 60.000 10.000 |
3 Bagen im Uhrzeigersin 20.000 10,000 10.000 0] '
4| Gerade 20.000 20,000 T
5| Gerade + Fase 30.900 20,000 1.500
sl Gerade 30.000 30,000

Zoile | 2Zeile | Zaile
Konturschnitt (Schlichten) Wiederholteilliste
» Beschreiben der Fertigteilkontur in X- und Z » Zusammenfassung aller Bearbeitungsschritte fur ein
Koordinaten mit der Moglichkeit, Radien Werkstick zu einem Programmablauf
und Fasen Einzubinden » Mit maschinenbezogenem Werkzeugwechselpunkt
» Max. 20 Elemente » Automatischer Programmstopp fir den Werkzeugwechsel
» Ubersichtliche Darstellung des kompletten Bearbeitungs-
ablaufes

» Erleichterte Bedienung, da die einzelnen Schritte nicht
manuell abgerufen werden missen

Speicherkapazitat der Steuerung

» 30 Abspanzyklen

» 30 Einstechzyklen

» 30 Abstechzyklen

» 30 Gewindeschneidzyklen

» 30 Bohrzyklen

» 30 Konturschnitte mit je 20 Elementen
(Schlichten)

» 1 Wiederholteilliste

on | Start Stop

Simulation (Strichgrafik)

» Simulation des kompletten Bearbeitungsablaufes

» Bahn der theoretischen Werkzeugspitzen in Strichgrafik
» Einzel- und Dauerhub

» Anzeige der Programmlaufzeit




Zyklenbeschreibung der WEILER Steuerung C3

\

(1) Plandrehen, Abspan-Zyklus
H = (2) Langsdrehen mit Kreis konvex,
Abspan-Zyklus
(3) Langsdrehen mit Kreis konkav,
Abspan-Zyklus
\ (4) Kegeldrehen, Abspan-Zyklus
(5) Langsdrehen, Abspan-Zyklus
| (6) Langsdrehen 3-Punktezug,
N (1) Abspan-Zyklus
J 0 (7) Konturschlichten, Schlicht-Zyklus
(8) Einstechen symmetrisch,
6 Einstech-Zyklus
(9) Einstechen unsymmetrisch,
Einstech-Zyklus
e (10) Gewindedrehen, Gewinde-Zyklus
(11) Bohren zentrisch, Bohr-Zyklus
(12) Gewindebohren zentrisch,
Gewindebohr-Zyklus

Die Servokonventionellen Prazisions-Drehmaschinen WEILER C30/C50

Die WEILER Drehmaschinen C30/C50 haben alles Einfache, Praktische und
Profitable Gbernommen, was herkdmmliche Drehmaschinen auszeichnet. .
Zugleich gewinnen sie jedoch durch die moderne Antriebs- und Steuerungs- Mit der

technik und das WEILER Knowhow deutlich an Moglichkeiten hinzu. WEILER C3

ausgestattet

Z WEILER

E50

Umlaufdurchmesser | Spitzenweite Spindelbohrung | Drehzahlbereich | Antriebsleistung

liber Bett 60 %/100 % ED

c30 330 750 43 1-4.500 917

83 1 —2.500

15/12

Cc50 570 1.000/2.000




Service

Radialbohrmaschinen

CNC-Drehmaschinen

Zyklengesteuerte Drehmaschinen
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www.weiler.de
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Anwendervideos
finden Sie auf dem
WEILER Channel bei

V(1 Tube|

WEILER Werkzeugmaschinen GmbH
Friedrich K. Eisler StraBe 1
D-91448 Emskirchen

Telefon +49 (0)9101-705-0
Fax +49 (0)9101-705-122
info@weiler.de ® www.weiler.de



