TOUT CE QUI EST IMPORTANT
DANS LE TOURNAGE EN CYCLES
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ECRAN TACTILE C4
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TOURS CONVENTIONNELS/SERVO-CONVENTIONNELS




L’'essentiel — et cela parfaitement !

La commande WEILER C4 est I'entrée idéale dans le monde des
commandes CNC et en méme temps |'assistant parfait pour la
saisie rapide, simple et ciblée de cycles. Aucune connaissance en
programmation n’est nécessaire pour |"utiliser, tout praticien ou
mécanicien d'usinage qualifié s’y retrouve immédiatement de
maniéere intuitive.

CARATERISTIQUES

Utilisation simple et intuitive

e Mise en ceuvre des nouvelles habitudes
d'utilisateur avec technique de balayage et de
frappe sur un écran tactile de 15"

e Sélection directe de tous les champs de saisie
importants

¢ Peu de boutons de commande

e Commande et entrainements d’un seul
fournisseur (Siemens Sinumerik ONE)

e Fonction d’apprentissage pour un travail
rationnel rapide

e Mesurage de I'outil par grattage ou saisie directe

e Fonctions de tournage manuel comme sur un
tour conventionnel

e Cycles prédéfinis, programmation DIN/ISO
jusqu’a I'application de données FAO

e Transfert de données par USB ou connexion
réseau

=7 masn

Outil T2

Cgmeem  ECRAN TACTILE C4 INTUITIF DE WEILER

¢ Mise en ceuvre des habitudes utilisateur les

x 1 99.999 mm plus récentes

Commande comme sur un smartphone ou une

Z 459_099 mm tablette PC :

Un balayage suffit pour changer de masque

éwmm T Gona fience conskae 9,200 e * Accés direct a tous les champs de saisie
Ui, réelle rot otr/mn Awance réelle 9000 many/tr importants
Vot | E— —  — I 2__® 11 e Peude boutons sur le pupitre de commande

TOURNAGE MANUEL
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% Pvance mm/ir
 Cansigne (Ve) By mn Avanca consigne .200 mmt
Vit. réelle rot ftr/mn Avance réelle 0,600 mm/tr
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Entrée consigne broche
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Mise en ceuvre des habitudes utilisateur les plus

récentes

e Utilisation comme sur un Smartphone et une tablette
PC : Un balayage suffit pour changer de masque

e Accés direct a tous les champs de saisie importants

e Peu de boutons sur le pupitre de commande
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Décalage point zéro
e Teach-In ou saisie du point zéro de I'outil
e Calcul des outils
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Teurnage soaique

Tournage conique

e Saisie directe de I'angle dans les quatre directions

e Démarrage via le levier en croix a 4 voies

e Tournage de n'importe quel céne sur I'ensemble de
I'espace de travail

Valeurs de vitesse de rotation et d’avance

e Saisie directe des valeurs de vitesse de rotation et
d'avance

e Limitation de la vitesse de rotation

o Arrét orienté de la broche (Teach-In)

e Application des données technologiques de la base de
données des outils
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Rotation de la butée

e Mise en place de butées électroniques en long et en
plan dans les deux sens de |'axe

e Teach-In ou saisie des points de butée

e Activé lors du travail avec les volants et I'avance
automatique

e Possibilité d'utiliser les butées comme fonction de sécurité
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Teurnsge de ramns

Tournage de rayon

e Saisie directe du rayon pour les rayons convexes et
concaves

e Saisie libre du rayon et des coordonnées du point final



TOURNAGE MANUEL
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Wilesse decoupe el avanoe on lows
Vitesss de coupe et avance én o

Witesse de rodation broche et avande en o
Witesse de rotation beoche et avance en temps
Witesse de rodation broche et avanoe en tours
Vitirssa de rotatian broche et avanoe on toun
Witesse de rodation broche et avance en o
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Tournage manuel de filets

¢ Fonction filetage avec retour automatique au

point de départ

¢ Tournage de filets avec valeurs de pas en option

e Aucun cycle requis

® 99 emplacements de mémoire pour les outils

e Longueurs de I'outil en X et en Z a I'aide de balayage

ou de saisie directe

e Compensation du rayon de |'aréte de coupe

e Correction de l'usure de |'outil

® Représentation graphique de la position de I'aréte

de coupe

e Données technologiques pour la vitesse de rotation,

la vitesse de coupe et les avances

CYCLES SIMPLES AVEC MASQUES DE SAISIE PREDEFINIS

Choix des cycles

® Programmation simple avec assistance graphique

e Masques de saisie intuitifs

Cycles d’enlevement de copeaux

¢ Usinage longitudinal et plan

e Pour tournage intérieur et extérieur
e Usinage au choix dans les quatre directions

Fin dacontour 2 30,680 mm

Cales. 0 .58 mm

T .00 mm

Profondeur de pass 2036 mm

Swropatsseur de ink .59 mm
Rusour TN
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160 mm

CYCLES SIMPLES AVEC MASQUES DE SAISIE PREDEFINIS

42 Tpedusiage:  Gorgelongiludiale extérieurs
Pointiniidl 1 Wemm 21 -2
Plongée b S0mm 5.400mm

Coordonades d'ou 1,808 mm

Anght de Banc U1 150006r0 w2 15,000 Grand
................... Rayem M 1L mm Aayon 7 1.0 mm
ll I 1% Wombrsdeguos = & Décaage 180 mm
L Apgroche 250mm  Temparisation 20t
Fetox 10Mmm  Relrsl delmmnce 180 %
Serigaisseurdel  Fond WIMmm [ anm |

Cycle de plongée

e Pour plongées symétriques ou asymétriques
e Plongées intérieures, extérieures
e Avec ou sans chanfrein ou rayon
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Z Début 2 Hietnge o0 mm
Fih s Wl stange [
Pas du Hletage 490
Posiion d'ie 450,580 mm
Pasiin de Ia broche 198 Dogrés
Rangh 'attigue 5260 Degrés
11,796 Dogris

Réparation de filet
e Enfilage dans un filet déja existant (réparation de filet)
e Reprise de I'angle de départ a I'aide du Teach-In
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Plorser - o= o port o L - T ol SR -
Taiage 4 fletags | |
+2  Prookdd dusinage  Filelage exérieur
Approche Linésirg
| g Pointiiia o NI 1800
Peint ariie. 12 asgbmm 12 1000 men
Hadrisra & phises 1 Hombee de filsts 1
Pasdufelage 8 nseemm  m
Profondeur du fle | toemn
fngle d'approche MBI Degris  Retour 1060 mm
e Nombrn e passasd. # Silection
Suripalsseurde i A#dmm réparnationliiet

Cycles de taraudage

e Pour filet longitudinal, plan et conique

e Au choix avec une section de copeaux constante ou
profondeur de passe constante

e Calcul automatique de la profondeur du filet

e Pour tous les types de filet

* Taillage de filet multiple (99 spires max.)

N

1

1 Dmite 0,000 mm 0,000 mm o
3 Droite + chanfrein 39,000 mm 0,000 mm 1.000 mm Hei 2
4 Droite 39,000 mm 50,000 mm S
5 Deite + chanfrain A9.000 mm <50.000 mm 1,000 mm i 2%
& Droite A3.000 mm -B0.000 mmi ) %
7 Drsite 51.000 mm -80.000 mm = a

Finition des contours (cycle de finition)

e Description du contour de la piéce finie en
coordonnées X et Y

e Les rayons et les chanfreins peuvent étre intégrés

e 20 éléments max.



CYCLES SIMPLES AVEC MASQUES DE SAISIE PREDEFINIS
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Pt de changemend de Foutl  x 383.35 mm z 441598 mam
hﬂﬂﬂm
W o Wégte N MbwpemX Rdwphem2
1
2 Cyde de finition 2 2 30,000 mm 20,000 mm 2 5]
3 Cyce de finition 3 2 30,000 mm 20,000 mm 4 ]
4 Libre
Liste des répétitions Simulation (graphique au trait)
e Récapitulatif de toutes les étapes d'usinage d’'une e Simulation de la séquence complete d’usinage

piéce dans une séquence de programme ¢ Voie de la pointe théorique de I'outil dans un
e Arrét automatique du programme pour changement graphique au trait

d’outil au point de changement d’outil e Course simple et continue
e Représentation claire de la séquence compléte

d'usinage
e Utilisation simplifiée, car les différentes étapes ne

doivent pas étre appelées manuellement
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Cycle simple du cercle de trous
(avec I'option frein de retenue)
e Sans intégration d’un axe d’outil motorisé

“2 Procidé dusinage  Parcage . .
e Taraudage impossible

Ropeochs |/ cours g awann |

Fetoar -l b [

Dégression #.088 mm

Pénetralion minimale L 68 mm

Temporisal. & prod. 62 pergage 1008 Secondes

Temporesat. en posit. de digag 1.0 Sacondes

INTERFACE RESEAU/INTERFACE USB
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Programmation DIN/ISO Interface
e Sans intégration d'un axe d’outil motorisé ¢ Importation/exportation via interface réseau et USB

DESCRIPTION DES CYCLES

@ Surfacage, cycles d'enlévement de copeaux
- . Tournage longitudinal avec cercle convexe,
- cycle d’enlevement de copeaux
Tournage longitudinal avec cercle concave,
\ cycle d’enlevement de copeaux

x

Tournage longitudinal série de 3 points,
cycles d’enléevement de copeaux
@ Finition des contours, cycle de finition
©® Plongée symétrique, cycle de plongée
© Plongée asymétrique, cycle de plongée
@ Tournage de filet, cycle de filet
® Percage centré, cycle de percage
@ Taraudage centré, cycle de taraudage

CAPACITE DE MEMOIRE DE LA COMMANDE

¢ 50 cycles d’enlévement de copeaux ¢ 50 cycles de cercle de trous

¢ 50 cycles de plongée ¢ 50 finitions de contour avec chacun 20 éléments

¢ 50 cycles de décolletage (finitions)
e 50 cycles de taraudage e 1 liste de répétitions
e 50 cycles de pergage e Mémoire de programmes DIN/ISO, max. 3 Mo

LES TOURS DE PRECISION SERVOCONVENTIONNELS
WEILER C35HD/C50HD

Les tours WEILER C35HD/C50HD ont repris les caractéristiques des tours
conventionnels pour tout ce qui est simple, pratique et rentable. Mais en méme
temps, ils gagnent nettement en possibilités grace a la technigue moderne
d’entralnement et de commande et au savoir-faire de WEILER.

Passage au-dessus

Alésage de la Plage de

Entre-pointes Puissance motrice 60 %/100 % ED

du banc broche vitesses totale
C35HD 360 800 57 1-4.500 9/7
C50HD 570 1.000/2.000 83 1-2.500 15/12

® Tournage conique, cycles d’enlévement de copeaux
I I \I\ ® © Tournage longitudinal, cycles d’enlévement de copeaux



