WEILER onel Steuerung

Komplexe Aufgaben — einfach gel6st
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ZYKLENGESTEUERTE DREHMASCHINEN

KONVENTIONELLE/SERVOKONV. DREHMASCHINEN




WEILER onel - Anwenderorientiert

Anwenderorientierte, eigenentwickelte Bedienoberfléche und Be- = , - e
diensoftware WEILER onel aufbauend auf den Erfahrungen und = i
Bediirfnissen der Kunden von iiber 6.000 im Einsatz befindlichen i [0])|
WEILER-Zyklendrehmaschinen. x 1 0_000 mm
Ein groBer 22“ TFT Touchbildschirm mit Wisch- und Tipp-Technik 2 200 000
sorgt fiir Ubersichtlichkeit und einfache Bedienung. 0 . mm
s
Siemens-Steuerungen sind weltweit bekannt und mehr als 100.000 I e e =l =
fach bei den fiihrenden Werkzeugmaschinen eingesetzt. Die neueste forid® R i bt et
Leistung X &
Steuerungsgeneration Siemens Sinumerik ONE ist die Basis fiir unsere
anwenderfreundliche Bedienoberfliche WEILER onel. Bildschirmanzeige manuelles Drehen

Sie unterstiitzt Erweiterungen wie C- und Y-Achsen sowie Fras- und
Schleifoperationen.

Perfekt abgestimmte Siemens Motoren und Antriebskomponenten
garantieren, da aus einer Hand, hochstmégliche Betriebssicherheit
und Zuverldssigkeit sowie beste weltweite Serviceverfiigbarkeit.

Einfach manuell drehen

N “i ZWEILER  F{jr einfache Drehaufgaben erlauben konventionelle und ergono-
misch angeordnete Bedienelemente, wie Handrader, Kreuzschalt-

hebel und Spindelschalter eine Bedienung wie bei einer manuellen

ﬂ —— Drehmaschine.

O

Dabei unterstiitzt die manuelle Steuerungsebene bereits konstante
Schnittgeschwindigkeit, Anschlagdrehen, Kegel- und Radiusdrehen,
damit auch im manuellen Betrieb Werkstlicke einfacher, genauer und
schneller hergestellt werden kénnen.
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Bildschirmanzeige manuelles Kegeldrehen

Zyklenbetrieb fur alle Drehbearbeitungen

Im Zyklenbetrieb konnen Programme, selbst fiir komplexe Werk- 2 s ZIWEILER
stlicke, mit der WEILER onel Steuerung einfach und schnell erstellt
werden.

fenausual

Die Voraussetzung dafiir sind tibersichtliche, klar strukturierte,
einfach aufgebaute und selbsterklarende Bildschirmmasken, die

nur wirklich benotigte Informationen anzeigen. Dabei konnen liber
erweiterte Technologiemasken, Funktionen wie z.B. individuelle Vor-
schubzuordnungen zu einzelnen Konturelementen beim Abspanen
und Einstechen hinterlegt werden.

3 Abstechzyklus
Gewindeanfrészyklus

@ .

Auch besondere Abspanarten wie Diagonales Zerspanen oder ver- Bildschirmanzeige Zyklenauswahl
schiedenen Einstechstrategien kénnen genutzt werden. Bewusst

getrennte Geometrie- und Technologiemasken schaffen die Voraus-

setzung fir die einfache und Ubersichtliche Eingabe der bendtigten

Informationen.
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Werkzeugverwaltung

i ZWEILER Bis zu 300 Werkzeuge kénnen hinterlegt werden. Dabei ist es mog-
lich, fir jedes Werkzeug Geometrie- und Technologiewerte zu hinter-
legen.

- Uerkzeugnummer
Ourtmec L]
Uerkzeugname
80 Grad Aussen rechts

e

Usrizeugkoordinaten
X 2090mm .
2 10909mm
Vetzardis
% 0909 mm

Bildschirmanzeige Werkzeugverwaltung

EEECEDOR

Einfaches Erstellen von Programmen - am Beispiel Abspanzyklus

Der WEILER Abspanzyklus erlaubt es selbst komplexe Werkstiickkon- s ZWEILER

turen einfach zu programmieren.

Name:  ABSPAN Datum :12.072022 12:56:10

9 ooy NI @0 erans ]

ﬂ Zerspanungsart Lings auBen v o
:] Bearbeitungsart Schiichten v

Einfachste Eingabemoglichkeiten durch dialoggefiihrtes Bildschirm-

meni. Dabei kalkuliert ein leistungsfahiger Geometrierechner un-

bemaften Punkten. I Pl - QOO ®
Q d AufmaBart Aufma durch Berechnung 2 F 'g

Priifung auf Konturverletzung durch eine automatischen Werkzeug- E - —=F BaE)

Winkelkontro"e. Spindel Konst, Schnittgeschuindigkeit v 220000 m/min @@
e 22
. Vorschub Hinterschnitt 0133 mm/U @ [:] ;_‘

Bei allen Zyklen kdnnen in einer Technologiemaske Werkzeuge, Zer-
spanungsart, Vorschiibe, Schnitttiefe, Schlichtaufmal} und Drehzahl Bildschirmanzeige Abspanzyklus Technologie
oder Schnittgeschwindigkeit eingegeben werden.

Bombierzyklus

Einfache Eingabe von Bombierkonturen beim Drehen von Walzen und
balligen symetrischen Konturen. Nur die Endpunkte und Héhe der
Bombierung miissen eingegeben werden.

Diagonales Abspanen

Bei AulRenbearbeitung langer schlanker Werkstilicke und Innenbe-
arbeitung langere Bohrungen bietet die WEILER onel die Mdoglichkeit
des diagonalen Abspanens.

e Hohere Schnittgeschwindigkeiten Bildschirmanzeige Abspanzyklus Geometrie

* Hohere Vorschibe | e

Zeitersparnis

Bei AulRenbearbeitung bleibt die Stabilitat des Werkstiickes langer
erhalten. Bei Innenbearbeitung kénnen grofRere Bohrstangen ein-
gesetzt werden.

e Hohere Stabilitat durch gréRere Bohrstangendurchmesser

e Verbesserte Spaneabfuhr
W rrrrrrrrrrrrrr

"y Z\WEILER
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Rohteilkontureingabe

Rohteilkonturen fiir Schmiede-, GulSteile und vorbearbeitete
Werkstuicke verkiirzen die Zerspanzeit wesentlich (keine Leerschnit-
te).

Bildschirmanzeige Rohteilkonturbeschreibung
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KONVENTIONELLE/SERVOKONV. DREHMASCHINEN

Gewindedrehen

—SZWELER  Das Fertigen samtlicher Gewindearten ist einfach méglich. Selbst
_ kegelige Dichtgewinde oder Gewinde mit wechselnden Steigungen
sowie mehrgangige Gewinde sind problemlos herstellbar.

Datum :25.07.2022 129543

Gewindenachschneiden ist so einfach wie an einer manuellen Dreh-
maschine.

AnfangspunktPlan X1 16.000mm
Anfangspunkt Lings 71 0000 mm
Endpunkt Plan 2 16.000mm

Chrern SR Gewindenachbearbeitung ist bei laufendem Werkstiick mit freigege-
: benen Handrdadern moglich.

Spezielle Trapezgewinde- und Seiltrommelzyklen ermoglichen die Be-
Bildschirmanzeige Gewindedrehen-Geometrie arbeitung ohne Formstahle.

Weitere Zyklen

Einstechzyklus/Konturstechzyklus fiir simtliche Einstiche und Zerspanungsarten mit unterschiedlichen SchlichtaufmaRen.
Abstechzyklus auch fur die Herstellung von Scheiben und Ringen.
Freistechzyklen fur Freistiche nach DIN 509 (Form E, F, G und H), DIN 76 (Form A,B,C und D)

Bohrzyklus flr zentrische Bearbeitung
e Zentrieren
e Bohren
e Reiben
e Gewindebohren mit automatischer Drehrichtungsumkehr am Gewindeende

DIN/ISO Programmierung
e Programmierung an der Maschine mit Eingabeunterstiitzung
¢ DIN/ISO Programme mit Zyklenprogrammen kombinierbar
¢ DIN/ISO Programme kénnen aus CAD/CAM-Systemen importiert werden

Wiederholteilliste/Werkstiickprogramm
e Verbindung aller Einzelschritte (Zyklen, DIN/ISO) zu einem kompletten Werkstiickprogramm

Parallelprogrammierung
Erstellen von neuen Programmen wahrend der Bearbeitung ist moglich.

Simulation zur Programmkontrolle

DXF Import (Option)
* Die Generierung einer Abspankontur ist durch die Ubernahme von Zeichnungsdaten im dxf-Format einfach méglich.

Zyklen fiir den Einsatz von angetriebenen Werkzeugen (Option)
e Bohr- und Fraszyklen
e Bohrbilder
e Fraszyklen flr Stirnseitenbearbeitung
e Fraszyklen fiir Mantelflaichenbearbeitung

Gerne Uberzeugen wir Sie mit
einer Vorfihrung von den
Vorzigen unserer neuen
WEILER onel Steuerung



