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Von den Anfangsentwiirfen bis zum abschlieBenden Testlauf wird bei VICTOR die
Herstellung streng nach ISO 9001 kontrolliert und iiberwacht. Auf dem zunehmend

auf Wettbewerb ausgerichteten Markt von heute hat Victor, Taiwan an traditionellen

Methoden fiir Qualitit und Zuverlissigkeit der Werkzeugmaschinen festgehalten, die
auch in den kommenden Jahren Garant fiir Genauigkeit und Wertbestindigkeit sind.

VTplus-15 & VTplus-20
Okonomische Modelle zur kosteneffektiven
Investition
Linearfiihrungen in bewahrter Qualitat.
Eilgange mit 24/24 m/min.
Hochelastische Fanuc Spindelmotoren otPi gewahrleisten eine
hohe Zerspanungsleistung bei geringen Drehzahlen.
Ein hydraulisches 6/8"- Kitagawa® Futter gehort zum Standard.
Einteiliges 30" geneigtes Maschinenbett.
Maximale Drehlange von 370 mm.
Riickseitige Anordnung der Spaneférdereinrichtung ist méglich.
Spezielle LSB Ausfiihrung (GroRe Spindelbohrung) optional fiir
die VTplus-20 mit einem Wellendurchmesser bis 66mm / 4500
U/min.

Vturn-16 / 20 / 26
Einstiegsmodell zur zuverldssigen
Schwerzerspanung
Flachfiihrungen mit einer Oberflachenharte von HRC 55 zur
Schwerzerspanung.
Ein einteiliges 45 geneigtes Maschinenbett mit geringem
Abstand zwischen der z-Achsen Kugelrollspindel und der
Werkzeugspitze.
Ein hydraulisches 6/8"- Kitagawa® Futter gehdrt zum Standard.
Programmierbarer Reitstock und Spaneforderer sind standard.
Hochelastische Fanuc Spindelmotoren o.Pi gewahrleisten eine
hohe Zerspanungsleistung bei geringen Drehzahlen.
Hohe Genauigkeit und geringer Kosteneinsatz.
Maximale Drehlange von 600mm fiir Vturn-16/20/26 und 1100
mm fiir Vturn-26/110.
Spezielle LSB Option fiir die Vturn-26 mit einer
Bohrungskapazitat von 91 mm / 2500 U/min.
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Vturn-36

2-Stufengetriebe zur Schwerzerspanung
Flachfiihrungen mit einer Oberflachengiite von HRC 55 zur
Schwerzerspanung.
Ein einteiliges 45 geneigtes Maschinenbett mit geringem
Abstand zwischen der z-Achsen Kugelrolispindel und der
Werkzeugspitze.
Ein hydraulisches 12" - Kitagawa® Futter gehért zum
Standard.
Ein 2-Stufengetriebe gewahrleistet ein hohes
Zerspanungsdrehmoment bei niedrigen Drehzahlen.
Maximale Drehlange von 855 mm bei Vturn-36/85 und 1255
mm bei Vturn-36/125.
Verfiighar mit einer C- Achsen Spindel und angetriebenen
Werkzeugen mit einem Sauter® VDI- Revolver.
Spezielle LSB Option mit Spindelnase A2-11 fiir eine
Stangenkapazitét von 160 mm bei 1300 U/min.

Vturn-40
2 Meter Drehmaschine mit hohen
Vorschiiben zur Schwerzerspanung
Eilgange von 20/20 m/min!
Maximale Drehlange von 2200 mm!
Ein einteiliges 45° geneigtes Maschinenbett mit geringem
Abstand zwischen der z-Achsen Kugelrolispindel und der
Werkzeugspitze.
Flachfiihrungen mit einer Oberflachengiite von HRC 55 zur
Schwerzerspanung.
Ein hydraulisches 15" (18")- Kitagawa Futter ist Standard bei
der Vturn-40 (Vturn-45) Maschine.
Spindelnase A2-11.
Ein 2-Stufengetriebe gewahrleistet ein hohes
Zerspanungsdrehmoment bei niedrigen Drehzahlen.

Viurn-46 ) Verfiighar als CV Maschine mit Built-In (DDS) Motor fiir
4-Stufengetriebe zur kraftvollen VUm-40 CV.

Schwerzerspanung
Flachfiihrungen mit einer Oberflachenhérte von HRC 55 zur
Schwerzerspanung.
Ein einteiliges 60° geneigtes Maschinenbett mit geringem
Abstand zwischen der z-Achsen Kugelrolispindel und der
Werkzeugspitze.
Ein hydraulisches 15" - Kitagawa® Futter gehért zum
Standard, optional ist ein 24" Futter lieferbar.
Ein eingebautes 4- Stufengetriebe innerhalb
des Spindelstockes gewahrleistet ein hohes
Zerspanungsmoment bei geringen Drehzahlen.
Spindelnase A2-11.
Maximale Drehléange von 1650 mm.
Verfiighar mit einer C- Achsen Spindel und angetriebenen
Werkzeugen mit einem Sauter® VDI- Revolver.
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Fertigung Spindelstock & Spindelbohrung:
Um die Qualitatskontrolle der hochgenauen Teile wie
Spindelstock und Spindel zu gewahrleisten, hat Victor Taiwan F :
seine eigenen Spindelschleifmaschinen entwickelt, um eine e F (
lange Haltbarkeit der Spindellager nach der Installation zu
gewdahren.

Spindelstock & Zusammenbau der
Spindel:

Alle Spindeln werden in temperaturkontrollierter
Umgebung im Hause gefertigt und unter
unterschiedlichsten Testbedingungen bis zu 24
Stunden getestet.

Dieses ermdglicht alle moglichen extremen
Lagertemperaturen zu simulieren und verhindert

s0, dass es zu gravierenden Schwierigkeiten beim
Kunden kommt.

Meehanite® Gulleisen:

Die Qualitat-eines:Werkzeuges-basiert auf Festigkeit,
Stabilitat und vor allem Dampfungseigenschaften.
Diese Eigenschaften verbinden sich in dem von
Victor in seiner eigenen, nach ISO 9001 zertifizierten
Giesserei, entwickelten KugelgraphitguR.

Alle GuRteile werdeninach,dem Meehanite® Prinzip
gefertigt. Weltweit gilt dieses als ein anerkanntes
Qualitatssiegel.

Maschinen Design:

Durch die Verwendung von computerunterstiitzten CAD und
CAE Systemen kann unsere Konstruktionsabteilung Struktur- und
Verformungscharakteristika simulieren.

Diese Simulationen kdnnen spéter in computergestiitzten Tests
nachgewiesen werden.




2

VICTOR-TAICHUNG

Oberflachengehirtete Fiihrungsbahnen
(auBer VTplus-15&20):
Eingegossene Fihrungshahnen stehen fiir ein Maximum an Genauigkeit.
Der KugelgraphitguB garantiert eine hohe Steifigkeit ohne Z&higkeit
zu verlieren. Die Warmebehandlung durch Induktionshérten
erzeugt eine Oberflachenhérte ohne die Zahigkeit des inneren
Aufbaus zu verringern. Eine Randschichthérte von 0,5 mm
sichert eine maximale VerschleiBfestigkeit einschlieBlich
der Genauigkeit die fir ein langes Maschinenleben
notwendig ist.

.-

Um glatte und vollkommen ebene
Fiihrungsbahnen zu gewahrleisten, werden
diese traditionell von ausgebildeten
Technikern durch Schaben hergestellt. Der
Vorteil dieses Verfahrens gegeniiber dem

maschinengefertigten Tuschieren liegt in
den groReren Auflageflachen und erzielt
somit eine héhere Stabilitat. Zusétzlich
werden die Schmiermittelkandle ebenfalls
per Handarbeit nachgefertigt. Dieses

legt den Grundstein fiir die traditionell
hochgenaue und langlebige Qualitat der

Maschinenfiihrungen.

Zusammenbau der Maschine:
Mit der Philosophie, dass Qualitat wahrend des

Zusammenbaus auf den Maschinen-
fertigungslinien verbaut und gepriift wird, erfahrt
jede Maschine lange bevor diese die Endkontrolle
durchlauft eine produktionsnahe Kontrolle. Dieses fordert
das eigenverantwortliche Arbeiten eines jeden wéhrend des
gesamten Fertigungsprozesses.

Quualitdtssicherung:

Jede Maschine verlaRt die Fertigung erst nach
umfangreichen Tests. Dadurch wird gewahrleistet,
dass jeder Kunde ein Produkt erhalt, das den Anspriichen

entspricht.
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Preiswerte Modelle fiir kosteneffektive

Investitionen = -

Linearfihrungen in bewdahrter
Eilg&nge von 20/24 m/min in
Hochelastische Fanuc Spind
eine hohe Zerspanungsleisti
(500 U/min. fur VTplus-15 ul
Hydraulische 6/8" Kitaga
Einteiliges 30° geneigte:
Maximale Drehl@nge v
Ruckseitige Spdnefér

Spezielle LSB Ausfihr
far die VTplus-20 mif
bei 4500 U/min.

en oPi gewdhrleisten
i geringen Drehzahlen
/min. fdr VTplus-20). = -
er sind standard.

role Spindelbohrung) optional —
Wellendurchmesser bis 66 mm ; 3

THK"® Linearfiihrungen

« verriegelt im Maschinenbett.

« reduziert die Reibung bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten.

Die direktgekoppelten Spindeleinheiten verwenden die kraftvollen Fanuc otPi Motoren mit groem
Ausgangsdrehmoment und einer schnellen Beschleunigung bei optimalen Drehzahlbereichen.

Leistung (kW) Drehmoment (Nm)

s3 S4  (U/min) s1 s2 s3 S4  (U/min)

P1 (*30 min erste Wicklung) 81 (Nenn U/min erste Wicklung) T1 (*30 min erste Wicklung) 81 (Nenn U/min erste Wicklung)
P2 (Kont. erste Wicklung) S2 (Nenn U/min zweite Wicklung) T2 (Kont. erste Wicklung) S2 (Nenn U/min zweite Wicklung)
P3 (*30 min zweite Wicklung) 83 (Max. U/min erste Wicklung) T3 (*30 min zweite Wicklung) 83 (Max. U/min erste Wicklung)
P4 (Kont. zweite Wicklung) S4 (Max. U/min zweite Wicklung) T4 (Kont. zweite Wicklung) S4 (Max. U/min zweite Wicklung)

*30 min kann durch 15%, 15 min oder 20 min ersetzt werden je nach FANUC Spezifikation

Erste Stufe 500 1500 3 7,5 (15 min.) 72 146 (15 min.)

VTplus-15 oP12i
Zweite Stufe 700 6000 55 7,5 (30 min.) 71,3 97,3 (30 min.)
Erste Stufe 500 1500 5 9 (15 min.) 97,3 175 (15 min.)

Opt. oP15i
Zweite Stufe 700 6000 7,5 9 (30 min.) 97,3 116,7 (30 min.)
Erste Stufe 350 1050 5 9 (15 min.) 139 250 (15 min.)

VTplus-20 aP15i
Zweite Stufe 525 4200 7,5 9 (30 min.) 139 166,8 (30 min.)
Erste Stufe 350 1050 7,5 15 (15 min.) 208,4 416,9 (15 min.)

Opt. aP22i
Zweite Stufe 525 4200 11 15 (15 min.) 205,2 279,8 (30 min.)
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Bei Tests haben diese Maschinen hohe Positioniergenauigkeiten
und auBergewdhnlichen Oberflachenfinish bewiesen.

Diese Fertigungsqualitaten erfordern einen hohen Qualitatsstandard
bei Motoren und hydraulischen Komponenten.

Rundlaufgenauigkeit : 0,5 pm

Oberflachen-Finish : R max 1,1 ym Pour réduire le jeu, friction et vibration, les courroies et
ﬁi{;gﬁmr;gﬁéelstung der VTplus-15 pignons ont été éliminés du mécanisme d'avance, par des
& Schneideinsatz : Diamant (Schneidenradius R 1,2) accouplements directs du moteur a la vis a billes.
e, - Vorschubgeschwindigkeit : 300 m/min Vitesse rapide de 24 m/min en standard.

Zerspanungsgeschwindigkeit : 0,02 mm (0,000787")
Vorschub m/min (0,000787"/ rev)

Fiir Flanschteile mit einem Durchmesser bis 120 mm, einer
Lange von 100 mm und einem Gewicht bis max. 3 kg besteht
die Mdglichkeit ein Roboterarm auf den Fiihrungsbhahnen

des Reitstocks zu installieren und somit eine automatisierte
Fertigungszelle mit Teilezufiihrung herzustellen.

—

Eine weitere Maglichkeit neben dem Anbau eines Stangenladers,
in Verbindung mit einem Teilefdnger, kann als weitere Option, eine
Spindel mit einem gréRerer Spindeldurchlass @ 66 mm bei einer
max. Drehzahl von 4.500 U/min. installiert werden.




Ein einteiliges 45° geneigtes Maschin
z-Achsen Kugelrollspindel und der
Flachfihrungen mit einer Oberfl&
Ein hydraulisches 6/8/10'- Kitagawc
Ein programmierbarer Reitstock sc
Hochelastische Fanuc Spindelrr
niedrigen Drehzahlen.
Z-Achsen Kugelrollspi
Zuverldssigkeit.
Maximale Dre
Die besona

Doppelreihige
Hochleistungskugellager Hochgenaue & stabile Prizisionsspindel
« Eingeschlossen in einem stark verrippten Spindelstock fiir
eine max. Wérmeabfuhr.
« Schrégkugellager absorbieren die auftretenden Axialkréfte.
« Kugellager der NN-Serie ermdglichen hohe
Zerspanungsleistungen.

Axialschragkugellager

Diagramm Spindeldrehmoment - Ausgang

Leistung (kW) Drehmoment (Nm)

P4 ‘

s1 s2  s3 S4  (U/min) s1 s2  s3 S4 (U/min)
P1 (*30 min erste Wicklung) 81 (Nenn U/min erste Wicklung) T1 (*30 min erste Wicklung) 81 (Nenn U/min erste Wicklung)
P2 (Kont. erste Wicklung) S2 (Nenn U/min zweite Wicklung) T2 (Kont. erste Wicklung) S2 (Nenn U/min zweite Wicklung)
P3 (*30 min zweite Wicklung) 83 (Max. U/min erste Wicklung) T3 (*30 min zweite Wicklung) 83 (Max. U/min erste Wicklung)
P4 (Kont. zweite Wicklung) 84 (Max. U/min zweite Wicklung) T4 (Kont. zweite Wicklung) 84 (Max. U/min zweite Wicklung)

*30 min kann durch 15%, 15 min oder 20 min ersetzt werden je nach FANUC Spezifikation

Max. Drehzahl Drehmoment

Modell Spindel  Nenndrehzahl (U/min) Leistung (kW) Leistung (kW) Drehmoment (Nm)

U/min] Nm!

. Erste Stufe 500 1500 5 9 (15 min.) 97,3 175 (15 min.)

Vil @P1S Zveite Stufe 750 6000 7.5 9 (30 min.) 97,3 116,7 (30 min.)

i ) Erste Stufe 350 1050 5 9 (30 min.) 139 250 (15 min.)
Vun-20 - oP1Sl 5 eite Stufe 525 4200 7.5 9 (15 min.) 139 166,8 (30 min.)
oot Poai Erste Stufe 350 1050 7.5 15 (15 min.) 208.4 416,9 (15 min.)
pt. Zweite Stufe 525 4200 11 15 (30 min.) 205,2 279,8 (30 min.)
I Erste Stufe 308 1156 11 18,5 (15 min.) 347,7 584,7 (15 min.)

Zweite Stufe 443 3500 15 18,5 (30 min.) 3292 406 (30 min.)
oot Pa0: Erste Stufe 308 1156 13 22 (15 min.) 409,8 693,6 (15 min.)
pt. Zweite Stufe 443 3500 18,5 22 (30 min.) 405,8 182,6 (30 min.)

) } Erste Stufe 211 833 11 18,5 (15 min.) 487 819 (15 min.)
VA-AELES) | el Zweite Stufe 316 2500 15 18,5 (30 min.) 461,7 569,4 (30 min.)
oot Pa0: Erste Stufe 211 833 13 22 (15 min,) 5748 972,7 (15 min.)
pL. Zweite Stufe 316 2500 18,5 22 (30 min.) 569 676.9 (30 min.)
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Drehmaschinen der Vturn Serie haben die z-Achsen Kugelrollspindeln
im geneigten Maschinenbett integriert (Foto 1), anstelle des
Maschinenbettes (Foto 2). Dadurch wird der Abstand der
Kugelrollspindel zur Werkzeugaufnahme minimiert. Ergebnis ist eine
hohere Steifigkeit des Revolvers.

Fremdpodukt
(dreiseitige Fiihrungskérper)

Bei gleichen Abmessungen der Maschinenaussenmafe kann ein
groRerer Spindelstock in Kombination mit einem 12" Futter und einem
Stangendurchlass von 91 mm bei einer max. Drehzahl von 2500 U/min.
auf dem Maschinenbett installiert werden, um Investitionskosten zu
senken.

Flachfuihrungen erhéhen die Fiihrungsgenauigkeit und ermdglichen
wechselnde Zerspanung respektive Zerspanen harter Materialien.




Leistung (kw)

\ViAUIRR=-3 6|

2-Stufengetriebe zur sic
Schwerzerspanung!

Ein Einteiliges 45° geneigtes Maschinenbett verringert den Abstand
und der Werkzeugspitze.

Z-Achsen Kugelrollspindel mit Durchmesser 50 mm.
91 mm StangendurchlaB.

Flachfihrungen mit einer Oberfléichenhdrte von HRC 55 z
Ein hydraulisches 12" - Kitagawa® Futter gehért zum Standard.
Ein 2-Stufengetriebe gewanhrleistet ein hohes Zerspanungsdrehi
Maximale Drehl@nge von 855 mm bei Vturn-36/85 und i2_ 5 mm bei Viu !
Verflgbar mit einer C- Achsen Spindel und angetrie be_ﬁ Zihen mit eine

- . L l‘ k '“'...
Spezielle LSB Option mit einer Spindelnase A2- ne Stangenkap : N
"

a
| II | ||
||||.'||||I

||||||||'I |’|'|,|'|I

o

Vturn-36 Standard Vturn-36CV

untere Wicklungsstufe
60

1600

T
S315 N
40 278 831 26KW: \mm 45kw S2 30min _ [1432Nm S3 15min
30 30 min Nennleistung g 45 E{ 1200 [1794Nm S2 30min
20 22KW: § 37kw S1 Cont 2 981Nm S1 Cont
SO < Konstante Nennleistung 3 =0 g 8o 661
Q /e s 3
0 «\ ,Lé\ 15 400 e
300 360
S 0 200 360400 650 0 200 300 400 650
i q@ h f Motordrehzahl U/min. Motordrehzahl U/min
— }
k\(\
3 7%50& obere Wicklungsstufe
) 60 __ 800 T
a5k 52,30 E 661Nm S2 30min
w min 2/
B 45 37kw S1 Cont [ —
1 = 5
30
10 100 1000 2500 5 ® £ @
; ; 3 25 5 |s43Nm S1cont 215Nm
Spindeldrehzahl (U/min.) B 200 \ o5
. . 177Nm 80
Fanuc Spindelmotor ct22i 230 S50
0 1000 2000 3000 0 1000 2000 3000
Spindeldrehzahl (U/min.) Spindeldrehzahl (U/min.)
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Angetriebene Werkzeuge werden fiir Revolver mit VDI-

Aufnahme angeboten. Dieses bietet nicht nur ein internationales
Werkzeugsystem, sondern ermdglicht einen schnellen und einfachen
Werkzeugwechsel.

Ermdglicht héchste Indexiergenauigkeit.

Kupplungsnorm Werkzeuge DIN-5480 Frasleistung 7kW / 2500 U/min.

| . Konstruiert fiir die Anforderungen der Olindustrie erméglicht diese
w’ Ausflihrung Rohre bis zu einem Durchmesser von 160 mm (6") zu
18" manuelles Futter - 18" pneumatisches Futter  fertigen. Da beidseitig ein Kraftspannfutter zum Einsatz kommt, wird

oo eine groitmagliche Stabilitét der Werkstiicke in Abhangigkeit der

’ N h Durchmesser erzielt.

1. Gang 134~401 U/min.
2. Gang 401~1300 U/min.

ameter
le 5224

2
el
L
U
\
|
| g S
Al

Dr w T" [ 4 P
30 134 — 401 26KW: 30 min Nennleistung
20 22KW: Konstante Nennleistung
g 10 ma s &@6‘%@
GroRer Spindeldurchla mit einer Stangenkapazitat von 160 mm. g’ s %ﬁ(\ &
Ideal zum Bearbeiten von groRen Rohrdurchmessern. % 4 . %Q,%&
Max. Spindeldrehzahl: 1300 U/min. =€ 7 2
Lagerdurchmesser von 220 mm. 2
Standard sind frontseitig ein pneumatisches 18" Futter und riickseitig

10 100 1000 1300
Spindeldrehzahl (U/min.)
Fanuc Spindelmotor ct22i

ein manuelles 18" Futter montiert, um zusétzliche Stabilitat wahrend
der Wellenbearbeitung zu gewahrleisten.



2 m-Drehmaschine mit Getf IGBEMURC
Vorschiiben zur Schwerzersp

Ein einteiliges (45") geneigtes Maschinenbett fir maximale Steifi
Maximale Drehlénge von 2200 mm!

Eilg&nge von 20/20 m/min! e

Spindelnase A2-11 mit einem hydraulischen 15" (18") Kitagaw h nd einem Stangend
bis 91 mm bei der Vturn-40 und 1175 mm bei der Vturn-45 Maschin 5 1"‘-7-_
Spindelleistung von 37 kW durch einen Fanuc a30/6 C \i -ﬁ.r‘ o
Z-Achsenkugelrollspindel mit einem Durchme :
Flachfiihrungen mit einer Obe

2-Stufengetriebe ge M

einer C-Achsenspindel und a

LE ]

2-Stufengetriebe

Vturn-40 & 45 Standard (Vturn-45 max. 2000 U/min.) Vturn-40 CV
1. Gang 286~728 U/min. 1. Gang 728~2500 U/min.
(Ubersetzungsverhainis 4,02) (Ubersetzungsverhaltnis 1,58) untere Wicklungsstufe
40 I 37kw o I I a0 ' 1600 I
35 [ 30 min. Nennleistung o 35 30 min. Nennleistung o S8 15min 45kw S2 30min 432N 53 15mn
30 30 = =5
s 2 Konstante Nennleistung 5 Konstante Nennleistung B 4B § 1200 f1794Nm S2 30min
2 / 2 / = 37kw S1 Cont = 981Nm S1 Cont
s 00 > 20 7 S 30 3 800
5 15 5 5 Z 8 661
B / z 7 g 3
3 3 10~ 15 400 544
5 if 5
/ 300 360
0 286 1000 2000 2500 0 728 1000 2000 2500 o 200 360400 650 0 200 300 400 650
Spindeldrehzahl (U/min.) Spindeldrehzahl (U/min.) Motordrehzahl U/min. Motordrehzahl U/min.
1235 — T i i obere
1200 ‘ 15520 | i 60 800 T
1000 30 min. Nennleistung £ |661Nm S2 30min
= 30 min. Nennleistung 304400 45Kkw 2 30min A
£ 00 e s £ 600
= 300 E 37kw S1 Cont 5
£ 600 < = E
£ £ 200 23 30 2%100
g 400 2 Konstante Nennleistung | — -1 2 =
z S 100 15 @ N 543Nm S1 C 215Nm
£ 200 Ee=—f14a1 ¢ K m S1 Cont
a5 Konstante Nennleistung 115 § 15 200 7 o5
0 28 1000 2000 2500 S o 728 1000 2000 2500 650 650 177Nm 80
Spindeldrehzahl (U/min.) Spindeldrehzahl (U/min.) 0 1000 2000 3000 0 1000 2000 3000

untere Getriebestufe obere Getriebestufe Spindeldrehzahl (U/min.) Spindeldrehzahl (U/min.)
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Auf neuesten Technologieerkenntnissen basierend ist das neue Vturn-
40 Drehmaschinenbett aus einem einteiligen mehrfach verrippten
Meehanite® KugelgraphitguR gefertigt. Dieses ermdglicht eine hohe
Steifigkeit.

Der Revolverschiitten weist eine 15% héhere Steifigkeit auf als die
Vturn-36 Maschine und erzielt somit hdhere Zerspanungsleistungen.
Ein groRvolumiger KihimittelfluB Giber dem z-Achsengehéuse verringert
ein Spaneaufkommen innerhalb der Maschine.

Built-in Spindel (DDS) nur bei Vturn-40 CV

Eine frel beweylichs Versehuluny ermdglicis
nghr Bewgyungafrelraun jir den Anwender s
varmaldet oliz fasten beluy Trugspart,

= S\E |

Spannbereich: 280~400 mm
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4-Stufengetriebe
Schwerzerspanun

A 50
’ -
Ein einteiliges 60° geneigtes Maschinenbett ve T ert dem Absta 3
zwischen der Kugelrollspindel und der Werkzeug e und minimiert,c

die Spanaufbaukraft.

Das im Spindelstock integrierte 4-Stufengetriebe
drehmoment auf 5364 Nm bei einer Spindeldre
Spindelnase A2-11 mit einem hydraulischen 15" Ki
Optional erhdltlich ist ein 24" Futter.

Z-Achsen Kugelrollspindel mit einem Durchmesse
Maximale Drehl@nge von 1650 mm.
Verflgbar mit einer C-Achsenspindel und
einem Sauter® VDI- Revolver.

4-Stufengetriebe

1.Gang 67~260 U/min.
2.Gang 144~560 U/min.
3.Gang 300~1170 U/min.

4.Gang 640~1500 U/min.
50

[ Ter 144 | 300 | [e40 []]
40 ‘ ‘ ‘ 37KW
30 30KW
20 & s 22KW
ﬁ/ 71 B
& & S
- I S
O 9% &
2 I/ o VAN
£ 10 | &
g A
3
o z i
%}
) é@
S
100 1000 1500

Spindeldrehzahl (U/min.) ~ 37KW : 30 min. ED
Fanuc Spindelmotor a30i  30KW : konstant
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C-Achse VDI- Revolver mit
angetriebenen Werkzeugen (CV
option.)

« Angetriebene Werkzeuge werden fiir VDI Revolver
angeboten. Dieses international verbreitete
Werkzeugsystem ermdglicht einen schnellen und
einfachen Werkzeugwechsel.

« CV-Achsenausfiihrung mit Winkelpositioniergeber.

« Ermoglicht hochste Indexiergenauigkeit.

* Kupplungsnorm Werkzeuge DIN-5480.

« Frésleistung 7 kW bei 2500 U/min.

Programmierbarer Reitstock
« Eingebaute Lager fir eine stabile Ausrichtung.
« MK 5 Reitstockaufnahme fiir eine leistungsstarke Verwendung.

Vturn-46CV Zerspanungsleistung

AuBenbearbeitung Drehen Bohren (Z-Achse 0.30i) Frasen Gewindeschneiden
792 cc/min (93%) 58 mm (672 cc/min) 30 cc/min (99%) M16 x P2 (80%)
F32 x 10 mm F58 x 35 mm F25 x 15 mm
686 U/min 848 U/min 600 U/min 300 U/min

FO0,35 mm/min. FO0,3 mm/min. F80 mm/min F600 mm/min




Standardzubehor

Zuverlassige Fanuc CNC- Steuerungen

« Die erprobte, zuverlassige Fanuc 0i-TC Steuerung im Verbund
mit der von Victor entwickelten speicher-programmierbaren
Steuerung bietet dem Kunden ein absolut zuverlassiges
Steuerungssystem.

Kraftvolle hydraulische Futter
» Bewadhrte, zuverlassige Hydraulikfutter von Kitagawa® bei allen

Drehmaschinen.
« Einfache und sichere Betatigung der Futterklemmung mittels
FuRpedal.

Automatische ‘{' aly 3
Druckschmien v : =
Alle Gleitfiihrungen & bewegliche Srdlen automati
geschmiert. ’

Ein druckgefiihrtes Schmiersystem tberwacht den Olkreislauf.

Bei einer Undichtigkeit oder einem Druckabfall erfolgt eine
Alarmmeldung.

Der Oltank und die Pumpe sind in der auRenliegenden Verkleidung
integriert um eine einfache Wartung zu gewéhrleisten.

Programmierbarer Reitstock

(Option fiir VTplus-15 & 20)

« Flr max. Stabilitat ist der Reitstock auf den Gleitfiihrungen
befestigt.

« Hydraulische Klemmung auf dem Maschinenbett mit
einstellbaren Hydraulikdruck der Pinole

- Uber den Revolver verstellbarer Reitstock iber M-Funktionen
programmierbar (manuelle Verstellung bei VTplus-15&20).

Spdneforderer und Wagen

(Option fiir VTplus-15 & 20)

Ein getrennter Spanefoderer mit Kiihimittelbehalter ermdglicht
eine einfache Reinigung der Maschine von vorne. Daduch werden
kostenintensive Manahmen am Fundament der Maschine
verringert. .

Getrenntes System fiir Ol & KiihImittel
Ein Ablaufsystem im gegossenen Maschinenbett fangt
Uiberfliissiges Schmiermittel der z-Achse und Kugelrollspindel
auf. Das Ol wird tiber
eine Ablaufleitung

an die Riickseite der
Maschine

geleitet. Durch dieses
System wird eine
Verdiinnung bzw.
Verunreinigung der
Ktihlschmierstoffe
vermieden.

‘Saparated ubrican nk
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Optionales Zubehor

Werkzeugvermessung (manuell oder automatisch) Teilefdnger

Durch die Verwendung eines Werkzeugvermessungs-Systems kann die Um die Maschinenproduktivitat zu erhhen ist ein Teilefanger
Rlstzeit der Werkzeuge auf ein Minimum der fir diesen Vorgang benétigten verfiighar. Dieser ist die ideale Ergdnzung zum automatischen
Zeit reduziert werden. Durch Antasten des Werkzeuges am Sensor wird die Stangenladesystem. Der Teilefanger ist voll pogrammierbar
Werkzeuggeometrie an die Steuerung tibergeben. und ermdglicht einen automatisierten Ablauf bis hin zur

MTP - vieffach verwendet be einer nicht regemaigen Fertighearbeitung und Teileablage in der Tiire. Die Tirklappe
Werkzeugvermessung, der Mefiarm wird manuell bewegt und die verhindert einen méglichen Kontakt mit den Spénen wahrend der
Werkzeuggeometrie wird mittels Antasten am Sensor automatisch = Bearbeitung.

{bergeben.
ATP - dieses System ist voll programmierbar und
reduziert die Riistzeit durch ein au { —
Uberpriifen des Werkz_? .

schneidenverschleisses |
wahrend langwahrender
Fertigungsablaufe.

,_ .

Bitte beachten: Teilefanger sind fiir Vturn-46 nicht verftigbar.
Bei schweren Whaﬂmm der

Manuelle Liinetten Interface zum Stangenlader

Victor Drehmaschinen sind zur Zur automatischen Beladung der Werkstticke sind effektive und
Wellenberarbeitung kostenginstige Stangenladersysteme einsetzbar. Verschiedene
aufgrund des groRen Stangenladersysteme sind mit den Victor Drehmaschinen
StangendurchlaBes und kombinierbar und bilden eine effektive Verbindung. Zusatzlich wird
der verfiigharen Drehlange mit einem Teilefanger ein automatisches Beladen und Entladen der
bestens geeignet. Victor Teile ermdglicht.

Taichung bietet fir die
einfache Bearbeitung
kostengtinstige manuell
einstell- und verfahrbare
Liinetten an.

A W
=

Hydraulische Liinetten

Fir hohere Zentrumsgenauigkeiten und eine vereinfachte
Bedienung sind hydraulisch tiber den Reitstock verfahrbare
Linetten verfugbar.

Hochdruekkd ittel

Durch eine Kombination aus unter Hochdruck stehendem -
Kiihimittel, einer Spanespulung im Arbeitsbereich und einer
Ausblasvorrichtung tiber- und unterhalb der Spindel bietet Victor
Taiwan eine der effektivsten Spanebeseitigungslosungen auf

dem Markt an. Im Zusammenhang mit einem automatischen
Beladungssystem gewahrleistet dieses einen reibungslosen Betrieb.




Victor CNC Drehmaschinen Steuerungsfunktionen

FANUC 0i-TD/21i-TB/18i-TB

Standard
Punkt / Funktion Beschreibung
Gesteuerte Achsen: Wer n & Werkzel
1 Gesteuerte Achsen 2 Achsen (X, 2) 1. T7+1 / T6+2Ziffern
Gleichzeitig interpolierte Achsen ;‘:E:}I‘g’"e/ Lineare K'E'f‘z"/‘z‘s,'z"f‘a“““/ 2, Anzahl Paare + 6-Ziffern 64 Paare
3 Geringster 0,001mm / 0,0001 Zoll / 0,001 Grad 3 SIYIGI0/CINGA2)
2. Geringster 1710 0,0001mm / 0,00001 Zoll/ 0,0001 Grad = gzl =i
5. Max. + 99999,999mm(x 9999,0999in) =i e EiSlze)
6. © S, G St
= HRV Steuerung = 7. Direkte Eingabe des. Std,
8. Zoll/ Metrisch L Std. (G20/G21)
9 Sperrung ‘Alle Achsen / Jede Achse / Satzstart " o Eigang T vorahiD
10. Sperrung Maschine Alle Achsen / Jede Achse 2. Std.
11. NOT - Aus Std.
2 St Editieren:
13. 1 Std. 1 640m (0/211), 1280m(18)
14 Spiegeln Jede Achse 2. Sesamtanzahl der registrierbaren Programme 00 (0i/2
15. Entgraten EIN / AUS Std. 3. Editieren Std.
16. Std. 4. Std.
17. torungsdrehmoment ungsfunktion e 5 St
18. iswahlschalter (mit de or eigenem PL usatzliche Sicher
Eingabe und Anzeige:
Betrieb: 1 Anzeige Status Std.
1 Batieb S 2. Uhrfunktion Std.
2. Handbetrieb Handbetrieb B 3. Std.
3. DNC Betrieb Einlesen / auf Anfrage 4. 31
4. DNC Betrieb mit PCMCIA Kartenleser von Frontseite. 5. Parameter Eingabe und Anzeige Std.
5 Suche Std 6. Std.
6. Suche Std. 7. Std.
7. und Stop Sid. 8. Anzeige des (Historie) 25
8. Std. 9, Anzeige Std.
9. Probelauf Std. 10, Hilfefunktion Std.
10. Einzelsatz Std. 11. Anzeige und Teileanzahl Std.
11, Vorschub Std. 12 Anzeige aktueller Std.
12 Manuelles auf Std. 13 Anzeige und T Code std
13. Manueller 1 Drehung / je Achse 14. An: dynas Graphi St
14, Manuelle X1, X10, X100 15. Bildschirm Std.
16. Anzeige der Hardware und Software Std.
L TI Positionieren GO0 & fudi Si
2. S, 18. D Std.
3. Std. & S
" e 20 Bildschirm std
21, LCD / MDI) 8,4" (0)), 10,4" (0i-D° /21i/18i)
5. Mehrfach- Std. (G76)
6. mit variabler Steigung Std. (G34) b . / Ausgabe
L Cinsors) GOl 1 Einlesen / RS-232 Interface
8. Zirkulare G02, GO3 (Vieleck ist mdglich) 2. Std.
g erwelzelt GOl 3 Suche nach externen 9999
10. G31
A, vidicndts G2E] C- Achsen Funktion (verwendet bei CV Modellen)
12. C des G27 1 ( Std.
13 Anfahren des 2ten Std 2. [ der smultanen Std.
3. der Drehachsen Std.
Vorschub: 2 b S
L Seil 0@ Sl B [ der Achsen per PMC Std.
2. FO, 25%, 50%, 100% 6 Uberwachung der Achsentkopplung (nur bei =
3. Vorschub pro Minute G98 (mm / min) C-Achse)
4, Vorschub pro Umdrehung G99 (mm / Umdrehung) 1 Iintetooiatiol kool (GG 3)
5 Tangentiale Std. 8. Zylindrische Interpolati Std. (G107)
5 9. Drehur B i
7. / Eilgang: linear; 10. Y Victor ok B neiden (¢ t
8. nell serbe leuni ri rur ur 21i/18i)
9 Ve b COE=T Optionen
ig’ f“ga"g =109 Punkt Funktionen Beschreibung
0 o-L00% Mit i teuer (Hardware) oi i 18i
12. Vorschub Stop Std.
1. D (Manual Guide i1 o Std. std
Progr 2. D (Cap) NA o o
1 EIA/1SO Erkennung St 3. Data Server (mit PCB und ATA Karte) =] 1 =]
o) Label Skip ST 4. Integriertes Ethernet (10Mbps) N.A. Std. Std.
5 Parity Cheok = 5. Fast Ethernet (100Mbps, verfligbar bei Data Server) [=) =] [=)
N SRteT eI = 6. \Werkzeugstandzeitiiberwachung [=) O [=)
5 Optionale im Block 1 7 A280mim A ! Std
6 Max Werte + 8-Zeichen g 2560Mmm) (i (R 5
7. O4-Zeichen 9. Programm Neustart o a o
8. ‘Sequenz Nummer N5-Zeichen do  @gimis Zoeds El El El
9. Absolute / G90/G91 (G code System B) & ickshsnl(bellGz Aok insEosionieing)
0. Dezmal Punktprogrammierung / Taschenrechner o 12.  ManuellerVorschub 2 (2 MPG) N.A ] o
ezimal 13, Einlesen/ 2 (2" RS232 interface) N.A. ] [5)
11. Eingabe Einheit 10 fach Std. 14 Externe D N.A. [=] [=]
12, /Radius std 15, Profibus o o o
13. Auswahl Ebene G17, G18, G19
14, Eingabe Std. Ohne zusatzliche Steuer (Hardware): 0i 21i 18i
15. Auswahl Werkstiick G52, G53, G54~G59 16. 08-Ziffern N.A. N.A. o
16. D Std. 17. Zirkulares (G35) N.A. N.A. o
17 GCodeSystemA st 18 Zirkulare bis 9-Ziffern NA NA. o
18. Fasen / Ecken R Std. 19. 7 ziffern N.A. NA. o
9. D mittels Programm G10 20 Anzahl der registrierten Programme 1000 (Gesamt) NA NA. o
20. Aufruf L a4l 21, G Code System B/ C N.A. ] o
21, Kunden-Makro B Std. 22. Typ Format fir FS 15 N.A. a o
22. Festzyklus Std. 23. N.A. a o
23. Mehrfach Zyklus Std. (G70~G76) 24. DI N.A, o [=)
24, Mehrfach wi lbar ) 3 Std. (G70-G7! 25, Direkt Eingabe der gemessenen Werte bei 2 T o -
25, Festzyklus Bohren Std. ENATNANG] (SA) A 5 =
2ok ERN SRSt HEO firiat 27._Uberwachung Sprung NA o o
27. Programm Stop / Programm Ende MO0 / MO1 / MO2 / M30 7
28, vor fiiht der N.A. a o
Hilf: pindeldrehzahl
1. Sicherung Hilfsfunktion Std.
2. Std. N L . . . .
3 Konstante ( Vorschub Stirnseitig St 1. Manual Guide i ist verfugbar bei der Aufriistung der 0i-TD Steuerung
2 2ie o dzom im Verbund mit einem 10,4" LCD Bildschirm.
6. 1 std. *2. Vturn-16/20/26 Maschinen sind lediglich mit Fanuc Steuerungen
L= S 0i-TD (8,4" Bildschirm) verfiigbar.
8. M Code Funktion M3 Ziffern
9. S Code Funktion S4 Ziffern
10. T Code Function T4 ziffern
11. (Spindel) Std.




Maschinenmerkmale
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VICTOR-TAICHUNG

VTplus-15 Vturn-16 Vturn-26 Vturn-36/85 Vturn-40/220
IMODELL VTplus-20 Vturn-20 Viurn-26/110  Vturn-36/125  Vtum-a5/220  Y1urm-46/165
KAPAZITAT der MASCHINE
Drehdurchmesser mm 500 450 520 650 780 820
Std. Dreh @ mm 190 160 290 445 520 520
550 620 730
Max. Dreh @ mm A 230 Bl (458 fiir CV) (390 fiir GV) (528 fiir CV)
Schwingdurchmesser mm 265 300 350 @75 1vD) 620 520
Zentrumsabstand mm Y 635 5= o 2165 1750
Achsenverfahrweg
X-Ach :
-Std Revolver mm 140420 115+20 190450 275430 310430 365425
VDI Revolver 93487 110+80 126+130 434217 d 1374303
-VDI Revolver, C-Achse - - 156+199 - 186+234
Z-Achsenweg mm 320 (opt. 370) 600 Jorah oo 2200 1650
Vorschub - X/Z Achse m/min 24/24 (0pt230 724) 12/15 12/15 20/20 12/15
Vorschubmotor - X/Z Achse kW 1,6/1,6 1,6/3 3/3 3/4 4/7 (op%./34/ 7)
Zerspanungsvorschub mm/min 0~1260 0~1260 0~1260 0~1260 0 1260 0~1260
- - 32x P12 28 x PB 30 x PB 36 x P6 36 x PB
Kugelrolispindel @ x Steigung mm Bxpizl 40x P10 Bt AT Bxp8d 50 x P10'(2)
SPINDEL
Spindelnase (Futter) Zol A Ayl RB(1I0)  waaPAly  A2-11015) A2-11 (15")
" - 6000 6000 3500 2500
Max. Spindeldrehzahl U/min. 1200 4200 (opt. 3500) (opt. 2500) (opt. 2000) 2500 1500
30 /37 mit
. - 55/75 15/18,5 22/26 30/37
Spindelmotor Leistung KW 75790 S (opt 185722) i Gefliebe 57, GEEOS\)  mit Getriebe
90 90 130 160
Innenlager @ mm 100 100 (160firLSB) ~ (2201irLSB) e el
Spindelbohrun mm 52 32 87 105 105 123
P! 9 62 62 (105 fiir LSB) (160 fiir LSB)
, 40 40 75 91 (80 for CV, 160
Bohrung im Zugrohr mm 52 (66 fir LSB) 52 (91 fir LSB) E o ot 110
REVOLVER
Anzahl der Werkzeuge i 1002 8) 10 fo@2firey) I BPERy  10021ircy
Anzahl der angetriebenen _ _ _ 6 6 6
Werkzeuge (n.verf. flr VT-45)
WerkzeuggroBe mm %g 20 opq 25) 25 32 32 32
Max. Bohrstangen @ mm i B||-'33(% B} a0 50 (VDI-40) 50 (VDI-50) 50 (VDI-50) 60 (VDI-50)
Werkzeugwechselzeit (T-T) sek 0,5 1 1 1 1
Frasgeschwindigkeit U/min. o = = 2500 2500 2500
Frasmotor kW - - - 7,0 7,0 7,0
REITSTOCK
Pinolen @ mm 75 75 110 110 150 150
Pinolenweg mm 80 80 100 100 150 150
Schaftaufnahme Pinole MK 4 MK 4 MK 4 MK 4 MK 5 MK 5
WEITERES
CNC Steuerung (FANUC) 0i-TC 0i-TC 0i-TC 0i-TC 0i-TC 0i-TC
Tankvolumen L 110 87 130 e 450 250
Bendtigte AnschiuBleistung  kVA 19 23 34 41(60 fO’CO\‘gOi: 52 70 (80 for CV) 64
MaschinengriBe ca. m 32x16x175 33x15x165  38X1Ix2 30X3%35  e7x21x22  62x3x25
, 3800 4000 5400 8000
Netto Gewicht kg 3800 4000 6000 9100 14000 13500

[0 Die Maschinen- und Steuerungsausfiihrungen kénnen ohne Begriindung geéndert werden.

Standardzubehor Optionales Zubehor
Hydraulisches Kitagawa® Futter mit weichen Harte Backen
Backen Reitstockverstellung
Programmierbarer Reitstock (optional fir Werkzeugvermessung (Manuell oder
VTplus-15 & 20 mit manuellem Reitstock) automatisch)
Spéaneforderer mit Wagen (Optional fur Teilefanger
VTplus-15 & 20) Hochdruck-Kiihimittelpumpen
Automatische Schmierung Automatische Tiire
Geschlossenes, spritzwassergeschitztes Spindelausblas-System
Maschinengehduse Olnebelabsaugung
Werkzeughalter-Satz (nicht bei VDI Interface Stangenlader

Revolverausflihrung) Liinetten (manuell oder hydraulisch)

18

C-Achse mit angetr. Werkzeugen (CV)
VDI Revolver

12" Futter / 3000 U/min. fur VT-26
GroBeres Futter fir VT-36/40/46
Hoch- / Niederdruck Futterklemmung
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VICTOR-TAICHUNG
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Vturn-46

417

365 25
390
X-Achse Verfahrweg

608

Vturn-46CV

2318

2249

55| [0
64 55| 234
353

420
X-Achse Verfahrweg

Werkzeugzubehor

®

4

VICTOR-TAICHUNG
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Viturn-36
WERKZEUG \ VTplus-15
MODELL Viurn-16 VTplus-20 Viurn-20 Viurn-26 Viturn-40 Viturn-46
Viurn-45
Werkzeugschaft fir — *oomm 25mm | 20mm = 25mm = 32mm = 32mm
Rgvolveri Fir Direktaufnahme am Revolver
Stirn + O.D. 2 2 2 2 1 1
Dr_ehhalteri Plandrehstahl Keil Aufspannblock
Stirn + I.D. Drehhalter 1 1 1 1 1 1 & e
Erweiterter _ _ _ _ _ 2 | F
AuBendrehhalter Plandrehstahlhalter | |
Bohrstangenhalter - - - = = - ffr' o] 1
32mm 6 4 5 - - - o = 1518
40mm - Optional  Optional 5 - - Innendrehstahl LA iy |
50mm - - - 1 5 - ’ a8 |
i pr—
60mm = = = = = 5 Hillse fir ¥ -
Bohrstangenhulse el i
“8mm 2 Optional Optional - - = - "ff"l -
_10mm 2 2 2 2 1 - = UBohrhatter | ¢
2mm D) 9 2 9 1 _ Hiilse fiir Bohrstange b
: Bmm D) ) 2 2 2 _ Ausdrehstahl o
20mm Optional 2 2 2 2 2 ;:T"’A &
25mm Optional Optional Optional 2 2 2 Hillse fiir Bohrstange
32mm - - - 2 2 2 Kleinbohrstange i
40mm - - - - 2 2 '/ = [ }#7 Revolverscheibe
50mm - - = - - 2 —
Hillse fr MK "
Bohrstangenhalter Bohrer ‘H‘gj il " Halter fiir
1 Optional Optional Optional - - 9 Bohrstange
2 1 1 1 Optional - - Innendrehstahl e und Bohrer
3 Optional Optional Optional 1 Optional - A K
4 E - - Optional 1 1 Ll . «
U Bohrhalter L o ?1
32 mm 1 1 - - - - =" Verléngerter Werkzeughalter
40 mm - - 1 1 1 1 (nur verwendbar bei VT-46)
U Bohrgrundhalter
20mm Optional 1 Optional = =
25mm Optional 1 1 1 1 -
32mm - - - 1 1
40mm - - - - Optional 2

[0 Werkzeugzubehér kann ohne weitere Begriindung geéndert werden.
22




Vturn Maschinen-Abmess

A

MODELLE \‘2::,',‘_;3 vt:;,::-rgéz?lo
A
B
©

D (CE-Norm
2
F
G

VTplus-20 mit Laderoboter Vturn-36W zur Felgenbearbeitu_tl g

VICT R cmbu

CNC Werkzeugmaschinen

Friimbergstrasse 2 D-51702 Bergneustadt

Telefon: (49)02261/478434 Telefax: (49)02261,/478327
info@victor-cnc.de www.victor-cne.de

®
A DIE VICTOR - VERTRETUNGEN, WELTWEIT

-

TAIWAN UK SOUTH AFRICA
http://www.or.com.tw Victor CNC (UK) Ltd. Victor Fortune (P
E-mail :info@mail.or.com.tw TEL : 44-1-706-648485 TEL : 27-11-3923800
Victor Taichung Machinery Works Co; Ltd. FAX : 44-1-706-648483 FAX : 27-11-392389¢
Headquarters: -

266, Sec.3 Taichung Kan Rd. FRANCE MALAYSIA

Taichung, Taiwan, R.O.C. Victor France Victor Machine )

TEL : 886-4-23592101 TEL : 33-1-64772000 TEL : 60-3-5633718

FAX : 886-4-23592943 FAX : 33-1-64772063 FAX : 60-3.56337
Overseas Marketing Division: i

TEL : 886-4-23580701 USA THAILAR

FAX . 886-4-23584541 Fortune International Inc. [ Victor (
3

TEL : 1-732-2140700
FAX : 1-732-2140701




