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* Hohe ProzeBsicherheit o

* DDS Motorspindel

* Servorevolver von Victor

* Minimales Spdneaufkommen
innerhalb der Maschine

* Frontseitig

herausnehmbarer

Spéneforderer

Victor Taichung - ein anerkanntes ISO-9001 & 14001 Unternehmen




Erstklassige Genauigkeit und

- i i = ¥

Motorspindeln der neuesten Generation (auch DDS-Spindeln genannt)
der neuen A-Serien Drehmaschinen von Victor, gewahrleisten mit
dem eigens von Victor entwickelten Revolver, eine auBBergewohnliche
Oberfliachengiite und ein HochstmaB3 an Genauigkeiten der zu
bearbeitenden Werkstiicke.

Olkiihlung - Spindel NN - Prazisionsspindellager 4-fach Labyrinthabdichtung

Motorspindel (DDS)

Die hohe ProzeBsicherheit (Cpk) ist ein Garant fir eine konstante Genauigkeit infolge
verringerter Vibrationen. Keine nachtrégliche Kontrolle der Antriebsriemenspannung
notig. Daraus resultiert eine gleichmd&Big hohe Genauigkeit vom Installationsbeginn
der Maschine an.

Die integrierte Motor-Spindeleinheit (kurz DDS) ermdglicht kirzere
Spindelbeschleunigungs- und Verzégerungswerte als herkdmmliche Riemenantriebe
und erhdht somit die Produktivitat / Effektivitat.

Durch den im Spindelstock integrierten Motor werden Vibrationen, die durch
Antriebsriemen oder Getriebe entstehen, eliminiert. Daraus resultiert eine
gleichbleibende, hohe Genauigkeit in Verbindung mit einer hervorragenden
Oberflédchengite und Rundlaufgenauigkeit. Die Beschleunigungs- und
Verzégerungswerte sind den herkémmlichen Riemenantrieben weit iberlegen und
erhdhen die Produktivitdt und Effektivitat der Maschine.

Die DDS-Spindel mit doppelter Wicklung (vergleichbar mit einem 2- Stufengetriebe)
bietet bei niedrigen Drehzahlen ein zusdtzliches Ausgangs - Drehmoment gegeniber
einer Spindel mit Riemenantrieb.

470mm Aufspannbreite sorgen flr eine zusétzliche Stabilitatserhdhung. Ein

eigener Olkreislauf schiitzt des weiteren den Spindelmotor vor ungewiinschter
Warmeausdehnung.

Stabile und hochgenaue NN-Prézisionskugellager erlauben eine Belastungserhéhung
um héhere Zerspanungskréfte zu erméglichen. Die 4- fache Labyrinthabdichtung
schutzt die Lager gezielt vor duBeren Einfllssen.

Der serienm@Big verbaute Spindelélkiihler gewdhrleistet eine hohe Lebensdauer der
Spindellager.

Ein Winkelpositionsgeber ist ebenso Standard auf den CV-Modellen, wodurch eine
Maschinengenauigkeit von + 0,01 ° (Auflésung 0,001 °) fir die C-Achsenbearbeitung
erzielt wird.
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Servo - Revolver

« Schnelle Werkzeugwechselzeit von 0,3 sec.
(Werkzeug-Werkzeug)

« Breite Fihrungsbahnen stitzen den

schweren Revolver effektiv ab und gewdhren
eine kontinuierliche und zuverl@ssige
Drehbearbeitung.

« 12- Werkzeugstationen (bei CV- Modellen in
Scheibenanordnung)

« Der Servoantrieb mit einer
Zerspanungsdrehzahl von 3000 U/min.
ermdglicht ein konstantes Drehmoment tber
den gesamten Drehzahlbereich.

« VDI - Revolver mit angetriebenen
Werkzeugen nach DIN 5480 ermdglichen
schnelle Werkzeugwechselzeiten. Dieses gilt
auch fir herkdémmliche VDI Werkzeughalter.

24 0Oran Verfahrgeschwindigkeiten von 24 / 24 m/min in der
X/ Z Achse im Zusammenspiel mit einer hdheren
Motorleistung und Drehzahl erméglichen eine
groBtmaogliche Zerspanungsleistung der Werkzeuge.
Die Kugelrollspindel der Z-Achse ist anstelle der
Anordnung in den Flachbettmaschinen (P2) im
geneigten Maschinenbett integriert (P1). Dadurch

wird ein minimierter Abstand zwischen der Kugelrollspindel und der
Werkzeugaufnahme erzielt. Das Ergebnis ist eine hdhere Steifigkeit bei
der Zerspanung.

Das einteilige homogene Meehanite® Gussbett wirkt
vibrationshemmend.

Um eine bestmaégliche Ausrichtung der Maschinenstruktur zu
gewahrleisten, wird das GuBbett in einer Aufspannung auf groen
5-Seiten Bearbeitungszentren bearbeitet.

Doppelt vorgespannte Kugelrollspindeln mit direkt gekoppelten
Antriebsmotoren erhéhen die Vorschubkréfte ohne Stabilitétsverlust.
Geschabte Fihrungsbahnen gewdhrleisten einen permanenten
Schmierdlfilm zwischen den Fiihrungsbahnen und Schlitten bei jeder
Bewegung.

Fur die im Kontakt befindlichen geschabten Fihrungsfléchen gilt eine
Mindestdichte von 16 DPI (Punkte pro Zoll).

e 2 Original Fremdprodukt (dreiseitiger Fiihrungskérper)



Mit einer mehr als 55-jahrigen Erfahrung in der Fertigung von
Drehmaschinen hat Victor Taichung die Vturn A-Serie Maschine im
Bereich der Stabilitit des Spindelstocks, der Flachfiihrungen, des
Revolvers, sowie der Kiihlmittel- und Spaneentsorgung entscheidend
verbessert.

Spdnespiilung am Gehduse  Ansicht mit Werkzeugmeflarm
= Victer

Geringstes SpéneaufkommenF '
unter dem Spindelfutter

Keine vorstehenden Gleitflihrungen und kein Uberstehendes Gehduse
gewdhrleisten ein reduziertes Sp&neaufkommen innerhalb der Maschine und
sorgen somit flr kurze Spé&nebeseitungsintervalle.

Durch den raumoptimierten Arbeitsbereich wurde der verfigbare Platz innerhalb
der Maschine vergréBert und erméglicht somit eine nachtrégliche vereinfachte
Installation einer Linette.

Der Kuhimittelfluss am Z-Achsengehduse verringert zusdtzliches
Spéneaufkommen.

Der groBvolumige KihImitteltank in L-Form unter dem Maschinenbett verringert
die Kihimittelerwdrmung und verbessert somit die Genauigkeit der Maschine. Riemenantrieb 5/4,5
Der Spaneférderer kann zusammen mit dem Kihimitteltank von der Vorderseite Motorspindel
der Maschine entfernt werden und verringert dadurch den benétigten Raum. Vturn-A26

4,7/3,9
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Hohe Genauigkeit und
Reproduzierbarkeit

Hohe Prozel3sicherheit (CpK) Drehteil
230 mm Uberdrehen, Teileanzahl 30 Stiick

Fehleranalyse

CPK Wert:

+ 0,73 (0,015 mm),
/_/\/\ /\/ OV OVA 0,34 (0,010 mm)

e — ~——— Riemenantrieb

13—/5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

Anzahl der Werkstlicke

Hohe Genauigkeit und Reproduzierbarkeit

o ° 1,6 (ID)
321/ 403 + 0,05 + 0,018 + 0,02mm + 0,025mm 2,4 (OD)
e e 3,0 (ID)
417 /514 + 0,02 + 0,0018 + 0,01mm + 0,01mm 2,4 (OD)




Standardzubehor

Ergonomisches Design fiir Sicherheit &
vereinfachte Bedienung

Ein komplett geschlossenes Gehause mit einem Spaneforderer,
der im Maschinenbett integriert ist, gewahrleistet eine
storungsfreie Bearbeitung und einen leckagefreien
Kiihimitteltransport.

Der im Maschinenbett integrierte, hochauswerfende
Spéneférderer ermdglicht einen hohen Spaneabtransport aus
dem Arbeitsbereich. Ein Spanewagen sorgt fiir die Aufnahme der
anfallenden Spane.

Die drehbare Steuerungseinheit mit einem grofziigigen
Tastaturfeld erleichtert die Bedienung der Maschine.

Durch die Anbringung der hydraulischen Anzeigeinstrumente an
der Frontseite der Maschine wird eine bedienerfreundliche E
Uberwachung wahrend der Bearbeitung erzielt.

Der groBvolumige Kuhimitteltank ist von der

Maschinenfrontseite zuganglich.
Die Hochdruckkiihimittelpumpe
von Grundfos® SPK2-3 sorgt fiir
eine gleichbleibende Qualitat der
Teileoberfléche.

Der serienmafig auf dem
Kiihimitteltank installierte Olabscheider trennt
den Offilm vom Khimittel.

Bei DDS- Motorspindeln gehort ein
Spindelolkihler, als auch eine Klimaanlage
fiir den elektrischen Schaltschrank

zur Serienausstattung. Damit wird ein
storungsfreier Betrieb fir die Antriebs- und
Steuerungskomponenten gewahrleistet.

Programmierbarer Reitstock

« Der steife und massiv gebaute Reitstock verhindert Vibrationen.
« Die Klemmung erfolgt hydraulisch.

« Der Reitstock ist iber das Programm verstellbar.

Hydraulisch betatigtes Kraftspannfutter
« Ein fuBgesteuertes Dreibackenfutter gewahrleistet eine sichere
und einfache Bedienung.
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Werkzeugzubehor
(fur Standardrevolver / nicht VDI- Modelle)

Werkzeuge Vturn-A16 Viurn-A20 Viurn-A26
Werkzeugschaftaufnahme =~ 20 mm 20 mm 25 mm
Max.
Bohrstangendurchmesser 32 mm 32 mm 50 mm
Fir Direktaufnahme am Revolver
Plan- und 2 2 2
Aufspannblock Aussendrehstahlhalter
Plandrehstahl @ Plan- und 1 1 1
Innendrehstahlhalter
m Plandrehstahlhalter Bohrstangenhailter
32 mm 6 6 =
40 mm i . 6
Innendrehstahl Plan- und Innendrehstahlhalter Klemmblock 50 mm : . i
/ @7 Hulse far Bohrstange
[ 8 mm 1 1 1
"}:/" P
10 mm 2 2 2
Wendeplattenbohrer  Hulse fir Wendeplattenbohrer U Bohrhalter 12 mm 2 2 2
% @ ‘Q 16 mm 2 2 2
20 mm 2 2 2
25 mm 2 2 2
Ausdrehstahl Huilse fur Bohrstange
@) Turret disc 32 mm - E 3
% Hulse fur MK
) MT1 1 1 -
Kleinbohrstange Hulse fur Bohrstange Halter fur Bohrstange
und Bohrer mit MK MT2 1 1 1
/ @Q MT3 1 1 1
MT4 - - 1
Bohrer Hiilse fur MK Halter fGr Bohrstangen
g @ 32 mm 1 1 -
40 mm = = i
Halter fGr Bohrhulsen
20 mm 1 1 -
25 mm 1 1 1
32 mm = = i

Optionale Turfarben

RAL 7024 (schwarze Tiir)

RAL 2008 (Originaldesign)



YCV Modell
.

mit dem imHaUSEWVIC
Sternreve

Durch die im Revolverschlitten integrierte 2te Kugelrollspindel,
ermoglicht das YCV-Modell mit dem Victor eigenen
Sternrevolver Frasbearbeitungen in vertikaler Richtung

(senkrecht zur X-Achse) iiber einen Verfahrweg von +/- 45 mm

(Vturn-A16/20Y) bzw. +/- 55 mm (Vturn-A26Y)) zur Y-Achse.
Der installierte Fanuc & 22i Frasmotor verfiigt iiber eine
Leistung von 4,5 kW/22Nm bei einer Drehzahl bis

4.000 U/min.

Leistungsdiagramm Spindelausgang

Leistung (KW) Leistung (KW)
P1 (*30 min erste Wicklung) T1 (*30 min erste Wicklung)
PL P2 (Kont. erste Wicklung) T2 (Kont. erste Wicklung)
P3 (*30 min zweite Wicklung) Ti—| T3 (*30 min zweite Wicklung)
P4 (Kont. zweite Wicklung) T3 T4 (Kont. zweite Wicklung)
P
P3 S1 (Nenn U/min erste Wicklung) 2 S1 (Nenn U/min erste Wicklung)
] S2 (Nenn U/min zweite Wicklung) T4 S2 (Nenn U/min zweite Wicklung)
S3 (Max. U/min erste Wicklung) S3 (Max. U/min erste Wicklung)
‘ S4 (Max. U/min zweite Wicklung) S4 (Max. U/min zweite Wicklung)

s1 s2  s3 S4  U/min, s1 s2  s3 S4  U/min,

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

Erste Wicklung | 300 900 55 7,5 (15%) 178 Nm 243 Nm (15%)
Vturn-A16 0B160Mi -
Zweite Wicklung | 850 6000 11 18,5 (15%) 126 Nm 212 Nm (15%)
Erste Wicklung 450 800 11 15 (20 min.) 238 Nm 324 Nm (20 min.)
Vturn-A20 0B180Mi 5 i i
Zweite Wicklung 800 5000 11 15 (30 min.) 133 Nm 182 Nm (30 min.)
. Erste Wicklung 1500 6000 10 15 (10 min.) 65 Nm 97,3 Nm (10 min.)
Gegenspindel | aB112Mi - i i
Zweite Wicklung | 6000 7000 6 7,4 (30 min.) 14,6 Nm 18 Nm (30 min.)
Erste Wicklung 485 900 15 22 (30 min.) 301 Nm 442 Nm (30 min.)
Vturn-A26 0B200Mi R i i
Zweite Wicklung 900 3500 15 22 (30 min.) 162 Nm 238 Nm (30 min.)
. Erste Wicklung 300 900 515 7,5 (15%) 178 Nm 243 Nm (15%)
Gegenspindel | aB160Mi -
Zweite Wicklung | 850 | 4500 (opt. 6000) 11 18,5 (15%) 126 Nm 212 Nm (15%)
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Sonderzubehor

Werkzeugvermessung (Renishaw)

Keine ermiidende, zeitraubende Vorbereitung der Vermessung der

Werkzeuggeometrie. Durch einfaches Antippen des Werkzeuges am

Werkzeugsensor (herausklappbarer Vermessungsarm von Renishaw® mit

RP3 Taster) wird die Werkzeuggeometrie des vermessenden Werkzeuges

ermittelt. Es wird somit eine Reduzierung der Einricht-sowie der Ausfallzeit

bei einem maglichen Werkzeugbruch erreicht.

0 Manuelle Werkzeugvermessung (MTP): Der MeBarm wird manuell
geschwenkt

0 Automatische Werkzeugvermessung (ATP): Der MeRarm wird
programmgesteuert automatisch geschwenkt

Teileauffangvorrichtung

« Um die Produktivitat der Maschine zu erhohen, kann eine
Teileauffangvorrichtung (kurz Teilefanger) als weitere Option, auch in
Verbindung mit einem Stangenlader, installiert werden.

= Der Teilefanger ist unterhalb des Futters installiert, schwenkt mittels
eines Hydraulikzylinders ein und aus, und transportiert Teile aus
dem Maschinenraum in die Auffangvorrichtung in der Tiire. Dieses
kann gleichermafen von der Gegenspindel aus erfolgen.

Manuelle / Automatische Liinette

« Der groRe Stangendurchlass, im Verbund
mit den groBen Verfahrwegen der Vturn-A26
Maschine, schafft ideale Bedingungen fiir eine
Bearbeitung von Stangenmaterial.

= Keine stérenden Teleskopabdeckungen auf
den Flachfiihrungen erméglichen eine einfache
Installation einer Linette.

« Victor bietet kostengiinstige Linetten mit
rollengefiihrter Abstlitzung an, oder hydraulisch
geklemmte Liinetten zur Wellenbearbeitung.

Gegenspindel (optional)

Die Gegenspindel ermdglicht eine Riickseitenbearbeitung. Somit kann die komplette
Bearbeitung in einer Aufspannung erfolgen. Daraus folgt eine Reduzierung der
Fertigungszeit. L
Ein 5" FuttergroRe bei den Gegenspindeln der Vturn-A16/A20 S(C)V und eine 6" FuttergroRe
bei den Gegenspindel der Vturn-A26 S(C)V Maschinen ermdglichen im Zusammenhang mit .
der Spindelsynchronisation einen schnellen Teilewechsel bei hohen Drehzahlen. s
Die Gegenspindel verfiigt tiber einen eigenen Servoantrieb. Somit kann iiber eine a3
Synchronisation das Teil automatisch von der Haupt- auf die Gegenspindel iibergeben
werden. Die Maschinen mit einer Gegenspindel sind mit einem 12 Stationen VDI-
Servorevolver in Sternausfiihrung zur Vor- und Riickseitenbearbeitung ausgeriistet.

8



Technische Daten

Viurn-A16 (SV) Viurn-A16CV (SCV) Viurn-A16YCV (YSCV)

Modelle VHurn-A20 (V) VHUrn-A20CV (SCV) VHUrn-A20YCV (YSCV)
Kapazitat
Schwingdurchmesser iber dem mm 700 700 700
Maschinenbett (630 beschrankt durch die Frontttir) (630 beschrankt durch die Fronttiir) (630 beschrankt durch die Frontttir)
Schwingdurchmesser tber dem Schlitten mm 550 550 550
Spitzenweite mm 630 630 630
Max. Drehdurchmesser mm 390 330 330
Std. Drehdurchmesser mm 320 (294) 270 (294) 294
Stangendurchlal mm ég ég gg
Verfahr-wege
X-Achsenverfahrweg mm 195+25 (165+35) 135+115 (165+35) 165+35
Z-Achsenverfahrweg mm 600 600 600
B-Achsenverfahrweg (Gegenspindel) mm - (550) - (550) - (550)
Y-Achsenverfahrweg mm - - + 45
Spindel
Max. Spindeldrehzahl U/min. gggg gggg gggg
Spindelnase (FuttergroRe) Zoll ﬁ%zg ég; ﬁg:g Egg ﬁg:g Eg%
Spindelbohrung mm gg gg g%
Lager-Innendurchmesser mm 1%00 19000 19000
Gegen-Spindel (B-Achse)
Max. Spindeldrehzahl U/min. 7000 7000 7000
Spindelnase (Futtergroie) Zoll A2-5 (5") A2-5 (5") A2-5 (5"
Lager-Innendurchmesser mm 75 75 75
Spindelbohrung mm 41 41 41
Stangendurchlal mm 33 33 33
Revolver
Anzahl der Werkzeuge no. 12 12 12
Anzahl der angetriebenen Werkzeuge no. - 12 (DIN-5480) 12 (DIN-5480)
Max. Drehstahldurchmesser mm 20 (opt. 25) 20 (opt. 25) 20 (opt. 25)
Schaftabmessungen mm 32 (VDI-30) VDI-30 VDI-30
Werkzeugwechselzeit (W-W) sec 0,3 0,3 0,3
Wechselzeit (einschlielich Positionierung 1,05 (benachbart) 1,05 (benachbart) 1,05 (benachbart)
der Revolverscheibe) 1,44 (gegentiber) 1,44 (gegenuber) 1,44 (gegenuber)
Drehzahl angetriebene Werkzeuge U/min. = 3000 (4000) 4000
Reitstock
Pinolendurchmesser mm 75 75 75
Pinolenaufnahmekegel MT#4 MT#4 MT#4
Pinolenweg mm 80 80 80
Vorschub
Eilgang m/min X/Z:24/24 (B: 15) X/Z:24/24 (B:15) X/Z:24/24 (B:15)
Arbeitsvorschub mm/min X/Z=0~1260 X/Z=0~1260 X/Z=0~1260
Motor

. B160Mi-5,5/7,5 B160Mi-5,5/7,5 B160Mi-5,5/7,5
Spindelmotor kw B180Mi-11/15 B180Mi-11/15 B180Mi-11/15
Gegenspindelmotor kw B112M-10/15 B112M-10/15 B112M-10/15
Vorschub Servomotor kw X:3, Z:3 (B:3) X:3, Z:3 (B:3) X:3, Z:3 (B:3)
Motor angetriebene Werkzeuge kw 4,5 45
Kahimittel
Tankinhalt L 290 290 290
Steuerung
FANUC 0i-TD 0i-TD 0i-TD (10,4")
Maschine
Benotigte AnschluBleistung kVA iég Egggg igg Egggg ggg gggg;
Lx Wx H mm 4352 x 1750 x 1850 4352 x 1740 x 1850 4352 x 1740 x 2250
Netto Gewicht kg 5700 (5900) 5700 (5900) 6300 (6500)

5800 (6000)

5800 (6000)
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Viurn-A26/85 (SV)
VICTOR-TAICHUNG

Vturn-A26/130 (SV)

Vturn-A26/85CV (SCV) Viurn-A26/85YCV (YSCV)
Vturn-A26/130CV (SCV) Viurn-A26/130YCV(YSCV)

900 900 900
(800 beschrankt durch die Fronttiir) (800 beschrankt durch die Fronttiir) (800 beschréankt durch die Fronttir)

s — — Standardzubehor:
910 950 950 i it wei
AaED 0 o 0 Hydraulisches Futter mit weichen Backen
420 (381) 351 (381) 381 0 Programmierbarer Reitstock
0 @) 255 () 293 0 Spaneforderer mit Wagen
e e e 0 Klimaanlage im Schaltschrank
0 Komplett geschlossenes,
210+50 (190,5+69,5) 142,5+117,5 (190,5+69,5) 190+69,5 ) ) . .
o o = spritzwassergeschiitztes Maschinengehéause
1300 1300 2800 0 Handrad (Remote MPG)
- (830) - (830) - (830)
- (1280) - (1280) - (1280) 0 Werkzeughalter (nur bei Standardrevolver)
- - + 55
0 SHOWA® Schmiermittelpumpe
3500 3500 3500 0 Spénespillung am z-Achsgehduse
A2-8 (10°) A2-8 (10°) A2-8 (10°) 0 3-farbige Statusanzeige
86 86 86
130 130 130

4500 (opt. 6000)

4500 (opt. 6000)

4500 (opt. 6000)

Optionales Zubehor:

0 Harte Backen

25165} 225165} 225165 U Reitstockspitze
90 90 90
52 52 52 0 Manuelle / autom. Werkzeugvermessung
40 40 40 (Renishaw®)
0 Teilefanger
12 12 12 0 KITAGAWA® hydraulisches Futter
- 12 (DIN-5480) 12 (DIN-5480)
25 25 25 0 Automatische Tiir
50 (VDI-40) VDI-40 VDI-40 0 Interface Stangenlader
0,3 0,3 0,3

1,05 (benachbart)
1,44 (gegenliber)

1,05 (benachbart)
1,44 (gegentber)

1,05 (benachbart)
1,44 (gegentiber)

[ Futter Ausblassystem
0 Hochdruckkiihlmittelpumpe von Grundfos®

- 3000 (4000) 4000 SPKA-8
70 G 5 0 Oelabscheider
MT#5 (opt. MT#4) MT#5 (opt. MT#4) MT#5 (opt. MT#4) 0 Gegenspindel (DDS Spindel)
200 100 100 00 12" Futter / 3000 U/min.

X/Z:24/24 (B:15)
X/Z=0~1260

X/Z:24/24 (B:15)
X/Z=0~1260

X/Z:20/20, Y:7 (B:15)
X/Z=0~1260

B200Mi-15/22
B160M-5,5/7,5

B200Mi-15/22
B160M-5,5/7,5

B200Mi-15/22
B160M-5,5/7,5

0 GroRer Spindeldurchlass (75 mm bei der
Vturn-A20 und 91 mm bei der Vturn-A26)

0 Fanuc 0i-TD (10,4") Steuerung mit Manual
Guide i

[ Fanuc 31i/32i/18i/21i Steuerung

X:3, 2:4 (B:3) X:3,Z:4 (B:3) X:4,7:4,Y: 4 (B:3) [ Revolver mit BMT Werkzeugaufnahme
45 45
360 360 360
410 410 410
0i-TD 0i-TD 0i-TD (10,4")
50,0 (63,8) 56,3 (70,0) 63,8 (76,3)

4813 x 2100 x 1935
5493 x 2100 x 1935

7600
9000

4813 x 2100 x 1935 (2325)
5493 x 2100 x 1935 (2325)

7600 (7800)
9000 (9200)

4813 x 2100 x 2325
5493 x 2100 x 2325

7700 (7900)
9100 (9300)

10



VICTOR's FANUC 0i-TD/21i-TB/18i-TB/32i-B Steuerungsfunktionen

Standard:

punkt  Funktion Beschreibung
Gesteuerte Achsen
1. Gesteuerte Achsen 2 Achsen (X, Z) 9. S Code Funktion M3 digit
2 Sl AT Position / Lineare Interpolation / 10. T Code Function S4 Zifiemn
(12i2) 11, (Spindel) T4 Ziffern
3 Geringstes Eingabe Inkrement 0,001mm / 0,0001 Zoll /0,001 Grad
a Werkzet & Wer 1
5. Max. + 99999,999mm(x 9999,9999in) 1 T7+1/ T6+2Ziffern
6. 2 S, 2 ‘Anzahl Paare + 6-ziffern 64 Paare
7. HRV std. 3 Std. (G40/G41/GA2)
5. Zoll / Metrisch L Std. (G20/G21) 4. / VerschiieB. std.
a Verregelung ‘Alle Achsen / jede einzelne Achse / Start- 5 der 64 Saze
6 std.
10. Alle Achsen / Jede Achse - Direkte Eingabe des =
11 NOT - AUS std.
12. std.
13. 1 std. 1 Umkeh Eilgang / Vorzug
14 Spiegein Jede einzelne Achse 2 std.
15. Entgraten EIN / AUS std. Editieren:
16. std.
) 1280m/512KB (0-D/21V/181/3218/31i8)
17. =
18 3. Editieren std.
Betrieb: £ g
5. std.
L Betrieb std.
2 Handbetrieb Handbetrieb B Eingabe und Anzeigen
3 DNC Betrieb Einlesen / auf Anfrage 1 Anzeige Status s
4 DNC Betrieb mit PCMCIA Kartenleser von Frontseite 2 Uhrfunktion std.
5. Suche std. 3 std.
6 Suche std. 4 31
7 und Stop std. 5 Parameter Eingabe und Anzeige std.
s std. 6. std.
) Probelauf std. 7 std.
10 Einzelsatz std. 5. Anzeige des (Historie) 25
11 Vorschub std. o. Anzeige std.
12. Manuelles auf s 10 Hifefunktion s
13 Manueller 1 Drehung / je Achse 11 Anzeige und Telleanzah! std.
1a. Manuelle Vorschub Regelung XL, X10, X100 12. Anzeige aktueller Std.
Interpolationsfunktionen ij Anzeige] UnHITicode St
& geren G0 15, Bidschirm st
2 g 16 Anzeige der Hardware und Software std.
3 Std. 17. Anzeige Std.
4 Std- 18. D. std.
5. hifach: std. (G76) o =a
6 mit variabler Steigung Std. (G34) o) — 0
7. Lineare GoL T
5. Zirkulare Interpolation G02, GO3 (Vieleck ist mogich)
5 s 503 Dateneingabe / Ausgabe:
10 Ga1 L Einlesen / RS-232 Interface
11 Anfahren des G28 2. std.
12. ( des G217 ES Suche nach externen 9999
13 AntahrEndesioten S C- Achsen Funktion (verwendet bei CV Modellen)
Vorschub: i T =5
1 Schnelle Q std. 2 q der simultanen std.
2. FO, 25%, 50%, 100% 3 der Drehachse std.
3 Vorschub pro Minute: G4 (mm / min) 4 D 0 std.
4 Vorschub pro Umdrehung G95 (mm / Umdrehung) 5 Uberwachung der Achsen per PMC std.
5. Tangentiale std. 6. Ui der (nur bei C-Achse) Std. (G112/G113)
6. std. 7 der Std. (6107)
= 7 Elgang: inear; 8 std.
exponential o Drehung im std.
- 10.
o
o) Eigang =150 2 Spindel- Funktion (verwendet bei S/SCV/YSCV Modellen):
11 Jog 0-100% 1 std.
12 Vorschub Stop. std. 2. 2 std.
Programmeingabe 3 beidseitig std.
4 Steuerung std.
L EIA/ISO Erkennung std.
2 Label Skip std. 5! Sl
3 Parity Check std. : .
4 Steuerung Ein / Aus std. Optionen:
53 Eana0s imiBloc e Mit zusatzlicher Steuerungskomponenten (Hardware): 0i-D 21i 181 32iB/ 31iB
6 Max. Werte + 8-Zeichen
> S zeichen 1 D (Manual Guide " o std std. std.
s Sequenz Nummer N5-Zeichen 2 D (Canl) NA. 0 d NA.
5 ATsora] S G EERETE] 3 DATA Server (mit PCB und ATA-Karte oder CF- Karte) o o o o
4 Integriertes Ethernet (LOMbps) st std std. st
- Dezimal Punktprogrammierung / Taschenrechner Dezimal ¢
5 Fast Ethernet (100Mbps, verfligbar bei Data Server) o o o o
11 Eingabe Einheit 10 Fach Multiplziert std. 6 o o o o
12. D / Radius std. 7 1280mm std. o Std. ]
13. Auswahl Ebene G17,G18, 619 B 2560mm NA NA o o
14 Eingabe std. o Programm Neustart o o o o
15. ‘Auswahl Werkstiick G52, G53, G54-G59 10 Optionaler 2-9 Blocks. o o ] ]
16. D std. 11 o
17 G Code System A st 12. Manueller Vorschub 2 (2% MPG) NA. o o o
18. Fasen / Ecken R std. 13 Einlesen / 2 (2 RS232 interface) NA o ] ]
19. D. mittels Programm G10 14. Externe D: NA o o o
20 Aufruf L 2 15. Profibus o o o o
£ (e e s Ohne zusétzliche Steuerungskomponenten (Hardware)
22. Festzyklus std.
23. Mehrfach 2ZyKlus Std. (G70-G76) oS OECAEm R B El El
2 17. Zirkulares. (G35) NA NA o o
= Festzykius Bohren o 18 Zirkulare bis 9-Ziffern NA NA ] Std.
= ENUCENSrma 19, 7 Zifern st NA o std.
27. Programm Stop / Programm Ende MO0 / MO / M02 / M30 20. Anzahl der g 1000 (Gesamt) NA. NA. o o
21 G Code System B/C NA o o o
Hilfsfunktion Spindeldrehzahl > SRECTEIESHS A 5 5 5
1 Sicherung Hifsfunktion std. 23, NA. B E E
2. std. 24 D NA o o o
3 Konstante Vorschub Stimseitig std. o Direkt Eingabe der gemessenen Werte bei 2 - . - -
7 [ 50-120%
5 o & 26. Al NANO Uberwachung (5.1 Q1) NA. o o o
B 1 Std. 27. ST / vor NA o ) )
7 g std.
*1. Manual Guide i ist verfigbar bei der Aufriistung der 0i-D Steuerung im Verbund mit einem 10,4" LCD Bildschirm
8. M Code Funktion Std. *2. Vtumn-16/20/26 Maschinen sind lediglich mit Fanuc Steuerungen Oi-TC(8,4" Bildschirm) verfiigbar.
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.R VictorTajchung Der fiihrende Maschinenhe

Qualitativ hochwertiger Guss
das Riickgrat aller VICTOR Mas
Unsere mit ISO 9001 zertifizierte Giesse
iber 1000 Tonnen Gussbette filr die eigent )
Maschinenhersteller aus Japan her.

Moderne Prodi
von mehr als 6.
Zwei grosse 5-Seit

Ziele fiir die Zukunft-
Die Entwicklung der
Fabrikautomatisierung
Mit der Ausfiihrung und
Produktion des gesamten Maschinenkonzepts, von der
einfachen Drehmaschine inkl. Robotersystem bis hin zur
vollautomatischen Fertigungslinie, ist Victor Taiwan fir die
Anforderungen von morgen bestens geriistet.

*

VTplus-20 mit Beladungsroboter  Vturn-V24W zur Felgenbearbeitung Vturn-V§6ﬂ.|'Vertil;al
T
At

VIR cmbH i ;f:_;;é_g‘.'}-_ E

CNC Werkzeugmaschinen
Friimbergstrasse 2 D-51702 Bergneustadt
Telefon: (49)02261/478434 Telefax: (49)02261/478327

info@victor-cnc.de www.victor-cnc.de i

®
A Die Victor Vertretungen weliwei el N4
TAIWAN UK SOUTH AFRICA e ]
http://www.or.com.tw 1 Victor CNC (UK) Ltd. [ Victor Fortune (PTY) Ltd.

E-mail :info@mail.or.com.tw TEL : 44-1-706-648485

[ Victor Taichung Machinery Works Co., Ltd. FAX : 44-1-706-648483
Headquarters:

266, Sec.3 Taichung Kan Rd. FRANCE MALAYSIA Y

TEL : 27-11-3923800
FAX : 27-11-3923899

Taichung, Taiwan, R.O.C.
TEL : 886-4-23592101
FAX : 886-4-23592943

Overseas Marketing Division:

TEL : 886-4-23580701
FAX : 886-4-23584541

Victor France
TEL : 33-1-64772000
FAX : 33-1-64772063

GERMANY

Victor GmbH

TEL : 49-2261-478434
FAX : 49-2261-478327

Victor Machinery (M) SDN. BHD. [
TEL : 60-3-56337180
FAX : 60-356337191

THAILAND

Victor (Thailand) Co. Ltd.
TEL : 66-2-9263735
FAX : 66-2-9032373



