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VICTOR-TAICHUNG
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Servogesteuerter Revolver

B 3-teiliges Kupplungsdesign ohne an / abheben
der Revolverscheibe gewéhrleistet hohe
Kuhlmitteldricke ohne Leckage wahrend der
Indexierung

B Revolverindexierung in 0,9 sec (W-W)

B \erfiigbare C-Achsoption mit BMT

Werkzeugaufnahmen

Stabile Bettstruktur

B Einteiliges Maschinenbett
B Hohe Eilgadnge 30/30 m/min

B Rollenfiihrungen

B Meehanite® KugelgraphitguB

Zertifizierter Gul3
GM400
GA350 35 mm (X/2)

2

Rollenfihrungen
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Bedienung N P
jal Guide i Dialogprogrammierung
tir eine einfache Programmerstellung
* Inverter iiberwachter Hydrauliktank
eduziert die Temperaturerhohung

~ Kihimittel & Sp&neentsorgung

Film Spéanespilung am z-Achsgehause
B Glattflachige Maschinenstruktur vermig

Spaneaufkommen

B Riickseitiger Spaneauswurf

Maschinenbreite
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VICTOR-TAICHUNG

C-Achsausfihrung (opt.)

- Riemengetriebene Spindel mit magn.
Drehzahlsensor zur Lageorientierung oder
zur 0,01° Positioniergenauigkeit

- Servomotor fur angetr. Werkzeuge
(einfache Programmierung GS6.4 unter
Manual Guide i)

* Werkzeugaufnahme in BMT (45/55-
NP20) Ausfuhrung fur eine hohe statische
Steifigkeit

* Frasdrehzahl 4.000 U/ min
(opt. 6.000 U/min mit MMS System)

Ausgangsleistung Frasmotor (2,2 kW)

Drehzahl-Drehmoment Diagramm
25

] e S i
é 20 Wechselnde b
= Bearbeitung
()
E 15
E
@
Q 1o
8 ke P
5 Kontinu,ierlic\re\ kS
Bfarbe‘ltung
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl (U/min) ©'%) (opt)
Manueller Reitstock mit MK3 ~ Werkzeugvermessung & Olabscheider

Aufnahme (opt.) Teilefanger (opt.) (opt)




Vorbereitet fiir die automatisierte Bearbeitung
Integrierter Roboter EWR-03 (opt.)

m Max. Teilegewicht: 3 KG
® Max. Teileabmessungen: @120 x 100 mm Lange
m Teile laden / entnehmen Uber optionalen Schwenkarm: 7 sec.

m Unterschiedliche Teilezufiihrsysteme fur die automatisierte Bearbeitung

Greifarm Roboter mit
Werkstiickaufnahmen

Teiiezuﬁihrung (Mehrfachpalette) und Wendestation Teilezuﬁihrung. iEinzeIpaletle) Teilezufiihrung (Riittler)
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Portal-Beladesystem fiur die automatisierte R

VICTOR-TAICHUNG

Bearbeitung

m Kompakte Zelleneinheit

B GroBeres Teilegewichtsspektrum (> 3 Kg)

® \Werkstickwechselzeit: 15 sec. (einschlieBlich Maschinentur Auf/Zu)

B Ein Beladesystem kann zwei Maschinen bedienen

m Zwei Robotersysteme bei zwei Maschinen erhéhen die Produktivitat und reduzieren die

Zerspanungszeit der Werkstiicke

Wendestation fiir Werkstiicke
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Werkzeugzubehor (nicht bei BMT Revolver)

Fur die direkte Montage auf dem Revolver

Klemmleiste

Grundhalter

&

Stirn- & AuBendrehhalter

Stirnseiten &
Innendrehstahlhalter

Klemmblock

Reduzierhiilse

¢

Bohrstangenhalter

Werkzeuge Vturn-NP16  Viurn-NP20
Werkzeugaufnahme 20 mm (3/4") 25 mm (1"
32 mm . AuBen- &
Max. Bohrungsdurchmesser (1 1/4") 50mm (2")  stirnseitenstahl
Stirn + AuBendrehhalter 2 1
Stirn + Innendrehhalter 1 1 o
Bohrstangenhalter
32 mm (1 1/4") 7
40 mm (1 1/2") R ! ISntri]renr;;g;tenstahl
50 mm (2") - 1 %
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25 mm (1%) 2 2 E‘.]‘:Zr:t;z?ce:messer
32 mm (1 1/4") - 2 Q%
Morsekonus
MT1 Opt. Opt. Bohrstangen
MT?2 q 1 flr k. Durchmesser
MT3 Opt. 1 / -
MT4 = 1
Bohrstangenhalter Bohrer
20 mm (3/4") 1 Opt. g
25 mm (1") 1 1

32 mm (1 1/4"

C-Achsausfithrung
Viturn-NP16CM/NP20CM mit angetriebenen BMT-45/55

Werkzeugaufnahmen (optional)

Reduzierhiilse
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@

Bohrstangenhalter
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Fanuc 0i-TF Steuerung mit 10,4" Bildschirm (Typ 1)

und Dialogprogrammierung MGi

R

VICTOR-TAICHUNG

Standard

Funktion Beschreibung

Gesteuerte Achsen: Vorschub Funktion:

1. Gesteuerte Achsen 2 Achsen (X, 2) 1. Manueller Vorschub X1, X10, X100

2 Gleichzeitig interpolierte Achsen 2 Achsen 2, Eilgang FO, 25%, 50%, 100%
3] Geringster Eingabewert 0.001mm 3. Zerspanungsvorschub 0~150%

4. Geringster Eingabe 0.0005mm (X) / 0.001mm (2) 4. Spindel Drehzahlkorrektur 50~120%

5, Eingabesystem Inkremental / Absoluter 58 Vorschub pro Minute / Umdrehung G98 / G99

6, HRV Kontrolle HRV3+ Editieren:

7. (ti\?sfgigung unzuléssiges Drehmoment std. 1.  GroBe Teileprogrammspeicher (Gesamt 1280m / 512kB (0i / 32iB)
8 P — ] — St 2. Gesamtanzahl der gespeicherten Programme  400.

9. Steigungsfehlerkompensation Std. & Py ST Sl

Betrieb & Programmeingabe: C Achsfunktion:

1. Schnittstelle Eingabe / Ausgabe RS-232, PCMCIA Karte, USB LR ierpolstionlderRolaTioornatey Sk, Ene

> T p—— 99 Satze 2. Zylinder Interpolation G107

3 e N5-stellig 3. CS Kontursteuerung Std.

2 FE—p— 08-stelig 4. Spindelsteuerung tUber einen Servomotor G96.4

5 e ——— 31-vorsch. Narmen 58 Drehung des Koordinatensystem Std.

6. M Code Funktion M3-stellig .

7 S Code Funktion S4-stellig Optionen

8. T Code Funktion T4-stellig mit integrierter Hardware 0i-TF
9 Rositionieing €00 1. Werkzeugstandzeitliberwachung [}
10.  Lineare Interpolation GO1 . Programm Neustart O
1. Kreis Interpolation G2, Go3 g, Data Server (mit Festspeicher und ATA Karte) O
12.  Eingabe Programme G10 4  Fast Ethernet (100Mbps, verfiigbar im Data O
13.  Ebenenauswahl G17-G19 SEIVED)

14, Inch / Metrisch Umschaltung G20/ G21 3, CC Link (beinhaltet Roboterschnittstelle) ]
15.  Anfahren Referenzposition G28, G30 5. PROFIBUS =
16. Gewindeschneiden G32, G34 ohne integrierte Hardware

17.  Ubergang Gewindeeingang / -ausgang Std. I coro0 SRR e 51 200N =
N —— G40-GA2 8. Anzahl der registrierten Programme 1000 ]
N ——— GG 9. Zirkulares Gewindeschneiden (G35,G36) ]
20.  Macro, Unterprogramm Aufruf i?:d’:iiite’\a? (10Progr. 1:) 2:22; gz;‘ Z;‘ :;E;Ssa;tzi) E
2i, Witz wiseislivaie Zgidam & 1 Ero-CrE 12.  Kireis Interpolation (nur bei C-Achse verfligbar) O
22. Festzyklus Bohren G80~G89 - Drehlzahlverénd‘erung im 0
23, Festzyklen @90, G92, Go4 Cowindesehineidzyiius

24. Program Stop / Ende MO0O~MO02 / M30

25. Synchronisiertes Gewindeschneiden (Spindel) M29

26. Manual Guide | Std.

27. Optionale Satze 2-9 Std.

NP20 GroBere

Spindelausgangsleistung
(18.5 kW, S3-15%, optional)

Drehmoment (Nm) Leistung (kW)
200 | S3 15% Leistungsberei 6
- 8.5
176.7 N
160——— 16
1\ = 15
143.2 S2i15min,$3-159
X \Leistungsblereich|~ -

120 LN\ | - 12
105 NN o s =
i ,\Bilee min=$3 40%
80— eistungsbereich | ~ | ¢

788 17 \\
u,|’ h
40 ,,,/ S1 kol wstanter\.\ 4
II/,' 71 Leistungsbereict —~]
¥
1000 | 1667 2333
0 600 1200 1800 2400 3000 3600 4200

1333

U/min

Optionale Maschinenfarben
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Vturn-NP16

@185

2205

a3

2 @420
2185

AL
490

[t}
Y

Vturn-NP16CM

130

20

35 150

chsverfah

€g)

2182

@2067»—7 @200

B @180

*
<
\

o
S
270.5

150

@580

&S

(X-Achsverfahrweg)

%,

@260
@190

o

305

20
180
(X-Achsverfahrweg)
210 35 160
405
Vturn-NP20CM
240 @201
2560
0033
9y, 2260
\m @250
ﬂ[ i
80|
& 2
- =] 9
50 @
L eodn
\44\ 180
0 A (X-Achsverfahrweg)
& 165 110 130
405

250 (Z-Achsverfahrweg)

55__72.5_| 220 (Z-Achsennullpunkt)
30
o O o O
7l Fes— 7\l Fes—
I
[
2 #s
=1 <
N £s
< 2
2,2
M -
o
o
o 90 \MT#3
6" chuck
u150 80 150 87
(Pinolenverfahrweg) (Reitstockverfahrweg)
250 (Z-Achsverfahrweg)
53 . 77 1220 (Z-Achsennullpunk})
e 9
= BB
2 s
— 838 J2
Qo Yoy
< kS
% D
0| =
— 90
6"chuck \MI#S
150 80 150 87
(Pinolenve Hahrweg)(Heltstockverfahrweg)
575 91 400 (Z-Achsverfahrweg)
370 (Z-Achsennullpunkt)
o o o o
7.2 ==
g -
== S
g g
i 3 o o8
- B85 § _28%
c >
5 L g
| | (2] Q
S [ N
< - &3
1 A
1h03
8"chuc
1}233 80 | 400 87
(Pinolenverfahrweg) (Reitstockverfahrweg)
57.5 91 400 (Z-Achsverfahrweg)
° o 1370 (Z-Achsennullpuniddje kio
o EYIES
SRS 1075 ["ESES
e 2NFPe
S %ﬁﬁ E
- = :
\ F o 5
O H
| ) [t <
q< N o -g
N T g
| | §
] - e 3
hE,
s | so 400 87
(Pinolenverfahrweg) (Reitstockverfahrweg)



Maschinenabmessungen

VICTOR-TAICHUNG
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Technische Daten

Bezeichnung Einheiten Vturn-NP16 (CM) Viurn-NP20 (CM)
Kapazitat

Freier Drehdurchmesser mm @570 @650
Standard Dreh-@ mm @185 (T200) @206 (D234)
max. Dreh-O@ mm @260 (200) @320 (2260)

Dreh-g Uber dem Maschinenbett mm 2325 365
zw.den Spitzen mm 270 520
;E;r;gﬁLc)jurchlass (Bohrungs-Q@ mm B4 o952
Verfahrwege

X-Achsverfahrweg mm 20+130 (50+100) 20+160 (50+130)
Z-Achsverfahrweg mm 250 400
Eilgange - X/Z m/min 30/ 30 30/ 30
Leistung Achmotoren X/Z kW 1.8/1.8 1.8/1.8
Eilgange mm/min X/Z: 0~1260 X/Z: 0~1260
Kugelrollspindel @ x Steigung mm gig i zj‘g g; gig ;( E:]Ig E)Z(;
FUhrungsbreite X/Z Achse mm 35/35 35/35
Spindel

Spindeldrehzahl U/min 6000 4200
Spindelnase (Futter) Zoll A2-5 (6") A2-6 (8")
(Sc%lrr:sglgrl:it:/q%%) kw 5:5/7.5/11 (opt7.-15 15809 8.5)
Spindellager Innen-& mm @80 @100
Spindelkonus 1/20 1/20
Revolver

Anzahl d. Werkzeuge (angetr.) 12 (12) 12 (12)
Werkzeugabmessungen mm 120 []25

Max. Bohrstangen-O mm @32 (BMT-45) 40 (BMT-55)
Werkzeugwechselzeit (W-W) sec 0.9 (gegenuberliegend) 0.9 (gegeniberliegend)
Drehzahl angetr. Werkzeuge U/min 4000 (opt. 6000) 4000 (opt. 6000)
Leistung angetr. Werkzeuge kW 2.2 2.2
Reitstock (Optional)

Durchmesser Pinole mm @60 75
Pinolenweg mm 80 80
Aufnahmekonus MK3 MK4
Maschine

Steuerung Fanuc 0i-TF (10.4") 0i-TF (10.4")
KuhIimitteltank L 160 240
Leistungsanforderung kVA 14.4 (15.1) 16.6 (17.3)
L"as"h'”e”abmessunge” LxWx mm 1488 (1588) x 2108 x 1775 1930 x 2125 x 1890
Nettogewicht kg 3700 (4070) 4000 (4370)

* Maschine und Steuerungsausfiihrungen kdnnen sich &ndern

VKT‘R GmbH

CNC Werkzeugmaschinen
Friimbergstrasse 2 D-51702 Bergneustadt
Telefon: (49)02261,/478434
info@victor-cnc.de

®

Telefax: (49)02261,/478327
www.victor-cnc.de

A Die Victor Vertretungen weltweit

TAIWAN

http://www.victortaichung.com
E-mail :info@mail.or.com.tw

[ Victor Taichung Machinery Works Co., Ltd.

Stammwerk:

2088, Sec. 4, Taiwan Blvd.,
Taichung, Taiwan, R.O.C.

TEL : 886-4-23592101
FAX : 886-4-23592943
Verkaufsabteilung Ubersee:
TEL : 886-4-23580701
FAX : 886-4-23584541

England

Victor CNC (UK) Ltd.
TEL : 44-1-706-648485
FAX : 44-1-706-648483

Frankreich

Victor France

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

MALAYSIA

Victor Machinery (M) SDN. BHD. [ Fortune International Inc.

TEL : 60-3-56337180
FAX : 60-3-56337191

Standardzubehor
» Fanuc 0i-TF (10,4") mit Manual Guide i
* Hydraulisches Spannfutter mit weichen

Backen

+ Spéneforderer (rlickwartiger Auswurf)
* Vollgekapseltes Maschinengehduse
* Werkzeughalter (nur bei

Standardrevolver)

* Spénespllung z-Achsgehduse
- 3-stufige Maschinenzustandsleuchte

Optionales Zubehor:

* Manueller Reitstock mit verfahrb. Pinole
+ Spénefbrderer (rechtsseitiger Auswurf)
* Manuelle Werkzeugvermessung

* Automatische Werkzeugvermessung

- Teilefanger (Swingtyp)

* Kitagawa® Kraftspannfutter

* Klimaanlage - Schaltschrank

* Hochdruckkuhimittelpumpe

+ Stangenladerinterface

* Ausblasfunktion

+ Olabscheider

* Absauganlage

* Harter Backensatz

* Pinolenspitze

* Automatische Tr

* Gesonderter Spaneftrderer (geringer

Platzbedarf)

* Angetriebene Werkzeuge
* Roboterbeladung (Automatisierung)

Y I EL

THAILAND

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

Indonesien

HMC XMT PIM

Siidafrika

[J Victor Fortune (PTY) Ltd.
TEL : 27-11-3923800
FAX : 27-11-3923899

CHINA

[J PT. Victor Machinery Indonesia [J Victor Taichung Machinery

TEL : 62-21-88958504
FAX : 62-21-88958513

USA

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

(Shanghai)
TEL : 86-21-59768018
FAX : 86-21-59768009

GBI1GE19GA

19071602 M A CHS. TEL: 04-24733326



