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Vturn - V560

Kompakte Vertikal Drehmaschine fiiridie
Schwerzerspanung p. _
Als Ergédnzung zu den bereits auf dem Markt
etablierten Horizontal Drehmaschinen

hat Victor Taichung eine neue Serie von Vertikal
Drehmaschinen entwickelt, um auch e
hochsten Rundlaufgenauigkeiten gerecht zu werden.

Schnell indexierender Hydraulik-Revolver

® Curvic-Kupplung (selbstzentrierend) flr héchste
Positioniergenauigkeit.

® Hydraulische Klemmung fur die Schwerzerspanung.

® Niedrige Indexierzeiten dank 2-Wege-Richtungsprinzip.

Grofle Aufspannweite fiir

95 (3.7") 110 (4.3") eine verbesserte Stabilitat
Der auf dem Grundkdrper positionierte
Fahrstander mit 515mm Aufspannweite

garantiert hdchste Stabilitat fir die
Schwerzerspanung.

Drehmoment-starke
Hochleistungsspindel
Eingebettet in einem stark verrippten
Spindelstock flr eine max. Warmeableitung.
Der Spindelmotor mit breiten Leistungsbereich liefert ein
maximales Drehmoment bereits bei der sehr niedrigen Drehzahl von
216 U/min.
AuBer dem 12" Standard-Hydraulikfutter ist auch ein 10"-Futter flr
Drehzahlen bis zu 3.500 U/min verfiigbar.
Stabile und hochgenaue Prazisionskugellager der NN Serie gewahrleisten,
zusammen mit den Schragkugellagern, eine hervorragende Aufnahme der
Krafte wahrend der Zerspanung.
Optional sind Spindelausfihrung in C-Achs-Ausfiihrung mit einer 0.001°
Indexierung inkl. VDI Revolver mit angetriebenen Werkzeugen verfligbar.
Dieses ermdglicht Bohr- und Frasbearbeitungen in einer Aufspannung.
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Flachfiihrungen fiir optimale dynamische Steifigkeit

@ Der verfahrbare, schwere Stander mit groBer Aufspannweite und verschraubten
Flachfihrungen auf der Z-Achse gewahrleistet eine optimale Steifigkeit und
gleichbleibende Zerspanungsleistungen in jeder Position.

® Filgange von 15/24 m/min. auf der mit Turcite-B beschichteten X/Z-Achsen und der
Hochdruckschmierung verbessern die Effizienz und schlieBen Slip-Stick Effekte, die
zwischen den Kontaktflachen auftreten, aus.

® Das Gegengewichtsdesign verflgt Uber starke Spindelmotoren und
grodimensionierte Kugelrollspindeln. Das garantiert eine minimale Abnutzung der
Flachflihrungen und verléngert die Lebensdauer der Maschine.

® Die im Z-Achsmotor integrierte Bremseinheit verhindert ein Absacken des Revolvers
bei plétzlichem Stromverlust.

Leckagefreies Kiihlmittelsystem mit optimaler
Spdnebeseitigung

Der riickseitig positionierte Spaneforderer erleichtert die Anbindung an eine
._,l automatisierte Fertigungszelle.
Das Kuhimittel und die Spéne werden aufgrund des Maschinenbettdesigns so
aufgefangen, das ein minimaler Kihimittelverlust wahrend der Bearbeitung mit
Hochdruck gewahrleistet ist.
Der groBdimensionierte Kihimitteltank mit einem Fassungsvermégen von 280 L
minimiert die Warmebildung des Schmiermittels wahrend der Bearbeitung.

Meehanite” GuBstruktur “%
Diese Gefligestruktur verbindet sowohl hohe Steifigkeit

e

als auch vibrationsddmpfende Eigenschaften und genligt g N s
somit hdchsten Anspriichen in der Oberflachenbearbeitung = l
und verlangert die Lebensdauer der Maschine.
Das einteilige GuBbett mit integrierten Flachflihrungen sorgt ‘
flr eine optimale Maschinenstruktur mit gréBtmaéglicher
Genauigketit.
Das abgeschrégte Maschinenbett im Bereich des Futters
ﬁ und der Spindel minimieren Spaneablagerung.
Auf Grundlage der "Fiinite-Element-Methode" (FEM)
ist die verrippte Maschinenbettstruktur optimal gegen
Verwindungen innerhalb der Bearbeitung konstruiert.

=




Hohe Steifigkeit und Zuverléssigkeit
Mit einem max. Dreh -/Schwingdurchmesser von 760/ 900mm ist die neue
VAIV760 fiir die steigenden Anspriicheran die GroBteilfertigung bzw. der
Schwerzerspanung bestens geeignet.
Der standardmaBig verbaute Fanuc @ P40i:Motor erzeugt zusammen mit dem

ZF Getriebe ein hohes Drehmoment bei gleichzeitig niedrigsten Drehzahlen.

Spindelmotoren mit groBem Leistungsbereich und

gekoppelten Getriebe

® Fanuc «P40i mit 22kW Ausgangsleistung.

® Optional ist ein Fanuc a P30i Motor mit 37kW verfligbar.

® Das ZF Getriebe erlaubt eine Drehzahlreduzierung auf 119U/min. und ermdglicht somit
Sonderlegierung mit geringen Drehzahlen effizient zu bearbeiten.

® Das 2-Stufengetriebe ermdglicht die Bearbeitung kleiner Teile bei hohen Drehzahlen.

Drehmoment-starke

Hochleistungsspindel
Eingebettet in einem stark verrippten Spindelstock fur ] Y3
eine max. Warmeableitung. T T
Das standardmaBige 18"-Kraftspannfutter kann optional | "] .
auch gegen 15"/ 21" / 24" Futter getauscht werden. I .
Stabile und hochgenaue Prézisionskugellager ;

der NN Serie gewdhrleisten, zusammen mit den : L. a4
Schragkugellagern, eine hervorragende Aufnahme der E;' '"’li 1"' I :
Krafte wahrend der Zerspanung. SdyE A

Optional ist eine C-Achsspindel mit 0,001° Indexierung =5 —
inkl. einem Revolver mit VDI Aufnhamen fur die Bohr- ' '
und Frasbearbeitung verfligbar um eine Bearbeitung U0}
Dreh- und Frésbearbeitung in einer Aufspannung zu

gewahrleisten.
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Breite Fiihrungsbahnen der

Flachfiihrungen

® Der schwergewichtige Stander im
Zusammenhang mit den breiten
Flachftihrungen (Aufspannweite 850mm)

der Maschine schaffen eine stabile
Grundlage fUr die Schwerzerspanung.

® Der Flihrungsschlitten fir den
hydraulischen Revolver stitzt sich
ebenfalls auf breiten Fihrungsbahnen
(Aufspannweite 433mm) ab und
gewdahrt eine hohe Genauigkeit bei der
Schwerzerspanung.

® Ein Z-Achsmotor mit 7TkW
Antriebsleistung sichert eine laufruhige
Bearbeitung und steigert die
Bohrleistung.

40 @.0") s 2
Schnell indexierender Hydraulik-
B’J Revolver
Curvic-Kupplung flr héchste Positioniergenauigkeit.
Hydraulische Klemmung flir Schwerzerspanung.

¥
—
. in Niedrige Indexierzeiten dank 2-Wege-Richtungsprinzip

gewahrleisten kurze Werkzeugwechselzeiten.

W Meehanite® GuBstruktur

' Von der Victor eigenen GieBerei hergestellt,
verbindet diese Meehanite® Gefligestruktur sowohl
hohe Steifigkeit als auch vibrationsddmpfende
Eigenschaften und gentigt somit hdchsten
Anspriichen in der Oberflachenbearbeitung.
Alle GuBkoérper sind nach diesem Fertigungsprinzip

- zertifiziert und verfligen Uber eine homogene,

m nodulare GuBgefugestruktur.

Leckagefreies Kiihlmittelsystem
———v mit optimaler Spanebeseitigung
= ————] Der riickseitig positionierte Spaneférderer " f'

L erleichtert die Anbindung an eine automatisierte S.QL
°'- Fertigungszelle.
Optional, ist ein rechtsseitig positionierter |
Spaneforderer fur die Einzelmaschine verfligbar. T\
Kuhimittel und Spane werden im Maschinenbett | P—— /
aufgefangen, um eine mogliche Verunreinigung U';J.’...
auBerhalb der Maschine zu verhindern. y
Der groBdimensionierte Kihimitteltank mit einem
Fassungsvermdgen von 280 L minimiert die

Warmebildung des Schmiermittels wéahrend der
Bearbeitung.




Standard Zubehor

Betriebssichere Fanuc 0i-TD

Steuerungseinheit

© Die geprifte ProzeBsicherheit der Fanuc 0i-TD Steuerung
ist mit dem Victor eigenen PLC kombiniert, um dem
Kunden eine zuverldssige Steuerungskomponente mit
8,4" Farbbildschirm zur Verfligung zu stellen.

© Ein groBraumig gestalter Schaltschrank und das
integrierte Klimageréat sorgen fur eine optimale
Warmeisolation.

© Optinal ist eine 18i-TB Steuerung verfugbar.

Kitagawa Kraftspannfutter

© Praxiserprobte Hydraulik-Spannfutter von Kitagawa finden auf
allen Drehmaschinen Anwendung.

© Zur Sicherheit und vereinfachten Bedienung wird das Futter per
FuBpanel gedffnet/geschlossen.

SHOWA Schmiermittelpumpe

Eine etablierte SHOWA Schmiermittelpumpe sorgt flir eine
gleichbleibende Schmiermittelverteilung zwischen den
Flachfuhrungen, um reibungsfreies Arbeiten zu gewahrleisten.

N N NN

Spaneforderer mit Wagen
Ein rlickseitig positionierter Spanefrderer reduziert die bendtigte
Aussteliflache der Maschine.

Elektronik Schaltschrank mit eingebauter
Klimaanlage

Um eine fortwahrende Funktion der Elektronik- und
Steuerungskomponenten im Schaltschrank zu gewahrleisten,
verflgt die Maschine serienméaBig Uber eine eingebaute
Klimaanlage.




Optionales Zubehor

Werkzeugvermessung MTP
(Renishaw):

Keine ermiidende, zeitraubende Vorbereitung
zur Vermessung der Werkzeuggeometrie

dank dem MTP von Renishaw innerhalb der
Maschine. Mit dem herausklappbaren Messarm
von Renishaw mit RP3 Taster kann der
Werkzeugkorrekturwert direkt tber die Offset
Funktion in die entsprechenden Parameter
geladen werden, um verschleiBbedingte
Abnutzung des Werkzeugs auszugleichen. Das
schwenkbare Design ermdglicht den Einsatz
auch bei groB dimensionierten Werkstlicken ohne
Kollisionsgefahr.

VDI Revolver mit oder ohne
angetriebene Werkzeuge

VDI Werkzeughalter bieten eine prazise und
schnelle Methode Werkzeuge an den Revolver
zu adaptieren. Die kreisférmig angeordneten
Werkzeugaufnahmen ermdglichen eine

prézise, genaue und sichere Befestigung der
Werkzeughalter.

CV-Modelle mit angetriebenen Werkzeugen sind

optional verfligbar. verbessert.

Werkzeugzubehor
(fur Standardrevolver / nicht VDI- Modelle)

Werkzeuge

Hochdruckkiihlmittelversorgung
Durch den Einsatz von stérkeren
Kuhimittelpumpen, wird die Spanespiilung und
somit das Oberflachenfinish der Werkstlicke

Viurn-V660 Viurn-V760

Fir Direktaufnahme am Revolver : Werkzeugschaftaufnahme 8

@ AuiSHEEAR Werkzeugschaft fir
1 e Revolverscheibe

Plandrehstahl 32 mm

50 mm

F, SN Max.
m - ] Bohrstangendurchmesser
Plandrehstahlhalter Plan- und )
Aussendrehstahlhalter

Plan- und 1
Innendrehstahlhalter

12
32 mm

60 mm
(Opt. 63 mm)

1

Innendrehstahl Plan- und Innendrehstahlhalter Klemmblock Bohrstangenhalter

40 mm Opt.
50 mm 5
60 mm -
63 mm -

&

Hulse far Bohrstange

Wendeplattenbohrer Hdlse fur Wendeplattenbohrer U Bohrhalter

Ausdrehstahl

%@”

10 mm
12 mm
16 mm
20 mm
25 mm
32 mm
40 mm
50 mm

Hulse fur Bohrstange

Turret disc

TR N =

Hulse far MK

Hulse fiir Bohrstange Halter fir Bohrstange MT2

und Bohrer mit MK MT3 Opt.

Kleinbohrstange

oz Py MT4 1
Qv Halter fur Bohrstangen

a‘

32 mm Opt.
40 mm -

Hulse fur MK

Halter fur Bohrhilsen

Bohrer g
5~

25 mm 1
32 mm 1
40 mm -




VICTOR's FANUC 0i-TD/21i-TB/1

i-TB/32i-B Steuerungsfunktionen

Produkt Funktion Beschreibung
te
1. Gesteuerte Achsen 2 Achsen (X, 2) 9. S Code Funktion M3 digit
" Position / Lineare Interpolation / 10. T Code Function S4 Ziffern
2 Simutan gesteverte/Achsen Kreisinterpolation (2/2/2) 11. Synchronisiertes Gewindeschneiden (Spindel) T4 Ziffern
3. Geringstes Eingabe Inkrement 0,001mm / 0,0001 Zoll / 0,001 Grad - -
. & Wer
5. Max. Eingabewert +99999,999mm(+ 9999,9999in) il Werkzeugfunktion T7+1/ T6+2Ziffern
6. Feinregelung Beschleunigung & Verzégerung Std. 2. Anzahl Werkzeugkorrektur Paare +6-Ziffern 64 Paare
7. Hochstgeschwindigkeitskontrolle HRV! Std. 3. Kompensation Werkzeugradius Std. (G40/G41/G42)
8. Zoll / Metrisch Umschaltung Std. (G20/G21) 4., Kompensation Werkzeuggeometrie / VerschlieB Std.
9. Verriegelung éleaﬁbce?‘ienn / jede einzelne Achse / Start- 5. Gesamtzahl der Werkzeugkorrekturen 64 Satze
gssatz 6. Automatische Werkzeugkorrektur Std.
10. Maschinensicherung Alle Achsen / jede einzelne Achse 7 Direkte Eingabe des Werkzeugkorrekturwertes Std.
11. NOT - AUS Std
12. Achsendlageniiberwachung Std. Genauigkeitskompensation:
13. Gespeicherte Bewegungsgrenze 1 Std. 1. Kompensation Umkehrspiel Eilgang / Vorzug
14. Spiegeln Jede einzelne Achse 2. Kompensation Steigungsfehler Std.
15. Entgraten EIN / AUS Std. Editieren:
16. Wiederholung Std. . - —
i Teileprogrammspeicher Gesamtléange 1280m/512kB (0i-D/21i/18i/32iB/31iB)
17. 2.
18. 3. Editieren Teileprogramm Std.
Betrieb: 4, Programmsicherung Std.
5 Hintergrundprogrammierung Std.
1. Automatischer Betrieb Std.
2. Handbetrieb Handbetrieb B Eingaben und Anzeigen:
3. DNC Betrieb Einlesen / Steuerungsausgabe auf Anfrage il Anzeige Status Std.
4. DNC Betrieb mit Speicherkarte PCMCIA Kartenleser von Frontseite 2. Uhrfunktion Std.
5. Programmnummer Suche Std. & Tatsé&chliche Positionsanzeige Std.
6. Satznummer Suche Std| 4. Programmanzeige 31 unterschiedl. Programmnamen
o Satznummernvergleich und Stop Std. 5. Parameter Eingabe und Anzeige Std.
8. Zwischenspeicher Std. 6. Eigendiagnosefunktion Std.
<), Probelauf Std. 7. Alarmanzeige Std.
10. Einzelsatz Std. 8. Anzeige des Alarmverlaufs (Historie) 25
11. Vorschub Std. el Anzeige vorangegangener Bearbeitung Std.
12, Manuelles Zuriickfahren auf Referenzpunkt Std. 10. Hilfsfunktion Std.
13. Manueller Handvorschub 1 Drehung / je Achse 11. Anzeige Betriebsstunden und Teileanzahl Std.
14. Manuelle Vorschubregelung X1, X10, X100 12. Anzeige aktueller Zerspannungsvorschub Std.
Interpolationsfunktionen: :i Anzeige Spindeldrehzahl und T Code Std.
i FESiEEED GO0 15. Servoanpassung Bildschirm Std.
2 SinchiphislerfesiGeWindeschnelden Std 16. Anzeige der Hardware und Software Einstellungen Std.
3. Mehrfache Gewindeschneiden Std. = P D ] S
4. Zurlicksetzten Gewindeschneiden Std. 18. Datensicherung std.
&, MelifacrGewindaschine e Std. (G76) 19. Bildschirmaarstellung ausschalten Std.
6. Gewindeschneiden mit variabler Steigung Std. (G34) 20. Spindieanpassung Bildschirm Std.
il Lineare Interpolation Go1 1.
8. Zirkulare Interpolation G02, GO3 (Vieleck ist mdglich)
9. Verweilzeit [ Dateneingabe / Ausgabe:
10. Sprungfunktion G31 1. Einlesen / Steuerungsausgabe RS-232 Interface
1o Anfahren des Referenzpunkt G28 2. Schnittstelle Speicherkarte Std.
12, Uberpriifung des Referenzpunktes G27 3. Suche nach externen Werkzeugnummern 9999
i Anfahren des 2ten Referenzpunktes Std. C- Achsen Funktion (verwendet bei CV Modellen):
Vorschub: 1. Uberwachung Achsenausdehnung Std.
1. Schnelle Querbeschleunigung Std. 28 Uberwachung der simultanen Achsenausdehnung Std.
2. Vorschubregler FO, 25%, 50%, 100% 3. Bestimmung der Drehachse Std.
3. Vorschub pro Minute G94 (mm / min) 4. Drehachsenuberlauf Std.
4. Vorschub pro Umdrehung G95 (mm / rev) 5. Uberwachung der Achsen per PMC Std.
5. Tangentiale Geschwindigkeitsiiberwachung Std. 6. Uberwachung der Achsentkopplung (nur bei C-Achse) Std.
6. Zerspanungsvorschub Std. 7. Interpolation der Polarkoordinaten Std. (G112/G113)
7. Automatische Beschleunigung / Verzégerung S)\!g(a)r;\g:r‘m‘ear; Zerspanungsvorschub: 8. Zylindrische Interpolation Std. (G107)
9. Drehung im Koordinatensystem Std.
= 10.
9.
10. Eilgang 0-150% Spindel- Funktion (verwendet bei S/SCV/YSCV Modellen):
1o Jog Uberschreiben 0~100% il Mehrachsspindeliberwachung Std.
12. Vorschub Stop Std 2, 2 Spindelorientierung Std.
Programmeingabe: 3. Teileausgabe beidseitig Std.
- 4. Steuerung Spindelsynchronisation Std.
1. EIA /1SO Automatische Erkennung Std. N N -
2. Label Skip St 5. Vereinfachte Spindelsynchronisationstiberwachung Std.
3. Parity Check Std.
4. Steuerung Ein / Aus std
5. Optionale Sprungfunktion im Block 1 Mit i (H ) 0i-D 21i 18i 32iB/ 31iB
6. Max. programmierbaren Werte + 8-Zeichen
7. Programmnummer O4-Zeichen 1. Dialogprogrammierung (Manual Guide i)* [ Std. Std. Std.
8. Sequenz Nummer N5-Zeichen 2, Dialogprogrammierung (Cap i) N.A. | [ N.A.
9. ‘Absolute / Inkrementale Programmierung G90/G91 (G code System B) S DATA Server (mit PCB und ATA-Karte oder CF- Karte) ! ] ! =]
4. Integriertes Ethernet (10Mbps) Std. Std. Std. Std.
10. Dezimal Punktprogrammierung / Taschenrechner Dezimal Std. ~
Punktprogrammierung 5 Fast Ethernet (100Mbps, verfiigbar bei Data Server) [ ] [ O
11, Eingabe Einheit 10 Fach Multipliziert Std. 6. ‘Werkzeugstandzeitiiberwachung [ ] [ 0
12. Durchmesser / Radius Programmierung Std. 7 Teilprogrammspeicher Gesamtlange 1280mm Std. ] Std. ]
13. Auswahl Ebene G17, G18, G19 8 Teilprogrammspeicher Gesamtlidnge 2560mm N.A. N.A. [ ]
14, Eingabe Automatischer Koordinatensystem Std. 9, Programm Neustart [ ] [ 0
15. Auswahl Werkstiick Koordinatensystem G52, G53, G54~G59 10. Optionaler Blocksprung 2-9 Blocks [ ] [ [}
16. Programmierung Direkteingabe ZeichnungsmaB. Std. 11.
17. G Code System A Std. 12. Manueller Vorschub 2 (2 MPG) N.A. 1 [ 0
18. Fasen / Ecken R Std. 13. Einlesen / Steurungsausgabe? (2 RS232 Interface) N.A. ] [ O
19. Dateneingabe Programmierung Direkteingabe G10 14. Externe Dateneingabe N.A. 1 [ ]
ZeichnungsmaB Programm
15. Profibus [ 1 [ ]
20. Aufruf Unterprogramm 4 Unterprogramme
21. Kunden-Makro B Std Ohne Steuer (Hardware):
22. Festzyklus Std. 16. Programmnummer O8-Ziffern N.A. N.A. [ O
23. Mehrfach wiederholbarer Zyklus Std. (G70~G76) 17. Zirkulares Gewindeschneiden (G35) N.A. N.A. O O
24. 18. Zirkulare Interpolation bis 9- Ziffern N.A. N.A. [ Std.
25. Festzyklus Bohren Std. 19. Werkzeugkorrekturwert 7-Ziffern Std. N.A. [ Std.
26. Programmformat FANUC Std. Format 20. Anzahl der registrierten Programme 1000 (Gesamt) N.A. N.A. [ O
27. Programm Stop / Programm Ende MO0 / MO1 / M02 / M30 21. G Code System B/C N.A. ] [ O
i i i ehzahl: 22, Typ Format fiir FS15 NA. ] [ [
1. Sicherung Hiffsfunktion Std 2 Z0cksohe) e = ‘ ‘
24. Dreidimensionale Koordinatenverwaltung N.A. ] [ [
2. Spindeldrehzahlfunktion Std. —
3. Konstante Uberwachung Vorschub Stirnseitig Std. 25. g"mg,g}gﬁambaigﬁﬁgﬁmesse”e” Werte bei 2 N.A. ] [ (=]
P
4. Spindeldrehzahl Ubersteuerung Std. 26. Al NANO Uberwachung (G5,1 Q1) NA. ] 0 0
5. Aktuelle Spindeldrehzahl 50~120% 7. g\oc‘kenformlge Beschleunigung / Verzégerung vor NA. ] [ (]
6. 1+ Spindelorientierung Std| usfiihrung der Interpolation
7. 1¢ Spindelschaltdrehzahl Std. *1. Manual Guide i ist verfugbar bei der Aufriistung der Oi-D Steuerung im Verbund mit einem 10,4" LCD Bildschirm.
8. M Code Funktion St *2. Vturn-16/20/26 Maschinen sind lediglich mit Fanuc Steuerungen Oi-TC(8,4" Bildschirm) verfligbar.




Technische Daten
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Modell Einheit Vturn-V560 (CV) Viturn-V760 (CV)

Schwingdurchmesser (iber

Maschinenbett mm 600 00

Max. Drehdurchmesser mm 540 650
Kapazitat

Max. Drehlédnge mm 520 760

Std. Drehdurchmesser mm 470 630

Verfahrweg X-Achse mm 280+130 380+40 (380+30 for CV)
Verfahrwege

Verfahrweg Z-Achse mm 540 780

Max. Spindeldrehzahl U/min. 2500 2000

Spindelnase mm A2-8 A2-11

Spindelbohrung mm 86 105
Spindel

Lager Innendurchmesser mm 130 160

FuttergréBe inch 12" (Opt. 10"/15"/18") 18"(Opt. 15"/21"/24"/28"/32")

Max. Werkstiickgewicht kg 593 1160

Anzahl der Werkzeuge Nr. 8 12

Anzahl der angetriebenen Werkzeuge (DIN-5482 Scﬁé?()%lr;gg)sfﬂhrun linke 12 (VDI-50)

g g > Nersion) 9, (DIN-5480, ternausfiihrung, linke Version)

Revolver Schaftabmessung mm 32 32

Max. Drehstahldurchmesser mm 50 60 (opt. 63)

Werkzeugwechselzeit sek. 1 (hydraulisch) 1 (hydraulisch)

Eilgang m/min X/Z =15/24 X/Z = 20/20

Kugelrollspindel X-Achse mm @50 x P10 (moving column) @40 x P10
Vorschube

Kugelrollspindel Z-Achse mm @40 x P12 @50 x P10

Arbeitsvorschub mm/min X/Z=0~1260 X/Z=0~1260

. 15/18.5 («P30i) 18.5/22 (aP40i)

Spindelmotor kW Opt. 18.5/22 (aP40i) Opt. 30/37 (a30i)

Getriebe Optional ZF Getriebe (standard)
Motor

Achsmotoren X/Z kW X:4,Z:4 X4, 727

Motor angetriebene Werkzeuge (opt.) kW 4 kW 7 kW

Fanuc Steuerung 0i-T 0i-T

KihImitteltank Liter 185 300
Maschine BxLxH (einschl. Spaneférderer) mm 1560 x 3250 x 2918 2032 x 3915 x 3400

Leistungsanforderung kVA 40 (45 for CV) 72 (88 bei CV Version)

Maschinengewicht kg 6000 10000

Standard Zubehor

- Kraftspannfutter inkl. weiche Backen

- Spaneférderer mit Wagen

- Automatische Schmierung

- Komplett geschlossenes Maschinengehduse
- Werkzeughalter

- 3-farbige Betriebszustandsleuchte

- Fanuc 0i-T Steuerung

- Handrad (Remote MPG)

- Getriebdlkihler (Vturn-V760)

Optionales Zubehor
- GroBere Futter

- Harte Backen

- Olabscheider

- Leistungsféhigere Spindelmotoren
- WerkzeugléngenmeBsystem

- Hochdruckkiihimittelzufuhr

- Automatische Tir

- VDI Revolver

- C-Achse mit VDI Revolver

- Fanuc 21i-T/18i-T Steuerung

- Spanefdrderer mit erhdhtem Auswurf (Vturn-V560)
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Leistungsdiagramm - Spindelausga

Leistung (kW)
A

P1

. T

S2 S3

P1 (*30 min erste Wicklung)
P2 (Kont. erste Wicklung)

P3 (*30 min zweite Wicklung)
P4 (Kont. zweite Wicklung)

S1 (Nenn U/min
S2 (Nenn U/min
S3 (Max. U/min e
S4 (Max. U/min

*30 min kann durch 15%, 15 min oder 20 min erse uF'.‘T"

Max. Drehzahl (U/

Modell Spindel motor U/min. .
min.)

Leistung Kont.

Drehmoment

Leistung (kW) )

(kW) Drehmoment (Nm)

Erste Wicklung | 216 1500 1 18.5 (30 min.) 496 Nm 435 (30 min.)
Vturn-V560 aP30i
Zweite Wicklung | 310 2500 15 18.5 (30 min.) 471 Nm 581 (30 min.)
Erste Wicklung | 216 1500 13 22 (30 min.) 586 Nm 993 (30 min.)
Opt. aP40i —— : :
Zweite Wicklung | 310 2500 18.5 22 (30 min.) 581 Nm 690 (30 min.)
opt 0 1 Stufe 155 809 30 37 (30 min.) 1883 Nm 2318 (30 min.)
. SR a30i
(mit ZF Getriebe) 2 Stufe 621 2500 30 37 (30min.) 471 Nm 580 (30 min.)
niedrig: 10~250 niedrig: 152 niedrig: 257 (15%)
. Uiy 83 | hoch: 251~500 lese (b hoch: 71 hoch: 85 (15%)
HRIHTEY @ »Stre | 501 | niedrig; 501-1000 85 22@0miny | Medig: 25 niedrig: 42 (60%)
hoch: 1001~2000 : : hoch: 18 hoch: 21 (60%)
1 Stufe 144 438 30 37 (30 min.) 2064 Nm 2528
Opt. a30i
2 Stufe 575 2000 37 (30 min.) 576 Nm 632

VKT R GmbH

CNC Werkzeugmaschinen

Friimbergstrasse 2 D-51702 Bergneustadt

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

A Die Victor Vertretungen weliweit
TAIWAN UK
http://www.or.com.tw [ Victor CNC (UK) Ltd.

TEL : 44-1-706-648485
FAX : 44-1-706-648483

E-mail :info@mail.or.com.tw
0 Victor Taichung Machinery Works Co., Ltd.
Headquarters:

266, Sec.3 Taichung Kan Rd. FRANCE

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 (Thailand) Co. Ltd

SOUTH AFRIC;

Victor Fortune (PTY)
TEL : 27-11-392
FAX:27-11-3923899

MALAYSIA

[J Victor Machinery (M) ST

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

THAILAND

TEL : 66-2-9263735
FAX : 66-2-9032373
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