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®VAN

Queridos Industrialistas;

Nosotros como, Van Cnc Takim Tezgahlari San. Tic.
A.S. fabricamos maquinas expendedoras deslizantes
de alta precision y maquinas expendedoras. En
primer lugar, en este viaje que comenzamos con 4
modelos principales, reunimos todas nuestras expe-
riencias pasadas en nuestros modelos para usted.

La tecnologia de patines raspados tipo cola de milano
se utiliza en todos los productos que hemos fabrica-
do. Como todos saben, este método de fabricacion es
dificil y arduo. Sin embargo, como todo método
camino arduo tiene un final hermoso, le hemos ofre-
cido alta precision y rigidez en los resultados de este
método de fabricacion. El lugar donde posicionamos
nuestra calidad como Van Maquinaria Maquina Her-
ramientas es el segmento A plus. Por esta razdn, los
equipos ofrecidos como opcion por muchos de nues-
tros competidores, que se utilizan en todas nuestras
magquinas, se ofrecen de serie en nuestras maquinas.
(Todos estos asuntos se mencionan en detalle en las
siguientes paginas del catalogo.)

Nuestras maquinas estan equipadas con componentes y software de Ultima tecnologia. Entre ellos,
HFO (opcion de rotura de viruta) esta disponible en todas nuestras maquinas. Como todos saben, esta
opcion se proporciona transmitiendo perfectamente el movimiento de oscilacion de los servomotores
desde todos los componentes (acoplamiento, husillo de bolas, carro de ejes, mesa de ejes y cuerpo
del eje) a la punta de la herramienta. Es imprescindible que todos los componentes que utilizamos y
el cuerpo de la maquina sean de alta precision.

Somos un equipo que ha adoptado el principio de no solo presentarle una maquina, sino también
brindarle un servicio de ingenieria de precision que encontrara soluciones a los problemas de pro-
duccion que encuentre y que encontrard, y estamos orgullosos de presentarle nuestras maquinas.

Fatih VAN
CEO

www.vanmakina.com
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@VAN

¢POR QUE VAN?

U El portador desliza el sistema de deslizamiento en cola de milano en todos los modelos MR
U Sistema de bomba de alta presion hasta 40 bar en todos los modelos MR

U Sistema de enfriamiento de aceite de corte en todos los modelos MR

U HFO (software para romper virutas) en todos los modelos MR

U Una interfaz dedicada compatible con la industria 4.0 en todos los modelos de MR

U En todos los modelos MR, la potencia del motor de herramienta
motorizada es al menos un 75% mas fuerte que la de sus competidores.

DER ERSTE
INLANDISCHE UND
NATIONALE

SCHIEBEAUTOMAT
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El trabajo de raspado de precisiéon que forma la
base de las guias raspadas y las capacidades
adicionales que agrega a la maquina:

Los patines volados son un area tecnoldgica importante
de la que VAN se enorgullece. Gracias a las extraordinari-
as propiedades de amortiguacion de vibraciones de
estos carros, solo proporcionan la robustez requerida
para operaciones de torneado duro, y esta caracteristica
de las herramientas de corte nos ha permitido reducir la
vibracion a valores minimos, permitiéndonos obtener el
cuerpo robusto y alto requerido. superficies de piezas de
precision.

En el proceso de granallado, mientras controla las dreas de contacto aplicando pintura roja o azul, elimi-
na las virutas a 2 micrones por minuto por granallado en las superficies de los portaobjetos. Puede
tomar de 7 a 8 horas, dependiendo de la distancia que recorra la maquina, para completar un solo trineo.
Los toboganes de cola de milano se chorrean a través de dos superficies de contacto en cada lado para
crear un solo eje, lo que significa que se deben chorrear un total de cuatro posiciones. Aqui, los técnicos
profesionales en el campo asumen la responsabilidad de todas las superficies raspadas vy, para eliminar
cualquier diferencia individual, las fuerzas de empuje y traccion necesarias se miden con medidores de
torque mientras se realiza el trabajo de raspado, asegurandose de que estén dentro de las tolerancias
estandar deseadas. En otras palabras, aungue los procesos de raspado se realizan por manos humanas,
todos los productos salen dentro de los estdndares especificados.

Excepcional facilidad de mantenimiento

La facilidad de mantenimiento es la caracteristica mas
basica de los toboganes de cola de milano volados.
Dependiendo de la edad y las distancias de operacion,
las guias lineales se desgastan y el carro y el carro
deberan ser reemplazados. Y esta es una operacion de
reparacion costosa y larga. Por supuesto, esto provo-
cara el deterioro de las cualidades superficiales y la
inconsistencia en los valores geométricos de la pieza
durante el periodo hasta la etapa de deteccidon de este
proceso de cambio. Por otro lado, puede mantener un
mecanizado de alta precision y niveles de rigidez-
durante mas de 10 afos haciendo usted mismo ajustes
sencillos en los toboganes de tierra chorreada ...
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VAN

Precision Engineering

MR 20 V7

ESTRUCTURA DE LA MAQUINA
DE ALTA RIGIDEZ

DISENO PERFECTO

completo con Maxima Rigidez,
Precision Continua y los mejores
Componentes de su Clase

NUESTROS SOCIOS CLAVES

FANUC (Japan)

Se utilizan series Oi-MODELE F Plus, 31i / 32i-MODEL B

THK (Japan)
Se utilizan Guias Lineales y Carros de las
series SHS y SRS con funcién Antivibracién.

NSK (Japan)
Todos los Husillos de Bolas utilizados estan

rectificados con precision y seleccionados como
clase C3.

SMC (Japan)
Los sistemas Neumaticos utilizados han sido
seleccionados como los mejores de su clase.

SKF (Japan)
Los sistemas de lubricacién de portaobjetos son

equipos especiales de microprecisidon que aseguran
una lubricacién éptima de cada carro.
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VAN

Precision Engineering

COMPARACION DEL
MOMENTO DE CARGA
DE FUERZAS DE CORTE

COMPARACION DE MOMENTO
DE CARGA DE FZ
A TRAVES DE LA FUERZA

Se muestran las cargas radiales y axiales.
Aqui, cuando comparamos las fuerzas en
los sistemas de deslizamiento horizontal
y vertical, vera que el banco inclinado a
45° se ve menos afectado por las fuerzas
de corte.

T Banco inclinado -My: 1
B Banco vertical -My:,3
Emm Banco horizontal - My: 1,9

My: M1+M2

On voit que le banc incliné est exposé au
moindre effort par rapport aux systémes de
glissieres horizontales et verticales

Wl Banc inclinado - Mz: 1
" Banco vertical - Mz: 1,3
s Banco horizontal - Mz: 1,5

Mz: M1+M2
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Precision Engineering

----
.=-Il!

iPRODUC
CON ORGULLO!!

10



VAN

INDEX

MR SERIE
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VAN

MR 20 V7
Este modelo es un modelo popular donde la VAN
combina velocidad, potencia y precisién. Como
estandar, puede perforar agujeros profundos de
hasta 350 mm de una vez en el primer lado, y
puede obtener la maxima eficiencia del ren-
dimiento de su herramienta en sus operaciones de

fresadoy taladrado con la potencia del motor de la
herramienta motorizada de 2,5 kW.

Redefinira el nombre de la precision con el husillo
de bolas de clase C3 conectado a tierra que se
utiliza en todos los ejes. Puede ser mas flexible en
sus planes de produccidon aumentando las capaci-
dades del segundo husillo (potencia del motor de
la herramienta motorizada del segundo husillo
TkW) para que pueda dividir mas facilmente el
proceso de operacion y, en consecuencia, acortar
el tiempo parcial. Segun la demanda, puede
utilizar 7 herramientas en el segundo husillo.

12




Especificaciones técnicas;

CINEMATICO

1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Didmetro Max. de Mecanizado 20 mm (Opcién de 23 mm)
Longitud Max. de Mecanizado 205 mm

NUm. de Herramientas de Torneado| 6 Piezas

Niémero de Juegos Rotativos Axiales 4 Piezas (opc.)

Numero de Juegos Rotativos Radiales

5/7 Piezas (3 pie. Stnd)

Indexacion del Eje C

(0,001)

Velocidad del Eje Principal

500-10,000 rpm

Potencia del Motor del Husillo Princ. 3,7 kW

Ciclo de Herramienta Rotativa 8,000 rpm
Potencia del Motor de la Herr.Rotativa AC Servo 2,5 kW
Capacidad del Tanque de Enfriamientqg 170 L

Capacidad del Motor del Tanque de Enfr. 0,4 Kw
Necesidad de Electricidad 5,2 KVA
Avances 35,000 mm/Min.

Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Maxima de Perforacion M8 X P1,25
Capacidad Maxima de Guia M8 X P1,25

Capacidad de la Herramienta Rotativa

Capacidad Mé&xima de Perforacion 10 mm
Capacidad Mé&xima de Guia M8XP1,25
Capacidad Maxima de Fresado 10 mm

Capacidad Méxima de Division

3,5mm X8 mm

Huso;

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Diametro Maximo de Mecanizado

20 mm [en option 23 mm)

Longitud Maxima de Mecanizado

80 mm

Nimero Maximo de Equipos

4 [standart] /6 (option]

Potencia del Motor del Segundo Husillo

2,2 kKW

Velocidad del Segundo Husillo 8,000 rpm
Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Maxima de Enhebrado M8 X P1,25
Capacidad de la Herramienta Rotativa
Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Méaxima de Enhebrado M6 XP1,0
Ciclo de Herramienta Rotativa 8,000 rpm
Potencia del Motor de la Herramienta Rotativa |  AC Servo 1 kW

@vm
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MR 20 V8

El modelo MR20 V8 es un modelo de 8 ejes del
MR20 V7 con el eje Y2 en el segundo eje. Aqui,
hay 8 herramientas motorizadasy ejes Y2 en el
segundo cabezal. De esta manera, puede divid-
ir mas facilmente las etapas de operacién de la
pieza que procesaray reducir su tiempo parcial
total.

El sistema de deslizamiento del eje Y2 tiene
una estructura de deslizamiento en cola de
milano y le proporcionara la maxima rigidez y
sensibilidad en su trabajo sobre este eje.

14



Especificaciones técricas;

@vm

CINEMATICO

1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Didmetro Max. de Mecanizado

20 mm (Opcién de 23 mm)

Longitud Max. de Mecanizado

205 mm

NUGm. de Herramientas de Torneado|

6 Piezas

Numero de Juegos Rotativos Axiales

4 Piezas (ops.)

Numero de Juegos Rotativos Radiales

5/7 Piezas (3 pie. Stnd)

Indexacion del Eje C

(0,001)

Velocidad del Eje Principal

500-10,000 rpm

Potencia del Motor del Husillo Princ.

3,7kW

Ciclo de Herramienta Rotativa 8,000 rpm
Potencia del Motor de la Herr.Rotativa AC Servo 2,5 kW
Capacidad del Tanque de Enfriamiento | 170 L
Capacidad del Motor del Tanque de Enfr. | 0,4 Kw
Necesidad de Electricidad 5,2 KVA
Avances 35,000 mm/Min.
Capacidad de Herramienta Fija
Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Maxima de Enhebrado M8 X P1,25

| Capacidad Maxima de Guia vM8 X P1,25

Capacidad de la Herramienta Rotativa

Capacidad Mé&xima de Perforacion 10 mm
Capacidad Mé&xima de Guia M8X P1,25
Capacidad Maxima de Fresado 10 mm

Capacidad Méxima de Division

3,5mm X8 mm

Huso;

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Diametro Maximo de Mecanizado

20 mm(23mm opcidn)

Longitud Maxima de Mecanizado

80 mm

Nimero Maximo de Equipos

8 [titulares rota. opc.]

Potencia del Motor del Segundo Husillo 2,2 kW
Velocidad del Segundo Husillo 8,000 rpm
Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Maxima de Enhebrado M8 X P1,25

Capacidad de la Herramienta Rotativa

| Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Méaxima de Enhebrado M6 XP1,0
Ciclo de Herramienta Rotativa 8,000 rpm
Potencia del Motor de la Herramienta Rotativa AC Servol kW

OOOO
OOOO
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Es una version hibrida del MR 38 V7 de VAN.
Aqui, puede procesar materia prima hasta un
diametro maximo de 38 mm como un automa-
ta deslizante y un didmetro maximo de 42 mm
como un automata. Con la potencia del motor
del husillo principal de 11 kW, la maquina hace
una demostracion de poder ante sus competi-
dores. Con esta maquina, podemos resolver el
requisito de diametro de 42 mm, que es espe-
cialmente necesario para la industria automo-
triz.

Sin embargo, deja un pequeno desperdicio gracias
al hibrido, es decir, sin casquillo guia, caracteristica
de la maquina.
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1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Didametro Max. de Mecanizado

38 mm (NGB* 42 MM]

Longitud Max. de Mecanizado 320mm /95 mm
NUm. de Herramientas de Torneado| 6 Piezas
Niémero de Juegos Rotativos Axiales 4 Piezas [opc.)

Nimero de Juegos Rotativos Radiales

5/7 Adet (3 pie. Stnd)

Indexacion del Eje C

(0,001)

Velocidad del Eje Principal

500-7,000 rpm

Potencia del Motor del Husillo Princ.

11kW

Ciclo de Herramienta Rotativa 6,000 rpm
Potencia del Motor de la Herr.Rotativa AC Servo 3 kW
Capacidad del Tanque de Enfriamiento| 250 L

Capacidad del Motor del Tanque de Enfr. | 0,4 Kw
Necesidad de Electricidad 21 KVA
Avances 35,000 mm/Min.
Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion 23 mm

Capacidad Méaxima de Enhebrado M16 X P2,0
Capacidad Maxima de Guia M16 X P2,0

Capacidad de la Herramienta Rotativa

Capacidad Mé&xima de Perforacion 10 mm
Capacidad Mé&xima de Guia M8 X P1,25
Capacidad Maxima de Fresado 10 mm

Capacidad Méxima de Division

3,5mm X8 mm

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Didmetro Maximo de Mecanizado

42 mm (stn.]

Longitud Maxima de Mecanizado

80 mm

Nudmero Maximo de Equipos

4/7 [titulares rota. opc.

Potencia del Motor del Segundo Husillo

5,5 kW

Velocidad del Segundo Husillo

500-7,000 rpm

Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion

14 mm

Capacidad Maxima de Enhebrado

M12XP1,75

Capacidad de la Herramienta Rotativa

Capacidad Maxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Mé&xima de Enhebrado M6 X P1,0
Ciclo de Herramienta Rotativa 8,000 rpm

Potencia del Motor de la Herr. Rotativa

AC Servo 1,2 kW

@vm
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Este modelo tiene técnicamente las mismas
caracteristicas que el MR 38 V7 y tiene 8 her-
ramientas motorizadas en el 2° husillo. De esta
forma, se procesan piezas mas complejas y se
acortan los tiempos de procesamiento.

Ademas ha ganado la capacidad de conectar
muchas herramientas funcionales como
sierra, herramienta radial, herramienta axial
al segundo husillo de la maquina.

18




®VAN

Especificaciones tcricas;

CINEMATICO

1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL HUSILLO

Didmetro Max. de Mecanizado

8 mm (NGB* 42 mm)

Longitud Max. de Mecanizado 320 mm /95 mm
Num. de Herramientas de Torneado| 8 Piezas
Niémero de Juegos Rotativos Axiales 4 Piezas (opc.)

Numero de Juegos Rotativos Radiales

5/7 Piezas (3 pie. Stnd)

Indexacion del Eje C

(0,001)

Velocidad del Eje Principal

500-7,000 rpm

Potencia del Motor del Husillo Princ. 11 kW

Ciclo de Herramienta Rotativa 6,000 rpm
Potencia del Motor de la Herr.Rotativa AC Servo 3 kW
Capacidad del Tanque de Enfriamiento| 250 L

Capacidad del Motor del Tanque de Enfr. 0,4 Kw
Necesidad de Electricidad 21 KVA
Avances 35,000 mm/Min.
Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion 23 mm
Capacidad Maxima de Perforacion M16 X P2,0
Capacidad Maxima de Guia M16 X P2,0

Capacidad de la Herramienta Rotativa

Capacidad Mé&xima de Perforacion 10 mm
Capacidad Mé&xima de Guia M8 X P1,25
Capacidad Maxima de Fresado 10 mm

Capacidad Méxima de Division

3,5mm X8 mm

Huso;

* NGB; Con equipo de trabajo sin casquillo guia

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS

DEL HUSILLO

Potencia del Motor del Segundo Hussilo
Potencia del Motor del Sequndo Husillo

Didmetro Maximo de Mecanizado 42 mm (stn.)
Longitud Méaxima de Mecanizado 80 mm

8 [titulares rota. opc.)

55 kW

Velocidad del Segundo Husillo

500-7,000 rpm

Capacidad de Herramienta Fija

Capacidad Maxima de Perforacion

14 mm

Capacidad Maxima de Enhebrado

M12 X P1,75

Capacidad de la Herramienta Rotativa

Capacidad Méxima de Perforacion 10 mm
Capacidad Maxima de Enhebrado M6 X P1,0
Ciclo de Herramienta Rotativa 8,000 rpm

Potencia del Motor de la Herr. Rotativa

AC Servo 1.2 kW

O O
O O

OO
OO
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FACILIDAD DE USO OPTIMA
MEJOR DISENO

El modelo VAN MR20 esta disenado para ser mas
grande y espacioso que una maquina de 20 pulga-
das. De esta forma, se pueden realizar facilmente
actividades como ajustar la maquina y cambiar las
herramientas. Ademas, gracias a la gran ventana de
la puerta, puede ver facilmente el interior de la
maquina.

La maquina tiene una estructura que puede ocultar
facilmente las opciones agregadas al diseno del
chasis. De esta manera, las partes de la maquina no
se desmoronaran en la fabricay no causaran ningun
accidente laboral.

FUNCION HFO (OPCION)

O
u ‘= La innovacion que rompe
1 Tl Y

Una de las tecnologias de software mas importantes que le ofrece VAN es la opcion de rotura de viruta. Como todos sabemos,
el control de viruta es un factor muy importante en el mecanizado. Especialmente materiales como el acero inoxidable 17-4,
el acero inoxidable 316, el laton 360, el aluminio y el Derlin negro producen virutas en forma de hilo largo, este software le
permitira eliminar virutas en piezas mucho mas pequenas al procesar dichos materiales.

De este modo;

- Mayor productividad con menos intervencion del operador

- Mayor vida util de la herramienta

- Temperaturas de procesamiento mas bajas

- Se logra una rugosidad de la superficie mas limpia

Ademas de aportar ventajas como la reduccion del riesgo

de formacion de rebabas;

- Se puede utilizar con los ciclos enlatados de FANUC

- Se puede utilizar en cualquier eje lineal.

- Se puede utilizar para torneado de perfiles (con compensacién del radio de
la punta de la herramienta) y se puede agregar facilmente a cualquier

HFO HFO
programa con dos lineas de cddigo adicionales. Encendido Apagado

LORS DE L'UTILISATION DE L'OPTION BRISE-COPEAUX

Oscilacién en el eje X1 Oscilacién en el eje Z1

U Em" 3% =T =1

Canal Corte Revestimiento Torneado Torneado de Agujeros

:tﬂ 1
Perforacion de agujeros

20



CAJON DE HERRAMIENTAS
Gracias a este cajon, puedes
guardar aqui todas las
herramientas que utilizas para
ajustar la maquina.

LUZ INTERIOR

Gracias a la iluminacion LED,
se proporciona un area de
trabajo mas comoda para el
operador durante el ajuste.

PERFORACION PROFUNDA
Gracias a la caracteristica de los
soportes de perforacion de agujeros
profundos visibles en la imagen, es
posible perforar agujeros de hasta 350
mm.

TRANSPORTADOR DE PIEZAS
Con el transportador de piezas,

siempre puede medir sus Ultimas
piezas tomando la Ultima pieza de

la cinta.

. J ;:
PANTALLA DE ACEITE, CALOR
Y NUMERO DE PIEZAS

Gracias a esta pantalla, puede ver

la temperatura del aceite de corte

de trabajo y la cantidad de piezas

producidas sin interferir con la
magquina.

BOMBA DE ALTA PRESION
Gracias a la bomba de alta
presion programable de 40 Bary
4 salidas, el rendimiento de su
herramienta y las superficies de
las piezas seran mucho mejores.

MEMORIA USB y TARJETA CF
Puede cargar datos desde el
exteriory obtener datos de la
magquina con USB y tarjeta CF.
También puede ejecutar el
programa desde la tarjeta de
memoria.

ENFRIADOR DE ACEITE

La unidad de enfriamiento de aceite
ayuda a mantener el aceite de
corte en lamaquina a la
temperatura que siempre
establecera..

VOLANTE CON CABLE

De esta manera, puede realizar
operaciones de restablecimiento de
herramientas con mayor precisiony
en poco tiempo.

21
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: ASPECTOS DESTACADOS DEL CONTROLADOR
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El comando de programa de alta precision se ofrece como estandar (programa con 5

digitos después de la coma, como 0.00001).

Tiene 2 GB de memoria de programas, 1000 programas de grabacion, funcion de edicion de
programas en la tarjeta de memoria

Tiene la funcion de transferir programas a la tarjeta de memoria a través de USB o Ethernet.
Tiene control de corte automatico.

Hay un control de programa que funcionara en el canal. (El canal 1 comprueba si se llama al
programa correcto en el canal 2.}

- Ambos canales cuentan con la funcién Poligono Torneado.

22
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VAN a1 arM
156G
X1 1
80,0000  0.0000 131
£0. 6080 —64. 8984 132
£0. 8060 -128. 3600 133
0. BA6O -192. 2760 T34
£0. 8080 —245. 3380 135
80, 000D ~312. B384,
12. 5728|-365. 5056,
12. 6488|-415. 6196
12. 7298/ -465. 7136
12. 7748]-515. 7696,
x2
6. 8060
380. 9183
446. 9643
513. 0623
579. 150

X1 v1
100. 7770 -480. 0000
164. 8328 -480. 0060
232. 8878 -480. 6060)
308. 8968 -d80. HO6)
384. 9208 -480. 6668)

"Ll K =e21.85-17

iiiiii

MACHINE PDS
X1 80,0800
v1  -8.8180
x2 8. 8008

1-Nuestra pagina de cinematica proporciona la forma mas

sencilla de llegar a los ceros de la maquina.

2 - "No se pueden realizar cambios con encriptacion que no
sea personal autorizado”
3- "La cinematica esta ilustrada para evitar errores al
reajustar la herramienta”.
4- |os valores de posicién de la maquina se han
agregado a esta pantalla para facilitar el acceso.

PIDT sessmh sk wwk wmasss O

FIDT esas eak wak xaksees 0

VAN o ary
MSG
POUER-ON TIHE
WORKING TINE
WORKING TIME
CUTTING TIME
CUTTING TIME
E TIME

TIME

PRODUCED PART

PRODUCED PART
NECESSARY PARTS NUMBER
COMPLETED PARTS HUMBER
REMAIN PARTS NUMBER

11d5H 134
37H @M 585C
37H24M 4SC
51H 49M 125C
12H 39M 215C

BH 551 545C
BH 551 545C

L a ]

K 20210517 |

GENERAL DATA

[ ALARH 211H
Il STANDBY
I VORKING

WEEK 20 DAY PAZARTESI

[ aALARM
Il STANDBY

I WORKING

1- “Es nuestra pagina la que informa los tiempos de
trabajo de 1 semana de la maquina en los graficos

que havisto.”

2-Puede seguir los indices de productividad
diarios y semanales de la maquina.

3- Puede transferir sus datos semanales a su

computadora con la ayuda de una memoria

USB.

HSG

PATH1 DIABGNDS| PATH1 SETTING

FILTER
@ DELAY:
B DATAND:
E MIN VALUE:

4- La maquina se puede detener ingresando el numero de piezas a procesa

588)
458)
488)
408)
100

PATH2 DIAGHOS| PATH2 SETTING

FILTER
28 DELAY:
[TE
B HIN UALUE:

BACK | TEACH1| TEACH2|

588
458
488
408
108

K 20210517

[BREAKY TDOL

[BREAK TDOL

1- "En esta pestana, el propdsito principal de la maquina es
detectar el desgaste y la rotura de la herramienta.”

2- “Cuando activamos la pestaia ‘ensefiame’ en la
pantalla que ve, nuestra maquina guarda los datos de
carga que recibe del servomotor durante el

funcionamiento.”

3- Después de recibir los datos, se verifica el desgaste y rotura
de las herramientas para cada ciclo de pieza con cédigos M.

MDT bavh vk o oens D
i FDX dair shn s baeiie 0
SVAN a1 aRN
HSG

2021,85/17 12:31

TOTAL  CURRENT REMAIN TOTAL CURRENT
250 | 186 57 131 588
250 | 12 95 132 =00
258 |8 188 133 s08
250 188 T34 s88
250 135 588
250

250

250

250

250

TOTAL  CURRENT

121 500

122 500 | 160
123 508 | 268
124 508 | 356
T1i1 560 4
112 S00

113 s80

114 500

Td1l 560

Td2 500

BACK | RESET | PERC.

1- Es la pantalla donde ingresamos a la vida
determinada por el usuario para las herramientas que
utiliza.

2- Cuando nuestra maquina alcanza el nimero
especificado, envia una alarma al usuario.

3- Ademas de los nimeros de los conjuntos utilizados,
la informacion se proporciona tanto en cantidad como
en forma gréfica.

FIOL Hkkr ak ok xokakane

L1

AN ol arH
HSG

Ed 20218517 12:31

RELATIVE ABSOLUTE MACHIME DISTANCE
X1 -195.8726) d49.0008) 80.0000) ©O.0000
¥1 63.6948) 0.6008) -0.6100) ©.8000
Z1i  9.6483 -0.4008) 164.8000) ©.0000

088685

77777 TOOL NO:
PARTS DIACN:
CUTTING FEED:

DMELL TIMEC
%

BACK | LOAD

1- En esta pestana, puede ejecutar el programa de

corte automatico de forma rapida y sencilla.

2- “Alingresar los datos de didametro, direccion de rotacion
y velocidad de rotacion de la pieza que se muestra a
continuacion, el corte automatico se realiza con un solo
botén.”

ML ot Aoack otor bbbt O
MDI oot ason ko fomsntr O
AN q1 aRM
HSG

[ | 2021/85,17 12:32

[RUTO POWER-OFF SHUT DOWN TIME
MAXTMUM BAR CHANGING TIME
[PARTS CONVEYOR WORKING TIME
[CENTRAL LUBRIC. WORKING TIME
[FLOW SWITCH CONTROL TIME
[EPTNDLE SYNC. CONTROL TIME
[CUTTING CONTROL TIME
[FARTS CATCHING CONTROL TIME
[PARTS THROWING CONTROL TIME

BACK |SETTIN. OPT

1- Los tiempos mas necesarios para nuestros usuarios
se recopilan en una pagina.

2- Con el sistema de encriptacion que hemos realizado
no se pueden realizar cambios salvo personal
autorizado.
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@vm

OPCIONES

1

UNIDAD DE HERRAMIENTA DE ANGULO DE 1ER HUSILLO

UNIDAD DE HERRAMIENTA VIVA DE 1ER HUSILLO

/
X1
X1
)
Z1 Y1
-
UNIDAD DE SIERRA DE 1ER HUSILLO
/
o

UNIDAD GIRATORIA
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OPCIONES

EQUIPO (3) TRIPLE RADIAL EN VIVO

e

HERRAMIENTA VIVA RADIAL DE 2AR HUSILLO
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MEDIDAS DE DISENO DE
LA MAQUINA

—

D m—

1250

MR20 V7 / V8
L
[ ad———m -
2430
@@
1 Ol = [T —
| N—
MR38 V7 / V8
i
[ a——1mm -
2920
QO
—O|=|W —
|\ N—

[

1

1365
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CON ORGULLQO!

www.bilaloz.com

A: inoni Mah. Gebze Plastikgiler 0SB Cumhuriyet Cad.

VAN No: 67/1 Gebze / KOCAELI
T: +90 (262) 503 34 85 - 86 F: +90 (262) 503 34 83
Ingénierie de Précision E: info@vanmakina.com W: www.vanmakina.com

APOYADO POR
TUBITAK*
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