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®VAN

Unser sehr geehrter Industrieller;

Als Van Werkzeugmaschinen auch wissen, bieten wir
Ihnen unsere geschatzten wir hochparise anke. Auf
dieser Reise, die wir mit 4 Hauptmodellen begonnen
haben, haben wir unsere bisherigen Erfahrungen in all
unseren Modellen fir Sie zusammengefihrt unser ziel
ist ganz klar. Wir sind stolz darauf, unsere geschatzten
Industrielle die erste inlandische und nationale
Schiebeautomatmaschine der Tirkei in diesem
mehrachsigen Drehmaschinensegment prasentieren
zu konnen, in dem wir aufgrund des industriellen
Aufbruchs, der vor kurzem in unserem Land begonnen
hat, ein hohes Maf3 an Fachwissen erreicht haben. Bei
allen von uns hergestellten Produkten kommt die
Schwalbenschwanz- Technologie zum Einsatz.Wie Sie
alle wissen ist diese Herstellungsmethod e schwiering
and anstrengend, abe wir haben lhnen hohe Prazision
und hohe Steifigkeit in den Ergenbnissen dieser
Herstellungsmethod e prasentiert, denn das Ende
jeder schwierigen Methode und. DerOrt, an dem wir
unsere Qualitat als ~ VanWerkzeugmaschinen
positionieren, ist das A-Plus-Segment. Aus diesem
Grund werden die von vielen Mitbewerbern optional
angebotenen Ausstattungen, die in allen unseren
Maschinen zum Einsatz kommen in unseren Maschinen
standardmaflig angeboten.

Der Werkzeugmaschinenbau ist eine Art der Werkzeugmaschinenherstellung, die fur alle Lander der
Welt eine sehr strategische Bedeutung hat. Der Grund dafur ist, dass Werkzeugmaschinen als Maschinen
bekannt sind, die Maschinen herstellen. Aus diesem Grund ist es fur unser Land eine Notwendigkeit
geworden, sich in diesem Bereich weiterzuentwickeln und die Vielfalt unserer
Werkzeugmaschinenproduktion zu erhohen. Wir sind ein Team, das den Grundsatz verfolgt hat, Ilhnen
einen feinmechanischen Service zu bieten, der Losungen fur lhre Produktionsproblem e findet und auf
die Sie Stoben werden, nicht nur eine Maschine.
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Fatih VAN
CEO

www.vanmakina.com
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@VAN

WARUM VAN?

U SchlittenfUhrungen bei allen MR-Modellen mit Schwalbenschwanzfihrung

U Hochdruckpumpensystem mit bis zu 40 bar bei allen MR-Modellen

U SchneiddlkiUhlsystem bei allen MR-Modellen

U HFO (Spanebrecher-Software) bei allen MR-Modellen

O Im Vergleich zu den Wettbewerbern sind bei allen MR-Modellen die
Leistungen der Antriebsmotoren min. 75% starker

O Eine spezielle Schnittstelle mit Industrie 4.0 Unterstlitzung

O fUr alle MR-Modelle Ersatzteilservice unter 24 Stunden

U 2 Jahre mechanische Garantie, 2 Jahre elektronische Garantie

DER ERSTE
INLANDISCHE UND
NATIONALE

SCHIEBEAUTOMAT

www.vanmakina.com
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Die Prazisionsschabearbeiten, die die Grundlage der
geschabten Schlitten bilden, und die zusatzlichen
Fahigkeiten, die sie der Maschine verleihen:

Die geschabten Schlitten sind ein wichtiger Technol-
ogiebereich, auf den VAN stolz ist. Dank der
auBergewdhnlichen schwingungsdampfenden
Eigenschaften dieser Schlitten bieten sie nur die
Robustheit, die fUr Hartdreharbeiten erforderlich ist,
und diese Eigenschaft der Schneidwerkzeuge hat es
uns ermoglicht, die Schwingungen auf minimale
Werte zu reduzieren und die erforderlichen robusten
Korper und hochprazisen Werkstlckoberflachen zu
erhalten

Beim Schaben werden die Kontaktflachen durch Auftragen von roter oder blauer Farbe
kontrolliert und die Spane mit einer Geschwindigkeit von 2 Mikrometern pro Minute auf den
Schlittenflachen entfernt. Die Bearbeitung eines einzigen Schlittens kann je nach Fahrstrecke
der Maschine 7 bis 8 Stunden dauern. Schwalbenschwanzschlitten werden Uber zwei
Kontaktflachen auf jeder Seite geschabt, um eine einzige Achse zu bilden, was bedeutet, dass
insgesamt vier Positionen geschabt werden missen. Hier Ubernehmen professionelle
Techniker die Verantwortung fur alle geschabten Flachen, und um individuelle Unterschiede
zu beseitigen, werden die erforderlichen Druck- und Zugkrafte wahrend der Schabarbeiten
mit Drehmomentmessgeraten gemessen, um sicherzustellen, dass sie innerhalb der
gewlnschten Standardtoleranzen liegen. Mit anderen Worten: Obwohl die Schabarbeiten von
Menschenhand ausgefuhrt werden, werden alle Produkte innerhalb der vorgegebenen
Normen hergestellt.

AuBergewohnliche Wartungsfreundlichkeit

Die Wartungsfreundlichkeit ist das wichtigste
Merkmal von Schwalbenschwanzschlitten mit
Schabung. Je nach Alter und Betriebsdistanz
nutzen sich die Linearschlitten ab, und der Schlitten
und der Wagensatz mlssen ersetzt werden. Dies ist
ein teurer und langwieriger Reparaturvorgang.
Natlrlich fuhrt dies zu einer Verschlechterung der
Oberflachenqualitdt und zu einer Inkonsistenz der
geometrischen Werte des Werkstlicks in der Zeit
bis zur Erkennung dieses Veranderungsprozesses.
Andererseits kbnnen Sie eine hohe Prazision und
Steifigkeit fir mehr als 10 Jahre beibehalten, indem
Sie einfache Anpassungen an geschabten Schwal-
benschwanzschlitten selbst vornehmen.
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VAN

Precision Engineering

MR 20V7

MASCHINENSTRUKTUR
MIT HOHER STEIFIGKEIT

Maximale Steifigkeit,
gleichbleibende Prazision
und Beste in ihrer Klasse
komplett mit Komponenten,
PERFEKTES DESIGN

UNSERE WICHTIGSTEN PARTNER

FANUC (Japan)
Die Serien 0i-MODEL F Plus und 31i / 32i-MODEL B wurden verwendet.

THK (Japan) SMC (Japan)
Linearschlitten und Wagen der Serien SHS und Die verwendeten Pneumatiksysteme wurden als
SRS mit Antivibrationsfunktion die besten ihrer Klasse ausgewahlt.

wurden verwendet.
SKF (Japan)

NSK (Japan) Die Schmiersysteme fiir die Schlitten sind spezielle
Alle verwendeten Kugelumlaufspindeln sind Mikroprazisionsgerate, die eine optimale
prazisionsgeschliffen und der Klasse C3 Schmierung jedes Schlittens gewahrleisten.
zugeordnet.
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Precision Engineering

VERGLEICH DER
MOMENTENBELASTUNG
VON QUERKRAFTEN

VERGLEICH
DER MOMENTENBELASTUNG
DER FZ-ABSCHIEBEKRAFT

Radial- und Axialbelastungen wurden dargestellt.
Wenn wir hier die Krafte auf die horizontalen

und vertikalen Schlittensysteme vergleichen,
werden Sie sehen, dass die 45° geneigte
Werkbank am wenigsten von den Scherkraften
betroffen ist. Mz

T Geneigte Werkbank - My: 1
" Vertikale Werkbank - My: 1,3
" Horizontale Werkbank - My: 1,9

My: M1+M2

Es zeigt sich, dass die geneigte Werkbank im Vergleich zu
den horizontalen und vertikalen
Schlittensystemen die geringste Kraft aufbringt.

T Geneigte Werkbank - Mz: 1
s Vertikale Werkbank - Mz: 1,3
" Horizontale Werkbank - Mz: 1,5

Mz: M1+M2
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MR 20 V7

Dieses Modell ist ein beliebtes Modell, bei dem VAN
Geschwindigkeit, Kraft und Prazision vereint.
Standardmafig konnen Sie auf der ersten Seite bis zu
350 mm tiefe Bohrungen in einem Durchgang bohren,
und Sie konnen bei lhren Fras- und Bohrarbeiten mit
2,5 kW Motorleistung des angetriebenen Werkzeugs
maximale Effizienz aus lhrem Werkzeug herausholen.

MitdergeschliffenenKugelumlaufspindelderKlasse
C3, dieinallenAchsenverwendetwird, werdenSie den
Begriff Prazision erneut definieren. Sie konnen
IhreProduktionsplaneflexiblergestalten,indemSie
dieLeistungsfahigkeitder2.Spindel(Motorleistung der
2. Spindel 1 kW) erhohen, so dass Sie den
Arbeitsprozess leichter aufteilen und die Teilezeit
entsprechend verkirzen konnen. Je nach Bedarf
konnenSieinder2.Spindel7Werkzeugeeinsetzen.
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Technische Eigenschaften;

1. TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 1. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

20 mm (optional 23 mm)

Maximale Bearbeitungslange

205 mm

Anzahlvon Drehwerkzeugen

6 Stiick

Anzahl des Axial-Rotationswerkzeugs

4 Stiick (optional)

Anzahl des Radial-Rotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3 Stiick Standard)

Indexierung C-Achse

(0,001)

Drehzahl der Hauptspindel

500-10,000 rpm

Leistung des Hauptspindelmotors

3,7 kW

Drehzahl des Rotationswerkzeugs 8,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors|  AC Servo 2,5 kW
Kapazitat des Kiihltanks 170 L
Motorkapazitat des Kiihltanks 0,4 Kw
Elektrizitdtsbedarf 5,2 KVA
Fortginge 35,000 mm/Min.
Kapazitat des Festwerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M8 X P1,25
Maximale Fiihrungskapazitat M8 X P1,25

Kapazitat des Rotationswerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Fiihrungskapazitat M8XP1,25
Maximale Fraskapazitat 10 mm

Maximale Spaltkapazitat

3,5mm X8 mm

Spindel;

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 2. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

20 mm(23mm optional]

Maximale Bearbeitungslange

80 mm

Maximale Anzahl des Werkzeugs

4 [stn.] / 6 [optional]

Leistung des zweiten Spindelmotors 2,2 kW
Drehzahl der zweiten Spindel 8,000 rpm
Kapazitat des Festwerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M8 X P1,25
Kapazitat des Rotationswerkzeugs

Maximale Bohrkapazit&t 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M6 XP1,0
Drehzahl des Rotationswerkzeugs 8,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors | AC Servo T kW

VAN

Precision Engineering
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MR 20 V8

Das Modell MR20V8 istein 8-achsiges Modellder
MR 20 V7 mit der Y2-Achse an der zweiten Spindel.
Hiergibtes8 angetriebeneWerkzeugeundY2-
Achsenander 2.Spindel. Aufdiese Weisekonnen Siedie
Arbeitsschrittedeszubearbeitenden Teils leichter
aufteilen und die Gesamtzeit des Teils reduzieren.

Das Schlittensystem der Y2-Achse verflgt tber eine
Schwalbenschwanzschlittenstruktur und bietet
IhnenmaximaleSteifigkeitundSensibilitatbeider Arbeit
mit dieserAchse.
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Technische Eigenschaften;

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 1. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

20 mm (23 mm optional)

Maximale Bearbeitungslénge 205 mm
Anzahlvon Drehwerkzeugen 6 Stiick
Anzahl des AxialRotationswerkzeugs 4 Stiick (ops.)

Anzahl des RadialRotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3ad. Stnd)

Indexierung C-Achse

(0,001)

Drehzahl der Hauptspindel

500-10,000 rpm

Leistung des Hauptspindelmotors

3,7kW

Drehzahl des Rotationswerkzeugs 8,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors|  AC Servo 2,5 kW
Kapazitat des Kiihltanks 170 L
Motorkapazitat des Kiihltanks 0,4 Kw
Elektrizitdtsbedarf 5,2 KVA
Fortginge 35,000 mm/Min.
Kapazitat des Festwerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M8 X P1,25
Maximale Fiihrungskapazitat M8 X P1,25
Kapazitat des Rotationswerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Fiihrungskapazitat M8X P1,25
Maximale Fraskapazitat 10 mm
Maximale Spaltkapazitat 3,5mm X8 mm
Spindel;

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 2. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

20 mm(23mm optional]

Maximale Bearbeitungslange

80 mm

Maximale Anzahl des Werkzeugs

8 [optional Rotationshalter]

Leistung des zweiten Spindelmotors 2,2 kW
Drehzahl der zweiten Spindel 8,000 rpm

| Kapazitat des Festwerkzeugs
Maximale Bohrkapazitat 10mm
Maximale Gewindekapazitat M8 X P1,25
Kapazitat des Rotationswerkzeugs
Maximale Bohrkapazit&t 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M6 X P1,0
Drehzahl des Rotationswerkzeugs 8,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors | AC Servol kW

VAN

Precision Engineering
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Precision Engineering

MR 38 V7

MR 38 V7 ist ein Hybridmodell von VAN. Hier kénnen
Sie Rohmaterialien bis zu einem maximalen
Durchmesservon38mm als Schiebeautomatund
biszueinem maximalen Durchmesservon42mm

als Automat bearbeiten. Mit ihren 11 kW
Hauptspindelmotorleistung stellt die Maschine ihre
KonkurrentenindenSchatten.MitdieserMaschine
konnen wir die Anforderung von 42 mm
Durchmesser losen, die besonders in der
Automobilindustrie benatigtwird.

Dank der hybriden, d.h. ohne Flihrungsbuchse
ausgestatteten Maschine bleibt der Verschnitt jedoch
gering.
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Technische Eigenschaften;

KINEMATIK

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 1. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

38 mm (NGB* 42 mm)

Maximale Bearbeitungslédnge GB /NGB

320mm /95 mm

Anzahlvon Drehwerkzeugen

6 Stiick

Anzahl des AxialRotationswerkzeugs

4 Stiick (optional)

Anzahl des RadialRotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3ad. Stnd)

Indexierung C-Achse

(0,001)

Drehzahl der Hauptspindel

500-7,000 rpm

Leistung des Hauptspindelmotors 11 kW
Drehzahl des Rotationswerkzeugs 6,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors|  AC Servo 3 kW
Kapazitét des Kiihltanks 250 L
Motorkapazitat des Kiihltanks 0,4 Kw
Elektrizitatsbedarf 21 KVA
Fortginge 35,000 mm/Min.
Kapazitét des Festwerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 23 mm
Maximale Gewindekapazitat M16 X P2,0
Maximale Fiihrungskapazitat M16 X P2,0
Kapazitit des Rotationswerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Fiihrungskapazitat M8 X P1,25
Maximale Fraskapazitat 10 mm

Maximale Spaltkapazitat

3,5mm X8 mm

Spindel;

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 2. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

42 mm (standard.]

Maximale Bearbeitungslange

80 mm

Maximale Anzahl des Werkzeugs

4/7 [optional Rotationshalter]

Leistung des zweiten Spindelmotors

55 kW

Drehzahl der zweiten Spindel

500-7,000 rpm

Kapazitat des Festwerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 14 mm
Maximale Gewindekapazitat M12 X P1,75
Kapazitét des Rotationswerkzeugs

Maximale Bohrkapazit&t 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M6 X P1,0
Drehzahl des Rotationswerkzeugs 8,000 rpm

Leistung desRotationswerkzeugmotors

AC Servo 1,2 kW

@vm

b
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4

MR 38 V8

Dieses Modell hat technisch die gleichen
Eigenschaften wie die MR 38 V7 und verfugt tber 8
angetriebene Werkzeuge in der 2. Spindel. Auf
diese Weise konnen komplexere Teile bearbeitet
und die Bearbeitungszeiten verkirzt werden.

Sie hat auch die Moglichkeit, viele
Funktionswerkzeuge wie Sage, Radialwerkzeug,
Axialwerkzeug an die 2. Spindel der Maschine
anzuschlief3en.
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Technische Eigenschaften;

®VAN

KINEMATIK

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 1. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

8 mm (NGB* 42 mm)

MaximaleBearbeitungsldngeGB/NGB

320mm /95 mm

Anzahlvon Drehwerkzeugen

8 Stiick

Anzahl des AxialRotationswerkzeugs

4 Stiick (optional.)

Anzahl des RadialRotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3Stiick Standard)

Indexierung C-Achse

(0,001)

Drehzahl der Hauptspindel

500-7,000 rpm

Leistung des Hauptspindelmotors 11 kW
Drehzahl des Rotationswerkzeugs 6,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors|  AC Servo 3 kW
Kapazitét des Kiihltanks 250 L
Motorkapazitat des Kiihltanks 0,4 Kw
Elektrizitatsbedarf 21 KVA
Fortginge 35,000 mm/Min.
Kapazitét des Festwerkzeugs
Maximale Bohrkapazitat 23 mm
Maximale Gewindekapazitat M16 X P2,0
Maximale Fiihrungskapazitat M16 X P2,0
Kapazitit des Rotationswerkzeugs
Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Fiihrungskapazitat M8 X P1,25
Maximale Fraskapazitat 10 mm
Maximale Spaltkapazitat 3,5mm X8 mm
. * NGB; Mit Fihrungsbuchsen Arbeitsmittel
Spindel;

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN DER 2. SPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

42 mm ((Standard)

Maximale Bearbeitungslénge

80 mm

Leistung des zweiten Spindelmotors

Maximale Anzahl des Werkzeugs 8 [(optional Rotationshalter]

55 kW

Drehzahl der zweiten Spindel

500-7,000 rpm

Kapazitat des Festwerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 14 mm
Maximale Gewindekapazitat M12XP1,75
Kapazitét des Rotationswerkzeugs

Maximale Bohrkapazitat 10 mm
Maximale Gewindekapazitat M6 X P1,0
Drehzahl des Rotationswerkzeugs 8,000 rpm

Leistung des Rotationswerkzeugmotors

AC Servo 1.2 kW

OOOO
OOOO
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HFO-FUNKTION

OPTIMALE HFO-FUNKTION
BENUTZERFREUNDLICHKEIT
BESTES DESIGN

Das Modell VAN MR20 wurde so konzipiert, dass es
grof3er und geraumiger ist als eine 20-ZollMaschine.
Auf diese Weise konnen Tatigkeiten wie das
Einstellen der Maschine und das Wechseln der
Werkzeuge leicht durchgefihrt werden. Auf3erdem
kann man dank des grof3en Turfensters das Innere
der Maschine gut einsehen.

Die Maschine verfligt Uber eine Struktur, die die am
Fahrgestell angebrachten Optionen leicht verbergen
kann. Auf diese Weise fallen die Teile der Maschine
in der Fabrik nicht auseinander und verursachen
keine Arbeitsunfalle.

HFO-FUNKTION (OPTION)

O
u ‘= The chip breaking
n I r innovation ‘SN

Eine der wichtigsten Softwaretechnologien, die VAN Ihnen anbietet, ist die Spanbrechenoption. Wie wir alle
wissen, ist die Spankontrolle ein sehr wichtiger Faktor bei der Produktion mit Spanen. Insbesondere bei
Materialien wie 17-4 Edelstahl, 316 Edelstahl, 360 Messing, Aluminium und schwarz Derlin entstehen Spane in
Form von langen Faden. Mit dieser Software konnen Sie bei der Bearbeitung solcher Materialien die Spane in viel
kleineren Stiicken entfernen.

Auf diese Weise:

- Erhohte Produktivitat mit weniger Bedienereingriffen

- Langere Werkzeugstandzeit

- Niedrigere Bearbeitungstemperaturen

- Sauberere Oberflachenrauhigkeit wird erreicht.

Es kann mit den FANUC Festzyklen verwendet werden und bietet
dariiber hinaus

- Vorteile wie z.B. ein geringeres Risiko der Gratbildung.

- Es kann auf jeder Linearachse eingesetzt werden.

- Sie kann fiir das Profildrehen (mit Radiuskompensation der HFO HFO
Werkzeugnase) verwendet werden und kann mit zwei zusétzlichen Offe Gesch

Codezeilen einfach zu jedem Programm hinzugefiigt werden.
BEI VERWENDUNG DER OPTION SPANBRECHEN

Oszillation auf der X1-Achse Oszillation auf der Z1-Achse
— — —
I T =
‘ LY ' — — —
U -~ ]
Kanal Schnei Drehen Drehen von Bohrungen Bohren von Bohrungen

—1
% Jl
T Stirnseite Drehen

20



WERKZEUGSCHUBLADE
Dank dieser Schublade kénnen
Sie hier alle Werkzeuge
aufbewahren,dieSiezum
Einstellen der Maschine
benatigen.

BESONDERE EIGENSCHAFTEN

TEILFORDERER

Mit dem Teileforderer konnenSie
immer |lhre letzten Teile messen,
indem Sie das letzte Teil vom
Band nehmen.

@vm

USB-SPEICHER und CF-KARTE
Mit USB und CF-Karte konnen Sie
Daten von auf3en hochladen und
Daten von der Maschine abrufen. Sie
konnen auch das Programm von der
Speicherkarte ausfiihren.

INNENBELEUCHTUNG

Dank der LED-Beleuchtung wird
dem Bediener wahrend der
Einstellung ein angenehmerer
Arbeitsbereich geboten.

TIEFBOHREN

Dank der im Bild gezeigten
Tieflochbohrhalter ist es moglich,
Bohrungen bis zu 350 mm zu
bohren.

BILDSCHIRM FUR OLTEMPERATUR
UNDANZAHL DER TEILE

Dank dieses Bildschirms konnen

Sie die Temperatur des Schneiddls

und die Anzahl der produzierten

Teile sehen, ohne die Maschine
einzugreifen.

HOCHDRUCKPUMPE

Dank der programmierbaren
Hochdruckpumpe mit 40 Bar und
4Ausgangenwerdendie Leistungdes
Werkzeugsunddie Oberflachen der
Werkstlcke deutlich verbessert.

OLKUHLER

Die Olkiihleinheit hilft, das Schneidedl
in der Maschine auf der von lhnen
eingestelltenTemperatur zuhalten.

VERDRAHTETES HANDRAD

Auf diese Weise konnen Sie
Werkzeugrickstellvorgange praziser
undinkirzererZeitdurchfihren.
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BENUTZERFREUNDLICHE, KUNDENSPEZIFISCHE
SCHNITTSTELLE

VORTRETENDE EIGENSCHAFTEN DER ANSTEUEREINHEIT

Der hochprazise Programmbefehl gehort zur Standardausstattung (Maoglichkeit, 5 Stellen nach dem
Komma im Programm zu befehlen, z. B. 0,00001).

Sie verfligt Uber 2 GB Programmspeicher, 1000 Programmspeicherplatze und die Moglichkeit

der Programmbearbeitung auf der Speicherkarte.

Es hat die Moglichkeit, Programmetiber USBoder Ethernet auf eineSpeicherkarte zu Gbertragen.

Es verfligt Uber eine automatische Schnittkontrolle.
EsgibteineProgrammkontrolle,dieaufdem?2.Kanallduft. (1.Kanalpriift,obdasrichtigeProgramm

in 2. Kanal aufgerufen wird.)

Beide Kanale verfligen ber die FunktionPolygondrehen.
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HOL mwn sns sas swmmasn 0 7 N *UNE Ed 20216517

DT bk ko ok emk ki O PN
VAN a1 arM
156G
X1 1 X1 1

80,0000 0.0600131 108, 7770 -q80. 08GO

80. 0880 —64.8904 132 164. 8320 -480. 0860

80, 600D -128. 3000 133 | 232. 8670|480, 0600 HESHE

80. 0GB -192. 2700 13d | 308. 8960 —480. 066

£0. 8080 —245. 3300 135 384. 9280/ -480. 0860

80, 000D ~312. B304,

12. 5728|-365. 5056/

12. 6480|-415. 6195

12. 7290/ -465. 7136,

12. 7748]-515. 7696,

x2 HACHINE POS

8. 6000
X1 80,0800
380. 9183 ¥1  -8.8180

4d6. 9643
513, 8823 x2 8. 8008
579. 8150

1-UnsereKinematikseitebietetdeneinfachstenWeg,umdie
Maschinennullpunkte zuerreichen.

2- "Anderungen an derVerschliisselung kénnen nur von
autorisiertem Personal vorgenommenwerden.”

3- "Die Kinematik wurde abgebildet, um Fehler beim
ZurlicksetzenvonWerkzeugenzuvermeiden.”

4- Die Maschinenpos-Werte wurden zu diesem
Bildschirm hinzugefiigt, um den Zugriff zu erleichtern.

Do R sl llie sl O M) 5 K 28210517 wligs

MDT mdks Aak Ak Eakeas D
VAN o ary
MSG
POUER-ON TIHE 1145H 131 GENERAL DATA
WORKING TINE : 37Haen 585C
WORKING TIME : 3PH2aM asC
CUTTING TIME : 51H 494 125C
CUTTING TIME 12H 39M 215C
E TIME BH 550 545C

[] ALARH 211H

TIME BH 55M 545C Il STAHDBY
PRODUCED PART
PRODUCED PART
NECESSARY PARTS HUMBER
COMPLETED PARTS HUMBER 49,
REMAIN PARTS NUMBER s

[ ol

I VORKING

WEEK 20 DAY PAZARTESI

[ aALARM
Il STANDBY

I WORKING

1- "Dies ist unsere Seite, die die 1-wdchigen Arbeitszeiten der

Maschine in der von Ihnengesehenen Grafik darstellt.”

2- Sie konnen die taglichen und wéchentlichen

Produktivitatsraten der Maschineverfolgen.

3- Sie kdnnen lhre wichentlichen Daten mitHilfe eines

USB-Speichersauf lhrenComputeriibertragen.

4- Die Maschine kann durch Eingabe der Anzahl der zu

bearbeitendenTeile angehalten werden.
el bl B Bt e B 26210517

VAN a1 AR
HSG
PATH1 DIAGNOS| PATH1 SETTING B [BREAK TOOL

: 560

FILTER a56)

B DELAY: 400

B DATAND: 408

gmu VALUE: 1688

PATH2 DIAGNOS| PATH2 SETTING, B [BREAK] TDOL
588

FILTER
28 DELAY:
[TE
B HIN UALUE:

BACK | TEACH1| TEACH2|

458
488
408
108

1- "Der Hauptzweck dieses Abpralls besteht darin,den
WerkzeugverschleiBunddenBruchder Maschinezu

erkennen.”

2- "WennwiraufdemBildschirm,denSiesehen,den Abprall “lehre
mir” aktivieren, speichert unsere Maschine die Ladedaten, die sie
wahrend des Betriebs vom Servomotor erhalt.”

3- Nach Erhalt der Daten werden Verschleif3 und Bruch der
Werkzeuge fiir jeden Teilezyklus mit M-Codes Uberpriift.

BENUTZERFREUNDLICHE, KUNDENSPEZIFISCHE
SCHNITTSTELLE

f MDT b vk e oeas D
] FDX daik shn s daetie 0
VAN o) aRH
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 s00
250 188 T34 s88
250 135 508
250

250

250

250

250

TOTAL  CURRENT

121 500

122 560 | 100
123 508 | 268
124 508 | 356
T1i1 500 4
112 S00

113 s00

114 500

Tdl 500

142 500

BACK | RESET | PERC.

1- AufdiesemBildschirmgebenwirdievomBenutzer
festgelegteStandzeitfiir dievonihmverwendeten

Werkzeuge ein.

2- Wenn unsere Maschine die angegebene Zahl erreicht,

sendet sie einenAlarman denBenutzer.

3- Neben den Nummern der verwendeten Werkzeuge werden
Informationen sowohl in Form von Mengen als auch in grafischer
Formangezeigt.

FIOL Hkkr a6 ok xokaksne

AN aLarH
HSG

Ed 20218517 12:31

RELATIVE ABSOLUTE MACHIME DISTANCE
%1 -195.8726) d49.0008) §0.0000) ©O.0000
¥1 63.6948) ©.6008) -0.0100) ©.8000
Z1i  9.6483 -0.4008) 164.8000) ©.0000

088085

77777 TOOL NO:
PARTS DIACN:
CUTTING FEED:

DMELL TIMEC
%

BACK | LOAD

1- IndiesenAbprallkonnenSiedasautomatische
Schneidprogramm schnell undeinfach ausfiihren.

2- "Durchmesser, Drehrichtung und Drehzahl des unten
gezeigten Werkstiicks werden eingegeben und das
automatische Schneiden wird mit einem einzigen
Knopfdruck ausgefiihrt.”

ML ot Aoack otor okt O
MDI oot ason ko fomksonir O
AN a1 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-Die von unseren Benutzern an den haufigsten benétigten
Zeitangaben sind auf einer einzigen Seite zusammengefasst.
2-MitdemvonunsentwickeltenVerschliisselungssystem
konnen keine Anderungen vorgenommen werden, aufler von
autorisiertem Personal.
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3ER-WERKZEUG MIT RADIALANTRIEB
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i ®VAN

MR20 V7 /V8

ABMESSUNGEN DER
MASCHINENAUFSTELLUNG

-

UID

1735

2430

O[ = |

1595

2155

2920

O[ = |

1

1250 J

1

1365
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www.bilaloz.com

WIRPRODUZIEREN

A: in6ni Mah. Gebze Plastikciler 0SB Cumhuriyet Cad.

VAN No: 67/1 Gebze / KOCAEL]
T: +90 (262) 503 34 85 - 86 F: +90 (262) 503 34 83

Precision Engineering E: info@vanmakina.com W: www.vanmakina.com

UNTERSTUTZT DURCH TUBITAK (WISSENSCHAFTS - UND
TECHNOLOGIEFORSCHUNGSRAT DER TURKEI).




