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Standard Zubehor

Fanuc 0i-MF (10.4") mit Manual Guide i Dialogprogrammierung (MGi)
+ AICC-2 (200 Sitze) fiir eine hedienerfreundliche Handhabung
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Intelligente Anpassungsfihige Zerspanung Airbag (abnormale Renishaw® GUI
Werkstiickvermessung bei konstanter Belastung Betriebsiiberwachung)

Werkzeugwechselarm + Automatische Ture im Magazin
+ Kiihimittelring um die Spindel + LED Beleuchtung

Klimaanlage im Schaltschrank + komplett

geschlossenes riickseitiges Maschinengehduse Spanespiilung am Maschinenbett (Vc-P106) +
Spiralschraubenforderer
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VICTOR-TAICHUNG

Optionales Zubehor

Innere Kihimittelzufiihrung durch die Spindel (IK)

Spanefdrderer

Glasmafstabe



Technische Daten

Einheiten  Vcenter-P76 ‘ Vcenter-P106 Standardzubehor:
Verfahrweg X Achse mm 760 1060 e Komplett geschlossene Maschinenverhausun
Verfahrweg _Verfahrweg Y Achse mm 500 600 pettg 9
Verfahrweg Z Achse mm 510 560 (opt. 760) ® Fanuc 0i-MF Steuerung (10.4")
Abstand Spindelmitte bis mm 565 627 * Spindeldlkiihler
Spindelnase zur Tischfliche mm 120 ~ 630 150 ~ 710 (opt. 910)  *® Schneckenfdrderer (linksseitig)
) Aufspannflache mm 840 x 500 1120 x 520 ° Spénespulung am Maschinenbett (Vc-106)
Tisch Abmessung der T-Nuten mm 4 x 18 x 100 5x 18 x 100 . . .
Max. Tischbelastung kg 500 600 ® Synchronisiertes Gewindeschneiden
Spindelkonus BBT-40 BBT-40 ¢ Handrad fir manuelle Bedienung
) 11/15/18.5 11/15/18.5
Spindelmotor- ¢ Werkzeuge und Werkzeugbox
Kont./60%/25% kw G LY (e 1Y)
Spindel 7.5/11 /15 (mitlK)  7.5/11/15Mmit 1K) o T_Nutensteine firr den Maschinentisch
pinde (Heidenhain)
Spindelmotor- kW 11/16.5/20/28 11/16.5/20/28 ¢ 3-stufige Maschinenzustandsleuchte
Kont./40%/25%/10% . .
* Automatische Maschinenabschaltung (Power
Drehzahl U/min__ 12000 (opt. 15000) 12000 (opt. 15000) 9(
Eilgang-X/Y/Z m/min 48/ 48/ 32 48 /48 /32 OFF System)
Achsbeschleunigung-X/Y/Z m/sec?  0.7G/0.7G/ 0.5G 0.7G/0.7G / 0.5G
Leistung Achsmotor-X/Y/Z kW 3/3/83 3/3/83 . -
: . .
fi?sl?ue:;iiz)hsmotor-wwz KW  45/45/54 45/45/5.4 Optionales Zubehor:
Vorschub Zerspanungsvorschub des emin 50 20  Klimaanlage fur den Schaltschrank
Tisches 40X 16 00 45 %16 09 e Spéneforderer mit Wagen
. X X
@-Kugelrollspindel-X/Y/Z mm 40 x 16 (Y/2) 40 x 16 (Y/2) ¢ Innere KihImittelzufiihrung durch die Spindel
S/ © cer Hnearfthrungen 6V 30/35/45 35/45/45 (IK)
Max. Werkzeuglange mm 300 300 L4 Werkzeugmagazin mit 40 Platzen
Max. Werkzeuggewicht kg 4 1 ¢ Automatische Werkzeugvermessung
Stationen im Magazin R R * Automatische Werkstiickvermessung
Werkzeuge Max. Werkzeugdurchmesser mm 75 (150) 75 (150) i
(ohne Nachbarwerkzeuge) « Stopblock fiir Sonderwerkzeuge
Werkzeugwechselzeit sec. 41.'26 (g";'f_"s"gj, 62. '61 (g/\,;'___\lsvgf) * Schnittstelle 4/5 Achse
Auswahl der Werkzeugplatze zufallig zufallig o Automatische Maschinenttir
Leistungsbedarf KVA 23 (ohne IK) 23 (ohne IK) . .
Min./max. Luftdruck kg/cm? 55~6.5 55~6.5 * Olabscheider
Kuhlmitteltank L. 220 300 o | uftpistole
Standard CNC St . » . . . .
(Fanue) euerung 0i-MF (10.4”) 0i-MF (10.4”) « Spindeldrehzahl 15.000 U/min (DCS)
Maschine Standard CNGC Steuerung TNC-620 (157) TNG-620 (157%) ® GlasmaBstébe
(Heidenhain) o Rundtische
Bendétigte Aufstellflache
; o mm 2818 x 2719 3363 x 2812 R . . . .
(einschl. Spaneforderer) o Hoéherer Maschinensténder mit erweitertem
Max. Maschinenhéhe mm 2731 2841 .
Maschinengewicht kg 5500 6450 z-Achsverfahrweg von 760 mm (bei der
Vc-P106)
verfiighare Maschinenfarben
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Victor CNC - Steuerung

Heidenhain TNC620/640 Steuerungen
e Leistungsstarke Dialogprogrammierung
¢ Alphanummerisches Bedienfeld

e Programmvorauserkennung bis zu 5.000 Satzen
¢ 15" Farbbildschirm
¢ Externes Handrad zur manuellen Eingabe

Spindel- Ausgangsleistung (Heidenhain)

Drehmoment (Nm) Leistung (kW)
40
35
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U/min
Siemens Motor 1PM8131
Konturbearbeitung
Fanuc Heidenhain
Steuerung - -
0i-MF ‘ 32i-B 31i-B TNC-620 TNC-640
Satzverarbeitungszeit 2 ms* (mit AICC-2) 2ms 0.4 ms 1.5 ms 0.5ms
200* (mit AICC-2) 600
Satzvorauserkennung (Opt. 400) 200 (Opt. 400) (Opt. 1000 mit HSP) 5000 5000
Graphische Anzeige 10.4" 10.4" 10.4" 15" 15" (opt. 19")
SpeichergrélRe (RAM 1280m (512kB) 1280m (512kB) 2560m (1MB) Min. 2 GB Min. 2 GB
oder Festplatte) Opt. 5120m (2MB) Opt. 5120m (2MB) Opt. 10240m (8MB)
NLV. Std. 21 GB
Opt. Opt. Std. o (mittels SSRD)
Data Server (mit CF-Karte) (mit CF-Karte) (mit CF-Karte) ® GBKm'tte's o Opt. 144 GB
arte) ;
(mittels HRD)
Ethernet-Link Std. Std. Std. Std. Std.
. . Manual guide i + S L
Dialogprogrammierung VSS macros Manual guide i Manual guide i Std. Std.
PCMCIA AnschiuB PCMCIA + USB PCMCIA + USB PCMCIA + USB UsB usB

*Standard bei Victor



VICTOR’s FANUC 0i-MF/32i-B/31i-B Steuerungsfunktionen

Standard
Produkt Funktion Beschreibung
te Achsen

1. Gesteuerte Achsen 3 Achsen (X, Y, 2) 4. Spindeldrehzahliuberfunktion 50 ~ 120%

2. Simultan gesteuerte Achsen 4 Achsen 5. 1-te Spindelorientrierung Std.

3. Geringstes Eingabe Inkrement 0,001 mm /00,0001 Zoll / 0,001 Grad 6. M Code / S Code / T Code Funktion M3/ S5 / T2 stellig

4. Geringste Eingabe Inkrement 1/10 0.0001 mm / 0.00001 Zoll / 0.0001 Grad 7o Synchronisiertes Gewindeschneiden Std.

5. Max. Eingabewert +99999,999mm (+9999,999970ll) W ion & i

6. Feinregelung Beschleunigung & Verzogerung Std. s Werkzeugfunktion T8 stellig

. VS—— Al Q)(é)‘wiler% /jedo ainzeine Achso / Start- 2. Anzahl Werkzeugkorrektur Paare +6-stellig, 400 (0/32), 999 (31i)

Betrieb 3. Speicher Werkzeugversatz C Std. (D/H Codes sind separat)

1 Automatischer Betrieb S 4. Werkzeugléngenkompensation G43-G44, G45-G48, G49

2. Handbetrieb Handbetrieb MDI B & g?rr:szteene\ggﬁfr%%hﬁ ‘gggieerl\'\,\/ear%ehlg)n 9 Std.

3. DNC Betrieb Einlesen/Steuerungsausgabe auf Anfrage

4. DNC Betrieb mit Speicherkarte PCMCIA Kartenleser von Frontseite a Umkehrspiel Kompensation Eilgang / Vorschub

5. Manueller Handvorschub 1 Drehung / je Achse 2. Steigungsfehler Kompensation Std.

6. Manuelle Vorschubregelung X1, X10, X100 Editieren

Interpolationsfunktionen 1. Teileprogrammspeicher (Gesamt) (132‘"??%)(572KB) (0i/32i), 2560m (31i), 5120m

1L Positionieren Goo 2, Anzahl der programmierbaren Programme (Gesant) 400 (0/32i),1000 (31)

2 Modus Exakter Stop €3 3, Teileprogrammierung Eingabe / Sicherung Std.

S EENETEED G09 4. Hintergrundprogrammierung Std.

& (Uizzr It siiem Go1 5. Eingabe Gber Speicherkarte Std. (0)

5. Kreisinterpolation G02, GO3 (Vieleck ist moglich) " und "

@ Verweilzeit Go4 1. Statusanzeige Std.

7 Spiralinterpolation Std. 5. Uhrfunktion Std.

8 Sprungfunktion G31 3. Tatsachliche Positionsanzeige 31 unterschiedliche Charakter

Vorschubfunktion 4. Programmanzeige Std.

10 Eilgangrsgelling e 5. Parameter Eingabe und Anzeige Std.

Z, Eilgangregelung Ubersteuern FO, 25%, 50%, 100% 6. Eigendiagnosefunktion Std.

3. Vorschub pro Minute G94 (mm / min) 7. Alarmanzeige Std.

4. Steuerung des konstanten Tangentialvorschubes Std. 2 AR A () =

5. Zerspanungsvorschub festlegen Std. 9. Hilfsfunktion Std.

& Automatisshe Verzogerung b.d. Eckenbearbeitung Std. (G64) 10. Anzeige der Betriebsstunden und Teilezahleranzeige Std.

% Eilgang S200% 11. Anzsige des tatséchlichen Zerspanungsvorschubs Std.

8. Vorschub 0-100% 12. Anzeige der Spindeldrehzahl - T Code am Bildschirm Std.

9 PSS B EmisE iz e 1a. Dynamische Graphikdarstellung Std. (in MGI)

e VEREED Sy 14. Verriegelung fiir Datensicherung Std.

11. Al Bahnsteuerung (AICC, G05.1) (Gesamt) 200 Satze (0i/32i mit AICC-2) 15. Bildschirmdarstellung ausschalten Std.

12. AICC + Hochgeschwindigkeitsst. (G05.1) (Gesamt) 600 Satze (31i) 16. Bildschirmanzeige Bearbsitungsstatus Std.

Programmeingabe 17. Farbbildschirm 10.4”

1. EIA /1SO Automatische Erkennung Std. /

2 Satzsprung Std. 1. Einlesen / Steuerungsausgabe RS-232 interface

3. Paritatskontrolle der Schnittstelle Std. 5. Speicherkarten Schnittstelle Std.

4 Steuerung EIN/ AUS Std. 3, Integrierte LAN Schnittstelle (10Mbps) Std.

2 Optionaler Satzsprung i 4. USB Schnittstelle Std.

6. Max. programmierbaren Werte + 8-stellig

7. Programmierbare Nummern O4-stellig

8. Satznummern N5-stellig

9. Absolute / Inkrementale Programmierung G90/ G91

10. Dezimal Punktprogrammierung / Taschenrechner Std. .

11 Eingabe Inhalt 10-fach multiplizierbar Std. O ph ona l es

12 e —] G17,G18, G19 Produkt Funktion Beschreibung

3 e o, Mit integrierter Hardware 0i-M 32i-B 31i-B

= e —— e ————— =1 1. Programming mittels (Manual Guide i)' Std. Std. Std.

& | &6 2 Data Server (mit PCB und CF Karte 1GB) o o Std.

6 B s e T e e St 3. \néen?eﬂ:rle LAN Schnittstelle (100Mbps, verfligbar Data @ @ Std

17. Eingabe des automatischen Koordinatensystem Std. 4 15" Farbbildschirm o o o

18 Werkstiick Koordinatensystem G52, G53, G54 ~ G59 5. Teileprogrammspeicher 5.120m (2MB Gesamt) o o o

19. Addition der Werkstlickkoordinatenpaare 48 Paare 6. Teileprogrammspeicher 8MB Gesamt N.A. N.A. o

20. Manuell Absolut EIN und AUS Std. 7 Erweiterung Satzvorauserkennung o o N.A

21 Optionaler Fasen / Eckendradius R Std. 8, Schneller Programmneustart o o o

22. Programmierbare Dateneingabe G10 9. Optionale Sprungfunktion 2-9 Satze o o o

23 Unterprogramm Aufruf 4 (0i/32i) oder Aufruf 10 (31i) 10. Profibus o o o

24. Kundenspezifische Makro B Std. 11. 5-Achssteuerung Simultan N.A. N.A. 0(31i-B5)

25 Zufiigen von kundenspezifischen Makros #100~#199 #500~#999 Ohne integrierte Hardware

26. Festzyklen fiir Frasbearbeitung G73/G74 / G76, GBO-G89, G98 / G99 12. Anzahl der registierten Programme (1000 Sétze Gesamt) 2 N.A NA. o

27. Bohrungszyklus fiir kleine Durchmesser G83 18. Werkzeugbelastungsanzeige (mit Victor eigenem PLC) o o o

28, Kreisinterpolation mittels Radiusprogrammierung Std. 14. Bi-Direktionale Steigungsfehlerkompensation o o o

29 Programmformat FANUC FANUC std. format i Zylindrische Interpolation (G7.1) (verwendet bei 4-ter Achse) Std. o o

30 Programm Stop / Programm Ende MO0 / MO1 / MO2 / M30 16. Unterbrechung - kundenspezifisches Makro N.A. o o

31 Zuricksetzen Std. 17. Zusétzliche Werkstlickkoordinaten Systeme 300 Satze N.A. N.A o

32 Skalieren G51 18. Exponentielle Interpolation (G2.3) NA. NA. o

33 Rotation des Koordinatensystems G68 19. Gleitinterpolation NA. NA. o

34. Programmierbare Spiegelfunktion G50.1 20 Spiral / Konische Interpolation N.A. N.A. o

35. Dialogprogrammierung (MGi) Std. 21 Polarkoordinaten Interpolation N.A. o o
22. Mitlaufende Nullpunktverschiebung N.A. N.A. o

1. Sicherung Hilfsfunktion Std. 28. Hypothetische Achseninterpolation (GO7) NA. NA. o

2. Hochgeschwindigkeitsschnittestelle M / S / T Std. 24. NURBS interpolation N.A. N.A. o

3. Spindeldrehzahifunktion Std. 25. Ruckiiberwachung N.A. N.A. o




Maschinenabmessungen

Vcenter-P76 AnschluB Schmierung
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R VictorTachung Der fiihrende Maschinenhersteller in

Qualitativ hochwertiger Guss aus Meehanite bildet das Ruckgrat aller

VICTOR Maschinen.

Unsere mit ISO 9001 zertifizierte Giesserei stellt pro Monat Uber 1000 Tonnen Gussbette flir die eigene Fertigung

sowie flir Maschinenhersteller aus Japan her.

Moderne Produktionsmittel: Eigenfertigung von mehr als 65% aller

Komponenten.

Zwei grosse 5-Seiten-Bearbeitungszentren, verknipft mit 2 FMS Fertigungslinien bilden das Ruckgrat unserer

Fertigung und sichern die Qualitatstiberwachung aller hergestellten Komponenten.

Ziele fUr die Zukunft- Die Entwicklung der Fabrikautomatisierung.

Mit der Ausflihrung und Produktion des gesamten Maschinenkonzepts, von der einfachen Drehmaschine inkl.
Robotersystem bis hin zur vollautomatischen Fertigungslinie, ist Victor Taiwan flr die Anforderungen von morgen
bestens geristet.

Vcenter-205

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 - Weltweit
TAIWAN England
http://www.or.com.tw O Victor CNC (UK) Ltd.

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

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

Stammwerk:
2088, Sec. 4, Taiwan Blvd., Frankreich
Taichung, Taiwan, R.O.C. [J Victor France

TEL : 886-4-23592101
FAX : 886-4-23592943

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

Ubersee Abteilung:
TEL : 886-4-23580701 USA
FAX : 886-4-23584541 [J Fortune International Inc.

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

Vcenter-H630HS

Vcenter-AX800

o - -
EPQ@dH
~ =

- | s
HTL VTL VMC HMC XMT PIM

MALAYSIA

Victor Machinery (M) SDN. BHD.

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

THAILAND

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

Indonesien

PT. Victor Machinery Indonesia
TEL : 62-21-88958504

FAX : 62-21-88958513

Siidafrika

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

CHINA

Victor Taichung
Machinery (Shanghai)
TEL : 86-21-59768018
FAX : 86-21-59768009

GPIGE16GA

16080502 M a C[1S.TEL: 0424733326



