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Liebe Leser,

als VAN CNC Takim Tezgahlari A.S., stellen wir hochprazise
CNC-Langdrehautomaten in verschiedenen Ausbaustufen und
Spezifikationen her. Im Jahr 2019 haben wir die Produktion mit vier
Maschinenmodellen begonnen und freuen uns zwischenzeitlich iber
zehn Maschinenmodelle und mehr als hundert zufriedene Kunden.

Wir haben uns auf CNC-Langdrehautomaten mit hoher Prazision und
bedienerorientierten, innovativen Fertigungslosungen spezialisiert.
Unsere Modelle decken Bearbeitungsmaglichkeiten im Durchmesser
bis 42mm und 12 Achsen ab.

Ein wichtiger Baustein unseres Erfolges ist unser starkes Team von
Experten, welche uns auf diesem Weg unterstitzen. Dabei liegt unser
Fokus in der Problembehebung aus der taglichen Arbeit von
Maschinenbedienern und dem Schaffen von innovativen Losungen.

Unsere CNC-Langdrehautomaten heben sich im Markt durch ein
Schragbett der Hauptachsen sowie geschabte
Schwalbenschwanzfiihrungen ab. Dieser Fertigungsprozess ist
schwierig und erfordert ein hohes Maf3 an Erfahrung und Wissen.
Darlber hinaus kommen u.a. im Haus hergestellte Spindeln nur nach
genauster Qualitatskontrolle zum Einsatz.

Neben unserem Qualitats-, Service- und Innovationsbewusstsein,
bieten wir bei unseren Modellreihen neuartige und moderne
Ausstattungsvarianten entsprechend dem neusten Stand der Technik
an. Diese von Marktbegleitern als teure angebotene Optionen sind bei
uns in allen Modellen bereits in der Standardkonfiguration
implementiert, so beispielsweise mit der HFO (Spanbruchsystem)
ausgestattet.

Um unsere Flexibilitat und Wettbewerbsfahigkeit weiter auszubauen,
werden wir unseren Neubau bis Ende 2023 fertigstellen und unsere
Produktionsflache auf 10.000 m? erweitern. Unser mittelfristiges Ziel
ist die Produktion von jahrlich 1.000 Maschinen auf einer
Gesamtproduktionsflache von 60.000 m?2.

Wir investieren in unsere Forschung- und Entwicklungsabteilung mindestens 25 % unseres Jahresbudgets. Im Jahr 2024 werden
wir zwei neue Maschinenserien fur die Herstellung komplexer und kleiner Teile, Prime (12-Achsen) und Micro 7, anbieten.

Unser Erfolg spiegelt sich in den stetig steigenden Verkaufszahlen fir den europaischen und weltweiten Markt, wider. Im Jahr
2024 werden wir zu dem mit dem Verkauf in vielen Landern Amerikas beginnen.

Als VAN CNC Takim Tezgahlari A.S. gehoren wir heute mit unseren hochprazisen, automatisierten und voll ausgestatteten
CNC-Langdrehautomaten zu den besten Marken der Branche und bieten unseren Anwendern Losungen mit 100%
Kundenzufriedenheit.

Wir freuen uns, lhnen unsere VAN-Drehautomaten prasentieren zu konnen!

Freundliche Grifle

lhr

Fatih Van

Geschaftsfiihrender Gesellschafter

VAN CNC TAKIM TEZGAHLARI SAN.TIC.A.S

www.van-maschinen.de
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Liebe Interessenten,

die VAN Werkzeugmaschinen GmbH ist Ihr Ansprechpartner fir
Neumaschinen der Marke VAN.

Wir sind autorisierter Vertriebs- und Servicepartner fir hochwertige
Werkzeugmaschinen mit einem umfangreichen Serviceangebot.

Neben den CNC-Drehautomaten der VAN CNC Takim Tezgahlari A.S.
bieten wir betriebsfertige Komplettpakete an. Diese bestehen aus
dem Drehautomat, dem passenden Lademagazin sowie allem
gewiinschten Zubehdor, wie Spaneforderer, Hochdruckanlagen,
Feuerloschanlagen oder Olabsaugungen.

Mit den VAN Serien SMART und MR haben wir verschiedene
CNC-Drehautomaten im Kurz- und Langdrehbereich im Portfolio. Mit
diesen konnen wir die unterschiedlichsten Anspriche unserer
Kunden abdecken und die passenden Losungen fir |hre
Fertigungsanforderungen anbieten. Daruber hinaus erstellen wir
mafgeschneiderte Sonderlosungen und konnen so flexibel auf
komplexe Anforderungen reagieren.

Durch unsere Expertise mit verschiedenen Werkzeugmaschinen und
jahrelanger Erfahrung in der Produktion, konnen wir die Maschinen
vor Ort aufstellen, in Betrieb nehmen, Mitarbeiter vor Ort schulen und
bis zur vollen Zufriedenheit unseren Kunden zur Seite stehen.

Wir freuen uns auf |hre Kontaktaufnahme und sichern Ihnen eine
professionelle und serviceorientierte Abwicklung zu.

Herzliche GriiBe

)

Taylan Atila
Geschaftsfihrender Gesellschafter
VAN Werkzeugmaschinen GmbH

www.van-maschinen.de
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Precision Engineering

Vortelle VAN MR-Serie

SIS IS IS IS I

Hauptachsen als Schwalbenschwanzfiihrungen ausgefihrt
Handgeschabte FUhrungen fir héchste Qualitat und Schnelligkeit.
Hochwertige Linearfihrungen und FUhrungswagen der Marke THK mit Anti-Vibrationsfunktion
Prazisionsgeschliffene Kugelumlaufspindeln der Marke NSK, Klasse C3
Erhohte Steifigkeit des Gestells durch massiven Gusskorper
In allen Modellen der MR-Serie sind u.a. folgende Ausstattungen bereits Standard:

* HFO (Spanbruch-Option)

« Olkiihler fur gleichbleibende Oltemperatur

* Hochdruckanlage mit 40bar Betriebsdruck, inkl.

Hochdruckvorbereitung mit vier Anschlissen im Maschinenraum

 Leistungsstarkere Servomotoren der angetriebenen Werkzeuge als viele Wettbewerber

Innovative VAN-Datenschnittstelle mit Unterstltzung der Industrie 4.0

10 Jahre Garantie auf die Schwalbenschwanzfihrung

www.van-maschinen.de



Mit handgeschabter
MIKROPRAZISION
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Precision Engineering

Hochste Prazision, welche die Grundlage des
Schabewerks bildet und zuséatzlich die Prazision und
Schnelligkeit der Achsen erhoht:

Die handgeschabten Flihrungen bilden die notwendige
Grundlage hodchster Prazision und Qualitat far
hochmoderne CNC-Drehautomaten. Diese Technologie
aus dem Hause VAN bietet eine auBergewdhnliche
Schwingungsdampfung der FUhrungen, welche fur die
Zerspanung die erforderliche Robustheit bietet und es uns
gleichzeitig ermoglicht, die Schwingungen auf einen
minimalen Wert zu reduzieren. Das Schaben der

FUhrungen von Hand in héchster Prazision erméglicht es, prazise Drehteiloberflachen zu erhalten bei
gleichzeitigen schnellen Fahrwegen und Positionswechseln. Diese Technologie wird ausschlieBlich von
professionellen VAN-Technikern mit langjahriger Erfahrung in diesem hochsensiblem Qualitatsprozess

ausgeflUhrt. Dabei wird der Prozess kontinuierlich kontrolliert und die Kontaktflachen bewertet.

Minimale Unebenheiten jeder Standardfihrung werden mittels des Schabens so lange bearbeitet, bis
kontinuierlich gemessene Schub- und Zugkrafte mittels Torc-Meter sichergestellt werden kdnnen. Somit

stellt VAN mit dieser Technologie sicher, dass die verbauten FUhrungen unter den allgemein

geforderten Standardtoleranzen liegen. Durch die permanente Qualitatskontrolle kann der fur eine

FUhrung je nach Verfahrweg der Maschine bis zu sieben bis acht Stunden dauern. Bei den

VAN-Schwalbenschwanzfihrungen werden alle Kontaktflachen einer Achse mit dieser Technologie
geschabt. Aufgrund des Einsatzes dieser hochwertigen Fertigungs-Technologie und obwohl diese von

Hand durchgefuhrt wird, kdnnen in allen Aspekten festgelegte Standards eingehalten werden.

AuBergewodhnliche Wartungsfreundlichkeit

Die einfache Wartung der Schwalbenschwanzfiihrungen
zahlt zu den grundlegenden Funktionen dieser
Technologie. Im Vergleich zu Linearfihrungen, kdnnen
diese Uber die Beanspruchungszeit einlaufen oder hangen
bleiben, was bei der Schwalbenschwanzgeometrie nicht
passieren kann. Solche Reparaturen an Linearflhrungen
sind oft langwierig und kostspielig. Zudem halben
LinearfiUhrungen im Vergleich zum Schwalbenschwanz den
groBen Nachteil, dass ein Verschleil3 Gber die Lebensdauer
gesehen mit einer Verschlechterung der
Oberflachenqualitat hereingeht und es zu Abweichungen
bei den geometrischen Werten kommen kann.

Um dieser Problematik vorzubeugen, setzt VAN neben den
Schwalbenschwanzfihrungen auf die handgeschabte
Hochprazisionsbearbeitung aller FGhrungen.

Somit kdnnen hier 10 Jahre Garantie gegeben werden.
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VERGLEICH DER
MOMENTBELASTUNG VON

10 JAHRE

QUERKRAFTEN SCHWALBENSSCHWANZ-

FUHRUNG GARANTIE

VERGLEICH DER
VORSCHUBSKRAFT (FZ) BEI
MOMENTBELASTUNG

Das Bild veranschaulicht radiale und
axiale Krafte von horizontalen und
vertikalen FUhrungssystemen im Vergleich
ZU einem 45° Schragbettsystem.

Es ist beeindruckend, wie sich hier die
Schnittkrafte verandern.

T Schragbett - My: 1
I Vertikales System - My: 1,3

"l Horizontales System - My: 1,9
My: M1+M2

Wahrend der Vorschubkraft Fz ist die
Momentbelastung Mz beim schragen Typ im
Vergleich zum vertikalen und horizontalen
Typ am geringsten.

" Schragbett - Mz: 1
" Vertikales System-Mz: 1,3
" Horizontales System - Mz: 1,5

Mz: M1+M2
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MR SERIE
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Hauptspindel Gegenspindel

LR

2,430 mm

1,735 mm

Hauptspindel Gegenspindel
2,850Kg

2,480 mm

1,735 mm

2,155mm
2.155mm

Hauptspindel Gegenspindel

%
%

2,920 mm

Hauptspindel Gegenspindel

%
%

2,920 mm
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HOHER STEIFIGKEIT
MASCHINENSTRUKTUR

Die Maschinenstruktur zeichnet sich durch eine hohe Steifigkeit aus, indem wir auf ein spezielles Design mit erleichtertem
Olfluss im Hauptkdrper setzen, welches zudem Uber einen robusten Grundkdrper mit 4 Bodenbelastungspunkten fur
maximale Stabilitat und Steifigkeit des gesamten Maschinenchassis sorgt. Im Vergleich zu einer Vielzahl an
Wettbewerbern hat die MR-Serie bereits in der kleinsten Ausstattungsvariante ein Gewicht von 2900 kg.

Das gesamte Maschinengestell wurde mit den besten Komponenten der jeweiligen Klasse entwickelt, um so die maximale
Steifigkeit und eine dauerhaft hohe Prazision gewahrleisten zu kénnen.

WICHTIGE PARTNER

E FANUC (Japan) SMC (Japan), FESTO (Deutschland)
Oi-TF Plus / 32i-B Plus Steuerungen Pneumatik-System von namhaften Herstellern

B THK (Japan)
Es werden SRS Serie LM Guide und SHS
Serie LM Blocks verwendet.

B SKF (Deutschland)

Das Zentralschmiersystem ist

far jedes Ol geeignet. Es ist als spezielle
E NSK, THK (Japan), KORTA (Spanien) Prazisionsschmierung ausgelegt

Alle verbauten Kugelumlaufspindeln sind

prazisionsgefertigt und entsprechen

der Klasse C3.
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Die MR-20 V7-Serie ist im direkten Marktvergleich im
Thema Geschwindigkeit, Leistungsfahigkeit und Prazision
unter den Top-Drehautomaten anzusiedeln. Untermauert
werden diese Themen u.a. mit 2,5kW (8Nm)
Antriebsleistung fir die angetriebenen Werkzeuge, um
Fras- und Bohrzyklen in einer nahezu unschlagbaren
Schnelligkeit und fir weitaus grof3eren Bohrungen oder
Gewinden als der bisherige Marktstandard herstellen zu
konnen. Zwei Tiefloch-Bohrstationen ermoglichen an der
Hauptseite Bohrtiefen bis 170mm, oder selbst die
Rickseite ist mit einer Motorleistung von 1KW fir die vier
standardmafigen angetriebenen Werkzeugen ausgestattet
und ist auf bis zu sieben Stationen erweiterbar. So bietet
dieses Maschinenmodell jene Flexibilitat, welche
heutzutage ein wichtiger Erfolgsfaktor in der Fertigung
darstellt.

Dariber hinaus entsprechen alle verbauten
Kugelumlaufspindeln der Kategorie C3, welche in dieser
Qualitat kaum im Markt zu finden sind. Durch diese
hochgenauen Spindeln aller Achsen sind
Oberflachenprobleme z.B. bei der HFO-Technologie
(Spanbruch-Option) kein Thema mehr.

www.van-maschinen.de

12



www.van-maschinen.de

KINEMATIK

®VAN

Technische Daten der Hauptspindel

Max. Drehdurchmesser 20 mm
Spindelstockhub 205 mm

Anzahl Drehwerkzeuge 6 Stiick (Schaft 12x12)
Querbearbeitungswerkzeuge 3 (5) Stiick
Eingangsinkrement C-Achse 0,001

Max. Drehzahl Hauptspindel 10.000 1/min.

Max. Antriebsleistung

3,7 kW (30 min. %60 ED) / 2,2 kW(kontinuierlich)

Max. Drehzahl

Querbearbeitungswerkzeuge 8.000 1/min.
Max. Antriebsleistung

Querbearbeitungswerkzeuge 2,5 kW (8 Nm)
Kiihl6ltank 170 L
Leistung Olpumpe 1,5 kW
Stromverbrauch 16 kVA
Eilganggeschwindigkeit 35.000 mm/min.
Bohrhalter

Max. Bohrleistung 10 mm

Max. Gewindeschneidleistung M8X 1,25
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm

Max. Gewindeschneidleistung M8 X 1,25
Technische Daten der Gegenspindel

Max. Abgreifdurchmesser 20 mm
Maximale Spindelhublange 80 mm
Anzahl angetriebener Werkzeuge 4 Stiick

Antriebsleistung

2,2 kW (30 min %60 ED) / 1,5 kW (kontinuierlich)

Max. Drehzahl Gegenspindel

10.000 1/min.

Bohrhalter

Max. Bohrleistung 10 mm
Max. Gewindeschneidleistung M8 X 1,25
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm
Max. Gewindeschneidleistung M6X 1,0
Max. Drehzahl angetriebene

Werkzeuge 8.000 1/min.

@/@®®®)] Angetriecbene Werkzeuge der
Gegenspindel

13
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Das High-End Modell MR20 V8 bietet zusatzlich zur
MR20 V7 eine Y2-Achse an der Rickseite und somit 8
angetriebene Bearbeitungsstationen. Mit dieser Option
konnen Arbeitsphasen leichter zwischen Haupt- und
Rickseite aufgeteilt werden wund damit die
Bearbeitungszeit reduzieren.

Wie von den Hauptachsen bereits bekannt, ist auch die
Y2-Achse mit einer Schwalbenschwanzfiihrung
ausgestattet, was ein hohes Maf3 an Steifigkeit und
Genauigkeit bietet.

14
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KINEMATIK

Technische Daten der Hauptspindel

Max. Drehdurchmesser 20 mm
Spindelstockhub 205 mm

Anzahl Drehwerkzeuge 6 Stiick (Schaft 12x12)
Querbearbeitungswerkzeuge 3 (5) Stiick
Eingangsinkrement C-Achse 0,001

Max. Drehzahl Hauptspindel 10.000 1/min.

Max. Antriebsleistung

3,7 kW (30 min. %60 ED) / 2,2 kW(kontinuierlich)

Max. Drehzahl

Querbearbeitungswerkzeuge 8.000 1/min.
Max. Antriebsleistung

Querbearbeitungswerkzeuge 2,5 kW (8 Nm)
Kiihl6ltank 170 L
Leistung Olpumpe 1,5 kW
Stromverbrauch 16 kVA
Eilganggeschwindigkeit 35.000 mm/min.
Bohrhalter

Max. Bohrleistung 10 mm

Max. Gewindeschneidleistung M8 X 1,25
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm

Max. Gewindeschneidleistung M8X 1,25
Technische Daten der Gegenspindel

Max. Abgreifdurchmesser 20 mm
Maximale Spindelhublange 80 mm
Anzahl angetriebener Werkzeuge 4 Stiick

Antriebsleistung

2,2 kW (30 min %60 ED) / 1,5 kW (kontinuierlich)

Max. Drehzahl Gegenspindel

10.000 1/min.

OO0O0O0
OO0O0O0

Bohrhalter

Max. Bohrleistung 10 mm
Max. Gewindeschneidleistung M8 X 1,25
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm
Max. Gewindeschneidleistung M6X 1,0
Max. Drehzahl angetriebene

Werkzeuge 8.000 1/min.

Angetriebene Werkzeuge der
Gegenspindel mit Y2-Achse
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HOHE STEIFIGKEIT DURCH MASSIVE
MASCHINENSTRUKTUR

Bei der MR38 Serie wird eine maximale Steifigkeit
des Maschinengestells durch ein aus einem Guss
hergestelltem Maschinenbett erreicht.

17
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MR38 V7

Die MR 38 V7 ist eine Hybridmaschine von VAN. Bei
dieser Maschine sind Durchmesser im Langdrehen bis
38mm und als Kurzdreher bis zu 42mm maglich.

Um auch mit diesem Maschinenmodell die Produktion
hinsichtlich der Bearbeitungsmaglichkeiten, Flexibilitat
und Schnelligkeit auf ein neues Level zu heben, ist zum
Beispiel fur die Hauptspindel ein 11 kW Motor verbaut.
Somit bildet dieses Maschinenmodell mit vielen
weiteren innovativen Merkmalen den Standard fiir die
Produktion von morgen.

Durch die Bearbeitungsmoglichkeit als Kurzdreher
kann u.a. das Endstiick des Rohmaterials deutlich
reduziert werden, was eine zusatzliche Ersparnis in der
Produktion bedeutet.

18
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Technische Daten der Hauptspindel

Max. Drehdurchmesser

38 mm (42 mm Kurzdreher)

Spindelstockhub

320 mm (80 mm Kurzdreher)

Anzahl Drehwerkzeuge

5 Stiick (Schaft 16x16)

Querbearbeitungswerkzeuge 3 (5) Stiick
Eingangsinkrement C-Achse 0,001
Max. Drehzahl Hauptspindel 8.000 1/min.

Max. Antriebsleistung

11 kW (30 min. %60 ED) / 7,5 kW (kontinuierlich)

Max. Drehzahl

Querbearbeitungswerkzeuge 6,000 1/min.
Max. Antriebsleistung

Querbearbeitungswerkzeuge 2.5 kW (8 Nm)
Kiihl6ltank 250 L
Leistung Olpumpe 1,5 kW
Stromverbrauch 45 kVA
Eilganggeschwindigkeit 35,000 mm/min.
Bohrhalter

Max. Bohrleistung 23 mm

Max. Gewindeschneidleistung M16X 2
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm

Max. Gewindeschneidleistung M8X 1,25

Technische Daten der Gegenspindel

Max. Abgreifdurchmesser

38mm (42 mm Kurzdreher)

Maximale Spindelhublange

125 mm

Anzahl angetriebener Werkzeuge

6 (7) Stiick

Antriebsleistung

5,5 kW (30 dk %60 ED] /3,7 kW (kontinuierlich)

Max. Drehzahl Gegenspindel

8.000 1/min.

Bohrhalter

Max. Bohrleistung [ 14 mm
Max. Gewindeschneidleistung | M12XP1,75
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm
Max. Gewindeschneidleistung M6 X P1,0
Max. Drehzahl angetriebene

Werkzeuge 6,000 rpm

000006 Angetriebene Werkzeuge
der Gegenspindel
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5

MR38 V8

Dieses Modell verfiigt tiber die gleichen technischen
Merkmale wie die MR 38 V7, ist jedoch zusatzlich mit
8 angetriebenen Werkzeugen an der Gegenspindel
ausgestattet. Diese Bearbeitungsmaglichkeit wird
durch eine zusatzliche Y-Achse realisiert.

Auf diese Weise konnen komplexere Zerspanungen
durchgefihrt und durch die vielen Bearbeitungs-
moglichkeiten an der Gegenspindel Arbeitsschritte
aufgeteilt und dadurch die Bearbeitungszeit verkiirzt
werden.

: N.G.B.

20
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KINEMATIK

®VAN

Technische Daten der Hauptspindel

Max. Drehdurchmesser

38 mm (42 mm Kurzdreher)

Spindelstockhub

320 mm (80 mm Kurzdreher)

Anzahl Drehwerkzeuge

5 Stiick (Schaft 16x16)

Querbearbeitungswerkzeuge 3 (5) Stiick
Eingangsinkrement C-Achse 0,001
Max. Drehzahl Hauptspindel 8.000 1/min.

Max. Antriebsleistung

11 kW (30 min. %60 ED) / 7,5 kW (kontinuierlich)

Max. Drehzahl

Querbearbeitungswerkzeuge 6,000 1/min.
Max. Antriebsleistung

Querbearbeitungswerkzeuge 2.5 kW (8 Nm)
Kihloltank 250 L
Leistung Olpumpe 1,5 kW
Stromverbrauch 45 kVA
Eilganggeschwindigkeit 35,000 mm/min.
Bohrhalter

Max. Bohrleistung 23 mm

Max. Gewindeschneidleistung M16X 2
Querbearbeitungswerkzeuge

Max. Bohrleistung 10 mm

Max. Gewindeschneidleistung M8X 1,25

Technische Daten der Gegenspindel

Max. Abgreifdurchmesser

38mm (42 mm Kurzdreher)

Maximale Spindelhublange

125 mm

Anzahl angetriebener Werkzeuge

6 (7) Stiick

Antriebsleistung

5,5 kW (30 dk %60 ED] /3,7 kW (kontinuierlich)

Max. Drehzahl Gegenspindel

8.000 1/min.

Bohrhalter

Max. Bohrleistung 14 mm
Max. Gewindeschneidleistung M12X 1,75
Power Driven Tool

Max. Bohrleistung 10 mm
Max. Gewindeschneidleistung M6X 1,0
Max. Drehzahl angetriebene

Werkzeuge 6.000 1/min.

OXONONO)
ORONONO)

Angetriebene Werkzeuge
der Gegenspindel mit Y2-Achse
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Funktion und Design

BESTES DESIGN
FUR EINE OPTIMALE
BENUTZERFREUNDLICHKEIT

Die VAN MR Baureihe bietet einen deutlich
groferen und geraumigeren Innenraum. Dadurch
werden Arbeiten wie Rusten der Maschine und
Werkzeuge, Wechsel von Pinolen oder das Reinigen
von Spanen deutlich erleichtert. Durch die
grof3ziigige Tur, welche nach oben offnet, gibt es
keinen beengten Zugang in dem Maschinenraum.
Durch das grofle Sichtfenster hat der Bediener
jederzeit den Arbeitsprozess gut im Blick.

FUNKTIONSWEISE HFO (SPANBRUCH-OPTION)

LIE R
Die Spanbruch
n II Innovation " feaueney

Eine der bedeutesten Softwaretechnologien, die VAN fir seine Maschinen bietet, ist die Fahigkeit, Spane zu
brechen. Wie wir alle wissen, ist die Spankontrolle ein sehr wichtiger Faktor in der Fertigung. Vor allem bei
zahen oder lang spanenden Materialien bietet diese Funktion die Moglichkeit, kurze Spane zu erzeugen. Somit
werden Standzeiten von Werkzeugen erhoht, Werkzeugbruch durch Wickelspane oder zu hohe
Schneidtemperaturen an der Werkzeugschneide verhindert. Auch Bedarf eine Maschine mit HFO-Technologie
eine geringere Personalbindung, da Spane sicher abflieBen und die Uberwachungsnotwendigkeit der Maschine
reduziert wird. Wird wahrend der Zerspanung die HFO-Technologie aktiviert, reduziert sich auch die
Gradbildung am Werkstiick

Die Funktion kann in Verbindung mit den standartisierten Maschinenzyklen _

von Fanuc verwendet werden. HFO HFO
Diese Funktion kann auf jeder linearen Achse verwendet werden. ein aus

FUNKTION HFO (SPANBRUCH-OPTION])

Spanbruchmaglichkeiten an der X-Achse Spanbruchmaglichkeiten an der Z-Achse

£ %
I - _T _r u ‘= Die Spanbruch
‘T N ‘T |= -»> =, -»> n Ir Innovation ‘i
T *T T ‘T Q — — -
Einstechen Vet Langsdrehen Innenausdrehen Bohren

Plandrehen
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SCHUBLADE FUR WERKZEUGE

Praktisches Staufach fiir das
Werkzeug direkt an der Maschine.

INNENRAUM BELEUCHTUNG
LED-Beleuchtung im gesamten
Arbeitsraum

HIGHLIGHTS

TEILEFORDERBAND

Das ausgestof3ene Werkstiick wird
Uber das Forderband aus dem Maschi-
nenraum befordert.

OLTEMPERATUR UND
STUCKZAHLANZEIGE

Dank eines zusatzlichen Bildschirms in
der Maschinenleuchte kann auf einen
Blick Oltemperatur, Zykluszeit und
Stlickzahler abgelesen werden.

HOCHDRUCKPUMPE

Die Maschine ist standartmafig

mit einer 40 bar Hochdruckpumpe

und vier Ausgangen im Maschinenraum
ausgestattet.

VERDRAHTETES HADRAD

Mit dem portablem Handrad konnen

Werkzeuge und Verfahrwege prazise

gesteuert und Nullpunkte exakt
angefahren werden.

USB SPEICHER

Das Ein- und Auslesen von
Programmdaten erfolgt bequem
Uber USB oder CF-Karte

OLKUHLER

Um Mafischwankungen durch die
Oltemperatur zu vermeiden, ist ein
programmierbarer Olkiihler verbaut.

AUTOMATISCHES ABSCHALTEN

Wird eine programmierte Teileanzahl
erreicht oder tritt ein Alarm auf, kann
die Maschine automatisch abgeschaltet
und so Energie gespart werden.
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B '?Egie, Programmierungsmatrix lasst p

~ Programmierung kbnnen vier Stellen nach dem Kor erden). _
Das Display éﬁﬁg:ﬁ;ber B-Schnittstelle, Ethernet und Spe -herkarte zur Programmubertragung
Automatisches Abstechpr mtegrlert
Die Programmierung von Haupt- und Gegenspindel erfolgt als lwelkanallge
Programmsteuerungsstruktur.
Beide Kandle verfiigen iiber die Funktion Polygondrehen
Einfache Meniifiihrung und intuitive Bedienung
Automatisches Abschalten der Maschine
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MENUFUHRUNG BILDSCHIRM

TR 1- Uber unsere Ubersichtsseite ist die Werkzeugeinrichtung sowie
das Setzen von Werkzeugnullpunkten sehr einfach.
2- In diesem Menu hat man zudem einen einfachen und direkten
EHH: Zugriff auf alle Referenzpunkte der Maschine.
" "I 3- Durch die Moglichkeit eines Passwortschutzes konnen einzelne
Bereiche der Software unzuganglich gesetzt werden.

L ENESEnE

1- In diesem Produktivitatsmonitor kann die Statistik eines wochigen
Betriebes der Maschine abgelesen werden.

2- Die tagliche und wachentliche Maschinenauslastung kann Gber
diesen Monitor in Echzeit verfolgt werden.

3- Fertigungsparameter konnen tiber die USB-Schnittstelle
Ubertragen warden. Speichervolumen max. eine Woche

4- Zudem lassen sich in diesem Men Stiickzahl und Stiickzeit
einsehen,sowie ein Stlickzahler fiir das automatische Anhalten der
Maschine setzen.

1- In diesem Meni konnen alle Werkzeuge und der jeweilige
Werkzeugverschleif3 verwaltet verwaltet, sowie eine mogliche
Dauer zu einem Werkzeugbruch bewertet werden.

2- Die Daten fiir den Verschleif3fortschritt und Werkzeugbruch
werden automatisiert in jedem Zyklus der Bearbeitung
aufgezeichnet und Uber die Software bewertet.

26



. J)van
www.van-maschinen.de

MENUFUHRUNG BILDSCHIRM

1- In diesem Bildschirm kann die Zyklenanzahl fir die einzelnen
Werkzeuge verwaltet werden. Somit ldsst sich ganz einfach die
Maschine flr vorbeugende Werkzeugwechsel und zur Vermeidung
von ungewollten Stillstandszeiten verwalten.

2- Wenn ein Werkzeug eine bestimmte Anzahl an Zyklen erreicht hat,
wird von der Maschine ein Alarm ausgelost.

3- Uber verschiedene Stiickzahler kann die Maschine in Abhéngigkeit
der einzelnen Werkzeuge gestoppt werden.

K 20219517 12:3 1- In diesem Menu kann schnell und einfach das automatische
Abstechprogramm ausgefiihrt werden.

2- Uber einen Tastendruck l&sst sich der Vorgang starten.

3- Zudem werden in diesem Meni Werkstlickdurchmesser,
Drehrichtung und schnittspezifische Werte tUbersichtlich angezeigt.

RELATIVE ABSOLUTE HACHIHE

1- Samtliche relevante Prozesszeiten und Zahler konnen in diesem
Meniipunkt auf einen Blick eingesehen werden.

2- Auch in diesem Menipunkt konnen durch verschiedene
Hierarchien Bereiche passwortgeschitzt werden.
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Precision Engineering

MR20 SERIE

Drehwerkzeuge

B Angetriebenes Werkzeug (Optional)

(Optional)
Bohrpinolen

18.000 U/min (Optional)

VARIATION 01

E 2 Stiick. ER16 angetriebene |
Werkzeuge

2-fach angetriebener
Werkzeughalter

VARIATION 03

2-fach angetriebener
Werkzeughalter

VARIATION 05 Angetriebener Sageblatthalter

| Angetriebener Ségeblatthalter

OPTIONEN

"1 Querbearbeitungswerkzeuge (Standard)

3-fach angetriebener Werkzeughalter

Querbearbeitungswerkzeug

www.van-maschinen.de

MR38 SERIE

2-fach angetriebener Werkzeughalter
(Optional)

Spezial angetriebenes Werkzeug
(Optional)

~

3-fach angetriebener
Werkzeughalter

VARIATION 02

3-fach angetriebener
Werkzeughalter

Polygon Einheit
VARIATION 04

Polygon Einheit

VARIATION 06

Gewinde-Wirbeleinheit

Gewinde-Wirbeleinheit

........................
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BEARBEITUNGSMOGLICHKEITEN

ANGETRIEBENE VERSTELLBARE
QUERBOHREINHEIT

-

Z1

-
SCHLITZAPPERAT FUR GEGENSPINDEL

-

QUERBOHREINHEIT FUR GEGENSPINDEL

-

XB

ZB
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ABMESSUNGEN DER MASCHINE
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