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®VAN

Sehr geehrter Industrieller;

Wie Sie auch wissen, geben wir seit 2008 fir die
Industrie verschiedene Dienstleistungen im Bereich
Mehrachsen-CNC Langdrehautomaten. In
vergangenen 13 Jahren hatten wir die Gelegenheit, im
Inland wie auch im Ausland verschiedene
Produktionsmaoglichkeiten zu sehen und zu forschen.
Somit konnen wir fir die komplexe Werksttlicke
Herstellung, Bearbeitungszeiten reduzieren und
schwer zerspanende Materialien bearbeiten wollen,
sind wir erfreut Ihnen die besten Dienstleistungen
anbieten zu konnen. Vor allem in letzten 5 Jahren
wurde wegen strategischer Lage unsere Lande das
Importieren von hochwertigen Technologien erschwert
oder sogar direkt Restriktion eingefihrt.

Mit der begonnen Industriebewegung und mit unserer
Fachkompetenz im Bereich Mehrachsenautomaten
sind wir stolz, das erste lokale und nationale
Langdrehautomaten die in der Tirkei hergestellt wird,
prasentieren zu dirfen. In diesen Prozess haben wir
gemeinsam mit vielen professionellen Ingenieuren,
Technikern und Strategen aus der Tirkei und
verschiedenen Lander Tag und Nacht
zusammengearbeitet. Am Ende ist es uns gelungen
eine hochprazise, die mit Abstand schnellere und
besser ausgestattete Maschine als ihre Konkurrenten
herzustellen.

Der Werkzeugmaschinenbau ist eine Art der Werkzeugmaschinenherstellung, die fir 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 flir unser Land eine Notwendigkeit
geworden, sich in diesem Bereich weiterzuentwickeln und die Vielfalt unserer
Werkzeugmaschinenproduktion zu erhohenMit VAN Makina produzierten hochprazise Maschinen werden,
haben wir die Change, wo hohe kosten im Import erreichen, verhindern zu konnen und in internationale
Plattform ganzen Welt aufzuzeigen, dass unser Land in diesem Sektor, mit der erreichten Technologien
auch ein starker Spieler ist.

Ich méchte meinen Artikel mit einem Wort unseres grofen Fiihrers beenden “Gesellschaften, die ohne zu
arbeiten und zu produzieren bequem leben wollen; Sie sind dazu bestimmt, zuerst ihre Wiirde zu
verlieren, dann ihre Freiheit, dann ihre Unabhangigkeit und ihre Zukunft."

Fatih VAN
CEO

www.vanmakina.com
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®VAN

Warum VAN?

U Alle MR-Modelle sind Schlittenfiihrungen mit Schwalbenschwanzfiihrungen ausgestattet

U Alle MR-Modelle bis zu 40 Bar Hochdruckpumpen-Systeme

U Alle MR-Modelle sind mit Schneidl-Kiihlungssysteme ausgestattet

U Alle MR-Modelle sind mit HFO (Spanebrecher-Software) ausgestattet

U Alle MR-Modelle haben im Vergleich zu Wettbewerbern min. 75% stérkere
Antriebsmotorenleistung.

O Alle MR-Modelle sind mit Industrie 4.0 Bedienung ausgestattet

U Ersatzteilservice unter 24 Stunden

O 2 Jahre mechanische, 2 Jahre elektronische Garantie

DERERSTE INALNDISCHE
UND NATIONALE
LANGDREHAUTOMATEN
DER TURKEI

www.vanmakina.com
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Die Prazisionsschabarbeiten, die die Grundlagen der
geschabten Fiihrungsschlitten bilden und die zusatzlichen
Fahigkeiten der Maschine verleihen:

Die geschabten Fuhrungsschlitten sind ein  wichtiger
Technologiebereich, auf den VAN sehr stolz ist. Dank der
auflergewohnlichen schwingungsdampfenden Eigenschaften
dieser Schlitten, kann die angeforderte Robustheit bei
Hartdrehen erreicht werden, wo die Vibrationen bei den
Werkzeugen auf minimalen Bereich reduziert. Dank dieser
Anwendung konnen hochprazise Oberflachenqualitaten
hergestellt werden.

Beim Schaben werden die Kontaktflaichen mit roter oder blauer Farbe kontrolliert und wird auf
Schlittenoberflache 2p/min Spanabgetragen. Herstellung von einem Schlitten ist abhangig von Schlittenweg
und kann 7 bis 8 Stunden dauern. Um eine Achse bei Schwalbenschwanz zu erzeugen, miissen alle zwei
Beriihrungsflachen geschabt werden. Das Bedeutet, das vier Positionen geschabt werden missen. Hier
Ubernehmen professionelle Techniker die volle Verantwortung fir alle Schabflachen und um individuelle
Unterschiede auszugleichen, werden wahrend der Schabearbeitung die notwendigen Schub- und Zugkrafte
mit Drehmomentmessern gemessen, um somit den gewlinschten Standardtoleranz einzuhalten.

AuBergewdhnliche Wartungsfreundlichkeit

Die Wartungsfreundlichkeit ist das wichtigste Merkmal von
geschabten Schwalbenschwanzschlitten. Ja nach Alter und
Betriebsdistanz nutzen sich die Linearschlitten ab, der
Schlitten und Wagensatz missen ersetzt werden. Dies ist
eine teuer und zeitaufwendiger Reparaturvorgang.
Naturlich fiihrt dies zu einer Verschlechterung der
Oberflachenqualitat und zu einer Inkonsistenz der
geometrischen Werte des Werkstlickes, in der Zeit bis zur
Erkennung dieses Problems. Anderseits, bei geschabten
Schwalbenschwanzfiihrungen konnen sie mit einfachen
selbst Einstellungen utber 10 Jahren hohe Prazision und
Stabilitat beibehalten...
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Precision Engineering

MR 20 V7

MIT HOHER STARRHEIT
Maximaler Starrheit, MASCHINENSTRUKTUR

geleichbleibender Prazision und mit
besten Komponenten ihrer Klasse

ausgestattete,
PERFEKTS DESIGN
UNSERE WICHTIGSTEN PARTNER
 FANUC (Japan)
0i-MODEL F Plus, 31i/ 32i-MODEL B wurden verwendet.
H THK (Japan) Linearschlitten und Wagen der Serien SMC (Japan)
SHS und SRS mit Antivibrationsfunktion wurden Die verwendeten Pneumatiksysteme wurden als
verwendet. die besten ihrer Klasse ausgewahlt.
B NSK (Japan) B skF (Japan)
Alle verwendeten Kugelumlaufspindeln sind Die Schmiersysteme fiir die Schlitten sind
préazisionsgeschli en und der Klasse C3 spezielle Mikroprazisionsgerate, die eine optimale
zugeordnet. Schmierung jedes Schlittens gewahrleisten.
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VAN

Precision Engineering

VERGLEICH DER
MOMENTENBELASTUNG
VON QUERKRAFTEN

DER FZ-ABSCHIEBEKRAFT
DER MOMENTENBELASTUNG
VERGLEICH

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
betro enist.

W Geneigte Werkbank - My: 1
TN Vertikale Werkbank - My: 1,3
N 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.

TN Geneigte Werkbank - Mz: 1
N Vertikale Werkbank - Mz: 1,3
"l Horizontale Werkbank - Mz: 1,5

Mz: M1+M2
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Precision Engineering

WIRFURDIE
TURKEI!
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VAN

MR SERISI

MR 20 V7

MR 20 V8

MR 38 V7

MR 38 V8
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MR 20 V7

Prcion Exocarg

Dies ist der beliebteste Model von VAN, wo
Geschwindigkeit, Kraft und Prazision kombiniert.
StandardmaBig konnen Sie auf der ersten Seite bis zu
350mm Tieflochbohren, mit 2,5kW Angetriebener-
Werkzeug Motorenleistung konnen Sie bei Fras- und
Bohrbearbeitungen das beste Effizienz aus lhrem
Werkzeugen herausholen.

Mit der geschliffenen Kugelumlaufspindel der Klasse
C3 wo in allen Achsen verwendet wird, werden Sie den
Begriff Prazision erneut definieren. Um lhre
Bearbeitungsablaufe leichter zu teilen, damit die
Bearbeitungszeiten reduziert werden, bietet die
Erhohung der Leistungsfahigkeit von 2.
Bearbeitungsspindel (2. Bearbeitungsspindel der
Angetriebener Werkzeuge Antriebskraft TkW) eine
Flexibilitat bei lhrer Bearbeitungsplanung. Je nach
Bedarf konnen Sie in der 2. Bearbeitungsspindel 7
Werkzeuge einsetze.
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Technische Eigenschaften;

TECHNISCHE MASCHINENDATEN DER HAUPTSPINDEL

Max. Durchmesser

20 mm (23 mm optional)

Max. Spindelstockhub

205 mm

Anzhal von Drehwerzeuge

6 Stiick

Anzahl des Axial-Rotationswerkzeugs

4 Stiick (optional]

Anzahl des Radial-Rotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3stlick Standart

Indexierung C-Achse

(0,001)

Max Drehzahl der Hauptspindel

500-10,000 rpm

Max. Antriebsleistung Hauptspindel | 3,7 kW

| Max. Drehzahl Querbearbeitung 8,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors AC Servo 2,5 kW
Kapazitat des Kihlmitteltanks 170 L

Motor Kapazitdt des Kiihlmitteltanks| 0,4 Kw
Elektrizitatsbedarf 5,2 KVA

Eilgangsgeschwindigkei

35,000 mm/min

Kapazitat des Festwerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 10 mm

| Max. Gewindekapazitat M8 X P1,25

| Max. Fiihrungskapazitat M8 X P1,25
Kapazitat des Rotationswerkzeugs
Max. Bohrkapazitat 10 mm
Max. Gewindebohrkapazitat M8XP1,25

| Max. Fréskapazitit 10 mm
Max.Spaltkapazitét 3,5mm X8 mm

Bearbeitungsspindel;

TECHNISCHE MASCHINEN DATEN DER RUCKSPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser|

20 mm(23mm optional)

indelstockhub 80 mm

Anzahl max. Werkzeuge 4 (stiick.) / 6 (optional.)
Leistung Riickspindelmotor 2,2 kW
Drehzahl der Riickspindel 8,000 rpm
Kapazitat Festwerkzeuge

| Max. Bohrkapazitit 10 mm

| Max. Gewindeschneidkapazitét M8 X P1,25
Angetriebenewerkzeuge Kapazitat

| Max_Rohrkapazitit 10 mm
Max. Gewindekapazitat M6 X P1,0
Drehzahl der Angetriebenewerkzeuge | 8,000 rpm
Motorleistung der Angetriebenewerkzeuge| AC Servo 1 kW

KINEMATIK

VAN

Precision Engineering

OO0ORO00
b

0000000

W]
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MR 20 V8

Das Model MR20V8 ist ein 8-achsiges Modell von : — J i
MR20V7, wo es mit Y2-Achse an der zweiten Spindel ' s 2l
ausgestattet ist. Auf diese Weise konnen Sie
Arbeitsschritte des Werkstticks viel leichter aufteilen
und Gesamt-Bearbeitungszeit reduzieren.

Das Schlittensystem der Y2-Achse verfigt tber eine
Schwalbenschwanzschlittenstruktur, wo die
maximale Starrheit und Genauigkeit bei der Arbeit mit
dieser Achse Ihnen bietet.
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Precision Engineering

Technische Eigenschaften;

KINEMATIK

TECHNISCHE MASCHINENDATEN DER HAUPTSPINDEL

Max. Durchmesser

20 mm (23 mm optional)

Max. Spindelstockhub

205 mm

Anzhal von Drehwerzeuge

6 Stiick

Anzahl des Axial-Rotationswerkzeugs

4 Stiick (optional)

Anzahl des Radial-Rotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3 stiick Stndart]

Indexierung C-Achse

(0,001)

Max Drehzahl der Hauptspindel

500-10,000 rpm

Max. Antriebsleistung Hauptspindel | 3,7 kW

| Max. Drehzahl Querbearbeitung 8,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors AC Servo 2,5 kW
Kapazitat des Kihlmitteltanks 170 L

Motor Kapazitdt des Kiihlmitteltanks| 0,4 Kw
Elektrizitatsbedarf 5,2 KVA

Eilgangsgeschwindigkei

35,000 mm/min

Kapazitat des Festwerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 10 mm

Max. Gewindekapazitat M8 X P1,25
| Max_Fiihrungskapazitit M8XP1,25

Kapazitét des Rotationswerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 10 mm

Max. Gewindebohrkapazit&t M8X P1,25

Max. Fraskapazitat 10 mm

Max.Spaltkapazitat

3,5mm X8 mm

Bearbeitungsspindel;

TECHNISCHE MASCHINEN DATEN DER RUCKSPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser,

20 mm(23mm optional)

indelstockhub

80 mm

Anzahl max. Werkzeuge

8 (optional Rotationshalter)

Leistung Riickspindelmotor

Drehzahl der Riickspindel 8,000 rpm
Kapazitat Festwerkzeuge

| Max. Bohrkapazitat 10 mm

| Max, Gewindeschneidkapazitét M8 X P1,25
Angetriebenewerkzeuge Kapazitat

| Max_Rohrkapazitit 10 mm
Max. Gewindekapazitat Mé6 X P1,0
Drehzahl der Angetriebenewerkzeuge | 8,000 rpm
Motorleistung der Angetriebenewerkzeuge| AC Servol kW

OXONONO)
OXONONO)
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MR 38 V7

MR38 V7 ist ein Hybridmodell von VAN. Hier konnen
Sie Rohmaterialien bis zu max Durchmesser von
38mm als Landrehen und bis zu 42mm Durchmesser
als Automat bearbeiten. Mit ihren 11kW
Hauptspindelmotorleistung stellt die Maschine ihre
Konkurrenten in den Schatten. Besonders in der
Automobilindustrie angeforderte 42mm Durchmesser
konnen wir mit dieser Maschine lGsen.

Durch die Hybrid, also mit der Eigenschaft ohne
Flhrungsbichse der Maschine, bleibt der
Stangenrest sehr gering..
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Technische Eigenschaften;

KINEMATIK

VAN

Precision Engineering

TECHNISCHE MASCHINENDATEN DER HAUPTSPINDEL

Max. Durchmesser

38 mm (NGB* 42 mm)

Max. Spindelstockhub

320 mm /95 mm

Anzhal von Drehwerzeuge

6 Stiick

Anzahl des Axial-Rotationswerkzeugs

4 Stiick (optional]

Anzahl des Radial-Rotationswerkzeugs

5/7 Stiick (3 stiick Standart]

Indexierung C-Achse (0,001)

Max Drehzahl der Hauptspindel 500-7,000 rpm
Max. Antriebsleistung Hauptspindel | 11 kW

| Max. Drehzahl Querbearbeitung 6,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors AC Servo 3 kW
Kapazitat des Kihlmitteltanks 250 L

Motor Kapazitdt des Kiihlmitteltanks| 0,4 Kw
Elektrizitdtsbedarf 21 KVA

Eilgangsgeschwindigkei

35,000 mm/min

Kapazitat des Festwerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 23mm

Max. Gewindekapazitat M16 XP2,0
| Max. Fithrungskapazitat M16 XP2,0

Kapazitat des Rotationswerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 10 mm

Max. Gewindebohrkapazitat M8 X P1,25

Max. Fraskapazitat 10 mm

Max.Spaltkapazitat

3,5mm X8 mm

Bearbeitungsspindel;

* NGB; Ohne Fiihrungsbuchsen Arbeitsmitt

e

TECHNISCHE MASCHINEN DATEN DER RUCKSPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser

42 mm (standart)

indelstockhub

80 mm

Anzahl max. Werkzeuge

4/7 (optional Rotationshalter)

Leistung Riickspindelmotor

O0OO00

Drehzahl der Rickspindel

500-7,000 rpm

b

0000000
WV

Kapazitat Festwerkzeuge

| Max. Bohrkapazitit 14 mm

| Max. Gewindeschneidkapazitét M12XP1,75
Angetriebenewerkzeuge Kapazitat

| Max_Bohrkapazitit 10 mm
Max. Gewindekapazitét M6 X P1,0
Drehzahl der Angetriebenewerkzeuge | 8,000 rpm

Motorleistung der Angetriebenewerkzeuge

AC Servo 1,2 kW
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Dieses Modell hat technisch die gleichen
Eigenschaften wie die MR 38 V7 und verfiigt tber 8
angetriebene Werkzeuge in der 2.
Bearbeitungsspindel. Auf diese Weise konnen
komplexere Teile bearbeitet und die
Bearbeitungszeiten verkiirzt werden.

Maschine hat die Fahigkeit erlangt, wo in 2.
Bearbeitungsspindel viele Funktionswerkzeuge
wie Sage, Radialwerkzeuge und Axialwerkzeuge
einzusetzen..
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Technische Eigenschaften;

TECHNISCHE MASCHINENDATEN DER HAUPTSPINDEL
Max. Durchmesser 38 mm (NGB* 42 mm)
Max. Spindelstockhub 320 mm /95 mm
Anzhal von Drehwerzeuge 8 Stiick

Anzahl des Axial-Rotationswerkzeugs | 4 Stiick (optionall
Anzahl des Radial-Rotationswerkzeugs 5/7 Stiick (3stiick Standart
Indexierung C-Achse (0,001)

Max Drehzahl der Hauptspindel 500-7,000 rpm
Max. Antriebsleistung Hauptspindel | 11 kW

| Max. Drehzahl Querbearbeitung 6,000 rpm
Leistung des Rotationswerkzeugmotors AC Servo 3 kW
Kapazitat des Kiihlmitteltanks 250 L

Motor Kapazitdt des Kiihlmitteltanks| 0,4 Kw
Elektrizitdtsbedarf 21 KVA
Eilgangsgeschwindigkei 35,000 mm/min
Kapazitat des Festwerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 23mm
Max. Gewindekapazitat M16XP2,0

| Max_Fiihrungskapazitat M16X P2,0
Kapazitat des Rotationswerkzeugs

Max. Bohrkapazitat 10 mm

Max. Gewindebohrkapazitat M8 X P1,25

Max. Fraskapazitat 10 mm
Max.Spaltkapazitat 35mmX8mm

Bearbeitungsspindel;

* NGB; Ohne Fiihrungsbuchsen Arbeitsmitte

TECHNISCHE MASCHINEN DATEN DER RUCKSPINDEL

Max. Bearbeitungsdurchmesser|

42 mm (standart)

| Max. Spindelstockhub 80 mm
Anzahl max. Werkzeuge 8 (optional Rotationshalter]
Leistung Riickspindelmotor 5,5 kW

Drehzahl der Rickspindel

500-7,000 rpm

Kapazitat Festwerkzeuge

| Max. Bohrkapazitit 14 mm

| Max. Gewindeschneidkapazitét M12XP1,75
Angetriebenewerkzeuge Kapazitat

| Max_Rohrkapazitit 10 mm
Max. Gewindekapazitat M6 X P1,0
Drehzahl der Angetriebenewerkzeuge | 8,000 rpm

Motorleistung der Angetriebenewerkzeuge

AC Servo 1.2 kW

KINEMATIK

VAN

Precision Engineering

OXONONO)
OXONONO)
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®VAN

HFO FOKSIYONU

OPTIMALE/EINFACH
BENUTZERFREUNDLICHKEIT
BESTES DESIGN

Das Modell VAN MR20 wurde so konzipiert, dass es
grof3er und geraumiger ist als eine 20-Zoll Maschine. Auf
diese Weise konnen Tatigkeiten wie das Einrichten der
Maschine und Werkzeugwechsel leicht durchgefiihrt
werden. Auflerdem konnen Sie dank des grofien
Turfenster, das Innenraum der Maschine gut sehen.

Die AuBlengehause der Maschine verfligt design
Konstruktion, wo alle zusatzlich angeftigten Optionen
verbergen kann. Auf diese Weise werden die Teile der
Maschine nicht in der Produktion verstreut, wo zu
Arbeitsunfallen verursachen konnte.

HFO FUNSKTION (OPTOIN)

r— O
u [ The chip breaking
n II innovation “§ighfreere

Eine der wichtigsten Softwaretechnologie die VAN lhnen anbietet, ist die Spanbrechoption. Wie wir alle wissen,
ist die Spankontrolle ein sehr wichtiger Faktor bei der Zerspanungsoperationen. Insbesondere bei Materialen
wie 17-4 und 316 Rostfreien Stahlen, 360 Messing, Aluminium und schwarz Derlin entstehen lange
Wendelspane. Dieser Software ermaglich Ihnen, bei der Bearbeitung von solchen Materialien spane zu
brechen und kurze Spanstiicke zu erreichen

Auf diese Weise;

- Mit wenigen Bedienereingriffen erhohter Produktivitat

- Langere Werkzeugstandzeit

- Niedrigere Bearbeitungstemperaturen

- Erreichung von saubere Oberflachenqualitat

Neben dem Vorteil von erzielen Spanbildungsrisiken-Reduktion;

- Kann es mit Festzyklen von FANUC verwendet werden

- Einsetzbar auf beliebigen Linearachsen

- Es kann zum Profildrehen (mit Schneideradiuskompensation) verwendet und
mit zwei zusatzlichen Codezeilen einfach zu jedem Programm hinzugefiigt

werden. MIT OHNE
BEI DER VERWENDUNG DER SPANBRECHEROPTION A0 HFO
Zyklen in X1 Achse Zyklen in Z1 Achse
—
-»> -»>
B fr | I B E—
Einstechen Abstechen Drehen Innendrehen Bohren

% T*T”

Stirnseite Drehen
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WERKZEUGSCHUBLADE

In dieser Schublade konnen Sie alle
Werkzeuge aufbewahren, wo Sie
zum Einrichten der Maschine
bendtigen.

INNENBELEUCHTUNG

Dank der LED-Beleuchtung wurde
dem Bediener wahrend der
Einrichtung ein komfortablerer
Arbeitsbereich geboten.

TEILEFORDERER

Mit dem Teileférderer konnen Sie
immer |hre letzten Teile messen, indem
Sie das letzte Teil vom Band nehmen.

OLTEMPERATUR und TEILEZAHL
ANZEIGE BILDSCHIRM

Dank dieses Bildschirms konnen Sie
die Temperatur des Schneidols und
Anzahl der produzierten Teile sehe,
ohne die Maschine einzugreifen

TIEFLOCHBOHREN

Dank der im Bild gezeigten
Tieflochbohrhaltereigenschaft ist es
maoglich Bohrungen bis zu 350mm zu
bohren.

HOCHDRUCKPUMPE

Dank der programmierbaren
Hochdruckpumpe mit 40 Bar und 4
Ausgangen, werden lhre
Werkzeugleistungen und
Werkstuckoberflachen deutlich besser.

USB-SPEICHERSTICK und CF-KARTE
Mit USB und CF-Karte kdnne Sie
externe Daten hochladen und Daten von
der Maschine abladen. Auf3erdem
konnen Sie aus der speicherkarte
Programme direkt ausfihren.

OLKUHLER

Die Olkihleinheit hilft, das Schneid-OLlin
der Maschine auf der von Ihnen
eingestellten Temperatur zu halten.

HANDRAD MiT KABEL
Bu sayede takim sifirlama islemlerini

cok daha hassas ve kisa slirede
yapabilirsiniz.

21



i BENUTZERFREUNDLICHE ANGEPASSTE OBERFLACHE

N B oy -

VORTRI:'I'ENDE EIGENSCHAFTEN DER BEDIENUNGSEINHEIT e

.-”f
ngtLPreC|S|on Program Command “gehort zur Standarta
m a. z.B.0,00001)

Es verfiigt 2 GB 1000 Programmaufnahmen und
Programmbearbeltungsmogl|c eit auf der externen Speicherkarte.
Es verfiigt die Eigenschaft, Programme iiber USB oder Ethernet auf eine Speicherkarte zu
Ubertragen.

Es verfligt Gber eine automatische Abstehkontrolle

Auf den 2. Kanal befindet sich Programmkontrolle. (1. Kanal prift, ob das richtige Programm auf 2.
Kanal aufgerufen wird.)

Beide Kanale verfiigen tber die Polygondrehenfunktion.
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1- Unsere Kinematik Seite bietet den einfachsten Weg, um die
Maschinennullpunkte zu erreichen.

2 - "Mit der Verschliisselung kann nur autorisierte Person
Anderungen vornehmen.”

3- “Um Fehler bei Werkzeugnullen zu vermeiden, wurde es
kinematisch bildlich abgebildet.”

4- Maschinenpositionswerte, wurden fiir den einfachen Zugriff in
diesen Bildschirmseite hinzugefiigt.

1- "Es ist unsere Seite, die die 1-wdchigen Arbeitszeiten der
Maschine in den Diagrammen angibt, die Sie gesehen haben.”
2- Sie konnen den taglichen und wochentlichen Wirkungsgrad
der Maschine verfolgen.

3- Mit Hilfe eines USB-Sticks kdnnen Sie Ihre Wochendaten auf
Ihren Computer ubertragen.

4- Die Maschine kann durch Eingabe der Anzahl der zu
bearbeitenden Teile gestoppt werden.

1- "Der Hauptzweck dieser Lasche besteht darin, dass die
Maschine Werkzeugverschleif3 und -bruch erkennt.”

2- "Wenn wir die Registerkarte Teach me auf dem Bildschirm
aktivieren, speichert unsere Maschine die Lastdaten, die sie
wahrend des Betriebs vom Servomotor erhalt.”

3- Nach Erhalt der Daten wird der Verschleif3 und Bruch der
Werkzeuge in jedem Teilzyklus mit M-Codes Uberprift.

1- Esist der Bildschirm, auf dem wir das Leben eingeben, das
durch die vom Benutzer verwendeten Tools bestimmt wird.

2- Wenn unsere Maschine die angegebene Anzahl erreicht,
sendet sie einen Alarm an den Benutzer.

3- Neben den Nummern der verwendeten Sets, werden
Informationen sowohl mengenmaBig als auch grafisch
angegeben.

1- Auf dieser Registerkarte konnen Sie das automatische
Schneideprogramm schnell und einfach ausfiihren.

2- "Das automatische Schneiden erfolgt mit einem einzigen
Knopf durch Eingabe des Durchmessers, der Drehrichtung und
der Rotationsgeschwindigkeit des unten gezeigten Teils.”

1- Kullanicilarimizin en ¢ok ihtiya¢ duydugu zamanlama stireleri
tek sayfada toplanmistir.

2- Yapmis oldugumuz sifreleme sistemiyle yetkili personel disinda
kesinlikle degisiklik yapilamaz
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