HI-TECH 230

Horizontale Drehmaschine mit Flachfihrungen
(FuttergroBen 200 — 250 mm)
|
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Produktibersicht «——

Robuste Drehmaschine mit
Flachfihrungen fir die Schwerzerspanung

Die Hi-TECH 230 verdankt ihre besonders zuverlassige Bearbeitungsleistung der
ausgezeichneten Steifigkeit und den Spezifikationsverbesserungen im Vergleich
zu anderen 8 bis 10-Zoll-Drehmaschinen mit Flachfihrungen. Hinzu kommt eine
besonders ausgepragte Bediener- und Wartungsfreundlichkeit. Die Ausfiihrung
mit Y-Achse verflgt Uber einen Verfahrweg von bis 60 mm — dem gréBten

seiner Klasse.

Bessere Bearbeitungsleistungdurch ~ Besonders bedienerfreundliche Konstruktion

@ \Verbesserte Steifigkeit des @ Leichtere Tlrbedienung
Vorschubsystems in der X- und Y-Achse ® \erhinderung von Spananh&ufung an der Tirunterseite
@ \erbesserte Steifigkeit des Maschinenbetts © 90° schwenkbares Bedienpult
© \Verstarkter Hauptspindelantrieb @ Optional erhaltliche Software zur weiteren Verbesserung der
O Klassenbeste Antriebsleistung der Bedienung und Bearbeitung

angetriebenen Werkzeuge

Einfache Wartung

@ Leichte Entnahme des Kiihimitteltanks an der Vorderseite
@ SerienmaBig eingebaute Fillstandiiberwachung des KSS-Tanks
© \Verhinderung undichter Stellen im Revolver durch externe KSS-Zufuhr
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——= Allgemeine Informationen

Maschinenaufbau

"Verbesserte Steifigkeit des Maschinenbettes"
via FEM-Verfahren

Der Arbeitsraum ist vom Schlitten thermisch
getrennt, um den

"Warmegang in das Maschinenbett
Zzu minimieren."

"Schragbett-Bauweise"
fUr optimalen Spanefall

"GroBter Y-Verfahrweg ihrer Klasse"
IMax. Drehdurchmesser @425 mm

[J viax. Drehlange 1.143 mm
* Basierend auf einer Hi-TECH 230AXL Std.

Variant  FuttergrBe .....Max. Verfahrwege mm S v ElgANg m/min
ariante . mm . XAdchse Z-Achse . Y-Achse . X-Achse Z-Achse . Y-Achse

Hi-TECH 230A/AUAXL 200 60 . . .

Hi-TECH 230B/BL/BXL . 254 . 240 . /L:700 +60 . 30 . 30 . 10

Hi-TECH 230C/CL/CXL /XL:1.200

*L:langes Bett, XL : Extra langes Bett *Y-axis is YMC/YSMC Type Only.
Anwendungen mit Y-Achse
GroBer Y-Verfahrweg ihrer Klasse
"Maximierte Leistung der Y-Achse" Ys-Achse

X-Achse

Y-Achse

Y-Achse

| ey QA Y
X + C-Achse X-Achse
Nutenfrasen Polygon-Frasen

Y-Achse

~

#

Schragbett

v

- S
—-— X-Achse X+Y -Achse
Frasen Uber Drehmitte Zirkularfrasen,
auBermittig
Variante Verfahrweg Y-Achse : Eilgang Y-Achse i _Neigungswinkel (°) -

mm m/min Srcrhrérgrbe&' X-Achse © X-YsAchse

Hi-TECH 230 Baureihe Y(S)MC +60 10 30




Hauptspindel

Anbindung des
Stangenladers

Leistungsstarke Antriebe gewahren ein
fortwdhrend hohes Drehmoment fiir
"Beste Produktivitat und
Zerspanleistung"

I Max. Drehzahl 4.500 U/min

I Antriebsleistung 1 8, 5 kw
* Basierend auf einer Hi-TECH 230A

Durch den in das Bett integrierten Antriebsmotor
verringern sich Aufstellflache und Abstand von
Spindel zur Verkleidung, so dass Stangenlader

optimal angebunden werden kénnen.

Variante Max. Drehzahl i Antriebsleistung . Spindeldrehmoment Stangendurchlass Spindelnase
I U/min | kW (HP) | Nm | mm 0 ASA
Hi-TECH 230A/AL/AXL 4.500 330 @65 A2-6
: 18,5/15(25/20) : :
Hi-TECH 230B/BL/BXL 410
; 3.500 ; : : 281 : A2-8
Hi-TECH 230C/CL/CXL 22/18,5(29/25) 703,5
Reitstock

Std. Bettlange / Langbett-Version

Der programmierbare Reitstock wird Uber einen Hydraulikzylinder oder
optional tber eine Kugelrollspindel verfahren.

VTt Verfahrweg : Zylinderdurchmesser : Aufnahme

mm i mm J MK
Hi-TECH 230A/AL
. . 460 :
Hi-TECH 230B/BL 700 065 - #5

Hi-TECH 230C/CL

Extra langes Bett

Der Pinolenhub erfolgt tber das FuBpedal oder programmgesteuert. Der
Reitstock wird Uber den Schlitten geschleppt.

Verfahrweg : Pinolenhub : Zylinderdurchmesser ;| Aufnahme

Variante
mm : mm : mm : MK

Hi-TECH 230AXL
Hi-TECH 230BXL 1.080 120 2100 #5

Hi-TECH 230CXL
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Maschinenaufbau

Revolver

@ Die auBerhalb des Revolvers befindliche Kiihimittelzufuhr
verhindert das Eindringen von Emulsion bei Undichtigkeiten

@ GroBte Antriebsleistung der Werkzeuge in ihrer Klasse :
5,5/3,7 kW

€ Stabile Revolverscheibe mit BMT65-Aufnahme

O Erhohte Steifigkeit durch verringerten Abstand zwischen
Revolverscheibe und Kupplung

© 12-fach Revolver mit 24 indexierbaren Positionen

-Doppelhalter fiir Aussenbearbeitung -Doppelhalter fir Innenbearbeitung
Variante e R e SchaftgroBe Revolver-Schaltzeit ?Max. Drehzahld..angetr. Wkz. Breite d. Revolverscheibe
: : mm : sed/step : U/min ; mm
STD 12 -

: 0.D:[125 : :

0,344 100

MC/YMC . : !
12 (24 Positions Index) 1.D:040 5.000

SMC/YSMC

Vorschubantriebe

40 % breitere Flachfihrungen zum Vorgangermodell.
"Maximale Steifigkeit"

x Keilleisten
Keilschlittenbauweise der Y-Achse

"Minimierte Abweichungen verursacht durch Warmegang"

"Minimiertes Spiel durch Keilleisten"



Leistungsdaten : Hi-TECH 230A

v B
r« -~
W

Werkstoff: Verglitungsstahl C45

AuBendurchmesser : Schnittgeschwindigkeit Vorschub Drehzahl Spantiefe Zeit-Span-Volumen
mm m/min mm/U U/min mm cmi/min
182 220 0,27 421 6 356,4
; AuBendurchmesser : Schnittgeschwindigkeit Vorschub Drehzahl Spantiefe
Arbeitsgang B .
mm m/min mm/U U/min mm
Schlichten 70,1 150 0,1 680 0,1
Schruppen 72,5 100 0,34 428 1
Werkzeugdurchmesser: Schnittgeschwindigkeit Vorschub Drehzahl Spantiefe Zeit-Span-Volumen
mm m/min mm/U U/min mm cm¥/min
55 120 0,18 694 50 297
Schnittgeschwindigkeit Nutbreite Vorschub Zeit-Span-Volumen
m/min mm mm/U cm¥/min
150 5 0,25 187,5
Werkzeugdurchmesser : Schnittgeschwindigkeit Vorschub Drehzahl Spantiefe Zeit-Span-Volumen
mm m/min mm/U U/min mm cm¥/min
20 30 0,1 478 30 15
Arbeitsgang Gewinde Schnittgeschv.vindigkeit Vorschub Drehz'ahl Gewindetiefe
m/min mm/U U/min mm
Axial
(Z-Achse) M16 30 2,0 597 25
Werkzeugdurchmesser : Schnittgeschwindigkeit Vorschub Drehzahl Spantiefe Zeit-Span-Volumen
mm m/min mm/min U/min mm cm¥/min
63 198 300 1.000 4 75,6

*Die aufgefuhrten Leistungsdaten sind exemplarisch und unverbindlich.
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Details

Standardausstattung und Zusatzoptionen S:Standard O:Option X:Nicht verfiugbar

HI-TECH 230A HI-TECH 230AL HI-TECH 230AXL

Ausstattungsoption
STID MC YMC STD MC YMC SMC YSMC STD MC YMC SMC YSMC

1 8 Zoll s | s s | s | s | s |s s s | s | s |s
2 Hauptspindel 10 Zoll X X X X
3 Ohne Futter (o} o o (e}
4 6 Zoll X X X S
Gegenspindel
5 No Chuck X X X (o}
6 Weiche Backen S S S S
7 Backen Harte Backen (o} o o (e}
8 Zweidruckspannung o o o o
9 Zweidrucksystem fur Futter (¢} o o (o}
10 Spannen Zwei Druckstufen fur C-Achsen-Bremse X (o} o (o}
11 Zusatzlicher hydr. Blasenspeicher (Ausgleich Druchschwankungen) o o o o
12 Futter spannen / |6sen o (e] o [e]
13 Standard (nur feststehende Wkz.) S X X X
14 BMT-65 mit angetr. Werkzeugen (12 Stationen) X S S S
15 24 indexierbare Stationen (12 Stationen) x B s s |
16 Halter fur angetr. Wkz, axial X o o (e}
17 Halter fur angetr. Wkz, radial X (o} o (e}
18 Verschlusskappe fur Bohrstangenhalter S S S S
19 Doppelhalter fur Aussenbearbeitung an X o o
Haupt- / Gegenspindel (20 x 20 mm)
20 Doppelhalter fur Aus'senbearbeitung an x X x
Haupt- und Gegenspindel (25 x 25 mm)

21 Revolver Doppelhalter fur die Innenbearbeitung (@25) X (e] o

22 Doppelhalter fur die Innenbearbeitung (332) X X X

23 VDI 40 (nur feststehende Wkz.) [¢] X X

24 VDI 40 mit angetr. Wkz. (12 Stationen) X (o} o

25 VDI 40 Halter fur Aussenbearbeitung o o o

26 VDI 40 Halter fur Innenbearbeitung (e} o o

27 VDI 40 Drehhalter, axial [¢] [¢] [e]

28 Wkz.-Halter fur angetr. Wkz., axial (VDI 40) X (o} o

29 Wkz.-Halter fur angetr. Wkz., radial (VDI 40) X o o

30 Halter fur Bohstangen (VDI 40) [¢] [¢] o

31 Digitaler Reitstock (per Hydraulik) S S S

32 Reitstock Digitaler Reitstock (per Servomotor) [¢] [¢] o

33 Programmierbarer Reitstock und Pinole X X X

34 Linette I(_;::tl_t(f:ett';aegfr:d ein Teilefanger zusammen sind nicht méglich.) X X X

P | Kahimitel 2./511258;30 /70b

36 druck *For 70 bar, onI;:Nater soluble coolants are available © © © © © © ©

37 Kuhlmittelspritzpistole (¢} o o (¢} o o (o}

38 KahImitteldisen am Futter (o} o o o o o (o}

39 Kuhlsch- Sensor zu Fullstandstiberwachung S S S S S S S
40 mierstoff KSS-Kiihlaggregat o o o o o) o o o o)
41 Olabscheider (Skimmer) [e] o o [e] o o o o o
42 Erweiterter Kihlschmierstofftank [¢) o o (o} (o} o o o] o)
43 Druckluftdasen am Futter o o:ioflo o oIHEN - - o IR
| Spineents | spinfordere (et oder Schariebandaustitrun) © o 0|0 o 0o o olo o o o o
45 Schnittstelle fir Emulsionsnebelabsaugung (e} o o (e} (o} o o (o} o (e} o o (e}
46 Werkzeugvermessung (manuell/autom.) o o o (¢} o o (¢} o o (¢} (o} o (o}
47 Teilefanger fur die Hauptspindel (o} o o (o} (o} o (o} (o} o [e} [e} o [e}
48 Iﬁ:l:ta.:%;?ngﬂi iietheenesfél:;‘e?lfﬂr Hauptspindel X X X X X X X @ X X X X X
49 Pneumatischer Teileauswerfer & Spindelspulung fur die Gegenspindel X X X X X X (o] [e] X X X (o] [e]
50 | Automation | ciongenladerschnittstelle o o o|o o o o:0|o0o: 0 0 .0 o0
51 Automatische Arbeitsraumtar o (¢] o o (¢] o o (¢] o (¢] (¢] o o
52 Teileabfuhrband o o o o o o o o o o o o [0}
53 Roboter-Schnittstelle (0] o o (o} (o} o (o} (o} o o] o o o]
54 Werkstuickzahler und Messen der Werkzeugeingriffszeiten o o o o (o] o [e] o o o o o o
55 L-HTLD (Werkzeugbruchiberwachung) [e] o o (e} o o (e} o o (e} o o (e}
56 Arbitrary Speed Threading (e} o o (o} o o (e} (o} o (e} (o} o (e}
57 Tool Life Management S S S S S S S S S S S S S
58 Automatic Tool Offset (Tool Presetter option is required) S S S S S S S S S S S S S
59 Software Lathe Calculator Function (L-CAL) (0] o o [¢) (o} o (o} (o} o o) o o o)
60 L-COUNT (Werkzeugverwaltung) (o} o o (e} (o} o (o} (o} o [e} [e} o [e}
61 L-WCMP (Spannweg-Uberwachung) o o o o (e] o [e] (e] o [e] (e] o o
62 Referenzliste fur G- und M-Codes (o} (o} o o (¢] o o (e] o o (e] o [e]
63 Direkte Wegmesssystem (X/Z) (o} (o} o (o} (o} o (e} o o (e} (o} o (e}
64 Kuhlaggregat fur NC-Schaltschrank (¢} o o (¢} (¢} o (¢} (¢} o (o} o o (o}
65 3-farbige Signalleuchte (RGB) S S S S S S S S S S S S S
66 | Verschiedenes Transformator o (e] o [e] (e] o o (o} o (o}
67 Manual Guide i S S S S S S S S S
68 LCD-Farbbildschirm (10,4 Zoll) S S S S S S S S S
69 LCD-Farbbildschirm (15 Zoll) [¢] [e] [¢] [e] o [e] [e] [¢] [e]




Ausstattungsoption

Hi-TECH 230B/C

STD

MC

YMC

S:Standard O:Option X: Nichtverfugbar

Hi-TECH 230BL/CL Hi-TECH 230BXL/CXL
STID MC YMC SMC YSMC STD MC YMC SMC YSMC

1 8 Zoll X X
2 Hauptspindel 10 Zoll S S S S
3 Ohne Futter (o} o o (e}
4 6 Zoll X X X S
Gegenspindel
5 No Chuck X X X (o}
6 Weiche Backen S S S S
7 Backen Harte Backen (o} o o (e}
8 Zweidruckspannung o o o o
9 Zweidrucksystem fur Futter (¢} o o (o}
10 Spannen Zwei Druckstufen fur C-Achsen-Bremse X (o} o (o}
11 Zusatzlicher hydr. Blasenspeicher (Ausgleich Druchschwankungen) o o o o
12 Futter spannen / |6sen o (e] o [e]
13 Standard (nur feststehende Wkz.) S X X X
14 BMT-65 mit angetr. Werkzeugen (12 Stationen) X S S S
15 24 indexierbare Stationen (12 Stationen) X S S S
16 Halter fur angetr. Wkz, axial X S S 7 S
17 Halter fur angetr. Wkz, radial X S s S
18 Verschlusskappe fur Bohrstangenhalter S S S S
19 Doppelhalter fur Aussenbearbeitung an X o o
Haupt- / Gegenspindel (20 x 20 mm)
20 Raupt. und Gegenspindel (25 25 mrm) X P s of |8 X X 4 xE
21 Revolver Doppelhalter fur die Innenbearbeitung (@25) X o o X (o] o o o X o o o o
22 Doppelhalter fur die Innenbearbeitung (332) X X X X X X S S X X X S S
23 VDI 40 (nur feststehende Wkz.) [¢] X X [e] X X X X [¢] X X X X
24 VDI 40 mit angetr. Wkz. (12 Stationen) X (o} o X (o} o (o} o X [e} [e} o [e}
25 VDI 40 Halter fur Aussenbearbeitung o o o o (o] o o o o o o o o
26 VDI 40 Halter fur Innenbearbeitung (e} o o (o} o o (e} (o} o (e} (o} o (e}
27 VDI 40 Drehhalter, axial [¢] [¢] [e] [¢] [¢] [e] [e] [¢] [¢] [e] [e] [¢] [e]
28 Wkz.-Halter fur angetr. Wkz., axial (VDI 40) X (o} o X (o} o (o} (o} X (o} [e} o [e}
29 Wkz.-Halter fur angetr. Wkz., radial (VDI 40) X (o} o X o o [e} o X (e} [e} o [e}
30 Halter fur Bohstangen (VDI 40) [¢] [¢] o [¢] [e] o [¢] [e] o [¢] [e] [e] [e]
31 Digitaler Reitstock (per Hydraulik) S S S S S S X X X X X X X
32 Reitstock Digitaler Reitstock (per Servomotor) o [¢] o [¢] [e] o X X [¢] [e] [e] X X
33 Programmierbarer Reitstock und Pinole X X X X X X X X S S S X X
34 Linette I(_;::tl_t(f:ett';aegfr:d ein Teilefanger zusammen sind nicht méglich.) X X X X X X X X o X X
P | Kahimitel 2./511258;30 /70b -
36 druck *For 70 bar, onI;:Nater soluble coolants are available © © © © © © ©
37 Kuhlmittelspritzpistole (¢} o o (¢} o o (o}
38 KahImitteldisen am Futter (o} o o o o o (o}
39 Kuhlsch- Sensor zu Fullstandstiberwachung S S S S S S S
40 mierstoff KSS-Kiihlaggregat o o o o o) o o o o)
41 Olabscheider (Skimmer) [e] o o [e] o o o o o
42 Erweiterter Kihlschmierstofftank [¢) o o (o} (o} o o o] o)
43 Druckluftdasen am Futter o o:ioflo o oIHEN - - o IR
| Spineents | spinfordere (et oder Schariebandaustitrun) © o 0|0 o 0o o olo o o o o
45 Schnittstelle fir Emulsionsnebelabsaugung (e} o o (e} (o} o o (o} o (e} o o (e}
46 Werkzeugvermessung (manuell/autom.) o o o (¢} o o (¢} o o (¢} (o} o (o}
47 Teilefanger fur die Hauptspindel (o} o o (o} (o} o (o} (o} o [e} [e} o [e}
48 Iﬁ:l:ta.:%;?ngﬂi iietheenesfél:;‘e?lfﬂr Hauptspindel X X X X X X X @ X X X X X
49 Pneumatischer Teileauswerfer & Spindelspulung fur die Gegenspindel X X X X X X (o] [e] X X X (o] [e]
50 | Automation | ciongenladerschnittstelle o o o|o o o o:0|o0o: 0 0 .0 o0
51 Automatische Arbeitsraumtar o (¢] o o (¢] o o (¢] o (¢] (¢] o o
52 Teileabfuhrband o o o o o o o o o o o o [0}
53 Roboter-Schnittstelle (0] o o (o} (o} o (o} (o} o o] o o o]
54 Werkstuickzahler und Messen der Werkzeugeingriffszeiten o o o o (o] o [e] o o o o o o
55 L-HTLD (Werkzeugbruchiberwachung) [e] o o (e} o o (e} o o (e} o o (e}
56 Arbitrary Speed Threading (e} o o (o} o o (e} (o} o (e} (o} o (e}
57 Tool Life Management S S S S S S S S S S S S S
58 Automatic Tool Offset (Tool Presetter option is required) S S S S S S S S S S S S S
59 Software Lathe Calculator Function (L-CAL) (0] o o (o} (o} o (o} (o} o o) o o o)
60 L-COUNT (Werkzeugverwaltung) (o} o o (e} (o} o (o} (o} o [e} [e} o [e}
61 L-WCMP (Spannweg-Uberwachung) o o o o (e] o [e] (e] o [e] (e] o o
62 Referenzliste fur G- und M-Codes (o} (o} o o (¢] o o (e] o o (e] o [e]
63 Direkte Wegmesssystem (X/Z) (o} (o} o (o} (o} o (e} o o (e} (o} o (e}
64 Kuhlaggregat fur NC-Schaltschrank (¢} o o (¢} (¢} o (¢} (¢} o (o} o o (o}
65 3-farbige Signalleuchte (RGB) S S S S S S S S S S S S S
66 | Verschiedenes Transformator o (e] o [e] (e] o o (o} o (o}
67 Manual Guide i S S S S S S S S S
68 LCD-Farbbildschirm (10,4 Zoll) S S S S S S S S S
69 LCD-Farbbildschirm (15 Zoll) [¢] [e] [¢] [e] o [e] [e] [¢] [e]




10 HWACHEON-KATALOG : Hi-TECH 230

Details

Teilefanger fiir Haupt- und Werkzeugvermessung (Option)
Gegenspindel (Option) Uber den automatisch einschwenkenden Messarm
Zum Auffangen von Fertigteilen und Abfuhr aus kénnen innerhalb von nur 15 Sekunden Werkzeuge
dem Avrbeitsraum in einen an der Maschinenttr eingemessen und korrigiert werden.

angebrachten Fertigteilebehalter.
— Max. Abmafe des Fertigteils: @81 x 160 mm

* Teilefanger an der Gegenspindel kann nicht mit dem an der Hauptspindel kombiniert werden.
* Der Teilefanger fur die Gegenspindel kann nur in der Konfiguration L YSMC gewahlt werden.
* Eine LUnette und ein Teilefanger zusammen sind nicht méglich.

Kiihimittel- und Spaneentsorgung (Std.)

Kihlmitteltank Siebfilter

Der auf der Vorderseite befindliche Kihimitteltank kann Durch die drei hintereinander angeordneten Siebfilter
frontal herausgezogen werden, um bequem Wartungs- werdenkleine SpanemechanischvondemKuhlschmierstoff
und Reinigungsarbeiten durchzufhren. Der Giber dem getrennt.

Tank angeordnete Spaneforderer, durch den die Spane
abtropfen, muss dazu nicht bewegt werden.

Zusatzoptionen

- KGhlmitteldruck (std.) : 0,5 bar

- Erhohter Kuhimitteldruck (optional)
—6/15/30/70bar

*For 70 bar, only water soluble coolants are available
- Olabscheider/ Skimmer (optional)
- Spaneforderer (optional) :

Scharnier- oder Kratzbandausfihrung

3. Siebfilter
Tankvolumen

2. Siebfilter
Einheit Kurzbett-Version Langbett-Version Extra langes Bett-Version Fullstandtiberwachung
inhei

STD/MC YMC STD/(SMC |  Y(S)MC STD/(S)MC Y(S)MC
Std.-GroBe 0 115 125 125 140 150 165

E(E)Vﬁ:})%f)‘f 0 200 210 210 225 235 250




Ergonomisches Bedienpult

90°-Schwenkbar (Std.)

Das Bedienpult wurde aus der
Sicht des Bedieners neu designed
und garantiert dadurch ein
angenehmes Arbeiten

i emmb I " Anwenderfreundliches
Design*

» 10,4-Zoll-Display als Standard
(USB- und PCMCIA-Kartenslot als
II standardmaBiges Zubehdr)

» Besonders nutzerfreundlich durch
optimierte Gestaltung und angenehmere
Haptik der Bedienknopfe

» Horizontale Tasten fUr verbesserten
Bedienkomfort

» Langzeitiger DNC-Dauerbetrieb mit
CF-Karte auch ohne Data Server

Machine Optimization (STD)

"Enhanced Productivity"

Reduced
Non-cutting

Time

Enhanced
Productivity

HRV3*

Optimized

Tuning
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Details

Hwacheon's Machining Software

Feed axis

Turnmill
Main/Sub Spindle
Die Uberwachung der

Leistungsaufnahme
der Antriebsmotoren
ermoglicht

IR

1. BruchUberwachung

- Alarm bei Uberschreitung des
Grenzwertes

2. Prozessoptimierung

- optimieren der Schnittbedingungen

3. Reduzieren von Stillstandzeiten

- Werkzeugwechsel bei Erreichen des Warnwertes

1-HTLD

Lathe Hwacheon Tool Load
Detect System (optional)

Lathe Hwacheon Tool
Load Detect system

Uber das integrierte Meni erfahren Sie die Anzahl der
produzierten Teile und Hauptzeiten je Werkzeug

Anzahld.  |[& I
Werkstlicke

(heute)

LosgroBe
Pratal || ownpy smega mmgs gy
- e .
T TN et amd M
Anzahl d. EqH T i e
Werkstlicke i AN Ll EEL el L REL
(total) \ J

.] .";._-;:1:: |

Reset Anzahl heute

Reset Anzahl total Reset Wkz.-Hauptzeit

Monitoring von 8 Werkzeugen

- Hauptzeit je Werkzeug messen - Hinweis beim Erreichen der max. Hauptzeit

Work / Tool Counter

L-COUNT

Lathe Calculator Function

1-CAL

Lathe Calculator Function

(optional)

Der integrierte Rechner hilft Ihnen die gangigen Schnittwerte

wahrend des Programmierens schnell und einfach zu berechnen.

P e e £ % HERCHEGN

i

([FEm—— el

| — L

| = - o —

|| i — - P - el il |
¥ il FH—— - -

— ase i [ ¥ -

|| e TR T -
| — ¥ -
o1 ] -

ARSI

|

| e & - L ]

| Lot o -

I L L L1 o

i S R et =

. e

-

- R

S

Lathe Work / Tool Management (optional)
Counter Management
I.'WGMP Spannweg-Uberwachung
Lathe Workpiece (optional)

Clamp of Chuck

Mit der Spannweguberwachung kénnen Sie genau die Endlagen
des Spannzylinders fiir das Offnen und SchlieBen definieren. Falls
die Endlagen nicht erreicht werden, erfolgt ein Alarm.

bk HEOE HmOM
_ul-‘:-.; = THa TeE e
.-"-I.u.. m ] CLErpriny
mEna BTN L .
[ 8 55 O AT

» View the chuck open / close state

» Change the driving condition
according to the chuck type
(inner and outer diameters)

» Set the chuck open / close zone

An alarm is generated if the

chuck function fails



Abmessungen der Maschine

1.025 (@ : 1.155)

© std. Bettlange @ Langbett-Version € ExtralangesBett @ Y-Achse

| | Erweiterter Kiihlschmierstofftank (Option) ——

Breite - 1.849,5 ((@: 1.924,5)

510,5

y

90" Rotating

230A/B: 198
230C:298

©: 2695/ @: 2.935/€:3.555

*

400

Einheit: mm

1.165

Draufsicht

900 _—— Abdeckung: nur bei Gegenspindel

428 —— Abdeckung: nur bei Gegenspindel
A
A
n
) S s
(Spindle Center) alo
RS
v
= g ~
728
v 8| 2
S|<|
T ala 6
e Z
¢ g
\ A |
455,5
(@:442,5) | |70
a ‘ Handle
~ Door

Seitenansicht

Lange : 230A/B-@: 2.893/ (®:3.133/ €IM: 3.753
230C-@: 2.993/(: 3.233/ €I:3.853

Erweiterter Kihlschmierstofftank (Option) - Lange :
230A/B-@: 3.293/(®:3.533/ €AW :4.153
230C-@: 3.393/@: 3.633/ €M: 4.253

Y

Vorderansicht
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Details

Drehmoment-/ Leistungsdiagramm

Drehmoment (Nm)

Drehmoment (Nm)

4.500 U/min (Hi-TECH 230A)

Antriebsleistung, max. : 18,5 kW (25 HP)
Drehmoment, max. : 330 Nm

400

300

330 Nm
(15 min, 25%)

1267.9

18.5 kW (15 min, 25%)

(60 mi

ont.)

i

714

,\40%)
L 15 kw (Cont.)
200. }

15 kW (60 mi

, 40%)

0 . |
0 535 1000

2000 3000
Drehzahl (U/min)

3.500 U/min (Hi-TECH 230C)

0
4000 4500

0

83
6.7

Leistung (kW)

Antriebsleistung, max. : 22 kW (29 HP)
Drehmoment, max. : 703,5 Nm
High Speed (0~3500 rpm)

800

600 -

B
(=
o

N

o

o
T

e

ne

Low Speed (0~1119 rpm)

Low:703.5 Nm (15 min, 15%)
_iLlow:22 kW (15 min, 15%)

High:22 kW (30 min, 60%)

High:18.5 kW (Cont.)

429

—High:489.3 Nm (30 min, 60%!

—

“I119

_Low:13 kW (Cont.)
High:411.9 Nm (Cont.

Low:416.1 Nm (Cont.)

Electric Conversion 429rpm

25&

0 500
298.5 749

1000

2000
Drehzahl (U/min)

5.000 U/min (Gegenspindel)

2500 3000

30

20

0
3500

Antriebsleistung, max. : 7,5kW (10 HP)
Drehmoment, max. : 86 Nm

Drehmoment (Nm)

|/

80

40

20

60 :4,.3 /,,/

t 86 Nm (15 min, 25%)

7.5 kW (15 min, 25%)

833 ‘1111

5.5 kW (Cont.

-

2500

o

5.9

0 1000

2000
Drehzahl (U/min)

3000

4000

0
5000

16.65
13.88

Leistung (kW)

Leistung (kW)

3.500 U/min (Hi-TECH 230B)

Antriebsleistung, max. : 18,5 kW (25 HP)
Drehmoment, max. : 410 Nm

410 Nm (15 min, 25%)
400 +
3325N
(60 min: ¥0%)  18.5 kW (15 min, 25%) 120
s 300 15 kW (Cont.)
> 249.
z [
5
= 200 r 110
g | 15 KW (6 min, 40%) 8.9
e
o 7.3
o 100
575 1724\
0 L ‘ 0
0 431 1000 2000 3000 3500
Drehzahl (U/min)
5.000 U/min (Angetr. Werkzeug)
Antriebsleistung, max. : 5,5 kW (7,4 HP)
Drehmoment, max. : 52,5 Nm
60
52.5 Nm (15 min, 25%)
50 | 5.5 kW (15 min, 25%) 16
£
= 35.4Nm
~ 40 (60 min, #0%) 4.78
S 3.7 kW (Cont.) 14
€ |
5 30 26.6N’4( n 9
g .
N
o
[a) 12
3.7 kW (60 min, 40% %
1333
0 L —L— 19
0 1000 2000 3000 4000 5000
Drehzahl (U/min)
5.000 U/min (Gegenspindel) (Opt.)
Antriebsleistung, max. : 11kW (15 HP)
Drehmoment, max. : 126 Nm
140 14
126 Nm (15 min, 25%)
120 \ 11 kW (15 min, 25%) 112
100 86 Nm 10
c (60 mirf, 40%)
zZ
= 80 ess /7/m 7.5 kW (Cont.) 8
(= (Cont.)
£
60 f )
2 5.72
@ 40 7.5 kW (B8qin, -4
5 3.9
20 + \ 2
833 1111 2500
0 . | . | . | . | . | 0
0 1000 2000 3000 4000 5000

Drehzahl (U

/min)

Leistung (kW)

Leistung (kW)

Leistung (kW)



Werkzeughalter-Pakete
Hi-TECH 230 STD

* Einheit : Stck.

Blockhalter

o

Verlangerter Halter fir Aussendrehwerkzeuge

125 mm
Drehhalter, axial
Halter fir InnendrehmeiBel

@40 mm Reduzierhulse
(©12,172"), (@16, 5/8"), (@20, 3/4"), (@25, 1"), (@32, 1 1/4")
Bohrstangenhalter

)
.-o-"'"-

Hulse far Vollbohrer (@20, 3/4"), (@25, 1), (@32, 1 1/4")

Hilsen (MT#1), (MT#2), (MT#3)

230A, B: 6Set
230C: 5Set

230A,B:0
230C:1

1Set

Each OPT

1Set

ve8e82v(

* Einheit : Stck.

Hi-TECH 230 (Y)MC/ (Y)SMC

M Common M (Y)MC M (Y)SMC

: Halter fur Aussendrehwerkzeuge

Unterer Halter fur Aussendrehwerkzeuge

\

Drehhalter, axial

125 mm
Verlangerter Halter fur Aussendrehwerkzeuge

Doppelhalter fir Aussenbearbeitung

\

[J20mm : Doppelhalter fur Aussenbearbeitung

¢ Halter fur InnendrehmeiBel

\

Reduzierhulse
(©12,1/2"), (@16, 5/8"), (D20, 3/4"), (@25, 1"), (@32, 1 1/4")

@40 mm

Doppelhalter fur Innenbearbeitung

\

Reduzierhtlse

(26, 1/4"), (@8, 5/16"),(©10, 3/8"), (@12, 1/2"),
(@16, 5/8"), (@20, 3/4™), (@25, 1")
Reduzierhulse

gy
(@6, 1/4"), (@8, 5/16"),(@10, 3/8"), (D12, 1/2"),

(@16, 5/8"), (220, 3/4")

©232mm

Doppelhalter fur Innenbearbeitung

Bohrstangenhalter

Hulse fur Vollbohrer (@20, 3/4"), (@25, 1), (@32, 1 1/4")

Hilsen (MT#1), (MT#2), (MT#3)

G2 ER 32: ©3,4,5,6,7,8,9,10,11,12, 13, 14,15, 16, 17, 18, 19, 20
i .#;'_; ER321: ©1/8",03/16", @1/4", B5/16",03/8",07/16", @1/2",011/16"

Verschlusskappe

4
; ; '
1 . (BMT65]
1 .
230A,B:0
230C:1
P
Opt. :
(Haupt-/ .
Gg.-Spindel)
@
1
15et @ Halter fur angetr. Werkzeuge,
H axial (optional)
.
Each OPT @
op Gl
Halter fur angetr. Werkzeuge,
Each OPT @ radial (optional)
@
Each OPT " E
n
H [=)]
15et ¢
i A )
[72 mm] (Offset)
15et “ [YSMC: 72 mm & 95 mm]
P
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Details

Kollisionsdiagramm

Hi-TECH 230A /B / C 12 Positionen STD

Verlangerter Halter
(Only C Type)

SN
07
e S

* Einheit: mm

Hi-TECH 230A /B / C 24 Positionen (Y)MC

Verlangerter Halter
(Only C Type)

212,5

210 35| Verfahrweg X-Achde 240

457,5

Hi-TECH 230A /B / C 24 Positionen SMC

Verfahrweg X-Achse 240
457,5

Hi-TECH 230A /B / C 24 Positionen Verfahrweg der Y-Achse

\

120

99,1
203 37
Verfahrweg XiAchse 240

Verfahrweg X-Ach

457,5

Hi-TECH 230A /B / C 24 Positionen YSMC

&,
&,

o 9 .
05 SR

@ ¢
)

140/35 200 40
257,5 Verfahrweg X-Achse 240
457,5

Hi-TECH 230A /B / C 24 Positionen Verfahrweg der Y-Achse (Gegenspindel)

= -
%%’ Interference Area
A with Sub Spindle
S = % 43,9 ©
N P vﬁ - 5]
% N i o
& A *g
A | e g -
& DN g ;,'y S
° S F s 76,1] |15
[ofe |
SN 180 | 60
— Verfahrweg X-Achse 240
1
182,5 72
457,5




Verfahrbereiche

Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) STD O.D

Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)

Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) STD L.D

A-Type : Max. Drehlénge 403 (L : 643)

B/C-Type : Max. Drehlange 379 (L: 619)

Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)

* Einheit: mm

A-Type : 405 (L : 645)

B/C-Type : 381 (L : 621)

g g
3
8 3 X
8" Chud el 8" Chlc Rl
- @
_ £ " N g "
L] £ N R i E © s
= S g M 5 ‘
T 1 n e 50 | 52
N| |50 |52 IN
10" Chucl 10" Chucl
— Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700) —— Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700)
Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) MCO.D Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) MC I.D
Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)
T Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700) —l
T " L A-Type : 390 (L : 630)
‘ I A-Type : Max. Drehlénge 344 (L : 584) ‘ H B/C-Type - 366 (L - 606)
I Bic-Type : Max. Drehlénge 320 (L : 560) e : %
< &, % T
N Q
I 2
o o RIS
8" Chucl 5 < 8" Chucl ~ fn
o v
_ g - g
— 5 5 |s - g ﬂ o
T I T ~
S w ~ :
60 42| = o o Leo [a2]
10" Chuc
— Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700) Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700)
Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) MC Axial Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) MC Radial
Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)
A-Type : 450 (L : 690) Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)
A-Type : 351 (L: 591)
B/C-Type : 426 (L : 666) m%% B/C-Type : 327 (L : 567)
) . =
N N g
£ g
2 3 3
8" Chuc I i; 8" Chuc m| X .
£ ] g =
10 < 001 ] E g A
m— £ - ! — T"/ s b
i g s 94 s
n ‘ 60 | 40 1146 2530
10" Chuck 10" Chud . .
—— Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700) — Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700)
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Details

Verfahrbereiche * Einheit : mm

Hi-TECH 230AL/BL/CLSMCO.D Hi-TECH 230AL/BL/CLSMCI.D
—‘ Z-Achsen-Verfahrweg 700 Z-Achsen-Verfahrweg 700
A-Type : Max. Drehlange 584 630
B/C-Type : Max. Drehlénge 560 606
s o 2 o
g & in
M g Y
. 4 3 - 8" chudf | < —
8" Chud X P o 3 6" Chu
¢ ) 2 ~ |
I E— ~ I [ < N I L
e A —s —H
[ e > |
00
‘ u’ 259 168 85 \_ u —'259 167 41] 45
® 10" Chuc
B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640 10 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665 9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
Hi-TECH 230AL/BL/ CL SMC Axial Hi-TECH 230AL/BL/ CL SMC Radial
Z-Achsen-Verfahrweg 700 Z-Achsen-Verfahrweg 700
1
= 690 =l 9 ]
_IHE 666 ] 567 ﬂ
b = il - =k
B g g o FH i
3 n o R
n < 4 _ 8" Chud - x 7
8" chud g B 6" Chu o 2 6" Chu
H
£ | 8 i E 2 L
8 ; 1 -1 TTE
5 1 B I L
el [y | WY "
. | ®
‘ 259 168 35] 50 L 259 h 168 85
10" Chudl 10" Chud
10/ | B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640 101/ B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
A-Type : B-Achsen-Verfahrwege 665 9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
Hi-TECH 230AL/BL/ CL SMC O.D (Gg.-Spindel) Hi-TECH 230AL/BL/ CL SMC I.D (Gg.-Spindel)
Z-Achsen-Verfahrweg 700 _ Z-Achsen-Verfahrweg 700
A-Type : Max. Drehléange 591 1 &
- Max. 65
B/C-Type : Max. Drehlénge 566 |
5] 60 22 76 @ & g ©
0 - 0 %
S ~
N o) < ~N N o
8" Chud w_ g 8" Chuc § < ~
in £ 6" Chu 3 x @ 6" chu
n o S| 12 7 o
8 N g | 1
& =
= 5 g = - - z —
mEl L o 3 =
| o~ £ 5
| 3 < > e
i =0 £ NI ! ©
10" Chud N 10 - 250 ‘ 144 10" chud g 99 259 168 46 |39
10 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
10 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640 9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
Hi-TECH 230AL/BL / CL SMC Axial (Gg.-Spindel) Hi-TECH 230AL/BL/ CL SMC Radial (Gg.-Spindel) - Offset
‘ Max. 65
Z-Achsen-Verfahrweg 700 Z-Achsen-Verfahrweg 700 ﬁ
%’ % i i
% | | n
= ‘ i ‘ o o
89 22 o g I == [
Z My A 0 L G 2 g U
£ - 8
S
- < — S o
8" Chuc D 1 — .. < R
] . >; 0 5 Chu 8" Chuck N v 6" 1Chu
8 g b 3 S
T i £ - R Il L 2 ® -
i ] =z ® i k] © o
5w 5 ‘ i <
. 60 ' 145 |5 | |
10" Chuc 105 259 168 35] 5 10" Chuck 83 264 187,5 61
107 ‘ B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640 19 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrwege 665 9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665




Verfahrbereiche

Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) YMC O.D

7—‘ Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700) 7—l
‘ h 1 A-Type: Max. Drehlange 344 (L : 584) ‘
] B/C-Type : Max. Drehlange 320 (L : 560)
> =3
4
&
e
S
< o
8" Chuc = ]
o
4
M £ 2| r
] L
: 5 e
|
236 2| 3
260 -
10" Chuc

Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700)

Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) YMC Axial

Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)

Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) YMC I.D

Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)

* Einheit: mm

L A-Type : 390 (L : 630)

B/C-Type : 366 (L : 606)

—
yany F yany yan
NP N 7 AN
4
-
]
3w
x| ~
8" Chuc <
SR
i, g
< n
© n
L £
IR 2
n
284 < 42
308
10" Chuc

- Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700)

Hi-TECH 230A(L) / B(L) / C(L) YMC Radial

Z-Achsen-Verfahrweg 460 (L : 700)
A-Type : 450 (L : 690)
A-Type : 351 (L: 591)
B/C-Type : 426 (L : 666) %ﬂ - B/C-Type : 327 (L : 567)
- ] i o I
g o
k- 2
ol 3 2
D 2 <
8" Chud O{ 8" Chuc ] % &
. g g
- £ R I £ 3 Lg P [
: ‘ 5 <
= : 4 3 q
_ 344 iy [ =
- 40 245 o 2 30
368 269
10" Chuc 10" Chuc
] Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700) — Reitstock-Verfahrbereich 460 (L : 700)
Hi-TECH 230AL/BL/CLYSMC O.D Hi-TECH 230AL/BL/CLYSMCI.D
—‘ 7-Achsen-Verfahrweg 700 Z-Achsen-Verfahrweg 700
A-Type : Max. Drehldnge 584 630 il
B/C-Type : Max. Drehlange 560 606
0 0 ® ° & >
g g a
@ ~ E ©
S 3 S I
< - <
D J— 8" Chuck| < —
8" Chuc ol o S 6" Chud
g 6" Chuci $
s o L BIEE N Samm=
T i’ 1] o I 1
B =2l =
259 168 85 u 259 167 | 41 45
10" Chuck
B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640 1 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665 9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
Hi-TECH 230AL/BL/ CL YSMC Axial Hi-TECH 230AL/BL/CL YSMC Radial
Z-Achsen-Verfahrweg 700 Z-Achsen-Verfahrweg 700
] 690 *
T =] 91 =]
—ME; 666 0 =] 567 I ﬂ
T - =] I =
i i =R
o o o
] 2 pt 2
] S
g M
8" Chucl 1 — 8" Chucl - x —
) 2 @ 6" Chuc| - 2 ] 6" Chuc
g o z -
| § - g U ] % o —
HE B o -
JJ 259 168 35) 5 U 259 168 85
10" Chuck 10" Chuck L]
10 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640 9 B/CType : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
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Details

Verfahrbereiche

Hi-TECH 230AL/BL/ CL YSMC O.D (Gg.-Spindel)

Z-Achsen-Verfahrweg 700

A-Type : Max. Drehlange 591

B/C-Type : Max. Drehlange 566

22

5
3

[ G
g s g
8" Chuck >
* 0 z 6" Chuck
8 g &
3 e
- |
- 5
5 £l |8 :l ]
— T —
i 3
« S T
10" Chuck 5] 60 [22 101 259 144
10 B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665

Hi-TECH 230AL/BL/ CL YSMC Axial (Gg.-Spindel)

Z-Achsen-Verfahrweg 700

e

3

‘ 89 2 o g H
I o
g 2
— g
8" Chuck x —
8 g? B 6" Chuck
g g N
£ g
I b .
R N T A E
10" Chuck 18 105 259 167 36 50 |
1| B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
Hi-TECH 230AXL/BXL/CXLYMC O.D
N Z-Achsen-Verfahrweg : 1.200 —[
.
%

A-Type : Max. Drehlange : 1.084 ‘

‘ ‘F B/C-Type : Max. Drehlange : 1.060
°
o
<
o~
&
6 o o
8" Chuck| i & &
o)
9
— m £
<
L3 8 el
= _
i 2
736 S <«
o~
760 282 42

10" Chuck
Pinolenhub 120

Reitstock-Verfahrbereich 1.080

Hi-TECH 230AXL/BXL/ CXL YMC Axial

Z-Achsen-Verfahrweg : 1.200

A-Type : 1.190

B/C-Type : 1.166

e

Hi-TECH 230AL/BL/CL YSMC I.D (Gg.-Spindel)

2Z-Achsen-Verfahrweg 700

* Einheit: mm

— * 4%
s 5
DO S
) N
g g
@
2
- © ]
8" Chuck ad D
~ - < ~ "
2| ) 71 > o 6" Chucl
s © | ]
! g = +
i F il 7 JLH
10" Chuck :| 8 99 259 168 46 ||39
10 ‘ B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665

Hi-TECH 230AL/BL/ CL YSMC Radial (Gg.-Spindel) - Offset

1

ax. 85
Z-Achsen-Verfahrweg 700 T
[ )
a
B B &
~
g <
bl
8" Chuck] g
=] o 2 6" Chucl
~ o 3
L ?
g
— =
E > %[ m[
L 77
10" Chuck 105 259 138 115
10 ‘ | B/C-Type : B-Achsen-Verfahrweg 640
9 A-Type : B-Achsen-Verfahrweg 665
Hi-TECH 230AXL/BXL/CXL YMC I.D
T P
Z-Achsen-Verfahrweg : 1.200 @
, A-Type : 1.130 <)
B/C-Type : 1.106 |
3
S g
]
& 1)
G I
g5 7
x| &’
o
9
g .
11 < n N
] £ 7 2
2
o
784 N by
808 280 42

Pinolenhub 120

Reitstock-Verfahrbereich : 1.080

Hi-TECH 230AXL/BXL/ CXL YMC Radial

Z-Achsen-Verfahrweg : 1.200

A-Type : 1.091

B/C-Type : 1.067

o
<
o~
\k g H
=
0 g
AN
8" Chuck]| N X
o
9
A |2 ~ -
< o~ —
]
L : I
844 &
10" Chuck 868 282 40

Pinolenhub 120

Reitstock-Verfahrbereich : 1.080

A i -
I
~N o
@ I
a =
g 3
8" Chuck| N >~ st
g o ™M,
I N I o
< ) © n
L ) 5 ol
]
- >
*’ - <
745 1267 25/30
7
10" Chuck 69
Pinolenhub 120 | Reitstock-Verfahrbereich : 1.080




Maschinenkonfigurationen

Jede Maschine kann nach Kundenwunsch konfiguriert werden.

Ref A/STD B/STD
A/MC ’ : B/MC
1) LiLan i
2; XL:EX?:E:'?;S Bett AE B-Type C-Type BIYME
3) MC: Angetr. Wkz. AL/STD ! ! BL/STD BXL/STD
[C-Achse (0,0001%)] AL/ MC Chuck 8” Chuck 10" Chuck 10" BL/MC BXL / MC
4) S:Gegenspindel AL/YMC i : BL/YMC BXL/YMC
5) Y:Y-Achse AL /SMC Short Bed Long Bed Extra Long Bed BL/SMC BXL / SMC
AL/YSMC ‘ ‘ BL/YSMC BXL/YSMC
AXL/STD sTD sTD C/STD
AXL / MC : : c/MC
AXL/ YMC McC McC c/YMC
AXL / SMC ‘ ‘
AXL/YSMC YMC YMC CL/STD CXL/STD
| | CL/MC CXL/MC
SMC SMC CL/YMC CXL/YMC
| | CL/SMC CXL/SMC
YSMC YSMC CL/YSMC  CXL/YSMC
Technische Daten
Hi-TECH 230A / AL/ AXL Hi-TECH 230AL /AXL
Item
STD MC YMC SMC YSMC
Dimensionierung
Umlaufdurchmesser Gber Bett mm 2690 @750 2690 @750
Umlaufdurchmesser tber Schlitten mm 2529 2540 2529 @540
Max. Drehdurchmesser mm 425 @400 @400
Std.-Drehdurchmesser mm @213,6 @221 @277
Max. Drehléange mm 403 /L:643/XL:1.143 344 /1:584 / XL:1.084 L:584 / XL: 1.084
FuttergroBBe Zoll 8 8 (Sub:6)
Spindel
Spindelnase ASA A2-6 A2-6 (Sub:A2-5)
Max. Drehzahl U/min 4.500 4.500 (Sub:5.000)
Durchmesser Spindelbohrung mm 276 @76 (Sub: @62)
Stangendurchlass mm 265 @65 (Sub:@51)
Innendurchmesser der Spindellager mm 2110 @110 (Sub:290)
Main | kW (HP) 18,5/ 15 (25/20) 18,5/ 15 (25/20)
Antriebsleistung
Sub kW (HP) - 7,5/5,5(10/7,4) [Opt.: 11/7,5(15/10)]
Revolver
Anzahl Werkzeuge Stck. 12 12 (24 indexierbar) 12 (24 indexierbar)
SchaftgroBe mm 0.D:[1125, 1.D:@40 0.D:[125, 1.D:@40
Schaltzeit " sedstep 0,344 0,344
Achsen
Eilgang (X/Z/Y/B) m/min 30/30/10/- 30/30/10/24
Verfahrwege (</2/Y18) - /2401700, 1201 200/ 70011201665
/XL:240/1,200/120/ -
Antriebsleistung (X/Z /Y /B) : kW (HP) 3,0/3,0/30/-(4/4/4/-) 3,0/3,0/3,0/1,8(4/4/4/2,4)
Reitstock
Max. Verfahrbereich mm 460 /L:700/XL:1.080 -
Durchmesser d. Zylinders mm @65 / L:065 / XL:@100 -
Pinolenhub mm XL:120 -
Aufnahme MK #5 -
Angetriebene Werkzeuge
Antriebsleistung kW (HP) - 55/3,7(7,415) 55/3,7(7,415)
Drehzahl, max. " U/min - 5.000 5.000
Max. Bohr- / Gewindedurchmesser mm - @20/ M16 ©20/M16
Kleinstes Winkelinkrement Grad - 0,0001 0,0001 (Sub:0,0001)
Medien
Zentralschmierung 0 (gal) 12(3,17)
Hydraulik 0 (gal) 11(2,91)
Kuhlschmierstoff 0 (gal) 115 (30,38) /L:125 (33,02) / XL:150 (39,63) 125 (3/3')?5)1/6;2:; égg?,gs) /;Eﬁégé';?a) /;8125(3(16139?9)
Erweiterter Kuhlschmierstofftank : 0 (gal) 200 (52,83) /L:210 (55,48) / XL:235 (62,08) 210 (5?)‘:3)2/5'62(2285344) /;E;(;S(!;(Z;(g))ii) /;55265(264?))4)
Stromversorgung
Max. Leistungsaufnahme kVA 35 40 40
MaschinengréBe
Hoéhe mm 1.800 2.104 1.934,5 2.104
Aufstelache (Lot m 333 1840 13033019245 L3133 x 18495 |L3133x1.9245
/XL:3.753 x 1.849,5 /XL:3.753 x 1.924,5 ! !
Gewicht : kgs 5.900/ L:6.500 / XL:8.050 6.050/ L:6.600 / XL:8.200 L:6.650 / XL:8.200 L:6.800 / XL:8.350

NC-Steuerungen

Fanuc 0i-TF (Opt. Siemens 828D)
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22 HWACHEON-KATALOG : Hi-TECH 230

Details

Technische Daten

Hi-TECH 230B/BL/BXL

Hi-TECH 230BL/BXL

HI-TECH 230C/CL/CXL

Hi-TECH 230CL/CXL

Item
STD MC YMC SMC YSMC STD MC YMC SMC YSMC
Dimensionierung
pmiaufdurchmesser tber @690 0750 @690 @750 @690 @750 @690 0750
Umlaufdurchmesser dber . @529 @540 2529 @540 2529 @540 2529 @540
Schlitten
Max. Drehdurchmesser mm 2425 @400 2400 2425 @400 2400
Std.-Drehdurchmesser mm 2213,6 2221 Q277 @255 2264 @277
. 379 320 . 379 320 .
Max. Drehlange mm /1:619 /L:560 X o6 /L:619 /L:560 X o6
/XL:1.119 /XL:1.060 o /XL:1.119 /XL:1.060 e
FuttergroBe Zoll 10 10 (Sub:6) 10 10 (Sub:6)
Spindel
Spindelnase ASA A2-8 A2-8 (Sub:A2-5) A2-8 A2-8 (Sub:A2-5)
Max. Drehzahl U/min 3.500 3.500 (Sub:5.000) 3.500 3.500 (Sub:5.000)
Durchmesser ’ .
Spindelbohrung mm 291 @91 (Sub:062) 291 291 (Sub:@62)
Stangendurchlass mm @81 @81 (Sub:@51) @81 @81 (Sub:@51)
Innendurchmesser der . .
Spindellager mm 2140 @140 (Sub: @90) 2140 @140 (Sub: @90)
Main : kW (HP) 18,5/15 (25/20) 18,5/15 (25/20) 22/185(29/25) 22/18,5(29/25)
Antriebsleistung 7,5/5,5(10/7,4) 7,5/5,5(10/7,4)
Sub | kW (HP) - [Opt.: 11/7,5 (15/10)] N [Opt.:11/7,5(15/10)]
Revolver
Anzahl Werkzeuge Stek. 12 12 (24 indexierbar) 12 (24 indexierbar) 12 12 (24 indexierbar) 12 (24 indexierbar)
SchaftgroBe mm 0.D:[1]25, 1.D:240 0.D:[125, 1.D:@40 0.D:[125, 1.D:@40 0.D:[]25, 1.D:@40
Schaltzeit sec/step 0,344 0,344 0,344 0,344
Achsen
Eilgang (X/Z/Y/B) m/min 30/30/10/- 30/30/10/24 30/30/10/- 30/30/10/24
240/460/120/- . 240/460/120/- .
Verfahrwege (X/Z/Y/B): mm /L:240/700/120/- xR 10 % a0 /L:240/700/120/- e T 108 610
/XL:240/1.200/120/- i b . /XL:240/1.200/120/ - ) ' .
Antriebsleistung (X / Z / KW (HP) 3,0/3,0/3,0/- 3,0/3,0/3,0/18 3,0/3,0/3,0/- 3,0/3,0/3,0/18
Y /B) 4/4/41-) “4/4/4124) @/4/41-) 4/41412,4)
Reitstock
Max. Verfahrbereich mm 460 /L:700/XL:1.080 - 460 /L:700/XL:1.080 -
Durchmesser d. Zylinders mm @65/ L:@65 / XL:2100 - @65/ L:@65 / XL:2100 -
Pinolenhub mm XL:120 - XL:120 -
Aufnahme MK #5 - #5 -
Angetriebene Werkzeuge
Antriebsleistung kW (HP) - 55/3,7(7,4/5) 551/3,7(7,4/5) - 55/3,7(7,4/5) 55/3,7(7,4/5)
Drehzahl, max. U/min - 5.000 5.000 - 5.000 5.000
Max. Bohr./ mm - ©20/M16 ©20/M16 - ©20/M16 ©20/M16
Gewindedurchmesser
Kleinstes . ¥
Winkelinkrement Grad - 0,0001 0,0001 (Sub:0,0001) - 0,0001 0,0001 (Sub:0,0001)
Medien
Zentralschmierung 0 (gal) 12(3,17) 12 (3,17) 12 (3,17) 12 (3,17)
Hydraulik 0 (gal) 11(2,91) 11(2,91) 11(2,91) 11(2,91)
Kuhlschmierstoff 1_15 (30,38) 1.25 (33,02) L:125 (33,02) L:140 (36,98) 1_1 5(3038) 1,25 (33,02) L:125 (33,02) L:140 (36,98)
0 (gal) /1:125 (33,02) /1:140 (36,98) /XL:150 (39,63) . /XL:165 (43,59) /L:125 (33,02) /1:140 (36,98) /XL:150 (39,63) | /XL:165 (43.59)
/XL:150 (39,63) /XL:165 (43,59) ) ' ) ! /XL:150 (39,63) /XL:165 (43,59) ) ' ) '
Erweiterter 2_00 (5283) 2.10 (55,48) L:210 (55,48) L:225 (59,44) 2_00 (5283) 2.10 (55,48) L:210 (55,48) L:225 (59,44)
Kuhlschmierstofftank ? (gal) /L:210 (55,48) /1:225 (59.44) /XL:235 (62,08) : /XL:250 (66,04) /L:210 (55.48) /L:225 (59.44) /XL:235 (62,08) : /XL:250 (66,04)
/XL:235 (62,08) /XL:250 (66,04) ) ! ) ! 1XL:235 (62,08) /XL:250 (66,04) - ' ) '
Stromversorgung
Max. Leistungsaufnahme :  kVA 35 40 40 35 40 45 50
MaschinengréBe
Hohe mm 1.800 2.104 1.934,5 2.104 1.800 2.104 1.934,5 2.104
2.893x1.849,5 2893x19245 . : 2.993 x 1.849,5 2993x19245 . .
Aufstellfiche (LxW) mm /L3.133x18495  /L3.133x1.9245 3I3IBAOS . LBAIAOMS 3933518495  /13233x19245 [ pE2ITBAS L3295
/XL:3.753 x 1.849,5 :/XL:3.753x1.924,5 = o = e /XL:3.853 x 1.849,5  :/XL:3.853x1.924,5 -3 -843, :3. -924,
5.900 6.050 . . 5.900 6.050 . )
Gewicht kgs /L:6.500 /L:6.650 /)L(LGnggo /)L(|_688220 /L:6.600 /L:6.750 /)L(I?S7Z5€(())O /)L(I?E?g(;o
/XL:8.050 /XL:8.200 = = /XL:8.150 /XL:8.200 - -

NC-Steuerungen

Fanuc 0i-TF (Opt. Siemens 828D)




NC- Spezifikationen [Fanuc 0i-TF]

% — : Nicht erhéltlich S:Standard O : Option

POSITION POSITION
SPEZIFIKATION STD MC SMC @ YMC @ YSMC SPEZIFIKATION STD MC SMC @ YMC :YSMC
Gesteuerte Achse Programmeingabe
Gesteuerte Achse (Cs-Achse) 2-Achsen 2-Achsen :3-Achsen :5-Achsen :4-Achsen :6-Achsen G Code-System A S S S S S
Simultan gesteuerte Achsen 2-Achsen 2-Achsen ‘3—Achsen 4-Achsen :4-Achsen :4-Achsen Eingabe Programmierdaten G10 S S S S S
0,001 mm,
Geringstes Eingabe-Inkrement 0,0001 grd, S S S S S Aufruf Unterprogramm 10 Unterprogramme s s s s §
0,0001 Zoll Kunden-Makro B S S S S S
Geringstes Eingabe-Inkrement :  0,0001 mm, . N .
110 9 9 0.00001 Zoll [¢] [¢] o o o Hinzufigen von allgemeinen #100 ~ #199, s s s s s
A Variablen Kundenmakro #500 ~ #999
Umrechnung Zoll/metrische ME: G20, G21 S S S S S Festzyklen 5 s s s s
Prafung hinterlegte Hubkurve 1 s s s s s Mehrfach wiederholbarer Zyklus S S S S S
Prufung hinterlegte Hubkurve :
23 S S S S S Il\lllehrfach wiederholbarer Zyklus S S S S S
Anfasen ein/aus s S s s s Zyklus Kleinloch-Ausspanen S S S S S
Spielausgleich s S s s s Manual Guide i S S S S S
Maschinenbetrieb Spindeldrehzahl-Funktion
Automatischer Betrieb und 0
N S S S S S Konstante Uberwachung
Handbetrieb Vorschub Stirnseitig G96 / G97 S S S S S
Programmnummern-Suche S S S S S Spindeldrehzahl-Ubersteuerung 0~ 150% S S S S S
Satznummern-Suche S S S S S Spindelausrichtung S S S S S
Probelauf, Einzelsatz S S S N S Synchronisiertes S S S S S
Gewindeschneiden
Handradvorschub 1Stuck S S S S S Steuerung _ _ s _ 3
Spindelsynchronisation
Handrad-Vorschubrate x1, x10, x100 S S S S S . .
andrac-vorse Werkzeugfunktion / Werkzeugkompensation
Interpolationsfunktion Werkzeugfunktion T4-Ziffern S S S S S
Positionieren GO0 S S S S S l::azfehl Werkzeugkorrektur- 128 Paare 3 S 3 s s
Lineare Interpolation GO1 S S S S S Kompensation Werkzeugradius S S S N S
Zirkulare Interpolation G02,G03 S S S S S Werkzeuggeometrie S s s s S
Kompensation Verschlei
Verweilzeit (pro Sekunde) G04 S S S S S Verwaltung Werkzeug-
Polarkoordinaten- Lebensdauer ° s ° ° °
Interpolation G12,1/G131 - S S S S Automatische s s s S s
Werkzeugkorrektur © opt. Werkzeugvorein-
Zylindrische Interpolation G7.1 - S N N S Direkte Eingabe desWerkzeug- : stellgerét erforderl.
K S S S S S
orrekturwertes, gemessen B
Gewindeschneiden G32 S S S S S
Editieren
Mehrfach-Gewindeschneiden S S S N S | h
Teileprogrammspeicher
Zuriicksetzen S S S S s Gesamtlange 1.280 m (512 kB) S S S S S
Gewindeschneiden Anzah! d istrierbaren
nzahl der registri .
Durchgehendes s s s s s Programme 9 400 Stick S s S s s
Gewindeschneiden
Gewindeschneiden m. variabler Hintergrundeditierung S S S S S
steigung e ® ° ° ° g Erweitertes Editieren
rweitertes Editi
Anfahren des 1. G28 S S S S S Teileprogramm s B s s s
Referenzpunktes
Uberprifung des Anzeige Status (Playback) S S S S S
Referenzpunktes G27 s s § 5 §
Anzeige
Refarenspniics 630 s s s s s
P! Uhrfunktion S S S S S
Vorschubfunktion Eigendiagnosefunktion/Anzeige s s s s s
Alarmverlauf
ilgang Gberschreib FO. F25, F50, s s s s s
Eilgang aberschreiben F100 Hilfsfunktion S S S S S
Vorschub pro Minute (mm/min):  G98 S S S S S Help Function S S S S S
Vorschub pro Umdrehung Anzeige Betriebsstunden und
(mm/U) G99 s s s s s Teileagzahl s s s s s
Eilgang glockenférmige § .
Beschleunigung / Verzégerung 5 S 5 5 5 Grafikfunktion
Vorschub tberschreiben 0~ 150% S S S S S Anzeige dynamische Grafik o o o o o
Tippvorschub (Jog) 0~ 1.260 mm/min: S s s s s englsch, Deutsch,
Uberschreiben Franzésisch, Italienisch,
: Chinesisch, Spanisch,
Programmeingabe Mehrsprachiges Display Koreanisch, S S S S S
Portugiesisch,
Bandcode EIA/1SO S S S S S Polnisch, Ungarisch,
i ion i ) Schwedisch,Russisch
lCa)lgtcl‘(()nale Sprungfunktion im je9 5 s S S S chwe
Dateneingabe / Ausgabe
Programmnummer 04-Ziffern S S S N S
Leser- / Puncher-Schnittstelle CH1:  RS232C S S S S S
Sequenznummer N8-Ziffern S S S S S
Dezimalpunktprogrammierung S S S S S Leser- / Puncher-Schnittstelle CH2:  RS232C S S S S S
Einstellung Koordinatensytem G50 S S S S S ethernet-Schnittstelle S S S S S
Koordinatensytem- S S S S S Schnittstelle Speicherkarte S S S S S
Verschiebung
Werkstiick-Koordinatensystem (G54 ~ G59) S S S S S USB Schnittstelle S S S S S
Auswahl Werkstiick-Koordinatensytem (G92,1) S S S S S Sonstiges
Programmierung Direkteingabe ZeichnungsmaB S N S S S Anzeige 10,4"-LCD-Farbdisplay S S S S S
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Hwacheon weltweit

[ Hwacheon-Zentrale [ Hwacheon Europe [5] Hwacheon Asia [E] Hwacheon America

HUIRACH=OMN

www.hwacheon-europe.com

Warnaufkleber.

Haben Sie eine Produktanfrage? Gern kdnnen Sie uns kontaktieren.

Produktdesign und Spezifikationen kénnen sich ohne Vorankiindigung &ndern.
Lesen Sie vor Inbetriebnahme des Produkts das vorliegende Betriebshandbuch aufmerksam
durch und beachten Sie unbedingt die an der Maschine angebrachten Sicherheitshinweise und

HAUPTSITZ

HWACHEON MACHINE TOOL CO., LTD.

123-17, HANAMSANDAN 4BEON-RO, GWANGSAN-GU, GWANGJU, KOREA
TEL: +82-62-951-5111  FAX: +82-62-951-0086

NIEDERLASSUNG SEOUL
46, BANGBAE-RO, SEOCHO-GU, SEOUL, KOREA
TEL: +82-2-523-7766  FAX: +82-2-523-2867

HC-T153-R2.7-202112

AMERIKA

HWACHEON MACHINERY AMERICA, INC.

555 BOND STREET, LINCOLNSHIRE, ILLINOIS, 60069, USA
TEL: +1-847-573-0100  FAX: +1-847-573-9900

SINGAPUR

HWACHEON ASIA PACIFIC PTE. LTD.

21 BUKIT BATOK CRESCENT, #08-79 WCEGA TOWER,
658065, SINGAPORE

TEL: +65-6515-4357  FAX: +65-6515-4358

VIETNAM

HWACHEON MACHINE TOOL VIETNAM CO., LTD.
HCM: TRANING CENTER, KCM CAO, Q.9, HCMC, VIET NAM
TEL: +84-28-6275-7011

HN:SO 11, D. HUU NGHI, VSIP BAC NINH, VIET NAM

TEL : +84-22-2390-8981

DEUTSCHLAND

HWACHEON MACHINERY EUROPE GMBH
JOSEF-BAUMANN STR. 25, 44805, BOCHUM, GERMANY
TEL: +49-234-912-816-0  FAX: +49-234-912-816-60

INDIEN

HWACHEON MACHINE TOOL INDIA PVT. LTD.
LUNKAD SKY VISTA, UNIT NO.202, 2ND FLOOR PLOT NO.84,
LOHEGAON, VIMAN NAGAR, PUNE 411014, INDIA

TEL: +91-96-73-986633

CHINA

HWACHEON MACHINE TOOL CHINA CO., LTD.

BO3A LIANGUAN JUHE INTERNATIONAL HARDWARE CITY, NO.
143 ZHENANZHONG ROAD, JINXIA, CHANGAN TOWN,
DONGGUAN CITY, GUANDONG PROVINCE, CHINA #523852
TEL: +86-769-8932-0601  FAX: +86-769-8932-0602



