VT-950°/1150"

Vertikales GroBdrehzentrum mit Getriebe und Flach-

fihrungen (Futterdurchmesser 610 - 1.270 mm)
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Vertikale Drehzentren

VERTIKALES GROSSDREH-
ZENTRUM MIT GETRIEBE UND
FLACHFUHRUNGEN

Diese Maschinen sind fUr vielseitige Bearbeitungsaufgaben wie Drehen,

Bohren und Frasen in einer Aufspannung geeignet. Der schwere und stabile
Maschinengrundkérper ermdglicht rationelle und prazise Bearbeitung von grol3en
Werkstlicken und geht einher mit einer Steigerung der Gesamtproduktivitat.

1 Gear/Plant Industry / SCM415 2 BMT85 Turret for Turnmill
3 Flange/Sample/SM45C 450" Chuck 5 Piston/Shipment/FCD700

»
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4 HWACHEON KATALOG : VT-950+/1150*

SCHWERLAST-ZERSPANUNG
GROSSER WERKSTUCKE

VT-950+/VT-1150+ sind die idealen Drehzentren fir die Bearbeitung lhrer
groBen Werkstticke.

Gehartete und geschliffene Flachfiihrungen in allen Achsen sowie das einteilige
Maschinenbett aus Meehanite-Guss sorgen fir die optimale Absorption von
Vibrationen und hochste Steifigkeit bei der Schwerzespanung.

Hwacheon's fortschrittliches Air-Floating-System garantiert einerseits Stabilitat
und andererseits feinflhlige Zustellbewegungen (kein Stick-Slip-Effekt).



Vertikale Drehzentren

Besonders stabiler Maschinenaufbau

Flachfithrungen und Hwacheon's
Air-Floating-System

Die groBzligig dimensionierten Flachfihrungen in
allen Achsen und Hwacheon's einzigartige Air-
Floating- Technologie minimieren Vibrationen und
MaBabweichungen, die durch Reibungswarme
entstehen koénnen.

Integriertes Hochleistungsgetriebe

Die in den Antriebsspindeln verbauten Hochleistungsgetriebe bieten in allen
Drehzahlbereichen ausreichende Drehmomentreserven.

VT-950*: 1.000 mm
VT-1150*:1.050 mm
Hohe from floor

Lowest Hohe in its class

5



Vertikale Drehzentren

Kollisionsfreier Berabeitungsraum

Der Bereich des max. Drehdurchmessers erstreckt sich Gber die gesamte Drehldnge
und erlaubt die kollisionsfreie Bearbeitung selbst bei groBen Werkstticken.

Y
A
laufdurchmesser Gber Bett : @1.350 I3
S
o
aufdurchmesser tiber Bett: @1.1 E a2
2 ©
3 o
3 VT-1150* 5
o =
VT-950* 5 5
5 <
a Max. Drehdurchmesser : @1.150 m ‘§°
ax. Drehdurchmesser : @950 m: %
=
2
v
]
UmweltfreundlicheKonstruktion Complete separation
of coolant and oil
Bei Trockenbearbeitung kann kein Bettbahnol auf das Werksttick - #
gelangen, da die sich bewegenden Maschinenkomponenten vom
Bearbeitungsraum komplett gekapselt sind. Durch dieses Slide cover
umweltfreundliche Konstruktionsprinzip kann zudem auf eine Anlage
zur Trennung von Schmierdl und Kiihimittel verzichtet werden.
Zone 1 Zone 2
Cutting area
Coolant Feed area
Lubricant

Coolant
tank
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HWACHEON KATALOG : VT-950+/1150*

ERGONOMISCHES DESIGN,
UMFANGREICHE AUSSTATTUNGS-
OPTIONEN

Das moderne und anwenderfreundliche Design der VT-950+* / VT-1150* wurde fUr ein ergonomisches
und sicheres Arbeiten optimiert. Damit Sie sich auf das Wesentliche fokussieren kénnen:

Produktion héchster Qualititat, Minimierung der Rust- und

Nebenzeiten ohne umstandliches Handling, maximale Sicherheit am

Arbeitsplatz. Mit den vielen Ausstattungsoptionen konfigurieren Sie

lhre Maschine nach |hren Erfordernissen hinsichtlich Fu

nktionsumfang, Genauigkeit und Leistungsstarke.

Zuverlassige Spaneentsorgung

Die zahlreichen KuhImitteldtsen im Arbeitsraum und schragen Abdeckungen der
Fuhrungsbahnen gewahrleisten eine schnelle und zuverldssige Entsorgung der Spane aus

Arbeitsraumspulung

dem Arbeitsraum

Beste Frasleistung ihrer Klasse Cachse
Die angetriebenen Werkzeuge der VT-950* und 1150*werden Uber einen
Hochleistungsmotor angetrieben . Die C-Achse mit 0,0001°- Auflésung erlaubt eine

3-achsige simultane Komplettbearbeitung der Werkstucke.

Z-achseI

VT-950* VT-1150*
. Bohren Frasen ! @32mm
Kapazitat M24
: indeboh : M2a (Angetr. Wkz mit 7.5/5.5 kW)
: Gewindebohren - M30 Angetriebene Werkzeuge(Option)
; (Angetr. Wkz mit 11/7.5 kW)

L-HTLD: Lathe Hwacheon Tool Load Detect System (Option)

Das Lathe Tool Load Detect System dient zur steten Uberwachung und Auswertung der Werkzeuglast
wahrend der Bearbeitung und verhindert so Werkzeugverschleif3 und -schaden. Maschine und
Werkzeuge sind somit jederzeit in optimalem Betriebszustand.

Alarm + Vorschubhalt : Alarm + Maschinenhalt
> Wenn ein Alarm fur Erreichen der Lastgrenze . > Wenn ein Alarm fur Erreichen der Lastgrenze
1 (LIMIT 1) ertdnt, 16st das System einen 2 (LIMIT 2) ertdnt, stoppt das System die
Vorschubhalt aus, und die Maschine wird in den Maschine, die fur die Wiederinbetriebnahme
Bereitschaftsstatus versetzt. zurlickgesetzt werden muss.
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MaschinengroBe
Il VT-950* M VT-1150* * Einheit: mm
Seitlicher Spaneférderer Ruckseitiger Spaneférderer
- 2.811/2.620 __1.154/1.147
- Lol ) < 3.953/3.580 >‘l,020/1.05 g
1.444/1.040
A ] —
28
M ™
e o
55
| I
2185 A
-
55 g x
- | 0
. 3| % 'y
) S| =
g g g g
N > S
8 ~ g
A Y Y
194/202 3.530/2.883 o 378/497
Vorderansicht Ansicht rechte Seite
Mit zusatzlichem Werkzeugmagazin (MG)
< 3.531/3.100 > Ruickseitiger Spaneférderer
2.811/2.620 . 3.953/3.580 w_1.020/1.05
I S — < > >
1.444/1.040
A [ =
wn
8|
M |m
¢ | o
|5
T |
= A
- |
55 g =
©
—| 1
s 8 A
o 2 ~
3 2 8
- S ~
e o
&
Y Yy v Y
194/202 | | 3.530/2.883 J L 378/497
L] LY
Vorderansicht Ansicht rechte Seite
Drehmoment- / Leistungsdiagramm
VT-950+(STD) VT-1150*(STD)
without Chuck(0~1.000U/min) -
High Speed[with 32" Chuck(0~800U/min)] - -
High Speed[with 24" Chuck(0~1.125U/min)] High Speed[with 40" Chuck(0~630U/min)] o
High Speed[with 32" Chuck(0~800U/min)] - High Speed[with 50" Chuck(0~400$in] o
» .
LOWSPEEd(O"mU/mM): (Electric power conversion) S Speedo-S180mIn) P (Max. Low Gear Speed: 318U/min)
3500 [ — 40 8000 |- —80
X X Low: 6,459.6Nm(30-min-Betrieb)
3000 — Low: 2863:6Nm(30-min-Betrieb)
30 kW(30-min-Betrieb) S SR PN
o —30 . = 6000 Mow: 6,290 5Nm(Dauerbetrieb) 3> kW(30-min-Betrieb) — 60 .
= A 1X67.7Nm(Dauerbetrieb) i = 45 kW(Dauerbetrieb) 54 \i
€ i =
© 2000 |- A 22 kW(Dauerbetrieb) \22 Cg’* g Y w g‘
2 2 0 & S 4000 - —40 =
£ [ A 185 9 £ 9
5 17/ < High: 1527.2Nm(30-min-Betrieb) 7 5
1000 17 L High: 1,650.9Nm(30:min-Betrieb)
High: 1121.1Nm(Dauerbetrieb) —{10 2000 —{20
\ T & 52.1Nm(Dauerbetrieb)
800 318 \_ﬁ%
0 | | | 0 0 | 0
0 100 250 375 500 750 1000 1125 0 81 247 400 500 630 800 1000

188
Spindeldrehzahl (U/min) Spindeldrehzahl (U/min)
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Kollisionsdiagramm

¥Einheit: mm

V |_950+ @335
(With Adjacent Tool)
780 —
L 60
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4 N
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] 130 3
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5 b
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& o
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2 Es
VT-1150 K = O
30 — 475 260 260 %,_a\
2\%
L
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A
e, 260 2
05 )
6
> T /n
£xtended Holder) 04 )
hdurchmesser o1.1 580
ax-bre! 4= F 4
by 2900
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e
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0‘0
30
|
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M 5 130 ‘
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Verfahrbereiche
¥ Einheit: mm

VT-950*

STD MC

X-Achse-Verfahrweg 505 X-Achse-Verfahrweg 505
- 2 T
> 30 30
10 10 -
e uim! b=
% i | [ =0 = [
4 ol o | .
i ‘ = i
| = | ° g
@
om0 H A
o o ®| © H
I Il 2
0 | 0 | <
] Standarddrehdyrchmesser @700 @ £
2 2 2 g
S 93 © Standarddrehdurchmesser 3700 > 2
= o = T 9 ©
o | o o | £ o
a 3 a £ ¢
] Max. DrehdurcHmesser @950 < % Max. Drehdur¢hmesser @950 N H
3 3
: & : | 2 £
| 3 % | 8 2
Q <
[ N [ N
- L
24"FUTTER 24"FUTTER
e o g
| I - Y
| |
VT-1150*
STD MC
X-Achse-Verfahrweg 610
X-Achse-Verfahrweg 610
35 55
I 0]
10 i) TL 3
154 T o0 t (o
Q g S 111
5 & — 1
T EJ
: ~
| m
o
~
\‘ ‘
o o o
S & & ‘ &
° | g g g
i=
& Standarddrehd#ﬂchmesser @900 £ © Standarddrehdu"chmesser @900 £
Sl o © < B ©
©F [ t© v R I T
| © 9 a g
[ | > " | >
5 3 g !
¢ < 3 <
‘g Max. Drehdurchesser 21.150 g Max. Drehdurc*\messer 21.320 &
; N | N
| < . | %@i
" - | =
T
o 40"FL~J‘I'I'ER ° 4o"FuTrER
| I
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Maschinenkonfiguration

Jede Maschine kann nach Ihren Wuanschen konfiguriert werden.

VT-950"
Ref. Single
1) STD: Standard
2) MC: Angetriebene Wkz.
+C-Achse (0,0001°)
3) MG: Zusatzmagazin MC
| |
MG MG MG MG
Technische Daten
ITEM VT-950* VT-950'MG VT-950'/MC VT-950"MG/MC VT-1150* VT-1150'MG VT-1150*/MC  :VT-1150°MG/MC
Capacity
Umlaufdurchmesser tiber Bett mm ©1.100 21.350
Max. Drehdurchmesser mm @950 @21.150 21.320 @1.150
Standarddrehdurchmesser mm @700 @900
Max. Drehléange mm 850 950
FuttergroBe Zoll 24"(Opt.: 32") 40" (Opt.: 32"/ 50")
Spindel
Spindelnase - 2380 Flat @520 Flat
Max. Drehzahl U/min 1.125 (Opt.1:1.500/ Opt.2 : 1.125/ Opt.3 : 800) 630
Innerer Spindellagerdurchmesser mm @240 @240
Antriebsleistung kW(HP) 30/22 (40/30) [Opt. 45/37 (60 /50)] 55/45 (73,5/60)
Revolver
Capto C6:12 Capto C6:12
Werkzeugplatze ea 12 10 (MG16) 12 10 (MG16) 12 Capto C8:10 24 Capto C8:10
(MG16) (MG16)
WerkzeuggréBe mm 132 x @60 (MG Type : Holder Opt.) 132 x @60 (MG Type : Holder Opt.)
Schaltzeit sec/step 0,18 0,2
Vorschiibe
Eilgange (X/2) m/min 24/24 24/20
Max. Verfahrwege (X/2) mm 505 / 850 610/950
Antriebsleistung (X/Z) KW(HP) 7,0/9,0(9,5/12) 6,0/9,0(8/12)
Angetriebene Wkz.
Antriebsleistung kW(HP) [0p7t'.5: " 7(,150(4 7 1 01 - [0p7t'.5: it 7“50 (/1;/5 )1 0l
Max. Drehzahl U/min 3.000 - 3.000
Max. Bohrdurchmesser mm @32/ M24 - @32/ M24, M30
Kleinstes Winkelinkrement | °(deg) 0,0001° - 0,0001°
Medien
Zentralschmierung 2(gal) 12 (3,17) 12 (3,17)
Hydraulik 2(gal) 50 (13,21) 50 (13,21)
Kuhlschmierstoff £(gal) 266 (70,26) 266 (70,26)
Anschlussdaten
Elektrische Stromversorgung:  kVA 85 100
MaschinengréBe
Hohe mm 3.320 3.655
Aufstellflache (T X L) mm :2.620 x 3.580 : 3.100 x 3.580 : 2.620 x 3.580 : 3.100 x 3.580 : 2.811 x 3.953 : 3.531 x 3.953 : 2.811 x 3.953 : 3.531 x 3.953
Gewicht kgf(lbf) 15.000 (33.069) : 16.000 (35.274) : 15.100 (33.290) : 16.100 (35.494) : 24.500 (54.013) : 25.000 (55.116) : 24.600 (54.234) : 25.100 (55.336)

NC-Steuerung

Fanuc 0i-TF, Siemens 828D
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Grundausstattung und Zusatzoptionen
Il Common W VT-950* VT-1150*

Grundausstattung Zusatzoptionen

¢ Druckluftpistole ¢ Handbuch und Teileliste ¢ Druckluftgeblase * Mist Collector
* Manual Guide i e Automatiktar o NC-Kuhler
o KGhImittelsystem * Weichbacken-Satz (24") ® Chip Conveyor & Bucket, ¢ Hartbacken-Satz - 32"
e TUrverriegelung Back Type / Side Type
. Zweidrucksystem far o 3-farbige Meldeleuchte (rot, grun, gelb) [ Bestatigungsschalter fur Futter (auf/zu) ® Werkzeug- und Werkstuckzahler, extern / intern
C-Achsenklemmung ¢ Spindle Cooling System ¢ Spannfutterdruck-Prufschalter ¢ Werkzeugstandzeitverwaltung
¢ FuBschalter ¢ \Werkzeugsatz mit Kasten . * Spannfutterdruckausgleich ® Werkzeugvoreinstellgerat (automatisch)
® Hochdruck-Kuhlmittelpumpe , 6 bar e Werkzeugbesttickung . * Kahimittelpistole ¢ Transformator
e Hydraulikspannfutter und -zylinder e Turret 12 Station : * Zweidruckspannung ¢ Dreh-Frasspindel und
(24" Solid) * Arbeitsraumleuchte C-Achsen-Indexierung (0,0001°)
® 10,4"-LCD-Farbbildschirm e Hochdruck-KahImittelpumpe , 15bar - Opt 1: 06 / 10,000i Motor
: o Hydraulikspannfutter, 32" / - Opt 2: a8/ 10,000i Motor
o Hydraulikeinheit 40kgs /cm? ¢ Independent Chuck, 32" (4-jaw) ® Werkzeughalter fur Dreh-Frasen (axial / radial)
* Nivellierschraube und -blech ® U-Bohrerhalter
. @ L-HTLD (tathe-Hwacheon Tool Load Detect) ¢ 15"-LCD-Farbbildschirm (nur FANUC)
® Schmiereinheit * Magazine 16 Tools e LinearmaBstab (X / Z)

Spezifikationen der NC-Steuerung [FanucOi-TF]

3% -1 Nicht erhaltlich S:Standard O : Option

GEGENSTAND SPEZIFIKATION STD . MC GEGENSTAND . SPEZIFIKATION STD MC

Gesteuerte Achsen Programmeingabe
Gesteuerte Achsen (Cs-Achse) 2 Achsen 2 Achsen 3 Achsen Wahlweises Satzuberlesen 9Stck S S
Gleichzeitig steuerbare Achsen 2 Achsen 2 Achsen 3 Achsen Programmnummer 4-stellige O-Nummer S S
Kleinstes Eingabeinkrement 0,001mm 0,0001° 0,0001" s s Satznummer _ 8-stellige N-Nummer S s
Kleinstes Eingabeinkrement 1/10 0,0001mm 0,00001" o o DeZ|m.aIpunktprogra.mmlerung s s
Umschaltung Zoll/mm 620, G21 S S Koordllnatensystemelnstelllung G50 S S
. . Koordinatensystemverschiebung S S
Prifung der gespeicherten - .
Verfahrgrenze 1,2,3 S S Werkstuckkoordinatensystem G54-G59 S S
: Voreinstellung des
An.fasen E|r?/Aus S S Werksttickkoordinatensystems G92.1 s s
Sple!ausglemh S s Direkte Programmierung von s S
Betrieb ZeichnungsmaBen
Automatik- und MDI-Betrieb S S G-Code-System A S S
Programmnummernsuche S S Programmierbare Dateneingabe G10 S S
Satznummernsuche S S Unterprogrammaufruf 10-fache Schachtelung S S
Probelauf, Einzelsatz S S Benutzermakro B S S
Handradvorschukl) — 1 Einheit S S Hinzuftgen von globalen . #100-#199, #500-#999 s s
Vorschubgeschwindigkeit 1 x10. 100 S s benutzerdefinierten Makrovariablen
bei Handradvorschub X1, XI5, x Festzyklen S S
Interpolationsfunktionen Mehrfachwiederholungszyklus S S
Positionierung GO0 S S Mehrfachwiederholungszyklus II S S
Linearinterpolation GO1 S S Festzyklen fur Vollbohrer S S
Kreisinterpolation G02, GO3 S S Manual Guide i S S
Verweilzeit (in Sekunden) G04 S S Spindeldrehzahlfunktionen
Polarkoordinateninterpolation G12.1/G13.1 - s Konstante Schnittgeschwindigkeit @ G96 / G97 S S
Zylindrische Interpolation G7.1 - S Spindeldrehzahlregler 50-120 % S S
Gewindeschneiden G32 S S Spindelorientierung s s
Gewindeschneiden von S S 2ew1|n(:lehb?hren ohne (e} S
mehrgangigen Gewinden U_SQ eichstutter
Ruckzug beim Gewindeschneiden S S SpllnldeI-Syr?chronsteuerung
N . : Editierbetrieb
Kontinuierliches Gewindeschneiden S S . . "
- : . . . Teileprogrammspeicherkapazitat 1.280m (512 kB) S S
Gewindeschneiden mit variabler Steigung: G34 S S B
Anzahl der speicherbaren K
Ruckstellung zum 1. Bezugspunkt @ G28 S S Programme 400 Stck. S S
Prifung der Bezugspunktriickstellung G27 S S Editieren im Hintergrund S S
Ruckstellung zum 2., 3., 4. Bezugspunkt : G30 S S Erweiterte s s
Vorschubfunktionen Teileprogrammeditierung
Eilgangubersteuerung FO, F25, F50, F100 S S PIay_back . . S s
Vorschub pro Minute (mm/min)  : G98 s s 3it:eb;af‘ze'96f“”kt'°”e" s s
Vorschub pro Umdrehung (mm/U) : G99 S S ' un- tion -
P - Selbstdiagnosefunktion S S
Glockenférmige Beschleunigung/ s s - e
Verzogerung far Eilgang A.nzelge de:r Alarmhistorie S S
Eilgangdrehregler 0-150 % S S Hllfe_funktlon S s
Vorschubdrehregler 0-1.260 mm/min S S Be_trle.lf)sstunder!- und S S
Teilezéhleranzeige
Werkzeugfunktion / Werkzeugkorrektur Grafikfunktion S S
Werkzeugfunktion 4-stelliger T-Code S S Dynamische Grafikanzeige o (o]
Werkzeugkorrekturpaare 128Paare S S Englisch, Deutsch, Franzésisch,
Werkzeugschneidenradiuskorrektur S S Italienisch, Chinesisch, Spanisch,
Werkzeuggeometrie- / Mehrere Anzeigesprachen Koreanisch, Portugiesisch, S S
WerkzeugverschleiBkorrektur S S Polnisch, Ungarisch,
Werkzeugstandzeitverwaltung ] ] Schwedisch, Russisch
. Optionales Werkzeugvoreinstellgerat Dateneingabe-/-ausgabe
Automatische Werkzeugkorrektur . gy rqeriich s s Leser/Stanzer-Schnittstelle CH1 RS232C s s
Direkteingabe des gemessenen Optionales Werkzeugvoreinstellgerat s S Leser/Stanzer-Schnittstelle CH2 RS232C S S
Werkzeugkorrekturwerts B erforderlich Ethernet-Schnittstelle S S
Programmeingabe Speicherkartenschnittstelle S S
Lochstreifencode EIA /1SO S S USB-Kartenschnittstelle N S




Hwacheon weltweit

[ Hwacheon Hauptsitz [ Hwacheon Amerika [ Hwacheon Europa [ Hwacheon Asien

HINRACH=OMN

Fur Produktanfragen wenden Sie sich bitte an uns.

www.hwacheon-europe.com
www.hwacheon.com

Anderungen an Produktauslegungen und technischen Daten behalten wir uns ohne Vorankiindigung vor.
Vor Inbetriebnahme des Produkts muss die Bedienungsanleitung eingehend durchgelesen werden.
Die Sicherheitshinweise und die Hinweise auf den Warnschildern an den Maschinen sind stets zu befolgen.

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, SEQUL, KOREA
TEL: +82-2-523-7766  FAX: +82-2-523-2867

HC-T101-R1.3-202107

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 CAQ, 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 PTE. LTD.
LUNKAD SKY VISTA, UNIT NO.202, 2ND FLOOR NO84
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



