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aperfeicoamento constante é uma forma de vida na Haas Automation.
Estamos sempre a procura de novas formas de melhorar os nossos produtos CNC e proporcionar-Ihe
a si - 0 nosso cliente - mais valor.

A nossa nova geracdo de centros de tornagem integra uma vasta gama de melhorias que tornam os
tornos Haas melhores que nunca. 0s nossos engenheiros reviram e melhoraram todos os aspectos
das maquinas - incluindo o controlo do movimento, contencdo do liquido de refrigeracdo, remocdo
de aparas, ergonomia e capacidade de assisténcia - para criar as mdquinas-ferrramenta com a mais
elevada qualidade e mais fidveis do mercado.

—

Nesta brochura, poderd encontrar todos os avanos tecnoldgicos mais recentes, novas maquinas e
as capacidades que a Haas Automation desenvolveu através de uma pesquisa constante e de um
continuo aperfeicoamento do produto.
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A NOVA GERACAO

DE CENTROS DE TORNAGEM

Os centros de tornagem Haas da Proxima geragdo foram concebidos de origem com o objectivo de serem
extremamente rigidos, extraordinariamente precisos e com enorme estabilidade térmica. Todas as pegas fundidas foram optimizadas com
recurso a andlise de elementos finitos (AEF) para produzirem os desenhos mais rigorosos, a0 mesmo tempo que melhoram o fluxo de
aparas e de liquido de refrigeracdo, simplificando a manutencao e a assisténcia. As cabegas da drvore possuem um desenho compacto e
simétrico para consequir estabilidade térmica e rigidez, e o calco de 45 graus aumenta bastante o receptéculo de montagem da ferramenta
e melhora o fluxo de aparas. O equipamento standard nas maquinas da nova geracao inclui roscagem rigida, um monitor LCD a cores de 15" e uma porta USB.
Entre outro equipamento disponivel inclui-se um transportador de aparas de correias, cabecote movel programadvel, pré-instalador da ferramenta automatico,
ferramentas mecanicas com eixo C, um colector de pecas automatico, sistemas de refrigeracdo de alta pressdo e muito mais.

Construfdos nos EUA pela Haas, os centros de tornagem da nova geragdo tém o apoio da rede mundial de Haas Factory Qutlets — o sistema de suporte e
assisténcia mais extensivo da inddstria.

~//
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modelos de tornos de 2 eixos
robustos, de arvore dupla, super
velocidade e eixo Y:

Tornos da nova geracao

A pensar no aperfeicoamento continuo

Precisao, estabilidade, produtividade e fiabilidade sdo as pedras anqulares de um centro de
tornagem de alto desempenho. Os centros de tornagem Haas da nova geracdo combinam anos
de experiéncia na construcdo de maquinas-ferramenta com um desenho digital e ferramentas de
andlise topo de gama, para criacdo de uma linha de centros de tornagem sélidos que certamente
irdo superar quaisquer op¢fes na sua classe.

Estas sao algumas das muitas melhorias integradas nos centros de tornagem da nova geracao:

« As estruturas redesenhadas aumentam a rigidez e melhoram o fluxo das aparas e do liquido de
refrigeracdo.

« As cabegas da drvore compactas e simétricas aumentam a rigidez e melhoram a estabilidade térmica.
- Os cabegotes moveis redesenhados com uma geometria mais curta melhoram o desempenho de corte.
- 0s receptdculos reformulados oferecem um acesso mais facil para assisténcia.

« As correias de transmissao estilo dente de engrenagem transferem a poténcia de forma mais
eficiente, trabalham com maior refrigeracao e melhoram o desempenho da rosca.

« As correias transportadoras opcionais reformuladas podem ser instaladas na fabrica e enviadas
junto com a mdquina.

- A sonda da ferramenta automatica opcional com interface intuitiva simplifica a instalacdo
da ferramenta, e pode ser programada para procurar anomalias na ferramenta durante o
funcionamento ndo assistido.

- Ossistemas de ferramentas mecanicas reformulados sao accionados por engrenagem, para uma
transmissao da poténcia mais eficiente e uma forca continua mdxima.

« As unidades de poténcia hidrdulica reposicionadas permitem a realizacdo de todos os ajustes a
partir da frente da mdquina.

« Os sistemas de lubrificagdo minima reduzem os desperdicios de 6leo e lubrificante.
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ASSUMIR O CONTROLO

0 controlo CNC da Haas
0 centro de comando da sua mdquina-ferramenta Haas.

Anos de desenvolvimento resultaram na concepcao do melhor hardware

e software de comando na industria. A nossa nova geracdo de centros de
tornagem integra ainda mais inovagdo naquele que j& era o melhor controlo
(NC da industria.

Para garantir um controlo do movimento harmonioso e preciso, 0s centros
de tornagem Haas utilizam motores auxiliares digitais e codificadores de alta
resolucdo da proxima geracdo em todos os eixos. Em conjunto com avangos
significativos ao nivel do software e do controlo do motor, estes resultam no
melhor desempenho de sempre.

Sistema fechado 4s nossas atencdes estao viradas para o fornecimento de um comando robusto e fidvel
que se integre harmoniosamente com a mdquina. O nosso sistema fechado foi optimizado especificamente para as
mdquinas Haas e ndo depende de fornecedores NC de terceiros. Quando recorre a Haas, o resultado é uma empresa que
assume total responsabilidade sobre toda a maquina.

Teclado dedicado o teclado Hass possui um conjunto total de teclas, incluindo um teclado alfanumérico
completo, e todas as funcbes comuns estdo claramente identificadas para facilitar a tarefa do operador. Se jd se
atrapalhou com teclas rapidas ou foi obrigado a percorrer ecras a procura de uma funcdo especifica, ird apreciar a
simplicidade do comando Haas. Ndo existem c6digos encriptados para memorizar, e muitas fungdes podem ser
executadas com o toque num Gnico botdo.

Funcionalidades de botao tinico s fungdes comuns com vérios passos, como a definicio dos
offsets da ferramenta, foram reduzidas ao toque de um tnico botdo. Outras fungdes frequentemente utilizadas, como
definir os offsets do trabalho, configurar a maquina e seleccionar a ferramenta sequinte durante a configuracdo, passam
a serigualmente comandos de botdo tnico.

Manivela muItifung(")es A maioria das mdquinas recorre & manivela unicamente para movimentar os
eixos. No caso das mdquinas Haas, o manipulo também pode ser utilizado noutros modos para percorrer o programa e
permitir uma edicdo mais rapida, substituir as velocidades da drvore e as taxas de alimentacao ou verificar os offsets,
parametros, etc.

Ecra LCD de 15" a cores o nosso monitor LCDTFT de 15" a cores foi concebido para 0 ambiente industrial.
0 LCD de elevada intensidade e elevado contraste possui um amplo anqulo de visualizacdo e ndo esbate em ambientes
de grande luminosidade. O painel estd montado por trds de um vidro anti-brilho e temperado para uma maior proteccao
e facilidade de visualizacdo.

Porta USB & porta USB incorporada permite utilizar dispositivos de meméria flash USB fornecidos pelo cliente
ou unidades de disco rigido externas

Teda de blOQUEiO da memdria Bloqueia a memdria para impedir a edicdo do programa por

pess0as nao autorizadas. Também pode ser utilizada para bloquear definicdes, parametros, offsets e varidveis da macro.
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REPENSAR 0 0BVIO

Simplicidade de trés modos

0 comando Haas foi desde o inicio concebido para ser o CNC mais intuitivo do mercado. A fiabilidade
e a longevidade tém estado na base da sua reputacdo, mas o que os proprietdrios Haas mais dizem
a0s outros operadores de maquinas é que a Haas é a mdquina-ferramenta CNC mais facil de operar
que ja viram. Esse é o principio béasico do comando Haas.

0 sistema de trés modos do comando Haas oferece aos utilizadores o acesso a todas as
funcionalidades de controlo necessarias em cada modo sem ser necessario sair do ecrd de
visualizacdo actual. Estes sdo alguns exemplos do aspecto e da funcdo dos modos.

EREERPP
prEEEERER
LA L L X X X E At

0 modo Setup (Conﬁguragéo) Acima esta 0 modo Setup (Configuracéo). £ simples.

£ aqui que sdo efectuadas todas as configuracdes da maquina. Vejamos as informagfes no ecra:

£ apresentada a caixa Active Program (Programa activo) no lado superior esquerdo. Os Tool Offsets
(0ffsets da ferramenta) sdo visualizados no lado superior direito. Por baixo dos offsets da ferramenta
encontram-se os Work Zero Offsets (0ffsets zero do trabalho). Por baixo a esquerda estd a caixa
Spindle Information (Informacoes da arvore), onde é apresentada a velocidade da drvore, para além
de quaisquer valores de substituicdo da velocidade da drvore, taxa de alimentacdo e alimentacdo rdpida.
Junto a esta encontra-se a caixa Position (Posicao), a mostrar o operador, o offset do trabalho, a maquina,
bem como as coordenadas da distancia a percorrer. A direita da caixa da posicdo estd a informacdo Tool
Management (Gestao da Ferramenta).

Simples, claro e facil de compreender. Repare que a caixa do offset da ferramenta (lado superior direito) é
branca e as outras caixas coloridas. Isto indica que a caixa estd activa e o cursor pode ser deslocado na caixa
premindo as teclas de seta do teclado.
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0 Modo Edit (Edltar) Depois de definir os offsets no modo Setup

(Configuracdo), ird provavelmente necessitar de carregar um programa.

Se carregar no botdo List Programs (Ver programas) no teclado ird visualizar
0 modo Edit (Editar), onde poderd aceder aos programas de quaisquer dispositivos
ligados a médquina (por ex., memoria interna, dispositivo USB, Ethernet, etc.).

Uma funcionalidade poderosa no modo Edit (Editar) é o menu de ajuda Quick-
Key (Tecla rapida), que oferece uma lista e uma descricao completa de todas as
funcdes, incluindo List Programs (Ver programas) e navegacdo do ficheiro. No menu
de ajuda Quick-Key (Tecla rapida), ird ver o nome do comando e a respectiva tecla
para cada funcdo, junto com uma descricao completa de como executar cada
funcdo. Existem vdrios menus de ajuda Quick-Key (Tecla rapida) disponiveis através
dos trés ecras da interface de controlo.

No canto inferior esquerdo do ecra Edit (Editar) estd a caixa Editor Help (Ajuda do
Editor), que apresenta uma descricao de cada topico disponivel. No lado inferior
direito do ecra de edicdo estd um Clipboard visfvel. Sempre que cortar ou copiar
uma seleccao, esta serd visualizada na caixa do Clipboard.

No modo Edit (Editar) existem vérias outras funcdes relacionadas com a edicao do
programa, como Program Simulate (Simulacao do programa) (agora com
controlo sobre a velocidade de retorno), uma janela secundaria de visualizacdo do
programa para programas alternados, a funcéo MDI e capacidades Visual Quick Code.

FEEEREAERE

0 modo Operation (Funcionamento) 1o modo
Operation (Funcionamento), poderd encontrar todas as informagdes
necessdrias para utilizar a maquina - organizadas e disponiveis para um acesso facil.
Fis uma descricdo breve: No canto superior esquerdo encontra-se a caixa Program
Display (Visualizacao do programa). Durante a execucao de programas que
contém sub-programas, tanto o programa principal como o programa secunddrio
serdo visualizados na caixa de ecra dividido.

A direita encontram-se 0s Active G-Codes (Codigos G activos), com descrigdes
de texto, 0 Coolant Level Indicator (Indicador do nivel de liquido de
refrigeracao), bem como a informacdo Active Tool (Ferramenta Activa),
incluindo uma imagem grdfica do tipo de ferramenta, tal como especificado na
pgina Tool Offsets (Offsets da Ferramenta).

No centro do ecré estd a Offset Window (Janela Offset). Aqui, pode efectuar os
ajustes a qualquer offset enquanto a maquina estd a funcionar. Nao é necessdrio sair
do ecra Operation (Funcionamento) para alterar um offset.

Ao longo da parte inferior esquerda, repare na caixa Spindle Information
(Informacoes da arvore), com os ecras de substituicao. No centro estd a caixa de
visualizacao Position (Posi¢ao), e a direita estao os Timers (Temporizadores)
e Counters (Contadores).

Os operadores de mdquinas mais experientes irdo apreciar especialmente o
temporizador Remaining (Restante), que utiliza informagdes do temporizador Last
(ycle (Ultimo Ciclo) para apresentar o tempo restante num programa. Desta forma, o
operador poderd saber quanto tempo falta no ciclo, permitindo-Ihe tomar melhores
decisdes ao nivel da gestdo do tempo quando deixar a mdquina sem supervisao.
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0 PODER OCULTO NO COMANDO HAAS




Manivela remota A manivela remota colorida Haas
patenteada inclui um monitor gréfico de 7 cm a cores, um teclado de
11 botdes, um sistema de controlo do movimento de botao triplo que
permite velocidades de deslocamento infinitamente varidveis, bem como uma
luz de inspec¢do LED incorporada. Pode definir os offsets da ferramenta e do trabalho,
deslocar até 9 eixos, visualizar a posicdo da maquina, mostrar o programa actualmente em
funcionamento, e muito mais - tudo a partir da manivela.

ql) RNT/COMDS A pdgina Current Commands (Comandos actuais) apresenta o estado actual da mdquina, incluindo o
programa a ser executado, a posi¢ao actual, a ferramenta activa, as cargas da drvore e do eixo, a velocidade actual da drvore, bem
como a taxa de alimentacdo. Ecras adicionais mostram os comandos e 0s c6digos G a serem utilizado no programa actual, e um
temporizador mostra o tempo do ciclo, o tempo de corte, o tempo de funcionamento, hem como a contagem M30 (nimero de
pecas). Outros ecrds mostram as varidveis da macro a serem utilizadas, fornecem informacdes sobre a vida da ferramenta e mostram a
(arga maxima e minima da drvore para cada ferramenta.

HELP/CALC A funcdo Help (Ajuda) consiste num manual do utilizador incorporado e pesquisavel, que explica as vérias fun¢des
de uma médquina Haas. Basta premir a tecla HELP/CALC em qualquer modo para visualizar um menu Help (Ajuda) especifico desse
modo. Prima novamente a tecla HELP/CALC para visualizar o sistema Help (Ajuda) no ecrd com separadores, que inclui conteddos de
todo 0 manual do utilizador. Também poderd encontrar calculadoras incorporadas para resolucao de equacdes triangulares, equacdes
da tangente circulo-circulo e equacoes da tangente circulo-linha, bem como o calculo de velocidades e alimentagdes. Também

estd incluida uma calculadora matemadtica normal, uma tabela de furar e roscar, bem como uma tabela de equivalente decimal.

Estas calculadoras simplificam as operacdes de maquinacao e aceleram os cdlculos matematicos, sendo possivel colar a solugdo de
qualquer equacdo num programa directamente a partir das calculadoras.

0 poder de um unico botao Algumas das funcionalidades mais poderosas do comando Haas - funcionalidades que
serao do agrado de todos os operadores de maquinas - requerem apenas a utilizacao de um dnico botdo. Por exemplo, pode definir

os offsets da ferramenta carregando um dnico botdo - sem ser necessdrio introduzir manualmente os nimero no comando. Basta
deslocar uma ferramenta para a superficie da peca, premir o botdo Tool Offset Measure (Medir offset da ferramenta) e o comprimento
da ferramenta é automaticamente guardado no dispositivo de registo do comprimento da ferramenta. Carregue o botdo Next Tool
(Ferramenta sequinte) para repetir o processo para cada ferramenta. E j& estd! Definir os offsets do trabalho é igualmente fdcil. Estes
processos demorados foram reduzidos a alguns passos simples.

Monltorlzagao da carga da ferramenta » maximizacao do periodo de vida da ferramenta é outro segredo
para aumentar a produtividade. O comando Haas pode monitorizar a carga da drvore para cada ferramenta e ajustar automaticamente
as alimentacdes se a carga exceder um limite definido pelo operador. Se uma ferramenta exceder o limite predefinido, o comando
pode ser definido para reduzir a taxa de alimentagdo programada, alertar o operador, entrar em modo de suspensao da alimentagao
ou gerar um alarme de sobrecarga. Na primeira vez que utilizar um programa, o comando Haas regista automaticamente a carga

mais alta detectada para cada ferramenta. Utilizando esta informacdo e a funcionalidade Tool Load Monitoring (Monitorizacao da
carga da ferramenta) do comando, o operador pode definir limites de carga para cada ferramenta. Isto maximiza o periodo de vida da
ferramenta e protege a peca de trabalho e a mdquina contra os efeitos do desgaste da ferramenta.

Gestao da ferramenta avangada Para maximizar a produtividade, o comando Haas possui um Advanced Tool
Manager (Gestor da ferramenta avancado) que permite criar um grupo de ferramentas redundantes para uso num programa. A partir de um
tnico ecrd, pode ver os diferentes grupos de ferramentas e os respectivos parametros. Basta definir que nimeros da ferramenta fazem parte
de um grupo e que parametros irdo determinar o momento de substituicao para uma ferramenta redundante. Pode ter por base o tempo de
alimentagédo, o nimero de chamadas da ferramenta, o nimero de furos ou roscagens ou um limite de carga predefinido. Para utilizar um grupo
de ferramentas redundantes num programa, basta introduzir o nmero do grupo quando a sua ferramenta for chamada. Os offsets da ferramenta
definidos durante a configuracdo sao automaticamente carregados para cada ferramenta aquando da chamada da mesma.
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ACTUALIZACOES: opcdes

Sistema de programagéo intuitiva com o Sistema de programacao intuitiva Haas, deixa de

ser necessario o operador conhecer o codigo G para realizar as operaces de tornagem bdsicas.

0 Sistema de programacdo intuitiva Haas é um sistema exclusivo de funcionamento por conversao que utiliza um
formato de separadores facil de compreender e com graficos a cores para quiar o operador através dos passos necessarios
para trabalhar uma peca. Em primeiro lugar, o comando encaminha o operador através da configuracdo bdsica do
trabalho: definicdo dos offsets da ferramenta e do trabalho, seleccdo do tipo de ferramenta e especificacdo do material a
ser cortado. Em sequida, o operador selecciona uma operacdo a executar e preenche a informacao basica como solicitado.
0s valores predefinidos para a velocidade da drvore, a profundidade de corte e a taxa de alimentacdo sdo preenchidos
automaticamente, com base na informacdo fornecida. O operador pode alterar estes valores de conservacdo se desejar.

Depois de ter sido introduzida toda a informacdo necessaria, carreque em Cycle Start (Iniciar Ciclo) para executar a
operacdo desejada. Podem ser registadas e guardadas multiplas operacdes na forma de programa de cédigo G tnico que
pode ser reproduzido para duplicar a peca. Este programa pode ser transferido para qualquer outro centro de tornagem
Haas e ser executado sem edicdo. Os menus de ajuda estdo disponiveis directamente no ecrd e uma funcionalidade de
execucdo gréfica permite aos operadores a verificacdo do respectivo trabalho antes de executar uma peca.
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1. Utilize o menu de
separadores superior para
seleccionar o tipo de operacdo
a executar.

2. Defina melhor a sua
operacdo de corte especifica
através da seleccdo do
conjunto de separadores mais
baixo.

3. Preencha a informacdo
quando solicitado pelo
comando e carreque em Cycle
Start (Iniciar Ciclo).

Utilizando linguagem simples,
grdficos bdsicos e passos
faceis de sequir, o Sistema de
programacdo intuitiva Haas
orienta o operador através

dos passos necessdrios para
trabalhar uma peca.

Interface Ethernet ransfira dados entre a sua mdquina Haas e
uma rede ou PC através da interface Ethernet. Transfira facilmente ficheiros
do programa de e para a mdquina e aceda a ficheiros grandes com mdltiplas
mdquinas. As elevadas velocidades dos dados permitem o DNC de ficheiros
grandes em até 1000 blocos por sequndo. Configuracdo fécil a partir do ecra
de comando.

Macros a definir pelo utilizador e subroins para
ciclos especiais, rotinas de sondagem, linhas de comando do operador, equacdes ou
funcbes matematicas, bem como maquinacdo de familias de pecas com varidveis.

8 fung(")es M diciona 8 fungfies M adicionais para um total de até
13 interfaces do utilizador. Utilize-as para activar sondas, bombas auxiliares,
dispositivos de fixacdo, carregadores de pecas, etc.

Interface Robot Ready Uma interface de ponto dnico que
normaliza a comunicacdo entre o comando Haas e um robot de carregamento
de pecas, permitindo uma fdcil integracdo numa célula robética. A interface
Robot Ready pré-instalada inclui o hardware, o médulo de E/S DeviceNet™ e
0 software necessarios para ligar um centro de tornagem Haas a um robot de
suporte a maquinas. Esta solugdo flexivel permite adicionar, remover ou trocar
mdquinas a medida que a produgdo € alterada ou a oficina cresce.
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. Funcionalidades de
controlo

:  Intuitivo
: m Editor do programa avangado

: m Sistemas de accionamento secundarios AC
sem escovas

® Taxas de alimentacdo de corte de até 30,5 m/min
® Processadores de 32 bits triplos

® Executa até 1000 blocos/segundo

m Compatibilidade com o cddigo-G, norma 150

: m Entrada do offset da ferramenta com um
: botdo da Haas

m 50 offsets da ferramenta

® 105 coordenadas do trabalho

= Monitorizacao da carga da ferramenta
® Gestdo da vida dtil da ferramenta

® |nterpolacdo helicoidal

= Edicdo em segundo plano

m Revisao do programa em ecra dividido
® (alculadora trig

® (alculadoras do arco e da tangente

® (alculadora das velocidades e das alimentacdes
® Executar/parar/deslocar/continuar
 mR5-232/DNC/USB/ Ethernet opcional
® Reiniciar a meio do programa

® Programacdo em polegadas ou métrica
® P4gina de mensagens

® Mais de 20 idiomas seleccionaveis

m Mais de 200 definicdes a serem definidas
pelo utilizador

® Auto-diagndstico

m Alarmes com descri¢ao por extenso
m Perfuracdo de orificio

® Simulagdo grafica do ciclo

m 5 fungdes M sobresselentes

® Fabricado nos EUA

Especificagcoes do controlo

Geral

Microprocessador

32 bits de alta velocidade triplo

Velocidade de execucdo do programa

1000 blocos/seg. standard

(ontrolo do eixo

2 eixos lineares, eixos C e Y opcionais (eixo B no ST-40/401)

Interpolacdo

G071, G02, G03
Mapeamento cartesiano para polar (com eixo C opcional)

Incremento de entrada min.

—modo de polegadas 0,0001"
—modo métrico 0,001 mm

Resolucdo de saida min.

0,00018 mm

Funcoes de alimentacao

Substituicdo transversal rapida

5%, 25%, 50%, 100%

Substituicdo da taxa de alimentacao

0% a 999% em incrementos de 1%

Resolugdo da manivela

—modo de polegadas 0,0001"/0,001"/0,01"/0,1"
por divisdo da manivela

— modo métrico 0,001/0,01/0,1/1,0 mm

por divisao da manivela

Deslocamentos —modo de polegadas 0,1/1,0/10,0/100,0 ppm
—modo métrico 1,0/10/100/1000 mm/min.

Devolucdo zero Uma tecla (G28)

Funcoes da arvore

(Comando da velocidade S=1para rppm mdx. da drvore

Substitui¢do 0% a 999% em incrementos de 1%

Funcoes da ferramenta

Compensacdo do comprimento

50 grupos, geometria e desgaste

Compensagdo do diametro/raio

50 grupos, geometria e desgaste

Medicdo do comprimento

Armazenamento do comprimento automdtico

Gestdo da vida (il 50 conjuntos com alarmes

Seleccdo Comando Txx

Programacao

Compatibilidade (6digo-G, norma 150

Posicionamento X, Z Absoluto (G90); U,W incremental (G91); Y,V opcional
Ciclos especiais 20 funcdes standard

Polegadas/Métrico Permutdvel

Coordenadas do trabalho 105 conjuntos

(onjunto da pega zero Armazenamento automatico

Saidas do codigo M 5 sobresselentes T

(Compensacdo da ponta da ferramenta

G40, G41, G42

(Compensagao do cortador
(ferramenta mecanica)

G40, G41, G42

Entrada/Saida de dados

Porta de comunicagdes RS-232, USB, Ethernet 100 Base-T opcional
Velocidade de dados Para 115 200 baud ¥

Capacidade de memoria

Standard 1 MB; até 750 MB opcional

Nimero de programas 500

1 Pode ser utilizado por op¢des. * Com um cabo de 1,8 m ou mais curto.
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A BASE DO SUCESSO

Base e componentes robustos em ferro fundido

0 ferro fundido é mais caro e dificil de trabalhar, mas oferece uma capacidade de amortecimento até 10 vezes superior
a do aco. Por isso é que a Haas utiliza o ferro fundido para todos os componentes mais importantes. As unides
possuem optimizacdo FEA para resistirem as flexdes e as vibracdes de amortecimento, sendo todas inspeccionadas
antes e depois da maquinacdo para garantir que ndo tém falhas.

As unides do torno série ST e DS possuem barras pesadas que aumentam a rigidez e melhoram a estabilidade
térmica. As unides compactas, simétricas do cabecote e cabecote movel aumentam ainda mais a rigidez, garantindo
uma elevada precisdo e uma capacidade de repeticdo precisa.
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Possivel devido a ferramentas com um desenho
topo de gama

Na Haas, aprendemos que para atingir os melhores resultados o mais importante nao

é tanto a massa total da estrutura da maquina, mas sim a posicao exacta da massa.
Utilizando o desenho e as ferramentas de andlise mais modernas e avancadas, 0s nossos
engenheiros colocaram a massa exactamente onde esta é mais necessaria para oferecer
uma base sélida, capaz de absorver as vibracées e as harménicas ao mesmo tempo que
oferece acabamentos suaves e excelentes capacidades de repeticdo. Para os centros de
tornagem Haas da série ST/DS, todos os componentes estruturais foram optimizados com
recurso a uma andlise de elemento finito (FEA) para produzir os desenhos mais rigidos e
um corte de exceléncia.

Configuragao unica, maquinacao descendente

As unides de base série Haas ST/DS sdo trabalhadas numa tnica configurado, utilizando
uma maquinacdo descendente em centros de maquinacao vertical Haas VS-3. A cabega da
drvore, as calhas do eixo Z e o cabecote mdvel de cada unido sdo trabalhados numa Unica
configuragao, oferecendo maior precisdao e uma produgdo mais suave. A nossa capacidade
de trabalhar com precisdo todas as caracterfsticas mais importantes de cada unido elimina
erros de alinhamento na montagem final. A inspeccao de elevada precisdo efectuada ao
longo do processo garante que todas as unides trabalhadas satisfazem 0s nossos rigorosos
padrdes de qualidade.
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CONTROLO DO MOVIMENTO

Parafusos esféricos de ancoragem dupla A Haas utiliza apenas parafusos esféricos e quias da méxima
qualidade e dos principais fabricantes mundiais. Apesar de serem mais caros, a exceléncia na qualidade € a Ginica forma de consequir
a elevada precisdo e o longo periodo de vida que os nossos clientes exigem. Os parafusos esféricos sao ancorados em ambas as
extremidades e inspeccionados para garantir um paralelismo a 100% com os quias do eixo. As porcas esféricas pré-carregadas
eliminam as folgas.

Motores auxiliares sem escovas A Haas utiliza motores auiliares sem escovas topo de gama e com eficiéncia
energética, que oferecem uma maior forca num quadro mais pequeno que quaisquer outros motores disponiveis. Estes motores
auxiliares de grande desempenho oferecem mais poténcia para cortes exigentes, bem como taxas de aceleracdo/desaceleracao mais
rapidas para reduzir os tempos do ciclo. Os codificadores de alta resolucdo e o feedback digital de circuito fechado garantem um
posicionamento ultra-preciso.

Motores auxiliares de Ilgagao directa osnossos motores auxilares sio ligados directamente aos parafusos
esféricos com unides de disco em aco para eliminar as resisténcias, mesmo com cargas mais fortes. Isto melhora imenso a preciséo do
posicionamento e proporciona Uma roscagem e um contormno mais precisos. E ndo se desgastam nem perdem precisao com o tempo.

Testes Ballbar a 100% & Haas uiiliza um teste Ballbar topo de gama para verificar o posicionamento
linear e a geometria de cada mdquina. A Ballbar ultra-precisa acompanha o movimento a medida que a mdquina
é sujeita a uma série de movimentos para certificar o movimento sincronizado e verificar a geometria da mdquina
Isto dd origem a um quadro que ilustra a condi¢do da maquina e os dados de desempenho. Quaisquer desvios na geometria ou na
posicao sao apresentados como distorcdes faceis de identificar. Todos os tornos da Haas sao fornecidos com uma cdpia deste grafico,
como forma de garantir que a mdquina estd requlada com precisdo e devidamente alinhada.
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Guias esféricas recirculantes » Haas vz quias esféricas recirculantes Guia esférica recirculante
em todos os eixos de cada torno. Estas quias esféricas sao pré-carregadas para um espaco nulo
e oferecem uma capacidade de suporte de carga total em todas as direccbes. Consomem menos
energia, nao requerem requlacdo e jd deram provas de consequirem superar o desempenho
das quias de caixa deslizante em termos de precisao e velocidade. Cada guia é lubrificada
automaticamente para garantir um ciclo de vida longo.

Guias esféricas recirculantes superam as guias de

CalXa As quias esféricas recirculantes sao pré-carregadas para fornecerem um espago nulo

entre as superficies mdveis. Isto aumenta a rigidez em todas as direccdes, a0 mesmo tempo Guia de caixa
que proporciona uma maior precisdo e fiabilidade. Tém um coeficiente de friccdo muito baixo,
0 que permite movimentos mais rapidos sem sacrificar a capacidade de repeticao ou a precisdo
do posicionamento. As guias de caixa requerem um espaco entre as superficies mdveis para
trabalharem. Possuem um elevado coeficiente de friccao, produzindo um efeito de atrito que
pode resultar em erros da maquina.

Sistema de |ubriﬁcag§o MiNiMo o Sistema de lubrificacdo
minimo da Haas € constituido por dois subsistemas que optimizam a quantidade de
lubrificacdo para os componentes da mdquina. O sistema lubrifica apenas quando é
necessdrio, reduzindo assim a quantidade de lubrificante necessario para a maquina e
limitando a hipdtese do excesso de lubrificante contaminar o liquido de refrigeracdo.

0 sistema de lubrificante para os quias lineares e 0s parafusos esféricos baseia-se na
distancia que os eixos percorrem e ndo no tempo. O lubrificante é injectado assim que
qualquer um dos eixos tenha percorrido a distancia especificada no comando.

0 sistema de lubrificacdo da drvore baseia-se no nimero de rotacdes reais da
mesma. Durante um funcionamento da drvore a baixa velocidade, é igualmente
utilizado um ciclo de injeccdo temporizado para garantir uma lubrificacdo adequada.

Uma carga de cada sistema deverd ser suficiente para, no minimo, 1 ano de
funcionamento continuo.

Roscagem sincronizada um codificador instalado na rvore de elevado
desempenho da Haas sincroniza o movimento do eixo Z com a rotacdo da drvore. A
roscagem sincronizada elimina a necessidade dos dispendiosos suportes de roscar
flutuantes e elimina a distorcdo da rosca principal e a saida da rosca inicial. A roscagem
também pode fazer a reversdo de um orificio de roscagem rigida até quatro vezes mais
rapido que quando entrou, o que permite reduzir os tempos do ciclo.
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PRINCIPAIS FUNCIONALIDADES DA ARVORE

Desenho exclusivo da cabega da arvore s cabecas da arvore dos centros de tornagem série ST/DS sdo compactas
e robustas, com pesadas barras simétricas para uma elevada rigidez e uma melhor estabilidade térmica. Para evitar que o aquecimento do

motor afecte a unido da cabega, o motor da drvore estd montado acima da drvore e o ventilador de elevado fluxo extrai o ar para cima e para
fora da drea da cabeca da drvore.

As drvores ST/DS utilizam uma nova disposi¢do do rolamento que é 20% mais rigida que nos modelos anteriores, com uma expansao
térmica 50% inferior. Os rolamentos sdo lubrificados automaticamente através de um exclusivo sistema de lubrificacdo minima, para uma
maior fiabilidade e uma assisténcia simplificada. As correias de transmissao estilo dente de engrenagem sdo facilmente ajustadas para a
tensdo adequada, aumentando a vida do rolamento e minimizando o ruido. As correias de dente de engrenagem também duram mais tempo,
transmitem poténcia de forma mais eficiente e produzem menos calor.

Transmissao vectorial Haas Transmissao dupla vectorial Haas
ST-205§ T30S

Accionamentos poderosos da arvore vectorial

0 accionamento da drvore vectorial concebido pela Haas utiliza uma
tecnologia auxiliar digital de circuito fechado para oferecer um controlo
preciso da velocidade e 0 mdximo desempenho no caso de cortes de elevada
exigéncia. 0 sistema optimiza o dngulo de deslize entre o rotor e a armagdo do
motor da drvore para aumentar significativamente a forca de baixa velocidade
e as aceleragdes, resultando na drvore mais rapida e mais poderosa de sempre.

350 335
ccccccces
L

b3

For¢a maxima (Nm)
Poténcia maxima (kW)
For¢a maxima (Nm)
Poténcia maxima (kW)

Estes accionamentos permitem-Ihe forcar a drvore a 150 porcento da poténcia R . A . .. . - A . A . . A
nominal continua do motor durante 15 minutos, e a 200 porcento durante eee Foq eee for

5 minutos. £ um desempenho em pé direito superior ao de quaisquer outros = Poténcia == Poténda

accionamentos de drvore no mercado. os poder variar as condigdes de 0s podem variar s condigdes de
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Construida oaraumaforcaextra | Capacidade Big-Bore A opgo taas ig Bore oferece uma
Esta caixa de transmissio de duas velocidades capacidade para barras maiores e mais poténcia, sem a necessidade de
construida pela Haas ¢ fornecida de fabrica nos mudar para uma maquina maior.

ST-40, ST-40L, ST-30 Big Bore e ST-30Y Big Bore.
Eopcional nos ST-30 e ST-30Y normais. Concebidas

e fabricadas integralmente dentro de portas para garantir uma qualidade e uma Capacidade da barra

precisao de niveis superiores, as transmissdes Haas sao sujeitas a uma maquinacao

(NC e produzidas em aco 8620, em sequida s3o sujeitas a um tratamento térmico Modelo sT-20/201 ST-30/30Y ST-40/40L

para 60 Rc e a uma esmerilacdo de precisdo para uma qualidade AGMA Classe 13. E:;‘iraa‘@o Stmm 7mm 102 mm

A caixa de transmissao standard do ST-40/40L conseque 1898 Nm de forca da Perfuragdo 64mm 102mm 178 mm
grande

drvore a 150 rpm para cortes de elevada exigéncia a baixa velocidade — e permite
velocidades de 2 400 rpm para cortes de acabamento e tornagem de alumnio.

A caixa de transmissao opcional para os ST-30 e ST-30Y produz 1356 Nm de forca a Opgao Desempenho extra de 41 kW

150 rpm, e permite velocidades de 3 400 rpm. Disponivel para os ST-40 e ST-40L Versao longa, esta opcdo aumenta a
poténcia da drvore para 41 kW, com 2 847 Nm de forca. Inclui um motor
auxiliar maior no eixo Z para um impulso mdximo de 30 025 N.

ARVORE SECUNDARIA SERIE DS

Arvore secundaria nos modelos DS & srvore secundaria nas maquinas da série DS oferece a capacidade de
trabalhar no torno ambas as extremidades de uma peca e de uma s6 vez, para minimizar 0 manuseamento por parte do operador,
aumentar a producdo e reduzir o trabalho em curso. As drvores opostas suportam a tornagem totalmente sincronizada e permitem
a passagem imediata da peca para reduzir os tempos do ciclo. A drvore secunddria A2-5 possui um mandril hidrdulico de 210 mm
com uma capacidade para barras de 51 mm, sendo alimentada por um sistema de accionamento vectorial de 14,9 kW que oferece até
183 Nm de forca de corte.

(Ver as paginas 40-43 para mais informacdes)
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SISTEMAS DE CONFIGURACAO RAPIDA E DE SUPORTE DA PECA

Cabecote mavel hidraulico
programavel

0 cabecote mével hidraulico programdvel opcional da Haas pode ser
activado através do programa da peca ou controlado directamente
com o interruptor de pé normal. O posicionamento de circuito
fechado permite-lhe efectuar a paragem em qualquer ponto da
trajectéria do cabecote mdvel. As unides compactas e robustas
oferecem a mdxima rigidez; e um desenho exclusivo da ponteira
amortece a vibracdo. (0 cabeco mdvel opcional para o ST-10 possui
um ajuste bruto manual e uma ponteira hidrdulica.)

Trajectdrias do cabe¢ote movel
SN :ST20N : ST30%
A Maximo 686 mm 813 mm 1054 mm

B Minimo 4mm 1 279mm - 330mm
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Cabecotemdveldeaccionamentosecundario
programavel para os ST-40 e ST-40L ossr-«e

ST-40L possuem um cabecote movel de accionamento secunddrio totalmente
programdvel, que pode ser activado pelo programa da peca ou controlado através
do interruptor de pé normal. E opcional no ST-40 e standard no ST-40L. 0 cabegote
mével possui um dngulo de saida MT5 e oferece até 17 789 N de impulso.

Fixacao de peca de
mandril hidraulico

(ada centro de tornagem Haas vem equipado com um mandril hidrdulico de
furo trespassante. Os tamanhos variam entre 165 mm para o ST-10 compacto e
381 mm para o ST-40 de estrutura maior, com tamanhos opcionais disponiveis.
As capacidades da barra variam entre 44 mm para o ST-10 standard até 178 mm
para o ST-40 Big Bore.

Fixacao da peca do torno Haas

Modelo STAON :ST20) :ST30N :DS30Y :ST-40 :ST-40L
Mandrilnormal -~ 165mm = 210mm  :254mm :210mm :38Tmm :381mm

Actualizagdo 254mm 305 mm 254mm 457 mm 457 mm
Big Bore : : : : :

' Apenas maior capacidade da barra; drvore principal. 2Opcional, néo incluido.

Trajectdrias do cabecote movel e do
descanso fixo

ST-40 ST-40L
A TS Méximo 155 mm 2508 mm
B TS Minimo 540mm 578 mm
(TS Minimo com descanso fixo 883 mm 921 mm
D SR Minimo 762mm 762mm
D SR Méximo com cabecote mével 1397 mm 231 mm

Descanso fixo » plataforma de descanso fixo Haas oferece
um maior suporte para tornagem e perfuracdo de veios longos nos
ST-40 e ST-40L. Aceita uma variedade de descansos fixos hidrdulicos
automdticos disponiveis no mercado. A poténcia hidrdulica é fornecida
pelo torno, sendo o fixador activado pelo cddigo M.

0 descanso fixo ndo estd disponivel com o cabecote mével, e ndo inclui o
fixador. Os didmetros minimo e méaximo da peca dependem do tamanho e
do estilo da unidade de fixacdo montada na plataforma. Os limites minimo
e mdximo da trajectdria sao medidos a partir da antepara do drvore; e nao
incluem as dimensdes do mandril ou outras fixaces de pecas.
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CARACTERISTICAS DO DESENHO ESPECIAL DO REVOLVER

tamanho do
acoplador do
revolver

0%

Acoplador integral robusto

Os revélveres para os centros de tornagem da série Haas ST/DS foram reformulados de modo a
utilizarem um acoplador muito maior que antes. Na realidade, possui um didmetro 46% Superior ao
de modelos anteriores.

Os dentes do acoplador integral sdo trabalhados directamente no revolver e na caixa do revélver para
criar um sistema que seja mais compacto e robusto que nunca.

Os revélveres utilizam um sistema de fixacdo dupla que combina molas pneumaticas® e mecanicas
para oferecer uma forca de fixacdo de 18683 N — 20% a mais que os modelos anteriores — e um
sistema de transmissdo de accionamento auxiliar reduz o tempo de indexagdo em 25%.

*0ST-40 utiliza um sistema de fixacdo hidrdulico/mecanico.
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Menor variacao na posicao

da ferramenta superior a O%

Método de maquinagdo de linha central

Os revolveres para os centros de tornagem da série Haas ST/DS sao acabados como uma
unidade completa — montados com 0 acoplamento, a caixa de transmissdo e o sistema
de accionamento. Constituindo a linha central do revélver, todas as caracteristicas mais
importantes de cada estacdo sdo trabalhadas utilizando movimentos de eixo Unico;
e, em sequida, o revélver é indexado para a estacdo sequinte. Isto garante a absoluta
concentricidade de cada estacdo com o verdadeiro centro do revélver. Comparando com
amaquinacdo do revélver antes da montagem, isto reduz a variacao do posicionamento
de ferramenta para ferramenta em mais de 90%. Os resultados sao uma configuracao
do trabalho mais simples, uma maior precisao e uma melhor capacidade de repeticao.

Haas Automation, Europe +322522 99 05 www.HaasCNC.com | 21



DESENHOS ESPECIAIS DO REVOLVER

Indexacao imediata

Esta funcionalidade standard permite mudancas imediatas da ferramenta
a medida que os eixos se retraem da peca. Junto com movimentos rapidos
de alta velocidade, isto resulta em mudancas da ferramenta mais rdpidas e
tempos de ciclo mais curtos através da redugdo do tempo de ndo corte.

Melhore os seus tempos do
ciclo mantendo a maquina
em constante movimento.

QUATRO TIPOS DE REVOLVER

ferramentas
incorporadas de 12 estacoes da
Haas oferece uma montagem super
rigida das ferramentas de tornagem
e das barras de perfuracdo. 0
revélver aceita ferramentas a volta
do perfmetro e possui ranhuras

0 revolver de

radiais para montagem de
ferramentas de tornagem dolado
direito ou esquerdo.

0 revolver VDI Haas de 12
estacdes aceita ferramentas VDI40
normais, incluindo ferramentas
mecanicas axiais e radiais quando
combinadas com a op¢do de
ferramentas mecanicas.

0 revolver hibrido de 12
estacbes da  Haas  aceita
ferramentas  VDI40  (incluindo
ferramentas  mecanicas), bem
como ferramentas incorporadas
normais. O revolver  possui
6 estacdes VDI e 6 estacdes
incorporadas  (ranhuras  radiais
para ferramentas de tornagem
e estagdes de perimetro para
ferramentas ID).

0 revélver hibrido de 24 estacdes
Haas é standard em todos os
modelos Super Speed (S5). Aceita
ferramentas  VDI40  (incluindo
ferramentas  mecanicas), bem
como ferramentas  incorporadas
standard. O revélver  possui
12 estacoes VDI e 12 estacbes
incorporadas  (ranhuras  radiais
para ferramentas de tornagem
e estacdes de perimetro para
ferramentas D). Nao disponivel
COMO 0p¢ao.
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BOT de 12 estacdes
Standard: '

§T-30

ST-40

Opcional:
ST-10
ST-20
ST-40L

VDI Haas de 12 estacoes
Standard:

ST-20

Opcional:

ST-30

VDI Haas de 12 estacoes
Standard:

ST-10

ST-10Y

Revoélver hibrido de
12 estagoes

Standard:
ST-20Y
ST-30Y
DS-30
DS-30Y

Opcional:
S$T-20
ST-30
ST-40
ST-40L

"A confiquracdo standard pode variar consoante a regido. Dimensdes dos revolveres disponiveis na pagina 52

Revoélver hibrido de
24 estagoes

Standard:
ST-2055
ST-2055Y
ST-30SS
ST-305SY
DS-308S
DS-3055Y

Especificabes sujeitas a alteracdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipogréficos.
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FERRAMENTAS MECANICAS

Ferramentas mecanicas de elevada tor¢ao com eixo C

A opcdo de ferramentas mecanicas de elevada torcdo Haas oferece 50% mais de forca comparativamente aos modelos anteriores. Possui
um sistema robusto de accionamento que oferece uma transmissdo de poténcia eficiente e a maxima forca continua. Aceita ferramentas
accionadas axiais ou radiais VDI40 normais para realizacdo de operacdes secundarias - fresagem, perfuraco, laminagem e roscagem - na
face da peca e a volta do diametro. A op¢do inclui um eixo C completo que oferece um movimento bidireccional interpolado a velocidades
e alimentacdes precisas para posicionamento da peca e capacidade de repeticdo. Um poderoso travao hidrdulico blogueia a drvore principal
durante as operacdes secundarias.

As ferramentas mecanicas exigem o revélver VDI ou VB Hibrido.

Movimento do eixo C

0 eixo C oferece um movimento da drvore bidireccional (0,01 graus) de elevada precisao
totalmente interpolado com o movimento X e/ou Z. Tem accionamento secunddrio através
de uma reducdo da transmissdo traseira para fornecimento de uma forca extraordindria para
uma fresagem de precisdo. As velocidades sdo programdveis de 0,1 a 60 rpm, e a interpolagdo
(artesiano-a-polar permite a programacdo das operagdes de facear utilizando coordenadas X
e Y tradicionais.

A programacdo coordenada cartesiano-a-polar converte comandos de posicdo X, Y em
movimentos rotativos do eixo C e lineares do eixo X, reduzindo bastante a quantidade de c6digo
necessdrio para comandar movimentos complexos. No sistema coordenado polar, a fresagem de
uma linha recta na face da peca iria exigir muitos pontos para definir o percurso, mas no modo
(artesiano, apenas sao necessarios 0s pontos finais.

24 | Maior fabricante de mdquinas-ferramenta da América



MOVIMENTO DO EIXO'Y

Sistema simples
e modular de
accionamento
de ferramentas
mecanicas

0 sistema de accionamento de
ferramentas mecanicas  possui - um
desenho simples e modular, com o
motor do lado de fora do mecanismo do
revélver da ferramenta. Isto simplifica
3 manutencdo e a assisténcia, sendo
igualmente robusto e fidvel.

Movimento do eixo Y para os modelos ST e DS os centros de tornagem de eixo Y Haas
oferecem 102 mm de trajectria do eixo Y (+ 51 mm a partir da linha central) para operacdes de fresagem, perfuragdo
e roscagem descentradas. Os modelos de eixo Y sdo fornecidos de origem com ferramentas mecénicas de elevada
torcdo e um eixo C de accionamento secunddrio para criar uma solucdo poderosa para maquinacdo secunddria de
pecas torneadas.

Como o eixo Y oferece um movimento interpolado nos planos G17 e G19, é possivel utilizar ciclos incorporados para
operacdes de maquinacao como perfuracdo, roscagem e criacao de ranhuras radiais e axiais descentradas.

Ferramentas mecanicas

A opcdo de ferramentas mecanicas
aceita suportes de ferramentas com
accionamento radial e axial. Estas
ferramentas podem ser utilizadas nos
revélveres VDI e nos revolveres VB
Hibridos.

Movimento
composto do
eixoY

| »
Plano horizontal
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GESTAO DAS APARAS E DO LIQUIDO DE REFRIGERACAQ

Sistemas de remogéo de aAParas As pessoas compram méaquinas CNC para produzirem as peas mais
rapidamente, pelo que a dltima coisa que querem é perder tempo a remover aparas da mdquina. Todos os centros de tornagem
Haas estdo disponiveis com um transportador de aparas tipo correia opcional que remove as aparas do receptdculo e as descarreqa
comodamente a altura do cilindro.

Os transportadores sdo instalados de fébrica e enviados instalados na mdquina, reduzindo os custos de expedicao e simplificando
a instalacdo da mdquina.
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Refrigeracao de alta pressao os nossos
sistemas de refrigeracdo de alta pressdo fornecem até 21 bar ou
69 bar de liquido de refrigeracdo a extremidade de corte para
perfuracdo profunda, cortes exigentes, taxas de alimentacdo
mais rapidas e melhores acabamentos da superficie. A opcao HPC
normal fornece até 21 bar a uma taxa de fluxo de 5,7 litros por
minuto, e 17,2 bar a 15,1 litros por minuto. A opcdo de 69 bar
possui uma taxa de fluxo mdxima de 22,7 litros por minuto, e
requer uma poténcia trifdsica em separado (fornecida pelo cliente).

BIindagens de peca unica 4s blindagens do eixo Z nos centros de
tornagem da série ST/DS sdo construfdas com uma (nica folha de metal resistente em
cadalado do calo. As blindagens sélidas eliminam diversas pecas méveis, e 0 desenho
de peca Unica evita que as aparas e o liquido de refrigeracdo passem para a parte de
trds das blindagens.

0 ST-40 e 0 ST-40L utilizam blindagens telescépicas, com guias internas estilo tesoura
para um funcionamento suave e silencioso e um alinhamento preciso.

Dinamica da taxa de fluxo rar ambas as
opcdes de refrigeracdo de alta pressdo, a pressdao mais alta
ocorre na taxa de fluxo mais baixa. A pressao a ser fornecida a
extremidade de corte depende do tamanho das passagens do
liquido de refrigeracdo no depésito. As passagens do liquido de
refrigeracdo mais pequenas limitam o fluxo, fazendo com que
a pressdo aumente (até ao maximo fornecido pelo sistema).
Por outro lado, as passagens do liquido de refrigeracao maiores

Filtro do |in.||d0 de refrigeragéo auxiliar tse sistema de na ferramenta permitem a passagem de mais liquido, o que
filtro tipo saco de 25-micron, #2 remove as particulas de contaminacdo do liquido resulta numa pressao mais baixa na extremidade de corte.

de refrigeracdo antes que estas possam retomar a circulagdo através da bomba de

refrigeracdo.

Volume (LPM)

21
Pressao (Bar)

Sensor do nivel do liquido de
refrlgeragao Um sensor no depésito do liquido
de refrigeracdo permite-lhe monitorizar o nivel do liquido
de refrigeracdo directamente no ecra do painel de controlo,
evitando danos nas ferramentas e poupando tempo.
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COMODIDADE DO OPERADOR

Sonda automatica de definicao
da ferramenta

A sonda automdtica de definicdo da ferramenta permite
a0 operador definir os offsets da ferramenta de forma
répida e simples utilizando o brago de sonda automatico
e a interface intuitiva do comando. Apds a configuraco
inicial, o sistema pode ser utilizado para actualizar
automaticamente os offsets quando mudar os acessérios,
ou durante o processo para compensar o desgaste da
ferramenta e detectar ferramentas partidas.

Sondagem do trabalho A opgdo de sondagem do trabalho Haas
integra uma sonda do revélver, um receptor e uma macros. Pode ser
utilizado para a inspecdo répida da primeira peca produzida, producdo
de relatdrios durante a fabricacdo ou para monitorizacdo de operacoes
de maquinacdo sem presenca do operador. Também pode ser utilizado
para actualizar os offsets do trabalho para compensacdo do desgaste
da ferramenta e garantir a méxima precisao da peca.

Jacto de ar automatico com as portas fechadas, um
jacto de ar comprimido activado pelo cddigo M permite remover as
aparas e o liquido de refrigeracao do mandril e da peca de trabalho.

lluminacao de alta intensidade s 1ampadas
de halogéneo oferecem uma iluminacdo brilhante e uniforme na
drea de trabalho para inspeccdo da peca, configuracdo do trabalho e
substituicdes. As luzes acendem e apagam automaticamente quando
as portas sao abertas e fechadas, ou podem ser activadas manualmente
através de um interruptor.

Colector de Pecas Ppara aplicagoes com alimentacao da barra,
o e ou durante a utilizacdo de um puxador da barra, o colector de pecas
Porta automatica aUXIIIar Esta opgdo abre e opcional roda para a posicdo de recolha da peca acabada e transporta-a
fecha automaticamente as portas da mdquina através do programa da
peca. Reduz a fadiga do operador durante as operagdes de maquinagdo
repetitivas, ou permite um funcionamento ndo assistido quando utilizada
com um carregador robético. (Nao disponivel nos paises da CE)

para um recipiente na porta frontal. Nao é necessario parar a mdquina e
abrir a porta para recolher as pegas.

Orientagéo da arvore & 0pcdo activa a orientacio da

Compartimento de armazenamento do drvore principal para carregamento automatico de barras ndo redondas
pen ente 0 nosso pendente de controlo fino é mais leve, mais (hexagonais, quadradas, etc) através de um alimentador de barras. A
estavel e mais facil de manobrar. Um compartimento grande por trds orientagdo da drvore estd incluida com a opcdo Ferramentas mecanicas e é

do pendente disponibiliza imenso espaco para quardar ferramentas,
mandmetros, acessorios sobresselentes, e muito mais. Um cémodo "porta-
luvas" por baixo do pendente oferece armazenamento adicional, e as portas
articuladas dobram-se para formar uma pratica prateleira.

standard nos modelos DS.
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Alimentador de barras automatico Haas
Servo Bar 300

Concebido para aumentar a produtividade e dinamizar as operacbes
de tornagem, este alimentador de barras com accionamento auxiliar
foi construido pela Haas exclusivamente para os tornos CNC da Haas.
Trabalha directamente a partir do comando Haas, 0 que o torna no tnico
alimentador de barras "inteligente" no mercado. Funcionalidades dnicas
tornam a configuracdo e a operacdo simples, como uma porta de acesso
grande para mudanca do revestimento da drvore e uma dnica regulacdo
para definir o didmetro da barra. Todos os parametros do alimentador de
barras sdo definidos no comando do torno. Ao contrdrio do que acontece
com outros alimentadores de barras, estdo incluidos uma interface de
alimentacdo de barras e um conjunto de revestimentos da drvore com
0 Servo Bar 300.

Disponivel para todos os modelos do centro de

tornagem ST e DS

Capacidade 9,5mma79mm,até 1524 mm
Controlo Através do comando CNC da Haas
Puxadores Standard de 9,5 mm e19 mm
Capacidade do barras com 25 mm de didm. x 30 pegas
tabuleiro

Revestimento da Disponivel a maioria dos tamanhos;
arvore depende do modelo do torno.

Peso 408 kg

Nota: Especificacdes sujeitas a alteracdes.
0 didmetro e 0 comprimento maximos da barra sdo determinados pelo
modelo de torno.

Revestimentos da arvore extrudidos Haas

Os patenteados revestimentos da drvore extrudidos Haas sao uma op¢ao econémica e facil de instalar,
oferecendo uma estabilidade extra para armazenamento de barras durante as operacdes e produzindo

melhores resultados.

0 desenho inovador permite aplicar um revestimento mais pequeno dentro de outro maior, para uma
configuracdo répida e uma mudanca facil entre barras de diferentes tamanhos. O material leve e o
desenho extrudido adicionam muito pouca massa ao sistema rotativo, e estd disponivel uma bandeja
de revestimentos que é montada no Haas Servo Bar 300 para manter os revestimentos organizados

quando ndo estdo a ser utilizados.
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TORNAGEM COMPACTA

ST-10

0 ST-10 ¢omais pequeno centro de tornagem Haas da proxima geracdo. Possui uma base pequena mas oferece uma capacidade
mdxima de 229 x 356 mm, com uma oscilacdo sobre a pista cruzada de 413 mm. O mandril hidrdulico de 165 mm roda a 6 000 rpm,
e o sistema de accionamento vectorial de 11,2 kW oferece uma forca de 102 Nm. A ponta da drvore A2-5 possui um furo de 58,7 mm,
com uma capacidade da barra de 44 mm. Os bindrios sao de 30,5 m/min em ambos os eixos, e o revélver VDI de 12 estacdes indexa
as ferramentas em 0,5 sequndos.

Funcionalidades standard

- Sistema de mandril hidrdulico de 165 mm
- Ponta da drvore A2-5

« 44 mm de capacidade da barra

« Monitor LCD a cores de 15"

« Porta USB incorporada

« 1 MB de meméria do programa

- Roscagem rigida

- Controlador Haas intuitivo

« Programacdo do c6digo-G, norma SO

- Fabricado nos EUA

0pg6es (lista parcial)
- (abegote mdvel ¢/ ponteira hidrdulica

- Sistema automético de pré-instalacdo da
ferramenta

- Transportador de aparas tipo correia

« Orientacdo da drvore

« Interface Ethernet

- Manfpulo remoto ¢/ LCD a cores

« Macros que podem ser definidas pelo utilizador

- Sistema de programacao intuitiva da Haas

- Alimentador da barra secundario

- Colector de pecas

Garantia: 1 ano para pecas
e mao-de-obra
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uma base pequena com grandes capacidades -
binarios rapidos e uma indexacao da

ferramenta rapida fazem parte do

pacote completo
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Desempenho do ST-10

« Capacidade méx. de 229 x 356 mm

- Arvore de 6 000 rpm

- Accionamento vectorial de 11,2 kW

« Revolver estilo VDI de 12 estacdes (BOT opcional)

- Bindrios de 30,5 m/min

Desempenho do ST-10Y

« (apacidade mdx. de 229 x 356 mm
« £57 mm de trajectdria do eixo Y

- Ferramentas mecanicas com eixo C
« Arvore de 6 000 rpm

- Accionamento vectorial de 11,2 kW
« Revolver de 12 estagdes VDI

« Binarios de 30,5 m/min

Especificaces sujeitas a alteracdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipogréficos.

Mdgquinas apresentadas com equipamento opcional.
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A NOVA GERACAO

ST-20 E ST-2055

Os centros de tornagem Haas ST-20 de alto desempenho foram concebidos de origem para oferecerem flexibilidade de configuracdo,
extrema rigidez e elevada estabilidade térmica. Disponiveis em modelos standard e Super Speed, estas maquinas de mandril
210 mm oferecem a melhor relacdo custo/desempenho - o melhor valor - na sua classe.

0 ST-20 possui uma capacidade maxima de 381 x 533 mm e inclui uma drvore de 14,9 kW que muda para 4 000 rpm e produz uma
forca de 203 Nm. Possui de origem um revélver VDI de 12 estacdes, e os bindrios sdo de 24,0 m/min.

0 ST-205S possui uma capacidade méxima de 254 x 533 mm e inclui uma drvore de 22,4 kW que muda para 5 000 rpm e produz
uma forca de 190 Nm. Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 24 esta¢des, e os bindrios do eixo 7 sdo de 30,5 m/min.

Funcionalidades standard

- Sistema de mandril hidrdulico de 210 mm
- Ponta da drvore A2-6

« 51 mm de capacidade da barra

« Monitor LCD a cores de 15"

- Porta USB incorporada

+ 1 MB de memdria do programa

« Roscagem rigida

« (Controlador Haas intuitivo

« Programacdo do c6digo-G, norma 15O

« Fabricado nos EUA

Opg(")es (lista parcial)

- (abecote mdvel hidrdulico programdvel
« Ferramentas mecanicas com eixo C

- Refrigeracdo de alta pressao de 21 bar
- Refrigeracdo de alta pressao de 69 bar

« Sistema automdtico de pré-instalacdo
da ferramenta

- Transportador de aparas tipo correia

- Orientacdo da drvore

« Interface Ethernet

- Sistema de programacdo intuitiva da Haas
« Alimentador da barra secunddrio

- Colector de pe¢as

Garantia: 1 ano para pecas e
mao-de-obra
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Ambas as mdquinas estdo disponiveis com um
pré-instalador da ferramenta automdtico para definir
0s offsets da ferramenta, bem como para inspec¢do da
ferramenta durante o processo e deteccao de anomalias.

) '__.

0 ST-20 esta equipado com um revélver estilo VDI de O ST-20SS estd equipado com um revélver de
12 estacdes standard, com as opcdes de um revolver 24 estacbes hibrido que aceita ferramentas BOT,
de 12 estacdes incorporado ou um revolver BOT/VDI ferramentas 0D de 19 mm e ferramentas VDI 40.
hibrido de 12 estacdes.

Desempenho do ST-20

- (apacidade méx. de 381 x 533 mm

« Revélver estilo VDI de 12 estacdes
(BOT ou hibrido opcional)

- Arvore de elevada torcdo de 4 000 rpm
- Accionamento vectorial de 14,9 kW

« Bindrios de 24,0 m/min

Melhorias do ST-20SS

- (apacidade méx. de 254 x 533 mm

- Revdlver de 24 estacdes BOT/VDI hibrido

- Arvore de elevada velocidade de 5 000 rpm
- Accionamento vectorial de 22,4 kW

- Bindrios do eixo Z de 30,5 m/min

Especificacfes sujeitas a alteragao sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipogréficos.

Maquinas apresentadas com equipamento opcional.
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EIXO Y DE GAMA MEDIA

ST-20Y E ST-205SY

A capacidade de trabalhar no torno e fresar pecas complexas e de efectuar mltiplas operagges
numa maquina aumenta a produgdo, reduz o manuseamento e melhora a precisao. Os centros de tornagem de eixo Y Haas
ST-20 oferecem 102 mm de trajectéria do eixo Y (51 mm a partir da linha central) para operacdes de fresagem, perfuracao

e roscagem descentradas, sendo fornecidos de origem com ferramentas mecanicas de elevada torcao e um eixo C com
accionamento auxiliar para uma capacidade de 4° eixo versdtil.

0 ST-20Y possui uma capacidade mdxima de 305 x 533 mm e inclui uma drvore de 14,9 kW que muda para 4 000 rpm e produz uma forca de 203 Nm.
Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 12 estacoes, e os bindrios sdo de 24,0 m/min.

0 ST-20SSY possui uma capacidade maxima de 254 x 533 mm e inclui uma arvore de 22,4 kW que muda para 5 000 rpm e produz uma forca de 190 Nm.
Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 24 estades, e os bindrios do eixo Z sdo de 30,5 m/min.

Funcionalidades standard

- Sistema de mandril hidrdulico de 210 mm
- Ponta da drvore A2-6

« 51 mm de capacidade da barra

« Monitor LCD a cores de 15"

« Porta USB incorporada

« 1 MB de meméria do programa

- Roscagem rigida

« Orientacdo da drvore

- (ontrolador Haas intuitivo

« Programacdo do c6digo-G, norma 15O
- Fabricado nos EUA

...................................... HANS
Opgﬁes (lista parcial)

« (abegote mdvel hidrdulico programével
« Refrigeracdo de alta pressao de 21 bar
- Refrigeracdo de alta pressao de 69 bar

- Sistema automético de pré-instalacao
da ferramenta

- Transportador de aparas tipo correia
- Interface Ethernet
- Manipulo remoto ¢/ LCD a cores

- Macros que podem ser definidas pelo
utilizador

« Sistema de programacdo intuitiva da Haas
« Alimentador da barra secunddrio
- (olector de pecas

Garantia: 1 ano para pegas e
mao-de-obra
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Centros de tornagem Haas com
capacidades de eixo Y

Desempenho do ST-20Y

- (apacidade méx. de 305 x 533 mm

« £51 mm de trajectéria do eixo Y

- Ferramentas mecénicas com eixo C

« Arvore de 4 000 rpm

- Accionamento vectorial de 14,9 kW

- Revélver de 12 estacoes BOT/VDI hibrido

« Bindrios de 24,0 m/min

Desempenho do ST-20SSY

- (apacidade méx. de 254 x 533 mm

« £51 mm de trajectdria do eixo Y

- Ferramentas mecanicas com eixo C

- Arvore de 5000 rpm

- Accionamento vectorial de 22,4 kW

- Revélver de 24 estacdes BOT/VDI hibrido

« Bindrios do eixo Z de 30,5 m/min

Especificades sujeitas a alteracdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipogréficos. Haas Automation, Europe +32 252299 05 www.HaasCNC.com | 35
Méquinas apresentadas com equipamento opcional.



A NOVA GERACAO

ST-30 E ST-305S

Os centros de tornagem Haas ST-30 de alo desempenho foram concebidos para oferecerem capacidades de corte
exigentes, extrema rigidez e elevada estabilidade térmica. Estas versdteis mdquinas de mandril 254 mm estdo disponiveis em modelos
standard e Super Speed.

0 ST-30 possui uma capacidade mdxima de 533 x 660 mm e inclui uma drvore de 22,4 kW que muda para 3 400 rpm e produz uma
forca de 407 Nm. Estd disponivel uma caixa de transmissdo de 2 velocidades que aumenta a forca para 1356 Nm. Possui de origem um
revolver BOT de 12 estacdes, e os bindrios sdo de 24,0 m/min.

0 ST-30SS possui uma capacidade méaxima de 406 x 660 mm e inclui uma drvore de 22,4 kW que muda para 4 800 rpm e produz uma
forca de 373 Nm. Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 24 estacdes, e os bindrios do eixo Z sdo de 30,5 m/min.

o
| f
--- _...--'—"'_'_'_'__F-'_FF

Funcionalidades i Bl .'
standard = e .
+ Sistema de mandril . "‘ e

hidrdulico de 254 mm by ﬁ;ﬂiﬁ :
« Ponta da drvore A2-6 i’_t:_uﬁ‘ﬁi
- 76 mm de capacidade da barra - =E=""'..:..--:»ﬁ

M) o samess

« Monitor LCD a cores de 15" W ; *

- Porta USB incorporada

« 1 MB de meméria do programa

« Roscagem rigida

- Controlador Haas intuitivo

- Programacdo do cédigo-G, norma IS0
« Fabricado nos EUA

0 pg(")es (lista parcial)

- (abecote mdvel hidrdulico programdvel
« Ferramentas mecanicas com eixo C

- Refrigeracdo de alta pressao de 21 bar
- Refrigeracdo de alta pressao de 69 bar

« Sistema automadtico de pré-instalacdo
da ferramenta

- Transportador de aparas tipo correia
- Orientacdo da drvore

« Interface Ethernet

- Manipulo remoto ¢/ LCD a cores

- Macros que podem ser definidas
pelo utilizador

- Sistema de programacdo intuitiva da Haas
« Alimentador da barra secunddrio
- (olector de pegas
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76 mm de um lado ao outro,
660 mm de comprimento e até
1356 Nma 150 rpm de for¢a

0 ST-30SS estd equipado com um
revélver de 24 estacoes BOT/VDI
hibrido que aceita ferramentas
BOT, ferramentas OD de 19 mm e
ferramentas VDI 40.

Desempenho do ST-30

- (apacidade méx. de 533 x 660 mm

« Revolver de 12 estades estilo incorporado
(VDI opcional ou hibrido)

- Arvore de elevada torcdo de 3 400 rpm
- Accionamento vectorial de 22,4 kW

- Bindrios de 24,0 m/min

Desempenho do ST-30SS

- Capacidade méx. de 406 x 660 mm

« Revolver de 24 estacdes BOT/VDI hibrido

« Arvore de elevada velocidade de 4 800 rpm
« Accionamento vectorial de 22,4 kW

- Bindrios de 30,5 m/min

Especificacdes sujeitas a alteracdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipogréficos.

Magquinas apresentadas com equipamento opcional.
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EIXOY DE TAMANHO GRANDE

ST-30Y E ST-305SY

A capacidade de trabalhar no torno e fresar pecas complexas e de efectuar miltiplas
operacdes numa mdquina aumenta a producdo, reduz o manuseamento e melhora a precisao. Os centros de tornagem
de eixo Y Haas ST-30 oferecem 102 mm de trajectdria do eixo Y (£51 mm a partir da linha central) para operacbes de
fresagem, perfuracdo e roscagem descentradas, sendo fornecidos de origem com ferramentas mecanicas de elevada
torcdo e um eixo C com accionamento auxiliar para uma capacidade de 4 eixo versatil.

0 ST-30Y possui uma capacidade maxima de 457 x 584 mm e inclui uma drvore de 22,4 kW que muda para 3 400 rpm e produz uma forca
de 407 Nm. Estd disponivel uma caixa de transmissdo de 2 velocidades que aumenta a forca para 1356 Nm. Possui de origem um revdlver
BOT/VDI hibrido de 12 estagdes, e os bindrios sdo de 24,0 m/min.

0 ST-30SSY possui uma capacidade méxima de 406 x 584 mm e inclui uma drvore de 22,4 kW que muda para 4 800 rpm e produz uma forca
de 373 Nm. Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 24 estacdes, e os bindrios do eixo Z sdo de 30,5 m/min.

Funcionalidades standard

- Sistema de mandril hidrdulico de 254 mm
- Ponta da drvore A2-6

« 76 mm de capacidade da barra

« Monitor LCD a cores de 15"

- Porta USB incorporada

« 1 MB de meméria do programa

« Roscagem rigida

- Orientacdo da drvore

« Controlador Haas intuitivo

- Programacdo do c6digo-G, norma IS0
« Fabricado nos EUA

Opgﬁes (lista parcial)

« (abegote movel hidrdulico programdvel
- Refrigeracdo de alta pressao de 21 bar
- Refrigeracdo de alta pressao de 69 bar

- Sistema automético de pré-instalacao
da ferramenta

- Transportador de aparas tipo correia

- Interface Ethernet

« Manipulo remoto ¢/ LCD a cores

- Sistema de programacdo intuitiva da Haas
« Alimentador da barra secunddrio

- (olector de pegas
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Capacidades de eixo Y nas nossas
magquinas serie ST-30 com provas
dadas na oficina

0s centros de tornagem de eixo Y série
ST-30 sdo fornecidos de origem com eixo
Y, eixo C e ferramentas mecanicas para
fornecer uma poderosa solucdo de 4 eixos
para maquinagdo secunddria de pecas
trabalhadas no torno.

Desempenho do ST-30Y

- (apacidade mdx. de 457 x 584 mm

« 451 mm de trajectéria do eixo Y
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- Ferramentas mecanicas com eixo C

- Arvore de 3 400 rpm

- Accionamento vectorial de 22,4 kW

« Revélver de 12 estacoes BOT/VDI hibrido

- Bindrios de 24,0 m/min

Desempenho do ST-305SY

- (apacidade mdx. de 406 x 584 mm

« £51 mm de trajectdria do eixo Y

- Ferramentas mecanicas com eixo C

« Arvore de 4 800 rpm

- Accionamento vectorial de 22,4 kW

« Revélver de 24 estacbes BOT/VDI hibrido

- Bindrios do eixo Z de 30,5 m/min

Especificacdes sujeitas a alteracao sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipograficos. Haas Automation, Europe +322522 99 05 www.HaasCNC.com | 39
Mdgquinas apresentadas com equipamento opcional.



ARVORE DUPLA

DS-30 E DS-305S

Os centros de tornagem de drvore dupla Haas DS-30 oferecem a capacidade de trabalhar no torno ambas as extremidades de uma
peca e de uma s6 vez, para minimizar o manuseamento por parte do operador, aumentar a producdo e reduzir o trabalho em curso.
As drvores opostas suportam a tornagem totalmente sincronizada e permitem a passagem imediata da peca para reduzir os
tempos do ciclo.

et

0 DS-30 possui uma capacidade maxima de 457 x 660 mm, com uma drvore principal de 22,4 kW e uma drvore secunddria de
14,9 kKW. Ambas as drvores rodam a 4 000 rpm e possuem uma capacidade para barras de 51 mm. Possui de origem um revélver
BOT/VDI hibrido de 12 estacdes, e os bindrios sdo de 24,0 m/min.

0 DS-30SS possui uma capacidade mdxima de 406 x 660 mm, com uma drvore principal de 22,4 kW e uma drvore secunddria de
14,9 kW. Ambas as drvores rodam a 4 800 rpm e possuem uma capacidade para barras de 51 mm. Possui de origem um revélver
BOT/VDI hibrido de 24 estacbes, e os bindrios do eixo Z sdo de 30,5 m/min.

Funcionalidades standard

« Dois sistemas de mandil
hidrdulico de 210 mm

- Ponta da drvore principal A2-6
- Ponta da drvore secundaria A2-5

- (apacidade da barra de 51 mm
(ambas as drvores)

- (apacidade de tornagem sincrona
- (apacidade de passagem imediata
« Monitor LCD a cores de 15"

- Porta USB incorporada

« 1 MB de meméria do programa

« Roscagem rigida

- Orientacao da drvore

« Fabricado nos EUA

Opg(")es (lsta parcial)

- Ferramentas mecanicas com eixo C
- Sistemas de refrigeracdo de alta pressdo

« Sistema automatico de pré-instalacdo
da ferramenta

- Transportador de aparas tipo correia

- Interface Ethernet

- Sistema de programacdo intuitiva da Haas
« Alimentador da barra secunddrio

- (olector de pegas
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poderosas capacidades de
arvore dupla

Desempenho do DS-30
- (apacidade méx. de 457 x 660 mm
« Arvore principal de 4 000 rpm, 22,4 kW
- Arvore secunddria de 4 000 rpm, 14,9 kW
- Revdlver de 12 esta¢des BOT/VDI hibrido

- Bindrios de 24,0 m/min

Desempenho do DS-30SS

- (apacidade méx. de 406 x 660 mm

« Arvore principal de 4 800 rpm, 22,4 kW

- Arvore secundéria de 4 800 rpm, 14,9 kW
« Revélver de 24 estacdes BOT/VDI hibrido

- Bindrios do eixo Z de 30,5 m/min

Especificades sujeitas a alteragao sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipograficos. Haas Automation, Europe +322 52299 05 www.HaasCNC.com | 41
Mdgquinas apresentadas com equipamento opcional.



EIXOY DE ARVORE DUPLA
CENTROS DE TORNAGEM

Os centros de tornagem de eixo Y Haas DS-30 combinam a tornagem de drvore dupla com o eixo Y, 0 eixo C e as ferramentas
mecanicas para criarem poderosas solucdes de maquinacdo Unica para qualquer oficina. As drvores opostas suportam a tornagem
totalmente sincronizada e permitem a passagem imediata da peca para reduzir os tempos do ciclo. As mdquinas oferecem

102 mm de trajectdria do eixo Y (+51 mm a partir da linha central) para operacdes de fresagem, perfuracdo e roscagem
descentradas, sendo fornecidos de origem com ferramentas mecanicas de elevada torcdo e um eixo C com accionamento ausxiliar
para uma capacidade de 4° eixo versdtil.

0 DS-30Y possui uma capacidade méxima de 457 x 584 mm, com uma drvore principal de 22,4 kW e uma drvore secundaria de 14,9 kW. Ambas as
arvores rodam a 4 000 rpm e possuem uma capacidade para barras de 51 mm. Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 12 estacdes, e 0s
bindrios sdo de 24,0 m/min.

0 DS-30SSY possui uma capacidade méaxima de 406 x 584 mm, com uma drvore principal de 22,4 kW e uma drvore secundaria de 14,9 kW.
Ambas as drvores rodam a 4 800 rpm e possuem uma capacidade para barras de 51 mm. Possui de origem um revélver BOT/VDI hibrido de 24 estacées,
e 0s bindrios do eixo Z sao de 30,5 m/min.

Funcionalidades standard

- Dois sistemas de mandil hidraulico de 210 mm
- Ponta da drvore principal A2-6
- Ponta da drvore secunddria A2-5

- (apacidade da barra de 51 mm
(ambas as arvores)

- (apacidade de tornagem sincrona
- (apacidade de passagem imediata
« Monitor LCD a cores de 15"

- Porta USB incorporada

« 1 MB de memdria do programa

- Roscagem rigida

« Orientacdo da drvore

- Fabricado nos EUA

Opgﬁes (lista parcial)

- Sistemas de refrigeracdo de alta pressao

- Sistema automatico de pré-instalacdo da ferramenta
- Transportador de aparas tipo correia

« Interface Ethernet

- Sistema de programacdo intuitiva da Haas

« Alimentador da barra secunddrio

« Colector de pecas

Garantia: 1 ano para pecas e mao-de-obra
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tornagem de arvore dupla
totalmente nova com
capacidades de eixo Y

0s DS-30Y e DS-30SSY sdo centros de tornagem
de eixo duplo versateis equipados com eixo Y,
eixo C e ferramentas mecanicas para criarem
poderosas solucdes de maquinacdo Unica.

Desempenho do DS-30Y

- (apacidade méx. de 457 x 584 mm
- Arvore principal de 4 000 rpm, 22,4 kW
« Arvore secunddria de 4 000 rpm, 14,9 kW
i —————— « £51 mm de trajectdria do eixo Y
- Ferramentas mecanicas com eixo C
« Revélver de 12 estacoes BOT/VDI hibrido
: '--'-'u;u::.

H « Bindrios de 24,0 m/min

Desempenho do DS-305SY

- (apacidade max. de 406 x 584 mm
« Arvore principal de 4 800 rpm, 22,4 kW
- Arvore secundaria de 4 800 rpm, 14,9 kW

« £51 mm de trajectdria do eixo Y

- Ferramentas mecanicas com eixo C
« Revélver de 24 estacoes BOT/VDI hibrido

- Bindrios do eixo Z de 30,5 m/min

Especificacdes sujeitas a alteragdo sem aviso prévio. Nio nos responsabilizamas por erros tipograficos. Haas Automation, Europe +322522 99 05 www.HaasCNC.com | 43
Maquinas apresentadas com equipamento opcional.



ST-40 E ST-40L DE
VERSAO LONGA

CENTROS DE TORNAGEM

Os centros de tornagem Haas ST-40 de alto desempenho oferecem capacidades de corte exigentes, extrema rigidez e elevada
estabilidade térmica. Estas maquinas de grande capacidade oferecem a melhor combinacdo de desempenho e valor da sua classe,
e estdo disponiveis numa vasta seleccao de opgdes de alta produtividade, incluindo ferramentas mecanicas de alta tor¢do e eixo C.
0 ST-40L de versdo longa oferece quase o dobro do comprimento de corte para tornagem e perfuracdo de veios e tubos longos.

j'.r

Funcionalidades standard % 4“[

- Sistema de mandril hidrdulico de 3817 mm

- 102 mm de capacidade da barra a
- Ponta da drvore A2-8

- Monitor LCD a cores de 15"

- Porta USB incorporada

- Roscagem rigida

« 1 MB de memdria do programa

- (ontrolador Haas intuitivo

« Programacdo do c6digo-G, norma 15O
- Fabricado nos EUA '

0p§6€$(lism parcial)

- Opcdo de drvore Big-Bore de 177,8 mm

« Opcdo Desempenho extra de 41,0 kW

- (abecote mdvel secunddrio programdvel’

- Ferramentas mecénicas com eixo C

- Refrigeracdo de alta pressao de 21 bar

- Refrigeracdo de alta pressao de 69 bar

- Sistema automatico de pré-instalacao da ferramenta

« Orientacdo da drvore com transportador
de aparas tipo correia

'Standard no ST-40L Garantia: 1 ano para pecas e mao-de-obra
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Até 2032 mm de capacidade de
tornagem

Desempenho do ST-40

- (apacidade méx. de 648 x 1118 mm

- Revélver de 12 estacdes estilo incorporado
(VDI opcional ou hibrido)

« Arvore de elevada torcdo de 2 400 rpm

- Accionamento vectorial de 29,8 kW

Desempenho do ST-40L
e : ¢+ (apacidade max. de 648 x 2032 mm
0 ST-40 e 0 ST-40L estdo equipados com um Ambas as mdquinas estdo disponiveis ©« Revélver de 12 estacdes estilo incorporado
revolver de 12 estacdes estilo incorporado com um revélver VDI de 12 estacdes ou i (VDI opcional ou hibrido)
massivo  que aceita ferramentas de um revolver hibrido de 12 estacdes que - frvore de elevada torcio de 2 400 rom
31,75 mm e com fixacdo hidrdulica. aceita ferramentas BOT e VDI, incluindo i 5 P
ferramentas de accionamento. :« Accionamento vectorial de 29,8 kW

- (abecote mdvel secunddrio programdvel

Especificagdes sujeitas a alteracdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros tipogréficos.
Maquinas apresentadas com equipamento opcional.
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ESPECIFICACOES

Série ST standard e série ST Super Speed

FERRAMENTA OD COM PONTA DE 25 MM DE FERRAMENTA ID VDI —F—>51mm FERRAMENTA OD COM PONTA DE 25 MM DE
SUPORTE VDI i = MONTAGEM NA FACE
C :| 1%
A B = B
57mm - E z ‘ D 5
Hi Z;H—— J J T ‘ ‘ _,.f4 Z g )
B T ‘ | L X R Ll sm [ ] —y
] KR 0 [ L 4 M X R
JGF\% SR Fll e L [ S S Ay Y -
5 .
N L [t
G s —~ H S
FERRAMENTA ID BOT FERRAMENTA RADIAL MECANICA FERRAMENTA AXIAL MECANICA
:.J':
B
F z 5.
( 6mm g Z r z
L Co ‘TW 1 1
T X A P X R ' 75mm U X ﬁ = 75mm
I I - gi B 1 O s e
Dimensao Descri¢ao ST-10 ST-10Y ST-20 ST-20SS ST-20Y ST-20SSY ST-30
A Cabegote mével na trajectdria completa 54mm 254mm 813mm 813mm 813mm 813mm 1054 mm
B Trajectéria do cabegote mével S2mm 1 42mm 0 5Bmm 0 5Bmm (o 53mm 3 533 mm 3 724mm
C Revdlver inicial VDI 470 mm 470 mm 696 mm — 696 mm — 813mm
C Revolver inicial VB~ : — - Soo6%mm i 6%mm i 6%6mm 3 696 mm 3 813 mm
D Revélver inicial BOT 455 mm — 696 mm — — — 813mm
E Face da drvore 38mm 38 mm 25mm 25mm 25mm 25mm 32mm
F Diametro do mandril 165 mm 165 mm 210mm 210mm 210mm 210mm 254mm
G Face do mandril 27mm i 127mom P 127mm P 127mm 127 mm 3 127 mm 3 146 mm
H Garras do mandril 32mm 32mm 38mm 38mm 38mm 38mm 44mm
J Saida da ponta da ferramenta 0D~ : Bmm i 25mm 32mm 36 mm 32mm 36 mm 32mm
compontade25mmVDl  : X X X X X X
J Saida da ponta da ferramenta OD componta ~ : Bmm 25mm g 32mm g 25mm g 32mm g 25mm g 32mm
de 25 mm de montagem naface  : : : : : : :
K Inicio da ferramenta OD com Mmm 114mm 165mm 133mm 165 mm 133mm 232mm
pontade25mmVDI : % % % % % %
L Inicio do suporte da ferramenta IDVDI 9lmm 5 9Imm P 26mm P 1%Bmm P 226mm 3 193 mm 3 305 mm
M Inicio da ferramenta OD com pontade 25 178mm — g 191 mm g 127 mm g 152 mm g 127 mm g 267 mm
mm de montagem na face  : : : : : : :
N Inicio do suporte da ferramente ID 184mm — 191 mm 21mm 117 mm 21mm 267mm
incorporada ~ : X X X X X X
0 Inicio da ferramenta mecénica radial 121mm 121mm 156 mm 123 mm 156 mm 123 mm 235mm
R Distancia de espaco livre doeixoX 9imm i 91 mm 114mm 84mm 114 mm 84mm 184 mm
na zona do cabecote movel  : X X X X X X
S Distancia de espaco livie do eixoZ 30mm (i 30mm S 124mm P 14mm P 4mm 124mm : 64 mm
na zona do cabecote movel ~ : : : : X 2 X
T Saida da ponta da ferramenta Bmm 25mm g 32mm g 32mm g 32mm g 32mm g 38 mm
mecanicaradial : : : : : :
U Inicio da ferramenta mecanica axial 9lmm & 19mm P 26mm P 1%mm P 226mm 193 mm 305 mm
X TrajectériadoeixoX 200mm i 200mm i B6mm i B6mm i 236mm 3 236mm 3 318 mm
Z TrajectériadoeixoZ mm i 3%mm i 5¥mm P SBmm i 53mm 533mm 660 mm
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ST-30SS ST-30Y ST-30SSY DS-30 DS-30SS DS-30Y DS-30SSY ST-40 ST-40L

1054mm i 1054mm  : 1054mm G - : — : — : - i 1ssemm 2508mm
724mm 3 724mm 3 724mm 3 — 3 — 3 — 3 — 3 1006mm 1930 mm
e -
813 mm 3 737mm 3 737mm 3 813mm 3 813mm 3 737mm 3 737mm 3 1335mm 3 2249 mm
_ — — — — — - 1334 mm 2249 mm
32mm 32mm 32mm 25mm 25mm 25mm 25mm 38mm 38mm
254mm 254mm 254mm 210mm 210mm 210mm 210mm 381 mm 381 mm
146 mm 3 146 mm 3 146 mm 3 127mm 3 127mm 3 127mm 3 127mm 3 197 mm 3 197 mm
44 mm 44mm 44mm 38mm 38mm 38mm 38mm 76 mm 76 mm
36mm 32mm 36mm 32mm 36mm 32mm 36mm 33mm 33mm
25mm 32mm 25mm 32mm 25mm 32mm 25mm 38mm 38 mm
198 mm 3 232mm 3 198 mm 3 232mm 3 198 mm 3 232mm 3 198 mm 3 295mm 3 295 mm
276 mm : 305 mm : 276 mm : 305mm : 276 mm : 305mm : 276 mm : 401 mm : 401 mm
203 mm : 29 mm : 203 mm : 29 mm : 203 mm : 29 mm : 203 mm : 324mm : 324mm
197 mm 3 193 mm 3 197 mm 3 193 mm 3 197 mm 3 193 mm 3 197 mm 3 333mm 3 333mm
206 mm 3 235mm 3 206mm 3 235mm 3 206mm 3 235mm 3 206mm 3 25mm 3 225 mm
184mm 3 184mm 3 184mm 3 127mm 3 127mm 3 127mm 3 127mm 3 279mm 3 279 mm
64mm = = = = = — 80 mm .
38mm 38mm 38mm 38mm 38mm 38mm 38mm 51mm 51mm
276 mm 3 305 mm 3 276mm 3 305 mm 3 276mm 3 305 mm 3 276mm 3 401 mm 3 401 mm
318mm 3 318mm 3 318mm 3 318mm 3 318mm 3 318mm 3 318mm 3 432mm 3 £2mm
660 mm 3 584mm 3 584mm 3 660 mm 3 660 mm 3 584mm 3 584mm 3 1118 mm 3 2032mm

Especificacdes sujeitas a alteracao sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros de impresséo ou tipograficos.
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ESPECIFICACOES

Série ST standard e série ST Super Speed

Capacidades ST-10 ST-20 ST-20SS ST-30 ST-30SS

Tamanho do mandril 165 mm 210mm 210mm 254 mm 254 mm
D‘ammamode(ommm330mm1254mm533mm7406mm .................
Comp“menmmamecomsem ...... 356mm ................ 533mm ................ 533mm ................ 66omm ................ 66omm .................

fixacdo de pecas : : : : :
(apaadadenorma‘dabam ......... 44mm ................. Smm ................. Smm ................. 76mm ................. 76mm ..................
frvore

Velocidade max. 6000 rpm 4000 rpm 5000 rpm 3400 rpm 4800 rpm
Valomomma‘ma)(domom ............ 1 ukw .................... 1 49kW224kW224kW224kW .................
Fomamax .......................... ] OZNma]goorpmzogNmagoorpm ............ ] 90Nma]450rpm407Nma500rpm373Nma600rpm .........
For@maxc/(alxade(mx& ......... __ .................... __ .................... __ .................... 1356Nmaw50rpm ....... __ .....................

de transmissdo : : : : :
PomadaaworeA“ ................... AMAMAMAM ....................
. P erfuragaOda arvore ............... .. @587m m .............. .. wgggm m .............. .. wgggm m .............. .. wgggm m .............. .. wgggmm ...............
Diametro de oscilagao

Sobre o mostrador frontal 64Tmm S 806mm 806 mm 806 mm 806 mm
SObreaplstwuzada413mm527mm527mm527mm527mm .................
SObreocabe@temovel ............ 597mm ................ 584mm ................ 584mm ................ 584mm ................ 584mm .................

Trajectorias e taxas de alimentacao

Eixo X 200 mm 236 mm 236 mm 318 mm 318 mm
EIXOZ356mm533mm533mm660mm660mm .................
‘mpmsomadeXOX ................. | 4679N .................... | BBSN .................... | BBSN .................... | 8238N .................... | 8238N .................
‘mpmsomaXdoelXOZ ................. | 4679N22686N .................... | 8015N22686N .................... | 8015N .................
Bmamdoe'mxBOSm/mmzmm/mm240m/mm240m/mm240m/mm ..............
Bmanosdmoz ................. 305m/mm ............. 240m/mm ............. 305m/mm ............. 240m/mm ............. 305m/mm ..............
Geral

Poténcia — Trifésico 354 - 483 VICA 354 - 483 VICA 354 - 483 VICA 354 - 483 VICA 354 - 483 VCA

"0 didmetro maximo com revélver VDI normal aplica-se ao ST-10 e ST-20; o didmetro pode ser diferente com revélver BOT ou VB.
2 Diametro max. com revélver BOT standard; o didmetro € inferior com o revélver VDI ou VB.

NOTA: Os requisitos FLA/KVA s&o determinados pela poténcia do motor. Consulte o seu distribuidor Haas para ficar a conhecer os varios requisitos.
Diferentes opgoes VAC/KVA disponiveis. Especificagbes sujeitas a alteragdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros de impressao ou tipograficos.
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DIMENSOES

Grande capacidade Instalacdo da maquina
Capacidades ST-40 ST-40L - A -
Tamanho do mandril 38Tmm 38Tmm 1 W ‘
............................... : — A
Diam. mdximo de corte © o 648mm’ © 648mm’ D E@Dj e
.................................................................................... H ofiE Lo
3 g ool L
Comprimento max. de corte $ 1118 mm 1 2032mm B
sem fixacdo de pegas : : Q ’ P
(apacidade normal da barra 102 mm 102 mm =] ﬁ Q/ [
) ’ ’ = A==
Arvore . = = iRy m—
Velocidade max. 2400 rpm 2400 rpm T porta
............................... " dopainel
Valor nominal méx. do motor t298kW t298kW i de controlo

............................... aberta
Forca m. 1898 Nm a 150 fpm 1898 Nm a 150 fpm ‘ :
Ponta da drvore A2-8 A2-8 BEI‘E‘:'ET
e P erfu ra@oda arm ............ . .ﬁ.ﬁ.é m m .............. . mmm m .............. a T{L | D
s e o[ Sl
Opcao de arvore de desempenho extra com eixo Z secundario de elevada torcao u -
Velocidade mdx. S 24001pm 52400 1pm Df
OO O OO O RO O R e o O O RO OO ‘jr?
Valor nominal max. do motor 41,0kW 41,0kW
Forca mdx. 2847 Nma 150 rpm 2847 Nma 150 rpm 7
Impulso max. do eixo S 30025N S 30025N Dim. SMO  ST20  SI0 DS30 S0 STl

. . A 3048mm G 419Tmm G 4520mm G 452imm 5817mm i 6655mm
Didmetro de oscilacao : : : : :

: : B 1803mm :1956mm :2108mm :2108mm :2261mm : 2261mm
Sobre o mostrador frontal 1 876mm 1 876mm : : : : :
............................... C 2108mm 2 2464mm 1 2515mm 2 2515mm i 2616mm  : 2616 mm
Sobre a pista cruzada S 648mm S 648mm D - S29mm 3048mm G 3048mm ;- .
Sobre 0 cabegote mdvel 648 mm 648 mm
: : *Com a caixa de transmissdo de duas velocidades opcional acrescente 229 mm. Com a op¢do Big Bore

acrescente 355 mm.

Trajectorias e taxas de alimentacao o o )
- As dimensdes para os modelos SS e Y sdo iguais as dos modelos normais.

Eixo X 432 mm 432 mm Deixe um espago adicional de 914 mm na parte de trés da maquina para acesso no painel traseiro
.................................................................................... a caixa de comando.
Eixo Z 1118 mm 2032mm
lmpu‘somaxdoemx 24465N24465N .................
lmpu‘somaXdOEIon 24465N24465N .................
.. BmaHOSdO e‘xox .................. | 80 m/mm ................. | 80 m/mm ..............
.. BmaHOSdO e‘XOZ .............. .. 1&0 m/mm ............. . 1&0 m/mm ..............
Geral
Poténcia —Trifésico 354 - 483 VCA 354 - 483 VCA

"Didmetro méx. com revolver BOT standard; o diametro € inferior com o revélver VDI ou VB.

Haas Automation, Europe +322522 99 05 www.HaasCNC.com | 49




ESPECIFICACOES

EixoY standard e eixo Y Super Speed

Capacidades ST-10Y ST-20Y ST-20SSY ST-30Y ST-30SSY
Tamanho do mandril 165 mm 210mm 210mm 254mm 254mm
Diam. maximo de corte! 229 mm 305mm 254mm 457 mm 406 mm
Comprimento méx. de corte 356mm 533mm 533mm 584 mm 584 mm

sem fixagdo de pecas

(apacidade normal da barra

Eixo principal

Velocidade max. 6000 rpm 4000 rpm 5000 rpm 3400 rpm 4800 rpm
Va‘omommalmaXdomomr ............ W ukW .................... | 49kw224kw224kw224kw .................
Forgamax .......................... 1 OZNma]3OOrpm4o7Nma50mpm ...................................
Forgamax C/ Calxadeca‘xa W ............................................................................ | 356 Nmam rpm ..................................

de transmissdo
POmadaaWoreAzs ................... A26A26A26A26 ....................
. Perfuragao daarvore ............... . @587mm .............. .. ggggmm .............. .. ggggmm .............. .. ggggmm .............. . Qgggmm ...............
Didmetro de oscilacao

Sobre o mostrador frontal S oe4mm o g06mm o g06mm S g06mm o g06mm

Sobre o cabecote mdvel 597 mm 584 mm 584 mm 584 mm 584 mm

Trajectdrias e taxas de

alimentacao
Eixo X 200 mm 236 mm 236 mm 318 mm 318 mm
EixoY +5Tmm +5Tmm +5Tmm +5Tmm +5Tmm
EixoZ 356 mm 533 mm 533 mm 584 mm 584 mm
Bindrios do eixo X 24,0 m/min 24,0 m/min 24,0 m/min 24,0 m/min 24,0 m/min
Bindrios do eixo Y 12,7 m/min 12,7 m/min 12,7 m/min 12,7 m/min 12,7 m/min
Bindrios do eixo Z 30,5 m/min 24,0 m/min 30,5 m/min 24,0 m/min 30,5 m/min
Geral
Poténcia — Trifésico S 354-483VCA i 354-488VCA S 354-483V(CA S 354-483V(CA S 354-483V(CA
. NOTA: Os requisitos FLA/KVA sao determinados pela poténcia do motor. Consulte o seu distribuidor Haas para ficar a conhecer os vérios requisitos.
"ComeixoYa@. Diferentes opgdes VAC/KVA disponiveis. Especificacdes sujeitas a alteragéo sem aviso prévio. Nao nos responsabili por erros de impressao ou tipogréficos.
o v . " el e . tech « A definicdo Auto Power-Off (Desligar automético)
Muito antes dg Efologla S|gn|f|car refiuz" as emissoes fle desliga 3 maquina aps um nimero especificado
- carbono, as maquinas Haas ja conseguiam poupar dinheiro de minutos de inactividade
com a reducao do consumo de energia durante os periodos . power-Off (Desligar) no M30 define o controlo
— de inactividade da ma’quina, para iniciar um temporizador de 30 segundos

7 que ird desligar toda a corrente, a ndo ser que
N POUPAR ENERGIA SIGNIFICA . 5o
| « O Sleep Mode (Modo de suspenséo) coloca a
maquina num modo de baixo consumo
L PO U PA R D | N H E| RO durante um periodo de tempo programado
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Eixo duplo e DS Super Speed Eixo duplo e Eixo Y DS Super Speed

Capacidades DS-30 DS-30SS Capacidades DS-30Y DS-30SSY

Diam. mdximo de corte 457 mm 406 mm Diam. maximo de corte’ 457 mm 406 mm
(Ompnmemoma)(decmesem ..... 660mm ................ 66omm (OmpnmemomaXdemnesem ..... 584mm .............. 584mm ...............

fixacdo de pecas ¥ ¥ fixacdo de pecas ¥ ¥
(apaudadenorma|daba”a ......... Smm ................. Smm (apaadadenormaldabam ......... 51mm ............... 51mm ................
Eixo principal ’ ’ Eixo principal ’ ’

Tamanho do mandril 210mm 210mm Tamanho do mandril 210 mm 210 mm
vemdademax .................. 4000rpm ............... 4800rpm Vemdademax .................. 4000[pm ............. 4800[pm .............
Va|0m0mma|maxdom0mr224kW224kW Vabrnomma‘maxdomom ........ 224kW .............. 224kW ...............
Forgamax407Nma500rpm373Nma600rpm Forgamax .......................... 4 O7Nma500rpm .......... : 73Nma600rpm .......
PomadaarvorQAMAM Pomadaawore ...................... A 26 ..................... A 26 .................
PermragaOdaarvore ............... @Sggmm ............... @889mm Perfuragao daarvore ............... mggmm ............ mggmm .............
Eixo secundario ’ ’ Eixo secundario ’ ’

Tamanho do mandril 210mm 210mm Tamanho do mandril 210 mm 210 mm
vemdademax .................. 4000rpm ............... 4800rpm Vemdademax .................. 4000[pm ............. 4800[pm .............
Va|0m0mma|maxdom0mr ............ 1 49 kW .................... 1 49 kW Vabrnomma‘maxdomom ........ Mgkw .............. Mgkw ...............
Forgamax .......................... ] 83Nma700rpm ............ ] 49Nma700rpm Forgamax .......................... mNmamorpm .......... MgNmamorpm .......
PomadaarvorQAZSAZS Pomadaawore ...................... A 25 ..................... A 25 ..................
Pem”agao daarvore ............... ng mm ............... . ngmm e Perfuragao daarvore ............... %]%m ............ . %]%m .............
Diametro de oscilagao ’ ’ Didmetro de oscilagao ’ ’

Sobre 0 mostrador frontal 806 mm 806 mm Sobre 0 mostrador frontal 806 mm 806 mm
SObreapIStawzadasymm527mm SObreaplstacmzada .................. ; 27mm .................. : 27mm ...............
SObreoelxose(unda”o ............ 552mm ................ 552mm SObreoe‘Xosecunda”O ............ 552mm .............. 552mm ...............
Trajectorias e taxas de Trajectdrias e taxas de
alimentacao alimentacao

Eixo X 318 mm 318 mm Eixo X 318mm 318 mm
E‘X0Z66Omm660mm ElXOY .............................. i Smm ................. i Smm ..............
Bmanmdoelxox24om/mm240m/mm Elxoz .............................. ; 84mm .................. 5 84mm ...............
BmanOSdoeIXOZ ................. 240 m/mm ........... 305 m/mm e Bma”mdoe‘xox ................. 240m/mm ........... 240m/mm ............
cera | | .. B ma”OSdoe‘XOY ..................... um/mm ............... um/mm ............

Poténda —Tifisko . BTN .. B mams doe‘xoz ................. . 240 m/ml n ........... . 305 m/ml n ............
'ComeixoYa . Geral ’ ’
© Adefnicio LCD Backlght Off Desiaar Poténcia —Trfisico 354- 488 VCA 354- 488 VCA

retroiluminagdo do LCD) apaga o LCD apds um
nuimero especificado de minutos de inactividade

+ Adefinicdo Conveyor Off (Transportador desligado)
desliga automaticamente o transportador de aparas
apds um numero especificado de minutos de
inactividade

+ A definicdo Servos and Hydraulics Off (Desligar
motores auxiliares e sistema hidraulico) desliga os
motores auxiliares e a bomba hidrdulica apds um
numero especificado de minutos de inactividade

greener. innovation,
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ESPECIFICACOES

i

J F PJ L E (Apenas bolsas da
ferramenta BOT)

TODOS OS MODELOS SS,
REVOLVER HIBRIDO VB24

REVOLVER VDI ST-10 REVOLVER VDI

Verifique o revdlver normal para cada mdquina na pdgina 23

Descri¢ao ST-10 ST-10Y ST-20 ST-30 ST-208S DS-30  ST-30SS, ST-30SSY ST-40

ST-20Y ST-30Y ST-20SSY DS-30Y  DS-30SS, DS-30SSY ST-40L

A Diametro OD do revélver BOT (planos) 337 mm — 410 mm 410 mm — — — 566 mm

Al Diametro OD do revélver VB12 / 24 (planos) : — — 481Tmm  : 81mm 538mm  : 81mm 538mm : 566 mm

A2 Diametro do revélver OD do revolver VDI : — — 1 48Bmm i 48mm —-— — - 603mm

B Circulo da bolsa VDI40 do revolver VB12 / 24 — — i 397mm i 397mm i 464mm P 397mm G 464mm i 508 mm

B1 * (irculo da bolsa VDI40 do revélver VDI 15mm : 15mm @ 397mm ¢ 397mm ¢ — ¢ 397mm — 1 508mm
X 433mm 0 433mm X x X x X

C Espacamento da bolsa VDI40 do revdlver VB12 / 24 — — i 19%mm i 198mm i 119mm P 198mm : 119mm:  254mm

a * Espacamento da bolsa VDI40 do revolver VDI : 85mm - : 185mm - 103mm - 103mm —-— — — 131 mm
1 216mm  : 216mm @ 1 . 1 . '

D Revélver BOT — a partir do espaco livre TC de planos : 29mm i 29mm i 175mm 0 203mm G — — — i 29mm

D1 RevlverVB12 /24— apartir do espaco livre TC de planos — — ¢ M0mm i 1Z4mm i V4mm i 174mm G 149mm i 229mm

D1 Revolver VB12 / 24 — a partir do espaco * -— — 178mm  212mm : 152mm - 212mm - : 187mm:  254mm
livre TC do centro VDI40 : X % 3 % 3 % )

D2 RevolverVDI—a partir do espaco livie TC do centro VDI40 : 7imm 2 71mm P 178mm 0 212mm G —-— — - 25mm

£ Saida da ponta traseira max. * 191mm : 191mm ¢ 102mm ¢ 102mm — — - 117 mm
da ferramenta incorporada do revélver BOT : X X 3 X 3 X 3

B Saidada ponta traseira max. da ferramenta incorporada -— — 102mm - 02mm 102mm - 02mm 102mm - 117 mm
VB12/24 : X X 3 X 3 X '

E Saida da ponta traseira méx. da ferramenta de bolsa * 102mm : 102mm : 102mm ¢ 102mm ¢ 102mm i 102mm ¢ 102mm ¢ 10,2mm
VDI40 do revélver VDI = X % 3 % 3 % )

F ** Saida da ponta mdx. da ferramenta recomendadaa * T4mm :  14mm 127mm ¢ 127mm ¢ 127mm ¢ 127mm ¢ 152mm : i
partir da face do revélver na trajectéria Z completa. : X X 3 X 3 X 3

G Didmetro da bolsa da ferramenta ID do revélver BOT 388mm — i 44mm G — — — —— i 646mm

H  Didmetro dabolsa da ferramenta ID do revlver VB12/ 24 — — 1 S45mm i 545mm ¢ 589mm i S45mm 589mm i 646 mm

| Espacamento da bolsa da ferramenta ID do revdlver BOT 0Tmm  : — i 12mm — — — — 1 168mm

J Espacamento da bolsa da ferramenta ID -— — ¢ 22mm : 22mm 12mm -+ 22mm - : 152mm : 324mm
do revélver VB12/24 : 3 X : X : X 3

* As bolsas VDI do ST-10 sdo enormes. ** A ultrapassagem desta saida da ponta pode resultar na colisao com a antepara frontal
52 | Maior fabricante de ma’quinas—ferramen ta da América *** Uma bolsa com 635 mm de profundidade no ST-40 e no ST-40L proporciona um espaco livre para perfurar barras e ferramentas longas.



DIMENSOES

Arvore secundaria série DS

ESPACOS LIVRES DA FERRAMENTA VB / VDI PARA 0S MODELOS ST E DS
COM FERRAMENTAS MECANICAS

1—] °
{
- 4 -G
| P
L ! l E H ' J 1
R L S _
} (A partir dos planos) 9 E J
= * I
— §
B Espaco livre da T i W —J K
ferramenta |:| ~ L

Aviso: Existem muitas limitagdes ao nivel do ambiente de trabalho nas maquinas DS, dependendo das ferramentas a serem utilizadas.
Esta disponivel um conjunto completo de esquemas de ambientes de trabalho junto da Haas ou da Haas Factory Outlet mais proxima.

Dim. DS-30 DS-3085 DS-30Y DS-30SSY Dim. DS-30 DS-3085 DS-30Y DS-30S5Y
A S 20mm P 20mm P 20mm (o 210mm Mo i 1%mm (o B2om o 1%mm o 232mm
B Jomm 76mm Jomm 76 mm N Wmm P 1mm ¢ 22mm ¢ 187mm
C Wom i mm S mm 2 127mm 0 7amm ¢ M9mm  174mm : 149mm
D 1016mm ©  1016mm ¢ 1016mm  :  1016mm 0 0mm 0mm - 0mm 10mm
; So129mm o 129mm G 129mm o 1219mm R Vamm P M9mm i 1Z4mm : 149mm
F S 2omm (o 200mm P 20mm o 210mm S S mm P 4mm ¢ Z4mm o ¢ 74mm
G S %mm ¢ Bmm ¢ Bmm (o 25mm T Sooq0mm P 107mm i 107mm (o 107mm
H 806mm i g6mm :  806mm i 80mm U P 20mm i %0mm P 260mm i 260mm
| ss2mm o S2mm i S2mm i 552mm
J 457 mm 406 mm 457 mm 406 mm
K CoaBmm (0 48Bmm (0 4Bmm ¢ 483mm
L Do29mm P 129mm (o 129mm f o 1219mm
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REDE DE DISTRIBUICAO EUROPEIA

Austria
Wematech (Leoben)

Belarus
Abamet Minsk (Minsk)

Belgium & Luxembourg
s.a. van Waasdijk n.v. (Brussels)

Bosnia and Herzegovina
Teximp International (Zenica)

Bulgaria
Teximp International (Sofia)

Croatia
Teximp International (Zagreb)

(Czech Republic
Teximp International (Brno)
Teximp International (Prague)

Denmark
Edstrems (Losning)

Estonia
Abplanalp Estee 0U (Tallin)

Finland
Oy Gronblom Ab (Helsinki)

France

FLH.T. (La Milesse)

Performer CNC (La Grand Croix)
Realmeca (Clermont en Argonne)

+43 (3842) 2528914

+37517 3852230

+32(2) 4272151

+387 (32) 445640

+359 886 156 243

+385 (1) 2331987

+420 (5) 41320102
+420 (2) 86853180

+452814 5210

+372 5103725

+358 (10) 2868900

+33(2) 43848320
+33 (4) 77734040
+33 (3) 29874175

Germany

ARO-tec (Rheda-Wiedenbriick) +49 (5242) 96490
Dreher Werkzeugmaschinen GmbH (Denkingen) +49 (7424) 95838300
GEFAS (Miinchen) +49 (89) 30709375
Katzenmeier Maschinen-Service GmbH (Bickenbach) +49 (6257) 506500
Katzenmeier Maschinen-Service GmbH (Lauffen a.N.) +49 (6257) 506500
Microcut Maschinen GmbH (Upahl) +49 (38822) 8291010
Microcut Maschinen GmbH (Berlin) +49 (030) 48621667
M+L Werkzeugmaschinen GmbH (Limbach-Oberfrohn) +49 (372) 2518310
Weman (Postbauer-Heng) +49 (9188) 305609
Greece

Ergotools (Peristeri) +30(210) 5777118
Hungary

Bartec (Gydr) +36(20) 3696374
Iceland

Idnvélar - IV ehf (Hafnarfjordur) +354 4142700
Italy

Celada S.r.l. (Cologno Monzese, Milano) +39(02) 25158450

Lithuania & Latvia
Abplanalp Vilnius (Vilnius)

Netherlands
Landré Machines BV (Vianen)

Norway
Bergsli Metallmaskiner AS (Skien)

Poland

Abplanalp Consulting (Warszawa)

Portugal
After Sales S.A. (Guilhabreu)

Romania
Teximp International (Bucharest)
Teximp International (Cluj)

Russia
Abamet Ltd. (Moscow)

Serbia & Montenegro

Teximp International (Belgrad)

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road * Oxnard

California 93030, USA

Tel. 0800-331-6746 Fax: 805 278 8540
www.HaasCNC.com

ISOULEILN e

+370 (5) 2375403

+31(347) 329371

+ 4735503500

+48 (22) 3794400

+351229351850

+40 (21) 3450185
+40 (264) 275050

+7 (495) 2329997

+381(11) 7129 428

Slovakia
Teximp International (Belusa)

Slovenia
Teximp International (Ljubljana)

Spain
HITEC Maquinas (Barcelona - Vitoria)
After Sales S.A. (Galicia)

+421(42) 4711094

+386 (1) 5240357

+34 935750 949
+351 229351850

Sweden

Edstroms Maskin AB (Jonkdping) +46 (36) 392000
Switzerland

Urma AG (Rupperswil) +41(62) 8892020
Turkey

CNC ileri Teknoloji ve Tic. Ltd. Sti. (Istanbul) +90 212 786 62 00
Ukraine

Abplanalp Ukraine (Kiev) +380 (44) 2063043
Uzbekistan & Kazakhstan

Abplanalp Engineering - Uzbekistan (Tashkent) +998 (71) 1919234

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930 Zaventem, Belgium
Tel.: +32252299 05 Fax: +32 2 523 08 55

Haas Automation, Asia
No. 96 Yi Wei Road, Building 67, Waigaogiao FTZ,

Shanghai 200131, China

Tel.: +86 21 3861 6666 Fax: +86 21 3861 6799

AVISO: Especificagdes sujeitas a alteracdo sem aviso prévio. Nao nos responsabilizamos por erros de impresséo ou tipograficos. Editor responsével: Alain Reynvoet.

Haas Automation,
India Pvt Ltd

Plot EL-35, TTC Industrial Area, Mahape
MIDC, Navi Mumbai 400 709, India

Tel.: +91 22 66098830, 31, 32, 33, 34



