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iagte doskonalenie to filozofia firmy Haas Automation. Nieustannie szukamy
sposobdw na ulepszanie naszych produkiow CNC, aby mdc oferowac naszym  Klientom
najwyzsza jakosc.

Pionowe centra obrobcze nowej generacji wyposazono w szerokg game ulepszen, kidre sprawiaja,
7e s3 one teraz lepsze niz kiedykolwiek wezesniej. Nasi inzynierowie stale sprawdzajg i udoskonalajg
wszystkie aspekty maszyn — w tym system sterowania CNC Haas, uklad obiegu i zbiomnik chiodziwa,
system  usuwania wiéréw, ergonomie pracy i funkcjonaino$¢ — tak, aby tworzy¢ obrabiarki
0 najwyzszej jakosci | niezawodnosci,

Ninigjszy katalog zawiera informacje na temat najnowszych postepéw technologicznych, nowych
obrabiarek i ich mozliwosci opracowanych przez firme Haas Automation, dzigki ciaglym badaniom
i procesowi statego udoskonalania produkiow.
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KLIENT JEST DLA NAS ZAWS/ZE
NA PIERWSZYM MIEJSCU

OTWARTA STRATEGIA CENOWA:

Ceny podawane do wiadomosci Klientow sg jedynymi cenami,
ktore obowigzujg. Jestesmy jedynym producentem obrabiarek
sterowanych CNC, ktory udziela takiej gwarancii.

TERMINOWA DOSTAWA:

Catg obrabiarke budujemy i kontrolujemy w naszym zakfadzie,
stosujgc najbardziej zaawansowany na swiecie system
warsztatowy ERP (Enterprise Resource Planning).

GWARANCJA SZYBKIEGO SERWISU:

Kazdy lokalny fabryczny salon sprzedazy firmy Haas dysponuje
W pefni wyposazonym samochodem serwisowym, aby moc
natychmiast reagowac na kazde wezwanie serwisowe.

KORZYSTNE CENY CZESCI ZAMIENNYCH:
Nie jestesSmy zainteresowani wykorzystywaniem potrzebujacych
klientow. Wazniejsza jest dla nas lojainos¢ zadowolonego klienta.

DOSKONALA WARTOSC ODSPRZEDAZY:
Rok do roku maszyny firmy Haas utrzymujg najwyzsza
w branzy udokumentowang wartos¢ do odsprzedazy.
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STEROWANIE NOWEJ GENERACUI

@ Nowa generacja

Next Generation Control (NGC — sterowanie nowej generacii)
marki Haas to najnowsza modernizacja najbardziej przyjaznego dia
uzytkownika systemu sterowania CNC wykorzystywanego w przemysle

obrabiarkowym,

W sterowaniu NGC znaczaco poprawiono interfejs uzytkownika, ujednolicono i tak
juz intuicyjny system nawigaciji, poprawiono mozliwosci komunikacji i zastosowano
catkowicie nowy system programowania VPS.

Sterowanie Haas NGC jest szybsze, bardziej inteligentne i doktadniejsze, wcigz
jednak gtowny nacisk pofozony jest na fatwos¢ obstugi przez operatora.

Lata pracyirozwoju doprowadzity do powstania najlepszego sprzetuioprogramowania
sterujgcego w branzy. Nasze pionowe centra obrobcze nowej generacii 1o jeszcze
wiecej innowacji dla i tak najlepszego w branzy systemu sterowania CNC.

W celu zapewnienia ptynnej, precyzyjnej kontroli ruchu, pionowe centra obrobcze
Haas wyposazone sg w najnowoczesniejsze cyfrowe serwonapedy i enkodery
0 Wysokigj rozdzielczosci, znajdujace sie na wszystkich osiach. Wszystkie te
Zmiany, W pofgczeniu z istotnymi innowacjami woprogramowaniu i kontroli
sinikow pozwalajg uzyskiwaC jeszcze lepsza jakos¢ wykonczenia obrabiane]
powierzchni,

Nowe funkcje i opcje

Wyposazenie standardowe Opcje

* 1 GB pamigci programowej e 32 GB lub 64 GB pamigci

e modut detekcji braku zasilania e system programowania wizualnego

* potaczenie z siecia Ethernet e dynamiczne przesunigcie bazy

o <6 WiFi (DWO) i Sledzenie centralnego
qcznosc Wik punktu narzedzia (TCPC)

e monitoring mobilny HaasConnect
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FUNKCJE UKIERUNKOWANE NA OPERATORA

Bezproblemowe przejscie do sterowania
nowej generaciji

Uktad i ekrany systemu Next Generation Control sg bardzo
podobne do wystepujgcych w starszych systemach sterowania
firmy Haas, ale sg lepiej zorganizowane | tatwiejsze w odczycie,
dzieki zmienionym kolorom | ulepszonej grafice. Wszystko
to sprawia, ze NGC jest platiormg dla przysziych innowaci
w obrabiarkach Haas.

Obstuga i nawigacja

W sterowaniu NGC znacznie uproszczono nawigacje: wpro-
wadzono spojne funkcje Klawiszy kursora i intuicyjne ikony
oraz zapewniono plynne przejscie 7 systemu  sterowania
poprzedniej generacii.

Zdalny sterownik (wgdka) Kontroler zdalny potocznie nazywany ,wedka” z ekranem dotykowym
pozwala na wygodne poruszanie sie osiami maszyny, ustawianie baz przedmiotu obrabianego i wykonywanie prostych
czynnosci, bedac ciagle blisko przedmiotu obrabianego. Precyzyjna kontrola predkosci przejazddw, ustawianie
diugosci narzedzi z poziomu ekranu ¢zy zmiana narzedzi oraz uruchamianie lub zatrzymywanie programu bez
odrywania wzroku od maszyny to niewatpliwe zalety tego rozwigzania.,
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100% Haas nasym priorytetem jest zapennienie soidnego, niezawodnego
systemu sterowania, kidry jest idealnie zintegrowany z maszyna. Nasz ukfad sterowania jest
skonstruowany specjalnie dia maszyn firmy Haas i nie jest zalezny od producentow innych
sterowan do obrabiarek sterowanych numerycznie. Wybierajac firme Haas, nawigzujesz
kontakt z firmg, kidra bierze peng odpowiedzialnosc za catg maszyne.

Klawiatura skonstruowana dla maszyn Haas

Klawiatura firmy Haas ma petny zestaw Klawiszy, tacznie z Klawiaturg alfanumeryczng,
a wszystkie czesto uzywane funkcie sg czytelnie opisane dla wygody operatora. Jedli
kiedykolwiek zdarzyto Ci sie szuka¢ odpowiedniego Klawisza skrotu lub przechodzi¢ przez
wszystkie ekrany, aby znalezC konkretng funkcje, docenisz prostote obstugi panelu
sterowania Haas. Nie ma potrzeby zapamietywania zaszyfrowanych kodow.

Funkcje uruchamiane za pomoca wcisnigcia
jednego przyCiSku Korzystanie z czesto uzywanych funkgji wieloetapo-

wych, takich jak ustawianie posuwdw czy narzedz, ogranicza sie do nacisniecia jednego
przycisku. Inne czesto uzywane funkcie, takie jak ustawianie punktow bazowych, powr6t na
Zerowg pozycje maszynowa, wybor innego narzedzia, to takze polecenia dostepne przez
nacisniecie przycisku.

Wielofunkcyjne kotko elektroniczne isxsos
obrabiarek wykorzystuje kotko elektroniczne na pulpicie sterowania tylko do przesuwania
osi. W przypadku maszyn firmy Haas kdtko elekironiczne moze by¢ takze uzywane w innych
frybach pracy np.: jako kursor przyspieszajgcy edycje w programie; do regulacji predkosci
wrzeciona | posuwow; do przegladania ustawien narzedzi, parametrow itp.

15-ca|0wy ekran LCD s 15-calowy kolorowy ekran ciekiokrysta-

liczny TFT o petnej palecie barw zostat zaprojektowany do pracy na wydziatach pro-
dukeyjnych. Monitor LCD o wysokiej intensywnoSci i kontrascie, posiada szeroki kgt
widzenia, a wySwietlany przez niego obraz nie ulega przyciemnianiu w jasnym oSwietieniu.,
Panel monitora, dla ochrony i poprawy odczytu, zamontowany jest za antyrefleksyjnym
szkiem hartowanym.

Port USB woudowany port USB umoziinia wykorzystanie kart pamieci flash
i zewnetrznych dyskow USB Klienta.

InterijS Ethernet ruesyiane danyen miedzy maszyna Haas i siecia
lub komputerem nastepuje przy uzyciu karty sieciowej Ethernet. Mozesz w prosty sposéb
przesylac pliki programow do i z obrabiarki oraz uzyskiwa¢ dostep do duzych plikéw na
innych obrabiarkach. Szybki transfer danych umozliwia przesylanie duzych plikdw w trybie
DNC z predkoscig 1000 blokdw na sekunde®. atwe konfigurowanie z ekranu sterowania.

Prze*acznik blokady pamIQCI Blokuje pamieé w celu
uniemozliwienia edycji programow przez nieuprawnione 0soby. Moze by¢ takze wykorzystany
do blokowania ustawien, parametrow, offsetow i zmiennych makro.

*W zaleznosci od dziatania | predkosci sieci klienta | elementow zewngtrznych,

Czy wiesz, ze...

na catym Swiecie uzywanych jest ponad
200 000 systemow sterowania CNC
firmy Haas?

ponad pot miliona 0sdb ma
doswiadczenie w obstudze systemu
sterowania Haas?

Haas projektuje i produkuje zarowno
sprzet, jak i oprogramowanie -
gwarantuje to, ze system sterowania,
silniki, przewody i napedy s3
uzywane w obrabiarce zgodnie

Z przeznaczeniem

podstawowe operacje sterowania g
takie same we frezarkach i tokarkach?

system sterowania Haas jest
obstugiwany przez wszystkich
najpopulamiejszych dostawcow
oprogramowania CAM z szerokg gama
dostepnych postprocesorow?

&
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CURRENTICOMMANDS Strona  Current  Commands

(biezace polecenia) wyswietla obecny stan obrabiarki, fgcznie z uruchomio-
nym programem, biezgcg pozycjg, aktywnym narzedziem, obcigzeniem
wrzeciona | 0si, biezacg predkoScig wrzeciona oraz predkoScig posuwu.
Dodatkowe ekrany wyswietlajg polecenia i funkcie G wykorzystywane
w biezacym programie, a zegary pokazujg czas cyklu, czas skrawania, czas
od wigczenia i liczbe zliczen M30 (liczbe wykonanych detali).

HELP Funkcja Help (Pomoc) to wbudowana instrukcja uzytko-

wnika,opisujgca  rozne funkcje obrabiarki  Haas, stuzaca rowniez do
przeszukiwania. Wystarczy w  dowolnym trybie nacisng¢ przycisk HELP
(pomoc), aby otworzy¢ ekranowy system pomocy z ikonami umozliwiajgcymi
dostep do tresci catego podrecznika operatora. Dostepne sg rowniez ikony
do pomocy aktywnych ikon, pomocy aktywnych okien oraz polecen
aktywnych — okien, jak rowniez wbudowany kalkulator do  funkdji
arytmetycznych.

Ekrany Current  Commands (biezgce polecenia)  przeorganizowano
i pofaczono w jeden interfejs wySwietlacza, wyposazajgc go w takie
funkcie jak na przykfad zaawansowane zarzadzanie narzedziami czy

Zaleta nacisniecia jednego przycisku e fody ko sazansze pod reka

Niektore z najwazniejszych funkcji sterowania Haas, ktdre doceni kazdy
operator obrabiarki, wymagaja naciéniecia tylko jednego  przycisku.
Na przyklad posuwy narzedzi mozna ustawia¢ poprzez nacisniecie jednego
przycisku, bez potrzeby recznego przepisywania wartosci. Proste ustawienie
narzedzia na powierzehni detalu, a nastepnie weisniecie klawisza Tool Offset
Measure (pomiar offsetu narzedzia) spowoduje, ze diugosc narzedzia zostanie
automatycznie zapisana w tablicy diugosci narzedzi. W celu powtdrzenia
procesu dla nastepnego narzedzia, nalezy nacisngé przycisk Next Tool
(nastepne narzedzie). Ustawianie punkidw bazowych jest rownie fatwe.
Te czasochionne procesy ograniczono teraz do kilku prostych czynnosci.

Monitorowanie obcigzenia narzedzi

Wydtuzenie zywotnosci narzedzi jest kolejnym waznym elementem dla
zwigkszenia - efektywnoSci  produkgji.  System  sterowania  Haas moze
monitorowaC obcigzenie wrzeciona dla kazdego narzedzia i automatycznie
regulowac posuw, jezeli obcigzenie przekroczy limit  ustawiony przez
operatora. Jezeli narzedzie przekroczy wczesniej ustawiony limit, system
sterowania moze by¢ skonfigurowany tak, aby zmniejszy¢ ustawiong predkosé
posuwu, ostrzec operatora, zatrzyma¢ posuw lub wygenerowac alarm
przeciazenia narzedzia. Kiedy program jest uruchamiany po raz pierwszy,
system sterowania Haas automatycznie rejestruje  najwyzsze obcigzenie
zaobserwowane dla kazdego narzedzia. Wykorzystujac te informacje oraz
funkcje Tool Load Monitoring (monitorowanie obcigzenia narzedzi), operator
moze ustawi¢ limity obcigzenia dia kazdego narzedzia. Dzigki temu, mozemy
ZwigkszyC zywotnos¢ narzedzi oraz zabezpieczy¢ obrabiany detal i obrabiarke
przed skutkami zuzycia narzedzia.

Na interfejsie operatora Help (Pomoc) dodano ikony, ktdre zapewniajg fatwy
dostep do informaciji dotyczacych wszystkich funkcji i opcji dostepnych
w ramach systemu sterowania.

Zaawansowane zarzadzanie

narzedziami

W celu maksymalnego zwigkszenia wydajnosci,system sterowania Haas ma wywofan narzedzi czy wywierconych lub nagwintowanych otworow lub
whbudowang funkcje Advanced Tool Management (zaawansowany menedzer wczesniej ustawionego limitu obcigzenia. W celu uzycia grupy rezer-
narzedzi), pozwalajaca stworzy¢ grupe rezerwowych narzedzi dla danego wowych narzedzi w programie, wystarczy wprowadzi¢ numer grupy jako
programu. Na jednym ekranie mozesz wySwietlac rozne grupy narzedzi i ich wywofanie narzedzia. Offsety narzedzi okreslone podczas ich kon-
parametry. Wystarczy okreslic, ktore numery narzedzi stanowig grupe pod- figurowania sg automatycznie wczytywane dla kazdego narzedzia,
stawowg i jaki parametr bedzie okreslat, kiedy nalezy wymieni¢ narzedzie na w momencie, gdy jest ono wywotywane.

rezerwowe. Moze to byc okreslone na podstawie czasu posuwu, liczby
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MOC UKRYTA W SYSTEMIE STEROWANIA NEXTGEN

BADZ NA BIEZACO.
PROSTOTA | tATWOSC UZYTKOWANIA.
HAAS-CONNECT.

Next Generation Control (sterowanie nowej generaciji) ma mozliwos¢ przesytania (Tobie i osobom przez Ciebie
okreslonym) wiadomosci e-mail i SMS z informacjg o statusie roboczym obrabiarki Haas. Dzieki portalowi
MyHaas Portal i stronie HaasCNC.com ustawienie tej opcji jest niezwykle proste. HaasConnect to bezptatna
aplikacja przeznaczona dia obrabiarki Haas wyposazonej w Next Generation Control.

POLACZ SIE ZE STRONA
HAAS-CONNECT

SPRAWDZ STATUS SWOJEJ
OBRABIARKI GDZIEKOLWIEK JESTES.

NA KAZDYM URZADZENIU.

Odwiedz witryne HaasCNC.com i Kliknij MyHaas, aby ustawi¢c HaasConnect.
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WYPOSAZENIE OPCJONALNE

SYSTEM PROGRAMOWANIA WIZUALNEGO

System programowania wizualnego Haas (VPS) umozliwia szybkie tworzenie
programéw  G-code (kody G) dla podstawowych funkcji do czesci.
Zastosowane wzory wykorzystujg interfejs formularza, za pomoca ktorego
definiuje sie dang funkcje. Nastepnie VPS tworzy gotowe G-code (kody G) po
nacisnieciu tylko jednego przycisku.

Jezeli korzystasz z VPS, wybierz najpierw wzor dla czesci; np. wzor rozstawu
otworéw. Nastepnie nalezy wybra¢ wymagane zmienne, wprowadzajac
niezbedne informacje z pomoca instrukcji wySwietlanych na ekranie i dziatu
Pomoc. Po zakonczeniu mozna natychmiast uruchomi¢ nowy program.
Mozna rowniez eksportowa¢ kod do MDI, co umozliwi jego edycje, zapisanie
go w formie programu lub skopiowanie w celu dotgczenia do innego
programu.

VPS jest rowniez wyposazony w generator wzorow niestandardowych, ktory
umozliwia tworzenie wzordw dla wiasnych czesci lub tez czesto wykorzystywanych
programow. Dziat aplikacji lokalnego fabrycznego salonu sprzedazy firmy Haas
moze PomOC W rozpoczeciu eksploatacil.

e Najnowszy system nawigacji ze wzorami i nowym interfejsem formularzy

e Intuicyjny system sond bezprzewodowych

Sterowanie Haas Next Generation Control (NGC) oferuje
Znacznie ulepszony i usprawniony interfejs konfiguracii
sieci. Potgczenie przewodowe z siecig Ethemet jest
standardem, ale dla jeszcze wigkszej wygody mozna
wybrac opcjonalne pofaczenie WiFi. NGC nie ma zadnych
ograniczen co do populamych systemdw operacyjnych;
pofaczenie jest szybkie i niezawodne.

Czy wiesz, ze...

v systemie sterowania Haas posuwy
narzedzi i robocze wprowadzane sg
jednym przyciskiem

® regulacji posuwow mozna dokonywac bez
koniecznosci kalkulacji nowych wartosci lub
przefgczania pomiedzy licznymi ekranami

® system sterowania Haas ma ustawienia
pomagajace operatorowi dostroic obrobke,
aby uzyskac pozadane rezultaty

® system sterowania Haas ma zintegrowane
zabezpieczenia, takie jak ostrzezenia
0 Zmianie przesunie¢ i graficzng prezen-
tacje obrobki

® (lzieki HaasConnect mozna odbiera¢
powiadomienia o stanie obrabiarki na
urzadzeniach mobilnych — bez wzgledu
na lokalizacie
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DWO/TCPC

Dynamiczne przesuniecie bazy (DWO) i Sledzenie centrainego punktu narzedzia (TCPC) to
funkcje bedgce czescig Next Generation Control (Sterowanie nowej generacii), kidre znacznie
upraszczajg obrobke wieloosiowg podczas eksploatacji 4 i 5-osiowych stotow obrotowych.
DWO/TCPC eliminuje koniecznos¢ umieszczania obrabianych elementow dokfadnie w tym
samym migjscu lub odSwiezania programu za kazdym razem, gdy zmienia sie konfiguracja
danego zadania. W przypadku 4 i 5-osiowej obrobki ksztattowej z wykorzystaniem TCPC Iub
programow 3+2 wykorzystujgcych DWO, sterowanie Haas rozpoznaje potozenie detali i tworzy
odpowiednig Sciezke narzedziowa, niezaleznie od pozycji elementu obrabianego, co znacznie
skraca czas niezbedny do skonfigurowania zadania lub tez czas od$wiezania programu.

Dzigki DWO/TCPC:

e nie ma koniecznosci kazdorazowego umieszczania
detali doktadnie w tym samym miejscu;

* nie ma koniecznosci odswiezania programu
po kazdej zmianie uchwytu specjalnego;

* nie ma koniecznosci odswiezania programu
po kazdej zmianie w obrabianym materiale.

DWO/TCPC zmienia wszystko:
e pozwala 0szczedzac czas w systemie CAM;

e pozwala 0szczedzac Srodki materialne konieczne
do konfiguracji;

® 7wigksza liczbe operatorow urzadzen
wieloosiowych;

 7wigksza wydajnosc;

® 7wieksza przychody.

DWO/TCPC | BEZPRZEWODOWE SONDOWANIE

Dynamiczne przesunigcie bazy (DWO) oraz Sledzenie centralnego punkiu
narzedzia (TCPC) zapewniajg bezposredni dostep do ustawien obrobki wielo-
osiowej. Pozwalajg rowniez 0szczedzic czas i wyeliminowac powstajace proble-
my. Systemy DWO/TCPC mogg dziatac w momencie, kiedy system sterowania
Haas dysponuje informacjami o migjscu ustawienia detali - oprogramowanie
dokonuje wtedy wszystkich zmian wymaganych do prawidtowego obrabiania
detali. Majac dostep do takigj technologii, operator potrzebuje prostego,
szybkiego sposobu lokalizowania detali bez uzycia recznej wyszukiwarki krawe-
dzi. W takiej wiasnie syluacji przydaje sie intuicyjny bezprzewodowy system
sond Haas. Za pomocg sondy czesci mozna zautomatyzowac wszystkie etapy
wyszukiwania krawedzi czesci i wprowadzania danych do systemu sterowania.
Intuicyjny bezprzewodowy system sond Haas obejmuje sonde roboczg, sonde
narzedziowa | zaawansowane oprogramowanie. Jest to najprostszy i najbaraziej
wydajny system sondowania dostepny w jakiejkolwiek obrabiarce.

Szczeqdty: patrz strona 30.
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Sterowanie 4 i 5 0SI9 rowaa na wyomstanie
czwartej | piate) osi stofu obrotowego Haas do obrdbki wiglu stron detalu
lub wykonywania skomplikowanych konturow i ksztattow, takich jak wirniki,
Rozwigzanie to zwieksza produktywnos¢ i minimalizuje oS¢ przemocowar.,

Obrét/skalowanie wspotrzednych oo

punkiow bazowych w potgczeniu z pomiarem za pomocg sondy, wykorzystuje
sie do przyspieszenia ustawienia defalu lub do obracania uktadu wspdt-
rzednych maszyny do inngj lokalizacji Iub wokdt obwodu. Skalowanie
wykorzystuje sie do zmnigjszania lub powigkszania Sciezki przejscia narzedzia.

Drugi punkt referencyjny roaa opereioron
szybko bazowac osie na okreslonym przez uzytkownika dodatkowym punkcie
referencyjnym, roznigcym sie od domysinego punktu referencyjnego obrabiarki,

Opcja High-Speed Machining (HSM) oocia tsw jest riezvyke

Makra definiowane przez uzytkownika
Tworzenie podprogramdw dla stosowanych prostych cykli, podprogramow
pomiarowych, informacji dla operatora, réwnan lub funkcji matematycznych
oraz obrdbki serii detali z wykorzystaniem zmiennych parametrw.

Grawerowanie ykozystiac pojedynczy blok kodu mozna
tatwo  wygrawerowa¢ dowolny cigg znakow umieszczony w  nawiasach.
Korzystajac ze standardowej funkcji ,szeregujace]” mozna grawerowac kolejne
numery detali,

8 funiji M bodaro s kolejnych funkcji M, co daje w sumie
13 interfejsow uzytkownika. Mozna je wykorzysta¢ do aktywacji pomp po-
mocniczych, przyrzaddw mocujgcych, podajnikdw, itp.

Rozszerzanie pamIQCI Mozlwa do  rozszerzenia
wbudowana  pamie¢  potorzewodnikowa  umozliwia  przechowywanie,
uruchamianie i edycje duzych programow bezpoSrednio na obrabiarce.

® znaczne zmniejszenie
czasu trwania cykli

przydatnym narzedziem pozwalajgcym skrocic czas cyklu i zwigkszy¢ dokfadnosc obrobki. Wyniki

testow przeprowadzonych na ztozonych zastosowaniach, od 3 do 5-osiowych, wykazujg radykaine

skracenie czasow cykli, a takze zwiekszong dokfadnosc i pynnigjszy ruch.

o czytanie blokow "w przod"

o frezowanie ztoZzonych

Wykorzystujac algorytm ruchu nazywany ,przyspieszeniem przed interpolacjg” w potgczeniu z petnym ksztattow do 30,5 m/min.
odczytem linii do przodu, opcja HSM pozwala na uzyskanie posuwu dla frezowania skompliko- o przyspieszenie
wanych przejs¢ do 30,5 m/min.* bez ryzyka znieksztafcenia zaprogramowanej Sciezki. Wszystkie przed interpolacja

zaprogramowane ruchy sg przyspieszane przed interpolacjg w celu zagwarantowania, ze ruch kazde
z osi nie przekroczy mozliwosci przyspieszania maszyny. Algorytm podgladu okresla najszybsza
predkoS¢ posuwu, przy kiorej kazdy ruch moze plynnie przejs¢ w kolejny, bez zatrzymywania
narzedzia. Zapewnia to wyzszg dokladno$c, bardziej ptynne przemieszczenia oraz szybszg rzeczywista
predkoS¢ posuwu — nawet w przypadku ztozonego ksztattu obrabianego detalu. Opcja HSM firmy
Haas obstuguje kod G w standardzie 1ISO wszystkich popularnych systemow CAM, a jej cena to tylko
utamek kosztu innych wysokoobrotowych systemow sterowania.

e programowanie
w standardzie 1S0,
z uzyciem funkcji G

o wyzsza doktadnosc

e plynniejszy ruch

* Maksymalna szybko$¢ posuwu zalezy od modelu obrabiarki
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: Cechy sterowania

® Przyjazne dla uzytkownika
= Monitoring mobilny HaasConnect
= Wykonywanie do 1000 blokdw/sekunde

® Bezszczotkowe serwonapedy zasilane
¢ prgdem zmiennym

= Predkodci posuwdw skrawania do 30,5 m/min.

: m Procesory czterordzeniowe

® Rozdzielczos$¢ 24 bity, 16 miliondw kolorow

m Pamig¢ programowa 1 GB w standardzie

: w Zgodnosc ze standardem IS0,
© zuzyciem funkcji G

m Wigczenie poprzez nacisnigcie jednego
: przycisku Haas

= 200 offsetow narzedzi

= 105 wspditrzednych roboczych

= Monitorowanie obcigzenia narzedzi
m Zarzadzanie czasem pracy narzedzi
» Interpolacja $rubowa

m Edycja wtle

m Odjazd narzedzia w celu kontroli i wymiany
: plytek, bez przerywania programu

 w DNC/USB/ Ethernet, WiFi

. m Ponowne uruchomienie programu od
: miejsca zatrzymania

. m Programowanie w calach lub
: systemie metrycznym

m 20 jezykéw do wyboru - w tym polski

= Ponad 200 ustawien definiowalnych przez
: uzytkownika

= Modut wykrywania awarii zasilania
m Samoczynna diagnostyka

= Programowalne odbicie lustrzane

m Cykl frezowania kieszeni

m Wiercenie i gwintowanie otworéw
m Tryb graficzny

m 5 dodatkowych funkcji M

= Kontrola doktadnosci konturu

= Grawerowanie tekstu

© w Wyprodukowano w USA

Specyfikacja sterowania

Informacje ogdlne
mikroprocesor

Procesor czterordzeniowy

szybkos¢ wykonywania programu

standardowo 1000 blokdw/sekunde

sterowanie 0Si

3 osie liniowe, 4 1 5 0$ opcjonalnie

interpolacja

601, G02, GO3, Srubowa

min. rozdzielczosc sygnatu wejsciowego

tryb metryczny 0,001 mm

min. rozdzielczos¢ sygnatu wyjsciowego

0,00018 mm

Funkcje posuwu

zmiana predkosci posuwu szybkiego

5%, 25%, 50%, 100%

zmiana predkosel posuwu roboczego

0% to 999% w przyrostach 1%

rozdzielczosc kotka sterowania

tryb metryczny 0,001/0,01/0,1/1,0 mm na podziatke kétka

posuw kdtka elekironicznego

tryb metryczny 1,0/10/100/1000 mm/min.

powrdt do punktu zerowego przycisk (G28)

Funkcje wrzeciona

komenda obrotow S =1 do maksymalnych obrotéw wrzeciona
przesterowanie 0% do 999% w przyrostach 1%

Funkcje narzedzi

kompensacja dtugosci

200 ustawien, geometria i stopien zuzycia

kompensacja srednicy/promienia

200 ustawien, geometria i stopien zuzycia

pomiar dfugosci automatyczne zapisywanie dtugosci
zarzadzanie trwatoscig 200 ustawien z alarmami
do wyboru komenda Txx

Funkcje programowania

7godnos¢

standard IS0, z wykorzystaniem funkcji G

pozycjonowanie

bezwzgledne (G90), przyrostowe (G97)

cykle standardowe

standardowo 22 funkcje

frezowanie kieszeni kotowych G12, G13

wiercenie otwordw G73, G81, G82, G83
zZaawansowane frezowanie kieszeni G150

tryb calowy/metryczny przetaczany

wspairzedne robocze

105 ustawien bez przedmiotu obrabianego

ustawianie punkiu zerowego detalu

automatyczne zapamigtywanie

sygnaty wyjsciowe polecen funkcji M

5 zapasowych*

kompensacja (2D) Srednicy freza G40, G41, G42
kompensacja (2D) dtugosci freza 643, G44, G49
kompensacja (3D)+ $rednicy freza G141
kompensacja 5-osiowa diugosci narzedzia G143

Wejscie/Wyjscie dla danych

port komunikacyjny

USB, 100 Base-T Ethemet, WiFi

Pojemnosc¢ pamigci

standard

1 GB; opcjonalnie do 64 GB

liczba programow

Bez ograniczen

* moga byc wykorzystywane przez opce.
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PODSTAWA SUKCESU

Konstrukcja typu G wszsie pionowe centia obrobeze
Haas serii VF sg oparte na sprawdzonej konstrukgji typu C ze wszystkimi
elementami z zeliwa, co zapewnia doskonate ttumienie drgan i wyjatkowa
stabilnasc.
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Sztywna, masywna konstrukcja korpusu podstawy

obrabiarki ee: wzgedu na rodza projektu — czy bedzie to dom jednoradzinny, drapacz chmur czy most
wiszacy — frwatos¢ struktury zalezy od solidnej konstrukcji jej fundamentow. Trwatos¢ kazdego elementu zalezy od
sztywnosci konstrukeji korpusu podstawy obrabiarki. Ta sama zasada dotyczy pionowych centrow obrébkowych.
Wszystko zaczyna sie od konstrukcji podstawy i kolumn. To, z jaka jakoscig maszyna skrawa, wigze sie z solidnoscia
konstrukeji jej podstawy.

Masywna i przewymiarowana konstrukcja  odlewdw  zeliwnych  zapewnia

dziesieciokrotnie wyzsza zdolno$¢ tumienia drgan niz stal. Dlatego firma Haas wytwarza wszystkie elementy
strukiuralne swoich maszyn z zeliwa. Nasze odlewy majg solidne uzebrowania wzmacniajgce, dla zwiekszenia
sztywnosci konstrukgji | poprawy ttumienia drgan. Kazdy odlew podlega starannej procedurze kontroli zarowno przed
obrdbkg, jak i po jej zakonczeniu, aby zagwarantowac, ze jest wolny od wad.

Trojkatne, szeroko rozstawione uzebrowania odlewow
obudowy umozliwiajg maksymalne obcigzanie konstrukcji maszyny. Konstrukcja ta tworzy sztywna i stabilng platforme
do przeprowadzania obrdbki optymalnie rozkiadajac sty skrawania oraz zapewniajac wysoka stabilnosc termiczna,

Sztywne, wzmocnione odlewy
podstawy i kolumny

Nasze specjalnie zaprojektowane odlewy podstawy i kolumny
majg specjalne uzebrowania wzmacniajace  Sztywnosc
konstrukcji i odprowadzajgce wibracje poza obszar strefy
skrawania. W kolumnach zastosowano wewnetrzny ukfad
rury reakcyjnej, kidry zapewnia wysokg sztywnoS¢ i najlepsze
wlasciwosci zapobiegajace wyginaniu sie konstrukcji.

Wszystkie elementy konstrukcyjne zostaly zoptymalizowane w procesie
projektowania za pomocg metody elementdw skoriczonych (MES).
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KONTROLA RUCHU

Podwaojne tozyskowanie srub pociggowych tocznych rima ras
wykorzystuje Sruby pociggowe toczne oraz prowadnice najwyzszej jakosci produkowane przez wiodacych Swiatowych
producentow. Cho¢ s3 one drozsze, tylko ich wysoka jakoSC umozliwia osiggniecie wysokiej dokladnosci i diugiej
trwatosci, ktorych oczekujg klienci. Sruby pociggowe toczne mocowane s3 na obu koricach i poddawane podczas
montazu 100% kontroli réwnolegtosci do osi prowadnic. Wstepnie naprezone Sruby toczne eliminujg luz zwrotny.

Bezszczotkowe silniki serwonapgdéw Firma Haas wykorzystuje najnowoczesnigjsze,

energooszezedne bezszczotkowe serwomotory, kidre zapewniajg wyzszy moment obrotowy w rozmiarze mniejszym niz
niemal kazdy inny dostepny silnik. Zapewniajg one wigkszg moc podczas skrawania 0 wyzszych parametrach oraz lepsze
przyspieszenie lub redukcje szybkosci, obnizajac czasy cykli. Enkodery o wysokiej rozdzielczosci oraz sygnaly cyfrowe
w systemie zamknietego sprzezenia zwrotnego, zapewniajg wysoka dokfadno$¢ pozycjonowania.

Bezposrednie sprzeganie silnikow serwonapedow seomotory fimy
Haas sg sprzegane bezposrednio ze Srubami tocznymi w celu wyeliminowania luzu nawet w warunkach duzego obcigzenia.
Poprawia to znacznie dokfadno$¢ pozycjonowania oraz zapewnia dokfadnigjsza obrobke ksztattows i obrobke gwintow.
Dodatkowo zmnigjsza to ich zuzycie I utrate dokladnoSci z uptywem czasu.

100% kontrola przy uzyciu systemu pomiarowego Ballbar
Firma Haas stosuje do kontroli doktadnosci liniowej oraz geometrii kazdej obrabiarki supernowoczesny system pomiarowy
typu ball-bar. Niezwykle precyzyjny ball-bar Sledzi ruch obrabiarki, kidra poddawana jest serii ruchow, aby zagwarantowac
synchroniczny ruch i zweryfikowa¢ geometrie obrabiarki, W trakcie generowany jest wykres ilustrujgcy stan obrabiarki i dane
dotyczace wydajnosci. Wszelkie odchylenia geometrii lub pozycii przedstawiane sg jako fatwe do zauwazenia znigksztatcenia.
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System minimalnego
smarowania

System minimalnego  smarowania firmy Haas sklada sie
7 dwdch podsystemow, Kkitore optymalizujg oS¢ smaru
dostarczanego do elementow obrabiarki.  Kazdy system
zapewnia smar wylgcznie, kiedy jest to konieczne, zmnigj-
szajac w ten sposob cakowitg oS¢ smaru potrzebng dla
obrabiarki I ograniczajac ryzyko zanieczyszczenia chtodziwa
przez nadmierng jego ilosc.

Jedno napelnienie kazdego systemu powinno wystarczy¢
na okoto rok cigglego dziafania.

Llnla'y POMIArOWEe Zapewniga wysoka
dokfadnos¢ pozycjonowania w osiach X, Y, Z poprzez korekie
roznic temperaturowych wystepujacych we wszystkich pod-
zespotach maszyny. RozdzielczoS¢ rzedu 1 mikrona za-
pewnia wysokg dokladnos¢ wymagang podczas precyzyjnej
obrobki (dostepne tylko w modelach VF-6 — VF-12).

System elektronicznej
kompensacji ciepinej

W cyklach z duzym obcigzeniem Sruby pociggowe-toczne
mogg wydziela¢ ciepto, co doprowadza do ich rozszerzania
sie i powstawania btedow podczas skrawania. Algorytm
elektronicznej  kompensacji - temperaturowej  odpowiednio
modeluje wartos¢ kompensacji przemieszczen | dokonuje
korekty nastaw Srub pociggowych-tocznych.

Prowadnice toczne z recyrkulacja obiegu kulek
Firma Haas wykorzystuje prowadnice toczne z recyrkulacig obiegu kulek na wszystkich
osiach kazdego pionowego centrum obrdbkowego. Prowadnice te sg wstepnie obcigzane
w celu zapewnienia zerowego luzu i przenoszenia petnych obcigzen we wszystkich
kierunkach. Zuzywaja one mniej energi, nie wymagajg regulacji i udowodniono, ze
przewyzszajg  prowadnice  Slizgowe pod wzgledem dokfadnosci i dynamiki. Kazda
prowadnica jest automatycznie smarowana w celu zapewnienia diuzszej Zywotnosci.

Prowadnice toczne z recyrkulacja obiegu
kulek przewyzszaja prowadnice $lizgowe

Bardzo niski wspdiczynnik tarcia zapewnia szybsze przesuniecia bez utraty powtarzal-
nosci i dokladnosci pozycjonowania. Do funkcjonowania prowadnice Slizgowe wymagaja
przeswitu pomiedzy poruszajacymi sie powierzchniami. Majg wysoki wspotczynnik tarcia,
Ktory prowadzi do drgan cierych mogacych powodowac btedy obrabiarki,

Prowadnice toczne z recyrkulacja obiegu kulek Prowadnica $lizgowa

N
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WEASCIWOSCI WRZECIONA GtOWNEGO

Konfiguracje wrzecion 4 storek20 O stozek30 O storek 40 (I stozek 50

(i ™ MM | VF-1 | VF2 | VF-3 | VF4 | VF5 | VF-6 | VF-7 | VF-8 | VF9 | VF-10 | VF-11 | V12 | WM ] DM GR UMC
STOZEK 40 olo|lo|o|lo|lo|o|]o|lo|lo|o|o|o]|o]o o|lo|o
STOZEK 40 a) o|lo|o|o|lao|lo|o]|ao
Bl Ly o | o|on| o |oo|oo|oa|oa|ono|oa|oa|on
4000 0BR./MIN o
6000 OBR./MIN o|o
7500 0BR./MIN a o|lo|o|o|la|lo|o]lo
8100 BR./MIN olo|lo|o|lo|lo|o|o|lo|lo|o]|o o|o
10000 OBR./MIN o| o | o|oa| o|oa|loa|loa|oa|on|on|oan|on
12000 OBR./MIN olo|lo|o|o o o
15000 0BR./MIN olo|lo|o|lo|o|]o|lo|lo|lo|lo|o|o|o|le|o|o]|o
20000 OBR./MIN o
30000 0BR/MIN |+
50000 OBR/MIN |

"Przektadnia opcjonalna z wrzecionem o stozku 40 i standardowa z wrzecionem o stozku 50. Przektadnia zgbata nie jest kompatybilna ze wszystkimi opcjami wrzeciona.
Wszystkie obrabiarki sg dostepne ze stozkiem CT lub BT, z wyjatkiem modeli DT = BT-30 i modelu CM = 1S020. Niektdre artykuty przedstawione w niniejszej broszurze s opcjonalne.
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Wirzeciono 0 wysokiej wydajnosci

Zaawansowana konstrukcja naszych wrzecion zapewnia

zdolno$¢  przenoszenia wysokich st wzdtuznych z rownoczesng  minimalizacjg  ilosci
wydzielanego ciepfa. Przednie i tylne otwory obudowy oraz $rednica zewnetrzna wrzeciona
sq wykariczane w jednej operacji. Gwarantuje to doskonate wyrownanie pomiedzy otworami
a Srednicami zewnetrznymi, redukujgc poziom ciepla w tozyskach.

W celu zapewnienia stabilnosci promieniowe) (ciezkie skrawanie stali) w naszych wrzecionach
wykorzystywane s wstepnie naprezone fozyska skosne z duzym elementem dystansowym
pomiedzy dwoma fozyskami czotowymi. Aby zapewni¢ mu diugg frwatoSc, we wrzecionie
utrzymywane jest wysokie cisnienie powietrza, co zapobiega zanieczyszczeniu chtodziwem,
a mieszanina powietrza i olgju jest wiryskiwana automatycznie, zapewniajac precyzyjne
smarowanie i diugg zywotnos¢ fozysk.

Napedy wektorowe wrzecion o duzej mocy

W skonstruowanym przez firme Haas wektorowym napedzie wrzeciona wykorzystuje sie
cyfrowg technologie serwonapedow ze sterowaniem w petli zamknietej, zapewniajgc
precyzyine sterowanie predkoscig oraz wydajnos¢ szczytowg w warunkach ciezkiego
skrawania. Dzieki temu, jest to jak dotychczas, najszybsze i najmocniejsze wrzeciono.
Napedy te pozwalajg na wykorzystanie wrzeciona do 150% ciggte] mocy znamionowe
silnika przez 15 minut oraz do 200% ciagtej mocy przez 3 minuty. Zaden inny naped
wrzeciona nie zapewnia wieksze] wydajnosci.

Przelaczanie podczas pracy trybu gwiazda-trojkat
W wielu pionowych centrach obrébkowych firmy Haas stosuje sie system napedu
7z dwoma uzwojeniami — pofgczenie w gwiazde 1 trojkat, kiory jest zaopatrzony w przetgcznik
elektroniczny umozliwiajacy przefgczanie uzwojen. Wybor najlepszego uzwojenia do skrawania
niskoobrotowego | najlepszego  uzwojenia do Skrawania  wysokoobrotowego umozliwia
uzyskanie wyzszego momentu obrotowego przy szerszym zakresie obrotow. Przefgczanie
podczas pracy (w locie) pozwala zmaksymalizowac tempo przyspieszania/zwalniania, co
skutkuje wiekszg lloscig wyprodukowanych widrow i krotszym czasem oczekiwania.
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obr./min

Typowy wykres mocy

= _7wigkszony zakres mocy przy przetaczaniu podczas
pracy gwiazda-tréjkat
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WEASCIWOSCI WRZECIONA GtOWNEGO

3TYPY WRZECION

Nap@d bezposrednl Standardowa konfiguracja wigkszosci pionowych centrow
obrobkowych ze stozkiem 40 firmy Haas obejmuje wrzeciono z napedem bezposrednim potgczone SZt_ywne .
bezposredinio z sinikiem, aby zapewni¢ doskonale wykoriczenie powierzchni  wigkszg stabinoéé cieplna. ngntowanle
Wrzeciono z napgdem bezposrednim dostepne jest w konfiguracjach 8100 obr./min, 10 000 obr/min, :  Koder pofgczony z wysokowydajnym wrzecionem
12 000 obr./min i 15000 obr./min. : Haas synchronizuie ruch osi Z z obrotami
:wrzeciona. Gwintowanie "na sztywno" eliminuje
. : koniecznoSC  stosowania kosztownych - oprawek
Przekladnia Zﬂbata wrzeciona z przekladnia zebatg frmy Haas zapewniaja i  gwintownikow z kompensacig diugosci i zapo-

padwyzszony moment obrotowy w zakresie niskich predkosci obrotowych dia skrawania 0 podwyzszonych - Pieda odksztaiceniu: gwintu: prowadzacego oraz
parametrach, z rownoczesnym zachowaniem mozliwosci pracy z predkosciami obrotowymi do :  Wyrywaniu  gwintu - poczatkowego. — Moziwe
10000 obr./min w przypadku szybkiej obrobki skrawaniem. Jest to standardowe wyposazenie obrabiarek :  jest takze nawet  dziewieciokrotnie - szybsze
ze stozkiem 50 oraz opcjonalne wyposazenie w przypadku wigkszosci obrabiarek ze stozkiem 40. i wyprowadzanie gwintownika z otworu niz jego

wprowadzanie, co pozwala skrdcic czasy cykli.
: Dostgpna jest tez sekwencja automatycznego
Nap@d PASOWY Ten ukiad napedowy wyposazony jest we wbudowane wizeciono :  wyprowadzania gwintownika  z  otworu  w
wymienne firmy Haas, kidre napedzane Jest przez sinik z przefozeniem pasowym. Zapewnia to dobre  :  przypadku przerwy w obrdbee.

pofaczenie momentu obrotowego z predkoscig obrotowg w szerokim zakresie warunkow skrawania. Ma st o sandardona fLnkda we vyskich masayach poza fezakari model
to bardzo istotne znaczenie podczas obrobki. + GR, Mini Mili Tookoom Mil)

Przektadnia zebata

Z izolacja drgan

Frma Haas zainwestowala ponad 10 miliony dolaréw
wprodukcje kot zebatych o najwyzszych parametrach oraz
wwyposazenie do kontroli uzebien. Kota zebate obrabiane
sg w firmie Haas na obrabiarkach CNC, frezowane s3 ze
stali stopowej, poddawane obrabce cieplnej dia uzyskania
twardosci 60 HRC, a nastepnie precyzyjnie szlifowane dia
uzyskania jakosci wykoriczenia powierzchni w Klasie 13
AGMA. W ukfadzie smarowania z suchg miskg olejowg
olgj doprowadzany jest do wszystkich odpowiedzialnych
migjsc przektadni, elementy zamocowania z poliuretanu
gliminuig drgania, ktdre moghyby niekorzysinie wptywac
na obrobke wykariczajaca.
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Szczytowy moment obrotowy (Nm)

Stabilnosé termiczna
gtowicy wrzeciona

Oddzielny pfaszcz w odlewie gtowicy otacza
wrzeciono. W obrebie ptaszcza cyrkuluje chto-
dzwo, aby odprowadza¢ cieplo generowane
przez wrzeciono, co pozwala zminimalizowac
odksztatcenia cieplne gtowicy, eliminujgc zmiany
w osiach Y i Z. Chiodziwo styka sie ze wszystkimi
czesciami w przestrzeni obrdbki i dzigki temu
doktadnie odzwierciedla temperature obrabiarki.

W celu uzyskania dodatkowej stabilnosci cieplnej,
odizolowano termicznie glowice 1 zwigkszono
natezenie przeplywu powietrza przez  zespot
wrzeciono-glowica. Zimne powietrze doprowa-
dzane z tylu obrabiarki, przeptywa wokot wrze-
ciona 1 wyprowadzane jest w gomej czesci
obrabiarki, z dala od glowicy wrzeciona.

Wiekszy moment obrotowy wrzeciona

Wydajnos¢ skrawania oraz szybkos¢ usuwania frezowanego materiatu jest wynikiem wielkosci momentu obrotowego i predkosci i mocy. Ponizsze wykresy
przedstawiajg konfiguracje o ulepszonych parametrach dostepne do pionowego centrum obrobczego Haas. Lewy wykres przedstawia standardowe i opcjonalne
wrzeciona 0 napedzie bezposrednim a wykres po prawej — opcjonalne wrzeciona z napedem przekadniowym.

Stozek 40 - 8100 / 10000 obr./min - 22,4 KW (Inline Drive) 8100 obr./min / 10000 obr./min - 14,9 kW (Gear Drive)
Standard: 8100 obr./min Opcjonalnie: 10000 obr./min Standard: 8100 obr./min Optional: 10000 obr./min
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Dane techniczne moga ulec zmianom bez wcze$niejszego powiadomienia. Nie ponosimy odpowiedzialno$ci za biedy typograficzne.
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USUWANIE WIOROW | CHEODZIWA

Systemy usuwania WiOrOW «ienci kupuja oorabiarki sterowane
numerycznie w celu szybszego wykonywania detali, bez straty czasu na usuwanie widrow.
Pionowe centra obrobkowe firmy Haas oferowane sg z opcjonalnie dostepnymi poje- :
dynczym Iub kilkoma wyrzutnikami widréw, kidre w cyklu automatycznym usuwaja wiry :
7 przestrzeni roboczej a nastepnie wyrzucajg je na zewnatrz obrabiarki. :
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Pojedynczy wyrzutnik wiorow wssi
pionowe centra obrobkowe firmy Haas wyposazone sg w pojedynczy
wyrzutnik - widrow, ktory w cyklu automatycznym Sciska je i usuwa
7 przestrzeni roboczej. W celu podniesienia  niezawodnoSci  pracy
w przypadku powstania zatoru widrow wyrzutnik moze by¢ automatycznie
przefgczany na tryb pracy - powrotny.

Potrojny wyrzutnik wiorow oo vr-1
i VF-2 (wszystkie modele) dostepne s3 z systemem usuwania widrow
ztozonym z podwajnych, bocznych wyrzutnikéw przenoszacych widry
do przedniej czesci przestrzeni roboczej oraz wyrzutnika gtownego
usuwajacego je na zewnatrz obrabiarki.

Poczworny wyrzutnik wiorow ooaoer
VF-3 1 VF-6 (wszystkie modele) dostepne sg z systemem usuwania
Wioréw zlozonym z poczwarnych, bocznych wyrzutnikow przenoszacych
widry do przednigj czesci przestrzeni roboczej oraz wyrzutnika taSmowego
usuwajgcego widry na zewngtrz obrabiarki do specjainych pojemnikdw.
Tasmowy wyrzutnik wiorow moze zosta¢ zamontowany z dowolnej strony
obrabiarki.
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WIOROW | CHEODZIWA

Funkcje i usprawnienia
konstrukcyjne uktadu chtodzenia

Istotne usprawnienia naszych ukladow chtodzenia przekiadaja sie na znacznie mniejsze
zapotrzebowanie na konserwacje i wiekszg produktywno$C obrabiarek Haas. Niekiore
Z usprawnien  konstrukcyjnych wprowadzono w  ukladzie chtodzenia wewnatrz obrabiarki,
podczas gdy inne dotyczg samego zbiomika chtodziwa. Zgodnie z naszg politykg oceniamy
kazdy element uktadu, a nastepnie wprowadzamy poprawki w kazdym z nich, co w rezultacie

skutkuje znacznym usprawnieniem catego uktadu. Oto szczegoly naszych ostatnich usprawnien.

Zbiornik chtodziwa

Zbiomiki chtodziwa Haas zostaly zaprojektowane catkowicie od
nowa. W przesziosci wbudowane filiry i przesiewacze zbiornika
wymagaty czestego czyszczenia, aby nie doszio do kawitac
pompy spowodowanej niedostateczng iloscig chtodziwa. Obecnie
uklad filracji jest wspomagany systemem osadowym,  kidry
znacznie redukuje czestotliwose  czyszezenia zbiomika, jedno-
czesnie pomagajgc zachowac wydajnosc pompy.

Pompa chtodziwa

Sciezka przeplywu chiodziwa w kazdej obrabiarce zaczyna sie
od pompy. 3-fazowa pompa chtodziwa o wigksze] wydajnosci
niz montowana poprzednio 1-fazowa. Rezultaty sg doskonate:
nasze testy i informacje uzyskane od wiascicieli wskazujg na
wieksza wydajnos¢ ogoing, nizszy poziom hatasu i drgan, a takze
wieksza, wspomniang wyzej niezawodnosc.

Weze z chtodziwem

Firma Haas wykorzystuje obecnie w 100% poliuretanowe weze
we wszystkich naszych ukfadach chtodzenia i akcesoriach. Ich
koszt jest wyzszy, ale nigdy nie twardniejg i nie pekajg bez
wzgledu na stosowane chiodziwo, sg trwalsze niz weze z PVC
lub gumy i sg odporne na famanie przez caly okres eksploatacii.
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Wychwytywanie i powrot
mgtly z chtodziwa do
uktadu, dzieki systemowi
odciaggu mgtly olejowej

Kazdy doswiadczyt opdZznien spowodowanych czasem
oczekiwania na rozwianie sie mgty chiodziwa po otwarciu drzwiczek. Nikt nie chce tego
wdychac¢, wiec operatorzy czekaja, az mgfa sie rozwieje, lub wydmuchujg jg z uzyciem
pistoletu pneumatycznego. Na rynku czesci zamiennych dostepne sg Systemy usuwajgce
takg mgte. Ich koszt jest wysoki, nie oferujg fatwej integracji z obrabiarkg, a te, kidre
wyposazone sg w specjalny filtr, sg trudne do czyszczenia.

System odciagu mgly olejowej Haas to niedrogie rozwigzanie, kidre natychmiast zwigksza
produkiywnosc obrabiarki, skracajac catkowity cykl obrdbki. Zasada dzialania jest prosta.
Wentylator o duzej mocy i niskim poziomie drgan odprowadza z obudowy mgte generowang
przez narzedzie. Nasycona chiodzivem mgla przechodzi przez dwa nadajace sie do
wielokrotnego uzytku panele filtrujace z widkna metalowego, gdzie chiodziwo ulega skropleniu
i moze powrdci¢ do obudowy, podczas gdy oczyszczone powietrze jest wypychane z gomej
czesci obrabiarki. Uklad jest zintegrowany ze sterowaniem Haas. Automatycznie wigcza sie po
uruchomieniu wrzeciona | wytgcza sie po jego zatrzymaniu. lkona na ekranie powiadamia
operatora o koniecznoscl wyczyszczenia filtrow,

Upust powrotny chtodziwa

Chiodziwo jest odprowadzane z obrabiarki za posrednictwem tzw. ,Upustu powrotnego”.
Zauwazylismy, ze po wielu godzinach uzytkowania obszar wokot tylu obrabiarki stawat sie
bardzo zanieczyszczony przez rozbryzgi chiodziwa powracajgcego do zbiomika. Nasze
rozwigzanie: zaprojektowanie bezrozbryzgowego upustu, kidry znacznie ogranicza to zjawisko
i zwigzane z nim odparowywanie. Dodatkowo zainstalowalisSmy koszyk filtrujgcy, przez kidry
przesaczane jest chtodziwo przed powrotem do zbiomika. Opcjonalnie: koszyk filtrujgey i filtr
Siatkowy chtodziwa.
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Uktad doprowadzania chtodziwa przez wrzeciono
pod cisnieniem 21 lub 69 barow uxed doprowadzania chiodziva

przez wrzeciono, w kiorym zastosowana jest dodatkowa pompa dostarcza chtodziwo poprzez
narzedzie, wprost na ostrze skrawajgce. Zwigksza to frwalos¢ narzedzi, pozwala na osiggniecie
wiekszych szybkosci skrawania oraz ufatwia usuwanie widrow podczas wiercenia gtgbokich
otwordw i otworéw nieprzelotowych. Dostepne sg dwa rozwigzania. W pierwszym cisnienie
chtodziwa podawanego na ostrze skrawajgce wynosi do 21 bar, a w drugim do 69 bar.
System o cisnieniu 69 bar zawiera pomocniczy filtr chtodziwa (opisany ponizej).

Dynamika przeplywu W przypadku obu opcji chiodziwa pod wysokim
cisnieniem najwyzsze cisnienie wystepuje przy najnizszym natezeniu przepywu. Rzeczywiste
cisnienie dostarczane do krawedzi skrawajgcej zalezy od rozmiaru kanatow na chtodziwo
w narzedziu. Mnigjsze przeptywy ograniczajg przemieszczanie sie chtodziwa, powodujac wzrost
ciénienia (az do maksymalnie dopuszczalnego). Odwrotnie, wigksze przeptywy pozwalajg
przemieszczac sie wigkszym flosciom cieczy, co zmnigjsza cisnienie na krawedzi skrawania.

(Hole Diameter)

1200 < 0.033” @ 0.05" @ 0.09" 20.22"
@y (084mm) (13mm) (23 mm) (5.6 mm)

/

1000
(64.94)

800
(5.15)

PSI (BAR)

600
(41.36)

400
(27557)

200

(1379 = TSC1000 [ SRR
. == TSC300 --=0

(Coolant Hole Diameter)  0.05" (1.3 mm) 0.1" (2.5 mm) 0.15" (3.8 mm) 0.2 (5.1 mm) 0.25" (6.4 mm)
- two hole tool -

Automatyczny system uzupetniania chtodziwa

Automatyczny system  uzupefniania chtodziwa jest mocowany na uchwycie dowolnego
standardowego zbiomika chtodziwa Haas. System automatycznie monitoruje zuzycie chtodziwa
przez obrabiarke, a nastepnie napefnia zbiomik chiodziwem o odpowiednim stezeniu. Po
podigczeniu do zrodla wody system miesza wybrane skoncentrowane chfodziwo z wodg
i automatycznie dostarcza mieszanke do zbiornika chtodziwa. System ten pozwala ograniczy¢
liczbe godzin przeznaczanych na konserwacie i zwieksza 0going wydajnosc.

Nowe wysokocisnieniowe pompy
chtodziwa doprowadzanego przez
wrzeciono

Dostepne w dwdch wersjach — oferujgcych cisnienie
21 1 69 barow — wysokocisnieniowe pompy chfo-
dzwa Haas stuzg do przeprowadzania chtodziwa
przez dugie wiertta i wytaczaki. Doprowadzenie
chtodziwa pod wysokim ciSnieniem do strefy skra-
wania, umozliwia nieprzerwane wiercenie i wytacza-
nie, zapewniajgc lepsze wykoriczenie powierzehni
i wigkszg zywotnoSC narzedzia. Nasza najnowsza
pompa oferujgca cisnienie 69 baréw nie wymaga
odrebnego zasilania, zajmuie  mniej migjsca, jest
cicha i tansza.

Pompa TSC/filtr samoczyszczacy

Na spodzie jednostki TSC znajduje sie filtr siatkowy,
Ktory pefni funkcje filra wstepnego pompy zebatej
TSC. Chcielismy lepiej ochronic pompe, aby zwiekszy¢
7ywotnos¢ kot zebatych i czopow tozyskowych, wiec
zmnigjszyliSmy rozmiar siatki filtra wstepnego z 70 do
150. Filtr jest teraz 2-krotnie doktadniejszy, dzigki czemu
wychwytuje zanieczyszcezenia 2-krotnie skutecznigj od
starego filtra (to dobrze!) i zapycha sie 2-krotnie szybciej
od starego filtra (to Zle!). DodaliSmy wigc automatyczny
uklad czyszczenia przeptywem zwrotnym, Kidry czysc
filir po kazdorazowym wylgczeniu pompy.

W celu upewnienia sig, ze pompa nie zostanie
zatrzymana z powodu zapchania filfra, po  stronie
wlotowej pompy zainstalowaliSmy czujnik podcisnienia,
Kiory mierzy stopien zabrudzenia filtra. Po osiggnieciu
wartosci progowej czujnik podcisnienia przesyla sygnat
do ukladu sterowania i powiadamia operatora, ze czas
wyczyscic filtr TSC i zbiornik.

Wraz z jednostkg TSC zaleca sig stosowac pomocniczy
filtr chtodziwa, aby unikng¢ zatkania kanatow chtodziwa
przez wiory.
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Przeptywowy pierscien chtodzacy

Zaprojektowany specjalnie z mysla o 3-fazowej pompie Haas nowy ukfad doprowadzania chiodziwa
Jest wyposazony w pierscieniowy kolektor szynowy, kidry zapewnia 360° doprowadzania chiodziwa
pod wysokim cisnieniem za posrednictwem czterech specjalnie zaprojektowanych dysz. Dzigki
tatwej regulacii, uktad usprawnia doprowadzanie chtodziwa do narzedzia skrawajacego.

Programowalna dysza chtodziwa

Programowalna dysza chtodziwa jest wielopozycyjng dysza, kidra automatycznie kieruje strumien
chtodziwa dokladnie do narzedzia skrawajgcego. Potozenie dyszy sterowane jest programowo,
co eliminuje koniecznos¢ angazowania operatora w ciagte regulowanie jej potozenia. Na podstawie
informacji ofrzymanych od klientw | doktadnej obserwacji ustallismy, ze element ten znajdowat
sie zZbyt daleko od wrzeciona, a dysza byta zbyt diuga. RozwigzaliSmy problem, umieszczajac
element 0 203 mm blize) narzedzia i skracajge dysze, aby ograniczy¢ mozliwosc kolizii ze stotami
obrotowymi, mocowaniami i obrabianymi elementami.

Czujnik poziomu chtodziwa

/biomiki- chtodziwa Haas nie tylko uniemozliwiajg
przedostawanie sie widrow do ukladu chiodzenia,
lecz takze sg w pemni zintegrowane z systemem
sterowania Haas. Czujnik ptywakowy Sledzi poziom
chtodziwa w zbiorniku i wyswietla gromadzone
informacje w czasie rzeczywistym na ekranie
ukladu sterowania. Nie trzeba zgadywac, mierzy¢
ani obchodzi¢  obrabiarki w celu  wzrokowego
sprawdzenia poziomu chtodziwa.

Separator oleju w zbiorniku
chtodziwa

Separator olgju w zbiormiku chtodziwa jest whbudo-
wanym rozwigzaniem nieprzepuszczajgcym  niepo-
zgdanego oleju do zbiornika chiodziwa. Separator
mozna fatwo 1 szybko zainstalowa¢ na bocznej
Scianie zbiornika chtodziwa. Podczas pracy usuwa
on niepozadany olej z chtodziva w zbiormniku
i gromadzi go w specjalnym zbiorniku.

Pomocniczy filtr chtodziwa

Pomocniczy filtr chiodziva Haas to niedrogie,
opcjonalne  wyposazenie stuzace do filtrowania
chtodziwa przed nisko- lub wysokocisnieniowymi
pompami- chlodziwa. PrzyjrzeliSmy sie jego kon-
strukgji | wprowadzilismy kilka poprawek. Dodalismy
wizjer w wieku obudowy, aby utatwi¢ sprawdzanie
predkosci przeptywu chtodziwa 1 kontrole stanu
wkiadu filtracyjnego. Zainstalowalismy rowniez spe-
cjalny zawdr ze zwezkg Venturiego, ktdry automa-
tycznie utrzymuje poziom chtodziwa w zbiorniku.

Zalecane przy uzyciu TSC.
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OBROBKA Z ZASTOSOWANIEM POWIETRZA ZAMIAST CHtODZIWA

1.

WIELE SPOSROD WSPOLCZESNYCH NARZEDZI TNACYCH
— dzieki wkiadkom z weglika z zaawansowanymi
technologicznie powtokami - jest w stanie wy-
frzymacé znacznie wyzsze temperatury niz kiedy-
kolwiek przedtem | samodzielnie zapewniac
potrzebne  smarowanie  krawedzi - skrawajace.
W przypadku wielu materiatdw, narzedzia tngce
7 powlekanymi wkfadkami z weglika nie potrze-
bujg juz chiodziwa, aby obniza¢ temperature
krawedzl skrawajgcej, smarowac skrawany ob-
szar | przeduzac trwatos¢ uzytkowa narzedzi.
Obecnie giowng przyczyng zuzycia i uszkodzen
tych  zaawansowanych narzedzi tngcych jest
ponowne skrawanie wiorow.

Opcja przedmuchiwania narzedzi  opracowana
przez marke Haas rozwigzuje ten problem,
zapewniajgc  przeplyw  strumienia  powietrza
pod wysokim ciSnieniem o wysokiej predkosci
przeplywu przez narzedzie do strefy skrawania,
aby wydmuchac widry, jednoczesnie zapewniajac
chiodzenie  wkiadek i wiorow — powstatych
w trakcie obrdbki. Jest to szczegdlnie korzystne
przy obrobce Kieszeni i innych  elementow

wewnetrznych, w kidrych moga sie gromadzi¢
widry. Opcje przedmuchiwania przez narzedzie
mozna rowniez stosowa¢ do  zdmuchiwania
wiorow i chiodziwa z obrabianego detalu po
zakonczeniu cyklu obrobki,

Istniejg takze inne opcje Haas, kiore pomoga
zmodernizowac  operacje skrawania metalu.
Automatycznego pistoletu powietrznego mozna
uzywac w sposob podobny jak opcji prze-
dmuchiwania przez narzedzie, zdmuchujac widry
7 obszaru skrawania i chtodzac narzedzie oraz
wiory  strumieniem  powietrza  pod  wysokim
cisnieniem. W przypadku operacji, dla kiorych
korzystne jest dodatkowe smarowanie, takich jak
wiercenie czy gwintowanie, system minimalnego
smarowania Haas podaje okreslong przez
uzytkownika los¢ ptynu do strumienia powietrza
7 automatycznego pistoletu powietrznego, aby
dostarczy¢ smar bezposrednio do obszaru
skrawania.  System odciggu  mgty  olejowe]
pozwala dopinowac, aby obudowa byla wolna
od mgty i dymu generowanych podczas procesu
obrobki,

STWORZ SYSTEM SKRAWANIA BEZ UZYCIA
CHEODZIWA, taczac nowe opcjonalne ukiady
napowietrzania i smarowania, zaprojektowane,
aby umozliwic utrzymanie niskiej tempera-
tury narzedzia i wolnego od widrow obszaru
Skrawania. Korzystajac z nowoczesnego oprzy-
rzadowania oraz inteligentnych systemow Haas,
oszczedzisz czas | pienigdze oraz unikniesz
niepotrzebnego kiopotu.

1. Funkcja przedmuchiwania
narzedzi

Zapewnia przeptyw powietrza pod wysokim
cisnieniem o wysokiej predkosci przeptywu
poprzez narzedzie do krawedzi skrawajgcej,
zapewniajge:

o diuzsza trwatosc uzytkowa narzedzia

® C7ystszg obrabiarke

 57ybsze usuwanie wiorow

e udoskonalone wykorczenie powierzchni

® zerowe zuzycie i brak koniecznosci
usuwania chtodziwa

2. Automatyczny pistolet
powietrzny

Zapewnia staly doptyw powietrza do narzedzia
skrawajgcego w celu usunigcia widrow
w frakcie skrawania na sucho zapewniajgc:

o diuzszg trwatosc uzytkowa narzedzia

e (7ystszg obrabiarke

e s7ybsze usuwanie widrow

e ydoskonalone wykonczenie powierzehni

e zerowe zuzycie | brak koniecznosci
usuwania chtodziwa

3. System minimalnego
smarowania

Dziata tacznie z automatycznym pistoletem

powietrznym, aby zapewnic mgfe olejowg

narzedziom obrobczym w przypadku operacii

wymagajgcych minimalnej ilosci smaru.

 zapewnia bezposrednie smarowanie
krawedzi skrawajgce)

o zerowe zuzycie | brak koniecznosci
usuwania chtodziwa

® (7ystsza obrabiarka
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KOMFORT OPERATORA

Magazyn roboczy dla operatora uniesany magann

roboczy jest wygodnym migjscem przechowywania uchwytow na narzedzia, narzedzi
skrawajgcych, akcesoriow, itp. Wytrzymaty stot roboczy ze stali nierdzewnej zapewnia stabilng
powierzchnie do kontroli czesci lub wymiany wkiadek, a duza pdlka magazynowa zapewnia
mnostwo migjsca na wigksze narzedzia i ma uniesiong do gory krawedz, kidra zapobiega
stoczeniu sie z niej matych elementow. Dodatkowy wieszak z boku stuzy do przechowywania
mniejszych narzedzi recznych, takich jak klucze i wkretaki.

e Duza potka magazynowa
 Pdtka na oprawki moze pomiesci¢ wiecej narzedzi
o \\\ytrzymaly stot roboczy ze stali nierdzewne;

e Whudowane imadto na narzedzia do wymiany plytek, narzedzi i rub Sciggajgcych

Intensywne oswietlenie aktywowane przez drzwi

Bardzo jasne i chtodne w dotyku
zarowki LED zapewniajg rownomierne
o$wietlenie przestrzeni roboczej, co
ulatwia kontrole czesci, konfiguracje
i wymiany.  Oswietlenie  wigcza
sie 1 wylgcza automatycznie wraz
Z otwieraniem |1 zamykaniem drzwi.
Moze tez by¢ wigczane recznie za
pomoca przefacznika.

Szafka z tytlu sterownika iz cenka kaseta sieromnicza jest
lekka i stabilna oraz fatwo nig manewrowac. Duza szafka z tytu sterownika zapewnia mnastwo
miejsca na przechowywanie narzedzi, przyrzaddw pomiarowych, zapasowych wkiadek i wielu
innych elementdw. Wygodny ,schowek” pod sterownikiem zapewnia dodatkowg przestrzen
magazynowa.

Montowane na froncie weze
do sptukiwania strumieniowego
 Wygodnie umieszczone w przedniej czesci obrabiarki

e Podczas przechowywania ciecz odprowadzana jest
bezposrednio do obudowy

o Wysokiej jakosci pistolet natryskowy

Uchwyt na pistolet powietrzny
 \Wygodnie umieszczony pod panelem sterowania
e Bezpiecznie utrzymuie pistolet powietrzny

e Prosty waz nie placze sie

® /apewnia szybki i fatwy dostep
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Skrd¢ czas konfiguracji za pomocg systemu sond bezprzewodowych

Nie tra¢ czasu na ustawianie swojej obrabiarki CNC w staromodny sposob. Frezarke Haas mozna ustawiaC nawet 5 razy
szybciej z wykorzystaniem systemu sond bezprzewodowych (WIPS) firmy Haas. Uktad WIPS oszczedza czas i pienigdze dzieki
prowadzeniu operatora przez proces programowania za pomoca fatwych w obstudze szablonow. Uklad WIPS jest wyposazony
w funkcje okreslania wspotrzednych przesunie¢ roboczych, programowania przesunie¢ dtugosci narzedzi oraz kontroli w trakcie
obrabki za pomocg programu — zaréwno kontroli detalu, jak i wykrywania uszkodzen narzedzi. Uklad WIPS, jako pojedyncze
rozwigzanie, zapewnia najwyzszy wzrost wydajnosci frezarki Haas. Obejmuje makra, orientacje wrzeciona, obrot i skalowanie

wspOtrzednych oraz system programowania wizualnego Haas.

Kluczowe funkcje
e Pelna integracja z ukladem sterowania Haas
e tatwe w obstudze cykle ustawien roboczych i narzedzi

e Moze zostac uzyty do kontroli w trakcie procesow, wykrywania
uszkodzen narzedzi oraz ochrony przed zuzyciem narzedzi

Korzysci
e /nacznie skraca czas konfiguracji
e Nie wymaga znajomosci kodu G ani programowania makr

* Moze zmniejszy¢ iloS¢ odpaddw poprzez monitorowanie
ZuUzycia i uszkodzenia narzedzi

DWO/TCPC | BEZPRZEWODOWE
SONDOWANIE

Dynamiczne przesuniecie bazy (DWO) i Sledzenie centralnego punkiu
narzedzia (TCPC) zapewniajg bezposredni dostep do ustawien obrabki
wieloosiowej (w celu zwiekszenia szybkoscl i eliminowania problemaw).
DZziatanie systemow DWO/TCPC zalezne jest od systemu sterowania
Haas, kidre musi dysponowa¢ informacjami o miejscu ustawienia
detalu. W takig] wiasnie sytuacji przydaje sie intuicyjny bezprzewodowy
system sond Haas.

Za pomocg sondy detalu mozna zautomatyzowac wszystkie efapy
wyszukiwania krawedzi detalu i wprowadzania danych do systemu
sterowania.

Szczegotowe informacie na temat mozliiwosci Next Generation Control
(sterowanie nowej generacii) znajdujg Sie na stronie 13.
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System sond bezprzewodowych (WIPS)

Firmy Haas z optyczng transmisjg sygnatu z pomiarow detali i kontroli narzedzi, skiada sie
z nastepujacych elementow:

e sonda do pomiaru detali mocowana we wrzecionie,

e sonda do pomiaru narzedzi mocowana na stole,

© oprogramowanie systemu sond.

System sond bezprzewodowych firmy Haas utatwia zrozumienie i wykorzystanie pomiarow, dzigki
zastosowaniu prostego jezyka programowania, interfejsu graficznego oraz prostych instrukgji.

Graficzne instrukcje krok po kroku pokazujg operatorom maszyny, jak ustawic cykle sondowania.

Oprogramowanie systemu sondowania intuicyjnego przeprowadza operatora przez proces
ustawien sondowania, wydajac instrukcje wprowadzenia kazdego wymaganego wymiaru,

Po wprowadzeniu wszystkich wymiaréw operator uruchamia cykl pomiarowy weiskajac przycisk
Cycle Start (Rozpocznij cykl). Cykl sondowania moze zostaC zapisany w pamieci i wezytany
W razie potrzeby.

Dzieki intuicyjnemu systemowi sond Haas, nie jest wymagana znajomos¢ programowania kodu
G ani makr, aby korzystac z systemu sond.

System pomiarowy WIPS jest opcjg dostepng w wigkszosci nowych pionowych centrow
obrébkowych firmy Haas.

Cechy sond
pomiarowych
 \\ysoka powtarzalnosc
e Redukcja czasu cyklu

e Dobre zabezpieczenie przed
chtodziwem i widrami

e \Wysoka niezawodnosc
 \Wysoka wydajnosé
 Brak kabli w przestrzeni robocze

e fatwe programowanie cykli
pomiarowych
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PIONOWE CENTRA OBROBKOWE

Mini frezarki (xyz)
CM-1

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ : (xyz), stozek 40 : (xyz), stozek 50 © VF-2TR 762x406x508 mm : GR-510  3073x1549x279 mm
Frezarki warsztatowe (xyz) : VF-1 508x406x508 mm : VF-3YT/50 1016x660x635mm : VF-5TR 965x660x635 mm  GR-712  3683x2159x279 mm
V-1 762x305%406 mm : VF-2 7624406x508 mm © VF-5/50  1270x660x635mm : VF-5/50TR  965x660x635 mm : GR-2-5AX 3683x2223x1000 mm
™-1P 762x305%406 mm : VF-2YT 7624508X508 mm | VF-5/50XT  1524x660x635mm : VF-6TR  1626x813x762mm "
Z magazynem narzedzi CVF3 10161508635 mm  VF-6/50  1626x813x762mm  VF-6/50TR 1626x813x762mm § 777777
™-2 1016x406x406 mm : VF-3YT 1016x660x635 mm © VF-7/50 2134XBT3X762 MM+ eeeeeeenenanenenananenanannn s ¢ Frezarki dla narzedziowni
™-2P 1 016x406x406 mm VF-4 1270x508x635 mm VF-8/50  1626x1016x762 mm PinnovelcentralabrGhkone (xyz)
ZilaganyeminarzZeaz] i VF5 1270660x635 mm 1 VF-9/50  2134x1016x762mm  gyner Speed (xy2) P vM-2 762x508x508 mm
™-3 1016x508406 mm © VF-5XT  1524x660x635 mm © VF-10/50  3048x813762mm © \r_pec 762x406x508 mm - M-3 1016x660x635 mm
TM-3P 1016x508406 mm : VF-6 1626x813x762 mm : VF-11/50 3048x1016x762mm VF-25SYT  762x508x508 mim : VM6 1626x813x762 mm
ZMmagazyem narzedzi VF-7 2134x813x762 mm VF-12/50  3810x813x762 mm e ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~
"""""""""""""""" : VF-8 1626X101BX762 MM 3 - ceeeveseseeceseeseees s L ye aoovT 1 016x660X635 mm - Pionowe centrum
Mate centra obrébkowe (xyz) : VF-9 2134x1016x762mm : Uniwersalne centrum VF4SS  1270x508x635mm . Wiercaco — gwintujace (xyz)
Mini Mill 406x305x254 mm : VF-10 3048x@13x762 mm : obrébkowe (xyz) s e | D 508x406x394 mm
MiniMill 2 508¢406x356mm : VF-11  3048x1016x762mm : UMC-500  610x406x406 MM : yrgss  1626x813x762mm - DT-2 711x406x394 mm
Super Mini Mill 406x305x254 mm : VF-12 3810x813x762 mm : UMC-500SS  610x406x406 mm : ol eeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiaie
SuperMM 2 508x406x356 mm - : Super Speed : Pionowe centrum
Mini Mill-EDU* 508x406x356 mm WiEwst s : wiercaco - frezujace (xyz)
*Dostgpne wytacznie dla szkot UMC-750SS  762x508x508 mm DM-1 508x406x394 mm
Super Speed 5
! DM-2 711x406x394 mm
UMC-1000  1016x635x635 mm :

305x254x305 mm -

Pionowe centra obrébkowe
w wykonaniu standarowym

Pionowe centra obrobkowe w :

wykonaniu standardowym

Dostgpne z magazynem palet

UMC-1000SS 1016x635x635 mm

5-osiowe pionowe centra
- obrébkowe (xyz)

Super Speed / Dostgpne z magazynem palet

: Pionowe centra obrébkowe
: bramowe (xyz)
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Konfiguracje i opcje maszyn

“ = Standard dla maszyn ze stozkiem 30 @ = Standard dla maszyn ze stozkiem 40 M = Standard dla maszyn ze stozkiem 50 O = Opcja dla maszyn ze stozkiem 40 (1 = Opcja dla maszyn ze stozkiem 50

A = Dostepna konfiguracja ® = Konfiguracja standardowa <+ = Standard dla maszyn ze stozkiem 20

KONFIGURAGJEWRZECIONAl CcMm ™ MM | VF-1 | VF-2 | VF-3 | VF-4 | VF-5 | VF-6 | VF-7 | VF-8 | VF-9 | VF-10 | VF-11 | VF-12 | VM GR DT DM | UMC

WRZECIONO ZE STOZKIEM 40 [} [ [ J [ ] A [ A A A A A A A A [ J [} [ J [ ]
WRZECIONO ZE STOZKIEM 50 A A A A A A A A A
2-BIEGOWA PRZEKLADNIA ZEBATA (@) O on O oOm | OmR | OR | OFR | OEF | OEF ([ OER | Onm
WRZECIONO CT A A A A A A A A A A A A A A A A A A
WRZECIONO BT A A A A A A A A A A A A A A A A [ ] A A
4000 OBR./MIN [ )
6000 OBR./MIN A [
7500 OBR./MIN | | | | || | | | ||
8100 OBR/MIN [} ° [} [} () [} [} [} ° [ ] [ ] [} ([ ] [}
10000 OBR./MIN A O O O O oa|oajoajoajoajoa|joao]oa
12000 OBR./MIN A A A A A [ J O]
15000 OBR./MIN ) O O O O O O O O O O O O O O [ J [ J A
(STOZEK BT30) 20000 OBR./MIN *

(STOZEK 20) 30000 0BR/MIN | @
(STOZEK 20) 50000 OBR/MIN |

10-POZYCYINY ZMIENIACZ A | e °
20-POZYCYINY IMIENACZ | @ e o | o | o | @ o
18 POZYCYINY MAGAZYN BOCZNY °
20 POZYCYINY MAGAZYN BOCZNY °
24 POZYCYINY MAGAZYN BOCZNY olo]ololo]e|]e| e| e|e]| e e e
30 POZYCYINY MAGAZYN BOCZNY n E = | = | m|m | ® | ®m|®m
40 POZYCYINY MAGAZYN BOCZNY o|lo|o]o]olo]o]o]o|lol]lo °
OBRABIARKI SPECJALNE
OBRABIARKA SUPER SPEED A A | A | A | a | a A
— . N .
AUTOMATYCZAY PisToLE o|o|o| o |oo|loa|loa|oa|oa|oa|oa|oa| e | O o | x
DODATKOWY FILTR CHEODZIWA o|lo|]o]o]o| o] o]oaloaloaloa|oa|oa|oal o] o o] o
WYRZUTNIK WIOROW olo] o]l olom|lo|[omn|en|en|en | en | em|em | en| e x | o
m“mmggﬂmﬁ o o| o on|on|oa|ono|ono|on|oa| o | o
ZWIEKSZONY PRZESUW W 0S1Y A | A | a
SYSTEM ODCIAGU MGLY OLEJOWEJ o @) O |0Q| O |00 |oOoQ|o0|oO0|on|jono|oa|ono| O * o
340-LITROWY ZBIORNIK CHEODZIWA ool ol o] o em|em| emn|em|em|em|en]| O
LINIALY POMIAROWE on|oan|oa|on|oa|oaloan]| o
PROGRAMOWALNA DYSZA olo]ololom|lo[om|en | en|en|em|em|em|en| ¢ | O o | o
O AN o|lo| o|o| o|oa|loa|oa|oa|loa|on|oa|oa| o o| o
WIELOWARSTWOY WYRZUTAIK o | o loal o |ooloa x | o
SILNE OSWIETLENIE o] o] o| o|oa|loa|oa|oa|loa|oa|oa|oa] o
OPCJE STEROWANIA
ROZSIERIONAPAMIC| & | O | O | O | o |oa| o |oo|oa|oa|loo|oaloaloaloal o] o x| ol o
NAPEDOSI4IS| % | O | O | o | o |oa| o |oa|oo|oa|loa|oa|oaloaloal o | o | x| o | e
onﬂpﬁ%w: e o|lo|o| o|ono|l o|oaloa|oa|oaloaloa|oal|oa|l e | o | x| ol e
NERFESETHERMET | @ | @ | © | © | ©¢ om| © (om |om |om | om om | om | om oem| o | o | o | @ | o
HCZNSCWFR| < | © | © | @ | @ @0 | ®© |en | en e |e0 |en|en | e | en| © | © | x | © | e
GWINTOWANENASZTYWNO | @ | O | O | ® | ® | © | © |om | om |om | om om | om | om|[o00| @ [ O | 0o | o [ @
OBROBKAWYSOKOOBROTOWA| ® | O | O | O | o | o | o |oa|oaloa|oalooloaloalou] @ | o x| o a
MARADEFNITMEIR2 | @ | 0 | o | 0 | 0o | o | o |on|on|on|ono|oa|oo|oa|on| @ |0 | x| O | e
ZDALNEKOLKOELEKTRONGZNE| <+ = O | O | O | O |om| O |Om | om | oem | em | oem |oem|oem|em| @ | O | x | O | e
ORIENTACJAWRZEGIOMA| & | O | O | o | o | o | o |oa|oa|oa|loa|oa|oa|loaloal o | o | x| o | e
S meotasary| ¢ | ® | 2| o | o | o | o |oajoa|oa|oa|oa|oa|oa|onl o |0 | x| O] e
ZESTAWSONDDOPOMIARU | .| | 5 | 5 | o | o | o |oa|oa|oa|oa|oa|oaloaloal o | o | x| o | e

NARZEDZI | DETALI M
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FREZARKI WARSZTATOWE

Obrabiarki warsztatowe Haas 1« rcdoge, e w obstudze

urzadzenia, ktore zapewniajg precyzie sterowania systemu CNC firmy Haas. Stosowane sg w nich
standardowe oprawki narzedziowe 0 stozku 40, a nauka obstugi jest bardzo tatwa — nawet dla
0s0b nieznajacych kodu G.

Wyposazenie podstawowe Wyposazenie opcjonalne
® ostony ochronne zgodnie z CE e 20-pozycyjny magazyn narzedzi*
e system programowania wizualnego Haas e naped 0si 415
e fatwe w obstudzie sterowanie Haas ® obrdt i skalowanie uktadu wspdtrzednych
e wektorowy naped wrzeciona o predkosci e programowalna dysza chtodziwa
4 000 obr/min e intuicyjny system sond
® seryjne narzedzia ze stozkiem 1SO 40 bezprzewodowych
° bezsz%ﬁ.oﬁowe shervvosilniki na e makro definiowane przez uzytkownika
WSZYSIKICN 0Slac * gwintowanie na sztywno : ol
15" monitor LCD z portem USB o g”enma vvrzecioné Dostg,pne obrabiarki
* zestaw pompy chfodziwa * Wydajniejsza pompa chiodziwa © TM-1,TM-1P
o Ethemet * tylko TM-2P i TM-3P :
T™-2, TM-2P
P zawiera dodatkowo
‘ ‘ ™™-3, TM-3P
© 10-pozycyjny magazyn narzedzi
e 6 000 obr/min wrzeciono
e 10,1 m/min dobiegi
/
Centra obrobcze Mini Mill marki Haas
oferujg to samo pofgczenie matej przestrzeni zabudowy, penych mozliwosci
sterowania CNC i przystepnej ceny.
53 idealne dla szkot, firm produkeyjnych rozpoczynajacych swojg dziatalnosc
w systemie CNC. Stanowig one cenne uzupetnienie warsztatow z ograniczonymi
mozliwosciami lokalowymi, potrzebujgcych obrabiarke do dodatkowej obrobki,
Wyposazenie podstawowe Wyposazenie opcjonalne
Mini Mill-EDU: o wyrzutnik widrow
e wizeciono 4000 obr./min e chiodzenie przez wrzeciono
® lobiegi 7,6 m/min e programowalna dysza chtodziwa
e peina funkcjonalinosc pionowego centrum e gbsiuga 4 osi
obrabezego e obsiuga 5 osl
* 15-calowy kolorowy monitor LCD e obrét i skalowanie ukiadu wspdirzednych
e interfejs Ethemet + WiFi e obrobka wysokoobrotowa
* 1 GB pamigci programowej e makro definiowane przez uzytkownika
® pefna obudowa * orientacja wizeciona
® seryjne narzedzia ze stozkiem 1SO 40 o mozliwosé rozbudowy pamieci*
S e intuicyjny system sond bezprzewodowych
Mini Mill:
* wizeciono 6000 obr./min’ , , : Dostepne obrabiarki
e dobiegi 15,2 m/min’ Dostepny opqonalny paklgt s;kolny: :
« 10-0 pozycyjny magazyn narzedzl obs’fuga sieci petzprzeyvodowei, orientacja MINI MILL
o il wrzeciona, gwintowanie na sztywno, :
Z8slaW pompy chiodzia makra definiowane przez uzytkownika, MINI MILL 2
Super Mini Mill: obracanie i skalowanie, system :
e wzeciono 10000 obr./min programowania wizualnego. : SUPER MINI MILL
* dobiegi 30,4 m/min SUPER MINI MILL 2
* gwintowanie na sztywno' 2 :
e pakiet ergonomiczny’ ? " Opcja do MM-EDU, 2 Opcja do MM, * Niedostepne do MM-EDU. MINI MILL-EDU
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WYSOKA WYDAJNOSC

Seria obrabiarek VM - szybkos¢ i precyzja
dia narzgdziowni Maszyny 7 serii VM, zaprojektowane zostaly specialnie

dla narzedziowni. Wyposazone s3 we wizeciono z napedem bezposrednim, obrotach
12 000 obr./min, stozkiem 40 pozwaajace na wykonczenie powierzehni z wysoka
dokladnoscig; charakteryzujg sle tez bardzo dobrg stabilnoscig cieping oraz  cichym
dziafaniem. Maszyny z serii VM wyposazone s3 standardowo w automatyczny wyrzutnik
widrow, zdaine koko elektroniczne, automatyczny pistolet powietrzny, obrobke wysoko-
obrotowa, karte sleciowa, rozszerzong pamie¢ programu, port USB, definiowane przez
uzytkownika makra, programowalng dysze chtodziwa i inne.

Stot wyposazony w rowki teowe zarowno w osi X, jak i Y, oraz gwintowane otwory do
mocowania i otwory na kotki ustalajgce.

Wyposazenie podstawowe Dostepne :
® 22,4 kW naped wektorowy obrabiarki
e wrzeciono ze stozkiem ISO 40, 12 000 obr/min :
e wrzeciono z napedem bezposrednim VM-2

* od niedawna juz 30-0 pozycyjny boczny magazyn narzedziowy VM-3
e programowalna dysza chtodziwa :
e 15" monitor LCD z portem USB VM-6 :
* interfejs Ethernet + WiFi :
® obrobka wysokoobrotowa

e gwintowanie na sztywno

o wyrzutnik widrow

e pistolet ze sprezonym powietrzem

e makro definiowane przez uzytkownika

e Zdalne kotko elektroniczne

5-0SIOWE PIONOWE CENTRA OBROBCZE

/E STOtEM UCHYLNO-OBROTOWYM

Obrabiarki 5-osiowe ze stotem uchyino-
obrotowym Seria wszechstronnych obrabiarek ze stofem uchylno-obrotowym

firmy Haas oferuje jednoczesny, peiny ruch w pieciu osiach umozliwiajgcy wielostronng
obrébke skomplikowanych czesci.

Modele VF-TR sg wyposazone w stot uchylno-obrotowy montowany na standardowym stole
7 rowkami teowymi,

Model VF-2TR jest wyposazony w dwuosiowy stot uchyino-obrotowy TR-160 (160 mm).
Model VF-5TR jest wyposazony w dwuosiowy stot uchyino-obrotowy TR-210 (210 mm),
amodel VF-6TR — w dwuosiowy stot uchylno-obrotowy TR-310 (310 mm).

Modele VF-5TR i VF-6TR sg dostepne w konfiguracjach ze stozkiem 40 lub 50.

Wyposazenie podstawowe

© stof dwuosiowy e 1 GB pamieci programowej

e 7akres pochylenia osi A +120°, obrot 360° e dynamiczne przesuniecie bazy (DWO)

® boczny magazyn narzedzi i Sledzenie centralnego punkiu narzedzia (TCPC)
* automatyczny wyrzutnik widrow o sferowanie centrowaniem oprzyrzadowania

* programowalna dysza chiodziwa o zdalne kétko elektroniczne

* port USB e obrdbka wysokoobrotowa

e interfejs Ethernet + WiFi o makra definiowane przez uzytkownika

Dostepne obrabiarki
VF-2TR

VF-5TR - stozek 40 lub 50
VF-6TR - stozek 40 lub 50
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WYSOKOOBROTOWE CENTRUM WIERCACO-GWINTUJACE

Obrabiarki Haas serii DT « kompaktowe, wysokaobrotowe

centra wiercaco-gwintujace oferujgce petne mozliwoscl obrébki. Model DT-1
ma obszar roboczy 508 x 406 x 394 mm (xyz) i st6t roboczy z rowkami
teowymi 660 x 381 mm, natomiast model DT-2 oferuje przesuw w osi X
i diugosc stotu diuzszg 0 203 mm. Oba modele s3 wyposazone w potezne
wrzeciono 0 napedzie bezposrednim ze stozkiem BT30 zapewniajgce
10 000 obr./min i umozliwiajgce gwintowanie na sztywno z predkoscig do
5000 obr./min. Wysokoobrotowy boczny magazyn narzedzi szybko zmienia
narzedzia, a dobiegi 61 m/min oraz szybkie przyspieszenie skracajg czasy
CyKli i skracajg czas bez obrabki,

DT-1iDT-2 to ekonomiczne centra obrobcze w kompaktowej obudowie, kidra
pozwala na umieszezenie obok siebie kilkku obrabiarek, aby jak najwydajniej
wykorzystac cenng przestrzen roboczg w warszacie.

10.000 / 5.000 / 30

obr/min obr/min Oprawki
.. .. . Wrzeciono o napedzie Wysokoobrotowe narzedziowe o
Wyposazenie podstawowe Wyposazenie opcjonalne bezposrednim gwintowanie na sztywno stozku

z predkoscia

 naped wektorowy 0 mocy 11,2 kW e wizeciono 12 000/15 000 /20 000 obr./min o stozku BT30

e wizeciono 10000 obr./minostozkuBT30
 naped bezposredn
® boczny magazyn narzedzi 20+1

e chiodzenie przez wrzeciono
e programowalna dysza chfodziwa
e podwajne wyrzutniki widrow

Dostepne obrabiarki

o 15-calowy kolorowy monitor LCD o wyrzutnik widréw DT-1, DT-2 IS0 30
e port USB e system sond bezprzewodowych
® yysokoobrotowe gwintowanie na sztywno e napedy cztero- i piecioosiowe DM-1, DM-2 IS0 40

e interfejs Ethernet + WiFi

WYSOKOOBROTOWE CENTRUM
WIERCACO-FREZUJACE

Maszyny Haas serii DM zapewniajg wysoka wydajnosé wiercenia/gwinto-
wania/ frezowania CNC, wykorzystujg standardowe oprawki narzedziowe o stozku 40 oraz pracujg
wydajnie z bardzo duzymi przyspieszeniami, szybkimi dobiegami oraz krétkimi czasami wymiany
narzedzi. Zapewnia to bezposrednie korzysci finansowe ze wzgledu na 0szczednosce czasu.

Nie bez powodu nowe obrabiarki DM tak dobrze sie sprzedajg. Tak jak ich najblizsi kuzyni DT-1
i DT-2, centra wiercaco-frezujace sa nastawione na szybka obrébke. Zadnego udawania wysokie]
predkosci — DM-1 i DM-2 udowadniajg to na wszelkie moziiwe sposoby: duze przyspieszenie/
szybsza redukcja predkosci wrzeciona, szybsze dobiegi | szybsze posuwy i krotsze czasy wymiany
narzedzi — wszystko to przyczynia sig do skrdcenia czasow cyKli i zwigkszenia zyskow.

Wyposazenie podstawowe Korzysci

e Kompaktowa konstrukcja e /wiekszona produkcja

e wrzeciono 10000 obr./min o stozkulSO 40 e Szybsze dobiegi

e Gwintowanie na sztywno ® Szybsze posuwy Wrzeciono o napedzie
7 predkoscig 5000 obr./min e Szybsza wymiana narzedzi

o Przeplywowy pierscien chiodzacy Haas e Krotsze czasy cykli

* Pistolet do spiukiwania z przodu o \Wieksze przyspieszenie / szybsza redukcja

© Szkio bezpieczne wysokoudarowe predkosci wrzeciona

e interfejs Ethernet -+ WiFi o Wykorzystuje populare oprawki narzedziowe
0 stozku 40

Wyposazenie opcjonalne

e chiodzenie przez wrzeciono
 programowalna dysza chtodziwa
© wyrzutnik widrow

e system sond bezprzewodowych
e napedy cztero- i piecioosiowe

10.000 , 5000 / 40

obr/min Oprawki
Wysokoobrotowe narzedziowe
gwintowanie na sztywno o stozku 40

z predkoscig

Dostepne obrabiarki
DM-1 - 40 stozku
DM-2 - 40 stozku
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BARDZ0 WYDAJNE OBRABIARKI SUPER-SPEED

Pionowe centra obrobkowe serii VF-SS Super-Speed
Wysoka wydajnosc za rozsadng cene seria pionowych centrow
obrobkowych serii SS firmy Haas wyposazona jest standardowo w innowacyjne wrzeciono
Z napedem bezposrednim, obrotach 12000 obr./min, szybki boczny magazyn narzedzi,
wysokie predkosci dobiegow, co znacznie skraca czas trwania cykli.

Zwiekszona ogoina wydajnos¢ obrabiarek z seril Super-Speed umozliwia osigganie krotszych
czasow cykli obrobczych oraz wykonywanie wiekszej liczby detali w ciggu zmiany. Dzieki wielu
udoskonaleniom maszyny z serii SS sg jednymi z najbardziej innowacyjnych maszyn firmy Haas
Automation.

Wyposazenie podstawowe

e 22 4 KW podwajny system napedu wektorowego DOSt?pne_
* wrzeciono 12 000 obr./min o stozku IS0 40 obrabiarki :
 bezposredni naped Inline :
 podwyzszone predkosci dobiegdw VF-288 :
© hoczny magazyn narzedzi o wysokiej predkosci dziatania VF-2SSYT
* interfejs Ethernet + WFi
VF-38S

Wyposazenie opcjonalne VE-3SSYT
e wrzeciono 15000 obr./min o stozku 1ISO 40 :
VF-4SS g

® wyrzutnk wiGrow :
e programowalna dysza chtodziwa VE-55S
® system programowania wizualnego Haas :
e obrobka wysokoobrotowa

Model UMC-1000 to wszechstronne produkcyjne centrum frezarskie
przeznaczone do obrobki ciggtej w 5 osiach i obrobki 3+2 (3+2)
0 przesuwach wynoszacych 1016x635x635 mm z wbudowanym
dwuosiowym stotem uchylino-obrotowym. Obrabiarki s wyposazone
w wydajne wrzeciono 0 napedzie bezposrednim z napedem wektoro-
wym o mocy 22,4 kKW oraz boczny zmieniacz na 30+1 narzedzi
w standardzie Stét o wymiarach @635 mm wyposazony jest w stan-
dardowe rowki teowe oraz precyzyjny otwdr centrainy, gwarantujgcy
uniwersaino$¢  montazu  uchwytow.  Konstrukcja  stofu  zapewnia
nachylenie od +120 do -35 stopni oraz obrot 360 stopni zapewnia-
jac optymalny ruch narzedzi skrawajgcych.

Model UMC-1000SS jest wyposazony w  ulepszone Wwrzeciono
z napedem bezposrednim 15 000 obr/min, szybszy wysokoobrotowy
boczny zmieniacz na 30+1 narzedzi oraz szybszy stot uchylno-
obrotowy.

Dostepne obrabiarki

UMC-500 :
UMC-500SS :
UMC-750 :
UMC-750SS :
UMC-1000 :
UMC-1000SS :
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INTELIGENTNA PRACA

OPCJE CZWARTEJ | PIATEJ OS| Dodanie w peini zintegrowanego,

bezszczotkowego stofu obrotowego Haas 4 lub 5 osi do pionowego centrum obrobczego Haas,
pozwala zwiekszy¢ wydajno$¢ i ograniczy¢ ustawienia. W pefni zsynchronizowane konfiguracje
4 1 5 osi sg dostepne w wiekszosci modeli pionowych centréw obrdbkowych firmy Haas.

Tabela zgodnoSci stotéw obrotowych online, pomagajaca okreslic, jakie stoty obrotowe Haas bedg
wspOtpracowac z roznymi maszynami Haas, jest dostepna na stronie HaasCNC.com. Otworz tabele
zgodnosci i sprawdz maszyny lub stoly obrotowe.

Mordimecs] ebrabiarek Haas preidadar
SielinaliiyZszagydajnNesc

Stoly obrotowe Szybkosc 4-¢j osi Moment obrotowy wrzeciona Moment hamujacy
e o e
| MasCsHignspeed RS ot TN

HRT160, HRT160SP, HRTAS 130°/sek : 203 Nm : 136 Nm
v HRT 16055 . ng h S peed .............. 5700/88'( ...................... 203 Nm ........................... 1 3 6 Nm .............
o HRC1 50 ............................... 8300/88'( ...................... 146 Nm ........................... 1 g 0 Nm .............
e HRT 21 0’ H RTZ 1 OSP HR TA6 ........ 1000/Sek ...................... 285 Nm ........................... 27 1 Nm .............
HRCQWH,ghSpeed ‘‘‘‘‘ 830°/Sek149Nm .... 182Nm .............
HRT310,HRT31OSP ............ 750/sek ..................... 407 Nm ....................... 673 Nm .............

Niektdre elementy przedstawione w niniejszym katalogu sg oferowane opcjonalne. Dokfadnych informacji udziela lokalny dystrybutor.
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STOtY OBROTOWE | APARATY PODZIAX OWE

e
e S ) A e
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e R e, ot vt SRR e, e
OOt SR S S ) GO
HRT160-2 HRT210-2 TRT100 TRT160 TRT210
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TR200Y TR160 TR160-2 HRC160

TR210 TR310 HRC210
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