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’ TOKARKI NUMERYCZNE TUR MN 560/630/710

Tokarki FAT cechujq sie wyjatkowq stabilnoscig konstrukcji i precyzjg obrobki. TUR MN to trwata i sprawdzona
w praktyce grupa maszyn. Wieloletnie doswiadczenie w produkcji obrabiarek, innowacyjne rozwigzania
oraz dbatos¢ o kazdy szczegét w trakcie montazu gwarantujg bezawaryjne uzytkowanie naszych maszyn
przy zachowaniu wysokiej precyzji przez wiele lat. Dzieki idealnemu potaczeniu ceny i wysokiej wydajnosci,
nasz produkt stanowi najkorzystniejsze ekonomiczne rozwigzanie dla Panstwa firmy!

Tokarki z rodziny TUR MN 560/630/710 s3 precyzyjnymi produktami wysokiej jakosci, ktore w 100% powstajg w Polsce.
Wysokiej klasy komponenty stosowane w naszych maszynach pochodzg wytacznie od renomowanych dostawcow,
gtdwnie z Niemiec i Japonii. Wyposazenie dodatkowe zwieksza zakres zastosowania maszyn przy réznych procesach
oraz dopasowuje je do indywidualnych potrzeb uzytkownika.

Bogate wyposazenie standardowe czyni z tokarek TUR MN zaawansowane narzedzie pracy zwiekszajgce wydajnosé
Panstwa produkcji juz od pierwszego dnia uzytkowania! Bardzo duza liczba mozliwych do zastosowania dodatkowych
opcji pozwala na spetnienie specjalnych wymagan.

Duzy wybér podtrzymek
hydraulicznych

Opcjonalne sterowanie:
FANUC lub FAGOR

Pinola konika o $rednicy 100 mm, osadzona w wydfuzonym
korpusie pozwala na zwiekszony wysieg przy zachowaniu
sztywnosci obrobki. Opcjonalnie pinola wysuwana hydraulicznie.



Stabilny wrzeciennik wykonany z jednolitego
odlewu osadzony na hartowanych i szlifowa-
nych prowadnicach toza. Reczne skrobanie
powierzchni stykowych zapewnia najlepsze
dopasowanie i dtugotrwatg precyzje geome-
trii. Wysokiej klasy tozyskowanie wrzeciona
zapewnia najwyzszg precyzje obrobki.

-

Specjalna 3-pryzmowa konstruk-
cja toza z gteboko hartowanymi
oraz szlifowanymi prowadnicami
zapewnia sztywnos¢ i stabilnosc.
Zeliwne toze jest odlewane jako
jednolity element.

Zaskakujgco tatwe oprogramowanie maszyn.

Tokarki TUR MN ze sterowaniem Siemens 840 D SL pozwalaja
na prace w trybie manualnym, poétautomatycznym jak
i petnym CNC. Przyjazny dla operatora system sterowania
zapewnia wygodng i efektywna prace.

Gtéwne cechy sterowania:

e fatwe programowanie z graficzng prezentacjg, ktoéra
nie wymaga znajomosci DIN/ISO

e bardzo krotki czas programowania

e przejrzysty podglad wszystkich krokdéw procesu obrébki

e proste zarzadzanie narzedziami

e duzy wybodr gotowych cykli
obrébczych oraz pomiarowych

Uchwyt pneumatyczny Cylinder hydrauliczny uchwytu Uchwyt hydrauliczny
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Specjalne wykonanie TUR MN 560/630/710 w wersji P. Maszyna zaprojektowana do obrébki rur. Dzieki duzemu
przelotowi wrzeciona (standard ¢165 mm oraz 190 dostepne jako opcja) obrdbka rur jest zaskakujaco prosta.

Bezposredni naped wrzeciona poprzez 2 biegowg Duzy przelot wrzeciona o 165 mm
przektadnie planetarna oraz tylna koricéwka z kompletem oston

TUR MN 630 P wyposazony
w podajnik preta

Pozycjonowanie osi C z hamulcem hydraulicznym



ROZNE ROZWIAZANIA GLOWIC NARZEDZIOWYCH:

Dwie gtowice 4-pozycyjne Gtowica rewolwerowa do pracy Gtowica rewolwerowa z tarcza
w uktadzie tandem z narzedziami statymi na narzedzia Capto

Instalacja oraz przystosowanie agregatu

> - wielonarzedziowego
Goérny suport ze standardowym imakiem

Multifix typ C

Gtowica rewolwerowa

do pracy z narzedziami

obrotowymi z samodzielnym napedem

i osig C:

- indeksowang co 2,5°

- bezstopniowo z hamulcem tarczowym
na wrzecionie i dodatkowym czujnikiem
pozycji

- bezstopniowo z dodatkowym serwo-
napedem do ciezkich prac

Przystawka do gtebokiego wytaczania
montowana na suporcie

Gtowica Parat opcjonalnie
z gniazdem Capto

System narzedziowy WTO do toczenia,  Gtowica rewolwerowa z imakiem
wiercenia i frezowania Multifix
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WYPOSAZENIE PODSTAWOWE:

e Sterowanie Siemens 840 D SL z naktadka Shop Turn

Imak z wymiennymi oprawkami - MULTIFIX C
(bez tulejek i oprawek narzedziowych)

Instalacja chtodzaca

Agregat hydrauliczny (opcja dla maszyn w wersji P)

Obrotowy pulpit operatora, na przesuwanym ramieniu

A

tatwe potaczenie konika z supportem dzieki

Ostony harmonijkowe chronigce prowadnice ”
»,come-along system

w trakcie szlifowania, obrébki ceramiki,

tworzyw sztucznych itp. Absolutne enkodery silnikéw osi X i Z

Stata tylna ostona przeciwwiérowa

Wycigg mgty Drzwi przednie ryglowane
olejowej
Kétka do pracy recznej z funkcjg , klikniecia” pozycji
Automatyczna zmiana przetozenia

Centralny uktad smarowania

A
Dodatkowa ostona zamykajgca prawg strone Dodatkowy pulpit na suporcie utatwiajacy
maszyny prace w trybie manualnym

Specjalne wykonanie maszyny z gtowicg
narzedziowg, przystawka frezarska,
automatycznym systemem pozycjono-
wania oraz chwytania detalu.




PARAMETRY TECHNICZNE

MN 630 A MN 710 A
MN 710

MN 630
MN 630P MN 710 P

Dtugos¢ toczenia mm 1000 - 2000 — 3000 — 4000 — 5000 — 6000

Przelot nad tozem mm 560 630 630 710 710
Przelot nad suportem mm 300 370 370 450 450
Maks. waga detalu w ktach kg 2000 2000 2000 2000 2000
Maks. waga detalu w uchwycie kg 600 600 600 600 600

Predkos¢ obrotowa rpm 2 - 2500 2 -1800 2 - 2500 2 -1800
140 140
Przelot wrzeciona mm 105 105 105
165 /190 165/190
Naped gtéwny (S6) kw 18,5 18,5 18,5 18,5 18,5
2140 2140
Maksymalny moment obrotowy Nm 1800 1800 1800
2050 2050

Przejazd w osi X mm 365 390 390 410 410
Szybki posuw w osi Z m/min 8 8 8 8 8
Szybki posuw w osi X m/min 8 8 8 8 8
Imak narzedziowy Multifix rozmiar C

Srednica pinoli mm 100 100 100 100 100
Stozek pinoli MT 5 5 5 5 5
Skok pinoli mm 200 200 200 200 200

Szerokosc toza mm 433 433 433 433 433

Catkowita dtugos¢ maszyny

3200 /4200 /5200 /6200 /7200 /8200
(1000/2000/3000/4000/5000/6000) / / / / /

Szerokos$¢ maszyny mm 2500 2500 2500 2500 2500
Wysoko$¢é maszyny mm 2100 2100 2100 2100 2100
1.000 mm kg 4900 5100 5100 5300 5300
2.000 mm kg 5700 5900 5900 6100 6100
3.000 mm kg 6500 6700 6700 6900 6900
6.000 mm kg 8900 9100 9100 9300 9300




www.fathaco.com

FAT HACO oferuje Panstwu korzysci ptynace ze swojego wieloletniego doswiadczenia w produkgcji tokarek. Od 1945
roku wyprodukowalismy i sprzedaliSmy ponad 50.000 maszyn. Nasze produkty znalazty nabywcéw w wielu krajach
na catym Swiecie.

Odpowiednio wyposazone zaplecze produkcyjne i montazowe, nowoczesny dziat konstrukcyjny oraz wtasna odlewnia
zeliwa dajg nam mozliwos¢ tworzenia we witasnym zakresie wiekszosci komponentdw, poczawszy od odlewu,
a skonczywszy na wyrobie gotowym.

Rozwdj naszej marki opieramy na jak najbardziej optymalnym dostosowaniu sie do potrzeb rynkowych. Przy realizacji
kazdego projektu $cisle wspdtpracujemy z klientem, aby dostarczy¢ produkt najlepiej odpowiadajacy jego oczekiwaniom.
Nasze doswiadczenie i szybki czas reakcji to dla Panstwa czysta oszczednosé.

W realizacji nowych pomystéw ograniczeniem pozostaje jedynie wyobraznia!

1869: Powstanie zaktadu Loksmith

Gustav Trelenberg rozpoczyna produkcje konstrukcji
stalowych dla przemystu, tramwajéw, lokomotyw,
wagonow

1906:

Rozpoczecie produkcji prostych pit i wiertarek, pdzniej
tokarek poziomych TUC40, TUD50/63, TUR 50/63
znanych na catym Swiecie

1945:

1992: Dostarczenie na rynek 50 000 -ej maszyny wyprodukowanej w FAT

Rozszerzenie produkcji o tokarki konwencjonalne TUR
560/630/710, tokarki sterowane cyklowo TUR 50/63/68,

1995: . . . .
i wysokowydajne automaty wielowrzecionowe

Przejecie FAT przez grupe HACO
- nowe inwestycje i rozszerzenie produkcji o tokarki
TUR MN, FCT i FTM
- modernizacja parku technologicznego
- produkcja zaawansowanych technologicznie
centréw tokarskich
- projekty specjalne na indywidualne zamdwienia
- nowa strategia sprzedazy poprzez dealeréw
w poszczegoblnych krajach
- przejecie odlewni zeliwa Koluszki
- rozpoczecie produkcji ciezkich tokarek
4-prowadnicowych

Fabryka Automatéw Tokarskich S. A.
ul. Grabiszynska 281,

53-234 Wroctaw POLSKA

GPS: N 51.09567, E 16.97921

HACO

FAT Sekretariat: Dziat Handlowy:

_ ) Tel. +48 71 360 91 00 Tel. +48 71 36094 12
for impressive Fax. +48713609121  Kom. +48 694 497 367
performances e-mail : handel@fathaco.com




