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TUR SMN 800/930/1100

Tokarki TUR MN cechuja sie wyjatkowa stabilnoscia konstrukcji i precyzja obrébki. Jest to trwata
i sprawdzona w praktyce grupa maszyn. Wieloletnie doswiadczenie w produkcji obrabiarek, innowacyjna
konstrukcja oraz dbatos¢ o kazdy szczegét w trakcie procesu produkcji gwarantuja bezawaryjne
uzytkowanie naszych maszyn przy zachowaniu wysokiej precyzji przez wiele lat. Stosunek ceny
do wysokiej wydajnosci stanowi najkorzystniejsze rozwigzanie dla Panstwa firmy!

TUR 800/930/1100 SMN zostat zaprojektowany do ciezkiej obrébki detali do 1100 mm srednicy. Dzieki monolitycznemu
tozu tokarki z tej serii odznaczajg sie wyjatkowa stabilnoscia i wysoka precyzja. Wieloletnie doswiadczenie w produkcji
obrabiarek, innowacyjna konstrukcja oraz dbatos¢ o kazdy szczegdt w trakcie procesu produkcji gwarantujg bezawaryjne
uzytkowanie maszyn.

Specjalne, monolityczne toze wykonane z zeliwa jest
sztywng konstrukcjg, bardzo dobrze ttumigcg drgania.
Szerokie, gteboko hartowane i szlifowane prowadnice
zapewniajg znakomitg precyzje oraz jakos¢ obrobki.

Stabilny wrzeciennik wykonany z jednolitego odlewu
osadzony na hartowanych i szlifowanych prowadnicach
toza. Reczne skrobanie powierzchni stykowych zapewnia
najlepsze dopasowanie i dtugotrwatg stabilnos¢ geometrii.
Wysokiej klasy tozyskowanie wrzeciona zapewnia
najwyzsza precyzje obrébki.

Pinola konika o $rednicy 125 mm, osadzona w wydtuzonym
korpusie, pozwala na zwiekszony wysieg przy zachowaniu
sztywnosci obrdbki. Dla obrébki ciezkich detali srednica pinoli
moze zosta¢ zwiekszona do 140 mm lub 160 mm. tozyskowane
gniazdo pinoli, przystosowane do montazu kfa statego na stozku
MT5 lub MT6 dostepne jest jako dodatkowa opcja.

tatwy dostep do strefy obrébki, mata
odlegtos¢ od osi maszyny

TUR 4SMN 930/1100

Maszyna zaprojektowana na bazie, TUR MN 800. Szerokie toze typu ,step-bed” zapewnia stabilnosé
i geometryczng doktadnosc. toze pozwala na obrdbke detali bez kolizji pomiedzy suportem a podtrzymkami.

Specjalne wykonanie maszyny TUR 4SMN ze specjalnym systemem
narzedziowym umozliwiajgcy regeneracje zastawow kotowych.
Dzieki rozwigzaniu mozna obrabia¢ w jednym zamocowaniu:
o czopy, osadzenia wewnetrzne oraz bieznie kot.

Lot

Niezwykle szerokie foze typu monoblok z potréjnymi pryzmatycznymi prowadnicami
jest zrobione z wysokiej jakosci zeliwa. Prowadnice sg hartowane oraz szlifowane.
Szerokos¢ foza to 1051 mm.

Najwiekszg zaletg TUR 4SMN jest budowa toza. Dzieki czterem prowadnicom, mozna
obrabia¢ detale bez ryzyka kolizji suportu z podtrzymkami.
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I;,m'a.];““’m“? Silniki osi Z w ukladzie 1
oo . "Master-slave” L4

Linial pomiarowy

b Kontrola pozycji
Kontrola pozycji wosi X

wosiZ
Silnik osi X

Kontrola predkosci
i momentu

Posuw w osi Z realizowany jest za pomocg zebnika oraz listwy zebatej.
Zalety systemu ,Master-slave”:

e Automatyczne ograniczenie luzu na osi ,,Z” TUR 4SMN 930 x 10 000 z zespotem podtrzymek
e Zwiekszenie sztywnosci uktadu suport - foze L wyposazonych w automatyczny dojazd do pozycji
e Ograniczenie obstugi, czynnosci regulacyjnych i serwisowych roboczej.



’ WYPOSAZENIE DODATKOWE:

Pinola sterowana manualnie w pofa-
czeniu z hydraulikg

Specjalne wykonanie konika z pinolg
o srednicy 160 mm zwiekszajaca
sztywnos¢é maszyny oraz maksymalny
ciezar obrabianego detalu.
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Petna zabudowa

Wycigg mgty olejowej

— Wrzeciono:

Szeroki

wybor

uchwytow manualnych,

pneumatycznych oraz hydraulicznych

Dostepne przeloty
wrzeciona:

9140, 3220, 3320,
©360, 450

Drugi nos wrzeciona

0sC:

0$ C z niezaleznym,
bezposrednim napedem

‘na wrzecionie umozliwia

precyzyjng obrébke
frezarska z interpolacja
obrabianego detalu




WYPOSAZENIE PODSTAWOWE

Sterowanie Siemens 840D SL

Bezszczotkowe napedy posuwéw AC firmy Siemens
Imak narzedziowy MULTIFIX D1

Lampa oswietleniowa (24V) na belce gérnej
Instalacja chtodzaca

Agregat hydrauliczny

Pulpit operatora na przesuwnym ramieniu
System ,,come-along” umozliwiajgcy holowanie
konika przez suport

Zaczep ruchu konika za suportem

Absolutne enkodery silnikéw osi X i Z

Ostona tylna rozsuwana

Drzwi przednie podwadjne, elektrycznie ryglowane
Kétka pracy recznej z , kliknieciem” pozycji
Automatyczna zmiana przetozenia biegéw

Port USB

Zgarniacze prowadnic
ze sprezonym powietrzem

Pokrywy harmonijkowe

Zaskakujgco tatwe programowanie maszyn.

Tokarki TUR MN z sterowaniem Siemens 840 D SL pozwalajg na
prace w trybie manualnym, pétautomatycznym jak i petnym CNC.
Przyjazny dla operatora system programowania oraz obrotowy
pulpit zapewniajg wygodng i efektywng prace.

Gtowne cechy sterowania:

= fatwe programowanie z graficznym interfejsem,
ktdre nie wymaga znajomosci norm DIN/ISO

= bardzo krotki czas programowania
= przejrzysty podglad wszystkich krokdéw procesu obrébkowego
= duzy wybor gotowych cykli obrébkowych oraz pomiarowych

= proste zarzgdzanie narzedziami

Dodatkowy zbiornik chtodziwa z filtrem i pompg
wysokiego cisnienia

PARAMETRY TECHNICZNE

TUR 930 SMN
TUR 930 4SMN

TUR 1100 SMN

THREL SMN TUR 1100 4SMN

ZAKRES ROBOCZY

Diugosc toczenia mm 2.000 - 3.000 — 4.000 - 5.000 — 6.000 - 8.000 ... 16.000
Przelot nad tozem mm 800 950 1.100
Przelot nad suportem mm 500 630 790
4.000 4.000 4.000
Maks. lu w ktach j ki
aks. waga detalu w ktach {opcja) g (7.000) (7.000) (7.000)
Maks. waga detalu w uchwycie kg 1.000 1.000 1.000

Predkosé obrotowa rpm 4-1.800 4-1.200

Naped gtéwny (56) kw 33 33 33
Maoment na wrzecionie Nm 4.100 4.900 4.900
Przelot wrzeciona mm 140 140 140

Powiekszone wrzeciona (opcja)

Przelot wrzeciona mm 165 220 320 360 450
Przejazd w osi X mm 505 570 610
Przesuw szybki w osi Z m/min 6 6 6
Przesuw szybki w osi X m/min 6 6 6

125 125 125

Srednica pinoli {opcja) mm
(140/160) (140/160Q) (140/160)

Stozek pinoli {opcja) MT 6 (MT5 z tozyskawang pinola)
Skok pinoli mm 300 300 300

WYMIARY

Szerokosé toza mm 622 622 622

Catkowita diugos¢ maszyny

2.000/3.000/4.000/5.000/6.000/.../16.000 mm b.c. mm 4.400/5.400/6.400/7.400/8.400/.../18.400
Szerokos¢ maszyny mm 3.050 3.050 3.050
Wysokos$c maszyny mm 2.000 2.100 2250

Waga maszyny (okoto)

2.000 mm kg 11.200 11.700 12.200
3.000 mm kg 12.300 12.800 13.300
4.000 mm kg 13.500 14.000 14.500
5.000 mm kg 14.800 15.300 15.800
6.000 mm kg 16.200 16.700 17.200
16.000 mm kg 27.200 27.700 28.200



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




