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. TOKARKI STEROWANE NUMERYCZNIE TUR MN 1150/1350/1550

TUR MN jest tokarka przeznaczona do obrébki ciezkich elementéw o srednicach
do 1550mm. Tokarki te cechuja sie wyjatkowa stabilnoscig konstrukcji i precyzja obrébki.
Seria ciezkich TUR MN to trwata i sprawdzona w praktyce grupa maszyn. Wieloletnie
doswiadczenie w produkcji obrabiarek, innowacyjna konstrukcja oraz dbatos¢ o kazdy
szczegot 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 Paristwa firmy!

TUR MN 1150/1350/1550 jest produktem najwyzszej jakosci, ktéry w 100 % powstaje w Polsce. Wysokiej
klasy komponenty zastosowane w tokarkach FAT pochodza wytacznie od renomowanych dostawcow,
$wiatowych potentatéw w dziedzinie produkcji elementéw dla przemystu obrabiarkowego. Dodatkowe
wyposazenie zwieksza zakres zastosowan maszyn oraz dopasowuje je do indywidualnych potrzeb
uzytkownika.

Zaawansowane wyposazenie standardowe tokarek TUR MN powoduje znaczne zwiekszenie wydajnosci
produkcji nowego uzytkownika juz od pierwszego dnia pracy. Dzieki mozliwosci zastosowania bardzo wie-
lu rozwigzan opcjonalnych TUR MN moze stac sie wysokowydajng obrabiarka wieloczynnosciowa, ktéra
zastapi inne maszyny w procesie produkgcji.

1020

Specjalne toze typu mono-block, to

sztywna, zeliwna konstrukcja doskonale

tlumigca wibracje. Wyjatkowo szerokie,
gteboko hartowane oraz perfekcyjnie
szlifowane prowadnice zapewniaja
precyzje pracy z duzymi detalami. Catos¢
gwarantuje dtugotrwata stabilnos¢
geometrii maszyny.
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Podtrzymki state manualne.

SANIE SUPORTU

Uktad napedu suportu wzdtuznego ,Master -
Slave” zastosowany w maszynach o dtugosci
toczenia powyzej 4m charakteryzuje sie
automatyczna redukcja luzu zwrotnego oraz
wysoka doktadnoscig dzieki zastosowaniu
bezposredniego linialu  pomiarowego.
Naped przenoszony jest za pomocga zestawu
dwoch  zsynchronizowanych  silnikéw,
przektadni oraz listwy zebatej. W tokarkach
krétszych zastosowana jest precyzyjna sruba
kulowa o duzej srednicy.

Duzy wybor podtrzymek statych i ruchomych Zalety rozwiazania ,Master - Slave”:

w wersji manualnej oraz hydrauliczne;. « Automatyczne kasowanie luzu na osi,Z”
« Zwiekszenie sztywnosci uktadu suport - foze
« Bezobstugowe dziatanie

linear scale
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Stabilny konik ze zwiekszonym wysiegiem
pozwala na wykorzystanie petnego zakresu
roboczego miedzy korpusem konika a saniami
suportu. Dzieki takiemu rozwigzaniu mozliwa
jest ciezka obrobka detali bezposrednio
podpieranych ktem konika. Bardzo mocna,

hydraulicznie sterowana pinola o $rednicy
l l 200mm jest powierzchniowo hartowana
i szlifowana. W pinoli wbudowana jest
tozyskowana tuleja z gniazdem stozka MT 6
dlaktastatego. Szybkoztacze miedzy konikiem
a saniami umozliwia szybkie pozycjonowanie.
Opcjonalnie konik moze zosta¢ wyposazony
w niezalezny naped.




Korpus wrzeciennika w maszynach seriiTUR MN jest specjalna konstrukcja zebrowana, ktéra jest poddawana
analizie FEM, ktéra ma na celu wyeliminowanie najstabszych punktéw korpusu. Kazdy wrzeciennik jest
starannie kontrolowany zaréwno przed rozpoczeciem procesu obrébki mechanicznej jak i w trakcie
kolejnych operacji produkcyjno-montazowych.

Wrzeciono z przelotem 450mm
i podwdjnym nosem

Wrzeciono gtéwnedlaTURMN 1150/1350/1550 wykorzystuje
nowy ukfad tozysk specjalnych: w przedniej czesci 2 tozyska
w uktadzie X, ztytu jedno podwodjne wateczkowe. Rozwigzanie
to znacznie poprawia sztywnos¢ wrzeciona i doktadnos¢
obrébki. Bezobstugowy system smarowania tozysk ,Live
Time” stosowany w maszynach TUR MN zapewnia staty,
odpowiedni przeptyw smaru, co gwarantuje dtugotrwata
i niezawodna prace.

Zastosowane rozwigzania zapewniajg wysoka stabilnos¢
cieplng oraz sztywnos$¢ podczas obrébki duzych elementow
oraz doskonatg jakos¢ obrabianej powierzchni. Dostepne
sg rozne przeloty wrzeciona: 140, 220, 320, 360, 450mm,
a takze niestandardowe rozwigzania na zyczenie klienta.

Specjalny wrzeciennik z wigkszym silnikiem i dodatkowa Szczeki specjalne - opasajace
przektadnig planetarng, pozwalajacy uzyska¢c moment
obrotowy do 32.000Nm.



' WYPOSAZENIE PODSTAWOWE

= Sterowanie Siemens 840D SL

» Bezszczotkowe napedy posuwoéw AC

= Trzecie przenosne kétko reczne MPG

= Automatyczna zmiana przetozen wrzeciennika

= Kolor malowania maszyny RAL 7031/7044

* Imak narzedziowy Multifix D2

= Kompletna instalacja doprowadzenia chtodziwa

= Ruchome drzwi przednie poruszane wraz z suportem
= Petna, rozsuwana ostona tylna

= Hydraulicznie wysuwana pinola konika z wbudowanym
gniazdem obrotowym dla kfa statego MT6

= Wytacznik bezpieczenstwa miedzy suportem a konikiem
* Agregat hydrauliczny
* Automatyczny system smarowania

= Przedni transporter wiéréw zintegrowany z tozem
i systemem chtodziwa

» Bezposredni liniat pomiarowy osi , X"

= Bezposredni liniat pomiarowy osi,Z"” dla maszyn
o dtugosci toczenia powyzej 4.000mm

= Absolutne przetworniki silnikéw osiowych
= Port USB

Inne wyposazenie specjalne wedtug potrzeb klienta

A, Opcjonalne prowadnice
slizgowe w osi X

Rézne opcje systeméw
gtebokiego wytaczania

' WYPOSAZENIE DODATKOWE

Kiet staty z nakretka
Podtrzymki state i ruchome

Rézne rodzaje uchwytéw samocentrujacych

oraz z niezalezna regulacja szczek:

- manualne - hydrauliczne

- pneumatyczne - tarcze tokarskie z rowkami ,T”

Gfowica manualna Parat

Gtowica rewolwerowa 8-pozycyjna dla narzedzi statych
i obrotowych

Gtowica karuzelowa 4-pozycyjna

Konik z niezaleznym napedem

Bezposredni system pomiarowy osi,Z" dla maszyn 2 i 4m
Sterowanie osi,C" wspotpracujace z napedzanymi narzedziami
Dodatkowe drzwi przednie

Stacje chtodziwa z systemem filtracji i pompami

wysokiego cisnienia

Dodatkowy transporter wiéréw z tytu maszyny

Przystawki do wiercenia i gtebokiego wytaczania

Przystawki frezarskie z mozliwoscig zastosowania
automatycznej osi Y

Przystawki szlifierskie z sugerowanymi zabezpieczeniami
prowadnic i tozysk wrzecionowych przed pytem szlifierskim

Niestandardowe $rednice przelotu wrzeciona
Specjalny, mocniejszy wrzeciennik i silnik gtowny
Wyciag maty z przestrzeni roboczej

A
VN System ,Power-Grip”
z wymiennymi paletami do szybkiej
zmiany systemu narzedziowego

Gtoéwne cechy sterowania:

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

= bardzo krétki czas programowania

= przejrzysty podglad wszystkich krokdw procesu obrébkowego

= duzy wybdr gotowych cykli obrobkowych

Zaskakujgco tatwe programowanie maszyn.

oraz pomiarowych
= proste zarzadzanie narzedziami

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

wygodng i efektywna prace.

Opcjonalne sterowanie: FANUC lub FAGOR ’




ROZNE ROZWIAZANIA GEOWIC NARZEDZIOWYCH

I Gtowica rewolwerowa 8-pozycyjna

Przystawka frezarska z automatyczng osig Y i podwdjnym
wrzecionem, zamontowana na 4-pozycyjnej gtowicy Sauter

Standardowy imak Multifix D

Gtowica Parat
opcjonalnie z gniazdem Capto

Opcje osi C wspétpracujace z narzedziami obrotowymi:
- bezstopniowe pozycjonowanie osi C z hamulcem tarczowym i pierscieniowym czujnikiem pozycji na wrzecionie
- petna 0s C z dodatkowym serwonapedem umozliwiajgca prace z interpolujgcym wrzecionem

I—'—] Specjalne podwdjne zgarniacze ze sprezonym powietrzem
Przystawka szlifierska dla dodatkowej ochrony prowadnic przed pytem szlifierskim




DANE TECHNICZNE

TUR 1150 MN TUR 1350 MN TUR 1550 MN

smci L T —

Diugosc¢ toczenia 2.000 - 4.000 - 6.000 - 8.000 - ...- 16.000

Przelot nad fozem mm 1.150 1.350 1.550

Przelot nad suportem mm 700 900 1.100

Przelot nad mostkiem mm 1.280 1.480 1.680

Szeroko$¢ mostka mm 580 standard (inne do uzgodnienia)

Waga detalu w ktach bez podtrzymki kg 9.000; opcjonalnie do 15.000

Waga detalu w uchwycie 2.000 2.000 2.000

Liczba przetozen

Zakres obrotéw na przetozeniu (maszyna obr/min 1:2-200, 1:2-200, 1:2-200,
z wrzecionem o przelocie 140 mm) 11: 180-900 1l: 180-900 11: 180-900
Naped gtéwny (S6) kW 56 56 56
Moment obrotowy wrzeciona Nm 8.250; opcjonalnie do 32.000

Wrzeciono standardowe 140:

Koncéwka wrzeciona DIN55026 A2-15

Przelot wrzeciona mm 140 140 140
tozysko przednie mm 250 250 250
Wrzeciono powiekszone Przelot mm 220 320 360 450
Koricéwka wrzeciona DIN 55026 A2-15 A2-20 A2-20 A2-28
Predkosc¢ obrotowa obr/min

SUPORT ____

Przesuw suportu w osi X

Posuw przyspieszony w osi Z m/min 8 8 8

Posuw przyspieszony w osi x m/min 10 10 10

Sita posuwu w osi X kN 25 25 25

Sita posuwu w osi Z kN 35/47

Srednica $ruby kulowej w osi X mm 40 40 40

Dtugos¢ suportu wzdtuznego mm 1.150

Szerokokos¢ suportu poprzecznego mm 366 366 366

Imak narzedziowy Multifix typ D2

Automatyczna gtowica rewolwerowa 8 narzedziowa DIN69880 VDI 60

Automatyczna gtowica pionowa 4 narzedziowa “HEAD” DIN69881 NG40
o T———

Skok pinoli

Stozek pinoli rozmiar MT 6

Srednica pinoli

WYMIARY MASZYNY ____

Szerokos¢ toza / Wysokos¢ toza 1.020 /755

Catkowita dtugos¢ maszyny*

Dtugosc toczenia w ktach 2.000 mm mm 5.200
Dtugos¢ toczenia w ktach 4.000 mm mm 7.200
Dtugosc toczenia w ktach 6.000 mm mm 9.200
Dtugosc toczenia w ktach 8.000 mm mm 11.200
Szerokos$¢ maszyny: catkowita / do transportu mm 3.300/2.480
Wysokos¢ maszyny catkowita mm 2.550 2.550 2.750

Waga (szacunkowa)

Dtugosc toczenia w ktach 2.000 mm kg 16.500 17.300 18.100
Dtugosc toczenia w ktach 4.000 mm kg 19.000 19.800 20.600
Dtugos¢ toczenia w ktach 6.000 mm kg 21.500 22.300 23.100
Dtugosc toczenia w ktach 8.000 mm kg 24.000 24.800 25.600

* wiecej wymiarow oraz waga wiekszych maszyn dostepna drogg mailowg/telefoniczng
Producent zastrzega sobie prawo wprowadzenia zmian



www.fathaco.com

FAT HACO oferuje Panistwu korzysci ptyngce ze swojego wieloletniego doswiadczenia w produkcji 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 mozliwo$¢ tworzenia we wiasnym 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 Scisle wspdtpracujemy z klientem, aby dostarczy¢ produkt najlepiej odpowiadajgcy jego oczekiwaniom.
Nasze doswiadczenie i szybki czas reakcji to dla Paristwa czysta oszczednosc¢.

W realizacji nowych pomystéw ograniczeniem pozostaje jedynie wyobraznia!

1869: Powstanie zaktadu Loksmith

Gustav Trelenberg rozpoczyna produkcje konstrukgcji
stalowych dla przemystu, tramwajow, lokomotyw,
wagonow

1906:

Rozpoczecie produkcji prostych pit i wiertarek, pozniej
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 produkgji ciezkich tokarek
4-prowadnicowych

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

53-234 Wroctaw POLSKA

GPS: N 51.09567, E 16.97921

HACO

. Sekretariat: Dziat Handlowy:

_ _ Tel. +48 713609100  Tel. +48 71 360 94 12
217 RrEses Fax. +48 713609121  Kom. +48 694 497 367
performances e-mail : handel@fathaco.com




