INDEX

TRAUBTNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B

Werkzeughalter Technische Information

better.parts.faster.



Gultigkeitshinweis

Abbildungen in dem vorliegenden Dokument kénnen von dem gelieferten Produkt abweichen. Irrtimer und
Anderungen aufgrund des technischen Fortschritts vorbehalten.

Ein Wort zum Urheberrecht

Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschiitzt und wurde urspriinglich in deutscher Sprache erstellt. Die
Vervielfaltigung und Verbreitung des Dokumentes oder einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung des Rechteinha-
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bleiben vorbehalten.
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Werkzeughalterauswabhl

Weitere Informationen erhalten Sie in unserem iXshop
n unter ixshop.ixworld.com

Gerne erstellen wir lhnen auch ein individuelles Angebot.
Rufen Sie uns einfach an unter +49 711 3191-9854 oder
nehmen per E-Mail an werkzeughalter@index-werke.de Kontakt mit uns auf.

Gewahrleistung

O Bei Verwendung von Werkzeughaltern, die nicht von INDEX eingestellt,
geprift und entsprechend gekennzeichnet sind, entfallt die Gewahrlei-
stung fUr den Werkzeugantrieb.

Hinweis Verschleif3teile

Werkzeughalter sind Verschleil3teile, die einen sachgemaflken Umgang erfordern.
Um eine lange Lebensdauer zu erreichen, ist zu vermeiden, dass Druckluft oder
Kihlschmierstoff in die Spaltdichtungen der Halter gelangen.

Uberpriifung von angetriebenen Werkzeughaltern

Die Werkzeughalter missen in regelmaRigen Abstanden
n (mind. halbjahrlich) auf Laufruhe und Spiel Uberprift werden.

O Die Antriebsritzel bzw. Antriebskupplung der angetriebenen \Werkzeug-
ﬂ halter mUssen einer Sichtprifung auf Beschadigung bzw. Verschleif3
unterzogen werden.

Sollte bei der Uberpriifung der Werkzeughalter einer der oben genannten Mangel
vorhanden sein, dann senden Sie diese umgehend zur vorbeugenden Wartung und
Reparatur an folgende Adresse:

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Plochinger Stral3e 92

D-73730 Esslingen

Fon +49 711 3191-554
werkzeughalter@index-werke.de

TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B 5
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Werkzeughalter mit Kiihlschmierstoff-Zufiihrung

Werkzeughalter, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, mtssen mit Kiihischmier-
stoff betrieben werden (kein Trockenlauf zuldssig).

Werkzeughalter, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, kdnnen von aulRerer
Kihlschmierstoff-Zufiihrung auf innere Kihlschmierstoff-Zufiihrung umgebaut werden.
Trockenlauffahigkeit von IK-Aufsatz beachten!

Kiihlschmierstoff-Filterung

Beim Einsatz angetriebener Werkzeughalter mit innerer Kuhlschmierstoff-Zu-
fuhr ist unbedingt eine Kuihlschmierstoff-Filteranlage mit Filterfeinheit
< 50u zu verwenden.

Reinigung der angetriebenen Werkzeughalter

Angetriebene Werkzeughalter dirfen niemals in Reinigungsflissigkeit ge-
taucht werden, da ein Vermischen der Reinigungsflissigkeit mit Lagerfett die
Lebensdauer der Werkzeughalter verkdirzt.

Ubersetzungsangaben auf Werkzeughalter

In der Dokumentation und auf den angetriebenen Werkzeughaltern wird der zu
programmierende Wert angegeben ( = der Eingabe im NC-Programm).

I’]prog = r]VVKZ X

Ny, = Drehzahl an der Werkzeugschneide

n__ = zu programmierende Drehzahl

PROG

i = Ubersetzung im Werkzeughalter

Das bedeutet: die Ubersetzung bzw. Untersetzung wird nicht als Bruch, sondern als
eine Zahl angegeben.

Hierbei ergeben sich Ubersetzungen ins Schnelle als Zahlen kleiner 1
Beispiel: i = 0,333 (entspricht i = 1:3)
i = 0,676 (entspricht i = 1:1,48)

Untersetzungen ins Langsame als Zahlen groRer 1
Beispiel: i = 2 (entspricht i = 2:1)
i = 1,333 (entspricht i = 4:3)

Bei Werkzeughaltern der TRAUB TNL ist die Ubersetzung auf den
\Werkzeughalters graviert.

TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B
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Drehrichtungsangabe

Definition der Blickrichtung.
Blickrichtung zur Bestimmung der Drehrichtung ist immer von hinten (also aus An-
triebsrichtung) auf die Welle.

'V

Maschinenseitig ist die Drehrichtung mittels Parameter so eingestellt, dass fir die
Schnittstelle am Antriebsritzel des Werkzeughalters immer M03 Rechtslauf und
MO04 Linkslauf bedeutet.

Drehrichtungsangaben auf dem Halter beziehen sich deshalb auf eine ,, Richtungséan-
derung innerhalb des Halters"MO03 bzw. M04 sind zu programmierende Maschinen-
funktionen.

Die Pfeile ~~ A bzw. # \ geben die Schneidendrehrichtung an.

Das bedeutet:

Y AN keine Drehrichtungsumkehr

M03  MO04 bei gleicher Drehrichtung der Antriebswelle des Halters und der Werkzeugschneide
ist die Drehrichtung im Uhrzeigersinn mit M03 (Rechtslauf) anzugeben.
Entsprechend fir Linkslauf mit M04.

R N Drehrichtungsumkehr

M04  MO3 bei gegenlaufiger Drehrichtung der Antriebswelle des Halters und der Werkzeug-
schneide ist die Drehrichtung im Uhrzeigersinn mit M04 anzugeben.
Entsprechend fir Linkslauf mit MO3.

Beispiel

keine Drehrichtungsumkehr

NP

.
YON  €OW

Ersatzdichtungen fiir den Werkzeugschaft

Die Dichtringe am Werkzeugschaft und an der Kihlschmierstoffbuchse mussen regel-
malig auf Beschadigungen Uberprift werden.

0O-Ring Materialnummer Einbauort
2 40x 1,6 10800263 Kompaktschaft
2 11,21 x 1,78 10451119 Kdhlschmierstofflibergabe
TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B 7
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Hinweise zur Benutzung des Diagramms bei Verwendung
von Werkzeughaltern

Das Diagramm bezieht sich auf die Abtriebsdrehzahl n der Werkzeugeinrichtung.
Beim Einsatz eines Werkzeughalters ist die \Werkzeugdrehzahl nur dann direkt aus
dem Diagramm ablesbar, wenn die innere Ubersetzung i im Werkzeughalter 1:1 ist.

Fir Werkzeughalter mit einem inneren Ubersetzungsverhiltnis i = 1 muss die zu
programmierende Abtriebsdrehzahl n der Werkzeugeinrichtung aus der erforderlichen
Werkzeugdrehzahl und dem Ubersetzungsverhaltnis i berechnet werden. Danach kon-
nen die tatsachlichen Leistungen bzw. Momente abgelesen bzw. bestimmt werden.

Beispiel (bei 100% ED):

angetriebene Werkzeugeinrichtung, Werkzeugdrehzahl n, .. = 1000 1/min
Innere Ubersetzung i 4

des Werkzeughalters a

Programmierte Drehzahl n__ B . . 3 )
fur den Abtrieb der Einricﬁtugﬂg Morog = Merizong * 1= 1000 1/min « 4 = 4000 1/min

Ablesewert M bei Drehzahl Ny = 4000 1/min = 1,6 Nm
Drehmoment M, ... .. Y
Y=

am Abtrieb des Werkzeughalters -

Werkzeug -~

Formel umgestellt: M =M, *i=16Nmx4=064Nm

Werkzeug

Ablesewert bei 4000 1/min —> P = 0,67 kW

Leistung P
am Abtrieb des Werkzeughalters gerechnet: P =2 % 1 % Mg * M,
~ Leistung P
ng . P =2« %4000 % 1,6 Nm = 0,67kW
am Abtrieb der Einrichtung 50 x 1000
2,5 1,0
€ -~
-
€ 20— - 0.8
2 16 e N A K" e i R BT
£ 1
© 1,5 — — 0,6
c g
<L p -~ —
=5 10 L= 04 =
£ < =
£3 - C‘c;
o 2
3 0,5 > 0, g
< 7 "(7)‘
o < e 2
0O © 0,0 0,0 —
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl n, —_—

am Abtrieb der Einrichtung (min”)

Die Ubersetzungsverhltnisse und Technischen Daten der einzelnen Werkzeughalter
erhalten Sie in unserem iXshop unter ixshop.ixworld.com

8 TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B
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Werkzeugrevolver

Die TNL 20-9 ist mit 2 Werkzeugrevolvern ausgestattet. Einen oberen Werkzeugre-
volver sowie ein unteren Werkzeugrevolver mit stirnseitig aufgebauter Ruckseiten-
einheit (Option). Die Werkzeugrevolver bestehen aus dem Schwenkantrieb, Revol-
verkopf, Werkzeugantrieb und den Achsantrieben.

Schwenkantrieb als Rundachse

Die Werkzeugrevolver sind mit einer Rundachse ausgestattet. Diese besteht aus
einem Zykloidgetriebe (Exzentergetriebe), bei welchem das Drehmoment mittels Kur-
venscheiben Ubertragen wird.

Dies erlaubt starke Schockbelastungen am Getriebe (bis 500%), einen verschleilarmen
Betrieb und geringe Reibungsverluste.

Das Getriebe ist nicht selbsthemmend. Daher ist der Revolverkopf direkt mit einem
Messsystem verbunden, welche die genaue Position meldet und die Schnittkrafte
ausregelt. Somit kénnen genaueste Dreh- und Frasarbeiten ausgefihrt werden.

Revolverkopf

Die Revolverkdpfe haben je 8 Werkzeugaufnahmestationen fir feste und angetriebene
Werkzeughalter.

Alle Stationen sind mit einer Kihlschmierstofflibergabe ausgestattet. Auf dem obe-
ren und unteren Revolver sind die Werkzeugstationen 1 und 7 mit einer zusatzlichen
Fluid-Ubergabestation ausgestattet. Diese kdnnen entweder als Sperrluftanschluss oder
als Hochdruckanschluss fiir Kiihlschmierstoff genutzt werden. In beiden Fallen missen
die entsprechenden Werkzeughalter und die Ventile vorhanden sein.

Die Revolverkdpfe haben am Umfang beidseitig Fixierschragen fir die Fixierbolzen
der Werkzeughalter.

Werkzeughalter angetrieben, Revolverkopf

Bei Verwendung von angetriebenen \Werkzeughaltern im Revolverkopf
darfen nur Werkzeughalter mit einem Stirnrad mit 18 Zahnen verwendet
O werden.

n Bei Verwendung von angetriebenen \Werkzeughaltern mit
anderer Zahnezahl, wie z.B. TRAUB TNL 32 mit 23 Zahnen,
wird der Werkzeugantrieb zerstort.

Werkzeughalter mit Kombiritzel kdnnen an Werkzeugtragern mit Einzel-
oder Gesamtantrieb eingesetzt werden.
O Bei Werkzeugrevolvern mit Einzelantrieb ist das Kombiritzel zwingend

n erforderlich.

Bereits vorhandene Werkzeughalter mit Kompaktschaft kénnen durch
INDEX auf Kombiritzel umgeristet werden.
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Werkzeughaltersystem am Werkzeugrevolver

Das Werkzeughaltersystem ist ein Kompaktschaft.

Der Revolverkopf hat am Umfang beidseitig eine ortlich gehéartete Fixierschrage.
Beim Einsetzen der Werkzeughalter in den Revolverkopf richtet sich der Werkzeug-
halter mittels der Fixierbolzen automatisch an den Fixierschragen lagerichtig aus. Die
Werkzeughalter werden mit Zylinderschrauben stirnseitig auf die Stationen verschraubt.
Die meisten Werkzeughalter haben elastische Fixierbolzen. Durch die Elastizitat der
Fixierbolzen wird die Breitentoleranz des Revolverkopfs ausgeglichen, zudem wird der
Revolverkopf bei einer Kollision nicht beschadigt.

Die Fixierbolzen sind exzentrisch angeordnet und werden bei INDEX auf die exakte
Position justiert und versiegelt.

vom Kunden nicht verstellt werden.

ﬂ Die justierten und versiegelten Fixierbolzen der Werkzeughalter durfen

Die Fixierbolzen kénnen z. B. nach einer Kollision von INDEX ausgetauscht und neu
justiert werden.

4 \ )
| D 4
: -
! ! 5

Revolverkopf
Werkzeughalter
Fixierbolzen
Zylinderschrauben
Fixierschrage

abbwnNn —
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Ein-/Ausbau der angetriebenen Werkzeughalter am
Werkzeugrevolver

Revolverkopf (1) in bendtigte Position schwenken.
Spane und Schmutz vom auszuwechselnden Werkzeughalter (2) (bzw. des Ver-
schlussstopfens) und seiner Umgebung mit der Spllpistole sorgféltig abspulen.

O
Es dirfen beim Ausbau der Werkzeughalter keine Spane und Schmutz
ﬂ in das Innere des Revolverkopfs gelangen.

Den entnommenen Werkzeughalter (2) und die Werkzeugaufnahmen reinigen.
Uberpriifen ob die richtigen Befestigungsschrauben (5) am einzuwechselnden Werk-
zeughalter (2) eingesetzt sind. Die Auskragldnge der Befestigungsschrauben (5) aus
dem Werkzeughalter (2) darf 12mm nicht Uberschreiten.

Den gereinigten Werkzeughalter (2) einsetzen.

Bei angetriebenen Werkzeughaltern (2) und Gesamtantrieb muss die Spindel leicht
bewegt werden, damit das Antriebsritzel (3) sich in das Kronenrad (4) einschieben lasst.
Befestigungsschrauben (5) anziehen. Anzugsdrehmoment Ma=14 Nm.

Bei angetriebenen Werkzeughaltern (2) und Einzelantrieb muss die Antriebsklaue
der Spindel zur Antriebsklaue des Einzelantriebs bei Montage des \Werkzeughalters
(2) ausgerichtet werden.

Befestigungsschrauben (5) anziehen. Anzugsdrehmoment Ma=14 Nm.

Gesamtantrieb Einzelantrieb

TH

Revolverkopf

Werkzeughalter

Antriebsritzel (Kombiritzel fir Einzel- und Gesamtantrieb)
Kronenrad

Befestigungsschrauben

abrwN -
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Werkzeugantrieb am Werkzeugrevolver

Es konnen alle 8 Werkzeugaufnahmestationen am oberen und alle 8 am unteren
Revolver angetrieben werden.

Der Werkzeugantrieb kann optional als Einzel- oder Gesamtantrieb ausgewahlt werden.
Der Werkzeugantrieb ist als Gesamtantrieb bei dem B-Revolver als Einzelantrieb
ausgestattet.

Der AC-Motor des Werkzeugantriebs ist flr schwere Zerspanarbeiten im niederen
Drehzahlbereich bei hohem Drehmoment ausgelegt.

Flr den hoheren Drehzahlbereich bei dem ein niederes Drehmoment bendtigt wird,
erfolgt die Ubersetzung innerhalb der Werkzeughalter.

Der Werkzeugrevolver kann bei laufendem Werkzeugantrieb (gilt nur bei Gesamtantrieb)
mit der H-Achse geschwenkt werden.

Bei Einzelantrieb muss der Werkzeughalter lagerichtig stehen, um die H-Achse
schwenken zu kénnen.

Der Vorteil beim Einzelantrieb ist, dass ausschlief3lich das Werkzeug der aktiven
Revolverstationen rotiert.

Durch den Gesamtantrieb entfallt ein Aus- und Einkuppeln der Antriebswelle von den
Werkzeughaltern sowie ein Beschleunigen und Abbremsen.

Dadurch kann der Revolverkopf, wahrend der Antrieb lauft, mit der H-Achse ge-
schwenkt werden.

Je nach Schwenk- oder Drehrichtung wird wahrend des Revolverschwenkens die
Drehzahl kurzzeitig erhéht oder verlangsamt.

Wahrend des Schwenkens von Station zu Station sollte der Werkzeugantrieb nicht mit
hochster Drehzahl betrieben werden um die Werkzeughalter zu entlasten.

Die Drehzahl am Antriebsritzel des Werkzeughalters kann mit dem AC-geregel-
te Drehstrommotor fir den Bereich 0 bis 12000 min' bei Gesamtantrieb und
0 bis 8000 min™ bei Einzelantrieb programmiert werden.

Trockenlauf bei angetriebenen Werkzeughaltern

O Beim Einrichte- und Automatikbetrieb ist darauf zu achten, dass die
Dichtungsstelle am Werkzeughalter an der Kihlschmierstofflibergabe
stets mit Kihlschmierstoff benetzt ist.

Die Werkzeughalter dirfen im Einrichtebetrieb somit nur kurze Zeit ohne Kihlschmier-
stoff betrieben werden. In dieser Zeit wird die Undichtheit der Zuschaltventile sowie
die Reserve in der Zuleitung als Schmierung genutzt.

TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B
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Reinigung des Werkzeugantriebs
am Werkzeugrevolver unten
O Bei dem Reinigen des Werkzeugantriebs innerhalb des Revolverkopfes

darf die Ruckseiteneinheit (1) nicht demontiert werden, da sonst die
Rlckseiteneinheit (1) neu ausgerichtet werden muss.

o © L
C
ojole___°
(o} O©o
===
LS|
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Werkzeugbestickung TRAUB TNL 20-9B

Um die Kollisionsfreiheit zur Gegenspindel zu gewahrleisten, ist im Besonderen auf
eine geeignete Werkzeugbestlckung des B-Revolvers zu achten.

Werkzeugbestiuckung mit Z-Halter

ist zu empfehlen, sobald schrage Axialbearbeitungen an der Gegenspindel oder Tie-
flochbohrungen mit Innenkthlung erforderlich sind. Bei dieser Bestlickung schwenkt
der B-Revolver nie vollstéandig ein, da alle Axialbearbeitungen an der Haupt- und Ge-
genspindel mit Z-Haltern gemacht werden. X-Halter kénnen eingesetzt werden, sind
bei dieser Bestlickung jedoch ausschlieRlich fiir radiale Bearbeitungen zu verwenden.
Damit ist ebenfalls trotz auskrakenden Z-Haltern die Kollisionsfreiheit von B-Revolver
zur Gegenspindel gewahrleistet.

Al

Werkzeugbestickung B-Revolver
mit Z-Halter
Bearbeitung an Hauptspindel

|

Werkzeugbestickung B-Revolver
mit Z-Halter
Bearbeitung an Gegenspindel

TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B
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Werkzeugbestiickung ohne Z-Halter

ist zu empfehlen, wenn keine schragen Axialbearbeitungen an der Gegenspindel und
keine InnenkUhlung fir axiale Tieflochbohrungen bendtigt werden. Kollisionsfreiheit
B-Revolver zur Gegenspindel ist dann auch bei 90° eingeschwenktem B-Revolver
gewahrleistet. Bearbeitung axial zur Gegenspindel mit dieser Bestlickung nicht mdglich.

|

Werkzeugbestlckung B-Revolver
mit X-Halter

Bearbeitung axial an Hauptspindel
abhangige Bearbeitung
Werkzeugrevolver unten

an Gegenspindel

Werkzeugbestlckung B-Revolver
mit X-Halter
Bearbeitung axial an Gegenspindel

Werkzeugbestlckung B-Revolver
pl— mit X-Halter
! ; Bearbeitung axial an Hauptspindel
| E— unabhangige Bearbeitung
d Werkzeugrevolver unten

an Gegenspindel
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Riickseiteneinheit (Option)

Optional kann die Maschine bei allen Ausbaustufen mit einer Rickseiteneinheit, zur
Bearbeitung an der Gegenspindel, ausgestattet werden (Werkzeugaufnahme D25).
Die Rickseiteneinheit ist auf dem unteren Werkzeugrevolver aufgebaut und verflgt
Uber gemeinsame X-/Y-/Z-Achsen mit dem unteren Werkzeugtrager.

Bei der Maschine mit Vollausstattung konnen hierbei bis zu 4 Werkzeuge gleichzei-
tig im Einsatz sein, hierbei muss die Gegenspindel der Revolverbewegung folgen.

1 Ruckseiteneinheit mit Werkzeugaufnahme D25
2 Stift zur Lagefixierung des Werkzeugs
3 Befestigungsschraube (2x)

Bezeichnung der Aufnahmestationen

Ausspuleinheit

TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B
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Hinweis zum Ein-/Ausbau der Werkzeughalter

O
Beim Ein- und Ausbau der Werkzeughalter ist der Aufnahmeschaft
n der Ruckseiteneinheit und Werkzeughalter zu reinigen.

O Die Dichtringe am Werkzeugschaft missen regelmaRig auf Bescha-
digung Uberprift werden. Gegebenenfalls beschadigten Dichtring
ersetzen.

TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B 17
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Verschlussstopfen

O

Die Maschine darf nur betrieben werden, wenn alle unbesetzten
ﬂ Werkzeugaufnahmestationen mit Verschlussstopfen verschlossen sind.

Eine begrenzte Anzahl von Verschlussstopfen ist im Lieferumfang enthalten.
ﬂ Weitere mussen separat bestellt werden.

O Die Dichtringe an den Verschlussstopfen missen regelmafdig auf
ﬂ Beschadigung Uberprift werden. Gegebenenfalls beschadigten Dichtring
ersetzen.
Werkzeugrevolver Rickseiteneinheit

Dichtring
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Systembaukasten der TRAUB TNL 20-9

5
1
4
\7
1 Hauptspindel - Z 5 FUhrungsbuchse
2 Gegenspindel - XZ 6 FUhrungshtlse
3 Werkzeugrevolver oben - XYZH 7 Ruickseiteneinheit 4-fach
4 Werkzeugrevolver unten - XYZH
TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B 19

Werkzeughalter - Technische Information
DTWO16DE - 24.04.23



VERWENDUNGSHINWEIS

Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9

Kurzdrehen, Werksttlickausspulen

Werkzeugrevolver 2 auf Station 2

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

@ M =Maschinennullpunkt

INDEX

Werkzeugrevolver oben
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- | ‘ @ 10 ¢
1 i Hauptspindel

81

171
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Gegenspindel

20

Rickseiteneinheit 14

==}
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ALl 7N AN [

—
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—

FUhrungsbuchse

Werkzeugrevolver unten
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9

Langdrehen

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

® M =Maschinennullpunkt

51
254
6 Werkzeugrevolver oben
e\l
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100 T -
3 205
ol +
NXT
Gegenspindel - §f5 66
LO. LO
o s St 289 T Sl
00
62 © = MJ@ I g /L i
45 H |l - S + /4 - =
T >_(|_4 . Hauptspindel
Lo
—] 3l . FUhrungsbuchseneinheit
~ 159 —
= X2
194,5 -+
|| R T
25 i
@
Werkstlck: 275 :
erkstlick- i
abfiihreinheit || C) Werkzeugrevolver unten
Hl| [=
l o HUL[ D]
} Riickseiteneinheit 70 || 6
B 25 93 51
I 332
> 36,5%
525
i 500
*  Durch eine Kollisionstiberwachung der Teilsysteme zueinander
sind die dargestellten Gesamtverfahrwege teilweise eingeschrankt.
TRAUB TNL 20-9, TRAUB TNL 20-9B 21

Werkzeughalter - Technische Information
DTWO16DE - 24.04.23



VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9

Seitenansicht
+Y1 -
—
T T~ 2494
~ ‘
( | Werkzeugrevolver oben
I Hauptspindel
0494
Werkzeugrevolver unten
mit Ruckseiteneinheit
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Systembaukasten der TRAUB TNL 20-9B

1 Hauptspindel - Z 5 FUhrungsbuchse
2 Gegenspindel - XZ 6 FUhrungshtlse
3 Werkzeugrevolver oben - XYZHB 7 Ruickseiteneinheit 4-fach

4 Werkzeugrevolver unten - XYZH
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9B

Kurzdrehen, Werksttlickausspulen

Werkzeugrevolver 2 auf Station 2

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

@ M =Maschinennullpunkt

= | abii.

M i Bk ; g Hauptspindel

81
o

~ + =
o D (
& FUhrungsbuchse
(N
W
Gegenspindel
)
I SiiP]
Ruckseiteneinheit 14 B Werkzeugrevolver unten
+ 72 -
-
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9B

Langdrehen

® T = Werkzeugtragernullpunkt

544
® B= Bezugspunkt 340 204 235
@ R = Referenzpunkt
® M =Maschinennullpunkt 85

K4
Wi Hauptspindel
T - ¥ inhei
= 159 FUhrungsbuchseneinheit
194,5
125
Werkstlick- i M
abfihreinheit | | ) Werkzeugrevolver unten
ﬁ PN
o
M + 75 - L _°°J_ s S ANt S
- Ruckseiteneinheit 6
] R 70 |1 51
-+ 332 93
525
>36,5%
i 500
*  Durch eine Kollisionstiberwachung der Teilsysteme zueinander
sind die dargestellten Gesamtverfahrwege teilweise eingeschrankt.
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9B

B-Achse -90°, Bearbeitung zur Hauptspindel, Langdrehen

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

@ M =Maschinennullpunkt

544

INDEX
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\Werkzeugrevolver oben
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Gegenspindel | | |
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Rickseiteneinheit
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Hauptspindel

FUhrungsbuchseneinheit

Werkzeugrevolver unten
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9B
B-Achse 5°-95° Bearbeitung zur Hauptspindel, Langdrehen

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

® M =Maschinennullpunkt

544 23,5
450

Werkzeugrevolver oben
1
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g
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© -
|
X B ¢ ‘ Hauptspindel
S R _>
FUhrungsbuchseneinheit
T
. B
Gegenspindel
N u Q Werkzeugrevolver unten
Ruckseiteneinheit
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9B
B-Achse 10°/-95°, Bearbeitung zur Hauptspindel, Langdrehen

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

@ M =Maschinennullpunkt

544 23,5

Werkzeugrevolver oben
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Arbeitsraum TRAUB TNL 20-9B

Seitenansicht
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-
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\ - / \Werkzeugrevolver oben
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t  Hauptspindel
/ ' \\\ 0494
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\ -Y2 +
-
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Werkstiickabfiihreinheit
Abgreifposition
Gegenspindel X +170
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Leistungsdiagramm

Angetriebene Werkzeuge, Werkzeugrevolver oben/unten, Einzelantrieb
Drehzahlbereich 0-8000min-1

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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Leistungsdiagramm

Angetriebene Werkzeuge, Werkzeugrevolver oben/unten, Gesamtantrieb
Drehzahlbereich 0-12000min”

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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Leistungsdiagramm

Hauptspindel und Gegenspindel

Drehzahlbereich 0-10000min”’

O

11
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Hinweise zur Benutzung
des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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