INDEX

TRAUBTNL 12.2
ab Maschinen Nr. 12520001

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-
bers untersagt und zieht straf- oder zivilrechtliche Folgen nach sich. Alle Rechte, auch die der Ubersetzung,
bleiben vorbehalten.

© Copyright by INDEX-Werke GmbH & Co. KG
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TECHNISCHE INFORMATION I N D EX

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 VerschleifRteile

Werkzeughalter sind Verschleil3teile, die einen sachgemaflen 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
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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)
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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

MO03 MO4 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 £ Drehrichtungsumkehr

MO04 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
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Werkzeugrevolver

Die TRAUB TNL 12.2 ist mit 1 Werkzeugrevolver unten ausgestattet. Optional ist auch
ein Werkzeugrevolver oben verflgbar.

Der Antrieb der Revolverwerkzeuge erfolgt mit Motor und Kupplung mittels Zentralwelle
koaxial durch die Revolverscheibe hindurch.

Die Zentralschmierung versorgt die \Werkzeughalterritzel durch die Zentralwelle hindurch
mit Schmierdl

@) Beschadigte Dichtringe an der Trennstelle zwischen Werkzeughalter
und Revolver sind umgehend auszuwechseln, um das Eindringen von
Schmutz und Spanen zu vermeiden.

Revolverkopf

Die Revolverkodpfe haben je 6 Werkzeugaufnahmestationen fir feste und angetriebe-
ne Werkzeughalter.

Besondere Merkmale der Revolver:

e Richtungslogik der Revolverschaltung

e Nutzung des Flugkreises als minimale Rickzugposition (minimale Schlittenhiibe)

e Optionaler Werkzeugantrieb

e Schnell und hochgenau auswechselbare \Werkzeughalter

e Einsatz von Doppelhaltern erhdht die Anzahl der auf einem Revolver aufgebauten
Werkzeuge

e \Werkzeugquerschnitt max. 12x12mm.

e Der Antrieb muss beim Revolverschalten nicht abgeschaltet werden.

e Die Hoéhenjustage aller angetriebenen und nicht angetriebenen Werkzeughalter
darf ausschliefdlich am Werkzeughalter vorgenommen werden.

e Das Anzugsmoment der Spannschrauben fir die Werkzeughalter betragt
M__ =6 Nm

ma
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Ein-/ Ausbau der Werkzeughalter am Werkzeugrevolver

O Der Arbeitsraum der Maschine darf niemals mit Druckluft gereinigt
werden, da sich hinter den Abdeckblechen Fihrungen, Messsysteme,

ﬂ Dauermagnete, Labyrinthe und Motoren befinden, die durch feine
Spéne zerstort werden kénnen.

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

[—lo

Bei Verwendung von angetriebenen Werkzeughaltern
wird das Verschlusssegment 10297555 abgenommen.

[—lo

O Bei Verwendung von nicht angetriebenen Werkzeughaltern
H muss das Verschlusssegment 10297555 zum Schutz des
Zentralantriebes wieder angebracht werden.

Verschlusssegment 10297555 gehort zum Lieferumfang (6x)
Werkzeughalter nicht angetrieben

Werkzeughalter angetrieben

Zentralantrieb

Druckstift (6x)

Spannschraube fur Werkzeughalter (6x) M__ = 6 Nm
Spannschraube fir Revolverscheibe (6x) M__ = 10 Nm

NooakrwnN =
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Flugkreisdurchmesser

Die maximalen Flugkreisdurchmesser sind bei den Werkzeugrevolvern unterschied-
lich (siehe schematische Zeichnung). Dies muss bei Auswahl und Montage der
Werkzeuge und Werkzeughalter beachtet werden.

Die Angaben der Zeichnung Arbeitsraum TRAUB TNL 12.2 sind verbindlich.

Die Abmessungen dieser Zeichnung missen beachtet werden!

N

9
§P
<&

Kollisionsgefahr!
ﬂ Unterschiedliche Abmessungen der Flugkreisdurchmesser beachten.
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Rickseiteneinheit

StandardmaRig ist die Maschine mit einer Rickseiteneinheit mit X-Achse zur Bearbei-
tung an der Gegenspindel ausgestattet.

Es konnen bis zu 7 Werkzeuge mit D28 gleichzeitig im Einsatz sein.

Falls die Station 7 zum Ausspllen des Werkstlcken verwendet wird, kénnen nur
6 Werkzeuge verwendet werden.

Station feststehend angetrieben Drehzahl Innenkihlung moglich
7 Spdlrohr zur - - -
Aussptilung des
Werkstlckes
7 - - -
6 - - -
5 - - 120 bar (Option)
4 v 12000 min?' 120 / 200 bar (Option)
3 v 9000 min™ -
2 4 9000 min™ -
1 v 12000 min™ 120 bar (Option)

1-7 Station 1-7

8 Gewindestift je Station zur
8 Werkzeughalterspannung M__ = 7 Nm
9  AuRenklhlung je Station

Werkzeugaufnahme

An jeder Werkzeugaufnahme befindet sich eine Aufsenkihlung.

Die Werkzeughalter werden mit 2 Gewindestiften gespannt.

Das Anzugsdrehmoment der Gewindestifte betrdgt M__ = 7 Nm.

Die Werkzeuge fur Rick- und Frontseiteneinheit sind identisch und tauschbar.
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Werkzeughalter - Technische Information
DTWO029DE - 08.03.24



TECHNISCHE INFORMATION I N D EX

Ein-/ Ausbau der Werkzeughalter

@)
Beim Ein- und Ausbau der Werkzeughalter ist der Aufnahmeschaft an
ﬂ Ruckseiteneinheit und Werkzeughalter reinigen.

Verschlussstopfen

O Die Maschine darf nur betrieben werden, wenn alle unbesetzten \Werk-
ﬂ zeugaufnahmestationen mit Verschlussstopfen 10421704 verschlossen sind.
Diese sind im Zubehor der Maschine enthalten.

©) Der Dichtring 10733048 an dem Verschlussstopfen muss regelmafig
ﬂ auf Beschadigung Uberprift werden.
Gegebenenfalls beschadigten Dichtring (924x2) ersetzen.

1 Verschlussstopfen 10421704
2 Dichtring 10733048

O Station 7 (Werkstlickausspulung) muss bei Nichtgebrauch mit dem
ﬂ Abdeckblech 12065669 verschlossen sein.
Abdeckblech ist im Zubehor der Maschine enthalten.

1-7 Station 1-7

10  Abdeckblech

12 TRAUB TNL 12.2 ab Maschinen Nr. 12520001
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Die Maschine ist optional mit einer Frontseiteneinheit mit 4 Stationen flr stehende
oder angetriebene Werkzeuge mit Werkzeugaufnahme D28 ausgestattet.
Es konnen bis zu 4 Werkzeuge mit D28 gleichzeitig im Einsatz sein.

Station feststehend

4 v
4 v
3 v
&

2 v
2

1 v

Werkzeugaufnahme

angetrieben

v
v
v
v
v
1-4
5
6

Drehzahl
12000 min™

12000 min™

9000 min”

9000 min”
12000 min™

Station 1 - 4

Innenkthlung maglich
120 bar
bei 200 bar (Option)

keine Innenklhlung bei
Station 3 mdglich

120 bar (Option)

120 bar (Option)

120 bar (Option)

Gewindestift je Station zur
Werkzeughalterspannung M__ = 7 Nm
Aufdenkihlung je Station

An jeder Werkzeugaufnahme befindet sich eine Aufsenkihlung.

Die Werkzeughalter werden mit 2 Gewindestiften gespannt.

Das max. Anzugsdrehmoment der Gewindestifte betragt 7 Nm.
Die Werkzeuge fur Rick- und Frontseiteneinheit sind identisch und tauschbar.
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Ein-/ Ausbau der Werkzeughalter

@)
Beim Ein- und Ausbau der Werkzeughalter ist der Aufnahmeschaft an
ﬂ Frontseiteneinheit und Werkzeughalter reinigen.

Verschlussstopfen

O Die Maschine darf nur betrieben werden, wenn alle unbesetzten \Werk-
ﬂ zeugaufnahmestationen mit Verschlussstopfen 10421704 verschlossen sind.
Diese sind im Zubehor der Maschine enthalten.

©) Der Dichtring 10733048 an dem Verschlussstopfen muss regelmafig
ﬂ auf Beschadigung Uberprift werden.
Gegebenenfalls beschadigten Dichtring (924x2) ersetzen.

1 Verschlussstopfen 10421704
2 2 Dichtring 10733048

14 TRAUB TNL 12.2 ab Maschinen Nr. 12520001
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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.

Bei der Frontseiteneinheit werden durch den Gesamtantrieb alle Werkzeughal-
ter gleichzeitig angetrieben. Dadurch werden auch die angetriebenen Werkzeug-
halter, die nicht im Einsatz sind, kurzzeitig mit Kihlschmierstoff beaufschlagt.

Es ist daher empfehlenswert, die nicht bendtigten angetriebenen Werkzeughalter
auszubauen und die Werkzeugaufnahmen mit den Verschlussstopfen zu verschliefsen.

AuBere Kiihlschmierstoffversorgung
fir Ruck- und Frontseiteneinheit

Der dufsere Kihlschmierstoff fir Rick- und Frontseiteneinheit dient zur Unterstitzung
des Schneidprozesses und der Spaneabfuhr.

Die Werkzeuge der Rick- und Frontseiteneinheit werden Uber die im Gehause inte-
grierte Kugeldisen mit Kthlschmierstoff versorgt. In den Kugeldisen sind Gewinde
(Me) vorhanden, um nicht bendtigte Stationen zu verschliel3en oder speziell angepasste
Zuflhrrohre zu montieren.

Unnotiger Kihlschmierstoff-Austritt ist zu vermeiden.

Frontseiteneinheit Rulckseiteneinheit

TRAUB TNL 12.2 ab Maschinen Nr. 12520001 15
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Innere Kiihlschmierstoffversorgung
fir Rick- und Frontseiteneinheit

Einzelne Stationen kdnnen entweder mit Innenkihlung oder Aufdenkihlung betrieben
werden. Hierzu muss die Kihlschmierstoffzufihrung bzw. die Kihlschmierstoffdreh-
zuflihrung umgerdistet werden.

Die innere Kihlschmierstoffversorgung (IK) erfolgt bei rotierenden Werkzeugen mit einer
Kihlschmierstoffdrehzuflihrung rotierend bis 120bar (Ausnahme Station 4 der Frontsei-
teneinheit mit 200bar), bei stehenden Werkzeugen mit einer Kiihlschmierstoffzuflihrung.

Je nach verwendetem Werkzeug muss die entsprechende Zuflihrung eingebaut werden.

O
Innenkthlung nur bei Verwendung eines geeigneten \WWerkzeughalters
ﬂ auf der entsprechenden Station.

Kiihlschmierstoffiibergabe, Innenkiihlung fiir feststehende Werkzeuge

Kihlschmierstoffzufiihrung mit Hilfe des Steckschlissels in Rick- / Frontseiteneinheit
einbauen 1 9

/ 1
E 7
le ]

Rohr in feststehenden Werkzeughalter eindrehen
4 3

(0N @)

[[Ie]

—— ]l

Werkzeughalter montiert in Rlck- / Frontseiteneinheit schieben

|
L 1

oo

[[1E0]

Steckschlissel fir Drehzufiihrung ist im Zubehdr der Maschine enthalten
Kihlschmierstoffzufihrung (IK) ist im Zubehoér der Maschine enthalten
Rohr *

Werkzeughalter feststehend

ArOWON -

*  Artikel-Nummer finden Sie im Zubehor des jeweiligen Werkzeughalters in unserem
iXshop unter ixshop.ixworld.com
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Kuhlschmierstoffiibergabe, Innenkiihlung fiir rotierende Werkzeuge

Klhlschmierstoffdrehzufihrung mit Hilfe des Steckschlissels in Rick- / Frontseiten-
einheit einbauen 1 5

| |
7 . S
E@
|°

Gewindestift aus Werkzeughalter entfernen

\SH\@

/

Werkzeughalter ohne Gewindestift in Rick- / Frontseiteneinheit schieben

‘ o“ I

Lol

Steckschlissel fur Drehzufiihrung ist im Zubehor der Maschine enthalten
Kihlschmierstoffdrehzufihrung (IK) *

Gewindestift

Werkzeughalter rotierend

N O o1 —

*

Artikel-Nummer finden Sie im Zubehor des jeweiligen Werkzeughalters in unserem
iXshop unter ixshop.ixworld.com

TRAUB TNL 12.2 ab Maschinen Nr. 12520001 17

Werkzeughalter - Technische Information
DTWO029DE - 08.03.24



TECHNISCHE INFORMATION I N D EX

18

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

Systembaukasten der TRAUB TNL 12.2

1 Hauptspindel
2L FUhrungsbuchse Langdrehbetrieb
2K FlUhrungsbuchse Kurzdrehbetrieb
3 Gegenspindel
4 \Werkzeugrevolver unten
5 Werkzeugrevolver oben (optional)

TRAUB TNL 12.2 ab Maschinen Nr. 12520001
Werkzeughalter - Technische Information
DTWO029DE - 08.03.24

INDEX

6 Ruckseiteneinheit mit Ausspuleinheit nach rechts

7 Frontseiteneinheit (optional)

8 Werkstuckabflhreinheit nach links mit Auffangschale
(alternativ: Greifer)

9 Behalter flr ausgespulte Werkstlicke (alternativ)

10 Selektor fUr ausgespllte Werkstlcke

19



VERWENDUNGSHINWEIS

Arbeitsraum TRAUB TNL12.2

Langdrehen

ohne Ruckseiteneinheit dargestellt

@ T = Werkzeugtragernullpunkt

@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

@ M =Maschinennullpunkt

N\

Gegenspindel

20

39

T

Flhrungsbuchse
M

Werkzeugrevolver oben

95

ﬁ]ﬁ

58,5
_ - L™
><1¢ » |!
sl

Q) —5
e WEN(

Hauptspindel

Werkzeugrevolver unten

INDEX

130 Fuhrungsbuchse rotierend
FUhrungsbuchse programmierbar
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VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Arbeitsraum TRAUB TNL12.2

Langdrehen

ohne Werkzeugrevolver dargestellt, Ansicht A

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

® M =Maschinennullpunkt

Frontseiteneinheit
152,4
T4 312,7
o 9
b T3 | 2777
~ N
53 T2 245,7
10 p =L
™ T1 210,7
188,56
33 *
N 5 3
AV S 8
44 5 FUhrungsbuchse
2,5 N M [
- 0\ N |y
1
Lo
73,5 )
Gegenspindel
3
Q| o~
166,5 =)
&
259,65
152,4 Rchkseiteneinheit
54

Spulrohr |_50

*  Durch eine Kollisionstiberwachung der Teilsysteme zueinander
sind die dargestellten Gesamtverfahrwege teilweise eingeschrankt.
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VERWENDUNGSHINWEIS

Arbeitsraum TRAUB TNL12.2
Langdrehen

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

@ M =Maschinennullpunkt

+ HZ -

Werkzeugrevolver oben .

153, 1

INDEX

3.2

153,1

Werkzeugrevolver unten

‘tﬂbr

22

4
zT Splilrohr
Tl || S
Lt
\/ | Ruckseiteneinheit
O |I®
C) T3 & X4¢
eIEE
o8
N\ "
C\{
™
I
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VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Arbeitsraum TRAUB TNL12.2
Kurzdrehen

ohne Riuckseiteneinheit dargestellt

@ T = Werkzeugtragernullpunkt
@ B = Bezugspunkt

@ R = Referenzpunkt

® M =Maschinennullpunkt

1 39
Werkzeugrevolver oben
™ —
o
\ AT
L |=4,5 i mi
7
0
| — 30,1
s 8L
n]— B M7 A <
Gegenspindel L ! — =1 2| Hauptspindel
1 - Q
25,9 "
© T | 50,8
v -/1+
——
R
—
] R
+74-
i Werkzeugrevolver unten

39

TRAUB TNL 12.2 ab Maschinen Nr. 12520001 23
Werkzeughalter - Technische Information
DTWO029DE - 08.03.24



VERWENDUNGSHINWEIS

Arbeitsraum TRAUB TNL12.2

Ausspiulen durch die Riickseiteneinheit

24

Gegenspindel

314

8.1

48

216

50

Spulrohr

INDEX

Rickseiteneinheit
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VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Arbeitsraum TRAUB TNL12.2
Abgreifposition Werkstiickabfiihreinheit

WerkstUckabflihreinheit

149

Gegenspindel

326
flr Greiferschale
flr Greiferfinger D1 - D5 bei D5

+-Y4_' flr Greiferfinger D5 - D13 bei Db
381,4
2380

Vi’l\

A
1@\,77 Werkstlickabflhreinheit
I
1O

149

Gegenspindel J—L 6

91,6 | 66,9
(158,4)
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VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Leistungsdiagramm

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

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Leistungsdiagramm

Angetriebene Werkzeuge, Riick- und Frontseiteneinheit Station T1 und T4
Drehzahlbereich 0-12000min™

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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VERWENDUNGSHINWEIS I N D EX

Leistungsdiagramm

Angetriebene Werkzeuge, Riick- und Frontseiteneinheit Station T2 und T3
Drehzahlbereich 0-9000min”’

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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