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TRAUB TNA, dieser Name
genieBt weltweit einen guten
Ruf, wenn es um die Zer-
spanung von groBBen Futter-,
Wellen- oder Stangenteilen
geht. Mit ihrer Prazision und
Wirtschaftlichkeit, den kurzen
Riistzeiten und der einfachen
Bedienbarkeit setzen diese
Maschinen in ihrer Klasse MaB-
stibe. Der solide mechanische
Aufbau mit dem groBziigig
dimensionierten Arbeitsraum
und dem Kronenrevolver,
bildet die Grundlage fiir alle
BaugroéBen der TNA500 und
TNA600. Durch die TRAUB
Steuerung TX8i-s wird die Be-
dienung und Programmierung
besonders werkstattfreundlich.
Uberzeugen Sie sich auf einen
Blick von den Vorteilen der

TRAUB TNA500 und TNA600.

B Kompaktes, torsions- und biege-
steifes Schragbett, unter 45° geneigt
B Sicherheitskarosserie mit Sicht-
scheiben aus Polycarbonat-Glasver-
bund

B Ergonomisch vorbildlich aufge-
bautes schwenkbares Bedienpult mit
Farbbildschirm

B Stick-slip-freie Bewegung der
Schlitten durch speziellen Gleitbelag
B Statisch und dynamisch duf3erst
starre Arbeitsspindel in zwei Gréf3en
mit Kurzkegelaufnahme fiir alle tbli-

chen Kraftspann- und Zangenfutter
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B Hochdynamische, digital
gekoppelte Drehstrommotoren in
zwei Leistungsstdrken mit und ohne
Getriebe

B Digitale Kopplung der Antriebe
mit der Steuerung und absolutes
Wegmelsystem, dadurch kein Re-
ferenzpunktanfahren erforderlich
B Minimale Nebenzeiten und
einfache Programmierung durch
die intelligente TRAUB TX8i-s
Steuerung

B Werkzeugvoreinstellung durch
TRAUB-ATC

B Kronenrevolver mit 12
Stationen flr Zylinderschaft nach
DIN 69880-40 oder -50 mit
Richtungslogik und innerer
Kihimittelzufuhr

B Reitstock, automatisch
geklemmt und geschleppt

oder mit eigener NC-Achse

B Linette, manuell klemmbar
oder mit eigener NC-Achse

B Antrieb fUr rotierende
Werkzeuge

B Separater Kihlschmierstoffbe-
hdlter mit Vorfilterung des Kuhl-
schmierstoffes

B Sensorlose Werkzeugbruch-

und VerschleiBiberwachung




Die TNA500 und
|

TNAG600 auf einen Blick
|




Die Maschinen der TNA-Rei-
he bieten dem Anwender bei
der Planung, Auswahl und in
der Fertigung viele Vorteile.
Die Maschinen kénnen jedem
Einsatzfall exakt angepasst
werden, von der Einzel- oder
Kleinserienfertigung bis zur
Mittel- und GroBserienfer-
tigung, mit Prozessiiberwa-
chung und automatisiertem

Materialfluss.

Unterstitzt wird diese Flexibilitat
durch die leistungsfahige, tber

alle Ebenen in 64bit-Technologie
ausgefiihrte Steuerung TRAUB
TX8i-s. Durch den Einschluf3 vieler
Elemente der WOP-Programmier

und Bedientechnik eréffnet diese

dem Anwender wertvolle Vorteile:

B eine einfache, problemlose
Bedienung und hohen Program-
mierkomfort

B kurze Rust- und Einfahrzeiten

Der grof3e, hervorragend zuging-
liche Arbeitsraum, Form und An-
ordnung des TRAUB-Kronen-
revolvers, die digitale Kopplung
der Antriebe, das absolute Weg-
melsystem. Kein Anfahren von
Referenzpunkten. Abgerundet wird
dieses Leistungspaket durch zahl-
reiche Zusatzeinrichtungen, vom
NC-verfahrbaren Reitstock und

LUnetten bis zur automatischen

Werkzeugiiberwachung.




H TNA500

Die Preiswerte.

H TNA600
Die Starke.

Beide Baugrof3en sind schon vom
Grundaufbau wie geschaffen fir
hartesten Produktionseinsatz.
Dazu zdhlen unter anderem:

Die Forderungen nach einer
rationellen, wirtschaftlichen
.'j_'.'::"lv Fertigung gilt besonders
f { auch fur groBe Werkzeug-

maschinen. Deshalb haben
&'- wir beide Maschinen so aus-
/ gerUstet, dass sie bereits in
der Grundausstattung alle lhre
Winsche erfullen:
B Drehstromantrieb 31/37 kW
fur die Arbeitsspindel
B Arbeitsspindel mit Spindelkopf
DIN 55026-A8/A11
B Kreuzschlitten mit 2 digital
gekoppelten Drehstrom-

Servoantrieben

B Werkzeugtrédger als
Kronenrevolver mit 12 Aufnahme-
bohrungen fir Zylinderschaft nach
DIN 69880-40/50

B Kraftspanneinrichtung mit
hydraulischem Vollspannzylinder
und Sicherheitseinrichtung

B Kihimittelbehdlter mit
Vorfilterung

B Scharnierband-Spaneférderer
B Kuhimitteleinrichtung mit
einer Druckstufe 5 bar

B Zentralschmierung

B Schaltschrank temperaturge-
regelt

B Optische Vermessungs-
einrichtung TRAUB-ATC

Fiir hartesten

Produktionseinsatz

die richtige Maschine

Fiir schwere Bearbeitungen konzipiert und ausgestattet — die TNA500 und TNA60O.
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Der Grundaufbau

B Das torsions- und biegesteife
Schrégbett ist unter 45° geneigt.
Es trdgt den thermosymmetrisch
gestalteten Spindelstock und die
Fuhrungsbahnen fur die Langs-
schlitten, Linetten und den Reit-
stock. Die gehdrteten und geschlif-
fenen Fuhrungsbahnen sind zuver-
4ssig gegen Spane und Schmutz
geschitzt. Die Gleitbahnen der
Schlitten sind durch ein Zwischen-
raum-Gief3verfahren mit einem
speziellen Gleitbelag beschichtet
und erfiillen somit die Vorausset-
zungen fur hdchste Dampfung und

Positioniergenauigkeit.

Der Werkzeugtriger

Eine Besonderheit der TNA500
und TNA60O ist der TRAUB
Kronenrevolver mit 12 Werkzeug-
aufnahmen. Durch seine spezielle
Bauart ist er auBerordentlich stabil
und bietet zudem eine optimale,
einzigartige Werkzeugkollisions-

freiheit.
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Die Vorschubantriebe

B Hochdynamische Servoantrie-
be, durch elektronische Uberlast-
kupplungen (ECS) geschiitzt; die
digitale Kopplung und das absolute
Wegmesssystem sorgen dafiir, dass
die von der Steuerung vorgege-
benen Verfahranweisungen flr die
Achsen superschnell ausgefihrt
werden.

Vorteil:

B Schnelles und exaktes Positio-
nieren und Verfahren der Werkzeuge
B Hohe Konturgenauigkeit

B Hohe Oberflachenglite

B Das Referenzpunktanfahren

bei Schichtbeginn entfillt.

Die Antriebe

B Der Hauptantrieb, ein leistungs-
starker AC-Servomotor;, wurde
speziell auf das zu bearbeitende
Teilespektrum ausgelegt. So stehen
bei der TNA500 mit 31 kW und
bei der TNA600 mit 37 kW und
zweistufigem Getriebe genligend
Leistungsreserven zur Verfigung,
um selbst schwerste Zerspanungen
muhelos zu bewadltigen. Durch

das Getriebe 463t sich der Bereich
konstanter Leistung erheblich

erweitern.

Die Arbeitspindel

B Die Arbeitsspindeln sind
duBerst steif gestaltet und in
hochprézisen, lebensdauer-
geschmierten, spielfrei vorge-
spannten Schrigkugellagern
gelagert. Bei den Modellen
TNASOO ist der Spindelkopf
nach DIN 55 026 in Grof3e A8
und bei der TNA600 in Gréf3e
A11 ausgebildet.

Links: Die patente Art Werkzeuge
voreinzustellen — das TRAUB-ATC.

Rechts: Separater Kiihlschmierstoffbehdlter
mit Vorfilterung des Kiihlschmierstoffes.



Das Besondere
|

als Standard
|

Der Werkzeugantrieb

B Alle 12 Werkzeugaufnahmen
des Revolvers kénnen mit ange-
triebenen Bohr, Fras- und Gewin-
deschneidwerkzeugen frei bestlickt
werden. Der Antrieb erfolgt Gber
einen Drehstrommotor und einem
Getriebe. Dabei wird immer nur
das in Arbeitsposition befindliche
Werkzeug angetrieben.

Der Reitstock

B Der robuste Reitstock wird auf
der unteren Fihrungsbahn gefihrt.
Die Klemmung erfolgt hydraulisch.
Die Anpresskraft der Pinole ist
stufenlos einstellbar.

B Zum Positionieren wird der
Reitstock hydraulisch an den obe-
ren Langsschlitten gekoppelt oder
wahlweise Uber eine zusitzliche

NC-Achse gesteuert verfahren.

Die C-Achse

B FUr die Rundum-Komplettbear-
beitung steht bei den Maschinen
der TNA-Reihe eine C-Achse in
zwei verschiedenen Ausfiihrungen
zur Verflgung:

B mit eigenem Servomotor und
Schneckengetriebe fur héchste Ge-

nauigkeit bei hohem Drehmoment

B (ber den Hauptmotor mit
Spindelbremse. Uber beide C-Ach-
senvarianten 146t sich die Arbeits-
spindel fir Bohr- und Frasarbeiten
am stillstehenden Werkstlck
schnell in beliebige Winkelstellun-

gen positionieren.

Die Liinetten

B FUr die Wellenbearbeitung
stehen mehrere Linettenausfih-
rungen mit grof3en Arbeitsberei-
chen zurVerfugung. Sie sind auf der
unteren Fuhrungsbahn aufgebaut
und wahlweise feststehend oder
mit einem numerisch gesteuerten

Léngsantrieb ausgestattet.



Komplettlésung
CNC-Steuerung

B Ubersichtliche Benutzer-
oberfliche mit Dialogtechnik
fir Programmieren, Editieren,
Einrichten und Bedienen

B grafisch unterstitzte
Dialogfiihrung auch beim
Einrichten

B visuelle Kontrolle von m&g-
lichen Kollisionssituationen durch

die grafische Prozef3simulation GPS

Werkzeugiiberwachung

B hochsensible Werkzeugbruch-
und VerschleiB3kontrolle durch
permanente Uberwachung der
Achsmotoren

B keine zusitzliche Sensorik
erforderlich

B einfachste Bedienung z.B.
durch automatische Generierung
der Grenzkurven

B simtliche Prozesse werden am

Display dargestellt

(Option)
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TRAUB TXa8i-s

Damit haben Sie lhre

Produktion sicher im Griff

Programmieren, Optimieren,

@3D Werkstiickanzeige C=0

Simulation 2081520.PRG

Simulieren

B realistische Echtzeitsimulation
fUr kirzere Einrichtezeiten

B 3D Kontrolle der Werksttick-
geometrie serienmadfig

B Kontrolle der Arbeitsgange

B visuelle Kollisionskontrolle vor

dem Einfahren der Maschine

M2 | 00% 14588 |

(Standard)

Externe Programmierung

TRAUB WinFlexIPS

Bearbed: Preey Filfe
FHS - R\ [ [TH|e - 8T OCEBHE
Febopem | |

B schrittweise paralleles

¢ Initialisieren TS1 Programmieren und

 MB052 f Plandrehen f HSP
MB069 T:3 f Stechdrehen léngs | HSP [ Z-10 [

b Zentrieren f Bohren [ HSP

F NBO59 T:3 f Stechen [ aussen Z-15 f

B NB8121 / Reitstock anstellen f

B C-Achse ein | HSP
" ME064 T:24 | 6 Fliichen frisen | Schliisselweite 28
MB070 T: 8 [ Frisen G17 Polyform [ [
B M8110 T: & VORFRASEN FLANSCH
NB09S T: 8 /| FERTIFRAESEN f FLANSCH J
B Lochreihe [ Zentrieren J Bohren | Gewindebohren [
B Lochreihe | Bohren [ HSP
B Lochhaufen [ Bohren [ HSP

b C-Achse aus |

b Gewindebohren / HSP
N8072 [ Schlichten J Maltesar-Scheibe dberdreh f H
B N8084 [ Schlichten | Kugel-Lauf [ HSP
¥ Programm Ende

CE

Simulieren moglich

B Stlckzeitoptimierung schon

wahrend des Programmierens

I BN EOOQ

oo g | 1 1= 00% M
Bearbedton Furktion Goometrie HE-Satn Ardiom Areicden
fl 2 Fa F F3 6 7 B (Option)
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Technische Daten

.|

TNA500 TNA600
Hauptspindel
Spindeldurchlass (max. Stangendurchmesser) mm 80 100
Spannfutterdurchmesser mm 250/ 315 315 /400
Drehlidnge mm 1000 1000
Umlaufdurchmesser S1 Uber Bettschlitten / Uber Planschlitten mm 680 / 445 680 / 445
Drehdurchmesser S1 mm 460 440
Spindelkopf DIN 55026 GroBe A8 A1
C-Achse (Option) mit Hauptmotor mit Servomotor
max. Drehzahl min-! 80 60
max. Drehmoment Nm 544 900
elektrische Auflésung Grad 0,001 0,001
Hauptantrieb Drehstrom-Direktantrieb Drehstromantrieb mit Getriebe

stufenlos programmierbar

Leistung kW 31 37
max. Drehmoment Nm 545 2019
Drehzahlbereich bis min” 2800 2800
Bereich konstanter Leistung 145 116
Werkzeugtriager
Werkzeugaufnahmen fir Zylinderschaft nach DIN 69880 12 12
Schaftdurchmesser mm 40 50
MeiBelquerschnitt mm 25x25 32x25
Mittlere Span-zu-Span-Zeit s 1,6 16
Schaltzeit 1. Station / jede weitere Station s 08/02 08702
Vorschubantriebe Revolver
Eilgang (X-/ Z-Achse) m/min 15720 15720
Vorschubkraft N 8000 / 20000 8000 / 20000
Vorschubweg mm 320/1070 320/1070
Antrieb fiur Revolverwerkzeuge
Anzahl angetriebener Werkzeuge 12 12
Antriebsleistung (25% ED) kW 6,6 6,6
max. Drehmoment  (25% ED) Nm 60,4 76,1
Reitstock
Pinolendurchmesser mm 100 100
Pinolenhub mm 100 100
Aufnahme nach DIN 228 MKé6 MKé
Anprefkraft bei 55 bar N 13100 13100
Liinette
Spannbereich 1 mm 8-95 8-95
Spannbereich 2 mm 12-145 12-145
Spannbereich 3 mm 35-240 35-240
Kiihlschmiereinrichtung
Forderdruck
Standard (Optionen) bar 5(12720) 5(12/20)
Behdlterinhalt 380 380
Maschinenabmessungen
Lange x Tiefe mm 5500 x 2287 5500 x 2287
Hohe mm 2147 2147
Gewicht kg 6800 6800
Anschlussleistung kW 42 54



TRAUB Drehmaschinen
GmbH & Co. KG
Hauffstral3e 4

73262 Reichenbach
Telefon (07153) 502-0
Telefax (07153) 502-694

www.traub.de
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