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Die TRAUB TNA400
ist die konsequente
Weiterentwicklung der
bewidhrten Universal-
rehmaschinenbaureihe
von TRAUB. Eine Ma-
schine, die individuell
fiir die bei Ilhnen anste-
henden Fertigungs-
aufgaben ausgeriistet
werden kann und die
ihren Platz sowohl

im Werkzeugbau als
auch in der Produktion
findet. Neben dem
zeitgemafBen und

doch bewihrten
mechanischen Aufbau
mit einem iiber-
legenen Arbeitsraum
und einer optional
lieferbaren Y-Achse
besitzt die TNA400
mit der Steuerung
TX8i modernste NC-
Technik, die in 64bit-
Technologie ausgelegt
ist.

Uberzeugen Sie sich
auf einen Blick von den
Eigenschaften dieser

TRAUB-Maschine.

Die TNA400
—

auf einen Blick
|

B kompaktes, torsions-
und biegesteifes Schrag-
bett, unter 40° geneigt

B Sicherheitskarosserie
mit modernem Design,
Sichtscheiben aus Poly-
carbonat. Ergonomisch
optimales Bedienpult, aus-
schwenkbar

B transportgerecht ohne
Ladegeschirr, Aufstellung
auf vier Stellschrauben

B Reitstock auf separater
Flhrungsbahn, optional mit
R-Achse fiir automatischen
Betrieb

B separater, pflegeleichter
KuhImittelbehalter mit Vor-
fitterung

B keine Olzentralschmie-
rung, da Fettschmierung an
Lagern und Schlitten

B Arbeitsspindel mit
Kurzkegelaufnahme fir alle
Ublichen Kraftspann- und
Zangenfutter

B hochdynamischer, digi-
tal gekoppelter Drehstrom-
motor flir max. Drehmo-
ment. Wartungsfrei, robust
und ohne Wiarmewirkung
auf den Spindelstock

B digitale Kopplung der
Antriebe mit der Steue-

rung

B absolute Wegmef3-
systeme, dadurch kein
Referenzpunktanfahren
erforderlich

M 12fach-Scheibenrevol-
ver fur Zylinderschaft nach
DIN 69 880-40

B Revolverplanweg

50 mm Uber Spindelmitte
flr optimalen Werkzeuge-
insatz

B innere Kihimittelzu-
fihrung (5 bar) durch das
Werkzeug

B Werkzeug-Einzelantrieb
fur alle 12 Stationen des
Werkzeugtragers

B Gewindebohren ohne
Ausgleichsfutter

B C-Achse mit hochster
Genauigkeit durch Hohl-
wellengeber

B lineare Y-Achse mit
100 mm Verfahrweg

B Sensorlose Werkzeug-
bruch- und VerschleiBiber-
wachung

Bl TRAUBTXS8i

offenes Steuerungskon-
zept mit superschnellem
64bit-Hochleistungspro-
zessor

B Stangenlademagazin
DNH, flexibles Handling-
system TRAUB FHS

]



B Die TNA400 bietet

dem Anwender bei der

Planung, Auswahl und in

Eine Universal-
drehmaschine, die
lhre Produktion

auf Touren bringt

der Fertigung
viele Vorteile.
Ausgehend von

einem Grund-

typ kann diese
Maschine jedem Einsatzfall
exakt angepal3t werden -
sei es fur die im Formen-,
Werkzeug- und Proto-
typenbau typische Einzel-

oder Kleinserienfertigung
bis zur Mittel- und Grol3se-
rienfertigung mit Prozef3-
Uberwachung, automati-
siertem Materialfluf3 und
vielem anderen mehr.
Unterstitzt wird diese
Flexibilitdt durch die neue

leistungsfahige, in 64bit-

Technologie ausgefihrte

Steuerung TRAUB TX81.

B Der grof3e, hervorra-
gend zugdngliche Arbeits-
raum, die digitale Kopplung
der Antriebe, das absolute
Wegmellsystem, welches
das Anfahren der Refe-
renzpunkte ersetzt, sowie
die Moglichkeit, die Ma-

schine mit einem Handling-

system auszurlsten, sind
herausragende Eigenschaf-
ten der TNA400.

Ein modernes neues
Design, freundliche Farben
und der ergonomische
Aufbau sorgen fur einen

angenehmen Arbeitsplatz.




Der sehr robuste Reitstock ist auch mit einer R-Achse lieferbar.

Ob Kraftspann- oder Zangenfutter — die Teileherstellung ist universell.

Der Grundaufbau

B Die TNA400 verfugt
Uber ein torsions- und
biegesteifes Schragbett, das
unter 40° geneigt ist. Es
tragt den thermosymme-
trisch gestalteten Spindel-
stock, die Profilschienen-
Walzfihrungen fur den

Kreuzschlitten und die

separate Gleitfuhrung fur
den Reitstock und die
Linette. Die Maschine ist
temperaturstabil durch
die elktronische Thermo-
kompensation. Der Reit-
stock hat eine hydraulisch
verstellbare Pinole und
hydraulische Klemmung.
Er ist alternativ mit einer

R-Achse lieferbar.

TNA400

Spitzentechnologie
I

fiir lhre Produktion
|

Auch die Werkzeugeinstellung TRAUB ATC gehort zur Grundaus-

stattung.

— —
70
TRERLI: THEAL 400

Sicherheitskarosserie mit modernem Design und Sichtscheiben aus

Polycarbonat-Glasverbund.

B Die Arbeitsspindel

ist in hochprézisen, lebens-
dauergeschmierten und
spielfrei vorgespannten
Wailzlagern gelagert.

Der Spindelkopf mit Kurz-
kegelaufnahme ist fur

den Anbau aller gangigen

Spannzeuge geeignet.

B Der Scheibenrevolver
ist mit 12 Werkzeugaufnah-
men nach DIN 69880-40
ausgestattet. Innere Kuhl-

mittelzufuhr und Rich-

tungslogik sind selbstver-

standlich. Er hebt beim
Schalten nicht ab, dadurch
ergeben sich hervorragen-

de Span-zu-Span-Zeiten.

[5]



B Wenn Sie sich fur eine
TNA400 entscheiden, erhal-
ten Sie eine Maschine, die
nicht nur technisch, sondern
auch in Bezug auf die Aus-
stattung neue
Die Maschine mit

Standards setzt.
In der Grund-

der bedarfsgerechten
Anpassung fiir jede
maschine sind
Fertigungsaufgabe
bereits alle Kom-
ponenten enthalten, die Sie

fur eine schnelle, prazise und

vor allem wirtschaftliche

Fertigung bend&tigen. Ein groBziigiger Arbeitsraum und ein schnell schaltender Scheibenrevolver mit 12 Werkzeugaufnahmen.

. Innere Kuhlmittelzufuhr und Richtungslogik sind selbstverstdndlich.
Dazu zdhlen unter anderem:

B hydraulische Kraft- Die C-Achse mit Hohlwellengeber fiir héchste
Positioniergenauigkeit erweitert den Anwendungsbereich

wesentlich.

spanneinrichtung

B 12-Stationen-
Werkzeugrevolver mit
VDI-Aufnahmen

B innere Kihimittelzufuhr
mit 5 bar

B Reijtstock mit hydrau-
lischer Betdtigung

B Spanefordereinrichtung
B Kihlschmierstoff-
behalter mit Vorfilterung
B schwenkbares Bedien-
pult mit ausklappbarer Y-Achse

ASCII-Tastatur Noch mehr Méglichkeiten
bietet in Verbindung mit der
C-Achse eine Y-Achse. Lineare
Frdsarbeiten oder auBermittige
Bohrungen sind problemlos

méglich.

B eingebautes Floppy-
Laufwerk

B Steuerung der neuesten
Generation TRAUBTX8i

B TRAUB ATC

B elektronische Kollisions-
abschaltung durch Uber-
wachung des Motorstroms

aller Achsantriebe



Unter bedarfsgerechter
Anpassung verstehen wir
einige wenige Zusatzein-
richtungen, die weitere
Bearbeitungsmdglichkeiten
erschlieBen und somit die
TNA400 zu einem unent-
behrlichen Fertigungsmittel
machen. Dazu zdhlen unter
anderem diverse Spann-
mittel fur die Bearbeitung
von Futter- oder Wellentei-
len und Werkstoffstangen.
Der Einsatz angetriebener
Werkzeuge in Verbindung
mit einer C-Achse oder

einer Linette.

Der Werkzeugantrieb

B Werkzeughalter fir
angetriebene Bohr, Frds-
oder Gewindewerkzeuge
kénnen in allen Stationen
des Werkzeugrevolvers
aufgenommen werden.
Durch den Einzelantrieb
des in Arbeitsposition
befindlichen Werkzeugs
steht jeweils die maximale
Leistung fur die Zerspa-
nung zur Verflgung.

In Verbindung mit der C-
Achse, derY-Achse oder
der POLYFORM-Software
sind selbst schwierigste

Frdsvorgdnge zu I6sen.

Die Automatisierungs-

komponenten

B In Kombination mit
dem lieferbaren DNH-
Stangenlademagazin, das
von TRAUB fir den Ein-
satz an CNC-Drehmaschi-
nen entwickelt wurde,
oder dem flexiblen Hand-
habungssystem FHS 10
ldsst sich die Maschine zu
einem wirtschaftlichen
Produktionsmittel mit
héchstmoglichem Automa-
tisierungsgrad ausbauen.
B TRAUB bietet fir die
Werkstiickbereitstellung

in Standardversion einen
Palettenumlauf, der mit
400 kg beladen werden
kann. Andere Systeme
kénnen nach |hrem Bedarf
entwickelt und geliefert
werden.

B Die TRAUB Werkzeug-
Uberwachung AWUE oder
die integrierte Mefein-
richtung gewahrleisten
gerade im automatischen
und unbeaufsichtigten
Betrieb den rechtzeitigen
Werkzeugaustausch bei
Verschlei3 oder Werkzeug-
bruch.

Technische Daten

Fahrgeschwindigkeit
Linearportal

Hubeinrichtung

Werkstiickgreifer
Welle
Scheibe

Werkstiickgewicht
Steuerung
Einrichten

Gewicht netto

(ohne Werkstlickspeicher)

Fertigungsoptimierung
—

durch Zusatzeinrichtungen
L |

m/min

m/min

kg

TRAUB FHS 10

max. 80

max. 80

2120 x 450
2 180 x 135

2x10

Teilsystem TRAUB TX8i

MDI-Eingabe oder manuell

kg

ca. 850

Ob Wellen-, Halbzeug-
oder Stangenbearbeitung —
die Universdlitdt ist ent-
scheidend.

Bild: Liinette feststehend

Abgestimmt auf die Maschine
und ihre CNC-Steuerung.
Automatischer Materialfluf3
mit dem TRAUB Stangen-
lademagazin DNH.

Automatischer Materialflul3
auch bei der Verarbeitung von
Rohteilen durch das flexible
Handhabungssystem FHS 10.



Komplettlosung
CNC-Steuerung

B Ubersichtliche
Benutzeroberfliche

mit Dialogtechnik fur
Programmieren, Editieren,
Einrichten und Bedienen
B grafisch unterstltzte
Dialogfiihrung auch beim
Einrichten

B visuelle Kontrolle

von mdglichen Kollisions-
situationen durch die grafi-

sche ProzeBsimulation GPS

Werkzeugiiberwachung
B hochsensible Werkzeug-
bruch- und Verschleif3kon-
trolle durch permanente
Uberwachung der Achs-
motoren

B keine zusdtzliche
Sensorik erforderlich

B einfachste Bedienung
z.B. durch automatische
Generierung der Grenz-
kurven

B simtliche Prozesse wer-

den am Display dargestellt

(Option)
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TRAUB TX8i

Damit Sie lhre Produktion

sicher im Griff haben
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Programmieren,
Optimieren,
Simulieren

B realistische Echtzeit-
simulation fur kirzere
Einrichtezeiten

B 3D Kontrolle der
Werkstlickgeometrie
serienmalig

B Kontrolle der Arbeits-
gange

B visuelle Kollisionskon-
trolle vor dem Einfahren

der Maschine

(Standard)

Externe
Programmierung
TRAUB
WINFlexIPS

B schrittweise paralle-
les Programmieren und
Simulieren méglich

B Stiickzeitoptimierung
schon wahrend des

Programmierens

(Option)



Arbeitsraum und

in Verbindung mit dem

|
Leistungsdiagramm
|
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Arbeitsbereich
Spindeldurchlass (Option)
Spindelkopf DIN 55026 (Option)
Spannfutterdurchmesser (Option)

Drehdurchm. Uber gesamte Lange max.

Weg Uber Drehmitte
Drehldnge max.

Umlaufdurchmesser Gber Planschlitten

Umlaufdurchmesser Gber Bett

Hauptantrieb
Leistung
Spindeldrehzahl max. (Option)
Bereich konstanter Leistung
Drehmoment (Option)
C-Achse (Option)

Werkzeugtriger
Werkzeugaufnahmen
fur Zylinderschaft DIN 69880
Schaftdurchmesser
Meil3elquerschnitt
Schaltzeit 1. Station
Schaltzeit jede weitere Station
Y-Achse (Option)

Vorschubantriebe
X-Achse
Eilgang- und Bahngeschwindigkeit
Z-Achse
Eilgang- und Bahngeschwindigkeit

B Der Aufstellplan

Technische Daten
|

Antrieb fiir Revolverwerkzeuge

mm 65 (80) Werkzeugstationen mit Antrieb
Grof3e A6 (A8) Leistung bei 25% ED
mm  200-260 (315) Max. Drehmoment am Antriebsrad
mm 340 (395) Drehzahl des Antriebsrades
mm 50
mm 750 Reitstock
mm 530 Pinolendurchmesser
mm 665 Pinolenhub
Pinolenanstellkraft bei 55 bar
Aufnahme nach DIN 228
kW 22
min”’! 4000 (3150) Liinette (feststehend)
1:73 Spannbereich
Nm 382 (485)
min”’! 100 Kiihlschmiereinrichtung
Foérderdruck Standard
Behilterinhalt
Anzahl 12 AnschluBleistung
mm 40 mit Antrieb fur Revolverwerkzeuge
mm 25x25
s 0,6 Gewicht
s 015 mit Reitstock und Linette, ca.
mm +50
Maschinenabmessungen
Lange (mit Spaneforderer)
Tiefe
m/min 15/15 Hohe
m/min 24124
3685
N 7 7‘ 7 |
N/ N/ |
v

1821

A2
: i
o
o
] ﬁi
' A1 M A4
o
o —1 367
496,5 1992
395,5 4196,5

Anzahl

bar

kW

A1=15kN
A2 =17 kN
A3 =16 kN
A4 =14 kN

)
55
47

4000

85
140
10000
MK'5

12-145

275

30

6200

4592
1821
2005



TRAUB Drehmaschinen
GmbH & Co.KG
HauffstralBe 4

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

www.traub.de

TRAUB.

08.07 - 763 AD Printed in Germany Technische Anderungen vorbehalten



