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Durch die technischen
Highlights und die neue
Dynamik des CNC-Lang-
/Kurzdrehautomaten TRAUB
TNL18 dynamic werden

Sie messbare Vorteile fiir
Ihre Produktion erzielen.

Ein Beispiel hierfiir sind die
als NC-Rundachse ausge-
filhrten Revolver. Diese schal-
ten nicht nur extrem schnell,
sondern sind auch ohne
mechanische Verriegelung
frei positionierbar. Dies
unterstiitzt den Einsatz

von Mehrfachwerkzeugen,
die wiederum die Span-zu-
Span-Zeiten verkiirzen und
den Werkzeugvorrat im
Arbeitsraum erhéhen.

Mit dem Vorteil, dass Sie
weniger umriisten miissen
und dadurch eine héhere
Produktivitit der Maschine

erreichen.




Neue Losungen eréffnen
_______________________________|

lhnen neue Moglichkeiten
I




TNL18

Ideal fiir jede

Fertigungsaufgabe

Die TNL18 wurde auf die
vielseitigen Anforderungen
typischer Lang- und
Kurzdrehteile abgestimmt.
Dieses Konzept bietet lhnen eine

Reihe von Vorteilen:

[4]

W Simultanbearbeitung mit bis zu

3 Werkzeugen (jedes Werkzeug

mit variablem Vorschub)
B Kklar strukturierter Arbeitsraum
mit gro3en Verfahrwegen der

Achsen und grol3 dimensionierten

Werkzeugflugkreisen bau mit geringem Platzbedarf
B hervorragende Zugdnglichkeit B hdchste Prézision durch
durch eine grof3e Schiebehaube thermosymmetrischen

W einfache Umristbarkeit zwi- Maschinenaufbau

schen Lang- und Kurzdrehbetrieb

W sehr kompakter Maschinenauf-



Gegenspindel mit

Werkzeugtriager unten

W |eistungstarke Gegenspindel
mit grof3en Verfahrwegen in den
Achsen X/Y/Z und integriertem
Werkzeugtrager mit 7 Stationen

B schnelle C-Achs-Positionierung
W Spindelpositionierung in

3 Achsen fuhrt zu optimaler
Ubergabegenauigkeit

TNL18-7B

Das Zusammenspiel

der Systeme

Hauptspindel

W hochdynamische Motorspindel
in Synchrontechnik ausgefuhrt

B schnelle C-Achs-Positionierung
fur kurze Stlickzeiten

B FlUssigkeitskiihlung unterstitzt
die Thermostabilitdt

W hohe Leistung gewdhrleistet
ein grofes Spanvolumen

W durchdachtes Konzept des
Spindelstocks mit grof3em
Z-Achsen Verfahrweg ermog-
licht den Einsatz als Lang- oder

Kurzdreher

W 3-achsige Rickseiten-
bearbeitung fir geometrisch
komplexe Teile

B an Gegenspindel adaptierter

Werkzeugtriger oben

W 8 Werkzeugstationen

W optional mit B-Achse

W leistungsstarker Werkzeug-
antrieb an allen Stationen

W grof3e Verfahrwege in den
Achsen X/Y/Z

W Revolverschaltung ausgefiihrt
als NC-Rundachse (ohne mecha-
nische Verriegelung) ermoglicht
beliebige Winkelpositionierung
W Span-zu-Span-Zeiten ver-
gleichbar mit einem Linear-
werkzeugtrager

M jede Station ist mit

Mehrfachhaltern bestickbar

Riickapparat

W 7 Werkzeugstationen

W grof3e Verfahrwege der
Gegenspindel ermdglichen
Mehrfachbelegungen

W das besondere Antriebs-
schema bietet wahlweise
hohe Drehzahlen oder ein
hohes Drehmoment

W integrierte Werkstlck-
abfiihrung; Teil kann ausgesplt
oder optional positioniert

abgegriffen werden

Werkzeugtrager ermdglicht
simultane Bearbeitung an der
Hauptspindel mit zwei unab-

hingigen Werkzeugen



Simultanbearbeitung mit
zwei schnellen X/Y/Z-
Werkzeugrevolvern

Zwei Werkzeuge sind unabhangig
voneinander an der Haupt- und/
oder Gegenspindelseite im
Einsatz. Damit lassen sich neben
Drehoperationen auch komplexe
Fraskonturen sowie auBermittige
Bohrungen herstellen. Ebenfalls
ist der simultane Einsatz von gré-
Beren Gewinderollképfen, sowohl

an der Werksttickvorder- als

auch an der Werkstiickriickseite,
problemlos realisierbar. Die zusétz-
liche X-Achse der Gegenspindel
gewdhrt auch bei dieser Variante
einen optimalen Freiraum bei
simultaner Innenbearbeitung an

Haupt- und Gegenspindel.

TNL18-9
—

Fir noch mehr
|

Flexibilitat

Diese Ausstattungsvariante
der TNL18-9 verfiigt Giber
eine autonome Gegenspindel
und 9 NC-Achsen.

Dieses Konzept bietet lhnen
umfangreiche Bearbeitungs-
moglichkeiten bis zu einem
Stangendurchlass von 20 mm.
Auf einem separaten
X-Z-Kreuzschlitten ist eine zur
Hauptspindel orientierte,
identische Gegenspindel, mit
einem Z-Verfahrweg von 262 mm,
montiert.

Auch hier profitieren Sie von:

B einfache Umristbarkeit zwi-
schen Lang- und Kurzdrehbetrieb
B hervorragende Zugdnglichkeit
durch eine grof3e Schiebehaube
W lar strukturierter Arbeitsraum
mit groBen Achs-Verfahrwegen

B Revolverschaltung ausgefiihrt
als NC-Rundachse

W hochste Prdzision durch
thermosymmetrischen

Maschinenaufbau




GroBer Werkzeugvorrat
Der Werkzeugflugkreis ent-
spricht in seiner Abwicklung
beeindruckenden 1225 mm
Y-Weg und schldgt damit jeden

Linearwerkzeugtrager.
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Dies macht die

Werkzeugtriger

so besonders

Revolverschaltung als
NC-Rundachse

Die neu konstruierten
Werkzeugtrager sind ein
Highlight der TNL18.

Erstmals wird die Dreh-
bewegung als NC-Achse ohne
mechanische Verriegelung aus-
geflihrt. Dadurch kann sowohl

der Revolver als auch die

1200 1100 1000 900

Neuartiges Werkzeug-
aufnahmesystem

Das neue Kompaktschaftsystem
bietet deutlich héhere Steifig-
keitswerte, die nachweislich zu
hoheren Standzeiten und verbes-

serter Oberflachenglte fuhren.

B-Achsen Variante
Teileabftihrung durch
| ein Abflihrrohr im

Riickapparat

600

500

400

300

Gegenspindel in jeder beliebigen
Winkellage sehr schnell

200 100 0 mm

positioniert werden.

Teileabfiihrung
|

9-Achsen Variante
Teileabftihrung nach rechts
durch Maschinentrenn-
wand oder nach links

durch die Gegenspindel
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TNL18-7B
Antrieb Hauptspindel Motorspindel
Spindelstock
max. Stangendurchlass 18 (20)
max. Z1 Hub Langdreher / Kurzdreher 205 / 80
Gegenspindel mit unterem WZ
max. Stangendurchlass 18
max. X/Z-Weg 120/ 250
Revolver oben
Stationen 8
Achsen XIY1ZIB/IH
Revolver unten
Stationen 7
Achsen XIYI1ZIH
Riickapparat
Stationen 7
Anzahl Teilsysteme 2
Anzahl Werkzeuge
Maximal gleichzeitig im Eingriff 3
Anzahl CNC-Linear-Achsen 7
Werkzeugvorrat 22
Werkzeugvorrat max. mit 3-fach Werkzeughaltern 52
Werkzeugschaft @ Revolver 45
Werkzeugschaft @ Riickapparat 36



Antrieb Hauptspindel

Spindelstock
max. Stangendurchlass
max. Z1 Hub

Gegenspindel
max. Stangendurchlass
max. X/Z-Weg

Revolver oben
Stationen
Achsen

Revolver unten
Stationen
Achsen

Anzahl Teilsysteme

Anzahl Werkzeuge
Maximal gleichzeitig im Eingriff

Anzahl CNC-Linear-Achsen
Werkzeugvorrat
Werkzeugvorrat max.

Werkzeugschaft @ Revolver

Langdreher / Kurzdreher

mit 3-fach Werkzeughaltern

Die Varianten,

so vielfiltig wie lhre

Anforderungen
|

TNL18-9

Riemenspindel

20
205 / 80

autonom
20
100 / 262

8
XIY1ZH

8
XIYI1Z/IH

16
48
45

\ ‘1’4‘




Simultane Bearbeitung an
der Hauptspindel

B Drehen, Frasen, Querbohren
W Reitstockfunktion

B Gewindestrehlen ohne
Materialrlickzug durch die

autonome Z-Achse

Anwendungsbeispiele fiir Varianten -7B, -9

Hochprizise und komplexe
Riickseitenbearbeitung

W exakte Abgreifposition programmierbar
W 3-achsige Ruckseitenbearbeitung

fur geometrisch komplexe Werkstlicke

W bis zu 3 Werkzeuge simultan im Einsatz
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Anwendungsbeispiele fiir Varianten -7B




Die zusitzlichen Bearbeitungs-
moglichkeiten der B-Achse

B Konturbearbeitung mit exakter
Werkzeuganstellung

B Herstellung schrdger Bohrungen und
Flachen mit Standardwerkzeugen

B Abzeilen von komplexen Konturen
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Anwendungsbeispiele fiir Variante -7B

Genial fiir ein breites

Teilespektrum - von einfach

bis hoch komplex
I

Simultanbearbeitung mit

zwei Werkzeugrevolvern

B Drehen, Frasen, Querbohren

W X-Achse in der Gegenspindel gewdhrt

einen grof3en Freiraum bei simultaner
Innenbearbeitung an der Haupt- und Gegenspindel

B FEinsatz von gréBeren Gewinderollkopfen

Teileabfiihrung durch die Gegenspindel

W besonders gut geeignet fur sehr lange Teile

Anwendungsbeispiele fiir Variante -9




CNC-Steuerung

Ubersichtliche Benutzeroberfliche mit
Dialogtechnik fur das Programmieren,
Editieren, Einrichten und Bedienen

B 15" Multitouch-Display fir die Verwendung
von Touchfunktionen mit Gestentechnik oder
Mentbedienung mit Tasten

B bestens geristet fur Industrie 4.0 - einfache
Integration der Maschine ins Fertigungsumfeld
B Online-Abruf von Fertigungs- und Einrich-
tungsinformationen; Remote Access Uber VNC
W grafisch unterstitzte Dialogflihrung

auch beim Einrichten

B komfortabler Prozessabgleich
(Synchronisation) und Optimierung des
Programmablaufs von parallelen Bearbeitungen
B visuelle Kontrolle zur Vermeidung von
Kollisionssituationen durch die grafische
Prozesssimulation

B hochsensible Werkzeugbruchiberwachung

Diagnose-Einrichtungen

W permanente Aufzeichnung der relevanten
analogen und digitalen Signale und Daten;
diese konnen jederzeit im zeitlichen Bezug mit
anderen Aufzeichnungen dargestellt und
verglichen werden

B Alarmmeldungen mit detaillierten Klartext-
Hinweisen

B schnelles Finden und Beseitigen

der Stérungsursache

B
FEEEER Ao EENESEE

ENEEE
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TRAUB TX8i-s V7

Damit haben Sie lhre

Produktion sicher im Griff

Zusitzliche Sicherheitseinrichtung —

Elektronischer Schnellriickzug

B bei allen TRAUB-Maschinen aktiv

W aktive Gegensteuerung im Storfall

B Reaktionszeit im ms-Bereich durch

A J intelligenten Servoverstirker

B wirkungsvoller als mechanische

Schutzeinrichtungen

Programmieren, Optimieren,
Simulieren

B realistische Echtzeitsimulation fir kirzere
Einrichtezeiten

B 3D-Werkstlickanzeige serienmafig

B graphische Darstellung der Arbeitsgidnge
B visuelle Kollisionskontrolle vor dem

Einfahren der Maschine

Externe Programmierung

TRAUB WinFlexIPSPIUs (option)

B schrittweise paralleles Programmieren und
Simulieren moglich

B dufBerst einfache Synchronisation von
Bearbeitungsabldufen mit 2 Teilsystemen

W Stickzeitoptimierung schon wéhrend des
Programmierens

B Planung und Optimierung des Einrichte-
vorgangs mit den Funktionen Handbetrieb
und Automatikbetrieb entsprechend der
realen Maschine

B 3D-Simulation und rechnerische Kontrolle
geben das zusatzliche Plus an Sicherheit

® wahlweise als PC-Version und/oder in die
Steuerung integriert

B 3D-Kollisionsschutz im Einrichtebetrieb

der Maschine E]



Arbeitsraum: TNL18-7B
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Werkzeugtrager 1

Langdrehausfihrung
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80

Gegenspindel mit
Werkzeugtrager 2

Kurzdrehausflihrung




Technische Daten

.|
TNL18-7B

Spindelstock
max. Stangendurchlass mm 18 (20)
max. Z-Weg Langdreher/Kurzdreher mm 205/ 80
max. Drehzahl min”"’ 12.000
Antriebsleistung 1009/40% ED kW 30/55
Drehmoment 100%/40% ED Nm 57/105
C-Achse Auflésung Grad 0,001
max. Eilgang Z m/min 42
Werkzeugrevolver oben
Werkzeugaufnahmen Anzahl 8
angetriebene Werkzeuge Anzahl 8
max. Drehzahl min”’ 12.000
Antriebsleistung 1009 /40% ED kW 1/2
Aufnahme-g mm 45
Drehmeil3elquerschnitt mm 16 x16/12x12
Schlittenweg X mm 165
Schlittenweg Y mm -40/+25
Schlittenweg Z mm 550
Eilgang X /Y /1 Z m/min 21/21 /42
Schwenkwinkel B Grad 100
Werkzeugrevolver unten
Werkzeugaufnahmen Anzahl 7
angetriebene Werkzeuge Anzahl 7
max. Drehzahl min”"’ 12.000
Antriebsleistung 100%/40% ED kW 15725
Aufnahme-g mm 45
Drehmeilelquerschnitt mm 16x16/12x12
Schlittenweg X mm 120
Schlittenweg Y mm -20/ +40
Schlittenweg Z mm 250
Eilgang X /Y / Z m/min 21/21/50
Gegenspindel
max. Einspanntiefe / Durchmesser mm 1751720
max. Drehzahl min~! 12.000
Antriebsleistung 1009%/40% ED kW 15/25
Drehmoment 1009/40% ED Nm 3/51
C-Achse Auflésung Grad 0,001
Riickapparat
Werkzeugaufnahmen Anzahl 7
angetriebene Werkzeuge Anzahl 3
max. Drehzahl min”! 10.000
Antriebsleistung 100%/25% ED kW 172
Aufnahme-g mm 36
Kithlschmierstoffeinrichtung
Grundeinheit
Pumpendruck bar 3/8
Behilterinhalt \ 500
Forderleistung 3 / 8 bar [/min 80 /100
Filterfeinheit um 50
Mitteldruck (Option)
Pumpendruck bar 20
Forderleistung [/min 28
Filterfeinheit um 50
Hydraulik
Behilterinhalt 1
Maschinenabmessungen
Lange x Breite x Hohe mm 3060 x 1480 x 2420
Gewicht bis ca. kg 4300 *
Anschlussleistung kW 24

* je nach Ausstattung



T N

Arbeitsraum: TNL18-9
250
C 205
(=}
o
Langdrehausfiihrung
o
o
= HSP
GSp
262 H
Kurzdrehausftihrung
80
o | —
~
l< 250 ol
—
Aufstellplan aller Varianten:
in Grundausstattung
[T~ 7B-Achsen Variante
[ TL7=1 9-Achsen Variante
i Al
| el o
; | H ¥ Q
= o~
— - &
% 83
T RS
2010
o
I
R
' 7
ol
3140 5230 *
3930
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Technische Daten

.|
TNL18-9

Spindelstock
max. Stangendurchlass mm 20
max. Z-Weg Langdreher/Kurzdreher mm 1205 /80
max. Drehzahl min”! 10.500
Antriebsleistung 1009 /40% ED kW 22/37
Drehmoment 100%/40% ED Nm 14/235
C-Achse Auflésung Grad 0,001
max. Eilgang Z m/min 42
Werkzeugrevolver oben
Werkzeugaufnahmen Anzahl 8
angetriebene Werkzeuge Anzahl 8
max. Drehzahl min”’ 12.000
Antriebsleistung 1009%/40% ED kW 1/2
Aufnahme-g mm 45
Drehmeil3elquerschnitt mm 16x16/12x12
Schlittenweg X mm 120
Schlittenweg Y mm -40/ +25
Schlittenweg Z mm 250
Eilgang X /Y /1 Z m/min 21/21/50
Werkzeugrevolver unten
Werkzeugaufnahmen Anzahl 8
angetriebene Werkzeuge Anzahl 8
max. Drehzahl min”"’ 12.000
Antriebsleistung 1009/40% ED kW 172
Aufnahme-g mm 45
Drehmeilelquerschnitt mm 16x16/12x12
Schlittenweg X mm 120
Schlittenweg Y mm -20/ +40
Schlittenweg Z mm 250
Eilgang X /Y / Z m/min 21/21/50
Span-zu-Span-Zeit s <03
Gegenspindel
max. Spindeldurchlass mm 20 (18 **)
max. Drehzahl min”"’ 10.500
Antriebsleistung 100%/40% ED kW 22/37
Drehmoment 1009 /40% ED Nm 14/235
Schlittenweg X mm 100
Schlittenweg Z mm 262
C-Achse Auflésung Grad 0,001
Eilgang X/ Z m/min 21/42
Kiihlschmierstoffeinrichtung
Grundeinheit
Pumpendruck bar 3/8
Behélterinhalt \ 500
Forderleistung 3 / 8 bar [/min 80 /100
Filterfeinheit gum 50
Hydraulik
Behdlterinhalt 11
Maschinenabmessungen
Lénge x Breite x Hohe mm 3060 x 1460 x 2250
Gewicht bis ca. kg 4000 *
Anschlussleistung kW 24

* je nach Ausstattung
#* Abflhren durch die Gegenspindel

1) Der Spindelstockhub ist abhédngig vom verwendeten Spannmittel



BRASILIEN // Sorocaba

INDEX Tornos Automaticos Ind. e Com. Ltda.
Rua Joaquim Machado 250

18087-280 Sorocaba - SP

Tel. +565 15 2102 6017
vendas@indextornos.com.br
www.indextornos.com.br

CHINA // Shanghai

INDEX Trading (Shanghai) Co., Ltd.
No. 18 Gu Fang Rd

Shanghai 201102

Tel. +86 21 54176637
info-shanghai@indextraub-china.com
www.index-traub.cn

CHINA // Dalian

INDEX DALIAN Machine Tool Ltd.
17 Changxin Road

Dalian 116600

Tel. +86 411 8761 9788
dalian@index-traub.com
www.index-traub.cn

DANEMARK // Langeskov
INDEX TRAUB Danmark
Havretoften 1

5550 Langeskov

Tel. +45 65993401
t.frydensberg@index-traub.dk
www.index-traub.dk

DEUTSCHLAND // Esslingen

INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky
Plochinger StraRe 92

73730 Esslingen

Tel. +49 711 3191-0

info@index-werke.de

www.index-werke.de

DEUTSCHLAND // Deizisau

INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky
Plochinger StraRe 44

73779 Deizisau

Tel. +49 711 3191-0

info@index-werke.de

www.index-werke.de

DEUTSCHLAND // Reichenbach
INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky
Hauffstrale 4

73262 Reichenbach

Tel. +49 7153 502-0

info@index-werke.de

www.index-werke.de

better.parts.faster.

FINNLAND // Helsinki
INDEX TRAUB Finland
Hernepellontie 27

00710 Helsinki

Tel. +35 8 108432001
pekka.virkki@index-traub.fi
www.index-traub.fi

FRANKREICH // Paris

INDEX France Sarl

Avenue du Québec / Z.A. de Courtaboeuf
91941 Les Ulis Cedex

Tel. +33 1 69187676
info@index-france.fr
www.index-france.fr

FRANKREICH // Bonneville
INDEX France Sarl

399, Av. de La Roche Parnale
74130 Bonneville Cedex

Tel. +33 4 50256534
info@index-france.fr
www.index-france.fr

NORWEGEN // Oslo
INDEXTRAUB Norge
Postbox 2842

0204 Oslo

Tel. +47 4695 8385
a.stjepic@index-traub.no
www.index-traub.no

SCHWEDEN // Stockholm
INDEXTRAUB Nordic AB
Fagerstagatan 2

16308 Spanga

Tel. +46 8 505 979 00
h.sars@index-traub.se
www.index-traub.se

SLOWAKEI // Malacky

INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn &Tessky
Vinohradok 5359

Malacky 901 01

Tel. +34 654 9840

info@index-werke.de

www.index-traub.com

U.S.A.// Noblesville

INDEX Corporation

14700 North Point Boulevard
Noblesville, IN 46060

Tel. +1 317 770 6300
sale@index-usa.com
www.index-usa.com

INDEX
TRAUB

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger Stral3e 92

73730 Esslingen

Tel. +49 711 3191-0
Fax +49 711 3191-587
info@index-werke.de
www.index-werke.de

0416 — 838 ME Technische Anderungen vorbehalten



