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MASCHINENKARTE FUR EINSPINDEL-DREHAUTOMAT

Bezeichnung: TRAUB-Einspindel-Drehautomat Typ TD
Hersteller: Hermann Traub, Maschinenfabrik, 7313 Reichenbach/Fils
Baumuster: ™ 16 - TD 26 - TDF 26 - TD 36

Maschinen-Nr,:

384/

Baujahr: 1981

KENNZEICHEN DER MASCHINE

Arbeitsbereich

Gr. Werkstoffdurchlass

a) bei Einsatz von

Spannzangen nach DIN 6343 TD 16 Tp 26 | TDF 26 | TD 36
rund 16 26 26 36
sechskant SW 13 22 22 30
vierkant SW 11 18 18 25
b) bei Einsatz von Rubberflex-Spannzangen 15 24 24 30
Gr. Spann-@ bei Futterspannung:
AuBen 70
Innen 80
Gr. Werkstlickdurchmesser 86

AnschluBmaBe fiir Backenfutter bei TDF nach Werknorm

TD
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Arbeitsspindeldrehzahlen
normal 14 Stufen U/min

Stiickzeit: Sec/ Stiick

1.2 Bohrreitstock
Gr. Bohrtiefe mit Bohrreitstock

Spannzange A 3

Abstand Spannzange - Reitstockvorderkante

1.3 Querschlitten
Anzahl (einschlieBlich Senkrechtsupporte)

Gr. Querweg:
7777777 vorderer Schlitten
hinterer Schlitten

obere Schlitten

Verwendete DrehmeiBel

1.4 Kiihlmitteleinrichtung
Pumpenleistung

Inhalt des Kilhlmittelraumes

1.5 Antrieb

TD 16 TD 26 TDF 26 ITD 36
850 500 l
bis bis 425 - 4000
8000 4750
1,52
bie 1,91 - 164
130
100 mm
285 mm
i
35 mm
35 mm
35 mm

1. Vorgelege / Arbeitsspindel 1 Zahnriemen 32 T 10 / 1400

2. Winkelgetriebe / Vorschubgetriebe 1 Zahnriemen 16 T 10/1750

10 x 10, 12 x 10,
12 x 3 oder 12 x 5

20 1/min

80 1

3, Spindelschaltgetriebe / Arbeitsspindel 1 Zahnriemen bei TD 16

32 T 10/1460, bei TD 26 TDF 26 32 T 10/1400

I, Hauptmotor / Vorgelege 2 Gates-Polyflex-Riemen 5 M 1280

5. Hauptmotor / Spindelschaltgetriebe 3 Keilriemen SPZ 900 LW

6. Hauptmotor / Winkelgetriebe 1 Gates-Polyflex-Riemen

5 M 580

7. Gléichlaufeinrichtung 6 Gates-Polyflex-Riemen 5M500, 1 Zahnriemen 20T10/410

TD
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23 Unterlagen
2.1 Betriebsanweisung-Nr.: 642 066 I
2.2 Ersatzteilverzeichnis-Nr.: 642 064 T,

2%.3 Sonstiges:

Fundamentbelastung:

2
P =0,16 kp/cm

Fundamentplan siehe Betriebsanweisung
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Antriebsart

Elektrische Angaben

Spannung, V
Frequenz, Hz

Magne tspannung, V
Steuerspannung, V/Hz

Gesamtleistungsbedarf, kW

Elektromotoren

(Verwendung, Motor-Typ und Nr., Ausfiihrungsform

nach DIN 42 950, Leistung, Drehzahl):

Zubehor:

Olschutzhaube einschl. Maschinenleuchte
1 Satz 1U4-Stiick Stiickzeitwechselrdder

1 Satz erforderliche Bedienungsschliissel

Fettpresse, Handkurbel

Zusatzeinrichtungen

(Funktionen und weitere technischen Daten siehe

entsprechende Unterlagen)

Senkrechtsupport

Anzahl der Schlitten
Gr. VWeg der Schlitten

DrehmeiBel

TD

Siehe Stromlaufplan

und Schaltteillisten

35 mm

10 x 10 x 120
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Sternrevolver mit Schnellriickzug

Anzahl der Werkzeugaufnahmebohrungen

Durchmesser der Werkzeugaufnahmebohrungen

Gr. Durchschaltradius

Gr. VWeg

Schnellriickzug konstant

Abstand Spannzange - Werkzeugtrommelvorderkante
min.
max,

Durchmesser der Verkzeugtrommel

Spindelschaltgetriebe
mit Bremse

ohne Bremse

4  Linksdrehzahlen

2 Rechtsdrehzahlen

Arbeitsspindeldrehzahl 27 Stufen
TD 16
TD 26

TDR 26

Gr. Gewindeschneidleistung in Automatenstahl

(Feingewinde entsprechend groBer)

Langdreheinrichtung
vorn
hinten

Gr. Drehlidnge

DrehmeiBel

D

( 2k )

6
3/4 "
150 mm
80 mm
36 mm
63 mm
178 mm
105 mm

1:1/2:1/4,75:1/9,5: 1
4,75:1 / 9,5:1

90 - 8000 U/min
53 - 4750 U/min
45 - 4000 U/min

M 22

70 mm

10 x 10 x 120
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Sonstige Zusatzeinrichtungen

Rohrvorschub

Hydraulische Kopiereinrichtung

Hydraulische Kopiereinrichtung mit hydr. Lidngsvorschub

Greifeinrichtung
Schlitzeinrichtung
Querbohreinrichtung
Hinterbohreinrichtung

Gewindestrehleinrichtung

Langdreheinrichtung, hinten bei Anbau von Sternrevolver

Gewindefrids- und Mehrkantdreheinrichtung
Bohr- und Gewindeschneideinrichtung
Gleichlaufeinrichtung

Antrieb filir Sternrevolverwerkzeuge

Bohr- und Gewindeschneideinrichtung auf Sternrevolver
Zweilochschaltung filir Sternrevolver
Mehrfachsteuerschalter
Werkstoffschnellspannung
Hilfssteuerwelle

Kurveneinstellgerdt

Sortiereinrichtung
Stickzdhlereinrichtung

Handhebel spannung

Zentralschmierung

Elektrische Spindelschaltung "schnell / langsam"

Mit * Dbezeichnete Zusatzeinrichtungen sind an der Maschine

Bemerkungen:
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Bei Bestellung von Ersatzteilen, Werkzeuge und Zusatzeinrichtungen

Maschinen-Nr., Baumuster und evtl. Einrichtungs-Nr. angeben,

TD
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FUNKTIONS -UND BETRIEBSHINWEISE

AUFSTELLEN UND INBETRIEBNAHME DES DREHAUTOMATEN

1,

1,12

2.

. 3.

3.1

12/

Zum Aufstellen des Drehautomaten am Auf-
stellungsort wird die Maschine nach fol-
genden Punkten ausgepackt:

Erfclgte der Versand der Maschine auf
Palette mit Schutzfolie,
Schutzfolie abgenommen und der Maschi-

so wird die

nenfuld sowie der Stdnder des Rochrvor-
schubes von der Palette durch Abdrehen
der Sechskantmuttern von den Stehbclzen
gelost.

Erfclgte der Versand des Drehautomaten

in einer Versandkiste wird

a) der Deckel der Kiste nach Abdrehen
der 4 Sechskantmuttern von den Steh-
bclzen abgenommen.

Dabei muB

darauf geachtet werden, ob die Sei-

b) Die Seitenteile entfernen.

tenteile mittels Stehbolzen verschraubt
cder nur genagelt sind.
c) Die Schutzhdlzer, die in Hche der Giir-
tellinie angebracht sind, entfernen.
d) Die Maschine und den Stidnder des Rohr-
Palette durch Ab-
drehen der Sechskantmuttern von den

vorschubes von der
Stehbolzen 1l0sen.

Der Transport des Drehautomaten zum Auf-
stellungsort kann folgendermaBen durchge-
fiihrt werden:

a) Mit Kran oder Laufkatze. Abbildung 12
zeigt, wie die Maschine am Haken des
Hebezuges aufzuhingen ist.

b) Mit Gabelstapler oder Hubwagen. Dazu
muB der Zubehorbehidlter aus dem Kasten-
fuB entfernt und auf die Flhrungslei-
sten des Zubehorbehdlters geachtet wer-
den. Wenn erforderlich, miissen die Fih-
rungsleisten demontiert werden.

Aufstellen und Ausrichten der Maschine auf
dem Fundament:
Aufstellen auf Schwingelemente:
Empfohlen werden Antivibrations-Maschi-
nenunterlagen der Fa.,Alfred Bilz,Stutt-
gart-Botnang.
Flir den Maschinenfuf3:
4 Stk. AIR-LOC-Nivellier-Elemente,
Typ GLV-75/4
Flir den Rohrvorschub:
I Stk, AIR-LOC-Nivellier-Elemente,
Typ GLV-50/1
Der Anbau ist nach Abb.1ll durchzufiihren,

12
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Schwingelement Maschinenfuf

Abb. 11

3.2 Befestigen der Maschine auf dem Funda-
ment: ’
Kommen Schwingelemente nicht in Frage,
so ist die Maschine mit vier Ankerschrau-
ben (M16) zu befestigen und nach dem Aus-
richten zu untergieBen.

Achtung!

Beim UntergieBen muB fiir den Zubehdrbe -
hdlter geniigend Platz freigehalten wer-
den,

‘Abb.12

I, Das Ausrichten der Maschine erfclgt wie
iblich mit Wasserwaage cder Kreislibelle,
Dabei ist die Spindelstockseite etwa 4 mm
honer zu stellen.

Beim Aufstellen des Rchrvcrschubes ist da-

rauf zu achten, daB die Achse der Wevrkstoff-
fihrung genau mit der Spindelmitte fluchtet,

Siehe Beschreibung "Aufstellen des kchrv.r-
schubes" Seite 200.23.



5. Zum Entfetten der Maschine dlirfen keine
farbloslichen Stoffe, wie z.B.Nitrover-
dinnung verwendet werden.

AnschlieBend wird die Maschine nach
Schmierplan abgeschmiert und ca. 80 Liter
Kilhlmittel eingefiillt.

6. Uberpriifen der Verbindungselemente, die
sich durch den Transport gelockert haben
konnen, wie z.B.: der Hauptantrieb, die
Kurvensdtze, die Werkzeuge usw., Spannen
der Keilriemen wie es auf S.200.06 be-
schrieben ist.

7. Beim Drehautomat TDF26 muB auBerdem das
Hydraulikaggregat angeschlossen werden.

Das Hydraulikaggregat muB so aufgestellt
sein, daB die Verbindungsschlduche zur
Maschine durchhingen konnen.

Flir die Betidtigung der hydraulischen Werk-
stoffspannung ist ein gesteuertes An-
schluBpaar erforderlich. (Siehe dazu Hy-
draulikaggregat Seite 200,18), Als Betriebs-
61 ist Hydraulikol (ca. 60 Liter) mit ei-
ner Viskositit von 3,5 - 4,5° Engler bei
5000 (= 26 - 37 ¢ St) zu verwenden.
Hubbegrenzer und Schrauben fiir den Zen-
trierflansch bzw, Futter miissen gut ange-
zogen sein,

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Vor Inbetriebnahme sind die elektrischen Daten
der Maschine mit den Verhdltnissen am Aufstel-
lungsort zu vergleichen,

Grundsdtzlich gelten nur die im Elektrogerite-
raum der Maschine beigelegten elektrischen
Unterlagen.

Die Motoren sind nach VDE fiir eine Spannungs-
toleranz von - 5 % ausgelegt.

Zum AnschluB an das Netz ist eine mehradrige
2,5 gmm Querschnitt je
Absicherung der Zu-
35 A trdg betragen,

Leitung mit mindestens
Ader zu verwenden, Die

leitung darf hdchstens

Beim AnschluB sind die
SchutzmaBnahmen gegen zu hohe Beriihrungs-

Vorschriften liber
spannungen besonders zu beachten,

Geeignete SchutzmaBnahmen sind:

a) Nullung
Hier ist zu unterscheiden zwischen Netzen

mit gemeinsamem und Netzen mit getrennt
gefithrtem Mittelpunkt (Mp) und Schutzlei-
ter (SL), d.h. in 4- bzw., 5-Leiternetzen.
AnschluB in Vierleiternetzen nach Abb.,
(13a), in Flinfleiternetzen nach Abb.(13b).

D

b) Fehlerstrom-ichutzschaltung (FI)
Bei der lchlcrstrom-5Schutzschaltung wird
der Netzanschluls (7

‘hasen + Mp) iiber
einen lehlerstromschutzschalter vorgenom-
men. Der Schutzleiter ist unter Umgehung
des FI-Schutzschalters direkt an die Klemme

SL anzuschlielzen. Anschluf nach Abb. (17%bh).
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¢) Schutzerdung
Bei der SchutzmaBnahme Schutébrdung mu?3
die Schutzleiterklemme SL iiber eine ge-
trennt gefiihrte Erdleitung mit einem Er-
der verbunden werden. Dies kann eine ge-
eignete Rohrleitung, ein geerdetes Ge-
bdudeteil oder ein spezieller Frder sein.
AnschluB nach Abb. (13c).

Die Maschine ist im Werk fiir den Anschlus-
fall "Nullung im Vierleiternetz" vcrbereitet.
Werden davon abweichende Schutzmainahmen zn-
gewendet, so ist die Briicke zwischen den
Klemmen Mp und SL zu entfernen.

Wenn Zweifel darlber bestehen, welche Schui:z-
maBnahme angewendet werden soll, emvrfiehlt

es sich, das zustidndige Elektrizititswerk

um Rat zu fragen. In jedem Fall ist daraur
zu achten, daB bei allen Maschinen, die in
einem Betrieb an dasselbe Netzteil ange -
schlossen werden, dieselbe Schutzmannahme
angewendet wird.

TVD
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Prufungs - Protokoll

Abnahmebedingungen fir Traub- Automaten

TD ¥6/26
Typ: ’
yp Cpvsamy:asd
MasghNE: D
ascn.—=INTI.: .
3847

Lid. | Gegenstand der

Bild und MeRanleitung

Abweichung in mm

darf nur
hohl sein.

Hr. lMessung zulissig gemessen
1 Axialruhe der — Priifdorn in Druck-
Arbeitsspindel B hiilse gespannt.
Meliuhr auf Mitte der
Stirnfliche einstel- 2
o 0,00 9004,
len. Arbeitsspindel 2 7
drehen, dabei HMefuhr
| ablesen.
L
2 Rundlauf der ’ MeBuhr auf vordere
vorderen Auf- Spindelbohrung ein-
nahmebohrung LLLLLLL stellen. Arbeits-
fir Druckhiilse 51 her
lir Druckhiil splnc‘iel drehen, 0,008 q003
& dabei MeBuhr ab-
PZZ PALLD
lesen,
5 Rundlauf des
Aufnahmekegels 5
fir Spann?z.ange _l# » _ 0,01 0’ 00 é
in Druckhiilse ¢
i Ebenheit der Ebenheit der Stirn-
Stirnflichen 3 fldche eines Zapfens
nach Plandre- 4 von 12 mm @ bei be-
hen mit den triebswarmer liaschine
‘Querschlitten nach Plandrehen mit
2 und 4
12,5 d Quersupport 1 0,01 f,’. Y 3
7 ,_:_1 Quersupport 2 0,01 5}55’. 2
Ny &
\\V/ Senkrechtsupport 3 0,01 oel 9(
brd
Senkrechtsupport U 0,01 0005 .
1 2 - e
., Achtung: Stirnfliche
(vorn) (hinten)
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1.f4.] Gegenstand der ' i in mm
1.] Gese 1d de Bild und MeRanleitung meeanan ol
Nr. Messung zuléssig gemessen
5 Parallelitit ]
der Rcvolver- i \
sehlittenfiih- FiT . Zapfendurchmesser d = l2my
rung zur Ar- ':};.l = zapfenlidnge. 1 = 30my
beitsspindel- : '_1. L
achse e
Zapfen muB dem freien Ende
(bei zylindri- zu schwidcher sein. Die
schem Drehen O) b) Konizitdt zwischen MefR -
mit Revolver- stelle 1 und 2 beim Drehen
werkzeug) ‘@E des Zapfens mit Drehstahl
3] max. 0,01 | 0005
f=— 30 — 7
it Drehstahl
25 mL )
—.-I b) max. 0,01 L‘ﬂ& 4
11 ZL 7
12 - Unrundheit des Zapfens:
Mittelwert der Messung am
32 . Zapfen nach a) und b) max. 0,005 .6}00?2
o l L ,
6 |Stabilitit des
Revolverkopfes L
bei Verdreh- |
beanspruchung |
| B Il
| ' ‘
g
L 10 B
—
1= " +10mm L =500 mm P =7 kp 0,02 0.0.4.‘.2.
2
MeBuhr wird im unbelasteten Zustand auf Null gestellt.
Gemessen wird die Abweichung nach der Belastung mit
dem Gewicht P im Abstand L.
7 | Konstanz der L=30|1=60
Gesamtlidnge
beim Anschlagen 6‘/.02 0/0.5
im Revolver- | 6/64 t}[
: i
kopf und Ab- —l /}\ I /4_\ ‘;62 00.3
stechen mit \;V | \jj 21 / 2
Schlitten 2 '—J ; | 0,05 C/’ﬁ- : i/’.C‘. 5
; TD e0.3 ! gv.2
L % /
¢o.2 | 003
L /
L“'l’..% 00.‘.2
Abstechen mit Querschlitten 2 L = 30 / /
Verkstoff: Automatenstahl 12 @ L = 60 "/0-7 90-7
MeBwerkzeug: Mikrometer 0,01 mm t}p*?v L}cz
Spindeldrehzahl: ca.2000 U/min, 1;0.3 007
Fertigung: ungefidhr 10 Teile
Bemerkungen:

50687




