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Die Leistungsfihigkeit einer
modernen Werkzeug-
maschine hiangt nicht nur
von einer guten Maschinen-
baukonzeption ab, sondern
auch wesentlich von der
CNC-Steuerung.

TRAUB hat dies sehr friih-
zeitig erkannt und deshalb
schon immer eigene
Steuerungskonzepte ent-
wickelt, die anerkannte

MaBstibe setzen.

Modernes und intelligentes
Antriebskonzept

B 64 bit Risc-Hochleistungs-
prozessor

W der zusitzliche PLC-Hoch-
leistungsprozessor sorgt fur
extrem kurze Stlickzeiten

W digitale Regelung

B kirzeste MeBkreis-Zykluszeit
W absolute Mefsysteme

B extrem hohe Zuverldssigkeit

Bild links:
TNL26 mit TX8i-s Steuerung

Maximale Flexibilitat

beim Programmieren

Programmieren Sie einfach,

wo Sie wollen!
W einfaches und schnelles Erstel-
len sowie Optimieren von Pro-

grammen mit integrierter

Ergonomisches Bedienpult

Ein speziell fir die Bedlrfnisse des

“Drehers” entwickeltes Bedienfeld

B Uberschaubare Anordnung der
Bedienelemente und der Bedien-
oberflache in Funktionsgruppen
B schwenkbar

W Handrad

m Voll-ASCIl Tastatur

B Kurzhubtasten fir schnelle
Dateneingabe

W Zustimmtaste am Kabel fir
mobile Bedienung

B je nach Bedienseite linker oder
rechter Anbau

B Flachbildschirm in Farbe

B Mouse-Interface

Programmiertechnik am externen
PC-Arbeitsplatz oder direkt an
der Maschine mit den gleichen

Funktionen



Programmieren
—

und Optimieren

Traub Format G71: Schruppzyklus gegen Kontur - ISngs

Funktions-Parameter Bd Seite 1 von 2 il
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| Yorschub bei fallender Kontur

Stechdrehen langs / HSP

Werkzeug + Technologie Einstich Kontur ]Abfah:stmtegiu]

Zyklus Stechdrehen lings

[Strategie  [Vorstechen und Kontur abfahren i

Auswahl SRR SEE aus

Aufmass 7 W 0.100 Aufmass X U 0.100
Schneidbreite SB 3.000
Abheheweqy 0.200
Anstellpunkt X  AX 60.000

Startpunkt Z Iz -10.000 AnstellpunkAZ -10.000

Kontur S.E ﬁ

Schnelles und flexibles
Erstellen und Optimieren
von Programmen

W komfortable, klartextunterstitz-
te NC-Satz-Eingabe im Dialog

W erweitertes DIN 66025-Format
W grafische Kontureingabe mit
TRAUB-Geometrie-Prozessor
erleichtert die Eingabe bei unvoll-
stindig vermalten Zeichnungen
durch klare Entscheidungshilfen im
Dialog

B aufwartskompatibel zu allen

TRAUB-Steuerungen

Umfangreiche Zyklen
und Funktionen

W vordefinierte Standard-
funktionen wie Initialisierung oder
Abgreifen/Abstechen

W fUr einen ganzen
Programmabschnitt sind nur
wenige Eingaben notwendig
B Bedienoberflache in der
Sprache des ,,Drehers"

B grafische, objektorientierte
Eingabements

W die Funktionen sind in

Ablauf und Dialog anpassbar



Simulieren und
|

Uberpriifen

tion 55PRG  1]3D werkstickanzeige  C=46 x| Grafisch-dynamische

ProzeBsimulation

Jede Eingabe kann sofort in der
Simulation Uberprift werden.
Dabei kann diese an jeder
Position gestartet und vor- und
rlckwarts abgefahren werden.
Selbst die direkte Eingabe und
Programmoptimierung innerhalb
der Simulation ist moglich.

(Standard)
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3D-Simulation und

Kollisionsiiberpriifung

W . ..,. X B @ FWT‘[H_:’;:. ¢ =@ Das zusitzliche Plus an Sicherheit
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abldufen und Frisoperationen

m visuelle Kontrolle der
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- o B visuelle Kontrolle der
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Arbeitsfolge im 3D-Arbeitsraum

WY REv. 1 Rev. 2 an HEP

W rechnerische Kontrolle auf
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Kollisionen

W Programmoptimierung am
externen PC mit dem TRAUB
Prozef3zeit Assistent (TPA) in

stk by et el il A
e i Echtzeit, optimal fur externen PC
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BRI e AP S S T AN S5 o A Einfache Synchronisation

Dabe Bewbsien Prograwisren Abgieich Ercielung :'In )

FHES - LB [feiw[id [+ =87 0cEERE
Todsyetars 1 Todsysine

von mehreren Teilsystemen

B Initialisieren T51 +[@ Initialisieren TSZ =l W sichere Synchronisation von

S e .. mehreren Teilsystemen und paral-

g nu_nar. 'r # / Plandrehen um;m 'r—: i / Plandrehen leler, dynamischer Simulation
NAooR / sehruppon / ch ::MM;J,E;;;“PPH / seh B beliebiges Wechseln zwischen

Bohren / HEP

Dialog und NC-Programmierung
 C=Achse ein / HEP C-Rohes ain / GEP
EE ] (® we0dT T-5 7 2 Flachen £

bei der Erstellung eines

Lochreihe / Bohren / GSI

C-Rohse aus f GEP Programms

B Lochreihe / Behren / HSI W alle Eingaben im Dialog liegen

Lochraihe / Dohren f WS

sofort als NC-Programm vor

m Optimierungen im

NC-Programm werden in den

P C-Achse aus / HSP
®

Crossen C-Achsae TS1 B Crossen C-Rchse TS2

Dialog zuriickgefuhrt

C-Reohse ain / HER
;Ig HEOZ4 T:10 / Frasen Pol.| 51 i 52 HLS I I Mo
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Taschenfrasen Gl 7 - ¥-Achse Leistungsfiahige Frasfunktionen

Technologie Taschenkontur | Rechnen und Umrechnen | Ablabrstrategie |

l Fivd NN D Frisebene G17 - ¥Y-Achse
| Gtrategie Konturschnitt, Waander =|
Y

47
Fi
Konturschnitt, parallel =
Auswahl Friisichtung |0 00100 | Konturschnitt
Konturparallel asussen -
Konturaufmass KA |gonturparallel innen --

Bodenaufmass @A [Laander

AT & 1A
Schnittwinkel Sw [Maander Eonturschnitt __|
Fertigkontur abfahren i

B komfortable, grafisch interaktive

Unterstitzung bei der Program-

mierung von komplexen Frasbear-

beitungen

W unterschiedlichste Frasfunktionen

und Zerspanstrategien wie z.B.

Taschenfrdasen mit Inseln

W grafische Zerspanungsvorschau

direkt bei der Eingabe

Gl ¥15X-27

#3 ¥12.088X-1:
G2 ¥12.088X16
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G1 Z1Fi000
G0 A-13K-27
&1 EZ-TF100
F2o0

Gl ¥-1T7X-27
63 ¥-20.01TE-=:
63 ¥-20.017K2
63 ¥-1TE2TA-1"
Gl A=-13K27

63 ¥-12.088K1
62 ¥-12.088%-;

£ e




Einfaches Riisten,
|

Einrichten und Bedienen

Potentiale nutzen

Die Funktionen des Einrichtens
und Rustens missen optimal
von der Steuerung unterstitzt
werden. Hier sind entscheidende
Verbesserungspotentiale vorhan-
den, die die Produktivitdt einer
Maschine nachhattig beeinflussen.
Die TRAUB Steuerungen TX8i

oder TX8i-s unterstitzen Sie

dabei optimal.
K 4 o1 : L~ Zum Beispiel Werkzeugver-
T e i’ ! o __ messung mit optischem
Wal fue L == — : _ TRAUB ATC.
ae Ay &

Einfahren und Optimieren W umfangreiche Funktionen zum von Werkzeugdaten
W {bersichtliche Darstellung von Programmtest (Dry-Run, grafische W schneller Programmeinstieg
Programmen, Achspositionen und Simulation ) beim Einrichten und Optimieren
Maschinenzustdnden W sichere Eingabe und Korrektur (SETUP)

FO/[F.n.1.1] — THXGS_¥5_51%Y20-~_ SERYZ0-V-_S4KYZ-— WRV{S1 ) WRV($2),WRY($4)_LNS_Sprint. 52_ Ladem... Grafische Riistunterstiitzung
Einrichten JCIEEIT | Einstellungen [ Sondereinnichtungen ] Handling |

W objektorientierte Dialogfiihrung

(1] Spindein 1 erT ] [4) Bavoiver 2 (6] Revolvar & beim Einrichten zur Verkirzung

:I'] = der Ristzeiten

[7] Kiihdmitted 1 [8] Hochdmuck | (9] Tieflochbotwen| (4] Susalzeinncht | (B] Fordersingicht. Visualisierung von wichtigen

[f%ﬂ [I’i[] [I'il] OG()D Qi‘i—o Funktionen

W Werkstoffspannung an der

Hauptspindel und Gegenspindel

B AusstoBposition des

Werkstiicks
(3) Revolver 1 .
Station 1 Check Station 1: 1 RotAntisb I~ | Stationeasicht [ W Stangenposition
Rev.Schatung | Flev.gesicht I B Werkstiickhandling
Rev.veriegel [ RevServaOn [ .
Rev.entiegel [ Motor Nullmake [~ W Reststiickhandling
LY 2 ¥ appy  aog
schalten ihlmitlel
1 Station Ein
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Schutzgrenze

Arbeitsbereich

Steuerungsfunktionalitit
I

und ProzeBsicherheit
|

Schneller Wiedereinstieg

W Programmeinstieg auf beliebige
Blocke

W Satzvorlauf

B Werkzeuginspektionszyklus

Werkzeugbruch- und
VerschleiBiiberwachung
ohne Sensorik

m Uberwachung von mehreren
Prozessen und Bearbeitungstech-
nologien gleichzeitig

m Uberwachung selbst von unter-
schiedlichsten und filigranen

Werkzeugen

Uberlast- und Kollisions-
liberwachung

m im Fall einer Kollision wird
Uber den Servomotor in weniger
als 1 Millisekunde aktiv gegen-

gesteuert

B exakte Vorausbestimmung des
Stillsetzens Uber diverse Strategien
B einfaches Programmieren im
NC-Programm (keine weiteren
Eingaben erforderlich)

W automatisches Generieren der
Grenzkurven

(Option)

TRAUB TOP

Technisches Online-Portal
W automatische Benachrichtigung
bei definierten Maschinenzu-
stinden per Sprache auf das
Telefon oder per E-Malil
(Option)
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Diagnose, Wartung
L]

und Support

Diagnose-Einrichtungen

W permanente Aufzeichnung der
relevanten analogen und digitalen
Signale und Daten

B diese kdnnen jederzeit in zeit-
lich richtigem Bezug dargestellt
und mit anderen Aufzeichnungen
verglichen werden

B Alarmmeldungen mit detail-
lierten Hinweisen werden ausge-
geben

B schnelles Finden und Beseitigen

der Ursache

Service fiir lhre Sicherheit
In der Praxis bewdhrte Ansprech-
partner stehen lhnen zu allen
Fragen lhrer Maschine zur Seite.
B Kundendienst-Hotline

W Programmiertechnik

B Programmiersysteme

B Datenkommunikation

W optimale Verflgbarkeit
unserer Servicetechniker durch
Einsatz von vermnetzten Planungs-

und Meldesystemen

Schulung in allen Bereichen
B qualifizierte Produktschulung
durch kompetente Mitarbeiter

W Theorie in Schulungsrdumen
mit moderner PC-Technik

W praktische Bedienerschulung in
kleinen Gruppen

B Schulung direkt an der
Produktionsmaschine

m Kurse fir Wartung und Service

Optimale Unterstiitzung bei
der Wartung

W automatischer Hinweis auf
Wartungsintervalle und deren
Quittierung

B Wartungsinformationen

und Vorschriften sind hinterlegt

m Uberpriifung und Reparatur
defekter Steuerungsbaugruppen
direkt in unserem Werk

B hohe Ersatzteilverflgbarkeit



TRAUB Drehmaschinen
GmbH & Co. KG
HauffstraBBe 4

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

www.traub.de

TRAUE

0811 — 803 KS Technische Anderungen vorbehalten



