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Gultigkeitshinweis
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Werkzeughalterauswabhl

Weitere Informationen erhalten Sie in unserem iXshop
H unter ixshop.index-traub.com

Gerne erstellen wir lhnen auch ein individuelles Angebot.
Rufen Sie uns einfach an unter +49 711 3191-9854 oder
nehmen per E-Mail an werkzeughalter@index-werke.de Kontakt mit uns auf.

Gewahrleistung

O Bei Verwendung von Werkzeughaltern, die nicht von INDEX TRAUB
eingestellt, geprift und entsprechend gekennzeichnet sind, entfallt die
Gewahrleistung fur den Werkzeugantrieb.

Hinweis Verschleif3teile

Werkzeughalter sind Verschleil3teile, die einen sachgemafien Umgang erfordern.
Um eine lange Lebensdauer zu erreichen, ist zu vermeiden, dass Druckluft oder
Kihlschmierstoff in die Spaltdichtungen der Halter gelangen.

Uberpriifung von angetriebenen Werkzeughaltern

O

Die Werkzeughalter missen in regelmaRigen Abstanden
H (mind. halbjahrlich) auf Laufruhe und Spiel Uberprift werden.

O Die Antriebsritzel bzw. Antriebskupplung der angetriebenen Werkzeug-
H halter mUssen einer Sichtprifung auf Beschadigung bzw. Verschleifs
unterzogen werden.

Sollte bei der Uberpriifung der Werkzeughalter einer der oben genannten Mangel
vorhanden sein, dann senden Sie diese umgehend zur vorbeugenden Wartung und
Reparatur an folgende Adresse:

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
HauffstralRe 4

D-73262 Reichenbach

Fon +49 711 3191-554
werkzeughalter@index-werke.de

INDEX MS22-6 5
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Werkzeughalter mit Kiihlschmierstoff-Zufiihrung

Werkzeughalter, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, missen mit Kiihlschmier-
stoff betrieben werden (kein Trockenlauf zuldssig).

Werkzeughalter, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, kdnnen von aulRerer
Kihlschmierstoff-Zufiihrung auf innere Kihlschmierstoff-Zufiihrung umgebaut werden.
Trockenlauffahigkeit von IK-Aufsatz beachten!

Ktihlschmierstoff-Filterung

Beim Einsatz angetriebener Werkzeughalter mit innerer Kihlschmierstoff-
Zufuhr ist unbedingt eine Kuhlschmierstoff-Filteranlage mit Filterfeinheit
< 50y zu verwenden.

Reinigung der angetriebenen Werkzeughalter

Angetriebene Werkzeughalter dirfen niemals in Reinigungsflissigkeit ge-
taucht werden, da ein Vermischen der Reinigungsflissigkeit mit Lagerfett die
Lebensdauer der Werkzeughalter verkdirzt.

Ubersetzungsangaben auf Werkzeughalter

In der Dokumentation und auf den angetriebenen Werkzeughaltern wird der zu
programmierende Wert angegeben ( = der Eingabe im NC-Programm).

I’]prog = nWKZ X

Nwkz = Drehzahl an der Werkzeugschneide

N..oe = ZU programmierende Drehzahl

i = Ubersetzung im Werkzeughalter

Das bedeutet: die Ubersetzung bzw. Untersetzung wird nicht als Bruch, sondern als
eine Zahl angegeben.

Hierbei ergeben sich Ubersetzungen ins Schnelle als Zahlen kleiner 1
Beispiel: i = 0,333 (entspricht i = 1:3)
i = 0,676 (entspricht i = 1:1,48)

Untersetzungen ins Langsame als Zahlen groRer 1
Beispiel: i = 2 (entspricht i = 2:1)
i = 1,333 (entspricht i = 4:3)

INDEX MS22-6
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Drehrichtungsangabe

Definition der Blickrichtung
Blickrichtung zur Bestimmung der Drehrichtung ist immer von hinten (also aus An-
triebsrichtung) auf die Welle.

'V

Maschinenseitig ist die Drehrichtung mittels Parameter so eingestellt, dass fur die
Schnittstelle am Antriebsritzel des Werkzeughalters immer M03 Rechtslauf und
MO04 Linkslauf bedeutet.

Drehrichtungsangaben auf dem Halter beziehen sich deshalb auf eine , Richtungséan-
derung innerhalb des Halters"MO03 bzw. M04 sind zu programmierende Maschinen-
funktionen.

Die Pfeile /= A bzw. # \ geben die Schneidendrehrichtung an.

Das bedeutet:

Y AN keine Drehrichtungsumkehr

MO03 MO4 bei gleicher Drehrichtung der Antriebswelle des Halters und der Werkzeugschneide
ist die Drehrichtung im Uhrzeigersinn mit M03 (Rechtslauf) anzugeben.
Entsprechend fir Linkslauf mit M04.

R £ Drehrichtungsumkehr

MO04 MO3 bei gegenlaufiger Drehrichtung der Antriebswelle des Halters und der Werkzeug-
schneide ist die Drehrichtung im Uhrzeigersinn mit M04 anzugeben.
Entsprechend fir Linkslauf mit MO3.

Beispiel

keine Drehrichtungsumkehr

NP

.
YON  €OW

INDEX MS22-6 7
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Anzugsmoment

Das Anzugsmoment der Spannsticke zur \Werkzeughalterbefestigung ist abhangig vom
Schaftdurchmesser des Werkzeughalters.

SchaftgroRRe Anzugsmoment
@ 20mm 8 Nm
@ 25mm 20 Nm
@ 30mm 25 Nm
@ 40mm 40 Nm

Ersatzdichtungen fiir den Werkzeugschaft

Die Dichtringe am Werkzeugschaft und an der Kihlschmierstoffouchse missen regel-
malfdig auf Beschadigungen Uberprift werden.

. Farbe Material- .
i) des O-Rings nummer Ebanct
223,52 x 1,78 grin 10823023 Schaft-225
29,75 x 1,78 grin 10046965 Kihlschmierstoff-Adapter

Es muss immer dieselbe Farbe des O-Ringes nachbestellt werden wie sie bereits
am Werkzeugschaft verwendet wird.

8 INDEX MS22-6
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Werkzeughalter mit Fixierung

Bis auf wenige Ausnahmen sind alle Werkzeughalter mit der
INDEX-V-Leiste / TRAUB-Einstell-Leiste / W-Verzahnung hochgenau
voreingestellt und versiegelt.

Diese Einstellung darf nicht verandert werden.

Die INDEX-V-Leiste / TRAUB-Einstell-Leiste / W-Verzahnung gewahrleistet die Lage-
genauigkeit des Werkzeugs beim wiederholten Einsetzen.

Die Fixierung der Werkzeughalter um die Schaftachse erfolgt durch einen Bolzen
(DIN 69880).

DIN-Halter kénnen eingesetzt werden.

Die Doppelverzahnung der Werkzeughalter lasst mehrere Einsatzmoglichkeiten zu.

Belastungsgrenzen der angetriebenen Werkzeuge

Die Antriebsleistung und Drehmomente sind in den Leistungsdiagrammen angegeben.
Diese Werte stellen die Obergrenze fiir die theoretisch berechneten Leistungswerte
(Durchschnittswerte) dar. Bei unterbrochenen Schnitten z.B. beim Frdsen, entstehen
beim Eintreten einer Schneide in den Werkstoff Belastungsspitzen, welche um ein
Vielfaches hoher sein kdnnen als das theoretische Drehmoment laut Leistungsdiagramm.

Der Fraser sollte so gewahlt werden, dass bei der Bearbeitung standig
ﬂ eine Schneide im Eingriff ist.
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Hinweise zur Benutzung des Diagramms bei Verwendung
von Werkzeughaltern

Das Diagramm bezieht sich auf die Abtriebsdrehzahl n der Werkzeugeinrichtung.
Beim Einsatz eines Werkzeughalters ist die \Werkzeugdrehzahl nur dann direkt aus
dem Diagramm ablesbar, wenn die innere Ubersetzung i im Werkzeughalter 1:1 ist.

Fir Werkzeughalter mit einem inneren Ubersetzungsverhiltnis i = 1 muss die zu
programmierende Abtriebsdrehzahl n der Werkzeugeinrichtung aus der erforderlichen
Werkzeugdrehzahl und dem Ubersetzungsverhaltnis i berechnet werden. Danach kon-
nen die tatsachlichen Leistungen bzw. Momente abgelesen bzw. bestimmt werden.

Beispiel (bei 100% ED):

angetriebene Werkzeugeinrichtung, Werkzeugdrehzahl Merkzeug = 1000 1/min

Innere Ubersetzung i

des Werkzeughalters =4
Programmierte Drehzahl n . . .
fir den Abtrieb der Einrichptragng Norog = Mwerkaeug X 1= 1000 /min x4 = 4000 1/min

Ablesewert M bei Drehzahl n

Md = MWerkzeug -
Formel umgestellt: M

= 4000 1/min = 1,6 Nm

Drehmoment MWerkzeug 9

am Abtrieb des Werkzeughalters = M, xi=16Nmxd4=64Nm

Werkzeug
Leistung P Ablesewert bei 4000 1/min — P = 0,67 kW
am Abtrieb des Werkzeughalters gerechnet: P = 2 x 11 x Norog X My
~ Leistung P P=2xmnx4000x 16 Nm = 0,67kW
am Abtrieb der Einrichtung 60 x 1000
2,5 1,0
€ -~
S 20— == o8
> ——— | Md P
2 16 \\/4 Teceeneedennancannt 0,674
=
g 1,5 _ — — 0,6
c -
© W p - —
=5 10 L= 04 =
=0 P =3
£ -7 gt
S5
28 0,5 > 0,2 g
c < 2 =
o < e 2
Oc 00 00
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl n, —_—

am Abtrieb der Einrichtung (min™)

Die Ubersetzungsverhltnisse und Technischen Daten der einzelnen Werkzeughalter
sind den folgenden Seiten zu entnehmen.
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Maschinenkonzept der INDEX MS22-6
Vollausbau mit einer Synchronspindel

Sechsspindlige Bearbeitung

Schwenksynchron- 51 : 4.2 .

spindel

\ 6.3

6 Werkzeuge

flr rickseitige
Bearbeitung

6.2

Abstechstahl

Q.
&C}} 3N
. ’&C

e 12 Werkzeugtrager mit 1 oder 2 Achsen

e Rickseiteneinheit mit 3 Werkzeugen, max. 2 angetrieben

e Mehrfachbestickung der Quereinheit mdglich

e nur die Werkzeughalter bestimmen die Bearbeitungsrichtung (Innen oder Aufsen)
e Querbearbeitung mit angetriebenen Werkzeugen

e Abstichseitige Bearbeitung mit bis zu 6 Werkzeugen gesamt

e NCU (Numerical Control Unit) Steuerungseinheit innerhalb der CNC- Steuerung

INDEX MS22-6 11
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Maschinenkonzept der INDEX MS22-6
Vollausbau mit zwei Synchronspindeln

Doppeldreispindlige Bearbeitung oder
Sechsspindlige Bearbeitung mit simultaner Riickseitenbearbeitung in zwei Spindellagen

N 5.3

Abstech-
stahl

max.12 Werkzeuge 5.1

far rlckseitige
Bearbeitung

4.2

2 Schwenk- /

synchronspindeln

Abstechstahl .-~ -

711 O Y 0.0

-
-

Ok
X

1.2 2.1

e 12 Werkzeugtrager mit 1 oder 2 Achsen

e 2 Schwenksynchronspindeln

e 2 Ruckseiteneinheiten mit 3 Werkzeugen, davon max. 2 angetrieben

¢ Mehrfachbestlickung der Quereinheit mdglich

e nur die Werkzeughalter bestimmen die Bearbeitungsrichtung (Innen oder Auf3en)
e Querbearbeitung mit angetriebenen Werkzeugen gesamt

e NCU (Numerical Control Unit Steuerungseinheit innerhalb der CNC- Steuerung

12 INDEX MS22-6
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Weg Quereinheit INDEX MS22-6
Quereinheit X-NC 1.1 - 6.2

INDEX TRAUB

85
S
o O_O 8
-] |
Z2:1
o~
(%)
L ol ©
N =2
©
|
o
0 o~
B i
2]

S = Weg der Quereinheit
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Weg Quereinheit INDEX MS22-6
Quereinheit X-starr 1.1, 1.2, 2,1

Z2:1

673
(68)

y
673

S = Weg der Quereinheit

14 INDEX MS22-6
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Weg Quereinheit INDEX MS22-6
Quereinheit X-hydraulisch 1.1, 1.2, 21

]
1. CH—
| ©
Z2:1 S8
g: ol
¥ /
] | )
[e6)]
N
— ©
Z \
A
x| n
1 . |
- rﬁJl :
[
X Basishalter, zweifach
34,0 mm 10918415
S = Weg der Quereinheit 45,5 mm 10311030
INDEX MS22-6 15
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Synchronspindel INDEX MS22-6

Rickseitenbearbeitung auf Schwenkachse 6.1, 5.2
Rickseitenbearbeitungswerkzeug auf Quereinheit 6.2, 6.3, 5.1, 5.3

} Spannmittelhdohe

Standard: 57,56mm

— bei Hainbuch-Axfix und

7 1 Rohmfutter mit Aufsatzbacken

|J|_||
I

I
=

gy I

S = Weg der Quereinheit

16 INDEX MS22-6
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Synchronspindel INDEX MS22-6

Riickseitenbearbeitung auf Schwenkachse 6.1, 5.2
Riickseitenbearbeitungswerkzeug auf Quereinheit 6.2, 6.3, 5.1, 5.3

INDEX MS22-6 17
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Y-Achse INDEX MS22-6
Anbaumadglichkeit auf Quereinheit 3.1, 4.1, 5.1

5.1 4.2
| || 1
4.
>/ g
& = \ 32
B Anp || — —
< — e
-
i r' " ) ‘/
R
QO)\\“P@JEM g O
ANES
\\70‘
;\‘
4 \
S ‘\\
o R
3.1
;\\
O
2.2
a=0.93337° pro Motorumdrehung
18 INDEX MS22-6
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Werkzeugantriebseinheit Schaft VDI20, INDEX MS22-6

Quereinheit 11 - 6.2

EinbaumafRe

bri
L]
!ﬁ ]
9 _
\@1* ,,,,,,,,,,,, g 4
D d 3
ool IS — ,;;1‘:::::15%/
© N I ! @[7
J 77777777 #J/
° =t
o O 5
1o Fagu 2
1 111 j@ 1
I
. "
|| =)
o 37 36 @
] 55 7=70 o
1
2
et
1-4 = Schraubenpaar
5 = Nutenstein

I, II, I = Schlittennut
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Werkzeugantriebseinheit Schaft VDI20, INDEX MS22-6

Quereinheit 1.1 - 6.2

EinbaumalRe

20

Basismaf3 Nutenstein 10223322 verwendete
B verwendet in Nut der Quereinheit Schraubenpaare
1 41 @ ©)
I O Q
-45,4 mm I @ @
P)
1
il 41 @ ®
I O Q
-30,4 mm | ® o
P
1
4@ ©)
© Q
oamm 21 © ®
| D)
4@ ©
© Q
o mm 2] @ ®
)
1 ‘
O Q
3@ ©
-0,4 mm 2| @ @
P
O O
© Q
3| @ ©)
+14,6 mm ) O O
D)
O O
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Werkzeugantriebseinheit Schaft VDI25, INDEX MS22-6

Quereinheit 11 - 6.2

EinbaumafRe

bri
L]
!ﬁ ]
9 _
\@1* ,,,,,,,,,,,, g 4
D d 3
ool IS — ,;;1‘:::::15%/
© N I ! @[7
J 77777777 #J/
° =t
o O 5
1o Fagu 2
1 111 j@ 1
I
. "
|| =)
o 37 36 @
] 55 7=70 o
1
2
et
1-4 = Schraubenpaar
5 = Nutenstein

I, II, I = Schlittennut
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Werkzeugantriebseinheit Schaft VDI25, INDEX MS22-6

Quereinheit 1.1 - 6.2

EinbaumalRe

22

Basismaf3 Nutenstein 10223322 verwendete
B verwendet in Nut der Quereinheit Schraubenpaare
1 41 @ ©)
I O Q
-43,5 mm | @ @
P)
1
il 41 @ ®
I O Q
-28,5 mm | ® o
P
1
4@ ©)
© Q
o mm 2@ ®
| D)
4@ ©
© Q
e mm 2] @ ®
)
1 ‘
O Q
3@ ©
+1,5 mm )| @ @
P
O O
© Q
3| @ ©)
+16,5 mm ) O O
D)
O O
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Quereinheit INDEX MS22-6
X-NC 11 - 6.2

234
™~
§ 60
l
|
[
o)
® |
|
66
NSNS NSNS NS N~
o o w o w © —| © < © — ©
N o © o = N < o o~ o —
| o~ | | N N
Ol 1O] |10] |O O O O O O] |0 O O

@
Ol
O b
©)

I, II, IIT = Schlittennut
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Stechhalter
Quereinheit 1.1 - 6.2, Bearbeitung in X/Z-Richtung

1 Quereinheit 1.1 - 6.2
2 Zwischenplatte nach Bedarf
3 Stechhalter

INDEX MS22-6
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Basishalter mit Bohrhalter D28,5mm
Quereinheit 1.1 - 6.2, Bearbeitung in X/Z-Richtung

Quereinheit 1.1 - 6.2
Zwischenplatte nach Bedarf
Basishalter

Bohrhalter 28,5mm

AOWON -
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Fraseinheit

Quereinheit 1.1 - 6.2, Bearbeitung in X/Z-Richtung

Quereinheit 1.1 - 6.2

Zwischenplatte nach Bedarf

Fraseinheit

Schnellwechseleinsatz INDEX TRAUB CAPTO

AN o
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Frasspindel, Schaft HSK25C
Quereinheit 1.1 - 6.2, Bearbeitung in X/Z-Richtung

Quereinheit 1.1 - 6.2
Zwischenplatte nach Bedarf
Frasspindel

Werkzeughalter HSK25C

AOWON -
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Werkzeugantriebseinheit, Schaft VDI20/VDI25
Quereinheit 1.1 - 6.2, Bearbeitung in X/Z-Richtung

1 Quereinheit 1.1 - 6.2

2 Zwischenplatte nach Bedarf

3 Werkzeugantriebseinheit

4 Werkzeughalter VDI20/VDI25

28 INDEX MS22-6
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Mehrkantdreheinheit
Quereinheit 1.1 - 6.2, Bearbeitung in X/Z-Richtung

1 Quereinheit 1.1 - 6.2
2 Mehrkantdreheinheit

INDEX MS22-6
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Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Riickseitenseinheit starr

Quereinheit 6.2/5.1, Bearbeitung in X/Z-Richtung

1 Quereinheit 6.2/5.1
2 Ruckseiteneinheit starr
3 Aufnahme fest

INDEX MS22-6
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VERWENDUNGSHINWEIS

Modularer Aufbau INDEX MS22-6

Rickseitenseinheit
Quereinheit 5.3/6.3, Bearbeitung in X/Z-Richtung

INDEX TRAUB

1 Quereinheit 5.3/6.3
2 Ruckseiteneinheit
3 Aufnahme fest / angetrieben

INDEX MS22-6
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Leistungsdiagramm

Werkzeugantriebseinheit VDI20/VDI25, i=1
Drehzahlbereich 0-6000min”"

O Hinweise zur Benutzung

H des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.

1,0
jZE, 0,9
£ 0,8
=
=
i 0,7
L
Q 0,6
o
= 0,5
<
£ 0,4
g 0,3 S
, <
5 o’ =
, o
5 o
IS 0.1 S
< 3 =
2
(@) 0,0 |
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl n, am Abtrieb der Einheit (minT) —_—

32 INDEX MS22-6
Werkzeughalter - Technische Information
DIW048DE - 02.07.19



VERWENDUNGSHINWEIS INDEX TRAUB

Leistungsdiagramm
Frasspindel quer, HSK-25C, i=0,5
Drehzahlbereich 0-12000min"

O Hinweise zur Benutzung
ﬂ des Diagramms siehe

Kapitel Technische Information.
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Leistungsdiagramm

Frasspindel achsparallel, HSK-25C, i=0,59375
Frasspindel winkelverstellbar, HSK-25C, i=0,6

Drehzahlbereich 0-10000min

O Hinweise zur Benutzung

H des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.

Drehmoment Md am Abtrieb der Einheit (Nm)

Leistung P (kW)

0 2000 4000 6000 8000 10000

Drehzahl n, am Abtrieb der Einheit (minT) —_—
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VERWENDUNGSHINWEIS INDEX TRAUB

Leistungsdiagramm

Mehrkantdreheinheit i=1
Drehzahlbereich 0-6000min~'!

O Hinweise zur Benutzung
ﬂ des Diagramms siehe

Kapitel Technische Information.
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VERWENDUNGSHINWEIS INDEX TRAUB

Leistungsdiagramm

Mehrkantdreheinheit i=b
Drehzahlbereich 0-1200min”'!

O Hinweise zur Benutzung

H des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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VERWENDUNGSHINWEIS

Leistungsdiagramm

Mehrkantdreheinheit i=7
Drehzahlbereich 0-857min""

Drehmoment Md am Abtrieb der Einheit (Nm)

O Hinweise zur Benutzung
ﬂ des Diagramms siehe

Kapitel Technische Information.
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VERWENDUNGSHINWEIS INDEX TRAUB

Leistungsdiagramm

Riickseiteneinheit i=0,5
Drehzahlbereich 0-12000min"

O Hinweise zur Benutzung

H des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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VERWENDUNGSHINWEIS

Leistungsdiagramm

Ruckseiteneinheit i=0,56538847 (221:399)
Drehzahlbereich 0-10000min

INDEX TRAUB

O Hinweise zur Benutzung
des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.

2,0
1,96 \ 2,0
1,8 ~~ 1,8
Md S1 100%
_ 1,6 1,6
E
z ~_ . P =1,48kW
= .4 °
%J 1.4 > 1,4
K= =- M =1,3Nm
o P 51 100% |, 2~ "
i3 1,2 g 1,2
@ yd
2 1.0 1,0
g /
S 0,8 // 0,8
E’ y
()
§ 06 0,6
£
I
o 0,4 / 04
0,2 / 0,2
/
0,0 0,0
0 2000 4000 6000 8000 10000 12000
: L 10833min"!
Drehzahl n, am Abtrieb der Einheit (min) ~ ———
INDEX MS22-6

Werkzeughalter - Technische Information
DIW048DE - 02.07.19

Leistung P (kW)

39



VERWENDUNGSHINWEIS INDEX 1 RAUB

40 INDEX MS22-6
Werkzeughalter - Technische Information
DIW048DE - 02.07.19



VERWENDUNGSHINWEIS INDEX TRAUB

INDEX MS22-6 A1
Werkzeughalter - Technische Information
DIW048DE - 02.07.19



INDEX
TRAUB

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger Stralle 92
D-73730 Esslingen

Fon +49 711 3191-0
Fax +49 711 3191-587

info@index-werke.de
www.index-werke.de

DIWO048DE - 20093122 07.19 Printed in Germany Technische Anderungen vorbehalten



