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Gultigkeitshinweis

Abbildungen in dem vorliegenden Dokument kénnen von dem gelieferten Produkt abweichen. Irrtimer und
Anderungen aufgrund des technischen Fortschritts vorbehalten.

Ein Wort zum Urheberrecht

Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschiitzt und wurde urspriinglich in deutscher Sprache erstellt. Die
Vervielfaltigung und Verbreitung des Dokumentes oder einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung des Rechteinha-
bers untersagt und zieht straf- oder zivilrechtliche Folgen nach sich. Alle Rechte, auch die der Ubersetzung,
bleiben vorbehalten.

© Copyright by INDEX-Werke GmbH & Co. KG
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Werkzeughalterauswabhl

Weitere Informationen erhalten Sie in unserem iXshop
n unter ixshop.ixworld.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 eingestellt,
geprift und entsprechend gekennzeichnet sind, entfallt die Gewahrlei-
stung fUr den Werkzeugantrieb.

Hinweis VerschleifRteile

Werkzeughalter sind Verschleil3teile, die einen sachgemaflen 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

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

O Die Antriebsritzel bzw. Antriebskupplung der angetriebenen Werkzeug-
ﬂ halter mUssen einer Sichtprifung auf Beschadigung bzw. Verschleif3
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
Plochinger Stral3e 92

D-73730 Esslingen

Fon +49 711 3191-554
werkzeughalter@index-werke.de
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Werkzeughalter mit Kiihlschmierstoff-Zufiihrung

Werkzeughalter, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, mtssen mit Kiihischmier-
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!

Kiihlschmierstoff-Filterung

Beim Einsatz angetriebener Werkzeughalter mit innerer Kuhlschmierstoff-
Zufuhr ist unbedingt eine Kuhlschmierstoff-Filteranlage mit Filterfeinheit
< 50u 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)
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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 fir 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

M03  MO04 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 N Drehrichtungsumkehr

M04  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

TRAUB TNX 65 7
Werkzeughalter - Technische Information
DTWO024DE - 01.03.24



TECHNISCHE INFORMATION I N D EX

Anzugsmoment

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

SchaftgrolRe Anzugsmoment
g 20mm 8 Nm
@ 25mm 20 Nm
g 30mm 25 Nm
2 40mm 40 Nm
Kihlmittelubergabe

Bei Werkzeugen mit W-Verzahnung und Doppelspannverzahnung muss die 2. Bohrung
zur Kihlmittelibergabe durch den Verschlussbolzen und die Dichtung verschlossen
werden.

Die Dichtringe am Werkzeugschaft und an der Kihimittelouchse missen regelmaRig
auf Beschadigungen Uberprift werden.

Ersatzdichtungen fiir den Werkzeugschaft

Die Dichtringe am Werkzeugschaft und an der Kihlschmierstoffbuchse missen regel-
mafdig auf Beschadigungen Uberprift werden.

O-Ring Materialnummer Einbauort
2 18,77 x 1,78 10763730 Schaft @ 20mm
@ 23,52 x 1,78 10823023 Schaft @ 25mm
2 28,3 x 1,78 10777976 Schaft @ 30mm
@ 3777 x 2,62 10066870 Schaft @ 40mm
29,75 x 1,78 10046965 Kihlschmierstoff-Adapter
2 12,42 x 1,78 10824672 Kdhlschmierstoff-Adapter
Sperrluftanschluss

Es muss sichergestellt sein, dass bei allen Maschinen mit Sperrluftanschluss die
Sperrluftbohrungen im Werkzeugtrager und in den Werkzeughaltern mit Gewindestiften
Mbx6 mm abgedichtet/verschlossen sind.
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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.

Hochdruckeinheit

@)
Der Kihlschmierstoff bis 80 bar (z.B. zum Tieflochbohren) wird durch
ﬂ die Standard-Kuhlschmierstoffleitung zugeflhrt.

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 hdher sein kdnnen als das theoretische Drehmoment laut Leistungsdiagramm.

Der Fraser sollte so gewahlt werden, dass bei der Bearbeitung standig
n eine Schneide im Eingriff ist.
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Angetriebene Werkzeughalter

Es wird immer nur das in Arbeitsstellung befindliche Werkzeug angetrieben.

Die angetriebenen Werkzeughalter werden wie die nicht angetriebenen Werkzeughalter
in die Aufnahmebohrungen im Werkzeugtrager eingesetzt.

In jeder Station des Revolvers kann ein angetriebenes Werkzeug aufgenommen werden.

Der Motor treibt ausschlieRlich das in Arbeitslage befindliche Werkzeug an. Zuséatzlich
wird durch entsprechende Umschaltung mit dem selben Motor der Schaltantrieb betétigt.

O

ﬂ Hierzu muss vorher die Verschlussscheibe (1) entfernt werden.

e
Q x..
Z ‘ 7 A -

\

=
1 Verschlussscheibe 10346973 ‘
2 Verschlussstopfen 10286000 =L
3 Montagebolzen 10066228

©) Vor dem Arbeiten mit der Maschine sind alle nicht besttickten Aufnahme-
ﬂ bohrungen mit je einer Verschlussscheibe zu verschlief3en. und zu priifen
ob an allen Werkzeughaltern ein unversehrter Dichtring vorhanden ist.

Alle nicht bestiickten Aufnahmebohrungen missen wahrend der Bear-
beitung mit einem Verschlussstopfen verschlossen sein.

[—lo
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Gewichtsverteilung am Revolverkopf

O Die Werkzeughalter kénnen je nach Funktion und Ausstattung im Ge-
wicht stark differieren. Daher ist bei der Bestlickung des Revolverkopfes

n darauf zu achten, dass die Werkzeughalter nicht zu einseitig am Umfang
verteilt sind.

Kollision

O Nach einer Kollision ist zu prtfen, ob sich der \Werkzeugtrager verscho-
ben hat. Ist dies der Fall, muss der \Werkzeugtrager wieder ausgerichtet

n werden, damit ein exakter Eingriff zwischen Antriebs- und Werkzeug-
halterritzel erreicht wird.

Werkzeugwechsel an angetriebenen Werkzeughaltern

Um ein Beschadigen bzw. Verstellen des Antriebsstrangs im Revolver zu vermeiden,
darf an den im Revolver eingesetzten, angetriebenen \Werkzeughaltern kein \Werk-
zeugwechsel erfolgen.

Der Werkzeugwechsel an angetriebenen Werkzeughaltern muss aufderhalb der
Maschine vorgenommen werden.

TRAUB TNX 65 1
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Werkzeugtrager oben, Fraseinheit

1 angetriebene Werkzeugstation HSK40

Sk

A

1

>7_

Bei Verwendung von Verschlussstopfen ist keine Rotation zulassig!

Achtung!

Gefahr von Beschadigung durch eindringenden Kihlschmierstoff!

Werkzeughalter in der Frasspindel dirfen nur mit montierten Kihimit-

teladaptern betrieben werden!

Grenzbelastbarkeit, HSK40

O

1

Beschadigung von Motor-Frasspindel, \Werkzeughalter, Werksttick

maoglich.

Grenzbelastbarkeit der Werkzeugsysteme beachten

Grenzbelastbarkeit der Werkzeugsysteme in Anlehnung an VDMA 34181:

HSK Torsionsmoment Grenzbiegemoment
um Rotationsachse [Nm] quer zur Planlage [Nm]
40 50 180

TRAUB TNX 65
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Kiihimitteladapter, HSK40

KUhlmitteladapter
’;,,

min.13mm
max.1bmm

Kihlmitteladapter-Satz und Steckschliissel

Kihimitteladapter-Satz HSK40 max. 80bar 10581780
Kihimitteladapter-Satz HSK40 max. 120bar 12024083
Steckschlissel HSK40 10532354

Ersatzdichtungen fiir den Kiihimitteladapter-Satz

Die Dichtringe am KuhImitteladapter-Satz missen regelmaRig auf Beschadigungen
Uberpruft werden.

max. 80bar max. 120bar
L 0
A A
0O-Ring Materialnummer Einbauort
A 210 x 25 10545698 HSK40 max. 80bar, stirnseitig
211 x20 10545698 HSK40 max. 80bar, innenliegend
A 210 x 25 10545698 HSK40 max. 120bar, stirnseitig

Montage Kiihimitteladapter-Satz

TRAUB TNX 65 13
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Werkzeughalter mit HSK-Schaft
Ausgewuchtete Werkzeughalter — Wuchtgiite

Beim Betrieb von rotierenden Werkzeugen in der \Werkzeugspindel (Frasspindel) sind
ausgewuchtete Werkzeughalter zu verwenden.

O Achtung!

ﬂ Rotierende Werkzeughalter (inklusive Werkzeug) miissen, bezo-
gen auf die jeweils verwendete Drehzahl, eine Wuchtgiite von
G6,3 oder besser aufweisen!

Auswuchten - Werkzeughalter mit Werkzeug
gemaf DIN 69893-1 Stand April 2011

Ist ein Auswuchten des Kegel-Hohlschaftes erforderlich nachdem \Werkzeuge oder
AusrUstungsteile (z.B. Adapter) auf dem Schaft montiert werden, sollte dies auf die
bevorzugte Auswuchtzone beschrankt werden.

Auswuchtzone
fZ
f1
_003 R ‘ -Dﬁ
S )
Nenngrofe 25 40 50 63 80
d, h10 25h10 40h10 50h10 63h10 80h10
dy max. 20 34 42 53 68
f, 0/_01 10 20 26 26 26
f, min. 20 35 42 42 42

MalRe in mm

Um eine freizliigige Austauschbarkeit der einzelnen Komponenten dieses Werkzeug-
aufnahme-Systems sicherzustellen, sollten alle Teile (z.B. Werkzeug, Werkzeughalter
usw.) einzeln ausgewuchtet sein.

TRAUB TNX 65
Werkzeughalter - Technische Information
DTWO24DE - 01.03.24



TECHNISCHE INFORMATION

INDEX

Auswuchten - Werkzeughalter ohne Werkzeug
gemal DIN 69893-1 Stand April 2011

Ist ein Auswuchten des Kegel-Hohlschaftes erforderlich bevor Werkzeuge oder Aus-
rUstungsteile (z.B. Adapter) auf dem Schaft montiert werden, kann dies mit einer

Auswuchtflache und einer Auswuchtungsbohrung erfolgen.

Die Auswuchtflache dient ausschlief3lich zum Ausgleich der Orientierungskerbe. Der
Einbauraum flr einen Datentrager nach DIN 69873 ist nicht berlcksichtigt.

Auswuchtflache

b4
NenngroRe 25 40 50 63 80
b, 3 6,0 6.0 6,0 6,0
L, 7 4,0 4,0 4,0 4,0
t, 1,2 1,3 1,6 17 2,6
o 45° 45° 45° 45° 45°
Male in mm
Auswuchtungsbohrung
d14
7
-—FE@-lo-£
JV Q
]
NenngrofRe 25 40 50 63 80
d,, 5,8 8,0 11,0 14,0 16,0
|14 - - - - -
t, 2,5 2,5 2,7 2,7 3,0
Male in mm
TRAUB TNX 65 15
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HSK Werkzeugabmale
Zu priifende Male nach HSK40 A

& 3
=
e S
Passmald | AbmaRe
+U,
—= 1,42 0510 | 00
21 H10 0955

25,5 H11 +0.30

0,0S EQO a0

0
nicht konvex Eﬂ> 8.0,
0,002 feingedreht
1S

14270 %
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HSK Werkzeugabmale
Max. Werkzeugabmal3e, max. Magazinbelegung 80 bzw. 120 Platze

o0<¢e.
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Werkzeuge grofRer @ 50mm

Bei Werkzeugen grofier @ 50mm durfen die Nachbarplatze nicht belegt werden.
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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 ny.,,,.,,, = 1000 1/min

Innere Ubersetzung i

des Werkzeughalters =4

Programmierte Drehzahl Norog

fir den Abtrieb der Einrichtung n

orog = Mwerkzeug * i = 1000 1/min %= 4 = 4000 1/min

Ablesewert M, bei Drehzahl n
My =M

orog = 4000 1/min = 1,6 Nm
Drehmoment Meqeiq y
am Abtrieb des Werkzeughalters Werkzeug

Formel umgestellt: M =My *i=16Nm=«4=064Nm

Werkzeug

Ablesewert bei 4000 1/min —> P = 0,67 kW

Leistung P
am Abtrieb des Werkzeughalters gerechnet: P =2 % 1 % Norog * My
~ Leistung P
ng . P =2« %4000 % 1,6 Nm = 0,67kW
am Abtrieb der Einrichtung 50 x 1000
2,5 1,0
€ -~
-
€ 20— - 0.8
2 16 e N A K" e i R BT
£ 1
g 1,5 _ — — 0,6
< e
ol p -~ —
=5 10 L= 04 =
£ < =
£3 - C‘c;
o 2
3 0,5 > 0, g
< 7 "(7)‘
o < e 2
0O © 0,0 0,0 —
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl n, —_—

am Abtrieb der Einrichtung (min™)

Die Ubersetzungsverhltnisse und Technischen Daten der einzelnen Werkzeughalter
erhalten Sie in unserem iXshop unter ixshop.ixworld.com
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Systembaukasten der TRAUB TNX 65

Werkzeugaufnahme VDI30, Scheibenrevolver, 10 Stationen

5 Gegenspindel
6 Werkzeugtrager 2 - XZY
7 Werkzeugtrager 4 - XZY

1 Hauptspindel

2 Werkzeugtrager 1 - XYZ
3 Fraseinheit - XYZB

4 \Werkzeugtrager 3 - XZY
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Arbeitsraum TRAUB TNX 65
Werkzeugaufnahme VDI30, Werkzeugtrager 1, 2, 3

Werkzeugtrager 1
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Arbeitsraum TRAUB TNX 65
Werkzeugaufnahme VDI30, Werkzeugtrager 1, 2, 4

Werkzeugtrager 1
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Arbeitsraum TRAUB TNX 65
Werkzeugaufnahme VDI30, Werkzeugtrager 1, 2, 3, 4

Werkzeugtrager 1 Werkzeugtrager 3
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Arbeitsraum TRAUB TNX 65
Werkzeugaufnahme VDI30 und HSK40 A/T, Werkzeugtrager 2, 4, Fraseinheit
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Schwenkbereich Werkzeugtrager TRAUB TNX 65
Werkzeugaufnahme VDI30 Z
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Leistungsdiagramm

Angetriebene Werkzeuge, Werkzeugtrager 1, 2, 3, 4
Drehzahlbereich 0-6000min’

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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Leistungsdiagramm

Angetriebene Werkzeuge, Fraseinheit
Drehzahlbereich 0-12000min

O Hinweise zur Benutzung

des Diagramms siehe
Kapitel Technische Information.
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