
Rexroth IndraMotion MTX micro 
Die CNC-Systemlösung für 
Standard-Dreh- und -Fräsmaschinen
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IndraMotion MTX micro ist die kompakte, einfache, leistungs-

starke und dennoch kostengünstige CNC-Lösung von Rex-

roth für Standard-Dreh- und -Fräsmaschinen. Sie besteht 

aus leistungsfähiger CPU, maßgeschneidertem Bedien-

panel und kompaktem Mehrachs-Antriebsregler.

Vorteile

alle benötigten Hardware- und Softwarefunktionen sind 	ff

	 in einer zentralen Baugruppe im Schaltschrank integriert

der leistungsstarke 32-bit-Prozessor sichert kürzeste 		 ff

	 CNC- und SPS-Zykluszeiten. Das macht IndraMotion 		

	 MTX micro zur kompaktesten und gleichzeitig leistungs-	

	 stärksten CNC-Steuerung ihrer Klasse

die bewährten IndraMotion-, IndraLogic- und IndraDrive-	ff

	 Technologien von Rexroth sorgen für höchste Zuver-		

	 lässigkeit und Fertigungsgenauigkeit – und das bis in 		

	 den Nanometerbereich

alles aus einer Hand von Rexroth mit weltweitem  ff

	 Support:

	 – CNC-Steuerung

	 – Servoantriebe

	 – E/A-Peripherie

	 – Hydraulik

	 – Pneumatik

	 – lineare Bewegungstechnik

Rexroth IndraMotion MTX micro –
Wirtschaftlichkeit mit vollem 
Funktionsumfang

Der Markt für CNC-Werkzeugmaschinen ist heute sehr vielfältig 
und verlangt auch nach kostengünstigen Steuerungs- und 
Antriebslösungen für Standard-Dreh- und -Fräsmaschinen.
Wir haben mit Rexroth IndraMotion MTX micro eine universelle 
CNC-Plattform geschaffen, die dieses wirtschaftliche Anwen-
dungsspektrum abdeckt.

IndraMotion MTX micro ist für Standard-Dreh- und -Fräs-ee
maschinen die wirtschaftliche CNC-Systemlösung aus 
Control City – der Metropole für Steuerungstechnik.
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IndraMotion MTX micro ist die universelle CNC-Lösung für

Drehmaschinen mit Standard-Asynchron-Hauptantrieb ff

Drehmaschinen mit C-Achs-Funktionff

Drehmaschinen mit C-Achs-Funktion und angetriebenen 	ff

	 Werkzeugen

Bohrmaschinenff

Fräsmaschinenff

Bearbeitungszentrenff

Funktionsmerkmale

schlüsselfertige Lösung für Drehen und Fräsen mit 		 ff

	 integriertem SPS-Programm 

Engineering-Tools für einfache Inbetriebnahme und 		 ff

	 Diagnose in kürzester Zeit 

praxisgerechte und einfach zu bedienende HMI-Softwareff

integrierte Technologiezyklen zur effizienten Lösung 		 ff

	 anspruchsvoller Bearbeitungsaufgaben 

kompatibel zu den CNC-Systemlösungen IndraMotion 		 ff

	 MTX compact, standard, performance und advanced
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Robustes, kompaktes Bedienfeld für 
Drehmaschinen: 

alle Bedienelemente integriert, 		 ff
		 einschl. Start, Stopp, Not-Halt 		
		 und Override 

brilliantes 8,4” Farb-TFT-Displayff

Mobiles 
Handrad

Beidseitig steckbare Motor- 
und Geberleitungen

hochauflösende Standardgeberff
Multiturn-absolut für Vorschubachsenff
Singleturn-absolut für Spindelmotorff
Multi-Encoder-Interface unterstützt  ff

		 gängige Gebertypen vom einfachen TTL- 		
		 bis zum High-End-EnDat-Geber

keine Puffer-Batterie notwendigff

kompaktes Grundgerät ff
einfache Schaltschrankmontage ff
Direktanschluss an 200 – 500 V, 		 ff

	 50 – 60 Hz Versorgungsnetze
kein Anpass-Transformator notwendigff

modular erweiterbare E/A-Baugruppe ff
Direktanschluss für 24 VDC E/A-Signale über ff

		 einfache und sichere Federzugklemmen 
keine Koppelrelais notwendigff

Servomotor Servomotor

Hauptspindelantrieb
integrierter Frequenzumrichter 		 ff

		 zur Ansteuerung von Standard-		
		 Asychronmotoren bis 11 kW

Anschluss für externen Haupt-		 ff
		 spindelgeber

Spindelgeber

robustes CompactFlash-Modul  ff
		 als Systemdatenspeicher 

Kapazität 1GBff

Einfache Datenüber-
tragung und -sicherung 
mit USB-Memory-Stick

Geber

Leistung

Ethernet

Beispielkonfiguration – weitere Konfigurationen auf Anfrage

3-Achs-Variante 
für einfache Drehmaschinen
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Beispielkonfiguration – weitere Konfigurationen auf Anfrage

4-Achs-Variante
für Drehzentren und Fräsmaschinen

Robustes, kompaktes Bedienfeld 
für Fräsmaschinen:

alle Bedienelemente integriert, 		 ff
		 einschl. Start, Stopp, Not-Halt und 	
		 Override

brilliantes 10” Farb-TFT-Displayff

integrierte Steuerung mit CNC-Kern  ff
		 und kompletter IEC 61131-3 SPS

High-End-Servo-Funktionen ff
HMI-Funktionff

Turn-Key Solution:
System-SPS-Programm ff
sofort betriebsbereit nach dem  ff

		 Einschalten von Bedienfeld und  
		 Achsen

optimierte Bedienung für Dreh-  ff
		 und Fräsmaschinen 

Ethernet-Kommunikation als Standard-Schnitt-
stelle für Engineering und DNC-Betrieb

Beidseitig steckbare Motor- 
und GeberleitungenServomotor Servomotor

Servo- oder
zusätzlicher Spindelmotor

zusätzlicher Spindelgeber

Hauptspindelantrieb
Ansteuerung von Hochleistungs-		 ff

		 Spindelmotoren bis 11 kW
Anschluss für zusätzlichen, externen 	ff

		 Hauptspindelgeber

robustes CompactFlash-Modul  ff
		 als Systemdatenspeicher 

Kapazität 1GBff

Mobiles 
Handrad

Einfache Datenüber-
tragung und -sicherung 
mit USB-Memory-Stick

Ethernet

Geber

Leistung

Zusatzgeber
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Detailfunktionen – Technologie

Drehen – präzise und komplett

IndraMotion MTX micro bietet Ihnen alle Funktionen und 

Möglichkeiten für die Standard-Drehmaschine und das ohne 

Optionsliste:

konstante Schnittgeschwindigkeitff

Gewindebohren mit und ohne Ausgleichfutterff

Spindel-Revolver-Achseff

C-Achs-Bearbeitung und angetriebene Werkzeugeff

Zylindermantelbearbeitungff

Stirnseitenbearbeitungff

Fräsen – schnell und effektiv

IndraMotion MTX micro deckt das komplette Spektrum für 

die Standard-Fräsmaschine und das Fräsen an Drehzentren ab:

Look-Ahead-Funktionff

Konturen skalieren und spiegelnff

zirkulares Eckenrundenff

4 ms NC-Blockzykluszeitff

umfangreiches Programm direkt vom USB-Stick ver- ff

	 zögerungsfrei abarbeiten

Werkzeugverwaltung

Die Werkzeugverwaltung ist einfach anzuwenden und 

flexibel an die Maschine anpassbar:

bis zu 999 Werkzeuge, 2 Schneiden pro Werkzeugff

Geometrie- und Verschleißkorrekturenff

Werkzeugstandzeit-Verwaltung ff

Radius- und Schneidenlagenkorrekturff

Winkelkopfwerkzeugeff

Festplatzkodierung/variable Kodierungff

Erweiterte Funktionalität

Viele Funktionen stehen für alle Technologien in gleicher 

Form zur Verfügung:

achsspezifische Ruckbegrenzungff

freies Positionieren des Werkstückkoordinatensystems 		ff

	 im Raum

integrierte Technologiezyklen: Drehen, Bohren, Fräsenff

CPL-Hochsprache zur kundenspezifischen Erweiterung 		ff

	 von Funktionen 
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Detailfunktionen – Bedienoberfläche 

Die HMI-Software stellt intuitiv bedienbare Bildschirme 

für alle Bediensituationen zur Verfügung:

Maschine einrichten ff

Werkzeuge vorbereitenff

NC-Programme erstellenff

Programme abarbeitenff

Parameter ändernff

Probleme diagnostizierenff

Positions- und Technologieanzeigencc

Komfortable Editorfunktionen erleichtern die NC-Programm-

erstellung und den Test. Die HMI-Software ist mehrspra-

chig verfügbar, die Umschaltung der Sprache erfolgt ohne 

Neustart der Steuerung. Die integrierte Benutzerverwaltung 

verhindert teure, durch fehlerhafte Bedienung herbeige-

führte Stillstandzeiten. Alarme und Meldungen werden im 

Klartext ausgegeben und im integrierten Logbuch aufge-

zeichnet. Programme und Parameter lassen sich auf Knopf-

druck auf einen USB-Stick sichern.

Werkzeugliste und Werkzeug-Editorcc

Look-and-Feel einer PC-basierten Steuerung  cc Diagnose mit Klartextmeldungen cc
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Produktivität steigern mit Standard-Zyklen 

Für Standard-Bearbeitungsvorgänge enthält das Softwarepaket IndraMotion MTX micro 
zahlreiche Technologie-Zyklen. Graphische Eingabemasken stellen die notwendigen Para-
meter übersichtlich dar und unterstützen den Anwender bei der Dateneingabe. Eine anwen-
dungsorientierte Benutzerführung steigert die Effizienz und hilft Fehler zu vermeiden.

Bohren	ee

Reibenee 		

Gewindebohrenee

Ausspindeln	ee

Hinterspindelnee   

Bohrungen  ee
auf Lochkreis

	Bohrungsmatrix	ee

Langdrehen	ee

Plandrehen	ee

Gewindedrehenee

Konturschruppenee

Konturschlichtenee

Gewindefräsen	ee

Gewindebohrfräsen	ee

Zirkularfräsenee
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Produktivität steigern mit Konturzyklen 

Auch für die effiziente Bearbeitung von freien Konturzügen an Dreh- und Fräsmaschinen 
bietet IndraMotion MTX micro eine zeitsparende Funktion. Konturelemente werden mit 
G-Codes einfach und schnell beschrieben. Geometrische Elemente wie Strecke, Kreis, Fase 
oder Rundung können so einfach zu Bearbeitungskonturen kombiniert werden. Die Werk-
stückbearbeitung erfolgt mit einem Kontur-Zyklus, der sowohl die automatische Schnittauf-
teilung übernimmt, als auch für eine effiziente Werkzeugführung sorgt.

Kontur NC-Programm Werkstück

Werkstückgeometriedaten können cc
direkt aus der Zeichnung übernom-
men werden

Im NC-Programm wird der Verlauf cc
der Bearbeitungskontur über ein-
fache G-Codes beschrieben

Drehteile mit Konturen aus cc
Standard-Geometrieelementen 
lassen sich so einfach und 
zeitsparend programmieren
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Technische Daten
1 Technologie

1.1 Drehen l

1.2 Bohren l

1.3 Fräsen l

2 Achssteuerung

2.1 Standardanzahl Achsen 3 l

2.2 max. Achsanzahl 4 

2.3 davon max. Anzahl an Spindeln 2 l

2.4 Standardanzahl unabhängiger Kanäle 2 l

2.5 Standardanzahl interpolierender Achsen pro Kanal 4 l

2.6 Spindel/C-Achs-Umschaltung l

2.7 kanalübergreifende Achsübergabe l

2.8 Software-Endschalter l

3 Interpolationsfunktionen

3.1 Geradeninterpolation mit/ohne Genauhalt l

3.2 Kreisinterpolation mit Radius- und Mittelpunktprogrammierung, Helixinterpolation, tangentialem Eintritt l

3.3 Gewindebohren mit/ohne Ausgleichsfutter l

3.4 Gewindeschneiden l

3.5 NC-Satz-Vorausschau, Look-Ahead mit Ruckbegrenzung l

3.6 Tippen mit aktiver Transformation l

3.7 Nanometerauflösung l

4 Vorschubfunktionen

4.1 Vorschub in mm/min oder inch/min l

4.2 Zeitprogrammierung l

4.3 Vorschub pro Umdrehung l

4.4 konstante Schnittgeschwindigkeit l

4.5 Fahren auf Festanschlag l

4.6 Momentenreduktion l

5 Verschiebungen und Korrekturen

5.1 Spiegeln, Skalieren, Drehen l

5.2 Nullpunktverschiebung l

5.3 Placements (FRAMES) – Koordinatenverschiebung und -drehung im Raum l

5.4 2D-Bahnkorrektur l

6 Werkzeugverwaltung

6.1 integrierte Werkzeugverwaltung mit Datenbank bis zu 999 Werkzeuge l

6.2 Werkzeugdateneingabe und Organisation von Werkzeuglisten l

6.3 Werkzeugkorrekturen (Länge, Radius, Schneidenlage, Anwenderdaten) l

6.4 Schneiden pro Werkzeug max. 2 l

6.5 Standzeitverwaltung l

6.6 Zugriff auf Werkzeugdaten aus der SPS und CNC l

l Standard           Option
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7 CNC-Programmierung

7.1 Teileprogrammerstellung DIN ISO 66025/RS 274 l

7.2 Hochsprache CPL (Customer Programming Language) l

7.3 CNC-Arbeitsspeicher 64 MB l

7.4 statischer Speicher 8 MB l

7.5 max. Teileprogrammgröße 8 MB l

7.6 CompactFlash-Datenspeicher l

7.7 Technologiezyklen für Drehen, Bohren, Fräsen l

7.8 Zyklus für Konturzugbearbeitung l

8 Funktionen

8.1 Verweilzeit in Sekunden l

8.2 Beschleunigungsprogrammierung, KV-Programmierung l

8.3 Referenzieren über NC-Programm l

8.4 Absolutmaß, Relativmaß l

8.5 Umschaltung inch/mm l

8.6 Messtaster, statisches/fliegendes Messen l

8.7 Rundungen und Fasen l

8.8 Eckenrunden mit Splines l

8.9 NC-Satzvorgabe von SPS l

8.10 Satzvorlauf/Satzsuchlauf l

8.11 Dry Run l

8.12 Wegfahren und Wiederanfahren an die Kontur l

9 SPS Funktionen

9.1 integrierte SPS: IndraLogic mit Programmiersprachen IEC 61131-3 (AWL, KOP, FUP, ST, AS, CFC) l

9.2 SPS-Programmspeicher 8 MB l

9.3 Anzahl E/A 32 E/16 A l

9.4 max. Anzahl E/A 96 E/48 A 

10 Diagnose- und Inbetriebnahmewerkzeuge

10.1 automatische Systemdiagnosen l

10.2 Hinweise und Fehlermeldungen im Klartext (Sprachen: Chinesisch, Englisch) l

10.3 integrierte Antriebsprojektierung l

10.4 Antriebs-Oszilloskop l

10.5 integrierte SPS-Projektierung l

10.6 Engineering-Tool IndraWorks 

11 Antriebssystem

11.1 Netzspannung dreiphasig an den Netzen TT, TN-C, TN-S, IT 200 – 500 V ±10 %

11.2 Netzfrequenz 50 – 60 Hz ±2 Hz

11.3 Netzanschlussleistung mit Netzdrossel 30 kVA

11.4 Nennstrom 44 A

12 Servomotoren Achse 1 Achse 2 Achse 3 Achse 4

12.1 geregelter Servoantrieb – l l l

12.2 Stillstandsdrehmoment M0 [Nm] – 17 12 12

12.3 Nennstrom In [A] 32 28 17 17

12.4 Maximalstrom Imax 55 50 26 26

13 Hauptspindel

13.1 geregelter Hauptspindelantrieb (Closed Loop) l l – –

13.2 Standard-Asynchronspindelmotor (Open Loop) l l – –

13.3 Nennleistung Pn [kW] 11 5 – –

13.4 Anschluss für externen Spindelgeber l l – –
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Die angegebenen Daten dienen allein der Produktbeschreibung. 
Aufgrund stetiger Weiterentwicklung unserer Produkte kann eine Aussage 
über eine bestimmte Beschaffenheit oder eine Eignung für einen bestimmten 
Einsatzzweck aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Die Angaben 
entbinden den Verwender nicht von eigenen Beurteilungen und Prüfungen. 
Es ist zu beachten, dass unsere Produkte einem natürlichen Verschleiß- und 
Alterungsprozess unterliegen.


