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Hochwertiger, praziser,
leistungsstarker:

Die neue Referenz
tragt Rot.

u Evolution ist Verbesserung durch Durch die kompakte Bauweise findet
Entwicklung: DerTeilapparatTANi derTANi Evolution immer seinen
Evolution verbindet die traditionellen Platz. Der nachstellbare Schnecken-

. Werte der Perfektion und Hochwert- antrieb aus einer einsatzgehéarteten
i & 4 igkeit mit innovativster Weiterent- Schneckenwelle und einem Schne-
B w U U J U I“ wicklung. Die absolute Genauigkeit ckenrad aus einer speziellen Bronze-
i reicht bis in den p-Bereich und garan- Legierung sowie verschiedenste

tiert eine reibungslose Produktion Motorbauvarianten sorgen fir den
nach individuellen Vorgaben. Dabei richtigen Antrieb.
ist er modular ausbaufahig und passt
sich problemlos jedem Kunden- In der Evolution entscheidet Weiter-
wunsch und jeder Anwendung an. entwicklung Gber den Erfolg.

Die neue Generation

Ideale Bedingungen fiir jeden Produktions-
prozess, bei dem Genauigkeit Prioritat hat.
Das kompakte Baukastenprinzip erlaubt
die Kombination aus mehreren Spindeln
und Achsen. Hochwertige Werkstoffe und
ein innovatives Design garantieren einen
reibungslosen Einsatz in jeder Lage.

Die Vorteile im Uberblick

+ hochwertige Antriebstechnik und Stabilitat
+ Prazision im p-Bereich

+ kompaktes, praxisorientiertes Design

+ modular ausbaufahig

+ viele ZubehorVarianten erhaltlich
+ grolRe Auswahl an Standard-BaugréRen

+ dsthetische Edelstahl-Optik

DerTANi Evolution eignet sich flir Bohr- und Frasbearbeitung, Schleifen und
Gravieren, dem Einsatz auf Messmaschinen oder auf Laserbearbeitungszentren.




Technische
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BaugroRe [ B b C ep™| & H gs® | v | mmwa| sH T TK-8 X z
0,01 +0,1
BT vs | w0 [ o2 | ous | e 8 1 | 3% | 35 |Meeg| s | w00 | 4 | 35 | 65
a t e I | B 130 12 145 80 10 165 32 35 | MBiexi | 100 108 3 19 8
Bl - 160 14 17 125 10 205 50 315 | MB(ZXI | 125 120 107 50 8
B = w | 1 7 150 12 65 | 65 | 430 (M2 160 | 150 | 130 | 676 8
B 280 18 2% 200 12 345 105 s60 (M2 | 200 175 176 74 10
BEEl 40 18 40 250 2 430 150 60 | M52 | 250 20 180 85 10
Bl - 13 18 10 300 7 540 w0 | so || 30 | 20 20 110 10
*je 1 Bohrung ist nicht als Gewindebohrung, sondern als Stiftbohrung ausgefiihrt!
__Minx)
Baugrofien [
Die 7 verschiedenen BaugrolRen
decken ein breites Spektrum an B
Bearbeitungsmoglichkeiten und [
Einsatzgebieten ab. %
[ |
Vorderansicht Riickansicht
L
s
w
100 &
80 -+
Unterseite Draufsicht g0
Belastungsdaten Genauigkeiten
Transportlast {zentrisch) Axialkraft | Kippmoment Halte- Vorschub- Unter- Drehzahl Gewicht Spindel- Baugrifen Teilgenauigkeit {+ in Sekunden) Wiederholgenauigkeit Rundiauf Planlauf | Parallelitat | Rechtwink-
gesamt moment moment setzung hohrung ligheit
S mitindirektem mit direktam Masssystem
& @ @ @ @ @ @‘ @ O é Spitzenhidhe IV EEEENG L {Systemgenauigkeit) indirekt direkt Spindelnase  Spindelbohrung | Spindelnase 300 mm 300 mm
horizontale kurzzettig NEG d-A d-AA d-AAA NEG d'g"nd# - mm mm mm mm mm
vertikale Spindal mit horizontala hydraulisch an im Positionier-

Sprzenhihe Spindal Gegenhalter Spindel Drehachse Drehachss bei 100bar | Teilkopfspindal | Schneckentrish betriab ohne Motor 2 445" na na na 37 +1" <0008 <0008 £0,008 £0,015 <0015
“ kg {max.} kg {max.) kg {max.) N {max.} Nm Nm Nm {max.} i min-' {max.) kg (ca.) mm +30" 35 225 na 43 +1" gn'ma 20,008 20,008 50'015 20,015
Bl - 4 25 3500 40 180 32 45:1 133 7 32 +16° 15" £25° 15 3 Hi 50,008 £0,008 0,008 0,015 0015
Bl = 100 50 18.000 900 400 4 %1 105 13 32 £15' 15 125 5 13 £ 0,008 0,008 £0,008 <0015 0015
Bl - 180 100 2.000 1200 800 110 21 . % % 0 15" 28" Y i3 &1 £0,008 0,008 <0,008 <0015 <0015
B 350 180 40.000 3300 1600 %0 m i 5 85 0 15" 25 £15 17 s1" £0,008 <0,008 50,008 0015 <0015
|20 T 800 300 55.000 6.400 4,000 450 01 3 105 108 £10° 15 £25° £15 13 nE <0,008 £0,008 0,008 0015 <0015
N 1.200 360 £0.000 10.400 5,000 %00 %01 3 200 150
“ 2200 1.800 660 £5.000 13,000 9,000 1,800 901 3 350 200
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stellung der Moglichkeiten. Individuelle Modifikationen sind maglich

il Das hier abgebildete Zubehor dient lediglich zur beispielhaften Dar- Spannzylinder und i sy
Zubehor alcoron.Indduels diatione snd mosl S e TS K Y N Y

N Fiir alle Spannaufgaben, mehr- Fiir htichste Genauigksiten. direkt Ganamg; 45 RCN | RCN | RCN | RACN | RCN | RCN

und verflgbar. So kénnen Nullpunktspannsysteme, Palettenauf- adrige Drehdurchfihrungen keitsklasse A 2330 | 2380 | 2380 | 2380 | 2380 | 2380
i (i (i fiir Hydraulik und P tik. direkt Genauig- " RCN | RCN | RCN | RCN | RCN | RCN

nahmen, Sonderplanscheiben, Spannbricken, Drehdurchfihrungen, rrySralunCE nelme keitsklasse Aﬂn» =457 na | 580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580

Spannzylinder und viele weitere Anfertigungen realisiert werden. direkt Genauig- . RCN | RCN | RCN | RCN | RCN

i
Keitsklasse ARA®* X0 | M | na. 829 | 89 | B | 829 | B
* auf Anfrage ** aiternativ RON/ROD einsetzbar

e Bavgrsse | a0 | o [ s | w0 | a0 | 2m0 | a0
BaugriiBe
Alternative Motoren st

(z. B. Fanuc oder herﬁﬁgtats Qra}h;] )
i : moment {min.}, Dei
Heldenhaw_‘.} a.Uf direktem Antrieb auf Nm 14 1.6 3 7 10 20 a0
Anfrage méglich, Schneckenwelle
SIEMENS
1FK7 Reihe 7034 | 7042 | 7042 | 7060 | 7063 | 7101* | 7101*

* mit vorgeschaltetem Zahnriementrieb 2.1

Sonstige direkte Werkstiickspannung,
Palettiersysteme von
EROWA, SYSTEM 3R, UNILOCK, SCHUNK

Druckverstirker
Luft: 81 1:17

Ansteuerung

+ CNC Steuerung mit
Schnittstelle fiir M-Funktionen

+ steckerfertige Verkabelung zum
Anschluss an die Maschine

Planscheibe
Standard- und Sonderausfiihrungen
sind in allen BaugroRen verfigbar.

T IO TN 3 D A
[¢] mm | 100 160 200 | 250 | 320 | 400 | 500

g i mme| 8 | 8 | 12| 2| 2| 2|
Zentrierhohrung @8 mm' | 22 5 32 32 40 40 40
alternativ @ mm | 158 198 | 248 | 318 | 398 | 498 | 630
gl mme| 8 | 2 |2 |z 2| 2|
Zentrierbohrung B mm™| 28 32 32 32 40 40 40

Spannzangenfutter manuell
Fiir verschiedene Spannzangenhersteller z. B, Schaublin,
Hainbuch etc.. Automatische Spannzangenfutter auf Anfrage.

nmmmmmm

Spannbereich | mm | 322 | 322 | 3.6 | 342 | 342 | +

Dreibackenfutter mit Flansch
Die Hand-Spannfutter deutscher Hersteller sorgen
fiir die sichere Spannung Ihrer Werkstiicks.

* auf Anfrage
-mmmmmm

Spindeleinsatz / Sonderspindel Futter @ 315
Grandplatien Goganbalter Feste Reitstiicke Andere Spindeln oder Spindeleinsatze auf Anfrage. P So—" - P o = = % | 7
Fir kundenspezifische Auf- Bei jeder BaugrdBe kann man Hydraulisch oder pneumatisch betatigte Reitstdcke auf Anfrage. “ 100 m bohrung 8 '
bauten und Spannaufgaben. unter drei Gegenhaltern wahlen: Spannbereich : 2-80 | 3-100 | 3-160 | 4-200 | 5-250 | §-315 | 20-400
Bauuriiﬁe HSK 25 40 63 a0 100 100 100
¥ Swgmirabinroline Hermang “mmmmmm alternativer Futter@ mm | 100 | 125 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500
+ Gegenhalter mit Klemmung 400 Nm Type - R5:-80 | RSe-100 | RSe-125 | RSe-160 | RSe-200 | ASe-250 RSe-320 HSK {alt. GroRe) R 50 80 100 - - - St
i max. Durchgangs-
+ G:mdsga;atalks Gaga:lha]ter, PinalengriBe MK 1 1 2 3 a 5 B MK 7 3 45 5 bohrung 8 mm 20 32 55 76 103 136 190
ohne Schneckentrie
Hub (mm) mm 14 14 20 32 47 80 80 SK 30 40 | 40/50 | 40/50 Spannbereich - | 3100 | 3-125 | 4-200 | 5-250 | 6-315 | 20-400 35-500
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