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/wel Achsen fur uns
ergeben b-Seiten fur Sie!

Ideal zur 5-Seiten Bearbeitung TANiH2S-Evolution und TANiH2S-Evolution XS

TAN i
BYOILEION

H2S & H2S-XS

Evolution ist Ver-
besserung durch
Entwicklung.

Die schwenkbarenTeilapparate der
Baureihen TANiIH2S Evolution und
TANiH2S-Evolution XS verbindet die
traditionellen Werte der Perfektion
und Hochwertigkeit mit innovativster
Weiterentwicklung — auch im 5-ach-
sigen Bereich. Als Basis dienen bei

TANiH2S-Evolution

Das kompakte Baukastenprinzip erlaubt die

Kombination aus mehreren Spindeln und

Achsen. Diese Kombination macht den NC-
Teilapparat TANiH-2S-Evolution zur optima-

len L6sung Durch die einzigartige WALTER
TRIPLEX Klemmung mit 3 Klemmpunkten
und einem stabilen Gegenlager sind hohe
Haltemomente garantiert.

TANiH2S-Evolution XS

5 Seiten Bearbeitung frei fliegend, ohne
Gegenlager. Optimale Bedingungen fiir
viele Produktionsprozesse, bei welchen
mittelschwere Bearbeitungskrafte auf-
treten. Diese Kombination macht den
TANiIH2S evolution XS zur kostenglins-
tigen Losung lhrer Fertigung.

beiden Ausflihrungen die Grundver-
sionen desTANiH evolution. Modu-
lar miteinander verbunden ergeben
sich hier eine Vielzahl von Varianten.

Der 2-Achsen NC-Teilapparat TANi-
H2S evolution, mit zwei vollwertigen
NC-Achsen, ist gekennzeichnet
durch hochste Leistungsfahigkeit bei
einer sehr kompakten Bauform. Die
WALTER-TRIPLEX Klemmung sorgt
fir hochste Haltekrafte bei schweren
Bearbeitungen.

Der 2-Achsen NC-Teilapparat
TANiH2S evolution XS, mit zwei
vollwertigen NC-Achsen ist gekenn-
zeichnet durch hochste Leistungs-
fahigkeit bei einer sehr kompakten
Bauform. Die ohne Gegenlager, frei
fliegend angeordnete Drehachse ist
geeignet fur mittelschwere

Bearbeitungen. Direkte Messsys-
teme in beiden Achsen (optional)
fir genaueste Positionierung sowie
die Moglichkeit der Adaption von
automatischen Spannmitteln sorgen
fir Prazision und Effektivitat in Ihrer
Teilefertigung. In Verbindung mit
den zusatzlichen Achsen der Ma-
schine oder des Bearbeitungszent-
rums lasst sich mit diesen Geraten
eine vollwertige 5-Achsen Bearbei-
tung realisieren. Der nachstell-

bare Schneckenantrieb aus einer
einsatzgeharteten Schneckenwelle
und einem Schneckenrad aus einer
speziellen Bronze-Legierung sowie
verschiedenste Motoranbauvarian-
ten sorgen fiir den richtigen Antrieb.

In der Evolution entscheidet Flexibi-
litat Giber den Erfolg!

Hochwertiger, praziser,
elstungsstarker und
schwenkbar.

TANiIH2S-Evolution mit WALTER-TRIPLEX* Klemmmung
3+2 Achsen sind flexibler als 5 Achsen

Auch in spiegelbildlicher Ausfiihrung erhaltlich

Die Vorteile im Uberblick -
Hochste

Haltemomente
mit WALTER

+ NC-gesteuert schwenkbar von -5° - +95°
+ hochwertige Antriebstechnik und Stabilitat
+ mit WALTER-TRIPLEX Klemmung fiir hohe Haltemomente

+ asthetische Edelstahloptik

+ Prazision im ym-Bereich

Klemmsystem

+ macht lhre Maschine flexibler flir den Einsatz mit
entweder 3 oder 5 Achsen

*Die Walter-TRIPLEX Klemmung steht fiir die Addition der Haltekrafte von
2 Klemmstellen der Schwenkachse sowie der Klemmung der Drehachse.
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TANiH2S TANiH2S

Technische Daten ovolutian evolution

BaugrofRen

Die 8 verschiedenen BaugrofRen
decken ein breites Spektrum an
Bearbeitungsmaoglichkeiten und
Einsatzgebieten ab.

Auch in spiegelbildlicher Ausfiihrung erhaltlich Auch in spiegelbildlicher Ausfiihrung erhaltlich
Belastungsdaten Belastungsdaten
BaugroBen Transportlast (zentrisch) Axialkraft Kippmoment Haltemoment der BaugréBen Vorschubmoment Untersetzung Spindeldrehzahl bei direktem Antrieb Gewicht Spindelbohrung
gesamt Klemmung hydraulisch Schneckenantrieb auf Schnecke
3 bei 100 bar
EHE @ | o | @& & (&= ©) O [« | @
Drehachse / zum Drehachse / an Teilkopfspindel
Schwenkachse vertikale Spindel Schwenken horizontale Spindel Drehachse Drehachse Drehachse Schwenkachse Schwenkachse Drehachse Drehachse Schwenkachse Drehachse Schwenkachse mm*’
kg (max.) bzw. kg (max.) bzw. Nm - . min’! min’!
L] N dynamisch ~ Nm statisch N (max.} Nm Nm Nm (max.) i= i= (max.) (max) ca. kg mm
280 60 kg/110Nm 100 kg/1.200Nm 25.000 1.200 800 1.600 125/125 10 72:1 72:1 42 42 145 50
280 100 kg/250 Nm 100 kg/1.200Nm 25.000 1.200 800 2.400 125/160 10 72:1 72:1 42 42 170 50
700 100 kg/250 Nm 180 kg/2.400Nm 40.000 3.300 1.600 2.400 250 72:1 72:1 42 42 200 65
700 180 kg/450 Nm 180 kg/3.300Nm 40.000 3.300 1.600 5.600 250 721 90:1 1Y) 33 R 65
1.000 180kg/450Nm 300 kg/5.600Nm 55.000 6.400 4,000 5.600 450 90:1 90:1 33 33 e 105
1.000 250kg/900Nm 300 kg/6.400Nm 55.000 6.400 4.000 9.000 450 90:1 90:1 33 33 e 105
1.400 250 kg/900 Nm 360 kg/9.000Nm 60.000 10.400 5.000 9.000 900 90:1 90:1 33 33 S 150
1.400 400kg/1800Nm 360 kg/10.400Nm 60.000 10.400 5,000 14,000 EEZ 900 90:1 90:1 33 33 o oot vatert 150
*tatsdchliche Werte konnen auf Grund von kundenspezifischen Ausfiihrungen abweichen *tatsdchliche Werte kénnen auf Grund von kundenspezifischen Ausfiihrungen abweichen

Technische Anderungen vorbehalten. Stand September 2013.



TANiIH2S

Technische Daten ovolution bmessungen ol

L

L3

;|
Genauigkeiten
Bitte beachten Sie, dass die hier angegebenen
mit indirektem Messsystem  Teilgenauigkeit (£ in SekyndgRtem Messsystem ?elaStunngaten L 2 i e L.
Anderungen bleiben im Interesse des technischen
Fortschritts vorbehalten und werden ohne separate
Drehachse Schwenkachse Dreh- und Schwenkachse (Systemgenauigkeit) Bekanntmachung durchgefiihrt.
NEG NEG d-A d-AA d-AAA . L . .
Die tatsachlich erreichbaren Belastungen sind
15 15 £5 25 - sehr stark von der Geometrie des Werkstiickes
+15" +15" +5" +25" +1,5" abhangig. Bitte erfragen Sie im Zweifelsfalle bei
= = - == nur Schwenkachse . e R s
unserer Technik die fir Sie malRgebenden Daten.
+15" +15" +5" +2,5" +1,5" Fiir verbindliche Baumasse fordern Sie bitte ein o .
+15" +10" +5" +25" +1,5" individuell auf lhren Anwendungsfall zugeschnitte- M (e
A0 A0 .5 25 15 nes MaBblatt an. Als Messsysteme kdnnen sonohI [ A N
Inkrementalgeber als auch Absolutwertgeber ein- NS Riickans|cht Drehachse
10 10 %5 2,5 1,5 gesetzt werden. Sonder Rund- und Planlaufgenau- %M, i — =
+10" +10" +5" +2,5" +1,5" igkeiten derTeilspindel, Sonderspitzenhéhen und @ é @
+10° +10" +5" 25" £15' maschinenspezifische Grundplatten sind ebenfalls . . . . o
machbar und auf Anfrage erhaltlich. Beachten Sie Auch in spiegelbildlicher Ausfiihrung erhaltlich
hierzu auch das entsprechende Zubehor.
Abmessungen
B1 B2 dv Dhe H1 H2 H3 H4 JHe L1 L2 L3 L4 L5
Genauigkeiten
125 370 8 125 240 210 30 68 50 225 350 148 156 505
Wiederholgenauigkeit Rundlauf Planlauf 125 370 8 125 295 270 30 68 50 225 380 148 156 535
mit indirektem Messsystem mit direktem Messsystem
160 335 10 150 295 270 30 68 65 245 400 168 190 575
Drehachse Schwenkachse Dreh- und Schwenkachse (Systemgenauigkeit) Spindelnase Spindelbohrung Spindelnase 160 400 10 150 385 345 40 83 65 216 440 180 190 640
NEG NEG d-A d-AA d-AAA mm mm mm 145 420 12 200 385 345 40 97,5 105 320 485 225 230 725
+3" +3" +1" +1" - £0,008 <0,008 £0,008 MaRe variieren je nach Ausfiihrung*
43 3 T o1 o <0,008 <0,008 <0,008 MaRe variieren je nach Ausfiihrung*
+3" +3" £1" £1" +1" £0,008 £0,008 £0,008
M(Nx) P (Dreh- RS1 RS2 SH:01% TK= TK P21 [ Z
+3' +3" £1" £1" £1" £0,008 £0,008 £0,008 achse)
N
+3 +3' £1" £1" £1" £0,008 £0,008 £0,008 (Nx)
M8 (11
+3" +3" £1" £1" £1" £0,008 £0,008 £0,008 (11 | M6 (4x) 208 120 199 107 66 535 5
M8 (11 M6 (4: 22, 14 1 107
+3" +3" +1" +1" +1" <0,008 <0,008 <0,008 (|| AR 8 0 % 0 86 L ]
53 53 a1 e i <0008 <0,008 <0,008 LU R 308 190 130 [ authafeae |65 i
M10(11x) = auf Anfrage 560 308 240 130 auf Anfrage 65 45
M12(11x) = M6 (8x) 780 440 240 176 114 88 6
M12(11x) = M6 (8x) 780 440 300 176 114 88 6

MaRe variieren je nach Ausfiihrung*

MaRe variieren je nach Ausfiihrung*
*Fordern Sie im Auftragsfall unsere individuellen MaRblatter an.

Technische Anderungen vorbehalten. Stand September 2013.



Die 2-Achsen Alternative

- = n

fur mittelschwere
Bearbeitung

Fir mittelschwere Bearbeitungen TANiH2-S Evolution XS.

Die Vorteile im Uberblick

Hibdt I.ﬁ':'. sl || 1 |

+ NC-gesteuert schwenkbar von bis zu -120° - +120°

+ kein stérendes Gegenlager f:;‘:::_
+ hochwertige Antriebstechnik = .E
+ hydraulische Klemmung in beiden Achsen —g
+ asthetische Edelstahloptik . _..:_t
+ Prazision im mu-Bereich —_;-:
+ macht Ihre Maschine flexibler fir den Einsatz mit entweder 3 oder 5 Achsen T:
==

e

Technische Daten

Belastungsdaten

Transportlast (zentrisch)

&

vertikale Spindel
kg (max.)

50
120
280
700

1.000

Belastungsdaten

Vorschubmoment

@ 4
an Teilkopfspindel

Drehachse

Nm
(max.)

32
45
110
250
450

@

zum

C

Schwenken horizontale Spindel
kg (max.) bzw. kg (max.) bzw.
Nm dynamisch Nm statisch

30 kg /45 Nm 25kg /250 Nm
45kg /110 Nm 80 kg /350 Nm
80 kg /250 Nm 100 kg / 1.200Nm
120 kg / 450 Nm 180 kg / 3.300Nm
300 kg / 900 Nm 360 kg /5.000 Nm

Untersetzung

Schneckenantrieb

@

Drehachse

45:1
56:1
72:1
72:1
90:1

Schwenkachse

56:1
12:1
72:1
90:1
90:1

*tatsdchliche Werte kénnen auf Grund von kundenspezifischen Ausfiihrungen abweichen

Axialkraft Kippmoment
gesamt
Drehachse Drehachse Schwenkachse
N (max.) Nm Nm
3.500 250 900
18.000 350 1.200
25.000 1.200 3.300
40.000 3.300 6.400
55.000 6.400 10.400

Gewicht

[\

Spindeldrehzahl bei direktem Antrieb
auf Schnecke

©

Drehachse Schwenkachse
min! min”!
ca.k
(max.) (max.) g
Gewicht variiert
133 105 je nach Ausfiihrung*
Gewicht variiert
105 42 je nach Ausfiihrung*
Gewicht variiert
42 42 je nach Ausfiihrung*
Gewicht variiert
42 33 je nach Ausfiihrung*
3 33 Gewicht variiert

je nach Ausfiihrung*

TANiIH2S-XS

Byollion

Haltemoment der
Klemmung hydraulisch
bei 100 bar

-~

O

Drehachse Schwenkachse
Nm Nm
180 400
400 800
800 1.600
1.600 4.000
4.000 5.000

Spindelbohrung

0

mm*?
mm

32
32
50
65
105



Technische Daten

Genauigkeiten

Teilgenauigkeit (+ in Sekunden)

mit indirektem Messsystem

Drehachse Schwenkachse
NEG NEG
+45" +30
+30" £15
+15" +15"
£15" £10"
£10 £10

Genauigkeiten

mit indirektem Messsystem

Drehachse Schwenkachse
NEG NEG
+3 +3"
+3 +3"
+3" +3"
+3 +3"
+3 +3"

Technische Anderungen vorbehalten. Stand September 2013.

mit direktem Messsystem

Dreh- und Schwenkachse (Systemgenauigkeit)

d-A

Wiederholgenauigkeit
mit direktem Messsystem

d-AA
+2,5"
+2,5"

+2,5"

d-AAA
n.a.
na.

+1,5"

nur Schwenkachse
+1,5"
+1,5"

Dreh- und Schwenkachse (Systemgenauigkeit)

d-A

d-AA

d-AAA

TANiH2S-XS

ol

Bolution

Bitte beachten Sie, dass die hier angegebenen

Belastungsdaten nur als Richtwerte dienen kdnnen.

Anderungen bleiben im Interesse des technischen
Fortschritts vorbehalten und werden ohne separate
Bekanntmachung durchgefiihrt.

Die tatsachlich erreichbaren Belastungen sind
sehr stark von der Geometrie des Werkstiickes
abhangig. Bitte erfragen Sie im Zweifelsfalle bei
unserer Technik die fir Sie malRgebenden Daten.
Fiir verbindliche Baumasse fordern Sie bitte ein
individuell auf lhren Anwendungsfall zugeschnitte-
nes MaBblatt an. Als Messsysteme kdnnen sowohl
Inkrementalgeber als auch Absolutwertgeber ein-
gesetzt werden. Sonder Rund- und Planlaufgenau-
igkeiten derTeilspindel, Sonderspitzenhéhen und
maschinenspezifische Grundplatten sind ebenfalls
machbar und auf Anfrage erhaltlich. Beachten Sie
hierzu auch das entsprechende Zubehor.

Rundlauf Planlauf
Spindelnase Spindelbohrung Spindelnase
mm mm mm
£0,008 £0,008 £0,008
£0,008 £0,008 £0,008
£0,008 £0,008 £0,008
£0,008 £0,008 £0,008
£0,008 £0,008 £0,008

Abmessun

en

TANiIH2S-XS

-
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Abmessungen
B1 B2 dv Dhe H1 H2 dp3 L L1 L2 L3
230 115 6 60 255 105 32 * 50 100 50
270 124 8 105 302 127 32 * 65 140 90
300 150 8 125 358 168 50 * 80 155 100
- 10 150 - 65 * - -
- 12 200 - 105 * - -
M(Nx) N 0 PLH RS SHA™ | 4SW -SW T2 | TK-gr [y
M6 (7x) 80 50 150 135 150 97,5 97,5 24 48 24
M8 (7x) 100 65 175 160 175 95 95 43 86 43
M8 (11x) 125 80 190 180 190 120 120 53,5 107 53,5
M10 (11x) 160 105 240 - 65,5 176 65
M12 (11x) 200 145 - 290 - 65,5 176 88

*MaB List abhéngig von dem verwendeten Motortyp



e Das hier abgebildete Zubehor dient lediglich zur beispielhaften Dar-
u e O r stellung der Méglichkeiten. Individuelle Modifikationen sind méglich
und verfligbar. So kénnen Nullpunktspannsysteme, Palettenauf-

nahmen, Sonderplanscheiben, Spannbriicken, Drehdurchfiihrungen,
Spannzylinder und viele weitere Anfertigungen realisiert werden.

Motoren
Alternative Motoren (z. B. Fanuc oder
Heidenhain) auf Anfrage méglich.

EET O T A I T EI Y

bendtiges Dreh-
moment (min.), bei
direktem Antrieb auf
Schneckenwelle

SIEMENS
1FK7 Reihe

14 16 3 7 10 20 40

7101*

7034 | 7042 | 7042 | 7060 | 7063 |7101*

* mit vorgeschaltetem Zahnriementrieb 2:1

Druckverstarker
Luft: 01 1:17

i Ansteuerung
| + CNC Steuerung mit
Schnittstelle fiir M-Funktionen
+ steckerfertige Verkabelung zum
Anschluss an die Maschine

Steckfertige Lieferung
: ad T als 4. oder 5. Achse fiir eine
EEEE— ] ;h besteimmte Maschinentype

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

Spannbereich  mm | 3-22 | 3-22 | 3-26 | 3-42 | 3-42 | |

* auf Anfrage

Technische Anderungen vorbehalten. Stand September 2013

Spannzylinder und Direkte Messsysteme —
Drehdurchfiihrungen Heidenhain

Fiir alle Spannaufgaben, mehr- Fiir hochste Genauigkeiten.

adrige Drehdurchfiihrungen
fiir Hydraulik und Pneumatik.

Baugrot nmmmmm

direkt Genauig- RCN | RCN | RCN | RCN | RCN

+5

keitsklasse A** - 226 226 226 226 226

RCN | RCN | RCN | RCN | RCN
keitsklasse AA** 228 228 228 228 228

direkt Genauig- +15%| na na RCN | RCN | RCN | RCN
keitsklasse AAA**  ~ o - 829 829 829 829

* auf Anfrage  ** alternativ RON/ROD einsetzbar

direkt Genauig- 25| na

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

Spindeleinsatz / Sonderspindel
Spindeleinsatze fiir alle gangigen Spindel-
konen. Auf Wunscha uch als Gesamtspindel
ausfiihrbar. Sonderspindeln nach Kunden-
wunsch und Technischer Machbarkeit.

Ceey N N Y N

25 4 | 63 80 | 100 | 100
HSK(alt Groge) | 32 | w0 | 80 | 100 | - | -
MK 2 | 3 |45 5 | 6| 6
sK D3| a0 aom0 | 40/50| 50 | 50

Planscheibe
Standard- und Sonderausfiihrungen
sind in allen BaugrdRen verfiigbar.

Baupot nmmmmm

100 | 160 320 | 400
Nutenbreite

nach DIN 650 |
Zentrierbohrung @ mmt7 | 22 25 32 32 40 40
alternativ @ mm | 158 | 198 | 248 | 318 | 398 | 498

mmt | 8 8 12 12 1

N

Nutenbreite
nach DIN 650

Zentrierbohrung @ mm" | 25 32 32 32 40 | 40

mm" | 8 12 12 12 12 | 12

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

e I e )

Futter @ 100 160 250 315
max. Durchgangs-

bohrung B mm 19 20 42 55 76 | 103
Spannbereich - 2-80 | 3-100 & 3-160 & 4-200 & 5-250 | 6-315

alternativer Futter @ mm | 100 125 200 250 315 | 400

max. Durchgangs-
bohrung @

Spannbereich -1 3-100 § 3-125 | 4-200 @ 5-250 8—315|20—400

mm 20 32 55 76 103 | 136




Skizzen und
Notizen




Exakt aus Tradition.
Nutzen Sie unsere
Erfahrung fur lhre
Produktion.
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