


Le teste multiple ad assi variabili raggiungono velocita di 4000 rpm, forando fino a 25
mm e maschiando M20. Il corpo testa ¢ in lega di alluminio, ingranaggi e mandrini in ac-
ciaio trattati termicamente e rettificati per una maggiore precisione e resistenza all'usura.
Disponibili in 31 differenti modelli, a 2,3,4 mandrini o con 1 solo mandrino decentrato,
coprono interassi variabili da un minimo di 12 mm ad un massimo di 300 mm. Soluzioni
personalizzate sono comunque sempre possibili anche in questa fascia di teste standard.
Lutilizzo principale & su macchine o unita foratrici e maschiatrici, raramente su macchine

CNC.

The variable axis multispindle heads are able to achieve a speed of 4000 rpm, drilling up to
25 mm and tapping M20. The head body is made of aluminium alloy, the gears and spindles
are made of steel which has undergone heat treatment and has been ground for greater
precision and wear resistance. Available in 31 different models, with 2,3,4 spindles or just
one decentralised spindle, they cover a range of centre distances from minimum 12 mm to
maximum 300 mm. Customised solutions are in any case also available within this range
of standard heads. They are mainly used on drilling and tapping units, but rarely on CNC

machines.
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TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 042 VH 043 L VH 043 VH 044

f\T'H'”CO'-O VH 042 P VH 043 LP VH 043 P VH 044 P

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER8-maxo5

ARTICOLO
ITEM

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE

N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4

CAMPO DI LAYORO MIN.
CENTRE DISTANCES MIN. 12 12+12 018,5 0295

CAVIPO DI LAVORO MAX.
CENTRE DISTANCES MAX, 72 42+42 0785 89,5

CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- ¢ 4 | GHISA/CAST IRON GG25 - 6 5

MASCHIATURA e
TAPPING

RAPPORTO -
RATIO

VELOCITA

RPM 4,000

PESO
WEIGHT 0,95 kg 1,05 kg 1,4 kg 1,9 kg



NoTA: A.B.C.D. DATI MACCHINA
NOTE:]) AB.C.D. MACHINE FEATURES
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TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 062 VH 063 VH 064

ARTICOLO VH 062 P VH 063 LP VH 063 P VH 064 P

Syes

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER11-maxo7

ARTICOLO VH 062 D VH 063 LD VH 063 D VH 064 D

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE DIN55058 - 0 8

N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4

CAMPO DI LAYORO MIN. 17
CENTRE DISTANCES MIN.

CAVIPO DI LAVORO MAX,
CENTRE DISTANCES MAX. 93 55,5 + 55,5

175 +17,5 o 27 o4
2103 o 17

CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm2- g 6 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 7

MASCHIATURA M5
TAPPING

RAPPORTO -
RATIO

VELOCITA
RPM 4,000

PESO
WEIGHT 1,65 kg 1,95 kg 2,3kg 3,1kg
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ACCESSORI PER TESTE MULTIPLE
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TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 082 VH 083 L VH 083 VH 084
ARTICOLO VH 082 P VH 083 LP VH 083 P VH84P
ITEM
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER 16 - max o 10
ARTICOLO VH 082D VH 083 LD VH 083 D VH 84D
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE DIN55058 - 2 10
N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4
CAMPO DI LAVORO MIN.
CENTRE DISTANCES MIN. 24 24 + 24 036 0535
CAVIPO DI LAVORO MAX.
CENTRE DISTANCES MAX. 108 66 + 66 2120 01375
CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- o 8 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 10
MASCHIATURA -
TAPPING
RAPPORTO -
RATIO
VELOCITA
RPM 4,000
PESO
WEIGHT 2,2kg 2,9kg 3,4 kg 4,6 kg
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NOTE:]) AB.C.D. MACHINE FEATURES
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TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 102 VH 103 L VH 103 VH 104
ARTICOLO VH102 P VH 103 LP VH103 P VH 104 P
ITEM
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER 16 - max o 10
ARTICOLO VH 102 D VH103 LD VH103 D VH 104 D
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE DIN55058 - 0 12
N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4
CAMPO DI LAYORO MIN.
CENTRE DISTANCES MIN. 28 28 + 28 0 40 2 60
CAVIPO DI LAVORO MAX.
CENTRE DISTANCES MAX. 120 74+ 74 0132 0152
CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- ¢ 10 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 12
MASCHIATURA -
TAPPING
RAPPORTO .
RATIO
VELOCITA
RPM 3.500
PESO
WEIGHT 35kg 4,9 kg 4,9 kg 7.2 kg
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TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 132 VH133 L VH 133 VH 134
ARTICOLO VH132 P VH 133 LP VH133 P VH134 P
ITEM
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER 20 - max 0 13
ARTICOLO VH 132 D VH133LD VH133D VH134D
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE DIN55058 - 0 16
N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4
CAMPO DI LAVORO MIN.
CENTRE DISTANCES MIN. 35 35+ 35 o 51 075
CAVIPO DI LAVORO MAX.
CENTRE DISTANCES MAX. 151 93 +93 2167 191
CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- ¢ 13 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 14
MASCHIATURA
TAPPING M 12
RAPPORTO o
RATIO
VELOCITA
RPM 3.000
PESO
WEIGHT 53 kg 7.2kg 7kg 10,8 kg
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Nota:

L'utilizzo di questo accessorio richiede
il mandrino preposto. La lunghezza de-
gli accessori,comprensivi di manicotto

attaccorapido, aumenta di mm 9,5.

Note:

The use of this accessory requires
prearranged spindle. The length of
this accessories whit quick connection
sleeve increases of mm 9,5.
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POSITIONING PLATE
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177 ACCESSORI PER TESTE MULTIPLE
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189 MULTISPINDLE HEADS ACCESSORIES
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TESTAMODELLO VH 182 VH183 L VH 183 VH 184
ARTICOLO VH 182 P VH 183 LP VH 183 P VH 184 P
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER 25 - max 0 16
ARTICOLO VH 182 D VH 183 LD VH 183D VH 184 D
SPINSLETYPE DIN55058 - 0 28
N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4
CAMPO DI LAYORO MIN.
CENTRE DISTANCES MIN. 4 41+ 41 059 086
CAVIPO DI LAVORO MAX.
CENTRE DISTANCES MAX. 173 107 +107 2191 0218
CAPACITA FQRATURA ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- 0 18 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 20
MASCHIATURA
TAPPING M14
RAPPORTO ,
RATIO
VELOCITA 2.500
F|/)|/EE“Q78HT 83kg 10,75 kg 12kg 15,75 kg
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Nota:

La lunghezza degli accessori,
comprensivi di manicotto
attacco rapido, aumenta

di mm 10.

Note:

The length of this accessories
whit quick connection sleeve
increases of mm 10.
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TESTAMODELLO VH 252 VH 253 L VH 253 VH 254
ARTICOLO
ITEM
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE
ARTICOLO VH 252 D VH 253 LD VH 253D VH 254D
ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE DIN55058 - 0 36
N. MANDRINI
SPINDLES NR, 2 3 3 4
CAMPO DI LAYORO MIN.
CENTRE DISTANCES MIN. 55 55 + 55 079 2116
CAVIPO DI LAVIORO MAX.
CENTRE DISTANCES MAX. 239 147 +147 0263 2 300
CAPACITA FQRATURA ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- o 25 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 28
MASCHIATURA
TAPPING M 20
RAPPORTO .
RATIO
VELOCITA 2.000
F|/)|/EE“Q78HT 27 kg 32kg 39kg 52 kg
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L'utilizzo di questo accessorio ri-
chiede il mandrino preposto.
La lunghezza degli accessori,
comprensivi di manicotto attacco
Rapido, aumenta di mm 9,5.
125
Note:
The use of this accessory requires 165
prearranged spindle. The length of a: 177

this accessories whit quick connec-
tion sleeve increases of mm 9,5.
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TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 101

ARTICOLO
ITEM VH 101 P

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE ER 16 - max 0 10

ARTICOLO
ITEM VH 101W14

ATTACCO UTENSILE =t
SPINDLE TYPE

N. MANDRINI 1
SPINDLES NR.

CAMPO DI LAYORO MIN. 0
CENTRE DISTANCES MIN.,

CAVIPO DI LAVORO MAX. 60
CENTRE DISTANCES MAX.

D 143

CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- ¢ 10 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 12

MASCHIATURA

TAPPING M10
RAPPORTO S
RATIO

VELOCITA

RPM 3.000

PESO -

o WEIGHT
)



TESTA MODELLO
HEAD TYPE

ARTICOLO
ITEM

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE

ARTICOLO

ITEM

ATTACCO UTENSILE
SPINDLE TYPE

N. MANDRINI
SPINDLES NR.

CAMPO DI LAVORO MIN.
CENTRE DISTANCES MAX

D

CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY

MASCHIATURA
TAPPING

RAPPORTO
RATIO
VELOCITA
RPM

PESO
WEIGHT

VH 181 VH 181-122

CAPACITA FORATURA
g DRILLING CAPACITY
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163
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= DI POSIZIONE
POSITIONING PLATE

;ﬁ T 25 FLANGIA
L]

132

VH 181 P VH 181-122-P

ER 25 - max o 16

VH 181 W16 VH 181-122-W 16
016
1 1
0 56
66 122
166 122

ACCIAIO/STILL Rm 500 N/mm?- ¢ 18 | GHISA/CAST IRON GG25 - 0 20
M14
1-1
2.500

4,1kg 6,4 kg




= |2 ,

D=

Z W A FORATURA CON PINZE ER
W s DRILLING WITH ER COLLETS
== l

S |3 |

2=

O QA

~ <

< = T

hile

o R

(O]

L

(am

UTILIZZARE LA VITE A SINISTRA PER REGISTRARE LALTEZZA
UTENSILE

|
|
|
|
|
|
é FOR SETTING THE TOOL LENGHT, USE THE LEFT SCREW A

TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 04 VH 06 VH 08 VH 10 VH13 VH 18
27 44 44 52 49

H MAX 23

NOTA: nella testa VH04 e VHOG6 la vite A non € presente NOTE: in the head VH04 and VHO6 there isn’t the screw A

MASCHIATURA CON PINZE ER
TAPPING WITH ER COLLETS

L/

UTILIZZARE LA VITE A PER REGISTRARE LALTEZZA UTENSILE
E LE VITI B PER BLOCCARE IL QUADRO DEL MASCHIO

FOR SETTING THE TOOL LENGHT, USE THE SCREW A;
LOCKING THE TAP SQUARE WITH THE SCREWS B

TESTA MODELLO
HEAD TYPE VH 04 VH 06 VH 08 VH 10 VH13 VH 18
23 27 38 38 44 49

H MAX

NOTA: nella testa VH04 e VHOG6 la vite A non € presente NOTE: in the head VHO04 and VHO6 there isn’t the screw A




VH 042 LP

VH 042P R.1-2
VH 062 LP

VH 062 LD

VH 062/1

VH 062P R.1-2
VH 062P CNC40

VH 063P CNC40

VH 064P CNC40

VH 064/3P

VH 081P

VH 082 LP

VH 082 LD

VH 082 P R.1-2
VH 082P CNC 40

VH 082PFM

VH 083 LP CNC40

VH 084P CNC 40

VH 084/3P
VH102 LP
VH102 LD

VH 102 P CNC 40

VH102P R.1-2
VH 102 PFM

VH 102-220 P
VH 102-300 P
VH 104D R.1-2

VH 104P CNC50

VH132 LP
VH132 LD
VH 132D CNC50

VH 132P CNC50

VH 132 W12
VH 132-260 D
VH 134P CNC50

VH181R1-2
VH182 LP
VH182 LD

VH 182 W16

VH 182 P CNC 50

VH 182 P R.1-2
VH 182D R. 1-2
VH 183 LW16

VH 252 LD

n° 2 mandrini a pinza, min. 24 max. 84

n° 2 mandrini a pinza, min. 12 max. 72 rapp. 1-2

n° 2 mandrini a pinza, min. 35 max. 111

n° 2 mandrini DIN 55058-8 min. 35 max. 111

n° 1 mandrino a pinza, min. 8,5 max. 46,5

n° 2 mandrini a pinza min. 17 max. 93 rapp. 1-2, 067

n° 2 mandrini a pinza min. 17 max. 93 completa di
cono IS0 40

n° 3 mandrini a 120° a pinza min. 27 max. 103
completa di cono ISO 40

n° 4 mandrini a 90° a pinza min. 41 max. 117
completa di cono ISO 40

n° 3 mandrini a pinza min. 41 max. 117

n° 1 mandrino a pinza min. 0 max. 42

n° 2 mandrini a pinza min. 48 max. 132

n° 2 mandrini DIN 55058 - 10 min. 48 max. 132

n° 2 mandrini a pinza min. 24 max. 108 rapp. 1-2,067

n° 2 mandrini a pinza min. 24 max. 108 completa di
cono IS0 40

n° 2 mandrini a pinza min. 24 max. 108
fora/maschia

n° 3 mandrini in linea a pinza min. 24+24 max.
66+66 completa di cono I1SO 40

n° 4 mandrini a pinza min. 53,5 max. 137,5 completa
di cono ISO 40

n° 3 mandrini a pinza min. 53,5 max. 137,5

n° 2 mandrini a pinza min. 56 max. 148

n° 2 mandrini DIN 55058-12 min. 56 max. 148

n° 2 mandrini a pinza min. 28 max. 120 completa di
cono IS0 40

n° 2 mandrini a pinza min. 28 max. 120 rapporto 1-2

n° 2 mandrini a pinza min. 28 max. 120
fora/maschia

n° 2 mandrini a pinza min. 128 max. 220

n° 2 mandrini a pinza min. 208 max. 300

n° 4 mandrini a 90° DIN 55058-12 min. 60 max.
152 rapp. 1-2

n° 4 mandrini a 90° a pinza min. 60 max. 152
completa di cono ISO 50

n° 2 mandrini a pinza min. 70 max. 186

n° 2 mandrini DIN 55058-16 min. 70 max. 186

n° 2 mandrini DIN 55058-16 min. 35 max. 151
completa di cono ISO 50

n° 2 mandrini a pinza min. 35 max. 151 completa di
cono IS0 50

n° 2 mandrini foro cilindrico diam. 12 min. 35 max. 151

n° 2 mandrini DIN 55058-16 min. 144 max. 260

n° 4 mandrini a 90° a pinza, min. 75 max. 191
completa di cono ISO 50

n° 1 mandrino diam. 16 min. 16,5 max. 82,5 rapp. 1-2

n° 2 mandrini a pinza, min. 82 max. 214

n° 2 mandrini DIN 55058-28 min. 82 max. 214

n° 2 mandrini foro cilindrico diam. 16 min. 41 max. 173

n° 2 mandrini a pinza, min. 41 max. 173 completa di
cono IS0 50

n° 2 mandrini a pinza, min. 41 max. 173 173 rapp. 1-2

n° 2 mandrini DIN 55058-28 min. 41 max. 173 rapp. 1-2

n° 3 mandrini foro cilindrico diam. 16 min. 41+41

max. 107+107
n° 2 mandrini DIN 55058-36 min. 110 max. 294

2 spindles for spring collets min. 24 max. 84

2 spindles for spring collets min. 12 max. 72 ratio 1-2

2 spindles for spring collets min. 35 max. 111

2 spindles DIN 55058-8 min. 35 max. 111

1spindle for spring collets min. 8,5 max. 46,5

2 spindles for spring collets min. 17 max. 93 ratio 1-2,067

2 spindles for spring collets min. 17 max. 93 with
shank ISO 40

3 spindles at 120° for spring collets min. 27 max. 103
with shank I1SO 40

4 spindles at 90° for spring collets min. 41 max. 117
with shank 1SO 40

3 spindles for spring collets min. 41 max. 117

1 spindle for spring collets min. 0 max. 42

2 spindles for spring collets min. 48 max. 132

2 spindles DIN 55058 - 10 min. 48 max. 132

2 spindles for spring collets min. 24 max. 108 ratio 1-2

2 spindles for spring collets min. 24 max. 108 with
shank ISO 40

2 spindles for spring collets min. 24 max. 108 drilling

and tapping

3 spindles on line for spring collets min. 24+24 max.
66+66 with shank ISO 40

4 spindles for spring collets min. 53,5 max. 137,5 with
shank ISO 40

3 spindles for spring collets min. 53,5 max. 137,5

2 spindles for spring collets min. 56 max. 148

2 spindles DIN 55058-12 min. 56 max. 148

2 spindles for spring collets min. 28 max. 120 with
shank ISO 40

2 spindles for spring collets min. 28 max. 120 ratio 1-2

2 spindles for spring collets min. 28 max. 120 drilling
and tapping

2 spindles for spring collets min. 128 max. 220

2 spindles for spring collets min. 208 max. 300

4 spindles at 90° DIN 55058-12 min. 60 max.
152 ratio 1-2

4 spindles at 90° for spring collets min. 60 max. 152
with shank 1SO 50

2 spindles for spring collets min. 70 max. 186

2 spindles DIN55058-16 min. 70 max. 186

2 spindles DIN55058-16 min. 35 max. 151
with shank 1SO 50

2 spindles for spring collets min. 35 max. 151
with shank 1SO 50

2 spindles diam. 12 min. 35 max. 151

2 spindles DIN 55058-16 min. 144 max. 260

4 spindles at 90° for spring collets,min. 75 max. 191
with shank 1SO 50

1spindle diam. 16, min. 16,5 max. 82,5 ratio 1-2

2 spindles for spring collets, min. 82 max. 214

2 spindles DIN 55058-28 min. 82 max. 214

2 spindles diam 16, min. 41 max. 173

2 spindles for spring collets, min. 41 max. 173 with
shank ISO 50

2 spindles for spring collets, min. 41 max. 173 ratio 1-2

2 spindles DIN 55058-28, min. 41 max. 173 ratio 1-2

3 spindles diam.16 min. 41+41 max. 107+107

2 spindles DIN 55058-36, min. 110 max. 294
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SPECIAL EXECUTIONS




AHITIVO

HA

7-21

HA










Le teste multiple ad assi variabili serie TSI-TSX progettate a due mandrini paralleli o con-
vergenti, sono adatte in lavorazioni di fresatura ed in particolare per la smussatura dei

denti di ingranaggi.

Varie sono le caratteristiche tecniche delle teste multiple ad assi variabili serie TSI-TSX e

sintetizzandone solamente alcune possiamo dire che:
il corpo € in lega di alluminio;
i supporti mandrino in ghisa e la loro regolazione avviene con un'unica azione dell'o-
peratore;

i mandrini possono ruotare concordi o discordi e la lubrificazione della testa € a grasso.

La loro realizzazione si & resa possibile in virtl dell'esperienza acquisita nella costruzione
di teste multiple, della conoscenza dei processi produttivi e dalla capacita di saper pro-

porre, per ogni particolare esigenza, prodotti qualificati.

The adjustable multispindle heads TSI and TSX series with two parallel or convergent spin-
dles are suitable to mill and to chamfering the gear teeth. This is a solid, compact, reliable

unit that also has a nice look.

The adjustable multispindle heads TSI and TSX series have many different features among
which:
an aluminum body;
cast iron spindle support, simply and easy adjusted by the operator;
the spindles may turn in the same direction or in apposite direction and the adjustment
of both spindles is achieved thanks to a single act. The tool connection may be cylindric

or with spring collets. The lubrication is by long life grease.

The production of our twin adjustable multispindle head was made possible thanks to the
experience acquired in the construction of multispindle heads, our knowledge of produc-
tion process and our ability to know how to cater for individual requirements with qualified

products.
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TESTA DI FRESATURA - TWIN SPINDLE MILLING HEAD

TSI16-46C-P TSI16-46D-P
TS116-46C-W TSI 16-46D-W
PESO
WEIGHT
12 KG 12 KG
ROTAZIONE
MANDRINI
SPINDLE
ROTATION
b RAPPORTO
0 RATIO
1-2 1-2
( /\ { /\ GIRI MAX
RPM RPM RPM
3000 3000

4 %
] 3
m{l'
|

i

b

) 120

183

I
o W
— 11
£
g
‘
o
%
o
il .g
E\ERZS

max 16

16x20 UNIB953

TSI16-81C-P TSI116-81D-P
TS116-81C-W TS116-81D-W
PESO
WEIGHT
13,5 KG 13,5 KG
ROTAZIONE
MANDRINI
SPINDLE
ROTATION
b RAPPORTO
0 RATIO
1-2 1-2
{ \ ( \ GIRI MAX
d v RPM
RPM RPM
3000 3000

i

min._ 81 - max. 14

=T )
B

P&
| T &
N

max 16

I

16x20 UNIB953

33

K
OB
®
64




={0)
VEIGHT

10TAZIONE
AANDRINI
SPINDLE
ROTATION

{APPORTO
1ATIO

’ESO
VEIGHT

{0TAZIONE
AANDRINI
SPINDLE
ROTATION

{APPORTO
1ATIO

TS116-180C-P TS116-180D-P
TSI16-180C-W TS116-180D-W
22,5 KG 22,5 KG

N NV
&

(A (A

RPM RPM
3000 3000

T~

$52H7

= ! X
I

@
l

Ry

16x20 UNIB9S3

ER25 max. 16

TS116-210C-P TS116-210D-P
TSI16-210C-W TS116-210D-W
22,5 KG 22,5 KG

NN N
o o

3000

@52 H7.
= =
[ ||

53.033

28.991
268

16x20 UNIBISIN |

min. 76 - max.210
64

\ERZS max. 16
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TESTA DI FRESATURA - TWIN SPINDLE MILLING HEAD




TSX13C-P

TSX13C-W
PESO
WEIGHT
15,5 KG
ROTAZIONE
MANDRINI
SPINDLE
ROTATION
Q RAPPORTO
0 RATIO

(N GIRI MAX

RPM
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TSX13D-P
TSX 13D-W
PESO
WEIGHT
21 KG
ROTAZIONE
MANDRINI
SPINDLE
ROTATION
b RAPPORTO
0 RATIO

1-1

{ \ GIRI MAX

< RPM
RPM

3000

4
:

N9,

YT

2899|215

16x20 UNIB95S3
3

2899

TESTA DI FRESATURA - TWIN SPINDLE MILLING HEAD

140




TS116-280C-P TSI16-280D-P

TS116-280C-W TSI 16-280D-W
’ESO
VEIGHT
22,5 KG 22,5 KG
30TAZIONE
AANDRINI
SPINDLE
ROTATION
}APPORTO g L
?ATIO 0 0

1-1 1-1

(A (A

RPM RPM
3000 3000

81466

min. 146 - max 280
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54
55

TFS 23801

TS 31588 = |»
. . . < |3
Testa di spuntatura con Testa di spuntatura ad assi O 9
angolo di 34° variabili, interasse min. 55 Ll |~
Fixed twin-spindle max 205,24 oD
milling head ' Adjustable twin multispindle n |0
with 34° from the axis milling head, centre distance 2 §
min. 55 max 205,24 O |w
N |~
S|
OO
TFS 20205 |
Q.
Wlv

Testa di spuntatura ad

assi sghembi, angolo

di 25°

Fixed twin-spindle

milling head

with skew axis at 25°

TFS 14005

Testa di spuntatura ad assi
fissi e paralleli, distanza
mm 40

Fixed twin-spindle milling
head, axis distance mm 40







Le teste multiple a giunti universali sono in produzione dal 1961 e confermano tutt'oggi la
validita dell'idea lasciando inalterate le caratteristiche salienti:
possibilita di utilizzo sia in foratura che in maschiatura
possibilita di posizionamento nello spazio dei gruppi mandrino, vincolato soltanto dal-
le dimensioni dello stesso e dall'area di lavoro
adattabilita a tutti i tipi di trapani o a soluzioni speciali
vantaggiose soprattutto quando e necessario modificare di frequente gli interassi dei
fori

ampia gamma di modelli per le diverse esigenze

Sono disponibili a magazzino le seguenti versioni:
serie T-TS a base circolare per I'esecuzione di massimo 12 fori; massima capacita di
foratura diam. mm 22, interasse minimo mm 15 e massimo mm 350
serie TL a base lineare per I'esecuzione di massimo 12 fori; massima capacita di foratu-
ra diam. mm 22, interasse minimo mm 17 e massimo mm 610
serie TR a base rettangolare per l'esecuzione di massimo 16 fori; massima capacita di
foratura diam. mm 22, interasse minimo mm 32 e massimo mm 395x345
serie TM-TRM a base circolare e rettangolare per I'esecuzione di massimo 26 fori; gra-
zie alle loro caratteristiche tecniche possono eseguire i pit diversi schemi di foratura e

maschiatura su macchine con potenza adeguata.

The universal joint multispindle heads have been in production since 1961; over the years
they have been modified and updated, without however refuting the goodness of the idea
and always leaving major features unaltered:

possibility of using for both drilling and tapping

possibility of multi-positioning the spindle units, restricted only by the size of the spindle

and of the working area

suitable for all types of drills or for special solutions

especially useful when the need arises to frequently change the hole centre distances

broad range of models for different requirements

The following versions are in stock:

series T-TS with round base for making up to 12 holes; max drilling capacity dia. 22 mm,
minimum centre distance 15 mm, max centre distance 350 mm

series TL with linear base for making up to 12 holes; max drilling capacity dia. 22 mm,
minimum centre distance 17 mm, max centre distance 610 mm

series TR with rectangular base for making up to 16 holes; max drilling capacity dia. 22
mm, minimum centre distance 32 mm, max centre distance 395x345 mm

series TM-TRM with round and rectangular base for making up to 26 holes; thanks to
their technical features, they are able to execute a series of different drilling and tapping

patterns on machines of adequate power.
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N° MANDRINI 2 3
N° SPINDLES

PRESA DI MOTO ATTACCO RAPIDO
QUICK DRIVE CONNECTION
TESTA MODELLO
HEAD TYPE

CODICE TESTA
HEAD CODE

PRESE DI MOTO
DRIVES

N° PRESE DI MOTO

NR. SPINDLE
(1) DRIVES
Ry 3 RAPPORTO
Ju RATIO
4 CAPACITA
DI FORATURA
DRILLING CAPACITY

M4

MASCHIATURA
TAPPING

O

ATTACCO UTENSILE

[ o TYPE OF SPINDLE
3,25 KG = PESO
[\ GRUPPO TESTA

4 HEAD WEIGHT

0,3KG PESO GRUPPO
] MANDRINO
Y SPINDLE-SET WEIGHT

AREA DI LAVORO

WORKING AREA

CAPACITA FORATURA
DRILLING CAPACITY

SERIE LEGGERA
LIGHT SERIE

CODICE
MANDRINO

SPINDLE CODE

TRASMISSIONE
ATTACCO RAPIDO

TRASMISSION QUICK CONNECTION

AsTUCCIO
FIXED SPINDLE



N° PRESE DI MOTO | |
NR. SPINDLE
DRIVES (1)

RAPPORTO e
RATIO il
CAPACITA
DI FORATURA
DRILLING CAPACITY
MASCHIATURA I v
TAPPING ﬁ

CO
ATTACCO UTENSILE  [Qmmf) P: ERTI
TYPE OF SPINDLE o
PESO
GRUPPO TESTA

HEAD WEIGHT

PESO GRUPPO 1KG
MANDRINO —-l!
SPINDLE-SET WEIGHT 5

oA

20 24,5

N° MANDRINI 3 4
N° SPINDLES

TESTA MODELLO
HEAD TYPE

CODICE TESTA

HEAD CODE

acciaio / #3&R=2600 N/mm? 4
0 ghisa / I"#$%8/()GG25 5

2190

065H7
034
M8 16
i
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8 N = 9250 (p)
150 o
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max. 133
29,5 34,5 39,5 45 AREA DI LAVORO
5 . . 8 WORKING AREA

PRESA DI MOTO NORMALE
STANDARD DRIVE

[n]
(=]

PRESA DI MOTO
ATTACCO RAPIDO
QUICK DRIVE CONNECTION

PRESE DI MOTO
DRIVES

TRASMISSIO
NO|

STANDARD TRASMISSION

TRASMISSIONE
ATTACCO RAPIDO
TRASMISSION
QUICK CONNECTION

NE
RMALEl CAPACITA FORATURA

DRILLING CAPACITY

PINZA

[« [] [E]

AsSTUCCIO
FIXED SPINDLE

CODICE
MANDRINO
SPINDLE CODE

(]
(=]
f




