serie

teste multiple ad assi variabili
variable axis heads

Lo sviluppo della serie TE, una linea completa di

= teste ad assi variabili, rappresenta I'innovazione
degli anni ‘70 che sancisce a pieni voti il successo
e la notorieta del marchio O.M.G.

Gli anni ‘80 sono dedicati al perfezionamento della
linea TE e all’introduzione di due nuove serie; la
TEM e la TEF. Il risultato é la messa a punto della
piu completa gamma di teste ad assi variabili
presenti sul mercato nazionale ed internazionale.

Le tecnologie d’avanguardia nei processi
produttivi e I'impiego di nuove tecniche computerizzate firmano la notorieta e
I'immagine del marchio O.M.G.: un nome diffuso e conosciuto da tutte le aziende,
piccole e grandi, un’immagine mai smentita ma sottolineata nelle numerose
campagne pubblicitarie realizzate.

L'ultima generazione, la serie VH, racchiude gli
elementi di tecnologia e know how delle teste
multiple ad interassi fissi. Si tratta di strumenti ad
alta prestazione che consentono agli utilizzatori
'impiego ottimale di tutte le piu avanzate tecnologie
applicate agli utensili.

La VH rappresenta una serie completamente
diversa, sia sotto il profilo tecnologico che estetico:
un prodotto per il quale anche la ricerca ergonomica
é stata assolutamente meticolosa.

The TE series, a complete range of variable axes heads, represented a major
company achievement in the seventies: it was a success and brought OMG into
the limelight.

The eighties were characterised by upgrades to the TE range and the addition of
two new series TEM and TEF.

Together this forms the most complete range of variable axis heads on domestic
and international markets.

Cutting-edge  technologies in production processes and the use of new
computerised methods are the hallmarks of the O.M.G. brand name and image
thanks to which the company has won renown
among small and large enterprises alike,
an image that has never lost its importance
but which is, instead, stressed by frequent
advertising campaigns.

The latest generation, the VH series, bears
witness to the technology and “know how”
of multispindle heads with fixed centres and
allows the end user to fully exploit the latest
developments in tool manufacturing.

This new VH series, so different in terms of
technology and aesthetics, is also the result of
meticulous ergonomic research.

Regolazione utensili/Tool settings ...... 6-18
Esecuzioni speciali/Special executions .... 6-19
Galleria fotografica/Photographic gallery..... 6-20

AcCCeSsSOri/ACCESSOries .......ccavuvaenneen. 10-1

Dimensione mandrini/Spindle dimensions ... 11-3

VH



VH

leste multiple ad asst variabili © Variable asxis lbeads

[}
()
\

CAPACITA’ FORATURA
DRILLING CAPACITY

63

Testa modello
Head type

VH
042

VH
043 L

Articolo
Item

VH 042 PV

VH 043 LP

VH 043P

VH 044 P

Attacco utensile
Spindle type

ER 8 - max ¢ 5

Articolo
Item

Attacco utensile
Spindle type

N. mandrini
Spindles nr.

2

3 3

Campo
dilavoro min.

Centre
distances max.

12

12+12 § ¢185

29,5

72

42442 ¢ 9785

0895

Capacita
foratura
Drilling
capacity

Acciaio Rm 500 N/mm? -

04

Ghisa GG25 - ¢5

Maschiatura
Tapping

M3

Rapporto
Ratio

1-1

Velocita
RPM

4.000

Peso
Weight Kg.

095

105 | 14

19

\ ISR

modello 04

VH 043 L
e
I 'w*. L :"J o
\Ed
®18.5
VH 043 2785

VH 044

91




MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

NOTA: A.B.C.D. dati macchina
NOTE: A.B.C.D. machine features

©
Q)
/I
DIN238 | CODICE NIN
B 10 011277
B12 011278 L
B16 011279 .
BIS | 01250 ‘ i
DIN 55058 | CODICE
16 525405
2 525406
28 525407
DIN228 | CODICE
M1 011115 ﬁ CONOISO | CODICE
CM2 011120 |
M3 oS 30-40 | 500202

heads

O

bilii © Varriahle acs

O

O

@SST WA s

leste mliiple ad

o

VH

6-3



CAPACITA’ FORATURA

DRILLING CAPACITY ~ 91 'm J

modello 06
—

heads

O

@ACLS

75 425

28 H7

bl © Variable

| N 56058)

@ 08D

VH

VH 062

O

| 235

O

@SST WA s

Testa modello VH VH VH
Head type 062 |:|063L || 063

Articol
o VHOP | VHOGLP! VHOGP | VHO64P VH 063 L

Attacco utensile

Spindle type ER 11 - max ¢ 7

Item

Articolo VHO62D VHO63LD: VHO63D | VH 064D Y
o
xygg

64.25

Attacco utensile )
Spindle type DIN 55058 - ¢ 8

N. mandrini
Spindles nr. 2 3 3 4 o

19.5

39

Campo
dilavoro min.

Centre
distances max. | 93 555+555 6103 | ¢117 VH 063

17 175+175 627 041

Capacita
foratura

Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 6

Drilling
capacity
Maschiatura
Tapping
Rapporto
Ratio I-1
Velocita
RPM 4.000

Peso i i :
Weight Kg.i 165 1,95 23 3,1 VH 064

Ghisa GG25 - 67

M5

leste mliiple ad




MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

\
\
I
NOTA: A.B.C.D. dati macchina ¢>!B
NOTE: A.B.C.D. machine features i
\

/ N -
 DIN238  CODICE | NS
BI0 | 01277 |
B 12 011278 I
B 16 011279 ‘ Vista da A
BIS | 011250 | View from A
B2 011281 \
B2 | 011282 ‘
 DIN55058  CODICE | ‘
16 525405 | ‘
20 525406 |
8 525407 ‘
3% 525408

DIN228 | CODICE |

CM1 011115 r ' CONOISO | CODICE '
CM2 011120 ! 30-40 | 500202
CM3 011125 \
CM4 011130 |
CM5 | 0135 ‘ i —_—
1
1
|
0
71
94,5
FLANGIA DI POSIZIONE _ % 1035
POSITIONING PLATE o |
148 | | ‘ 136
®20 H7 \\
009114 ) , , ) ER11 - ET112

009110

% BSﬁ 232 1 ACCESSORI PER

: @ TESTE MULTIPLE
DIN 6328-CM1

ERTI DIN 6329-CM1 MULTISPINDLE

232 2355 HEADS ACCESSORIES

/su»

» leste muliiple ad asst variabils © Variable as lbeads

VH



CAPACITA’ FORATURA

DRILLING cApacrry 9 10 'm J

modello 08

VH

leste multiple ad asst variabili © Variable asxis lbeads

VH 082

Testa modello VH VH VH
Head type 082 |:|083L | 083

Articol
o VHOS2P | VHOS3LP| VHOS3P | VHOS4P VH 083 L,

Attacco utensile
Spindle type

ER 16 - max ¢ 10

2:2“"0 VHO082D 'VHOS3LD: VHOS3D | VH 084D

76,5

Attacco utensile 3
Spindle type DIN 55058 - ¢ 10

N. mandrini
Spindles nr.

2 3 3 4

57

Campo
dilavoro min.

Centre
distances max. | 108 66+66 i ¢120 | ¢1375 VH 083

24 24 +24 636 6535

Capacita

foratura Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 8

Drilling
capacity
Maschiatura
Tapping
Rapporto
Ratio 1-1
Velocita
RPM 4.000

Peso 22 29 34 46
Weight Kg. ’ ’ ’ ’ VH 084

Ghisa GG25 - ¢ 10

615

M6

6-6
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MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

2 A
\
[ 1|
N | ©
NOTA: A.B.C.D. dati macchina ‘ Q
NOTE: A.B.C.D. machine features ¢}B
/ ! > J U
N |
DIN238 | CODICE 4 ‘F}?/ | NN
BIO | 01277 0 ‘
BI2 | 01278
i Vista da A
B o0
B22 011281
B24 011282
{ DIN55058 ;| CODICE |
16 | 525405 |
20 525406
8 L 525407
36 L 525408
© DIN228 | CODICE
T oML 01l ~— CONOISO CODICE
CM2 011120 L 30-40 500202
CM3 011125
CM4 011130
CMS5 i 01135

FLANGIA DI POSIZIONE [ o 107.5
POSITIONING PLATE i

W]

4 falsl)|

148

009120

ER16 - ET1176

% 230_limg ACCESSORI PER

o TESTE MULTIPLE
ﬂ ET116 DI 6326-CHM1

ﬁ ‘ DN 65290117 MULTISPINDLE

Erie 29—l 2765 HEADS ACCESSORIES

&

» leste muliiple ad asst variabils © Variable as lbeads

VH



CAPACITA’ FORATURA

DRILLING cAPACITY 9 12 'm J

modello 10

heads

O

@ACLS

8 x12

28 H7,

bl © Variable

VH

O

O

@SST WA s

Testa modello VH VH VH
Head type 102 |i{103L || 103

2:,2“]0 VH102P | VH103LP. VH103P | VH104P VH103 L

Attacco utensile

Spindle type ER 16 - max ¢ 10 43.73

2:2“"0 VH102D 'VH103LD: VH103D | VH 104D

84.5
&
zﬁg

Attacco utensile _
Spindle type DIN 55058 - ¢ 12

N. mandrini
Spindles nr.

2 3 3 4

50,5 2525

63

Campo
dilavoro min.

Centre
Gees max. | 120 TA+TE L 9132 4132 VH 103

28 28 +28 040 ¢ 60

Capacita

foratura Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 10

Drilling
capacity
Maschiatura
Tapping
Rapporto
Ratio

Ghisa GG25 - ¢ 12

66.5

M3

1-1

Velocita
RPM 3.500

Peso i i i
Weight — Kg.. 35 1 49 49 1 T2 VH 104

leste mliiple ad
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MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

NOTA: A.B.C.D. dati macchina
NOTE: A.B.C.D. machine features

/ N
M8
~ DIN238  CODICE 20 V < b
B 10 011277 0
B12 011278 | R S S R
B16 | 011279 ‘ Vista da A
@80 H7 | i
B 18 011280 Viewfrom A
B2 011281
B2 011282
{ DIN55058 | CODICE
16 525405 |
20 525406
28525407
: (ISO 500 24
36 L 325408 (SO 30-40) 21

i DIN228 CODICE |
| CM1 011115 L §CONOISO CODICE
CM2 011120 ‘ 30 - 40 525402
CM3 011125 v 50 525403
CM4 011130 |
CM5 i 0135 e
895
| 3 113,5
FLANGIA DI POSIZIONE ] { E] 123,5
POSITIONING PLATE i
162
oomrze \E/?75 - ET116
009452 009122
150
2471 _
EE ACCESSORI PER
TESTE MULTIPLE
DIN 6328-CM1

# ‘ O 6329-Cr1 MULTISPINDLE
ke 20 2445 HEADS ACCESSORIES

» lesie muliiple ad asst variabils © Variable s lheads

VH
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VH

bl © Variable

heads

O

@ACLS

O

O

@SST WA s

leste mliiple ad

CAPACITA’ FORATURA
DRILLING CAPACITY 9 14

Testa modello
Head type

VH
132

VH
133L

Articolo
Item

VH132P

VH133LP: VH133P

VH134P

Attacco utensile
Spindle type

ER 20 - max ¢ 13

Articolo
Item

VH132D

VHI33LD: VH133D

VH134D

Attacco utensile
Spindle type

DIN 55058 - ¢ 16

N. mandrini
Spindles nr.

2

3 3

Campo
dilavoro min.

Centre
distances max.

35

35435 651

875

151

93+93 ¢ 167

¢ 191

Capacita
foratura
Drilling
capacity

Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 13

Ghisa GG25 - ¢ 14

Maschiatura
Tapping

M12

Rapporto
Ratio

Velocita
RPM

Peso
Weight Kg.

108

modello 13

41
i

L

102

102

@

53.03
135.06

VH133 L
VH133
196
5 DONAEN
VH 134 oz




MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

heads

(IS0 30-40) 21
DIN228 | CODICE |

CM2 011120
CM3 011125
CM 4 011130
CM5 011135

: 3CONOISO CODICE

Dol 30-40 [ 525402
R 525403

\
|
NOTA: A.B.C.D. dati macchina \ © o
NOTE: A.B.C.D. machine features Q’;B @
I ;J o SR
M8 |
DIN238 | CODICE 20 & ‘ ol
: ?/ m M
B16 011279 0 ‘
B 18 011280 |
B2 01128 " Vista da A QY
B 24 011282 ? 80 H7 ‘ View from A Q
8134 ‘ @
- DIN55058 | CODICE ‘ o§
16 55405 | |
0 525406 | S
28 | 525407 |
36 1 525408 39 (150 50) 24
‘O )
oD

O

NOTA:
Putilizzo di questo accessorio
richiede il mandrino preposto.
La lunghezza degli accessori,
comprensivi di manicotto attacco
rapido, aumenta di mm 9,5.

O

@SST WA s

90
NOTE:

the use of this accessory requires
prearranged spindle. The length of
this accessories whit quick connection
sleeve increases of mm 9,5.

126.5

o 136.5

FLANGIA DI POSIZIONE
POSITIONING PLATE

183

\\ ER20 - ET120

ltiple ad

009130 \ ; S
227165 ‘ ! 009010 %
227167 ‘ ‘
177 ; 177 ‘ 177 o @%
e 2
242 ‘/D//\/ 632’8—(%7 ACCESSORI PER @%
o 63251 TESTE MULTIPLE &
235 189 1925
. MULTISPINDLE
Zorant ETiod HEADS ACCESSORIES %

VH



CAPACITA’ FORATURA

DRILLING CAPACITY 9 20 'm

modello 18
—

heads

O

@ACLS

VH

bl © Variable

28O 5505

=
=
5
=

O

940 |

Testa modello VH VH VH
Head type 182 || 183L || 183
VH183L

Atticoo . YaldbL
o VHIS2P  VHISLP| VHIS3P  VHIS4P

O

Attacco utensile

Spindle type ER 25 - max ¢ 16

2:2“"0 VH182D VH1S3LD  VH183D | VH184D

1235

Attacco utensile 3
Spindle type DIN 55058 - ¢ 28

N. mandrini
Spindles nr.

2 3 3 4

92,25

Campo
dilavoro min.

Centre H1
distances max. | 173 107+107; ¢191 | ¢218 VH 183

41 41 +41 659 % 86

Capacita

foratura Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 18 230

Drilling
capacity
Maschiatura AN
Rapporto N\ A
Ratio 1-1 N4

Ghisa GG25 - ¢20

95

©
60.81
154,15

M8 x12

Velocita
RPM 2.500

Peso -
Weight ~ Kg.: 873 10,75 12 15,75 VH 184 2

leste mliiple ad




MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

heads

NOTA: A.B.C.D. dati macchina

-
NOTE: A.B.C.D. machine features 2.8

/ N oS
M8
DIN238 | CODICE ~ ol
m|m
B 16 011279
B 18 011280
B2 | 0128 | T T T T T vemdan )
B2 01282 | 260 _H7 " Viewfom A =5
@ 134 ‘ @
 DIN55058  CODICE | ‘ O§
16 525405 |
0 525406 | S
28 L 525407
36 1 525408 39 (IS0 500 24
(150 30-40) 21
DIN 228 CODICE | Q
CM4 011130 | P3040 | 50 | @i
CM5 011135 | 50 325403 o =
525400 ‘ @
;,77777777177777777,4
| o
NOTA: a
la lunghezza degli accessori,
comprensivi di manicotto O S
attacco rapido, aumenta @
di mm 10. 89 ,@
NOTE: @
the length of this accessories 1315
whit quick connection sleeve ' %
increases of mm 10. FLANGIA DI POSIZIONE
\ POSITIONING PLATE @
205 \ ER25 - ET125
o
- 227313 ¢ 17777‘ &
o ‘ o
225 L, i ‘ @
L 227371 ‘ Q

227195

1 fj} ACCESSORI PER
| F on 6328-012 TESTE MULTIPLE

—— DIN 6329-CM2

L 22 MULTISPINDLE
318 HEADS ACCESSORIES

305
227254 237

L —

\» leste mu

VH



CAPACITA’ FORATURA

DRILLING CAPACITY 9 28 'm

modello 25
—

heads

O

@ACLS

22

M8 x15

169

VH

bl © Variable

36 ON 5505

O

l69.5

O

@SST WA s

Testa modello VH VH VH

Head type 252 |||253L || 253

Articolo
Item

Attacco utensile 92.88
Spindle type

VH253 L

2:2“"0 VH252D VH2S3LD: VH253D | VH254D

170

«

(<3
gqﬁ

Attacco utensile 3
Spindle type DIN 55058 - ¢ 36

N. mandrini
Spindles nr.

2 3 3 4

107,25 53,63

127,25

Campo
dilavoro min. 55 55+55 679 ¢ 116

Centre VH 253
distances max. | 239 [147+1470 6263 | 6300

Capacita

foratura Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 25 »

Drilling
capacity
Maschiatura
Tapping
Rapporto
Ratio

Ghisa GG25 - ¢28

138

M 20 OIS

R
82,02
212,13

1-1

M8 x1
(
{

Velocita
RPM 2.000

Peso | | |
i 27 32 4 395 1 52 2 116
Wetght Kg | | VH 254 300

leste mliiple ad




MANICOTTO DI COLLEGAMENTO - CONNECTION COLLAR

oA
\
]
NOTA: A.B.C.D. dati macchina ‘ © e
NOTE: A.B.C.D. machine features Q)}B
/ ! > J U
M0 }
_ DIN2%  CODICE | 2 ?/ & | ol
B 18 011280 0 ‘
B22 011281 f,iJi,i,i,i,i,
B24 011282 b
2110 H7 ‘ Vistada A
2187 i View from A
' DIN55058 ~ CODICE ‘
16 525405 | \
2 525406 |
28 525407 ‘
36 | 525408 39 150 200 24
DIN228 | CODICE
M4 | 01130 — 50 525408 |
CM5 011135 |
]
NOTA:

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

di mm 12. 125

NOTE:
the length of this accessories
whit quick connection sleeve

165
|2 I 2

increases of mm 12. \ FLANGIA DI POSIZIONE
POSITIONING PLATE
. 277315
227373
|
‘ 009020
227173 !
290 ‘
304
| ACCESSORI PER
TESTE MULTIPLE
MULTISPINDLE
HEADS ACCESSORIES

ltiple ad assi variabili o Variable asxcis lheads

\» leste mu

VH



VH

®
-
(o]

> Teste muliiple ad

CAPACITA’ FORATURA
DRILLING CAPACITY 9 12

heads

G
0,
ilmlm.l,,:l

0

ity
), ‘!‘0
gy
4

O

@ACLS

VISTA
— vigw H

INTERASSE
Cenler dislance

bl © Variable

O

Testa modello VH
Head type 101

O

@SST WA s

Articolo

Ttem VH101P

VISTA L
VIEW

Attacco utensile
Spindle type ER16 - max g 10

Articolo VH 101 W14
Item

Attacco utensile 614
Spindle type

N. mandrini 1
Spindles nr.

Campo 0
dilavoro min.

Centre
. 60
distances max.

D 143

Capacita Acciaio Rm 500 N/mm? - ¢ 10
foratura

Drilling Ghisa GG25 - ¢ 12
capacity

-

#55 h7

Masqhiatura M 10
Tapping
Rapporto
Ratio

I
o 14 ﬂ
028
233 h7

1-1

Velocita
RPM 3.000

Peso ‘
Weight  Kg.. 28

FLANGIA
DI POSIZIONE
POSITIONING

PLATE

110




CAPACITA’ FORATURA
DRILLING cApACITY 9 20

heads

G
0,
ilmlm.l,,:l

b

iy
“inf, g
o
A

O

@ACLS

VISTA
view H

Cenler dislance

bl © Variable

VH

O

Testa modello VH VH
Head type 181 181-122

IArtlcolo VH 181 P
tem

O

@SST WA s

VH 181-122-P VISTA

viEw L

Attacco utensile
Spindle type ER25 - max ¢ 16

Articolo VH 181 W16 VH 181-122-W16
Item

Attacco utensile

Spindle type 416
N.mandrini | | q
Spindles nr. i

C'ampo ) 0 56
dilavoro min. :

Cenire 66 122
distances max. |

D 66 b3y

Capacita 5 ioio Rm 500 N/imm® - ¢ 18
foratura :

Drilling . GhisaGG25 - 920
capacity i

Maschiatura
Tapping
Rapporto 7 IS
Ratio tl =

Velocita

RPM 2.500 ] |3
; 0): =23 W 325 95| FLANGIA
Peso ‘ = ‘ DI POSIZIONE

Weight  Kg.. 41 64 L] ‘ POSITIONING
3 3 132 PLATE

M 14 I ]

090 g6
223
i
|
I
|
.
N
&
il
T
H7
045 g5

> | leste mulizple ad




VH

leste multiple ad asst variabili © Variable asxis lbeads

IS —

FORATURA CON PINZE ER
DRILLING WITH ER COLLETS
; s | VH || VH || VH || VH | | VH
A : Head 04 06 08 10 13
— H 23 27 44 44 52 49
‘ max
T i NOTA: nella testa VHO4 e VH06 la vite A non ¢ presente
! NOTE: in the head VH04 and VHOG there isn’t the screw A
1 Utilizzare la vite A sinistra per registrare 1’altezza utensile
‘ For setting the tool lenght, use the left screw A
MASCHIATURA CON PINZE ER
TAPPING WITH ER COLLETS

| g
Y
S
|
|
|
L
|
\2/

ha | VH ||| VH | VH || VH | VH
Had | 04 || 06 || 08 || 10 || 13

H 23 27 38 38 44 49
max

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

Utilizzare la vite A per registrare I’altezza 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




esecuzioni

VH 042 LP
VH 042PR. 1-2

VH062LP
VH062LD |

VH 062/1
VH 062PR.1-2
VH 062P CNC40

VH 063P CNC40

VH 064P CNC40

VH 064/3P

VH 081 P
VH 082 LP
VH 082 LD

VHO082PR.1-2 |

VH 082P CNC 40

VH 082PFM
VH 083 LP CNC40

VH 084P CNC 40 |

VH 084/3P
VH102LP
VH 102 LD
VH 102 PCNC 40

VH102PR.1-2 |

VH 102 PFM
VH 102-220 P
VH 102-300 P

VH 104D R.1-2
VH 104P CNC50

VH132LP |

VH132LD
VH 132D CNC50

VH 132P CNC50
VH 132 W12

VH132-260D |
VH 134P CNC50 |

VH181R 12
VH182LP
VH 182 LD

VH 182 W16

VH182PCNC 50 |

VH182PR.1-2
VH 182D R.1-2
VH 183 L W16
VH 252 LD

n° 2 mandrini a pinza, min. 24 max. 84
n° 2 mandrini a pinza, min. 12 max. 72 rapp. -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 ISO 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
n° 2 mandrini a pinza min. 24 max. 108
completa di cono ISO 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 ISO 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 ISO 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 ISO 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 ISO 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
1 spindle 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 ISO 40
4 spindles at 90° for spring collets min. 41 max. 117
with shank ISO 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 1SO 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 ISO 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 I1SO 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 ISO 50
1 spindle 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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