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La tecnologie de
haute précision

La tecnologia
dell'alta precisione

D’ANDREA is the ltalian
company, world leader in the
manufacture of high precision
machine tool accessories.
Known worldwide for the quality
of its products, D’ANDREA has
been developing increasingly
effective technologies since
1951, keeping pace with

the modern demands of the
mechanical industry.

The entire D’ANDREA range
comes from the headquarters
in Lainate, just outside Milan:
SENSITIV T-TA, U-TRONIC,
U-CENTER facing and boring
heads and AUTORADIAL,

the high precision

modular toolholder system
MODULHARD’ANDREA and
the high precision monobloc
toolholders system for high
speed applications TOPRUN.
From here, thanks to a

modern and efficient logistics
system and a capillary,

skilled distribution network,
D’ANDREA products arrive in
workshops throughout Italy and
the world.

D’ANDREA vast range of
heads and toolholders,
available in different versions
and sizes, is enhanced by
attentive before-and after-sales
service, always focused on
meeting the specific technical
and commercial needs of the
customer.

The entire D’ANDREA
production, guaranteed by
engineering, manufacturing
and sales procedures in
compliance with ISO 9001
standards, is accompanied

by a training and information
system that involves the user in
every new feature.

Facing, boring, milling, tapping
and drilling: D’ANDREA
responds to any application
requirement with high precision
technology.

D'Andrea ist ein italienisches
Unternehmen, das im

Bereich der Produktion von
Hochprazisionszubehdr fir
Werkzeugmaschinen Weltfihrer
ist. Der Name D’Andrea wird in
der ganzen Welt aufgrund der
herausragenden Qualitat der
Produkte geschatzt; D’ANDREA
konzentriert sich seit 1951

auf die Entwicklung von
effizienten und fortschrittlichen
technischen L3sungen, die
entsprechend den standig
steigenden Anforderungen

der mechanischen Industrie
entwickelt werden. Im Betrieb
in Lainate, im Hinterland
Mailands, entsteht die gesamte
D'ANDREA Produktpalette: Die
Ausdrehkdpfe zum Plandrehen
und Feinbohren SENSITIV
T-TA, U-TRONIC,

U-CENTER und AUTORADIAL,
das modulare Hochprazisi
onwerkzeughalterssystem
MODULHARD’ANDREA und
das System der auswuchtbaren
Werkzeughalter fur Hochge
schwindigkeitsbearbeitung
TOPRUN. Uber ein modemes
und effizientes Logistiksystem
sowie ein kompetentes,
verzweigtes Vertriebsnetz
werden die D'’ANDREA-
Erzeugnisse in Italien, sowie

in die ganze Welt geliefert.

Zur breiten Produktpalette

der Ausdrehkdpfe und
Werkzeughalter, die in
zahlreichen Ausflhrungen

und unterschiedlichen GréBen
angeboten werden, kommt ein
zuverldssiger Kundendienst
hinzu, der sich auf die Zeit

vor und nach dem Verkauf
sowie auf die gezielte

Beratung entsprechend der
spezifischen technischen und
wirtschaftlichen Anforderungen
des Kunden richtet. Alle
Phasen der Planung, der
Herstellung und des Vertriebs
der D’ANDREA-Erzeugnisse
werden im Rahmen der
Qualitatssicherung nach

180 9001 kontrolliert und

von einem Programm der
Weiterbildung und Information
begleitet, das dem Anwender
die neuesten Innovationen
vorstellt und erldutert.
Plandrehen, Feinbohren,
Frasen, Gewindeschneiden und
Bohren: Fiir alle Anforderungen
bietet D’ANDREA die ideale
technische Ldsung in hdchster
Préazision.

D'ANDREA - ntanbsiHckas
KoMMaHus, MUpoBOV Nnaep B
NPOM3BOACTBE BbICOKOTOUHOM
CTaHOYHO OCHACTKM.

VA3BecTHas BO BCEM MUpe
Ka4ecTBOM CBOEW NPOoAyKLuM,
D'ANDREA ¢ 1951 roga
pasBuBaeT apheKTUBHbIE
TEXHOMOTWW, UAs B HOTY C
CoBpeMeHHbIMK TpeboBaHNAMM
obpabartbiBatoLLeit
NPOMBILUMEHHOCTH.

Bces cywectsytolLas nporpamma
D'ANDREA BbIXOAMT C rON0OBHOMO
3aBoga B JlavHate, psgom ¢
MunaHom: SENSITIV T-TA,
U-TRONIC, U-CENTER 1
AUTORADIAL TOpLIOBOYHbIE 1
PaCTOYHbIE rOMNoBKY,
BbICOKOTOYHasH MOZyNbHas
cucTemMa MHCTPYMEHTamNbHOM
ocHacTkn MODULHARD'ANDREA,
a TaKKe BbICOKOTOYHas
MOHOBN04Has CUCTEMA OCHACTKN
NS BbICOKOCKOPOCTHOM
06pabotkn TOPRUN.

Orctoga, bnarogaps COBpeMeHHo
1 3 eKTUBHON CUcTEME
NIOTUCTUKN, a TaKke
pa3BeTBMEHHON 1
KBanMULMPOBAHHOM ANNEPCKOit
ceTi, npoaykums D'ANDREA
nocTynaer B Luexa B tanum u Bo
BCEM MUpE.

O6LwMpHasi Nporpamma rofoBok
1 ocHacTku D'ANDREA,
CYLLECTBYHOLIAs B Pa3NUYHbIX
pa3mepax 1 UCMOMHEHNAX
[IOMONHEHa YyTKUM Npefi- U NoCT-
npoAaxHbIM 0BCNyXUBaHNEM,
ChoKyCMPOBaHHBIM Ha
CneLmndu4ecKkNX TEXHUHECKUX 1
KOMMEpYeCckux NOTPeBHOCTSX
3aKasumka.

Bes npoaykunst D'ANDREA
obecneymBaeTcs npoLeccamm
pa3paboTku, Npou3BoACTBa 1
NoCTaBKi COOTBETCTBYIOLLNM
craHaaptam 1SO 9001
COMPOBOXAAeTCs CUCTEMON
CTaXMPOBOK U MHEHOPMALIMOHHBIX
CEeMMHapOB C NpuBReYeHneM
KOHeuHoro noTpebutens k
€03[aHMI0 HOBOTO MPOAYKTa.
TopLeBaHue, pactaunBaHme,
(bpesepoBaHme, HapesaHue
pe3bbbl 1 CBEprEHNE: Ha BCe
TpeboBaH!s N0 NPUMEHEHNI0
D'ANDREA otBevaet
TEXHOMOrNelt BbICOKON TOYHOCTH.

D’ANDREA est la société
italienne leader mondial pour
la production d'accessoires de
haute précision pour machines-
outils.

Connue dans le monde

entier pour la qualité de ses
produits, D’ANDREA s’est
engagé depuis 1951 dans le
développement de solutions
technologiques toujours plus
efficaces, en harmonie avec
les exigences modernes de
Iindustrie mécanique.

Dans le siége de Lainate, aux
portes de Milan, nait 'entiére
production D’ANDREA: les
tétes a surfacer et aléser
SENSITIV T-TA, U-TRONIC,
U-CENTER et AUTORADIAL,
le systéme modulaire de
porte-outils de haute précision
MODULHARD’ANDREA et

le systéme de porte-outils
monobloc et équilibrables pour
la haute vitesse TOPRUN.

A partir de la, grace aun
systéme logistique modeme
et efficace et a un réseau

de distribution capillaire

et compétent, les produits
D’ANDREA rejoignent les
ateliers dans tous les coins
d'ltalie et du monde.

La vaste gamme de tétes et
de porte-outils D’ANDREA,
disponibles en différentes
versions et mesures, est
intégrée grace & un service
attentif de pré et post-vente
orienté en fonction des
exigences techniques et
commerciales spécifiques a
chaque client.

L'entiére production
D’ANDREA est garantie par
la procédure de conception,
de fabrication et de
commercialisation conforme a
la norme 1SO 9001 et elle est
accompagnée d'un systeme de
formation et d'information qui
intéresse lutilisateur a chaque
nouveauts.

Le surfagage, 'alésage, le
fraisage, le taraudage et

le pergage: a chague type
d'application requis, la société
D’ANDREA répond par une
technologie de haute précision.

D'ANDREA & I'azienda
italiana leader mondiale nella
produzione di accessori di
alta precisione per macchine
utensili.

Conosciuta in tutto il mondo
per la qualita dei suoi prodotti,
D'ANDREA & impegnata

sin dal 1951 nello sviluppo

di soluzioni tecnologiche
sempre pill efficaci, al passo
con le moderne esigenze
dellindustria meccanica.
Nella sede di Lainate, alle
porte di Milano, nasce l'intera
produzione D'ANDREA: le
teste per sfacciare e alesare
SENSITIV T-TA, U-TRONIC,
U-CENTER e AUTORADIAL,
il sistema modulare di
portautensili di alta precisione
MODULHARD'ANDREA e

il sistema di portautensili
integrali bilanciabili per alta
velocita TOPRUN.

Dallo stabilimento, grazie a
un sistema logistico moderno
ed efficiente e ad una rete

di distribuzione diffusa e
capillare, i prodotti D’ANDREA
raggiungono le officine di ogni
angolo d'ltalia e del mondo.
L’ampia gamma di teste e
portautensili D’ANDREA,
disponibile secondo versioni €
misure diverse, & integrata da
un attento servizio pre e post
vendita sempre orientato verso
le specifiche esigenze techiche
& commerciali del cliente.
L’intera produzione D’Andrea,
garantita da procedure di
progettazione, fabbricazione e
commercializzazione conformi
alla norma ISO 9001, &
accompagnata da un sistema
di formazione e informazione
che coinvolge I'utente in ogni
novita.

Sfacciatura, alesatura,
fresatura, maschiatura e
foratura: ad ogni requisito
applicativo risponde
D'ANDREA con la tecnologia
dell'alta precisione.
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Golden Compass
award for
industrial design

The skill
of long tradition

Marino D’Andrea
the founder

Kompetenz durch
jahrzehntelange
erfahrung

OnbIT gonrux
Tpaguumn

La compétence
d’'une longue
tradition

La competenza
di una lunga
tradizione

The history of D’ANDREA
began in 1951, with the
development of the first facing
and boring head SENSITIV T-
TA, with automatic and manual
advancement, which has
evolved over the years and is
still in production today.

In 1975, a new model of NC
head arrived, in medium

and large sizes, for boring
machines: U-TRONIC.

The third model of facing and
boring head came along in
1981:

U-CENTER, numerically
controlled for machining
centres.

In 1992 came the launch of
MODULHARD'ANDREA,

the high precision modular
toolholder system for boring,
milling, drilling and tapping.
1998 was the year of the
AUTORADIAL automatic facing
heads and the new line of high
precision monobloc toolholders
system, TOPRUN.

In 2001 D’ANDREA expanded
the TOPRUN range with
FORCE, the

ultra-tight balanceable
toolholder.

In 2002, to meet the growing
market demand, D’ANDREA
inaugurates its new

Lainate headquarters and
manufacturing plant in Castel
Del Giudice, in Upper Molise.
Over 6000 m? of work space,
executive offices and training
facilities, at the service of the
skill of long tradition.

Die Erfolgsgeschichte von
D’ANDREA beginnt im Jahre
1951 mit der Einfihrung

des ersten Plan- und
Ausdrehkopfes SENSITIV
T-TA mit automatischem und
manuellem Vorschub. Dieses
fortschrittliche Produkt, das im
Laufe der Jahre sténdig weiter
entwickelt wurde, wird auch
heute noch angeboten.

1975 stellte D’ANDREA mit
U-TRONIC einen neuen
Ausdrehkopf zum Plandrehen
und Feinbohren tber NC-
Steuerung fir mittelgro3e und
gro3e Maschinen vor.

1981 wird mit dem U-
CENTER die dritte Version
eines Ausdrehkopfes

zum Plandrehen und
Feinbohren fir NC-gesteuerte
Bearbeitungszentren
eingefiihrt.

1992 ist das Jahr

der Einfiihrung von
MODULHARD’ANDREA,

dem modularen

Mctopus oupmbl D'ANDREA
Havanacb B 1951r. ¢ cospaHus
NepBoil TOPLOBOYHOW 1
pacTtoyHoit ronoskn SENSISTIV
T-TA, c aBTOMaTU4ECKOM 1
py4HoIt nofavamu, kotopas
nopabatbiBanack rogamu u
NPOW3BOANTCS 4O CUX NOP.

B 1975r. nosiBunack Hosast
MOZENb FONOBKY C NPOrpaMMHbIM
ynpaBneHneM Ans pacTouHbIX
craHko U-TRONIC.

TpeTbsi MOAENb TOPLOBOYHbIX U
PaCTOYHbIX FOMOBOK Obina
npeacraenexa 81981:
U-CENTER - nporpammHo
ynpasnsiemast Ans
obpabaTbiBatoLLVX LIEHTPOB.

B 1992 rogy 6bin ocyLiecTBneH
Bbinyck MODULHARD'ANDREA -
BbICOKOTOYHOW MOZYNbHOM
CUCTEMbI MHCTPYMEHTaIbHOM
OCHACTK Ansi pacTaunBaHus,
(ppe3epoBaHms, CBEPNEHNS U
Hape3aHus peabobl.

1998 asuncs rogom
aBTOMATNYECKNX TOPLIOBOYHBIX
ronosok AUTORADIAL v HoBoit
TIHUM BbICOKOTOYHOM
MOHOGO4HON CHCTEMBI
ocHacTku, - TOPRUN.

B 2001 D'ANDREA pactumpuna
TOPRUN nporpammoit FORCE
0co60 xecTkoil GanaHcupyemoit
ocHacTkv u FITMILL
BanaHcupyemoit ocHacTkv ans
(bpe3epHbIx roNoBOK ¢
pe3bboBbIM COEANHEHMEM.

B 2002, B 0TBET Ha pacTyLuuit
CNpOC Ha NpoayKLUuto, Bbinu
OTKPbITHI HOBOE rONOBHOE
npeanpusiTue B MlavHate u
3aBog B Kactenb [lens Myanye,
B BepxHem Monuse. Bonee
6000 M2 npou13BOACTBEHHbIX
NOMeLLEHUiA, 0ChrCOB U1
nomeLLeHni ans obyyeHms K
ycnyram onbiTa Aonrmx
Tpaguuni.

L’histoire de la société
D’ANDREA débute en 1951,
avec la mise au point de

la premiére téte a surfacer
et aléser SENSITIV T-TA
avec avance automatique
et manuelle, en évolution
constante, elle est encore
aujourd’hui en production.
En 1975 arrive un nouveau
modéle de téte a commande
numérique de moyennes et
de grandes dimensions pour
aléseuses: U-TRONIC.

En 1981 arrive le troisiéme
modéle de téte a surfacer et
aléser: les tétes
U-CENTER, a commande
numérique pour centres
d'usinage.

En 1992 arrive sur le marché
le MODULHARD’ANDREA,
le systéme modulaire
de porte-outils de haute
précision pour les opérateurs
d'alésage, fraisage, percage
et taraudage.

1998 est I'année des tétes
automatiques pour surfacer
AUTORADIAL et de la
nouvelle ligne des porte-
outils monobloc equilibrables
TOPRUN.

En 2001, D’ANDREA
étend la gamme TOPRUN
avec FORCE, le nouveau
porte-outils & fort serrage
équilibrable.

En 2002, pour faire face a
une demande croissante du
marché, D’ANDREA inaugure
le nouveau siege de Lainate et
I'unité de production de Castel
Del Giudice, dans le haut
Molise. Plus de 6000 métres
carrés d'ateliers, de bureaux
de direction et d’espaces de
formation au service d’'une
compétence d'une longue
tradition.

La storia di D’ANDREA ha
inizio nel 1951, con la messa
a punto della prima testa per
sfacciare e alesare SENSITIV
T-TA con avanzamento
automatico e manuale,
evolutasi nel corso degli anni e
tutt'oggi in produzione.

Nel 1975 arriva un nuovo
modello di testa a controllo
numerico di medie e grandi
dimensioni per alesatrici: U-
TRONIC.

Nel 1981 giunge il terzo
modello di testa per sfacciare
e alesare: U-CENTER, a
controllo numerico per centri
di lavoro.

Nel 1992 viene lanciato
MODULHARD’ANDREA,

il sistema modulare di
portautensili di alta precisione
per operazioni di alesatura,
fresatura, foratura e
maschiatura.

1111998 & I'anno delle teste
automatiche per sfacciare
AUTORADIAL e della nuova
linea di portautensili integrali
bilanciabili TOPRUN.

Nel 2001 D’ANDREA amplia la
gamma TOPRUN con FORCE,
il nuovo portautensili a forte
serraggio bilanciabile.

E il 2002: per far fronte

alle crescenti richieste del
mercato, D’ANDREA inaugura
la nuova sede di Lainate e
I'unita produttiva di Castel

Del Giudice, nell’Alto Molise.
Oltre 6000 mq di officine,
uffici direzionali e spazi per la
formazione al servizio della
competenza di una lunga
tradizione.
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The first D’Andrea logotype (1961)

Das erste D’Andrea Logo (1961)
lMepsbil noeomun D’Andrea (1961)

Le premier logotype D’Andrea (1961) y ®
11 primo logotipo di D'Andrea (1961) D ANDRE A

TECHNOLOGY FOR HIGH PRECISION

D’Andrea s.p.a. logo

SENSITIV T-TA: the first boring and facing head

Der erste Ausdrehkopf zum Plandrehen und
Feinbohren SENSITIV T-TA

epsas pacmoyHas 20/108Ka U MOPLOBOYHasA 20/108Ka
SENSITIVT-TA

La premiére téte a surfacer et aléser SENSITIV T-TA
La prima testa per sfacciare e alesare SENSITIV T-TA




MONOd’ « MONOforce « TOPRUN ¢ MODULHARD’

AT3
RUN-OUT
0.003 |A
G 6.3 x RPM
PF COOLANT
/
j O] 0.005




General Allgemeine OCHOBHbIE Caracteristiques  Caratteristiche
features merkmale XapaKkTepuctukun  genérales generali
All arbors are Alle Aufnamekegel Bce pepxaskun MONOd Tous les cones ont été Tutti i coni sono realizzati

manufactured according
ATS3 tolerance, wich
guarantees an optimum
coupling with the machine
spindle.

werden mit Toleranzen
innerhalb AT3 produziert
und das garantiert eine
optimale Kupplung mit der
Spindelmaschine

V3roTaBnNM1BaAKTCS B
COOTBETCTBUM C KNAccom
TOYHOCTU AT3, KOTOPbIN
obecneuvBaeT onTuMansHoe
coefiIMHeHMe Co LUNMHAENEM
CTaHKa.

fabriqués avec tolérance
AT3. Ga garantit un
accouplement optimal avec
la broche-machine.

con tolleranze AT3. Cio
garantisce un ottimale
accoppiamento con il
mandrino macchina.

The concentricity between
arbors and the tool seat

is below 0,003 mm, wich
guarantees an improved
surface finish.

Die Rundlaufgenauigkeit
zwischen Kegel und
Werkzeugsitz ist immer
niedriger als 0,003

mm und das garantiert
eine verbesserte
Oberflachenfertigung.

CoOoCHOCTb Mexay
[epXaBKoW 1 NocagoyHbIM
MECTOM MHCTPYMEHTa
coctasnset 0,003 MM, 4TO
rapaHTUpYeT MOBbILLEHHYHO
yncToTy 0bpaboTkm.

La concentricité entre

les cones et le logement
de l'outil est inférieure

a 0,003 mm a garantie
d’'une meilleure qualité des
surfaces usinées.

La concentricita tra i coni
e la sede di alloggiamento
dell'utensile & inferiore a
0,003 mm a garanzia di
una migliore qualita delle
superfici lavorate.

All toolholders are
designed to be balanced
and they guarantee a

G 6.3 balancing level
when spinning at 8.000
RPM. MONOd’ ER and
Monoforce

G 6.3 at 12.000 RPM

Alle Werkzeugaufnahmen
sind ausgewuchtet und sie
versichern eine Wuchtgute
von G 6,3 bei 8.000
Spindeldrehzahl.

MONOdJ’ ER und
Monoforce G 6,3 bei
12.000 Spindeldrehzahl.

Bce onpasku paspaboTaHbl
C BO3MOXHOCTbIO

Tous les porte-outils sont
équilibrés selon le projet et

nocnegyoulen 6anaHcvposku ils garantissent une valeur

1 rapaHTUpYIOT YpOBEHb
6anaHcupoku G6,3 npu
8.000 ER MONOd' n
MONOFORCE G6,3 npu
12.000 06/MVH.

d’équilibrage G 6,3 a 8.000
tours/min.

MONOdJ’ ER et Monoforce
G 6,3 a 12.000 tours/min.

Tutti i portautensili sono
equilibrati di progetto,
garantendo un valore di
equilibratura G 6,3 a 8.000
giri/min.

MONOdJ’ ER e Monoforce
G 6,3 a 12.000 giri/min.

All PF mill holders are
manufactured to use
milling body cutter
equipped with holes for
coolant through.

Alle Werkzeugaufnahmen
fur Aufsteckfraser PF
werden zur Benutzung
von Aufsteckfrasern mit
KuhImittel -austrittidchern
hergestellt.

Bce pepxxaBku onst HacagHelx  Tous les porte-outils PF

dhpes nponsBoasaTcs Ans
MCMNOMNb30BaHUsl KOPMYCOB,
OCHalLLEHHbIX KaHanamu Ans
nogsoga COX.

ont été fabriqués pour
employer corps de fraises
avec trous d’arrosage.

Tutti i portautensili PF
sono costruiti per
impiegare corpi frese con
fori per il passaggio del
liquido refrigerante.

The concentricita precision
is below 5 micron.

Die Rundlaufgenauigkeit
ist niedriger als 5 Mikron.

TOYHOCTb COOCHOCTU BbiLLIE
5 MUKPOH.

La précision de
concentricité est inférieure
a 5 micrometres.

La precisione di
concentricita & inferiore
a 5 micron.




DANDREA’

TECHNOLOGY FOR HIGH PRECISION

DANDREA:sp.a.

Via Garbagnate 71 « 20020 Lainate (Ml) ltaly
Tel. +39 02 937532.1 « Fax +39 02 93753240
www.dandrea.com ¢ info@ dandrea.com
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MONOd*

Toolholders

MONOJ'’ is a new line of
monobloc toolholders by
D’Andrea, which has been
designed in addition to the
worldwide well known
Modulhard’Andrea and
Toprun toolholder systems.
Entirely produced by
D’Andrea, the complete
MONOJ’ range is
guaranteed by design,
manufacturing sales
procedures according

ISO 9001 standard.
MONOJ'’ line represents
the perfect solution for all
machine tool equipment: it
guarantees users the
advantages of excellent
quality and a remarkable
level of precision, while
maintaining a highly
competitive price.
MONOJ’, available in
HSK 63, DIN 69871 and
MAS-BT spindle versions,
size 1ISO 40 and 50,
comprises ER collet chuck
holders, WD Weldon
toolholders, PF mill holders,
CM morse taper toolholders

and MS tapping toolholders.

MONOdJ’ AD+B

The entire program

ISO 40 and 50 is built in the
AD+B version.

For using it in version B,
remove the plugs from

pos. B and utilise pull studs
without hole (page 228).

All of the mill-holders are
equipped for coolants to be
introduced.

Werkzeugaufnahmen

MONOJ’ ist D’Andrea
neue Serie von Monoblock
—Werkzeughaltern, die zur
Erweiterung der zwei
bereits bekannten
Werkzeughaltersysteme
Modulhard’Andrea und
Toprun entworfen

worden ist. Die Reihe von
MONOGJ’ Werkzeughaltern
wird ganz bei D’Andrea
Produktionsanlagen unter
der Entwurfs-, Herstellungs-
und Verkaufsstandards der
ISO 9001 Bescheinigung
konstruiert und sie
verkorpert die ideale Lésung
fur die Ausrustung jeder
Werkzeugmaschine.
MONOJd’ garantiert dem
Benutzer die Vorteile
herausragender Qualitat
und héchster Genauigkeit
zu einem absolut
wettbewerbsféhigen Preis.
Das Komplettprogramm fur
Werkzeugspindeln HSK 63,
DIN 69871 und MAS-BT in
den Gréaen ISO 40 und 50
umfasst Spannzangenfutter
ER, Werkzeugaufnahmen
far Weldon WD,
Werkzeugaufnahmen fur
Aufsteckfraser PF,
Werkzeugaufnahmen fur
Morsekegel CM sowie
Aufnahmen mit
Gewindeschneidschnellw
echselfutter MS.

MONOJd’ AD+B

Das gesamte Programm
ISO 40 und 50 wird in
Version AD+B gebaut.

Zur Verwendung in Version
B muss man die Stopfen
von Pos. B entfernen und
Anzugsbolzenohne Bohrung
benutzen (Seite 228).

Alle Frasenhalterungen
sind fir den Durchlauf des
Kihlmittels bestimmt.




[epxasku Porte-outils Portautensili

| | |

MONOJ - Hosasinprpavmva ~ MONQOGJ’ est la nouvelle MONOGJ’ & la nuova linea
CTaHOapTHbIX epXXaBoK OT ligne de porte-outils di portautensili monoblocco

D'Andrea, paspaboTaHHast

B [JOMOSTHEHME K BCEMMPHO
M3BECTHbIM CYICTEMaM
OepxaBok Toprun n
Modulhard’Andrea.

Bceueno npoussogumas
komnanve D'Andrea, Bcs
nporamma MONOd'
MOITHOCTBIO COOTBETCTBYET
CTaHaapTam,
npegycmoTpeHHbIM ISO 9001
B YacTy pa3paboTku,
MPOU3BOACTBA W OpraH13aLmm
cbbita. Mporpamma MONOd'
npeacraensieT cobou
COBEpLLIEHHOE peLLeHe Ars
BCe CTaHOYHOWM OCHaCTKM:
OHa obecrieumBaeT
Mosb30BaTENtO NPEeUMyLLIECTBA
BbICOKOIO Ka4ecTBa U
3amevaTerbHbIi YPOBEHb
TOYHOCTM UCTONHEHVIS B
coveTaHUm € 04eHb
KOHKYPEHTOCMOCOOHbIMU
LieHaMW.

Mporpamma MONOd'
MOCTaBAETCA AN CUCTEM
KpernneHus HSK63,

DIN 69871, MAS-BT u

CAT, pasmepos ISO 40 n

50, 1 BKnoYaeT B cebst
LiaHroBble naTpoHbl ER
paznMYHON AnWHbI, MaTPOHbI
WD ans HCTpymeHTa ¢
kpennenvem Weldon, PF
onpaBKu Ans HacaaHbIX opes,
CM pepxaBkv onst
VHCTPYMeHTa C KOHYCOM
Mopse 1 MS gepxaskv ons
METUMKOB.

Bcs nporpamma 1ISO 40 1 50
BbIMyCKaETCs1 B UCTIONHEHNN
AD+B. [Insa ncnonb3oBaHns

C paguasibHbIM NOABOAOM
COXX v3BnekuTe 3armyLUKy B
nornoxeHnn B 1 ucnonbayiire
LUTpeBerb 6e3 oTBEpCTUS
(cTp.228). Bce naTpoHbI 1
onpaeku Ansi ppes nmerot
CKBO3HOW kaHarn nogsoga
COX.

monobloc D’Andrea qui
compléte les systemes de
porte-outils
modulhard’andrea e Toprun,
déja connus dans le monde
entier. Entierement produit
par D’Andrea, le systeme
de porte-outils MONOdJ’
est certifié selon les
procédures d’étude, de
fabrication et de vente des
normes 1SO 9001.
MONOJ’ représente la
solution idéale pour
I'équipement de toutes les
machines outils.

MONOJ’ est en mesure
d’assurer a l'utilisateur une
excellente qualité et un
remarquable degré de
précision, associés a un prix
hautement concurrentiel.

Le programme MONOd’
en version HSK 63,

DIN 69871 et MAS-BT de

la grandeur ISO 40 et 50,
comprend : porte-pinces
ER, porte-outils Weldon
WD, porte-fraises PF, porte-
outils de taraudage MS.

MONOdJ’ AD+B

Tout le programme

ISO 40 et 50 est fait en
version AD+B.

Pour I'utilisation en
versionB, il faut enlever les
bouchons de pos. B

et utiliser les tirettes sans
trou (page 228).

Tous les porte fraises
sont prédisposés pour

le passage du liquide
réfrigérant.

D’Andrea, progettata a
completamento dei due
sistemi gia noti in tutto il
mondo, Modulhard’Andrea
e Toprun. Interamente
prodotta in D’Andrea, la
gamma dei portautensili
MONOQJ’ & garantita da
procedure di progettazione,
fabbricazione e vendita
conformi alla norma

ISO 9001.

La linea di portautensili
MONOJ’ rappresenta

la soluzione ideale per
attrezzare ogpni tipo di
macchina utensile.
MONOJd’ garantisce
all'utilizzatore i vantaggi
dell’elevata qualita e dell’alto
grado di precisione ad un
prezzo di mercato altamente
concorrenziale.

Il programma MONOd’
nelle versioni HSK 63,
DIN 69871 e MAS-BT a
grandezza ISO 40 e 50
comprende portapinze ER,
in differenti lunghezze,
Weldon WD, portafrese
PF, riduzioni CM e
maschiatori MS.

MONOJd’ AD+B

Tutto il programma

ISO 40 e 50 & costruito in
versione AD+B.

Per 'impiego in versione B,
togliere i tappi da pos.B ed
utillizzare tiranti senza foro
(pag.228).

Tutti i Portafrese sono
predisposti per il passaggio
del liquido refrigerante.




MONOd*

Collet chuck holder

Spannzangenfutter

ER - DIN 6499

nanOHbI LiaHroBsble

DIN 69893 HSK-A

Porte-pinces

Portapinze

and clamping
wrenches

Supplied with coolant
tube - without collets

Lieferung inklusive
KuhImittelrohr. Ohne
Spannzangen und

Spannschlissel.

ER

fig.2

MocTaBnsieTcs ¢ KaHanom
COX, 6e3 LaHr 1 3aXMMHOro
Krtoya.

Pourvu de raccord pour
liquide d'arrosage -
Sans pinces et clés de
serrage

_-

Completo di raccordo
per il refrigerante -
Pinze elastiche e
chiavi di serraggio
escluse

HSK-A63 ER16.80 71HSKA063ER1608 1
ER16 M 0.5~ 10
HSK-A63 ER16.120 = 71HSKA063ER1612 31 120 94 1.9 2
HSK-A63 ER25.80 | 71HSKA063ER2508 - 80 54 - 1.3 1
63 ER 25 1~16 42
HSK-A63 ER25.140 | 71HSKA063ER2514 47.5 140 114 46 1.7 2
HSK-A63 ER32.90 @ 71HSKA063ER3209 90 64 1.6 1
ER 32 2~20 50 - -
HSK-A63 ER32.160 = 71HSKAO063ER3216 160 134 2.2 2
| ] ]
p.238  p.230-233 p. 229
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DIN 69893 HSK-A WD - DIN 1835-B d

DANDREA
Weldon Werkzeugaufnahme MaTpoHbl AN UHCTpyMeHTa Porte-outil Portautensile
toolholder fir Weldon ¢ kpennexnem Weldon Weldon Weldon
|
WD
- L -
L1
fig.2
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTtaBnseTca ¢ kKaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube Kihlmittelrohr COX liquide d'arrosage peril refrigerante
HSKALL REE L OODE _lgve o Ll L o Jie
HSK-A63 WD06.60 71HSKA063WD0606
HSK-A63 WD08.65 71HSKA063WD0806 8 26 65 39 11
HSK-A63 WD10.70 71HSKA063WD1007 10 30 70 44 14 1
63 HSK-A63 WD12.70 71HSKA063WD1207 12 34 1.2
HSK-A63 WD16.80 71HSKA063WD1608 16 42 80 54 1.4
HSK-A63 WD20.80 71HSKA063WD2008 20 50 1.5
HSK-A63 WD25.110 71HSKA063WD2511 25 63 110 2.3 5
HSK-A63 WD32.110 71HSKA063WD3211 32 70 2.5
I | |

p. 229 p. 238 p. 269




MONOd"’ PF DIN 69893 HSK-A

Mill holder Werkzeugaufnahme OnpaBky ANns HacaHbIX Porte-fraises Portafresa
fur Aufsteckfraser dpes
|
PF
y
L L1
{
X
5 9
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTtaBnseTcsa ¢ kaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube Kuhimittelrohr. COX liquide d'arrosage. per il refrigerante
| HSKA | REF. | CODE “--
HSK-A63 PF16.50 71HSKAO063PF1605
63 HSK-A63 PF22.50 71HSKA063PF2205 22 40 19 1.2
HSK-A63 PF27.55 71HSKAO063PF2705 27 50 55 21 1.4
HSK-A63 PF32.60 71HSKA063PF3206 32 60 60 24 1.8




¢

DANDREA

DIN 69893 HSK-A CM - DIN 228 AB

Porte-outil cone Portautensile cono

Morse taper Werkzeugaufnahme [lepxaBku AN UHCTPYMeHTa
toolholder fir Morsekegel ¢ KoHycom Mop3e morse morse
|
L
L1
} 5

R T T

HSK-A63 CM2.110 A-B 71HSKA063CMB211 17.780
63 HSK-A63 CM3.130 A-B 71HSKA063CMB313 23.825 40 130 104 2.2
HSK-A63 CM4.155 A-B 71HSKA063CMB415 31.267 48 155 129 2.6
DIN 69893 HSK-A MS
Tapping toolholder Aufnahme mit MaTpoHbI Porte-outil de Portautensile
Gewindeschneidschnellwechselfutter pe3bboHapesHble taraudage maschiatore
|
MS
L
ala
]

_“--ﬂ

HSK-A63 MS1 M3-12 71HSKA063M10312
HSK-A63 MS2 M8-20 71HSKA063M20820 31 60 110 84

10 1.7




MONOd* ER - DIN 6499 DIN 69871 AD+B40
Collet chuck holder Spannzangenfutter [MaTpoHbI LaHrosble Porte-pinces Portapinze
|

ER

wrenches

Supplied without
collets and clamping

Ohne Spannzangen und
Spannschlissel.

fig.2

3aXMMHOTO Knro4a.

MocTtaBnsietca 6e3 LaHr u

ol

Sans pinces et clés de
serrage

on _RER | cobE lrveelalala Ll Lol

d3

Pinze elastiche e
chiavi di serraggio
escluse

DIN69871-AD+B40 ER16.60 71DIN-B40ER1606
DIN69871-AD+B40 ER16.100 = 71DIN-B40ER1610 ER16M 0.5~10 24 | 29.5 100 | 81 41 1 o
DIN69871-AD+B40 ER16.160 = 71DIN-B40ER1616 38 | 160 | 141 2
DIN69871-AD+B40 ER25.60 71DIN-B40ER2506 - 60 41 - 1.1 1
DIN69871-AD+B40 ER25.100 = 71DIN-B40ER2510 ER 25 1~16 42 47 | 100 @ 81 46 1.6 o
40 DIN69871-AD+B40 ER25.160 = 71DIN-B40ER2516 50 | 160 @ 141 2.1
DIN69871-AD+B40 ER32.70 71DIN-B40ER3207 70 51 1.2
DIN69871-AD+B40 ER32.110 = 71DIN-B40ER3211 ER 32 2~20 50 110 | 91 1.7
DIN69871-AD+B40 ER32.160 = 71DIN-B40ER3216 B 160 | 141 B 2.7 ]
DIN69871-AD+B40 ER40.80 | 71DIN-B40ER4008 80 61 1.3
DIN69871-AD+B40 ER40.120 = 71DIN-B40ER4012 ER 40 3~26 63 120 101 2.3
DIN69871-AD+B40 ER40.160 = 71DIN-B40ER4016 160 | 141 3.3
| | |
p.238  p.230-233 p. 228
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DIN 69871 AD+B50 ER - DIN 6499 d

DANDREA

Collet chuck holder Spannzangenfutter [MaTpoHbl LaHroBble Porte-pinces Portapinze

ER

0

Supplied without Ohne Spannzangen und MocTaBnsietcst 6e3 LaHr n Sans pinces et clés de Pinze elastiche e
collets and clamping Spannschllssel. 3aXMMHOrO Krtova. serrage chiavi di serraggio
wrenches escluse
e S 2 23 2 S Y T
DIN69871-AD+B50 ER16.100 = 71DIN-B50ER1610 ER16M 0.5 ~ 10 29.5 | 100
DIN69871-AD+B50 ER16.160 = 71DIN-B50ER1616 325 160 @ 141 3.3
DIN69871-AD+B50 ER25.70 71DIN-B50ER2507 - 70 51 - 2.5 1
DIN69871-AD+B50 ER25.110 | 71DIN-B50ER2511 ER 25 1~16 | 42 48 110 91 46 2.8 o
50 DIN69871-AD+B50 ER25.160 = 71DIN-B50ER2516 50 | 160 @ 141 3.6
DIN69871-AD+B50 ER32.70 71DIN-B50ER3207 - 70 51 - 2.9 1
DIN69871-AD+B50 ER32.110 | 71DIN-B50ER3211 ER 32 2~20 | 50 55 110 91 50 3.4
DIN69871-AD+B50 ER32.160 = 71DIN-B50ER3216 575 160 | 141 4 5
DIN69871-AD+B50 ER40.100 = 71DIN-B50ER4010 65 | 100 @ 81 3.8
ER 40 3~26 63 55
DIN69871-AD+B50 ER40.160 = 71DIN-B50ER4016 70 | 160 | 141 4.3




MONOd"’ WD - DIN 1835-B DIN 69871 AD+B40

20

Weldon Werkzeugaufnahme MaTpoHbl ANns uctpymeHTa ¢ Porte-outil Portautensile
toolholder fir Weldon kpenneHwem Weldon Weldon Weldon
|

I!EI—-

DIN69871-AD+B40 WD06.50 71DIN-B40WD0605
DIN69871-AD+B40 WD06.110 | 71DIN-B40WDO0611 6 23 110 91 1
DIN69871-AD+B40 WD06.160 | 71DIN-B40WD0616 160 141 1.1
DIN69871-AD+B40 WD08.50 71DIN-B40WD0805 50 31 0.9
DIN69871-AD+B40 WD08.110 71DIN-B40WD0811 8 26 110 91 11 1
DIN69871-AD+B40 WD08.160 71DIN-B40WD0816 160 141 1.3
DIN69871-AD+B40 WD10.50 71DIN-B40WD1005 50 31 1
DIN69871-AD+B40 WD10.110 71DIN-B40WD1011 10 30 110 91 1.4
DIN69871-AD+B40 WD10.160 | 71DIN-B40WD1016 160 141 1.6
DIN69871-AD+B40 WD12.35 71DIN-B40WD1203 35 16 1 2
DIN69871-AD+B40 WD12.50 71DIN-B40WD1205 12 34 50 31 11
DIN69871-AD+B40 WD12.110 71DIN-B40WD1211 110 91 1.4
DIN69871-AD+B40 WD12.160 71DIN-B40WD1216 160 141 1.7 1
DIN69871-AD+B40 WD14.50 71DIN-B40WD1405 14 38 50 31 1.2

40 DIN69871-AD+B40 WD14.110 71DIN-B40WD1411 110 91 1.6
DIN69871-AD+B40 WD16.35 71DIN-B40WD1603 35 16 1.1 2
DIN69871-AD+B40 WD16.63 71DIN-B40WD1606 16 49 63 44 1.3
DIN69871-AD+B40 WD16.110 71DIN-B40WD1611 110 91 1.7
DIN69871-AD+B40 WD16.160 71DIN-B40WD1616 160 141 2.2 1
DIN69871-AD+B40 WD18.63 71DIN-B40WD1806 18 46 63 44 1.4
DIN69871-AD+B40 WD18.110 71DIN-B40WD1811 110 91 1.9
DIN69871-AD+B40 WD20.35 71DIN-B40WD2003 44 35 16 1.2 2
DIN69871-AD+B40 WD20.63 71DIN-B40WD2006 20 63 44 1.5
DIN69871-AD+B40 WD20.110 71DIN-B40WD2011 50 110 91 2.1 1
DIN69871-AD+B40 WD20.160 71DIN-B40WD2016 160 141 2.6
DIN69871-AD+B40 WD25.35 71DIN-B40WD2503 44 35 16 1.3 2
DIN69871-AD+B40 WD25.100 | 71DIN-B40WD2510 25 100 65 2
DIN69871-AD+B40 WD25.160 | 71DIN-B40WD2516 63 160 125 3.2
DIN69871-AD+B40 WD32.100 | 71DIN-B40WD3210 32 20 100 65 2.5 8
DIN69871-AD+B40 WD32.160 71DIN-B40WD3216 160 125 3.9

I | |
p. 270 p. 238 p. 228
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¢

DANDREA

DIN 69871 AD+B50 WD - DIN 1835-B

Weldon Werkzeugaufnahme MaTpoHbl AN UHCTpyMeHTa Porte-outil Portautensile
toolholder fir Weldon ¢ kpennexwem Weldon Weldon Weldon
|
i
i
5 9
1

SCTEN NS ' S N -5 S T B P T

DIN69871-AD+B50 WD06.63 71DIN-B50WD0606
DIN69871-AD+B50 WD06.110 = 71DIN-B50WD0611 6 23 110 91 2.4
DIN69871-AD+B50 WD06.160 = 71DIN-B50WD0616 160 141 2.5
DIN69871-AD+B50 WD08.63 71DIN-B50WD0806 63 44 2.4
DIN69871-AD+B50 WD08.110 71DIN-B50WD0811 8 26 110 91 2.5
DIN69871-AD+B50 WD08.160 = 71DIN-B50WD0816 160 141 2.7
DIN69871-AD+B50 WD10.63 71DIN-B50WD1006 63 44 2.5
DIN69871-AD+B50 WD10.110 71DIN-B50WD1011 10 30 110 91 2.7
DIN69871-AD+B50 WD10.160 71DIN-B50WD1016 160 141 2.9
DIN69871-AD+B50 WD12.63 71DIN-B50WD1206 63 44 2.6
DIN69871-AD+B50 WD12.110 71DIN-B50WD1211 12 34 110 91 2.8
DIN69871-AD+B50 WD12.160 71DIN-B50WD1216 160 141 3.2 1
DIN69871-AD+B50 WD14.63 71DIN-B50WD1406 14 a8 63 44 2.7
DIN69871-AD+B50 WD14.110 71DIN-B50WD1411 110 91 3

50 DIN69871-AD+B50 WD16.63 71DIN-B50WD1606 63 44 2.8
DIN69871-AD+B50 WD16.110 71DIN-B50WD1611 16 42 110 91 3.2
DIN69871-AD+B50 WD16.160 71DIN-B50WD1616 160 141 3.7
DIN69871-AD+B50 WD18.63 71DIN-B50WD1806 63 44 2.9
DIN69871-AD+B50 WD18.110 71DIN-B50WD1811 18 46 110 91 3.4
DIN69871-AD+B50 WD20.63 71DIN-B50WD2006 63 44 3
DIN69871-AD+B50 WD20.110 71DIN-B50WD2011 20 50 110 91 3.6
DIN69871-AD+B50 WD20.160 | 71DIN-B50WD2016 160 141 4.2
DIN69871-AD+B50 WD25.80 71DIN-B50WD2508 80 61 3.5
DIN69871-AD+B50 WD25.110 71DIN-B50WD2511 25 63 110 91 4.1
DIN69871-AD+B50 WD25.160 | 71DIN-B50WD2516 160 141 5.1
DIN69871-AD+B50 WD32.100 | 71DIN-B50WD3210 32 20 100 81 4.6 o
DIN69871-AD+B50 WD32.160 | 71DIN-B50WD3216 160 141 6
DIN69871-AD+B50 WD40.100 = 71DIN-B50WD4010 40 80 100 81 4.8
DIN69871-AD+B50 WD40.160 = 71DIN-B50WD4016 160 141 6.5

— m— —
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MONOd*

Mill holder

Werkzeugaufnahme

fur Aufsteckfraser

PF

OnpaBKky gns HacagHbix dpes

DIN 69871 AD+B

Porte-fraises

Portafresa

PF

e S =S R =)= I I O W R

DIN69871-AD+B40 PF16.35 71DIN-B40PF1603
DIN69871-AD+B40 PF16.110 71DIN-B40PF1611 16 32 110 17 1.3
DIN69871-AD+B40 PF16.160 71DIN-B40PF1616 160 1.9
DIN69871-AD+B40 PF22.40 71DIN-B40PF2204 40 1
DIN69871-AD+B40 PF22.110 71DIN-B40PF2211 22 40 110 19 1.7

40 DIN69871-AD+B40 PF22.160 71DIN-B40PF2216 160 2.1
DIN69871-AD+B40 PF27.45 71DIN-B40PF2704 45 1.2
DIN69871-AD+B40 PF27.110 71DIN-B40PF2711 27 50 110 21 2.2
DIN69871-AD+B40 PF27.160 71DIN-B40PF2716 160 2.9
DIN69871-AD+B40 PF32.50 71DIN-B40PF3205 a9 60 50 o4 1.7
DIN69871-AD+B40 PF32.110 71DIN-B40PF3211 110 3
DIN69871-AD+B40 PF40.55 71DIN-B40PF4005 40 70 - - 55 27 21 1
DIN69871-AD+B50 PF16.40 71DIN-B50PF1604 40 2.4
DIN69871-AD+B50 PF16.110 71DIN-B50PF1611 16 32 110 17 2.8
DIN69871-AD+B50 PF16.160 71DIN-B50PF1616 160 3.1
DIN69871-AD+B50 PF22.45 71DIN-B50PF2204 45 2.6
DIN69871-AD+B50 PF22.110 71DIN-B50PF2211 22 40 110 19 3.2
DIN69871-AD+B50 PF22.160 71DIN-B50PF2216 160 3.7
DIN69871-AD+B50 PF27.50 71DIN-B50PF2705 50 2.7

50 DIN69871-AD+B50 PF27.110 71DIN-B50PF2711 27 50 110 21 3.6
DIN69871-AD+B50 PF27.160 71DIN-B50PF2716 160 4.4
DIN69871-AD+B50 PF32.55 71DIN-B50PF3205 a9 60 55 o4 3.2
DIN69871-AD+B50 PF32.120 71DIN-B50PF3212 120 55
DIN69871-AD+B50 PF40.60 71DIN-B50PF4006 60 4.3

40 88 66.7  M12 27
DIN69871-AD+B50 PF40.120 71DIN-B50PF4012 120 71 2
DIN69871-AD+B50 PF60.70 71DIN-B50PF6007 60 128.5 | 101.6  M16 70 40 6.6
| |
p. 270 p. 238 p. 228
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DIN 69871 AD+B

Morse taper
toolholder

Werkzeugaufnahme
fir Morsekegel

CM - DIN 228 AB

[lepxaBku Ans UHCTPYMeHTa

¢ koHycoMm Mop3se

Porte-outil cone

morse

¢

DANDREA

Portautensile cono

morse

di
d2

CM

I!EI—-

DIN69871-AD+B40 CM2.50 A-B = 71DIN-B40CMB205 17780
40 DIN69871-AD+B40 CM2.125 A-B = 71DIN-B40CMB212 125 106 1.4
DIN69871-AD+B40 CM3.70 A-B = 71DIN-B40CMB307 3 03,895 40 70 51 11
DIN69871-AD+B40 CM3.140 A-B | 71DIN-B40CMB314 ' 42 140 121 1.5
DIN69871-AD+B50 CM2.60 A-B = 71DIN-B50CMB206 5 17780 30 60 41 2.6
DIN69871-AD+B50 CM2.125 A-B = 71DIN-B50CMB212 ' 125 106 2.8
50 DIN69871-AD+B50 CM3.60 A-B = 71DIN-B50CMB306 3 03,895 40 60 41 2.7
DIN69871-AD+B50 CM3.140 A-B | 71DIN-B50CMB314 ' 42 140 121 3.2
DIN69871-AD+B50 CM4.80 A-B = 71DIN-B50CMB408 4 31.267 48 80 61 2.9
DIN 69871 A MS
Tapping toolholder Aufnahme mit MaTpoHsb! Porte-outil de Portautensile
Gewindeschneidschnellwechselfutter pe3bboHapesHble taraudage maschiatore
|
MS
L
a_ a
T 1
| |
il f
|
=9
| 1

m—--u

DIN69871-A40 MS1 M3-12 71DIN-A40M10312 40.9

DIN69871-A40 MS2 M8-20 71DIN-A40M20820 31 53 98 78.9 12.5 1.3

DIN69871-A50 MS1 M3-12 71DIN-A50M10312 19 38 62 42.9 7.5 2.8
50 DIN69871-A50 MS2 M8-20 71DIN-A50M20820 31 53 84 64.9 12.5 3.1

DIN69871-A50 MS3 M14-33 71DIN-A50M31433 48 78 139 | 119.9 20 4.3

|
p. 234-235
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MONOd* ER-DIN6499  MAS 403 BT40 AD+B
Collet chuck holder Spannzangenfutter [MaTpoHbl LaHroBble Porte-pinces Portapinze
|
ER
L
[ L1 -
fig.1
L
L1
_ L2
[ .

wrenches

Supplied without
collets and clamping

Spannschllssel.

Ohne Spannzangen und

fig.2

3aXXMMHOTO Knroya.

MoctaBnsietcs 6e3 LaHr n

Sans pinces et clés de

serrage

= = I T S T

Pinze elastiche e
chiavi di serraggio
escluse

MAS403 BT40-AD+B ER16.60 | 71IMBT-B40ER1606
MAS403 BT40-AD+B ER16.100  71MBT-B40ER1610 ER16 M 05~10 24 @ 28 100 | 73 41 11 o
MAS403 BT40-AD+B ER16.160 | 71MBT-B40ER1616 36.5 160 133 2.1
MAS403 BT40-AD+B ER25.65 | 71MBT-B40ER2506 - 65 38 - 1.2 1
MAS403 BT40-AD+B ER25.100 71MBT-B40ER2510 ER 25 1~16 42 455|100 73 46 17 o
40 MAS403 BT40-AD+B ER25.160 71MBT-B40ER2516 495 160 | 133 2.2
MAS403 BT40-AD+B ER32.70 = 71MBT-B40ER3207 70 43 1.3
MAS403 BT40-AD+B ER32.110 | 71MBT-B40ER3211 ER 32 2~20 50 110 | 83 1.8
MAS403 BT40-AD+B ER32.160| 71MBT-B40ER3216 B 160 133 B 2.8 ]
MAS403 BT40-AD+B ER40.80 | 71MBT-B40ER4008 80 53 1.4
MAS403 BT40-AD+B ER40.120 | 71MBT-B40ER4012 | ER 40 3~26 63 120 93 2.4
MAS403 BT40-AD+B ER40.160 71MBT-B40ER4016 160 @ 133 3.4
| | |
p.238  p.230-233 p. 228
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MAS 403 BT50 AD+B ER - DIN 6499 d

DANDREA

Collet chuck holder Spannzangenfutter [MaTpoHbI LaHroBble Porte-pinces Portapinze

ER

( Q |

fig.1

fig.2

Supplied without Ohne Spannzangen und MocTaBnsieTcst 6e3 LaHr n Sans pinces et clés de Pinze elastiche e

collets and clamping Spannschliissel. 32KUMHOTO Kritoya. serrage chiavi di serraggio

wrenches escluse

[ —— R R T T
MAS403 BT50-AD+B ER16.100  71MBT-B50ER1610 26.5 100
MAS403 BT50-AD+B ER16.160 71MBT-B50ER1616 ER16M 0.5~10 31 160 | 122 4.3
MAS403 BT50-AD+B ER25.75 | 71MBT-B50ER2507 - 75 37 - 3.5 1
MAS403 BT50-AD+B ER25.110 | 71MBT-B50ER2511 | ER 25 1~16 42 455 110 | 72 46 3.8 o

50 | MAS403 BT50-AD+B ER25.160 71MBT-B50ER2516 48.5 160 | 122 4.6

MAS403 BT50-AD+B ER32.80 | 71MBT-B50ER3208 - 80 42 - 3.9 1
MAS403 BT50-AD+B ER32.110  71MBT-B50ER3211 | ER 32 2~20 50 525|110 72 4.4
MAS403 BT50-AD+B ER32.160| 71MBT-B50ER3216 56 | 160 122 52 5 2
MAS403 BT50-AD+B ER40.100| 71MBT-B50ER4010 ER 40 3.9 | 63 - 100 62 - 4.8
MAS403 BT50-AD+B ER40.160| 71MBT-B50ER4016 68.5 160 | 122 55 53 2

| |
p. 228 p.230-233  p.238
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MONOd*

WD - DIN 1835-B

MAS 403 BT40 AD+B

Weldon Werkzeugaufnahme MaTpoHbl AN UHCTpyMeHTa Porte-outil Portautensile
toolholder fir Weldon ¢ kpennexnnem Weldon Weldon Weldon
|

= L 2 5 L WD

fig.3

—--

di

d1

d2

MAS403 BT40-AD+B WD06.50 = 71MBT-B40WD0605
MAS403 BT40-AD+B WD06.110 = 71MBT-B40WDO0611 6 23 110 83 0.9
MAS403 BT40-AD+B WD06.160 = 71MBT-B40WD0616 160 133 1.1
MAS403 BT40-AD+B WD08.50 = 71MBT-B40WDO0805 50 23 0.9
MAS403 BT40-AD+B WD08.110 | 71MBT-B40WDO0811 8 26 110 83 11 1
MAS403 BT40-AD+B WD08.160 = 71MBT-B40WD0816 160 133 1.3
MAS403 BT40-AD+B WD10.56 = 71MBT-B40WD1005 56 29 1
MAS403 BT40-AD+B WD10.110 = 71MBT-B40WD1011 10 30 110 83 1.2
MAS403 BT40-AD+B WD10.160 = 71MBT-B40WD1016 160 133 1.5
MAS403 BT40-AD+B WD12.35 = 71MBT-B40WD1203 35 8 0.9 2
MAS403 BT40-AD+B WD12.56 71MBT-B40WD1205 12 34 56 29 11
MAS403 BT40-AD+B WD12.110 | 71MBT-B40WD1211 110 83 1.4
MAS403 BT40-AD+B WD12.160 = 71MBT-B40WD1216 160 133 1.7 1
MAS403 BT40-AD+B WD14.56 =~ 71MBT-B40WD1405 1 38 56 29 1.2

40 MAS403 BT40-AD+B WD14.110 = 71MBT-B40WD1411 110 83 1.6
MAS403 BT40-AD+B WD16.35 = 71MBT-B40WD1603 35 8 1 2
MAS403 BT40-AD+B WD16.63 = 71MBT-B40WD1606 16 42 63 36 1.3
MAS403 BT40-AD+B WD16.110 = 71MBT-B40WD1611 110 83 1.7
MAS403 BT40-AD+B WD16.160 = 71MBT-B40WD1616 160 133 2.2 1
MAS403 BT40-AD+B WD18.63 = 71MBT-B40WD1806 18 46 63 36 1.4
MAS403 BT40-AD+B WD18.110 = 71MBT-B40WD1811 110 83 1.9
MAS403 BT40-AD+B WD20.35 = 71MBT-B40WD2003 35 8 1.1 2
MAS403 BT40-AD+B WD20.63 = 71MBT-B40WD2006 20 50 63 36 1.5
MAS403 BT40-AD+B WD20.110 = 71MBT-B40WD2011 110 83 241 1
MAS403 BT40-AD+B WD20.160 = 71MBT-B40WD2016 160 133 2.6
MAS403 BT40-AD+B WD25.35 = 71MBT-B40WD2503 35 8 1 2
MAS403 BT40-AD+B WD25.100 = 71MBT-B40WD2510 25 63 100 73 2
MAS403 BT40-AD+B WD25.160 = 71MBT-B40WD2516 160 133 3.2 3
MAS403 BT40-AD+B WD32.100 | 71MBT-B40WD3210 30 70 100 67 25
MAS403 BT40-AD+B WD32.160 = 71MBT-B40WD3216 160 127 3.9

. | |
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MAS 403 BT50 AD+B

WD - DIN 1835-B

¢

DANDREA

Weldon Werkzeugaufnahme [aTpoHbl ANA UHCTPYMEHTa Porte-outil Portautensile
toolholder fir Weldon ¢ kpennexnem Weldon Weldon Weldon
|
L " WD
‘.«» R
5 O

Al N - -0 TN G O NN

MAS403 BT50-AD+B WD06.63 | 71MBT-B50WD0606
MAS403 BT50-AD+B WD06.110 | 71MBT-B50WD0611 6 23 110 72 2.4
MAS403 BT50-AD+B WD06.160 | 71MBT-B50WD0616 160 122 2.6
MAS403 BT50-AD+B WD08.63 | 71MBT-B50WD0806 63 25 2.4
MAS403 BT50-AD+B WD08.110 = 71MBT-B50WD0811 8 26 110 72 2.5
MAS403 BT50-AD+B WD08.160 = 71MBT-B50WD0816 160 122 2.7
MAS403 BT50-AD+B WD10.70 71MBT-B50WD1007 70 32 3
MAS403 BT50-AD+B WD10.110 | 71MBT-B50WD1011 10 30 110 72 3.2
MAS403 BT50-AD+B WD10.160 = 71MBT-B50WD1016 160 122 3.4
MAS403 BT50-AD+B WD12.70 71MBT-B50WD1207 70 32 3.1
MAS403 BT50-AD+B WD12.110 = 71MBT-B50WD1211 12 34 110 72 3.3 1
MAS403 BT50-AD+B WD12.160 = 71MBT-B50WD1216 160 122 3.6
MAS403 BT50-AD+B WD14.70 71MBT-B50WD1407 14 a8 70 32 3.2
MAS403 BT50-AD+B WD14.110 | 71MBT-B50WD1411 110 72 3.5

50 MAS403 BT50-AD+B WD16.80 | 71MBT-B50WD1608 80 42 3.3
MAS403 BT50-AD+B WD16.110 | 71MBT-B50WD1611 16 42 110 72 3.5
MAS403 BT50-AD+B WD16.160 = 71MBT-B50WD1616 160 122 4
MAS403 BT50-AD+B WD18.80 71MBT-B50WD1808 80 42 3.4
MAS403 BT50-AD+B WD18.110 | 71MBT-B50WD1811 18 46 110 72 3.7
MAS403 BT50-AD+B WD20.80 | 71MBT-B50WD2008 80 42 3.5
MAS403 BT50-AD+B WD20.110 = 71MBT-B50WD2011 20 50 110 72 3.8
MAS403 BT50-AD+B WD20.160 = 71MBT-B50WD2016 160 122 4.5
MAS403 BT50-AD+B WD25.100 = 71MBT-B50WD2510 100 62 4.5
MAS403 BT50-AD+B WD25.125 = 71MBT-B50WD2512 25 63 125 87 5
MAS403 BT50-AD+B WD25.160 = 71MBT-B50WD2516 160 122 5.7
MAS403 BT50-AD+B WD32.100 | 71MBT-B50WD3210 32 20 100 62 5.6 2
MAS403 BT50-AD+B WD32.160 = 71MBT-B50WD3216 160 122 7
MAS403 BT50-AD+B WD40.110 | 71MBT-B50WD4011 40 80 110 72 5.8
MAS403 BT50-AD+B WD40.160 = 71MBT-B50WD4016 160 122 7.4

| . |
p. 228 p. 238 p. 271
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MONOd*

Mill holder

Werkzeugaufnahme

fur Aufsteckfraser

PF

OnpaBku Ans HacagHbIX (pes

MAS 403 BT AD+B

Porte-fraises

Portafresa

L1

PF

*

e

|
Il
| | |
=
di
d2

B S - S - '-S0 R R

MAS403 BT40-AD+B PF16.40 = 71MBT-B40PF1604
MAS403 BT40-AD+B PF16.110 = 71MBT-B40PF1611 16 32 110 17 1.3
MAS403 BT40-AD+B PF16.160 = 71MBT-B40PF1616 160 1.6
MAS403 BT40-AD+B PF22.40 | 71MBT-B40PF2204 40 1
MAS403 BT40-AD+B PF22.110 = 71MBT-B40PF2211 22 40 110 19 1.6

40 MAS403 BT40-AD+B PF22.160 71MBT-B40PF2216 160 2.1
MAS403 BT40-AD+B PF27.45 | 71MBT-B40PF2704 45 1.2
MAS403 BT40-AD+B PF27.110 | 71MBT-B40PF2711 27 50 110 21 2.2
MAS403 BT40-AD+B PF27.160 | 71MBT-B40PF2716 160 2.9
MAS403 BT40-AD+B PF32.50 = 71MBT-B40PF3205 a9 60 50 o4 1.7
MAS403 BT40-AD+B PF32.110 = 71MBT-B40PF3211 110 3
MAS403 BT40-AD+B PF40.55 | 71MBT-B40PF4005 40 70 - - 55 27 2.1 1
MAS403 BT50-AD+B PF16.50 = 71MBT-B50PF1605 50 2.4
MAS403 BT50-AD+B PF16.110 | 71MBT-B50PF1611 16 32 110 17 2.8
MAS403 BT50-AD+B PF16.160 71MBT-B50PF1616 160 3.1
MAS403 BT50-AD+B PF22.50 = 71MBT-B50PF2205 50 2.6
MAS403 BT50-AD+B PF22.110  71MBT-B50PF2211 22 40 110 19 3.2
MAS403 BT50-AD+B PF22.160 71MBT-B50PF2216 160 3.7
MAS403 BT50-AD+B PF27.55 = 71MBT-B50PF2705 55 2.7

50 MAS403 BT50-AD+B PF27.110 | 71MBT-B50PF2711 27 50 110 21 3.6
MAS403 BT50-AD+B PF27.160 | 71MBT-B50PF2716 160 4.3
MAS403 BT50-AD+B PF32.55 | 71MBT-B50PF3205 a9 60 55 o4 3.2
MAS403 BT50-AD+B PF32.120  71MBT-B50PF3212 120 5.5
MAS403 BT50-AD+B PF40.60 | 71MBT-B50PF4006 60 4.3

40 88 66.7  M12 27
MAS403 BT50-AD+B PF40.120 71MBT-B50PF4012 120 71 2
MAS403 BT50-AD+B PF60.80 @ 71MBT-B50PF6008 60 128.5 101.6 M16 80 40 6.8
| |
p. 271 p. 238 p. 228
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MAS 403 BT AD+B CM - DIN 228 AB d

DANDREA

Morse taper Werkzeugaufnahme [MaTpoHbl A4Na MHCTPYMeHTa Porte-outil cone Portautensile cono
toolholder fir Morsekegel ¢ kpernnexHnem Weldon morse morse
|

dz

_-

MAS403 BT40-AD+B CM2.50 A-B | 71IMBT-B40CMB205 17780
40 MAS403 BT40-AD+B CM2.125 A-B | 71IMBT-B40CMB212 125 98 1.3
MAS403 BT40-AD+B CM3.70 A-B | 71IMBT-B40CMB307 3 3,895 40 70 43 11
MAS403 BT40-AD+B CM3.140 A-B | 71MBT-B40CMB314 140 113 1.5
MAS403 BT50-AD+B CM2.60 A-B | 71IMBT-B50CMB206 o 17780 39 60 22 2.6
MAS403 BT50-AD+B CM2.125 A-B | 71MBT-B50CMB212 125 87 2.8
50 MAS403 BT50-AD+B CM3.60 A-B | 71MBT-B50CMB306 3 3,895 40 60 22 27
MAS403 BT50-AD+B CM3.145 A-B | 71MBT-B50CMB314 145 107 3.2
MAS403 BT50-AD+B CM4.80 A-B | 71IMBT-B50CMB408 4 31.267 48 80 42 2.9
MAS 403 BT MS
Tapping toolholder Aufnahme mit MaTpoHb! Porte-outil de Portautensile
Gewindeschneidschnellwechselfutter pe3bboHapesHble taraudage maschiatore
|
MS
L
L1

—--ﬂ

MAS403 BT40 MS1 M3-12 71MBT-40-M10312 67.5 40.5
MAS403 BT40 MS2 M8-20 71MBT-40-M20820 31 53 94.5 67.5 12.5 1.3
MAS403 BT50 MS1 M3-12 71MBT-50-M10312 19 38 80 42 7.5 2.8
50 MAS403 BT50 MS2 M8-20 71MBT-50-M20820 31 53 102.5 64.5 12.5 3.1
MAS403 BT50 MS3 M14-33 71MBT-50-M31433 48 78 1545 116.5 20 4.3
I | |
p. 228 p.234-235  p. 271
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High precision
ultra-tight
toolholder

Prazisionsspannzangenfutter
mit hochfester
Werkzeugspannung

) 0 )

MONoOforce

BbicokoToOYHbIE
CBEPXKECTKNe
naTpoOHbI

Porte-outil de
précision a
serrage fort

Portautensile di
precisione a
forte serraggio
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MONoOforce

High precision
ultra-tight
toolholder

MONOforce is a new
addition to D’Andrea range
of tool holders, which
complements the existing
balanceable FORCE chuck
from Toprun family.

This new chuck provides an
economical and innovative
solution for tool holding,
where precision and high
clamping forces for the
cutting tool are required.
MONOforce is available
with tapers conforming to
DIN 69871, MAS-BT and
both in ISO 40 and 50 sizes,
and also HSK 63. The chuck
accepts reduction bushes

to suit cutters having shank
sizes ranging

from @ 3 mm. to @ 25 mm.
MONOforce can also be
supplied in kit form, which
includes of a set of reduction
bushes and clamping
wrench. MONOforce
toolholders are manufactured
by D’Andrea in their modern
manufacturing plants in Italy.

Prazisionsspannzangenfutter
mit hochfester
Werkzeugspannung

MONOforce ist eine
weitere Ergénzung

der D’Andrea

— Werkzeughalterpalette,
welche die existierende,
auswuchtbare FORCE-
Spannzange aus der Toprun-
Familie vervollstéandigt.
Diese neue Futter bietet
eine wirtschaftliche und
innovative Losung der
Werkzeugspannung,

wo Préazision und

hole Spannkraft fur
Fraswerkzeuge erforderlich
sind.

MONOforce gibt es
sowohl mit Aufnahmekegeln
nach DIN 69871, MAS-BT
beide in ISO 40 und ISO 50,
als auch in HSK 63.

Das Futter kann durch
Reduzierhiilsen fiir Fraser
von @ 3-25 mm eingesetzt
werden.

MONOforce wird auch in
Kit-Form angeboten, welcher
einen Satz Reduzierhilsen
und Klemmschrauben

beinhaltet. MONOforce
Werkzeughalter werden
in den modernen
Produktionsrdumen

bei D’Andrea in Italien
hergestellt.

BbicOKOTOYHbIE
CBepxX>XeCTKkne
NaTpOHbI

MONOforce - HoBoe
pacLuMpeHve NporpaMmbl
VHCTPYMEHTarbHbIX
nepxasok ot D'Andrea,
JorornHsLlee
CcyLLecTByHOLLME
BGanaHcupyeMble NaTpoHbI
FORCE u3 cemenctea
TOPRUN. HoBble naTpoHb!
npeacTaBnsitoT S3KOHOMUYHOE
1 UIHHOBALIMOHHOE peLLIeHre
B 06nacTu KpenneHust
VHCTPYMEHTa, Ans Tex
cryyaes, koraa TpebyeTtcs
TOYHOCTb 1 GonbLuasi cuna
3axuMa.

Mporpamma MONOforce
nocTaBrsieTcs A4ns cUcTeM
KpenneHust HSK63,

DIN 69871, MAS-BT u CAT,
pa3mepos ISO 40 n 50.

B naTtpoHax ncnonb3ytorcst
nepexofHble BTYIKK Ans
KpenneHna NHCTpPyMeHTa

@ 3-25Mm. MaTpoHbl
MONOforce Takxe MoryT
nocTaBnATcA B popme
HabOPOB, BKITIOUAIOLLINX
COOCTBEHHO MaTPOH,
KOMMNNEKT nepexofHbIX
BTYJIOK V1 3aXKUMHOW KItoY.
MatpoHbl MONOforce
npowv3BoAATca Gprpmon
D'Andrea Ha ee COBpeMeHHbIX
3aBofax B Vitanuu.

Porte-outil de précision
a serrage fort

Le MONOforce vient
agrandir la série de produits
D’Andréa dans la gamme des
attachements appartenant

a la famille Toprun et
concernant les attachements
équilibrables Force.

Ce nouvel attachement est
une solution économique et
innovatrice dans le domaine
des outils de serrage ou
précision et grande force de
clamage sont nécessaires
pour les outils coupants.

MONOforce est
disponible avec des cones
conformément aux normes
DIN 69871, MAS-BT toutes
les deux en

1SO 40, 50 et également
HSK 63. Les attachements
acceptent des pinces de
réduction afin de pouvoir
appliquer des outils coupants
ayant des queues entre
J3et@25 mm.
MONOforce peut étre
fourni en kit, comprenant
un set de pinces de
réduction ainsi que la clé de
serrage. Les attachements
MONOforce sont fabrqués
par D’Andréa dans leur
nouvelle usine située en
ltalie.

Portautensile di
precisione a forte
serraggio

MONOforce rappresenta
la nuova soluzione ideale ed
economica per l'attrezzatura
di tutte le macchine utensili
ove sussistano esigenze di
precisione e necessita di
serraggio utensili sollecitati
a elevati carichi torsionali.

MONOforce si affianca al
gia noto Force della famiglia
Toprun, il sistema brevettato
di portautensili integrali
bilanciabili.

Il programma MONOforce
¢ costruito nella versione

per mandrini macchina HSK
63, nonché DIN 69871 e
MAS-BT realizzati nelle
grandezze ISO40e 50 e
permette I'impiego di bussole
di riduzione da @ 12 mm,
@20 mm. e @ 32 mm.
disponibili standard in

tutta la gamma diametrale
compatibile con questi
diametri d’alloggiamento per
serraggi da @ 3 mm. a @ 25
mm.

| portautensili MONOforce
— interamente prodotti dalla
D’Andrea — sono disponibili
anche in pratici kit completi di
bussole di riduzione e chiave
di serraggio.




High precision
ultra-tight
toolholder

INSTRUCTIONS

- After lightly tightening by
hand, tighten furter by
spanner (fig.1).

Tighten by hand. Don’t use
hammer!

Only for finishing
operations and when
higher run-out accuracy is
required, return chuck ring
just a little 1°-2° after face
contact (fig. 2).

Don’t clamp without end
mill

SETTING SCREW FOR
INTERNAL COOLANT
SUPPLY

Prazisionsspannzangenfutter
mit hochfester
Werkzeugspannung

GEBRAUCHSANLEITUNG

- Nach leichtem Anziehen
von Hand, weiter mit dem
Schlussel anziehen. (fig. 1).

- Ziehen Sie mit der Hand
an. Verwenden Sie keinen
Hammer!

Drehen Sie nur fir
Schlichtbearbeitungen
und wenn eine hdhere
Rundlaufgenauigkeit
gefordert wird, die
Spannmutte nachdem
Flachenkontakt ein wenig
max. 1°-2° zurlck (fig. 2).

Klemmen Sie die
Spannmutter nicht ohne
einen Schaftfraser

EINSTELLSCHRAUBE
FUR INNERE
KUHLMITTELZUFUHR

SEALING DEVICE FOR
HIGH PRESSURE
COOLANT SUPPLY
(max. 40 BAR)

USING THE GH
RING-NUT AND THE
VCR THE MAXIMUM
PRESSURE IS 40 BAR

DICHTVORRICHTUNG
FUR HOCHDRUCK-
KUHLMITTELZUFUHR
(max. 40 BAR)

DURCH ANWENDUNG DES

GEWINDERINGS GH UND
DES VCR BETRAGT DER
MAXIMALDRUCK 40 BAR

BbICOKOTOYHbIE
CBEPXKECTKME
naTpOHbI

WHCTPYKLUUN

- Mocne py4yHoN 3aTsHKKK
3aTAAHYTb NATPOH KITOHOM
(puc. 1)

- Mpwy py4HOI 3aTsHKKE He
MCMonb3ynTe MOMOTOK!

- TONbKO Anst YNCTOBBIX
onepauui un korga
TpebyeTcs MUHUManbHoe
BueHne, nocne nomnHom
3aTsHKKW nNaTpoHa (KacaHus
NOBEPXHOCTW) OTNYCTUTE
ranky Ha1°-2°.

- He 3atarnsainTe naTpoH
6e3 pexyLLero MHCTpyMeHTa
BHYTPW.

fig.1

YCTAHOBOYHbINA BUHT
Ons BHYTPEHHEIO
NnoaBOAA COX

YMNOTHUTENBbHAA

Porte-outil de précision
a serrage fort

NSTRUCCIONES
Aprés un léger serrage
manuel, continuez a
serrer & l'aide de la clé de
serrage. (fig. 1).

Serrer a la main. Ne pas
utiliser un marteau!

Seulement pour des
opérations de finition et
uniquement lorsqu’une
plus grande précision est
requise, faire tourner trés
légerement le joint du
mandrin, 1°-2° maximum,
apres le contact (fig. 2).

Ne serrer pas le joint du
mandrin sans la fraise.

VIS DE REGLAGE POUR
LALIMENTATION
DE REFROIDISSEMENT

SYSTEME D’ETANCHEITE

MAHXETA A4 NOABOAA POUR L’ALIMENTATION

COX noa BABNEHUEM
(max. 40 bap)

NCNoNb3yA MAHXETY
GH U BUHT VCR,
MAKCUMAIIbHOE
OABJIEHUE 40 Bap

DE REFROIDISSEMENT
HAUTE PRESSION
(max. 40 BAR)

EN UTILISANT LA
FRETTE GH ET LE VCR
LA PRESSION MAXIMUM
EST DE 40 BAR

¢

Portautensile di
precisione a forte
serraggio

ISTRUZIONI

Dopo aver serrato a mano
la ghiera, bloccare a fondo
con 'apposita chiave di
serraggio (fig.1).

Serrare a mano. Non
usare mai martello o tubo
di prolunga!

Solo per operazioni di
finitura, ove é richiesto una
maggiore precisione di
run-out, dopo il serraggio
con 'apposita chiave,
allentare nuovamente

di 1°-2° dopo il contatto
(fig. 2).

Non serrare la ghiera senza
utensile inserito.

fig.2

VITE REGOLAZIONE
CON PASSAGGIO
REFRIGERANTE

DISPOSITIVI A TENUTA
PER REFRIGERANTE AD
ALTA PRESSIONE

(max. 40 BAR)

IMPIEGANDO LA
GHIERA GH E IL VCR
LA PRESSIONE MAX
E DI 40 BAR

=N\



DIN 69893 HSK-A

Portautensile di
precisione a forte

MONoOforce

Préazisionsspannzangenfutter
mit hochfester

Porte-outil de
précision a serrage

BblcokOTOYHbIE
CBepxX>XKeCTkne naTpoHbl

High precision
ultra-tight toolholder

Werkzeugspannung fort serraggio
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fig.2
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTaBnsTCA € kKaHanom Pourvu de raccord Completo di raccordo
tube - Without KuhImittelrohr. Ohne nogsoga COX, 6es pour liquide per il refrigerante -
clamping wrench Spannzangen und 32KMMHOTO Krto4a. d'arrosage - Sans clef Chiave di serraggio
Spannschlissel. de serrage esclusa
HSK-A63 MF12.70 71HSK-A63MF1207 12 o8 - 46 70 44 - 0.8 1
HSK-A63 MF12.100 71HSK-A63MF1210 32 100 74 29.5 11 2
HSK-A63 MF20.85 71HSK-A63MF2008 85 59 1.2 1
63 20 48 60
HSK-A63 MF20.125 71HSK-A63MF2012 125 99 1.7 2
HSK-A63 MF32.105 71HSK-A63MF3210 30 66 80 105 2 1
HSK-A63 MF32.140 71HSK-A63MF3214 140 2.6 2
p. 269 p. 240 p. 236 p. 229
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DIN 69871 AD+B

High precision
ultra-tight toolholder

Prazisionsspannzangenfutter
mit hochfester
Werkzeugspannung

Without Ohne Spannschlissel.

clamping wrench

DIN69871-AD+B40 MF12.50
DIN69871-AD+B40 MF12.100
DIN69871-AD+B40 MF20.60
DIN69871-AD+B40 MF20.100
DIN69871-AD+B40 MF32.95
DIN69871-AD+B40 MF32.140
DIN69871-AD+B50 MF20.80
DIN69871-AD+B50 MF20.125
DIN69871-AD+B50 MF32.75
DIN69871-AD+B50 MF32.160

40

50

p. 240

fig.1

fig.2

BbicokoTOuHbIE
CBEPXKECTKNE NATPOHbI

MocTtaBnsiotcs 6e3

3aXXKMMHOIO Krito4a.

71DIN-B40MF1205
71DIN-B40MF1210
71DIN-B40MF2006
71DIN-B40MF2010
71DIN-B40MF3209
71DIN-B40MF3214
71DIN-B50MF2008
71DIN-B50MF2012
71DIN-B50MF3207
71DIN-B50MF3216

20

32

20

32

28

48

66

48

66

32

Porte-outil de
précision a serrage

fort

i
=
!
H i
L
- L1
L2
=
H

Sans clef de serrage

46

63

80

63

90

50
100
60
100
95
140
80
125
75
160

31
81
41
81

61
106
56

141

¢

Portautensile di
precisione a forte
serraggio

)
d?
d3

Chiave di serraggio

esclusa

29.5

0.8
1.2
1.1

1.4
1.6
2.0
2.3
2.7
2.8
3.2

N = D = D =2 N = N =
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MONoOforce

High precision

ultra-tight toolholder mit hochfester
Werkzeugspannung

Without

Ohne Spannschlissel.

clamping wrench

40

50

MAS403 BT40-AD+B MF12.60
MAS403 BT40-AD+B MF12.100
MAS403 BT40-AD+B MF20.63
MAS403 BT40-AD+B MF20.100
MAS403 BT40-AD+B MF32.90
MAS403 BT40-AD+B MF32.140
MAS403 BT50-AD+B MF20.85
MAS403 BT50-AD+B MF20.125
MAS403 BT50-AD+B MF32.95
MAS403 BT50-AD+B MF32.160

Prazisionsspannzangenfutter

fig.1

BblCOKOTOYHbIE
CBepPX>XKeCTkne naTpoHbl

fig.2

71MBT-B40MF1206
71MBT-B40MF1210
71MBT-B40MF2006
71MBT-B40MF2010
71MBT-B40MF3209
71MBT-B40MF3214
71MBT-B50MF2008
71MBT-B50MF2012
71MBT-B50MF3209
71MBT-B50MF3216

p. 271

20

32

20

32

MocTaBnsatoTcs 6e3
3aXUMHOrO Krnoya

28

48

66

48

66

MAS 403 BT AD+B

Porte-outil de Portautensile di
précision a serrage precisione a forte
fort serraggio
L _—
i
=
I .
(®3} o ©
!
=D
1
H i
L -
I i
SR
! =)
L 1
- H -
Sans clef de serrage Chiave di serraggio
esclusa
- 60 33 - 0.9 1
46
32 100 73 295 14 2
63 36 1.3 1
63
100 73 1.9 2
90 2.1 1
80 -
140 3.1 2
85 47 3.7 1
63
125 87 41 2
95 57 4.4 1
90
160 122 4.9 2
p. 236 p. 228 p. 240




KIT

63

40

50

40

50

KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1

KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1

KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1
KIT KO1

KIT K01
MONO force 12

1 RC 12.04
1 RC 12.06
1 RC 12.08
1 RC 12.10
1 CHV 28

MONOFORCE 12.70 HSK63
MONOFORCE 20.85 HSK63
MONOFORCE 32.105 HSK63

MONOFORCE 12.50 DIN40AD+B
MONOFORCE 20.60 DIN40AD+B
MONOFORCE 32.95 DIN40OAD+B
MONOFORCE 20.80 DIN50AD+B
MONOFORCE 32.75 DIN50AD+B

MONOFORCE 12.60 BT40AD+B
MONOFORCE 20.63 BT40AD+B
MONOFORCE 32.90 BT40AD+B
MONOFORCE 20.85 BT50AD+B
MONOFORCE 32.95 BT50AD+B

1 MONOforce 12

KIT K01 KIT K01
MONO force 20

1 MONOforce 20 1
1 RC 20.06 1 RC 32.06
1 RC 20.08 1 RC 32.08
1 RC 20.10 1 RC 32.10
1 RC 20.12 1 RC 32.12
1 RC 20.16 1 RC 32.16
1 CHV 50 1 RC 32.20
1 RC 32.25
1 CHV 75
7KHSK-A63MF1207
7KHSK-A63MF2008
7KHSK-AB3MF3210

7KDIN-B40MF1205
7KDIN-B40MF2006
7KDIN-B40MF3209
7KDIN-B50MF2008
7KDIN-B50MF3207

7KMBT-B40MF1206
7KMBT-B40MF2006
7KMBT-B40MF3209
7KMBT-B50MF2008
7KMBT-B50MF3209

MONO force 32

MONOforce 32

=N\
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TOPRUN

High speed Auswuchtbare BbICOKOCKOPOCTHBIE Porte-outils Portautensili
balanceable = Werkzeugaufnahmen fir H6anaHcupyemble équilibrables bilanciabili per
toolholders Hochgeschwindigkeitbearbeitung naTpOHbI pour haute vitesse alta velocita
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Balanceable toolholders -
Balancing and Precision

The purpose of a toolholder’s
balancing is to improve the
masses’ distribution of its
body in order to produce
centrifugal forces within

a prescribed limit, when
spinning at a given spindle
speed.

The use of TOPRUN

balanceable toolholders

provides the following

advantages:

¢ considerable extension
of spindle bearings life;

¢ considerable extension
of tool life;

¢ improved accuracy and
surface finish;

e drastic reduction of
vibrations and noise level
of the machining centre.

For high speed machining

with TOPRUN toolholders,
the two counterweights

in the graduated groove
(patented) have to be
positioned following the
indications provided by the
electronic balancing unit; a
quick and easy balancing
of the toolholder complete
with tension rod and tool
according to the 1ISO 1940/1
standards.

For machining up to

8,000 RPM it is sufficient
to position the
counterweights at 0°

and at 180°.

Auswuchtbare
Werkzeugaufnahmen -
Auswuchten und Prézision

Um die vorgegebenen
Grenzen der auftretenden
Zentrifugalkrafte bei
gegebener Spindeldrehzahl
nicht zu tiberschreiten, werden
Werkzeuge durch Optimierung
der Massenverteilung

aller beteiligten Elemente
ausgewuchtet.

Der Einsatz von
ausgewuchteten TOPRUN
Werkzeugen bietet folgende
Vorteile:

* Schonung der Spindel-
Lagerung, dadurch deutlich
hohere Lebensdauer

* wesentlich héhere
Lebensdauer der Werkzeuge
und Schneidwerkzeuge

* verbesserte Genauigkeit und
Oberflachenfertigung
(Qualitat)

« erhebliche Verminderung von
Vibrationen und Geréuschen
am Bearbeitungszentrum.

Um eine bestmdgliche Leistung
der TOPRUN Werkzeughalter
in Hochgeschwindigkeits-
bereichen zu erzielen, wird

wie folgt verfahren: die zwei
Gegengewichte werden in

der T-Nut am Umfang des
Werkzeuges nach Angaben
des elektronischen
Auswuchtgerétes positioniert.
Ein Paar einfache Handgriffe
erméglichen dann die komplette
Auswuchtung des Werkzeuges
samt Anzugsbolzen und
Schneidwerkzeug nach

ISO 1940/1. Fir Maschinen bis
8000 Drehzahlen/Min. genligt
es, die Gewichte auf 0° und
180° zu positionieren.

BanaHcvpyemble NaTpoHbl

BbICOKOTOYHbIE LiefbHble
[AepxaBku ans
obpabaTbiBatoLLMX LIEHTPOB,
6anaHcupyemble ans
BbICOKOCKOPOCTHOW
obpaboTku.

Wcnonb3oBaHue
BGanaHcypyeMbix AepXKaBokK
TOPRUN o6ecneuvBaeT
crieqytoLLme npevmyLlecTsa:
* MHOFOKpaTHOE NpoAneHne
cpoka cry>0bl NoALNMHUKOB
LNMHAENs;

* MHOFOKpaTHOE MpoAneHne
cpoka Cry>0bl UHCTPYMEHTA;
* MOBbILLUEHNE TOYHOCTU 1
4YncToThl OGpabaTbiBaEMOi
NMOBEPXHOCTY;

* OLLYTUMOE CHWDKEHWE
BMBpaLMK 1 ypoBHS LLyMa
obpabaTbiBatoLLero LeHTpa.

[nsa ncnonb3osaHns
nepxxasok TOPRUN npwu
BbICOKOCKOPOCTHOW
obpaboTke, ABa NPOTMBOBECA,
pacrnonoxeHHble B
rpagyvpoBaHHOM nasy
(3anaTeHToBaHHbIN NPUHLMM)
[OMKHbI ObITb YCTAHOBMEHBI
COrnacHo nokasaHusm
3NEKTPOHHOWN
6anaHCcMpoBOYHON MaLLUMHBbI;
6bicTpast u npoctas
6anaHcypoBKa aepXKaBku
3aBepLUaeTcs npy NOMOLLM
3aTSPKHOTO BUHTA U
MHCTPYMEHTa B COOTBETCTBUN
co ctaHgapTtom ISO 1940/1.
[Ins paboTbl Ha CKOPOCTAX
0o 8000 06/MWH. OCTaTOYHO
yCTaHOBWTb NPOTUBOBECHI B
noavumn 0° n 180°.

Porte-outils équilibrables
pour haute vitesse

L'équilibrage d’un
porte-outils a pour but de
mieux répartir les masses
des différents éléments,
ceci afin d’éviter que la force
centrifuge ne soit supérieure
a la valeur limite admissible
lors d’une rotation & une
vitesse donnée.

Lutilisation des porte-outils

équilibrables TOPRUN

apporte les avantages

suivants:

* meilleure durée de vie des
roulements de broche

* meilleure durée de vie
de l'outil

* amélioration de la précision
et meilleur état de surface

e réduction des vibrations
et de bruit.

En usinage haute vitesse,
pour obtenir les meilleures
performances avec les
porte-outils TOPRUN, les
deux contrepoids doivent
étre positionnés dans la
rainure circulaire graduée
(breveté) en suivant les
instructions fournies

par l'unité électronique
d’équilibrage.

Un équilibrage rapide et
facile de 'ensemble porte-
outil, tirette et outil coupant
est ainsi obtenu selon les
normes ISO 1940/1. Pour
une vitesse de broche de
8.000 RPM, il suffit de
positionner les contrepoids
a 0° et 180°.

Portautensili bilanciabili
per alta velocita

Lo scopo dell’equilibratura
di un portautensile & quello
di migliorare la distribuzione
delle masse del suo

corpo in modo che esso
ruoti senza creare forze
centrifughe superiori ad un
valore limite ammissibile.

Lutilizzo dei portautensili

TOPRUN bilanciati da i

seguenti vantaggi:

¢ allunga la vita del
mandrino del centro di
lavoro

e aumenta la durata
dell'utensile

* migliora la precisione e
la qualita delle superfici
lavorate

e riduce le vibrazioni e la
rumorosita del centro di
lavoro.

Per I'utilizzo dei portautensili
TOPRUN su macchine ad
alta velocita, i due tasselli
inseriti nella gola circolare
graduata (brevettato)
devono essere posizionati
secondo le indicazioni

date dall’apparecchiatura
elettronica di bilanciatura;
questo garantisce una
rapida equilibratura del
portautensile completo

di tirante e di utensile
rispettando le specifiche
ISO 1940/1.

Per lavorare sino a

8.000 RPM e sufficiente
posizionare i tasselli
a0°ea180°.

0.003

0.003

0.003




Balancing

The balancing operation has
the aim to bring the original
unbalance “U” within the
maximum admissible level
“G”. The manufacturers

of high speed milling
machines usually prescribe
a balancing level

“G 1” or “G 2.5” for the
toolholders to be used on
their machines according to
the 1ISO 1940/1 standard.
From the value of the
maximum admissible
unbalance level “G” and
the spindle RPM, the value
“e” can be calculated,
corresponding to the
balancing defect (expressed
in g'mm/kg) or the toolholder
runout (expressed in pm).
The patented TOPRUN
balancing system allows a
quick, easy and accurate
achievement of high
balancing standards of the
toolholder, within

0.5 g'mm/kg, without any
need to remove or add
material.

Specifically, the original
unbalance “U” of the tool
and toolholder is neutralized
by the resulting centrifugal
force “C” produced by the
two balancing masses

“T1” and “T2”. The operator
is guided by the balancing
unit for the appropriate
positioning of the two
masses.

Auswuchten

Das Ziel des Auswuchtens
von Werkzeughaltern ist,
die urspringliche Unwucht
“U” auf das maximale
zugelassene “G” Niveau zu
reduzieren. Die Hersteller
von Hochgeschwindigkeits-
frdsmaschinen schreiben
eine Wuchtgute von “G1”
oder “G2,5” entsprechend
ISO 1940/1 Standard fir die
verwendeten Werkzeuge
ihrer Maschinen vor. Mit
dem maximalen zuléssigen
Wert der Unwucht “G” und
der Spindel-Drehzahl laBt
sich der Wert “e” berechnen.
Dieser Wert drickt die
Unwucht in g'mm/kg oder
Rundlauffehler in um aus.
Die patentierten,
auswuchtbaren TOPRUN
Werkzeugaufnahmen
erlauben ein schnelles,
genaues und einfaches
Auswuchten der Werkzeuge
innerhalb von 0,5 g'mm/kg
ohne Bohrungen und
zuséatzlichen Gewichte an
Werkzeugaufnahmen.

Die grundlegende Unwucht
“U” des Werkzeuges und
der Werkzeugaufnahme wird
durch die Zentrifugalkraft
“C” neutralisiert, die durch
die richtig angeordneten
Gegengewichte

“T1” und“T2” am Umfang
der Werkzeugaufnahme
entsteht.

Der Maschinenbediener

ist mit Hilfe des

Auswuchtgerétes in der
Lage, die zwei Gewichte
an den richtigen Stellen zu
positionieren.

banaHcmposka

Llenb 6anaHcvpoBKM NpuBECTH
M3HavanbHbI ancbanaHc “U”

B paMKu MakcumMarnbHO
[OMyCTUMOro 3HayeHust “G”.
[nsi BbICOKOCKOPOCTHbIX
hpesepHbIX CTaHKOB CTaHAapTa
ISO 1940/1 ypoBeHb
6anaHc1poBKY ANS AepXKaBoK
npegnucbiBatoT G1 nnn G 2,5.
M3 3Ha4YeHna MakcumansHo
[0MyCTUMOrO YPOBHSI
avcbanatca “G” n ckopocTu
BpaLLeHNs LWNUHAENS, MOXeT
6bITb BbIMUCIIEHO 3HAYEHNE “€”,
cooTBeTCTBYIOLLEe AedeKTy
6anaHcMpoBKK (B T MM/KT) Unn
OueHne aepxaBku (B MKM).
3anateHToBaHHas cuctema
6anaHcuposkn TOPRUN
obecneymBaeT ObICTpOE,
NpOCTOE ¥ TOYHOE JOCTWKEHNE
BbICOKUX CTaHOapTOB
6anaHc1pOoBKY AepXaBku B
npepenax 0,5 r mw/kr 6e3
HeobxoaMMOoCTY yaaneHus

nnun pobaeneHns matepuana.
B yacTHOCTW, Ha4YanbHbIN
amcbanaHc UHCTpYMEHTa 1
aepxaeku “U” HenTpanuayeTcs
pesynbTupytoLLen
LieHTpobexHoM cunoit “C”,
co3faBaemon AByMs
BGanaHcupyoLWmMN Maccamm
T1"n*T2".

[Inst cCOOTBETCTBYHOLLETO
pacrnonoxeHus AByx Macc,
orepaTtop pyKoBOACTBYeTCA
yKazaH1siM1 6anaHcMpoBOYHOM
MaLLmHbl. [lepxaBku krnacca
TOPRUN Heobxogumbl Ans
BbICOKOCKOPOCTHOMN 06paboTku,
OHW MOBbILLAIOT BO3MOXHOCTU
COBpEMEHHbIX MaLUWH 1
MHCTPYMEHTa, yryuLiatoT
CTaHOapTbl KavecTsa.

Equilibrage

Léquilibrage d’un porte-
outils consiste a porter le
“U” d’origine non équilibré
au grade “G” maximum
admissible.

Les fabriquants de
machines a haute vitesse
recommandent le grade
“G1” ou “G 2,5”, prescrits
par les normes ISO 1940/1,
pour les porte-outils utilisés
sur leurs machines. A partir
du grade G et de la vitesse
de rotation de la broche, la
valeur “e” peut étre calculée;
elle correspond au défaut
d’équilibrage (exprimé en
g’'mm/kg) et de concentricité
(exprimé en um).

Le systéeme d’équilibrage
TOPRUN (breveté) permet
d’obtenir, avec rapidité,
facilité et précision, un
équilibrage de qualité
inférieur a 0,5 g'mm/kg, sans
avoir a ajouter ou retirer du
matériel.

Le “U” d’origine non
équilibré de I'outil et du
porte-outils est neutralisé
par la résultante de la force
centrifuge “C” produite

par les deux masses
d’équilibrage “T1” et “T2".
Lopérateur est guidé

par l'unité électronique
d’équilibrage pour
positionner correctement les
deux masses.

Equilibratura

Loperazione di equilibratura
consiste nel ridurre lo
squilibrio “U” esistente nel
portautensile, portandolo
entro il valore massimo
ammissibile definito dal
grado di equilibratura “G”.
Normalmente i costruttori di
macchine ad alta velocita
richiedono di montare
portautensili bilanciati con un
grado “G 1” oppure “G 2,5”
che fa riferimento alla norma
ISO 1940/1. Dalla norma,
conoscendo il grado “G” da
rispettare e il valore di RPM,
si ricava “e” che corrisponde
al difetto di equilibratura in
g'mm/kg o all’eccentricita in
um del portautensile.

Il sistema di bilanciamento
del TOPRUN (brevettato)
permette il rapido, preciso,
semplice ed economico
raggiungimento di ottime
tolleranze, inferiori a

0,5 g'mm/kg, senza dover
asportare o aggiungere
materiale al portautensile.
Nello specifico la bilanciatura
avviene in questo modo:

lo squilibrio “U” presente
originariamente nell’insieme
di portautensile e utensile
viene compensato dalla
risultante “C” delle forze
centrifughe generate dai
tasselli “T1” e “T2”, la
posizione dei quali viene
indicata da una macchina
equilibratrice.

Il vantaggio di questo
sistema & che I'operatore

si deve limitare a posizionare
i tasselli senza dover
effettuare nessun calcolo.

e =g-mm/kg
4 6 8 10 12 14 16 18 20 2224262830 35 40 45 50
100 100
63 63
40 G 16 40
25 25
16 G 63 16
10 - 10
6,3 Go 5 6,3
4 - 4
25 G+ L1 55
1,6 - 1,6
1 C Q4 Pt ] 1
0,63 L 0,63
04 04
0,25 o 025
0,16 T o6
0,1 0,1
4 6 8 10 12 14 16 18 20 2224262830 35 40 45 50 RPMx 1000
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TOPRUN DIN 69893 HSK-A

Balanceable collet Auswuchtbares BanaHcupyeMmble LaHrosble Porte-pinces de précision Portapinze di precisione
chucks holder Prazisionsspannzangenfutter naTpOHbI équilibrable bilanciabile
—_ L —_
L1

i
° 9 B
= 4
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTtaBnsTCA € kKaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube - Without collets KahImittelrohr. Ohne nopsoga COX, 6e3 liquide d'arrosage - per il refrigerante -
and clamping Spannzangen und 3aXKMMHOTO Knto4a Sans pinces et clés de Pinze elastiche e
wrenches Spannschlussel. serrage chiavi di serraggio
escluse
HSK-A63 ER16.80 41 010 16 563 20 - 80 40 - 0.9 1
ER16 05~10 24
HSK-A63 ER16.120 41 012 16 563 20 34 120 80 40 11 2
63 HSK-A63 ER25.80 41 0 08 25 563 20 - 80 40 - 1.2 1
ER 25 1~16 38
HSK-A63 ER25.140 41 012 25 563 20 45 140 100 50 1.6 2
HSK-A63 ER32.90 41 0 08 32 563 20 ER 32 2~20 50 90 - 1.5 1
HSK-A100 ER25.95 41 0 10 25599 20 95 50 2.7
ER 25 1~16 38
HSK-A100 ER25.140 41 0 12 25 599 20 53 140 95 50 341 2
HSK-A100 ER32.100 41 0 10 32 599 20 - 100 55 - 3 1
100 ER 32 2~20 50
HSK-A100 ER32.150 41 012 32 599 20 60 150 105 55 3.8 2
HSK-A100 ER40.110 41 0 10 40 599 20 - 110 65 - 3.2 1
ER 40 3~26 63
HSK-A100 ER40.160 41 0 12 40 599 20 68 160 115 65 4.5 2
The ring-nuts of the Die Spannmuttern dieser 3aTskHble rakvu NaTpoHOB Les bagues des mandrins Le ghiere dei mandrini
Toprun spindles allow Toprun-Aufnahmen sind TOPRUN nossonsiot Toprun permettent 'usage Toprun permettono
the use of the ER flr ER Spannzangen mit ncnonb3oBaTb ER uaHmm des pinces ER avec une 'impiego delle pinze ER
collets with a working einem Arbeitsbereich von ¢ pabounm gnanasoHom capacité d’'usinage con un campo di lavoro
range of 0,5 mm. 0,5 mm vorgesehen. 0,5 mm. de 0,5 mm. di 0,5 mm.
p. 269 p. 239 p. 230-233 p. 229
Sa \"p. \ 2
s 7 ' P &I



DIN 69893 HSK-A " 4

High precision Auswuchtbares BbicokoTouHble 6anaHcupyemble  Porte-outil équilibrable Portautensile di
ultra-tight balanceable  Prazisionsspannzangenfutter naTpoHbl ¢ 6onbLMM MOMEHTOM  de précision a precisione a forte
toolholder mit hochfester Werkzeugspannung  3aTsXKu serrage fort serraggio bilanciabile

— L -_—
4 oo |
[
i
5| 9
1
1
1= H -
Supplied with coolant Lieferung inklusive Kthlmittelrohr. MocTaBnseTcs ¢ kaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube - Without Ohne Spannzangen und nogsopa COX, be3 liquide d’arrosage - per il refrigerante -
clamping wrench Spannschlissel. 3DKMMHOTO Kntova Sans clef de serrage Chiave di serraggio
esclusa
63 HSK-A63 FORCEZ20.85 41 0 00 20 563 20 20 48 60 85 59 1.2
HSK-A63 FORCE32.110 41 0 00 32 563 20 - 2
32 66 80 110
100 HSK-A100 FORCE32.110 41 0 00 32 599 20 81 3.6
KIT K01 FORCE 20 KIT K01 FORCE 32
1 FORCE 20 1 FORCE 32
1 RC 20.06 1 RC 32.06
1 RC 20.08 1 RC 32.08
1 RC 20.10 1 RC 32.10
1 RC 20.12 1 RC 32.12
1 RC 20.16 1 RC 32.16
1 CHV 50 1 RC 32.20
1 RC 32.25
1 CHV 75
63 KIT KO1 FORCE 20 HSK63 61 000 20 563 20
KIT K01 FORCE 32 HSK63 61 000 32 563 20
100 KIT KO1 FORCE 32 HSK100 61 000 32 599 20
p. 229 p. 236 p. 240 p. 269
\‘ "‘" L
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TOPRUN

Balanceable Weldon
toolholder

DIN 69893 HSK-A

Portautensile Weldon
bilanciabile

Auswuchtbare
Werkzeugaufnahme fir Weldon

BanaHcupyemMble naTpoHbl
¢ xBocTtoBukoM Weldon

Porte-outil équilibrable
Weldon

Supplied with coolant

Lieferung inklusive

MocTaBnseTcs ¢ kaHanom

Pourvu de raccord pour

d1
dz

dl
dz

Completo di raccordo

tube Kihlmittelrohr noasoga COX liquide d'arrosage per il refrigerante
HSK-A63 WLDO06.65 41 0 20 06 563 20 23 65 o5 0.9
HSK-A63 WLD08.65 41 0 20 08 563 20 25 1
HSK-A63 WLD10.70 41 020 10 563 20 10 27 70 30 11 1
HSK-A63 WLD12.70 41 020 12 563 20 12 34 1.2
63 HSK-A63 WLD16.80 41 020 16 563 20 16 42 40 1.3
HSK-A63 WLD20.80 41 0 20 20 563 20 20 50 80 1.4
HSK-A63 WLD25.110 41 0 20 25 563 20 25 63 110 - 2.2 o
HSK-A63 WLD32.110 41 0 20 32 563 20 32 70 2.4
HSK-A100 WLD10.80 41 020 10 599 20 10 27 2.8
HSK-A100 WLD12.80 41 020 12 599 20 12 34 80 % 3 1
HSK-A100 WLD16.90 41 020 16 599 20 16 42 90 45 3.5
100 HSK-A100 WLD20.90 41 020 20 599 20 20 50 3.7
HSK-A100 WLD25.110 41 0 20 25 599 20 25 63 110 65 44
HSK-A100 WLD32.110 41 0 20 32 599 20 32 70 4.3 2
HSK-A100 WLD40.120 41 020 40 599 20 40 80 120 - 4.7
p. 269 p. 239 p. 229
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DIN 69893 HSK-A " 4

Balanceable face Auswuchtbare Werkzeugaufnahme BanaHcupyemble onpasku Porte-fraise a surfacer Portafresa a spianare
mill holder fur Aufsteckfraser 0N HacafHbIX pe3 équilibrable bilanciabile

T
© 9
1
1
- L ol
] 1 i
— |
=+ 5 9
I 1
fig.2 : '
Supplied with Lieferung inklusive MocTaBnseTcs ¢ kKaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
coolant tube KuhImittelrohr nogsoga COX liquide d'arrosage per il refrigerante
HSK-A63 PFS16.50 41 050 16 563 20 16 32 50 15 1
63 HSK-A63 PFS22.50 41 0 50 22 563 20 22 40 17 1.1
HSK-A63 PFS27.55 41 0 50 27 563 20 27 49.5 55 19 1.3
HSK-A63 PFS32.60 41 0 50 32 563 20 32 60 - - 21.5 1.7
HSK-A100 PFS22.60 41 0 50 22 599 20 22 40 60 17 2.8
100 HSK-A100 PFS27.60 41 0 50 27 599 20 27 50 19 3.0
HSK-A100 PFS32.60 41 0 50 32 599 20 32 60 21.5 3.2
HSK-A100 PFS40.70 41 0 50 40 599 20 40 88 66.7 M12 70 24.5 3.6
p. 229 p. 239 p. 269
NAY
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TOPRUN DIN 69893 HSK-E

Balanceable collet Auswuchtbares BanaHcupyemble LiaHrosble Porte-pinces de précision Portapinze di precisione
chucks holder Prazisionsspannzangenfutter naTpoHbI équilibrable bilanciabile
=

fig.1

o m
T ©
S |
fig.2
Supplied without Ohne Spannzangen und MocTtaBnsetcsa 6e3 LaHr Sans pinces et clés de Pinze elastiche e
collets and clamping Spannschlussel. 1 32KMMHOTO KIto4a serrage chiavi di serraggio
wrenches escluse
HSK-E40 ER16.60 41 010 16 540 25 - 60 28.5 - 0.3
ER16 0.5~10 24
40 HSK-E40 ER16.100 41 012 16 540 25 28 100 68.5 36 0.4 2
HSK-E40 ER25.70 41 0 10 25 540 25 ER 25 1~16 38 20 - 0.7 1
HSK-E50 ER16.70 41 0 08 16 550 25 31 0.6
ER16 0.5~ 10 24
50 HSK-E50 ER16.100 41 0 12 16 550 25 29 100 61 38 0.8 2
HSK-E50 ER25.70 41 0 08 25 550 25 ER 25 1~16 38 - 70 31 - 1
The ring-nuts of the Die Spannmuttern dieser 3aTAXHbIe raliky NaTPOHOB Les bagues des mandrins Le ghiere dei mandrini
Toprun spindles allow Toprun-Aufnahmen sind TOPRUN no3sonstot Toprun permettent 'usage Toprun permettono
the use of the ER fir ER Spannzangen mit ncnonb3osatb ER LaHrn des pinces ER avec une 'impiego delle pinze ER
collets with a working einem Arbeitsbereich von ¢ pabounm JuanasoHom capacité d’'usinage con un campo di lavoro
range of 0,5 mm. 0,5 mm vorgesehen. 0,5 Mm de 0,5 mm. di 0,5 mm.
p. 269 p. 239 p. 230-233
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DIN 69893 HSK-E " 4

High precision Auswuchtbares

BbicokoTouHble B6anaHcupyemMble Porte-outil équilibrable  Portautensile di
ultra-tight balanceable  Prazisionsspannzangenfutter naTpoHbl C 6OMbLUIMM MOMEHTOM de précision a
toolholder mit hochfester Werkzeugspannung  3aTsXku

precisione a forte

serrage fort serraggio bilanciabile

di
d2

Without
clamping wrench

Ohne Spannschlissel

MocTaBnsietcs 6e3

Sans clef de serrage Chiave di serraggio
3aKUMHOTO Krtoya esclusa
50 HSK-E50 FORCEZ20.90 41 0 00 20 550 25 20 48 60 90 64 1.2
p. 241 236 p. 240 p. 269
) 7 . «'\"‘1a
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TOPRUN

Balanceable collet
chucks holder

Supplied without
collets and clamping
wrenches

Auswuchtbares BanaHcupyemble LiaHrosble

Prazisionsspannzangenfutter naTpoHbl

Ohne Spannzangen und MoctaBnsietcs 6e3 LaHr
Spannschlussel. 1 3XMMHOrO Knroya

DIN69871-A40 ER16.70 41008 16 140 20

DIN69871-A40 ER16.120 41 0 12 16 140 20

ER16 05-~10

40 DIN69871-A40 ER25.70 41 008 25 140 20

DIN69871-A40 ER25.140 41 0 12 25 140 20

ER 25 1~16

DIN69871-A40 ER32.75 410083214020 ER32 2~20

The ring-nuts of the
Toprun spindles allow
the use of the ER
collets with a working
range of 0,5 mm.

Die Spannmuttern dieser 3aTsKHble raikv NaTpoHOB
Toprun-Aufnahmen sind TOPRUN nossonsiiot

fir ER Spannzangen mit ncnonb3oBaTb ER LaHmm
einem Arbeitsbereich von ¢ pabounm AnanasoHom
0,5 mm vorgesehen. 0,5 mm

DIN 69871 A

Porte-pinces de précision Portapinze di precisione
équilibrable bilanciabile

= 0
o S B
1
!
Sans pinces et clés de Pinze elastiche e
serrage chiavi di serraggio
escluse
- 70 30 - 11 1
24
34 120 80 40 1.3 2
- 70 30 - 1.4 1
38
45 140 100 50 1.8 2
50 - 75 - - 1.7 1
Les bagues des mandrins Le ghiere dei mandrini
Toprun permettent 'usage Toprun permettono
des pinces ER avec une impiego delle pinze ER
capacité d’'usinage con un campo di lavoro
de 0,5 mm. di 0,5 mm.
p. 270 p. 239 p. 230-233 p. 228
"""« __\_.‘». \‘ 5
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DIN 69871 A d

High precision Auswuchtbares BbicokoTouHble 6anaHcupyemble  Porte-outil équilibrable Portautensile di
ultra-tight balanceable Préazisionsspannzangenfutter naTpoHbl ¢ 6onbLIMM MOMeHTOM  de précision a precisione a forte
toolholder mit hochfester Werkzeugspannung 3aTAXKKN serrage fort serraggio bilanciabile

o - o 9
3 !
‘ \ |
/f ) H )
Without Ohne Spannschlussel MocTtaBnsieTcs 6e3 Sans clef de serrage Chiave di serraggio
clamping wrench 32KMMHOTO Krto4a esclusa
40 DIN69871-A40 FORCEZ20.75 41 0 00 20 140 20 20 48 60 75 55.9 1.3
DIN69871-A40 FORCE32.105 41 0 00 32 140 20 32 66 80 105 - 2.1
KIT KO1 FORCE 20 KIT KO1 FORCE 32
1 FORCE 20 1 FORCE 32
1 RC 20.06 1 RC 32.06
1 RC 20.08 1 RC 32.08
1 RC 20.10 1 RC 32.10
1 RC 20.12 1 RC 32.12
1 RC 20.16 1 RC 32.16
1 CHV 50 1 RC 32.20
1 RC 32.25
1 CHV 75
40 KIT KO1 FORCE20 DIN40 61 0 00 20 140 20
KIT KO1 FORCE32 DIN40 61 0 00 32 140 20
p. 240 p. 241 p. 228 p. 236 p. 240 p. 270
i \‘ ',‘“ L
P D e 7
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TOPRUN

Balanceable Weldon

toolholder

40

Auswuchtbare

Werkzeugaufnahme fir Weldon

DIN69871-A40 WLDO06.65
DIN69871-A40 WLDO08.65
DIN69871-A40 WLD10.70
DIN69871-A40 WLD12.70
DIN69871-A40 WLD16.75
DIN69871-A40 WLD20.75
DIN69871-A40 WLD25.100
DIN69871-A40 WLD32.110

BanaHcupyemMble naTpoHbl
¢ xBocTtoBmkom Weldon

41 020 06 140 20
41 020 08 140 20
41 020 10 140 20
41 020 12 140 20
41 020 16 140 20
41 020 20 140 20
41 020 25 140 20
41 020 32 140 20

10
12
16
20
25
32

Porte-outil équilibrable

Weldon

23
25
27
34
42
50
63
70

DIN 69871 A

bilanciabile
)
!.—i ot
'OI o]
1
L1 _F
i
©
1
1
65 25
1.1
1.2
70 30
1.3
35 14
75
1.5
100 - 21
110 2.7
p.270 p. 239
__,.\"’P

Portautensile Weldon

[
o
!
1
2
p.228



DIN 69871 A d

Balanceable face Auswuchtbare Werkzeugaufnahme BanaHcupyemble onpasku Porte-fraise a surfacer Portafresa a spianare
mill holder fur Aufsteckfraser 0N HacafHbIX pe3 équilibrable bilanciabile

!
]
o O
1
!
DIN69871-A40 PFS16.50 41 050 16 140 20 16 32 50 15 1.2
40 DIN69871-A40 PFS22.55 41 050 22 140 20 22 40 55 17 1.3
DIN69871-A40 PFS27.60 41 0 50 27 140 20 27 50 60 19 1.5
DIN69871-A40 PFS32.65 41 0 50 32 140 20 32 60 65 21.5 1.9
p. 228 p. 239 p. 270
S
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TOPRUN MAS 403 BT

Balanceable collet Auswuchtbares BanaHcupyemble LiaHrosble Porte-pinces de précision Portapinze di precisione
chucks holder Prazisionsspannzangenfutter naTpoHbI équilibrable bilanciabile
— L -—
L1

Supplied without Ohne Spannzangen und MoctaensieTcs 6e3 uaHr Sans pinces et clés de Pinze elastiche e
collets and clamping Spannschlissel. 1 32KMMHOrO KIto4a serrage chiavi di serraggio
wrenches escluse

MAS403 BT30 ER16.60 41 010 16 130 30 - 60 25 - 0.8

ER16 05~10 24
30 MAS403 BT30 ER16.90 41012 16 130 30 29 90 55 32 0.9 2
MAS403 BT30 ER25.60 41 010 25 130 30 ER 25 1~16 38 60 25.5 141 1
MAS403 BT40 ER16.70 41 008 16 140 30 70 30 1
ER16 05~10 24
MAS403 BT40 ER16.120 41 0 12 16 140 30 34 120 80 40 1.3 2
40 MAS403 BT40 ER25.70 41 0 08 25 140 30 ER 25 1-16 38 - 70 30 - 1.4 1

MAS403 BT40 ER25.140 41 0 12 25 140 30 45 140 100 50 1.8 2

MAS403 BT40 ER32.75 41 0 08 32 140 30 ER 32 2~20 50 - 75 32 - 1.7 1
The ring-nuts of the Die Spannmuttern dieser 3aTsXHble raikv NaTpoHOB Les bagues des mandrins Le ghiere dei mandrini
Toprun spindles allow Toprun-Aufnahmen sind TOPRUN nossonsioT Toprun permettent 'usage Toprun permettono
the use of the ER fur ER Spannzangen mit ucnonbs3osatb ER uaHrm des pinces ER avec une l'impiego delle pinze ER
collets with a working einem Arbeitsbereich von ¢ pabounm AuanasoHom capacité d’'usinage con un campo di lavoro
range of 0,5 mm. 0,5 mm vorgesehen. 0,5 Mm de 0,5 mm. di 0,5 mm.

p. 271 p. 239 p. 230-233 p. 228
"-»,‘ > h ] \‘ o
o \-.,., : -:’? \1



MAS 403 BT

High precision
ultra-tight balanceable
toolholder

Auswuchtbares
Prazisionsspannzangenfutter
mit hochfester Werkzeugspannung

BblCOKOTOYHbIE 6anaHCV|pyeMb|e
NaTpoHbI C 60MbLIMM MOMEHTOM
3aTAXKKMU

Without
clamping wrench

MocTtaBnsieTcs 6e3
3aXMMHOTO Krtoya

Ohne Spannschlussel

MAS403 BT40 FORCE20.80
MAS403 BT40 FORCES32.90

41 0 00 20 140 30 20 48
41 000 32 140 30 32 66

KIT K01 FORCE 20

1 FORCE 20
1 RC 20.06
1 RC 20.08
1 RC 20.10

1 RC 20.12

1 RC 20.16

1 CHV 50

KIT K01 FORCE20 BT40
KIT KO1 FORCES32 BT40

40

p. 240 p. 241 p. 236

Porte-outil équilibrable
de précision a
serrage fort

Sans clef de serrage

60
80

4

Portautensile di

precisione a forte

serraggio bilanciabile

L1

d1
dz

esclusa

80 53.5
90 65

KIT K01 FORCE 32

1 FORCE 32
1 RC 32.06
1 RC 32.08
1 RC 32.10

1 RC 32.12

1 RC 32.16

1 RC 32.20
1 RC 32.25
1 CHV 75

61 0 00 20 140 30
61 0 00 32 140 30

Chiave di serraggio

1.4
1.9

53
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TOPRUN

Balanceable Weldon  Auswuchtbare

toolholder

40

Werkzeugaufnahme fir Weldon

MAS403 BT40 WLDO06.65
MAS403 BT40 WLDO08.65
MAS403 BT40 WLD10.70
MAS403 BT40 WLD12.70
MAS403 BT40 WLD16.75
MAS403 BT40 WLD20.75
MAS403 BT40 WLD25.100
MAS403 BT40 WLD32.110

BanchmpyeMble naTpoHbl AnAa

41 020 06 140 30
41 020 08 140 30
41020 10 140 30
41020 12 140 30
41 020 16 140 30
4102020 140 30
41 020 25 140 30
41 020 32 140 30

MHCTpyMeHTa ¢ xBocTosrkom Weldon

10
12
16
20
25
32

MAS 403 BT

Porte-outil équilibrable

Weldon

23
25
27
34
42
50
63
70

Portautensile Weldon

bilanciabile
- L/t -
i
1]
o 9
1
1
L -
)
______ 5| ¢
1
1
1
65 25
11
1.2
70 30 1
1.3
35 14
75
48 1.5
100 21
- 2
110 2.8
p. 271 p. 239 p. 228
A



MAS 403 BT d

Balanceable face Auswuchtbare Werkzeugaufnahme BanaHcupyemble onpasku Porte-fraise a surfacer Portafresa a spianare
mill holder fur Aufsteckfraser Ans HacagHbIX dpes équilibrable bilanciabile

I
[]
5 9
1
1
55
%0 MAS403 BT30 PFS16.45 41050 16 130 30 16 32 48 15 0.9
MAS403 BT30 PFS22.45 41 05022 130 30 22 39.5 17 1
MAS403 BT40 PFS16.50 410 50 16 140 30 16 32 50 15 1.2
40 MAS403 BT40 PFS22.55 41 0 50 22 140 30 22 40 55 17 1.3
MAS403 BT40 PFS27.60 41 0 50 27 140 30 27 50 60 19 1.5
MAS403 BT40 PFS32.65 410 50 32 140 30 32 60 65 21.5 1.9
p. 228 p. 239 p. 271
P A o



MODULHARD’ANDREA

ARBORS EXTENSIONS REDUCTIONS AND COOLANT FEED CHUCKING TOOLS

GRUNDAUFNAHMEN VERLANGERUNGEN REDUZIERUNGEN UND ADAPTER
KUHLMITTELZUFUHR

OEPXXABKU YONMUHUTENW, NEPEXOOHUKU U 3AXUMHBIE ONPABKU
CUCTEMbI MNOJAYN COX N NATPOHbI

MANDRINS RALLONGES-REDUCTIONS ET ADDUCTEURS ARROSAGE  ADAPTATEURS

ATTACCHI BASE PROLUNGHE RIDUZIONI E ADDUTTORI REFRIGERANTE ADATTATORI

RFR p. 229 DIN 69893 p. 61-63 PR p.76 GRINTA p.204-207

TNT p. 228 DIN 69871 p. 64-65 PE p-192 - 230 - 231

TNT p. 228 MAS403BT p. 66-67 MHD FORCE  p.192

o-{oum

TNT p. 228 ANSI/CAT  p. 68 AW p.193
— o R
DIN2080  p. 68 PF p.194
DIN 228/A  p. DIN 228/B  p. 69 CM p.195
2207 1806 _
BR p- 70
AM p. 196
DIN 2079 p. MR p- 71
& ' B16 p. 197

CAPTO p. 72 KM p. 72

1

ACR _  p.203

j NS p. 197
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MODULHARD’ANDREA

What is MHD’?

Was ist das MHD'?

YTo0 Takoe MHD'?

Qu’est-ce que le MHD’?

Cos’é 'MHD’?

A modular toolholder system
for boring, milling, drilling,
tapping.

A rigid high precision
system, conceived and
manufactured with the

most advanced design

and production facilities,
backed by an experience
over many decades in boring
operations.

A system of extreme
flexibility and simplicity
suitable for machine tools,
machining centres and
flexible manufacturing
systems.

A system for machining to
closest tolerances with a
high degree of surface finish.
A system with internal
coolant supply in all its
components.

A system available in 9 sizes
with full interchangeability of
all components.

The MHD’ coupling

is the heart of the tool
system as it ensures utmost
rigidity and concentricity
during milling and boring
operations. This is achieved
by the (patented) cylindrical-
conical fit and by a radial
expanding bolt for clamping
and driving.

Ein modulares
Werkzeughalterssystem zum
Ausdrehen, Frasen, Bohren
und Gewindeschneiden.

Ein starres
Hochpréazisionssystem,das

mit den modernsten Entwurfs-

und Fertigungsmitteln
aufgrund unserer
jahrzehntelangen Erfahrung
im Ausdrehen entwickelt und
hergestellt worden ist.

Ein System extremer
Flexibilitdt und Einfachheit fur
Werkzeugmaschinen,
Bearbeitungszentren und
flexible Fertigungsbetriebe.
Ein System fir Bearbeitungen
auf engste Toleranzen mit
hoher Oberflachenglte.

Ein System mit innerer
KuhImittelzufuhr in allen
Elementen.

Ein in 9 GréBen lieferbares
System, das die volle
Austauschbarkeit gestattet.

Die MHD’ Kupplung

ist der Schwerpunkt des
MODULHARD’ANDREA,

da sie maximale Starrheit
und Konzentrizitat beim
Frasen und Bohren sichert.
Das wird durch die
(patentierten) zylindrisch-
konische Passflache und

den radialen Spreizbolzen fur
Axialspannung und Mitnahme
erreicht.

q 2}|m!

MogynbHas cictema AepxaBok
ANs pacTaynBaHus,
dpesepoBaHus, CBEPREHUS 1
Hape3saHusi pe3bb. XKecTkas
BbICOKOTO4HAs! crcTeMa
CO37aHHast C UCrorb3oBaHeM
nepenoBbIx paspaboTok 1

COBPEMEHHbIX NMPOM3BOACTBEHHbIX

BO3MOXHOCTEN, OMMPAIOLLIMXCS
Ha MHOTOMETHUI OnbIT
CreLmarn1cToB Mo onepauysm
pacraumsaHms. Cuctema
MO3BOMSIET 384aBaTb O4EHb Y3KVe
Mossi IOMYCKOB U1 MosTyaThb
BbICOYaNALLIYtO CTEMEHb YNCTOTbI
obpabartsiBaeMbIx MOBEPXHOCTEN.
[puMeHeHHbIe B cucteme
3anaTeHToBaHHbIe LMnMHapo-
KOHWYECKVIE COBLVMHEHUS
papvanbHbI PaKUMHON BUHT,
06ecrneumBaloT ee XeCTKOCTb

1 COOCHOCTb. Bce KOMMOHEHTbI
VIMEIOT BHYTPEHHVE KaHarbl
nopaym COXK. Cucrema
npeacTaBneHa B 9 pasnuyHbIx
pasmepax Mpu MosHow
B3aMMO3aMEHSIEMOCTY BCEX ee
KOMMOHEHTOB.

TpVHLMN couneHenus YacTen
CYCTEMBI, UCTOMNb30BaHHbIN B
MHD', sBnsieTcst ee cepauem,
TaK kak rapaHTupyeT
MaKCUMasTbHYHO XXECTKOCTb U
COOCHOCTb MY OrepauLmsix
(hpe3epoBaHus 1 pacTaumBaHms.

Un systeme modulaire de
porte-outils pour aléser,
fraiser, percer, tarauder.

Un systéme rigide de haute
précision, réalisé

en utilisant le matériel

de conception

et de fabrication le plus
avancé et une expérience
pluridécennale dans

le secteur de I'alésage.

Un systéme d’extréme
souplesse et simplicité apte
aux machines-outils, aux
centres d’usinage et aux
atéliers flexibles.

Un systeme a tolerances
serrées avec surfaces

de haute qualité.

Un systéme avec alimentation
interne du liquide d’arrosage
dans tous ses éléments.

Un systeme livrable en 9
tailles avec interchangeabilité
totale des composants.

Laccouplement MHD’
est I'atout du systéme
d’outils parce qu'il assure
une extréme rigidité et
concentricité dans les
opérations de fraisage

et d’alésage gréace au

siege cylindrique-conique
(breveté) et a une tige radiale
expansible pour le blocage et
I'entrainement.

| I —
Un sistema modulare di
portautensili per alesare,
fresare, forare, maschiare.
Un sistema rigido,

di alta precisione,

studiato e realizzato con

il contributo dei mezzi piu
avanzati di progettazione

e fabbricazione e

di un’esperienza
pluridecennale nel campo
dell'alesatura.

Un sistema di estrema
flessibilita e semplicita,
adatto per macchine utensili,
centri di lavoro e sistemi di
produzione flessibile.

Un sistema per lavorazioni
a strettissime tolleranze con
superfici di alta qualita.

Un sistema con
alimentazione interna del
refrigerante in tutti i suoi
elementi. Un sistema
fornibile in 9 grandezze con
massima intercambiabilita
degli elementi.

Lattacco MHD’

¢ il punto di forza del
MODULHARD’ANDREA
perché consente di fresare
ed alesare con massima
rigidita e concentricita

grazie all’accoppiamento
(brevettato) cilindrico-conico
e al perno radiale espandibile
per il bloccaggio assiale e il
trascinamento.




Sizes and driving
torque

Abmessung und
Anziehdrehmoment

CoepnuHeHue yacten
MOAYNbHOW CUCTEMbI

Dimensions et couple de
serrage

DANDREA

Dimensioni e coppia di
serraggio

d
14
10

MHD’ 14
5 2-25
MHD’ 16 16
MHD’ 20 20 13 3 4-45
MHD’ 25 25 16 3 6,5-75
MHD’ 32 32 20 4 7-8
MHD’ 40 40 25 5 16 - 18
MHD’ 50 50 32 6 30-35
MHD’ 63 63
42 8 80 - 90
MHD’ 80 80
| | | | | I —
GENERAL GENERALITES OCHOBHAA INFORMACIONES INFORMAZIONI
INFORMATIONS WHOOPMALIUA GENERALES GENERALI
* Assembly * Montage * MoHTax * Montage * Montaggio
- Secure the arbor to arigid - Die Grundaufnahme in einer - 3akpenute aepxasky Ha - Fixer le mandrin dans un - Assicurare I'attacco base
support. Halterung befestigen. XECTKOW NoACTaBKe. support. in un supporto.

- Fit the requiredcomponent
(adaptor, extension,
double-bit boring bar,
boring head etc.) to the
arbor ensuring that the
radial expanding pin does
not project from the
cylindrical part.

- Clamp the component
by turning the radial pin
clockwise with the
exagonal wrench provided
or with a torque wrench.

¢ Disassembly
- Secure the arbor to a rigid
support.
- Unlock the radial pin by
turning it
counterclockwise.

* Maintenance

- The conical and
cylindrical surfaces of
each component should
be cleaned and lubricated
at periodic intervals.

- The expanding radial
pin should be treated
regularly with an anti-
souff lubricant.

- The slide guideway
of the micrometric
boring bars should be
cleaned and lubricated
at periodic intervals.

- Gewlinschtes Element
(Reduzierung,Verlangerun,
Zweischneiderbohrstange,
Ausdrehkopf usw.)
einsetzen. Darauf achten,
dass der radiale
Spreizbolzen nicht aus
dem zylindrischen Teil
herausragt.

- Element durch
Rechtsdrehen des
Spreizbolzens mit dem
mitgelieferten
Sechskantschllssel oder
einem
Drehmomentschliissel
festklemmen.

* Demontage
- Grundaufnahme in einer
Halterung befestigen.
- Spreizbolzen durch
Linksdrehen l6sen.

* Wartung

- Zylindrische und konische
Flachen der Elemente von
Zeit zu Zeit reinigen und
schmieren.

- Den radialen Spreizbolzen
mit einem Schmiermittel
periodisch abschmieren.

- Schlittenfiihrung der
mikrometrischen
Bohrstangen von Zeit zu
Zeit reinigen und schmieren.

- BctaBbTe Tpebyemyto YacTb
(nepexopHvK, yanuHuTenb,
pacTouHyto onpasky,
PaCTO4HYIO FONOBKY U T.4.)

B iepkaBKy, yoeamBLUKCh,
YTO pagvarnbHbIN PasXUMHON
BWHT He BbICTyMaeT u3
LIMNMHOPUYECKOI YacTu.

- 3akpenuTe KOMMOHEHTbI
mexay coboii, noBopayvsas
PaKMMHOWM BUHT MO YaCOBOM
CTpEerkKe LUeCTUrpaHHbIM 1Unu
[AVHAMOMETPUYECKUM KITHOHOM.

* Pasbopka
- 3akpenuTe aepkaBky Ha
JKECTKOW NOACTaBKE.

- Monter I'élément désiré
(réduction, rallonge, barre
d’alésage a deux coupants,
téte a aléser etc...) et
s'assurer que la tige
radiale expandible ne saillit
pas de la partie cylindrique.

- Bloquer I'élément en

tournant la tige radiale dans

le sens des aiguilles d’'une
montre au moyen de la

clé hexagonale fournie ou
d’une clé dynamométrique.

* Démontage
- Fixer le mandrin dans un
support.

- OcBoboguTe pasxvmHon BuHT, - Débloquer I'élément en

noBopayMBas ero NpoTus
4acoBOW CTperky.

* O6cnyxuBaHue
- KoHuyeckue n
LMINMHOPUYECKUE MOBEPXHOCTU
KOMMOHEHTOB [OSKHbI
NeproaNYECKM OUNLLATLCS U
MOKPbIBATLCS CMa3KOWA.

- Pa3XMmHolt BUHT HeOOX0AUMO

nepuoan4eckm cmasbliBatb.
- Cronbasime HanpasnawLwne

MUKPOMETPUYECKUX PACTOYHbIX
OnpaBOK AOIMKHbI Nepuognyecku

O4MLLATBLCS U MOKPbIBATHCS
CMa3KoM.

tournant la tige radiale en
sens inverse des aiguilles
d’une montre.

* Entretien

- Nettoyer et lubrifier
périodiquementles
surfaces coniques et
cylindriques des
composants.

- Traiter périodiquement
la tige radiale
expandible avec un produit
anti-grippage.

- Nettoyer et lubrifier
périodiquement le guide
du coulisseau des barres
d’alésage micrométriques.

- Montare I'elemento
desiderato (riduzione,
prolunga, bareno
bitagliente, testina per
alesare ecc.)
assicurandosi che il
perno radiale non sporga
dal mozzo cilindrico.

- Bloccare ruotando in
senso orario il perno
radiale con la chiave
esagonale in dotazione
o con una chiave
torsiometrica.

* Smontaggio
- Assicurare l'attacco base
in un supporto.
- Sbloccare, ruotando a
fondo in senso antiorario,
il perno radiale.

¢ Manutenzione
- Mantenere pulite
e lubrificate le parti
cilindrico-coniche degli
elementi.

- Mantenere lubrificato con
un prodotto antigrippante il
perno radiale espandibile.

- Mantenere pulita e
lubrificata la guida di
scorrimento della slitta dei
bareni micrometrici.
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MODULHARD’ANDREA

Arbors Extensions Grundaufnahmen HepxaBku Mandrins Rallonges Attacchi base

Reductions Verlangerungen Yanuuutenun Réductions Prolunghe Riduzioni
Reduzierungen MepexoaHukm

| | | | | I —

ARBORS GRUNDAUFNAHMEN DEPXABK/ MANDRINS ATTACCHI BASE

Arbors are manufactured in
accordance with

DIN 69871 A-B, MAS 403
BT, DIN 2080, ANSI-CAT,
DIN 69893-A and are made
of carburized steel, hardened
and ground to AT3 tolerance.
Arbor size MHD’ 80 are
recommended for heavy
milling and for bores deeper
than 250 mm and exceeding
125 mm diameter.

Special arbors are available
on request.

EXTENSIONS

Extensions of various
lengths are available for each
MHD’ size, allowing greater
flexibility in machining depth.

REDUCTIONS

MHD’ components of a
smaller size can be used
by means of adaptor
sleeves which allow greater
interchangeability and
ensure tool rigidity.

Die Grundaufnahmen
entsprechen den Normen
DIN 69871 A-B, MAS 403
BT, DIN 2080, ANSI-CAT,
DIN 69893-A. Sie werden
aus Einsatzstahl gefertigt,
gehértet und auf Toleranz
AT3 geschliffen.

Fur schwere Frasarbeiten und
Bohrungen mit Tiefen Gber
250 mm und Durchmessern
Uber 125 mm ist der Einsatz
von Grundaufnahmen GroBe
MHD’ 80 zweckmaBig.
Grundaufnahmen in
Sonderausfuhrung sind auf
Anfrage lieferbar.

VERLANGERUNGEN

Fur jede MHD’ GréBe

sind Verlangerungen
verschiedener Lange
vorhanden, die eine gréBere
Anpassungsféhigkeit an

die Bearbeitungstiefe
ermdglichen.

REDUZIERUNGEN

Die Reduzierungen
ermdglichen die Verwendung
der Elemente einer kleineren
MHD’ GréBe. Damit

sind umfassendere
Austauschbarkeit und
gréBere Steifigkeit gegeben.

Mpou3BoasTCA B COOTBETCTBUM

¢ DIN 69871 A-B, MAS 403 BT,
DIN 2080, ANSI-CAT,

DIN 69893-A v usrotaBnmeatotcst
13 YINepoauncToi cranu,
3aKareHHON 1 BbILLMEOBAHHOM
B COOTBETCTBUM C KIaccoM
TouHocTv AT3. Mporpamma
BKITOYaEeT B cebs Tpu pasviepa
MHD' 50, MHD' 63 1 MHD' 80.
XsocToByik ISO 40 pekomeHaoBaH
Tonbko Anst MHD' 50. Pasviep
nepxaskv MHD' 80
PEKOMEHO0BaH [J151 TSHKENbIX
opesepHbIX orepaumii n
pacTaumBaH1s OTBEPCTUI
rny6uHoi Gonee 250 M,
nmetoLLmx avameTp 125 M.

YANMVHUTENN

Mporpamma BkrtoyaeT B cebsi
YOMHUTENMN PasnnyHbIX
pa3MepoB A KaKAoro
pasmepa MHD v no3sonsiet
obpabatbiBaTh 3HAUMTENbHbIA
psif, pa3aMepoB.

NMEPEXOOHWKA

KomnoHeHTsl MHD MeHbLLMX
pa3mepoB MOryT ObITb
1COSb30BaHbI C NEPEXOAHBIMM
BTyrKamu, KoTopble
obecneurBatoT LUIMPOKYIO
B3aMO3aMEHSIEMOCTb U

rapaHTVpPyIOT XKEeCTKOCTb
VHCTPYMeHTa

Les mandrins, conformes
aux normes DIN 69871 A-B,
MAS 403 BT, DIN 2080,
AINSI-CAT, DIN 69893-A,
sont fabriqués en acier

de cémentation trempé et
rectifié a la tolérance AT3.
La taille MHD’ 80 est
conseillée pour des travaux
de fraisage lourds

et d’alésage de profondeur
supérieure a 250 mm et

de diamétre supérieur a

125 mm.

Des mandrins spéciaux sont
livrables sur demande.

RALLONGES

Pour chaque taille MHD’

des ralloges de différentes
longueurs sont prévues. Elles
permettent une plus grande
souplesse d’adaptation a la
profondeur d’usinage.

REDUCTIONS

Les réductions sont utilisées
pour 'emploi des éléments
d’une taille MHD’ plus

petite et améliorent ainsi
I'interchangeabilité

et la rigidité de l'outil.

Gli attacchi sono realizzati
secondo le norme

DIN 69871 A-B, MAS 403 BT,
DIN 2080, ANSI-CAT,

DIN 69893-A e sono costruiti
in acciaio cementato,
temperato e rettificato
secondo la tabella AT3.
Limpiego di attacchi con
grandezza MHD’ 80 &
consigliato per operazioni

di fresatura pesante

e per alesature profonde
oltre i 250 mm con diametri
superiori a 125 mm.

A richiesta si possono
costruire attacchi speciali.

PROLUNGHE

Per ogni grandezza di
MHD’ esistono prolunghe
di differenti lunghezze che
consentono di ottimizzare
le profondita di lavorazione
desiderate.

RIDUZIONI

Le riduzioni permettono di
utilizzare componenti di una
grandezza MHD’ piu piccola
e quindi avere maggiore
intercambiabilita e stabilita
dell'utensile.




DIN 69893 HSK-A " 4

DANDREA
Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base

HSK-A
?
5|
&l
I
=
1
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTaBnATCA C KaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube Kihlmittelrohr noasoaa COX liquide d'arrosage per il refrigerante
— CODE DL --
HSK-A40 MHD’32.48 41 6 32 15 040 20
50 HSK-A50 MHD’50.66 41 6 50 15 050 20 50 66 - 0.6
HSK-A63 MHD40.60 41 6 40 15 063 20 40 60 34 0.7
63 HSK-A63 MHD’50.66 41 6 50 15 063 20 50 66 40 0.9
HSK-A63 MHD’63.75 41 6 63 15 063 20 63 75 - 1.1
HSK-A80 MHD’50.70 41 6 50 15 080 20 50 70 44 1.5
80 HSK-A80 MHD’63.80 41 6 63 15 080 20 63 80 54 1.8
HSK-A80 MHD’80.86 41 6 80 15 080 20 80 86 - 241
HSK-A100 MHD’50.72 41 6 50 15100 20 50 72 43 2.4
100 HSK-A100 MHD’63.82 41 6 63 15 100 20 63 82 53 2.7
HSK-A100 MHD’80.88 41 6 80 15 100 20 80 88 59 3
HSK-A
.
©
=1
=
1 1
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTaBnATCA C KaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube KahImittelrohr noasoaa COX liquide d'arrosage per il refrigerante
— CODE IR --
HSK-A63 MHD40.120 41 6 40 15 063 28
HSK-A63 MHD’50.120 41 6 50 15 063 28 50 - 120 1.7
HSK-A100 MHD’50.120 41 6 50 15 100 28 60 91 3.2
100 HSK-A100 MHD’63.150 416 63 15 100 28 63 70 150 121 4.5
HSK-A100 MHD’80.180 41 6 80 15 100 28 80 — 180 151 6.5
| |
p. 229 p. 269
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MODULHARD’ANDREA DIN 69893 HSK-A

Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base
|
F-MHD'
>
-
[ C o L -
— T -1 |
1. - ) = J, al |
: _-————-———!_—-!"-—"" | B B I| T
1 g it 1 ) |
| — y =L
Supplied with coolant Lieferung inklusive MocTaBnATCA C KaHanom Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
tube Kihlmittelrohr noasoaa COX liquide d'arrosage per il refrigerante

_IEI-

HSK-A63 F-MHD’16.63 | 41 6 16 06 563 20 15.5
HSK-A63 F-MHD’16.100 | 41 6 16 10 563 20 19.5 100 74 0.8
HSK-A63 F-MHD’20.63 | 41 6 20 06 563 20 - 63 37 0.6
HSK-A63 F-MHD’20.90 | 41 6 20 09 563 20 20 19.5 13 22.5 M 10 90 64 0.8
HSK-A63 F-MHD’20.125 | 41 6 20 12 563 20 25 125 99 0.9
63 HSK-A63 F-MHD’25.63 | 41 6 25 06 563 20 - 63 37 0.7
HSK-A63 F-MHD’25.90 | 41 6 25 09 563 20 25 24 16 27 M 12 90 64 0.9
HSK-A63 F-MHD’25.125 | 41 6 25 12 563 20 29.5 125 99 1
HSK-A63 F-MHD’32.90 | 41 6 32 09 563 20 33.5 90 64 1
HSK-A63 F-MHD’32.125 | 41 6 32 12 563 20 % 3 20 36 M 16 125 99 1.2




DIN 69893 HSK d

DANDREA

Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base

HSK-E

L MHD'd1 |

Ceee | e [ Gees  Tmwd [ L & g

HSK-E40 MHD’32.42 41 6 32 15 040 25
50 HSK-E50 MHD’50.66 41 6 50 15 050 25 50 66 - 0.6
63 HSK-E63 MHD’50.66 41 6 50 15 063 25 40 0.9
|
HSK-F
{
— 1
bl
=)
X
=|
1
_ CODE DS
63 HSK-F63 MHD’50.65 41 6 50 15 063 26 65 ‘ 39 ‘ 0.8
I

p. 268-269
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MODULHARD’ANDREA DIN 69871
Arbors Grundaufnahmen Depxasku Mandrins Attacchi base
|

PN ) AD

—--

MHD'd1 __‘

DIN69871-B40 MHD’50.48

41 6 50 01 040 21

DIN69871-A30 MHD’32.30 41 6 32 01 030 20 10.5
DIN69871-A30 MHD’50.60 41 6 50 01 030 20 50 60 - 0.6
DIN69871-A40 MHD’40.45 41640 01 040 20 40 45 26 0.5
40 DIN69871-A40 MHD’50.48 41 6 50 01 040 20 50 48 29 0.9
DIN69871-A40 MHD’63.80 41 6 63 01 040 20 63 80 - 1.5
DIN69871-A45 MHD’50.48 41 6 50 01 045 20 50 48 29 1.7
45 DIN69871-A45 MHD’63.60 41 6 63 01 045 20 63 60 41 1.9
DIN69871-A45 MHD’80.66 41 6 80 01 045 20 80 66 - 2.2
DIN69871-A50 MHD’50.48 41 6 50 01 050 20 50 48 59 2.5
DIN69871-A50 MHD’63.48 41 6 63 01 050 29 2.6
50 DIN69871-A50 MHD’63.56 41 6 63 01 050 20 63 56 37 2.8
DIN69871-A50 MHD’80.48 41 6 80 01 050 29 80 48 29 3
DIN69871-A50 MHD’80.62 41 6 80 01 050 20 62 43 3.4
B
"

DIN69871-B40 MHD’63.80 41 6 63 01 040 21 63 80 - 1.5
DIN69871-B45 MHD’50.48 41 6 50 01 045 21 50 48 29 1.7
45 DIN69871-B45 MHD’63.60 41 6 63 01 045 21 63 60 41 1.9
DIN69871-B45 MHD’80.66 41 6 80 01 045 21 80 66 - 2.2
DIN69871-B50 MHD’50.48 41 6 50 01 050 21 50 48 29 2.7
50 DIN69871-B50 MHD’63.56 41 6 63 01 050 21 63 56 37 2.8
DIN69871-B50 MHD’80.62 41 6 80 01 050 21 80 62 43 34

| |
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DANDREA

DIN 69871

Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base

AD+B
L _ F-MHD'

L1

oNL__RER | CobE lwkplala Lol L Ll

DIN69871-AD+B40 F-MHD’16.40 41 6 16 04 140 21
DIN69871-AD+B40 F-MHD’16.63 416 16 06 140 21 16 15.5 10 17.5 M 8 63 44 0.8
DIN69871-AD+B40 F-MHD’16.100 | 41 6 16 10 140 21 20 100 81 0.9
DIN69871-AD+B40 F-MHD’20.50 | 41 6 20 05 140 21 - 50 31 0.8
DIN69871-AD+B40 F-MHD’20.80 | 41 6 20 08 140 21 20 19.5 13 225 | M10 80 61 0.9
40 DIN69871-AD+B40 F-MHD’20.125 | 41 6 20 12 140 21 25.5 125 106 1
DIN69871-AD+B40 F-MHD’25.50 | 41 6 25 05 140 21 - 50 31 0.9
DIN69871-AD+B40 F-MHD’25.80 | 41 6 25 08 140 21 25 24 16 27 M 12 80 61 1
DIN69871-AD+B40 F-MHD’25.125 | 41 6 25 12 140 21 30 125 106 11
DIN69871-AD+B40 F-MHD’32.50 | 41 6 32 05 140 21 - 50 31 1
DIN69871-AD+B40 F-MHD’32.80 | 41 6 32 08 140 21 32 31 20 33,5 | M16 80 61 11
DIN69871-AD+B40 F-MHD’32.125 | 41 6 32 12 140 21 36.5 125 106 1.2
[
AD+B
L —
L1 a
T !
| .
i[ e o o
. =)
] Py

_--

DIN69871-AD+B40 MHD’40.120 41 6 40 01 040 28 44.5
DIN69871-AD+B40 MHD’50.120 41 6 50 01 040 28 50 - 120 101 1.7
DIN69871-AD+B50 MHD’50.120 41 6 50 01 050 28 60 3.5
50 DIN69871-AD+B50 MHD’63.150 41 6 63 01 050 28 63 70 150 131 5
DIN69871-AD+B50 MHD’80.180 41 6 80 01 050 28 80 - 180 161 6.9
| .
p. 228

p. 270
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MODULHARD’ANDREA

Arbors

Grundaufnahmen

[lepxaBku

Mandrins

MAS 403 BT

Attacchi base

MHD'd J

_--

MAS403 BT40B MHD’50.48

41 6 50 01 040 31

MAS403 BT30 MHD’32.32 416 32 01 030 30 10.6
MAS403 BT30 MHD’50.60 41 6 50 01 030 30 50 60 - 0.7
35 MAS403 BT35 MHD’50.60 41 6 50 01 035 30 36 0.8
MAS403 BT40 MHD’40.45 41 6 40 01 040 30 40 45 18 0.6
40 MAS403 BT40 MHD’50.38 41 6 50 01 040 39 50 38 1 0.8
MAS403 BT40 MHD’50.48 41 6 50 01 040 30 48 21 0.9
MAS403 BT40 MHD’63.66 41 6 63 01 040 30 63 66 - 1.2
MAS403 BT45 MHD’50.62 41 6 50 01 045 30 50 62 29 1.7
45 MAS403 BT45 MHD’63.70 41 6 63 01 045 30 63 20 37 2.3
MAS403 BT45 MHD’80.70 41 6 80 01 045 30 80 2.7
MAS403 BT50 MHD’50.66 41 6 50 01 050 30 50 66 28 3.3
MAS403 BT50 MHD’63.50 41 6 63 01 050 39 63 50 12 3.4
50 MAS403 BT50 MHD’63.75 41 6 63 01 050 30 75 37 3.7
MAS403 BT50 MHD’80.50 41 6 80 01 050 39 80 50 12 3.8
MAS403 BT50 MHD’80.75 41 6 80 01 050 30 75 37 4
|
- L - B
e Lll b |
-“ - .
gl 5
|

—--

MAS403 BT40B MHD’63.66 41 6 63 01 040 31 63 66 - 1.2
MAS403 BT50B MHD’50.66 41 6 50 01 050 31 50 66 28 3.5
50 MAS403 BT50B MHD’63.75 41 6 63 01 050 31 63 75 37 3.7
MAS403 BT50B MHD’80.75 41 6 80 01 050 31 80 4

| |

p.271 p.228




MAS 403 BT

Arbors

Grundaufnahmen

[lepxaBku

Mandrins

4

DANDREA

Attacchi base

L1

1

AD+B
F-MHD'

| MHD'

—m-

MAS403 BT40-AD+B F-MHD’16.45 | 41 6 16 04 140 31
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’16.63 | 41 6 16 06 140 31 16 15.5 10 17 M8 63 36 0.9
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’16.100 | 41 6 16 10 140 31 19.5 100 73 1
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’20.50 | 41 6 20 05 140 31 - 50 23 0.9
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’20.80 | 41 6 20 08 140 31 20 19.5 13 22 |M10 | 80 53 1
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’20.125 | 41 6 20 12 140 31 25 125 98 1.1
40 MAS403 BT40-AD+B F-MHD’25.50 | 41 6 25 05 140 31 - 50 23 1
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’25.80 | 41 6 25 08 140 31 25 24 16 265 | M12 | 80 53 1.1
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’25.125 | 41 6 25 12 140 31 29.5 125 98 1.2
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’32.50 | 41 6 32 05 140 31 - 50 23 1.1
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’32.80 | 41 6 32 08 140 31 32 31 20 33 |M16 | 80 53 1.2
MAS403 BT40-AD+B F-MHD’32.125 | 41 6 32 12 140 31 36 125 98 1.4
[
AD+B
1
©
Q9
=
! 1

_--

MAS403 BT40-AD+B MHD’40.120 41 6 40 01 040 38 44.5
MAS403 BT40-AD+B MHD’50.120 41 6 50 01 040 38 - 120 1.9
MAS403 BT50-AD+B MHD’50.120 41 6 50 01 050 38 50 60 82 4.2
50 MAS403 BT50-AD+B MHD’63.150 41 6 63 01 050 38 63 70 150 112 5.8
MAS403 BT50-AD+B MHD’80.180 41 6 80 01 050 38 80 - 180 142 7.5
| I
p. 228
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Arbors

Grundaufnahmen

[lepxaBku

Mandrins

Attacchi base

ANSI/CAT

MHD'd1

_-“

ANSI/CAT40 MHD’50.66 | 41 6 50 01 040 40 M16
ANSI/CAT40 MHD’63.100 | 41 6 63 01 040 40 63 100 - 1.9
ANSI/CAT45 MHD’50.48 41 6 50 01 045 40 50 48 29 1.7
45 ANSI/CAT45 MHD’63.75 41 6 63 01 045 40 63 75 56 M20 21
ANSI/CAT45 MHD’80.80 | 41 6 80 01 045 40 80 80 - 2.7
ANSI/CAT50 MHD’50.48 | 41 6 50 01 050 40 50 48 29 24
50 ANSI/CAT50 MHD’63.56 | 41 6 63 01 050 40 63 56 37 M24 2.9
ANSI/CAT50 MHD’80.62 | 41 6 80 01 050 40 80 62 43 3.2
|
DIN 2080-A ‘OTT’
L i
o L1
E.— _— . 1 l g
b H | ‘ -
\— Teed \

(Eo”  FEs || eens | T |0 T 0 [T

p.272-273

DIN2080-A30 MHD’50.58 | 41 6 50 01 030 00

40 DIN2080-A40 MHD’50.48 | 41 6 50 01 040 00 50 48 36.5 M16 0.9
DIN2080-A40 MHD’63.60 | 41 6 63 01 040 00 63 60 - 1.2
DIN2080-A45 MHD’50.48 | 41 6 50 01 045 00 50 48 33 1.6
45 DIN2080-A45 MHD’63.60 | 41 6 63 01 045 00 63 60 45 M20 1.9
DIN2080-A45 MHD’80.66 | 41 6 80 01 045 00 80 66 - 2.2
DIN2080-A50 MHD’50.48 | 41 6 50 01 050 00 50 48 33 2.6
50 DIN2080-A50 MHD’63.56 | 41 6 63 01 050 00 63 56 4 M24 2.7
DIN2080-A50 MHD’80.60 | 41 6 80 01 050 00 80 60 45 3.2

| ]

p.228
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DANDREA

Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base

DIN 228/A 2207

—-—

MORSE4-A MHD’50.63 41 6 50 03 004 00
4 SIP MORSE4-A SIP MHD’50.63 41 6 50 03 004 01 M14

DIN 228/B 1806

MHD'd1

MORSE L RER L CODE L MHD Ll g

MORSE4-B MHD’50.56 41 6 50 02 004 00
5 MORSE5-B MHD’63.65 41 6 63 02 005 00 63 65 1.5

|
p. 274




MODULHARD’ANDREA

Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base

—
R8

C
I

_ MHD'd1

FEE- CODE YOG -_
R8

41 6 50 05 008 00 M12x1.75

BR

L1

d2rs

fig.1

MHD'd1

. d2 hé

fig.2

_-

BR 16/16.100 65 70 816 0100 1 0.15

BR 20/20.125 65 70 820 0125 1 20 125 85 20 0.3

BR 25/32.35 41 6 32 08 025 00 32 100 35 25 0.7 o
BR 32/50.60 41 6 50 08 032 00 50 140 60 32 1

p.275
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DANDREA

Arbors Grundaufnahmen [epxaBku Mandrins Attacchi base
|
L] L
I
e — 1
Ll =
38 O g e
I =
1 jp—
1

2 T ) 3 N K W O N AT

DIN 2079-40.50 | 41 6 50 20 040 00
88.89 66.7
DIN 2079-40.63 | 41 6 63 20 040 00 63 47 31 2
DIN 2079-50.63 | 41 6 63 20 050 00 45 5.4
135 | 128,57 | 150 | 101.6 12 M16
DIN 2079-50.80 | 41 6 80 20 050 00 80 50 36 5.3
[
MR
— i
ﬁ._.. ] I—————————— & |
o l ' =z F
o =
' h,
i |

CrEE | eows Ml de [d [eb [ T | [TE

MR 50/80.80 45 02 080 0106 0
MR 63/98.80 4502 098 0106 0 63 ~ 80 98 63 80 45 60 M8 3.1
MR 80/130.80 | 4502 130 0124 0 130 80 104.6 80 M10 6.1




MODULHARD’ANDREA

Reductions Reduzierungen [MepexoaHukn Réductions Riduzioni

COROMANT CAPTO

L1

N @ b |_ g
1 z
q:D — |
CAPTO REF. CODE MHD’ d 1 d2 L L1 kg
C5 RD C5 - MHD’ 50.55 65 70 950 0055 0 50 55 - 0.8
6 RD C6 - MHD’ 50.67 65 70 950 0105 0 50 63 67 45 1.1
RD C6 - MHD’ 63.77 65 70 963 0115 0 63 77 - 1.8
RD C8 - MHD’ 50.60 65 70 950 0065 0 50 60 29 2
cs RD C8 - MHD’ 63.70 65 70 963 0070 0 63 80 70 39 2.3
RD C8 - MHD’ 80.75 65 70 980 0075 0 80 75 - 26
—
KM
L
_ L1
_J_
| 5
S = { &
=

— oI RVE DR --
RD KM - MHD’ 50.50 65 70 950 0506 3
RD KM - MHD’ 63.70 65 70 963 0506 3 63 70 - 1.2







MODULHARD’ANDREA

Carbide bars

Hartmetall-Bohrstangen

TBep,qOCﬂ.ﬂaBHble onpaBku

Barres carbure

Barre in metallo duro

I
CARBIDE BARS FOR HARTMETALL-
DEEP-HOLE MACHINING BOHRSTANGEN FUR
TIEFLOCH-
D’Andrea solves the deep- BEARBEITUNGEN

hole boring machining by
means of a wide

programme of BMD carbide
bars having diameter

16, 20, 25, 32 mm and ending
with MHD’ arbor.

BMD bars are built in three
different working lengths

for the machining of holes,
whose depth is 6.3, 8 and

10 times the diameter/bar.
On BMD bars can be
mounted: TS double-bit
roughing heads,
TRD-TRC-TRM Testarossa
finishing heads, PE chucking
tools for ER collets and
GRINTA milling heads.

D’Andrea |6st das Problem
der Tiefloch-
Bohrbearbeitungen durch
eine grof3e Auswahl an BMD
Hartmetall-Bohrstangen mit
Durchmessern 16, 20, 25

und 32 mm, die mit einer
MHD’ Grundaufnahme
enden. BMD Bohrstangen
werden in drei
unterschiedlichen Langen
zur Bearbeitung von
Bohrungen angeboten,

deren Tiefen bis zum

6,3-8 oder 10-fachen des
Bohrstangendurchmessers
gehen kénnen. An BMD
Bohrstangen kénnen folgende
Aufsétze montiert werden: TS

Zweischneiderschruppkoépfe,
TRD-TRC-TRM Testarossa
Schlichtképfe, PE
Spannzangenfutter fir ER
Spannzangen und Fraskopfe
GRINTA.

. .
TBEP[IOCMNNABHbIE BARRES CARBURE
OMPABKM NS POUR USINAGES DE
OBPABOTKU MMYBOKUX  TROUS PROFONDS
OTBEPCTUN

D'Andrea peluaet Bonpoc
06paboTky rnybokux
OTBEPCTUI NOCPeaCTBOM
LUMPOKOW NporpaMmbl
TBEPAOCNABHbIX OMNPaBoK
BMD, umetoLnx gnameTpsbl
16, 20,251 32 MM 1
3aKaH4YMBaKLLMXCS
nepxaskoit MHD.

OnpaBky N3roTaBn1BaoTCs
TPEeX pasfnyHbIX ANVH, Ans
06paboTky OTBEPCTUN, Ybst
rnybuHa coctaBnsieT

6,3 - 8 - 10 anameTpos
onpasku.

Ha onpakax BMD moryT
KpenuTcs: ABypesLoBble
rOfIoBKY NSt HePHOBOTO
pacTaunBaHus, ronosku
TRM Testarossa ans
4YMCTOBOW 06PabOTKN 1
3aKMMHble NaTpoHbl PE
ans uadr Tuna ER.

| e—

Pour accomplir les alésages
de trous profonds, D’Andrea
a projecté un ample
programme de barres
carbure BMD de diamétre
16,20, 25 et 32 mm, avec au
bout I'accouplement MHD’.
Elles sont fabriquées en trois
longueurs pour usiner

trous profonds 6,3 -8 — 10
fois le diamétre/barre.

Sur les barres BMD

on monte: tétes d’ébauche

a deux coupants TS, tétes de
finissage Testarossa TRD-
TRC-TRM, adaptateurs PE
pour pinces ER et les tétes de
fraisage GRINTA.

.
BARRE IN METALLO DURO
PER LAVORAZIONI DI
FORI PROFONDI

Per risolvere le lavorazioni

di alesatura di fori profondi
D’Andrea ha realizzato

un ampio programma di
barre in metallo duro BMD di
diametro 16, 20,25 e 32 mm,
terminanti

con I'attacco MHD’.

Sono costruite in tre
lunghezze per lavorare fori
profondi 6,3-8-10 volte

il diametro/barra.Sulle barre
BMD si montano: le testine di
sgrossatura bitaglienti TS, le
testine di finitura Testarossa
TRD-TRC-TRM, gli adattatori
PE per pinze elastiche ER

e le testine di fresatura
GRINTA.

(

(N
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DANDREA

Carbide bars Hartmetall-Bohrstangen TeepgocnnasHble onpasku Barres carbure Barre in metallo duro

BMD

9317

IS A N 0 B [ BT I A T R

BMD 16/16.110 6570816 0110 5

BMD 16/16.140 65 70 816 0140 5 16 15.5 10 16 M 8 140 63 0.4
BMD 16/16.170 6570 816 0170 5 170 80 0.5
BMD 20/20.135 65 70 820 0135 5 135 63 0.6
BMD 20/20.170 65 70 820 0170 5 20 19.5 13 20 M 10 170 80 0.75
BMD 20/20.210 65 70 820 0210 5 210 100 0.9
BMD 25/25.160 65 70 825 0160 5 160 80 1
BMD 25/25.205 65 70 825 0205 5 25 24 16 25 M 12 205 100 1.3
BMD 25/25.255 65 70 825 0255 5 255 125 1.6
BMD 32/32.195 65 70 832 0195 5 195 100 2.1
BMD 32/32.250 65 70 832 0250 5 32 31 20 32 M 16 250 125 2.8
BMD 32/32.315 6570832 03155 315 160 3.5
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Extensions

Verlangerungen

Yaonuuutenu

Rallonges

Prolunghe

PR

. REF CODE LHD _-

MHD'd1 |

PR 14.25 65 69 014 0025 0 0.02
PR 16.25 65 69 016 0025 0 16 0.04
PR 20.32 65 69 020 0032 0 20 32 0.07
PR 25.25 65 69 025 0025 0 o5 25 0.09
PR 25.40 65 69 025 0040 0 40 0.15
PR 32.32 65 69 032 0032 0 32 32 0.2
PR 32.50 65 69 032 0050 0 50 0.3
PR 40.40 65 69 040 0040 0 40 40 0.4
PR 40.63 65 69 040 0063 0 63 0.6
PR 50.50 65 69 050 0050 0 50 0.7
PR 50.80 65 69 050 0080 0 50 80 1.1

PR 50.100 65 69 050 0100 0 100 1.5
PR 63.63 65 69 063 0063 0 63 1.4
PR 63.100 65 69 063 0100 0 63 100 2.2
PR 63.125 65 69 063 0125 0 125 2.9
PR 80.80 65 69 080 0080 0 80 3

PR 80.125 65 69 080 0125 0 80 125 4.6
PR 80.160 65 69 080 0160 0 160 6.1

L
p. 242
b




Reductions

Reduzierungen

MepexoaHvkn

Réductions

¢

DANDREA

Riduzioni

MHD'd1

(MHD'd2 |

_-

RD

RD 16/14.25 6570 016 0014 0 19.5 0.02
RD 20/14.20 65 70 020 0014 0 00 0 14.5 0.03
RD 20/16.20 65 70 020 0016 O 16 16 0.05
RD 25/14.20 65 70 025 0014 0 14 20 13.5 0.06
RD 25/16.20 65 70 025 0016 O 25 16 15 0.07
RD 25/20.25 65 70 025 0020 0 20 25 20 0.08
RD 32/14.25 6570 0320014 0 14 25 17.5 0.08
RD 32/16.24 65 70 032 0016 0 42 16 24 18 0.10
RD 32/20.25 65 70 032 0020 0 20 25 20 0.12
RD 32/25.28 65 70 032 0025 0 25 28 23 0.14
RD 40/14.25 65 70 040 0014 0 14 25 16.5 0.10
RD 40/16.24 65 70 040 0016 0 16 24 17 0.18
RD 40/20.26 65 70 040 0020 0 40 20 26 20 0.2
RD 40/25.28 65 70 040 0025 0 25 28 22 0.25
RD 40/32.32 65 70 040 0032 0 32 32 27 0.3
RD 50/14.25 65 70 050 0014 0 14 25 14.5 0.25
RD 50/14.40 65 70 050 0014 2 40 29.5 0.1

RD 50/16.24 65 70 050 0016 O 16 24 15 0.34
RD 50/20.26 65 70 050 0020 0 50 20 26 18 0.37
RD 50/25.28 65 70 050 0025 0 25 28 21 0.4
RD 50/32.32 65 70 050 0032 0 32 32 25 0.45
RD 50/40.36 65 70 050 0040 0 40 36 30 0.5
RD 63/50.40 65 70 063 0050 O 63 50 40 34 0.9
RD 80/50.45 65 70 080 0050 0 80 45 36 1.2
RD 80/63.60 65 70 080 0063 0 63 60 52 1.7

]
p. 242
: %




MODULHARD’ANDREA

Reductions Reduzierungen MepexoaHvkn Réductions Riduzioni

RD

MHD'd1
|
|
|
1
|
|
|
=
|
——_
|
M
MHD'd2

)

_IEI-

RD 50/16.40 65 70 050 0016 2

RD 50/16.74 65 70 050 0016 3 74 65 0.25
RD 50/20.70 65 70 050 0020 2 20 M 10 70 62 0.3
RD 50/20.93 65 70 050 0020 3 93 85 0.35
RD 50/25.87 65 70 050 0025 2 50 o5 M 12 87 80 0.6
RD 50/25.117 65 70 050 0025 3 117 110 0.65
RD 50/32.87 65 70 050 0032 2 a2 M 16 87 80 0.75

RD 50/32.144 65 70 050 0032 3 144 137 1
RD 50/40.87 65 70 050 0040 2 40 87 80 0.9
RD 50/40.176 65 70 050 0040 3 176 170 1.8

|
RD
1
I
5 ©
] H =)
! e R
REF. CODE MHD’d1 MHD’d2 L kg
RD 50/63.56 65 70 050 0063 0 50 63 56 11
L
p. 242

%
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DANDREA

Vibration-damping Vibrationsarme Bubporacsiwme Réductions Riduzioni
reductions Reduzierungen npexoAHble BTYIKN anti-vibratoires antivibranti
[

MHD'd1 _

— E— —
{ 7

L1

| d3

C =R T eens | MEeeh | T e

RAV 50/16.74 65 70 050 0016 5 17.5

RAV 50/20.93 65 70 050 0020 5 20 21.5 93 85 0.5
RAV 50/25.117 65 70 050 0025 5 50 25 27 117 110 0.8
RAV 50/32.144 65 70 050 0032 5 32 35 144 138 1.4
RAV 50/40.176 65 70 050 0040 5 40 47 176 170 2.5
RAV 63/50.220 65 70 063 0050 5 63 50 60 220 214 5.6
RAV 80/63.280 65 70 080 0063 5 80 63 77 280 272 10.6
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Balancing rings Auswuchtringe BanaHcupoBoyHble KosbLa

Bagues d’équilibrage

Anelli di bilanciatura

CoDE___ b e LGy L

BLC

BLC 42.32 38 17 25 032 001 31.5
BLC 50.40 38 17 25 040 001 40 50 39.5 15
BLC 63.50 38 17 25 050 001 50 63.5 49.8 16
BLC 80.63 38 17 25 063 001 63 80 62.8 18
| | | | [
ASSEMBLY MONTAGE CBOPKA MONTAGE MONTAGGIO
-Remove the plastic -Schutzring aus -Ypanute nnnactmaccoBoe -Enlever la bague de -Togliere I'anello di
guard ring Kunststoff entfernen. npefoxpaHuTenbHoe konbLo  protection en plastique protezione in plastica
-Inserire I'anello BLC e

-Auswuchtring BLC einsetzen  -YcTaHoBuTe

und Schrauben A spannen.

-Insert the BLC ring

and lock the A screws.
1 3aTSHUTE BUHTbI A.

6anaHcMpoBOYHOE KOMbLO

-Insérer la bague BLC
et bloquer les clefs A.

bloccare le viti A.

I

> ;
o @ rr o o
|




Balancing rings

Auswuchtringe

EaﬂchMpOBO‘lele Konbua

Bagues d’équilibrage

Anelli di bilanciatura

The BLC balancing ring,

only by setting the two

incorporated graduated

counterweights, allows to

balance, in an accurate

and economical way, the

toolholder on which it is

mounted.

The use of the BLC ring

provides the following

advantages:

¢ improved accuracy and
surface finish

¢ considerable extension of
tool life

¢ considerable extension of
spindle bearings life

e drastic reduction of
vibrations and noise level
in the machining centre.

The purpose of the
balancing of a toolholder is
to improve the distribution of
the masses of the different
elements in order to produce
centrifugal forces within

a prescribed limit, when
spinning at a given spindle
speed (RPM).

The balancing operation

for a toolholder has the

aim to bring the original
unbalance within the
maximum admissible level
“G” prescribed by the

ISO 1940/1 standards.

e = g-mm/kg

100
63
40

25

0,63
04

0,25
0,16

0,1

Der Auswuchtring BLC mit
integrierten und
beweglichen Gewichten
ermdglicht es, den
Werkzeughalter, an dem der
Ring montiert ist, genau und
wirtschaftlich auszuwuchten.
Die Verwendung des

BLC Auswuchtrings an

Werkzeughaltern bietet

folgende Vorteile:

* verbesserte Genauigkeit
und Oberflachenfertigung
(Qualitat)

¢ merkbar héhere
Lebensdauer der
Werkzeuge und
Schneidwerkzeuge

* schonung der Spindellager,
dadurch deutlich héhere
Lebensdauer

 erhebliche Verminderung
von Vibrationen und
Gerauschen am
Arbeitsplatz.

Um die vorgegebenen
Grenzen der auftretenden
Zentrifugalkréafte bei
gegebener Spindeldrehzahl
nicht zu tUberschreiten,
werden Werkzeuge

durch Optimierung der
Massenverteilung aller
beteiligten Elemente
ausgewuchtet.

Das Ziel des Auswuchtens
von Werkzeughaltern ist,
die urspringliche Unwucht
auf das max. zugelassene
“G” Niveau entsprechend
der ISO 1940/1 Norm zu
reduzieren.

BanaHcupoBoyHbIe KombLa
BCL nocpeactBoM ycTaHOBKM
[BYX BMOHTUPOBAHHbIX
rpagyvpoBaHHbIX
NPOTUBOBECOB NO3BONSIOT
6anaHcypoBaTh TOYHBIM U
3KOHOMMWYHBIM MyTEM
[epKaBKu, Ha KOTOPbIX OHM
3akpenneHsbl. Vicnonb3oBaHve
6anaHcpOBOYHbIX Komew,
BLC ob6ecneuvBaet
creqyroLLme npevmyLLecTsa:
* YnyyLUeHHbIe TOYHOCTb 1
yncToTa obpabaTtbiBaeMbIX
noBepxHOCTeN

» 3HauMTENbHOE NpoAsIEHVE
cpoka crnyx6bl MHCTPYMeHTa
» 3HaumUTENbHOE NpoasIEHVE
cpoka crnyx06bl NOALLNMHUKOB
LWNUHAens

* OLLyTUMOE CHUXeHne
BMGpaLWN 1 YPOBHS LLYyMa
NpOV3BOAUMBIX
0bpabaTbIBaloLLMM LLEEHTPOM.

HasHayeHveM 6anaHcpoBKu
[epXaBokK sBnsieTcs
ynyyLleHne pacnpenenexns
macchbl kopnyca ans
0obpa3oBaHNs LEHTPOOEXHbBIX
cun B npefenax,
YCTaHOBSIEHHbIX NS AAHHOM
CKOPOCTY BpaLLEHUsi
wnuHaens. Llenb
6anaHCcypoBKM - MPUBECTU
M3HavanbHbIN ancbanaHc B
pamku MakcyMansHO
[0NyCTUMOrO 3HaYEHUS!

“G”, npean1cbIBaeMoro
craHgaptamm ISO 1940/1.

La bague d’équilibrage

BLC, par simple réglage

des deux contrepoids

gradués incorporés, permet

d’équilibrer le porte-outil

d’'une maniére précise et

économique.

Lutilisation de la bague

BLC apporte les avantages

suivants:

* amélioration de la précision
et meilleur état de surface

* meilleure durée de vie de
I'outil

* meilleure durée de vie des
roulements de broche

* réduction des vibrations et
des phénomenes de bruit.

L'équilibrage d’un porte-outil
a pour but de mieux répartir
les masses des différents
éléments, ceci afin d’éviter
que la force centrifuge soit
supérieure a la valeur limite
admissible lors d’une rotation
a une vitesse donnée (RPM).
L'équilibrage d’un porte-outil
consiste a porter le manque
d’équilibrage d’origine

au grade “G” maximum
admissible prescrit par les
normes

ISO 1940/1.
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Lanello di bilanciatura

BLC, con il semplice

posizionamento dei due

tasselli graduati incorporati,

permette di equilibrare, in

modo preciso ed economico,

il portautensile nel quale lo

stesso viene montato.

Lutilizzo dell’anello BLC da

i seguenti vantaggi:

* migliora la precisione e
la qualita delle superfici
lavorate

e aumenta la durata
dell'utensile

¢ allunga la vita del mandrino
del centro di lavoro

e riduce le vibrazioni e la
rumorosita del centro di
lavoro.

Lo scopo dell’equilibratura
di un utensile e quello di
migliorare la distribuzione
delle masse del suo corpo in
modo che esso ruoti senza
creare forze centrifughe
superiori ad un valore limite
ammissibile.

Loperazione di equilibratura
consiste nel ridurre lo
squilibrio esistente nel
portautensile, portandolo
entro il valore massimo
ammissibile definito dal
grado di equilibratura “G”
della norma 1940/1.

100
63
40
25
16
10

6,3

25

1,6

0,63
04

0,25
0,16

0,1

RPM x 1000
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BORING SYSTEM

14 16 20 25 32 40
TS - BPS Toecn | amm | Baa® | Curw s
@ 18 ~ 800 % Gl; gg g
TRD
@ 28 ~ 120
10 um
TRC S| ow.n | omew | omew | ow.ss s
@ 2.5 ~ 200 2 :
10 um 4
TRC HS i
@25 ~22
10 um
TRM TRM 16 TRMN 20 TRM~ 25 TRM 32 TRM 40
@ 2.5 ~ 800
2 Lm
TRM HSB T 0
325 ~22

2 um




BORING SYSTEM
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TS 50/50
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63

TS 50/63
TS 63/63
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TS 80/80
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125
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TRM 80/125

@ 36 ~ 500
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Double-bit heads

Beidseitig schneidende

[onoBku n OBypes3LoBble

Tétes a double

TS

Testine bitaglienti

Képfe pacToyHble onpasku tranchant
|
5
6
m—

I I I I . 000000

COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI

1. Body 1. Kérper . Kopnyc 1. Corps 1. Corpo

2. Setting screws

3. Expanding pin

4. Coolant outlets

5. Bit holders

6. Tools clamp screws

2. Einstellschraube

3. Spreizbolzen

4. Kiihimittelaustrittldcher

5. Plattenhalter

6. Werkzeugklemm-
schrauben

1

2. YCTaHOBOYHBIN BUHT

3. PasxvMHoM BUHT

4. Bbixoabl kKaHanos
nogaun COX

. Kaccetbl

. BUHTbI KpenneHus
KacceT

[e )]

2. Vis de réglage

3. Tige radiale expansible

4. Sortie du liquide
d’arrosage

5. Porte-plaquettes

6. Vis blocage outil

2. Vite di regolazione

3. Perno radiale espandibile
4. Fori uscita refrigerante

5. Seggio portainserti

6. Viti bloccaggio utensile



TS

Double-bit heads

Beidseitig schneidende

[onoBku n AOBypesLoBble

Tétes a double

Testine bitaglienti

Képfe pacToyHble onpasku tranchant
|
TS
g 18 ~ 200
TS 16/16 TS 20/20 TS 25/25 TS 32/32 TS 40/40
218 ~ 22 Q22 ~28 @28 ~ 38 @ 35.5~50 @50 ~ 68
% & D b ]
TS 50/50 TS 50/63 TS 80/80
@ 68 ~ 90 TS 63/63 @ 120 ~ 200
@90 ~ 120
I I I I . 000000
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

The double-bit heads are
easy and extremely rigid
thanks to the extensive
area serrated with contacts
between the bit holder and
upper insert holder and the
heads, together with the
constant distance between
the seat of the clamping
screws and the cutter.

Die beidseitig schneidenden
Kopfe sind einfach und
extrem streif, Dank

der groBen gezahnten
Kontaktflachen zwischen den
Einsatzhalterungen und den
Kopfen selbst, zusammen
mit dem konstanten Abstand
zwischen Klemmschraube
des Sitzes und Schneide

[1BypesLoBble pacTouHble
OnpaBkK NPOCTbI U OYEHb
cTabunbHbl Grarogaps
3y64aTbiM MOBEPXHOCTSIM
COeUHEHNA MexXay KacceTomn
1 cOBCTBEHHO PaCTOYHOW
OnpaBKon, a Takke
HEW3MEHHOMY PacCTOSIHUIO
MexXay 3aKWMHbIM BUHTOM
KacceTbl 1 pexyLLen KpOMKON
NpacTuHbI.

Les tétes a double tranchant
sont simples et extrémement
rigides grace aux grandes
surfaces dentelées de contact
entre les logements porte
plaquette et les tétes elles-
mémes, ainsi qu’a la distance
constante entre la vis de
serrage du logement et le
tranchant.

Le testine bitaglienti sono
semplici ed estremamente
rigide grazie alle ampie
superfici dentellate di
contatto tra i seggi
portainserto e le testine
stesse, unitamente alla
distanza costante tra la vite
di serraggio del seggio ed il
tagliente.




MODULHARD’ANDREA TS

Tétes a double Testine bitaglienti

[onosku 1 ABype3LoBble
tranchant

Beidseitig schneidende
pacToY4Hble OnpaBku

Double-bit heads

Képfe
|
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TS

Double-bit heads

Beidseitig schneidende

[onoBkun n ABypes3LloBble

Tétes a double

Testine bitaglienti

Képfe pacToyHble onpasku tranchant
| | | | | | | | | I
USE EINSATZ NCMNOJIb3OBAHUE EMPLOI IMPIEGO
The radial setting of the Die Durchmessereinstellung  PagvansHasi HacTpoiika Effectuer le réglage radial des La regolazione diametrale
cutting edges should der Wendeplatten ist auf PEXYLLIMX KDOMOK JOIDKHa plaquettes sur un appareil de  dei taglienti va eseguita

be carried out with tool
presetting equipment.

The boring bars are fitted

with two bit holders

for roughing operations

involving heavy chip

removal.

The double-bit boring bars

may include:

- (fig. 1) two SSCC bit
holders on the same plane
and with the two cutting
edges set at identical
radial distance for high
feed rate roughing
operations.

(fig. 2) an SSCC bit holder
and an SMCC bit holder
not at the same plane

and with the two cutting
edges set at different radial
distances for high cutting
depth roughing operations.

(fig. 3) the boring bars are
fitted with a single bit holder
for roughing and finishing
operations involving normal
chip removal. The serrated
surface protection plate PT
should always be fitted.

IMPORTANT NOTE

Bit holders and inserts
should be firmly fixed.

In order to protect from the
chips the part of the TS
serration groove remaining
exposed, it is advisable to
use a PT protection plate
(see page. 96).

einem Maschinenwerkzeug-
voreinstellgeréat vorzunehmen.

Mit zwei Plattenhaltern
werden die Bohrstangen flr
Schrupparbeiten mit starker
Spanabnahme verwendet.
Diese Bohrstangen kénnen
umfassen:

- (Abb. 1) zwei Plattenhalter
SSCC auf gleicher Hohe
mit der Schneidkante der
Wendeplatten auf gleichem
Durchmesser einstellen.
Fir Schrupparbeiten mit
groBem Vorschub.

(Abb. 2) je einen
Plattenhalter SSCC und
SMCC auf verschiedener
Hoéhe mit der Schneidkante
der Wendeplatten

auf verschiedenem
Durchmesser einstellen fur
Schrupparbeiten mit groBer
Spantiefe.

(Abb. 3) mit einem
Plattenhalter werden die
Bohrstangen fiir Schlicht-
und Schrupparbeiten mit
normaler Spanabnahme
verwendet. PT Schutzplatte
fur die Kerbzahnflache
immer aufsetzen.

WICHTIGER HINWEIS

Bitte prifen Sie, ob
die Plattenhalter und
Wendeplatten sicher
festgespannt sind.

Zum Schutz der TS
Kerbzahnflache empfiehlt es
sich die Anbringung der

PT Schutzplatte

(siehe seite 96).

BbINOMHSATLCS HA CreLyarnbHOM
YCTpOICTBE.

PacTouHble onpaBkm ocHalLLeHb!
[BYMS KacceTamut A YepHOBbIX
onepauwii ¢ 6onbLwnm
KOIMYECTBOM CHUMAEMOTO
matepuana. [isypesLiosble
pacToyHble onpaBky MOryT BbiTb
MCrONb30BaHb! CreayHLLIM
obpasom:

- (pvic.1) c ABYMS KacceTamm
SSCC, ycTaHOBMEHHBIMY B OOHON
MNII0CKOCTW, COOTBETCTBEHHO C
[OBYMSI nacTyHamm,
YCTaHOBMEHHbLIMM C OfVHAKOBbLIM
paguarneHbIM BbINETOM,- Ans
YEPHOBbIX OriepaLuii ¢ 6onbLLIMM
3Ha4eHreM nogaum;

- (puc.2) c kacceTon SSCC n

préréglage d’outils.

Avec deux porte-plaquettes,
les barres sont utilisées pour
des operations d’ébauchage
avec fort enlévement de
copeaux.

Ces barres d’alésage peuvent

comprendre:

- (fig.1) deux porte-plaquettes
SSCC dans le méme plan
avec les coupants réglés
sur le méme diamétre pour
I'ébauchage a haute vitesse
d’avance.

- (fig.2) un porte-plaquette
SSCC et un porte-plaquette
SMCC dans deux plans
avec les coupants réglés
sur des différents diamétres

Kkacceton SMCC, ycraHoBreHHbIMM  pour I'ébauchage avec

Ha pasHbIX YPOBHSIX,
COOTBETCTBEHHO C [BYMSI
MracTMHamy, YCTaHOBMEHHbIMY C
pasHbIM paguaribHbIM BbIIETOM,-
L1 YepPHOBbIX OnepaLyi ¢
60nbLLOV rNyOUHOI pe3aHus;

- (puc.3) c ogHol kacceTol, Ans
YEPHOBbIX 11 YACTOBbIX OrepaLuii
C HOpMaribHbIM KONMYeCTBOM
CHVIMaeMoro Matepuana.
MnactvHa PT gnst
npenoxpaHeHs 3ybuaToi
NOBEPXHOCTM Takke AoMmkHa
6bITb yCTaHOBIEHA.

BHUMAHUE

KacceTbl 1 NnacTuHbl Ha HKUX
[OMXKHbI BbITb HAAEXHO

3aKpenneHbl.
[nsa npefoxpaHeHns ot
CTPYXKM YacTu 3ybyaTomn
nosepxHocTn TS, ocTaloLlencs
OTKPbITON, Mbl PEeKOMEHZYeM
1CMNoSb30BaTh 3aLUUTHbIE
nnactuHbl PT (cMm. cTp. 96).

grande profondeur de
passe.

- (fig.3) avec un seul porte-
plaquette les barres sont
utilisées pour I'’ébauchage
et le finissage avec
enlevement de copeaux
normal. Monter toujours la
plaquette PT de protection
de la surface dentelée.

NOTE IMPORTANTE

S’assurer que les
porte-plaquettes et les
plaquettes sont solidement
bloqués.

Pour protéger des copeaux
la partie de la téte TS qui
reste découverte, il est
convenable de monter un
cache de protection PT
(voir page 96).

su un banco di presetting di
utensili.

Si utilizzano con due seggi
per operazioni di
sgrossatura con forti
asportazioni.

| bareni bitaglienti possono

essere composti con:

- (fig. 1) due seggi SSCC
allineati e con la punta
degli inserti sullo stesso
diametro per operazioni
di sgrossatura con forti
avanzamenti.

- (fig. 2) un seggio SSCC ed
un seggio piu basso SMCC
disallineati e con la punta
degli inserti su diametri
diversi per operazioni
di sgrossatura con forti
profondita di passata.

- (fig. 3) si utilizzano con un
solo seggio per operazioni
di finitura e sgrossatura
con normali asportazioni di
truciolo. Ricordarsi sempre
di montare la piastrina PT
per la protezione della
superficie dentellata.

ATTENZIONE

Assicurarsi che i seggi e gli
inserti siano saldamente
bloccati.

Per proteggere dai

trucioli la parte rimasta
scoperta dal millerighe della
testina TS & opportuno
montare una piastrina PT
(vedi pag. 96).




MODULHARD’ANDREA TS

Double-bit heads Beidseitig schneidende [onoBku 1 ABypesLoBbIe Tétes a double Testine bitaglienti
Képfe pacToyHble onpasku tranchant

TS ...
COMT. 0 18 ~ 200

TCMT. (= p-218

COMT..

CCMT..

ssTC. (g p176

|

2
MHD' d
al
="
@
o

S5CC
SMCC S 55TC

&
555M
T ) |
i —
£ . ;
l'.":- s C L] o= flg . 3
& }
1 £ S50C
! 1
fig.3 @3 min=(01+02+1):2
| | | | | I —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Setting screws 2. Einstellschraube 2. YCTaHOBOYHbI BUHT 2. Vis de réglage 2. Vite di regolazione
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. Pas3xvMHOM BUHT 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Coolant outlets 4. Kuhlmittelaustrittiocher 4. Bbixofbl kaHanos 4. Sortie du liquide d’arrosage 4. Fori uscita refrigerante
noaan COX == = =
p. 258 p. 218-219 p. 242
-@} L ._ - S, ,-\'“'




TS d

DANDREA

Double-bit heads Beidseitig schneidende [onoBku 1 ABypesLoBbIe Tétes a double Testine bitaglienti
Képfe pacToyHble onpasku tranchant

E E fig.1

M e T (TS N T AR S [N ] Y

TS 16/16 | 45 55 016 0034 0 18 ~ 22 S... 0.05

TS 20/20 |45 55 020 0040 0 20 20 | 22 ~28 40 S... 20 . - | — 10.09

TS 25/25 |45 55 025 0050 0O 25 25 | 28 ~ 38 50 - S..25 . - - | 0.2

TS 32/32 |45 55 032 0063 0 32 32 |35.5~ 50 63 S...32-33 . i - 1 0.35

TS 40/40 |45 55 040 0080 0 40 40 | 50 ~ 68 80 S... 40-41 . . - | 07

TS 50/50 | 45 53 050 0100 O 50 55 | 68 ~90 100 50 S... 50 . . - 1.5

TS 50/63 |45 53 063 0080 0 80 60 2

72 | 90 ~ 120 S...63 . . .

TS 63/63 | 45 53 063 0125 0 63 125 63 3
120 ~ 160 S... 80

TS 80/80 | 45 54 080 0140 0 80 95 140 75 . . . 5.3
160 ~ 200 S...90

|

fig.2

ﬂ-_

23~35 | 15° . SSSM 25-15° |

TS 25/25 | 45 55 025 0050 0 25 25| 26~38|19.5~31.5|30° 50 SSSM 25-30° . 0.2
17.5 ~ 29.5| 45° SSSM 25-45°
31.5~46 | 15° SSSM 32-15°

TS 32/32 | 45 55 032 0063 0 32 32 |345~49| 28~425|30° 63 | — | SSSM 32-30° . 0.35
26 ~ 40.5| 45° SSSM 32-45°
415~61 | 15° SSSM 40-15°

TS 40/40 | 45 55 040 0080 O 40 40 46.5~66| 37 ~56.5 30°| 80 SSSM 40-30° . 0.7
33.5~53 |45° SSSM 40-45°
58.5 ~ 81.5| 15° SSSM 50-15°

TS 50/50 | 45 53 050 0100 0 50 55| 65~88| 52~75 |30° 100 | 50 | SSSM 50-30° . 1.5
47 ~77 | 45° SSSM 50-45°

fig.3

= e = T o T S O = ol = R

TS 16/16 | 45 55 016 0034 0 20 ~ 24 27.5 SSQC 16 0.05
TS 20/20 | 45 55 020 0040 O 20 23.5 ~ 30 20 32.5 SSQC 20 * 0.09
TS 25/25 | 45 55 025 0050 0O 25 29.5 ~ 40 25 39 SSQC 25 . 0.2
TS 32/32 | 45 55 032 0063 0 32 39 ~ 52 32 50 SSQC 33 . 0.35
TS 40/40 | 45 55 040 0080 O 40 51 ~70 40 63.5 SSQC 41 . 0.7
TS 50/50 | 45 53 050 0100 0 50 69 ~ 92 55 80.5 SSQC 50 . 1.5
TS 50/63 | 45 53 063 0080 0 55.5 2
91 ~ 122 72 SSQC 63 .
TS 63/63 | 45 53 063 0125 0 63 100.5 3
121 ~ 162 SSQC 80 .
TS 80/80 | 45 54 080 0140 0 80 95 110.5 5.3
161 ~ 202 SSQC 90 .
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MODULHARD’ANDREA

Double-bit boring
crossbars

Zweischneiderbohrschienen

[1Bypes3LoBble pacTouHbIe

Semelles d’alésage a

BPS

Barre portaseggio

LiTaHrm deux coupants bitaglienti
NOOISHYNE;

| | | | . 000000

COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI

1. Body 1. Kérper . Kopnyc 1. Corps 1. Corpo

2. Setting screws

3. Coolant outlets

4. Bit holders

5. Tools clamp screws

2. Einstellschraube

3. KihImittelaustrittidcher

4. Plattenhalter

5. Werkzeugklemm-
schrauben

. YCTaHOBOYHbIE BUHTI
. Bbixoabl kaHanos

nogaun COX

. KacceTbl
. BUHTbI kpenneHus

Kaccet

2. Vis de réglage

3. Sortie du liquide
d’arrosage

4. Porte-plaquettes

5. Vis blocage outil

2. Vite di regolazione
3. Fori uscita refrigerante
4. Seggio portainserti
5. Viti bloccaggio utensile



BPS

Double-bit boring

Zweischneiderbohrschienen

[Bype3LoBble pacToyHble

Semelles d’alésage a

DANDREA

Barre portaseggio

crossbars LITaHMM deux coupants bitaglienti
|
ARUMINIOM, INE BPS
@ 200 ~ 800
BPS 700
@ 700 ~ 800
BPS 600
@ 600 ~ 700
BPS 500
@ 500 ~ 600
BPS 400
@ 400 ~ 500
BPS 300
@ 300 ~ 400
BPS 200 ]
@ 200 ~ 300
3
i EE
| g
ii |
i3
I I I I ;. 00000
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

The BPS double-bit crossbars
cover a working area from

@ 200 -800 mm.

The BPS double-bit crossbars
are constructed in alluminum
and mounted on a steel
double-bit plate.

Die Sitzhalterungsbalken BPS
bedecken ein Arbeitsfeld

von g 200 - 800 mm.

Die Sitzhalterungsbalken
BPS bestehen aus

Aluminium auf welches die
Sitzhalterungsplatte aus Stahl
befestigt wird.

[BypesuoBble wTaHrn BPS
nepekpbIBaloT AnManasoH oT
200 o 800 mm. Kopnyca
LUTaHF U3roTOBIEHbI U3
cneunanbHoro antoMMHUEBOTO
CcrnaBa U ycuneHbl CTarnbHbIMM
nnacTuHamm, Ha KoTopbIX
KpensiTcsi pacTouHble KacceTbl.

Les barres porte logement
BPS couvrent un intervalle
de travail de 200 - 800 mm
de diamétre.

Les barres porte logement
BPS sont réalisées en
aluminium sur lequel est fixée
la plaquette porte logement
en acier

La barre portaseggio BPS
coprono un campo di lavoro
da 2 200 - 800 mm.

Le barreportaseggio BPS
sono costruite in alluminio
sul quale viene fissata

la piastra portaseggio in
acciaio.




MODULHARD’ANDREA BPS

Double-bit boring Zweischneiderbohrschienen [1Bype3uoBble pacTouHble Semelles d’alésage a Barre portaseggio
crossbars LiTaHrm deux coupants bitaglienti
|
CCMT 1204,
S e @ 218
p.
TCMT 2204,
res [# CCMT 1204,
3500 9C
5550 9C 0.176
ssrc oc B P
SSCC 90 - SMOC 8c
§
Al
. B L
_c _ S50C 90
i T
:.'1"1‘1'l -
b= 1 —
._::-] ' c
< ol = g S
=1 =
PF 80/.
SSCC Q0
1 SMCC 90 p 1
p g .
S53C 90 G f|g_2
SSTC 90 . .
fig.2 ©3 min = (01+02+1) : 2
I I I I . 009090900
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Setting screws 2. Einstellschraube 2. YCTaHOBOYHbIE BUHTBI 2. Vis de réglage 2. Vite di regolazione
3. Coolant outlets 3. KihImittelaustrittidcher 3. BbIxoab! kaHanos 3. Sortie du liquide d’arrosage 3. Fori uscita refrigerante
nogaun COX
| I I
p. 258 p.218-219 p. 242

F 2 Va .
l. W [# of= &




BPS

Double-bit boring

crossbars

Zweischneiderbohrschienen

[1Bype3uoBble pacToyHble

WwTaHru

Semelles d’alésage a

deux coupants

4

DANDREA

Barre portaseggio

bitaglienti

PF 80/.. excluded

--E-m--

Ohne PF 80/..

Bes PF 80/..

Sauf PF 80/..

fig.1

PF 80/.. escluso

BPS 200 | 43 554088 198 0 | 202 ~ 302

BPS 300 | 435540882980 | 302 ~402 | 288 %65 - 66.7
BPS 400 | 435540883980 | 402 ~ 502 | 394 63.5 80

BPS 500 435560884940 | 502 ~ 602 | 494 715

BPS 600 | 43 5560885940 | 602 ~702 | 594 73.5 128 101.6
BPS 700 | 435560886940 | 702 ~ 802 | 694 76.5

- |1/4 GAS

PF 80/40

PF 80/60

BPS 200 | 43554088 198 0 | 200 ~ 300 | 194

BPS 300 | 43554088298 0 | 300 ~ 400 | 288 - 66.7 PF 80/40 | SSCC 90 | 3.9
BPS 400 | 435540883980 | 400 ~500 | 394 | 93 | 61 80 SMCC90/| 6.9
BPS 500 | 43556088494 0 | 500 ~600 | 494 | 101 | 69 1/4 GAS SSSC 90| 94
BPS 600 | 43556088594 0| 600 ~700 | 594 | 103 | 71 128 101.6 PF 80/60 | SSTC 90 | 9.9
BPS 700 | 435560886940 | 700 ~800 | 694 | 106 | 74 1.2
|

fig.2

PF 80/.. excluded Ohne PF 80/.. Bes PF 80/.. Sauf PF 80/.. PF 80/.. escluso

-n-m-

SSQC 90

3.9

6.9

9.4

9.9

1.2




MODULHARD’ANDREA

Toolholders Werkzeughalter [onoBku 1 fepxaskn Porte-outils Portautensile

L TP

I
I

!
t

dz
MHDO" o1

%L@@N

_-_-

100 ~ 140 PC 11.50
TP 80/90.50 46 04 080 50 0 01
140 ~ 210 PC 12.50
140 ~ 210 PC 12.50
80 85 40
210 ~ 310 PC 13.50
TP 80/125.50 46 04 080 50 0 02 125 3.2
310 ~ 410 PC 14.50
410 ~ 500 PC 15.50

TU
ERHEH
\ I
L L L
| i
o
=
,_ @

— o L eemE T e e e ]

TU 50/60.16 46 05 050 16 001
TU 63/75.20 46 05 063 20 001 63 75 55 20 20 2.4
TU 80/95.25 46 05 080 25 001 80 95 65 25 25 3.6
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DANDREA

Toolholders Werkzeughalter [onoBku 1 fepxaskn Porte-outils Portautensile

—
PC

50 3

=
uy

Ej S
1

Cmm T emE B T W

—

-

_3___,,.
ﬂ -
5

&
n
w0

PC 11.50 43 305016 095 0
PC 12.50 43305016 1350 135 2
PC 13.50 43 3050 16 200 0 200 3.2
PC 14.50 43 30 50 16 300 0 300 4.8
PC 15.50 43 30 50 16 400 0 400 6.3
|
16CA ISO 5611
I i i 1
< [ < [ ? &
[ < ‘——@. = [ - -
= 1 1
e
¢ Q.::ln_ o S |
A\ PTGNL 16CA-16 PCLNL 16CA-12
i | i —\_1,—[: |
'{1 D {::} ;3?3 o "\1:1 D (::] [
§_1_1 1
v
2
l c | l ¢ | J:“o-
. B L8
PSSNL 16CA-12 PSRNL 16CA-12
On request Auf Anfrage Mo 3anpocy Sur demande Fornibili su richiesta
| REF | CODE | A | B | G | D | A
PTGNL 16CA-16 48 301 016 1 001 TNM. 1604..
PCLNL 16CA-12 48 301 016 1 002 CNM. 1204..
20 63 25 25
PSSNL 16CA-12 48 301 016 1 003 SNM. 1204..
PSRNL 16CA-12 48 301 016 1 004 SNM. 1204..




MODULHARD’ANDREA

Cover plates Abdeckplatten MpenoxpaHutenbHble Caches de protection Protezioni millerighe
NNacTuUHbl

PT

B R S E T TS

PT 16 38 47 65 000160 M 3x12
PT 20 38 47 65 000200 20 8.5 17 M 4x14
PT 25 38 47 65 000250 25 10.2 21 M 4x16
PT 32 38 47 65 000320 32 13.9 28 M 5x20
PT 40 38 47 65 000400 40 17.4 35 M 6x25
PT 50 38 47 65 000500 50 214 47.5 M 8x25
PT 63 38 47 65 000630 63 26.4 62 M 10x30
PT 80 38 47 65 000800 80 33.9 82.5 M 12x35
Chamfering tools Fasringe WNHcTpymeHT ans Outil a chanfreiner Anello per smussi

CHATUA hacok

AS...45°

peR L conE Lo Jda e LT Tk

AS 16.45 65 56 016 0013 0 18 ~ 28 0.035

AS 20.45 65 56 020 0015 0 22 ~ 32 20 32 15 0.045
DCMT 0702..| TS 25 TORX T08

AS 25.45 65 56 025 0018 0 28 ~ 43 25 43 18 0.1

AS 32.45 65 56 032 0022 0 35 ~ 54 32 54 22 0.2

AS 40.45 65 56 040 0030 0 46 ~ 72 40 72 30 0.5
DCMT 11T3..| TS 4 TORX T15

AS 50.45 65 56 050 0038 0 56 ~ 95 50 95 38 1.1

AS 63.45 65 56 063 0046 0 75 ~ 125 63 125 46 2.3
DCMT 1504.., TS5 TORX T25

AS 80.45 65 56 080 0058 0 95 ~ 165 80 165 58 5.2







MODULHARD’ANDREA

Testarossa Testarossa MwukpomeTpuryeckvie pactodHble  Testarossa Testarossa

ronosku Testarossa
| | | | | | | | | I
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

The wide range of

TRD - TRC testarossa heads
is D’ANDREAs solution or
finidhing in a field from 2,5 to
200 mm in diameter.

Die vielz&hlige Reihe der
Testarossa Képfe TRD - TRC
ist die Losung D’ANDREA fr
Fertigbearbeitungen in einem
Durchmesserbereich von 2,5
bis 200 mm.

TRD

[Ina yncToBOM pacToyku
oTBepcTui oT 2,5 oo 200 mm
D'Andrea npeanaraet
LUMPOKUI Anana3oH ronoBoK
TRD-TRC Testarossa.

TRC HS

La vaste gamme des tétes
testarossa TRD - TRC est la
solution de D’ANDREA pour

La vasta gamma delle teste
testarossa TRD - TRC ¢ la
soluzione di D’ANDREA per

les finissages comprenant un finiture in un campo da 2,5 a
intervalle de 2.5 2a 200 mm de 200 mm di diametro.

diameétre.

TRC




Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa

rornosku Testarossa
| | | | | | | | | I
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES

The wide range of

TRM testarossa heads is
D’ANDREAs solution or
finidhing in a field from 2,5 to
800 mm in diameter.

Die vielz&hlige Reihe der
Testarossa Kopfe TRM ist
die Lésung D’ANDREA fir
Fertigbearbeitungen in einem
Durchmesserbereich von 2,5
bis 800 mm.

TRM HSB

[Ina yncToBOM pacToyku
oTBepcTui oT 2,5 oo 800 Mm
D'Andrea npegnaraet
LUIMPOKUIA AnanasoH rornoBok
TRM Testarossa.

La vaste gamme des tétes
testarossa TRM est la
solution de D’ANDREA pour
les finissages comprenant un
intervalle de 2.5 a 800 mm de
diametre.

TRM

CARATTERISTICHE

La vasta gamma delle

teste testarossa TRM ¢ la
soluzione di D’ANDREA per
finiture in un campo da 2,5 a
800 mm di diametro.
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MODULHARD’ANDREA

TRD

Double-bit Testarossa Testarossa mit [ByxKacceTHble FofoBkM Double tranchant Testarossa Bitagliente
beidseitiger Schneide Testarossa Testarossa
I
Dom. Brev. Dep.
Patent Pending
| | | | [
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE
The double-bit TRD heads Die beidseitigen [Byxpes3uoBbie ronosku TRD Les tétes a double tranchant  Le testine bitaglienti TRD
allow both roughing and high ~ Schneidekdpfe TRD NO3BOMSIOT OCYLLECTBATb U TRD permettent le travail consentono lavorazioni

precision finish thanks to their
rigidity and the sensitivity of
the sliding mechanism which
can achieve radial correction
of 5 microm.

This can be effected directly
on the machine and easily
read on the vernier scale.
The main advantage of the
TRD head is that it can be
pre-regulated independently
of the bit holders found on

the slide.

This allows both roughing and
high precision finish work at
the same time.

COMPONENTS

1. Body

2. Slide toolholder

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Bit holder

ermoglichen kombinierte und
hochprazise Vorbearbeitungen

und Fertigbearbeitungen
Dank deren Steifheit, sowie
der Empfindlichkeit des
Schlittenverschubes mit
Einstellung von 5 Mikron auf
dem Radius, ablesbar auf
dem Nonius und auch an der
Maschine ausfihrbar.

Die Stérke der TRD liegt

in der der unabhangigen
Voreinstellung der auf den
Schlitten montierten Sitze,
welche das gleichzeitige
Vor — und Fertigbearbeiten
ermoglichen.

BAUTEILE

1. Korper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. Kuhimittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Plattenhalter

YEPHOBbIE W BBICOKOI TOYHOCTW
YUCTOBbIE OnepaLyn
6naroaapst CBOeit XeCTKOCTU U
YyYBCTBUTENBHOCTWN MexaH13Ma
canasok, KOTOpbIi N03BoNseT
fAocTuratb pagmansbHom
KOppeKummn B 5 MUKPOH.
KoppekTupoBka MOXeT 6bITb
OCYyLLECTBIIEHA NPSIMO Ha
CTaHKe W nerko cunTaHa

MO LLKare HoHuyca.

OCHOBHbIM NPeVMyLLECTBOM
rornoBok TRD siBnsieTcs
HesaBucumas
npeaBapuTerbHas perynmpoBka
KacceT, yCTaHOBMNEHHbIX Ha
canaskax.

KOMMOHEHTbI

1. Kopnyc

2. Canasku

3. PazxumHow pukcupytoLnia
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Lukana
HOHMyca

5. BUHT chukcauum canasok

6. BeixogHoe oTBepcTHe
kaHana noga4m COX

7. BUHT doukcaumm
MNHCTpYMeHTa

8. MacneHka

. AepxaTens kacceTbl

©

combiné de dégrossissage
et finition de haute précision.
Gréace a leur rigidité et a la
sensibilité du déplacement du
chariot avec un réglage de 5
microns sur le rayon, lisible
sur le nonius et exécutable
méme dans la machine.

Le paragraphe fort des

TRD est le pré-réglage
indépendant des logements
montés sur le chariot qui
permettent d’effectuer en
méme temps des travaux de
dégrossissage

et de finition.

COMPOSANTS

1. Corps

2. Coulisseau

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil
8. Graisseur
9. Porte-plaquettes

combinate di sgrossatura
e finitura di alta precisione,
grazie alla loro rigidezza

e alla sensibilita dello
spostamento slitta con
regolazione di 5 micron sul
raggio, leggibile sul nonio
ed eseguibile anche in
macchina.

Il punto di forza delle TRD
¢ la pre-regolazione
indipendente dei seggi
montati sulla slitta che
consentono di eseguire
contemporaneamente
lavorazioni di sgrossatura
e di finitura.

COMPONENTI

1. Corpo

2. Slitta portautensili

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Seggio portainserti
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Double tranchant

Testarossa Bitagliente

beidseitiger Schneide Testarossa Testarossa
I
O 28 ~ 120
TRD 25 TRD 32 TRD 40 TRD 50 TRD 63 TRD 80
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IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHUE NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE

- Take care that the tools
and tool holders are solidly
blocked on the slide.
The only manoeuvring or
adjusting screws to be used
for the operations for the
heads are those listed in the
Components section.

- The screws not listed in the
Components section should
not be touched in order not
to compromise the correct
operation of boring bars and
heads.

- The SSCC and SFTP
bit holders should be
assembled with the insert
turned on the same direction
nut (5). The SFCC and
SFTP bit holders should be
assembled with the insert
opposite to the SSCC bit
holder (see photo).

- Remember to loosen the
screw (5) before the vernier
setting(4). Fix the screw (5)
at the end of the adjustment.

The micrometric
adjustment of POSITIVE
is carried out by turning
the vernier (4)
counter-clockwise.

The use of coolant on
theTRD double-bit heads
should be 40 BAR max.

- Sicherstellen, dass Werkzeuge
und Werkzeughalterungen fest
auf dem Schlitten angebracht
sind. Die Mandver oder
Einstellungsschrauben, welche
fir den Einsatz der Képfe
dienen, sind nur jene im Punkt
Komponenten angegebene.

- Die nicht im Punkt
Komponenten angegebenen
Schrauben, dlrfen nicht
berlhrt werden, um die gute
Funktion der Képfe nicht zu
beeintrachtigen.

- Der Sitz SSCC muss mit dem
Einsatz gegen dieselbe Seite
der Schraube (5) montiert
werden.Die Sitze SFCC und
SFTP missen mit dem Einsatz
in Entgegengesetzter Richtung
des Sitzes SSCC montiert
werden (siehe Abbildung)

- Sicherstellen, dass die
Schraube (5) vor einer
Einstellung des Nonius (4)
geldst wird. Schraube (5) am
Ende der Einstellung wieder
anziehen.

Die mikrometrische
POSITIVE Endeinstellung
erfolgt durch Drehen in
Uhrzeigersinn

des Nonius (4).

Der Einsatz des KuhImittels auf
den beidseitig schneidenden
Képfen TRD darf maximal 40
BAR betragen.

- Y6eaunTech, YTO MHCTPYMEHTbI
VNV AepXKaBKy XXeCcTKO
3aKpenseHbl B canaskax. B
Ka4yecTBe MaHeBPOBbIX UMK
PETYNMPOBOYHbBIX BUHTOB MOTYT
ObIT UCMONb30BaHbI TOMBKO
nepeyncnenHble B pasgene
«KoMMOHeHTbI».

- He npukacantech K BUHTaM,
He nepeyncrneHHbIM B pasaene
«KOMMOHEHTbI», YTOObI He
HapyLUMTb BHYTPEHHNX
3aBOACKMX PErynpoBOK 1 TEM
CaMbIM TOYHOCTU PaCTOYHbIX
TrOSI0BOK W LUTAHT.

- KacceTsl SCCC, SFCC n SFTP
[OMKHbI yCTaHaBNMBaTbLCS B
COOTBETCTBUMN C HACEYKOW,
BbIOMTON Ha canaskax rofloBOK.

- Bcerna ocnabnsiite 3auMHow
BUHT (5) nepen ycTaHOBKON
3HaYeHWs HoHuyca (4).
3atanute BUHT (5) nocne
OKOHYaHWS PErynmpoBKu.

- MukpomeTpuyeckas HacTpovika
B CTOPOHY yBENUYEHNSI
pasmepa ocyLLecTBNAETCS
NOBOPOTOM HOHWYCa NPOTUB
4acoBOW CTPENKM.

- Ucnonb3oBanne COX B
ronoskax TRD gomkHo
OCYLLECTBISATLCS MY
MaKcyManbHOM AaBneHnm
40BAR.

- S'assurer que les outils et les
porte-outils sont solidement
bloqués sur le chariot.

Les vis de manceuvre ou

de réglage utiles pour
I'utilisation des tétes sont
seulement celles indiquées
au paragraphe Composants.

- Les vis non indiquées au
paragraphe Composants ne
doivent pas étre touchées
pour ne pas compromettre
le bon fonctionnement des
testes.

- Le logement SSCC doit étre
installé avec la plaquette
vers le méme coté de la vis
(5). Les logements SFCC et
SFTP doivent étre installés
avec la plaquette opposée
au logement SSCC
(voir la photo).

- Ne pas oublier de desserrer
la vis (5) avant d’effectuer
un réglage du nonius (4).
Bloquer la vis (5) a la fin du
réglage.

Le réglage micrométrique
POSITIF est effectué en
tournant en sans
anti-horaire le nonius (4).

Lutilisation du réfrigérant sur
les tétes a deux tranchants
TRD doit étre d’'un max. de
40 BAR.

- Assicurarsi che utensili
e portautensili siano
saldamente bloccati sulla
slitta. Le viti di manovra
o di regolazione utili per
'impiego delle testine sono
solo quelle indicate nel
punto Componenti.

- Le viti non indicate nel
punto Componenti non
devono essere toccate per
non compromettere il buon
funzionamento delle testine.

- Il seggio SSCC deve essere
montato con l'inserto rivolto
dalla stessa parte della vite
(5). I seggi SFCC e SFTP
devono essere montati con
l'inserto opposto al seggio
SSCC (vedere foto).

- Ricordarsi di allentare la vite
(5) prima di eseguire una
regolazione del nonio (4).
Bloccare la vite (5) a fine
regolazione.

La regolazione
micrometrica POSITIVA si
esegue ruotando in senso
antiorario il nonio (4).

Limpiego del refrigerante
sulle testine bitaglienti TRD
deve essere max. 40 BAR.
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Double-bit Testarossa

Testarossa mit
beidseitiger Schneide

[IByxKacceTHble ronoBKu
Testarossa

Double tranchant
Testarossa

TRD

Testarossa Bitagliente

TRD 25
TRD 32
TRD 40
TRD 50
TRD 63
TRD 80

CCMT ...
5 & Pex .. = P-218
CCGT ...
o #
o
: . r
H !. _|]_
-SFCC. C
S8CC. C
I I I I . 009090900
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. Pazxumuon dukerpyrowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MuKkpomeTpuyeckas 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. KuhImittelaustrittioch LIKana HoHuyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
8. Qiler 8. Schmiernippel Bohrstangen. 5. BuHT dukcayum canasok 8. Graisseur 8. Oliatore
6. BbixoaHOe oTBepCTVe KaHana
nopaun COX
8 Macnenka == — —
p. 259 p.218-219 p. 242
- - - .
ﬁﬁ‘ He Va :““ A
l : ' )
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DANDREA

Double-bit Testarossa Testarossa mit [IByXKacceTHble ronoBKu Double tranchant Testarossa Bitagliente
beidseitiger Schneide Testarossa Testarossa

TRD 25
TRD 32
TRD 40
TRD 50
TRD 63
TRD 80

0 28 ~ 120

TP . 0O

MHD" o1

L1

TRD 25 45 50 225 0057 0 28 ~ 36 25 56.5 56.3 +05 | S..25D o o 0.2
TRD 32 4550 232 0071 0 36 ~ 46 32 71 70.8 +05 | S..32D . . 0.35
TRD 40 45 50 240 0090 0 46 ~ 60 40 90 89.8 +1 S..40D o o 0.7
TRD 50 45 50 250 0086 0 60 ~ 75 50 87 86.8 +1 S..50D . . 1.5
TRD 63 45 50 263 0108 0 75 ~ 95 63 109 108.8 +2 S..63D . J 2.7
TRD 80 45 50 280 0129 0 95 ~ 120 80 130 129.8 +2 S...80D . . 4.8
| | | | |
p. 242 p.218-219  p.259
.“'\-/\F‘ A % ,/.I
L@ || @ l’ " INF¢
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TRC

Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
rornosky Testarossa
[
| | | | | I —
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

High precision work to IT6
tolerance, with excellent
surface finish, is achieved
using TRC boring heads.
These are very sensitive
and radial correction of

5 micron can be effected
directly on the machine and
easily read on the vernier
scale.

COMPONENTS

1. Body

2. Slide toolholder

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Bit holder

Die Képfe TRC ermdglichen
hochprézise Bearbeitungen
mit Tolleranzen Grad

IT6 und hochwertiger
Oberflachenbearbeitung.
Sie besitzen eine
Einstellungsfeinheit von 5
Mikron auf dem Radius, leicht
auf dem Nonius ablesbar
und auch in der Maschine
ausfuhrbar.

BAUTEILE

1. Kérper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. KuhImittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Plattenhalter

Bblicokasi To4HOCTb 06paboTKK
Mo Kiaccy TouHoctn IT6 ¢
VCKIIOUNTESbHO YMCTOTOMN
NOBEPXHOCTN JOCTHraeTCA NMpu
MCMOMNb30BaHNM PACTOYHbIX
ronoBok TRC 1 MUKpPOMETPUYECKIX
PacTOUHbIX ronoBoK. OHY OYeHb
UyBCTBUTENbHbI U paauanbHas
KOPPeKLMA B 5 MUKPOH MOXeT
6bITb OCYLLECTBIEHA NPAMO Ha
CTaHKe 1 Ierko cumTaHa co LUKasibl
HOHWyCa.

KOMMOHEHTDI

1. Kopnyc

2. Canasku

3. PaaxvimHon dukcmpyoLmin
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Lukana
HOHMyca

5. BUHT doukcauum canasok

6. BbixogHoe oTBepcTHe
kaHana nogaun COX

7. BUHT chukcauum
MHCTpyMeHTa

8. MacneHka

. epxaTenb kacceTbl

©

Les tétes TRC permettent des
travaux de haute précision
avec des tolérances de degré
IT6 comprenant une finition
superficielle optimum. Elles
ont une sensibilité de réglage
de 5 microns sur le rayon,
facilement lisible sur le nonius
et exécutable méme en
machine

COMPOSANTS

1. Corps

2. Coulisseau

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

8. Graisseur

9. Porte-plaquettes

Le testine TRC consentono
lavorazioni di alta precisione
con tolleranze di grado

IT6 con ottima finitura
superficiale. Hanno una
sensibilita di regolazione

di 5 micron sul raggio,
facilmente leggibile sul
nonio ed eseguibile anche in
macchina.

COMPONENTI

1. Corpo

2. Slitta portautensili

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Seggio portainserti
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Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
rornosky Testarossa
|
925 ~ 200
TRC 14 TRC 16 TRC 20 TRC 25 TRC 32 TRC 40
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TRC 50 TRC 63 TRC 80
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IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHME NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE

- Take care that the tools and
tool holders are blocked on
the slide.

The only maneuvering and
adjustment screws to be
used are those listed in the
Components section.

- The screws not listed in the
Components section should
not be touched in order not
to compromise the correct
operation of boring bars
and heads.

- Bit holders and boring bars
should be assembled with
the insert turned on the
same direction as the
screw (5) (see photo).

- Remember to loosen the
screw (5) before adjusting
the vernier setting(4).
Block the screw (5) at the
end of the adjustment.

The micrometric
adjustment of POSITIVE
is carried out by turning
the vernier (4)
counter-clockwise.

The use of coolant on the
TRC double-bit heads
should be 40 BAR max.

Sicherstellen, dass
Werkzeuge und
Werkzeughalterungen fest
auf dem Schlitten angebracht
sind. Die Manéver oder
Einstellungsschrauben,
welche fir den Einsatz der
Képfe dienen, sind nur jene
im Punkt Komponenten
angegebene.

Die nicht im Punkt
Komponenten angegebenen
Schrauben, dirfen nicht
beruhrt werden, um die gute
Funktion der Képfe nicht zu
beeintrachtigen.

Sitze und Bohrer missen mit
dem Einsatz gegen dieselbe
Seite der Schraube (5)
montiert werden.

Sicherstellen, dass die
Schraube (5) vor einer
Einstellung des Nonius (4)
geldst wird. Schraube (5) am
Ende der Einstellung wieder
anziehen.

Die mikrometrische
POSITIVE Endeinstellung
erfolgt durch Drehen in
Uhrzeigersinn

des Nonius (4).

Der Einsatz des KihImittels
auf den beidseitig
schneidenden Kopfen

TRC darf maximal 40 BAR
betragen.

- Y6eautech, YTO MHCTPYMEHTbI
WK AepPKaBKy XeCTKO
3aKpenseHbl B canaskax. B
Ka4yecTBe MaHEBPOBLIX UMK

PerynmpoBOYHbIX BUHTOB MOTYT

ObIT MCNOMNb30BaHbI TOMbKO
nepeYncreHHble B pasgene
«KoMMoHeHTbI».

- He npwvkacaitecb K BUHTaM,

- S'assurer que les outils
et les porte-outils sont
solidement bloqués sur
le chariot. Les vis de
manceuvre ou de réglage
utiles pour l'utilisation des
tétes sont seulement celles
indiquées au paragraphe
Composants.

He nepeYncreHHbIM B pasgene - Les vis non indiquées au

«KOMMNOHEHTBI», YTOObI He
HapYyLUNTb BHYTPEHHUX
3aBOJCKMX PETYNMPOBOK U TEM
CaMblM TOYHOCTM PACTOYHbIX
TOMOBOK W LUTaHT.

- HanpaeneHue pexyLen
NNacTuHbl y KacceT 1 OnpaBokK
[OMXHO COOTBETCTBOBATH
MapKMpOBKe, BbIOUTON Ha
carnaskax rofioBku.

paragraphe Composants ne
doivent pas étre touchées
pour ne pas compromettre
le bon fonctionnement des
testes.

- Les logements et les barres
d’alésage doivent étre
installés avec la plaquette
vers le méme coté de la vis
(5) (voir la photo)

- Beera ocna6nsiite saxumHon - S€ rappeler de desserrer

BUHT (5) nepen ycTaHOBKON
3HaYeHns HoHuyca (4).
3atsaHuTe BUHT (5) nocne
OKOHYaHWS! perynmpoBKu.

- MukpomeTpuyeckas HacTpovika

B CTOPOHY yBENUYEHNSI
pasmepa ocyLecTBNAeTCS
NOBOPOTOM HOHWYCa NPOTUB
4acoBOW CTPEnKM.

- Wcnonb3oBanne COX B
ronoskax TRD gomkHo
OCYLLECTBIISATLCS MY
MaKcyMarnbHOM AaBreHnm
40BAR.

la vis (5) avant d’effectuer
un réglage du nonius (4).
Bloquer la vis (5) a la fin du
réglage.

Le réglage micrométrique
POSITIF est effectué en
tournant en sans
anti-horaire le nonius (4).

Lutilisation du réfrigérant sur

les tétes TRC doit étre
max. 40 BAR

- Assicurarsi che utensili
e portautensili siano
saldamente bloccati sulla
slitta. Le viti di manovra
o di regolazione utili per
'impiego delle testine sono
solo quelle indicate nel
punto Componenti.

- Le viti non indicate nel
punto Componenti non
devono essere toccate per
non compromettere il buon
funzionamento delle testine.

- Seggi e bareni devono
essere montati con l'inserto
rivolto dalla stessa parte
della vite (5) (vedere foto).

- Ricordarsi di allentare la vite
(5) prima di eseguire una
regolazione del nonio (4).
Bloccare la vite (5) a fine
regolazione.

La regolazione
micrometrica POSITIVA si
esegue ruotando in senso
antiorario il nonio (4).

Limpiego del refrigerante
sulle testine TRC deve
essere max. 40 BAR.
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TRC

Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckue pactouHble  Testarossa Testarossa
ronoBkMTestarossa
|
TRC 14
WCGT ... TRC 16
TPGX ... TRC 20
ocet .. (g= 218 TRC 25
6 &8 2 AT
e TRC 32
COMT ...
A k TRC 40
72 4 5 ?
o [ e ] — Qg 14.5 ~ 66
—— SFQC .
3 i 5 SFSM
FCC . (3 p.188
SFTP .
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o - fig.1
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i
- fig.2
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i
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o e fig.3
]
t
1
fig.3 @3 min = (01+02+1) : 2
I I I I . 009090900
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHon dukeupytowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MukpomeTpuyeckast wkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. Kihlmittelaustrittioch HOHWyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
8. Oiler 8. Schmiernippel Bohrstangen. §. BuixogHoe oTeepcTue 8. Graisseur 8. Oliatore
kaHana nogayn COX
8 Moo 2o — — —
: p. 260 p.218-219 p. 242
f o o ~ ‘_,f\'h
l : : : B 7
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DANDREA

Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa

fig.1

CED 06

el _eopE [meEal @ | L [ © | s & Ak

TRC 14 | 45 50 114 0030 O 14.5 ~ 18 SFWC 14 0.02

TRC 16 | 45 50 116 0034 0 16 18 ~ 24 34 1.5 SF.. 16 - - e | 0.05

TRC 20 | 45 50 120 0040 O 20 22 ~ 30 40 2.5 SF.. 20 - - . 0.1

TRC 25 | 45 50 125 0050 O 25 28 ~ 40 50 3 SF.. 25 - . . 0.2

TRC 32 | 45 50 132 0063 0 32 35 ~ 53 63 4 SF.. 32 - . e |0.35

TRC 40 | 45 50 140 0080 0O 40 48 ~ 66 80 5 SF.. 40 - . . 0.7
|

fig.2

| REF. | CODE _|MHDd\ 0| 2. | o | L CJSFSM. ol kg

23 ~ 37 15° SFSM 25-15°

TRC 25 | 45 50 125 0050 0 25 26.5~395 20~34 30° | 50 3 | SFSM 25-30° . 0.2
18 ~ 32 45° SFSM 25-45°
30.5 ~48.5| 15° SFSM 32-15°

TRC 32 | 4550 132 0063 0 32 34 ~52 |275~455| 30°| 63 4 | SFSM 32-30° . 0.35
25 ~425| 45° SFSM 32-45°
40 ~60.5| 15° SFSM 40-15°

TRC 40 | 45 50 140 0080 0O 40 445 ~ 65.5|35.5~56.5| 30° | 80 5 | SFSM 40-30° . 0.7
32 ~52.5| 45° SFSM 40-45°

fig.3

D

TRC 16 | 4550 116 0034 0 20 ~ 26 27.5 SFQC 16 0.05
TRC 20 | 4550 120 0040 0 20 24.5 ~ 33 20 33.5 2.5 SFQC 20 o 0.1
TRC 25 | 4550 125 0050 0 25 31.5~42.5 25 41.5 3 SFQC 25 . 0.2
TRC 32 | 4550 132 0063 0 32 38.5 ~ 53.5 32 53 4 SFQC 32 . 0.35
TRC 40 | 4550 140 0080 0 40 50.5 ~ 67 40 68 5 SFQC 40 o 0.7
| . |
p. 242 p.218-219  p. 260

73.

=
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Testarossa

Testarossa

MwkpomMeTpuryeckue pactodHble  Testarossa
ronoekvTestarossa

TRC

Testarossa

2.5 ~30
p. 109

b.. = BO.. - B

TRC 50
025~110

0 o8 (= P-237
- BLO4

5. - BS. (™ p.182

TRGX 0802
WCGT 0201

' & p-218

J 28 ~ 56
p. 110

TP 25
P 2563

SFCC 25

TPGX 0902.
CCGT 0802,
- SFCC 3z

i p.188

- SFTP 32
- F 500z (@ P87

3 1

Jd 54 ~ 110
p. 111

vl (%

TPGEX 1103.
COGT 08T3.
& p.218

CCMT 089T3.
CCMT 08T3.

SFQC 5C
SFEM 5C

&= 188

SFCC 5C

SFTP 5C
BMIC
&= 186

Cw 3z

FS 3124

COMPONENTS

1. Body

2. Slide toolholder

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Toolholder lock screw

BAUTEILE

1. Kérper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. Kuhimittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeughalter-
spannschrauben

| ——

KOMMOHEHTbI

1. Kopnyc

2. Canasku

3. PaaxvmHon dukempytoLmin
BUHT

4. MukpomMeTpuyeckast Lkana
HOHMyca

5. BUHT chukcauum canasok

COMPOSANTS

1. Corps

2. Coulisseau

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

7. Vis blocage outil

6. Sortie du liquide d’arrosage

COMPONENTI

1. Corpo

2. Slitta portautensili

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

6. BbixogHOe oTBEpCTUE 8. Graisseur 8. Oliatore
kaHana nogaun COX 9. Vis bloccage 9. Viti bloccaggio
7. BUHT dpukcauum porte-outils portautensili
VHCTpYMeHTa
8. MacneHka | I I
9. lepxartenb kacceTbl p. 260 p. 218-219 p. 242
- - - .
""f He Va :““ A
l . ' )




TRC '.’

DANDREA

Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckue pactouHble  Testarossa Testarossa
ronoeku Testarossa
|
. ] TRC 50
J25~6
i =
La ]
i )
T =1 !
= =
1
25~4 B1.02 21 12.5
TRC 50 45 50 150 0080 0 50 1
4~6 B1.04 24 -
|
TRC 50
_ &1 . L _
L g6 ~30
- :
= ‘ED
a ==
€L L . = 1
=
1
22 B3.. - B5.. - BA..
CODE MHD'd: | @+ | B.. | L | L | O | A | ky |
B3.06 29 21 o -
6~8 B5.06 36 . -
B8.06 45 . -
B3.08 36 28 . -
8~10 B5.08 48 . -
B8.08 60 . -
B3.10 43 35 - .
10 ~ 12 B5.10 60 - .
B8.10 75 - .
11 ~13 B3.11 48 40 - .
TRC 50 45 50 150 0080 0 50 B3.12 48 42 - . 1
12 ~14 B5.12 72 - .
B8.12 90 - .
B3.14 52 50 - .
14 ~ 16 B5.14 84 - o
B8.14 105 - .
B3.16 58 50 - .
16 ~ 18 B5.16 96 - .
B8.16 120 - .
18 ~ 22 B3.18 63 - .
22 ~ 30 B3.22 68 - .
| . |
p. 242 p. 218-219 p. 260
S~ o sl D




MODULHARD’ANDREA TRC

Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckne pactoyHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa

TRC 50
@ 28 ~ 56

MHD' g1
a1

- SFCC 25
1213 | SFCC 32

| 25.. SFTP 25
TP 32

63

P 25.63 SFTP 25 .
28 ~ 44
105 P 25105 | SFCC 25 .
TRC 50 45 50 150 0080 0 50 1
36 - 56 63 P 25.63 SFTP 32 o
105 P 25105 | SFCC 32 .
— — —
p. 260 p.218-219 p. 242
2 9 ..- () .‘"”.-f’"‘h

= 2 4 s 7
e 0] -3 @




TRC

4

DANDREA
Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckne pactoyHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
. L _ L ~ TRC 50
i g 54 ~ 110
i - b
o _ i
g -] I- - - \gj
= i
. I ! .
L 141 SFTP S0 | SFCC S0
SFTP 50| SFCC 50/ PS 3124 i ow 32
REF. CODE |MHDd:| @x L PS SF.. /A | 19} | kg
54 ~ 86 80 -
SFTP 50 .
TRC 50 |45 50 150 0080 0 50 80 ~ 110 94 PS 31.24 SFCC 50 . 1
92 ~ 110 PS 31.24+CW32
|
_ L _ L _ TRC 50
o) B Q@ 52 ~ 111
— i
T T i
| I
fﬁ :
= 82 = I
| I .
SFEM 50 PS5 3124 ! SFEM 50

| REF___CODE__MHD'd Q| @ ol L | PS | SFSM [0 kg

p. 218-219
:.,/\'b _-u' ._',_-._ /,f

r.

475 ~ 81 15°
52 ~ 86 43 ~ 76 30°| 80 -
SFSM 50-15°
38.5~72 45°
TRC 50 |45 50 150 0080 0 50 SFSM 50-30° U 1
72 ~106 | 15°
SFSM 50-45°
77 ~ 111 67.5~ 101 | 30°| 94 PS 31.24
63.5 ~ 97 45°
[
_ | - SFQC 50 L - TRC 50
VA7 /A ; g 56 ~ 113
. — l—] ~
} SFQC 50
i | .
g 2 < -
E ol ™ " = | I —
m I ® L] m o= [
B =
1 1 . PS 3124
1 L i ! i
A L 1
@3 min = (01+02+1) : 2
REF. CODE |MHDd: O D2 L PS SFQC ) kg
56 ~ 88.5 50 63 -
TRC 50 |45 50 150 0080 0 50 SFQC 50 o 1
81 ~ 113.5 75 77 PS 31.24
| . |
p. 260
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MODULHARD’ANDREA

TRC

Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckue pactouHble  Testarossa Testarossa
roroBku Testarossa
|
TPGEX 1103,
CCGT 04873
B & p.218
COMT 0873
o o C e @ COMT 0973,
=
lzall * L * = SFOC 5C
SFSM 5C & p.188
:.. .'..__-‘ i SFCC 5C
SFTP 5C
cw 2z (8= p186
31 4 5 2 9 7
PS5 3128
— B3. - B5. - BA.
| O
! B3. - B5. - BS_
&= p.158
= e TPGX 0902.
T - WCGT 0201
| | | | | | | | | I
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Toolholder lock screw

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. Kuhimittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeughalter-
spannschrauben

3. PaaxvMHon dhukcmpyoeumnin
BUHT

4. MukpomeTpuyeckast Lukana
HOHUWyca

5. BUHT chukcauum canasok

6. BeixogHoe oTBepcTHe
kaHana noga4n COX

7. BUHT dpukcauum
MNHCTpYMeHTa

8. MacneHka

9. [lepxxaTenb kacceTbl

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Graisseur 8. Oliatore
9. Vis bloccage 9. Viti bloccaggio
porte-outils portautensili
| I I
p. 260 p. 218-219 p. 242
| ' i@




TRC

4

DANDREA

Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckne pactoyHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
TRC 63
— L - L -
Q72 ~125
i
i [ 1
° .
2 .o, e 1Y E
=
1 t |SFI3IZ'- 50
SFTP 50 . SFTP 50
SFCC 50 Cw 37
REF. CODE |MHDd:| @1 L PS SF.. /A | 10} | kg
72 ~ 110 88.5 - SFTP 50 B
TRC 63 | 45 50 163 0100 0 63 2
86 ~ 125 110 PS 31.28 | SFCC50 .
|
; L _ L R TRC 63
. Y g 69 ~ 127
T NS i
% ' !
%“ il {; =
E L]
1 SFSM 50
SFEM 50 PS 3128

| REF___CODE _MHD'd Q| @ ol L | PS | SFSM ol kg |

64 ~108 | 15°
69 ~ 113 60 ~ 104 | 30° 88.5 -
SFSM 50-15°
56 ~ 100 | 45°
TRC 63 | 45 50 163 0100 0 63 SFSM 50-30° . 2
78 ~ 122 15°
SFSM 50-45°
83 ~ 127 74 ~ 118 30°| 110 | PS 31.28
70 ~ 114 45°
|
L N TRC 63
77 Q72,5 ~ 129.5
i i
i T ¥ 1
] ]
§ B § g SFOC 50
[} I, .
S £ ° o < H|. PS 3128
1 1
| |
L I S |
@3 min = (@1+02+1) : 2
REF. CODE MHD’d 1 D1 D2 L PS SFQC =2 kg
72.5 ~ 115 63 71 -
TRC 63 | 45 50 163 0100 0 63 SFQC 50 d 2
86.5 ~ 129.5 80 93.5 PS 31.28
—_— [ [
p. 242 p.218-219  p. 260
NIEIrE
G @ l’ " INFe
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MODULHARD’ANDREA

TRC

Testarossa MukpomeTpryeckue pactoqHble  Testarossa Testarossa
Testarossa roroBku Testarossa
|
TPGX 1103.
CCGT 0aTa.
p.218
CCMT 08Ta.
4 I lay CCMT 0973,
7 T |L*= SFOCc 5C
SFEM 5C
p.188
SFCC 5C
SFTP BC
3 1 L 52 a7 S
w e p.186
P3 31.28 - P35 32,28 - P35 3328
B3.. - B5. - B&.
=l B3.. - B5.. - BS..
&= p-160
e TPGX 0302.
: WCGET 02010
| | | | | | | | | I
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHon dukenpytowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. KihImittelaustrittloch HOHWyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante

7. Tool clamp screw
8. Oiler
9. Toolholder lock screw

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeughalter-
spannschrauben

5. BUHT chukcauum canasok

6. BeixogHoe oTBepcTHe
kaHana noga4n COX

7. BUHT dpukcauum
MNHCTpYMeHTa

8. MacneHka

9. [lepxxaTenb kacceTbl

7. Vis blocage outil

7. Vite bloccaggio utensili

8. Graisseur 8. Oliatore
9. Vis bloccage 9. Viti bloccaggio
porte-outils portautensili
| I I
p. 260 p. 218-219 p. 242
| ' i@




TRC

4

DANDREA

Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckne pactoyHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
B L _ L - TRC 80
' g SO : Q 88 ~ 200
5 ® i ' 1 ®
-:Cl[ T | : SFTP 50
= SFTP 50 |SFCC 50 SFCC 50

| Cw 3z
—_ T S

88 ~ 132 104 -
SFTP 50 | o
TRC 80 | 4550 18001200 80 115 ~ 160 e s PS3228| or 0 . 38
155 ~ 200 PS 33.28
—
L L TRC 80
T i
* ; Q) o | 9 85 ~ 200
5 | ’
2 el § i
= : SFSM 50

80 ~ 128 | 15°
85~133 | 76~124 |30° 104 -
72.5 ~ 120.5 45°
107 ~ 155 | 15° SFSM 50-15°
TRC 80 | 4550 18001200 80 112~ 160 |102.5 ~ 1505, 30° PS 32.28  SFSM 50-30° . 3.8
99 ~ 147 | 45° SFSM 50-45°
125.5
147 ~ 195 | 15°
152 ~200 | 143 ~191 | 30° PS 33.28
139 ~ 187 | 45°
|
L SFOC 50 L TRC 80
| . | OFf i Q 88.5 ~ 202.5
i
i I
- i HE srac so
2| ey — ™ - -
nta g s ° fg sl ¥ Ps. °
e = o .
! t
1 ' ! r T 1

88.5 ~ 135.5 80 87 -
TRC 80 | 4550 180 0120 0 80 115.5 ~ 162.5 108 108 PS 32.28 SFQC 50 . 3.8
155.5 ~ 202.5 148 PS 33.28
| . |
p. 242 p.218-219  p.260
A A el D
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MODULHARD’ANDREA

Testarossa HS

Testarossa HS

MukpomeTpuyeckvie pactodHble  Testarossa HS

rornosky Testarossa HS

TRC HS

Testarossa HS

[
I I I I |
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTH CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

High precision work to IT6
tolerance, with excellent
surface finish, is achieved
using TRC HS boring heads.
These are very sensitive and
radial correction of 5 micron
can be effected directly on
the machine and easily read
on the vernier scale.

COMPONENTS

1. Body

2. Slide toolholder

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Tool

Die Kopfe TRC HS
ermdglichen hochpréazise
Bearbeitungen mit
Tolleranzen Grad IT6

und hochwertiger
Oberflachenbearbeitung.
Sie besitzen eine
Einstellungsfeinheit von 5
Mikron auf dem Radius, leicht
auf dem Nonius ablesbar
und auch in der Maschine
ausfthrbar.

BAUTEILE

1. Kdrper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. Kuhlmittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeug

Bbicokasi TO4HOCTb 06paboTkY
1o Knaccy TouHocT IT6 ¢
VICKIKOYMTENBHO YUCTOTOM
NOBEPXHOCTU AOCTVraeTCst Mput
MCMONb30BaHUN PACTOMHBIX
rornoBok TRC HS n
MUKPOMETPUHECKVX PACTOMHBIX
rornoBok. OHM 04eHb
YyBCTBUTENbHbI 1 paauansHas
KOPPEKUUs B 5 MOXET ObITb
OCyLLIECTBIEHA MPSIMO HA CTaHKe
W FIETKO CYMTaHa Co LLKasbl
HOHWyca.

KOMMOHEHTbI

1. Kopnyc

2. Canasku

3. PazxumHoi pukeupytoLnia
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Lukana
HOHMyca

5. BUHT chukcauum canasok

6. BeixogHoe oTBepcTHe
kaHana noga4m COX

7. BUHT doukcaumm
MHCTpyMeHTa

8. MacneHka

9. VIHCTpymeHT

Les tétes TRC HS permettent
des travaux de haute
précision avec des tolérances
de degré IT6 avec finition
superficielle optimum. Elles
ont une sensibilité de réglage
de 5 microns sur le rayon,
facilement lisible sur le nonius
et exécutable méme en
machine

COMPOSANTS

1. Corps

2. Coulisseau

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

8. Graisseur

9. Outil

Le testine TRC HS
consentono lavorazioni di alta
precisione con tolleranze di
grado IT6 con ottima finitura
superficiale. Hanno una
sensibilita di regolazione

di 5 micron sul raggio,
facilmente leggibile sul

nonio ed eseguibile anche in
macchina.

COMPONENTI

1. Corpo

2. Slitta portautensili

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Utensile



TRC HS

Testarossa HS

Testarossa HS

MukpomeTpudeckme pactouHble  Testarossa HS

rornoskv Testarossa HS

Testarossa HS

—
TRC HS
Q25 ~22
RPM MAX 12.000
TRC 32 HS TRC 50 HS
@25~18 @25~22
| 3 j... . i [_ & sj 2 f L
noﬂ\c.) m
yernier 2 p'
—— —— —— —— e
IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHME NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE

- Take care that the tools
and tool holders are solidly
blocked on the slide.
The only manoeuvring or
adjusting screws to be used
for the operations for the
heads are those listed in the
Components section.

- The screws not listed in the
Components section should
not be touched in order not
to compromise the correct
operation of the heads.

- Bit holders and boring bars
should be assembled with
the insert turned on the
same direction as the screw
(5) (see photo).

- Remember to loosen the
screw (5) before adjusting
the vernier etting(4). Block
the screw (5) at the end of
the adjustment.

The micrometric
adjustment of POSITIVE
is carried out by turning
the vernier (4) counter
clockwise.

The use of coolant on the
TRC HS heads should be
40 BAR max.

- Sicherstellen, dass
Werkzeuge und
Werkzeughalterungen
fest auf dem Schlitten
angebracht sind.

Die Manéver oder
Einstellungsschrauben,
welche fir den Einsatz der
Kopfe dienen, sind nur jene
im Punkt Komponenten
angegebene.

- Die nicht im Punkt
Komponenten angegebenen
Schrauben, dirfen nicht
berthrt werden, um die gute
Funktion der Kdpfe nicht zu
beeintrachtigen.

- Sitze und Bohrer miissen
mit dem Einsatz gegen
dieselbe Seite der Schraube
(5) montiert werden.

- Sicherstellen, dass die
Schraube (5) vor einer
Einstellung des Nonius
(4) geldst wird. Schraube
(5) nach Beenden der

Einstellung wieder anziehen.

Die mikrometrische
POSITIVE Endeinstellung
erfolgt durch Drehen in
Uhrzeigersinn des
Nonius (4).

Der Einsatz des Kuhimittels
auf den beidseitig
schneidenden Kopfen

TRC HS darf maximal

40 BAR betragen.

- Y6eauTech, YTO MHCTPYMEHTbI
WK AepXKaBKu KECTKO
3aKpenseHbl B canaskax. B
Ka4yecTBe MaHEBPOBbIX UMK
PerynimpoBOYHbIX BUHTOB MOTYT
ObIT MCMOMb30BaHbI TOMBKO
nepeYncrieHHble B pasaene
«KOMMNOHEHTBI».

- He npukacantech Kk BUHTaM,
He nepeYncrieHHbIM B pasaene
«KOMMOHEHTbI», YTOBbI He
HapyLUMTb BHYTPEHHUX
3aBOJCKMX PErysiMpoBoK U TeM
caMbIM TOYHOCTU PaCTOYHbIX
TOSI0BOK W LUTAHT.

- HanpaeneHue pexyLlen
NMacTuHbl y KacceT 1 OnpaBokK
[IOIDKHO COOTBETCTBOBATbL
MapK1poBKe, BbIOWTON Ha
carnaskax rofnoBkKMu.

- Becerga ocnabnsite 3axuMHo
BUWHT (5) nepen ycTaHOBKON
3Ha4YeHnsi HoHuyca (4).
3ataHuTe BUHT (5) nocne
OKOHYaHWS PETYIIMPOBKM.

- MukpomeTpuyeckast HacTpomka
B CTOPOHY YBENMYEHUS
pa3mepa ocyLLeCTBnseTcs
NOBOPOTOM HOHWYCa NPOTUB
4acoBOW CTPEnKM.

- Vicnonb3oBanne COX B
ronoskax TRD gomkHo
OCYLLECTBNATLCA MpK
MaKcyMarnbHOM AaBreHnm
40BAR.

- S’assurer que les outils
et les porte-outils sont
solidement bloqués sur
le chariot. Les vis de
manceuvre ou de réglage
utiles pour 'utilisation des
tétes sont seulement celles
indiquées au paragraphe
Composants.

- Les vis non indiquées au
paragraphe Composants ne
doivent pas étre touchées
pour ne pas compromettre
le bon fonctionnement des
tétes.

- Les logements et les barres
d’alésage doivent étre
installés avec la plaquette
du méme coté de la vis (5)
(voir la photo)

- Ne pas oublier de desserrer
la vis (5) avant d’effectuer
un réglage du nonius (4).
Bloquer la vis (5) a la fin du
réglage.

Le réglage micrométrique
POSITIF est effectué en
tournant en sans
anti-horaire le nonius (4).

Lutilisation du réfrigérant sur

les tétes TRC HS doit étre
d’'un max. de 40 BAR

- Assicurarsi che utensili
e portautensili siano
saldamente bloccati sulla
slitta. Le viti di manovra
o di regolazione utili per
'impiego delle testine sono
solo quelle indicate nel
punto Componenti.

- Le viti non indicate nel
punto Componenti non
devono essere toccate per
non compromettere il buon
funzionamento delle testine.

- | bareni devono essere
montati con l'inserto rivolto
dalla stessa parte della vite
(5) (vedere foto).

- Ricordarsi di allentare la vite
(5) prima di eseguire una
regolazione del nonio (4).
Bloccare la vite (5) a fine
regolazione.

La regolazione
micrometrica POSITIVA si
esegue ruotando in senso
antiorario il nonio (4).

Limpiego del refrigerante
sulle testine TRC HS deve
essere max. 40 BAR.
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Testarossa HS

Testarossa HS

MuikpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa HS
roroskv Testarossa HS

TRC HS

Testarossa HS

|
RPM MAX 12.000
6 8 1 2 BL0Z - BLO4
£ -
' ) 5106 - si0e (@ P182
BL1D -B112 - Bl114 - BLIE
— .
——1 |
- RKE.
TPGX 0902, p.218
3 L5 7 WCGT 0201,
. . . . . 0000 00
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius
5. Schlittenklemmschraube
6. KihImittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

3. PaaxumHoit domkenpyrolumin BuHT 3. Tige radial expansible

4. MvkpomeTpuyeckast Lkana 4. Vernier micrométrique
HOHWyca 5. Vis blocage coulisseau

5. BUHT domkcaumm canasok 6. Sortie du liquide d’arrosage

6. BbixozHoe oTBepcTvie 7. Vis blocage outil

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Oiler 8. Schmiernippel Bohrstangen.  kaHana nogaum COX 8. Graisseur 8. Oliatore
7. BUHT doviKCaLmm MHCTPYMeHTa
. 8. MacneHka
el
; - 1
I'-:El AL, . i |
3| — &l
=
]

FEE--__--
TRC 32 HS

45 50 332 0053 0 25~18 0.35
- . .
p. 260 p. 218-219 p. 242

ﬁ ..u Va :“‘ /’\'ﬁ
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TRC HS

Testarossa HS

Testarossa HS

MukpomeTpudeckue pactouHble  Testarossa HS
ronosku Testarossa HS

¢

DANDREA

Testarossa HS

|
RPM MAX 12.000
D oeE (Z= P-237
BLOZ - BLOD4
B3... - B5...
Ba_. (RPM MAX 80000 (B P182
B3.. - B5..
Ba_, (RPM MaX 8,000
TPGX D90Z.
p.218
3 4 5 7 WCGT D201
. . . . . 0000 00
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius
5. Schlittenklemmschraube
6. KihImittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

3. PaaxumHoit domkenpyrolumin BuHT 3. Tige radial expansible

4. MvkpomeTpuyeckast Lkana 4. Vernier micrométrique
HOHWyca 5. Vis blocage coulisseau

5. BUHT domkcaumm canasok 6. Sortie du liquide d’arrosage

6. BbixogHoe otBepcTue kaHarna 7. Vis blocage outil

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Oiler 8. Schmiernippel Bohrstangen. nogain COX 8. Graisseur 8. Oliatore
7. BUHT KpenrieHyst IHCTpyMeHTa
. 8. MacneHka
=]
e i
[ . = —i
L = 1
= 2
o
L]
21 B

FEE--__--
TRC 50 HS

2.5~22 59.5

45 50 350 0060 0
| |
p. 242 p.218-219  p. 260
sall @ ||l
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TRM

Testarossa Testarossa MukpomeTpudeckme pactodHble  Testarossa Testarossa
ronosky Testarossa
[
I I I I ;. 00000
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

The TRM heads in the new
line Testarossa D’Andrea
have protective rustproof
coating.

High precision work to IT6
tolerance, with excellent
surface finish, is achieved
using TRM boring heads.
These are very sensitive
and radial correction of

1 micron can be effected
directly on the machine and
easily read on the vernier
scale.

COMPONENTS

1. Body

2. Slide toolholder

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Bit holder

10. Tool holder

Die Képfe TRM der neuen
Testarossa D’Andrea Linie
haben einen antikorrosiven
Oberflachenschutz

Die Kdpfe TRM erméglichen
hochprézise Bearbeitungen
mit Tolleranzen Grad

IT6 und hochwertiger
Oberflachenbearbeitung.
Sie besitzen eine
Einstellungsfeinheit von

1 Mikron auf dem Radius,
leicht auf dem Nonius
ablesbar und auch in der
Maschine ausfihrbar.

BAUTEILE

1. Kérper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. KuhImittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Plattenhalter

10. Werkzeughalter

Bbicokast TOWHOCTb 06paboTku
O Knaccy TouHoCTn IT6 ¢
VICKIIOUNTENBHO YNCTOTOMN
NMOBEPXHOCTV BOCTUIETCA Nput
VCMOMb30BaHUN PacTOUHbIX
ronosok TRC 1 MMKpOMETPUYECKIX
PaCcTOUHbIX ronoBOK. OHY O4eHb
UyBCTBUTEMbHbI 1 papvianbHas
KOpPPeKLMA B 5 MUKPOH MOXeT
6bITb OCYLLECTBIEHA NPAMO HA
CTaHKe 1 JIerko CYMTaHa Co Kbl
HOHWyca.

KOMMOHEHTbI

1. Kopnyc

2. Canasku

3. PaaxvimHon duKcnpyoLmn
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Lwkana
HOHMyca

5. BUHT doukcauum canasok

6. BbixogHoe oTBepcTHe
kaHana nogaun COX

7. BUHT chukcauum
MHCTpyMeHTa

8. MacneHka

9. Kacceta

10. AepxaTtenb kacceTbl

Les tétes TRM de la

nouvelle ligne Testarossa
D’Andrea ont une protection
superficielle anticorrosion.
Les tétes TRM permettent
des travaux de haute
précision avec des tolérances
de degré IT6 comprenant une
finition superficielle optimum.
Elles ont une sensibilité de
réglage de 1 micron sur le
rayon, facilement lisible sur le
nonius et exécutable méme
en machine.

COMPOSANTS

1. Corps

2. Coulisseau

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

8. Graisseur

9. Porte-plaquettes

10. Porte-outil

Le testine TRM della nuova
linea Testarossa D’Andrea
hanno una protezione
superficiale anticorrosiva.
Le testine TRM consentono
lavorazioni di alta precisione
con tolleranze di grado

IT6 con ottima finitura
superficiale. Hanno una
sensibilita di regolazione di
1 micron sul raggio,
facilmente leggibile sul nonio
ed eseguibile anche

in macchina.

COMPONENTI

1. Corpo

2. Slitta portautensili

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Seggio portainserti

10. Porta utensile



TRM

Testarossa Testarossa MwikpomeTpryeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
ronoeku Testarossa
|
TRM
g 2.5 ~ 500
TRM 16 TRM 20 TRM 25 TRM 32
@18 ~ 23 g22~29 J28 ~ 38 @ 35.5 ~ 50
TRM 50 TRM 50/63 TRM 50/80 TRM 80/125
025~ 108 TRM 63/63 TRM 80/80 036 ~ 500
g6 ~125 a6~ 160
i
e
| | | | | I
IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHUE NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE

- Take care that the tools
and tool holders are solidly

- Sicherstellen, dass Werkzeuge
und Werkzeughalterungen fest
blocked on the slide. auf dem Schlitten angebracht
The only manoeuvring or sind. Die Mandver oder
adjusting screws to be used Einstellungsschrauben, welche
for the operations for the fur den Einsatz der Kopfe
heads are those listed in the dienen, sind nur jene im Punkt
Components section. Komponenten angegebene.

- The screws not listed in the - Die nicht im Punkt
Components section should Komponenten angegebenen
not be touched in order not  Schrauben, dirfen nicht
to compromise the correct  beriihrt werden, um die gute
operation of the heads. Funktion der Képfe nicht zu

- Bit holders and boring bars ~ Peeintréchtigen.

should be assembled with - Sitze und Bohrer miissen mit
the insert turned on the dem Einsatz gegen dieselbe
same direction as the screw  Seite der Schraube (5) montiert
(5) (see photo). werden.

- Remember to loosen the - Sicherstellen, dass die
screw (5) before adjusting Schraube (5) vor einer
the vernier setting (4). Block Einstellung des Nonius (4)
the screw (5) atthe end of  geldst wird. Schraube (5)
the adjustment. nach Beenden der Einstellung

The micrometric wieder anziehen.

adjustment of POSITIVE
Is carried out by turning
the vernier (4) counter
clockwise.

Die mikrometrische
POSITIVE Endeinstellung
erfolgt durch Drehen in
Uhrzeigersinn des
Nonius (4).

Der Einsatz des Kihimittels auf
den beidseitig schneidenden
Képfen TRM darf maximal

40 BAR betragen.

The use of coolant on the
TRM heads should be 40
BAR max.

- Y6eauTech, YTO MHCTPYMEHTbI
WK AepxKaBKu KeCTKO
3aKpenseHbl B canaskax. B
KayecTBe MaHeBPOBbIX WU
PerynupoBOYHbIX BUHTOB MOTYT
ObIT MCNOMb30BaHbI TOMBKO
nepeyncrieHHble B pasaene
«KOMMNOHEHTBI».

- S’assurer que les outils
et les porte-outils sont
solidement bloqués sur
le chariot. Les vis de
manceuvre ou de réglage
utiles pour l'utilisation des
tétes sont seulement celles
indiquées au paragraphe

. Composants.
- He npukacaiTech k BUHTaM,

He nepeyncrneHHbIM B pasgene - Les vis non indiquées au
«KoMnoHeHTbI», YTOObI He paragraphe Composants ne
HapyLwuUTb BHYTPEHHNX doivent pas étre touchées
3aBOACKVX PETYIIMPOBOK U TEM  pour ne pas compromettre

CamblM TOYHOCTM PACTOYHbIX le bon fonctionnement des
TOFIOBOK W LUTAHT. tétes.

- Les logements et les barres
d’alésage doivent étre
installés avec la plaquette
vers le méme coté de la vis
(5) (voir la photo)

- HanpaeneHue pexyLen
NnacTvHbl Y KACCeT U OnpaBok
[IOIDKHO COOTBETCTBOBATbL
MapK1pOBKe, BbIOUTON Ha
carnaskax rofioBku.

- Ne pas oublier de desserrer
la vis (5) avant d’effectuer
un réglage du nonius (4).
Bloquer la vis (5) a la fin du
réglage.

- Becerga ocnabnsinte 3akumHowm
BUHT (5) nepen ycTaHOBKON
3HaYeHns HoHuyca (4).
3atsaHuTe BUHT (5) nocne
OKOHYaHWS1 perynmpoBK.

Le réglage micrométrique

POSITIF est effectué en

tournant en sans

anti-horaire le nonius (4).

- MukpomeTpuyeckas HacTpomnka
B CTOPOHY YBENMYEHUS
pa3mepa ocyLLecTBnseTcst
NOBOPOTOM HOHWYCa NPOTUB
4acoBOWi CTPesKu.

les tétes TRM doit étre d’'un

- Ucnonb3oBaHne COX B max. de 40 BAR

ronoskax TRD gomkHo
OCYLLECTBNATLCA MpK
MaKcVManbHOM AaBneHnm
40BAR.

Lutilisation du réfrigérant sur

- Assicurarsi che utensili
e portautensili siano
saldamente bloccati sulla
slitta. Le viti di manovra
o di regolazione utili per
l'impiego delle testine sono
solo quelle indicate nel
punto Componenti.

Le viti non indicate nel
punto Componenti non
devono essere toccate per
non compromettere il buon
funzionamento delle testine.

Seggi e bareni devono
essere montati con l'inserto
rivolto dalla stessa parte del
nonio (4) (vedere foto).

Ricordarsi di allentare la vite
(5) prima di eseguire una
regolazione del nonio (4).
Bloccare la vite (5) a fine
regolazione.

La regolazione
micrometrica POSITIVA si
esegue ruotando in senso
antiorario il nonio (4).

Limpiego del refrigerante
sulle testine TRM deve
essere max. 40 BAR.
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Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
roroskn Testarossa
[
TRM 16
TRM 20
D . TRM 25
6 8 . comr . & p.218 TRM 32
CCMT ... TRM 40
! & B 018 ~ 63
SFOC .
SFEM .
3 4 5 soc . & p-188
SFTP .
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fig.3 @3 min=(01+02+1):2

COMPONENTS

Body

. Slide toolholder

. Expanding radial pin

. Micrometric vernier scale
. Slide clamp screw

. Coolant outlet

Oiler

PO U AN

I
BAUTEILE

1. Kérper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. KuhImittelaustrittloch

8. Schmiernippel Bohrstangen.

I I . 009090900
KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. PaaxumHon cdukenpytowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
HOHWyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
5. BuHT dpukcaLmm canasok 8. Graisseur 8. Oliatore
6. BbixogHoe oTBepcTue
kaHana nogayn COX % 218% %
8. MacneHka p- p - P:
o

o2 ) O ¢ ~oAr
|° B & :
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Testarossa Testarossa MwkpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
ronoeku Testarossa

fig.1

(CE=]l_eome Gl @i L L [ @ || 95 | A ]G k]

TRM 16 | 45 50 016 0034 1 18 ~ 23 0.05

TRM 20 | 45 50 020 0040 1 20 22 ~ 29 40 o SF.. 20 - . 0.1

TRM 25 | 45 50 025 0050 O 25 28 ~ 38 50 SF.. 25 . . 0.2

TRM 32 | 45 50 032 0063 0 32 35.5 ~ 50 63 3 SF.. 32 . . 0.35

TRM 40 | 45 50 040 0080 O 40 48 ~ 63 80 4 SF.. 40 * ° 0.7
|

fig.2

| REF. | CODE _|MHDd\ 0| 2. | o | L C|SFSM. ol kg

23 ~ 35 15° SFSM 25-15°

TRM 25 | 45 50 025 0050 0 25 26.5~375| 20~32 30° | 50 2 | SFSM 25-30° . 0.2
18 ~ 30 45° SFSM 25-45°
30.5~46.5| 15° SFSM 32-15°

TRM 32 | 45 50 032 0063 0 32 34 ~50 |275~43.5| 30°| 63 3 | SFSM 32-30° . 0.35
25 ~40.5| 45° SFSM 32-45°
40 ~ 58.5| 15° SFSM 40-15°

TRM 40 | 45 50 040 0080 O 40 445 ~63.5/35.5~54.5| 30°| 80 4 | SFSM 40-30° . 0.7
32 ~ 50.5| 45° SFSM 40-45°

fig.3

D N

TRM 16 | 45 50 016 0034 1 20 ~ 25 27.5 SFQC 16 0.05
TRM 20 | 45 50 020 0040 1 20 245 ~ 32 20 33.5 o SFQC 20 o 0.1
TRM 25 | 45 50 025 0050 0 25 31.5 ~ 40.5 25 41.5 SFQC 25 . 0.2
TRM 32 | 45 50 032 0063 0 32 38.5~51.5 32 53 3 SFQC 32 . 0.35
TRM 40 | 45 50 040 0080 0 40 50.5 ~ 65 40 68 4 SFQC 40 o 0.7
| . |
p. 242 p.218-219  p. 260

s.,‘_‘/_\'b- -..I - ﬁ’l

- . ¥ M
2 ] [ 5

=




124

MODULHARD’ANDREA
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Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
roroBk Testarossa
|
- 0 0se (= P-237
L —
LR BLOZ - B104
Bi. - E5..- BA. (3™ p.182
0 2.5 ~130 { T E3.. - B5.. - Ba.
p. 125 N i
| - T TRGX 0902,
! - p.218
' WCGT 0201
TRGX 0902,
[ CCBT 0602,
028~54 o e+ SFCC 25 - SFCC 32 0188
6 & p. 126 SFTP 25 - SFTP 32 :
P 2563 - P 25,105 (= P187
§: TPGX 1103,
FP I COST 0aTa. 18
=ad p.
é:.:g S -CCMT 09T3.
o o . v ®{—— COMT 0aT3.
1] U ! . SFOG 5C
3 1 4 5 27 —
' SESM 5C
Clo @ p.188
il SFCC 5C
054 ~ 108 SFTP 5C
p. 127 e BMI1C
o oW 33 @ p186
-
P5S 3124
aq
| | | | | | | | | I
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHon dukeupytowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. KihImittelaustrittloch HOHWyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Ugello uscita refrigerante

7. Tool clamp screw
8. Oiler
9. Toolholder lock screw

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeughalter-
spannschrauben

5. BUHT chukcauum canasok

6. BbixogHoe oTBepcTHe
kaHana nogaym COX

7. BUHT doukcauum
MNHCTpYMeHTa

8. MacneHka

9.[lepxatesnb KacceTbl

7. Vis blocage outil

7. Vite bloccaggio utensili

8. Graisseur 8. Oliatore
9. Vis bloccage 9. Viti bloccaggio
porte-outils portautensili
| I I
p. 260 p.218-219 p. 242
- - - .
e He Va :““ A
l . ' 2 @
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Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
ronoeku Testarossa
|
- ) TRM 50
L1 g25~6
i
5
B =
2 S
o
1 wl
_22 _ | B102 - B104
CODE MHD'd m-
25~4 B1.02 12.5
TRM 50 45 50 050 0050 0 50
4~6 B1.04 24 -
|
TRM 50
~ B0 . L _
L1 g6 ~30
i
o - P
fa] . A -
I - i 1
= &
1:'1
1 =
22 B3 BS. B&
CODE MHD'd: m---
B3.06
6~8 B5.06 36 . -
B8.06 45 . -
B3.08 36 28 . -
8~ 10 B5.08 48 . -
B8.08 60 . -
B3.10 43 35 - .
10 ~ 12 B5.10 60 - .
B8.10 75 - .
11 ~13 B3.11 48 40 - .
TRM 50 45 50 050 0050 0 50 B3.12 48 42 - . 1
12 ~14 B5.12 72 - °
B8.12 90 - °
B3.14 52 50 - .
14 ~ 16 B5.14 84 - o
B8.14 105 - .
B3.16 58 50 - .
16 ~ 18 B5.16 96 - .
B8.16 120 - o
18 ~ 22 B3.18 63 - .
22 ~ 30 B3.22 68 - .
| . |
p. 242 p. 218-219 p. 260
SN A al|f
o= @ i@ l
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Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
TRM 50
g 28 ~ 54
&0 L

»
[}
I v ' v -
5 ] &
1
215 SFCC 25
SFCC 32
|P 25.. SETP 25
TP 32

63

P 25.63 SFTP 25 .
28 ~ 42
105 P 25105 | SFCC 25 .
TRM 50 45 50 050 005 0 0 50 1
36 - 54 63 P 25.63 SFTP 32 o
105 P 25105 | SFCC 32 .
— —
p. 260 p.218-219 p. 242
/@ : .: ..l o ™~ .-/-‘h
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Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
) 1 i \ i TRM 50
i J 54 ~ 108
i i
5 —
T = i . =
=
' |
' « | |SFTP 50 | SFCC 50
SFTP 50| SFCC 50 PSM24 | | owa32

54 ~ 84 79 -
SFTP 50 .
TRM 50 |45 50 050 0050 O 50 80 ~ 108 93 PS 31.24 SFCC 50 . 1
92 ~ 108 PS 31.24+CW32
|
- i ] TRM 50
- — 0 52 ~ 109
. T [ “
¥ ot 1 #
E i - | o e
2 S Sl A s v
1 1 ¥
SFEM 50 PS 31.24 SFSM 50

| REF.__CODE__MHD'd. Q| @ ol L | PS | SFSM [0 kg

475 ~79.5 | 15°
52 ~ 84 43 ~74.5 | 30°| 79 -
SFSM 50-15°
39 ~ 715 | 45°
TRM 50 |45 50 050 0050 0 50 SFSM 50-30° o 1
72 ~ 104 15°
SFSM 50-45°
77 ~ 109 67.5 ~ 99 30°| 93 | PS 31.24
63.5 ~ 95 45°
I
~ L SFOC 50 L _ TRM 50
L7 , @ 56 ~ 111
T ]
S SFOC 50
o
,% 2 G :E_. o p
& E -]
1 ' . PS 31.24
1 '
T 1 1
REF. | CODE |MHDd:| O 0> L PS | SFQC © |kg
56 ~ 87 50 62 -
TRM 50 |45 50 050 0050 0 50 SFQC 50 o 1
81 ~ 111 75 76 PS 31.24
- — -
p. 242 p.218-219  p. 260
Ao a8 D
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Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
roroBku Testarossa
[
epnac (@@= P-237
! B3.. - B3.. - BS..
. CR &= p182
g6~30 = | B3.. - BD.. - BS.
. 129 o TPGX 0902
P &= p.218
- 61 WCGT 0200,
TPGX 0902.
. | CCGT 0602
@30 ~77 . . o ——SFCC 75 - SFCC 33 0188
p. 130 ' Sp 2 - s a B
PO2.30 7 PD330 5 PD4.3C @ p.187
TPGX 1103.
Q77 ~125 CCGT 0973
S = p218
p. 131 CCMT 0873
4 i &1 COMT 08T3.
- * - -
| SFOC 5C
- =
SFSM S
T &= p188
SFCC 5C
3 15 26489 SFTP 5C
PS1A0 / Ps1zAC (G P186
| | | | | —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHon dukeupytowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. Kuhimittelaustrittloch HOHMyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
7. Tool clamp screw 7. Werkzeugklemmschraube 5. BUHT dpukcauum canasok 7. Vis blocage outil 7. Vite bloccaggio utensili
8. Oiler 8. Schmiernippel 6. BeixogHoe oTBepcTHe 8. Graisseur 8. Oliatore
9. Toolholder lock screw Bohrstangen. kaHana nogaun COX 9. Vis bloccage 9. Viti bloccaggio
9. Werkzeughalter- 7. BUHT doukcaumm porte-outils portautensili
spannschrauben MHCTPYMEHTa
8. MacneHka | I I
9. [lepxaresb kacceTbl p. 260 p.218-219 p. 242
i ; T z_‘":r
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Testarossa Testarossa MukpomeTpuyeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
ronoekv Testarossa
|
TRM 50/63
TRM 63/63
_ 49 16__ L _
¥ @6 ~30
oy
i 3
i "o
[=] — @
(4] '_'"" 1 i
S 2 K ®
E T "
1
B3.. - B5.. - B&..
22 P 20.30

_REF___CODE__ MHDd @ | B. | L | L 0O A  k_
29 21 o -

B3.06
6~8 B5.06 36 - . -
B8.06 45 - . -
B3.08 36 28 . -
8~ 10 B5.08 48 - . -
B8.08 60 - . -
B3.10 43 35 - .
10 ~ 12 B5.10 60 - - .
B8.10 75 - - .
TRM 50/63 | 45 50 050 0063 0 50 1 ~13 B3.11 48 40 - . 11
TRM 63/63 | 45 50 063 0063 0 63 B3.12 48 42 _ . 15
12~ 14 B5.12 72 - - .
B8.12 90 - - .
B3.14 52 50 - .
14 ~ 16 B5.14 84 - - .
B8.14 105 - - .
B3.16 58 50 - .
16 ~ 18 B5.16 96 - - .
B8.16 120 - - .
18~22 | B3.18 63 - - .
22-30 | B3.22 68 - - .

| . |
p. 242 p.218-219  p.260

S|~ sl
2@ a |l




130

MODULHARD’ANDREA TRM
Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
TRM 50/63
TRM 63/63
Q30 ~77
~ 49 _ L
Sl
i ! i o L
- — @ . .
8 & e
L % o=t I S . ;
> o, L
1 ‘ I~
PO SFCC 25
SFCC 32
SFTP 25
TP 37

50

PO | SF. /A 00l ]k |

P 02.30
SFTP 25 .
30 ~ 66 80 P 03.30 SFCC 25 .
TRM 50/63 45 50 050 0063 0 50 125 P 04.30 11
TRM 63/63 | 4550 063 0063 0 63 50 P 02.30 15
SFTP 32 °
35.5~77 80 P 03.30 SFCC 32 .
125 P 04.30
| | |
p. 260 p. 218-219 p. 242
£ B || ST
| 2 @
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Testarossa Testarossa MvikpomeTpudeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronoBku Testarossa
I
. L - TRM 50/63
- ) TRM 63/63
e Q 77~ 125
@l & ' SFCCB80 s
w I
z SETP 50
1 : Ps..
CODE_ MHDd -—--
TRM 50/63 | 45 50 050 0063 0 77 ~ 100 875 PS 11.30 |SFTP 50| e
TRM 63/63| 45 50 063 0063 0 63 95 ~ 125 ) PS 12.30 | SFCC 50 J 1.5
|
. l i TRM 50/63
—49 TRM 63/63
i i
i N ' Q77 ~ 125
i &
o
= SFSM 50
Lo . PS..
REF. CODE |MHDd:| @n D> o| L PS.. | SFSM | {9} |kg
72~95 | 15°
77 ~ 100 67 ~90 |30° PS 11.30
TRM 50/63 | 45 50 050 0063 0 50 63.5 ~ 86.5 | 45° SPSM 50-15° 1.1
TRM 63/63 | 45 50 063 0063 0| 63 90~ 120 |15°| °7° SFSM50-30° |+ | 45
SFSM 50-45°
95~ 125 | 85.5~ 115.5| 30° PS 12.30
81.5 ~ 111.5 | 45°
[
L TRM 50/63
49 TRM 63/63
.
* ! Q82 ~ 127
I ]
£ m|
- s QR —Tt =
® = SFOC 50
P . _—
I
! | '
@3 min = (01+@2+1) : 2
REF. CODE MHD’d 1 Q1 D2 L PS.. SFQC 10} kg
TRM 50/63 | 45 50 050 0063 0 50 82 ~ 102 75 PS 11.30 1.1
TRM 63/63 |45 50 063 00630 63 100 = 127 93 70.5 PS 1230| SrQCB0 | * |45
—— _—— ——
p. 242 p. 218-219 p. 260
A _al|fe D
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MODULHARD’ANDREA

Testarossa

Testarossa

MukpomeTpuieckme pactodHble  Testarossa

ronosku Testarossa

TRM

Testarossa

P20.3C o p.241

TRM 50/80
TRM 80/80

Q6 ~ 160

. B3..- B5.. - BS.
* v i p.186
g 6 30 B3..- BS.. - B&
- (o TPGX 0902.
p. 133 i = & p.222
v, 1 WCGT 0201,
TPGX 0902.
] o CCGT DB0Z.
@30 ~95 . . - SFCC 25 - SFCC 32 0192
p. 134 ' SFTP25-FPE B¢
PO230 7 PO330 / PO43C (B P191
TPGX 1103.
~ CCGT 0973
@ 95 ~ 160 o1 09 200
p. 135 CCMT 08T3.
4 i s * CCMT 08T3.
=
- L4 - -
| | SFOC 5C
- =
SFSM S0
T &= p192
SFCC 50
1 5 2648 9 SFTP 5C
Ps17a0 4 Psac (Z= P190
| | | | | —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHon dukeupytowmin - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. Kuhimittelaustrittloch HOHMyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
7. Tool clamp screw 7. Werkzeugklemmschraube 5. BUHT dpukcauum canasok 7. Vis blocage outil 7. Vite bloccaggio utensili
8. Oiler 8. Schmiernippel 6. BeixogHoe oTBepcTHe 8. Graisseur 8. Oliatore
9. Toolholder lock screw Bohrstangen. kaHana nogaun COX 9. Vis bloccage 9. Viti bloccaggio
9. Werkzeughalter- 7. BUHT doukcaumm porte-outils portautensili
spannschrauben MHCTPYMEHTa
8. MacneHka | I I
9. [lepxaresb kacceTbl p. 260 p.218-219 p. 242
> - " SN




TRM ‘.F

DANDREA

Testarossa Testarossa MwkpomeTpryeckue pactodHble  Testarossa Testarossa
roroBku Testarossa
|
TRM 50/80
TRM 80/80
~ 58 16__ L _
g D6 ~ 30
oy
i .
i "o
[=] — @
=1 1 1
S g i1 &
E T "
1
B3.. - B5.. - B&..
22 P 2030

_REF._ | CODE | MHDd: | O | B. L | L | 0O A | k|
29 21 o -

B3.06
6~8 B5.06 36 - . -
B8.06 45 - . -
B3.08 36 28 . -
8~ 10 B5.08 48 - . -
B8.08 60 - . -
B3.10 43 35 - .
10 ~ 12 B5.10 60 - - .
B8.10 75 - - .
TRM 50/80 | 45 50 050 0080 O 50 1 ~13 B3.11 48 40 - . 2
TRM 80/80 | 45 50 080 0080 0 80 B3.12 48 42 _ . 25
12~ 14 B5.12 72 - - .
B8.12 90 - - .
B3.14 52 50 - .
14 ~ 16 B5.14 84 - - .
B8.14 105 - - .
B3.16 58 50 - .
16 ~ 18 B5.16 96 - - .
B8.16 120 - - .
18~22 | B3.18 63 - - .
22-30 | B3.22 68 - - .

| . |
p. 242 p.218-219  p.260

S|~ sl
zall @ ||
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MODULHARD’ANDREA TRM
Testarossa Testarossa MvikpomeTpudeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronoskv Testarossa
|
TRM 50/80
TRM 80/80
Q30 ~ 95
58 _ L _
' i
[ — 1
=10
s 2 . =
- J— |
1
1
P 0. SFCC 25
SFCC 32
SFTE 25
SFTP 37

50

PO | SF. /A 00l kg |

P 02.30
SFTP25 |
30 ~ 83 80 P0330 | oroc e .
TRM 50/80 | 45 50 050 0080 0 50 125 P 04.30 2
TRM 80/80 | 45 50 080 0080 0 80 50 P 02.30 25
SFTP32 |
35.5 ~ 95 80 P0330 | oroc .
125 P 04.30
[— — (—
p.260  p.218-219 p. 242
£ B || ST
l ? 2 @




¢

DANDREA
Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
L TRM 50/80
- TRM 80/80
T i
B @ 95~ 160
3l 3 ' SFCC50  ®
& I =
= SETE &0
! PS..

“ReF. | coDE lwhDal 0 |~ L po. [ Aol

TRM 50/80 | 45 50 050 0080 O 95 ~ 140 96.5 PS 12.30 | SFTP 50|
TRM 80/80 | 45 50 080 0080 0O 80 140 ~ 160 ) PS 13.30 | SFCC 50 . 2.5
|
- L . TRM 50/80
- B TRM 80/80
i 1
- | @ 95 ~ 160
=
L] E * [n' —
@ O * -] ]
| L
< SFSM 50
' Fs..

90 ~ 135 | 15°
95 ~ 140 | 85.5 ~ 130.5| 30° PS 12.30
TRM 50/80 |45 50 050 0080 0/ 50 81.5 ~ 126.5| 45° SPOM 50157 2
TRM 80/80 | 45 50 080 0080 0| 80 135~ 155 | 15°| 2°° SFSM50-30° | = | 55
SFSM 50-45°
140 ~ 160 | 130 ~ 150 | 30° PS 13.30
126.5 ~ 146.5  45°
—
~ L _ TRM 50/80
—L S TRM 80/80
{ o — i
[ : © 100 ~ 162
| . )
& o ®
m s € @ 1
= = SFOC 50
R — . -
I !
1 | 1
@3 min = (01+@2+1) : 2
REF. CODE |MHDd:| @1 D2 L PS.. | SFQC | 19| |kg
100 ~ 142 93 PS 12.30
o som o e sraos | -
142 ~ 162 135 PS 13.30 2.5
— — —
p. 242 p. 218-219 p. 260
SN all|f D




MODULHARD’ANDREA TRM

Testarossa Testarossa MukpomeTpudeckme pactodHble  Testarossa Testarossa
roroBku Testarossa

TRM 80/125
@ 36 ~ 500

PO2.40 / PO3LOD / POLLC (B p.187

TPGX 0902, - TPGX M03.

p.218
CCGT 0802.. - CCGT 09T3.
- 1
.137 . : F0Ca2 - SECCL
p SFCC3Z - SFCCAC 0.188
SFTP3Z - SFTPLC
g 135 - 500 r TPGX 1103.
r CCGT 0973
p. 138 - 139 ’ &= p-218
CCMT 0973
L 2 =i | # CCMT 09T3.
D
® |
=0C 5C
M5
) ' T == pass
|T il SFCC 5C
SFTP 5C
3 1 B I64ia B PS1140 - PS12.40 - PS13.40 - PS14.4C (&~ P-186
| | | | | | | | | I
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Koérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHow dukenpytowmii - 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube 4. MukpomeTpuyeckas Wwkana 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. Kuhimittelaustrittloch HOHUuyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
8. Oiler 8. Schmiernippel 5. BUHT chukcaLmm canasok 8. Graisseur 8. Oliatore
9. Toolholder lock screw Bohrstangen. 6. BeixogHoe oTBepcTHe 9. Vis bloccage 9. Vite bloccaggio
9. Werkzeughalter- kaHana noga4n COX porte-outils portautensile
spannschrauben 8. MacneHka
9. [epaternb kacceTbl
| I I
p. 260 p.218-219 p. 242
ry -




TRM

¢

DANDREA
Testarossa Testarossa MukpomeTpudeckme pactodHble  Testarossa Testarossa
rornosku Testarossa
[
TRM 80/125
J 36 ~ 138
63 _9 L
!
I i P
i
o] B @ E 1
8 o : R
s = : ' =
1
1 )
SFCC 32
SFCC 40
P 0. SFTP 32
SFTP 40

80 P 02.40
SFTP 32 o
36 ~ 125 125 P 03.40 SFCC 32 .
200 P 04.40
TRM 80/125 4550 080 0125 0 80 5.5
80 P 02.40
SFTP 40 o
50 ~ 138 125 P 03.40 SFCC 40 .
200 P 04.40
| | | ] | ]
p. 242 p. 218-219 p. 260
.?ﬁv d % //J’
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MODULHARD’ANDREA TRM
Testarossa Testarossa MuikpomeTpudeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
TRM 80/125
L g 135 ~ 500
. 63 _
I.I"t .
i iy ] |
i— - -
Ty o E:} ™~
2o i Fec S0 ©
o £
SETP 50
| I
! . Ps..

135 ~ 210 PS 11.40
205 ~ 310 PS 12.40 .
TRM 80/125 45 50 080 01250 80 115 SFTP 50 5.5
305 ~ 410 PS 13.40 | SFCC 50 .
405 ~ 500 PS 14.40
—
TRM 80/125
- L - 0 135 ~ 500
63
.
i & ] i i
¥
2 5 SN
| & .
s = SFSM 50 N
A PS..
1

| _REF_|__CODE _MHDd: @ 0. o L | PS. | SFSM | [0l kg

130 ~ 205 | 15°
135 ~ 210 | 125.5 ~ 200.5| 30° PS 11.40
121.5 ~ 196.5 | 45°
200 ~ 305 | 15°
205 ~ 310 | 195.5 ~ 300.5 | 30° PS 12.40
SFSM 50-15°
191.5 ~ 296.5 | 45°
TRM 80/125 |45 50 080 0125 0 80 115 SFSM 50-30° | e 5.5
300 ~ 405 | 15°
SFSM 50-45°
305 ~ 410 | 295.5 ~ 400.5| 30° PS 13.40
291.5 ~ 396.5 | 45°
400 ~ 495 | 15°
405 ~ 500 | 395.5 ~490.5| 30° PS 14.40
391.5 ~ 486.5 | 45°
L I
p.260  p.218-219 p. 242
P B 6 ~_A"
l ; ] LG




TRM

Testarossa Testarossa MuikpomeTpuyeckvie pacTodHble Testarossa Testarossa
ronosku Testarossa
|
TRM 80/125
L
63 @ 140 ~ 502
i | i
by
SFQc 50
< o B — P
El ™ —
2 ° S| F :
!
1 el |

@3 min = (@1+02+1) : 2

133

140 ~ 212 PS 11.40
210 ~ 312 200 PS 12.40
TRM 80/125 |45 50 080 0125 0 80 98 SFQC 50 . 5.5
310 ~ 410 300 PS 13.40
410 ~ 502 400 PS 14.40

| . .
p. 242 p.218-219  p.260
- — H1=

0 8 IR
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MODULHARD’ANDREA

Double-bit crossbars for
big diameters finish
groBer Durchmesser

Zweischneiderbohrstangen
fur Schlichtbearbeitungen

[iBypes3LioBble pacTo4Hble
LUTaHM A5 YUCTOBOW

Semelles pour finissage
grands diameétres

06paboTkv GoMbLLMX AraMeTPOB

BPS

Barre portaseggio per
finitura grandi diametri

|
ALUNVINIUNVOOUSH

TR 200

CW 200

| |
COMPONENTS BAUTEILE
1. Body 1. Kérper

2. Setting screws

3. Coolant outlets

4. Bit holders

5. Tools clamp screws

2. Einstellschraube

3. KihImittelaustrittidcher

4. Plattenhalter

5. Werkzeugklemm-
schrauben

I I
KOMMOHEHTbI COMPOSANTS
1. Kopnyc 1. Corps

2. YCTaHOBOYHbIN BUHT

3. Bbixoabl kaHanos nogayu
COX

4. KacceTtbl

5. BuHTBI kpenneHus kacceT

2. Vis de réglage

3. Sortie du liquide
d’arrosage

4. Porte-plaquettes

5. Vis blocage outil

;. 00000

COMPONENTI

1. Corpo

2. Vite di regolazione

3. Fori uscita refrigerante
4. Seggio portainserti

5. Viti bloccaggio utensile



BPS

Double-bit crossbars for
big diameters finish
groBer Durchmesser

Zweischneiderbohrstangen
fir Schlichtbearbeitungen

[BypesLioBble pacTo4Hble
LUTaHIM 1151 YUCTOBOM
06paboTkM BonbLUKX A1aMeTPOB

Semelles pour finissage
grands diameétres

Barre portaseggio per
finitura grandi diametri

||
IABUMINIUN OO IISHYNE; BPS
@ 200 ~ 800
BPS 700
@ 700 ~ 800
BPS 600 .
@ 600 ~ 700 -
BPS 500 B— o
@ 500 ~ 600
BPS 400 N
@ 400 ~ 500 o~
BPS 300 .
@ 300 ~ 400 e
BPS 200 - s
@ 200 ~ 300 =
|| || || || s 000000
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

The BPS double-bit crossbars
cover a working area from

@ 200 - 800 mm.

The BPS double-bit crossbars
are constructed in alluminum
and mounted on a steel
double-bit plate.

Die Sitzhalterungsbalken
bedecken ein Arbeitsfeld
@ 200 - 800 mm.

Die Sitzhalterungsbalken
BPS bestehen aus
Aluminium auf welches d

befestigt wird.

Sitzhalterungsplatte aus Stahl

BPS
von

[Bype3uoBble wraHr BPS
nepekpbIBaloT Anana3oH oT
200 o 800 mm. Kopnyca
LUTaHT U3roTOBIEHbI 3
CreLmanbHOro antoMUHMEBOTO
cnnasa U yCureHbl CTanbHbIMU
nnacTMHamu, Ha KOTopbIX
KpensTcs pacTouHblE KacceTbl.

Les barres porte logement
BPS couvrent un intervalle de
travail de 200 - 800 mm

de diamétre.

Les barres porte logement
BPS sont réalisées en
aluminium sur lequel est fixée
la plaquette porte logement
en acier

La barre portaseggio BPS
coprono un campo di lavoro
da o 200 - 800 mm.

Le barreportaseggio BPS
sono costruite in alluminio
sul quale viene fissata

la piastra portaseggio in
acciaio.

ie
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MODULHARD’ANDREA

Double-bit crossbars for
big diameters finish

Zweischneiderbohrstangen
fir Schlichtbearbeitungen

groBer Durchmesser

[1BypesLioBble pacTo4Hble
LUTaHI A5 YUCTOBOW

BPS

Barre portaseggio per
finitura grandi diametri

Semelles pour finissage
grands diamétres

06paboTk1 GoMbLUMX AraMeTPOB

|
ALY TOeLS LINE BPS ...
@ 200 ~ 800
TRGX 103
CCGT 04973 p.218
CCMT 08T3.
# - % & COMT 09T3.
SFOC 50
(=] 1 _—
T = pa7e
SFCC 50
Py SFTP 50
TR 200 é p144
2 Cw 200
8 _ _ - L L
_ C SFETP 50
i T U e ||
. # QF-: 1
SFTP 50
o> TR 200 SFSM 50 SFOC 50
Lol
e = i {f
e . T "; *: - m ™ —
= X . [ B .
= fig.2 fig.3
PF 80/. CW 200
- fig.1 fig3 03 min = (01+02+1) : 2
I I I I . 009090900
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo

2. Setting screws
3. Coolant outlets

2. Einstellschraube
3. KlhImittelaustrittidcher

2. YCTaHOBOYHbI BUHT
3. Bbixoabl kaHarnoB nogayu
COX

2. Vis de réglage 2. Vite di regolazione
3. Sortie du liquide d’arrosage 3. Fori uscita refrigerante

| | |
p.260  p.218-219 p. 247
2 7 . _ ~

o ;FJ'

; fa 2 el
l 4 R 2




BPS “v

DANDREA

Double-bit crossbars for Zweischneiderbohrstangen [IBypesLioBble pacTouHble Semelles pour finissage Barre portaseggio per
big diameters finish fir Schlichtbearbeitungen LUTaHM 19 YMCTOBOM grands diamétres finitura grandi diametri
groBer Durchmesser 06paboTky 6OMNbLLKX AMaMETPOB
|
o b I flg .1
— ”ﬂ&
PF 80/.. excluded Ohne PF 80/.. bes PF 80/.. Sauf PF 80/.. PF 80/.. escluso

---B-m-

BPS 200 | 435540881980 200 ~ 300 194 120

BPS 300 | 435540882980 300 ~ 400 288 - 66.7 PF 80/40 3.9

BPS 400 | 435540883980 400 ~ 500 394 | 127 | 61 80 SFTP50 | 6.9

BPS 500 | 435560884940 500 ~ 600 494 | 135 | 69 1/4 GAS SFCC50 | 9.4

BPS 600 | 435560885940 600 ~ 700 594 | 137 | 71 |128 101.6 PF 80/60 9.9

BPS 700 | 435560886940 700 ~ 800 694 | 140 | 74 1.2
|

[ fig.2

PF 80/.. excluded Ohne PF 80/.. bes PF 80/.. Sauf PF 80/.. PF 80/.. escluso

REF, _CODE__| 0| O o A L|L B|C oDloE| F PF.|_SFSM lkg|

195 ~ 295 15°

BPS
000 | 43554088198 0| 200 ~ 300 190.5 ~ 280.5| 30° | 194 3.2
186.5 ~ 286.5 | 45° 25| -
120 | 54
8PS 295 ~ 395 | 15°
300 435540882980 300 ~400 290.5~390.5 30°|288 - 66.7 PF 3.9
80/40
286.5 ~ 386.5 | 45°
8PS 395 ~ 495 | 15°
400 | 435540883980 400 ~500 390.5~490.5 | 30°|394 127 61 6.9
. SFSM 50-15°
386.5 ~ 486.5 | 45
TR 80 SFSM 50-30°
BPS - SFSM 50-45°
500 435560884940 500~600 490.5~590.5 30° 494 135 69 9.4
486.5 ~ 586.5 | 45° 1/4
8PS 595 ~ 695 | 15° GAS
600 | 435560885940 600~700 590.5~690.5 30°|594 137 71 128 101.8 PF 9.9
80/60
586.5 ~ 686.5 | 45°
695 ~ 795 | 15°
BPS

700 |435560885940| 700 ~800 | 690.5 ~790.5 | 30° 694140 74 11.2
686.5 ~ 786.5 | 45°

- fig.3

PF 80/.. excluded Ohne PF 80/.. bes PF 80/.. Sauf PF 80/.. PF 80/.. escluso

—-n-m-

BPS 200 | 435540881980 202 ~ 302 | 194 103

BPS 300 | 435540882980 302 ~ 402 | 288 - 66.7 PF 80/40 3.9

BPS 400 | 435540883980 402 ~502 | 394 | 110 6.9
80 SFQC 50

BPS 500 | 43 5560 88 494 0 502 ~ 602 | 494 | 118 1/4 GAS 9.4

BPS 600 | 435560885940 602 ~702 | 594 | 120 | 128 101.6 PF 80/60 9.9

BPS 700 | 43556088 694 0 702 ~802 | 694 | 123 1.2




MODULHARD’ANDREA TR 200

Micrometric Mikrometrischer MukpomeTpuyeckas Téte Testina
head Ausdrehkopf rofoska micrométrique micrometrica
[

TR 200
@ 200 ~ 800

TRPGX 103.

CCGT 09TA. 218
3 49 2 & Pk
) T CCMT 09T3.

(=]
[}

CCMT 09T3.

g B
SFOC 50
I::J - - SFSM 50
=]

i p.188
SFCC 50
SFTP 50
&
. — eps. (&= P143
Cw 200
-
—
I I I I |
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Micrometric vernier scale 3. Mikrometrischer Nonius 3. MukpomeTpuyeckas wkana 3. Vernier micrométrique 3. Nonio micrometrico
4. Slide clamp screw 4. Schlittenklemmschraube HOHuyca 4. Vis blocage coulisseau 4. Vite bloccaggio slitta
5. Lock screw TR 200 5. TR 200 Klemmschraube 4. BUHT dmkcaumm canasok 5. Vis blocage TR 200 5. Vite bloccaggio TR200
6. Oiler 6. Schmiernippel 5. 3aXMMHOW BUHT 6. Graisseur 6. Oliatore
Bohrstangen. 6. MacneHka
| L L
p. 260 p.218-219 p. 247
'é? ! R 2 S z'\‘“‘




TR 200

¢

DANDREA
Micrometric Mikrometrischer MukpomeTpuyeckas Téte Testina
head Ausdrehkopf ronoska micrométrique micrometrica
[
- L —_—
L1 -
Ty
! 1 {
[ o —TH |
. {
i
‘. ey .: -'L - - - L] =
[} 4
= -

SFOC 50
SF3M 50
SFCC 50
SFTP 80

SFTP 50 .
200 ~ 800 SFCC 50 .
SFSM 50-15°
TR 200 45 50 200 0200 0 66 47 1.3
200 ~ 800 SFSM 50-30° - .
SFSM 50-45°
202 ~ 802 SFQC 50 - .
Counterweight Gegengewicht MpoTusoBec Contrpoids Contrappeso
|
CW 200
~ 105 _
uf H 1
1]
T3]
E
]
L] I

‘ CW 200 |

CODE

39 20 110 105 01

I | |
p. 247 p. 218-219 p. 260
: . ] By |
:“"_/'\ fa o "lf
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MODULHARD’ANDREA

TRM HSB

Balanceable Auswuchtbarer Testarossa BanaHcupyemble pacTouHble  Testarossa Testarossa

Testarossa HSB Feinstbohrkopf HSB ronoskuTestarossa HSB équilibrable HSB bilanciabile HSB

|

I I I I . 000000 0 0
FEATURES MERKMALE OCOBEHHOCTHU CARACTERISTIQUES CARATTERISTICHE

The TRM HSB heads in the
new line Testarossa D’Andrea
have protective rustproof
coating.

High precision work to IT6
tolerance, with excellent
surface finish, is achieved
using TRM HSB boring
heads.

These are very sensitive and
radial correction of 1 micron
can be effected directly on
the machine and easily read
on the vernier scale.

COMPONENTS

1. Body

2. Slide toolholder

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Tool

Die Képfe TRM HSB

der neuen Testarossa
D’Andrea Linie haben
einen antikorrosiven
Oberflachenschutz

Die Képfe TRM HSB
ermdglichen hochprézise
Bearbeitungen mit Tolleranzen
Grad IT6 und hochwertiger
Oberflachenbearbeitung.
Sie besitzen eine
Einstellungsfeinheit von 1
Mikron auf dem Radius,
leicht auf dem Nonius
ablesbar und auch in der
Maschine ausfihrbar.

BAUTEILE

1. Kérper

2. Werkzeugschlitten

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. Kuhimittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeug

Ha ronosku TRM HSB B HoBOM
NHUK Testarossa HaHeceHo
3aLUMTHOE NoKpbITHE. Bbicokas
NPOYHOCTL 06paboTkM MO Kraccy
TOYHOCTM I T6 C MCKNoUMTENBHON
YUCTOTOW NOBEPXHOCTH
[ocTuraercs npu
1CMOMb30BaHUN PaCTOYHbIX
ronoBok TRM HSB n
MVKPOMETPUYECKNX PACTOMHbIX
TFOMOBOK.

OHWM 04€eHb YyBCTBUTESbHbI U
paguarnbHas KoppekUysi B

1 MUKPOH MOXeT ObITb
OCyLLECTBIEHa NPSIMO Ha CTaHke
1 NErko cHMTaHa co LUKarnbl
HOHMyca.

KOMMOHEHTbI

1. Kopnyc

2. Canasku

3. PasxvmHow BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Lukana
HOHWyca

5. BUHT dhukcauum canasok

6. Bbixoabl kaHanoB nogayu
COX

Les tétes TRM HSB de la
nouvelle ligne Testarossa
D’Andrea ont une protection
superficielle anticorrosion.
Les tétes TRM HSB
permettent des travaux de
haute précision avec des
tolérances de degré IT6
comprenant une finition
superficielle optimum.

Elles ont une sensibilité de
réglage de 1 micron sur le
rayon, facilement lisible sur le
nonius et exécutable méme
en machine.

COMPOSANTS

1. Corps

2. Coulisseau

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

8. Graisseur

7. BuHT kpenneHust uHcTpymeHTa 9. Outil

8. MacneHka
9. OnpaBka

Le testine TRM HSB della
nuova linea Testarossa
D’Andrea hanno una
protezione superficiale
anticorrosiva.

Le testine TRM HSB
consentono lavorazioni di alta
precisione con tolleranze di
grado IT6 con ottima finitura
superficiale. Hanno una
sensibilita di regolazione

di 1 micron sul raggio,
facilmente leggibile sul
nonio ed eseguibile anche in
macchina.

COMPONENTI

1. Corpo

2. Slitta portautensili

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Utensile



TRM HSB

Balanceable Auswuchtbarer Testarossa BanaHcvpyemble pacToyHble Testarossa Testarossa
Testarossa HSB Feinstbohrkopf HSB ronosku Testarossa HSB équilibrable HSB bilanciabile HSB
|
TRM 32 HSB TRM 50 HSB
g25~18 @25~22
[ [ [ [ [ I
IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHUE NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE

Take care that the tools

and tool holders are solidly
blocked on the slide.

The only manoeuvring or
adjusting screws to be used
for the operations for the
heads are those listed in the
Components section.

- The screws not listed in the
Components section should
not be touched in order not
to compromise the correct
operation of boring bars and
heads.

- The boring bars should be
assembled with the insert
turned on the same direction
of the vernier (4) scale (see
photo).

- Remember to loosen the
screw (5) before adjusting
the vernier setting(4). Fix the
screw (5) at the end of the
adjustment.

The micrometric
adjustment of POSITIVE
is carried out by turning
the vernier (4) counter-
clockwise.

The use of coolant on the
TRM HSB heads should be
40 BAR max.

- Sicherstellen, dass
Werkzeuge und
Werkzeughalterungen
fest auf dem Schlitten
angebracht sind.

Die Manéver oder
Einstellungsschrauben,
welche fir den Einsatz der
Kopfe dienen, sind nur jene
im Punkt Komponenten
angegebene.

- Die nicht im Punkt
Komponenten angegebenen
Schrauben, dirfen nicht
beriihrt werden, um die gute
Funktion der Kdépfe nicht zu
beeintrachtigen.

- Bohrer miissen mit dem
Einsatz gegen dieselbe
Seite des Nonius (4)
montiert werden. (siehe
Abbildung)

- Sicherstellen, dass die
Schraube (5) vor einer
Einstellung des Nonius
(4) geldst wird. Schraube
(5) nach Beenden der
Einstellung wieder anziehen.

Die mikrometrische
POSITIVE Endeinstellung
erfolgt durch Drehen in
Uhrzeigersinn des
Nonius (4).

Der Einsatz des Kuhimittels
auf den beidseitig
schneidenden Kdpfen

TRM HSB darf maximal

40 BAR betragen.

- Y6eautech, YTO MHCTPYMEHTHI
WNu AepXKaBKy XXecTKO

- S’assurer que les outils

et les porte-outils sont
3aKkpenneHbl B canaskax. B solidement bloqués sur
Ka4ecTBE MaHeBPOBbIX MK le chariot. Les vis de
PEryNUpOBO4HBIX BUHTOB MOTYT  manceuvre ou de réglage
BbiT MCMIONb30BaHbI TOMbKO utiles pour I'utilisation des
nepeducnerHbIe B pasaene tétes sont seulement celles
«KOMNOHEHTb1>. indiquées au paragraphe

. Composants.
- He npukacaiTech k BUHTaM,

He nepeYncreHHbIM B pasgene
«KOMMNOHEHTbI», YTOObI He
HapYyLUNTb BHYTPEHHUX
3aBOJCKWX PErynMpoBOK U TeM
CaMblM TOYHOCTM PaCTOYHbIX
TOMOBOK M LUTAHT.

- Les vis non indiquées au
paragraphe Composants ne
doivent pas étre touchées
pour ne pas compromettre
le bon fonctionnement des
tétes.

- Les logements et les barres
d’alésage doivent étre
installés avec la plaquette
sur le méme coté de la
vis (4) (voir la photo)

- Hanpaenehve pexyLuei
NMacTuHbI Y KacceT 1 onpaBok
[I0IDKHO COOTBETCTBOBATb
MapKMpOBKe, BbIOUTON Ha
carnaskax rofioBku.

- Beeraa ocnabnsiite saxvmHoin ~ N€ pas oublier de desserrer
BUHT (5) nepes yCTaHoBKOM la vis (5) avant d’effectuer
3HauYeHUst HoHuyca (4). un réglage du nonius (4).
3atanuTe BUHT (5) nocne Bloquer la vis (5) a la fin du
OKOHYaHM1s1 PerynupoBky. réglage.

Le réglage micrométrique
POSITIF est effectué en
tournant en sans
anti-horaire le nonius (4).

- MvikpomeTpuyeckas HacTpoiika
B CTOPOHY YBENUYEHUS!
pasmepa oCyLLEeCTBISETCS
NOBOPOTOM HOHUYCA NPOTUB

4acoBOW CTPENKA. Lutilisation du réfrigérant sur

les tétes TRM HSB doit étre

- Ucnonb3oBanne COX B d’'un max. de 40 BAR

ronoskax TRD gomkHo
OCYLLEeCTBNATLCA NpU
MakcMMarnbHOM AaBlieHnn
40BAR.

- Assicurarsi che utensili
e portautensili siano
saldamente bloccati sulla
slitta. Le viti di manovra
o di regolazione utili per
'impiego delle testine sono
solo quelle indicate nel
punto Componenti.

- Le viti non indicate nel
punto Componenti non
devono essere toccate per
non compromettere il buon
funzionamento delle testine.

- | bareni devono essere
montati con l'inserto rivolto
dalla stessa parte del nonio
(4) (vedere foto).

- Ricordarsi di allentare la vite
(5) prima di eseguire una
regolazione del nonio (4).
Bloccare la vite (5) a fine
regolazione.

La regolazione
micrometrica POSITIVA si
esegue ruotando in senso
antiorario il nonio (4).

Limpiego del refrigerante
sulle testine TRM HSB deve
essere max. 40 BAR.
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MODULHARD’ANDREA

TRM HSB

Balanceable Auswuchtbarer Testarossa BanaHcupyemble pacTouHble Testarossa Testarossa
Testarossa HSB Feinstbohrkopf HSB ronosku Testarossa HSB équilibrable HSB bilanciabile HSB
|
RPM MAX 20.000
& B 1 2 BLOZ - BLOD4
£ -
' ' B06 - Bl08 (@ P182
BL1D - B112 - Bl14 - BLIE
=
L =
TRGX 0902, p.218
WCGT 0201
. . . . . 0000 00
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius
5. Schlittenklemmschraube
6. KihImittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

3. PasxvmHow BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Lwkana
HoHUyca

5. BUHT dhukcauum canasok

6. Bbixodbl kaHanoB nogayn

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Oiler 8. Schmiernippel Bohrstangen. COX 8. Graisseur 8. Oliatore
7. BVHT KpenneHust IHCTpyMeHTa
. 8. MacneHka
- L -
el - 1
."" i i_[ (|
? I = <
- ™ I
1 ! ey 1
&
[14 | | B
CODE -__--
TRM 32 HSB 45 51 032 0053 1 2.5~ 18 0.7
| I .
p. 260 p.218-219 p. 242
f fay o ‘""‘_/‘\'h
l_ / ) P
: o W2




TRM HSB d

DANDREA
Balanceable Auswuchtbarer Testarossa BanaHcupyemble pacTouHble Testarossa Testarossa

Testarossa HSB Feinstbohrkopf HSB ronosku Testarossa HSB équilibrable HSB bilanciabile HSB

|

TRM 50 HSB

025 ~22
RPM MAX 20.000

0 ose (@& P-237

B1.02 - BL04

B3.. - B5..

Be.. (FM Max 0000 (B P182
E3.. - BS..

B8.. IRPM MaX 10.000:

— ;
TPGX 0902, p.218
3 4 5 7 WCGT 0201
I I I I |
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding radial pin 3. Spreizbolzen 3. PaaxvumHol BUHT 3. Tige radial expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius 4. MukpomeTpuyeckasi Wwkana 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide clamp screw 5. Schlittenklemmschraube HOHMyca 5. Vis blocage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet 6. KihImittelaustrittloch 5. BUHT dhukcauum canasok 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante
7. Tool clamp screw 7. Werkzeugklemmschraube 6. Bbixoabl kaHanos nogayu 7. Vis blocage outil 7. Vite bloccaggio utensili
8. Oiler 8. Schmiernippel Bohrstangen. COX 8. Graisseur 8. Oliatore
7. BUHT KpenneHus MHCTpyMeHTa
. 8. MacneHka
L
i =+ 1

o -

o - P o

2 ; SR

= .

=E. o
1 — ’
&
21 ] B..
CODE -__--
TRM 50 HSB 45 51 050 0070 1 25~22 68.5 1.4

p. 242 p. 218 219 p. 260

?ﬂ: lf

-2 3




MODULHARD’ANDREA

Kit Testarossa Set Testarossa Habopbl pacToyHbIX Kit Testarossa
ronosok Kit Testarossa

Kit Testarossa

| | | |
SUPPLY LIEFERUMFANG MOCTABKA FOURNITURE
The boring heads TRC Die TESTAROSSA TRC PactoyHble ronosku TRC Les kit TESTAROSSA TRC
TESTAROSSA are supplied Sets werden in einem Koffer TESTAROSSA noctasnstotes  sont livrés dans une boite
in a box with a wide range of  mit einem umfassenden B YemogaHe ¢ Habopom avec un ample assortiment
toolholders, tools, inserts and  Sortiment von [lepXXaBoK, ONPaBoK U Knioven.  de porte-outils, d’outils, de
service wrenches. Werkzeugaufnahmen, plaquettes et de clés de
Werkzeugen, Schneidplatten service.
und Bedienungsschlisseln
geliefert.

KIT K01 TRC 32 HS
KIT K01 TRC 50 HS

150

| —
FORNITURA

| kit TESTAROSSA TRC
vengono forniti in una
custodia con un ampio
corredo di portautensili,
utensili, inserti e chiavi di
servizio.

KIT KO1 TRC 50

KIT K01 TRC 63
KIT KO1 TRC 80




4

Kit Testarossa Set Testarossa Habopbl pacTo4HbIX Kit Testarossa Kit Testarossa
ronosok Kit Testarossa

| | | | | | | | | I
SUPPLY LIEFERUMFANG MOCTABKA FOURNITURE FORNITURA
The boring heads TRM Die TESTAROSSA TRM PacrtouHble ronoskn TRM Les kit TESTAROSSA TRM | kit TESTAROSSA TRM
TESTAROSSA are supplied Sets werden in einem Koffer TESTAROSSA noctaensitotcs  sont livrés dans une boite vengono forniti in una
in a box with a wide range of ~ mit einem umfassenden B YemoziaHe ¢ HaGopom avec un ample assortiment custodia con un ampio
toolholders, tools, inserts and  Sortiment von AepaBokK, ONpaBoK v krloYer.  de porte-outils, d’outils, de corredo di portautensili,
service wrenches. Werkzeugaufnahmen, plagquettes et de clés de utensili, inserti e chiavi di
Werkzeugen, Schneidplatten service. servizio.
und Bedienungsschlisseln
geliefert.

KIT K01 TRM 32 HSB
KIT KO1 TRM 50 HSB

KIT KO1 TRM 50

KIT KO1 TRM 50/63
KIT K01 TRM 63/63

V. KIT KO1 TRM 50/80
WV
KIT KO1 TRM 80/80
N
< )
b rd 7
s #




MODULHARD’ANDREA KIT - TRC

Kit Testarossa HS Set Testarossa HS Ha6opbl pacTo4HbIX Kit Testarossa Kit Testarossa
ronosok Kit Testarossa

K01 TRC 32 HS
Q2.5 ~12

MakcmumanbHope yncno o6opoToB 12.000

KIT K01 TRC 32 HS

1 TRC 32 HS w
1B1.02 0 va
1B1.04 \

A\
1 B1.06 <0 lz\)ﬂ

1 B1.08 O
1 B1.10

5 TPGX 090202L DC100
2 WCGT 020102L DC100

CODE
K01 TRC 32 HS | 65 50 332 3032 1 | 25~ 12

TRC 32 HS TRC 32 HS KOMMOHEHTHI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRC 32 HS TRC 32 HS TRC 32 HS
|

6 & 1 2 B102 - BLO4

BiOE - B1OE

WEGT 0201

B1.1C

TPGX 0902,




KIT - TRC

3. Expanding pin
4. Micrometric vernier scale

3. Spreizbolzen

3. Tige radiale expansible

3. Perno radiale espandibile

Working range Arbeitsbereich Pabounii grnanasoH Capacité d’'usinage Campo di lavoro
[
=232
i
]
Iy
EJ . N| i |
= I
o
B1.0z2 £
4
4 2
=
B104 @ai4-6
- Te]
2]
& |
B1.06 ©6-8 |
@ |
B1.08 e8-10 a
£\ !
BLI0  e10-12 i
| | | | [
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1.C 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2' CorrlJ_s 2. Slitta portautensili
3. GuKcHpyoLLNIA BUHT - Loulisseau
4

5. Slide lock screw
6. Coolant outlet
7. Tool lock screw
8. Oiler

The boring head
TRC 32 HS bores diameters
from 2.5 to 12 mm.

- Fit the tool B.. into seat and
lock with screw (7). The
cutting tool must be on the
slide longitudinal axis.

4. Mikrometrischer Nonius

5. Werkzeugschlitten-
klemmschraube

6. KuhImittelaustritt

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel

Das Gerat TRC 32 HS dreht
Durchmesser
von 2,5 bis 12 mm aus.

- Werkzeug B.. in die
Aufnahme einsetzen und
mit Schraube (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

. MukpomeTpuyeckas wkana
HOHWyca
5. BUHT dhukcauum canasok
6. BeixogHoe oTBepcTue
kaHana nogaym COX
7. BUHT douKcaumm MHCTpPYMeHTa
8. MacneHka

PactouHas ronoska TRC 32 HS
npeaHasHaveHa ans
pacTaqvBaHus OTBEpPCTUI
anameTpom ot 2,5 fo 12 mm.

- YcTaHOBWTE UHCTPYMEHT B..
B rHe370 U 3aTAHNTe BUHT (7).
Pexyluas Kpomka pacTO4HOro
WNHCTPYMEHTa JOMKHa
coBnagaTb C NPOAONbLHON
OCbl0 Canasok.

4. Vernier micrométrique

5. Vis bloccage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis bloccage outil

8. Graisseur

Le kit TRC 32 HS alese des
diameétres allant
de 2,5a 12 mm.

- Introduire I'outil B.. dans
le logement et le bloquer
au moyen de la vis (7)
n‘oubliant pas de vérifier
si le taillant de I'élément
intercalaire est disposé
sur I'axe longitudinal du
coulisseau.

4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta
6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili
8. Oliatore

Con il Kit TRC 32 HS
si alesano fori
da@25a12 mm.

- Inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell'inserto si
trovi sull’asse longitudinale
della slitta.
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MODULHARD’ANDREA

Kit Testarossa HS Set Testarossa HS Habopbl pacToyHbIX Kit Testarossa HS
ronosok Kit Testarossa HS

KIT - TRC

Kit Testarossa HS

KIT K01 TRC 50 HS

K01 TRC 50 HS

Q6 ~22
RPM MAX 12.000

1 TRC 50 HS
1B3.06 0 \)‘
1B3.08 \ 1\
1B3.10 o0 ‘2\)'
1B3.12 Qle‘“\e
1B3.14
1B3.16
1B3.18
5 TPGX 090202L DC100
2 WCGT 020102L DC100
CODE
K01 TRC 50 HS | 65 50 350 3050 1 | 6~ 22
TRC 50 HS TRC 50 HS KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRC 50 HS TRC 50 HS TRC 50 HS
—
& 8 1 Z B3.06 - B3O8
' QBEE WCGT 0201
B39 - B392 -BE3.04- B35 - B3OE
3 L& 5 7




KIT - TRC

Working range Arbeitsbereich Pabounit omanasoH Capacité d'usinage Campo di lavoro
|
220
i
ui
[+
[Ty
1 ]
o ]
T T i ¥ i
4
1]
B3.06 ™~
3
& 1
B30&8 p8-10 | o
£ i
ul
B3.10 @ 10-12
- =
bre
PN I o
B3.12 o 12-14 B
£y '
B3.14 2 14-16 J
2 '
B3.16 2 16-18 |
28 |
B3.18 218 -22 n
| | | | | I —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper . Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten . Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide lock screw

6. Coolant outlet

7. Tool lock screw

8. Oiler

The boring head
TRC 50 HS bores diameters
from 6 to 22 mm.

- Fit the tool B.. into seat and
lock with screw (7). The
cutting tool must be on the
slide longitudinal axis.

3. Spreizbolzen

3. Tige radiale expansible

3. Perno radiale espandibile

4. Mikrometrischer Nonius

5. Werkzeugschlitten-
klemmschraube

6. KuhImittelaustritt

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel

Der Feinstbohrkopf
TRC 50 HS dreht
Durchmesser

von 6 bis 22 mm aus.

- Werkzeug B.. in die
Aufnahme einsetzen und
mit Schraube (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

5.
6.

1
2
3. OukevpyroLniA BUHT
4

. MukpomeTpuyeckas Lwkana
HOHWyca

BuHT cbukcaumm canasok
BbixogHoe oTBepcTune

4. Vernier micrométrique

5. Vis bloccage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis bloccage outil

4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

kaHana nogayn COX
7. BUHT douKcaumm HCTpYMeHTa
8. MacneHka

PactouHas ronoska TRC 50 HS
npegHasHadeHa ans
pacTauvBaH1s OTBepCTUN
AnameTpom oT 6 A0 22 MM.

- YcTaHOBWTE UHCTPYMEHT B..
B rHe370 U 3aTSHNTe BUHT (7).
Pexylias Kpomka pacToO4HOro
WNHCTPYMEHTa JOMKHa
coBnagaTb C NPOAONbLHON
OCbl0 Canasok.

8. Graisseur

Le kit TRC 50 HS alese des
diameétres allant
de 6222 mm.

- Introduire I'outil B.. dans
le logement et le bloquer
au moyen de la vis (7)
n‘oubliant pas de vérifier
si le taillant de I'élément
intercalaire est disposé
sur 'axe longitudinal du
coulisseau.

8. Oliatore

Con il Kit TRC 50 HS si
alesano fori da @ 6 a 22 mm.

- Inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell’inserto si
trovi sull’'asse longitudinale
della slitta.
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MODULHARD’ANDREA KIT - TRC

Kit Testarossa Set Testarossa Habopbl pacToyHbIx Kit Testarossa HS Kit Testarossa HS
ronosok Kit Testarossa HS
|
K01 TRC 50
J 6 ~ 86

KIT KO1 TRC 50

1 TRC 50
1\

]
1B3.08 \0 9"
1B3.11 \\,(“
1B3.16 o0\ 2
o el
1B3.22 e
1 P25.63
1 SFTP25
1SFTP32 5 TPGX 090202L DC100
1SFTP50 1 TPGX 110302L DC100
1 BM10 2 WCGT 020102L DG100

CODE

K01 TRC 50 | 65 50 150 1050 1 | 6 ~ 86
TRC 50 TRC 50 KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRC 50 TRC 50 TRC 50
[
TPGX 1103,
& 8 1 ] r‘] j SFTP 5C
BMIC
TPGX 0902.
SFTP 3z
P 2562
B B3.06 - B3.08
E_p
WCGT 0201
3 & 5 7
B3N - B36 - B3.2Z
| | | | [
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. OuKCHpyOLLNIA BUHT 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius 4. MvkpomeTpuyeckas Wwkana 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide lock screw 5. Werkzeugschlitten- HOHMyca 5. Vis bloccage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet klemmschraube 5. BUHT dhukcauum canasok 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Ugello uscita refrigerante
7. Tool lock screw 6. Kihlmittelaustritt 6. BbixogHoe oTBepcTve 7. Vis bloccage outil 7. Vite bloccaggio utensili
8. QOiler 7. Werkzeugklemmschraube kaHana nogayn COX 8. Graisseur 8. Oliatore
8. Schmiernippel 7. BUHT chmKcaLmm MHCTpyMeHTa

8. MacneHka



KIT - TRC

Working range Arbeitsbereich Pabouuit gnanasoH Capacité d’'usinage Campo di lavoro
|
_ @80
@5-30 @28-56 @b4-86
] i
by
(o= ]
E\._i -'ﬂ [=+]
-'-:.'-r I ] i
i | | o}
1 1
=57
B3.06 e6-8 . - P25.63 . o SFTP 50
=
8-12 4 ‘ = 4 54 -f
#B3.08 o8-1: T3] y 254-B6
'_{E o I_\Elz .f@'. 1
Jo |
«B3.11  eN-17 i SFTP 25 o28-44
«B3.16  216-23 "@f ! SETP 32 236-56
«83.22 22-30 ‘@‘_ '
I I I I |
The boring head Der Feinstbohrkopf PactouHas ronoska Kit TRC 50 Le kit TRC 50 alese des Con il Kit TRC 50 si

TRC 50 bores diameters
from 6 to 86 mm.

- For bores from @ 6 to
30 mm fit the tool B.. into
seat and lock with screw (7).
The cutting tool must be
on the slide longitudinal
axis.

- For bores from @ 28 to 56
mm fit extension P25.63
into seat and lock with
screw (7).

- For bores from @ 54 to 86
mm fit sleeve BM10 into
seat. Before tightening the
screw (7) make sure that the
latter engages the recess
provided in sleeve BM10
which shall not project from
the tool slide; if so, fit the
sleeve overturned into seat.
Fit the bit holder SF.. and
secure it by the appropriate
screw.

* For a best flexibility of the
TRC 50 kit, the working
range of the B3.08,

B3.11, B3.16, B3.22 tools
is different from those
suggested and reported on
page 184.

TRC 50 dreht Durchmesser
von 6 bis 86 mm aus.

- Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 6 bis
30 mm Werkzeug B.. in die
Aufnahme einsetzen und
mit Schraube (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 28 bis

56 mm Verlangerung P25.63
in die Aufnahme einsetzen
und mit Schraube (7)
spannen.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 54 bis

86 mm Buchse BM10 in die
Aufnahme einsetzen. Vor
Anziehen der Schraube

(7) darauf achten, dass

sie im Einstich der Buchse
BM10 eingreift und dass
die Buchse aus dem
Werkzeugschlitten nicht
herausragt; sonst die Buchse
umgekehrt einsetzen.Den
Plattenhalter SF.. montieren
und mit der passenden
Schraube befestigen.

* Zur héheren Flexibilitat
des TRC 50 Sets ist der
Arbeitsbereich der
Werkzeuge B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 anders als der,
der auf Seite 184 empfohlen
und angegeben ist.

npeaHasHayeHa ans
pacTauvBaHusi OTBEPCTUI
avameTpoM oT 6 Ao 110 mm.

diameétres allant
de 6 2 86 mm.

Pour des alésages de

- [ins pactaumsanus oteepctuin @ 6 @ 30 mm, introduire

avameTtpom ot 6 o 30 mm
YCTaHOBUTE yCTaHOBUTE
VHCTPYMEHT B.. B rHe3fo n
3araHuTe BUHT (7). Pexylias
KPOMKa pacTo4HOro
MHCTPyMeHTa AOIDKHA
coBnagatb ¢ NpOAONnbHO
OCblO canasok.

[Ins pacTaymBaHus OTBEPCTWIA
avameTpom oT 28 fo 56 MM
YCTaHOBUTE YASIMHHUTEND
P25.63 B rHesnou
3aduKempyinTe BUHTOM (7).

[lna pacTtaunBaHus oTBepCTUin
avameTtpom oT 54 fo 84 mm
BCTaBTE B rHE3/10 NEPEeXoaHyIo
BTynky BM10. Mepea Tem kak
3aTAHYTb BUHT (7), ybeauTech,
YTO BTYyfKa yCTaHOBMEHa
npaBWIIbHO, T.€. BUHT (7)
BOLLIEN B JTbICKY BTYIKU U
BTYfIKa Npy 3TOM He TopYmuT
13 canasok. B npotusHom
cnyvae nepeBepHUTe BTYNKY U
ycTaHoBWTE HaobopoT. 3aTem
ycTaHoBuTe kacceTy SF.. n
3aKMUTE COOTBETCTBYIOLLINM
BUHTOM.

* [Ins 6onbluero yaobeTea
notpebutens B Habope kit
TRC 50 pabounit gnana3oH
MHCTpymeHTOB B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 otnnyaeTtcsa ot
ykasaHHoro Ha ctp. 184

I'outil B.. dans le logement
et le bloquer au moyen de

la vis (7) n’oubliant pas

de vérifier si le taillant de
I'élément intercalaire est
disposé sur I'axe longitudinal
du coulisseau.

Pour des alésages de

@ 28 4 56 mm, introduire
la rallonge P 25.63 dans le
logement et la bloquer au
moyen de la vis (7).

Pour des alésages de

@ 54 a 86 mm, introduire
la douille BM10 dans le
logement. Avant de serrer
la vis (7) s’assurer que la
vis s’engage dans la niche
prévue dans la douille BM10
et que celle-ci ne salillit pas
du coulisseau, autrement
l'introduire renversée.
Monter le porte-plaquette
SF.. et le bloquer au moyen
de la vis appropriée.

* Pour une supérieure

flexibilité du kit TRC 50

la capacité d’usinage des
outils B3.08, B3.11, B3.16,
B3.22 est différente de celui
suggéré et indiqué a la
page 184.

alesano fori da @ 6 a 86 mm.

- Periforida @ 6 a 30 mm
inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell'inserto si
trovi sull’'asse longitudinale
della slitta.

- Perifori da @ 28 a 56 mm
inserire nell’'alloggiamento la
prolunga P25.63
bloccandola con la vite (7).

- Per i fori da @ 54 a 86 mm
inserire nell’alloggiamento
la bussola BM10. Prima
di bloccare la vite (7)
assicurarsi che la stessa
entri nella nicchia ricavata
nella bussola BM10
prestando attenzione che
la bussola non sporga dalla
slitta altrimenti va inserita
capovolta. Montare il seggio
SF.. bloccandolo con
'apposita vite.

* Per una maggiore
flessibilita del Kit TRC 50
il campo di lavoro degli
utensili B3.08, B3.11, B3.16,
B3.22 ¢ differente da quello
suggerito e riportato a
pag. 184.
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MODULHARD’ANDREA

Kit Testarossa

Set Testarossa

Habopbl pacToyHbIX
ronosok Kit Testarossa

KIT - TRC

Kit Testarossa Kit Testarossa

KIT K01 TRC 63

1 TRC 63
1 B3.06

1 B3.08

1 B3.11

1 B3.16

1 B3.22

1 PS31.28
1 SFTP50
1 CW 32

K01 TRC 63

26 ~30
Q72 ~125

2\
OV

0(\‘\0. < {Lv
Qere®

5 TPGX 090202L DC100
1 TPGX 110302L DC100
2 WCGT 020102L DC100

CODE

K01 TRC 63 | 65 50 163 1063 1 | 6~ 125
TRC 63 TRC 63 KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRC 63 TRC 63 TRC 63
|
PS 3128
6 & 2 TPGX 1103..
SFTPS0
'K
g
) B3.06
L=1 4 B3.08
4 WCGT 0201,
o :j P 6T 020
-
1— I TRGX D302,
=] P g1
B3.16
T
3 & a 7 S
- CW 32
| | | | | I —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. GUKCHPYIOLLNIA BUHT 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius 4. MukpomeTpudeckas wkana 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide lock screw 5. Werkzeugschlitten- HOHMyca 5. Vis bloccage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet klemmschraube 5. BUHT dhukcauum canasok 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Ugello uscita refrigerante

7. Tool lock screw
8. Oiler
9. Toolholder lock screws

. KihImittelaustritt

. Werkzeugklemmschraube

. Schmiernippel

. Werkzeughalter-
spannschrauben

© o N

. BeixogHoe otBepcTme

kaHana nogayn COX

. BUHT dprkcaumm nHctpymenta 9. Vis bloccage
. MacneHka
. BuHT domkcauum onpasok

7. Vis bloccage outil 7. Vite bloccaggio utensili

8. Graisseur 8. Oliatore
9. Viti bloccaggio
porte-outils portautensili



KIT - TRC

Kit Testarossa

Set Testarossa

Pabouuit ananasoH

Kit Testarossa

Kit Testarossa

||
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The boring head TRC 63
bores diameters
from 6 to 125 mm.

- For bores from @ 6 to
30 mm the toolholder
PS 31.28 in the slide and
secure it by screws (9)
fit the tool B.. into seat and
lock with screw (7). The
cutting tool must be on the
slide longitudinal axis.

For bores from @ 72 to 110
mm fit in the slide the bit
holder SF.. and secure it by
the screw.

For bores from @ 86 to

125 mm fit the toolholder
PS 31.28 in the slide and
secure it by screws (9).

Fit the bit holder SF.. on the
toolholder and secure it by
the screw.

*

For a best flexibility of the
TRC 63 kit, the working
range of the B3.08,
B3.11, B3.16, B3.22 tools
is different from those
suggested and reported
on page 184.

Mit dem Kit TRC 63 kénnen
Bohrungen von @ 6 -125 mm
vorgenommen werden.

- Flr Bohrungen von @ 6 bis
30 mm das Werkzeug
PS 31.28 auf dem Schlitten
anbringen und mit den
Schrauben (9) befestigen.
Werkzeug B in den Sitz
einflhren und mit Schraube
(7) blockieren. Sicherstellen,
dass sich die Schneide
des Einsatzes auf der
Langsachse des Schlittens
befindet.

Fur Bohrungen von

@ 72 - 110 mm Sitz SF auf
dem Schlitten anbringen und
mit der Schraube befestigen.

Fur Bohrungen von

@86 - 125 mm,
Werkzeughalterung

PS 31.28 auf dem Schlitten
anbringen und mit Schrauben
(9) blockieren. Sitz SF auf
die Werkzeughalterung
montieren und mit den
Schrauben befestigen.

* Zur hdéheren Flexibilitat
des Kits TRC 63 ist
der Arbeitsbereich der
Werkzeuge B3 08 B3 011
B3 16 B3 22 unterschiedlich
als jener auf Seite 184
angegebenem.

PactouHas ronoska Kit TRC 63
npeaHasHayeHa ons
pacTayvBaHus OTBEPCTUIN
avameTpom ot 6 0o 125 mm.

- [nsi pacTaumBaHus oTBepCTUi
avameTpom ot 6 o 30 mm
yAnuHHnTenNb PS 31.28
yCTaHaBNMBaeTCsA Ha canasku
1 hukcmpyeTcs BUHTOM (9).
PexyLuas Kpomka pacTo4HOro
WNHCTPYMeHTa JOMKHa
coBnagatb C NpoAoSbHON
OCblO Canasok.

- [nsa pactaumBaHus OTBEPCTUI
avameTtpom oT 72 fo 110 mm
ycTaHoBuTe kacceTy SF.. B
rHe3go 1 3admkcupynTe
BUHTOM (7).

- [nsa pactaumMBaHus OTBEPCTUI
avameTtpom oT 86 Ao 125 mm

ycTaHoBuTE yAanMHHWUTENb PS..
Ha canasku 1 3aTsHUTE BUHT (9).
3arem yctaHoBuTe KacceTy SF.

1 3aXXKMUTE COOTBETCTBYHOLLNM
BUHTOM.

* [Ins 6onbluero yaobcTea
notpebutens B Habope kit
TRC 63 pabounit ananasoH ,
MHCTpymeHToB B3.08, B3
B3.16, B3.22 otnuyaetcs ot
yKasaHHoro Ha ctp. 184

Avec I'équipement TRC 63
on alése des trous de 6 a 125
mm de diametre.

- Pour les trous de 6 a 30
mm de diamétre positionner
sur le chariot le porte outil
PS 31.28 en le bloquant
avec les vis (9), insérer dans
le logement l'outil B en le
bloquant avec la vis (7) et en
s’assurant que le tranchant
de la plaquette est sur 'axe
longitudinal du chariot.

- Pour les trous de 72 a 110
mm de diamétre positionner
sur le chariot le logement SF
en le bloquant avec la vis.

Pour les trous de 86 a

125 mm de diametre
positionner sur le chariot le
porteplaquette

PS 31.28 en le bloquant
avec les vis (9).Installer

sur le porteplaquette le
logement SF en le bloquant
avec la vis.

* Pour une meilleure

flexibilité de 'équipement
TRC 63 l'intervalle de
travail des outils B3.08,
B3.11,B3.16,B3.22 est
différent de celui conseillé
etindiqué a la page 184.

Con il Kit TRC 63 si alesano
forida @ 6 a 125 mm.

- Periforida @6 a30 mm
posizionare sulla slitta il
portautensile PS 31.28
bloccandolo con le viti (9),
inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell’inserto si
trovi sull’'asse longitudinale
della slitta.

Per i forida @ 72 a 110 mm
posizionare sulla slitta il
seggio SF.. bloccandolo con
la vite.

Per i fori da @ 86 a 125 mm
posizionare sulla slitta il
portautensile PS 31.28
bloccandolo con le viti (9).
Montare sul portautensile il
seggio SF.. bloccandolo con
la vite.

Per una maggiore flessibilita
del Kit TRC 63 il campo

di lavoro degli utensili
B3.08, B3.11, B3.16, B3.22
e differente da quello
suggerito e riportato

apag. 184.
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Kit Testarossa Set Testarossa Habopbl pacToyHbIx

ronoBok Kit Testarossa

Kit Testarossa Kit Testarossa

—
K01 TRC 80
06 ~30
0 88 ~ 200
KIT K01 TRC 80
1 TRC 80
1B3.06 w
1B3.08 0 vu
1 B3.11 \ W
1 B3.16 . ‘2\)‘
o0\
1B3.22 00f e
1 PS31.28 \e
1 PS32.28
1 PS33.28 5 TPGX 090202L DC100
1 SFTP50 1 TPGX 110302L DC100
1CW 32 WCGT 020102L DC100

160

CODE

K01 TRC 80 | 65 50 180 1080 1 | 6 ~ 200
TRC 80 TRC 80 KoMnoHeHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRC 80 TRC 80 TRC 80
|
PS5 3128
PS 32.28
PS5 33.28
6 8 1 2 TPGX 1M03.,
- —SFTPZ0
x B3.06
; B3.08
@m WCGT D201,
A TPGX 090Z.
-] — 3.1
B3.16
3 i 5 9 7 e
— W 32
| | | | | I —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. GUKCHPYIOLLNIA BUHT 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius 4. MukpomeTpudeckas wkana 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico

5. Slide lock screw

6. Coolant outlet

7. Tool lock screw

8. Oiler

9. Toolholder lock screws

5. Werkzeugschlitten- HOHWyca 5. Vis bloccage coulisseau

klemmschraube 5. BUHT dhukcauum canasok 6. Sortie du liquide d’arrosage
6. KuhImittelaustritt 6. BbixogHoe oTBEpcThe 7. Vis bloccage outil
7. Werkzeugklemmschraube kaHana nogayn COX 8. Graisseur
8. Schmiernippel 7. BuHT chukcaumm nHetpymeHTa 9. Vis bloccage
9. Werkzeughalter- 8. MacneHka porte-outils
spannschrauben 9. BUHT dhukcauum onpasok

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Viti bloccaggio
portautensili
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The boring head TRC 80 Mit dem Kit TRC 80 kénnen PactoyHas ronoska Kit TRC 80 Avec I'équipement TRC 80 on Con il Kit TRC 80 si alesano

bores diameters
from 6 to 200 mm.

- For bores from
@ 6 to 30 mm the toolholder
PS 31.28 in the slide and
secure it by screws (9)
fit the tool B.. into seat and
lock with screw (7). The
cutting tool must be on the
slide longitudinal axis.

- For bores from
@ 88 to 132 mm fit in the
slide the bit holder SF.. and
secure it by the screw.

- For bores from
@ 115 to 200 mm fit the
toolholder PS ... in the slide
and secure it by screws (9).
Fit the bit holder SF.. on the
toolholder and secure it by
the screw.

* For a best flexibility of the
TRC 80 kit, the working
range of the B3.08,

B3.11, B3.16, B3.22 tools
is different from those
suggested and reported on
page 184.

Bohrungen von @ 6 - 200 mm
vorgenommen werden.

- Flr Bohrungen von
O 6 bis 30 mm das
Werkzeug PS 31.28 auf
dem Schlitten anbringen
und mit den Schrauben (9)
befestigen. Werkzeug B in
den Sitz einfuhren und mit
Schraube (7) blockieren.
Sicherstellen, dass sich die
Schneide des Einsatzes
auf der Langsachse des
Schlittens befindet.

Fur Bohrungen von

© 88 - 132 mm Sitz SF auf
dem Schlitten anbringen und
mit der Schraube befestigen.

Fur Bohrungen von

@ 115 -200 mm,
Werkzeughalterung PS....
auf dem Schlitten anbringen
und mit Schrauben (9)
blockieren. Sitz SF... auf
die Werkzeughalterung
montieren und mit den
Schrauben befestigen.

*

Zur héheren Flexibilitat

des Kits TRC 80 ist

der Arbeitsbereich der
Werkzeuge B3 08 B3 011
B3 16 B3 22 unterschiedlich
als jener auf Seite 184
angegebenem.

npegHasHayeHa ans
pacTayvBaHus OTBEPCTUN
avameTpom ot 6 go 200 MMm.

- Ans pacTaunBaHus OTBEPCTUN

avameTpoM ot 6 o 30 mm
yAnuHHuTENL PS 31.28

yCTaHaBNMBaETCA Ha canasku

1 oukecmpyeTcs BUHTOM (9).

PexyLlas kpomka pacTouHOro

WHCTPYMEHTa JOMKHa
coBnagatb C NpoAobHON
OCblO canasok.

- nsa pactauvMBaHus OTBEpPCTUN
onameTtpom ot 88 oo 132 mm
yctaHoBuTe kaccety SF.. B
rHe3ao 1 3admkcupynTe
BUHTOM (7).

- nsa pactauvBaHus OTBEpPCTUN
OnameTtpoMm ot 86 o 125 mm

ycTaHoBuTe YANMHHUTENb PS..
Ha canasku 1 3aTsHUTE BUHT (9).

alese des trous
de 6 a 200 mm de diametre.

- Pour les trous de 6 & 30 mm
de diameétre positionner sur
le chariot le porte outil
PS 31.28 en le bloquant
avec les vis (9), insérer dans
le logement l'outil B en le
bloquant avec la vis (7) et en
s’assurant que le tranchant
de la plaquette est sur 'axe
longitudinal du chariot.

- Pour les trous de 88 a
132 mm de diamétre
positionner sur le chariot le
logement SF en le bloquant
avec la vis.

- Pour les trous de 115
a 200 mm de diametre
positionner sur le chariot le
porteplaquette
PS 31.28 en le bloquant

3atem ycraHosuTe kacceTy SF.. avec les vis (9).Installer

1 3aXXMUTe COOTBETCTBYHOLLINM
BUHTOM.

* [Ins 6onbluero yaobcTea
notpebutens B Habope kit
TRC 80 pabounit gnanasoH,
MHcTpymeHTOB B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 otnuyaeTcs ot
yKasaHHoro Ha ctp. 184

sur le porteplaquette le
logement SF en le bloquant
avec la vis.

* Pour une meilleure
flexibilité de I'équipement
TRC 80 l'intervalle de
travail des outils B3.08,
B3.11,B3.16,B3.22 est
différent de celui conseillé et
indiqué a la page 184.

fori da @ 6 a 200 mm.

- Periforida @6 a 30 mm
posizionare sulla slitta il
portautensile PS 31.28
bloccandolo con le viti (9),
inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell’inserto si
trovi sull’'asse longitudinale
della slitta.

Per i fori da @ 88 a 132 mm
posizionare sulla slitta il
seggio SF.. bloccandolo con
la vite.

Per i fori da @ 115 a2 200 mm
posizionare sulla slitta

il portautensile PS ...
bloccandoli con le viti (9).
Montare sul portautensile il
seggio SF.. bloccandolo con
la vite.

Per una maggiore flessibilita
del Kit TRC 80 il campo

di lavoro degli utensili
B3.08, B3.11, B3.16, B3.22
e differente da quello
suggerito e riportato

apag. 184.
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Balanceable Auswuchtbares Habopbl pacTouHbIX Kit Kit Testarossa
kit HSB Set HSB ronoBok Kit Testarossa HSB  équilibrable HSB bilanciabile HSB
|

K01 TRM 32 HSB

025~12
RPM MAX 20.000

KIT KO1 TRM 32 HSB

1 TRM 32 HSB

1 B1.02

1 B1.04 m
1 B1.06 2 P

1 B1.08

1 B1.10

5 TPGX 090202L DC100
2 WCGT 020102L DC100

CODE
K01 TRM 32 HSB | 65 50 032 3032 1 | 25~ 12

TRM 32 HSB TRM 32 HSB KOMMOHEHTDI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRM 32 HSB TRM 32 HSB TRM 32 HSB
|
6 B 2 B1.0z
B1.04

B1.0E
B1.0g

—— - WCGT 0Z0%.
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KIT - TRM

Working range Arbeitsbereich Pabounit omanasoH Capacité d'usinage Campo di lavoro
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COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. PaaxumHon dukenpytowmin - 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide lock screw 5. Werkzeugschlitten- 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis bloccage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet klemmschraube HOHWyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Uscita refrigerante

7. Tool lock screw
8. Oiler

The boring head
TRM 32 HSB bores
diameters from 2.5 to 12 mm.

- Fit the tool B.. into seat and
lock with screw (7). The
cutting tool must be on the
slide longitudinal axis.

6. KuhImittelaustritt
7. Werkzeugklemmschraube
8. Schmiernippel

Das Gerat TRM 32 HSB
dreht Durchmesser
von 2,5 bis 12 mm aus.

- Werkzeug B.. in die
Aufnahme einsetzen und
mit Schraube (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

5. BuHT domkcauum canasok

6. BbixogHoe oTBEpCTHE
kaHana nogayn COX

7. BUHT corkcaLmm MHCTpyMeHTa

8. MacneHka

PacTouHas ronoska Kit

TRM 32 HSB npegHasHayeHa
Onsa pacTaymBaHus 0TBepCTUi
avnameTtpom oT 2,5 0o 12 mm.

- YcTaHOBWTE UHCTPYMEHT B..
B FHE30 1 3aTAHWTE BUHT (7).
PexyLas kpoMka pacTo4HOro
VHCTPYMEHTa [JOIMKHa
coBnagarb ¢ NpOAONbHO
OCblO canasok.

7. Vis bloccage outil
8. Graisseur

Le kit TRM 32 HSB
alese des diamétres allant
de 2,5a 12 mm.

- Introduire I'outil B.. dans
le logement et le bloquer
au moyen de la vis (7)
n‘oubliant pas de vérifier
si le taillant de I'élément
intercalaire est disposé
sur I'axe longitudinal du
coulisseau.

7. Vite bloccaggio utensili
8. Oliatore

Con il Kit TRM 32 HSB
si alesano fori
da@25a12 mm.

- Inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell'inserto si
trovi sull’asse longitudinale
della slitta.



MODULHARD’ANDREA KIT - TRM

Balanceable Auswuchtbares Habop 6anaHcupyemoi Kit Kit Testarossa
kit HSB Set HSB ronosoku Kit Testarossa HSB  équilibrable HSB bilanciabile HSB
|

K01 TRM 50 HSB

Q6 ~22
RPM MAX 20.000

KIT KO1 TRM 50 HSB

1 TRM 50 HSB

1 B3.06

1 B3.08

1 8310 2 \Lm
1 B3.12

1 B3.14

1 B3.16

1 B3.18

5 TPGX 090202L DC100
2 WCGT 020102L DC100

CODE
K01 TRM 50 HSB | 65 50 050 3050 1 | 6~ 22

TRM 50 HSB TRM 50 HSB KOMMOHEHTDI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRM 50 HSB TRM 50 HSB TRM 50 HSB

6 & 1 2 B3.06
B3.08

- WCGT 0201,

TPGX 0902

TNV T LT LRI

B3.C
B3.1:
B3.14
B3.E
4 5 7 B3.18

3




KIT - TRM

Working range Arbeitsbereich Pabounii gruanasoH Capacité d’'usinage Campo di lavoro
[
_ o350 _
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B3.06
i
a8 1 " 4
B3.08 @ 8-10 -
=
8 ? g
B3.10  ei0-12 J ] P
w
£y '
B3.12 @12-14 i
.-} !
B3.14 e 14-15 i
- VN '
B3.16 e 16-18 i
& !
B3.18 e 16-22 il
| | | | [
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide lock screw

6. Coolant outlet

7. Tool lock screw

8. Oiler

The boring head
TRM 50 HSB bores
diameters from 6 to 22 mm.

- Fit the tool B.. into seat and
lock with screw (7).
The cutting tool must be on
the slide longitudinal axis.

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Werkzeugschlitten-
klemmschraube

6. KuhImittelaustritt

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel

Der Feinstbohrkopf
TRM 50 HSB dreht
Durchmesser

von 6 bis 22 mm aus.

- Werkzeug B.. in die
Aufnahme einsetzen und
mit Schraube (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

3. Pa3xvmHoIn hukcmpytoLmi
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas wkana
HOHMyca

5. BUHT domkcauum canasok

6. BbixogHoe oTBEpCTME
kaHana nogayn COX

7. BUHT dhukcaumm MHCTpymeHTa

8. MacneHka

PacTtouHas ronoska Kit

TRM 50 HSB npegHasHayeHa
Onsa pacTaymBaHuns 0TBepCTUi
anameTpom oT 6 4o 22 MMm.

- YcTaHOBUTE UHCTPYMEHT B..
B FHe30 1 3aTAHWUTE BUHT (7).
pexyLuas KpoMKa pacTo4HOro
VHCTPYMEHTa [JOIMKHa
coBnagarb ¢ NpoAONbHO
OCblO canasok.

3. Tige radiale expansible
4. Vernier micrométrique

5. Vis bloccage coulisseau
6. Sortie du liquide d’arrosage

7. Vis bloccage outil
8. Graisseur

Le kit TRM 50 HSB alese des

diameétres allant
de 6222 mm.

- Introduire I'outil B.. dans
le logement et le bloquer
au moyen de la vis (7)
n‘oubliant pas de vérifier
si le taillant de I'élément
intercalaire est disposé
sur 'axe longitudinal du
coulisseau.

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

Con il Kit TRM 50 HSB si
alesano fori
da @6a22mm.

- Inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell’'inserto si
trovi sull’'asse longitudinale
della slitta.
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Kit Testarossa

Set Testarossa

KIT - TRM

Habopbl pacTo4HbIX Kit Testarossa

ronoBok Kit Testarossa

Kit Testarossa

K01 TRM 50 |

K01 TRM 50
Q6 ~84

KIT K01 TRM 50

1 TRM 50
1 B3.06
1 B3.08
1 B3.11
1 B3.22

1 P25.63

!
1 5 TPGX 090202L DC100

1 1 TPGX 110302L DC100

1 2 WCGT 020102L DC100

SFTP25
SFTP32
SFTP50
BM10

CODE

65 50 050 1050 1 ‘ 6 ~ 84
TRM 50 TRM 50 KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRM 50 TRM 50 TRM 50
[
lgj TPGX 1103
B & 1 2 ' SFTP 5C
BMIC
oy N — TPGX 0902.
® N ( ]
- SFTP 25 - SFTP 3z
P 2562
B E[ B3.0G - B3.0E
WCGT 0201
3 4 5 7
B3N - B316 - B3.22
| | | | [
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. PazxumHon dukcupytowmin - 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide lock screw 5. Werkzeugschlitten- 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis bloccage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet klemmschraube HOHMyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Ugello uscita refrigerante
7. Tool lock screw 6. Kihlmittelaustritt 5. BUHT dpukcaumm canasok 7. Vis bloccage outil 7. Vite bloccaggio utensili

8. Qiler

7. Werkzeugklemmschraube 6.
8. Schmiernippel

BbixogHoe oTBepcTue 8. Graisseur
kaHana nogayn COX
7. BUHT cbrkcaumm MHCTpPyMeHTa

8. MacneHka

8. Oliatore



KIT - TRM

Working range Arbeitsbereich Pa6ounii ananasoH Capacité d’'usinage Campo di lavoro
|
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The boring head Der Feinstbohrkopf PacTouHas ronoska Kit TRM50 Le kit TRM 50 alése des Con il Kit TRM 50 si

TRM 50 bores diameters
from 6 to 84 mm.

- For bores from @ 6 to
30 mm fit the tool B.. into
seat and lock with screw (7).
The cutting tool must be
on the slide longitudinal
axis.

- For bores from @ 28 to
54 mm fit extension P25.63
into seat and lock with
screw (7).

- For bores from @ 54 to 84
mm fit sleeve BM10 into
seat. Before tightening the
screw (7) make sure that the
latter engages the recess
provided in sleeve BM10
which shall not project from
the tool slide; if so, fit the
sleeve overturned into seat.
Fit the bit holder SF.. and
secure it by the appropriate
screw.

* For a best flexibility of the
TRM 50 kit, the working
range of the B3.08,

B3.11, B3.16, B3.22 tools
is different from those
suggested and reported on
page 184.

TRM 50 dreht Durchmesser
von 6 bis 84 mm aus.

- Bei Bohrungen mit
Durchmesser von
6 bis 30 mm Werkzeug B.. in
die Aufnahme einsetzen und
mit Schraube (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Léangsachse des
Schlittens liegt.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 28 bis

54 mm Verlangerung P25.63
in die Aufnahme einsetzen
und mit Schraube (7)
spannen.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 54 bis

84 mm Buchse BM10 in die
Aufnahme einsetzen. Vor
Anziehen der Schraube

(7) darauf achten, dass

sie im Einstich der Buchse
BM10 eingreift und dass
die Buchse aus dem
Werkzeugschlitten nicht
herausragt; sonst die Buchse
umgekehrt einsetzen.Den
Plattenhalter SF.. montieren
und mit der passenden
Schraube befestigen.

Zur héheren Flexibilitat

des TRM 50 Sets ist der
Arbeitsbereich der
Werkzeuge B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 anders als der,
der auf Seite 184 empfohlen
und angegeben ist.

npeaHasHaveHa ans
pacTaunBaHus OTBEPCTUIA
[AnameTpom oT 6 Ao 84 MMm.

- [ina pactaumBaHus oTBEpCTUN

avameTtpom oT 6 o 30 mm
YCTaHOBWTE UHCTPYMEHT B..

B rHe3[0 U 3aTsiHUTe BUHT (7).
PexyLLas KpomKa pacTo4HOro
MHCTPYMEHTa AJXHa
coBnagatb C NPOJONbHON
OCblO Canasok.

[Ins pactaunBaHnsi OTBEPCTUN
anameTpoMm oT 28 4o 54 Mm
YCT@HOBUTE YATNMHHTUTEND
P25.63 B rHe3no u
3adpukempyiite BUHTOM (7).

- [ina pactaumBaHus OTBEPCTU
anameTtpom oT 54 o 84 mm

diameétres allant
de 6 2 84 mm.

BCTaBbTe B rHE3[10 NEepexoaHyo

BTynky BM10. MNepen Tem kak
3aTsHyTb BUHT (7), ybeauTecs,
YTO BTYNKa yCTaHOBMeHa
NpaBWIbHO, T.€. BUHT (7)
BOLLIEN B NbICKY BTYNKU W
BTYIIKa NPW 3TOM HE TOpUUT
13 canasok. B npot1BHOM
cryyae nepeBepHUTe BTYIKY
1 yCTaHoBUTE HaobopOT.
3aTem ycTaHOBUTE KacceTy
SF... n 3axmuTe
COOTBETCTBYHOLLIMM BUHTOM.

* [ins Gonbluero yaobcTea
noTpebutens B Habope kit
TRM 50 pabounit AnanasoH,
MHCTpymeHToB B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 otnuyaeTtcs oT
yKa3aHHOro Ha ctp. 184

Pour des alésages de

@ 6 a 30 mm, introduire
I'outil B.. dans le logement
et le bloquer au moyen de

la vis (7) n’oubliant pas

de vérifier si le taillant de
I'élément intercalaire est
disposé sur I'axe longitudinal
du coulisseau.

Pour des alésages de

@ 28 a 54 mm, introduire
la rallonge P 25.63 dans le
logement et la bloquer au
moyen de la vis (7).

Pour des alésages de

@ 54 a 84 mm, introduire
la douille BM10 dans le
logement. Avant de serrer
la vis (7) s’assurer que la
vis s’engage dans la niche
prévue dans la douille BM10
et que celle-ci ne salillit pas
du coulisseau, autrement
l'introduire renversée.
Monter le porte-plaquette
SF.. et le bloquer au moyen
de la vis appropriée.

* Pour une supérieure

flexibilité du kit TRM 50

la capacité d’usinage des
outils B3.08, B3.11, B3.16,
B3.22 est différente de celui
suggéré et indiqué a la
page 184.

alesano fori da @ 6 a 84 mm.

- Periforida @ 6 a 30 mm
inserire nell’alloggiamento
I'utensile B.. bloccandolo
con la vite (7) assicurandosi
che il tagliente dell'inserto si
trovi sull’'asse longitudinale
della slitta.

- Periforida @28 a54 mm
inserire nell’'alloggiamento la
prolunga P25.63
bloccandola con la vite (7).

- Perifori da @ 54 a 84 mm
inserire nell’alloggiamento
la bussola BM10. Prima
di bloccare la vite (7)
assicurarsi che la stessa
entri nella nicchia ricavata
nella bussola BM10
prestando attenzione che
la bussola non sporga dalla
slitta altrimenti va inserita
capovolta. Montare il seggio
SF.. bloccandolo con
'apposita vite.

* Per una maggiore
flessibilita del Kit TRM 50
il campo di lavoro degli
utensili B3.08, B3.11, B3.16,
B3.22 ¢ differente da quello
suggerito e riportato a
pag. 184.
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Kit Testarossa

Set Testarossa

Habopbl pacTouHbIX

ronosok Kit Testarossa

Kit Testarossa

KIT - TRM

Kit Testarossa

fu i

UL

0

KIT K01 TRM 50/63 - 63/63

1 TRM ../63
1 B3.06

1 B3.08

1 B3.11

| 1B3.16
1B3.22

1 P20.30

1 P02.30

1 P03.30

1 PS11.30

65 50 050 1063 1

1 SFTP25
1 SFTP32
1 SFTP50

CODE o

K01 TRM 50/63

K01 TRM 63/63

65 50 063 1063 1

K01 TRM 50/63
K01 TRM 63/63

2 pm

5 TPGX 090202L DC100
1 TPGX 110302L DC100
2 WCGT 020102L DC100

06 ~125

6 ~ 125

TRM 50/63 - 63/63

TRM 50/63 - 63/63

KoMMNOHEHTbI

COMPOSANTS

COMPONENTI

COMPONENTS BAUTEILE TRM 50/63 - 63/63 TRM 50/63 - 63/63 TRM 50/63 - 63/63
|
—— ‘@ TRGX 1103.
SFTPSC
g
1 2 4 . PS13C
P0O2.30 - PO3.3C
. ( TPGX D902
J SFTP 25 - SFTP 32
F20.3C
E;ﬁm WCGT 0201
3 B3.06 - B3.08
=] S A
B3.11 - B3.16 - B3.22
| | | | | I —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili
3. Expanding pin 3. Spreizbolzen 3. PazxnmHon dpukcupytowmin - 3. Tige radiale expansible 3. Perno radiale espandibile
4. Micrometric vernier scale 4. Mikrometrischer Nonius BUHT 4. Vernier micrométrique 4. Nonio micrometrico
5. Slide lock screw 5. Werkzeugschlitten- 4. MukpomeTpuyeckas wkana 5. Vis bloccage coulisseau 5. Vite bloccaggio slitta
6. Coolant outlet klemmschraube HOHWyca 6. Sortie du liquide d’arrosage 6. Ugello uscita refrigerante
7. Tool lock screw 6. Kuhlmittelaustritt 5. BUHT dpukcauum canasok 7. Vis bloccage outil 7. Vite bloccaggio utensili

8. Oiler
9. Toolholder lock screws

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel

9. Werkzeughalter-
spannschrauben

BbIxogHOe oTBEpCTUE
kaHana nogayun COX

. BUHT dhukcaumm nHctpymenTa
. Macnenka
. BUHT dpukcauum kacceTbl

8. Graisseur
9. Vis bloccage porte-outils

8. Oliatore
9. Viti bloccaggio portautensili



KIT - TRM

Working range Arbeitsbereich Pa6ouuit guanasoH Capacité d'usinage Campo di lavoro
|
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The boring head TRM 63
bores diameters
from 6 to 125 mm.

- For bores from @ 6 to
30 mm fit the toolholder
P20.30 at the centre of
the slide and secure it by
screws (9). Fit the tool B..
and secure it by screws (7).
The cutting tool must be on
the slide longitudinal axis.

For bores from @ 30 to

77 mm fit the toolholder P..
in the slide and secure it by
screws (9).

For bores from @ 77 to

125 mm fit the toolholder
PS11.30 in the slide and
secure it by screws (9).

Fit the bit holder SF.. on the
toolholder and secure it by
the screw.

*

For a best flexibility of the
TRM 50/63 and 63/63 kits,
the working range of the
B3.08, B3.11, B3.16, B3.22
tools is different from those
suggested and reported on
page 184.

Der Feinstbohrkopf TRM 63
dreht Durchmesser
von 6 bis 125 mm aus.

- Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 6 bis
30 mm den Werkzeughalter
P20.30 in die Mitte des
Schlittens einsetzen und
mit Schraube (9) spannen.
Werkzeug B.. montieren und
mit Schrauben (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 30 bis

77 mm den Werkzeughalter
P.. in den Schlitten einsetzen
und mit Schrauben (9)
spannen.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 77 bis 125
mm den Werkzeughalter
PS11.30 in den Schlitten
einsetzen und mit
Schrauben (9) spannen.
Den Plattenhalter SF.. am
Werkzeughalter montieren
und mit Schraube spannen.

Zur hdéheren Flexibilitat des
TRM 50/63 und 63/63 Sets
ist der Arbeitsbereich der
Werkzeuge B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 anders als der,
der auf Seite 184 empfohlen
und angegeben ist.

PactouHas ronoska Kit TRM 63
npegHasHayeHa ans
pacTauvBaHusi OTBEPCTUI
avameTpom ot 6 Ao 125 MMm.

- NS pacTaumBaHus 0TBepCTUi
avameTtpom ot 6 o 30 mm

ycTaHoBuTe Aepxasky P20.30

B LIEHTpE canasokK u
3admKempyinTe BuHTamm (9).
YcTaHOBUTE UHCTPYMEHT B..
1 3adhuKCUpyiTe BUHTOM (7).
PexyLlas Kpomka pacTo4HOro
MHCTPYMeHTa AOIDKHA
coBnagatb C NpOAONbHOA
OCbl0 canasok.

- [ins pacTa4nBaHns oTBepcTUin
avameTtpom ot 28 Ao 80 mm
ycTaHoBuTe aepxasky P..

Ha canaskax K 3adumKkcupynte

BUHTOM (9).

- [ins pacTa4nBaHns 0TBepcTUin
OnameTtpoM ot 77 o 125 mm
ycTaHosuTe aepxasky P11.30

Ha canaskax n 3aTaHuTe BUHTOM

(9). 3atem ycTaHoBUTE KacceTy
SF.. Ha fiepXaBKy U 3akpenuTe
BUHTOM.

* inst 6onbluero yaobecTea
notpebutens B Habope kit
TRM 63 pabouunit agnanasoH,
nHcTpymeHToB B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 otnnyaeTtcsa oT
yKa3aHHOro Ha ctp. 184

Le kit TRM 63 alése des
diametres allant
de 6 a 125 mm.

- Pour des alésages de @ 6 a
30 mm, introduire le porte-
outils P20.30 au centre du
coulisseau et le bloquer au
moyen des vis (9). Poser
ensuite 'outil B.. et le
bloquer au moyen des vis
(7), noubliant pas de vérifier
si le taillant de I'élément
intercalaire est disposé
sur I'axe longitudinal du
coulisseau.

- Pour des alésages de @ 30
a 77 mm, introduire le porte-
outils P.. dans le coulisseau
et le bloquer au moyen des
vis (9).

Pour des alésages de

@ 77 a 125 mm, introduire le
porte-outils PS11.30 dans le
coulisseau et le bloquer au
moyen des vis (9). Monter le
porte-plaquette SF.. sur le
porte-outils et le bloquer au
moyen de la vis.

* Pour une supérieure
flexibilité du kit 50/63 et
63/63 la capacité d’usinage
des outils B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 est différente
de celui suggéré et indiqué
alapage 184.

Con i Kit TRM 63 si alesano
forida @ 6 a 125 mm.

- Periforida @6 a30 mm
inserire al centro della
slitta il portautensili P20.30
bloccandolo con le viti (9).
Montare I'utensile B..
bloccandolo con le viti (7)
assicurandosi che il
tagliente dell'inserto si trovi
sullasse longitudinale della
slitta.

Per i forida @30a77 mm
inserire nella slitta i
portautensili P.. bloccandoli
con le viti (9).

Periforida @ 77 a 125 mm
inserire nella slitta il
portautensile PS11.30
bloccandolo con le viti (9).
Montare sul portautensili il
seggio SF.. bloccandolo con
la vite.

Per una maggiore flessibilita
dei Kit TRM 50/63 e 63/63

il campo di lavoro degli
utensili B3.08, B3.11, B3.16,
B3.22 ¢ differente da quello
suggerito e riportato a

pag. 184.
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Kit Testarossa

Set Testarossa

Habopbl pacTouHbIX
ronosok Kit Testarossa

Kit Testarossa

KIT - TRM

Kit Testarossa

KIT K01 TRM 50/80 - 80/80

1 TRM ../80

1 B3.06

1 B3.08
B3.11
B3.16
B3.22
P20.30

P03.30

1 SFTP25
1 SFTP32
1 SFTP50

K01 TRM 50/80
K01 TRM 80/80

06 ~ 220

2 pm

1
1
1
1
1 P02.30
1
1
1
1

P04.30
PS12.30
PS13.30

5 TPGX 090202L DC100
1 TPGX 110302L DC100
2 WCGT 020102L DC100

K01 TRM 50/80

65 50 050 1080 1

CODE o

K01 TRM 80/80

65 50 080 1080 1

6 ~ 220

TRM 50/80 - 80/80

TRM 50/80 - 80/80

KOMMOHEHTbI

COMPOSANTS

COMPONENTI

COMPONENTS BAUTEILE TRM 50/80 - 80/80 TRM 50/80 - 80/80 TRM 50/80 - 80/80
[
e — ‘q TPGY 1103
— ]
SFTPSC
1 2 49 . PS12.30 - PS12.30 - PS13.3C
PO2.30 - PO3.30 - PDL3C
= .
" ( PGX 0302
S5FTP 25 - SFTP 32
F20.3C
E pumc ) WCGT 0201
- B3.06 - B3.0&
3 5 6 &8 —
&!__ ]4_3.‘ . TPGX 0302
7 531 - B3.96 - B3.2%
| | | | | I —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide lock screw

6. Coolant outlet

7. Tool lock screw

8. Oiler

9. Toolholder lock screws

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Werkzeugschlitten-
klemmschraube

6. KihImittelaustritt

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel

9. Werkzeughalter-
spannschrauben

3. PasxumHon ukcupyrowmin
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas wkana
HOHMyca

5. BuHT dhmkcauum canasok

6. BbixogHoe oTBEpCTHE
kaHana nogayn COX

7. BUHT chukcaumm MHCTpymeHTa

8. MacneHka

9. BUHT chukcauum kacceTbl

3. Tige radiale expansible
4. Vernier micrométrique
5. Vis bloccage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage

7. Vis bloccage outil
8. Graisseur
9. Vis bloccage porte-outils

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante
7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore

9. Viti bloccaggio portautensili



KIT - TRM

Working range Arbeitsbereich Pabouuit onanasoH Capacité d’'usinage Campo di lavoro
[
_ 280 _
eb-30 a30-95 edh-220
& . = '
_I_L_T'LI_‘_
s
= [T ]
yd I @ Ly 1
P20.30 o o
| o E o
) | P2,30
I i - ul?‘
o
[ +]
B3.06 A ) o
o F03.30 ;
B | S . ' =
«B3.08 28-12 _@ o o A | PS 12.30 295-140
! -
B3N eN7 430 & PS 13.30 2140-220 |
£ | RN 1
#8316 016-2
8316 0%6-23 | SETP 25 230-83
REN !
«B3.272 e22-30 a SFTP 32 @355-9% |
I I I I .00

The boring head TRM 80
bores diameters
from 6 to 220 mm.

- For bores from @ 6 to
30 mm fit the toolholder
P20.30 at the centre of
the slide and secure it by
screws (9). Fit the tool B..
and secure it by screws (7).
The cutting tool must be on
the slide longitudinal axis.

- For bores from @ 30 to
95 mm fit the toolholder
in the slide and secure
it by screws (9).

- For bores from @ 95 to
220 mm fit the toolholder
PS.. in the slide and secure
it by screws (9).
Fit the bit holder SF.. on the
toolholder and secure it by
the screw.

* For a best flexibility of the
TRM 50/80 and 80/80 kits,
the working range of the
B3.08, B3.11, B3.16, B3.22
tools is different from those
suggested and reported on
page 184.

Der Feinstbohrkopf TRM 80
dreht Durchmesser
von 6 bis 220 mm aus.

- Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 6 bis
30 mm den Werkzeughalter
P20.30 in die Mitte des
Schlittens einsetzen und
mit Schrauben (9) spannen.
Werkzeug B.. montieren und
mit Schrauben (7) spannen.
Versichern Sie sich, dass die
Schneide der Wendeplatte
auf der Langsachse des
Schlittens liegt.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 30 bis 95
mm den Werkzeughalter P..
in den Schlitten einsetzen
und mit Schrauben (9)
spannen.

Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 95 bis 220

mm den Werkzeughalter PS..

in den Schlitten einsetzen
und mit Schrauben (9)
spannen. Den Plattenhalter
SF.. am Werkzeughalter
montieren und mit Schraube
spannen.

Zur héheren Flexibilitat des
TRM 50/80 und 80/80 Sets
ist der Arbeitsbereich der
Werkzeuge B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 anders als der,
der auf Seite 184 empfohlen
und angegeben ist.

PactouHas ronoska Kit TRM 80
npefHasHaveHa ans
pacTayvBaHus 0TBEpCTUN
OunameTpom oT 6 Ao 220 MMm.

- [Ins pacTauvBaHusi OTBEPCTHiA

avameTpom ot 6 4o 30 Mm

ycTaHosuTe aepxasky P20.30

B LIEHTPe canasok 1
3acpukenpyiiTe BuUHTaMu (9).
YcTaHoBUTE UHCTPYMEHT B..
1 3achmKenpyimnTe BUHTOM (7).
PexyLuast Kpomka pacTo4HOro

WHCTPpYMEHTa AJMKHa coBnagaTb

C MPOAOIILHO OCbIO Canasok.

- [ins pacTaunBaHns oTBepcTuin
avameTtpom ot 30 fo 96 Mm
yCTaHoBUTE Aepxasky P..

Ha cnaskax u 3adukcupyiTe
BUHTOM (9).

- [ins pacTaunBaHns oTBepcTuin
anameTpom ot 95 o 220 Mm
ycTaHoBuTe gepxasky PS..

Ha canasku 1 3aTsaHuTe BUHT (9).
3atem ycraHoBuTe kaccety SF..

W 3aXXMUTE COOTBETCTBYHOLLINUM
BUHTOM.

* [ins 6onbluero ygobcrea
notpebutens B Habope kit
TRM 80 pabounin AnanasoH,
nHcTpymeHTOB B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 otnuyaeTtcs oT
yKa3aHHOro Ha ctp. 184

Le kit TRM 80 alése des
diametres allant
de 6 2220 mm.

- Pour des alésages de @ 6 a
30 mm, introduire le porte-
outils P20.30 au centre du
coulisseau et le bloquer au
moyen des vis (9).

Poser ensuite I'outil B..et le
bloquer au moyen des vis
(7), noubliant pas de vérifier
si le taillant de I'élément
intercalaire est disposé

sur I'axe longitudinal du
coulisseau.

Pour des alésages de @ 30
a 95 mm, introduire le porte-
outils P.. dans le coulisseau
et le bloquer au moyen des
vis (9).

- Pour des alésages de
@ 95 a 220 mm, introduire
le porte-outils PS.. dans le
coulisseau et le bloquer au
moyen des vis (9).
Monter le porte-plaquette
SF.. sur le porte-outils et le
bloquer au moyen de la vis.

* Pour une supérieure
flexibilité du kit 50/80 et
80/80 la capacité d’usinage
des outils B3.08, B3.11,
B3.16, B3.22 est différente
de celui suggéré et indiqué
alapage 184.

Con i Kit TRM 80 si alesano
fori da @ 6 a 220 mm.

- Periforida @6 a30 mm
inserire al centro della
slitta il portautensili P20.30
bloccandolo con le viti (9).
Montare I'utensile B..
bloccandolo con le viti (7)
assicurandosi che il
tagliente dell'inserto si trovi
sull'asse longitudinale della
slitta.

Per i fori da @ 30 a 95 mm
inserire nella slitta i
portautensili P.. bloccandoli
con le viti (9).

Per i fori da @ 95 a 220

mm inserire nella slitta

i portautensili PS..
bloccandoli con le viti (9).
Montare sul portautensili il
seggio SF.. bloccandolo con
la vite.

Per una maggiore flessibilita
dei Kit TRM 50/80 e 80/80

il campo di lavoro degli
utensili B3.08, B3.11, B3.16,
B3.22 ¢ differente da quello
suggerito e riportato

apag. 184.




MODULHARD’ANDREA KIT - TRM

Kit Testarossa Set Testarossa Habopbl pacToyHbIx Kit Testarossa Kit Testarossa
ronosok Kit Testarossa
|
K03 (TRM 80/125)
g 36 ~ 410
K03 TRM 80/125
1 P02.40
1 P03.40
1 P04.40 m
1 PS11.40 2 ‘L
1 PS12.40
1 PS13.40
1 SFTP32
1 SFTP40
1 SFTP50
REF. CODE (]
K01 TRM 80/125 65 50 125 0003 1 36 ~ 410
TRM 80/125 TRM 80/125 KOMMOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
COMPONENTS BAUTEILE TRM 80/125 TRM 80/125 TRM 80/125
|
Il TRGX 103
1 2 4 9 SFTP 5C
- P340 - FS12.40 - P313.40

FOZ.40 - FD3.40 - PDLLC

= TPGX 0902. - TPEX 103,

. SFTP3Z - SFTR4C




KIT - TRM

Working range Arbeitsbereich Pa6ouuin guanasoH Capacité d'usinage Campo di lavoro
[
. 2125 _
@36-138 2135-410
[l I
i "
= an Einy Wy
i z = T o
C AR @A
PO2.40 - PS.. A - A
L4
r:3 { = ~
SFTP 50
=
R
1340 ]
F3.40 @ PS1.40  @135-210 A
& 1
P512.40 2205-310 i
Paé 40 @ PS13.40  2305-£10 |
8 '
SFTP 32 @36-125_
SFTP 40 e50-138
| | | | | —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body . Korper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Tool slide . Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide lock screw

6. Coolant outlet

8. Qiler

9. Toolholder lock screws

The boring head TRM 125
bores diameters
from 36 to 410 mm.

- For bores from @ 36 to
138 mm fit the toolholder P..
in the slide and secure it by
screws (9).

- For bores from @ 135 to 410
mm fit the toolholder PS..
in the slide and secure it by
screws (9).
Fit the bit holder SF.. on the
toolholder and secure it by
the screw.

. Mikrometrischer Nonius
. Werkzeugschlitten-
klemmschraube
6. KihImittelaustrittloch
8. Schmiernippel
9. Werkzeughalter-
spannschrauben

1
2
3. Spreizbolzen
4
5

Der Feinstbohrkopf
TRM 125 dreht Durchmesser
von 36 bis 410 mm aus.

-Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 36 bis 138
mm den Werkzeughalter P..
in den Schlitten einsetzen
und mit Schrauben (9)
spannen.

-Bei Bohrungen mit
Durchmesser von 135 bis 410
mm den Werkzeughalter PS..
in den Schlitten einsetzen
und mit Schrauben (9)
spannen. Den Plattenhalter
SF.. am Werkzeughalter
montieren und mit Schraube
spannen.

3. Pa3xvMHOIN hUKcnpyoLmin
BUHT

4. MukpomeTpuyeckas Likana
HOHWyca

5. BUHT doukcauum canasok

6. BrixogHoe oTBepcTue
kaHana nogaun COX

8. MacneHka

9. BUHT dhukcaumm KkacceTbl

PacTouyHast ronoeka TRM 125
pactauMBaeT OTBEpPCTUS
avameTtpom oT 36 Ao 550 mm.

- [Ins pactaunBaHusi OTBEPCTUI
AnameTtpom ot 36 Ao 138 mm
ycTaHoBuTe Aepxasky P..

Ha cnaskax u sadukcupynte
BUHTOM (9).

- [Ina pacTtauvBaHus OTBEPCTUN

3. Tige radiale expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis bloccage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
8. Graisseur

9. Vis bloccage porte-outils

Le kit TRM 125 alese des
diameétres allant
de 36 a 410 mm.

- Pour des alésages de
@ 36 a 138 mm, introduire
le porte-outils P.. dans le
coulisseau et le bloquer au
moyen des vis (9).

- Pour des alésages de
@ 135 a 410 mm, introduire
le porte-outils PS.. dans le
coulisseau et le bloquer au

anametpom ot 135 no 410 MM moyen des vis (9).

ycTaHoBuTe Aepxasky PS..

Monter le porte-plaquette

Ha canaskv 1 3atsHuTe BUHT (9). SF.. sur le porte-outils et le

3atem yctaHoBuTe kaccety SF..

M 3aXXMUTEe COOTBETCTBYOLLIMM
BUHTOM.

bloquer au moyen de la vis.

3. Perno radiale espandibile

4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Ugello uscita refrigerante

8. Oliatore

9. Viti bloccaggio
portautensili

Con il Kit TRM 125 si alesano
fori da@ 36 a 410 mm.

- Periforida @36a138 mm
inserire nella slitta i
portautensili P.. bloccandoli
con le viti (9).

- Periforida @135 a
410 mm inserire nella
slitta i portautensili PS..
bloccandoli con le viti (9).
Montare sul portautensili
il seggio SF.. bloccandolo
con la vite.
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TRM

Testarossa Testarossa Testarossa ans Testarossa Testarossa
external turning Aussendrehen HapY>XHOro TodeHnss  Tournage extérieur tornitura esterna
I

e — |

TRM 50/63
TRM 63/63

- —
L |
— = |
s ]
5. i
SFTP 22
& p.188
SFCC 25
7 s i CCGT 0602,
TPEX D902, (= P-218
= ! TPGX 0902,
,] Wilis Pt .
? .:. ) gz (g p184
Il N i 1 _ “
14k P 2563 - P 25105 p.186
¥ u . P511.30 DJE
32 15 268484
| | | | | —
COMPONENTS BAUTEILE KOMMNOHEHTbI COMPOSANTS COMPONENTI
1. Body 1. Kérper 1. Kopnyc 1. Corps 1. Corpo
2. Slide toolholder 2. Werkzeugschlitten 2. Canasku 2. Coulisseau 2. Slitta portautensili

3. Expanding radial pin

4. Micrometric vernier scale
5. Slide clamp screw

6. Coolant outlet

7. Tool clamp screw

8. Oiler

9. Toolholder lock screw

3. Spreizbolzen

4. Mikrometrischer Nonius

5. Schlittenklemmschraube

6. Kuhlmittelaustrittloch

7. Werkzeugklemmschraube

8. Schmiernippel
Bohrstangen.

9. Werkzeughalter-
pannschrauben

3. PasxumHon oukcupytoLmi
BUHT

4. MukpomeTpudeckast Lwkana
HOHMyca

5. BUHT chukcauum canasok

6. BbixogHoe oTBepcTHe
kaHana noga4n COX

7. BUHT dhukcaumm MHCTpymeHTa

8. MacneHka

9. flepxaTtenb kacceTbl

3. Tige radial expansible

4. Vernier micrométrique

5. Vis blocage coulisseau

6. Sortie du liquide d’arrosage
7. Vis blocage outil

8. Graisseur

9. Vis bloccage porte-outils

3. Perno radiale espandibile
4. Nonio micrometrico

5. Vite bloccaggio slitta

6. Uscita refrigerante

7. Vite bloccaggio utensili

8. Oliatore
9. Viti bloccaggio

portautensili

I I
p.218-219 p. 242
. ” - - ) z_\";r
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TRM
DANDREA
Testarossa Testarossa Testarossa ans Testarossa Testarossa
external turning Aussendrehen HapY>XHOro TodeHnss  Tournage extérieur tornitura esterna
I
TRM 50/63
49 195 L . TRM 63/63
o [ @5~35
]_* [ —
Bl 3 J
s I = ESs (1T el
= - 5.... /R

50

PS5

30 DAG

__

TRM 50/63 45 50 050 0063 0 5 - 35
TRM 63/63 45 50 063 0063 0 63 1 5
|
TRM 50/63
49 19.5 L
T 1 TRM 63/63
Ty
r — ~
i i = % | f g 5 35
' f AV N
8 3 e S
@ I e v . .
= o,y L1
1 I
P 25.. SFCC 25
PS11.30 D16 TP 29

TRM 50/63 45 50 050 0063 0 50 5. 35 63 P2563 | sFTP25 | 11
TRM 63/63 45 50 063 0063 0 63 105 P 25105 | SFCC 25 .« | 15
—
TRM 50/63
49 185 L TRM 63/63
wy _— g5~35
i ] O Lei—l
I Yoy
8 a rﬁ | -
(-] % -l F - b2 (-1}
! I i [ B3.22
' PS130 D16

__“-

B3.22 .

‘a

/
il Bd'

.-‘J-

TRM 50/63 45 50 050 0063 0 50 5~ 35

TRM 63/63 45 50 063 0063 0 63 1 5
| .
p. 242 p. 218-219
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Bit-holders for
double-bit items

Plattenhalter fur
Zweischneiderwerkzeuge

KacceTbl Ans AOBYXpe3L0oBbIX

PaCTO4YHbIX rOJIOBOK

Porte-plaquettes pour
produits & deux coupants

Seggi per bitaglienti

(mm | e @ [afe | @ | @[55

SSCC

SSCC 16 | 47 050 05 16 201 18 ~ 22 0.003
SSCC 20 | 47 050 05 20 201 22 ~ 28 9.5 19 0.006
CCMT 0602.. TS 25 TORX T08
SSCC 25 | 47 050 05 25 201 28 ~ 38 12.5 23 0.01
SSCC 32 | 47 050 05 32 201 0.02
35.5 ~ 50 15 32
SSCC 33 | 47 050 05 32 204 0.025
CCMT 09T83.. TS 4 TORX T15
SSCC 40 | 47 050 05 40 201 0.06
50 ~ 68 19 40
SSCC 41 47 050 05 40 204 0.06
SSCC 50 | 47 050 05 50 204 68 ~ 90 22 54 0.1
SSCC 63 | 47 050 05 63 201 90 ~ 120 27 70.5 CCMT 1204.. TS5 TORX T25 0.2
SSCC 80 | 47 050 05 80 201 120 ~ 160 32 94.5 0.5
SSCC 90 | 47 050 05 90 201 160 ~ 800 130 0.7
[
SMCC
Al
b St \g.aq
1
fas]

mm | e | @ a6 [ B | W [ ]

SMCC 25 47 050 05 25 203 28 ~ 38 12.3 0.01
CCMT 0602.. TS 25 TORX T08
SMCC 32 47 050 05 32 203 0.02
35.5 ~ 50 14.8 32
SMCC 33 47 050 05 32 205 0.025
CCMT 09T3.. TS 4 TORX T15
SMCC 40 47 050 05 40 203 0.06
50 ~ 68 18.7 40
SMCC 41 47 050 05 40 205 0.06
SMCC 50 47 050 05 50 205 68 ~ 90 21.7 54 0.1
SMCC 63 47 050 05 63 203 90 ~ 120 26.7 70.5 CCMT 1204.. TS5 TORX T25 0.2
SMCC 80 47 050 05 80 203 120 ~ 160 317 94.5 0.5
SMCC 90 47 050 05 90 203 160 ~ 800 ’ 130 0.7
| |
p. 258 p. 218-219
_ﬁﬁh




Bit-holders for

double-bit items

Plattenhalter flir

Zweischneiderwerkzeuge

KacceTbl Ans AOBYXpe3L0oBbIX

PaCTOYHbIX rOJI0BOK

Porte-plaquettes pour
produits & deux coupants

¢

DANDREA

Seggi per bitaglienti

e | e | @ [afe | @ [

SSSC

SSSC 32 47 050 05 32 202 35.5 ~ 50 0.02
SCMT 09T3.. TS 4 TORX T15

SSSC 40 47 050 05 40 202 50 ~ 68 19 40 0.06

SSSC 50 47 050 05 50 202 68 ~ 90 22 54 0.1

SSSC 63 47 050 05 63 202 90 ~ 120 27 70.5 0.2

SCMT 1204.. TS5 TORX T25

SSSC 80 47 050 05 80 202 120 ~ 160 32 94.5 0.5

SSSC 90 47 050 05 90 202 160 ~ 800 130 0.7
|

SSTC
A
- %c
|
0]
1

e | e @ [afe | & [F[0—

SSTC 63 47 050 05 63 206 90 ~ 120 70.5 0.2

SSTC 80 47 050 05 80 206 120 ~ 160 39 94.5 TCMT 2204.. TS5 TORX T25 0.5

SSTC 90 47 050 05 90 206 160 ~ 800 130 0.7
| |
p. 218-219 p. 258
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MODULHARD’ANDREA

Bit-holders for Plattenhalter fir KacceTbl Anst ABYXpesLoBbIX Porte-plaquettes pour Seggi per bitaglienti
double-bit items Zweischneiderwerkzeuge PacTOYHbIX FOSI0BOK produits & deux coupants
|

1

| REF_| CODE ol o JAl8 0l | § | T

47 050 05 25 211 15°
SSSM 25 | 47 050 05 25 213 30° 26 ~38 | 12.5 23 0.01
47 050 05 25 215 45°
47 050 05 32 211 15°
SSSM 32 | 47 050 05 32 213 30° | 34.5~49 15 31 0.025
47 050 05 32 215 45°
47 050 05 40 211 15°
SSSM 40 | 47 050 05 40 213 30° | 46.5 ~ 66 19 39 CCMT 09T83.. TS 4 TORX T15 0.06
47 050 05 40 215 45°
47 050 05 50 211 15°
SSSM 50 | 47 050 05 50 213 30° 65 ~ 88 22 53 CCMT 1204.. TS5 TORX T25 0.1
47 050 05 50 215 45°

CCMT 0602.. TS 25 TORX T08

SSQC

---ﬂ-----

SSQC 16 | 47 050 05 16 261 20 ~ 24 0.005
SSQC 20 | 47 050 0520 261 | 23.5 ~ 30 1.5 19.5 11 CCMT 0602.. TS 25 TORX T08 0.008
SSQC 25 | 47 050 05 25 261 | 29.5 ~ 40 2.5 24 14.5 0.02
SSQC 33 | 47 050 05 33 261 39 ~ 52 3 32 17 CCMT 09T83.. TS 4 TORX T15 0.03
SSQC 41 | 47 050 05 41 261 51 ~70 42 21 0.08
SSQC 50 | 47 050 05 50 261 69 ~ 92 57 24.5 0.15
SSQC 63 | 47 050 05 63 261 91 ~122| 35 76 28.5 CCMT 1204.. TS5 TORX T25 0.3
SSQC 80 | 47 050 0580261 | 121 ~ 162 101 315 0.6
SSQC 90 | 47 050 0590 261 | 161 ~ 802 122 0.8
[ [ |

p. 258 p. 218-219

( b_é
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Bit-holders for

double-bit Testarossa

Testarossa mit

beidseitiger Schneide

KacceTbl Ana aByxkacceTHbIX
ronosok Testarossa

Double tranchant

Testarossa

Seggi per Testarossa

Bitagliente

SSCC D

b | e | m [o e [ @ | @[]

SSCC 25 D | 47 050 05 25 220 28 ~ 36 0.008
CCMT 0602.. TS 25 TORX T08
SSCC 32 D | 47 050 05 32 220 36 ~ 46 11.5 30 0.015
SSCC 40 D | 47 050 05 40 220 46 ~ 60 14 40 0.03
SSCC 50 D | 47 050 05 50 220 60 ~ 75 19 54 0.06
CCMT 09T3.. TS 4 TORX T15
SSCC 63 D | 47 050 05 63 220 75 ~ 95 245 68 0.15
SSCC 80 D | 47 050 05 80 220 95 ~ 120 29.5 87 0.3
|
SFCCD
Al
—_—

G0N T T = =

SFCC 25 D | 47 050 05 25 020 28 ~ 36 0.008
CCGT 0602.. TS 25 TORX T08
SFCC 32D | 47 050 05 32 020 36 ~ 46 11.3 30 0.015
SFCC 40 D | 47 050 05 40 020 46 ~ 60 13.8 40 0.03
SFCC 50 D | 47 050 05 50 020 60 ~ 75 18.8 54 0.06
CCGT 09T3.. TS 4 TORX T15
SFCC 63 D | 47 050 05 63 020 75 ~ 95 24.3 68 0.15
SFCC 80D | 47 050 05 80 020 95 ~ 120 29.3 87 0.3
| |
p. 259 p. 218-219

|




¢

DANDREA

Bit-holders for Testarossa mit KacceTbl Ans AByXKacceTHbIX Double tranchant Seggi per Testarossa
double-bit Testarossa beidseitiger Schneide rornosok Testarossa Testarossa Bitagliente
|

A1

= T I O N I =l

SFTP 25D | 47 050 0525030 | 28 ~ 36 0.008
TPGX 0902.. | CS 250T
SFTP 32D | 470500532030 | 36 ~ 46 11.3 30 0.015
SFTP 40D | 47 050 0540030 | 46 ~ 60 13.8 40 0.03
SFTP 50D | 47 0500550030 | 60 ~ 75 18.8 54 TORXT08 =) 06
- ' TPGX 1103.. | CS 300890T :
SFTP 63D | 47 0500563030 | 75~ 95 24.3 68 0.15
SFTP 80D | 47 050 0580030 | 95 ~ 120 29.3 87 0.3
—

|
p. 218-219 p. 259

e




MODULHARD’ANDREA
Tools and Werkzeuge und MNHCTpYMEHT 1 onpasku Outils et Utensili e
toolholders for Grundhalter fur ans Habopos Testarossa porte-outils pour portautensili per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|

@39 30.5
i o Z
d IS0 E ©
™ @)
1 L=l
230 216
REF. CODE kg
P20.30 431030160300 0.2
[
182
L1 _
D 08196 L2

B1.02

57 201 05 02 001
24

Outils carbure

TeepaocnnasHbIl UHCTPYMEHT

25~4

4~6

24

Utensili in metallo duro

Carbide tools Bohrstange aus Hartmetall
| REF___ | CODE ___
12.5
0.02

B1.04

57 201 05 04 001

| ]
p. 260 p. 248 p. 237
& 0 ~ A Y @
=
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DANDREA
Tools and Werkzeuge und MNHCTpYMEHT 1 onpasku Outils et Utensili e
toolholders for Grundhalter fur ans Habopos Testarossa porte-outils pour portautensili per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|
B1...
B__ L _
=3 L- -
81 = | =) i i
1) =1
&>
Tools Bohrstange NHcTpymeHT Outils Utensili
=] e e ool e A T [ e
B1.06 57 201 05 06 000 TS 21 0.01
WCGT 0201.. - TORX T06
B1.08 | 57201 0508 000 8~10 28 - TS 211 0.015
B1.10 57 201 05 10 000 10 ~12 36 - - TPGX 0902.. | CS250T | TORX T08 0.02
[
B1...
4 L _
1 ¥ i
f B3
a2
Tools Bohrstange NHCTpyMeHT Outils Utensili
o | ses e A R e
B1.12 57 201 05 12 000 12 ~ 14 0.03
B1.14 57 201 05 14 000 14 ~ 16 48 TPGX 0902.. CS250T TORX T08 0.04
B1.16 57 201 05 16 000 16 ~ 18 54 0.05

| .
p. 218-219 p. 260
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Tools and Werkzeuge und WNHCTPYMEHT 1 onpasku Outils et Utensili e
toolholders for Grundhalter fir ans Habopos Testarossa porte-outils pour portautensili per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|
22 L _
L1

Tools Bohrstan ge MHcTpymeHT QOutils Utensili
mw| e e ca e e T [FE= ]
B3.06 57 201 05 06 001 TS 21 0.035

WCGT 0201.. - TORX T0O6
B3.08 57 201 05 08 001 8~10 36 28 TS 211 0.04
B3.10 57 201 05 10 001 10 ~ 12 43 35 0.05
B3.11 57 201 05 11 001 11 ~13 48 40 0.055
B3.12 57 201 05 12 001 12~ 14 42 0.06
B3.14 57 201 05 14 001 14 ~ 16 52 50 - TPGX 0902.. | CS250T TORX T08 0.07
B3.16 57 201 05 16 001 16 ~ 18 58 '
B3.18 57 201 05 18 001 18 ~ 22 63 01
B3.22 57 201 05 22 001 22 ~ 30 68 '
|
BS...
_2 L _
" - . — ‘ ,
“21 ﬂ 2 & ;
&
Vibration-damp ing Vibrationsarme Bubporacsime Ouitils anti- Utensili
tools Bohrstan gen onpasku vibratoires antivibranti
ml e [a e ba LA R s le
B5.06 57 201 05 06 105 TS 21 0.075
WCGT 0201.. - TORX T06
B5.08 57 201 05 08 105 8~10 48 TS 211 0.09
B5.10 57 201 05 10 105 10 ~ 12 60 04
B5.12 57 201 05 12 105 12~ 14 72 '
- TPGX 0902.. | CS250T TORX T08
B5.14 57 201 05 14 105 14 ~ 16 84 0.2
B5.16 57 201 05 16 105 16 ~ 18 96 0.3
I I

p. 260 p. 218-219
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DANDREA
Tools and Werkzeuge und WIHCTPYMEHT 1 onpaBsku Outils et Utensili e
toolholders for Grundhalter fur ansa Habopos Testarossa porte-outils pour portautensili per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa

|

BS...
22 L -
! B o !
;! | — = o
&
Tools with carbide Bohrstangen mit TBepaocnnaBHble ONpaBku Outils avec queue Utensili con stelo
shank Hartmetallschaft carbure in metallo duro
REF.‘ CODE ‘@1‘L‘@‘A ‘ﬁ‘kg
B8.06 57 201 05 06 108 6~8 45 TS 21 0.065
WCGT 0201.. — TORX T06
B8.08 57 201 05 08 108 8~10 60 TS 211 0.08
B8.10 57 201 05 10 108 10 ~ 12 75 0.1
B8.12 57 201 05 12 108 12~ 14 90
- TPGX 0902.. | CS250T TORX T08 0.2
B8.14 57 201 05 14 108 14 ~ 16 105
B8.16 57 201 05 16 108 16 ~ 18 120 0.3
|
K20.50
g6 ~30
K 20.50
1 B3.06
1 B3.08
1 B3.11
1 B3.16
1 B3.22
5 TPGX090202L
3 WCGT020102L
{= CODE Q
K20.50 | 65 50 001 0020 0 | 6~ 30
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Tools and Werkzeuge und [epxaBku 1 onpasku Outils et Utensili e
toolholders for Grundhalter flr ans Habopos Testarossa porte-outils pour portautensili per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|

1 II
[
0
1

MRS TR . S N

PS 11.30 433030260750

PS 12.30 43 303026 0950 25 93 30.5 0.5
PS 13.30 43 30 30 26 140 0 135 0.7
PS 11.40 433040351500 133 1.5
PS 12.40 433040352300 200 2.4
PS 13.40 433040353300 40 300 40 3.5
PS 14.40 43 30 40 354000 400 4.6

|

PS 11.30 D.16

_-__
PS 11.30 D.16 43 30 30 26 075 5

30.5 0.4

PS ..

Lo | Geme | gw [ & | ® 5 [l

PS 31.24 433024 14075 1 14.5
PS 31.28 43 30 28 22 080 1 16 80 0.3
PS 32.28 43 30 28 22 108 1 22.5 108 28 0.5
PS 33.28 43 30 28 22 148 1 B 148 0.6
|
p.248-249

. b ]
-
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DANDREA
Tools and Werkzeuge und [epxartenu n onpasku Outils et Utensili e
toolholders for Grundhalter fur Aans Habopos Testarossa porte-outils pour portautensili per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|
g.lﬁ,_r. ﬂ?i P 25----

il

— ]

4

|
_ |

P25.63

. REF______ CODE —_

435116250630

P25.105

435116251050

95

0.8

S0U

JR =S e S - T A = A

PO..

P02.30 431030250400 52.5
P03.30 431030250700 25 70 82.5 43 30.5 0.4
P04.30 431030251150 27 115 127.5 0.7
P02.40 431040320700 32 69 86 0.7
P03.40 431040321150 32 114 131 56 40 1
P04.40 431040321900 38 189 206 2
Blocking Sitzblockierungsbuchse Cronop Douille de blocage Bussola
bit-holder sleeve du logement bloccaggio seggio
1
N BM 10
205
=
\ i
o [
= ]
o
CODE
BM 10 ‘ 20 104 10 150 02 ‘ 0.02
Counterweight Gegengewicht MpoTtusoBec Contrpoids Contrappeso
|
., . Cw 32

‘ CW 32 |

v

CODE

39 20 110 032 01

|
p. 249

.&/\h

=1

=
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MODULHARD’ANDREA

Bit-holders for Plattenhalter fr KacceTbl Ans Porte-plaquettes pour Seggi per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|

14.5 ~ 18 14 WCGT 0201.. TS 211 TORX T06

e N N N W R
SFWC 14 | 47 050 05 14 002 0.003

SFTP

M = = I T N I =

SFTP 25 47 050 05 25 001 28 ~ 40 26.5 0.01
TPGX 0902.. CS 250T
SFTP 32 47 050 05 32 001 35 ~ 53 11.5 34.5 0.02
TORX T08
SFTP 40 47 050 05 40 001 48 ~ 66 14 44 0.04
TPGX 1103.. |CS 300890T
SFTP 50 47 050 05 50 001 54 ~ 800 19 52 0.08
[
SFCC
A
— ] i
e .
,\-_5_‘1
%5}

I - = ]

SFCC 16 | 47 050 05 16 002 18 ~ 24 0.003

SFCC 20 | 47 050 05 20 002 22 ~ 30 8.5 21 0.005
CCGT 0602.. TS 25 TORX T08

SFCC 25 | 47 050 05 25 002 28 ~ 40 10 26.5 0.01

SFCC 32 | 47 050 05 32 002 35 ~ 53 11.5 34.5 0.02

SFCC 40 | 47 050 05 40 002 48 ~ 66 14 44 0.04
CCGT 09T3.. TS 4 TORX T15

SFCC 50 | 47 050 05 50 002 54 ~ 800 19 52 0.08

[ [ |

p. 260 p. 218-219
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DANDREA

Bit-holders for Plattenhalter fr KacceTbl Ans Porte-plaquettes pour Seggi per
Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa Testarossa
|
Fiy

“rer | cooe ol o |Als | Bl | B | Tl

47 050 05 25 011 15°
SFSM 25 | 47 050 05 25 013 30° 28 ~ 40 10 255 0.01
47 050 05 25 015 45°
47 050 05 32 011 15°
SFSM 32 | 47 050 05 32 013 30° 35~ 53 11.5 | 33.5 0.02
47 050 05 32 015 45°
47 050 05 40 011 15°
SFSM 40 | 47 050 05 40 013 30° 48 ~ 66 14 42.5 0.03
47 050 05 40 015 45°
47 050 05 50 011 15°
SFSM 50 | 47 050 05 50 013 30° 54 ~ 800 19 50.5 0.07
47 050 05 50 015 45°

CCMT 0602.. TS 25 TORX T08

CCMT 09T83.. TS 4 TORX T15

SFQC

---ﬂ-----

SFQC 16 | 47 050 05 16 062 20 ~ 26 0.005
SFQC 20 | 47 0500520062 |24.5 ~ 33 22.5 10.5 0.008
CCMT 0602.. TS 25 TORX T08
SFQC 25 | 470500525062 | 31.5 ~ 42 o5 28.5 12 0.01
SFQC 32 | 47 050 05 32 062 39 ~ 55 ' 35.5 13.5 0.03
SFQC 40 | 47 050 05 40 062 51 ~ 68 3 46 16.5 CCMT 09T3.. TS 4 TORX T15 0.06
SFQC 50 | 47 050 05 50 062 56 ~ 802 53 20.5 0.1
| .
p. 218-219 p. 260
! L R [ l




MODULHARD’ANDREA

Chucking tools Spannzeuge CraHou4Hasi ocHacTka Adaptateurs Adattatori

| | | | | | | | | I
CHUCKING TOOLS WERKZEUGAUFNAHMEN CTAHOYHAS OCHACTKA  ADAPTATEURS ADATTATORI
Combi-toolholders Weldon Kom6uHmpoBaHHble Adaptateurs combinés Adattatori combinati Weldon

Werkzeugaufnahme fiir
Weldon (nach DIN 1835-B)
und Whistle Notch

(nach DIN 1835-E) mit
Axialverstellschraube.

(DIN 1835 B)

and Whistle Notch
(DIN 1835 E) with axial
adjustment screw.

fepxaTtenu UHCTpyMeHTa
Weldon (DIN 1835 B) u
Whistle Notch (DIN 1835 E)
C OCEBbIM PETYIIMPOBOYHbIM

BUHTOM.

Weldon (DIN 1835 B) et
Whistle Notch (DIN 1835 E)
avec vis de réglage axial.

(DIN 1835 B) e Whistle Notch
(DIN 1835 E) con vite di
regolazione assiale.




Chucking tools Spannzeuge CraHou4Hasi ocHacTka Adaptateurs Adattatori
| | | | | | | | | I
PE PE PE PE PE

Collet chucks to DIN 6499
sizes ER 11, ER 16, ER 20,
ER 25, ER 32, ER 40,
including axial adjustment
screw. Supplied without
collets.

AM

Tapping chuck holders

for high production thread
cutting.

Large length compensation
in response to tension and
compression.

With quick-change clutch for
tap holders with or without
torque clutch.

PF

Universal milling
cutter-holders for disc cutters
and facing cutters.

CM

Toolholders with internal
morse taper for tools with
thread to DIN 228-A and
tang to DIN 228-B.

CM

Drill chuck-holders with
internal taper B16 to
DIN 238.

NS

Semi-finished toolholders for
special tools with hardened
and ground MHD’ coupling
part and cylindrical part with
hardness HRC 22-25.

ACR
Coolant chucking tools.

Spannzangenfutter nach
DIN 6499, GréBen ER 11,
ER 16, ER 20, ER 25, ER 32,
ER 40 mit Axialverstell-
schraube. Sie werden ohne
Spannzangen geliefert.

AM
Gewindeschneid-spannfutter
fur héchste Beanspruchung
in der Serienfertigung.
GroBer Langenausgleich

auf Zug und Druck, mit
Schnellwechselkupplung

fur Gewindebohrerhalter mit
oder ohne Drehmoment-
kupplung.

PF
Kombiaufsteckfrasdorne
fur Scheibenfraser und
Planfraser.

CM

Werkzeugaufnahmen

mit Morseinnenkegel

fur Werkzeuge mit
Rickzuggewinde nach

DIN 228-A und Lappen nach
DIN 228-B.

B16
Bohrerfutteraufnahme mit
Innenkegel B16 nach DIN
238.

NS
Werkzeugaufnahmenrohlinge
mit gehértetem und
geschliffenem MHD’
Kupplungsteil und
zylindrischem Teil mit Harte
HRC 22-25.

ACR
KihImittelspannzeuge.

LlaHroBble naTpoHbl No

DIN 6499 pasmepHocTu

ER 11, ER 16, ER 20, ER 25,
ER 32, ER 40 c oceBbiM
perynpoBOYHbLIM BUHTOM.
LlaHrv B KOMNNEKT nocTaBku
NaTPOHOB HE BXOAST.

AM

[Hepxatenu nog
pe3bboHapesHble NaTpoHb! Ans
BbICOKOMPOU3BOAUTENLHOMO
HapesaHusi pe3bbbl. LLnpokuii
AvanasoH KoMreHcaLumm
0CeBbIX Harpy3oK (MPSIMOro 1
obpaTHoro xoza).
BbicTpopadbeMHoe coeauHeHne
Ans fepxartenein METYNKOB C
npeaoxpaHUTENbHON MydToN
nnm 6es3 Hee.

PF

YHuBepcanbHble hpe3epHble
onpasku Ans AUCKOBbIX W
TOPLOBbIX hpes.

CM

OnpaBku C BHYTPEHHWM KOHYCOM
MOp3e A1 IHCTPYMEHTOB C
pe3bboii no DIN 228-A unun

¢ nankon DIN 228-B.

B16

OnpaBku Ans CBEPNUMbHbIX
NaTpoOHOB C BHYTPEHHNUM
koHycom B16 no DIN 238.

NS

3aroToBky OnpaBok Arist
HECTaHAAPTHbIX UHCTPYMEHTOB
C 3aKaneHHbIM U
oTWMMPOBaHHBIM COEAVHEHNEM
MHD' ¢ oaHo CTOpPOHbI 1
LMNUHOPUYECKON HaCTbIO C
TBepaocTbio HRC 22-25

C Opyrow.

ACR
OcHacTka ans nogsoga COX.

Adaptateurs porte-pinces
DIN 6499 tailles ER 11,
ER 16, ER 20, ER 25,

ER 32, ER 40 avec vis
de réglage axial. Les
adaptateurs sont fournies
sans pinces.

AM

Adaptateurs de taraudage
pour forte fabrication

en série.

Grande compensation

de longueur en traction

et compression, avec
adaptateurs a changement
rapide, pour porte-tarauds
avec ou sans limiteur

de couple.

PF

Adaptateurs porte-fraises
combinés pour fraises a
disque et fraises a surfacer.

CM

Adaptateurs avec cone
morse pour outils avec
filetage DIN 228-A

et tenon DIN 228-B.

B16

Adaptateurs pour
mandrins porte-forets
avec filetage B16 DIN 238.

NS

Adaptateurs semi-finis pour
outils spéciaux avec

la partie d’accouplement
MHD’ trempée et rectifiée
et la partie cylindrique avec
dureté HRC 22-25.

ACR
Adaptateurs pour liquide
d’arrosage.

Adattatori portapinze
elastiche DIN 6499
grandezze ER 11, ER 16,
ER 20, ER 25, ER 32,

ER 40 completi di vite per

la regolazione assiale.

Gli adattatori vengono forniti
senza pinze elastiche.

AM

Adattatori di maschiatura per
forte produzione. Grande
compensazione assiale sia in
compressione sia in trazione.
Possibilita di utilizzare
bussole a cambio rapido, con
e senza limitazione di coppia.

PF

Adattatori portafrese
combinati per frese a disco e
spianare.

CM

Adattatori combinati per cono
morse con foro filettato

DIN 228-A e con dente

DIN 228-B.

B16

Adattatori per mandrini
portapunte con attacco
B16 DIN 238.

NS

Adattatori semilavorati per
utensili speciali, realizzati con
la parte dell'accoppiamento
MHD’ temprata e rettificata e
la parte cilindrica neutra con
durezza HRC 22-25.

ACR
Adduttori per liquido
refrigerante.

191




MODULHARD’ANDREA

Collets chucking Spannzangenfutter LlaHroBas naTpoHbl Adaptateurs pour Adattatori per pinze
tools pinces de serrage elastiche
|
) PE
r - ER DIN 6499
L1y 2
i
5 '
‘:T::' == U!
=

Supplied without collets Ohne Spannzangen MocTaBnsieTcs 6e3 LaHr Sans pinces et clés Pinze elastiche e chiavi
and clamping wrenches und Spannschlissel. 1 3KUMHBIX KITHOYEN. de serrage di serraggio escluse

S = Y I A I W )

PE 16 / ER11M 6557 016 0011 0 05~7 0.03 ER-11M E11M
PE 20 / ER16M 65 57 020 0016 0 20 0.5~10 32 1 0.06 ER-16M E16M 40
PE 25/ER20M | 65 57 025 0020 0 25 1~13 40 2.5 0.15 ER-20M E20M 80
PE 32/ ER25M | 6557 032 0025 0 32 42 1.5 0.25 ER-25M E25M 160
PE 40/ ER25 65 57 040 0025 0 40 1~16 45 5 0.4
UM/ER25 E25 200

PE 50/ ER25 65 57 050 0025 0 50 48 7 0.7
PE 50 / ER32 65 57 050 0032 0 55 8 1

2~20 UM/ER32 E32 220
PE 63 /ER32 65 57 063 0032 0 63 59 12 1.3
PE 63/ ER40 6557 063 0040 0 3~26 64 1.5 UM/ER40 E40 250

I I I I L

Collet chucks to DIN 6499
sizes ER 11, ER 16, ER 20,
ER 25, ER 32, ER 40
supplied with axial
adjustment screw and
without collets.

Spannzangenfutter nach

DIN 6499, GroBen ER 11,
ER 16, ER 20, ER 25, ER 32,
ER 40 mit Axialverstell-
schraube. Sie werden ohne
Spannzangen geliefert.

LlaHroBble naTpoHbl No

DIN 6499 pa3mepHocTU

ER 11, ER 16, ER 20, ER 25,
ER 32, ER 40, noctaBnsitotcs
C 0CeBbIM Peryn1poBOYHbLIM
BUHTOM, 6€3 LiaHr.

Adaptateurs porte-fraises
flottants DIN 6499, tailles
ER 11, ER 16, ER 20,

ER 25, ER 32, ER 40 avec
vis de réglage axial. Les
adaptateurs sont pourvus
sans pinces.

Adattatori portapinze
elastiche DIN 6499
grandezze ER 11, ER 16,
ER 20, ER 25, ER 32,

ER 40 completi di vite per

la regolazione assiale.

Gli adattatori vengono
forniti senza pinze elastiche.

Ultra-tight FORCE Spannzangenfutter [aTpoH C BbICOKUM Adaptateurs a Adattatori
toolholder FORCE mit hochfester MOMEHTOM 3aTSXKKM serrage a forte serraggio
Werkzeugspannung FORCE fort FORCE FORCE
|
) MHD’ FORCE
N ~ L1 i
/ i "
g, =
i s = 2 "
. e = & 2
:: ]

0

- mEE | eomE  [wwd] & [@ [ L[ L [y

FORCE 50/20 HS 65 63 050 0020 5
FORCE 63/32 HS 65 63 063 0032 5 63 32 66 80 80 2
| | | | | | | | | I
Supplied without collets Ohne Spannzangen Bes 3axumHoro knova. Sans pinces et clés Pinze elastiche e chiavi
and clamping wrenches und Spannschlissel. de serrage di serraggio escluse
I |
p. 240-242 p. 230-231
~y P W =5
= (= &
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DANDREA
Weldon Whistle Notch Weldon / Whistle Notch MatpoHbl Weldon un Adaptateurs Weldon Adattatori Weldon
chucking tools Werkzeugaufnahmen Whistle Notch Whistle Notch Whistle Notch
[
AW
DIN 1835 B-E
- L -
oM 1835-E
_ L1 _ W.-MOTCH
DIN 1835-8
_ WELDON
DIN 1835-E
W.-NOTCH
DIN 1835-B
WELDOM
| REF__CODE __|MHD'd: -
AW 50/6 65 58 050 0006 O 32.5
AW 50/8 65 58 050 0008 0 8 28 33
AW 50/10 65 58 050 0010 0 10 35 52 42 0.7
AW 50/12 65 58 050 0012 0 12 11 3 1
50 42 57 48 0.8
AW 50/14 65 58 050 0014 0 14
AW 50/16 65 58 050 0016 0 16 48 67 61 17 11
AW 50/20 65 58 050 0020 0 20 51 16 1.2
AW 50/25 65 58 050 0025 0 25 63 80 22 1.8 2
AW 63/16 65 58 063 0016 0 16 48 64 53 14 4 1.4 ]
AW 63/20 65 58 063 0020 0 63 20 52 66 56 1.5
AW 63/25 65 58 063 0025 0 25 64 74 16 241
AW 63/32 65 58 063 0032 0 32 72 76 - 14 2.5 2
AW 80/40 65 58 080 0040 0 80 40 80 83 12 3.2
| | | | [
Combi-toolholders Weldon ~ Werkzeugaufnahme KomMbuH1poBaHHbI NaTpOHbI Adaptateurs combinés Adattatori combinati
(DIN 1835 B) and Whistle Weldon Weldon(DIN 1835 B) Weldon (DIN 1835 B) et Weldon (DIN 1835 B) e
Notch (DIN 1835 E) with (nach DIN 1835-B) Whistle Notch (DIN 1835 E)  Whistle Notch Whistle Notch
axial adjustment screw. und Whistle Notch C oceBbIM perynuposoyHbiM  (DIN 1835 E) avec vis (DIN 1835 E) con vite
(nach DIN 1835-E) mit BUHTOM. de réglage axial. di regolazione assiale.
Axialverstellschraube.
L
p. 242-250
— PO

o o
i
= ¥ ]
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MODULHARD’ANDREA

Disc and facing cutter
holders

Scheiben- und

Planfraseraufsteckdorne

OnpaBkyu AN AUCKOBbIX 1
TOpLOBbIX (hpe3

Adaptateurs pour fraises
adisque et a surfacer

Adattatori per frese a disco
e a spianare

MHD'd1

MHD'd1

MHD'd1

—.L 1.—

C

g2
d3

PF

d2
3

_IEI-

PF 40/16 6559 040 2016 5

PF 40/22 65 59 040 2022 5 22 40 19 13 0.4

PF 50/16 65 59 050 0016 0 16 32 17 05

PF 50/22 65 59 050 0022 0 50 22 40 19

PF 50/27 65 59 050 0027 0 27 50 21 0.6 ’

PF 50/32 65 59 050 0032 0 32 - - 24 15 0.7

PF 63/22 65 59 063 0022 0 22 60 19 0.9

PF 63/27 65 59 063 0027 0 63 27 21 11

PF 63/32 65 59 063 0032 0 32 70 o4 1.2

PF 80/32 65 59 080 0032 0 32 88 o4 1.9

PF 80/40 65 59 080 0040 0 80 40 88 66.7 M12 27 241 2

PF 80/60 65 59 080 0060 0 60 128.5 101.6 M16 40 31.5 3.5 3
| | | [
Combi-chucking tools Kombiaufsteckfrasdorne KoMBrHupoBaHHble Adaptateurs combinés Adattatori portafrese

for disc and facing cutter

holders.

Planfraser.

fur Scheibenfraser und

onpaBsky AJ1s1 AMCKOBbIX
1 TOPLOBLIX hpes.

pour fraises a disque

et a surfacer.

combinati per frese a disco
e a spianare.

1o

|
. 242-251

~ A
- .
'-'.': "LJ




Morse taper chucking
tools

Morsekegelaufnahmen

OnpaBku C BHYTPEHHUM
KOHyCOM Mop3e

Adaptateurs pour cone
morse

Adattatori per cono
morse

MHD'd1

L]

CM

DIN 228 A-B

DIN 228 B

ﬂi—

d3

DIN 228 A

— i | eomE | o | Do @ L i I L [ T [

CM 50/1 65 60 050 0001 O 12.065
CM 50/2 65 60 050 0002 0 50 2 30 17.780 100 86 M10 0.7
CM 50/3 65 60 050 0003 0 110 1
3 36 23.825 120 M12
CM 63/3 65 60 063 0003 0 63 108 1.3
CM 63/4 65 60 063 0004 0 4 48 31.267 150 133 M16 2
| | | | | | | | | I
MT DIN 228-A MK DIN 228-A CM DIN 228-A CM DIN 228-A CM DIN 228-A
To chuck a morse taper Zum Einspannen eines [ins kpenoeHus uHcTpymenta  Pour monter un outil céne Per montare un utensile a

tool with thread proceed as

follows:

a. Drive in screw 1.

b. Remove expanding pin
2 and sleeve 3 to allow
the Allen wrench to be
introduced from the rear.

c. Fit the tool and tighten
screw 1 clockwise.

d. Reassemble expanding
pin 2 and sleeve 3.

MT DIN 228-B

To chuck a morse taper tool
with tang remove screw 1.
Combi-chucking tools for
morse taper with DIN 228-A
thread bore and with

DIN 228-B tooth.

I
p. 242-251

Morsekegelwerkzeuges

mit Rickzuggewinde

folgendermafen vorgehen:

a. Schraube 1 eindrehen.

b. Spreizbolzen 2 und Buchse
3 entfernen, um den
Sechskantschlissel von
hinten einflihren zu kénnen.

c. Werkzeug einsetzen
und Schraube 1im
Uhrzeigersinn festziehen.

d. Buchse 3 und Spreizbolzen
2 wieder einsetzen.

MK DIN 228-B

Zum Einspannen eines
Morsekegelwerkzeuges mit
Austreiberlappen Schraube 1
herausdrehen.
Werkzeughalter mit
MorseinnenkegelfirWerkzeuge
mit Rickzuggewinde

nach DIN 228-A und
Austreiberlappen nach

DIN 228-B.

C KOHYCOM Mop3e,

BbIMOMHUTE cregytoLlee:

a. 3aBepHuTE BUHT 1.

b. BelHbTE paz3XMMHOM
WTnPT 2 1 BTYNKY 3 Ana
obecneyenuns goctyna
raeyvyHoro Kniova.

c. BctaBbTe MHCTPYMEHT 1
3aTAHUTE BUHT 1 no
4acoBOW CTperke.

d. YcraHoBuTe B
nepBoHa4anbHoe
NonoXeHne pa3xxnMHon
WTUET 2 1 BTYNKY 3.

CM DIN 228-B

[insa 3axuma MHCTpyMeHTa ¢
KOHYCOM MOp3e 1 nankown,
BblBEPHUTE BUHT 1.
KomBuHMpoBaHHbIe onpasku
C BHYTPEHHbIM KOHYCOM
Mop3e [nst MHCTPYMEHTOB C
pesbboii no DIN 228-A

unu ¢ nankow DIN 228-B.

morse avec filetage procéder

de cette facon:

a. Poser la vis 1.

b. Enlever la tige expansible
2 et la douille 3 pour
permettre le passage
postérieur de la clef
hexagonale.

. Monter l'outil et serrer la
vis 1 dans le sens des
aiguilles d’'une montre.

d. Remonter la tige 2 et la

douille 3.

o

CM DIN 228-B

Avant de monter un outil
céne morse avec tenon,
enlever la vis 1.
Adaptateurs combinés pour
cone morse avec trou fileté
DIN 228-A et avec dent

DIN 228-B

cono morse con attacco

filettato occorre:

a. Montare avvitando

interamente la vite 1.

b. Togliere il perno
espandibile 2 e la bussola
3 per permettere il
passaggio posteriore della
chiave esagonale.

. Montare l'utensile e
avvitare in senso orario
la vite 1.

d. Rimontare bussola 3 e

perno espandibile 2.

(o]

CM DIN 228-B

Prima di montare un utensile
a cono morse con tenone
occorre togliere la vite 1.
Adattatori combinati per cono
morse con foro filettato

DIN 228-A e con dente

DIN 228-B

195
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MODULHARD’ANDREA

Tapping chuck holders

Gewindeschneidspannfutter Onpasku aons

pe3bboHape3HbIx NaTpoHOB

Adaptateurs de taraudage

Adattatori di maschiatura

\/\

MHD 1

AM

2

d3

_-ﬂ

WFLK

AM 50/M3-12 | 6565 05000100 WFLK 115B/A 308 M3~ 12
AM 50/M8-20 | 65 65 050 0020 0 WFLK 225B/A 308 M8 ~ 20 106 - 31 53 | 125 | 1.2
AM 63/M3-12 | 6565 063 00100 63 WFLK 115B/A 308 M3~12 70 58 19 36 7.5 1
AM 63/M8-20 | 65 65 063 0020 0 WFLK 225B/A 308 M8 ~ 20 104 | 93 31 53 | 125 | 1.3
I I I I |
Tapping chuck holders Gewindeschneid- [epxarenu nog Adaptateurs de taraudage Adattatori di
suitable for high spannfutter fur hohe pe3bboHapesHble naTpoHbl Anst  pour forte production. maschiatura per forte

production. Great axial
adjustment both in
compression and tension.
There is the possibility

of using quick change
clutches with or without
torque clutch.

Beanspruchung in der
Serienfertigung. GroBer
Langenausgleich auf
Zug und Druck, mit
Schnellwechselkupplung
flir Gewindebohrfutter
mit oder ohne
Drehmomentkupplung.

BbICOKONPOW3BOAWTENBHOTO
HapesaHusi pe3bbbl. LLinpokuii
[vanasoH KoMneHcaLum
0CEBbIX Harpy3okK (MpsIMOro 1
0obpaTHOro xoza).
BeicTpopasbemHoe
coeauHeHne ansa aepxarenen
METHMKOB C
NPEOXpaHNTENBLHON MydhTON
1 6e3 Hee.

Grande compensation
assiale en traction et
compression, avec
adaptateurs a changement
rapide, pour porte-tarauds
avec ou sans limiteur de
couple.

produzione. Grande
compensazione assiale

sia in compressione sia

in trazione. Possibilita di
utilizzare bussole a cambio
rapido, con e senza
limitazione di coppia.

| |
p.250  p.230-236
~ A" Y




Drilling chuck holders
and semifinished
chuck holders

Bohrfutteraufnahme
und
Werkzeugaufnahmenrohling

OnpaBky Ansi CBePnUIbHbIX
naTpOHOB U 3aroTOBKU
HecTaHOapTHOWM OCHACTKU

Adaptateurs pour
mandrin a percer et
adaptateurs semi-finis

4

DANDREA
Adattatori per mandrino

di foratura

e adattatori semilavorati

7\
\

Il

MHD' g

C]|

a

B16

CODE T S

B16

DIN 238

B 50/16 65 61 050 0016 0
B 63/16 65 61 063 0016 0 63 13.5 0.8
I I I I L

Drilling chuck holders
with B16 DIN 238 thread.

Bohrfutteraufnahme mit
Innenkegel B16 nach

OI'IpaBKVI AnNA CBepIINNbHbIX
NaTPOHOB C BHYTPEHHUM

Adaptateurs pour mandrin
porte-forets avec cone B16

Adattatori per mandrini
portapunte con attacco

DIN 238. koHycom B16 DIN 238. DIN 238. B16 DIN 238.
[
NS
g 0 L i
N
i
|
5 |
2 ¥
=
1
1
I
HRC 22-25
CODE T .
NS 50 65 72 050 0160 O 160
NS 63 65 72 063 0200 0 63 80 200 8.7
NS 80 65 72 080 0250 0 80 100 250 16
I I I I | ——

Semifinished chucking
holders for special tools,
manufactured with the
tempered and ground part
of the MHD’ coupling and
the cylindrical neutral

part with a hardness

of HRC 22-25.

|
p.242-250

: .
*m./-\

= o
.
-2 3

Werkzeugaufnahmenrohlige
mit gehartetem und
geschliffenem MHD’
Kupplungsteil und
zylindrischem Teil mit

Héarte HRC 22-25.

3aroToBKu onpaBok

ANs HECTaHAAPTHbIX
MHCTPYMEHTOB C 3aKaneHHbIM
1 OTLUINEOBAHHBIM
coeanHeHnem MHD’ ¢ ogHon
CTOPOHbI U LIUIIMHAPUYECKOM

YyacTblo C TBEPAOCTbIO
HRC 22-25 c gpyroii.

Adaptateurs semi-finis
pour outils spéciaux,
realisés avec la partie
de l'accouplement MHD’
temprée et rectifiée

et la partie cylindrique
neutre avec dureté
HRC 22-25.

Adattatori semilavorati
per utensili speciali,
realizzati con la parte
dellaccoppiamento MHD’
temprata e rettificata

e la parte cilindrica neutra
con durezza HRC 22-25.
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MODULHARD’ANDREA

Coolant chucking

Aufnahme mit

OcHacTka gns

Adaptateurs pour liquide

Adattatori per liquido

tools Kihimittelibergabe noasoaa COX d’arrosage refrigerante
|
2 L
1. 5 S
=
-]
I
i
]
M 1
s
I uEl i
b o
| ] - [ |
I g °
= =
1 I

_ﬂ-

ACR/NC 50/50 | 65 67 050 0050 1 8.5 2000

ACR/NC 50/50 | 65 67 050 0050 0 80 ' max 10 2.5

ACR/NC 63/63 | 65 67 063 00630 63 100 88 37 51 5600 5
I I I I |
IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHUE NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE

Activate the coolant before

the chuck ROTATION

not to damage internal

gaskets.

Das KihiImittel vor der

SPINDELUMDREHUNG

Dichtungen nicht zu
beschédigen.

einschalten, um die inneren

Bkntovarte nogavy COX
[10 Hayana BpaLleHus
naTpoHa C Lesbio
npeaynpexaeHnst Bbixoaa
13 CTPOS BHYTPEHHUX
NpOKNazaokK.

Actionner le liquide
d’arrosage avant la
ROTATION du mandrin

afin de ne pas endommager

les joints intérieurs

Azionare il liquido
refrigerante prima della
ROTAZIONE del mandrino
per non danneggiare le
guarnizioni interne.




4

DANDREA
Coolant chucking Aufnahme mit OcHacTka anst Adaptateurs pour liquide Adattatori per liquido
tools Kihimittelibergabe noasoaa COX d’arrosage refrigerante
|
- L -
R 3/8

|-1‘-_:l-.

A
|

MHD" e
MHD'd"
dz

-Iq

ACR 63/63 65 67 063 1063 0 115 3500 max 10
| | | |
IMPORTANT NOTE WICHTIGER HINWEIS BHUMAHUE NOTE IMPORTANTE ATTENZIONE
Activate the coolant before  Das Kiihimittel vor der Bkniouaiite nogady COX Actionner le liquide Azionare il liquido
the chuck ROTATION SPINDELUMDREHUNG [10 Havyana BpaLleHunst d’arrosage avant la refrigerante prima della
not to damage internal einschalten, um die inneren naTpoHa ¢ Lenbto ROTATION du mandrin ROTAZIONE del mandrino
gaskets. Dichtungen nicht zu npeaynpexneHns Bbixona afin de ne pas endommager per non danneggiare le
beschadigen. 3 CTPOSA BHYTPEHHUX les joints intérieurs guarnizioni interne.
npoKnazok.
.
p.242
_ .~
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GRINTA

F-MHD' AP

MHD' AP

F-MHD' RD

MHD"RD

MHD' SE

F-MHD' SP

F-MHD' RA

p. 204

p. 204

p. 205

p. 205

p. 206

p. 207

p. 207
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GRINTA

F-MHD’ 16 - 20 - 25 - 32

GRINTA is a new
D’Andrea solution for milling
operations. The program
comprises a series of milling
cutter bodies that utilize
classical milling cutter
geometry styles and ISO
inserts, thereby increasing
the working range of the
MHD’ Modular System.

The MHD’ Modular System,
already known worldwide
for its roughing and finishing
boring tools, now makes
available to the milling
operation its large-capacity
and its inherent perfect
concentricity and extreme
resistance to torsion.

At the heart of the system is
the coupling: for diameters
from 16mm to 32mm the
GRINTA system takes
advantage of dual couplings,
that is, the milling heads
have a threaded end

along with a ground guide
accompanied by the modular
MHD’ connection.

For cutter diameters 40mm,
50mm and 63mm, the cutter
bodies incorporate the
modular MHD’ connection.

GRINTA ist eine neue
D'Andrea Lésung fur
Frasbearbeitungen. Das
Programm beinhaltet

eine Fraser Linie,

welche die klassische
Frasergeometrie und ISO
Wendeschneidplatten
verwendet, dadurch
vergroBert sich der
Verwendungsbereich des
modularen MHD' Systems.
Das modulare MHD'
System, weltweit bekannt
durch seine Schrupp- und
Feinstbohrkdpfe, stellt jetzt
fur Frasbearbeitungen sein
grofBes Leistungsvermdgen,
dem dazugehérigen
perfekten Rundlauf und die
extreme Verdrehfestigkeit
zur Verfugung. Das Herz des
Systems ist die Kupplung:
Fur die Durchmesser 16mm
bis 32mm verwendet das
GRINTA System den Vorteil
einer Doppel-Kupplung,

die Fraskodpfe werden

durch den geschliffenen
MHD' AnschluB gefiihrt

und haben am Ende ein
Einschraubgewinde. Bei den
Frasdurchmessern 40mm,
50mm und 63mm werden
die Fraskorper Uber den
modulare MHD' Anschluf3
verbunden.




GRINTA - HoBOE pelLieHne
koMnaHum D'Andrea ans
onepauui opesepoBaHus.
[Mporpamma BKIHOHaET ceputo
KOpnycoB hpes, C KOTOpbIMM
MCMONb3YHTCS NNACTUHbI
Kraccu4eckomn reomeTpuu, a
TaioKe NnacTuHbl,
KoandmumpoBaHHble no IS0,
TeM caMbIM, pacLUMpsIs
BO3MOXHOCTV MOZYSTbHOW
cuctembl MHD'. MogynbHas
cuctema MHD’, nssectHasi BO
BCEM Mupe, 6narogaps
CBOWM UHCTPYMEHTaMm Ansi
YEPHOBOTO ¥ NPELM3NOHHOTO
pacTaynBaHvsi, Tenepb MOXeT
MCronb30BaThCs U Af1s
onepauui ppesepoBaHus,
CoXpaHsist U 4f151 HAX CBOU
OCHOBHbIE MPENMYLLECTBA
BbICOKOW COOCHOCTH,
YKECTKOCTU CUCTEMBI U
nepefaBaeMoro KpyTsLLero
MomeHTa. OCHOBOW CUCTEMBI
BCe TaKke ABMseTcst
coeavHeHne: Ansa AMaMeTpoB
oT 16 A0 32 MM
npeumyLiectsom GRINTA
SABNSIETCS ABOMHOE
coeavHeHne pesbl, TO ecTb
TOpLOBOe pe3bboBoe
COeaiHeHne, [OMNONHEHHOe
LuNMcoBaHHOM
HanpaBnstoLLei ¢ MoAynbHbIM
coegnHeHvem MHD'. [ins
dpe3 amametpamm 40, 50 n
63 MM Kopryca umeroT

MogyrnbHoe coeguHeHve MHD'.

GRINTA est une nouvelle
solution D’Andréa pour les
opérations de fraisage. Le
programme comprend une
série de porte-outils qui
utilisent des géométries
de fraisage classiques et
des plaquettes ISO, ce

qui augmente la capacité
d’usinage du systeme
modulaire MHD’.

Le systéme modulaire MHD’
déja mondialement connu
pour ses outils d’ébauche
et de finition, met sa grande
capacité, sa concentricité
et sa grande résistance a

la torsion au service du
fraisage.

Un accouplement se trouve
au cour du systeme, : pour
les diamétres de 16 a 32
mm, le systtme GRINTA
tire profit des accouplement
en duo, ce qui signifie que
les tétes de fraisage ont une
extrémité filetée prolongée
par un guide de base utilisé
en paralléle avec le systeme
d’assemblage

modulaire MHD.

Pour les fraises d’un
diametre de 40 mm, 50 mm
et 63 mm les porte-outils
integrent 'assemblage
modulaire MHD.

GRINTA & la nuova
soluzione D’Andrea per la
fresatura. Il programma &
composto da una serie di
corpi fresa che utilizzano le ¥
classiche geometrie di taglio
ed inserti ISO. Cresce cosi
la possibilita di lavorazioni
con il sistema MHD’ degli
utensili di barenatura a
sgrossare e finire, gia noti

in tutto il mondo e cio per
rendere disponibili anche in
fresatura le grandi capacita
del sistema modulare MHD’
inerenti sia alla perfetta
concentricita del sistema
MHD’ che alla estrema
resistenza alla torsione.
Cuore del sistema &
I'attacco: peri @ da 16

mm a @ 32 mm. il sistema
GRINTA sfrutta il doppio
attacco, ovvero testine di
fresatura filettate con perno
di guida rettificato e cono

di accoppiamento MHD’
modulare, mentre per i
diametri maggiori da 40 mm,
50 mm e 63 mm i corpi fresa
sono realizzati con l'attacco
diretto

modulare MHD’.

™

203




204

GRINTA

Shoulder milling cutters

Eckmesserkdpfe

®pesbl Ans

NPAMOYToSibHbIX YCTYNOB

Fraises a dresser

Frese per spallamenti

MG = 00 N e I

F-MHD' AP

MHD a1

F-MHD16 AP10-Z2 | 7516AP10Z2220
F-MHD20 AP10-Z3 = 7520AP10Z325| 20 HM10 19 13 25 3 16
10 APKT 1003 DG12255 TORX T08
F-MHD25 AP10-Z4 7525AP102432 | 25 M12 24 16 32 4 21
F-MHD32 AP10-Z5 7532AP10Z540 32 HMi16 31 20 | 40 5 27
|
MHD' AP
~ L
_h
%
— -]

N

L ) A I i

MHD40 AP16-Z4 = 7540AP16Z435 4
MHD’50 AP16-Z5 | 7550AP16Z535 52 50 35 17 5 | APKT 1604 DGC04011 TORX T15
MHD’63 AP16-Z6 = 7563AP162635 | 66 63 6
] — ] ]
p. 222 p. 242 p. 75- 78 p. 61-72
o & o ||E i
@ —2 @ | |7 fil
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DANDREA

Milling cutters with Fraeser mit ®pesbl € KpyrbiMu Fraise a Frese con inserti
round inserts runden platten nnactuHamu plaquettes rondes tondi
|
1
F-MHD' RD

_EMI-I---

F-MHD16 RDO07-Z2  7516RD07Z2220
RDHX 0702 DG122549| TORX T07
F-MHD20 RD07-Z3 7520RD07Z325 20 M10| 19 13 25 3 16
F-MHD25 RD10-Z3 7525RD10Z332 25 M12 | 24 16 32 3 21
5 RDHX 1003 | DG123507 TORX T15
F-MHD32 RD10-Z4 7532RD10Z440 32 M16 31 20 | 40 4 27

MHD' RD

MHD'd
1

_ﬂ------

MHD40 RD12-Z4 | 7540RD12Z435

MHD’50 RD12-Z5 @ 7550RD12Z535 52 50 35 5 RDHX 12T3 | DG123509 TORX T15
MHD’63 RD16-Z5 | 7563RD16Z535 66 63 8

| | | |

p. 61-72 p. 75-78 p.242-252  p.222

A o o, | By 5
| i E | e @a el
= e e | @




GRINTA

Face milling cutters Planfraeser TopuoBble thpesbl Fraises a surfacer Frese per spianatura
|
1
MHD' SE
— L —
e
- __h__,
T
I i
5
8 2 — s 9
=
! '

MHD’40 SE13-Z3 = 7540SE13Z335

MHD’50 SE13-Z4 = 7550SE13Z435

50

63

50

61

35

MHD’63 SE13-Z5 | 7563SE13Z535

63

76

63

74

JR N BN 0 [ O I )

6

4 | SEET 13T3 DG123512P | TORX T15

206

| | L L

p. 222 p. 242-252 p. 76-79 p. 61-72
& B N A | | il
[ . - 1 Kt
g ||=a]| [ I
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DANDREA

Chamfering milling Fréser zum fasen ®pesbl Ans CHATUSA hacok Fraises a chanfreiner Frese per smussare
cutters

F-MHD' SP

_MMIIIH---

F-MHD’20 SP09-Z2 7520SP097225 M10 SPEW 09T3 DG123509 TORX T15
F-MHD’25 SP12-Z2 | 7525SP127232 25 415 M12 24 16 | 32 8 21  SPEW 1204 DG124510 | TORX T20
Milling cutters Mit kugelkopf ®pesbl co chepryeckon Fraises a téte Frese a testa sferica
spheric head paboyeit YacTbio sphérique
|
F-MHD' RA

I ) S I ) 7 il

F-MHD16 RA16-Z1 | 7516RA16Z120 RAD 16.40 DG12RA16 TORX T15
F-MHD20 RA20-Z1 | 7520RA20Z125 20 | M10 19 13 | 25 10 o 16 = RAD 20.50 DG12RA20 TORX T20
F-MHD25 RA25-Z1 | 7525RA25Z132) 25 | M12 | 24 16 32 125 21 RAD 25.60 DG12RA25| TORX T30
F-MHD32 RA32-Z1 | 7532RA32Z140 32 | M16 31 20 | 40 16 27 < RAD 32.70 DG12RA32 | TORX T40
I [ I
p. 61-72 p. 78 p. 223
BA 1




ModulCuiD'Andraa

Turning tools Drehenwerkzeuge TokapHble MHCTPYMEHTbI Outils de Utensili di
Ans MHorouerneBbIX tournage tornitura
obpabaTbiBaloLLNX LEHTPOB
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Turning tools

Drehenwerkzeuge

MCD' HSK-A63 F.26
PCLNR/L 065.12

MCD' HSK-A63 F.26
PDJNR/L 070.15

MCD' HSK-A63F.77
PCMNN 130.12

MCD' HSK-A63 F.77
SRDCN 130.12

g/\v :

MONOdJ’ PF

~

MHD’ GRINTA

MCD' HSK-A63F.77
PDNNN 140.15

MCD' HSK-A63 F.77
SVVBN 140.16

/
L
P

o

MONOd’ WD

MHD’ PF

MHD’ WD

MCD' HSK-A63 F.26
SVHBR/L 065.16

W

MCD' HSK-A63
TU 20.45 R/L

MONOd’ ER

MHD’ ER

MCD' is the new line of tools
and tool holders for lathes,
built following HSK-A63
standards with constructive
tolerance recommended
ICTM for the application on
spindles of MULTI-TASK
machinery.

The MCD' is produced in
modular versions, and is
composed of tool holders
with HSK coupling module
and interchangeable bit
holders.

The range is complete with
tool holders which permit the
mounting of tools for internal,
external, cut and threading
of the various standard
programs on the market.

MCD' HSK-A63
TU 25.02

MONOforce20 - 32

MHD’ TU

MCD' ist die neue Drehbank
Werkzeuglinie, hergestellt
gemaf der Normen

HSK - A 63 mit fur
Spindelanbringung

auf Maschinen MULTI
TASK empfohlenen
Konstruktionstolleranzen
ICTM. Das MCD' Programm
ist in Modularausfiihrung
hergestellt und besteht
aus Werkzeughalterungen
mit HSK Anschluss

und austauschbaren
Einsatzhalterungssitzen.
Die komplette Reihe von
Werkzeughalterungen
zum Erméglichen der
Werkzeugmontage fur
Innen, AuBen, Schnitt und
Gewindebearbeitungen
der verschiedenen, auf
dem Markt erhéltlichen
Standardprogramme.

/

£

&

Rl
oy

&
©

7
\.

st

MCD' HSK-A63 D.32
MCD' HSK-A63 D.40

£
S

MHD’ 50 - 63

MHD’ TRM



TOKaprIe NHCTPYMEHTbI

Outils de tournage

Utensili di tornitura

MCD' - HoBasi nporpamma
MHCTPYMEHTOB U AepXXaBoK
NS TOKAPHbIX CTaHKOB,
co3/aBaeMbIX B
COOTBETCTBUM CO
cTaHgapTamm HSKAG63 1
ISTM ana npumeHeHns B
LUMWHAENSAX MHOroLeneBbIX
craHkoB. MCD'’ npoussoamntcs
B MOZYSIbHOM UCTIONTHEHUM 1
COCTOUT 13 OCHOBBbI C
XBOCTOBMKOM HSK 1
CMEHHOTO MOAYNS AePXaBKu.
[Mporpamma ykomnnekroBaHa
AepXaBkamu, NO3BONSOLLMMU
3aKpennATb MHCTPYMEHTbI
NS BHYTPEHHEro 1
Hapy>XHOro To4eHus, a

TaKKke Ang HapesaHus
pe3bObl pasnUYHbIX
CTaHaapToB.

MCD' est la nouvelle ligne
d’outils et porte-outils pour
le tour, réalisés selon les
normes HSK-A63 avec des
tolérances de fabrication
ICTM recommandées pour
I'application sur les mandrins
de machines MULTI-TASK.
Le programme MCD' est
produit en version modulaire
et il est composé de porte-
outils avec attache HSK et
logements porte plaquette
interchangeables.

La gamme est complétée
avec le porte-outils
permettant I'installation
d’outils pour lintérieur,
I'extérieur, le découpage
et filetage des différents
programmes standards
existants sur le marché

| ——

MCD’ & la nuova linea di
utensili e portautensili da
tornio, realizzati seguendo
le norme HSK-A63 con
tolleranze costruttive

ICTM raccomandate per
'applicazione sui mandrini di
macchine MULTI-TASK.

Il programma MCD’ e
prodotto in versione
modulare, ed € composto

da portautensili con attacco
HSK e seggi porta inserto
intercambiabili.

La gamma e completa di
portautensili che permettono
il montaggio di utensili per
interni, esterni, taglio e
filettatura dei vari programmi
standard esistenti sul
mercato.

i

MCD' HSK-A63 F.26
PCLNR/L 065.12

e

MCD' HSK-A63 F.26
PDJNR/L 070.15

3 \ /
MCD' HSK-A63 F.26
SVHBR/L 065.16
T I _r—J
—r e,
P i
fw] @]

MCD' HSK-A63 F.77
PCMNN 130.12

MCD' HSK-A63 F.77 -

PDNNN 140.15

MCD' HSK-A63 F.77
SVVBN 140.16

MCD' HSK-A63 F.77

SRDCN 130.12




MoclulCutD'Anclraa

Turning tools

Drehenwerkzeuge Utensili di tornitura

TokapHble AepxaBku Outils de tournage

L1 L1 L1

PCLNRAL 06%.12 PDMR/L 070,15 SVHER/L DB5.16

Supplied with
coolant tube -

Lieferung inklusive
Kihlmittelrohr -

MocTaBnsTCs C
Tpy6kamm nogeoga COX,

Pourvu de raccord pour
liquide d'arrosage -

Completo di raccordo
per il refrigerante -

Without bit-holders Sitze und Bes kacceT u knovel Logements et vis de Seggi e chiavi di
and clamping wrenches Anzugsschlissel nicht serrage exlcus serraggio esclusi
inbegriffen

PCLNR/L 065.12 65 39
MCD' HSK-A63 F.26 RL DIN69893 | 71HSKA63F026RLA1 PDJNR/L 070.15 70 44 45 0.8
SVHBR/L 065.16 65 39
Turning bit-holders Drehsitze KacceTbl Logements de tournage Seggi di Tornitura
[
A . H _H _
o = %
f @u T @.;__.- —1 i [
j© : N
' ! p ] -~
| ,
PCLNR/L 065.12 PDJNR/L 070.15 SVHBRY/L 065.16
Right hand Auf der Abbildung, M306paxeHbl npaBble Dans la figure les In figura seggi destri

bit-holders shown recitte Sitze logements droites

munmlm--m

MCD' PCLNR 065.12 | 7501PCLNR065121 CNM.1204.
MCD' PCLNL 065.12 | 7501PCLNL065121 & | &
MCD' PDJNR 070.15 | 7501PDJNR070151

314543 | 76 | 3° DNM..1506.. 0.35
MCD' PDJNL 070.15 | 7501PDJNL070151
MCD' SVHBR 065.16 | 7501SVHBR065161

38 17°30'| 0° | 0° |VBM..1604..|DMC US63| TORX 15 | 0.3

MCD' SVHBL 065.16 | 7501SVHBL065161

1) Side cutting edge angle
2) True rake angle

1) Einstellungswinkel

2) Obere Freiflache

1) Yron B nnaHe
2) MepepnHwuin yron

1) Angle d’enregistrement
2) Angle de dépouille

1) Angolo di registrazione
2) Angolo di spoglia

3) Cutting edge 3) Neigungswinkel 3) Yron HakrnoHa pexyLuen supérieure superiore
inclination KPOMKM 3) Angle d'inclinaison 3) Angolo di inclinazione
I L
p. 219-253 p. 229
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MCD'

Turning tools Drehenwerkzeuge TokapHble AepxaBku Outils de tournage Utensili di tornitura

PCMNM 13042 POMMM 140,15 SROMC “30.12 SVYVBN 140,16

Pourvu de raccord pour
liquide d'arrosage -

Completo di raccordo
per il refrigerante -

Lieferung inklusive
KahImittelrohr -

MocTaBnstoTcs ¢ Tpy6kamu
noaeoaa COX, 6e3 kacceT

Supplied with
coolant tube -

Without bit-holders Sitze und U KItoYen. Logements et vis de Seggi e chiavi di
and clamping wrenches Anzugsschlissel nicht serrage exlcus serraggio esclusi
inbegriffen

Ll kg

PCMNN 130.12 130 104
PDNNN 140.15 140 114
MCD' HSK-A63 F.77 N DIN69893 | 71HSKAB3F077N01 1.7
SRDCN 130.12 130 104
SVVBN 140.16 140 114
Turning bit-holders Drehsitze KacceTbl Logements de tournage Seggi di Tornitura
[
A,

PCMNN 130.12 PDNNN 140.15 SRDCN 130.12  SVVBN 140.16

“ﬂ-m---m

MCD' PCMNN 130.12 | 7505PCMNN130121 CNM..1204..

MCD' PDNNN 140.15 | 7505PDNNN140151 31 63 | 62°30' DNM..15086.. 0.0

MCD' SRDCN 130.12 | 7505SRDCN130121 53 - RCM..1204.. '
0° | 0° DMC US63| TORX 15

MCD' SVVBN 140.16 | 7505SVVBN140161 63 | 72°30' VBM..1604..

1) Side cutting edge angle
2) True rake angle
3) Cutting edge

1) Einstellungswinkel
2) Obere Freiflache
3) Neigungswinkel

1) Yron B nnaHe
2) MepepnHwuin yron
3) Yron HaknoHa pexyLuen

1) Angle d’enregistrement
2) Angle de dépouille
supérieure

1) Angolo di registrazione
2) Angolo di spoglia
superiore

inclination KPOMKM 3) Angle d'inclinaison 3) Angolo di inclinazione
L |
p. 229 p. 219-254
. N AT
l"(? & 3 = ﬂg—.
& 2 0

213
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External turning Adapter flr [epxaBku Ans Adapteurs porte Adattatori
tool holders Werkzeughalterungen HapyXHOro To4YeHus outils Portautensili
[

& V4
VA 2
[} ]
o 1
1 .
H e
- ™,
Right hand tool holder Adapter fir M3obpaxeHa npasas Adapteurs porte In figura portautensile
shown Werkzeughalterungen outils destro
Supplied with Lieferung inklusive MocTaBnsitotest ¢ Tpy6kamm  Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
coolant tube - Kihlmittelrohr - noasoaa COX, 6es kacceT  liquide d'arrosage - per il refrigerante -
Without bit-holders Sitze und U Kntouen. Logements et vis de Seggi e chiavi di
and clamping wrenches Anzugsschlissel nicht serrage exlcus serraggio esclusi
inbegriffen
_____REF.______ | CODE
MCD' HSK-A63 TU20.45R DIN69893| 71HSKA63T2045R1
108 82 72 67 45° 20x20 2.7
MCD' HSK-A63 TU20.45L DIN69893| 71HSKA63T2045L1
A standard application Die normale Anwendung CraHpapTHoe npumMeHHeHne  Lutilisation normale L'utilizzo normale richiede
requires left hand tools erfordert ein linkes TpebyeT ucnonb3oBaTb nécessite un outil gauche  un utensile sinistro in un
with right hand adapters Werkzeug in einem NEeBOCTOPOHHMUIA MHCTPYMeHT — dans un adapteur droit adattatore destro
rechten Adapter C NPaBOCTOPOHHUMM
apganTopamu.
External turning Adapter fir [epaxaskun ans Adapteurs porte Adattatori
tool holders Werkzeughalterungen HapyXHOro To4YeHus outils Portautensili
L

©
©
©

& I B

Supplied with Lieferung inklusive MocTaBnstoTes ¢ Tpybkamm  Pourvu de raccord pour Completo di raccordo

coolant tube - Kihlmittelrohr - noasogda COX, 6es kacceT  liquide d'arrosage - per il refrigerante -

Without bit-holders Sitze und W KIoYen. Logements et vis de Seggi e chiavi di

and clamping wrenches Anzugsschlissel nicht serrage exlcus serraggio esclusi

inbegriffen
CODE -EIIEZ!II

MCD' HSK-A63 TU25.02N DIN69893‘ 71HSKA63T2502N1 ‘ 115 25x25 3.0
| |
p. 255 p. 229

— " .
= - '__(? & l’

o 2
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External turning Adapter fir [epxaBku aAns Adapteurs porte Adattatori
tool holders Werkzeughalterungen pacToOYHbIX pesLoB outils Portautensili
|
L

1
— s i 1
o 9
T 1
1
- L1
Supplied with Lieferung inklusive MocTaBnsitotest ¢ Tpybkamu  Pourvu de raccord pour Completo di raccordo
coolant tube - KuhImittelrohr - noasoaa COX, 6es kacceT  liquide d'arrosage - per il refrigerante -
Without bit-holders Sitze und U Kntouen. Logements et vis de Seggi e chiavi di
and clamping wrenches Anzugsschlissel nicht serrage exlcus serraggio esclusi

inbegriffen

Cmme [ GEm e e T s ]

MCD' HSK-A63 D.32x64 DIN69893 | 71HSKA63D326401

MCD' HSK-A63 D.40x85 DIN69893 | 71HSKA63D408501 40 80 125 85 93 2.5
¢ Reduction bushes on e Einsatzhilse auf * [NepexopHas BTymnka no ¢ Douilles de réduction ¢ Bussole di riduzione a
request Anfrage [OOMOMHUTENBHOMY 3anpocy sur demande richiesta
| .
p. 229 p. 255

3
9
o/
&







Inserts
Wendeplatten

CMeHHbIe NNacTUHbI
Plaquettes
Inserti




BORING WENDEPLATTEN  MJIACTWUHbIANA PLAQUETTES  INSERTI PER
INSERTS ~ ZUM AUSBOHREN  PACTAYMBAHWUS POUR ALESAGE BARENATURA
JE—
. WCGTOOOOOOL
i ) .5

1@ f | @

CARBIDE
HARTMETALL
TBEPAbIA CNNAB
CARBURE
METALLO DURO

DP300 | DK100

WCGT 020102 L TS 21 TS 21

CERMET
KEPMET

DC100

COATED CERMET
CERMET BESCHICHTET
KEPMET C NOKPbITUEM
CERMET REVETU
CERMET RIVESTITO

DC100T

3.97 | 1.59 TORX T06

WCGT 020104 L 0.4 *

*TS21:B...06/TS211:B...08
|

CCGTOO0O0O0O0OL

CARBIDE COATED CERMET
HARTMETALL CERMET BESCHICHTET
TBEPAbIV CMNNAB CERMET KEPMET C NOKPbITUEM
CARBURE KEPMET CERMET REVETU
METALLO DURO CERMET RIVESTITO
DP300 | DK100 | DC100| DC100T

CCGT 060200 L10° . . . .

CCGT060202L | 635 238 | 0.2 | TS25 | TORXTO8 . . . .

CCGT 060204 L 0.4 . . . .

CCGT 097302 L 0.2 . . . .

9.525  3.97 TS4 | TORXT15
CCGT 097304 L 0.4 . . .

A A B

CARBIDE COATED CERMET
HARTMETALL CERMET BESCHICHTET
TBEPAbIN CMINAB CERMET | KEPMET C MOKPbLITUEM
CARBURE KEPMET CERMET REVETU
METALLO DURO CERMET RIVESTITO
ﬁ [ ] DP300 | DK100 | DC100 DC100T

TPGX 090200 L10° . ° . .

TPGX 090202 L 5.56 | 2.38 | 0.2 CS250T TORX T08 . . . .

TPGX 090204 L 0.4 . . . .

TPGX 110300 L10° 0 . o J .

TPGX 110302 L 6.35 | 3.18 | 0.2 | CS300890T | TORX T08 . . . .

TPGX 110304 L 0.4 . . . .




4

DANDREA

SINTERED DIAMOND
SINTERDIAMANT
CUHTETUYECKUN ANIMA3
DIAMANT

DIAMANTE SINTERIZZATO

TPGXOOOOOO

CUBIC BORON NITRIDE
KUBISCHES BORNITRID
KYBUYECKWUMA HUTPUL, BOPA
NITRURE DE BORE CUBIQUE
NITRURO CUBICO DI BORO

D20 MDC D20 CBN | D25 CBN
TPGX 090202 0.2 . . .
5.56 | 2.38 CS250T | TORX T08
TPGX 090204 0.4 . . .
TPGX 110302 0.2 . - .
6.35 | 3.18 CS300890T | TORX T08
TPGX 110304 0.4 . . .

CARBIDE
HARTMETALL
TBEPAbIX CNNAB
CARBURE
METALLO DURO

CVD COATED CARBIDE
HARTMETALL CVD BESCHICHTET
TBEPbIN CMINAB C MOKPbITUEM
CARBURE REVETU CVD
METALLO DURO RIVESTITO CVD

DP300 DP100 R

CCMT 060202 0.2 . o
6.35 | 2.38 TS 25 TORX T08

CCMT 060204 0.4 . o

CCMT 09T304 0.4 . .
9.525| 3.97 TS 4 TORX T15

CCMT 09T308 0.8 . °

CCMT 120404 0.4 . °
12.7 | 4.76 TS5 TORX T25

CCMT 120408 0.8 . .

TORX

el Les el

REF. CODE

TORX

TS 21 49 40 1 0002034

TS 21 49 40 1 0002040 M 2x0.4 2 TORX TO6 10 150 09 0 0600
CS250T 49 40 1 0002565 M 2.5x0.45 6 3.7

CS 300890 T 49 40 1 0003008 M 3x0.5 8 4.1 TORX TO8 10 150 09 0 0800
TS 25 49 40 1 0002555 M 2.5x0.45 5.7 3.45

TS 4 49 40 1 0004008 M 4x0.7 10 5.5 TORX T15 10 150 09 0 1500
TS5 49 40 1 0005009 M 5x0.8 11.5 7 TORX T25 10 150 09 0 2500
DMC US63 49 42 3 0003016 12.7 5.5 TORX T15 10 150 09 0 1500




Boring grade Ausbohren-Ubersicht Mapku maTepuana nnactuH Qualité d’alésage Qualita di barenatura

CARBIDE
HARTMETALL

COATED CERMET
CERMET BESCHICHTET
KEPMET C MOKPbLITUEM
CERMET REVETU
CERMET RIVESTITO

CVD COATED CARBIDE
HARTMETALL CVD BESCHICHTET
TBEPObIV CMNAB C MOKPLITUEM CVD
CARBURE REVETU CVD

METALLO DURO RIVESTITO CVD

TBEPAbIV CNNAB
CARBURE
METALLO DURO

CERMET
KEPMET

220

PO1
P10
P20
P30

P40

DP300

DK100

DC100

DC100T

D20MDC

D20CBN

D25CBN

DP300

‘ DK100

DC100

DC100

DP300

DC100T

DC100T

DP100R

DP100R

Roughing and finishing.
Low carbon steel -
stainless steels

Roughing and finishing.
Aluminium alloy
Cast iron

Roughing.
Steels, alloy steels
and cast iron

Finishing.
Alloy steels and cast iron

Finishing.
Alloy steels, stainless
steels and cast iron

Finishing.

Aluminium alloys,
non-ferrous materials
and non-metals

Finishing.

High hardness steels
(over 50 HRC)

(it may replace the
grinding)

Finishing.

High hardness steel
(over 50 HRC) and
interrupted cutting
(it may replace the
grinding)

Schruppen und Schlichten.
Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt -
rostfreier Stahl

Schruppen und Schlichten.

Aluminium-Legierungen
Gusseisen

Schruppen.
Stahl, legierter Stahl und
Gusseisen

Schlichten.
Legierter Stahl und
Gusseisen

Schlichten.
Legierter Stahl, rostfreier
Stahl und Gusseisen

Schlichten.
Aluminium-Legierungen,
Nichteisenmetalle

und nicht-metallische
Materialien

Schlichten.

Stahl mit Harte tiber

50 HRC

(kann gegebenenfalls das
Schleifen ersetzen)

Schlichten.

Stahl mit Harte Gber

50 HRC und bei
unterbrochenem Schnitt
(kann gegebenenfalls das
Schleifen ersetzen)

YepHoBOe 1 YNCTOBOE.
HuskoyrnepoaucTtble ctanu
Hep>kaBetoLme ctanu

YepHoBOE 1 YMCTOBOE.
AnoMUHUEBBI CNNaBbl

YyryH

YepHoBoe.
YyryH, KOHCTPYKLMOHHbBIE 1
JlervpoBaHHble ctanu

YucTosoe.
JlermpoBaHHble cTanu
YyryH

Yuncrosoe.
YyryH, KOHCTPYKLMOHHbBIE 1
JlervpoBaHHble cTanu

YuctoBoe.
AnOMWUHUEBEI CMNaBbl
LiBeTHble MeTanmbl 1
HemeTannbl

YucroBoe.

Oco6o TBeEpAbIE CTanM
(>50 HRC)

1 NPepLIBUCTOE TOYEHME

YucroBoe.

Oco6o TBeEpAblE CTanm
(>50 HRC)

1 NPepbLIBUCTOE TOYEHME

Ebauche et finition.
Acier a bas teneur en
carbon - acier inoxydable

Ebauche et finition.
Alliage aluminium
Fonte

Ebauche.
Aciers, alliage acier et
fonte

Finition.
Alliage acier et fonte
ductile

Finition.
Alliage acier, acier
inoxydable et fonte ductile

Finition.

Alliage aluminium,
non-ferreux et
composites

Finition.

Acier a haute dureté,
superieure a 50 HRC
(il peut remplacer la
rectification)

Finition.

Acier a haute dureté,
superieure a 50 HRC et
coupe interrompue

(il peut remplacer la
rectification)

Sgrossatura e finitura.
Acciai a basso tenore di
carbonio - acciai inox

Sgrossatura e finitura.
Leghe di alluminio
Ghise

Sgrossatura.
Acciai, acciai legati e
ghise

Finitura.
Acciai legati in genere e
ghise sferoidali

Finitura.

Acciai legati in genere,
acciai inox e ghise
sferoidali

Finitura.

Leghe di alluminio,
materiali non-ferrosi e
non-metalli

Finitura.

Acciai con elevata
durezza superiore

50 HRC

(pu sostituire la rettifica)

Finitura.

Acciai con elevata durezza
superiore 50 HRC e taglio
interrotto

(pu sostituire la rettifica)







MILLING WENDEPLATTEN MIACTUHLI ANA PLAQUETTES INSERTI PER
INSERTS ZUM FRASEN ®PE3EPOBAHUA DE FRAISAGE FRESATURA

APKT

CVD COATED CARBIDE PVD COATED CARBIDE

HARTMETALL CVD BESCHICHTET |[HARTMETALL PVD BESCHICHTET

TBEPAbIN CMIAB C MOKPLITUEM CVD|TBEPAbIN CMIAB C MOKPLITUEM PVD

CARBURE REVETU CVD CARBURE REVETU PVD

METALLO DURO RIVESTITO CVD |[METALLO DURO RIVESTITO PVD
DP200 R DP250 P

APKT 1003 PDER-M | 11,000 DG12255 | TORX TO8 . .
APKT 1604 PDR-GM | 17,272 | 9.44 | 5.6 | 0.8 |DGC04011] TORX T15 . .
|

RDHX

o © ‘i

PVD COATED CARBIDE

HARTMETALL PVD BESCHICHTET

TBEP[bIV CMIAB C MOKPLITUEM PVD

CARBURE REVETU PVD

METALLO DURO RIVESTITO PVD
DP100 P DP300 P

RDHX 0702 MOT 7.00 2.38 DG122549 | TORX T07 . .
RDHX 1003 MOT 10.00 3.18 DG123507 . .
TORX T15
RDHX 12T3 MOT 12.00 3.97 DG123509 . .
RDHX 1604 MOT 16.00 4.76 DG124510 | TORX T20 . .
|

SEET

CVD COATED CARBIDE PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL CVD BESCHICHTET |[HARTMETALL PVD BESCHICHTET
TBEP/IbIV CMNINAB C MOKPLITUEM CVD|TBEP/bIV CIINAB C MOKPLITUEM PVD
CARBURE REVETU CVD CARBURE REVETU PVD
METALLO DURO RIVESTITO CVD |[METALLO DURO RIVESTITO PVD
DP200 R DP250 P
SEET 13T3 M-PM

134 | 397 | 255 \DG123512P\ TORXT15‘ . | .
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SPEW

PVD COATED CARBIDE
HARTMETALL PVD BESCHICHTET
TBEPAbIX CMINAB C MOKPLITUEM PVD
CARBURE REVETU PVD

METALLO DURO RIVESTITO PVD

DP400 P
SPEW 09T304 9.52 | 9.52 | 3.97 | DG123509 | TORX T15 °
SPEW 1204 ADEN | 12.7 127 | 476 | DG124510 | TORX T20 .

RAD

PVD COATED CARBIDE

HARTMETALL PVD BESCHICHTET
TBEPAbIN CMINAB C MOKPLITUEM PVD
CARBURE REVETU PVD

METALLO DURO RIVESTITO PVD

o

DP100 P DP300 P
RAD 16.40 4.00 DG12RA16 | TORX T15 . .
RAD 20.50 20 |5.00| 10 | 15 | DG12RA20 | TORX T20 . .
RAD 25.60 25 6.00| 12.5| 18.5| DG12RA25 | TORX T30 . -
RAD 32.70 32 700 16 | 23.5 DG12RA32 | TORX T40 . -
— —
TORX TORX

— =

CODE <~ |CODE { CODE e=5—

DG12255 49 411 0002205 | M 2.2 5 TORX T08| 10 150 09 0 0800 10 150 09 0 0802
DGC04011 | 49 41 1 0004010 | M 4 10.5 TORX T15| 10150 09 0 1500 10 150 09 0 1502
DG122549 | 49 41 1 0002505 | M 2.5 5 TORX TO7 | 10 150 09 0 0700 10 150 09 0 0702
DG123507 | 49 41 1 0003507 7.2

M 3.5 TORX T15| 10150 09 0 1500 10 150 09 0 1502
DG123509 | 49 41 1 0003508 8.6
DG124510 | 49 41 1 0004510 | M4.5 | 10.5 TORX T20| 10 150 09 0 2000 10 150 09 0 2002
DG123512P | 49 41 1 0003512 | M 3.5 | 121

TORXT15| 10 150 09 0 1500 10 150 09 0 1501 10 150 09 0 1502

DG12RA16 | 49 41 1 0004013 | M 4 13.3
DG12RA20 | 49 41 1 0005016 | M 5 16.2 TORX T20 10 150 09 0 2001
DG12RA25 | 49 41 1 0006020 | M 6 20 TORX T30 - 10 150 09 0 3001 -
DG12RA32 | 49 41 1 0008025 | M 8 25 TORX T40 10 150 09 0 4001




MILLING WENDEPLATTEN MIACTUHLI ANA PLAQUETTES INSERTI PER
INSERTS ZUM FRASEN ®PE3EPOBAHUA DE FRAISAGE FRESATURA

' 1SO | CVD PVD

PO1
P10 ‘ DP100P

P20 DP200R ‘ DP250P
P30 ‘ DP300P DP400P

P40
P50

MO1

M10 ‘ DP100P
M20 DP200R ‘ DP250P 4 DP300P

M30 ‘ DP400P
M40

DP100P
DP200R DP250P ‘ DP300P
‘ DP400P

NO1

N10 DP100P
N20 ‘ DP250P

N30
N40

So1
S10
S20 ‘ DP250P ‘ DP400P
S30
S40

HO1
H10 ‘ DP100P
H20
H30
H40




Milling grade Frassorten-Ubersicht Matepuans! ons Qualita di fresatura

hbpesepoBaHus

This grade is suitable for Diese Hartmetallqualitdt Cnnae npegHasHaqeH Cette nuance est prévue Qualita adatta ad

Qualita de fraisage

high cutting speeds
operations. This grade is
primarily recommended
for operations without
using any coolant. It can
be used from medium up
to higher chip
thicknesses removed
under high

cutting speeds,
machining of common
carbon and alloy steels
and mainly cast irons.

Wear resistant PVD
coated grade for milling
operation of steel and
stainless steels. Also
exellent for hardened

steels and super-alloys.
It also can be used for
the machining of other
materials under extreme
engagement conditions.

ist fur die

Trockenbearbeitung bei

hohen

Schnittgeschwindigkeiten

und unter guten
Einsatzbedingungen
gedacht. Besonders

geeignet ist diese Qualitat
fur die Zerspanung von

Grauguss,
Kohlenstoffstéahlen und

niedriglegierten Stéhlen

bei mittleren bis hohen
Spanquerschnitten
und hohen

Schnittgeschwindigkeitn.

Verschlei3feste
PVD-beschichtete

Hartmetallqualitat fir das

Kopierfrasen von Stahl
und rostfreien Stahlen.

in anderen Werkstoffen

eingesetzt werden.

ONns onepauni Ha
BbICOKMX CKOPOCTSIX
pesaHusi. B ocHoBHOM
peKoMeHAoBaH Ans
pesepoBaHusi 6e3
ncnonb3oBaHusa COX.
MoxxeT ncnonb3oBaTbcs
ansi hpesepoBaHus Ha
CPeOHVX U 3HAYUTENBHbIX
rny6éuHax pesaHusi npu
BbICOKMX CKOPOCTSIX.
O6paboTka NpOCTbIX
KOHCTPYKLMOHHBIX 1
JIEerMpOBaHHbIX CTanen u,
B OCHOBHOM, YyryHa.

CnnaB ¢ M3HOCOCTONKMM
nokpbitTvem PVD gnsa
pe3epoBaHus cTanen

1 HEepXXaBeLux cTanen.

KOPPO3MOHHO-CTONKNX
cTarneu 1 cynep-cnnaBoB.
Taioke MOXeT
UCMoNb30BaTbCA Anst
0bpaboTku opyrmx
MaTepuarnoB C TsSKenbIMu
YCMOBUAMU BPE3AHUS.

pour des conditions de
coupe a haute vitesse.
Cette qualité est
principalement
recommandée pour des
utilisations sans
lubri?cation.

Il peut étre utilisé pour
des copeaux d’épaisseur
variable enlevés a haute
vitesse, usinage de l'acier
carbone et de I'acier allié,
et principalement de la
fonte.

Le PVD est trés résistant
a l'usure et est utilisé
pour le fraisage tant pour
les aciers que pour les

aciers super alliés. Il peut
aussi étre utilisé pour le
fraisage dans des
conditions extrémes.

operazioni con alta
velocita di taglio.
Particolarmente ef?cace
nella lavorazione di acciai
al carbonio e legati e
delle ghise in generale.
E’ consigliata nelle
lavorazioni a seccq

ma ottiene buoni risultati
anche con refrigerante.

Qualita molto resistente
all’usura utilizzata nella
fresatura d’acciai acciai
inox ed acciai temprati.

DP100P ! Takoke XOpoLU Ans aciers inox,’es.t excellent  Offre le migliori
steels. Performs well Auch hervorragend fur 3aKaneHHbIX cTanei. aussi pour I'acier trempé. prestazioni se usata con
with coolant. gehértete Stahle XopoLuo paGoTaeT ¢ Dpnne d’excellents refrigerante.
verwendbar. nonavel COX résultats avec la
AuBerdem gut fur die ' lubri?cation.
Nassbearbeitung
geeignet.
This grade has a Diese Hartmetallqualitdt OcHoBHOe HasHaveHue Cette nuance est utilisée Qualita base per la
predominant application  wird hauptséchlich bei cnnasa obpaboTka pour le fraisage de l'acier fresatura di acciaiq
field for milling of schwerzerspanbaren HepXaBetoLLmX cTarnew, inoxidable, des aciers di fucinati e fusioni a
stainless materials, more Werkstoffen wie TpyaHoobpabaTtbiBaemblx  alliés dif?ciles et de la medio avanzamento e
difficult machinable korrosionsbesténdigen  CM/1aBOB 1 YyryHOB, HO fonte, mais il peut aussi  ad alta e media velocita.
alloys and cast irons, but Materialien und MOXET GbITb MCTIONbL30BAH  gtre utilisé pour Fusinage E’ adatta nella fresatura
it can also be used for  hochlegierten Werkstoffen ¥ AN 06paGoTku cTanei  des aciers, des outils et di acciaio inossidabile e
DP250P machining of steels with  eingesetzt. (= COl! nfpleslaerein des métaux non ferreur.  delle ghise.
high strength, and for ~ Sie kann aber auch bei ~ UBE€THbIX METAIIIOB. Cette nuance peut Scegliendo inserti con le
machining of hochfesten Stahlen, Kpome Toro moxer éventuellement étre appropriate geometrie si
non-ferrous metals. Grauguss und ORI IRl 5] (e utilisée pour Pusinage  utilizza per fresare metalli
This grade can be also  Nichteisenmetallen Gt e aciers traités. non ferrosi quali alluminio
used for milling of heat ~ Verwendung finden. MarTepuanos, NpoLLEALLIAX e rame.
. TEPMOOOPaBOTKY.
treated materials.
Universal PVD-coated  Universell einsetzbare YHuBepcanbHbivi cnnas  PVD universel pour Qualita universale che
grade for milling Hartmetallqualitat mit ¢ PVD nokpbitvem ana  l'usinage de l'acier unisce un’ottima
operations in of steels PVD-Beschichtung zur  o6pa6oTku cranei u et de 'inox. resistenza all’usura con
and stainless steels. Frasbearbeitung von HepxaBeloLmx cTaner. Recommandé pour le una buona tenacita.
DP300P Recommended for Stéhlen und PekomeHzyeTcs fraisage avec avance E’la prima scelta per la
milling with medium rostbesténdigen CMonb3oBaTh ANs moyenne, ainsi que des fresatura di acciai legati
feeds and middle to high Stahlen. Besonders flr dpeseposaHns co vitesses de coupe e di acciai inox.
cutting speeds. das Kopierfrasen mit CPeaHVMY Noaadamu u variables. Raccomandata per medi
mittleren Vorschiben und avanzamenti con velocita
mittleren bis hohen Ha CKOpOCTAX pesaHis medio/alte.
Schnittgeschwindigkeitn, ©T CPEAHUX A0 BEICOKNX.
It is intended for Sehr zéhe lMpenHasHaveH ans Une nuance prévue pour Una qualita
applications where the ~ Hartmetallqualitét fir die WCNoOnNbL3oBaHWA B des applications pour une estremamente tenace
cutting edge will be Bearbeitung von ycnosusix, koraa coupe robuste. che presenta
subject to high rostbestandigen Stahlen PeXyLlas KpOMka Ses champs taglienti molto robusti.
mechanical stresses. und Superlegierungen. ~ M1acTUHbI NOABEPXEHA  g'gpplications sont le Per fresatura di acciai
Its predominant field of ~ Diese Qualitat kann bei = CWIbHBIM MEXHNYECKM - fraisage des aciers a resistenti alle alte
application is milling of  besonders rauen GifEedE ), haute résistance a la temperature, di acciai
DP400P steels corrosion-resistant Einsatzbedingungen auch ggzg"e"g;‘;f::“o AT corrosion ainsi que des  temprati, di leghe speciali

e di super?ci
con scorie di fusione e
di fucinatura.







ACCESSORIES AND SPARE PARTS
ZUBEHORTEILE UND ERSATZTEILE
NMPUHAONEXXHOCTU U 3AMNACHbIE YACTU
ACCESSOIRES ET PIECES DETACHEES
ACCESSORI E PARTI DI RICAMBIO



ACCESSORIES ZUBEHORTEILE MPUHAONIEXXHOCTU ACCESSOIRES ACCESSORI
AND SPARE UND N 3ANACHbIE ET PIECES E PARTI DI
PARTS ERSATZTEILE YACTU DETACHEES RICAMBIO

-2 fig.1 fig.2
20 143 025 0401 40 19 14 M16 17 54 26
20 143 025 0451 45 23 17 M20 21 65 30 1
ISO 7388/2 A
20 143 025 0501 50 28 21 M24 25 74 34 15°
DIN 69872
20 143 025 0400 40 19 14 M16 17 54 26 )
20 143 025 0500 50 28 21 M24 25 74 34
_ L1 L1
[ P | p— I : P
5| G g 3 5| 9
! - g ! | L
) Ve fig.2
20 143 025 1401 40 18.95 12.95  M16 17 4450  16.40
20 143 025 1451 45 24.05 16.30  M20 21 56 20.95 1
ISO 7388/2 B
ANSI B.5 50 20 143 025 1501 50 2910 19.60 M24 25 65.50 2555  45°
' 20 143 025 1400 40 1895 1295 Mi6 17 4450  16.40 )
20 143 025 1500 50 2910 19.60 M24 25 65.50 25.55
L7
I r i TR
— JI [y =r
o o o
1 — [] 1
o -
-~
(¥ 20 143 025 2301 30 11 7 M12 12.5 43 23
228 20 143 025 2401 40 15 10 M16 17 60 35
MAS 403 BT 30° 30°
20 143 025 2451 45 19 14 M20 21 70 40
20 143 025 2501 50 23 17 M24 25 85 45
20 143 025 2302 30 11 7 M12 12.5 43 23
20 143 025 2402 40 15 10 M16 17 60 35
MAS 403 BT 45° 45°
20 143 025 2452 45 19 14 M20 21 70 40

20 143 025 2502 50 23 17 M24 25 85 45



HSK-A50
HSK-A63
HSK-A80
HSK-A100

10 150 11 0 1400
10 150 11 0 1600
10 150 11 0 1800
10 150 11 0 2200

38 20 19 010001
38 20 19 012001
38 20 19 014001
38 20 19 016001



ER collet Spannzangen Lanrn ER Pinces ER Pinze ER
o= L —
&
] | I
i
5 o 8 | ¥ 0.01
1 1
ER 11 05~7 11 1.5 18
ER 16 0.5~10 16 17 27.5
ER 20 1~13 20 21 31.5
ER 25 1~16 25 26 34
ER 32 2~20 32 33 40
ER 40 3~26 40 41 46
1 0.5 49 60 8 0111010 49 60 8 0116010 - - - -
1.5 1 49 60 8 0111015 49 60 8 0116015 - - - -
2 1 - - 49 60 8 0120020 49 60 8 0125020 - -
2 1.5 49 60 8 0111020 49 60 8 0116021 - - - -
2.5 2 49 60 8 0111025 49 60 8 0116025 - - - -
3 2 49 60 8 0116030 49 60 8 0120030 49 60 8 0125030 49 60 8 0132030 -
3 2.5 49 60 8 0111030 - - - - -
3.5 3 49 60 8 0111035 - - - - -
4 3 49 60 8 0116040 49 60 8 0120040 49 60 8 0125040 49 60 8 0132040 49 60 8 0140040
4 3.5 49 60 8 0111040 - - - - -
4.5 4 49 60 8 0111045 - - - - -
5 4 49 60 8 0116050 49 60 8 0120050 49 60 8 0125050 49 60 8 0132050 49 60 8 0140050
5 4.5 49 60 8 0111050 - - - - -
5.5 5 49 60 8 0111055 - - - - -
6 5 49 60 8 0116060 49 60 8 0120060 49 60 8 0125060 49 60 8 0132060 49 60 8 0140060
6 5.5 49 60 8 0111060 - - - - -
6.5 6 49 60 8 0111065 - - - - -
7 6 49 60 8 0116070 49 60 8 0120070 49 60 8 0125070 49 60 8 0132070 49 60 8 0140070
7 6.5 49 60 8 0111070 - - - - -
8 7 - 49 60 8 0116080 49 60 8 0120080 49 60 8 0125080 49 60 8 0132080 49 60 8 0140080
9 -8 - 49 60 8 0116090 49 60 8 0120090 49 60 8 0125090 49 60 8 0132090 49 60 8 0140090
10 - 9 - 49 60 8 0116100 49 60 8 0120100 49 60 8 0125100 49 60 8 0132100 49 60 8 0140100
11 - 10 - - 49 60 8 0120110 49 60 8 0125110 49 60 8 0132110 49 60 8 0140110
12 - 1 - - 49 60 8 0120120 49 60 8 0125120 49 60 8 0132120 49 60 8 0140120
13 - 12 - - 49 60 8 0120130 49 60 8 0125130 49 60 8 0132130 49 60 8 0140130
14 - 13 - - - 49 60 8 0125140 49 60 8 0132140 49 60 8 0140140
15 - 14 - - - 49 60 8 0125150 49 60 8 0132150 49 60 8 0140150
16 - 15 - - - 49 60 8 0125160 49 60 8 0132160 49 60 8 0140160
17 - 16 - - - - 49 60 8 0132170 49 60 8 0140170
18 - 17 - - - - 49 60 8 0132180 49 60 8 0140180
19 - 18 - - - - 49 60 8 0132190 49 60 8 0140190
20 - 19 - - - - 49 60 8 0132200 49 60 8 0140200
21 - 20 - - - - - 49 60 8 0140210
22 - 21 - - - - - 49 60 8 0140220
23 - 22 - - - - - 49 60 8 0140230
24 - 23 - - - - - 49 60 8 0140240
25 - 24 - - - - - 49 60 8 0140250
26 - 25 - - - - - 49 60 8 0140260

e SET ER11/13 05~7 49 60 8 0111000
Pl W W e SET ER16/10 0.5~ 10 49 60 8 0116000
_ﬁf{? F__%"}Eﬁ;“‘?“l‘{i%_ SET ER20/12 1~13 49 60 8 0120000
T SET ER25/15 1-~16 49 60 8 0125000

SET ER32/18 2~20 49 60 8 0132000

SET ER40/23 3~26 49 60 8 0140000



ER ultra-precise Prézisionsspannzangen BbICOKOTOYHbIE Pinces ER Pinze ER
collet uaHrm ER extraprécises extraprecise
=
] ‘ I — I
L = 1
ER 16.UP 0.5~10 16 17 27.5
ER 25.UP 1~16 25 26 34
ER 32.UP 2~20 32 33 40
ER 40.UP 3~26 40 41 46

6.5
7
75
8
8.5
9
9.5
10
10.5
11
11.5
12
12.5
13
13.5
14
14.5
15
15.5
16
16.5
17
17.5
18
18.5
19
19.5
20
20.5
21
21.5
22
225
23
23.5
24
245
25
255
26

® On request

0.5

1.5

2.5

3.5

4.5

5.5

6.5

7.5

8.5

9.5
10
10.5
11
11.5
12
12.5
13
13.5
14
14.5
15
15.5
16
16.5
17
17.5
18
18.5
19
19.5
20
20.5
21
21.5
22
22.5
23
23.5
24
24.5
25
255

49 60 8 0016010
49 60 8 0016015
49 60 8 0016020
49 60 8 0016025
49 60 8 0016030
49 60 8 0016035
49 60 8 0016040
49 60 8 0016045
49 60 8 0016050
49 60 8 0016055
49 60 8 0016060
49 60 8 0016065
49 60 8 0016070
49 60 8 0016075
49 60 8 0016080
49 60 8 0016085
49 60 8 0016090
49 60 8 0016095
49 60 8 0016100

® Auf Anfrage

49 60 8 0025020
49 60 8 0025025
49 60 8 0025030
49 60 8 0025035
49 60 8 0025040
49 60 8 0025045
49 60 8 0025050
49 60 8 0025055
49 60 8 0025060
49 60 8 0025065
49 60 8 0025070
49 60 8 0025075
49 60 8 0025080
49 60 8 0025085
49 60 8 0025090
49 60 8 0025095
49 60 8 0025100
49 60 8 0025105
49 60 8 0025110
49 60 8 0025115
49 60 8 0025120
49 60 8 0025125
49 60 8 0025130
49 60 8 0025135
49 60 8 0025140
49 60 8 0025145
49 60 8 0025150
49 60 8 0025155
49 60 8 0025160

® [o 3anpocy

49 60 8 0032025
49 60 8 0032030
49 60 8 0032035
49 60 8 0032040
49 60 8 0032045
49 60 8 0032050
49 60 8 0032055
49 60 8 0032060
49 60 8 0032065
49 60 8 0032070
49 60 8 0032075
49 60 8 0032080
49 60 8 0032085
49 60 8 0032090
49 60 8 0032095
49 60 8 0032100
49 60 8 0032105
49 60 8 0032110
49 60 8 0032115
49 60 8 0032120
49 60 8 0032125
49 60 8 0032130
49 60 8 0032135
49 60 8 0032140
49 60 8 0032145
49 60 8 0032150
49 60 8 0032155
49 60 8 0032160
49 60 8 0032165
49 60 8 0032170
49 60 8 0032175
49 60 8 0032180
49 60 8 0032185
49 60 8 0032190
49 60 8 0032195
49 60 8 0032200

® Sur demande

49 60 8 0040035
49 60 8 0040040
49 60 8 0040045
49 60 8 0040050
49 60 8 0040055
49 60 8 0040060
49 60 8 0040065
49 60 8 0040070
49 60 8 0040075
49 60 8 0040080
49 60 8 0040085
49 60 8 0040090
49 60 8 0040095
49 60 8 0040100
49 60 8 0040105
49 60 8 0040110
49 60 8 0040115
49 60 8 0040120
49 60 8 0040125
49 60 8 0040130
49 60 8 0040135
49 60 8 0040140
49 60 8 0040145
49 60 8 0040150
49 60 8 0040155
49 60 8 0040160
49 60 8 0040165
49 60 8 0040170
49 60 8 0040175
49 60 8 0040180
49 60 8 0040185
49 60 8 0040190
49 60 8 0040195
49 60 8 0040200
49 60 8 0040205
49 60 8 0040210
49 60 8 0040215
49 60 8 0040220
49 60 8 0040225
49 60 8 0040230
49 60 8 0040235
49 60 8 0040240
49 60 8 0040245
49 60 8 0040250
49 60 8 0040255
49 60 8 0040260

® Fornibili su richiesta



Tapping collets
with axial
compensation

For TOPRUN
spindles,

use ring-nuts
shown in the chart

ET-1-ER25
(M2 ~ M12)

ET-1-ER32
(M4 ~ M16)

ET-1-ER40
(M8 ~ M20)

On request

Spannzange mit
Axialausgleich
flr Gewindebohrer

MpuHaanexHoCTH 1 3anacHble
4acTu - BCTaBKU A1 METYMKOB
C OCEBOW KOMMEeHcaumei

Bei Verwendung von
TOPRUN-Aufnahmen, die
in der Tabelle angegebenen
Spannmuttern verwenden

[nsa naTpoHoB toprun
MCNonb3ynTe ranku,
yKasaHHble B Tabnuue

49 60 8 6125280 2.8

49 60 8 6125350 3.5

49 60 8 6125450 4.5

49 60 8 6125600 6 26
49 60 8 6125700 7

49 60 8 6125900 9

49 60 8 6132450 4.5

49 60 8 6132600 6

49 60 8 6132700 7 33
49 60 8 6132900 9

49 60 8 6132110 11

49 60 8 6132120 12

49 60 8 6140600 6

49 60 8 6140700 7

49 60 8 6140900 9

49 60 8 6140110 11 41
49 60 8 6140120 12

49 60 8 6140140 14

49 60 8 6140160 16

Auf Anfrage Mo 3anpocy

Pinces de
taraudage avec
compensation axiale

Sur mandrins
TOPRUN utiliser les
bagues indiquées
dans le tableau

34 8
43 10
54 13

Sur demande

Pinze di maschiatura
con compensazione
assiale

Per I'utilizzo su
mandrini TOPRUN
utilizzare ghiere
indicate in tabella

10 0451 01 25 00

10 045 1 03 32 00

10 045 1 03 40 00

Fornibili su richiesta



Tapping collets
without axial
compensation

Spannzange zum
starren
Gewindeschneiden

For TOPRUN
spindles,

use ring-nuts
shown in the chart

ER 16-GB
(M4 ~ M10)

ER 25-GB
(M4 ~ M16)

ER 32-GB
(M4 ~ M20)

ER 40-GB
(M10 ~ M27)

On request

Bei Verwendung von

TOPRUN-Aufnahmen, die
in der Tabelle angegebenen
Spannmuttern verwenden

49 60 8 5116045
49 60 8 5116055

49 60 8 5116060

49 60 8 5116070
49 60 8 5125045
49 60 8 5125055

49 60 8 5125060

49 60 8 5125070
49 60 8 5125090
49 60 8 5125110
49 60 8 5125120
49 60 8 5132045
49 60 8 5132055

49 60 8 5132060

49 60 8 5132070
49 60 8 5132090
49 60 8 5132110
49 60 8 5132120
49 60 8 5132140
49 60 8 5132160
49 60 8 5140070
49 60 8 5140090
49 60 8 5140110
49 60 8 5140120
49 60 8 5140140
49 60 8 5140160

49 60 8 5140180

49 60 8 5140200
Auf Anfrage

4.5x3.4
5.5x4.3

6x4.9

7x5.5
4.5x3.4
5.5x4.3

6x4.9

7x5.5
9x7
11x9
12x9
45x3.4
55x4.3

6x4.9

7x5.5
9x7
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12
7x5.5
9x7
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12

18 x 14.5

20 x 16

anIHa,ElJ'le)KHOCTVI 1 3anacHble
4YacTu - BCTaBku Ans MeT4ymkoB

C OCEBOW KOMMNeHcauumen

[nsa naTpoHoB toprun
MCNonb3ynTe ranku,
yKasaHHble B Tabnuue

M4

M5
Mé
M6
M4

M5
M6

M4

M5
Mé

Mo 3anpocy

M6
M7

M8

M10
M6
M7

M8

M10
M12
M14
M16
M6
M7

M8

M10
M12
M14
M16
M18
M20
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
mM27

Sur mandrins

Pinces de taraudage
sans compensation
axiale

4

Pinze per
maschiatura rigida

TOPRUN utiliser les
bagues indiquées

dans le tableau

16

25

32

40

Sur demande

27.5

34

40

46

Per I'utilizzo su
mandrini TOPRUN
utilizzare ghiere
indicate in tabella

10 045 1 01 16 00

10 0451 01 25 00

10 045 1 03 32 00

10 045 1 03 40 00

Fornibili su richiesta



Quick change tap Schnellwechselfutter BbicTpocMeHHble Adaptateurs Bussole a cambio rapido
holders without fir Gewindebohrer ohne aepxartenu MetunkoB 6e3 porte-taraud sans senza
torque clutch Drehmomentkupplung NPeAoXpaHNTeNbHON MydTbI limiteur de couple limitazione di coppia

e f_‘: : o O
i 1_{
L 1

49 50 6 1035027 3.5x27 M3 M5 M5
49 50 6 1045034 45x3.4 M4 M6 M6
49 50 6 1055043 55x4.3 - M7 M7

BFCA1

M5 30 19 17 7 21.5
(M3 ~12) 49506 1060049 6x4.9 M6 M8 M8
49 50 6 1070055 7x55 - M10 M10
49 50 6 1090070 9x7 - M12 M12
M5
49 50 6 2060049 6x4.9 M6 M8 M8
49 50 6 2070055 7x5.5 - M10 M10
BFC2 49 50 6 2090070 9x7 - M12 M12
48 31 30 11 35

(M6 ~ 20) 49 50 6 2110090 11x9 - M14 M14
49 50 6 2120090 12x9 - M16 M16
49 50 6 2140110 14 x 11 - M18 M18
49 50 6 2160120 16 x 12 - M20 M20
49 50 6 3110090 11 x9 - M14 M14
49 50 6 3120090 12x9 - M16 M16
49 50 6 3140110 14 x 11 - M18 M18
49 50 6 3160120 16 x 12 - M20 M20

BFC3

- M22 M22 70 48 44 14 55.5
(M14 ~ 33) 4950 6 3180145 18 x 14.5
- M24 M24
49 50 6 3200160 20x 16 - M27 mM27
49 50 6 3220180 22x18 - M30 M30
49 50 6 3250200 25x 20 - M33 M33
m.' On request Auf Anfrage Mo 3anpocy Sur demande Fornibili su richiesta

r‘_.q
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Quick change tap
holders with torque

clutch

BFS1
(M3 ~ 12)

BFS2
(M6 ~ 20)

BFS3
(M14 ~ 33)

On request

Schnellwechselfutter flir
Gewindebohrer

mit Drehmomentkupplung

49 50 7 1035027
49 50 7 1040030
49 50 7 1045034
49 50 7 1055043

49 50 7 1060049

49 50 7 1070055
49 50 7 1080062
49 50 7 1090070
49 50 7 1100080

49 50 7 2060049

49 50 7 2070055
49 50 7 2080062
49 50 7 2090070
49 50 7 2100080
49 50 7 2110090
49 50 7 2120090
49 50 7 2140110
49 50 7 2160120
49 50 7 3110090
49 50 7 3120090
49 50 7 3140110
49 50 7 3160120

49 50 7 3180145

49 50 7 3200160
49 50 7 3220180
49 50 7 3250200

Auf Anfrage

3.5x27
4x3

45x3.4

55x4.3

6x4.9

7x5.5
8x6.2
9x7
10x 8

6x4.9

7x5.5
8x6.2
9x7
10x 8
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12
11x9
12x9
14 x 11
16 x 12

18 x 14.5

20 x 16
22x18
25x 20

EbICTpOCMeHHbIe

Aepxartenn MeT4nMKkoB C

npefoxpaHuTesibHon MydTomn

M3
M3.5
M4

M5
M6

M8

M10

M5

M6

M8

M10

Mo 3anpocy

M5

M6
M7

M8

M10

M12

M8

M10

M12

M14
M16
M18
M20
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33

Adaptateurs
porte-taraud avec
limiteur de couple

M5

M6
M7

M8 32

M10

M12

M8

M10

M12
50

M14
M16
M18
M20
M14
M16
M18
M20
M22 72
M24
mM27
M30
M33

Sur demande

19

31

48

4

Bussole a cambio rapido

con
limitazione di coppia

17 25 21.5

30 34 35

44 45 55.5

Fornibili su richiesta
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Bushes for Spannhdlsen fir Brynkv (uaHrn) ans Douilles pour Bussole per mandrino
ultra-tight spindle Aufnahmen mit hoher NaTPOHOB C BbICOKUM mandrin a forte serraggio
Klemmkraft MOMEHTOM 3aTSKKN a serrage fort

RC 12.03 4970 8 0012030 3
RC 12.04 49 70 8 0012040 4
12 RC 12.06 4970 8 0012060 6 44
RC 12.08 49 70 8 0012080 8
RC 12.10 4970 8 0012100 10
RC 20.03 4970 8 0020030 3
RC 20.04 49 70 8 0020040 4
RC 20.05 4970 8 0020050 5
RC 20.06 49 70 8 0020060 6
20 RC 20.08 49 70 8 0020080 8 50
RC 20.10 49 70 8 0020100 10
RC 20.12 49 70 8 0020120 12
RC 20.14 49 70 8 0020140 14
RC 20.16 49 70 8 0020160 16
RC 32.083 4970 8 0032030 3
RC 32.04 49 70 8 0032040 4
RC 32.05 4970 8 0032050 5
RC 32.06 4970 8 0032060 6
RC 32.08 4970 8 0032080 8
30 RC 32.10 4970 8 0032100 10 63
RC 32.12 4970 8 0032120 12
RC 32.14 49 70 8 0032140 14
RC 32.16 49 70 8 0032160 16
o RC 32.18 4970 8 0032180 18
] RC 32.20 4970 8 0032200 20
- RC 32.25 4970 8 0032250 25
‘-t' RC 12 SEALED Auf Anfrage RC 12 ¢ ynnoTtHeHusamu Disponibles sur Fornibili su richiesta
236 bushes supplied RC 12 Dichtbuchsen NOCTaBATCS NO 3anpocy demande douilles bussole RC 12. ..

upon request lieferbar RC12 étanches a TENUTA



Reductions

D04.16
D08.16
D10.16
D12.16

Reduzierungen

I'Iepexo,cmble BTYNKN

20 056 01 16 04 0
20 056 01 16 08 2
200560116100
20056 0116120

Réductions

23
22

23

2dt

4

Riduzione

10
12

& &
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MONOd'

3 i 3
==

=4 E | %'@ T

ER 16 M 20 108 20 10 001 5~10 20 108 20 10 002 1~4 10 0451 01 16 00 10 150 10 0 1600

ER 25 20 108 20 18 001 8~ 16 20 108 20 18 002 2~7 10 0451 03 25 00 10 150 10 0 2501

ER 32 20 108 20 22 001 8~20 20 108 20 22 002 3~7 10 0451 03 32 00 10 150 10 0 3201

ER 40 20 108 20 28 001 9~26 20 108 20 28 002 4-~8 10 0451 03 40 00 10 150 10 0 4001
1 1

fig.1 fig.2

WD 06 20 010 019 0610
WD 08 20 010 019 0810
WD 10 20 010 019 1010
1 WD 12
20 010 019 1212
WD 14
WD 16
20 010 019 1414
WD 18
1 20 010 019 1616
WD 20
2 20 010 019 1613
1 20 010 019 1820
WD 25
2 20 010 019 1821
WD 32
1 20 010 019 2020
WD 40
2 z
(g - ] -
]
i %
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PF 16 20 101 0085 01 0 10 010 1 080 025 20 110 18 008 01 10 005 1 030 008
PF 22 20 101 0105 03 0 10 010 1 100 025 20 110 18 010 02 10 005 1 040 010
PF 27 20 101 0125 03 0 10 010 1 120 030 20 110 18 012 02 10 005 1 050 012
PF 32 20 101 0165 02 0 10 010 1 160 035 20 110 18 014 02 10 005 1 060 016
PF 40 20101 0210010 10 010 1 200 045 20 110 18 016 06 10 005 1 060 018
PF 60 - - 20 110 18 025 10 10 005 1 120 025



TOPR

ER 16
ER 25
ER 32
ER 40

PFS 16
PFS 22
PFS 27
PFS 32
PFS 40

UN

= 0l e

L

20 108 20 10 001 5~10
20 108 20 18 001 8~ 16
20 108 20 22 001 8~20
20 108 20 28 001 9~26

WLD 06
WLD 08
WLD 10
WLD 12
WLD 16
WLD 20
WLD 25
WLD 32
WLD 40

20 108 03 08 001
20 108 03 10 001
20 108 03 12 001
20 108 03 16 001
20 108 03 20 001

20 108 20 10 002
20 108 20 18 002
20 108 20 22 002
20 108 20 28 002

!

ESANS RN VRSN
l
CAENRENEFN

1

B

20 010 019 0610
20 010 019 0810
20 010 019 1010
20 010 019 1212
20 010 019 1414
20 010 019 1616
20 010 019 1820

20 010 019 2020

20 110 18 008 01
20 110 18 010 02
20 110 18 012 02
20 110 18 014 02
20110 18 016 03

Ll

d2

20 104 19 100 01
20 104 30 100 02
20 104 40 150 01
20 104 50 150 01

10 005 1 030 008
10 005 1 040 010
10 005 1 050 012
10 005 1 060 016
10 005 1 060 018

20 127 150 2200
20 127 150 3400
20 127 150 4500
20 127 150 5500

& &
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MONO force - TOPRUN - MODULHARD’ANDREA

Setting screw for Einstellschraube flr YCTaHOBOYHBIV BUHT ANS Vis de réglage pour Vite regolazione con
internal coolant supply innere Kuhimittelzufuhr BHyTpeHHero noasoaa COX I'alimentation passaggio refrigerante
de refroidissement.

fig.1 fig.2

VCR 20 MONOforce 20 36 20 41020032 8~5
1 HSKE3 MHD'50 38 20 41 020062 6~12
38 20 41 020142 14 ~ 20

3820 41 032033 3~5
] VCR 32 MONOforce 32 3820 41 032063 6~12
HSK63 MHD’63 3820 41 032143 14 ~ 20
38 20 41 032253 25 ~ 32

VCR 20 MONOforce 20 36 20 41 020031 8-5
2 DIN/BT-40-50 38 20 41 020061 6~12
3820 41 020141 14 ~ 20
38 20 41 032031 3~05
5 VCR 32 MONOforce 32 38 20 41 032061 6~12
DIN/BT-40 38 20 41 032141 14 ~ 20
3820 41 032251 25 ~ 32

38 20 41 032032 3~5
» VCR 32 MONOforce 32 3820 41 032062 6~12
DIN/BT-50 38 20 41 032142 14 ~ 20
3820 41 032252 25 ~ 32

1 ?
r | =
] N
ar
:LI
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FORCE 12 20 010 019 1014 10 150 04 0 0028
FORCE 20 10 150 04 0 0050

20 010 019 1615
FORCE 32 10 150 04 0 0075



Sealing device for
high pressure
coolant supply

STEPS:

ManxeTta ans
nozsoaa COX nog
BbICOK/M [aBeHneM

Dichtvorrichtung fir
Hochdruck-
Kuhlmittelzufuhr

GH 20 MONOforce 20
HSK63 MHD’50 / DIN/BT-40-50

VT 20.20 MONOforce 20
DIN/BT-40-50 HSK63

GH 32 MONOforce 32
DIN/BT-40-50 / HSK63 MHD’63

VT 32.32 MONOforce 32
DIN/BT-40 HSK/63

VT 32.32.100 MONOforce 32
DIN/BT-50

Systéme d’étanchéité
pour l'alimentation de
refroidissement haute pression.

38 20 42 020061
38 20 42 020081
38 20 42 020101
38 20 42 020121
38 20 42 020141
38 20 42 020161

38 20 42 020201

38 20 42 032061
38 20 42 032081
38 20 42 032101
38 20 42 032121
38 20 42 032141
38 20 42 032161
38 20 42 032181
38 20 42 032201

38 20 42 032251

38 20 42 032321

38 20 42 032322

J

4

Dispositivi a tenuta
per refrigerante ad
alta pressione

d1

fig.3

10
12
14
16

20

10
12
14
16
18
20

25
32

32

& &
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MHD’ 14
MHD’ 16

MHD’ 20

MHD’ 25

MHD’ 32

MHD’ 40

MHD’ 50 (RD50/..)
MHD’ 50

MHD’ 63 - 80

TS 16/16
TS 20/20
TS 25/25
TS 32/32
TS 40/40
TS 50/50
TS 50/63
TS 63/63
TS 80/80

38 17 25 001161

38 17 25 001201
38 17 25 001251
38 17 25 001321
38 17 25 001401
38 17 25 001501
38 17 25 001001
38 17 25 001002

MODULHARD’ANDREA

14
16
20
25
32
40

50

63 - 80

10 125 4 007510
10 125 4 010010

10 125 4 013010

10 125 1 002075

20 143 011 0008
20 143 011 0009
20 143 011 0010
20 143 011 0011
20 143 011 0012
20 143 011 0013

20 143 011 0014

20 143 011 0015

10 10 150 01 0 0250
13
10 150 01 0 0300
16
20 10 150 01 0 0400
25 10 150 01 0 0500
32 10 150 01 0 0600
42 10 150 01 0 0800
2 — @
S55M

10 005 1 030 014
10 005 1 040 015
10 005 1 040 020
10 005 1 050 025
10 005 1 060 030
10 005 1 080 035

10 005 1 100 040

10 005 1 120 045

10 023 1 030 004
10 023 1 030 005
10 023 1 030 008
10 023 1 040 012
10 023 1 050 014
10 023 1 050 012

10023 1 060 016

10 023 1 080 025



4

DANDREA

BPS

BRY R =

BPS 200-300-400

S50C 80 ,';:.P
i I .
Taml
\&3 [ 2]
S...90 - - M
L i = —
1 | i %
i)
S ——

' REF. | CODE1 CODE 2 CODE 3 CODE 4

20 143 011 0017 20 143 011 0016 20 110 05 026 01 10 005 1 120 040

BPS 200-300
BPS 400

10 025 1 080 040

10 005 1 120 035

10 005 1 160 050

BPS 500-600-700
| REF. | CODES5 CODE 6 CODE 7 CODE 8
20 065 5 0157 01 10 005 1 080 025
10 005 1 080 020

20 065 5 0163 01

10 005 1 080 025

BPS 500-600-700
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MODULHARD’ANDREA

TRD 25
TRD 32
TRD 40
TRD 50
TRD 63
TRD 80

TRC 14
TRC 16
TRC 20
TRC 25
TRC 32
TRC 40
TRC 50
TRC 63
TRC 80

10 023 1 040 008
10 023 1 050 010
10023 1 060 012
10 023 1 060 014
10 023 1 060 016
10 023 1 060 020

20 104 10 150 02

20 010 0 15 0411
20 010 0 15 0512
200100 150616
20 010 0 15 0820
20 010 0 15 1026
20010 0 151230

20 143 011 0024
20 143 011 0023
20 143 017 0001
20 143 011 0021
20 143 011 0026
20 143 011 0022

10 005 1 030 006

10 005 1 040 008
10 005 1 050 010
10 005 1 060 012
10 005 1 080 014
10 005 1 100 025
10 005 1 100 020
10 005 1 100 025

Bl

10 023 1 100 016

g )
SFSM L.

10 150 08 0 0200
10 150 08 0 0250

10 150 08 0 0300

Pl

10 150 08 0 0150

10 150 08 0 0250

10 150 08 0 0300

10 023 1 040 005
10 023 1 050 005
10 023 1 060 006

10 023 1 060 008

10 023 1 060 012

SFQC . .

P

20 010 0 19 0302

20 010 0 19 0301

10 023 1 040 004
10 023 1 050 005
10 023 1 060 006

10 023 1 060 008

10 023 1 060 012



4

DANDREA

TRC

TRC .. SFTP .. SFCC ..

' REF. | CODE 1 CODE 2 CODE 3

TRC 50 10 005 1 050 012

TRC 63 10 005 1 100 020 10 005 1 100 025
10 005 1 050 025
TRC 80

TRC

=1

TRC 32 HS
TRC 50 H5—
TRC 50

1 3
| REF. | CODE1 CODE 2 CODE 3 CODE 4

10 023 1 050 008
TRC 32 HS 10 023 1 050 005 - 10 023 1 050 012 10 150 08 0 0250

TRC 50 HS
TRC 50 10 023 1 060 008
TRC 63
TRC 80 10 023 1 060 012

20056 0116 08 2 10023 1 100 010

10 150 08 0 0300

- 10 023 1 060 006




MODULHARD’ANDREA

TRM 16
TRM 20
TRM 25
TRM 32
TRM 40
TRM 50

TRM 50

TRM 63
TRM 80
TRM 125

SFTP. .

10 005 1 030 006
10 005 1 040 008
- 10 005 1 050 010
10 005 1 060 012
10 005 1 080 014

20 104 10 150 02 10 005 1 100 025

10 005 1 050 012

TRM . . 5FTP ..

10 025 1 060 010
10 025 1 060 014
10 025 1 060 022

SFCC ..

10 023 1 100 016

10 005 1 100 020

SFEM L

tad

10 150 08 0 0150

10 150 08 0 0200

10 150 08 0 0250

SFOC ..

sFac . .

Fad

20 010 0 19 0301

10 023 1 040 004
10 023 1 040 005
10 023 1 050 006
10 023 1 050 008

10 005 1 100 025

SFCC . . SFSM . . SFac . .

10 005 1 100 025

tad

10 150 08 0 0300
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DANDREA

_ i TRM 32 HSB .
TRM 50— B3.. - B5.. - BS.. et o s B3.. - B5.. - B&_.
B BA.
L 12 3 1 2 3
TRM 50 10 023 1 050 008 20056 01 16 08 2 10 023 1 100 010 10 150 08 0 0250
10 023 1 050 008
TRM 32 HSB 10 023 1 040 005 - 10 023 1 050 012 10 150 08 0 0200
TRM 50 HSB 10 023 1 050 008 20056 0116 08 2 10 023 1 100 010 10 150 08 0 0250
SFOC... e L=
g—_E_
. &7 @
g [_
SFCC...
g
SFTP
g CW 200

[l
j
¥

L8]

4

BPS 200-300-400 247
201430110017 201430110016 201100502601 100051120040 10025 1 080 040
BPS 500-600-700

BPS 200-300 10 005 1 120 035 20 065 50157 01 10 005 1 080 025

BPS 400 10 005 1 080 020 10 005 1 100 020 10 025 1 060 008 10 150 08 0 0300
20 065 5 0163 01

BPS 500-600-700 10005 1 160 050 10 005 1 080 025
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MODULHARD’ANDREA

TRM 63

P35 11.30 D6
TRM B3

10025 1 060 010

CODE 1 CODE 2 CODE 3

10 023 1 050 006 10023 1 100 010

TRM

10 150 08 0 0300

@:@

P 20.30

P20.30 I 10 025 1 080 008

SFTP. %
|

PS 11.30

PS 12.30

PS 13.30

cC .. S5FSM . .

CODE 1

10 005 1 100 018

PS..

PS 11.40

PS 12.40

PS 13.40

PS 14.40

10 005 1 100 025
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—
PS..
SFQC
1
. REF | CODE 1
PS 31.24 10 005 1 100 020
PS 31.28
PS 32.28 10 005 1 100 025
PS 33.28
—
P 25..

SFTP ..

SFCC ..

P25.63

10 005 1 050 012

P25.105

Y. T CODE 1 CODE 2

10 080 01 0053 0

SFTP ...

SFCC ..

CODE 1

SF':IC.A

P 04.40

P 02.30
P 03.30 10 005 1 050 012
P 04.30
P 02.40
P 03.40 10 005 1 060 018




[_q é - -
PE 16 / ER11M 100451 01 11 00 10 150 10 0 1100
20 010 019 0403
PE 20/ ER16M 100451 01 16 00 10 150 10 0 1600
PE 25/ ER20M 20 010 019 0506 10 0451 01 20 00 10 150 10 0 2000
PE 32/ ER25M 20010 019 0608 10 150 10 0 2500
PE 40/ ER25 100451032500
10 150 10 0 2501
PE 50/ ER25 20 010 019 0808
PE 50/ ER32
100451 03 32 00 10 150 10 0 3201
PE 63/ ER32 20010019 1014
PE 63/ ER40 20010019 1214 10 0451 03 40 00 10 150 10 0 4001
DIN 1835 B-E
|_-1
= |
AW 50/6 20 010 019 0610
20010 019 0808
AW 50/8 20 010 019 0810
ﬁ' AW 50/10 20 010 019 1012
| AW 50/12 20 010 019 0809
20 010 019 1216
= AW 50/14
\t' AW 50/16 20 010 019 1416
250 20010019 1215
AW 50/20 20 010 019 1616
AW 50/25 20 010 019 1615 20010 019 1820
AW 63/16 20 010 019 1416
20010019 1215
AW 63/20 20 010 019 1616
AW 63/25 20010 019 1820
20 010 019 1615
AW 63/32
20010 019 2020
AW 80/40 20 010 019 2019

MODULHARD’ANDREA

£ad

ER DIN 6499



PF 50/16 PF 40/16
PF 50/22 PF 40/22
PF 50/27

20101 0085010
20101 0105030
201010125030
20101 0165020
20101 0125030

20101 0165020

201010210010

20 110 18 008 01
20 110 18 010 02
20 110 18 012 02
20110 18 014 02
20 110 18 012 02

20 110 18 014 02

20110 18 016 03
20 110 18 025 10

10 100 1 040 014
10 100 1 060 016
10 100 1 070 018
10 100 1 080 020
10 100 1 070 018

10 100 1 080 020

10 100 1 100 025

10 010 1 080 025
10 010 1 100 025
10010 1 120 030
10 010 1 160 035
10 010 1 120 030

10010 1 160 035

10 010 1 200 045

20108 15 06 003
20 108 1510 002

20 108 15 12 004

20 108 15 16 001

PF 50/32

PF 63/27

PF 63/32

PF 80/32

PF 80/40

PF 80/60
CM 50/1
CM 50/2
CM 50/3
CM 63/3
CM 63/4

AM 50/M3-12

AM 50/M8-20

AM 63/M3-12

AM 63/M8-20

RAM 50/M3-12
RAM 50/M8-20
RAM 63/M3-12
RAM 63/M8-20

45 65 050 0010 0
45 65 050 0020 0
456506300100
45 65 063 0020 0

WFLK 115B/A 308
WFLK 225B/A 308
WFLK 115B/A 308
WFLK 225B/A 308

49 50 9 0010312
49 50 9 0020820
49 50 9 0010312
49 50 9 0020820

10 005 1 030 008
10 005 1 040 010
10 005 1 050 012
10 005 1 060 016
10 005 1 050 012

10 005 1 060 016

10 005 1 060 018
10 005 1 120 025

DIN 228 A

10 023 1 060 008
10 023 1 080 012
10 023 1 060 008
10 023 1 080 012



GRINTA

MDH' RD

e &N _l__]
\Q@j

. REF______| CODE 1 CODE 2

MHD'40 RD12-Z4
49 10 1 0002435 10 150 09 0 1500
MHD'50 RD12-Z5
MHD'63 RD16-Z5 49 10 1 0002445 10 150 09 0 2000
—
MDH' SE

—_—
“ P —
b

' REF. | CODE 1 CODE 2 CODE 3

MHD’40 SE13-Z3
MHD’50 SE13-Z4 49 20 1 0003512 49 20 3 0003512 10 150 01 00350
MHD’63 SE13-Z5




MoclulCutD'Anclraa d

DANDREA

%]
Ly

MCD' HSK-A63 F.26 RL DIN69893 20 146 211 0155 10 125 1 002043 10 150 01 0 1000

PCLMRAL 06512 PDMRA Q7015 SVHBR/L 0656
1 1 1
MCD' HSK-A63 F.26 RL DIN69893 20 010 017 1220

. —

4

3 3
s o
2 -{:I, 0 7 _&A ﬂ
: "_ PCLMR/L 0B5.12 5 o SVYHBR/L 065.16
POMNR/L 075.15
253
MCD 49 43 1 0080230 49 20 3 0003012 49 11 1 0000002
PCLNR/L 065.12
10 065 5 065 060 10 150 01 0 0400 10 150 13 0 7100

MCD'
PDJINR/L 07015 49 43 1 0080260 49 20 3 0003015 49 11 1 0000003
MCD'

SVHBR/L 065.16 - 49 20 3 0003016 49 20 1 0000508 - 10 150 01 0 0350 -



el %

254

MoclulCutD'Anclraa

FOMNM 14015
PCMMNM 130012

MCD' HSK-A63 F.77 N DIN69893

PCMMM 130,12
POMMNM 140,15

MCD'
PCMNN 130.12

MCD'
PDNNN 140.15

MCD'
SRDCN 130.12

MCD'
SVVBN 140.16

—p o

L=
?.__
L]

49 43 1 0080230 49 20 3 0003012
10 065 5 065 060
49 431 0080260 49 20 3 0003015

- 49 20 3 0003013 49 20 1 0000508

SVWEN 140,16
SRDCN 13012

20 010 017 1220

SROCW 13012
SVVEN 140,16

49 11 1 0000002

49 11 1 0000003

m

10 150 01 0 0400 10 150 13 0 7100

10 150 01 0 0350 -
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MCD'

. REF________| CODE 1

MCD' HSK-A63 TU20.45R DIN69893 10023 1 120 025
MCD' HSK-A63 TU20.45L DIN69893

MCD'

i

S

‘ MCD' HSK-A63 TU25.02N DIN69893 | 10 023 1 120 025 \

MCD'

. REF_________| CODE 1

MCD' HSK- .32x64 DIN
C SK-A63 D.32x6 69893 10023 1 120 016
MCD' HSK-A63 D.40x85 DIN69893




TECHNICAL TECHNISCHE TEXHUYECKUE DONNEES DATI
DATA DATEN XAPAKTEPUCTUKM  TECHNIQUES TECNICI
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MODULHARD’ANDREA

Recommended cutting conditions for roughing operations with Double-bit heads TS

PeKOMeHﬂ,yeMble pexnmbl pe3aHna Ond OI'IGp3LI,I/II7I 4YepHOBOIo pactaydmBaHuUA ABYpe3LOBbIMU PACTOYHbIMU OnpaBkamMun

material boring bar working cutting speed Vc= m/min. feed fn= mm/rev (twin cutters)
dimensions | conditions CKOpPOCTb pe3aHusa Vc= m/min. nogaya, Mvm/o6.
mMartepuan pa3mepsbl ycrnosus diameter insert radius
pacTo4HOM paboThbl anametp pagamnyc nnacTuHbI
onpasku
D = 38~120
good
sarbon steel L/d=25 xopowne | 120- 180 140-200 | 160 -250 ; 0.2-04 0.3-05
rnepoancTada crtanb
yrmepon L/d=4 normal 100-160 | 120-180 | 140-200 - 02-04 03-05
Hopma
HB ? 200 iff
L/d=6.3 difficult 70 - 100 70 - 100 70 - 100 0.15-0.3 0.2-04 -
TAXeolnble
L/d=25 | 9o 100-160 | 120-180 | 140 - 200 02-04 03-05
carbon steel - xopoLune . . - - .2-0. .3-0.
yrmepomactan crans |,y _ 4 normal 80 - 140 100-160 | 120-180 - 0.2-0.4 0.3-05
HopMa
HB > 200 L/d=6.3 difficult 60 - 90 70 - 100 70 - 100 0.15-0.3 0.2-0.4 -
TAXelble
good
. L/d=25 80 - 110 90 - 120 100 - 140 - 0.2-0.4 0.3-05
stainless steel xopoline
HeprKaBeroLLad ctanb normal
PHEBerou L/d=4 70- 100 80 - 110 90- 120 . 0.2-0.4 0.3-05
HopMa
AlSI 304 - 316 L/d=6.3 difficult 60 - 90 60 - 90 60 - 90 0.15-0.3 0.2-0.4 -
TAXenble
good
L/d=25 90 - 120 100 - 140 120 - 160 - 0.2-0.4 0.3-05
xopoLuve
cast iron normal
L/d=4 70 - 100 90 - 120 100 - 140 ; 0.2-0.4 0.3-05
HyryH Hopma
difficult
L/d=6.3 60 - 90 60 - 90 60 - 90 015-0.3 0.2-0.4 .
TAXenble
good
L/d=25 160-250 | 200-300 | 250 -350 - 0.3-05 04-06
xopoLuve
aluminium normal
i L/d=4 140 - 200 160-250 | 200-300 - 0.3-05 04-06
antoMUuHUn HOpMa
difficult
L/d=6.3 100 - 150 100 - 150 100 - 150 0.2-0.4 0.3-05 ;
TAXenble
| |

Twin cutters at the same cutting diameter
Pe3ubl Ha ogMHaKoOBOM AnameTpe pe3aHus

cutting depth
rnybuHa pesaHus

working range max. cutting depth
pabouuni MakKc. rnybuHa pe3aHus
AvanasoH
steel cast iron, aluminium
&g = mm cranb YyryH, anoMuHum
18- 28 15-2 2-25
28 - 50 2-3 25-35
50 - 68 3-4 35-5
68 - 200 4-5 5-7
ag
200 - 500 5-6 6-8

It’s advisable to start with B hole ? the boring bar diameter d.
PekomeHayeTcs HauMHaTh ¢ oTBepcTUs B, koTopoe Gonblue anameTpa d.

Twin cutters at different cutting diameters
Pe3ubl Ha pa3HbIX AuameTpax pe3aHusi

- w\{-:}

ATTENTION: For boring operations at
different diameters, reduce to a half the
feed indicated on the above table.
BHUMAHWE: [Ina onepauun pacta4ymBaHus
Ha pasHbIX AMaMeTpax pesaHusi, 3Ha4yeHus
nofayn, ykasaHHble Bbillie, AOMKHbI ObITh
CHWXEeHbI BOBOE.



MODULHARD’ANDREA d

DANDREA
Recommended cutting conditions for boring operations with Double-bit Testarossa TRD
PekomeHayemble pexuMbl pe3aHus A1 onepaumin pactadvMBaHms ronoskamm Testarossa v pacTouHbIMK OnpaBkamut

material boring bar | working | cutting speed | feed fn.= mm/rev quality insert cutting depth
dimensions| conditions| Vc= m/min. nogaya
fn= Mmm/06

matepuan | pasmepbl | Ycnoeus | CkopocTtb martepuan nnacTuHbI rny6uHa pesaHus
pacToyHon | paboTsl pe3aHusi
onpasku Vc= m/min.

insert radius yucToBas YepHoBas yucToBad  4epHosas
paguyc nnactuHel | finishing roughing finishing roughing

228 | @46 075

L/d=2s | 90 160 - 250 ; 01-0.2
carbon steel xopotune
yrnepoaucTas normal DC100 DP300
L/d=4 120 - 180 - 01-0.2 015-03 | 1.5 | 2 | 2.5
cranb HopMma DC300 DP100R
HB < 200 L/d=e3 | difficult 70- 100 *0.1-0.15| 0.1-0.2
TAXerble
good
- ) - 01-0.2
carbon steel L/id=25 xopoLumne 140 -200
yrnepoaucTas normal DP300
iy L/d=4 hopua 100 - 160 - 01-0.2 | DC100 DPion | 015708 | 15 | 2 | 25
HB > 200 L/d=pg | diffioult 70-100 *04-015 01-0.2
TAXerble
. L/d=25 | 90od 100 - 140 - 01-0.2
stainless steel xopoLumne
HepXaBeruwlasn normal
iy L/d=4 hopma 80 - 110 - 0.1-0.2 | DP300 DP300 015-03 | 1.5 | 2 | 25
AISIB04-316 | difficul 6090 *01-045| 04-0.2
TAXennble
L/d=2s | 900d 120 - 160 - 01-0.2
xopolume
castiron L/d=4 normal 90 - 120 - 01-0.2 | DK100 DP10OR |015-03 | 2 | 25 | 3
YyryH HOopmMa DC100
L/d=pg | Cifficul 60 - 90 *01-015 0.1-0.2
TAXesble
L/d=25 | 900d 250 - 350 - 01-0.2
Xopowuve
aluminium L/d=4 normal 160 - 250 - 0.1-0.2 | DK100 - 015-03 | 2 | 25 | 3
antoMnHNn HOopMma
L/d=gg | difficult 100 - 150 *01-015| 01-0.2
TAXenble

* Only for finishing inserts
* TONbKO ANsi YMCTOBOM 06paboTKku
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Recommended cutting conditions for boring operations with Testarossa TRC - TRM
PekomeHayeMble pexunmbl pesaHus ans onepaumi pactadmBaHus Testarossa TRC - TRM

material boring bar working cutting speed feed fn= mm/rev quality cutting
dimensions | conditions | Vc= m/min. nogaya, mm/o6 insert depth
maTepuan pasmep Ycnosus | ckopocTb pesaHus insert radius matepman | rny6uHa pesaHus
pacToyHown | paboThbl Vc= M/MUH paauyc nnacTuHbI MAacTUHbI
onpaBKu
L/d=25 good 200 - 300 ; 0.05-0.08 | 0.07-01 | DC100
carbon steel xopolune
yrmepoanctan crane| - g _ 4 normal 160 - 250 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1
HopMa ’ ’ ’ ’
HB < 200 L/d=63 difficult 70-100 0.05-0.08 | 0.05 - 0.08 - DP300
TAXeNble
good
sarbon steel L/d=25 Yopoume 160 - 250 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1
ymepoanctan crane | 4 _ 4 normal 150 - 200 ; 0.05-0.08 | 0.07-01 | DC100
HopMa
HB > 200 difficult
L/d=6.3 e 70 - 100 0.05 - 0.08 | 0.05 - 0.08 -

. L/d=25 good 120 - 160 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1 N
stainless steel xopoline / r:_\
HepXaBerLlasa ctarnb \ [

PHEBEIoL L/d=4 :gmg' 100 - 140 - 0.05-0.08 0.07-01 | DP300 A
AISI 304 - 316 difficult __'_.|_JQ_..
L/d=6.3 B 70 - 100 0.05 - 0.08 | 0.05 - 0.08 -
good ap
L/d=25 120 - 160 - 0.05-0.08 | 0.07-01 | DC100 -
xopolue
castiron L/d=4 normal 100 - 140 - 0.05-0.08 | 0.07-0.1 0.1-0.25 mm
YyryH HOpMa
L/d=63 difficult 70 -100 0.05-0.08 | 0.05-0.08 - DK100
TAMXenble
L/d=25 good 300 - 400 ; 0.05-0.08 | 0.07 - 0.1
Xopouune
aluminium L/d=4 normal 250 - 350 ; 0.05-0.08| 0.07-01 | DK100
antoMUHUn HOpMa
L/d=63 difficult 100 - 150 0.05-0.08 | 0.05-0.08 -
TAXenble
steel L/d=25 3;’01””6 80 - 100 ; 0.04-0.06 | 0.05 - 0.07
cTanb p D20CBN
HCR > 50 L/d=4 normal 80 - 100 - 0.04 - 0.06 | 0.05 - 0.07
- HOpMa ' ' ) '
|
CALCULATION FORMULAS FOR BORING |
PACYETHbIE ®OPMYIJ1bl ANA ONEPALUN - -
PACTAYUBAHUA o
— -
. . |l I [ annsy T 1
Ve cutting speed (m/min.) — | TR L “-y
CKOPOCTb pe3aHust (M/MUH) | o G) (
. . h____‘———____ | | g ]
D diameter of workpiece (mm)
AnameTp 3aroToBKM (MM)

N number of revolutions / min’ (giri/min)
06opoTbl WnuHaens (06/mMuH)

Vc= TT-D-n
Vf feed rate (mm/min.) 1000
CKOPOCTb nogayun (MM/MUH)
n = Vc-1000
fn feed/rev. (mm/rev) T-D
nogada (Mm/o6)
Vf = n-fn
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GRINTA

Recommended cutting conditions for milling
PekomeHOoOBaHHbIE peXMMbl pe3aHus Ansg gpes3epoBaHns

|
F-MHD' AP APKT
o] a
. 16 |67
! 25 |67
32 | 6.7 4
MHD' AP
' 8 ]a
42 [oaa
. 52 [0aa
66 |9.44

V¢ = m/min.

DP200 R DP250 P

Unalloyed steel

125-300 | 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 325-255 | 270 -225 250 - 210 210 - 190
HenernposaHHble cTanu

Low-alloyed steel

P 180 - 350 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 275-235 220 - 205 200 - 190 180 - 170
HuskonermposaHHble cTanu

Alloyed steel
JlervipoBaHHble cTanm

200-325 | 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 255-205 240 - 180 180 - 160 160 - 140

Stainless steel
M 180 - 230 0.10 - 0.25 0.20 - 0.35 195 - 120 160 - 105 150 - 95 125 - 80

HepxaBetowume ctanu

Grey cast iron

Cepbiit yryH 180 - 260 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 305 -240 255 - 220 235 - 200 195 - 170

Nodular cast iron

B . 160 - 250 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 255-220 | 205 -200 195 - 180 175 - 150
bICOKOMPOYHbIN YyryH

Malleable cast iron

. 130 - 230 0.10-0.25 | 0.20-0.35 | 235-190 185 - 170 165 - 150 155 - 130
KoBKkuin 4yryH

N Aluminium
AntomMuHun

High-temperature alloys
>Kaponpo4Hble cnnasbl

Titanium alloys
TutaHoBble cnnasbl

H Hardened steel
3akaneHHble cTanu
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DANDREA
Recommended cutting conditions for milling
PekomeHayemble pexunmMbl pesaHnsa ans gppesepoaHns
|
F-MHD' RD RDHX
o | d
1 16 7.00
@ 3 S 20 7.00
! 25 10.00
32 | 10.00 d
MHD' RD @
i
9 | d
42 12.00
= 52 12.00
66 16.00
1

V¢ = m/min.

DP100 P DP300 P

d=12-16| d=7-10 |[d=12-16

Unalloyed steel

125 - 300 0.10-0.35 | 0.15-0.50 | 290 - 240 280 - 240 325 - 255 265 - 225
HenervpoBaHHble cTanm

Low-alloyed steel

P 180 - 350 0.10-0.35 | 0.15-0.50 | 240 -220 235 - 220 275 - 235 215 - 205
HuskonernposaHHble cTanu

Alloyed steel
JlervpoBaHHble cTanm

200-325 | 0.10-0.35 | 0.15-0.50 | 220 - 190 210 - 190 255 - 205 195 - 175

M Stainless steel

180-230 | 0.10-0.35 | 0.15-0.50 170 - 110 165 - 110 195 - 120 155 - 105
HepxasetoLye ctanu

Grey cast iron

. 180-260 | 0.10-0.35 | 0.15-0.50 | 275-230 | 265 -230 305 -240 | 250 - 200
Cepblii YyryH

Nodular cast iron

o 160 - 250 0.10-0.35 | 0.15-0.50 225 - 210 215 - 200 255 - 220 200 - 180
BbICOKOMPOYHBIN YyryH

Malleable cast iron

o 130-230 | 0.10-0.35 | 0.15-0.50 | 205 - 180 195 - 180 235 - 190 180 - 165
KoBkuin 4yryH

N Aluminium
AntoMuHni

High-temperature alloys
YXaponpouHble cnnasbl

Titanium alloys
TuTaHoBbIE cnnaBbl

H Hardened steel
3akaneHHble cTanm




GRINTA

Recommended cutting conditions for milling
PekomeHOoBaHHblE pexuMbl pe3aHns ans dpesepoBaHus

MHD' SE SEET

V¢ = m/min.

DP200 R DP250 P
Unalloyed steel
125 - 300 0.17 - 0.40 235 - 205 230 - 190
HenervpoBaHHble cTanu
Low-alloyed steel
P H 180 - 350 0.17 - 0.40 200 - 185 190 - 170
N3KOonernpoBaHHble cTanm
Alloyed steel
200 - 325 0.17 - 0.40 180 - 155 170 - 150
JlernpoBaHHble cTanu
Stainless steel
M 180 - 230 0.17 - 0.40 140 - 90 135-90
HepxaBetoLyue ctanu
Grey cast iron
. 180 - 260 0.17 - 0.40 220 - 185 215 - 180
CepblIii YyryH
Nodular cast iron
. 160 - 250 0.17 - 0.40 185 - 165 180 - 160
BbICOKONPOYHbIN YyryH
Malleable cast iron
. 130 - 230 0.17 - 0.40 165 - 145 160 - 140
KoBkuit 4yryH
N Aluminium ) ) ) }
AntoMuHuR
High-temperature alloys ) 010 - 0.25 ) 65 - 50
S >KaponpouHble crnnasbl
Titanium alloys ) 010 - 0.25 ) 45 - 30
TuTaHoBbIe CMNaBbl
H Hardened steel - 0.10 - 0.25 45 - 30 45-30
3akaneHHble cTanu
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Recommended cutting conditions for milling
PekomeHAoOBaHHbIE pexnMbl pe3aHnsa Ans dppesepoBaHns
|
F-MHD' RA RAD

O |

16
20
25

16
20
25

32

32

V¢ = m/min.

DP100 P | DP300 P
Unalloyed steel
125 - 300 0.10-0.40 | 0.10-0.40 | 0.10-0.50 | 0.10-0.50 290 - 190 310 - 200
HenervpoBaHHble cTanu
Low-alloyed steel
P 180 - 350 0.10-0.40 | 0.10-0.40 | 0.10-0.50 | 0.10-0.50 250 - 170 260 - 180
HuskonervpoBaHHble cTanu
Alloyed steel
200 - 325 0.10-0.40 | 0.10-0.40 | 0.10-0.50 | 0.10 - 0.50 200 - 150 240 - 150
JlermpoBaHHble cTanu
Stainless steel
M 180 - 230 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 180 - 100 200 - 100
HepxaBetoLyue ctanu
Grey cast iron
. 180 - 260 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 270 - 170 285 - 180
CepblIii YyryH
Nodular cast iron
. 160 - 250 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 230 - 150 245 - 160
BbICOKONPOYHbIN YyryH
Malleable cast iron
~ 130 - 230 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 | 0.10-0.30 190 - 140 225 - 140
KoBkuit 4yryH
N Aluminium : ) : ) 3 } )
AntomMuHumn

High-temperature alloys
YKaponpo4Hble cnnasbl

Titanium alloys
TuTaHoBbIE cnnasbl

Hardened steel
3akaneHHble cTanu
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General formulas

OCHOBHble hopmyibl

Vc= M-D-n

1000
n = Vc-1000

m-D
Vf =fz.n.z
fn = fz-n
fz= VI

n.z

\ ¢ — _fz

O

de

—

[ f
>

ap

ae cutting-parting width (mm)
LWIMPUHA Bpe3aHus (Mm)
larghezza della fresatura (mm)

ap depth of axial cutting (mm)
rmybuHa Bpe3saHus (mm)
profondita della fresatura  (mm)

D  milling diameter (mm)
anameTp dpesbl  (MM)
diametro della fresa (mm)

fn feed/rev. (mm/rev)
nogaya Ha o6opot (Mm/06.)
avanzamento al giro (mm/giro)

fz feed per tooth (mm/tooth)
nogaya Ha 3y6 (MMm/3y06)

avanzamento al dente (mm/dente)

number of revolutions / min’ (giri/min)

yncrno obopoTos (06./MuH)
numeri di giri al minuto (giri/min)
volume of chip removed (cm3/min)

ob6beM yaansemoro Matepuana (cM3/MuH)
volume del truciolo asportato  (cm3/min)

cutting speed  (m/min.)
CKOPOCTb pe3aHus (M/MUH)
velocita di taglio (m/min.)

feed rate  (mm/min.)
nopgadya (MM/MUH)
velocita avanzamento (mm/min.)

number of teeth
KOnm4yecTBo 3y6beB
numero denti della fresa

Formule generali







DIN 69893

Arbors standards Normen fir CTaHpapThl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
| [
HSK-A HSK-B
i
i
— 0 =
=] o o
1
1
1 I
HSK-A d- d- l1 HSK-B d d- l1
32 32 24 16 - - - -
40 40 30 20 40 40 24 16
50 50 38 25 50 50 30 20
63 63 48 32 63 63 38 25
80 80 60 40 80 80 48 32
100 100 75 50 100 100 60 40
| [
HSK-C HSK-D
L]
—
= 3 B ®
| I
1
1 11
HSK-C d: d- I HSK-D d: d- l1
32 32 24 16 - - - -
40 40 30 20 40 40 24 16
50 50 38 25 50 50 30 20
63 63 48 32 63 63 38 25
80 80 60 40 80 80 48 32
100 100 75 50 100 100 60 40
| |
HSK-E HSK-F
i
i
i
= © g =+ ©
1 |
1
L 1
HSK-E (o d: 1 HSK-F d: d- l1
32 32 24 16 - - - -
40 40 30 20 - - - -
50 50 38 25 50 50 30 20
268 63 63 48 32 63 63 38 25
- - - - 80 80 48 32
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DANDREA
Arbors standards Normen flir CraHaapThl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
[
HSK-A
HSK-E
; =
R
59|88 | 3 IA 5
' - 1
15 |
I
iy
5|88 | # S
I
| HSK | 32 63 80 L)
b1 * 30 7.05 12.54 16.04 20.02
b2 H10 7 9 12 16 18 20
b3 Hio 9 11 14 18 20 22
d1 Hio 32 40 50 63 80 100
d2 2410005 30 15005 38 10,006 48 15007 60 15008 75 15000
d4 Hio 17 21 26 34 42 53
d5 Hi1 21 25.5 32 40 50 63
de 19 23 29 37 46 58
d10 max. 26 34 42 53 67 85
anr g, 26.5 34.8 43 55 70 92
d12 _§, 37 45 59.3 72.3 88.8 109.75
d13 4 4 7 7 7 7
f1_9, 20 20 26 26 26 29
f2 min. 35 35 42 42 42 45
f3 = 0. 16 16 18 18 18 20
f4+015 2 2 3.75 3.75 3.75 3.75
ht 3, 13 17 21 26.5 34 44
h2_5 ., 9.5 12 15.5 20 25 31.5
1.9, 16 20 25 32 40 50
12 3.2 4 5 6.3 8 10
14+9:2 5 6 75 10 12 15
15 +0:2 3 35 45 6 8 10
16 Js10 8.92 11.42 14.13 18.13 22.85 28.56
1794 8 8 10 10 12.5 12.5
113 12 12 19 21 22 24
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DIN 69871

Arbors standards Normen flr CTaHZapThbl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
I
DIN 69871 A-B
n f2
L3
8
& 1 6 ___ 17
Sf yea— | i
i { b
P———
s g g | DEEEEE: @ E ( 2]
i e
1 .!' 1 ]
(i 3.75LF I.. 5 J
13
BO% s
i

ISO 30 | 40 45 50
a =01 3.2 3.2 3.2 3.2
b Hi2 16.1 16.1 19.3 25.7
d1 31.75 44.45 57.15 69.85
d2 M12 M16 M20 M24
d3Hr 13 17 21 25
d5+0.05 59.3 72.3 91.35 107.25
d6 g, 50 63.55 82.55 97.50
d7 .3 44.3 56.25 75.25 91.25
d8 max. 45 50 63 80
d9 4 4 5 6
el =01 21 27 35 42
€2 max. 5 5 6 7
f1 =01 1.1 1.1 1.1 1.1
f2 min. 35 35 35 35
3.9, 19.1 19.1 19.1 19.1
1 _3s 47.8 68.4 82.7 101.75
[2+9% 5.5 8.2 10 1.5
I3 min. 24 32 40 47
15 94 15 18.5 24 30
16 _54 16.4 22.8 29.1 35.5
17 S, 19 25 31.3 37.7




MAS 403 BT

Arbors standards

Normen flr
Grundaufnahmen

CraHga PTbl AepXaBOoK

Normes mandrins

4

DANDREA

Norme attacchi base

MAS 403 BT A-B

ISO 30 35 40 | 45 50
az=04 2 2 2 3 3

b Hi2 16.1 16.1 16.1 19.3 25.7
di1 31.75 38.10 44.45 5715 69.85
d2 M 12 M 12 M 16 M 20 M 24
d3Hs 12.5 12.5 17 21 25
d4 38 43 53 73 85
d5Hs 46 53 63 85 100
dé 56.144 65.680 75.679 100.215 119.019
d7 8 10 10 12 15
ds 4 4 4 5 6
el =041 21 23 27 35 42
€2 max. 5 5 5 6 7
f1 =04 13.6 14.6 16.6 21.2 23.2
f2 22 24 27 33 38
3 min. 17 20 21 26 31
f4 4 5 5 6 7
5 *8'1 8 10 10 12 15
|1 =02 48.4 56.4 65.4 82.8 101.8
12432 7 7 9 11 13
|3 min. 24 24 30 38 45
14 .5, 16.3 19.6 22.6 291 35.4




ANSI/CAT

Arbors standards Normen fir CTaHpapThl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
|
§l f1
19.05
1.9+
| 158700
_ (3.18) ‘ I4 5
o -1 |2 - -
iy
l;- fo ] i
: Y ~

dl

d3

d?

[+ i}

2]

[alA
Lb |

LN r |
12| 1 375" |05
13 S~ B0 .
ANSI/CAT

ISO 40 | 45 50
b *52 16.1 19.3 25.7
d1 44.45 57.15 69.85
d2 M 16 M 20 M 24
d3 v 17 21 25
d4 0.5 72.3 91.35 107.25
d5 9, 63.55 82.55 98.45
d6_9s 56.25 75.25 91.25
d7:025 44.45 57.15 69.85
f1 =025 35 35 36.5
M 04 68.4 82.7 101.75
12 *3° 475 5.25 5.75
I3 min. 30 38 45
14 0.4 22.8 29.10 35.50
15 54 26 32.5 40.40
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DIN 2080

4

DANDREA
Arbors standards Normen fir CTaHpapThl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
|
il _k_
_ 8215, ~ 12 _La
7oL 5
e e ]
i ! i
ol [ i — t~
L | |
LY i . 1T o~
_I_ [~
ISO 40 OTT n ] '
14
DIN 2080
ISO 30 40 45 50
a=zoz 1.6 1.6 3.2 3.2
b H12 16.1 16.1 19.3 25.7
di 31.75 44.45 57.15 69.85
d2 ato 17.4 25.3 32.4 39.6
d4 M 12 M 16 M 20 M 24
d5 13 17 21 26
d7-54 50 63 80 975
k=o1s 8 10 12 12
| 68.4 93.4 106.8 126.8
12 48.4 65.4 82.8 101.8
14 24 32 40 47
6 *5° 5.5 8.2 10 11.5
|7 max. 16.2 22.5 29 35.3




DIN 228/A DIN 2207 DIN 228/B DIN 1806

Arbors standards Normen fir CTaHpapThbl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
|
DIN 228/A DIN 2207
B 11 a_ 1 _a_ 16 _ b _
12 $5a y -‘ 17
b o
L1 1 . E—
i qJ : 1_1 - 1 : i \_l
5% 88 |f——fFp——————11 5 AT
e . I
]
- |3 —
MORSE 4 | 4 SIP
a 6.5 6.5
b do 32 32
c/2 1°29'15” 1°29’15”
di 31.267 31.267
d4 max. 25 25
ds8 17 17
do M 16 M 14
11 max. 102.5 102.5
12 9 9
13 min. 32 45
15 92 8.2 8.5
16 15 15
17 23 23
|
6 _a_ DIN 228/B DIN 1806
7 _ g
1 -
i —
B @ 1 € ) )
1 a 1
¥ 18 -
e '{5:’ Lo\
T l
H { | : r g~ 14
L ___/ { ’_,_I
______MORSE |
a 6.5 6.5
b H13 11.9 15.9
c/2 1°29'15” 1°30'26”
di 31.267 44.399
d6 max 24.5 35.7
16 ¢ 1175 149.5
|7 max. 24 29
18 59.5 64
19 37 42
274 r2 8 10
s1 8.3 12.4
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DANDREA
Arbors standards Normen fir CTaHpapThbl AepxaBok Normes mandrins Norme attacchi base
Grundaufnahmen
|
I1 R8
12
)
. 1 =
[ ——
T B B
| B E—

a 8°25’30”
b =o1 4.2

di 31.750
d2 24109
ds3 597 M 12
d4 12.5

11 101

|2 min. 60

r1 20
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CASTEL DEL GIUDICE, ISERNIA (ITALY)

Technology for
high precision

D’ANDREA is the Italian company, world
leader in the manufacture of high precision
machine tool accessories.

Known worldwide for the quality of its
products, D’ANDREA has been developing
increasingly effective technologies since 1951
, keeping pace with the modern demands of
the mechanical industry.

The entire D’PANDREA range comes from the
headquarters in Lainate, just outside Milan:
SENSITIV T-TA, U-TRONIC, U-CENTER
facing and boring heads and AUTORADIAL,
the high precision modular toolholder system
MODULHARD’ANDREA and toolholders
system TOPRUN,MONOd’, MONOforce,
GRINTA and MCD'.

From here, thanks to a modern and efficient
logistics system and a capillary, skilled
distribution network, D’ANDREA products
arrive in workshops throughout Italy and the
world.

D’ANDREA vast range of heads and
toolholders, available in different versions
and sizes, is enhanced by attentive before-
and after-sales service, always focused

on meeting the specific technical and
commercial needs of the customer.

The entire D’Andrea production, guaranteed
by engineering, manufacturing and sales
procedures in compliance with ISO 9001
standards, is accompanied by a training and
information system that involves the user in
every new feature.

Facing, boring, milling, tapping and drilling:
D’ANDREA responds to any application
requirement with high precision technology.

La tecnologia
dell’alta precisione

D’ANDREA é I'azienda italiana leader mondiale
nella produzione di accessori di alta precisione
per macchine utensili.

Conosciuta in tutto il mondo per la qualita dei
suoi prodotti, D’ANDREA & impegnata sin dal
1951 nello sviluppo di soluzioni tecnologiche
sempre piu efficaci, al passo con le moderne
esigenze dell'industria meccanica.

Nella sede di Lainate, alle porte di Milano,
nasce l'intera produzione D’ANDREA: le

teste per sfacciare e alesare SENSITIV T-TA,
U-TRONIC, U-CENTER e AUTORADIAL,

il sistema modulare di portautensili di alta
precisione MODULHARD’ANDREA e i sistemi
di portautensili integrali TOPRUN, MONOd’,
MONOforce, GRINTA e MCD'.

Dallo stabilimento, grazie a un sistema
logistico moderno ed efficiente e ad una rete
di distribuzione diffusa e capillare, i prodotti
D’ANDREA raggiungono le officine di ogni
angolo d’ltalia e del mondo.

Lampia gamma di teste e portautensili
D’ANDREA, disponibile secondo versioni

e misure diverse, ¢ integrata da un attento
servizio pre e post vendita sempre orientato
verso le specifiche esigenze tecniche e
commerciali del cliente.

Lintera produzione D’Andrea, garantita da
procedure di progettazione, fabbricazione

e commercializzazione conformi alla norma
1ISO 9001, & accompagnata da un sistema

di formazione e informazione che coinvolge
I'utente in ogni novita.

Sfacciatura, alesatura, fresatura, maschiatura
e foratura: ad ogni requisito applicativo
risponde D’ANDREA con la tecnologia dell’alta
precisione.

SINCERT
[cERTO]

UNI EN 150 9001:2000
CERTIFICATO N* 769
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New Line HEADS

Flange
Flangia

T A E N S IT I V Boring and Teste per Machine
- facing heads  sfacciare ed Macchina

with manual alesare con

@ max. 200 regulation regolazione
and automatic  manuale e -
feed. avanzamento
automatico.

NC Boring Teste per Flange
U - C O M AX and facing sfacciare Flangia

heads for ed alesare
@ max. 250 Transfer a controllo

machines numerico per

and special macchine

machines. transfer e U DRIVE

unita speciali.

U DRIVE

T A C E N T E R NC Boring Teste per Machine
- and facing sfacciare Macchina

heads for ed alesare
@ max. 320 machining a controllo
centres and numerico
special per centri
machines. di lavoro e
macchine
speciali.

T A T R 0 N I C NC Boring Teste per
- and facing sfacciare

heads for ed alesare Macm'?e Flang3
@ max. 400 machining a controllo Macehina Flangia
centres numerico
and special per centri
machines di lavoro e
with manual macchine
or automatic speciali, con
application. applicazione Remote
manuale o
automatica. CNC Control
U TR O N I C NC Boring Teste per
= and facing sfacciare Machine Flange
heads for ed alesare i
@ max. 2000 boring a controllo Macchina Flangia
machines, numerico per
machining alesatrici,
centres centri di
and special lavoro e
machines macchine
with manual, speciali, con
automatic, applicazione
or palletized manuale,
systems automatica o
application. con sistemi

palettizzati.
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New Line HEADS

TA-S 120

@ max 200

U-CX 125 U-CX 160
@ max 200 @ max 250
TA-C 100 TA-C 125 TA-C 160 TA-C 200
@ max 160 @ max 200 @ max 250 @ max 320

TA-T 100 TA-T 125 TA-T 160 TA-T 200

@ max 200 @ max 250 @ max 320 @ max 400

UT 8/800 S UT 8/1000 S

@ max 1600 @ max 2000

UT 5/500S UT5/630S UT 5/800 S

@ max 1000 @ max 1250 @ max 1400

UT 3/360 S I
@ max 800 I




TA-SENSITIV 120
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Facing and boring
heads with automatic
feed and return during
the rotation of the
machine spindle, for
outer, inner, back-facing
machining, cylindrical
and conical boring, and
internal and external
grooving operations.
These can be applied
to milling machines,
boring machines, jig
boring machines,

and radial drills with

a taper attachment to
the interchangeable
machine. On the slide
with a dovetail guide
a wide range of tool
holders may be used.

|

Testa per sfacciare

ed alesare con
avanzamento e ritorno
automatico durante

la rotazione del
mandrino macchina,
per lavorazioni di
sfacciature esterne,
interne e sottosquadra,
alesature cilindriche e
coniche, gole interne ed
esterne.

Si applicano a fresatrici,
alesatrici, tracciatrici e
trapani radiali con cono
di attacco alla macchina
intercambiabile. Sulla
slitta con guida a coda
di rondine € applicabile
una vasta gamma di
portautensili.




TA-SENSITIV 120
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Assembly Applicazioni

Assembly calls for connecting to the spindle of the machine
tool by means of a cone for rotation of the rotating head and
a flange for fastening the fixed body on to the fixed part of
the machine is provided for. For lighter tasks one may use a
simple anti-rotation pin or a retaining rod that is blocked to
the fixed part of the machine.

The flanges can be easily constructed by the client or by
D’Andrea if required.

Lapplicazione prevede il collegamento con il mandrino

della macchina utensile mediante un cono per la rotazione
del corpo rotante e una flangia per il fissaggio del corpo
fisso sulla parte fissa della macchina. Per operazioni poco
gravose & possibile usare un semplice perno di antirotazione
o un asta di ritegno comunque bloccata alla parte fissa della
macchina.

Le flangie possono essere facilmente costruite dal cliente o
richieste alla D’Andrea.




U-COMAX

[ . 000 | I
U-Comax boring and Le teste per alesare
facing heads are axial e sfacciare U-Comax
control heads designed sono teste a comando
to be used on transfer assiale destinate
machines, machining allimpiego su macchine
units, and special transfer, unita operatrici
machinery. e macchine speciali.
The feed control of Il controllo
the tool holder slide dell’avanzamento della
is commanded, also slitta portautensili
during rotation, by a U- anche durante la
Drive drive unit and is rotazione & comandato
managed directly by the da un gruppo di
numerical control of the motorizzazione U-Drive,
machine. gestito direttamente dal
U-Comax heads are controllo numerico della
used for inner facing, macchina.
outer facing, and back- Le teste U-Comax
facing machining, sono impiegate
internal and external per lavorazioni di

® . . turning operations, sfacciatura interna,

- S grooves, complex esterna e sottosquadra,
profiles, cylindrical tornitura interna ed
and conical threading, esterna, canalini,
conical and variable spirali fonografiche,
boring, concave filettature cilindriche
and convex radius e coniche, alesature

[ machining, through coniche anche variabili,
the interpolation with raggiature concave e
the other axles of the convesse, mediante
machine. interpolazione con

gli altri assi della
macchina.

|




U-COMAX
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Adapter flange for the Flangia di adattamento alla Flange with a bearing Flangia con cuscinetto di

machine upon request. macchina a richiesta

U-Drive

The U-Drive drive unit for U-Comax heads is mounted behind
the spindle of the machine. It is controlled by an axle of the
numeric control and mechanically connected to the U-Comax
head drive with a transmission shaft that crosses the spindle
of the machine.

The U-Drive drive unit can be configured in various ways
depending on the required application and the design of the
machine.

adattamento alla macchina
a richiesta

adapter for the machine
upon request.

U-Drive

La motorizzazione U-Drive per le teste U-Comax viene
montata posteriormente al mandrino della macchina,

viene gestito da un asse del controllo numerico e collegata
meccanicamente alla presa di moto della teste U-Comax con
un albero di trasmissione che attraversa il mandrino della
macchina stessa.

La motorizzazione U-Drive pud assumere diverse
configurazioni a seconda dell'applicazione e della forma
costruttiva della macchina.

U-DRIVE

U-CX




TA-CENTER
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TA-CENTER boring and
facing heads are made
to be used on automatic
tool changers, and
therefore on just about
all machining centres.
The feed rate, the tool
holder slide and the tool
positioner controls are
controlled, even during
rotation, by a U-DRIVE
drive unit.

This unit is managed
directly by an axle
called “U” by the
numeric control of the
machining centre.

A machining centre
arranged in this

way permits various
machining solutions like
inner and outer turning
operations, grooves,
conical and variable
boring, concave

and convex radius
machining, cylindrical
and conical threading,
complex profiles, etc.

Balancing

TA- CENTER heads
have been designed
with two counter-
weights for automatic
balancing.

|

Le teste per alesare e
sfacciare TA-CENTER
nascono per essere
impiegate su macchine
con cambio utensili
automatico, dunque
essenzialmente

su tutti i centri di

lavoro. Il controllo
dell’avanzamento, della
slitta portautensili e
della posizione utensile,
anche durante la
rotazione, & comandato
da un gruppo di
motorizzazione
U-DRIVE. Questo
gruppo viene gestito
direttamente da un
asse chiamato “U” del
controllo numerico del
centro di lavoro.

Un centro di lavoro
cosi predisposto
permettera di risolvere
una serie di lavorazioni
differenti come tornitura
interna ed esterna,
canalini, alesature
coniche anche variabili,
raggiature concave e
convesse, filettature
cilindriche e coniche,
spirali fonografiche ecc.

Bilanciatura

Le teste TA-CENTER
sono state progettate
con due contrappesi
per il bilanciamento
automatico.
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Technical Data TA-C 100 | TA-C 125 | TA-C 160 | TA-C 200
A A 100 125 160 200

MHD’ System -

1
(
TA CENTER

B B 100 105 136 140
o C 19 19 19 19
D D 20 20 20 20
E E 5 5 5 5
F F 80/110 80/110 110 110
G G 8 8 10 10
H H 1.5 1.5 2 2
/ | 31 31 40 40
L L M 4 M 4 M 5 M5
M M 40 40 56 56
N N 12.5 12.5 12.5 12.5
@ max. 160 200 250 320
MHD' System 50 80
Radial traverse ‘ Corsa radiale +12 +20 +25 +35
RPM Max. 2000 1800 1600 1400
Weight with shank ‘ Peso con Cono Kg. 6 Kg. 8 Kg. 18.5 Kg. 23.5
I I
U-Drive U-Drive

U-DRIVE must be mounted on the machining centre in a
suitable position that will guarantee a mechanic connection

with the TA-CENTER head.

A motor and a mechanical unit are included for an automatic
hook up to the TA-CENTER drive.

La U-DRIVE deve essere montata sul centro di lavoro in una
posizione adeguata in modo da assicurare il collegamento
meccanico con la testa TA-CENTER.
Essa comprende un motore ed un gruppo meccanico per
I'aggancio automatico alla presa di moto della TA-CENTER.

U-DRIVE




TA-TRONIC

ChE®

A L}

[

TA-Tronic boring and
facing heads can be
applied manually or
automatically on small
boring machines,
machining centres and
special machines.
Connection with the
machine tool spindle
occurs through a cone for
the rotation of the rotating
head and a flange for
fastening the fixed body
on to the fixed part of the
machine. For lighter tasks
a simple anti-rotation pin
may be used.

Control Unit

Two possibilities are
available for the control
unit of the TA-Tronic
head:

- The first possibility
provides for a direct
connection to the U axis
of the NC in the tooling
machine which allows
for boring machining,
inner facing, outer facing,
back —facing, grooving,
complex profiles,
threading and taper
boring, taper and variable
boring, concave and
convex radius machining
through the interpolation
with the other axles.

- The second possibility
is with a simple positioner
that can be connected
to the M function of

the machine to receive
signals directly from

the CNC. It consists

of a compact portable
unit containing the

drive and wireless U-
Control control unit
which is connected to
the drive using wireless
technology.

This solution allows for
boring machining, inner
facing, outer facing,
back-facing, inner and
outer turning operations,
grooves, complex
profiles, threading, and
taper boring.

Balancing

TA- TRONIC heads have
been designed with

two counter-weights for
automatic balancing.

[

Le teste per alesare e
sfacciare TA-Tronic si
applicano manualmente
o automaticamente su
piccole alesatrici, centri
di lavoro e macchine
speciali.

Il collegamento con il
mandrino della macchina
utensile avviene
mediante un cono per

la rotazione del corpo
rotante e una flangia per
il fissaggio del corpo fisso
sulla parte fissa della
macchina. Per operazioni
poco gravose é possibile
usare un semplice perno
di antirotazione.

Comando

Per il comando delle
teste TA-Tronic esistono
due possibilita:

- La prima prevede il
collegamento diretto
all’asse U del controllo
numerico della macchina
utensile che permette
lavorazioni di alesatura,
sfacciatura interna,
esterna e sottosquadra,
tornitura interna ed
esterna, canalini, spirali
fonografiche, filettature
e alesature coniche,
alesature coniche anche
variabili, raggiature
concave e convesse
mediante l'interpolazione
con gli altri assi.

- La seconda con un
semplice posizionatore
che puo essere collegato
alle funzioni M della
macchina per ricevere
segnali direttamente dal
CNC, composto da un
modulo portatile molto
compatto contenente
'azionamento e da

un unita di comando
U-Control senza cavi,
collegata all’azionamento
tramite la tecnologia
wireless.

Questa soluzione
permette lavorazioni di
alesatura, sfacciatura
interna, esterna e
sottosquadra, tornitura
interna ed esterna,
canalini, spirali
fonografiche, filettature e
alesature coniche.

Bilanciatura

Le teste TA-TRONIC
sono state progettate
con due contrappesi
per il bilanciamento
automatico.
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Technical Data Dati Tecnici TA-T 100 | TA-T 125 | TA-T 160 | TA-T 200
A A 100 125 160 200
B B 89 94 125 129
C C 1.5 1.5 2 2
D D 8 8 10 10
E E 31 31 40 40
F F 40 40 56 56
G G M 4 M 4 M5 M5
H H 12.5 12.5 12.5 12.5
@ max. 200 250 320 400
MHD’ System 50 80
Radial traverse ‘ Corsa radiale +12 +20 +25 +35
RPM Max 2000 1800 1600 1400
Weight with shank ‘ Peso con Cono Kg. 7.5 Kg. 9.5 Kg. 20 Kg. 25
I I
Wireless Control Comando Wireless
Where it is impossible to connect the TA-Tronic to the CNC of Dove non & possibile I'applicazione della TA-Tronic con
the tooling machine, D’Andrea can provide a simple and pratical collegamento al CNC della macchina utensile, D’Andrea
wireless U-Control positioner that can be easily programmed ha previsto un pratico e semplice posizionatore U-Control
and connected to the tooling machine by the client. senza cavi con comando wireless che pud essere usato e
programmato in modo estremamente facile direttamente dal
cliente.
[
/\ /—\
R =
Remote
TA-T Control




U-TRONIC
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U-TRONIC are
medium and large
sized CN heads that
are connected to the
U axis of the CNC in
the tooling machine
for outer facing,

inner facing, back-
facing, cylindrical and
conical boring and
threading, concave
and convex radius
machining through

the interpolation with
the other axles of the
tooling machine.

They can be

applied manually or
automatically and

with pallet systems

on boring machines,
machining centres and
special machines.
They are constructed
in 6 models from o 360
to 1000 mm. All these
include an internal
passage for coolant.
Special versions

of U-TRONIC, with
two slides or with
counterweights for
self-balancing, may be
supplied if required.
Fixed tool holders may
be applied to the slide,
with either manual

or automatic tool
changers.

U TRONIC

|

Le U-TRONIC sono
teste a CN di medie e
grandi dimensioni che
si collegano all’asse U
del CNC della macchina
utensile per lavorazioni
di sfacciature esterne,
interne e sottosquadra,
alesature e filettature
cilindriche e coniche,
raggiature concave e
convesse, mediante
l'interpolazione con gli
altri assi della macchina
utensile.

Si applicano
manualmente,
automaticamente e
con sistemi pallettizzati
su alesatrici, centri

di lavoro e macchine
speciali.

Sono costruite in

6 modelli da @ 360

a 1000 mm tutte con
passaggio interno del
liquido refrigerante.
U-TRONIC in versioni
speciali, a due slitte o
con contrappesi per
l'autobilanciamento,
possono essere fornite
a richiesta.

Sulla slitta si possono
applicare portautensili
fissi, a cambio manuale
0 a cambio automatico
dell'utensile.
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/360S | UT 5/500S | UT 5/630S | UT 5/800S |UT 8/800S |UT 8/1000S
360 500 630 800 800

A A 1000
B B 125 160 160 200 200 200
C C 360 500 500 500 800 800
D D 235 278.5 278.5 370 400 412.5
@ max. 800 1000 1250 1400 1600 2000
Radial traverse ‘Corsa radiale 120 160 200 250 280 350
RPM Max 500 315 250 200 200 160
Weight ‘ Peso 160 230 350 600 1200 1500
| |
Control Applicazioni

The other U-TRONIC, fitted with rotation plate in place of the

taper, are applied:

a. manually, with a camlock flange for quick fastening

b. automatically with palletized systems and special

Le U-TRONIC con sedi di chiavette per il trascinamento

(o rotazione) si applicano:

a. manualmente mediante una flangia camlock
b. automaticamente con sistemi pallettizzati e appositi

connectors. connettori.
[
Machine Flange
Macchina Flangia U TRONIC
=
o I:%
e =
—
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Trade Technology
Ordzhonikidze ul. d.11, str. 11

115419, Moscow (Russia)
Tel. +7 499 - 650 5031
Fax +7 495 - 650 5031
Web » www.trte.ru

DANDREA s.p.a.

Via Garbagnate 71 » 20020 Lainate (M) Italy
Tel. +39 02 937532.1 » Fax +39 02 93753240
www.dandrea.com e info@dandrea.com

Specifications and features are Le caratteristiche tecniche indicate in
not binding. right of modification questo catalogo non sono impegnative
reserved e possono essere modificate senza 18 10 40 001 099

preavviso
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