COMPONENTI RADIAL

TP6/R
ACCESSORI OPZIONAL TP6 /R
TP6/R-EC
TP/R-PR-AS
SMS

2 1C4
TP/IN-500
TP/IN-100
TP/TST

IR/ S5CA4
TP/TO-CF

TP/ICF
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MACCHINA TAGLA COMPONENT]
RADIALI NASTRATI

30.0OL2 1T pPASSO NASTRO12,7 MM

%x 30.0OL22 pASSO NASTRO 15 MM

30.0OL23 CORPO COMPONENTE A SN P. 12.7 MM
30.0L24 corPO COMPONENTE A SN P. 15 MM

I modello TP6/R viene utilizzato per tagliare

i componenti radiali nastrati. la macchina pud
essere fornita in due versioni per lavorare i due fipi
piv comuni di nastratura, cioé quelli con i fori
apasso 12,7 0 15 mm.

& REOFORO : DA 0,4 A 1T MM
PRODUZIONE: 20.000 ORA

RARAT
L L IN bggee
u min max min max LT L]
L 2 10 [.O7FE 383
11 i |d 0,4 1 s 039 [H—H‘Hr]ﬂj
LT ey
D 1 14 1038 55 1 I
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ACCESSORI OPZIONALI TPO-R

BR6 - 400200 sraCCIO PORTA BOBINA

MOTO8 - /915030 - 220V - GRUPPO DI MOTORIZ.
m MOTO8 - 7915031 - 110V - GRUPPO DI MOTORLZ

g TNS - 21.0071 T £SPULSORE NASTRO DI SCARTO

17



o MACCHINA MANUALE TAGLA
COMPONENTI RADIAL NASTRATI

31.0OL21 PASSO NASTRO12,7 MM
Qﬂ 31.0OL22 PASSO NASTRO 15 MM

31.0OL23 CORPO COMPONENTE A SN P. 12.7 MM
31.0OL24 cORPO COMPONENTE A SN P. 15 MM

&) REOFORO : DA 0,4 A 1T MM
PRODUZIONE: 20.000 ORA

la macchina modello TP6/REC & utilizzata per to-
REERE gliare componenti radiali nastrati. la qualita e I'affi-
1

5 '.,n: dabilita di queste macchine consentono di operare
Llswr  peranni senza rischio di usura delle parti meccani-
fHER  che

|_IL1:_ la macchina TP6/R-EC viene fornita solo in ver-

sione manuale per componenti nastrati.

MM I

- mir max min max
H 2 10 |.078 .393
T1 04 1 |05 .039

. 1 14 038 55

oar
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MACCHINA PNEUMATICA AUTOMATICA
- TAGLUA FORMA COMPONENTI

RADIAL NASTRATI

QO.OLTT 110V

/ .
” Q0.0OL12 220v
V 4

I modello TP/R-PR-AS & una macchina pneu-
matica per il taglio e la preformatura di com- & .
ponenti radiali nastrati, - &
I gruppo di preformatura “SMS” & sempre

fornito con un premifilo per mantenere i

reofori nella corretta posizione durante la RARRF
lavorazione della macchina in modo da ‘
evitare stress o danni al componente.

La sostituzione dell”SMS”, per variare la
forma, richiede pochi minuti. T
Questa macchina & costruita in due versioni:

una per lavorare i passi di nastratura 12,7

mm cod .90.0L12 oppure I'altra per i

passi15 mm cod. 90.0L14

Nel caso dell'alimentazione a 110 volt i co-

dici diventano:

-Q0.0L11 per il passo di nastratura 12,7 mm

90.0L13 per il passol5 mm.

& REOFORO: 0,4-1 MM
PRODUZIONE 6.000 ORA

19



MY

(GRUPPI DI PREFORMATURA PER TP/R-PRAS

DEVONO ESSERE SEMPRE ORDINATI CON [A MACCHINA TP/R-PR-AS

s ( NON SONO INCLUSI NEL COSTO DELLA MACCHINA]

SMS/1
?3.000]1]

DOPPIA ANSA

x

SMS/?2
©3.0002

ANSA IN APPOGGIO

SMS/ 3
©23.0003

ANSA A BLOCCAGGIO
CON CORPO A BATTUTA

-

SMS/4
©3.0004

SOLO TAGLIO

-

!
I~

——

SMS/5
©23.0005

POLARITA '

2%
Y

20

)

-
.

i
]

|
i

MM IN
min  max  fix min  max i
a G 13 236 .6MNM
b 3 10 M8 393
o 1.4 LG
d 04 08 o5 03
D 1 10 38 Ga8d
MM IN
mirn max fix min  max  fix
a G 13 236 511
b 3 10 A8 383
= 1.4 D55
d| 04 08 ;s .03
D l 10 039 3593
MM I
min max fix | mn max fix
a 3 118
=] 1.4 ¥, 515
d*| 04 DB R
EH 1 10 038 383
MM IN
i mde i | omin e fix
a 3 10 18 393
d| 04 08 5 031
D 1 10 03g 383
MM IN
ma max e | rman max i
a ] 13 236 511
a1 3 10 118 393
c 1.4 055
d*| 04 08 O15, O
D 1 10 039 393
e 2.2 0BG

*: QUOTA DA COMUNICARE ALL'ORDINE




’F.r;
o,

o mRA N
S/\/\S/é H min max fix | min max fix
: (@] 3 8 18 314
23.0006 =7 |o* 6 286
PIEGA A 90° == d*| 0.4 06 s .023
D* i 5] 03g (236
MM N
in max fix max fix
S/\/\S/7 a ;ﬂ; 8 ;-El:g 1’1:4
e . I are
MONTAGGIO :]I : d*| 04 08 | o5 oa ﬂ
IN SUPERFICE e DY 1 10 039 393
t* 1 0ag
SMS/8 g LU
- i min  max  fix Imin rrlf.::-c fin
93.0008 Laad £le P %
REOFORO CENTRALE 117 -1 e . ' o
SPOSTATO P.1.2/ p* 1.27 05
SMS/Q |- -
MM ] N
93 OOOQ I ;I 1 'r;in n:;x fix r|:mul IL.,I:TC T
ANSA IN epEAtz— 7 B4 10 157 299
APPOGGIO ' = 14 DS
SMS,/10 .
Q3 OO ] O o H 1 min max fix | min miax fix
REOFORO CENTRAIE  Yehrat el 12| 2 2 e ey
b 3 8 18 236
SPOSTATO CON ANSA p. I = ' 0BG
A BLOCCAGGIO p* 127 05
SMS/ 11 MM ™
. H min max fix | min max fix
QS OO] ] |_i£3._‘j_l..‘ al &8 9 236 354
REOFORO CENTRALE ¥ & ¢ 1ilb|l 3 8 18 235
SPOSTATO E DOPPIA enm “i 1.4 055
ANSA SU TRE REOFOR P Le o

21
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MACCHINA TAGUA COMPONENTI
RADIALI SFUS
]

o /4 .0l21 110V

w\ /40122 200v

La macchina TP/TC4 ¢ utilizzata per il taglio di
componenti radiali sfusi. Velocita ed altezza di fo-
glio sono regolabili. L'alimentazione eleftrica s'in-
terrompe quando lo sportello frontale viene rimosso
dalla macchina

PRODUZIONE: 2.000 ORA

rARA I
——— min max | min max
< 12 |18 472
o4 08 1.0 021
19 038 580

= .

ACCESSORIO OPZIONALE BR3

l'accessorio BR3 pud essere
applicato alla macchina

TP/TC4 quando sia necessario RERAE
lavorare componenti radiali nastrati. TR

Puo essere fornito in due versioni: LI
/8.0001, per il nastro a passo 12,7 mm (ﬁ"_H_hH
oppure /8.0002, per il nastro a passo15 mm. S8
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; MACCHINA PNEUMATICA TAGLIA
COMPONENT! RADIAL SFUSI

TP/IN - 500/1 - 34.0001
TP/IN - 500/2 - 34.0002

la macchina pneumatica TP/IN-500/1 e
/2 pud tagliare componenti radiali sfusi di
qualsiasi fipo, materiale, passo, forma e
diametro dato che utilizza una lama al co-
balto tipo “ghiglioftina” La piastra superiore
che determina |'altezza di taglio (standard
3,2mm) deve sempre essere ordinata separ-
ratamente dalla macchina poiché nella
maggioranza dei casi deve essere proget
tata in modo speciale per adattarsi alle al-
tezze, forme e passi richiesti.Piastrine
addizionali per aumentare |'altezza pos-
sono essere fornite su richiesta.

TP/IN-500/1 34.0001

Area di lavoro 53x43 mm.

la Piastra Fissa Standard va ordinata separatamente (3401 11)
| codici della piastre speciali saranno forniti alll’ordine.

TP/IN- 500/2 - 34.0002

Area di lavoro 53x93mm

La Piastra Fissa Standard va ordinata separatamente (34021 1)
| codici della piastre speciali saranno forniti alll'ordine.

3.2 125
03 1.3 o1 051

hBA I
min max  fix min max  fix

g r

PRODUZIONE: 3.000 ORA
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TP I-N. ] 0 MACCHINA PNEUMATICA TAGLA
COMPONENTI RADIALI SFUSI

W 7P /1100 - 36,0001

la macchina pneumatica TP/IN-100 é utilizzata
- per tagliare i reofori dei ;omponenﬂ I’Odi.CJh' sfusi. -
w\ E' progettata per adattarsi ad una grandissima varietd di
componenti radiali, di qualsiasi passo e forma.
la piastra superiore defermina |'altezza del
taglio, standard a 3,2mm. Piastrine addizionali a
partire da O,5mm possono essere fornite, a
richiesta del cliente, per variare fale quota.
I pedale pneumatico comanda la corsa della piastra
inferiore, che effettua rapidamente il taglio
dei reofori, senza alcuno stress per i componenti.
le piastre sono predisposte con foratura standard.
Piastre speciali per componenti, passi o
diametri particolari possono essere formnite su
richiesta. Tagli laterali, ai passi pit consueti, consentono di
frattare con estrema facilitd anche reofori deformati.

PRODUZIONE: 3.000 ORA
AREA DI LAVORO 45X54 MM

] R I
Tar Ay fix iy e P

3.2 k25
03 1 011 039

24



MACCHINA TAGLIA FORMA
COMPONENTI RADIAL SFUS

|
18.0000 stanDArRD SENZA MATRIC]
&. REOFORQO: 0,3-1,0 MM.
PRODUZIONE: 2.000 ORA
La macchina pneumatica TP/TSTé un’attrezzatura estremamente
versatile adatta al taglio e alla formatura di componenti radiali
sfusi aventi reofori con & fino a 1,2 mm. Sono disponibili una
vasta gamma di matrici per realizzare forme standard o speciali a
richiesta.
E' possibile utilizzare,uno o due premifili (cod. 180200 ) per bloc-
care i reofori tra il corpo e la zona di preformatura.
La richiesta per le applicazioni dei premifilo deve essere indicata
all'ordine.
1 80600 poppia ANSA BLOCCAGGIO SU SCHEDA
P:2,54-5,08-7,62-10,16 MM.(.1 -2 -.3-.4"))
[ v [T 0w ]
\ 5 bl 2 = |om e
i : 04 08 i s o =
? o 1 1E Qa3 il |
1 80/00 porpia ANSA IED BIOCCAGGIO SU SCHEDA
P: 2,54 MM (.1")
l"‘ "l."' e BABA 1]
m"w. I TR T Tt e e e
Lo b
- ; N 078 1 i
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.

e 20

1 8O80O0O ANSA ESTERNA IN APPOGGIO SU SCHEDA

P:2,54-508-7,62-10,16 MM (.1-2-.3-.4"

F -

L] N
e T i Ty TN e
ki i 16 236 628
=] 3 13 118 an
=1 4 065
d | o4 48 5 (kA
(5] 1 15 OG0 580

1 8000 corro A BATTUTA BLOCCAGGCIO SU SCHEDA

P:2,54-508-7,62-10,16 MM (.1-2-.3-.4%

| MBA ikd

| o ialod M | e s i
a o A
o 1,4 65
d| s 08 Ll AR

o ! 1 030 S

181000 soloT1AGLO P:2.54-508-7.62-10 16 MM

-2 - 3=
AR (1]
Ty el The Ty e I
o A 13 18 an
d | 04 OB s 0aE
o 1 15 039 5050

181050 5010 TAGLO LATERALE TO 220

i, |

Mk (1]
men max x| min max fix
3 3 118 &1

181 100 pONTE DIODO A 4 REOFORI P: 5.08 MM (.2%)

BN I
(h T e s i
o 4 238 .55
5] 1 12 T are
L= 14 055
¢ ) 14 OB R )
=] i 15 0o3g 500




181200 POLARTA P:2,54 MM (.17

- A N
s i sy M | omin omax i
i | B 18 196 500
W :-j il el 2 2 078 AT2
r g _|1r.£- nt" o 1,4 055
I ) 1 R pl 2 & ar| 198
3 g E 94 e

181300 rieca A 900

i MM N I
[ ' . make Mo | e oo e
[." I gl a B 118 a4
F ] i = (< 238
Ew It d*| 04 06 ;g 023
o= 1 15 038 - 580

1 8 1400 MONTAGGIO IN SUPERFICIE

kA i

iy s e mry i i

£ e |25 B8 008 a4
- K ! b* 2 oTa
J —= ' ) Sy 2.5 Con

| ¥ N
d*| 04 OB o6 037
o* 1 15 038 500

181500 aproccio ANSA INTERNA
P2 54-508-7.62-1016 MM (.1-2-.3-.4")

| AR L]

u%‘;.‘ ey s e ey ek e
:'.' L a|l B 16 236 620
- g r (gl 3 1 L1
an !
] wFyat] [© 14 D55
Led d b4 8 s e
p| 1 15 030 590

181,/00 camsio PASSO IN AUMENTO

BARY M

s rman  f e [

i 5 H 1 ST

=] 2 ] Cf8 198

-] 1.4 055

d* 04 08 M3 03

oy D 1 15 039 590
~ p1 2,54 1
n* 5,08 2
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181800 camBio PASSO IN DIMINUZIONE

P (L]
met e Ml mn s i
a - B 1685 114
—— b| 2 & o788 196
w [ 1.4 D55
\ A . S o*| 04 08 ms 03
i_ | = _r;f': - D| 1 15 030 500
5t Pl 5,08 2
L 2,54 1

182 100 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO

KARA [
ey Mmoot meax: B
i T 13 275 511
., | a 10 157 393
i =47
(ol .1

1,4 8 L

BT 1

ToCD

1 82200 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO E
ANSA BLOCCAGGIO

n MBA i
| mwn e i o i
< T 13 2768 B
?& : = . 4 0 157 893
; _"'1_4 1.4 (alst

-t 2,54 1

a0 Toe
L

1 82300 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO
DOPPIA ANSA SU TRE REOFORI

W L]
| e e fis | e e N
y:' Y 1d 275 5N
| 1 —I fh
|

7 ]
4 i i5F .343
::'E

055
) 1

18 2400 TO 220 DOPPIA ANSA SU TRE REOFORI IN! INEA

Beind i
iren e foo | e oeas
G 1" 238 33
!_ ki I: 3 H 118 a1 :
144 LI

18 245 O 10 220 ANSA IN APPOGGIO SUI DUE

n REOFORI ESTERNI
i i | g | TN max M= min.  max M=
-] 1.4 055
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i\._‘ %

1 82500 10 92 REOFORO CENTRALE SPOSTATO

iizg:ﬁ

MM Y]
LLE B T B 1 (a1 &! TN P,
o 13 el =mn
b i 10 157 it i F
o 14 | O
P | B |' 5

1 82600 1092 REOFORO CENTRALE SPOSTATO ANSA BLOCCAGGIO

b
Bt

AR 1M
e max s e e e
a 13 275 5
-] i 10 157 .203
[ 14 055
p* 1.27 05

182 ,/00 10 220 REOFORO CENTRALE
SPOSTATO DOPPIA ANSA SU TRE REOFOR

L 8
|-_+l..:-_
=l -

kA i
min mex g | omen e fix
13 2ra AN
< 10 6T L1
=] 14 ]
lp' LET 05

1 82800 10 92 DOPPIA ANSA SU TRE REOFORI IN LINEA

!l n

Hol

ul
]

= - ]

rAMY i
en i fod | orren s s
] L 238 433
a B nE G4
-] 1,4 055

Eia| 1 = =
ke : MM | N
d i 1 LLE 8 ITEIK o | rrin e . i
. P a g ea
. b* 5 14303
- -t i £ g 1L
P 5.08 |
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Sc MACCHINA TAGUA FORMA
COMPONENTI RADIAL SFUSI
]

16.0000 STANDARD 2 CIINDR

SENZA MATRIC]

173 16.0100 3 clunori senza MATRICI

163000 REOFORO CENTRALE SPOSTATO

AR e

I 109>

'L

*: QUOTA DA COMUNICARE ALIORDINE

la macchina pneumatica TP/SC4 & un'attrezzatura

estremamente versatile adatta al taglio e alla formatura di compo-
nenti radiali sfusi. Sono disponibili una vasta gamma di matrici
per realizzare forme standard o speciali a richiesta.

La matrice 163000 richiede |'attivazione di un terzo cilindro solo
applicabile al modello 16.0100.

E' possibile utilizzare uno o due premifili (cod. 160200 ) per bloc-

care i reofori tra il corpo e la zona di preformatura.

LA RICHIESTA PER LAPPLICAZIONI DEI PREMIFILO DEVE ESSERE
INDICATA AL'ORDINE.

&. REOFORO: 0,3 A 0,8 MM.
PRODUZIONE: 2.000 ORA
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MATRICI STANDARD PER TP/SC4

1 60600 porria ANSA BLOCCAGGIO SU SCHEDA
P2 54-508-7.62-10,16 MM (.1 -2-.3 - .4")

MM | i
e e fic ) omin s fioc
il 15 | T8 500
' L 1.078 T
o 1.4 058
[ ] g (LIS 1 S LETT
o 15 03 50

160,/00 poppia ANSA LED BIOCCAGGIO SU SCHEDA
P2 54 MM (.1")

Bin it
- _ =] T T P R
_.hq" ) ﬂ F= 1 1 1% 1580 BN
*,.,:-u o 5 i' b| z 12 O78 472
i = X o 1,4 055
2 ol 2 =& O78 108

1 6O80O0O ANSA ESTERNA IN APPOGGIO SU SCHEDA
P2 54-508-7.62-1016 MM. (.1 -2+ .3 - .4

PR 128

= . = T TR P maEn TN fix
al & 238 BSD
bl a mn e &N

11 1] c 065
p* i-""}‘i ' d| o4 o8 o6 0
e D| t 15 0a0 500

1 6000 corro A BATTUTA BLOCCAGGIO SU SCHEDA
P2 54-508-7.62-1016 MM [.1-2-.3 - 4"

- MM | i

. min max x| mn max fie
. il = | 13 T8 11
'1 Ti',_ E"J"i f | jla| o4 o8 mE o
=l o 15 | oas  se0

161000 solo aclo

P:2,54-5,08-7,62-10,16 MM (.1-2-.3-.4"

FARA (]
e — T el T T e NI
4 1 = D44 08 LI RN

1 15 03D 500

ooB
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161 100 pONTE DIODO A 4 REOFORI P: 5.08 MM (.2%)

RAMY M
e I reen I P
o i 238 551
& 1 12 JABT ATz
-] 1.4 055
d |04 OB s e
&) 1 15 03g 500

161200 POLARITA 2,54 MM (.17

n MR M
|y . ek M min mas i
' a1 15 1BG 580
- 1 | 2 12 o788 472
e JHegandl e 1.4 D&
1-._ e 1 p|l 2 = oTe 194
E 2.4 (34
161300 piEGA A 90°
N MM N I
[ iy e foc | min o mas fix
[-‘.- ' a| 3 t] f1a a4
: ‘l B e 230
s 01 d*| 04 00 s 03
D 1 | 0a0 K60

161400 MONTAGGIO IN SUPERFICIE

kA iM
T e fix . s e

a |25 @& 098 A

=

. b 2 Wiy
= = | t o 2.5 CoB

il = d*| 04 08 e .03

I 2 _
D*| 1 15 039 500

161500 APPOGGIO ANSA INTERNA
P2 54-508-7.62-1016 MM (.1 -2-.3-.4"

Mo L]
" -] - ey e, T ey i fox
o o & L] 238 6240
“-% ! bl 3 1w 1]
= & r e 1.4 05&
: L 1—'"1 d| 04 08 o o
= B [ Dl 1 18 030 BDD
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161 /00 cAMBIO PASSO IN AUMENTO

hARA i
mim e i) | omin el e
a 5 H 128 Sid
] 2 5 o7a  18dh
rl.‘; 1.8 D55
da*| o 08 s oo
1 & ] 1 15 038 580
. =t | e 2 54 1
Ep" 5,08 2

161800 camBio PASSO IN DIMINUZIONE

Wk )

m e s ey e e

o 5 a 108 S8

I = 5 o8  19h

—_— le 1.4 055

jd*| 04 OB s 0E

% .‘i ] = (] 1 5 038 500
T ac= 5 -
v - =a o1 506 2
1B e 2 54 1

162 100 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO

BARA L]
: . Mo End | e M End

a T 13 276 511

# - o b| 4 1 157 383
: r-!'.-'l._.'ll._: ¥ c 1,4 055
e (= Bl |

162200 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO E
ANSA BLOCCAGGIO

- kA
e e s
&
- =1 Ay |m T 13
—-.::u.'_‘l_

= 5 4 0

P 2,54

I
e e i
2% a1
157 Oa3

055
1

162 300 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO
CON DOPPIA ANSA SU TRE REOFOR

MM L]
e . e | omen s e
w i a 3 275 51
. I - r:l I b| 4 10 157 303
et e 14 055
- P 2 54 |
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162400 10 220 DOPPIA ANSA SU TRE REOFORI IN LINEA

(XIY] 1~ |
L LB 1 s T LB M i
a 1 238 433
| q 118 314
1.4 ol

162500 10 92 REOFORO CENTRALE SPOSTATO

(X7 N

Y TR fix e e
- a 13 278 BN
| e o b i (&} 1 i
Fl_L . '
B a 1.4 LY
EIE = 1,27 05

162600 10 92 REOFORO CENTRALE SPOSTATO ANSA

BLOCCAGGIO
[ MARA I
J 4] | vy vl ey s i
i o a T i3 25 5N
1 : ﬂfq b| « w 157 303
1] o | 14 055
P 127 05

162 /00 10 220 REOFORO CENTRALE SPOSTATO DOPPIA
ANSA SU TRE REOFORI

kA N
X men omax B | omen e (i
- | r m ry 13 ek . |
4 —E—“ b ' 10 1657 a0
i o o
. N l|:|' LET 05

162800 10 92 DOPPIA ANSA SU TRE REOFORI IN LINEA

rARA i
h e M fe | e i Tod
e : Lo 1 Ly |
e _.ﬂ [ - B i1 238 _3._
L] =] | B nE G4

"'- = 1.4 055

163 100710220 PIEGA 90°REOFORO CENTRALE SPOSTATO

MM N
= f min max. fu | min omax. i
{ ol i o 3 & 1E 198
¥ § . - i .__‘, b" ) LEE]
L. T lle 8 o
Nl P 504 |
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MACCHINA TAGLA FORMA
TRANSISTOR DA STECCA

10

la TP/TO-CF & una macchina automatica utilizzata per eseguire il ta-
glio e la forma di fransistors in stecca (TO-220, TO-218, TO-126). le
lavorazioni vengono impostate e controllate framite un PLC. L'opera-
zione & completamente automatica e ciascuna forma richiede matrici
dedicate. Due premi filo bloccano i reofori prima della fase di taglio e
preformatura. Forme speciali possono essere realizzate su richiesta e
specifiche del cliente.

/\/\ATRICI STANDARD

13.001: 110V
13.0L02: 220V

PRODUZIONE 3.000 ORA

3 1000 solo 1610
@ ﬂ =
e rﬁu fiad ':Ill; ||'_.::_:1 i
31300 piEGA A 90°
[‘ J M L]

131400 MONTAGGIO IN SUPERFICIE

_ { s "
= M L[t
nEl
132 100 REOFORO CENTRALE SPOSTATO E TAGLIO
i {171




.

=N

1 32200 REOFORO CENTRALE SPOSTATO E ANSA

A BLOCCAGGIO
i L] i
£ (21 &l TN B (5] N [ 4
J a1 | i3 278  B1
i %J’ b| 4 w0 157 203
—— L ] 1,4 55
p* 254 |

1 32300 REOFORO CENTRALE SPOSTATO
DOPPIA ANSA SU TRE REOFOR)

Belifl 1]
e imEx. M N imax =
i 13 511
=1 b o 57 983
e = 14 =]
p* 2.5 1

133100 PIEGA 90° REOFORO CENTRALE SPOSTATO

[ MM N
i
| - | rman e i | omen oo i
i :ﬂ ol 5 TEE. 1535
! =:.- TI |- B 196
) |
B | B 218
Lo | L | E =
:pl 5,08 b

1 33200 10220 ANSA IN APPOGGIO SUI DUE
REOFOR! ESTERNII

o
| M | I |
I _ . min  max - i iy s fi=
. =1 - ) B2 13 275 511
::"'!i':-'-' 7] e | g 10 167 383
] ]

1.4 055
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4 MACCHINA FORMA REOFOR]
INTEGRATI DA STECCA
/7. Ol0]

I
! | I!l MACCHINA MANUALE FORMA REOFORI INTEGRATI

MOT- |CF - GruPPO DI MOTORIZZAZIONE

64 .OlO0T - 110v
64 .OL02 - 220V

I modello TP/IC-F serve per raddrizzare, portamdoli o
passo, i reofori dei componenti integrati, per sveltire il loro
. ! assemblaggio sulle schede elettroniche. Con la macchina
vengono fomiti i porta stecche necessari per lavorare compo-
nenti con passo standard 7,62 mm e 15,24 mm.

PRODUZIONE: 1 STECCA/¢6 SECONDI

PASSI STANDARD: —

7 62 MM — 15,24 MM (.3 67) NS tgn S
NSRS N

PASSI DISPONIBILl SU RICHIESTA:  ®

10,16 MM — 19.05 MM — 22,86 MM (.4 75"-9")
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