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Dati tecnici Données techniques Specifications Technische Daten Datos técnicos T100 TA120 TA170 TA 220
! mm 102 120 170 220
B mm 100 103 128 168
< mm M 6 M6 M8 M 12
D mm 88 102 144 190
E mm 160 178 248 283
F max P11 standard 2mm 140 170 260 400
P12 standard mm 200 250 400 600

P13 mm 250 320 480 750

P14 mm 300 400 600 900

P15 e _ — — 1100

H PO1 standard mm 48 48 62 75
P02 standard mm 78 78 102 125
P03 standard mm 108 108 142 175
P04 mm 138 138 182 225
P05 mm 168 168 222 275
P06 mm 198 198 262 325
P07 mm 205 205 290 390

| max 2mm 134 144 200 300
Corsa radiale Déplac. radial Radial traverse Radialverstellung Desplazamiento mm 30 40 60 100
* avanzamento e avance * Feed o Vorschub * Avance mm/c - 0,05 0,05 0062
®e gvanzamento  ee Avance oo Feed ee\orschub ** Avance mm/C — 0,15 0,15 0,186
Ritorno rapido Retour rapide Rapid return Eilrickzugd Retroceso rapido mm/C &= 0.4 1 1,24
Max. velocita Vitesse max. Max. speed gr. Drehzahl Max. velocidad n°C/min 1500 1000 800 600
Peso netto Poids net Net weight Nettogewicht Peso neto Kg 46 6,5 19 36
Coni usuali Cones usuels Usual arbors Gebrauc. Kegel _ Conos mas cor. SO  30-50 30-50 40-50 40-50
Momento torc. Coupled'en. rot.  Torque Drehmoment Par de rotacion Nm 400 400 800 1500
Potenza motore _ Puiss. de moteur Motor power Motorleistund ___ Potencia motor Kw 2+6 2+6 35+11 7.5+22

Le caratteristiche tecniche indicate in questo libretto

données dans ce livret d'instructions ne sont pas obligatoires. Tout drol

t de modification

- : sono impe i i
istruzioni non s Pegnative e possono essere modificate anche senza preawiso. ® Les
réservé. » The data contained in this instructions manual are

noit binding and can be changed for improvement.  Die Merkmale und Daten in dieser Bedienungsanleitung sind unverbindlich. Konstruktionsabande-

rungen vorbehalten. e Las caracteristicas técnicas indicadas €

n este libro de instruccion

es no son obligatorias y pueden modificarse sin previo aviso.
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Intormazioni generall

Le teste "sensitiv’ a co-
mando manuale T100 e a
comando manuale e auto-
matico TA120, TA170, TA220
sono applicabili su fresa-
trici, fresalesatrici, alesa-
trici, tracciatrici, trapani
radiali e unitad operative;

_offrono infinite possibilita

d'impiego, sia in attrezze-
ria che in produzione e
consentono di eseguiore
molteplici operazioni di
alesatura e sfacciatura
con passata continua, gra-
zie al dispositivo brevetta-
to per I'avanzamento ra-
diale dell’'utensile a mac-
china in moto, con mano-
vra simile a quella che si
esegue al tornio.

Con le "sensitiv’ potete
effettuare alesature e tor-
niture cilindriche (anche
coniche con le ''sensitiv
TA"), sfacciature anche
sottosquadra, cave a T,
smussi, filettature, gole, e
numerose lavorazioni
combinate esterne ed in-
terne.

Potete rendervi conto
quante e quali operazioni
& possibile eseguire con
gli accessori componibili
ed intercambiabili della
"linea sensitiv”’, osservan-
do la figura in copertina.

susceptibles de combinai-
sons.

Principali componenti

Fig. 2

1 Corpo fisso, 2 ¢corpo ro-
tante, 3 cono intercambia-
bile, 4 manovella di avan-
zamento, 5 manopola ritor-
no rapido, 6 manopola
avanzamento automatico,
7 pulsante automatico del
disinnesto avanzamento, 8
bloccaggio slitta, 9 nonio
millimetrico, 10 nonio cen-
tesimale, 11 slitta portau-
tensile, 12 fermo di posi-
zione, 13 viti bloccaggio
portautensile, 14 asta di ri-
tegno.

Genéralité s
Les tétes “sensitiv "
commande manuelle T

et & commande manué e
et automatique TA120,
TA170, TA220 peuvent étré
montées sur fraiseuses,
fraiseuses-aléseuses, ale-
seuses, pointeuses, per
ceuses radiales et unités
d'usinage; elles offrent de
nombreuses possib|l|tés
d'exploitation soit dans
'atelier d'outillage soit
dans la production. Un dis-
positif breveté pour I'avan-
ce radiale du chariot porte
outil permet d'aléser et de
surfacer en passe continu,
la machine étant en mar-
che.

La manoeuvre est simi-
laire a celle qu’on fait sur
le tour.

Les tétes permettent des
alésages et des tournages
cylindriques (méme coni-
ques avec le type TA), des
surfagages, méme des
souscavages, des rainures
en T, des chanfreins, des
filetages, des gorges et de
nombreuses operations
combinées extérieures et
intérieures.

La figure en premiére page
vous donnera une idée des
opérations pouvant étre
exécutées a l|'aide des
accessoires interchangea-

bles de la ligne ""sensitiv",

susceptibles de combinai.
sons.

Composants princi
Comp principaux
1 Corps fixe, 2 corps rota-
tif, 3 céne interchangea-
ble, 4 manivelle d'avance
5 manette recul rapide, g
manette encienchemént
avance automatique, 7
poussoir declenchement
avance automatique, g
blpgage chariot, 9 ver;')ier
millimétrique, 10 vernier
centésimal, 11 chariot
porte-outil, 12 butées, 13
vis blocage porte-outil' 14
tige de retenue, '

General
e »s5ensitiv” heg X
manual contro| T1%?) ";‘;2
with manual ang automa.
tic control TA12q, TA170
TA220 can be fitted to i
machines, borin
mills, 119 borers, ot
drilling machines ang ynit
heads. TheY can be ygeq
for many 19bs both in the
toolroom and in progyc.

tion.

A patented device for the
radial feed of the too) slide
with theé machine running
allows bOring and faging
in a continuous cut, and
the manoeuvre is similar
to that on a lathe,

The heads can be used for
boring and turning cylind-
drically (éven conically
with type TA), faging,
undercutting, cutting Tee
slots, chamfering, thread
cutting, grooving and for
many combined external
and internal operations.
The figure on the cover
shows which operations
you can carry out with the
interchangeable and com-
binable accessories of the
“sensitiv’’ heads.

Aligemeines

Die "sensitiv'" - Képfe mit
Manueller Steuerung T100
Sowie mit manueller und
automatischer Steuerung
TA120, TA170, TA220 sind
auf Frasmachinen, Bohr-
werken, Lehrenbohrma-
schinen, Radialbohrma-
schinen und  Aufbauein-
heit einsetzbar; sie bieten
ausserst vielseitige An-
wendungsméglichkeiten
ﬁ?;::?-;? lin der-Werkzeug-
rei ais auch i

Produktion. oh in der
Eine patentierte Vorrich-
tung fir den Radialvor-
schpb bei laufender Ma-
schine gestattet Plan- und
Ausdreharbeiten in einem
Schnitt, wobei die Bedie-
nung ahnlich ist wiebeider
Drehmaschine.

Mit den "sensitiv’ Képfen
koénnen Sie ausbohren und
drehen rund (auch konisch
mit Type TA), plandrehen,
unterschneiden, fasen, ge-
windeschneiden, T-Nuten
und Rillen schneiden so-
wie viele andere kombi-
nierte interne und externe
Arbeiten ausfuhren.

Das Bild auf der Um-
schlagseite zeigt die viel-
seitigen Einsatzmoglich-
keiten mit den auswech-
selbaren und kombinierba-
ren Einrichtungen der

Informaciones generales

Los cabezales "sensitiv”’
manuales T100, y ma-
nuales y automaticos
TA120, TA170, TA220 pue-
den aplicarse a fresado-
ras, mandrinadoras, pun-
teadoras, taladros y unida-
des de mecanizado; ofre-
cen infinitas posibilidades
de empleo, sea en mante-
nimiento o en produccién,
y permiten realizar mul-
tiples operaciones de
mandrinado y refrentado
con pasada ‘continua, gra-
cias al dispositivo paten-
tado para el avance radial
de la herramienta, con la
maquina en movimento,
mediante una maniobra si-
milar a 1a que se realiza en
el torno.

Con los capezales "sensi-
tiv’ pueden realizarse
mandrinados y torneados
cilindricos (tambien coni-
cos con el tipo TA), refren-
tados también bajo es-
cuadra, ranuras en T,
achaflanados, roscados,
ranuras interiores y nume-
rosas elaboraciones com-
binadas interiores y este-
riores.

Pueden darse cuenta ob-
servando la figura en la cu-
bierta cuantas y cuales
operaciones pueden reali-
zar con los accesorios

Main components Fig. 2
Stationary body,
rotating pody, 3 Inter
changeap|e arbor, 4 feed
crank lever, 5 rapid return
knob, 6 power feed engag:
Ing knop, 7 power feed
disengaging plunger,
Lool sjige jock, 9 millimeter
vernier, 19 0,01 mm ver
nier, 11 {ool slide, 12 s1op
dog, 13 ygolholder lock
Screws, 14 retaining rod:

"sensitiv’ Kopfe.

Hauptteile Abb. 2

1 feststehender Korper, 2
rotierender Korper, 3 aus-
wechselbarer Einsteckke-
gel, 4 Vorschubkurbel, 5
Griffknopf Eilrickzug, 6
Griftknopf automatischer
Vorschub ein, 7 Stossel
automatischer Vorschub
aus, 8 Schiittenklemmung,
g Millimeternonius, 10
Hundertstelnonius, 11
Werkzeugschlitten, 12 An-
schlage, 13 Stahlhalter-
Spannschrauben, 14 Hal-
testab.

1
13 " fig. 2

componibles e intercam-
biables de los cabezales
“sensitiv’.

Principales componentes
Fig. 2

1 cuerpo fijo, 2 cuerpo ro-
tatorio, 3 cono intercam-
biable, 4 manivela de avan-
ce, 5 retroceso rapido, 6
avance automatico, 7 des-
conectador del avance
automatico, 8 blocaje
charriéon, 9 nonio mili-
métrico, 10 nonio centesi:
mal, 11 charrion por
taherramienta, 12 tope de
posicion, 13 tornillos blo-
caje portaherramienta, 14
varilla de blocaje.




Funzionamento manuale

s &
'Ij)g spostamento radiale
della slitta portautensile
avviene in una direzione o
nella direzione opposta,
azionando la manovella 4
in senso orario od antiora-
rio, sla operando a mac-
china ferma che a macchi-
na in moto. Ad ogni giro
della manovella corrispon-
de un avanzamento radia-
le della slitta di 0,5 mm; i
nonii consentono I'esatta
lettura dell'avanzamento
dell'utensile.
Nelle "sensitiv TA", come-
prima operazione porre la
manopola 6 in folle @.

Funzionamento
automatico Fig. 2

Per inserire I'avanzamento
automatico radiale della
slitta, ruotare la manopola
6 alla posizione ¢ o alla po-
sizione ee,

L'avanzamento si disinne-
sta automaticamente e la
manopola torna alla posi-
zione folle @, quando il
fermo di posizione 12 vie-
ne in contatto col pulsante
7. L’avanzamento pud es-
sere fermato anche ma-
nualmente posizionando
la manopola in folle @.
Per passare da una veloci-
ta di avanzamento all’al-
tra, ruotare la manopola 6
alla rispettiva posizione,
senza sostare in posizione
folle ®.

Per passare dal comando
automatico a quello ma-
nuale, posizionare la ma-
nopola 6 in folle ® e usare
la manovella 4.

Una frizione di sicurezza
preserva il meccanismo
degli avanzamenti in caso
di sovraccarico.

Ritorno rapido Fig. 2

Per effettuare il ritorno ra-
pido della slitta portauten-
sile 11 & indispensabile
mettere in folle @ la mano-
pola degli avanzamenti 6 e
tuotare in senso antiorario

la manopola del ritorno ra-
pido 5.

Bloccaggio avanza

slitta Flgg. 2 mento
Il bloccaggio della slitta si
effettua ruotando la levet-
ta 8 (sensitiy T100) o la ma-
nopola 8 (sensitiv TA) in
Senso orario, dopo aver
messo la manopola degli
avanzamenti automatici 6
in posizione folle ®.

Per alesature dj alta preci-
sione si ottiene il bloccag-
gio piu sicuro serrando a
fondo il grano 16,

Fonctionnement manuel

Fig. 2

On faire avancer le
chai = cutil dans un
s6N ou dans l'autre en
tournant ta manivelle 4
dans e sens horaire ou
antihoraire, la machine
élant arrétee ou en mar-
che.

A chaque tour de la mani-
velle correspond une
avance radiale du chariot
de 0,5 mm; deux verniers

permettent la lecture
exacte de l'avance de
'outil.

Sur la téte "sensitiv TA"
tourner d’abord la manette
6 & la position e@.

Fonctionnement
automatique Fig. 2

Pour enclencher I'avance
automatique du chariot
porte-outil tourner la
manette 6 a la position ¢
ou ee  L'avance s'arréte
automatiquement et la
manette retourne a la posi-
tion @ dés que la butée 12
actionne le poussoir 7.
L’arrét de I'avance est éga-
lement possible en tour-
nant la manette 6 a la psi-
tion @.

Pour commuter d'une
vitesse d’avance a l'autre
rapidement tourner la
manette 6 & la position
Ou ®e sans s'arréter sur @.
Pour commuter de
I'avance automatique &
I'avance manuelle tourner
la manette 6 & la position
® et utiliser la manette 4.
Un accouplement de sécu-
rité protége le mécanisme
d’avance contre les sur-
charges.

Recul rapide Fig. 2

Pour le recul rapide du
chariot 11 tourner la
manette 6 a la position @
et la manette recul rapide
5 en sens antihoraire.

Blocage du chariot
porte-outil Fig. 2

Pour bloquer le chariot
porte-outil tourner la
manette 6 a la position @
et le levier 8 (sensitiv T100)
ou la manette 8 (sensitiv
TA) en sens horaire. Pour
travaux d’alésage de
haute précision serrer a
fond la vis sans téte 16
pour un blocage plus sfr
du chariot.

Manual o
Fig. 2 Peration.

The toolslide feed in either
direction is possible by
turning feed crank lever 4
clockwise o counter-
Clockwise, whether the
machine g stopped or
runs.

To a revolution of the feed
lever Corresponds a tool
slide feed of 0,5 mm: two
verniers allow exact
reading of the tool feed
On the "sensitiy TA "+ -ad

first turn knob 6 to posi-
tion e.

Automatic operation Fig. 2
To engage the power feed
of the slide turn knob 6 to
position ¢ or e«. The feed
stops automatically and
knob 6 returns to position
® as soon as stop dog 12
contacts piunger 7.
However, the feed can be
also stopped ianually by
turning knob € to position
o.

To change over to either
feed rate rapidly turn knob
6 to position @ or ee
without dwelling in posi-
tion @. To change over
from power feed to manual
feed turn knob 6 to @ and
use the feed lever 4. A
safety clutch protects the
power feed :nechanism
against overloads.

Rapid return Fig. 2
For the rapid return of tool
slide 11 turn knob 6 to @
and rapid return knob 5
counterclockwise.

Islide clamping Fig. 2
}8‘;.amp the toolslide turn
knob 6 to @ and lever 8
(sensitlv_T100) or knob 8
(sensitiv TA) clockwise,
For high precision boring
fully tighten SCreéw 16 to
assure a MOré positive
lock.

Handbetrieb Abb. 2

Der Werkzeugschlittenvor-
schub in die eine oder an-
dere Richtung erfolgt
durch Drehen der Vor-
schubkurbel 4 im Uhrzei-
gersinn bzw. Gegenuhrzei-
gersinn sowohl bei abge-
schalteter als auch laufen-
der Maschine.

Einer Umdrehung der Vor-
schubkurbel entspricht ein
Werkzeugschlittenvor-
schub von 0,5 mm; zwei
Nonien gestatten die ge-
naue Ablesung des Werk-
zeugvorschubes.

Beim Kopf "sensitiv TA”
zunachst Griftknopf 6 auf
Position @ drehen.

Automatischer Betrieb
Abb. 2

Steht Griffknopf 6 auf e
oder ¢ erfolgt der Werk-
zeugschlittenvorschub au-
tomatisch. Der Voschub
schaltet automatisch ab
und Griffknopf dreht sich
zurick auf @, sobald An-
schlag 12 Stdssel 7 beta-
tigt.

Die Abschaltung des Vor-
schubes kann auch ma-
nuell durch Drehen von
Griffknopf 6 auf @ erfol-
gen. Zur Umschaltung von
einer Vorschubgeschwin-
digkeit auf die andere
Griffknopf 6 auf @ oder
@ @ schnell durchdrehen,
ohne dabei in Position @
anzuhalten.

Zum Umschalten von auto-
matischem auf manuellen
Vorschub Griftknopf auf
@® drehen und Vorschub-
kurbel 4 benutzen.

Eine Sicherheitskupplung
schitzt das Vorschubge-
triebe gegen Uberlast.

Eilriickzug Fig. 2

Zum Eilrickzug von Werk-
zeugschlitten 11 Griff.
knopf 6 auf @ und Eilruck-
zZug - Griffknopf 5 im
Gegen-

uhrzeigersinn drehen.

Werkzeugschlitten-
Klemmung Abb. 2

Zum Klemmen des Werk-
zeugschlittens Griffknopf
6 auf @ stellen und Hebel
8 (sensitiv T100) oder
Griffknopf 8 sensitiv TA)
im Uhrzeigersinn drehen.
Flr hochprézise Ausbohr-
arbeiten Schraube 16 zur
sichereren Klemmung fest
anziehen,

Funcionamiento manual
F

El' desplaziamento radial
del charrién se efectia en
una direccién o en la direc-
cion opuesta, accionando
la manivela 4 en sentido
horario o antihorario, sea
operando a maquina para-
da o en movimento.

Por cada giro de la mani-
vela, corresponde un avan-
ce radial de charriébn de 0,5
mm; 10s nonios permiten
la exacta lectura del avan-
ce,

Sobre el cabezal "sensitiv
TA" girar la maneta hacia
la posicion @.

Funcionamiento

automatico Fig. 2

El desplaziamiento radial
del charriébn se logra con
el mando automatico, ro-
dando la maneta 6 sobre
o e, E| desplaziamiento
se desconecta automati-
camente y la maneta 6
vuelve en posicién e,

cuando el tope de posi-
cion 12 entra en contacto
con el perno 7. La desco-
nexién puede ser manda-
da también manualmente
posicionando la maneta 6
en @. Para pasar de una
velocidad de avance a la
otra, girar la maneta 6, a la

respectiva posicién, sin
pararen @.
Para pasar del mando

automatico al manual po-
sicionar la maneta 6 en @
y accionando la manivela
4

Un embrague de seguri-
dad protege el mecanismo
de los avances automati-
cos en caso de sobrecar-
ga.

Retroceso rapido Fig. 2
Para efectuar el retroceso
rapido del charrién 11, es
indispensable poner en @
la maneta de los avances
6 y rodar en sentido an-
tihorario la maneta del
retroceso rapido 5.

Blocaje charrion

Fig. 2

Elgbloca]e del charrién se
efectia girando en senti-
do horario la palanca (sen-
sitiv T100) o la maneta 8
(sensitiv TA), después de
haber puesto la maneta de
los avances automaticos 6
en posicion @.

Para madrinados de gran
precision, el blocaje mas
seguro se obtiene apretan-
do a fondo el tornillo 16.




Montaggio

Informazioni generali

Fig. 3

Le "sensitiv’' vengono
montate sulla macchina
mediante il cono. L'asta di
ritegno 14, o un elemento
di bloccaggio 15 inseribile
sul piano frontale della te-
sta, della macchina, impe-
disce la rotazione del cor-
po fisso. Per lavorazioni
particolarmente gravose,
cioé pesanti, & consigliabi-
le applicare una flangia
per rendere solidale la
"sensitiv’’ con il canotto o
la testa della macchina
utensile. Il tipo di flangia
da adottare dipende dal
modello della macchina e
dalla presenza o meno di
fori filettati nel piano fron-
tale del mandrino o della
testa della macchina.

La flangia pud essere fa-
cilmente costruita dal
Cliente o fornita dalla
D'Andrea.

In questo caso vi preghia-
mo di compilare la scheda
flangia allegata.

Montaggio di una
“sensitiv’’ su macchine
senza fori filettati Fig. 4
1. Pulire accuratamente le
superfici che verranno a
contatto.
2. Applicare la flangia alla
"sensitiv’’ senza serrare
le viti A.
3. Applicare ora la testa al-
|la macchina utensile in-
serendo il cono nel man-
drino, dopo aver control-
lato che la manopola
comando avanzamenti
automatici 6 sia in posi-
zione folle ®.
Serrare la vite B del col-
lare flangia.

[S .

china e controllare se il

ramente.

o]

eA

. Mettere in moto la mac-

mandrino con la "sensi-
tiv"’ applicata gira libe-

. Serrare a fondo le viti B

Montage - Géneralité

Fig. 3

Pour monter les tétes
"sensitiv”’ sur la machine
on se sert du cone. La tige
de retenue 14 ou I'element
de blocage 15 a introduire
dans la face frontale de la
téte de la machine empé-
chera une rotation du
corps fixe. Pour des tra-
vaux lourds il est convena-
ble d’appliquer une bride
pour rendre la téte "sensi-
{iv" solidaire du fourreau
ou de la téle de ta = hine
outil. Le type de Liice dé-
pend du modéie - la ma-
chine et de la presence ou
non de trous dans la face
frontale de la broche ou de
la téte de la machine. La
bride peut &tre aisément
fabriquée par l'utilisateur
ou livrée par D'Andrea.
Dans ce cas, nous vous
prions de bien vouloir rem-
plir le "coupon de bride” ci-
joint.

Montage d’une téte

"sensitiv”’

sur machines sans

trous taraudés Fig. 4

1.Nettoyer soigneusement
les faces de montage.

2 Appliquer la bride sur la
téte et serrer légérement
les vis A.

3 Maintenant monter Ja
téte sur la broche de la
machine a l'aide du
cone.

S'assurer que la ma-
nette enclenchement
avance automatique 6 se

4gouve i;ur I.‘

errer la vis B du
de la bride. Sl
5Mettre la machine en
marche et s’assurer de |a
rotation libre de la bro-
che avec la téte montée
eﬁerrer & fond les vis B et

Mounting - General Fig. 3
The "sensitiv’ heads are
fitted to the machine by
means of the arbor.

By means of a retaining
rod 14, or clamping part 15
a4 to be driven into the
front face of the machine
head, the steady body will
be secured to prevent any
rotation. For heavy work
the use of a flange for the
rigid connection of the
head with the quill or ma-
chine head is advisable.
The type of flange to be
used depends on the
machine model and on the
presence or absence of
tapped holes in the front
face of the machine spin-
dle or head. The flange
can be easily made by the
user or suzrplied by D'An-
drea.

In this c=s2 you are kindly
requeste:! to fill out the at-
tached clampring sheet.

Mounting a "sensitiv”
head on machines
without tapped holes
Fig. 4

1. Carefully clear the mat-
ting faces.

2.Fit the flange to the
head and slightlyti-
ghten screws A.

. Now fit the head to the
machine spindle by
means of the arbor.
Make sure that power
feed engaging knob 6 is
on @

w

N

-Tighten the screw B of
flange collar.
Start the machine and
check the spindle with
the head fitted to it for
free rotation.
6.Fully tighten screws B
and A,

o

Montage-Allgemeines
Abb.3

Die Kopfe “sensitiv’’ wer-
den auf der Maschine mit
dem Einsteckkegel mon-
tiert. Mit Haltestab 14 oder
mit einem vorn im Maschi-
nenkopf einsteckbaren
Spannelement 15 wird der
feststehende Korper ge-
gen Verdrehung des Kop-
fes "sensitiv TA” mit der
Spindelhiilse oder dem
Maschinenkopf zweck-
massig. Die Type des je-
weils erforderlichen Flan-
sches ist durch das Ma-
schinenmodell und den
Umstand bedingt, ob Ge-
windebohrungen in der
Stirnflache der Maschi-
nenspindel oder des Ma-
schinenkopfes vorhanden
sind oder nicht. Den
Flansch kann sich der Be-
nutzer leicht selbst her-
stellen oder er ist von
D’Andrea lieferbar.

In diesem Fall, wir bitten Ih-
nen um Ausfullung des
beil. Flanschzettels.

Montage eines

”sensitiv’ Kopfes

auf Maschinen ohne

Gewindebohrungen Abb. 4

1. Montageflachen griind-
lich reinigen.

2. Flansch auf Kopf auf-
setzen und Schrauben
A anziehen.

3. Nun Kopf mittels Ein-
steckkegel in Maschi-
nenspindel einsetzen.
Sich zuvor vergewis-
sern, dass Griffknopf
fur die Schaltung des
automatischen Vor-
schubes auf @ steht.

4. Schraube B des Flan-
schbundes anziehen.

5, Maschine starten und
Spindel mit angebrach-
tem Kopf auf freien
Lauf prafen.

6. Schrauben B und A fest
anziehen.

Montaje - Informaciones
generales Fig. 3

Los cabezales "sensitiv”
se montan en la maquina
mediante el cono.

La varilla de blocaje 14 o
un elemento de blocaje 15
a introducir en el frontal
de la maquina, impide la
rotacién del cuerpo fijo.
Para elaboraciones parti-
cularmente gravosas, es
aconsejable aplicar una
pbrida para solidarizar el
cabezal con la boquilla o
el cabezal de la maquina-
herramienta.

El tipo de brida depende
del modelo de la méquina
y de la presencia o no de
agujeros roscados en el
frontal del mandril o del
cabezal de la maquina.
La brida puede facilmente
construirla el cliente o su-
ministrarla D’Andrea.

Si asi fuera, les rogamos se
sirvan compilar la "hoja de
bridas’’ aqui anexa.

Montaje de un cabezal

"’sensitiv”’

sobre maquinas sin

agujeros roscados Fig. 4

1.Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto.

2.Aplicar la brida al cabe-
zal y apretar totalmente
los tornillos A.

3.Aplicar a la maquina-
herramienta el cabezal
introduciendo el cono
en el mandril, después

de haber controlado que
el mando de avance au-
tématico 6 esté en posi-
cion e.

4.Apretar el tornillo B del
collar de la brida.

5.Poner en movimento [a
maquina y controlar lali-
bre rotacion del mandril
con el cabezal aplicado-

6.Atornillar rigidamente
los tornillos By A.
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ontaggio di una

'n’nsenslglg" su macchine

con fori tilettati Fig. 5

1. Pulire accuratamente le
superfici che verranno a
contatto. o

2.Montare la "sensitiv
sul mandrino macchina
mediante il cono.

3. Rilevare esattamente la
quota X.

4. Controllare che la flan-
gia costruita apposita-
mente abbia una misura
X' minore di 0,02 mm
della quota rilevata X. .

5.Togliere la 'sensitiv
dalla macchina.

6. Applicare la flangia alla
sensitiv e serrare le viti
A

7. Applicare la "sensitiv”
alla macchina inseren-
do il cono nel mandrino,
dopo aver controllato
che la manopola co-
mando avanzamenti au-
tomatici 6 sia su O.

8. Accertarsi con mano
che il corpo fisso piu la
flangia ruoti liberamen-

te.

9.Fissare la flangia alla
macchina mediante g
viti B.

Montage d'une téte

"sensitiv"’

sur machines avec trous

taraudés Fig. 5

1. Nettoyersoigneusement
les faces de montage,

2.Monter la téte sur la bro-
che de la machine a
I'aide du cdne.

3.Mesurer exactement |a
distance X,

4. Vérifler si la bride fabri.
quée a une épaisseur X'
de 0,02 mm inférieure
la distance mesurée X,

5.Enlever |a téte de la ma-
chine.

6.Monter sur la téte la
bride et serrer & fond les
vis A.

7.Maintenant monter la
téte sur la broche de la
machine a l'aide du
cone; s'assurer que la
manette enclenchement
avance automatique 6
se trouve sur O.

8.S’assurer qu'on puisse
tourner librement le
corps fixe avec la bride
a la main.

9.Fixer la bride sur la
machine avec les vis B.

Montaggio di una

”sensitiv”’ su alesatrici

Fig. 6

1. Pulire accuratamente le
superfici che verranno a
contatto.

2. Applicare la flangia alla
"'sensitiv”.

3.Montare la’’sensitiv’”’

. sulla macchina median-
te il cono.

4.Retrarre il mandrino si-
no a lasciare uno spazio
di 0,01 - 0,02 mm tra la
flangia e il piano fronta-
le della testa dell’alesa-
trice.

5.Fissare la flangia all’ale-
%atrice mediante le viti

fig. 5

Montage d’une téte
"sensitiv”’
sur aléseuses Fig. 6
1. Nettoyersoigneusement
les faces de montage.
z.éspliquer la bride sur la
e

3.Monter la téte sur la bro-
che de la machine &
I'aide du cone.

4.Faire reculer la broche
jusqu'a ce que 0,01- 0,02
mm restent entre bride
et face frontale de la
poupée.

5.Fixer la bride sur l'alé-
seuse ave les vis B,

Mounting g » iv”
sensitiv
hoiad ON Machines
- tg tapped holes Fig. 5
- Larefully ¢jgan the ma-
ting faces,
2. E:‘t the heag to the ma-
ine spindle by means
of the arbor

- Exactly meq, :
o X, easure distan

4. S."?“ Whether the spe-
a8l Made flange has a
thickness y» by 0,02
MM. Smaller than the
g\easured distance X
©Move the head from
the Mmachine.
6. hMount the flange on the
ead ang fully tighten
Fit the "
. € head to the
machine spindle by
means of the arpor.
;VIake Sure that power
oe;eg.engagmg knob 6 is
8. Make sure that the
steady bod. with the
flange can be freely
rotated by hand,
9.Fit the flange to the

machine by means of
screws B,

Mounting a "sensitiv”

head on boring mills

Fig. 6

1, Carefully clean the ma-
ting faces.

2. Fit hte flange to the

head.

3. Fit the head to the ma-
chine spindlé by means
of the arbor.

4. Retract the spindle until
a space of 0,01 - 0,02
mm between flange and
front face of the
headstock is attained.

5. Fit the flange to the
machine by means of
screws B.

Montage elnes

»gansitiv’ Kopfes

auf Maschinen mit

Gewindebohrungen Abb. 5

1. Montageflachen grind-
lich reinigen.

2. Kopf mittels Einsteck-
kegel in Maschinen-
spindel einsetzen.

3. Mass X genau erfassen.

4. Prufen, ob die Starke X’
des eigens angefertig-
ten Flansches um 0,02
mm kleiner ist als Mass
X

£ Kbpf von Maschine ab-

nehmen.

6. Nun Flansch auf Kopf
aufsetzen und Schrau-
ben A anziehen.

7. Kopf mittels Einsteck-
kegel in Maschinen-
spindel einsetzen. Sich
zuvor vergewissern,
dass Griffknopf fir die
Schaltung des automa-
tischen Vorschubes auf
O steht.

8. Sichvergewissern, dass
sich der feststehende
Kérper mit Flansch von
Hand frei durchdrehen
lasst.

9. Flansch an Maschine
mit Schrauben B befe-
stigen.

Montaje de un cabezal
"sensitiv”

sobre maquinas

con agujeros roscados
Fig. 5

1. Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto.

2. Introducir el cono del
cabezal en el mandril de
la maquina.

3. Tomar exactamente Ia
cota X.

4. Controlar que la brida
construida a medida,
tenga un espesor X' me-
nor de 0,02 mm de la co-
ta tomada X.

5. Quitar el cabezal de la
maquina.

6. Aplicar la brida al cabe-
zal y bloguear los tornil-
los A.

7. Aplicar el cabezal a la

maquina introduciendo

el cono en el mandril,
después de haber con-
trolado que el mando de

avances automaticos 6

este en posicion O.

8. Asegurarse manual-

mente que el cuerpo fijo

y la brida giren libre-

mente.

9. Fijar la brida a la maqui-

na con los tornillos «B».

Montage eines

sensitiv’Kopfes

auf Bohrwerken Abb. 6

1. Montagefldchen grind-
lich reinigen.

2. Flansch auf Kopf auf-
setzen.

3. Nun Kopf mittels Ein-
steckkegel in Maschi-
nenspindel einsetzen,

4. Maschinenspindel so-
weit zurickfahren, bis
0,01-0,02 mm zwischen
Flansch und Stirnfla-
che des Spindelkastens
verbleiben.

5. Flansch auf Bohrwerk
mit Schrauben B befe-
stigen.

fig. 6

Montaje de un cabezal

“sensitiv”

sobre mandrinadoras

Fig. 6

1. Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto.

2. Aplicar la brida al cabe-
zal.

3. Montar el cabezal sobre
la maquina mediante el
cono.

4. Retroceder el mandril
hasta dejar un espacio
de 0,01 - 0,02 mm entre
la brida y el plano fron-
tale del cabezal de la
mandrinadora.

5. Fijar la brida a la maqui-
na mediante los tornil-
los B.
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Predisposizione
dell'arresto automatico
d_ell‘avan:amento ad un
diametro desiderato Fig. 7
1. Eseguire una passata
Sul pezzo da lavorare per
ottenere un diametro di ri-
ferimento.

2. Azzerare i nonii

3. Impostare il diametro
con un sovrametallo di
03+0,4 mm usando la
manovella 4.

4. Staccare l'utensile dal
pezzo di pochi millimetri,
5. Allentare il fermo 12;
manualmente farlo scorre-
re fino a sfiorare il pulsan-
te 7 e bloccarlo.

6. Avviare la macchina e
inserire I'avanzamento au-
tomatico 6.

7. Dopo lo spostamento ra-
diale, predisposto median-
te il fermo di posizione,
I'utensile si arresta.

.8. Girare la manovella per

asportare il sovrametallo
di 0,3+ 0,4 mm.

Préréglage de arrét
automatique de 'avance
au diametre désiré Fig. 7
1. Effectuer une coupe
pour obtenir un diametre
de référence sur la piéce.
2. Remettre les deux ver
niers a zero.

3. Prérégler le diamétre dé-
siré avec une surépaisseur
de 0,3 — 0,4 mm & l'aide
de la manivelle 4. )
4. Dégager I'outil de la pie-
ce de quelques millime-
tres.

5. Débloquer la butée 12, la
déplacer jusqu'a ce qu'elle
touche le poussoir 7 et la
bloquer dans cette posi-
tion.

6. Mettre la machine en
marche et enclencher I'a-
vance automatique.

7. A la fin de l'avance
préréglée par la butée, le
chariot s'arréte.

8. Maintenant enlever par
avance manuelle (mani-
velle 4) la surépaisseur de
0,3-0,4 mm.

Alesature coniche Fig. 8
Per eseguire alesature co-
niche, occorre combinare
I'avanzamento della "sen-
sitiv’ con quello del man-
" drino macchina o della ta-
vola portapezzo. Secondo
la conicita da eseguire,
scegliere una delle due ve-
locita di avanzamento in
mm/giro della macchina.
Se questa non dispone di
tale avanzamento, usare
quello piu prossimo e leg-
gere sulla tabella la relati-
va conicitd ottenibile, te-
nendo presente che la
"sensitiv’’ dara logicamen-
te un leggero scarto ango-
lare.

Per calcolare I'avanza-
mento in mm/giro del man-
drino, nel caso che sulla
macchina gli avanzamenti
fossero espressi in mm/
min, ricordarsi della rela-
zione %

Alésages coniques Fig. 8
Pour exécuter d’alésages
coniques on doit combiner
les avances de la téte
"sensitiv’ et de la broche
ou de la table porte-piéce
de la machine. Choisir une
des deux vitesses d'avan-
ce de la téte suivant la co-
nicité a obtenir et lire sur
le tableau I'avance en
mm/tr. en correspondance
de I'angle désiré.

Si la machine ne posséde
pas l'avance indiquée sur
le tableau utiliser I'avance
plus proche et lire sur le
tableau la conicité
pouvant étre obtenue.
Evidémment la conicité
obtenue avec la téte
s'écartera légérement de
la valeur indiquée sur e
tableau. Pour calculer
I'avance en mmi/tr dans |e
cas d'une machine, dont
les avances sont expri-
mées en mm/mn, se servir
de la formule %

fig. 7

setting the automatic
feed stop at the required
diameter Fig. 7
1. Execute a cut to obtain
a reference diameter on
the workplece,

2. Zero set both verniers,
3. By means of teed lever 4
set the required diameter
with 0,3 - 04 mm allo-
wance.

4. Retract the tool from the
workplece by some mil-
limeters.

5. Loosen stop dog 12, mo-
ve it until it slightly con-
tacts plunger 7 and lock
the dog in this position.

6. Start the machine and
engage the power feed .
7. At the end of the feed
amount, preset by means
of the stop dog, the tool
slide will stop.

8. By means of feed lever 4
now remove the 0,3 - 0,4
mm allowance. .

| abtragen.

Einstellung

der automatischen
Vorschubabschaltung
auf dem gewiinschten
Durchmesser Abb. 7
1. Einen Schnitt zur Her-
stellung eines Bezugs-
durchmessers am Werk-
stiick ausfiihren.

2. Nonien auf Null stellen.
3. Durchmesser mit einer
Zugabe von 0,3 - 0,4 mm
mittels Vorschbkurbel 4
einstellen.

4. Werkzeug um einige mm
vom Werkstiick abheben.
5. Anschlag 12 manuell so-
weit verschieben, bis er
Stossel 7 leicht berhrt,
und festklemmen.

6. Maschine starten und
automatischen Vorschub
einschalten.

7. Am Ende des mit dem
Anschlag eingelsteliten
Vorschubes halt der
Schlitten an.

8. Nun mit Vorschubkurbel
Zugabe von 0,3-0,4 mm

Predisposicion
ge'parada automatica
el avance en un di;

desggdo Fig. 7 Aty
1. Efectuar una pag
sobre la pieza a t‘r)ab:j(:;?
para obtener un didmetro
de indicacion.

2. Acerar ambos nonios,
3. Establecer el didmetro
con un sobremetal de 0,3 -
0,4 mm accionando la ma-
nivela 4.

4. Separar, por unos milj.
metros, la herramienta de
la pieza.

5. Desbloquear el tope de
posicién 12; manualmente
desplazario hasta rozar e|
perno 7 y bloquearlo.

6. Accionar la maquina e
introducir el avance auto-
matico 6.

7. Con el desplaziamiento
radial predispuesto me-
diante el tope de posicién,
la herramienta se para.
8. Girar la manivela para
sacar el sobremetal de
0,3-0,4 mm.

fig. 8

Taper boring Fig. 8
For taper boring the feed
of the 'sensitiv’ head
must be combined with
the feed of the machine
spindle or of the work tab-
le. According to the requi-
red taper select either feed
rate of the Yead and read
on the chart the machine
feed rate in mmirev. cor-
responding to the required
angle.
If this feed rate is not avai-
lable use the closest feed
rate and read on the chart
the corresponding angle,
Wwhich you will obtain.

he conijcity obtainable
With the head will, of c;our-
se, slightly deviate from
the va?ue yquoted on the
Chart.
To calcuylate the feed In
Mmirev. when the feed ra-
tes of the machine are
expressed in mm/min., use
the following formula #

Konisch Ausbohren Abb. 8
Hierzu ist die Kombination
der Vorschiibe von Kopf
"sensitiv’’ und Maschi-
nenspindel oder Aufspan-
ntisch erforderlich.

Je nach der gewinschten
Konizitat eine der zwei
Varschubgeschwindig-
keiten des Kopfes wahlen
und der Tabelle den dem
gewilinschten Winkel ent-
sprechenden Maschinen-
vorschub in mm/U entneh-
men.

Wenn die Maschine den
Vorschubwert der Tabelle
nicht besitzt, den nahe-
sten Wert verwenden und
der Tabelle die ent-
sprechende Konizitat ent-
nehmen. Die mit dem Kopf
erhaltliche Konizitat wird
natirlich vom Tabellen-
wert etwas abweichen.
Zur Ermittlung des Vor-
schubes in mm/U wenn die
Vorschilbe der Maschine
in mmimin ausgedrickt
sind, Formel 4% anwenden.

Mandrinados cénicos

Fig. 8

Para efectuar mandrina-
dos conicos, es necesario

combinar el avance del ca-
bezal con el del mandril de
la maquina o de la mesa

portapieza.

Segun la conicidad a eje-

cutar, elegir una de las

dos velocidades de avan-

ce del cabezal y leer en

correspondencia del angu-

lo el avance en mm/r de la
maquina. Si ésta no dispo-
ne de dicho avance, usar
el mas proximoy leeren la
tabla la relativa conicidad
obtenible, teniendo pre-
sente que el cabezal dara
l6gicamente una pequena
diferencia angular.

Para calcular el avance en
mm/r en el caso que sobre
la maauina los avances
fueranindicadosenmm/mi-
nuto, recordarse de la rela-
cién#®




TA 120-170 TA 220 TA120470 | 1p 00
o 0,05 0,15 0,062 | 0,186 a 0,05 0,15 0,062 ik
3’| 11480 35600 14214 42640 45 30| 0119 gsg
i 5740 17,800 7,107 21,320 | 4° 0,118 0,354 2;}23 g:;;
0| 3870 1160 4735 14200 | 48 30| 0116 opp o pu 0.433
> 2,870 8,600 3,553 10,650 | 47 0115 0345 143 0.42
2 30| 2307 6920 2845 8540 | 47 30| 01114 g4y o ia) 0.423
3 1,910 5730 2,365 7,100 | 48 0112 0337 o199 e
& 30| 1640 4920 2030 6090 | 48 30| 0117 g 013 o
o 1,434 4,300 1,797 57392 | 4¢° 0.110 0330 0,135 g/g0q
4 80| 1274 3820 1580 4740 | 49° 30'| 0409 n7 0,135 0'40,,
) PR 24N 3 A W 0108 0324 0133 39
§ 30| 1040 3120 1202 3875 50° 30'| 0,107 (gapp 0132 0305
& 0955 2,885 1,185 3,560 | 51° 0.105 0316 0,130 30,
§ 307 0884 2650 1095 3290 | 51 30| 0104 0312 ga 0,385
3 0,818 2455 1,028 3,085 | 52° 0103 0308 0127 ¢35,
7 80| 0764 2200 0848 2843 | 52° 30'| 0102 (a5 0126 0378
8 0,715 2,145 0,887 2,660 | 53° 0,101 0302 0,125 0,374
8 307 0674 2020 0837 2510 53 30'| 0099 0208 0,123 0,359
C) 0636 1,97 0,788 2,365 | s54° 0098 0295 0122 g5
9° 30| 0604 1810 0747 2240 | 54° 30'| 0097 (0207 0,120 035
10° 0572 1,715 0,709 2,127 | s55° 009 0288 0,119 q35
10° 30| 0545 1635 0677 2030 | 55 30'| 0,095 0.285 0118 0,353
1 7 | 0510 1,558 0645 1934 | se° 0,094 0,282 0,117 (a5
1307 0497 1490 0615 1845 | 56 30°| 0093 0279 0116 0347
12 0475 1,425 0590 1,770 | 57 0,092 0276 0,114 0343
127 30'| 0457 1370 0567 1700 | 57° 30| 0091 0273 0413 0,339
13 0439 1316 0544 1,633 | 58° 0,090 0270 0,112 o033
137 30| 0422 1265 0524 1573 | 58° 30| 0089 0267 0411 0,333
1w 0,408 1,225 0,505 1,514 | 59° 0,088 0,264 0,110 0329
147 30| 0394 1180 0488 1463 | 59° 30'| 0087 0262 0109 0,326
15° 0,380 1,140 0471 1,413 | 60° 0,086 0,260 0,107 0322
157 30" 0367 1102 0456 1369 | 60° 30'| 0085 0257 010 0,319
16° 0355 1,065 0,441 1,324 | 61° 0,085 0255 0,105 0,316
167 307 0345 1035 0420 1288 | 61° 30| 0084 0252 0104 0313
1w 0335 1,004 0,415 1,245 | 62° 0,083 0,250 0,103 0,310
17 30'| 0325 0976 0403 1208 | 627 30'| 0082 0247 0102 0307
18 0,317 0,948 0,391 1,174 | 63° 0,081 0245 0,101 0,304
18" 30| 0308 0923 0381 1,142 63 30'| 0080 0242 0100 0301
19° 0299 0899 0371 1,112 64 0,080 0240 0,099 0,298
19° 30| 0291 0875 0359 1078 64 30'| 0,079 0237 0098 0295
20° 0,284 0851 0,352 1,055 65° 0,078 0,235 0,097 0,292
20° 30" 0277 0830 0343 1030 | 65 30'| 0077 0233 0096 0269
21° 0,270 0,810 0,335 1,005 | 66° 0,077 0231 0,095 0,286
21° 30'| 0263 0791 0327 0981 | 66° 30'| 0,076 0228 0094 0253
2 0,257 0,772 0,319 0,957 | 67° 0,075 0,226 0,094 0,281
22 30°| 0252 0755 0312 0936 | 67 30'| 0074 0224 0093 0278
23 0,246 0,738 0,305 0,915 | 68° 0,074 0,222 0,092 0,276
28 30'| 0241 0722 0298 0895| 68" 30'| 0073 0220 0091 0273
24 0235 0,706 0,292 0,875 | 69° 0,072 0218 0,09 0271
24" 30| 0230 0691 0286 0858 | 69° 30| 0072 0216 0089 0268
25° 0,225 0,677 0,280 0,840 | 70° 0,071 0214 0,089 0,266
25 30" 0221 0663 0274 0823 | 70° 30'| 0071 0212 0088 0263
26° 0,217 0,650 0,269 0,806 | 71° 0,070 0,210 0,087 0,261
26° 30°| 0213 0638 0263 079 | 71° 30'| 0069 0208 0,086 0,258
2r 0,209 0626 0258 0,774 | 72° 0,069 0,207 0,085 0,256
2r" 30°| 0205 0614 0253 0760 | 72° 30'| 0068 0205 0085 0254
2¢° 0,201 0,602 0,249 0,746 | 73° 0,068 0,203 0,084 0,252
28 30" 0197 0591 0244 0733 | 73 30| 0067 0,201 0,083 0249
2¢9° 0,193 0,580 0,240 0,720 | 74° 0,066 0,199 0,082 0,247
2 30'| 0,190 0570 0236 0707 | 74 30'| 0066 0197 0081 0244
30° 0,187 0,560 0,231 0,694 | 75° 0,065 0,195 0,081 0,242
30" 30°| 0183 055 0227 0682 | 75° 30'| 0064 0193 0,080 g.:;g
3 0,180 0541 0,224 0,671 | 76° 0,064 0,192 0,079 e
8 30| 0477 0532 0220 0660 | 76° 30'| 0063 0190 0079 e
3z 0,74 0523 0216 0649 | 77 | 0,063 0,189 0,078 o
32 30'| 0,171 0515 0212 0638 | 77° 30'| 0,063 0,188 0,077 e
33 0,169 0,507 0,209 0,628 | 78° 0,062 0,187 0,077 0'228
3 30| 0,166 0499 0206 0618 | 78° 30'| 0062 0185 0.072 U
3 0,164 0492 0203 0610 ( 79° o461 Ui GME
%' 30 0161 0484 0201 0602 | 79° 30'| 0060 0,181 0.3;4 0222
35 0159 0476 0,197 0,592 80° 0,060 0,179 0'073 0220
35 30| 0157 0470 0194 o0s82| 80" 30| 0059 0177 0.m 0.218
36 0,154 0464 0,191 0572 81° GoBK 0aTe 80 fam
% 30'| 0152 0456 0188 0564 | 81° 30'| 0058 0,174 3'071 0,214
r 0,149 0,448 0,185 0,556 | 82° 0,058 0,173 o071 0212
87 30| 04147 . 0442 0,183 0548 | 82° 30'| 0057 0171 O, 0211
o 57 0,170 0,070
38 0,145 0,436 0,180 0,540 | 83 0,0 J 0070 0209
% 30| 0143 0430 0178 0533 83 30'| 0,056 g.:gg 0069 0,207
39 0,141 0424 0175 0525 84° 0,056 0, 166 0068 0205
8 30| 0139 0418 01738 0518 84 30'| 0055 0',55 0068 0204
40 0,137 0412 0,170 0511 | 85° 0,055~ 0, '
, 0067 0202
W %] 0135 o7 otes osos| 65 av| 00 0ied UG 0200
bt 0,134 0402 01166 0498 86 0:054 oqe1 0086 O 1 e
41° 30'| 0132 0397 0164 0492| 86 30'| O ‘159 0,086 O
: ! 87 0,053 0, 0,195
2 0,131 0,392 0,162 0,485 ) 0157 0,065
% g7° 30'| 0053 O s 0,194
4 30| 0120 0387 0160 0479 87 0052 0156 006 Do
- 0127 o032 0158 o0473| BE | 0L Gise 0004 0,190
4 30| 0126 0377 0156 0,467 ag 80| 0%t 0153 0063 0168
pec 0124 073 0154 04611 S| Goso 015t oo 0188
44° 30| 0123 0368 0,152 0,455 gg. 0,050 0,150 006
L 0,121 0,363 0,150 0,449
/

—— TA 120-170 TA 220
TA 120-170 TA 220
— 005 | 015 | 0,062 | 0,186
o 00s | 015 | 0062 | 0.186 a
5° 30'| 0021 0062 0025 0076
9" 30| 0050 0,149 0,061 g-:g; :gs' 0,020 0,061 0,025 0,075
1 0040 0,147 0,067 0481 | 136" 30'| 0020 0060 0025 0074
91°. 30 | 0,049 0,146 0.022 o180 | 137 0,020 005 0024 0073
92 0,049 0,145 3'359 0178 | 137 30'| 0020 0058 0024 0072
B2 3| obes D18 UL sare | vae 0,019 0058 0024 0,079
v N 014 0o o174 | 13 30| oot 0057 0023 0070
93° 30'| 0,047 0,14; 0I058 0'173 139° 0,019 0,056 0,023 0,069
94° 0,047 °':;9 0057 04171 | 139° 30'| 0019 0056 0023 0069
oo | oss o8 o057 0170 | 1a0 0018 0055 0023 0,068
% ar| o0l o157 0056 0160 | 140° 30| o018 0054 0022 0087
95: oup Dpes 2'133 0'055 0:168 141° 0,018 0,053 0,022 0,0
% ool oo 0135 0055 0166 | 141° 30'| 0018 0053 0022 0,065
o A e 133 0055 0,165 | 142° 0,017 0052 0021 0,064
o ol oea o gg 0054 0163 | 142° 30'| 0017 0051 0b21 0,063
R o i 0054 0,162 | 143° 0,017 0050 0021 0,062
9° 30'| 0043 0129 0053 0160 | 143° 30'| 0017 0050 0020 0061
99° 0,043 0128 0,053 0,159 | 144° 0,016 0,049 0,020 0,060
99° 30| 0042 0127 0052 0157 | 144° 30'| 0016 0048 0020 0059
100° 0,042 0126 0052 0,156 | 145° 0,016 0047 0019 0.058
? E 0,042 0,125 0,051 0,154 145° 30’ 0.016 0,047 0,019 0,057
12(1)' % 0,041 0,124 0,051 0,153 146° 0,015 0,046 0,019 0,057
101° 30'| 0,041 0,123 0050 0,151 | 146" 30'| 0015 0045 0019 0056
102 0,040 0,121 0050 0,150 | 147° 0015 0044 0018 0,055
102’ 30°| 0,040 0,120 0049 0148 | 1a7° 30' 0015 0044 0018 0054
103° 0,040 0,119 0049 0,147 | 148’ 0,014 0,043 0,018 0,053
103" 30°| 0039 0118 0049 0146 | 148° 30'| 0014 0042 0017 0052
104° 0,039 0,117 0,048 0,145 | 149° 0014 0,041 0,017 0,051
104 30'| 0039 0116 0048 0143 | 149 30'| 0014 0041 0017 0051
105° 0,038 0,115 0,047 0,142 150° 0,013 0,040 0,017 0,050
105 30'| 0038 0114 0047 0141 | 150° 30'| 0013 0038 0016 0.049
106° 0,038 0,113 0,047 0,140 | 151’ 0013 0,039 0016 0,048
106" 30 0,087 0,112 0046 0,138 151° 30’ 0,013 0.038 0.016 0,047
107° 0,037 0,111 0,046 0137 | 152° 0012 0,037 0015 0,046
107° 30' 0.037 0,110 0,045 0,136 152° 30 0.012 0.037 0.015 0.045
108° 0,036 0,109 0,085 0135 | 153 0012 0036 0015 0,044
1067 30" 0036 0108 0044 0133 | 153 30'| 0012 0036 0015 0044
109° 0,036 0,107 0,044 0132 | 154° 0012 0035 0014 0043
108 307 0035 0106 0044 0131 | 154° 30'| 0011 0034 0014 0.042
e 0,035 0,05 0,043 0130 | 155° 0011 0033 0014 0,041
10" 30| 0035 0104 0043 128 | 155 30° 0011 0033 0014 0,041
1 0,034 0,103 0,042 0,127 | 156° 0011 0,032 0,013 0,040
111730 0034 0102 0042 0126 | 156" 30'| 0010 0031 0013 0,039
12 0,034 0,101 0,042 0125 | 157° 0,010 0030 0,013 0,038
11230 0033 0100 0041 0124 | 157 30'| 0010 0030 0012 0,037
ns 0,033 0089 0041 0,123 | 158° 0,010 0,029 0,012 0,036
1137 30| 0033 0098 0041 0122 | 158" 30 0009 0028 0012 0035
ne | 0032 0,007 0040 0,121 | 159° 0,009 0,028 0,011 0,034
1147307} 0.032 0097 0,040 0119 | 159° 30° 0009 0027 0011 0034
1| 0032 0,006 0033 o118 | 160° 0,009 0026 0,011 0,033
11573071 0032 0,095 0039 0,117 | 160" 30 0009 0026 0011 0032
ne | 0031 0034 0039 0116 | 161 0008 0,025 0010 0031
16 30" 0031 0093 0038 0115 | 1610 30'| 0008 002 0010 0030
N7 | 0031 0092 0038 0114 162° 0,008 0024 0010 0,029
17" 30" 0030 0091 (o3g 0.113 | 162° 30'| 0,008 0,023 0009 0028
118° | 9030 0,090 0,037 0,112 | 163" 0,007 0,022 0,009 0,027
na ous0 0089 0037 011 | 163 30'| 0007 0022 O 0.027
o ap | 029 0088 0,037 o110 | 164 0,007 0,021 0009 0,026
e %1 0029 0087 0035 0109 | 164 30 0.007 0020 0008 0025
120 0029 0,086 003 0108 | 165 0,007 0,020 0,008 0,024
120° 30| 0,029 086 0035 0,106 | 165° 30'| 0,006 0019 0008 0,023
1200 | 9928 0085 0035 010 | 166" 0,006 0018 0,008 0,023
121° 30" 0028 (s 0035 0,104 [ 166" 30'| 0,006 0017 0,007 0022
122 | 0028 0083 g4 0,103 | 167 0,006 0,017 0,007 0,021
12230 0,027 082 0034 0,102 | 167 30'| 0,005 0016 0,007 0,020
128 | 0027 089 0,034 0,101 | 168° 0,005 0016 0,007 0,020
123° 30 0,027 gy 0033 0,100 | 168° 30'| 0005 0015 0.006 0019
124710027 0080 033 0,09 | 169° 0,005 0014 0,006 0,018
122 %0°| 0026 0079 0033 o008 | 169" 30'| 0005 0014 0006 0017
125 | 002 o078 ogo32 0,007 | 170° 0,004 0,013 0,005 0,016
125" 30" 0028 o7y 0032 0096 | 170° 30'| 0,004 0013 0,005 0015
126° | 9025 0076 0032 o0go5| 171° 0,004 0,012 0,005 0,014
1267 301 0025 0075 0,031 0094 | 171° 30'| 0,004 0011 0004 0013
T a| 005 0074 0om 008 | 17 | 0003 ao1o Ooes 0,013
127730 0025 0074 g0a1 0092 [ 172° 30'| 0003 0010 0004 0012
128 | %020 ggr3 0,030 0,091 | 179 0,003 0009 0,004 0,011
128 301 0024 0072 0030 goso| 173 a0 0.003 0008 0003 0010
1290 | 0024 g7 0,030 0,080 | 174° 0,003 0,008 ‘0,003 0,010
o | 994 0071 0029 ooms| 174 30| 0002 0007 ooos 0,009
0023 0070 ¢029 0,087 | 175° 0,002 0,006 0,003 0,008
:gg % 2.023 0.060 0020 0086| 175" 30'| 0,002 0006 0002 0007
s 0.023 0,068 0,028 0,085 176° 0,002 0,005 0,002 0,006
152 °-023 0.068 0028 0084| 176" 30'| 0,001 0004 0002 0005
132 30| o022 0067 0028 o0083| 177 0,001 0004 0001 0,004
133° 0-222 0066 0027 0082| 177 30'| 0001 0003 0,001 0,004
133 30| ogae 0085 0027 og81| 178° 0,001 0003 0001 0,003
134° 0.022 0065 0027 0,080| 178* a0'| 0001 0,003 0001 0,003
13¢ 39 0-02: 0,064 . 0,026 0,079| 179° 0,001 0,002 0,001 0,002
ol 0021 083 002% o0078| 179° 30'| 0,000 0,001 0,000 0,001
X 0,062 0026 0,077| 180° 0,000 0,000 0,000 0,000
\
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5 sorios
A ori / Ac ires / Accessories / Zubigheir | Agce P05 0
B 0,05
f POl poz PO
+ % C
wl"{’ F G
mo 1
%0° !
E
40"}
PO1 P02 P03 P04 POS  Pos  po7
A D A D D” B Cc E F G
T100 / TA 120 30 60 9 | 22 | 120 | 150 180 | 210 27 27 | 375 | 305| 5 7 6,5
TA170 40 80 120 27 160 200 240 | 300 32 36 | 48,61 40 6 8 9
TA 220 50 100 150 34 200 250 300 400 .- 45 45 56,13 50 6 9 10
f P11 P12 P13 P14 P15
P ———— = - IF Bé
[} ﬁél 3 B E 9 F Bil
L P11 P12 P13 P14 P15
] A 7 L
T100 / TA 120 30 10 96 135 175 215 -
TA 170 40 13 140 200 260 320 -
TA 220 50 20 190 290. 390 490 590
S | T
A | r D20 D16 D12 D10 Dos Do0s
e
i L — 5 i i vl W
i il (4 =] ] -] -] -]
i -
P21 morse D20 D16 D12 D10 D08 D04
A A A” Y X X %]
T100/TA120 100 105 118 3 i ot - 12 10 8 4
TA 170 120 126,5 142,5 4 2 — 16 12 10 8 —
TA 220 120 126,5 1425 4 2 3 20 16 12 10 o
T01 T2 T03 ™ T T2 T2 T2 T8
_+_ P
A A T_ N
.+_,, e S A ® /
Rk [~ i 1 #Y K
AR N v ! | ! 2
— = o
T01+T03 T21+~T26
D A A P R A" A B = N
T100 / TA 120 22 20 20 8 14 26 |TPUN 1103 B - -
TA 170 27 24 24 10 16,5 35 TPUN 1603.. - - -
TA 220 34 31,5 25,5 12 25 40 |TPUN 1603.. - - -
Utensili / Outils / Tools / Stahlen / Herramienlas
Ed b g s |
Il_\ccl)es§orl ] ¢ fccessolres Accessori Zubehor Accesorios
e basi per alesare e sfac- | Les supports 4 al¢s ries "
clare sono dotate di un at- | surfacer comporteg: et:?v e el olters ot o | e g o 2. | Las bassn para mandnnat

tacco conico per l'inseri-
mento delle cartucce, ec-
cetto la base P07 neutra.
Le basi per sfacciare di-
spongono anche di un foro
quadro per I'impiego di
normali utensili di tornio;
la base P11 presenta inol-
tre un foro che, con ridu-
zioni, permette I'impiego
di diversi utensili a profilo
costante per alesature di
piccoli fori; la base P21 &
prevista per una vasta
gamma di punte da trapa-
no. Le cartucce sono in
versione sinistra o destra.

10

centrage conique pour les
embouts lnterchangea-
bles, sauf le type PO7 livrg
neutre. Les supports asur-
fafcer sont, en outre, munjg
q un trou cayrg pour
I'emploi d'outils & tourner
normaux. Le support P11
présente en plus un troy
pour petits alésages, Avec
le support P21 on peyt
employer une ample gam.
me de forets, Leg emboyts
sont livrables en version
gauche ou droite,

P1
to t k
Smal|

hang ty

iNg ang facing have a
taper which takes the car-
lridges, gycept type PO7
Supplied neutral.
basic ho|gers for facing
also hayg 4 square hole for
he use of normal turning
lools. The pasic holder
1 has an additional hole

The

ake tools for turning
holes.
holder p1 5 ample range
o drills can pe used. I
cart are avai-
lable i 10928

Pes

On basic

t hand or right

Ausbohren und Plandre-
hen haben einen Aufnah-
mekegel fir die auswech-
selbaren Haltereinsitze;
nur Type P07 wird ohne
Aufnhmekegel geliefert.
Die Grundaufnahmen zum
Plandrehen haben ferner
eine Vierkantbohrung far
den Einsatz von Drehmeis-
seln. Die Type P11 hat zu-
sétzlich eine Bohrung zur
Verwendung von Stahlen
mit Konstantem Profil far
kleine Bohrungen. Mit
Grundaufnahme P21 kann
man eine grosse Auswahl
von Bohrern verwenden.

y refrentar estan provistas
de un acople cénico para
introducir cartuchos, ex-
cepto la base P07 neutra.
Las bases para refrentar
tienen también un agujero
cuadrado para emplear
herramientas de torno nor-
males; la base P11 tiene
ademas un agujero que,
con adaptaciones, permite
el uso de diferentes herra-
mientas de perfil constan-
te para pequenos aguje-
ros; la base P21 es para
una extensa gama de bro-
cas de taladro.

Los cartuchos son en ver-
sion izquierda o derecha.
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Estrazione del cono

Fig. 9

Procedere come segue: to-
gliere la vite 114; sfilare la
slitta portautensile 123;
estrarre la chiocciola 094;
allentare la vite 119; toglie-
re la ghiera 104; estrarre la
vite madre 095; togliere la
vite di bloccaggio 120;
estrarre il cono.

| coni sono fornibili anche
in esecuzione speciale o
su disegno.

Démontage du céne
Fig. 9

Procéder comme Suit:
enlever la vis 114, défiler Je
chariot porte-outi| 123
enlever I‘écrou-vis-méré
094, desserrer la vig 119
enlever I'écrou 104, défiler
la vissmere 095, enlever la
vis de blocage 120
extraire le coéne. '
Les c6n_es sont livrables
en version spéciale oy
d’apres dessin

Ripresa del gioco tra la
slitta portautensile e il cor-
po rotante Fig. 10
Togliere la vite 114. Avvita-
re la ghiera 107 inserendo
la chiave esagonale attra-
verso il foro lasciato libero
dalla vite 114. Riavvitare
bloccando la vite 114. Con
un comparatore posto sul-
la slitta 123 e il tastatore
sul bordo del corpo rotan-
te 099 controllare se il gio-
co ¢ stato eliminato. In tal
caso accertarsi che |a ma-
novella di comandp? giri
dolcemente e uni rme-
mente per tutta la corsa
della slitta. Se invecgesi-
ste ancora un certo gioco,
la causa potrebbe trovarsi
tra I_a vite madre e i cusci-
netti. Occorre allora allen-
tare la vite 121 e avvitare
|e‘ggermente la ghiera 103,
Riavvitare la vite 121.

Ingrassaggio

C?_gni 500 ore iniettare nel-
l'ingrassatore 038 grasso
SHELL Alvania N° 2, MO-
BILUX N° 2, ESSO beacon
N° 2, IP Athesia N° 2,
AGIP Mu N° 2,

Rattrapage dufjeu entre
vis-mére et écrou Fig. 10

Enlever la vis 114. Intro-
duire uhe clé hexagonale
dans le trou libéré par la
vis 114 et serrer I'écrou
107. Remettre la vis 114.
Apliquer un comparateur
sur le coulisseau 123,
poser son palpeur sur le
bord du corps rotatif 099
et controler si le jeu est éli-
miné. Dans ce cas il

devrait étre possible de |

tourner la manivelle dou-
cement et uniformément
pedant toute la course du
coulisseau. Si au contraire
vous notez encore un cer-
tain jeu, il poursait se trou-
ver entre la vis-mére et les
roulements. Desserer la
vis 121, serrer légérement
I’ecrou 103, reserrer la vis
121,

Graissage

Toutes les 500 heures de
travail injecter dans le
graisseur 038 de la graisse
SHELL Alvania N° 2,
MOBILUX N° 2, ESSO bea-
con N° 2, IP Athesia N° 2,
AGIP Mu N° 2.

Rrec::';““"ﬂl Of arbor Fig. 9
remg?/d as follows:
Withdray, SCfews 114,
remove - 1901 slide 123,

© leadserey nut 094,
SCrew 119, unscrew
o Withdraw Ieadl;
s » femove loc
a?{,%\z 120, withdraw the
Tnedarbors can be sup-
Piled also jp special ver-
sion or to drawing

Taking up the play bet-
ween lead-screw and nut
Fig. 10

Remove screw 114, In-
troduce a hexagon wrench
into the hole left free by
screw 114 and tighten nut
107. Drive in screw 114. Fit
a dial indicator to slide
123, locate the point on
the edge of rotating body
099 and check wheter play
is taken up. In this case it
should be possible to turn
the feed crank smoothly
and uniformly through the
entire traverse Of the_ tool
slide. If some play still ex-
ists, it could be between
the leadscrew and the
bearings. Loosen screw
121, slightly tighten nut,
103, retighten screw 121,5

cation
Iéb'g::, 500 working hourg

through nipple 03g
inject SHE

; Alvania
fior 2. MOBILUX No.'

«0 Beacon No. 2. |p
B aia No. 2, AGIP”
No. 2.,

s
.

Ausbau des Einsteckke-

bb. 9 )
Iggllsg:ndermassen vorg(sa‘
hen: Schraube 114 her?ﬂit-
drehen, Werkzeugspd )
ten 123 abziehen, Spinde
mutter 094 .entfernen,
schraube 119 lockern,
Mutter 104 herausdrehen,
Leitspindel 095 herauszie-
hen, Klemmschraube 120
entfernen, Einsteckkegel
herausziehen. )
Diéa Einsteckkegelu sind
auch in Sonderausfuhrung
oder nach Zeichnung lie-
ferbar.

103

pesmontaje del cono
Fig. 9

tuerca 095; quitar el tornil

el cono.

21

Spielausgleich zwischen
Gewindespindel und Spin-
delmutter Abb. 10
Schraube 114 herausdre-
hen. Sechskantsteck-
schlussel in freigeworde-
ne Bohrung einfiihren und
Mutter 107 anziehen.
Schraube 114 wieder ein-
drehen. Messuhr auf
Schlitten 123 aufsetzen,
Tastbolzen an Kante des
rotierenden Korpers 099
anl_egen und pfifen, ob
Spiel ausgeglichen ist. Der
Verstellhebel muss sich
dann _leicht und gleich-
massig. Uber den ganzen
Verstellweg des Werk-
zeugschlittens durchdre-
hen lassen. Ist hingegen
noch ein gewisses Spiel
vorhanden, kénnte dieses
Zwischen Gewindespindel
und Spindellager liegen.
Schraube 121 lockern,
Mutter 103 etwas anzie-
hen, Schraube 121 wieder
festziehen.

- 24
Schmierung
Alle 500 Betriebsstunden
Fett: SHELL Alvania Grea-
se Nr. 2 - MOBILUX Grease
Nr. 2 - ESSO Beacon Nr. 2,

in Schmiernippel 038 ein-
Spritzen,

|
114 107 123

fig. 10

Eliminacion del juego en-
tre tornillo de guia y tuerca
Fig. 10 ;

Sacar el tornilto 114. Intro-
ducir una llave hexagonal
en el agujero que ha deja-
do libre el tornillo 114 y
apretar la tuerca 107.
Meter de nuevo el tornillo
114. Aplicar un compara-
dor sobre el carro 123, po-
ner su palpador sobre el
borde del cuerpo giratorio
099 y coptrolar si el juego
ha sido eliminado. Si asi-
- fuera, asegutarse de que
la manivela §ire suave y
uniformemente por toda |
carrera del carro. Si al con-
trario se nota todavia al-
gun juego, la causa debe-
ria encontrarse entre el
tornillo de guia y los coji-
netes.

Entonces aflojar el tornillo
121, atornillar ligeramente
la tuerca 103 y atornillar
de nuevo el tornillo 121.

Engrase

Cada 500 horas de trabajo
introducir en el engrasa-
dor 038 grasa SHELL Alva-
nia N° 2, MOBILUX N° 2,
ESSO Beacon N° 2, IP At-
hesia N° 2, AGIP Mu N° 2,

Obrar como sigue: quitar
el tornillo 114; extraer el
charrién portaherramienta
123; sacar la tuerca 094;
aflojar el tornillo 119; qui-
tar la virola 104; quitar la

lo de blocaje 120 y extraer
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