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PREFACE

This manual describes and il-
lustrates how the SENSITIV T-
TA facing and boring head
shall be mounted and dis-
mounted, used and serviced,
both for beginners and expert
operators.

Itis recommended to attentive-
ly read the contents of the
manual and to keep it at hand.
The figures should help the
operator in the execution of
the prescribed interventions.
Should some problem arise
during the use of the T-TA
heads do not hesitate in apply-
ing to the manufacturer for
assistance.

D’Andrea S.p.A.
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PREFACE

Dans ce livret vous trouverez
une description et illustration
des tétes & surfacer et a alé-
ser SENSITIV T-TA ainsi que
les instructions pour le mon-
tage, le démontage, 'emploi et
I’entretien, soit pour I'opéra-
teur moins expert soit pour le
spécialiste.

Nous conseillons de les lire
attentivement et de tenir le
livret & portée de main.

Les figures contenues dans le
livret devraient assister I'opé-
rateur dans I'exécution des
interventions nécessaires
dans les différentes situations.
Dans le cas de probiémes
pendant I'utilisation des tétes
T-TA n’hésitez pas a vous
adresser au fabricant pour
"assistance nécessaire.

D’Andrea S.p.A.
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VORWORT

Diese Anleitung beschreibt in
Wort und Biid Montage und
Demontage, Gebrauch, War-
tung und Pflege des Plan- und
Ausdrehkopfes SENSITIV T-
TA, sind sowohi flir den Anféan-
ger als auch flr den erfahre-
nen Bediener. al
Es wird empfohlen, den Inhalt
aufmerksam durchzulesen
und die Anleitung zum Nach-
schlagen handbereit zu
haiten.

Die Darstellungen in der Anlei-
tung solien den Bediener bei
Ausfithrung der vorgeschrie-
benen Eingriffe unterstltzen.
Bei Auftreten von Problemen
im Gebrauch der T-TA-Képfe
steht ihnen der Hersteller je-
derzeit zur Verfiigung.

PROLOGO

Este manual es una guia que
describe e ilustra el funciona-
miento, la adaptacion, el uso,
las operaciones de montaje,
desmontaje y la lubrificacion
del SENSIVIV T-TA, sea al
operario no muy experto que

operario ya experto.

Recomendamos leer y profun-
dizar en el contenido del pre-
sente manual, teniéndolo a
mano para una agil consulta.
Las ilustraciones que figuran
en el manual tienen el fin de
ayudar al operario a efectuar
correctamente las operacio-
nes necesarias en diversas si-
tuaciones.

En el caso de que surjan pro-
blemas en la utifizacion del T-
TA, estamos a su completa di-

sposicion para atenderles de
la mejor manera posible.

D’Andrea S.p.A.
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PREFAZIONE

Questo manuale & una guida
che descrive ed illustra il fun-
zionamento, ['adattamento,
I'uso, le operazioni di montag-
gio, smontaggio e la lubrifica-
zZione delta SENSITIV T-TA,
sia all’operatore non ancora
molto esperto sia all’operato-
re gia esperto.
Raccomandiamo di leggerie e
di approfondire il contenuto
del presente manuale, tenen-
dolo a portata di mano per una
agevole consultazione.

Le illustrazioni riportate nel
manuale hanno lo scopo di
aiutare 'operatore ad esegui-
re correttamente le operazio-
ni richieste nelle varie situa-
zioni,

Nel caso dovessero sorgere
problemi nelluso dell'T-TA,
siamo a Vostra completa di-
sposizione per assisterVi nel
migliore dei modi.

D’Andrea S.p.A.
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CE conformity decla-
ration

The manufacturer
D’ANDREA SpA,
Via Garbagnate, 71
20020 Lainate
Ml/ltalia declares that
the hereafter listed
current products con-
form to the provisions
of the Directive EEC
89/892 and relevant
amendments 91/368
and 93/44:

- boring and facing
heads T with manual
feed

- boring and facing
heads TA with ma-
nual and automatic
feed

The heads T, TA are
used on conventional
machine tools and
unit heads as their
operation is not in-
dependent.
D’Andrea SpA re-
quires that the
machine tools on
which the above
heads are mounted,
comply as well with
the provisions of the
above mentioned
EEC directive.

It is recommended to
read the instruction
manual of the head
involved before star-
ting the machine tool
to note the technical
data, the proper mode
of use and the max-
imum permitted rpm.

Déclaration de con-~
formité CE

Le fabricant
D’ANDREA SpA,
Via Garbagnate, 71
20020 Lainate Ml/lta-
lia déclare que les
produits de série énu-
mérés ci-apres sont
conformes aux pres-
criptions de la direc-
tive CEE 89/392 et de
ses modifications
91/368 et 93/44:

- tétes a aléser et a
surfacer T avec
avance manuelle

- téles a aléser et a
surfacer TA avec
avance manuelle et
automatique.

Les tétes T, TA sont
destinées a I'emploi
sur machines-outils
conventionnelles et
sur unités d’usinage
du fait que leur fonc-
tionnement n’est pas
indépendant.
D’Andrea SpA exige
que les machine-
outils, sur lesquelles
les susdites létes
seront montées,
répondent elles aussi
aux prescriptions de
la directive CEE preéci-
sées ci-dessus.
Avant la mise en route
de la machine-outil il
est conseillé de con-
sulter le livret d’ins-
tructions de la téte
montée pour se ren-
seigner sur les don-
nées techniques, sur
le mode d’empiloi cor-
rect et sur la vitesse
maximale admise.

CE-Geméssheits-
erkldrung

Der Hersteller D’AN-
DREA SpA, Via Gar-
bagnate, 71 - 20020
Lainate Ml/ltalia er-
klédrt, dass die unten
angefihrten serien-
méssigen Produkte
den Vorschriften der
EWG-Richtlinie
89/392 und deren Ab-
dnderungen 91/368
und 93/44. entspricht:
- Plan- und Ausdreh-
kdpfe T mit manuellen
Vorschub

- Plan- und Ausdreh-
kdpfe TA mit manuel-
len und automati-
schem Vorschub.
Die Képfe T, TA wer-
den eingesetzt auf
herkémmlichen Werk-
zeugmaschinen, Be-
arbeitungseinheiten
und da sie nicht unab-
héngig funktionieren.
D’Andrea SpA fordert,
dass die Werkzeug-
maschinen, auf wel-
chen obige Képfe
montiert  werden,
ebenfalls den Vor-
schriften der genann-
ten EWG- Richtlinie
entsprechen.

Es wird empfohlen,
vor Ingangsetzung
der Werkzeugsma-
schine die Anleitung
des einzusetzenden
Kopfes zur Kenntnis-
nahme der techni-
schen Daten, der rich-
tigen Gebrauchsweise
und der maximal zu-
ldssigen Drehzahl
nachzuschlagen.

Declaracion CE de
conformidad

El constructor D’AN-
DREA SpA, Via Gar-
bagnate, 71 - 20020
Lainate Ml/ltalia - de-
clara que los produc-
tos de serie que se
detallan a continua-
cion son conformes a
las disposiciones legis-
lativas de las directi-
vas CEE 89/392 y sus
modificaciones
91/368 y 93/44:

- cabezales para man-
drinar y refrentar con
avance manual ’T”
- cabezales para man-
drinar y refrentar con
avance manual o au-
tomatico TA.

Los cabezales T-TA
estdn destinados a
ser montados en ma-
quinas herramientas
convencionales y uni-
dades operativas en
cuando no son funcio-
nantes de forma inde-
pendiente.

D’Andrea SpA soleci-
ta que la maquina
herramienta sobre la
cual se monten los
cabezales indicados,
haya sido, a su vez,
declarada conforme a
las disposiciones de
la directiva CEE arriba
mencionada.

Se recuerda, final-
mente, que antes de
poner en funciona-
miento la maquina
herramienta, debe ser
consultado el manual
de instrucciones del
respectivo cabezal
que se ya a Uutilizar,
para conocer las ca-
racteristicas, el cor-
recto modo de utiliza-
cion y el maximo
nmero de revolucio-
nes a que puede ser
sometido.

Lainate, 01/05

Dichiarazione CE di
conformita

Il costruttore D’AN-
DREA SpA, Via Gar-
bagnate, 71 - 20020
Lainate Ml/ltalia - di-
chiara che i prodotti di
Serie qui di seguito
elencati sono confor-
mi alle disposizioni le-
gislative delle direttive
CEE 89/392 e sue
modifiche 91/368 e
93/44:

- Teste per alesare e
sfacciare ad avanza-
menio manuale "T”
- Teste per alesare e
sfacciare ad avanza-
mento manuale e au-
tomatico 'TA”

Le teste T-TA sono
destinate ad essere
montate su macchine
utensili convenzionali,
unita operative in
quanto non funzio-
nanti in modo indi-
pendente.

La D’Andrea S.p.A. ri-
chiede che la macchi-
na utensile, su cui
montare le suddette
teste, sia slata a sua
volta dichiarata con-
forme alle disposizio-
ni della direttiva CEE
sopra menzionata.
Si ricorda infine, che,
prima di mettere in
moto la macchina
utensile, deve essere
consultato il manuale
di istruzione della ri-
spettiva testa che si
intende utilizzare per
conoscerne le carat-
teristiche, il corretto
modo d’uso e il mas-
simo numero di giri a
cui puo essere sotto-
posta.




1. SAFETY

1.1 important information
on safety

Accidents during. the use and
operation of machine tools and
parts thereof are mainly caused
by the non observance of the
most elementary safety and ac-
cident prevention regulations.

The machine must be provided

with active and passive devices

that guarantee its reliable use
and the operator must wear
%loves and %oggles.

s to the T-TA heads, which
become a part of the machine
when fitted to the spindle, the
user shall attentively read all the
WARNING and CAUTION notes
relative to mounting, dismoun-
ting, checking, setting up and
lubricating the UAR head.
This section contains the main
precautions to adopt.

Under CAUTION you will find in-
structions to prevent certain risks
which can cause, if underesti-
mated, heavy injuries to the user
and to other people in the prox-
imity of the machine which shall
be, of course, provided with the
prescribed safety devices.
Interventions which could mere-
ly damage the head or machine
are evidenced with WARNING.
To sum up, the heads shall not
be used, mounted, dismounted
or lubricated before having read
and understood the instructions
as well as the notes WARNING
and CAUTION neither shall it be
employed for scopes not en-
visaged by the manufacturer.

1.2 Fundamental
precautions
® When fitting the T-TA head to
the machine spindle or changing
the tools make sure that the elec-
trical controls of the machine for
spindle rotation and movement of
axes are disabled, in particular
that the hold status of the
machine and machine parts is ab-
solutely reliable during the above
operations.
Also other people shall be
prevented from causing the
machine or any part thereof to
start.
The above condition shall be also
guaranteed when the head is ac-
cessible through doors provided
with microswitches or equivalent
devices.
@ Check the arbor for safe lock-
ing in the head to avoid any pro-
blem for the operator and equip-
ment.
® Make sure that the arbor is cor-
rectly clamped in the machine
spindle.
¢ Make sure that the toolholder is
firmly fixed to the slide.
® Make sure that the transparent
guard is firmly fixed to the fixed
body of the head through the
screws.
® Pay utmost attention when us-
ing very long facing tools.
® During facing operations make
sure that the retaining rod of the
driving ring is securely fixed to the
machine through™ the fork
provided.
® When facing do not retain the
retaining rod with the hands.
® Check whether the selected
speed of the head is compatible
with the data quoted in the
specification chart, and suitable
for the work invoived.
® The arbor shall be fitted into
and withdrawn from the head by
qualified personnel with suitable
tools.
® The guideways of the tool slide
shall be kept clean and lubricated.

1. SECURITE

1.1 Importants renseigne-
ments sur la sécurite

Les accidents pendant 'emploi
et le fonctionnement des machi-
nes outils et de leurs compo-
sants sont surtout causés par la
non-observance des ordonnan-
ces de protection et prévenction.
La machine doit donc étre munie
de dispositifs actifs et passifs qui
garantissent son emploi sir et
Popérateur doit étre muni de
gants et de lunettes de protec-
tion.
En ce qui concerne les tétes T-
TA, qui sont intégrées a la
machine une fois montées sur la
broche, lire attentivement toutes
les AVERTISSEMENT et AT-
TENTION se référant aux opéra-
tions de montage, démontage,
vérification, mise au_point et
%raissage de la téte T-TA.

e chapitre décrit les principales
précautions & adopter.
Sous ATTENTION vous trouve-
rez les instructions aptes a evi-
ter des risques, qui pourraient
provoquer, si sousestimés, des
blessures a lutilisateur et aux
autres personnes se trouvant &
proximité de la machine, qui doit
naturellement étre munie des
dispositifs de sécurité prescrits.
Les interventions qui ne pour-
raient qu’endommager la téte ou
la machine sont indi%lées par le
mot AVERTISSEMENT,
En conclusion, les tétes ne
devrons pas étre montees,
démontées, graissées ou utili-
sées avant d'avoir lu et compris
les instructions, les notes AVER-
TISSEMENT et ATTENTION, ou
employées pour des applications
qui ne sont pas prévues par le
fabricant.

1.2 Précautions
fondamentales
® Lors du montage de la téte T-
TA sur la broche ou du remplace-
ment des outils s'assurer gue les
commandes électriques de la
machine pour la rotation de la
broche et le mouvement des axes
sont invalidées et, en particulier,
que la condition d'artét de la
machine et de ses composants
est absolument fiable.
Il faudra également prendre des
précautions pour eviter que
d’autres personnes puissent met-
tre en mouvement la machine ou
des composants de la machine.
La susdite condition devra étre
garantie aussi bien quand la téte
est accessible & travers des
portes munies de microrupteurs
ou de dispositifs équivalents.
® Contrler si le cOne est rigide-
ment bloqué dans la téte pour
éviter tout probleme & l'opérateur
et au materiel.
® S'assurer si le cone est cor-
rectement serré dans la broche.
® S'assurer que lg porte-outil est
rigidement fixé ou bloqué sur le
coulisseau.
® Contrdler si la protection
transparente est rigidement fixée
au corps fixe de la téte moyen-
nant les vis.
® Faire beaucoup d'attention lors
de [utilisation d’outils de sur-
facage trés longs.
® Pendant les surfagages
s'assurer que la tige de retenue
de I'anneau d’entrainement est
solidement fixée a la machine
moyennant la fourchette fournie.
® Pendant les opérations de sur-
facage ne pas retenir la tige de
refenue avec les mains.
® Vérifier si la vitesse de rotation
sélectionnée est compatible avec
les valeurs indiquées sous don-
nées techniques, et apte au
travail & exécuter.
® e cone devra éire monté sur
|a téte et démonté par du person-
nel qualifi¢ avec les outils ap-
proprigs.
® {es guides du coulisseau
devront étre maintenus propres et
graissés.

1. SICHERHEIT

1.1 Wichtiges liber die
Sicherheit

Unfélle bei Bedienung und Ge-
brauch der Werkzeugmaschinen
sind zum Grossteil auf Nichtbe-
achtung der elementarsten Sich-
erheits- und Unfaliverhiitungsvor-
schriften zuriickzufithren. Die Ma-
schine muss daher mit aktiven
und passiven Vorrichtungen ver-
sehen sein, die ihren sicheren
Einsatz gewéhrleisten und der
Bediener muss Handshuhe und
Schutzbrillen tragen. Beziiglich
des T-TA-Gerétes, das bei Ei-
spannen in der Arbeitsspindel zu
einem Bestandieil der Maschine
wird, soll der Anwender alle in der
Anleitung enthaltenen WAR-
NUNG- und VORSICHT-Hinweise
vor Montage, Demontage, Prii-
fung, Einstellung und Schmierung
des Kopfes aufmerksam durchle-
sen. In diesem Abschnitt sind die
anzuwendenden Hauptvorsichts-
massnahmen enthalten. Unter
VORSICHT stehen Anweisungen
zum Verhiiten gewisser Gefah-
ren, die bei Unterschatzung dem
Anwender und anderen Personen
in der Maschinenndhe schwere
Verletzungen verursachen kon-
nen; es wird vorausgesetzt, dass
die Maschine mit den vorschrifts-
méssigen Schutzvorrichtungen
versehen sein muss. Eingriffe, die
lediglich das Gerét oder die Ma-
schine beschédigen kénnen, wer-
den unter WARNUNG angetiihrt.
Abschliessend wird darauf hinge-
wiesen, dass das Gerét darf nicht
von Personen, benutat, montiert,
demontiert oder geschmiert wer-
den, welche die Anweisungen so-
wie die Hinweise WARNUNG und
VORSICHT nicht gelesen und be-

riffen haben, noch darf es flir

'wecke ein?esetat werden, die
v_ong Hersteller nicht vorgesehen
sind.

1.2 Wesentliche Vorsichis-
masshahmen
® Beim Aufsetzen des T-TA-
Kopfes und Auswechseln der
Werkzeuge sich vergewissern,
dass die elekirischen Schaltele-
mente der Maschine fiir Spindel-
lauf und Achsenbewegung ge-
sperrt sind, insbesondere dass
der Hailtzustand der Maschine
und ihrer Organe absolut gesi-
chert ist.
Es soll auch dafir gesorgt wer-
den, dass die Maschine oder Ma-
schinenteile durch Dritte nicht in
Betrieb gesetzt werden kdnnen.
Obiges muss auch dann gewéhr-
leistet sein, wenn der Zutritt zum
Gerét durch Tiren erfolgt, die mit
Mikroschaltern oder gleischwerti-
gen Vorrichtungen ausgeriistet
sind.
® Zur Vermeidung von Proble-
men fiir Bediener und Einrichtung
Steckkegel auf feste Klemmung
im Kopf priifen.
© Sich vergewissern, dass der
Steckkegel in der Maschinenspin-
del richtig gespannt ist.
® Darauf achten, dass der Werk-
zeughalter am Werkzeugschiitten
festgespannt ist.
® Darauf achten, dass der trans-
parente Schutz am feststehenden
Képfer des Kopfes durch die
Schrauben festgespannt ist.
® Besondere Vorsicht ist bei Ver-
wendung sehr langer Plandreh-
werkzeuge erforderlich.
® Beim Plandrehen darauf ach-
ten, dass der Haltestab des Mit-
nehmerringes durch die Gabel an
der Maschine befestigt ist.
® Beim Plandrehen den Hailte-
stab mit den Handen nicht zu-
riickhalten.
® Priifen, ob die gewahlie Dreh-
zah! des Kopfes mit den techni-
schen Daten in der Tabelle kom-
patibel und fir die auszufiihren-
de Arbeit geeignet ist.
® Der Steckkegel ist mit geeigne-
ten Werkzeugen durch erfahre-
nes Personal in den Kopf einzu-
seizen bzw. vom Kopf zu ent-
fernen.
® Die Fihrungen des Werkzeug-
schlittens sollen sauber und
geschmiert sein.

1. SEGURIDAD

1.1 importantes Informacio-
nes sobre la seguridad

La mayor parte de los incidentes
debidos al uso y a las operacio-
nes en maquinas herramientas y
sus partes son causados, gene-
ralmente, por la falta de observa-
cién de las mas elementales nor-
mas de seguridad y de preven-
cién. Por tanto, la maquina debe
estar dotada de aquellos disposi-
tivos activos y pasivos que garan-
ticen una utilizacién segura y el
operario tiene que estar provisto
de guantes y gafas.

Por lo que concierne a los T-TA,
que una vez instalados se con-
vierten en componente de la ma-
quina, se recomienda, antes de
cualquier operacion, montaje y
desmontaje, control, regulacion o
lubrificacion, yeer todas las AD-
VERTENCIAS g todas las llama-
das a la ATENCION. Las precau-
ciones fundamentales a adoptar
estan detalladas en esta seccion
del manual. En el manual estan
indicadas, bajo ATENCION, las
oportunas instrucciones sobre el
modo de proceder y para identifi-
car riesgos especificos que, si
son infravalorados, pueden cau-
sar graves lesiones al utilizador
de los T-TA y a otras personas
que se encuentren proximas a la
méaquina, aunque la misma esté
dotada de los dispositivos de se-
guridad prescritos. Las operacio-
nes que pueden acarrear dafos
solamente al dispositivo o a la
maguina, estén sefialados con la
indicacion: ADVERTENCIA. En
conclusion, resattamos que los T-
TA no deben ser utilizados, mon-
tados, desmontados o lubrifica-
dos antes de haber leido y com-

prendido las_instrucciones, las -

ATENCIONES y las ADVERTEN-
CIAS, ni deben ser utilizados pa-
ra LSOS NO previstos por nosotros.

1.2 Precauciones
fundamentales
® Fn el montaje del cabezal T-TA
en la maquina herramienta y
cuando se sustituyen las herra-
mientas, asegurarse que los man-
dos eléctricos de la maquina (ro-
tacion mandrino y movimiento
ejes) estén desconectados; en
particular, que esté asegurada en
modo absoluto fa posicion de pa-
rada de la maquina y de sus or-
ganos, durante la realizacion de
fas operaciones. Deben adoptar-
sg, ademss, las necesarias medi-
das y cautelas para que la maqui-
na o sus partes no sean puestas
en marcha por terceros. Cuando
antecede debe estar garantizado
aun en el caso de que el acceso
al dispositivo se efectlie a través
de protecciones con microinter-
ruptores o equivalentes. .
® Controlar que el cono esté rigi-
damente bloqueado en el cabezal
para evitar problemas al operario
y a los utillajes. :
® Controlar que el cono esté bio-
queado en el mandrino de la
maquina.
® Controlar que el portaherra-
mientas esté bloqueado por los
tornillos de blocaje sobre el char-
rién y sujeto rigidamente en el
charrion guia del cabezal T-TA.
® Controlar que la proteccion
transparente esté rigidamente
bloqueada por los tornillos en el
cuerpo fijo del cabezal.
® Prestar particutar atencion
cuando se utilizan barras de re-
frentado. !
® Durante las operaciones de re-
frentado verificar que la varilla de
blocaije de anillo de arrastre esté
fuertemente anclada a la méqui-
na por medio de la horquilla en
dotacion.
® No aguantar con las manos la
varilla de biocaje durante las ope-
raciones de refrentado.
® Verificar que el nimero de re-
voluciones de utilizacion del cabe-
zal sea compatible con cuanto in-
dicado en la tabla de los datos
técnicos y con la mecanizacion a
efectuar.
® [l desmontaje y el montaje del
cono sobre el cabezal deben ser
efectuandos con herramientas y
utiliajes idéneos y por personal
experto.
® Mantener limpias y lubrificadas
las guias de deslizamiento de!
charrion

1. SICUREZZA

1.1 Importanti informazio-
ni sulla sicurezza
La maggior parte degli incidenti
dovuti all'uso e alle operazioni
sulle macchine utensili e su to-
ro parti in generale, sono causati
dalla mancata osservanza delle
pitt elementari norme di sicurez-
za e di prevenzione.
La macchina quindi deve esse-
re dotata di quei dispositivi atti-
vi e passivi che ne garantiscono
un impiego sicuro e I'operatore
deve essere munito di guanti e
occhiali.
Per quanto concerne le T-TA,
che una volta installate diventa-
no una componente della mac-
china, si raccomanda, prima di
qualsiasi operazione, montaggio
e smontaggio, controllo, regola-
zione o lubrificazione, di legge-
re tutte le AVWERTENZE e futti
i richiami alla ATTENZIONE.
Le precauzioni fondamentali da
adottare sono elencate in questa
sezione del manuale.
Nel manuale sono riportate, sot-
to ATTENZIONE, le opportune
istruzioni sul modo di procede-
re e per identificare rischi speci-
fici che, se sottovalutati, posso-
no causare gravi lesioni all’utiliz-
zatore delle T-TA e ad altri ad-
detti in prossimita della macchi-
na, fermo restando che la mac-
china sia dotata dei dispositivi di
sicurezza prescritti.
Le operazioni che possono arre-
care danni soltanto al dispositivo
o alla macchina sono indicate
con la dicitura: AVVERTENZA.
A conclusione evidenziamo che
le T-TA non deveno essere usa-
tate, montate, smontate o lubri-
ficate prima di aver letto e com-
preso le istruzioni, le ATTEN-
ZIONI e le AVWERTENZE né de-
vono essere usate per impieghi
da noi non previsti.

1.2. Precauzioni
fondamentali
® Nel montaggio della testa T-TA
sulla macchina utensile e quan-
do si sostituiscono gli utensili as-
sicurarsi che i comandi elettrici
della macchina (rotazione man-
drino e movimento assi) siano di-
sattivati; in particolare che sia as-
sicurato in modo assoluto la po-
sizione di fermo della macchina
e dei suoi organi durante I'esecu-
zione delle operazioni.
Devono aliresi adottarsi le neces-
sarie misure e cautele affinché la
macchina o le sue parti, non sia-
no messe in moto da terzi.
Quanto sopra deve essere garan-
tito anche nel caso in cui I'acces-
so al dispositivo avvenga attra-
verso sportelli presidiati da micro
interruttori o equivalertti.
® Controllare che il cono sia rigi-
damente bloccato sulla testa per
evitare problemi all’operatore ed
alle attrezzature.
® Controllare che il cono sia bloc-
cato sul mandrino della
macchina.
® Controllare che il portautensi-
le sia trattenuto dai perni di rite-
gno sulla slitta e bloccato salda-
mente sulla slitta della testa T-TA.
® Controllare che la protezione
trasparente sia saldamente bloc-
cata al corpo fisso della testa,
mediante le viti.
® Prestare particolare attenzione
quando si utilizzano barre di sfac-
ciatura.
® Durante le operazioni di sfac-
ciatura verificare che |'asta di ri-
tegno dell’anello di trascinamen-
to sia saldamente ancorata alla
macchina per mezzo della forcel-
la in dotazione.
® Non trattenere con le mani 'a-
sta di ritegno durante le operazio-
ni di sfacciatura.
® Verificare che il numero di giri
di utilizzo della testa sia compa-
tibile con quanto indicato nella ta-
bella dei dati tecnici e con la la-
vorazione da eseguire.
® |0 smontaggio ed il montaggio
del cono sulla testa vanno ese-
guiti con utensili ed aftrezzi ido-
nei e da personale esperto.
® Mantenere pulite e lubrificate
le guide di scorrimento della
shitta.



2. Possibilities of appli-
cation
The "sensitiv’ heads with
manual control T100 and
with manual and automa-
tic control TA120, TA170,
TA220 can be fitted to mill-
ing machines, boring
mills, jig borers, radial
drilling machines and unit
heads. They can be used
for many jobs both in the
toolroom and in produc-
tion.
A patented device for the
radial feed of the tool slide
with the machine running
allows boring and facing
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 (even conically
with type TA), facing,
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.

3. Main components Fig. 2
1 Stationary body, 2
rotating body, 3 inter-
changeable arbor, 4 feed
crank lever, 5 rapid return
knob, 6 power feed engag-
ing knob, 7 power feed
disengaging plunger, 8
manual feed lock lever, 9
millimeter vernier, 10 0,01
mm vernier, 11 tool slide, 12
stop dog, 13 tootholder lock
screws, 14 retaining rod.
15 transparent guard, 16
tool siide lock screen, 17 re-
}ai?(ing pin for tootholder, 18
ork.

CAUTION. The boring and
facing heads T-TA are pro-
vided with a transparent
guard which ensures
greater safety of use. Don’t
remove the transparent
guard.
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2. Possibilités d’emploi
Les tétes ’sensitiv’ a
commande manuelle T100
et & commande manuelle
et automatique TA120,
TA170, TA220 peuvent étre
montées sur fraiseuses,
fraiseuses-aléseuses, alé-
seuses, pointeuses, per-
ceuses radiales et unités
d’usinage; elles offrent de
nombreuses possibilités
d’exploitation soit dans
I'atelier d’outillage soit
dans la production. Un dis-
positif breveté pour 'avan-
ce radiale du chariot porte
outil permet d’aléser et de
surfacer en passe continu,
ta machine étant en mar-
che.

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

Les tétes permettent des
alésages et des tournages
cylindriqgues (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 & l'aide des

accessoires interchangea-
bles de ia ligne "sensitiv”,
susceptibies de combinai-
sons.

3. Composants principaux
Fig. 2

1 Corps fixe, 2 corps rota-
tif, 3 cone interchangea-
ble, 4 manivelle d’avance,
5 manette recul rapide, 6
manette encienchement
avance automatique, 7
poussoir déclenchement
avance automatique, 8
blocage de la manivelle, 9
vernier millimétrique, 10 ver-
nier centésimal, 11 chariot
porte-outil, 12 butées, 13
vis biocage porte-outil, 14
tige de retenue, 15 protec-
tion transparente, 16 vis de
blocage du coulisseau, 17
tourillon de retenue pour
porte-outil, 18 fourchette.

ATTENTION. Les tétes &
alésar et a surfacer T-TA
sont munies d’une protec-
tion transparente qui garan-
tit une sécurité d’emploi
supérieure. N’enlever
jamais la protection trans-
parente.

2. Einsatzméglichkeiten
Die "sensitiv” - Kopfe 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-
wendungsmaglichkeiten
sowoh! in der Werkzeug-
macherei ais auch in der
Produktion.

Eine patentierte Vorrich-
tung fir den Radialvor-
schub bei laufender Ma-
schine gestattet Plan- und
Ausdreharbeiten in einem
Schnitt, wobei die Bedie-
nung ahniich ist wiebeidel
Drehmaschine.

Mit den "sensitiv’’ Kopfen
konnen 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 ausfiihren.

Das Bild auf der Um-
schiagseite zeigt die viel-
seitigen Einsatzmaoglich-
keiten mit den auswech-
selbaren und kombinierba-
ren Einrichtungen der
"sensitiv'’ Kdpfe.

3. Hauptteile Abb. 2

1 feststehender Korper, 2
rotierender Kérper, 3 aus-
wechselbarer Einsteckke-
gel, 4 Vorschubkurbel, 5
Griffknopf Eilrickzug, 6
Griffknopf automatischer
Vorschub ein, 7 Stdssel
automatischer Vorschub
aus, 8 Klemmung der Hand-
kurbel, 9 Millimeternonius,
10 Hundertsteinonius, 11
Werkzeugschlitten, 12 An-
schlage, 13 Stahlhalter-
Spannschrauben, 14 Hal-
testab, 15 transparenter
Schutz, 16 Werkzeugschlit-
tenklemmschraube, 17 Hal-
tezapfen fir Werkzeughal-
tern, 18 Haltegabel.

VORSICHT. Die Plan- und
Ausdrehkopfe T-TA haben
einen transparenten Schutz,
der einen sichereren Einsatz
gewéhrleistet.  Diesen
Schutz nie abnehmen.

2. Aplicaciones previstas

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 mual-
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 coéni-
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
componibiles e intercam-
biabies de los cabezales
"sensitiv’.

2. Applicazioni previste
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 eseguire
molteplici operazioni di
alesatura e sfacciatura
con passata continua, gra-
zie al dispositivo brevetta-
to per l'avanzamento ra-
diale dell’utensile a mac-
china in moto, con mano-
vra simile a quelia 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.
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3. Principales componen-
tes 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 de
la manivela, 9 nonio mili-
métrico, 10 nonio centesi-
mal, 11 charriéon por-
taherramienta, 12 tope de
posicion, 13 tornillos blo-
caje portaherramienta, 14
varilla de blocaje, 15 protec-
cién transparente, 16 tornil-
los blocaje charrion, 17 tor-
nillos de blocaje portaherra-
mientas, 18 horquilla.

ATENCION. Los cabezales
T-TA estan dotados de una
proteccion transparente que
garantiza un empleo mas
seguro. No quitar nunca ia
proteccion transparente.

fig. 2

3. Principali componenti
Fig. 2

1 Corpo fisso, 2 corpo ro-
tante, 3 cono intercambia-
bile, 4 manoveila di avan-
zamento, 5 manopola ritor-
no rapido, 6 manopola
avanzamento automatico,
7 pulsante automatico del
disinnesto avanzamento, 8
bloccaggio manovella, 9 no-
nio millimetrico, 10 nonio
centesimale, 11 slitta por-
tautensile, 12 fermo di posi-
zione, 13 viti bloccaggio
portautensile, 14 asta di ri-
tegno, 15 protezione traspa-
rente, 16 vite bloccaggio slit-
ta, 17 perni ritegno portau-
tensili, 18 forcella.

ATTENZIONE. Le teste T-
TA sono dotate di una pro-
tezione trasparente che ne
garantisce un impiego piu
sicuro. Non rimuovere mai
la protezione trasparente.




4. Operation

CAUTION. Don't exceed
the maximum rotation speed
admitted to prevent trou-
bles, breakages, casualties
or material damages.
Refer to the specifications
before starting the work.

4.1. Manual operation
Fig. 2

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

CAUTION.

On the "sensitiv TA” head
first turn knob 6 to posi-
tion @.

4.2. Automatic operation
Fig. 2

To engage the power feed
of the sfide turn knob 6 to
position e or es. The feed
stops automaticaily and
knob 6 returns to position
@ as soon as stop dog 12
contacts plunger 7.
However, the feed can be
also stopped manually by
turning knob 6 to position
..

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 mechanism
against overloads.

4.3. Rapid return Fig. 2

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

4.4, Toolslide clamping
Fig. 2

To clamp the toolslide turn
knob 6 to e@ and lever 8
(sensitiv T100) or knob 8
(sensitiv TA) clockwise.
For high precision boring
fully tighten screw 16 to
assure a more positive
lock.

CAUTION. It is recommend-
ed not to remove the
transparent guard as the
rotating components (slide,
toolholder, tools), if not pro-
tected, couldbe dangerous
for the user.

4. Fonctionnement
ATTENTION. Afin d’éviter
des dérangements, des rup-
tures ou des dommages cor-
porels ou matériels, ne dé-
passer jamais la vitesse de
rotation maximale admise.
Contrdler les données tech-
niques avant de commencer
I'usinage.

4.1. Fonctionnement
manuel Fig. 2

On peut faire avancer le
chariot porte-outil dans un
sens ou dans lautre en
tournant la manivelle 4
dans le sens horaire ou
antihoraire, la machine
étant arrétée 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
I'outil.

ATTENTION.

Sur la téte “sensitiv TA”
tourner d’abord la manette
6 a la position e.

4.2. Fonctionnement
automatique Fig. 2
Pour enclencher 'avance
automatique du chariot
porte-outil tourner la
manette 6 & la position «
ou s  |'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 I'autre
rapidement tourner la

manette 6 & la position ¢

ou *e sans s’arréter sur @.
Pour commuter de
'avance automatique a
I'avance manuelle tourner
la manette 6 a |la position
@ et utiliser la manette 4.
Un accouplement de sécu-
rité protége le mécanisme
d’avance contre les sur-
charges.

4.3. Recu! rapide Fig. 2
Pour le recul rapide du
chariot 11 tourner Ila
manetie 6 a la position @
et la manette recul rapide
5 en sens antihoraire.

4.4. 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 sar
du chariot.

ATTENTION. Il est conseillé
de n’enlever jamais la pro-
tection transparente du fait
que les organes tournantes
(coulisseau, porte-outil,
outils) non protégés pourrait
étre dangereux pour I'utili-
sateur.

4. Betrieb

VORSICHT. Zur Vermei-
dung von Betriebsstérung-
en, Briichen oder Per-
sonen- und Sachschaden
die maximal zulassige Dreh-
zahl nie iiberschreiten.
Vor Arbeitsbeginn techni-
sche Daten prifen.

4.1. 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
Werkzeugschiittenvor-
schub von 0,5 mm; zwei
Nonien gestatten die ge-
naue Ablesung des Werk-
zeugvorschubes.
VORSICHT.

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

4.2. Automatischer Be-
trieb Abb. 2
Steht Griffknopf 6 auf ¢
oder ¢eo  erfoigt der Werk-
zeugschlittenvorschub au-
tomatisch. Der Voschub
schaltet automatisch ab
‘und Griffknopf dreht sich
zuriick auf e, sobald An-
schlag 12 Stossel 7 beta-
tigt.
Die Abschaltung des Vor-
schubes kann auch ma-
nueil durch Drehen von
Griftknopf 6 auf e erfol-
gen. Zur Umschaltung von
einer Vorschubgeschwin-
digkeit auf die andere
Griffknopf 6 auf @ oder
® @ schnell durchdrehen,
ohne dabei in Position e
anzuhalten.
Zum Umschalien von auto-
matischem auf manuellen
Vorschub Griffknopf auf
@ drehen und Vorschub-
kurbel 4 benutzen.
Eine Sicherheitskupplung
schiitzt das Vorschubge-
triebe gegen Uberlast.

4.3. Eilriickzug Abb. 2

Zum Eilriickzug von Werk-
zeugschlitten 11 Griff-
knopf 6 auf @ und Eilriick-
zug - Griffknopf 5 im
Gegenuhrzeitersinn drehen.

4.4. 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.
Fir hochprazise Ausbohr-
arbeiten Schraube 16 zur
sichereren Klemmung fest
anziehen.

VORSICHT. Es wird emp-
fohlen, den transparenten
Schutz vom Kopt nicht zu
entfernen, da die unge-
schiitzten umlaufenden Ele-
mente (Werkzeugschlitten,
Werkzeughalter, Werkzeu-
ge) eine Gefahr fiir den Be-
nutzer darstellen kénnten.

4. Funcionamiento

ATENCION. Es importante
no superar nunca el nime-
ro maximo de revoluciones
admitido, para evitar malos
funcionamientos, roturas o
dahos a las personas o a las
cosas.

Consultar los datos técnicos
antes de iniciar el trabajo.

4.1. Funcionamiento ma-
nual Fig. 2
Ei desplaziamento radial
del charrion se efectia en
una direccion o en la direc-
cidén opuesta, accionando
la manivela 4 en sentido
horario o antihorario, sea
operando a méaquina para-
da o en movimento.
Por cada giro de la mani-
vela, corresponde un avan-
ce radial de charrién de 0,5
mm; los nonios permiten
la exacta lectura del avan-
ce.
ATENCION.
Sobre el cabezal "sensitiv
TA” girar la maneta hacia
la posicion @.

4.2. Funcionamiento auto-
matico Fig. 2
El desplaziamiento radial
de! charrién se logra con
el mando automatico, ro-
dando la maneta 6 sobre
o e, El| desplaziamiento
se desconecta automati-
camente y la maneta 6
vuelve en posicién e,
cuando el tope de posi-
cidén 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 e.
Para pasar del mando

automatico al manual po-
sicionar la maneta6en @
y accionando la manivela
4.

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

ga.

4.3. 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.

4.4. Blocaje charrion

Fig. 2
E! blocaje del charrion se
efectlia 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 e.
Para madrinados de gran
precision, el blocaje mas
seguro se obtiene apretan-
do a fondo el tornillo 16.

ATENCION. Se recomienda
no quitar nunca la protec-
cion transparente montada
scbre el cabezal, en cuanto
los drganos giratorios (char-
rién, portaherramientas,
herramientas) no protegi-
dos, representarian un peli-
gro para el operario.

4. Funzionamenio

ATTENZIONE. E’ importan-
te non superare mai il nume-
ro dei giri max. ammesso
per evitare malfunziona-
menti, rotture o danni alle
persone o alle cose.

Consultare i dati tecnici pri-
ma di iniziare la lavorazione.

4.1. Funzionamento ma-
nuale Fig. 2

Lo spostamento radiale
della slitta portautensile
avviene in una direzione o
nella direzione opposta,
azionando la manoveila 4
in senso orario od antiora-
rio, sia operando a mac-
china ferma che a macchi-
na in moto. Ad ogni giro
delia manovella corrispon-
de un avanzamento radia-
le della slitta di 0,5 mm; i
nonii consentono !'esatta
lettura dell’avanzamento
dell’utensile.
ATTENZIONE.

Nelle "sensitiv TA”, come-
prima operazione porre la
manopola 6 in folle e.

4.2. Funzionamenio auto-
matico Fig. 2
Per inserire '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 alia posi-
zione folie @, 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 e@.
Per passare da una veloci-
ta di avanzamento alfal-
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 folie @ e usare
la manovella 4.
Una frizione di sicurezza
preserva il meccanismo
degli avanzamenti in caso
di sovraccarico.

4.3. 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
ruotare in senso antiorario
la manopola del ritorno ra-
pido 5.

4.4. Bloccaggio avanza-
mento slitta Fig. 2

Il bloccaggio della slitta si
effetiua ruotando la levet-
ta 8 (sensitiv 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 di alia preci-
sione si ottiene il bloccag-
gio pit sicuro serrando a
fondo il grano 16.

ATTENZIONE. Si racco-
manda di non rimuovere mai
la protezione trasparente
montata sulla testa, in quan-
to gli organi rotanti (slitta,
portautensili, utensili) non
protetti rappresenterebbero
un pericolo per I'utilizzatore.
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5. Mounting

CAUTION. Before loading
the head into the machine
spindle make sure that the
electrical machine controls
for spindle rotation and
movement of the axes are
disabled and that the
machine or machine parts
are securely stopped.
Provisions are also
necessary to prevent third
persons from putting the
machine or machine parts
into motion.

The above condition shall be
guaranteed even when the
access to the head is possi-
bie through doors provided
with microswitches or
equivalent devices.

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 modei and on the
presence or absence of
tapped holes in the front
face of the machine spin-
dle or head. The fiange
can be easily made by the
user or supplied by D’An-
drea,

CAUTION. The boring and
facing heads T-TA are pro-
vided with a transparent
guard which ensures
greater safety of use. Don’t
remove the transparent
guard.

CAUTION. For safety screw
retaining rod into the head
through the slot in the fork
to be fastened to a fixed part
of the machine to prevent a
harmful movements of re-
taining rod 2 in the event of
accidental spindle start.
Don’t retain with the hands
rod 14 (page 6) during fac-
ing operations.

5.1. 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.

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

CAUTION. Make sure
that the spindle is stop-
ped.

4. Tighten the screw B of
flange collar.

5. Start the machine and
check the spindle with
the head fitted to it for
free rotation.

6. Fully tighten screws B
and A.

5. Montage
ATTENTION. Avant de
monter la téte dans la bro-
che s’assurer que les com-
mandes électriques de la
machine pour la rotation de
la broche et pour le mouve-
ment des axes sont invali-
dées et que la condition
d’arrét de la machine et de
ses composants est absolu-
ment fiable.

De méme, des précautions
sont nécessaires pour éviter
que d'autres personnes
puissent mettre en mouve-
ment la machine ou des
composants de la machine.
La susdite condition devra
étre garantie aussi bien
quand la téte est accessible
a travers des portes munies
de microrupteurs ou de dis-
positifs équivalents.

Généralité 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 & 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-
tiv” solidaire du fourreau
ou de la téte de la machine
outil. Le type de bride dé-
pend du modeéle de la ma-
chine et de la présence ou
non de trous dans la face
frontale de la broche ou de
la téte de la machine. La
bride peut étre aisément
fabriquée par ['utilisateur
ou livrée par D’Andrea.
ATTENTION. Les tétes &
alésar et & surfacer T-TA
sont munies d’une protec-
tion transparente qui garan-
tit une sécurité d’emploi
supérieure. N'enlever
jamais la protection trans-
parente.

ATTENTION. Pour raisons
de sécurité visser la tige de
retenue dans la téte a tra-
vers ia fente dans la four-
chette, qui doit étre & son
tour vissée sur une partie
fixe de la machine afin d’évi-
ter mouvements dangereux
de la tige 2 au cas d’'une
mise en rotation accidentelle
de la broche.

Ne pas retenir avec les
mains la tige 14 (page 6)
pendant les opérations de
surfagage.

5.1. 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
tete et serrer iégérement
les vis A.

3Maintenant monter la
téte sur la broche de la
machine a Vaide du
cone.

S'assurer que la ma-
nette enclenchement
avance automatique 6 se
trouve sur @.
ATTENTION. S’assurer
que la broche est arrétée.

4 Serrer la vis B du collet
de la bride.

5Mettre la machine en
marche et s’assurer de la
rotation libre de la bro-
che avec la téte montée.

6 Serrer & fond les vis B et
A.

5. Montage

VORSICHT. Vor Aufsetzen
des Kopfes sich vergewis-
sern, dass die elektrischen
Schaltelemente der Werk-
zeugmaschine fur Spindel-
lauf und Achsenbewegung
gesperrt sind und die Ma-
schine oder Maschinenteile
absolut stillstehen.

Es sind auch Massnahmen
erforderlich, damit die Ma-
schine oder Maschinenteile
durch Dritte nicht in Bewe-
gung gesetzt werden kon-
nen.

Obiges soll auch dann ge-
wabhrieistet sein, wenn der
Zugang zum Gerét durch
Turen moglich ist, die mit
Mikroschaltern oder gleich-
wertigen Vorrichtungen ver-
sehen sind.

Aligemeines 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-
méassig. 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.
VORSICHT. Die Plan- und
Ausdrehkdpfe T-TA haben
ainen transparenten Schutz,
der einen sichereren Einsatz
gewahrleistet.  Diesen
Schutz nie abnehmen.

VORSICHT. Zur Sicherheit
Haltestab im Kopf durch den
Schiitz in der Gabel ein-
schrauben, die ihrerseits an
einem festen Teil der Ma-
schine zu befestigen ist, da-
mit eine geféhrliche Bewe-
gung von Haltestab bei un-
witlkirlichem Starten der Ar-
beitsspindel vermieden
wird.

Bei Plandreharbeiten Stab
14 (Seite 6) mit Handen
nicht festhalten.

5.1. Montage eines "’sen-
sitiv’’ Kopfes auf Maschi-
nen ohne Gewindebohrun-
gen Abb. 4

1. Montageflachen grind-
lich reinigen.

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

3. Nun Kopf mittels Ein-
steckkegel in Maschi-
nenspindel einsetzen.
8ich zuvor vergewis-
sern, dass Griffknopf
fur die Schaltung des
automatischen Vor-
schubes auf @ steht.
VORSICHT. Sich verge-
wissern, dass der Spin-
dellauf abgeschaltet ist.

4. Schraube B des Fian-
schbundes anziehen.

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

6. Schrauben B und A fest
anziehen.

5. Montaje

ATENCION. Asegurarse
que los mandos eléctricos
de la maquina (rotacion
mandrino y movimientos
ejes) durante el montaje del
cabezal, estén desconecta-
dos; en particular que esté
asegurada de modo absolu-
to la posicion de parada de
la maquina y de sus drganos
durante la realizacion de las
operaciones. Deben adop-
tarse, ademas, las necesa-
rias medidas y cautelas con
el fin de que la maquina o
sus partes, no sean puestas
en marcha por terceros.
Cuanto antecede debe estar
garantizados aun en el caso
de que el acceso al disposi-
tivo se efectie a través de
protecciones con microinter-
ruptores o equivalentes.

informaciones generales
Fig.3

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

La variila 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
brida para solidarizar el
cabezal con la boquilla o
el cabezal de la maquina-
herramienta.

El tipo de brida depende
del modelo de la maquina
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.
ATENCION. Los cabezales
T-TA estan dotados de una
proteccion transparente que
garantiza un empleoc mas
seguro. No quitar nunca la
proteccion transparente.

ATENCION. Por razones de
seguridad atornillar la varil-
la de blocaje al cabezal pa-
sando por la ranura de la
horquilla que, a su ves, de-
be estar atornillada a cual-
quier parte fija de la méaqui-
na para evitar posibles peli-
grosos movimientos de la
varilla de blocaje en al caso
de eventual avviamento del
mandrino. No aguantar con
tas manos la varilla de blo-
caje 14 (Pag. 6) durante las
operaciones de refrentado.

5.1. Montaje de un cabezal
“’sensitiv’’ sobre maqui-
nas sin agujeros roscados
Fig. 4
1. Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto.
2.Apticar la brida al cabe-
zal y apretar totaimente
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-
tomatico 6 esté en posi-
cion @.
ATENCION. Asegurarse
que la rotacién del man-
drino esté desconectada.
4 .Apretar el tornillo B del
collar de la brida.
5.Poner en movimento ia
maquina y controlar la fi-
bre rotacion del mandril
con el cabezal aplicado.
6.Atornillar rigidamente
los tornillos B y A.

5. Montaggio

ATTENZIONE. Assicurarsi
che i comandi elettrici della
macchina (rotazione mandri-
no e movimento assi) duran-
te il montaggio della testa,
siano disattivati; in partico-
lare che sia assicurato in
modo assoluto la posizione
di fermo deila macchina e
dei suoi organi durante 'e-
secuzione delle operazioni.
Devono altresi adottarsi le
necessarie misure e caute-
le affinché la macchina o le
sue parti, non siano messe
in moto da terzi.

Quanto sopra deve essere
garantito anche nel caso in
cui I'accesso al dispositivo
avvenga atiraverso sportel-
li presidiati da micro interrut-
tori o equivalenti.

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 deila 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.

ATTENZIONE. Le teste T-
TA sono dotate di una pro-
tezione trasparente che ne
garantisce un impiego pil
sicuro. Non rimuovere mai
la protezione trasparente.

ATTENZIONE. Per ragioni
di sicurezza, avvitare 'asta
di ritegno alla testa passan-
do per la fessura della for-
cella che a sua volta deve
essere avvitata ad una qual-
siasi parte fissa delia mac-
china per evitare possibili
pericolosi movimenti dell’a-
sta di ritegno nel caso di ac-
cidentale avviamento del
mandrino.

Non trattenere con le mani
I'asta 14 (pag. 6) durante fe
operazioni di sfacciatura.

5.1. Montaggio di una
“’sensitiv’’ su macchine
senza fori filettanti Fig. 4

1. Pulire accuratamente le
superfici che verranno a
contatto.

2. Applicare la flangia aila
"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 ®.
ATTENZIONE. Assicu-
rarsi che la rotazione del
mandrino sia disattivata.

4. Serrare la vite B del col-

lare flangia.

5. Mettere in moto la mac-

china e controilare se il
mandrino con la sensi-
tiv’ applicata gira libe-
ramente.

6. Serrare a fondo ie viti B
e A.




5.2. Mounting a ’sensitiv”

head on machines with

tapped holes Fig. 5
CAUTION. Make sure
that the spindle is stop-
ped.

1. Carefully clean the ma-
ting faces.

2. Fit the head to the ma-
chine spindle by means
of the arbor.

3. Exactly measure distan-
ce X.

4. Check whether the spe-
cial made flange has a
thickness X' by 0,02
mm. smalier than the
measured distance X.

5. Remove the head from
the machine.

6. Mount the flange on the
head and fully tighten
screws A,

7.Fit the head to the
machine spindle by
means of the arbor.
Make sure that power
feed engaging knob 6 is
on O.

8. Make sure that the
steady body with the
flange can be freely
rotated by hand.

9. Fit the flange to the
machine by means of
screws B,

5.3. Mounting a ’sensitiv’’

head on boring mills Fig. 6

1. Carefully clean the ma-
ting faces.

2. Fit the flange to the
head.

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

CAUTION. Make sure
that the spindle is stop-
ped.

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.

5.2. Montage d’une téte
"sensitiv’’ sur machines

avec trous taraudés Fig. 5
ATTENTION. S’assurer
que la broche est arrétée.

. Nettoyer soigneusement
les faces de montage.
.Monter la téte sur la bro-
che de la machine a
I'aide du cone.

3.Mesurer exactement la
distance X.

.Vérifier si la bride fabri-
quée a une épaisseur X’
de 0,02 mm inférieure a
la distance mesurée X.

.Enlever la téte de la ma-
chine.

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

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

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

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

N =

B3

(=B

[ee]

«©

5.3. Montage d’une téte
’sensitiv’’ sur aléseuses
Fig. 6
1. Nettoyersoigneusement
les faces de montage.
2.Appliguer la bride sur la
téte.
3.Monter la téte sur la bro-
che de la machine &
'aide du cone.
ATTENTION. S’assurer
que la broche est arrétée.
4.Faire reculer fa broche
jusqu’a ce que 0,01- 0,02
mm restent entre bride
et face frontale de ia
poupée.
.Fixer la bride sur l'alé-
seuse ave les vis B.

(8]

5.2. Montage eines "'sen-

sitiv’’ Kopfes auf Maschi-

nen mit Gewindebohrun-

gen Abb. 5
VORSICHT. Sich verge-
wissern, dass der Spin-
dellauf abgeschaltet ist.

1. Montageflachen griind-
lich reinigen.

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

3. Mass X genau erfassen.

4. Prifen, ob die Starke X'
des eigens angefertig-

' ten Flansches um 0,02
mm kleiner ist als Mass
X

5. Kopf 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 Griffknopt fur die
Schaitung des automa-
tischen Vorschubes auf
O steht.

8. Sichvergewissern, dass
sich der feststehende
Koérper mit Fiansch von
Hand frel durchdrehen
l&sst.

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

5.3. Montage eines ’sen-
sitiv’’ Kopfes auf Bohrwer-
ken Abb. 6

1. Montageflachen grund-
lich reinigen.

2. Flansch auf Kopf auf-
setzen.

3. Nun Kopf mittels Ein-
steckkegel in Maschi-
nenspindel einsetzen.
VORSICHT. Sich verge-
wissern, dass der Spin-
dellauf abgeschaltet ist.

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

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

5.2. Montaje de un cabezal
»gensitiv’’ sobre maqui-
nas con agujeros rosca-
dos Fig. 5
ATENCION. Asegurarse
que la rotacion del man-
drino esté desconectada.

1. Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto.

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

3. Tomar exactamente la
cota X.

4. Controlar gue 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
magquina.

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

7. Aplicar el cabezal a la
maquina introduciendo
el cono en el mandril,
después de haber con-
troiado que el mando de
avances automaticos 6
este en posicién 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».

5.3. Montaje de un cabezal

sensitiv’’ sobre mandri-

nadoras 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.
ATENCION. Asegurarse
que la rotacion del man-
drino esté desconectada.

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.

5.2. Montaggio di una

“sensitiv’’ su macchine

con fori filettanti Fig. 5
ATTENZIONE. Assicu-
rarsi che la rotazione del
mandrino sia disattivata.

. Pulire accuratamente le

superfici che verranno a
contatto.

2. Montare la “sensitiv”’
sul mandrino macchina
mediante il cono.

3. Rilevare esattamente la
quota X,

4. Controllare che Ia 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

-y

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 e
viti B.

5.3. 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.
ATTENZIONE. Assicu-
rarsi che la rotazione del
mandrino sia disattivata.

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

5.Fissare la flangia ail’ale-
satrice mediante le viti
B.




6. Setting the automatic
feed stop at the required
diameter Fig. 7

1. Execute a cut to obtain
a reference diameter on
the workpiece.

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

4. Retract the tool from the
workpiece 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.

CAUTION. All operations
shall be performed with the
transparent guard mounted.

6. Préréglage de I’arrét au-
tomatique de {’avance au
diameétre désiré Fig. 7

1. Effectuer une coupe
pour obtenir un diamétre
de référence sur la piéce.
2. Remettre les deux ver-
niers & zero.

3. Prérégler le diamétre dé-
siré avec une surépaisseur
de 0,3 — 0,4 mm & l'aide
de la manivelie 4.

4. Dégager 'outil de la pie-
ce de quelgues millimeé-
tres.

5. Débloquer la butée 12, Ia
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 Pavance
préréglée par la butée, le
chariot s’arréte.

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

ATTENTION. Effectuer tou-
tes les operations avec la
protection transparente
montée.

7. 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 head and read
on the chart the machine
feed rate in mm/rev. 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,
which you will obtain.

The conicity obtainable
with the head will, of cour-
se, slightly deviate from
the value quoted on the
chart.

To calculate the feed in
mm/rev. when the feed ra-
tes of the machine are
expressed in mm/min,, use
the following formula %
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7. 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-piece
de la machine. Choisir une
des deux vitesses d’avan-
ce de la téte suivant fa co-
nicité a obtenir et lire sur
le tableau ['avance en
mm/tr. en correspondance
de 'angle désiré.

Si la machine ne posséde
pas I'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 le
tableau. Pour calculer
Pavance en mm/tr dans le
cas d'une machine, dont
les avances sont expri-
mées en mm/mn, se servir
de la formule %

6. Einstellung der automa-
tischen Vorschubabschal-
tung auf dem gewiin-
schten Durchmesser Abb.

7

1. Einen Schnitt zur Her-
stellung eines Bezugs-
durchmessers am Werk-
stiick ausfihren.

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

4, Werkzeug um einige mm
vom Werkstick abheben.
5. Anschlag 12 manueil so-
weit verschieben, bis er
Stéssel 7 leicht berlihrt,
und festklemmen.

6. Maschine starten und
automatischen Vorschub
einschalten.

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

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

VORSICHT. Alle Arbeits-
gange mit aufgesetztem
Schutz ausfiihren.

7. Konisch Ausbohren
Abb. 8

Hierzu ist die Kombination
der Vorschiube von Kopf
"’sensitiv’’ und Maschi-
nenspindel oder Aufspan-
ntisch erforderlich.

Je nach der gewiinschten
Konizitdt eine der zwei
Vérschubgeschwindig-
keiten des Kopfes wahlen
und der Tabelle den dem
gewlinschien 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 Tabeile die ent-
sprechende Konizitat ent-
nehmen. Die mit dem Kopf
erhaltliche Konizitat wird
natlrlich vom Tabellen-
wert etwas abweichen,
Zur Ermitilung des Vor-
schubes in mm/U wenn die
Vorschiitbe der Maschine
in mm/min ausgedrickt
sind, Forme! % anwenden.

6. Predisposicion de para-
da automatica del avance
en un diametro deseado
Fig. 7

1. Efectuar una pasada
sobre la pieza a trabajar
para obtener un diametro
de indicacion.

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

4. Separar, por unos mili-
metros, la herramienta de
ia pieza.

5. Desbloquear el tope de
posicion 12; manualmente
desplazarlo hasta rozar el
perno 7 y bloquearlo.

6. Accionar la méaquina 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.

ATENCION. Todas las ope-
raciones se efecttian con la
proteccién transparente
montada.

6. Predisposizione dell’ar-
resto automatico dell’a-
vanzamento ad un diame-
tro 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
0,3+0,4 mm usando la
manovella 4.

4. Staccare l'utensile dai
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,
Putensile si arresta.

8. Girare la manovella per
asportare il sovrametallo
di 0,3+ 0,4 mm.

ATTENZIONE. Tutte le ope-
razioni vanno eseguite con
protezione trasparente
montata.

7. 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 fa 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-
o el avance en mm/r de la
maquina. Si ésta no dispo-
ne de dicho avance, usar
el més proximo y leer en la
tabla ia relativa conicidad
obtenible, teniendo pre-
sente que el cabezal dara
l6gicamente una pequena
diferencia angular.

Para calcufar el avance en
mm/r en el caso que sobre
la maauina los avarnces
fueranindicados enmm/mi-
nuto, recordarse de la rela-
cion%

7. Alesature coniche

Fig. 8

Per eseguire alesature co-
niche, occorre combinare
'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-
locitd di avanzamento in
mm/giro deila macchina.
Se questa non dispone di
tale avanzamento, usare
quello pit prossimo e leg-
gere sulla tabella la relati-
va conicita ottenibile, te-
nendo presente che la
"sensitiv’ dara logicamen-
te un leggero scarto ango-
lare.

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




TA 120-170 TA 220 TA 120-170 TA 220 TA 120170 TA 220 TA 120170 TA 220
o 0,05 0,15 0,062 | 0,186 0,05 0,15 0,062 | 0,186 3 0,05 TO,‘!E 0,062 | 0,186 o 0,05 0,15 O,tﬁ’ 0,186
30| 11,480 35,600 14,214 42,640 | 45° 30'| 0,119 0358 0,148 0443 | 50° 30'| 9,050 0,149 0061 0,184 | 135° 30’ | 0,021 0,062 0025 0,076
1 5740 17,800 .7,107 21,320 | 46° 0,18 0,354 0,146 0,437 | 91 0,048 0,147 0,061 0,183 | 136° 0,020 0,061 0,025 0,075
1 30" 8,870 11,640 4,735 14,200 | 46° 30'{ 0,116 0349 0,144 0433 | 91° 30| 0048 0,146 0060 0,181 | 136° 30'| 0,020 0,060 0025 0,074
3 2,870 8,600 3,553 10,650 | 47° 0,115 0,345 0,143 0,428 | 92° 0,049 0,445 0,060 0,180 | 137° 0,020 0,059 0,024 0,073
2 30| 2307 6820 2845 8540 47° 30'| 0114 0341 07141 0423 | 92° 30'| 0048 0,144 0059 0178 [ 137° 30'| 0,020 0,069 0024 0,072
8 1,810 5730 2,365 7,100 | 48° 0,112 0,337 0,139 0,418 | 93 - o048 0,942 0,058 0,176 | 138° 0,019 0,058 0,024 0,071
° 30| 1,640 4,920 2,030 6,090 | 48° 30°| 0111 0333 0,138 0414 | 93° 30| 0047 0741 0058 0,174 ] 138° 30'| 0,019 0057 0023 0,070
& 1,434 4,300 1,797 5,392 | 49° 0,110 0,330 0,136 0,409 | 94° 0,047 0,140 0,058 0,173 | 139° 0,019 0,056 0,023 0,069
4  30'] 1,274 3820 1,580 4,740} 49° 30'| 0,109 0327 0,135 0404 | 94° 30') 0046 0,139 0,057 0,171 | 139° 30'| 0,019 0056 0023 0,069
s 1,146 3,440 1,421 4,264 | 50° 0,108 0,324 0,133 0,399 | 95° 0,046 0,138 0,057 0,170 | 140° 0,018 0,055 0,023 0,068
5  30'| 1,040 3,120 1,202 3,875 s0° 30°| 0,107 0320 0,132 0395 95° 30'| 0,046 0,137 0056 0,969 | 140° 30'| 0,018 0054 0022 0,067
6 0,955 2,865 1,185 3,560 | 51° 0,105 0,316 0,130 0,3%0 | 96° 0,045 0,136 0,056 0,168 | 141° 0,018 0,053 0022 0,085
6 30| 0884 2650 1,005 3,200 51° 30'| 0,104 0312 0,129 0,386 | 96° 30'| 0,045 0135 0055 0,166 | 141° 30'| 0,018 0.053 0,022 0,065
T 0,818 2455 1,028 3,085 | 52° 0,103 0,308 0,127 0,382 | 97° 0,044 0,133 0,055 0,165 | 142° 0,017 0,052 0,021 0,064
7 30| 0784 2200 0948 28431 52° 30'| 07102 0305 0,26 0378 977 30| 0044 0,132 0054 07163 | 142° 30’ 0017 0,051 0021 0,083
& 0,715 2,145 0,887 2,660 | 53° 0,101 0,302 0,126 0,374 | 98° 0,043 0,130 0,054 0,162 | 143° 0,017 0,050 0,021 0,062
& 30| 0674 2020 0837 2510 53 30| 0099 0298 0,123 0368 | 98" 30'| 0,043 0129 0053 0,160 | 143° 30'| 0017 0050 0020 0,061
9° 0,636 1,907 0,788 2,365 | §4° 0,098 0,295 0,122 0,365 [ 99° 0,043 0,128 0,053 0,159 | 144° 0,016 0,048 0,020 0,060
g° 30'| 0,604 1,810 0747 2,240 54° 30'( 0,097 0201 0,120 0,361 ) 99° 30'| 0,042 07127 0052 0,157 | 144° 30'| 0,016 0,048 0020 0059
10° 0,572 1,715 0,709 2,127 | 55° 0,096 0,288 0,119 0,357 | 100° 0,042 0,126 0,052 0,156 | 145° 0,016 0,047 0,019 0,058
10° 30'| 0545 1,635 0677 2,030) 85° 30°| 0095 0,285 0,118 0,353 | 100° 30'| 0042 0,125 0,051 0,154 | 145° 30'| 0,016 0,047 0,019 0,057
1 0,510 1,558 0,645 1,934 | 56° 0,094 0,282 0,117 0,350 | 10%° 0,041 0,124 0,051 0,153 | 146° 0,015 0,046 0,019 0,057
11° 20| 0497 1490 0615 1.845| 56° 30| 0093 0279 07116 0347 | 101° 30| 0,041 0,128 0,050 0.15] [ 146° 30'| 0015 0.045 0,019 0,056
12 0,475 1,425 0,59 1,770 | 57° 0,092 0276 0,114 0,343 | 102° 0,040 0,121 06,050 0,150 | 147° 0,015 0,044 0,018 0,055
12° 30| o457 1,970 0567 1,700 | 57° 30'| 0091 0273 0,113 0339 | 102° 30'| 0,040 0,120 0,048 0,148 | 147° 30| 0,015 0044 0018 0,054
¥ 0,439 1,316 0,544 1,633 | 58° 0,090 0,270 0,112 0,336 | 103° 0,040 0,119 0,048 0,147 | 148° 0,014 0,043 0,018 0,053
13 30'| 0422 1,265 0524 1573 58 80| 0089 0267 0,111 0333 ) 103° 30| 0,039 0.118 0,049 0,146 | 148° 30'| 0,014 0,042 0017 0,052
1% 0,408 1,225 0,505 1,514 59° 6,088 0,264 0,110 0,329 | 104° 0,039 0,117 0,048 0,145 | 149° 0,014 0,041 0,017 0,051
14 30'| 0394 1180 0488 1463 | 59° 30°| 0,087 0262 0,109 0326 | 104> 30°| 0038 0,116 0,048 0143 | 149° 30"| 0014 0.041 0,017 0,051
15° 0,380 1,140 0,471 1,413 | 60° 0,086 0,260 0,107 0,322 | 105° 0,038 0,115 0,047 0,142 | 150° 0,013 0,040 0,017 0,050
15 30| 0367 1102 0456 1,369 60° 30'| 0085 0,257 0,106 0319 | 105° 30°| 0038 0,114 0,047 0141 | 150° 30'| 0013 0038 0016 0,049
16° 0,355 1,085 0,441 1,324 61° 0,085 0,255 0,105 0,316 | 106° 0,038 0,113 0,047 0,140 | 151° 0,013 0,039 0,016 0,048
16° 30'| 0,345 1,035 0429 1,288 | 61° 30| 0084 0,252 0,164 0,313 | 106° 30') 0,037 0,112 0046 0,138 | 151° 30'| 0.013 0038 0016 0,047
1w 0,335 1,004 0,415 1,245 | 62° 0,083 0,250 0,103 0,310 | 107° 0,037 0,111 0,046 0,137 | 152° 0,012 0,037 0,015 0,046
17 30'| 0325 0976 0403 1,208 | 62 30| 0082 0,247 07102 0307 ) 107° 30'| 0,037 0,110 0045 0,136 ( 152° 30"| 0012 0037 0015 0045
18° 0,317 0,948 0391 1,174 63° 0,081 0,245 0,101 0,304 | 108° 0,036 0,108 0,045 0,135 | 153° - 0,012 0,036 0,015 0,044
18° 30'| 0308 0923 0381 1,142 63 30°| 0080 0,242 0,100 0,301 ) 108° 30'| 0036 0,108 0,044 0,133 [ 153" 30'| 0012 003 0015 0044
19° 0,298 0,899 0,371 1,112 | 64° 0,080 0,240 0,009 0,208 | 109° 0,036 0,107 0,044 0,132 | 154° 0,012 0,035 0,014 0,043
19° 30'| 0291 0875 0359 1078 64 30°| 0,079 0,237 0,098 0295 | 109° 30'| 0,035 0,06 0.044 0,131 | 154° 30'| 0011 0034 0,014 0042
20° 0,284 0,851 0352 1,055 | 65° 0,078 0,235 0,097 0,292 | 110° 0,035 0,105 0,043 0,130 | 185° 0,011 0,033 0,014 0,044
20° 30'| 0277 0830 0343 1,030 65° 30'| 0,077 0,233 009 00289 ) 110° 30| 0,035 0,104 0043 07128 | 155° 30'| 0,011 0033 0014 0,041
21° 0,270 0810 0,335 1,005 ) 66° 0,077 0,231 0,085 0,286 | 111° 0,034 0,103 0,042 0,127 | 156° 0,011 0,032 0,013 0,040
21° 30| 0,263 0,791 0327 0981 | 66° 30'| 0076 0228 0084 0,283 111° 30') 0,034 0,02 0042 0,126 | 156° 30'| 0,010 0031 0013 0039
22° . 0,257 0772 0,319 0,957 | 67 0,075 0226 0,094 028t | 112° 0,034 0,101 0,042 0,125 | 157 0,010 0,030 0,013 0,038
22° 30'| 0252 0755 0312 0936 | 67 30| 0074 0224 0,093 0278 | 112° 30'| 0,033 0,100 0,041 0,124 | 157° 30°| 0010 0,030 0012 0,037
23° "| 0,246 0,738 0305 0,915 | 68 0,074 0,222 0,082 0,276 | 113° 0,033 0,099 0,041 0,123 | 158° 0,010 0,028 0,012 0,036
23° 30 0241 0722 0,298 0895 68° 30'| 0073 0220 0,091 0273 | 113 30°| 0083 0,098 0,041 07122} 158" 30'| 0.009 0,028 0,012 0,035
28 0,235 0,706 0,292 0,875 | 69° 0,072 0,218 0,090 0,271 | 114° 0,032 0,097 0,040 0,121 | 159° 0,009 0,028 0,011 0,034
24 30°( 0230 0,691 028 0858 ( 69° 30'| 0072 0,216 0,089 9,268 | 114° 30°| 00382 0,097 0,040 0,119 | 15¢° 30'| 0,009 0027 0,011 0,034
25° 0,225 0,677 0,280 0,840 | 70° 0,071 0,214 0,089 0,266 | 115 0,032 0,096 0,039 0,118 | 160° 0,008 0,026 0,011 0,033
25° 30| 0221 0663 0274 0823( 70° 30'| 0071 0212 0,088 0263 | 115° 30'| 0032 0095 0033 0,117 [ 160° 30'( 0,009 0,026 0,011 0,032
26° 0,217 0,650 0,269 0,806 | 71° 0,070 0,210 0,087 0,261 | 116° 0,031 0,094 0,039 0,116 | 161° 0,008 0,025 0,010 0,031
26° 30'| 0213 0,638 0,263 0,790 | 71° 30'| 0069 0208 008 0258 | 116° 30°) 0031 0093 0038 0,15 161° 30'| 0,008 0025 0010 0,030
2r 0,209 0,626 0,258 0,774 | 72 0,068 0,207 0,085 0,256 | 117° 0,031 0,092 0,038 0,114 | 162° 0,008 0,024 0,010 0,020
27° 30'| 0205 0,614 0253 0,760 | 72° 30'| 0,068 0,205 0,085 0,254 | 117° 30°| 0030 0,091 0038 0,113 | 162° 30'| 0,008 0,023 0,009 0,028
28° 0,201 0,602 0,249 0,746 | 73° 0,068 0,203 0,084 0,252 | 118" 0,030 0,090 0,037 0,112 | 163° 0,007 0,022 0,009 0,027
28° 30'| 0197 0,591 0244 0,733 73° 30'| 0,067 0,201 0,083 0249 | 118° 30°| 0030 0089 0,037 0,111 ] 163° 30'| 0,007 0,022 0,009 0,027
29° 0,193 0,580 0,240 0,720 | 74° 0,066 0,199 0,082 0247 { 119° 0,023 0,088 0,037 0,110 | 164° 0,007 0,021 0,009 0,026
29° 30| 0180 0570 0,236 0,707 | 74° 30'( 0,066 0,197 0,081 0244 | 119° 30°| 0,029 0,087 0,036 0,08 | 464> 30'| 0,007 0,020 0,008 0,025
30° 0,187 0,560 0,231 0694 | 75 0,065 0,195 0,081 0,242 | 120° 0,029 0,086 0,036 0,108 | 165° 0,007 0,020 0,008 0,024
30° 30'| 0,183 0,550 0,227 0682| 75° 30'| 0064 0,193 0,080 0,240 | 120° 30'| 0,029 008 0,035 0,106 | 165° 30| 0,006 0019 0,008 0,023
kil 0,980 0,541 0,224 0,671 | 76° 0,064 0,192 0,079 0,238 | 121" 0,028 0,085 0,035 0,105 | 166° 0,006 0,018 0,608 0,023
31° 80| 0177 0532 0,220 0660) 76° 30’ 0,063 0,190 0,078 0236 | 121° 30'| 0,028 0,084 0,035 0,104 166° 30'| 0,006 0,017 0,007 0,022
8 0,174 0,523 0,216 0,649 | 77 ‘| 0,063 ©,189 0,078 0,234 | 122° 0,028 0,083 0,034 0,103 | 167° 0,006 0,017 0,007 0,021
3 30| o171 0515 0212 0638 777 30| 0063 0,988 0,077 0232 122° 30') 0,027 008 0034 0,102 167° 30'| 0,005 0,016 0,007 0,020
33 0,168 0,507 0,209 0,628 | 78° 0,062 0,187 0,077 0,230 | 123 0,027 0,081 0,034 0,101 168 - 0,005 0,016 0,007 0,020
33° 30'| 0,66 0,499 0,206 0618 | 78° 30'| 0062 0,18 0076 0,228 | 123 30| 0027 0081 0,033 0,700| 168 30'| 0,005 0015 0006 0,019
o 0,164 0,492 0,203 0610 | 79° 0,061 0,183 0,075 0226 | 124° 0,027 0,080 0,033 0,099 | 169° 0,005 0,014 0,006 0,018
34° 30| 0161 0484 0201 0602 79° 30°| 0060 0,18t 0075 0224 | 124° 30') 0026 0,079 0033 0,098 | 169° 30'| 0005 0,014 0,006 0.017
3s5° 0,i59 0476 0,197 0,592 | 80° 0,060 0,179 0,074 0,222 | 125° 0,026 0,078 0,032 0,097 | 170° 0,004 0,013 0,005 0,016
35° 30'| 0,457 0470 0,194 0582 80° 30'| 0059 0,77 0073 0,220 125° 30'| 0026 0077 0032 0,096| 170° 30'| 0,004 0013 0005 0015
36° 0,154 0,464 0,191 0,572 | 81 0,059 0,176 0,073 0,218 | 126° 0,625 0,076 0,032 0,005| 171° 0,004 0,012 0,005 0,014
36° 30| 0,52 0456 0,188 0564 ) 81° 30'| 0058 07174 0072 0216 126" 30’/ 0025 0075 0031 0094} 171° 30'| 0004 0011 0004 0013
3r 0,149 0,448 0,185 0,556 | 82° 0,058 0,173 0,071 0,214 | 127 0,025 0,074 0,031 0,093 | 172 0,003 0010 0,004 0,013
37° 30'| 0,47 0442 0,183 0548 82 30'| 0057 0,17t 0071 0212 127° 30'| 0025 0074 0031 0092| 172° 30'| 0003 0010 0004 0,012
3g° 0,145 0,436 0,180 0,540 | 83° 0,057 0,170 0,070 0,211 ] 128° 0,024 0,073 0,030 6,091 | 173° 0,003 0,009 0,004 0,011
38° 30'| 0,143 0430 0,178 0533| 83 30’| 0056 0,168 0070 00209 | 128° 30| 0024 0072 0030 0,090 173 30'| 0003 0008 0003 0,010
39° 0,141 0424 0,175 0,525| 84° 0,056 0,167 0,069 0,207 | 129° 0,024 0071 0,030 0,089 | 174° 0,003 0,008 0,003 0,010
38° 30'| 0139 0418 0,173 0518| 84° 30'| 0055 0,166 0,068 0205 120° 30'| 0,024 0071 0029 0088| 174 30'| 0,002 0007 0003 0,009
40° 0,137 0412 0,70 0511 85° 0,055 0,165 0,068 0,204 | 130° 0,023 0070 0029 0,087 175° 0,002 0,006 0,003 0,008
40° 30'| 0,185 0,407 0,168 0,505| 85> 30'| 008 0,164 0,067 0202| 130" 30| 0023 0069 0,029 0086| 175" 30'( 0,002 0,006 0,002 0,007
41° 0,134 0,402 0,166 0,498 | 86° 0,054 0,163 0,067 0,200 131° 0,023 0,068 0,028 0,085| 176 0,002 0,005 0,002 0,006
41 30'( 0,132 0397 07164 0492 86 30'| 0054 07161 0066 0,198 131° 30'| 0,023 0068 0,028 0084| 176° 30'| 0,001 0004 0,002 0,005
42 0,131 0,392 0,162 0,485| 87 0,053 0,159 0,066 0,197 132° 0,022 0,087 0,028 0,083 177 0,001 0,004 0,001 0,004
42 30'( 0,429 0,387 0160 0479| 87 30’ 0053 0,157 0065 0,195] 132° 30| 0022 0066 0027 0082| 177 30'| 0,001 0,003 0,001 0,004
43° 0,127 0,382 0,158 0,473 | 88° 0,052 0,156 0,065 0,194 | 133° 0,622 0,065 0027 0,081 178° 0,001 0,003 0,001 0,003
43 30| 0,126 0,377 0,156 0467) 88 30| 0051 0,154 0,064 07192 133° 30'| 0,022 0,065 0027 0080 178° 30/ 0,001 0,003 0,001 0,003
i 0,124 0,373 0,154 0,461 | 89" 0,051 0,153 0,063 0,190 | 134° 0,021 0,084 0,026 0,079| 179° 0,001 0,002 0,001 0,002
44 30'| 0,123 0,368 0,052 0455| 89° 30°| 0,050 0,151 0,063 0,188 134° 30'| 0,021 0,063 0026 0078{ 179° 30| 0,000 0,001 0,000 0,001
45° 0,121 0,363 0,150 0,449 ] 90° 0,050 0,150 0,062 0,186| 135° 0,021 0,062 0,026 0,077 180" 0,000 0,000 0,000 0,000




8. Interchangeable arbor

This interchangeability per-
mits the use of the T-TA
head on different types of
machining tools Keep to the
following mounting and dis-
mounting instruction:

8.1. Replacing the arbor
CAUTION: The arbor
shall be removed from and
mounted into the T-TA head
by qualified personnel with
suitable tools.

Removal Fig. 9

Remove screw 114; with-
draw tool slide 123; remove
leadscrew nut 094; loosen
screw 119; unscrew nut 104;
withdraw leadscrew 095;
remove lock screw 120;
withdraw the arbor.

NOTE: Types T 100 and
TA 120 are provided with a
stiffening ring S between the
arbor and the bearing face
of the rotary body.

Mounting Fig. 9
Introduce the arbor into the
rotary body. Make sure that
the four slots in the stiffen-
ing ring S cope with the four
screws in the bearing face
of the rotary body (only on
type T 100 and TA 120).
Drive in and tighten lock
screw 120; introduce
leadscrew 095; screw on
and tighten nut 104; tighten
screw 119; mount leadscrew
nut 094; mount tool slide
128; drive in and tighten
screw 114.

123

9. 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.

8. Céne interchangeable

L’interchangeabilité de cone
permet 'emploi de la téte T-
TA sur différentes machi-
nes. S’en tenir aux suivan-
tes instructions de montage
et de démontage.

8.1. Replacement du cone
ATTENTION: Pour le
démontage et le montage
du céne de la téte T-TA se
servir de personnel qualifié
et d’outils appropriés.

Démontage Fig. 9
Enlever la vis 114; défiler le
coulisseau 123; enlever
I'écrous-vis-mere 094; des-
serrer la vis 119; devisser
"écrou 104; défiler la vis-
mére 095; enlever la vis de
blocage 120; extraire le
cone.

NOTA. Les types T 100 et
TA 120 sont munis d’un
anneau de raidissement S
entre le cone et la surface
de butée du corps rotatifs.

Montage Fig. 9 .
Introduire le cone dans le
corps rotatif. S’assurer que
les quatre rainures dans
I'anneau de raidissements
coincident avec les quatre
vis dans la surface de butée
du corps rotatif (seulement
sur les types T 100 et
TA 120). Poser et serrer la
vis de blocage 120; intro-
duire la vis-mére 095; poser
et serrer I’écrou 104, serrer
la vis 119; monter 'écrou-
vis-mére 094; monter e cou-
lisseau 123; poser et serrer
la vis 114.

4@ 094'@ 119
9. Rattrapage de jeu entre
vis-mére et écrou Fig. 10
Enlever la vis 114. Intro-
duire une clé hexagonale
dans le trou libéré par la
vis 114 et serrer P'écrou
107. Remettre la vis 114.
Apliquer un comparateur
sur le coulisseau 123,
poser son palpeur sur le
bord du corps rotatif 099
et contrdler si le jeu est éli-
miné. Dans ce cas il
devrait &tre 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 pourrait se trou-
ver entre fa vis-mére et les
roulements. Desserer la
vis 121, serrer légerement
I'ecrou 103, reserrer la vis
121.

8. Austauschbarer Steckke-
gel

Die Austauschbarkeit des
Steckkegels gestattet die
Anwendung des T-TA-Kop-
fes auf verschiedenen
Werkzeugmaschinen. Beim
Montieren bzw. Demontie-
ren des Steckkegels folgen-
de Anweisungen beachten:

8.1. Auswechsein des Ein-
steckkegels. VORSICHT:
Zur Demontage und Monta-
ge des Einsteckkegels von
Kopf T-TA ist erfahrenes
Personal mit geeigneten
Werkzeugen erforderlich.

Demontage Abb. 9
Schraube 114 ausdrehen;
Werkzeugschlitten 123 ab-
ziehen; Spindelmutter 094
herausziehen; Schraube
119 lockern; Mutter 104 ent-
fernen; Leitspindel 095 her-
ausziehen; Klemmschraube
120 entfernen; Einsteckke-
gel herausziehen.
ANMERKUNG. Bei den Ty-
pen T 100 und TA 120 ist
Versteifungsring S zwischen
Einsteckkegel und An-
schlagfiache des rotieren-
den Korpers vorgesehen.

Montage Abb. 8
Einsteckkegel in rotierenden
Kérper einfihren. Darauf
achten, dass die vier Nuten
im Versteifungsring S mit
den vier Schrauben in der
Anschlagfléche des rotie-
renden Kérpers Uberein-
stimmen (nur bei T 100 und
TA 120). Klemmschraube
120, eindrehen und anzie-
hen; Leitspindel 095 einflih-
ren; Mutter 104 aufschrau-
ben und anziehen; Schrau-
be 119 festziehen; Spindel-
mutter 094 aufschieben;
Werkzeugschlitten 123 auf-
setzen; Schraube 114 ein-
drehen und festziehen.

om— 093
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fig. 9

9. Spielausgieich zwi-
schen Gewindespindel
und Spindelmutter Abb. 10
Schraube 114 herausdre-
hen. Sechskantsteck-
schlussel in freigeworde-
ne Bohrung einflhren und
Mutter 107 anziehen.
Schraube 114 wieder ein-
drehen. Messuhr auf
Schiitten 123 aufsetzen,
Tastbolzen an Kante des
rotierenden Korpers 099
anlegen und prifen, ob
Spiel ausgeglichen ist. Der
Verstellhebel muss sich
dann leicht und gleich-
massig Uber den ganzen
Verstellweg des Werk-
zeugschliittens durchdre-
hen lassen. Ist hingegen
noch ein gewisses Spiel
vorhanden, kdnnte dieses
zwischen Gewindespindel
und Spindeliager liegen.
Schraube 121 lockern,
Mutter 103 etwas anzie-
hen, Schraube 121 wieder
festziehen.

8. Cono intercambiable

La intercambiabilidad del
cono permite adaptar los ca-
bezales T-TA a diferentes
maquinas herramientas. Pa-
ra el montaje y el desmon-
taje del cono, atenerse rigu-
rosamente a las siguientes
instrucciones.

8.1. Sustitucion del cono
Atencion: El desmontaje y
montaje del cono sobre el
cabezal se hacen con her-
ramientas adecuadas y per-
sonal experto.

Desmontaje Fig. 9

Obrar como sigue: quitar el
tornillo 114; extraer el char-
rion portaherramienta 123;
sacar la tuerca 094; aflojar
el tornillo 119; quitar la virola
104; quitar la tuerca 095;
quitar el tornillo de blocaje
120 y extraer el cono.
NOTA. En el T100 y
TA 120, entre el cono y el
plano de tope del cuerpo gi-
ratorio, se encuentra el an-
illo de apriete S.

Montaje Fig. 9

Proceder de la siguiente
manera: introducir el cono
en el cuerpo giratorio pre-
stando atencion que las
cuatro cavidades del anillo
de apriete S, coincidan con
los cuatro tornillos presen-
tes en el plano de tope del
cuerpo giratorio (solamente
para T 100 y TA 120), ator-
nillar y cerrar el tornillo de
blocaje 120, introducir el hu-
sillo patron 095, atornillar y
cerrar la tuerca 104, cerrar
el tornillo 119, poner |a tuer-
ca 094, introducir el carro
porta-herramientas 123,
atornillar y cerrar el tornillo
114.

7

8. Cono intercambiabile

L’intercambiabilita del cono
permette di adattare le teste
T-TA a varie macchine uten-
sili. Per il montaggio e lo
smontaggio del cono atte-
nersi rigorosamente alle se-
guenti istruzioni.

8.1. Sostituzione del cono
ATTENZIONE: Lo smontag-
gio ed il montaggio del co-
no sulle teste T-TA vanno
eseguiti con utensili ed ai-
trezzi idonei e da persona-
le esperto.

Smontaggio Fig. 9
Procedere come segue: to-
gliere la vite 114; sfilare la
slitta portautensile 123;
estrarre la chiocciola 094, al-
lentare la vite 119; togliere
la ghiera 104; estrarre la vi-
te madre 095; togliere la vi-
te di bloccaggio 120; estrar-
re il cono.

N.BNellaT 100 e TA 120, tra
il cono ed il piano di battuta
del corpo rotante, & presen-
te Panello di irrigidimento S.

Montaggio Fig. 9

Procedere come segue: in-
filare il cono nel corpo rotan-
te facendo attenzione che le
quattro cave dell’anello di ir-
rigidimento S, coincidano
con le quattro viti presenti
nel piano di battuta del cor-
po rotante (soloper T 100 e
TA 120); avvitare e serrare
la vite di bloccaggio 120; in-
filare la vite madre 095; avvi-
tare e serrare la ghiera 104;
serrare la vite 119; mettere
la chiocciola 094; infilare la
slitta portautensile 123; av-
vitare e serrare la vite 114.

3
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9. Eliminacion del juego
entre tornillo de guia y
tuerca Fig. 10

Sacar el tornillo 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 controlar si el juego
ha sido eliminado. Si asi-
fuera, asegurarse de que
la manivela gire suave y
uniformemente por toda la
carrera del carro. Si al con-
trario se nota todavia al-
guin juego, la causa debe-
ria encontrarse entre el
tornillo de guia y los coji-
netes.

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

fig. 10

9. Ripresa del gioco tra la
slitta portautensili 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 la ma-
novella di comando giri
doicemente e uniforme-
mente per tutta la corsa
della slitta. Se invece esi-
ste ancora un certo gioco,
la causa potrebbe trovarsi
tra la vite madre e i cusci-
netti. Occorre allora allen-
tare la vite 121 e avvitare
leggermente la ghiera 103.
Riavvitare la vite 121.




10. SERVICING
WARNING. To ensure
reliable operation of the T-TA
head the tool slide guides
shall always be clean and
lubricated.

Clean and lubricate on the
workbench.

10.1. Lubrication
Lubricate the T-TA head
weekly through the nipples
provided with any of the
following greases:

IP Athesia GR.EP 2

ESSO Beacon 2

BP Grease LTX2

ELF Rolexa 2

TOTAL Multis 2

AGIP GR MU EP 2

10.2. Spare parts

When ordering spare parts

quote the following data:

e part number (see exploded
drawing)

*® serial number

® head size

For after-sales services app-

ly to:

Servizio Assistenza Tecnica

D’Andrea S.p.A.

Via Garbagnate 71

20020 Lainate (M) ltalia

Tel.: +39 (02) 937532.1

Fax: +39 (02) 93753240

www.dandrea.com

CAUTION. Interventions on
the T-TA heads shall be ef-
fected exclusively by D’AN-
DREA or authorized servic-
ing centres.

10. ENTRETIEN
AVERTISSEMENT. Pour
assurer le fonctionnement
fiable de la téte T-TA les gui-
des du coulisseau doivent
étre toujours propres et
graisseés.

rt\)!ettoyer et graisser sur |'éta-

li.

10.1. Graissage

Graisser la téte T-TA toutes
les semaines & l'aide des
graisseurs prévus. L.es grais-
ses conseillées sont:

IP Athesia GR.EP 2

ESSO Beacon 2

BP Grease LTX2

ELF Roxela 2

TOTAL Multis 2

AGIP GR MU EP 2

10.2. Piéces détachées

Pour commander des piéces

détachées indiquer:

e le numéro de la piéce (voir
dessin)

e |le numeéro de matricule

¢ |a grandeur de la téte

Pour le service aprés vente

s’adresser a:

Servizio Assistenza Tecnica

D’Andrea S.p.A.

Via Garbagnate 71

20020 Lainate (MI) ltalia

Tel.: +39 (02) 937532.1

Fax: +39 {02) 93753240

www.dandrea.com

ATTENTION. Les interven-
tions sur les tétes T-TA sont
exclusivement réservées a
D’ANDREA ou aux centre
de service autorisés.

10. PFLEGE UND WAR-
TUNG

WARNUNG. Zur Sicherung
einwandfreien Betriebs des
T-TA-Geréites miissen die
Schiittenfiihrungen stets
sauber und geschmiert sein.
Reinigung und Schmierung
auf Werkbank vornehmen.

10.1. Schmierung

Fur die Schmierung des T-
TA-Kopfes (wdochentlich
durch die Schmiernippel)
empfehlen wir folgende Fett-
sorten: ’

IP Athesia GR.EP 2

ESSO Beacon 2

BP Grease LTX2

ELF Roxela 2

TOTAL Multis 2

AGIP GR MU EP 2

10.2. Ersatzteile

Bei Bestellung von Ersatztei-

len folgende Daten

angeben:

e Teilnummer (vgl. Explo-
sionsdarsteliung)

e Seriennummer

& Kopfgrosse

Kundendienst anfordern bei:

Servizio Assistenza Tecnica
D’Andrea S.p.A.

Via Garbagnate 71

20020 Lainate (M) ltalia
Tel.: +39 (02) 937532.1

Fax: +39 (02) 93753240
www.dandrea.com

VORSICHT. Eingriffe am T-
TA-Kopf durfen nur durch
D’ANDREA oder autorisier-
te Kundendienststellen er-
folgen.

10. MANTENIMIENTO
ADVERTENCIA. Para un
buen funcionamiento del ca-
bezal T-TA mantener limpias
y lubrificadas las guias de
deslizamiento del charrion,
teniendo presente que todas
las operaciones se efectiian
en el banco.

10.1. Lubrificacion
Lubrificar semanalmente el
cabezal T-TA por medio de
los apropiados engrasado-
res. Recomendamos las si-
guientes grasas:

IP Athesia GR.EP 2

Esso Beason 2

BP Grease LTX2

ELF Rolexa 2

TOTAL Multis 2

AGIP GR MU EP 2

10.2. Recambios

Para pedir los recambios del

T-TA indicar:

e gl nimero de referencia
del componente, obtenido
del plano detallado

¢ ¢l nimero de matricula

e ¢l modeio del cabezal

Para eventual asistencia y

reparaciones dirigirse a:

Servizio Assistenza Techica

D’'Andrea S.p.A.

Via Garbagnate 71

20020 Lainate (MI) ltalia

Tel.: +39 (02) 937532.1

Fax: +39 (02) 93753240

www.dandrea.com

ATENCION. Las interven-
ciones sobre los T-TA deben
ser efectuadas unicamente
por D’ANDREA o por cen-
tros de asistencia auto-
rizados.

10. MANUTENZIONE

AVVERTENZA. Per un
buon funzionamento della
testa T-TA mantenere puli-
te e lubrificate le guide di
scorrimento della slitta, te-
nendo presente che tutte le
operazioni vanno effeituate
al banco.

10.1. Lubrificazione
Lubrificare settimanalmente
la testa T-TA attraverso gli
appositi ingrassatori. Racco-
mandiamo | seguenti grassi:
IP Athesia GR.EP 2
ESSO Beacon 2

BP Grease LTX2

ELF Rolexa 2

TOTAL Muliis 2

AGIP GR MU EP 2

10.2. Ricambi

Per ordinare i ricambi dell'T-

TA indicare:

e il numero di riferimento del
componente (rilevato dal
disegno esploso)

¢ il numero di matricola

il modelio della testa

Per eventuali assistenze e

riparazioni rivolgersi a:

Servizio Assistenza Tecnica

D’Andrea S.p.A.

Via Garbagnate 71

20020 Lainate (M) ltalia

Tel.: +39 (02) 937532.1

Fax: +39 (02) 93753240

www.dandrea.com

ATTENZIONE. Gli interventi
sulle T-TA devono essere ef-
fettuati unicamente dalla
D’ANDREA o da centri di
assistenza autorizzati.
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11. Supply

The standard kit (K01), sup-
plied in a case, comprises:
1T or TA head; 1 transpa-
rent guard, 2 basic holders
for boring (P102, P103), 2
basic holders for facing
(P11, P112), 3 clamp type car-
tridges (T01, T02, T03), and
10 carbide tools; 1 retaining
bar; 1 set of wrenches; in-
structions for use. Ac-
cessories other than stan-
dard are available on re-
quest. The arbors are op-

11. Fourniture

Le kit standard (K01), fourni
dans une boite, comprend:
1 téte T ou TA; 1 protection
transparente, 2 supports de
base & aléser (P102, P103),
2 supporis de base a surfa-
cer (P11, P12), 3 porte-outils
(TO1, TO2, T03), et 10 outils
en métal dur; 1 tige de rete-
nue; 1 jeu de clés; instruc-
tions d’emploi. D'autres
accessoires sont livrables
sur demande. Les codnes
sont optionnels.

11. Lieferumfang

Der Standard-Satz (K01) (in
einem Kasten) umfasst: 1
Kopf T oder TA; 1 transpa-
renten Schutz, 2 Ausdreh-
grundhaltern (P102, P103),
2 Plandrehgrundhaltern
P11, P12), 3 Klemmhaltern

01, T02, T03), und 10 Hart-
metallwerkzeugen; 1 Halte-
stab; 1 Satz Schliissel; Be-
dienungsanleitung. Auf An-
frage sind auch andere Zu-
behére erhaltlich. Die Ein-
steckkegel sind als Option

11. Suministro

El Kit standard K01 incluye
en un estuche: 1 cabezal T
o TA; 1 proteccion transpa-
rente, 2 (P102, P103), 2 ba-
ses para refrentar (P11,
P12), 3 pequenos cabezales
(TO1, TO2, T03), y 10 herra-
mientas de metal duro; 1 ba-
rilla de retencion; una serie
de llaves; un libro de instruc-
ciones; una ficha de garan-
tia. Se pueden también su-
ministrar, a peticion, otros
accesorios. Los conos de

11. Fornitura

Il Kit standard KO1 compren-
de in una custodia: 1 testa
T o TA; 1 protezione traspa-
rente, 2 portautensili per ale-
sare §P102, P103), 2 portau-
tensili per sfacciare (P11,
P12), 3 testine (TO1, T02,
T03), 10 utensili in metallo
duro; 1 asta di ritegno; 1 se-
rie di chiavi; 1 libretto istru-
zioni; 1 scheda garanzia.
Sono anche fornibili, su ri-
chiesta, altri accessori. | co-
ni di attacco sono opziona-

tional. lieferbar. acoplamiento son op- i
cionales.
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\ 11.1 Specifications 11.1 Donndes techniques 11.1 Technische Daten 11.1 Datos técnicos 11.1 Dati tecnici Ti00 TA120 TA170 TA 220
A mm 102 120 170 220
B mm 100 103 128 168
¢ mm M6 M8 M8 M12
D mm 88 102 144 180
E mm 160 178 248 283
Fmax P11 standard mm 140 150 220 320
P12 standard mm 200 210 300 420
P13 mm 250 300 400 500
G mm 47 47 61 77
H P102 standard mm 55 55 80 100
P103 _standard mm 90 90 125 160
P104 mm 125 125 160 200
P105 mm 160 160 200 250
| max. mm 115 125 190 280
Radial traverse Déplac. radial Radialverstellung Desplazamiento Corsa radiale mm 30 40 60 100
- Feed > Avance + Vorschub = Avance » Avanzamento mm/C = 0,05 0,05 0,062
++Feed * + Avance » » Vorschub ++ Avance + « Avanzamento mm/C - 0,15 0,15 0,186
| Rapid return Retour rapide Eilrlickzug Retroceso rapido Ritorno rapido mm/¢ - 0.4 1 1,24
Max. speed Vitesse max. gr. Drehzahl Max. vslocidad Max. velocita RPM 1000 800 630 500
Net waight Poids net Nettogewicht Peso neto Peso netto Kg 4,6 6,5 19 36
Torque Couple d'en. rot. Drehmoment Par de rotacion Momento torcente Nm 400 400 800 1500
Motor power Pulss. de moteur Motorleistung Potencia motor Potenza motore Kw 2+6 2+6  3,5+11 7,5+22
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12. Accessories

The T and TA heads are laid
out for modular tools and in-
terchangeable arbors. The
toolslide of all heads has a
dovetail guide for setting and
rigidly clamping the basic
holder in any position re-
quired. The basic holders of
robust construction have a
taper to receive the clamp
type cartridges available in
right and left hand version.
On the cartridges positive in-
serts with clamping screw
and specifically designed
round section (M20) carbide
or HSS tools can be used.

12. Accessoires

Les tétes T et TA sont con-
cues pour [utilisation
d’outils modulaires et de
cones interchangeables. Sur
toutes les tétes le coulisseau
porte-outil présente une
guide en queue d’aronde
pour le positionnement opti-
mal et |le blocage tres rigide
du support de base. Ces
supports de construction
robuste présentent un loge-
ment conique pour les porte-
outils, qui sont disponibles
en version droite et en ver-
sion gauche et qui acceptent
des plaqueties positives a
blocage par vis et des outils
de section ronde en métal
dur (M20) ou en acier super-
rapide (HSS).

12. Zubehdre
Die T- und TA-K6pfe sind far
moduldre Werkzeuge und
auswechselbare Einsteckke-
el ausgelegt. Bei allen Kop-
en hat der Werkzeugschlit-
ten eine Schwalben-
schwanzfiihrung flr die op-
timale Positionierung und
ausserst starre Festkiem-
mung des Grundhalters. Die
Grundhalter kréftiger Bauart
haben eine konische Auf-
nahme flr die in rechter und
linker Ausflihrung lieferba-
ren Klemmbhalter fur positive
Wendeschneidpiatten mit
Schraubenklemmung und
eigens entwickelte Werkzeu-
ge mit rundem Querschnitt
aus Hartmetall (M20) oder
Hochschnellstah! (HSS).

12. Accesorios

Los cabezales Ty TA estan
estudiados para la aplica-
cién de portaherramientas
componibles y de conos de
acoplamiento intercambia-
bles. Los cabezales estan
realizados con guias en co-
la de Milan sobre charrién
para el montaje de la bases
portaherramientas. Por lo
tanto es posible el posiciona-
miento optimal de las bases
y su biocaje extremadamen-
te rigido. Las bases estan
previstas con acoplamiento
cénico para la introduccién
de fos cabezales intercam-
biables suministrables en
version derecha e izquierda
para plaquitas positivas con
blocaje de tornillo y para her-
ramienta de seccion redon-
da especialmente realizados
en metal duro (M 20) o en
acero super rapido (HSS).

12. Accessori

Le teste T e TA sono studia-
te per I'applicazione di por-
tautensili componibili e di
coni d’attacco intercambia-
bili. Tutte ie teste sono rea-
lizzate con ?uide a coda di
rondine sulla slitta per il
montaggio dei portautensi-
li. Pertanto € possibile il po-
sizionamento ottimale dei
portautensili ed il loro bloc-
caggio estremamente rigi-
do. I portautensili sono pre-
viste con attacco conico per
I'inserimento delle testine in-
tercambiabili fornibili in ver-
sione destra e sinistra, per
inserti positivi con bloccag-
gio a vite e per utensili a se-
zione tonda appositamente
realizzati in metallo duro (M
20) o in acciaio superapido
(HSS).

Boring toolholders Porte-embouts d’alesage Ausdrehhalter Herramientas para man- Portautensili per alesare
drinar
‘Eﬁﬂ P102 P103 P104 P105
_|b
: @ mn.
REF. | cop. l A B D @ min.
P102 j 43,10.30.25.055.1 | 45 82,5
P103 43.10.30.25.090.1 80 67,5 25 31
T 100 - TA 120 P104 | 43.10.30.25.125.1 115 102,5 '

P105 43.10.30.28.160.1 150 137,5 28 33
P102 43.10.40.32.080.1 67 51
P103 43.10.40.32.125.1 112 96

TA 170 P104 43.10.40.32.160.1 147 131 32 40
P105 43,10.40.32.200.1 187 171
P102 "43.10.50.40.100.1 83,5 63,5
P103 43.10.50.40.160.1 143,5 123,5

TA 220 P104 43.10.50.40.200.1 183,5 163,5 | 40 50
P105 43.10.50.40.250.1 | 233 5 2135 |

Facing toolholders Porte-embouts de surfaca- Plandrehhaiter Herramientas para refrentar Portautensili per sfacciare
ge
< B P11 P12
REF. coo. | L A
P11 43.30.30.30.096.0 | 95 16
T100 - TA 120 P12 43.30.30.30.135.0__| 135 25 -

P13 43.30.30.30.175.0 | 175 -
P11 43.30.40.40.140.0 140 20

TA 170 Pi2 | 43.30.40.40.200.0 200 40 .
P13 | 43.30.40.40.250.0 260 -
P11 43.80.50.50.190.0 190 25

TA 220 P12 43.30.50.50.290.0 290 50 J ;
P13 43.30.50.50.390.0 390 -
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Cartridges Embouts Haitereinsatze Pequehos cabezales Testine
To1L TO2R TO3U
{ %}
S \')Qa D
REF. COD. D A g
TO1 L 46.01.020.08.4.10
T100 - TA 120 T02 R 46.01.020.08.4.20 22 23,5 8
T03 U 46.01.020.08.7.30
To1 L 46.01.025.10.4.10
TA 170 T02 R 46.01.025.10.4.20 27 29,5 10
TO3 U 46.01.025.10.7.30
To1 L 46.01.032.12.4.10
TA 220 To2 R 46.01.032.12.4.20 34 37 12
To3 U 46.01.032.12.7.30
Tools Outils Stahlen Herramientas Utensili
At A2 A3 A4 A5 A6 B1 B2 B3 B4
F Ry L e &£ K oo oo e
” L
T100 TA120 TA 170 TA 220
REF. cop. g | L REF. | cop. e | L REF. CcoD. g | L
A1 08 M20 47 2 01 02 08 001 A1 10 M20 47201 02 10 001 Al 12 M20 4720102 12 001
A208M20 | 472010208002 - A210M20 | 472010210002 | A2 12 M20 472010212002 |
A3 08 M20 47 2 01 02 08 003 A3 10 M20 47 201 02 10 003 A3 12 M20 472010212 003
A4 08 M20 4720102 08 004 A4 10 M20 47201 02 10 004 A4 12 M20 47201 02 12 004
A5 08 M20 47 20102 08 005 s 30 A5 10 M20 472010210005 | 10 45 A5 12 M20 472010212005 12 56
A6 08 M20 472 01 02 08 006 A6 10 M20 47201 02 10 006 A6 12 M20 4720102 12 006
B1 08 M20 472010208101 | B110M20 4720102 10 101 B1 12 M20 472010212101 |
B2 08 M20 472010208102 B2 10 M20 472010210102 B2 12 M20 472010212102
B3 08 M20 47201 02 08 103 B3 10 M20 472010210 103 B3 12 M20 472010212103 |
B4 08 M20 47201 02 08 104 B4 10 M20 472010210 104 } B4 12 M20 4720102 12 104
Cartridges Embouts Haltereinsatze Pequerios cabezales Testine
D
! T41 06L T42 06R !!
== T41 09L T42 09R ==
<
ok 4|/ NE
LE]
REF. cob. | o | a F =2y | i T
T41.06 L 46.01.020.06.8.10 |
- S 49 2! 10 1
T 100 - TA 120 4206 R 46.01.020.06.8.20 | 20 22,5 17 X61 0602 20 1 0025050 50 09 0070 0
T41.06 L 46.01.025.06.8.10 | X61 0602 .. | 49 20 1 0025050 | 10 150 02 0070 O
T42.06 R 46.01.025.06.8.20 |
TA 170 T41.09 L 26.01.025008.10] = 2 22
: e 10973 .. 49 20 1 0030080 | 10 09 0
T42.03 R 46.01.025.09.8.20 | X6 150 09 0090
T41.06 L 46:01.032.06.8.10 | X61 0602 .. | 49 20 1 0025050 | 10 150 09 0070 0
T42.06 R 46.01.032.06.8.20 |
TA 220 T41.09 L 26.01.032.008.10 ]  °2 365 27
. S CEY s .. 49 20 1 0030080
T42.09 R 46.01.032.09.8.20 X61 06T } 20 J 10 150 09 0090 0
On right handed car’(ridees (Ryjuse  Sur embouts droite (R) utiliser pla- Auf den rechtenhaltereinsatze (R) En los cabezales derechos (R) uti- Sulle testine destre (R) si utilizza-
left handed inserts (E) and vi- quettes gauches (L) et viceversa. linke Wendeplatte (L) und umge- lisar plaquitas izquierdas (L} y vi- no inserti sinistri (L) e viceversa.
ceversa kehrt verwenden. ceversa.
Inseris Plaguettes Wendeplatte Plaquitas Inserti
G~ R L Hoy
PlL.w
REF. coD. S 1 P REF. CcOoD. S P
X61 0602-110 R | 14.5.30.440.11.49 1,10 [ 1,20 X61 0602-110 L 14.5.30.445.11.48 1,10 1,20
X61 0602-130 R 14.5.30.440.13.48 1,30 1,40 X61 0602-130 L 14.5.30.445.13.49 1,30 1,40
X61 0602-160 R 14.5.30.440.16.49 1,60 1,70 X61 0602-160 L 14.5.30.445.16.49 1,60 1,70
X61 0602-185 R | 14.5.30.440.18.49 1,85 2,00 X61 0602-185 L [ 14.5.30.445.18.49 1,85 2,00
X61 0602215 R | 14.5.30.440.21.49 2,15 2,20 X61 0602-215 L | 14.5.30.445.21.49 2,15 2,20
X61 0602-265 R | 14.5.30.440.26.49 2,65 2,70 X61 0602-265 L | 14.5.30.445.26.49 2,65 2,70
X61 0602300 R | 14.5.30.440.30.49 3,00 3,00 X61 0602-300 L | 14.5.30.445.30.49 3.00 3,00
X61 0602-315 R 14.5.30.440.31.49 3,15 3,00 X61 0602-315 L 14.5.30.445.31.49 3,15 3,00
X61 0973415 R | 14.5.30.440.41.49 4,15 X61 09T3-415 L | 14.5.30.445.41.49 4,15
X61 09T3-515 R | 14.5.30.440.51.49 5,15 5,50 X61 09T3-515 L | 14.5.30.445.51.49 5,15 5,50
X61 0973550 R | 14.5.30.440.55.49 5,50 | X61 09T3-550 L. | 14.5.30.445.55.49 5,50
Inserts Plaguettes Wendeplatte Plaquitas Inserti
.
aoP R L Aoy
Pl
REF. COD. R P REF. COD. : R | P
X61 0602-R100 R| 14.5.30.446.10.49 1,00 3.00 X61 0602-R100 L | 14.5.30.447.10.48 1,00 300
X61 0602-R150 R| 14.5.30.446.15.48 1,50 ) X61 0602-R150 L | 14.5.30.446.15.49 1,50 !
X61 09T3-R200 R| 14.5.30.446.20.49 2,00 550 X61 09T3-R200 L | 14.5.30.447.20.49 2,00 550
X61 09T3-R250 R| 14.5.30.446.25.49 2,50 ! X61 09T3-R250 L | 14.5.30.447.25.49 2,50 !
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Cartridges Embouts Haltereinsatze Pequerios cabezales Testine
!! T21 L
e _ )
a1
REF. cob. D A Fo o) TI =
T 100 - TA 120 g;_ h 22:21 :gggj}:g:gg 20 22,5 17 ‘ CCMT 09T3 .. | 49 40 1 0004008 | 10 150 09 0150 0
TA 170 g; ; 22:31 :822:}2:8:;8 25 29 22 ] CCMT 08T3 .. | 49 40 1 0004008 | 10 150 09 0150 0
TA 220 s sonplall w 35,5J 27 ‘ CCMT 1204 . . | 49 40 10005008 | 10150 09 0250 0
Cartridges Embouts Haltereinsatze Pequenos cabezales Testine
D
T23 L T24 R
REF. cop. D A Fo| {o} i T
T 100 - TA 120 gj E jg:g::gggj::;:;g 20 22,5 17J CCMT 06T3 .. | 49 40 1 0004008 | 10 150 09 0150 0
TA 170 gﬁ‘ LR 22:81 :g;g::g:;;g 25 29 22 CCMT 09T3 .. | 49 40 1 0004008 | 10 150 09 0150
TA 220 gﬁ ; 22:8::822:12:;:;8 32 36,5 27 CCMT 1204 . J 49 40 1 0005009 | 10 150 09 0250 0
Cartridges Embouts Haltereinsaize Pequenos cabezales Testine
T25 L
—
£
REF. cob. D A | F [o] it [ 7
T 100 - TA 120 .g: 'ﬁ :2:8: :ggg:gg'_ggg 20 22,5 17 SCMT 0973 .. | 49 40 1 0004008#10 150 09 0150 0
TA 170 ‘ g;’ 'F" :g:g::g;g:gg:g:;g 25 29 20 SCMT 09T3 . . | 48 40 1 0004008 | 10 150 09 0150 0
TA 220 gg ; Z:;g} gg;:;g;g 32 36,5 25 SCMT 1204 .. | 49 40 1 0005009 | 10 150 08 0250 0
rCa?idges Embouts Haltereinsatze Pequetios cabezales Testine
0
T27 L T28 R
o
e ]
REF. cob. D A F 1o} " J T
T 100 - TA 120 L BNINIT 2 225 17 | CCMT 09T3 .. | 49 40 1 0004008 | 10 150 09 0150 0
TA 170 g; E Zg:g: :822:32:2:;8 25 29 22 CCMT 0T3 .. | 49 40 1 0004008 | 10 150 09 0150 0
TA 220 o —~ oS ® J 36,5 27 | CCMT 1204 .. | 49 40 1 0005009 | 10 150 09 0250 0
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The data contained in this in-
struction manual are not bin-
ding and can be changed for
improvement.

TECHNOLOGY
FOR HIGH PRECISION

Les données dans ce livret
d'instructions ne sont pas obli-
gatoires. Tout droit de modifi-
cation réserveé.

D’ANDREA s.p.a.
Via Garbagnate 71 - 20020 Lainate (M) - ltaly
Tel. +39 (02) 937532.1- Fax +39 (02) 93753240
info@dandrea.com -

Die Merkmale und Daten in
dieser Bedienungsanleitung
sind unverbindlich. Konstruk-
tionsabanderungen vorbehal-
ten.

www.dandrea.com

Las caractéristicas iécnicas in-
dicadas en este libro de in-
strucciones no son obligato-
rias y pueden modificarse sin
previo aviso.

01/05 - 18.20.5.8.02.0181

Le caratteristiche tscniche in-
dicate in questo libretto istru-
zioni non sono impegnative e
possono essere modificate
anche senza preaviso.

SINCERY
[cerTo]

UNI EN I1SO 9001
ceridicato n* 156/98




