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Dati tecnici

Données techniques Specifications Technische Daten Datos técnicos

T100 TA120 TA170 TA 220

A mm 102 120 170 220
B mm 100 i03 128 168
C mm MB MG M8 M 12
D mm B8 102 144 190
E mm 160 178 248 283
F max P11 standard 2mm 140 170 260 400
P12 standard mm 200 250 400 BOC

P13 mm 250 320 480 750

P14 mm 300 400 600 900

P15 mm — — — 1100

H POD1 standard mem 48 48 62 75
P02 standard mm 78 78 102 125
P02 standard mm 108 108 142 175
Po4 mm 138 138 182 225
POS mm 168 168 222 275
P06 mm 188 198 262 325
PO7 mm 205 205 2890 390

I max mm 134 144 200 300
Corsa radiaie Déplac. radial Radial traverse Radialverstellung Desplazamienio mm 30 40 80 100
* avanzamento * gvance « Feed * Varschub *.Avance mmiC — 0,05 0,05 0,062
»+ avanzamento *+ Avance *s Foed seVorschub ®v Avance mmiC — 0,15 0,15 0,186
Ritorno rapido Retour rapide Rapid return Eilrickzug Retroceso rapido mmiC —_ 0,4 1 1,24
Max. velocita Vitesse max. Max. speed gr. Drehzahl Max. velocidad n°Chmin 1500 1000 800 600
Peso netto Poids net Net weight Nettogewicht Peso neto Kg 4,6 6,5 19 365
Coni usuali Cones usuels Usual arbors Gebrauc. Kegel Conos mas cor. ISO  30-50 30-50 40-50 40-50
Momento tore. Coupled'en.rot.  Torque Drehmoment Par de rotacién Nm 400 400 800 1500
Potenza motore Puiss. de moteur Motor power Maotorleistung Potencia motor Kw 2+6 2+6 35+11 7522

Le caratteristiche tecniche indicate in questo libretto istruzionl non sono impegnative e possono essere modificate anche senza preawiso, » Les
données dans ce livret d'instructions ne sont pas obligatoires. Tout droit de modification réservé. » The data contained in this instructions manual are
noit binding and ¢an be changed for improvement. = Die Merkmale und Daten in dieser Bedienungsanleitung sind unverbindlich, Konstrukfionsabénde-
rungen vorbehalten. » Las caracteristicas téonicas indicadas en este libro de instrucciones no son obligatorias y pueden modificarse sin previc aviso.



infermazioni generali

Le teste “sensitlv' a co-
mando manuale TI00 e a
comandc manuale e auto-
matico TA120, TA170, TA220
sono applicabili su fresa-
trici, fresalesatrici; alesa-
trici, tracclatricl, trapani
radiali e unitd operative;

.offrono infinite possibilita

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

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

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

susceptibles de combinai-
sons.

Principali componenti
Fig. 2

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

Généralité

Les t&tes "sensitiv’ &
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 ia production. Un dis-
nositif breveté pour I'avan-
ce radiale du chariot porte
outll permet d'aléser et de
surfacer en passe continu,
la machine étant en mar-
che, X

La manoceuvre est simi-
laire & celle qu'on {ait sur
le tour,

Les tétes permettent des
alésages et des tournages
cylindrigues {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 pouvani &tre
exécutées a l'aide des
accessoires interchangea-

bles de la ligne “sensitiv",

susceptibles de combinai-

sons.

Compasants 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 charict, 9 vernier
mitlimétrique, 10 vernier
centésimal, 11 chariot
porte-outil, 12 butées, 13
vis blocage porie-outil, 14
{ige de retenue.

General

The "sensitiv’ heads with
manual contrel T100 and
with manual and automa-
tic control TA12Q4 TA170,
TA220 can be fitted to mill-
ing machines, boring
mills, jig borers, radial
driiling machines and unit
heads. They can be used
for many jobs both in the
tooirgom and in preduc-
tion.

A patented device for the
radiahfeed of the tool slide
with the machine running
allows boring and facing
in a contineous cut, and
the manceuvre is similar
to that on a lathe.

The heads ¢an be used for
boring and turning cylind-
drically (even conically
with type TA), facing,
undercutting, cutling Tee
slots, chamfering, thread
cutling, grooving and for
many combined exiernal
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,

Allgemeines

Die "sensitiv”" - Képfe mit
manueller Steuerung T100
sowie mit manueller und
automatischer Steuerung
TA120, TA170, TA220 sind
auf Frasmachinen, Bohr-
werken, Lehrenbohrma-
schinen, Radialbohrma-
schinen und Aufbauein-
heit einsetzbar; sie bieten
dusserst vielseitige An-
wendungsméglichkeiten
sowohl 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 dhnlich ist wieheider
Drehmaschine.

Mit den "sensitiv"’ Képfen
kénnen 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 ausfihren.

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

Informaciones generales
Los cabezales "sensltiv'
manuales T100, y ma-
nuales y automaiaticos
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 produccion,
y permiten realizar maQl-
tiples operaciones de
mandrinade y refrentado
con pasada continua, gra-
cias al dispositivo paten-
tado para el avance radial
de la herramienta, con la
maguina en movimento,
medlante una maniobra si-
milar a 12 que se realiza en
el torno.

Con los capezales "sensi-
tiv’' pueden realizarse
mandrinados y torneados
cilindricos ({tambien ¢dni-
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 figuraen la cu-
bierta cuanias y cuales
operaciones pueden reali-
zar con {os accesorios

(SR

Main components Fig. 2

1 Stationary body, 2
rotating body, 3 inter-
changeable arbor, 4 feed
crank lever, 5 rapid return
knob, 6 power {eed engag-
ing knob,.7 power feed
disengaging plunger, 8
tool slide lock, 9 millimeter
vernier, 10 0,0t mm ver-
nier, i1 tocl slide, 12 stop
dog, 13 toolholder fock
screws, 14 retaining rod.

"sensitiv" Képfe.

Haupiteile Abb. 2

1 feststehender K&rper, 2
rotierender Kérper, 3 aus-
wechselbarer Einsteckke-
gel, 4 Vorschubkurbel, 5
Griffknopf Eilriickzug, 6
Griffknopf auiomatischer
Vorschub ein, 7 Stdssel
automatischer Veorschub
aus, 8 Schlittenklemmung,
9 Miltimeternonius, 10
Hundertstelnonius, 11
Werkzeugschlitten, 12 An-
schlage, 13 Stahlhalter-
Spannschrauben, 14 Hal-
testab.

13

" fig. 2

componibles e intercam-
biables de los cabezales
"sensitiv'’.

Principales componentes
Fig. 2

1 euerpo fijo, 2 cuerpo ro-
tatorio, 3 cono intercam-
biable, 4 manivela de avan-
ce, 5 retroceso rapido, 6
avance automdtico, 7 des-
conectador del avance
automético, 8 blocaje
charrion, 9 nonio mili-
métrico, 10 nonio centesi-
mal, 11 charridon por-
taherramienta, 12 tope de
posicién, 13 tornilios hlo-
caje portaherramienta, 14
varilla de blocaje.




FUItLIA AU iatidals
Fig. 2

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

Nelle "sensitiv TA", come-
prima cperazione porre la
mancpola 6 in folle @.

Funzionamento
automatico Fig. 2

Per Inserire ['avanzamento
automatico radlale della
slitta, ruotare la manopola
6 alla posizione # ¢ alla po-
siziong e,
L'avanzamento si disinne-
sta automaticamente e la
manopola torna alla posi-
zione folle @, quando il
fermo di posizione 12 vie-
ne in contatto col pulsante
7. L'avanzamento pud es-
sere fermato anche ma-
nualmente posizionando
la manopela in folle @,
Per passare da una veloci-
td di avanzamento allal-
tra, ruotare la manegpola 6
alla rispettiva posizione,
senza sostare in posizione
folle @.

Per passare dal comando
automatico a guello ma-
nuale, posizionare la ma-
nopola 6 in folle @ e usare
la manovetla 4.

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

Ritorno rapido Fig. 2

Per effettuare il ritorno ra-
pido della slitta portauten-
sile 11 & indispensabile
mettere in folle @ 1a mano-
pola degli avanzamenti6 e
ruotare in senso antiorario
ia manopola del ritorno ra-
pido 5.

Bioccaggio avanzamento
slitta Fig. 2 .

il bloccaggio della slitta si
effettua 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-
glo pid sfcuro serrando a
fondo il grano 16.

PUTILUEUNTIE S 1 Iad lust
Fig. 2

On peut falre 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 cu 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 P'avance de
Foutil.

Sur la téte “sensitlv TA"
tourner d'abord la manette
6 & la position e.

Fonctionnement
automatique Fig. 2

Pour enclencher l'avance
automatique du chariot
porte-outil tourner la
manette § & la position «
ou e+« L'avance s'arréte
automatiquement et la
manette retourne a 12 posi-
tion e dés que la butée 12
actionne le poussoir 7.
L'arrét de I"avance est éga-
lement possible en tour-
nant [a manette 6 & la psi-
tion o.

Pour commuter d’une
vitesse d'avance & l'autre
rapidement tourner la
manette 6 & la position «
OU =+ sans s'arréler sur e.
Pour commuter de
'avance automatique 2
avance manueilz tourner
la manstte 6 & la position
o et uiiliser la manette 4.
Un accouplement de sécu-
rité protége le mécanisme
d’avance contre les sur-
charges.

Recul rapide Fig. 2

Pour e recul rapide du
chariot 11 tourner la
manette 8 a la position @
et la manette recul rapide
5 en sens antihoraire.

Blocage du chariot
porte-outil Fig. 2

Pour bloquer le chariot
porte-outil tourner la
manette 6 & 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 sir
du chariot,

Flanual vpcialiJn

Fig. 2

The toolslide feed in either
directlon 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.
On the "sensitiv TA” head
first turn knob 6 to posi-
ticn @.

Automatic operation Fig. 2
To engage the power feed
of the slide turn kncb 6 to
position * or *», The feed
stops autematically and
knob 6 returns to position
® as scon as stop dog 12
contacts plunger 7.
However, the feed can be
also stopped manually by
turning knob 6 to position
..

To change over o either
feed rate rapidly turn knob
6 to position e or ee
without dwelling in posi
tion e@. To change over
from power feed to manual
feed turn kncb 6 to @ and
use the feed lever 4, A
safety cluich protects the
power feed mechanism
against overloads.

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

Toolslide clamping Fig. 2
To clamp the toolslide turn
knob 6 to @ and lever 8
{sensitiv T100) or knob 8
{sensitiv TA} clockwise.
For high precision bering
fully tighten screw 16 to
assure a more positive
lock.

MantueLliwy A0, o

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

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

Beim Kopf "sensitiv TA"
zunachst Griffknoof 6 auf
Poslition e drehen.

Automatischer Betrieb
Abb. 2

Steht Griffknopf 6 auf «
oder ==, erfolgl der Werk-
zeugschlittenvorschub au-
tomatisch. Der Voschub
schaltet automatisch ab
und Griffknopf dreht sich
zuriick auf e, scbald An-
schiag 12 Stdssel 7 beté-
tigt.

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

Zum Umschaklten von auto-
matischem auf manuellen
Vorschub Griffknopf auf
® drehen und Vorschub-
kurbel 4 benutzen.

Eine Sicherheitskupplung
schitzt das Vorschubge-
triebe gegen Uberlast.

Eilriickzug Fig. 2

Zum Eilrickzug von Werk--

zeugschlitten 11 Griff-
knopf 6 aul e und Eilriick-
zug - Griffknopf 5 im
Gegen-

uhrzeigersinn drehen.

Werkzeugschiitten-
Klernmung Abb. 2

Zum Klemmen des Werk-
zeugschlittens Griffknopf
6 auf e stellen und Hebel
8 (sensitiv T100) oder
Griffknopf 8 sensitiv TA)
irn Uhrzeigersinn drehen.
FOr hochprazise Aushohr-
arbeiten Schraube 16 zur
sichereren Klemmung fest
anziehen,

FHNEENIAINE W 1Tladiiual
Fig. 2

El desplaziamento radial
del charrion se efectila en
una direccién o en la direc-
clén opuesta, accionando
la manivela 4 en sentide
horario o antihorario, sea
operande a maquina para-
da ¢ en movimento.

Por cada giro de la mani-
vela, corresponde un avan-
ce radial de charrion de 0,5
mm; los nonics permiten
la exacta lectura del avan-
ce.

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

Funclonamiente
automatico Fig. 2

El desplaziamiente radial
del charrién se logra con
el mando automético, ro-
dando [a maneta 6 sobre »
o *+ El desplaziamiento
se desconecta automati-
camente y la maneta B
vuelve en posicion e,
cuando el tope de posi
cién 12 entra en contacto
con el perno 7. La desco-
nexién puede ser manda-
da también manualmente
posicionande la maneta 8
en @. Para pasar de una
velocidad de avance a la
otra, girarlamaneta 8. ala

respectiva posicidn, sin
parar en #.
Para pasar del mando

automatico al manual po- |.

sicicnar la maneta 6 en #
y accionando la manivela
4

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

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

Blocaje charrion

Fig. 2

Ei blocaje del charrién se
efectia girando en senti-
do horario [a palanca {sen-
sitiv T100) o la maneta 8
(sensitiv TA), después de
haber puesto la maneta de
los avances automaticos 6
en posicién ®.

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




Montaggio
Informazionl 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 rotazlone del cor-
po fisso. Per lavorazioni
particolarmente gravose,
cioé pesanti, & consigliabi-
le applicare una flangia
per rendere sclidale Ia
"'sensitiv’ con il canotic o
la testa della macchina
utensile. |l 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 put essere fa-
cilmente costruita dal
Cliente o fornita dalia
D'Andrea.

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

Montage - Géneralité

Flg. 3

Pour monter les tétes
"sensitiv'' sur la machine
on se sert du cone. La tige
de retenue 14 ou '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 tdte "sensi-
tiv" solidaire du fourreau
ou de ia téte de la machine
outil. Le type de bride dé-
pend du modéle 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 Putilisateur
ou livrée par D'Andrea.
Dans ce cas, nous vous
prions de bien vouloir rem-
plir le "coupon de bride” ¢i-
joint.

Montaggio di una

"sensitiv’ su macchine

senza tori filettati Fig. 4

1. Pulire accuratamente le
superfici che verrannoc a
cantatto,

2. Applicare la flangia alla
"sensitly" senza serrare
le viti A.

3. Applicare ora la testa al-
la macchina utensile in-
serendo il cono nel man-
drino, dopo aver control-
latc che la manopola
comando avanzamenti
automatici 6 sia in posi-
zione folle e.

4. Serrare la vite B del col-

lare flangia.

. Mettere in moto la mac-
china e controllare se il
mandrino con la "sensi-
tiv"' applicata gira libe-
ramente.

6. Serrare a fondo le viti B

eh
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Montage d'une tete

"sensitiv”’

sur machines sans

trous taraudés Fig. 4

1.Nettoyer scigneusement
les faces de montage.

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

3 Maintenant monter la

téte sur la broche de la
machine & ['aide du
cone.
S'assurer que la ma-
nette enclenchement
avance automatique 6 se
trouve sur @.

4 Serrer la vis B du collet
de la bride.

5Mettre 1a machine en
marche et s'assurerdela
rotation libre de la bro-
che avec la téte montée,

6 Serrer & fond les vis B et
A,

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

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

In this case you are kindly
requested 1o fill out the at-
tached clampring sheet.

Mounting a "sensitiv"
head an machines
without tapped haoles

Fig. 4

1. Carefully clear the mai-
ting faces.

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

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

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.

&, Fully tighten screws B
and A.

Montage-Aligameines
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 "sensitlv TA” mit der
Spindelhidlse oder dem
Maschinenkopt zweck-
missig. 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
Fiansch kann sich der Be-
nutzer leicht selbst her-
stellen oder er ist von
D'Andrea lieferbar.

In giesem Fall, wir bitten th-
nen um Ausfdllung des
beil. Flanschzettels.

Montage eines

"sensitiv’ Kopfes

auf Maschinen ohne

Gewindebohrungen Abb. 4

1. Montageflachen griind-
lich reinigen.

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

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

4. Schraube B des Flan-
schbundes anziehen.

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

6. Schrauben B und A fest
anziehen.

Montaje - Informaciones
generales Fig. 3

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

La varilla de blocaje 14 o
un elemento de blocaje 15
a introducir en el frontal
de la maquina, impide la
rotacion 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 maguina-
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 0 del
cabezal de fa maquina.
La brida puede facilmente
construirla el cliente o su-
ministrarla D'Andrea.
Siasi fuera, les rogamos se
sirvan compilar la "hoja de
bridas” aqui anexa.

Montaje de un cabezal

"sensitiv”

sobre maguinas sin

agujeros roscados Fig. 4

1.Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto.

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

3.Aplicar a la maquina-
herramienta el cabezal
introduciendo el conc
en el mandril, después
de haber controlado que
el mando de avance au-
{ématico 6 esté en posi-
cion e.

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

5.Poner en movimento la
méquina y controlar la li-
bre rotacidn del mandrit
con el cabezal aplicado.

B.Atornillar rigidamente
los tornilios B y A,
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Montaggio di una
"sensitiv” su macchine
con forl filettati Fig. 5
Pulire accuratamente le
superfici che verranno a
contatto.

"sensitiv"’
sul mandrino macchina
mediante il cono.

. Rilevare esattamente la

quota X.

. Controllare che la flan-

gia costruita apposita-
mente abbla una misura
X' minore di 0,02 mm
delfa quota rilevata X,
"sensitiv"
dalla macchina,

. Applicare la flangia alla

sensitiv e serrare le viti

A
. Applicare la "sensitiv"”

alla macchina inseren-
do il cono nel mandrino,
dopo aver cantrollato
che la manopola c¢o-
mande avanzamenti au-
tomatici 6 sia su O.
con  manoc
che il corpo fisso piu la
flangia ructi liberamen-
ta.

.Fissare la flangia alla

macchina mediante (e
viti B.

Montage d'une téte
rsansitiv”’
sur machines avec trous

taraudés Fig. 5

1. Nettoyersoigneusement
les faces de montage.

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

3.Mesurer exactement la
distance X,

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

5.Enlever |a téte de la ma-
chine.

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

.Maintenant maonter la
téte sur la broche de la
machine & l'aide du
cone; s’assurer que la
manette enclenchement
avance automatique &
se trouve sur O.

.S'assurer gu'on puisse
tourner iibrement le
corps fixe avec la bride
a la main.

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

-~
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Montaggio di una
"sensitiv’ su alesatrici
Fig. 6

1.

(A

.Montare

Pulire accuratamente le
superfici che verranno a
contatto.

.Appiicare la flangia alla

sensitiv''.
la'’sensitiv'"

. sulla macchina median-

o

te il cono.

.Retrarre il mandrino si-

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

.Fissare la flangia ail’ale-

satrice mediante le viti
B.

Montage d'une téte

“sensitiv”

sur aléseuses Fig. 6

1. Nettoyersoigneusement
les faces de montage.

2. Appliguer la bride sur la
téte.

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

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

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

Mounting a "sensitiv”
head on machines
with tapped holes Fig. 5

1.
2.

. Make sure that

Carefuily clean the ma-
ting faces.

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

. Exactly measure distan-

ce X,

. Check whether the spe-

cial made flange has a
thickness X' by 0,02
mm. smaller than the
measured distance X.

. Remove the head from

the machine.

. Mount the flange on the

head and fully tighten
screws A.

. Fit the head to the

machine spindle by
means of the arbor,
Make sure that power
feed engaging knob 6 is
on 0.

the
steady body with the
flange can be freely
rotated by hand.

.Fil the flange to the

machine by means of
screws B.

Mounting a "sensitiv”
head on boring mills
Fig. 6

1.
2.
3.

Carefully clean the ma-
ting faces.

Fit hie flange to the
head.

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

. Betract the spindle until

a space of 0,01 - 0,02
mm between flange and
front face oif the
headstock is attained.

. Fit the flange to the

machine by means of
screws B.

Montage eines

"sensltiv’ Kopfes

auf Maschinen mit

Gewindebohrungen Abb. 5

1. Montageflichen 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,

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

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

B. Sichvergewissern, dass
sich der feststehende
Kdérper mit Flansch von
Hand frel durchdrehen
l&sst.

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

Montaje de un cabezal

"sensitiv”’

sobre méquinas

con agujeros roscados

Fig. 5

1. Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto,

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

3. Tomar exactamente la
cota X.

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

5. Quitar el cabezal de la
maquina.

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

7. Aplicar el cabezal a la
maquina introduciendo
el conc en el mandril,
después de haber con-
trolado que el marido de
avances automaticos 6
este en posicitn O,

8. Asegurarse manual-
mente que el cuerpa fijo
y la brida giren libre-
mente.

9. Fijar la brida a la maqui-
na con los tornilics «Ba,

Montage eines

sensitiv"Kopfes

auf Bohrwerken Abb. 6

1. Montageflachen grind-
fich reinigen.

2. Flansch auf Kopf auf-
setzen.

3. Nun Kapf mittels Ein-
steckkegel in Maschi-
nenspindel einsetzen.

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

5. Flansch auf Bohrwerk

mit Schrauben B befe-
stigen.

Montaje de un cabezal

“sensitiv”’

sobre mandrinadoras

Fig. 6

1. Limpiar cuidadosamen-
te las superficies de
contacto, -

2. Aplicar la brida al cabe-
2al.

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

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

5. Fijar la brida a la maqui-

na mediante los tornil-
los B.




APPLICAZIONE VERTICALE APPLICAZIONE VERTICALE APPLICAZIONE SU TRAPAN|
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i MONTAGE VERTICAL MONTAGE VERTICAL MONTAGE SUR PERCEUSES
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[
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Contrassegnare il tipo di applicazione Modello della maechina Costruttore
Cocher le type de montage Type de machine Fabricant
Mark with a cross type of application Machine type Manufacturer
Anbauart kreuzen Maschinentype Hersteller
Marcar el tipo de montaje Tipo de maquina Constructor
A = G = Matricola Anno di costruzione
B = H = N° de série An de construction
B - - Serial N° Year of construction
_ C= I = Bau-Nr. Baujahr ,
' D= L = N° de matricula Ano de construccion
: E = M=
’ F= N = Cono di attacco Tipo di testa
Céne de broche Type de téte
Ne fori fitettati Indicare Ia posizione angolare Spi‘nC“e taper Eea‘? type
o . . . . Aufnahmekegel ' opftype
N trous taraudés Indiguer leur position angutaire Cono del husillo Tipo de cabeza
N*® tapped holes Quote their angular position
Nr® Gewindelécher Winkeiposition angeben _
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Predisposizione
deli’arresto automatico
dell'avanzamento ad un
diametro desiderato Fig. 7
1. Eseguire una passala
sul pezzo da lavorare per
ottenere un diametro di ri-
ferimento.

2. Azzerare i honil.

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

4, Staccare l'utensile dal
pezzo di pochi millimetri,
5. Allentare i1 fermo 12;
manualmente farlo scorre-
re fino a sfiorare il pulsan-
te 7 e bloccarlo.

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

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

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

rreregiage ae ) arnet
automatique de I'avance
au diamétre désiré Fig. 7
1. Effectuer une coupe
pour obtenir un diamétre
de référence sur la pigce.
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 manivelle 4.

4. Dégager l'outil de 1a pié-
ce de quelques miliimé-
ires.

5. Débloquer la butée 12, la
déplacer jusqu'a ce gqu'elle
touche le poussoir 7 et la

bioguer dans cette posi-.

tion.

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

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

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

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

Per calcolare ['avanza-
mento in mmigiro del man-
dring, nel caso che sulla
macchina gli avanzamenti
fossero espressi in mm/
min, ricordarsl della rela.
zione 3

Alésages coniques Fig. 8
Pour exécuter d'alésages
coniques on doit combiner
les avances de la téte
"sensiliv’ et de la broche
ou de la iable porie-pigce
de la machine. Ghoisir une
des deux vitesses d'avan-
ce de la téte suivant la co-
nicité 2 obtenir et lire sur
le tableau Favance en
mmitr. en correspondance
de I'angle désiré.

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

tig. 7

Dﬂillllu LT aulWiiauie
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.

=HIICLIUnY

der automatischen
Vorschubabschaltung

auf dem gewiinschten
Durchmesser Abb. 7

1. Einen Schnitt zur Her-
stellung eines Bezugs-
durchmessers am  Werk-
stilck ausfiihren.

2. Nonien auf Null steilen.
3. Durchmesser mit einer
Zugabe von 0,3 - 0,4 mm
mittels Vorschbkurbel 4
einstellen. '
4, Werkzeug um einige mm
vom Warkstick abheben.
5. Anschlag 12 manuetl so-
weit verschieben, bis er
Stossel 7 leicht berihrt,
und festklemmen.

B. Maschine starten und
automatischen Vorschub
einschalten.

7.-Am Ende des mit dem
Anschlag eingelsteliten
Vorschubes hait der
Schilitten an.

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

R TSP
de parada automatica

del avance en un didmetro
deseado Fig. 7

1. Efectuar una pasada
sobre la pieza a trabajar
para obtener un didmetro
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
la pieza.

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

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

7. Con ¢l desplaziamiento
radial predispuesto me-
diante el tope de posicién,
la herramienta se para.

8. Glrar ta manivela para
sacar el sobremetal de
0,3~ 0,4 mm.

(L]

mm/min.
3 mmjc [ —
. n°C/min.

fig. 8

Taper boring Fig. 8

For taper boring the feed
of the "sensitiv’ head
must be combined with
the feed of the machine
spindie or of the work tab-
le. According to the reqgui-
red taper select either feed
rate of the head and read
on the chart the machine
feed rate in mmirev. cor-
respongding to the required
angle.

If this feed rate is not avai-
lable use the ciosest 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
man/rev. when the feed ra-
tes of the machine are
expressed in mm/min,, use
the following formula %

Konisch Ausbohren Abb. 8
Hierzu ist die Kombination
der Vorschilbe von Kopf
sensitiv' und Maschi-
nenspindel oder Aufspan-
ntisch erforderiich.

Je nach der gewianschten
Konizitat eine der zwei
Vérschubgeschwindig-
keiten des Kopfes wihlen
und der Tabelle den dem
gewlinschten Winkel ent-
sprechenden Maschinen-
vorschub in mmil entneh-
men.

Wenn die Maschine den
-Varschubwert der Tabelle
nicht besitz{, den nahe-
sten Wert verwenden und
der Tabelle die ent-
sprechende Konizitat ent-
nehmen. Die mil dem Kopf
erhiltliche Konizitat wird
patdrlich vom Tabellen-
wert etwas abweichen.
Zur Ermittlung des Vor-
schubes in mm{U wenn die
Vorschiilbe der Maschine
in mm/min ausgedrickt
sind, Forme! % anwenden.

Mandrinados conicos

Fig. 8

Para efectuar. mandrina-
dos conicos, es necesario
combinar el avance del ca-
bezal con el del mandril de
la maquina o de la mesa
portapieza.

Segln la conicidad a eje-
cutar, elegir una de las
dos velocidades de avan-
ce del cabezal y leer en
correspondencia del angu-
lo el avance en mmir de ia
maquina. Si ésta no dispo-
ne de dicho avance, usar
el mas proximo y leer en la
tabla la relativa conicidad
obtenible, teniendo pre-
sente que el cabezal dara
idgicamente una pequena
diferencia angular.

Para calcuiar &l avance en
mmir en el caso que sobre
la maauina los avances
fueran indicadosenmm/mi-

nuto, recordarse de la rela-

clén®




