








Index
Inhaltsverzeichnis

Obsah
Index

Indice

GENERAL
FEATURES

COMPONENT

COMMAND
UNIT

COOLANT
SUPPLY

BALANCING

APPLICATION

TOOLS
APPLICATION

CHIP REMOVAL
CAPACITY

SUPPLY

ACCESSORIES

ALLGEMEINE
MERKMALE

KOMPONENTEN

STEUERUNGSEINHEIT

ZUFUHRUNG DES
KUHLMITTELS

AUSGLEICH

ANBRINGUNG

ANBRINGUNG DER
WERKZEUGE

ABTRAGSLEISTUNG
ARRANQUE

LIEFERUMFANG

ZUBEHORTEILE

TECHNICAL DATA TECHNISCHE DATEN

VSEOBECNE
VLASTNOSTI

KOMPONENTY

RiDiCI
JEDNOTKA

PRIVOD
CHLADICI KAPALINY

VYVAZENI

APLIKACE

UPNUTI
NARADI

PARAMETRY
OBRABENi

ROZSAH DODAVKY

DILY PRISLUSENSTVI

TECHNICKE UDAJE

CARACTERISTIQUES
GENERALES

COMPOSANTS

UNITE DE
COMMANDE

AMENEE DE LIQUIDE
REFRIGERANT

EQUILIBRAGE

APPLICATION

APPLICATION DES
OUTILS

CAPACITE
D’USINAGE

FOURNITURE

ACCESSOIRES

DONNEES TECHNIQUES

CARATTERISTICHE
GENERALI

COMPONENTI

UNITA DI
COMANDO

ADDUZIONE LIQUIDO
REFRIGERANTE

BILANCIATURA

APPLICAZIONI

APPLICAZIONI
UTENSILI

CAPACITA DI
ASPORTAZIONE

FORNITURA

ACCESSORI

DATI TECNICI

str.6-7

str. 8

str. 8

str. 9

str. 9

str. 10 - 11

str. 12

str. 13

str. 14

str. 15

str. 16 - 17



Boring and

facing heads

with automatic
balancing, that
allow for turning
operations with
fixed pieces on all
machining centres

Ausbohr - und
Planbearbeitungskopfe
mit automatischem
Ausgleich, welche das
Drehen bei stillstehendem
Werkstiick auf allen
Werkzeugmaschinen
ermoglichen.

Hlavy pro celni
obrabéni a vyvrtavani
s automatickym
vyvazovanim, které
umoznuji provadét
soustruzici operace na
nerotaénim obrobku na
v$ech typech stroj.

Ce sont des tétes pour
aléser et dresser, avec
équilibrage automatique,
qui permettent d’effectuer
des opérations de
tournage avec la piece
bloquée sur toutes les
machines outils.

Teste per alesare

e sfacciare con
bilanciatura automatica,
che permettono di fare
operazioni di tornitura
con pezzo fermo su
tutte le macchine
utensili

E—

R

TA-T 100
@ max 200

TA-T 160
@ max 320

KIT

U-CONTROL

WIRELESS

TA-T 125
@ max 250

TA-T 200

@ max 400




TA-TRONIC

General features

Allgemeine Merkmale

TA-TRONIC boring and facing
heads can be manually or
automatically applied on small
boring machines, machining
centres and special machines.
Connection with the machine
tool spindle occurs through

a cone for the rotation of the
rotating head and a flange for
fastening the fixed body on to
the fixed part of the machine.
For lighter tasks a simple anti-
rotation pin may be used.

Two possibilities are available
for the control unit of the
TA-TRONIC head:

- The first one involves a direct
connection to the “U” axis of
the NC in the machine tool
which allows for boring, inner
facing, outer facing, back
—facing, grooving, complex
profiles, threading and taper
boring, taper and variable
boring, concave and convex
radium machining through the
interpolation with the other
axis.

- The second with a simple
and economical U-CONTROL
postioner with a wireless
REMOTE-CONTROL.

The positioner can be
connected to the M function
of the machine to receive
start signals of the various
operations programmed on the
REMOTE-CONTROL.

This solution allows for

boring machining, inner
facing, outer facing, back-
facing, inner and outer
turning operations, grooves,
complex profiles, threading,
and taper boring. Spherical
machining is not possible with
machines equipped with the
U-CONTROL WIRELESS KIT .

|
Die Ausbohr -—und
Planbearbeitungskdpfe
TA-TRONIC werden manuell

oder automatisch auf kleinen
Bohrmaschinen, Arbeitszentren
und Spezialmaschinen angebracht.
Die Verbindung mit der Spindel
der Werkzeugmaschine erfolgt
durch einen Konus zur Rotation
des Rotationskérpers und einem
Flansch zum Befestigen des
festen Kdrpers am festen Teil der
Maschine. Fir nicht anspruchsvolle
Bearbeitungen kann ein einfacher
Rotationsverhindernder Bolzen
verwendet werden.

Fir die Steuerung der
TA-TRONIC Kopfe bestehen zwei
M@églichkeiten:

- die erste sieht die direkte
Verbindung zur ,U“ Achse

der Nummernkontrolle der
Werkzeugmaschine zur
Ausfiihrung von Bohrarbeiten,
Innen — auBen und
Unterschnittplanbearbeitungen,
innen — und Aussendrehen,
Kerben und phonografische
Spiralen, Gewindeschneiden

und konische, auch variable
Planbearbeitungen, sowie konkave
und konvexe Radialbearbeitungen
mittels Interpolation mit den
anderen Achsen vor.

- Die zweite besteht aus

einer einfachen und

glinstigen U-CONTROL
Positioniereinrichtung mit
REMOTE CONTROL wireless.
Die Positioniereinrichtung

kann an die M Funktionen

der Maschinensteuerung zum
Erhalt der Startsignale der
verschiedenen, auf REMOTE-
CONTROL programmierten
Vorgéange, angeschlossen werden.
Diese Losung ermdglicht
Bohrarbeiten, innen — und
Aussendrehen, Kerben und
phonografische Spiralen, sowie
konisches Gewindescheiden und
Bohrarbeiten.

Auf mit U-CONTROL WIRELESS
ausgestatteten Maschinen
kénnen auch Rundbearbeitungen
ausgefiihrt werden.




VSeobecné charakteristiky

Caractéristiques générales

Caratteristiche generali

|
Hlavy pro &elni soustruzeni

a vyvrtavani TA-TRONIC

Ize aplikovat ruéné nebo
automaticky na malé
vyvrtavacky, obrabéci centra a
specialni stroje.

K upnuti na vieteno stroje
dochazi prostfednictvim kuzelu
pro rotaci otoéného télesa a
pfirubou pro upevnéni fixni ¢asti
hlavy na pevnou ¢ast stroje.
Pro lehké operace Ize pouzit
jednoduchy antirotaéni ¢ep.

Pro propojeni hlavy TA-TRONIC
existuji dvé moznosti:

- Prvni predpoklada pfimé
propojeni s osou “U”
numerického fizeni obrabéciho
stroje, coz umozni operace
vyvrtavani, srazeni hran vnitini,
vnéjsi a na konci vyvrtu, vnitfni
a vnéjsi soustruzeni, vrubovani,
fonografické spiraly, fezani
zavitll a kénické vyvrtavani,
variabilni konické vyvrtavani,
duté a vypouklé opracovani
pomoci interpolace ostatnich
0s.

- Druha je s pomoci
jednoduchého a ekonomického
polohovaée U-CONTROL

s bezdratovou jednotkou
REMOTE-CONTROL.
Polohovaci zafizeni muze

byt pfipojeno na M funkce
fizeni stroje, aby obdrzelo
startovni signal pro riizné
naprogramované operace v
jednotce REMOTE-CONTROL.
Toto feSeni umoznuje
vyvrtavani, srazeni hran vnitfni,
vnéjsi a na konci vyvrtu, vnitini
a vnéjsi soustruzeni, vrubovani,
fonografické spiraly, zavitovani
a kénické vyvrtavani.

U stroju vybavenych sadou
WIRELESS U-CONTROL KIT
nelze provadét opracovani
sférickych povrchu.

|
Les tétes pour aléser et

dresser TA-TRONIC se

montent manuellement ou
automatiquement sur de petites
aléseuses, des centres d’'usinage
et des machines spéciales.

La liaison avec la broche de la
machine outil se produit par le
biais d’un cone pour la rotation
du corps rotatif et d’'une bride
pour la fixation du corps fixe sur
la partie fixe de la machine. Pour
des opérations peu lourdes, il est
possible d'utiliser un simple pivot
anti-rotation.

Pour la commande des tétes
TA-TRONIC, deux possibilités
sont disponibles :

- la premiére prévoit la liaison
directe de l'axe « U » de la
commande numérique de la
machine outil qui permet les
usinages d’alésage, de dressage
interne, externe et contre-
dépouille, de tournage interne et
externe, de coulisses, de spirales
phonographiques, de filetages

et d’alésages cylindriques,
d’alésages coniques méme
variables, de rayons de courbure
concaves et convexes, a l'aide
de l'interpolation avec les autres
axes.

- la seconde avec un
positionneur simple et
économique U CONTROL avec
contréle a distance sans fil. Le
positionneur peut étre branché
aux fonctions M de la commande
de la machine, pour recevoir les
signaux de départ des différentes
opérations programmées sur le
contréle a distance.

Cette solution permet des
usinages d’'alésage, de dressage
interne, externe et contre-
dépouille, de tournage interne et
externe, de coulisses, de spirales
phonographiques, de filetages et
d’ alésages coniques. Il n'est pas
possible d’effectuer des usinages
sphériques avec les machines
équipées du KIT U CONTROL
sans fil.

|
Le teste per alesare e
sfacciare TA-TRONIC si
applicano manualmente o
automaticamente su piccole
alesatrici, centri di lavoro e
macchine speciali.

Il collegamento con il mandrino
della macchina utensile avviene
mediante un cono per la
rotazione del corpo rotante e
una flangia per il fissaggio del
corpo fisso sulla parte fissa
della macchina. Per operazioni
poco gravose & possibile

usare un semplice perno
antirotazione.

Per il comando delle teste
TA-TRONIC esistono due
possibilita:

- La prima prevede il
collegamento diretto all'asse
“U” del controllo numerico della
macchina utensile che permette
lavorazioni di alesatura,
sfacciatura interna, esterna e
sottosquadra, tornitura interna
ed esterna, canalini, spirali
fonografiche, filettature e
alesature coniche, alesature
coniche anche variabili,
raggiature concave e convesse
mediante 'interpolazione con gli
altri assi.

- La seconda con semplice

ed economico posizionatore
U-CONTROL con REMOTE-
CONTROL wireless.

Il posizionatore puo essere
collegato alle funzioni M del
controllo della macchina per
ricevere segnali di start delle
varie operazioni programmate
sul REMOTE-CONTROL.
Questa soluzione permette
lavorazioni di alesatura,
sfacciatura interna, esterna e
sottosquadra, tornitura interna
ed esterna, canalini, spirali
fonografiche, filettature e
alesature coniche.

Con le macchine equipaggiate
con il KIT U-CONTROL
WIRELESS non & possibile
eseguire lavorazioni sferiche.




TA-TRONIC

Components Komponenten Komponenty Composants Componenti
| | | | . 0009090909090
1. Fixed body 1. Fixkérper 1. Pevné téleso 1. Corps fixe 1. Corpo fisso
2. Rotating body 2. Rotierender Korper 2. Rotaéni téleso 2. Corps rotatif 2. Corpo rotante
3. Toolholder slide 3. Werkzeughalterschlitten 3. Smykadlo pro drzak 3. Coulisseau porte-outils 3. Slitta portautensili
4. Interchangeable taper 4. Austauschbarer Konus nastroje 4. Coéne interchangeable 4. Cono intercambiabile
5. Balancing counter- 5. Ausgleichgegengewichte Vymeénitelny kuzel 5. Contre-poids 5. Contrappesi di
weights 6. Ausdehnungsféhiger Vyrovnavaci téliska d’équilibrage equilibratura

MHD’ expanding pin
. Coolant liquid outlet
nozzle

No

MHD’ Bolzen
. Kihimittelaustritt
8. Rotationsverhindernder

~

. Upinaci ¢ep MHD’
. Vystup pro chladici
kapalinu a mazani

(2]

de lubrification et

. Goujon expansible MHD’
7. Buses de sortie du liquide

6. Perno espandibile MHD'
7. Ugelli di uscita del liquido
lubro-refrigerante

8. Anti-rotation pin Bolzen 8. Antirotaéni ¢ep réfrigérant 8. Perno antirotazione
9. Motor 9. Motor 9. Motor 8. Pivot antirotation 9. Motore

9. Moteur
|

Command unit

Steuerungseinheit

Ridici jednotka

Unité de commande

Unita di Comando

fig.1

Application with connection

to the “U”axis of the NC of the
machine tool.

fig.2

Application with connection

to the U CONTROL KIT with
wireless REMOTE-CONTROL
connecting the M functions.

fig.1

Anwendung mit Anschluss
an die “U” Achse der

CNC Steuerung der
Werkzeugmaschine.

fig.2

Anwendung mit Anschluss an
U CONTROL mit REMOTE
CONTROL wireless und
Verbindung an die M
Funktionen.

fig. 1

Aplikace s pfipojenim na osu
“U” numerického fizeni na
stroji.

fig. 2

Aplikace s pfipojenim na KIT
U CONTROL s bezdratovou
jednotkou REMOTE-
CONTROL pro propojeni
funkei “M”.

fig.1
Montage avec liaison sur
I'axe « U » de la commande

numérique de la machine outil.

fig.2
Montage avec liaison sur le

KIT U CONTROL avec controle
a distance sans fil, connectant

les fonctions M.

|
fig.1

Applicazione con collegamento
all'asse “U” del CNC della
macchina utensile.

fig.2

Applicazione con collegamento
al KIT U CONTROL con
REMOTE-CONTROL wireless
collegando le funzioni M.

KIT U-CONTROL
WIRELESS




Coolant supply

Zufithrung des
Kiihimittels

Privod chladici
kapaliny

Amenée de liquide
réfrigérant

Adduzione liquido
refrigerante

Coolant exits from the two
adjustable nozzles in the
TA-TRONIC located next to
the slide after crossing the
taper and the rotating body
of the head.

This noteworthy advantage
ensures longer duration of
the insert, quicker cutting
speed and for obtaining
good surface finishes.

The centralized supply of
coolant does not harm the
TA-TRONIC of which the
internal labyrinth

protected by an O-ring.

It is advisable to not exceed
40 BAR of pressure.

In den TA-TRONIC flieBt
das Kuhlmittel nach
Durchfluss durch den
Konus und den Rotierkérper
des Kopfes, .aus zwei
orientierbaren Diisen an der
Seite des Schlittens. Dieser
nennenswerte Vorteil sichert
eine langere Lebensdauer
des Einsatzes, eine hdhere
Schnittgeschwindigkeit

und den Erhalt guter
Oberflachenbearbeitungen.
Die zentralisierte Zufiihrung
des Kuhimittels schiitzt

das TA-TRONIC dessen
interne Labyrinthe von
Dichtungsringen geschiitzt
werden. Es wird empfohlen

V hlavach fady TA-TRONIC
vytéka chladici kapalina
po pratoku skrz kuzel a
rotujici télo hlavy ze dvou
polohovatelnych trysek

na strané smykadla. Tato
znaénd vyhoda zajistuje
delSi Zivotnost feznych
platku, vyssi rychlost

fezu a dobré opracovani
povrchu. Centralizovany
prachod chladici kapaliny
neposkozuje TA-TRONIC,
jejiz vnitini labyrint je
chranén tésnicimi krouzky.
Doporuéeny tlak chladici
kapaliny 40 BAR by nemél
byt prekrocen.

Dans les TA-TRONIC, le
liquide réfrigérant sort de
deux buses orientables
placées a c6té du coulisseau,
apres avoir traversé le cone
et le corps rotatif de la téte.
Cet avantage important
garantit une durée plus
longue de la plaquette,

une plus grande vitesse de
coupe et I'obtention de bons
étate de surface. Lamenée
centralisée de liquide
réfrigérant n'endommage
pas la TA-TRONIC, dont

les labyrinthes internes
sont protégés par des
anneaux d’étanchéité.

Nous conseillons de ne pas

. 00909090 0 @
Nelle TA-TRONIC il liquido
refrigerante esce da due
ugelli orientabili posti a
fianco della slitta dopo aver
attraversato il cono ed il
corpo rotante della testa.
Questo notevole vantaggio
assicura una maggiore
durata dell’inserto, una
maggiore velocita di taglio
e l'ottenimento di buone
finiture superficiali.

L' adduzione centralizzata
del liquido refrigerante non
danneggia la TA-TRONIC

i cui labirinti interni sono
protetti da anelli di tenuta.
E consigliabile non
superare i 40 BAR di

einen Kihimitteldruck von dépasser les 40 BAR de pressione.
40 BAR nicht zuliberschreiten. pression.
|
%
Balancing Ausgleich Vyvazeni Equilibrage Bilanciatura
|| | | s I

TA-TRONIC heads are
designed with two counter-
weights (5) for automatic
balancing, that move
opposite to the slide

(3) allowing to machine

at a higher number of
rpms without noticeable
oscillations.

Die TA-TRONIC Képfe
wurden mit zwei
Gegengewichten (5) zum
automatischen Ausgleich
entwickelt, sie bewegen
sich in entgegengesetzte
Richtung zum Schlitten(3)
um so die Bearbeitung
bei hoher Drehzahl ohne
nennenswerte Schwingungen
zu ermdglichen.

Hlavy TA-TRONIC byly
vyvinuty se dvéma
vyvazovacimi télisky (5) k
automatickému vyvazovani,
které se pohybuji v opaéném
sméru ke smykadlu (3) tak,
aby pfi vysokych otackach
bylo mozné opracovani bez
zietelngjSich vibraci.

Les tétes TA-TRONIC ont
été congues avec deux
contre-poids (5) pour
I'équilibrage automatique.
lls se déplacent dans le
sens contraire par rapport
au coulisseau (3), en
permettant d’usiner a un
nombre élevé de tours, sans
oscillations notables.

Le teste TA-TRONIC
sono state progettate con
due contrappesi (5) per il
bilanciamento automatico,
che si muovono in senso
opposto alla slitta (3)
permettendo di lavorare
ad un elevato numero

di giri senza oscillazioni
apprezzabili.




TA-TRONIC

Application Anbringung Aplikace Application Applicazioni

| | e | I
CAUTION : One turn of the ACHTUNG : bei TA_TRONIC UPOZORNENI : Na hlavach  ATTENTION : Sur les ATTENZIONE : Sulle

motor on the TA-TRONIC entspricht eine Motorumdrehung  TA-TRONIC odpovida jedna  TA-TRONIC, un tour de moteur  TA-TRONIC un giro di

corresponds to a 0.5 mm.
radial movement of the slide.
The maximum number of
1000 rpm allowed corresponds
to a slide feed speed of

500 mm/min. Between the
motor in the and the toolholder
slide there is a radical
clearance to the reversal
process of about 0.05 mm,
therefore the positioning, to

be precise, must take place

in a one-way direction and
must be prepared during the
programming phase.

TA-TRONIC is mounted on the
machine using a taper (4)

The anit-rotation pin (8)
inserted in the dowel (10)
locked on the head of the
machine tool, preventing the
fixed body of TA-TRONIC to
rotate.

The dowel (10) is applied on a
fixed part around the spindle
in relation to the dimensions
of fig. 1, adjusting the height
indicated by way of a
thickness S.

For heavy machining it is
advisable to apply a flange
(11) to make the TA-TRONIC
solidly connected with the head
of the machine tool (fig. 2-3).
It is always advisable to use a
flange with TA-TRONIC

160 and 200.

The type of flange to use
depends on the model of the
machine and may be easily
built by the Customer or
supplied by D'Andrea.

einer Radialverschiebung

des Schlittens von 0,5mm.

Die hdchste zugelassene
Umdrehungszahl von

1000 Umd/min, entspricht einer
Vorschubsgeschwindigkeit des
Schlittens von 500 mm/Min.
Zwischen Motor und
Werkzeughalteschlitten besteht
ein Umsteuerungsradialspiel von
ungeféhr 0,05 mm, daher muss
die Positionierung, um prazise
zu sein, einseitig gerichtet und
in Programmierungsphase
vorgenommen werden.

Die TA TRONIC Vorrichtungen
werden mittels Konus (4) an die
Maschine angeschlossen.

Der Rotationsverhindernde Bolzen
(8), welcher in den, auf dem Kopf
der Werkzeugmaschine befestigten
Diibel (10) eingefiihrt ist, verhindert
die Rotation des festen TA-TRONIC
Korpers. Der Diibel (10) wird auf
einen festen Teil rund um die
Spindel, unter Beriicksichtigung der
Quoten von fig.1 und Einstellung
der angegebenen Hohe mittels einer
Distanzscheibe S, angebracht.
Flr schwerwiegende Arbeiten
empfiehlt man das Anbringen eines
Flansches (11) zum konsolidieren des
TA TRONIC Kopfes mit dem Kopf der
Werkzeugmaschine (fig. 2-3).

Mit den TA TRONIC Vorrichtungen
160 und 200 ist die Anwendung eines
Flansches immer empfehlenswert.
Die Art des zu verwendenden
Flansches hangt vom
Maschinenmodell ab und kann
einfach vom Kunden selbst
hergestellt, oder von D’Andrea
geliefert werden.

oto¢ka motoru radialnimu
posunu o 0,5 mm.
Maximalni mozny pocet
otacek 1000 ot./min
odpovida rychlosti posunu
sani 0 500 mm/min. Mezi
motorem a sanémi pro
upinani nastrojl je radialni
vlle pfi reverzi 0,05 mm,
a proto pro dosazeni
presného prestaveni je
tfeba toto provadét v
jednom smeéru, a s touto
vlli musi byt pocitano pfi
programovani.

TA-TRONIC se upevriuji na
stroj prostfednictvim kuzele
(4). Antirotaéni ¢ep (8)
zasunut do klinku (10) hlavy
obrabéciho stroje zabrariuje
otacet pevnou Casti télesa
TA-TRONIC. Klinek (10) se
aplikuje na fixni ¢ast u vietene
s pfihlédnutim ke kétam ve
fig.1. Uvedena vyska se
reguluje pomoci podlozky (S).
Pro naroéné obrabéni se
doporucuje pouzit pfirubu
(11), aby se TA-TRONIC
pevné spojila se hlavou
obrabéciho stroje (fig. 2-3).

U TA-TRONIC 160 a 200
pouziti pfiruby se doporucuje
za kazdych okolnosti. Typ
pouzité pfiruby zavisi na
modelu stroje. Pfirubu si mize
snadno zhotovit uzivatel, nebo
ji doda D'Andrea

correspond a un déplacement
radial du coulisseau de 0,5
mm. Le nombre maximum

de 1000 tours/min. admis
correspond & une vitesse
d’avance du coulisseau de
500 mm/min. Entre le moteur
et le coulisseau porte-outil, il
existe un jeu radial a linversion
de 0,05 mm environ, donc

le positionnement, pour étre
précis, doit se produire dans
un sens unidirectionnel et
doit étre prévu en phase de
programmation.

Les TA-TRONIC sont montées
sur la machine a l'aide du

cone (4). Le pivot anti-rotation
(8) inséré dans le tasseau

(10) bloqué sur la téte de la
machine outil, empéche la
rotation du corps fixe de la
TA-TRONIC.

Le tasseau (10) doit &tre monté
sur une partie fixe autour de la
broche, en respectant les cotes
de la figure 1, et en réglant la
hauteur indiquée a I'aide de
I'épaisseur S.

Pour des usinages lourds,
nous conseillons de monter
une bride (11) pour relier la
TA-TRONIC a la téte de la
machine outil (figure 2-3).
Avec les TA-TRONIC 160

et 200, nous conseillons de
toujours utiliser la bride.

Le type de bride a utiliser
dépend du modele de la
machine et peut étre facilement
fabriqué par le client ou fourni
par D’Andrea.

motore corrisponde ad uno
spostamento radiale della slitta
di 0,5 mm. Il massimo numero
di 1000 giri/min. ammesso
corrisponde ad una velocita di
avanzamento slitta di

500 mm/min. Tra il motore e
la slitta portautensile esiste

un gioco radiale all'inversione
di circa 0,05 mm, per cui il
posizionamento, per essere
preciso, deve avvenire in
senso unidirezionale e deve
essere previsto in fase di
programmazione.

Le TA-TRONIC vengono
montate sulla macchina
mediante il cono (4).

Il perno antirotazione (8),
inserito nel tassello (10)
bloccato sulla testa della
macchina utensile, impedisce
la rotazione del corpo fisso
della TA-TRONIC.

Il tassello (10) va applicato
su una parte fissa attorno al
mandrino rispettando le quote
di fig.1, regolando l'altezza
indicata per mezzo di uno
spessore S.

Per lavorazioni gravose &
consigliabile applicare una
flangia (11) per rendere
solidale la TA-TRONIC con la
testa della macchina utensile
(fig. 2-3). Con le TA-TRONIC
160 e 200 e sempre
consigliato I'uso della flangia.
Il tipo di flangia da adottare
dipende dal modello della
macchina e puo essere
facilmente costruita dal Cliente
o fornita da D’Andrea.

+0.03

18 o

TA-T 100-125

| 1=60

TA-T 160-200

1=90
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Application Anbringung Aplikace Application Applicazioni
I I I I I
fig.2 application on a machine  fig.2 Anbringung auf einer fig.2 Aplikace na stroji se fig.2 Montage sur une machine  fig.2 applicazione su una

with threaded holes.

- Properly detect the X
dimension mounting the
TA-TRONC without the flange.

- Build the flange (11) with a
dimension X that is less than
0.02 mm

- Mount the flange on the
TA-TRONIC tightening the
screws A.

- Apply TA-TRONIC on the
machine using a taper (4)

- Check that the fixed body and
flange rotate freely.

- Fix the flange to the machine
using the screws B.

fig.3 application on a machine

without threaded holes.

- Mount the flange on the
TA-TRONIC without tightening -
the screws A.

Maschine mit Gewindebohrungen.
- Die Quote X durch montieren

vonTA-TRONIC ohne Flansch
korrekt ermitteln.

- Den Flansch (11) mit einer

Quote X kleiner als 0,02 mm
herstellen.

Schrauben A, montieren.

- TA TRONIC auf der Maschine,

mittels Konus (4) anbringen.

- Sicherstellen, dass sich der

feste Kérper und der Flansch
frei drehen.

- Den Flansch mittels Schrauben

B an der Maschine befestigen.

z4vity.

- Zjistit spravnou kétu X
pfimontovanim TA-TRONIC
bez pfiruby.

- Zhotovit pfirubu (11) s
kétou 0 0,02 mm nizsi.

- Namontovat pfirubu na

- Den Flansch auf die TATRONIC  TA-TRONIC utazenim
Vorrichtung durch Anziehen der

Sroubll “A”.

- Aplikovat TA-TRONIC na
stroj prostfednictvim
kuzele (4)

- Ovéfit, ze pevnym télesem a

pfirubou Ize volné otacet
- Pfipevnit pfirubu ke stroji
pomoci $roubt “B”.

fig.3 Aplikace na stroj bez
fig.3 Anbringung aufinerMaschine zavitd.
ohne Gewindebohrungen.

- Namontovat pfirubu bez

Den Flansch auf die TA TRONIC utaZeni Sroubu “A”.

Vorrichtung ohne Anziehen der

- Aplikovat TA-TRONIC na

avec trous filetés.

- Relever correctement la cote
X en montant la TA-TRONIC
sans la bride.

- Fabriquer la bride avec une
cote X de moins de 0,02 mm.

- Monter la bride sur la
TA-TRONIC en serrant les
vis A.

- Monter la TA-TRONIC sur la
machine a I'aide du cone (4).

- S'assurer que le corps fixe et
la bride tournent librement.

- Fixer la bride sur la machine a
I'aide des vis B.

fig.3 Montage sur une

machine sans trous filetés.

- Monter la bride sur la
TA-TRONIC sans serrer les
vis A.

- Monter la TA-TRONIC sur la

macchina con fori filettati.

- Rilevare correttamente
la quota X montando la
TA-TRONIC senza la flangia.

- Costruire la flangia (11) con
una quota X minore di
0.02 mm

- Montare la flangia sulla
TA-TRONIC serrando le viti A.

- Applicare la TA-TRONIC sulla
macchina mediante il cono (4)

- Accertarsi che corpo fisso e
flangia ruotino liberamente.

- Fissare la flangia alla
macchina mediante le viti B.

fig.3 applicazione su una
macchina senza fori filettati.
- Montare la flangia sulla
TA-TRONIC senza serrare
le viti A.
- Applicare la TA-TRONIC sulla

- Apply TA-TRONIC on the Schrauben A, montieren. stroj prostfednictvim kuzele machine a I'aide du cone (4). macchina mediante il cono (4)
machine using a taper (4) - TA TRONIC auf der Maschine, (4) - Serrer légérement la vis Bdu - Serrare leggermente la
- Lightly tighten the screws mittels Konus (4) anbringen. - Lehce utahnout Sroub “B” collier de la bride. vite B del collare (12)
B of the collar (12) of the - Schraube B der Flanschschelle  podlozky (12) pfiruby (11). - Mettre en marche la machine della flangia (11).
flange (11). (11) leicht anziehen (12). - Nastartovat stroj a ujistit se, et contrdler que la broche - Mettere in moto la macchina e
- Start up the machine and - Maschine starten und ze se vieteno s TA-TRONIC ~ avec la TA-TRONIC tourne controllare che il mandrino
check that the spindle with sicherstellen,dass sich die otaci volné. librement. con la TA-TRONIC giri
TA-TRONIC rotates freely. Spindel mit TA TRONIC frei - Dotédhnout $rouby “B” a “A”. - Serrer a fond les vis B et A. liberamente.
- Fully tighten the screws dreht. - Serrare a fondo le viti B e A.
Band A - Schrauben B und A fest
anziehen.
|
4 4
B B 12
< 11 1
A | A
of 0160 100
TA_TRONC 160 @ DANDREA":] TA_TRONC 200 @ DANDREA"S

0148 TA-T 160-200

fig.3




TA-TRONIC

Tools application Anbringung der Upnuti Application des Applicazioni utensili
Werkzeuge nastroju outils
| | | | . 0009090909090

Standard tools can be
mounted on D’ANDREA
toolholders to perform
simple machining and
multiples of internal and

external turning operations,

taper and variable boring,
concave and convex
radius machining, grooves,
cylindrical and conical
threading, facing, complex
profiles etc.

Auf den Werkzeughalterungen
von D’Andrea kénnen
Standardwerkzeuge zum
Ausfiihren von Einfach - und
Mehrfachbearbeitungen wie
Innen - und Aussendrehen,
konische auch variable
Ausbohrungen, konkave und
konvexe Radiusbearbeitungen,
Kerben, zylindrisches und
konisches Gewindeschneiden,
Planbearbeitungen,
phonographische Spiralen usw.
angebracht werden.

Na drzaky nastroju od
firmy D'Andrea mohou

byt upnuty standardni
nastroje k provadéni
jedno i vicenasobnych
opracovani jako napf.
vnitfni a vnéjsi soustruzeni,
kénické i variabilni vrtani,
duté a vypouklé radiusové
opracovani, vrubovani,
vélcovité a konické fezani
zavitQ, ¢elni soustruzeni,
fonografické spiraly atp.

Sur les porte-outils D’andrea,
des outils standard peuvent
étre montés pour effectuer
des usinages simples et
multiples de tournages
intérieurs et extérieurs,
d’alésages coniques méme
variables, de rayons de
courbure concaves et
convexes, de cannelures,
de filetages cylindriques

et coniques, de tailles

a facettes, de spirales
phonographiques, etc.

Sui portautensili D'andrea
possono essere montati
utensili standard per
eseguire lavorazioni
semplici e multiple di
tornitura interna ed esterna,
alesature coniche anche
variabili, raggiature concave
e convesse, canalini,
filettature cilindriche e
coniche, sfacciature, spirali
fonografiche ecc.
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Chip removal Abtragsleistung Parametry Capacité d’usinage Capacita di
capacity obrabéni asportazione
. | | | [ I —

Recommended guideline
parameters for normal

working conditions on steel
with 160-200 HB hardness

Empfohlene, Indikative
Parameter fiir normale
Arbeitsbedingungen auf
Stahl mit Harten von

160-200 HB.

Doporuéené, indikativni
parametry pro normalni
pracovni podminky na oceli
s tvrdosti 160 — 200 HB.

Parametres conseillés,
a titre indicatif, pour des
conditions d’'usinage
normales sur des aciers
a la dureté 160-200 HB.

Parametri consigliati
indicativi per condizioni di
lavoro normali su acciai con
durezza 160-200 HB.

_ TA-T 100 TA-T 125 TA-T 160 TA-T 200

o

—

D2

10 ~ 72 10 ~ 81 20 ~ 109 20 ~ 124
L 75 75 125 125
D1 72 ~ 122 63 ~ 131 103 ~ 203 88 ~ 218
L1 100 100 160 160
D2 122 ~ 200 131 ~ 250 203 ~ 320 218 ~ 400
L2 25.5 25.5 38.5 38.5
D-D1-D2 mm
f _—
0 50 100 150 200
f f f f f TA-T 100
0 50 100 150 200 250
| | | | | | TA-T 125
o o
N o
v N0 50 100 150 200 250 320
(=) o f f f f f f TA-T 160
S ¢
i E 0 50 100 150 200 250 300 400
< < | | | | | | | | TA-T 200
- -
— 0T OT T
[}
|
£ 50+ 3
£ T
: 50—+ 1 T 2|
' 100+ mm
-l CC 1
y TA-TRONIC 100 [0.75| 0.5
' TA-TRONIC 125 [0.85| 0.6
1
1 1 I O O I A TA-TRONIC 160
' 1001~ 160 TA-TRONIC 200 t(ors




TA-TRONIC

Supply Lieferumfang Rozsah dodavky Fornitura

|
HSK DIN/CAT TA-T 100 - 125
TA-T 160 - 200

14
TA-TRONIC

|

K02

K02 TA-T 100 1FK7022-5AK71-1HAS

50 12 0 100 040 0

. _______REF CODE

K02 TA-T 100 AKM22C-ANBCN-00

50 12 0 100 060 O

K02 TA-T 100 FANUC Bis 1/6000

50 12 0 100 080 O

K02 TA-T 125 1FK7022-5AK71-1HA5

501201250400

K02 TA-T 125 AKM22C-ANBCN-00

5012 0 125 060 O

K02 TA-T 125 FANUC Bis 1/6000

5012 0 125080 0

K02 TA-T 160 1FK7032-5AK71-1HAS

5012 0 160 040 O

K02 TA-T 160 AKM22C-ANBCN-00

50 12 0 160 060 O

K02 TA-T 160 FANUC Bis 1/6000

50 12 0 160 080 0

K02 TA-T 200 1FK7032-5AK71-1HA5

50 12 0 200 040 O

K02 TA-T 200 AKM22C-ANBCN-00

50 12 0 200 060 O

K02 TA-T 200 FANUC Bis 1/6000

50 12 0200 080 O

K03

KIT KO3 TA-T 100 - 125
KIT KO3 TA-T 160 - 200
1 P120

T _ 1 P130

SR CODE

KIT KO3 TA-T 100-125 5012 0030 100 1
KIT KO3 TA-T 160-200 5012 0030 160 1
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Accessories Zubehorteile Dily pfislusenstvi Accessoires Accessori
|
MHD'
Ll Nl
T [ 1T
- =0 i
Complete range of cones  Komplette Konusreihe Kompletni fada upinacich Gamme compléte des cones Gamma completa dei
in the TOOLS catalogue im TOOLS Katalog. kuZelli v katalogu TOOLS. dans le catalogue TOOLS coni nel catalogo TOOLS
TA-T 100 TA-T 125
CODE CODE
HSK-A63 MHD’50.66 416 50 15063 20 66 416 50 15063 20 66
DIN69871-A40 MHD’50.48 41 6 50 01 040 20 48 41 6 50 01 040 20 48
DIN69871-A40 MHD’50.56 416500104070 56 416500104070 56
MAS403 BT40 MHD’50.38.5 50 41 6 50 01 040 39 38.5 41 6 50 01 040 39 38.5
MAS403 BT40 MHD’50.48 41 6 50 01 040 30 48 41 6 50 01 040 30 48
MAS403 BT40 MHD’50.56 41 6 50 01 040 80 56 41 6 50 01 040 80 56
ANSI/CAT40 MHD’50.66 41 6 50 01 040 40 66 41 6 50 01 040 40 66
TA-T 160 TA-T 200
CODE CODE
HSK-A100 MHD’80.88 4168015100 20 88 4168015100 20 88
DIN69871-A50 MHD’80.48 80 41 6 80 01 050 29 48 41 6 80 01 050 29 48
MAS403 BT50 MHD’80.50 41 6 80 01 050 39 50 41 6 80 01 050 39 50
ANSI/CAT50 MHD’80.62 41 6 80 01 050 40 62 416 80 01 050 40 62
|
D E P 120
) |
O A4
m

—mnﬂ-nﬂm

TA-T 100 - 125 P 120 43155016 0250
TA-T 160 - 200 431550250380 25 47 27.5 38 76 54 0.55
I
D e P 130
F 04 F o
S B R i W C(’Dg T T
of of O—6—@ =
sl L | 0O

_m-ﬂﬂ-ﬂm

TA-T 100 - 125 P 130 43 30 40250950 10.5

TA-T 160 - 200 43 3054 38152 0 25 38 152 54 59.5 16.5 1.6
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Technical Technische Technické Données Dati
data Daten udaje techniques tecnici
|
3% 58 3% 58

3% 135

oB

TECHNICAL TECHNISCHE TFCHNICKE DONNEES DATI

DATA DATEN UDAJE TECHNIQUES TECNICI
oA oA oA oA oA mm
oB oB oB oB oB mm
C radial traverse C hub des werkzeugschlittens| C zdvih smykadla C course radiale C corsa radiale mm
D D D D D mm
E E E E E mm
F F F F F mm
G G G G G mm
oH oH oH oH o H mm
L L L L L mm
N N N N N mm
Q Q Q Q Q mm
S S S S S mm
Feed Vorschubgeschwindigkeit | Rychlost posunu Avance Avanzamento mm/min
Radial force Vorschubkraft Sila posunu Force radiale Forza radiale daN
Maximum speed Max. Drehzahl Maximalni pocet otaéek | Vitesse maximale Massima velocita RPM
Torque Drehmoment Kroutici moment Couple maxi Momento torcente Nm
Weight without the cone | Gewicht ohne Konus Hmotnost bez kuzelu |Poids sans céne Peso senza cono Kg
Boring accuracy Bohrgenauigkeit Pfesnost vyvrtavani | Précision d’alésage Precisione in alesatura
Max workable o Maximal bearbeitbarer @ | Maximalni opracovatelny @@ maxi. usinable @ max. lavorabile mm
Max chip removal Max Materialabnahme | Maximalni ubér Sect. max du copeau |Cap. max asportazione
on C40 steel bei Stahl C40 materialu u ocele C40 |dans l'acier C40 su Acc.C40
- Facing - Ausdrehen - Celni soustruzeni - Surfagage - Sfacciatura mm?2
- Boring - Plandrehen - vyvrtavani - Alésage - Alesatura mm2
Roughness Rauhigkeit Drsnost povrchu Rugosité Rugosita Ra

3% Rough measures that 3 Bezeichnende Masse,

may vary on changing
the motor

welche sich bei Andern
des Motors, d@ndern kdnnen.

3% Informativni rozméry, které
se mohou ménit v zavislosti
na zvoleném motoru.

3% Mesures indicatives
qui peuvent se modifier
lorsque le moteur varie.

3% Misure indicative che
possono variare al
variare del motore




Technical Technische

data Daten

Technické
udaje

Données
techniques

¢

DANDREA

Dati
tecnici

TA-T 160

TA-T 200

TA-T 100 TA-T 125 TA-T 160
100 125 160 200
100.5 100.5 160.5 160.5
+12 +17 +25 +32.5
8 155 8 156 10 106 10105
31 31 40 40
40 45 56 63
M4 M4 M5 M5
32 1399 (MHD’ 50) 3239 (MHD’ 50) 42 7599 (MHD’ 80) 42399 (MHD’ 80)
89 93 125 125
40.5 44.5 56 56
40 40 55.45 55.45
12.5 12.5 12.5 12.5
1+500 1+500 1+500 1+500
150 150 250 250
2000 1800 1600 1400
400 400 800 800
4.7 6.7 15 20
H7 H7 H7 H7
200 250 320 400
0,5 0,6 0,75 0,75
0,75 0,85 1 1
1,6 1,6 1,6 1,6
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