Jednostka Gwintujgca Direct
Drive 4.0 z Multipanelem






UWAGA!

przed podtgczeniem jednostki gwintujgcej nalezy przeczytac uwaznie instrukcje, w
szczegblnosci ostrzezenia na stronie 5
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& OSTRZEZENIA

NIE TAK

- Nie podtgcza¢ lub nie roztgczac
@ przev\/odé\/\/ podczas pracy jednostki Zawsze uZywac’ smaru poclczas gwintowania
gwintujgcej lub gdy jest ona podtgczona
do zasilania elektrycznego

®

Nigdy nie wprowadza¢ modyfikacji w
panelu i/lub jednostce gwintujgcej

Nie demontowa¢, nie dotyka¢ oraz nie
zbliza¢ sie do jednostki gwintujgcej,
jezeli jest ona podtgczona do zasilania
elektrycznego (z wyjatkiem zmiany

Zawsze pracowac przy zamknietym panelu

»

gwintownika)

Nie tgczy¢ jednostek gwintujgcych i
paneli kontrolnych o réznych numerach
seryjnych (zobacz str. 8 ,Instalacja”)

Chroni¢ paneli silnik przed cieczami,
kurzem i odpadami produkcyjnymi

<

awaryjny przed dotknieciem urzgdzenia Maksymalna temperatura pracy 80°C
Odsung¢ sie od obracajgcego sie

narzedzia

Odtgczy¢ napiecie lub wcisngc¢ przycisk l

%,

Nie wykonywac prac mechanicznych na
jednostce gwintujgcej lub panelu

@

Nie podtgczac innych urzadzer do panelu

@

Nie montowac¢ panelu w miejscach
narazonych na wibracje

Konserwacja wytgcznie przez
autoryzowany personel

%,

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Jednostka gwintujgca model DTAP jest urzgdzeniem przeznaczonym do wygniatania lub wycinania gwintéw w
narzedziach lub innych uktadach automatyki i sktada sie z elektronicznego panelu sterujgcego z EKRANEM DOTYKOWYM
oraz zespotu gwintujgcego z silnikiem DIRECT DRIVE.

Zasilanie: Wejscie 400 V AC 50-60 Hz / Bezpieczeristwo: Zabezpieczenie termiczne 80°C / Waga: ok. 145 kg.
Panel elektroniczny wyposazony jest w wewnetrzny PLC i ekran dotykowy, co pozwala na:

Programowanie gwintowania z ustawianiem parametréw takich jak, na przyktad, predkos¢ gwintownika (obr./min),
maksymalny i minimalny moment obrotowy oraz gtebokos¢ gwintu (liczba obrotéw);

Zapisywanie programoéw;

Wymiana gwintownika;

Staty podglad predkosci obrotu gwintownika, momentu obrotowego i czasu gwintowania ostatniego wykonanego
gwintu;

Zapisywanie danych i wyswietlanie historii;

WysSwietlanie alarmoéw;

Sprawdzanie zuzycia gwintownika;

Diagnostyka silnika;

Automatyczne przyblizenie gwintownika do otworu;

Ustawienia lewego gwintu;

Kontrolowanie smarowania;

Kontrolowanie poziomu oleju.

Oprdcz ekranu dotykowego, panel posiada zewnetrzne komponenty wskazane na rysunku 1:

A.

B
C.
D

m

Wytgcznik gtéwny.

. Gniazdo zasilania 400 V AC 50-60 Hz.

Przycisk wtgczania.

. Gniazdo przeznaczone do nastepujgcych potgczen:

START: Sygnat start do podtaczenia do krzywki prasy (min. 5 stopni) poprzez przekaznik lub inny przetgcznik.
ALARM: Alarm N.O. lub N.C,, max. 6 A/ 250 VAC. Kazdy alarm zewnetrzny musi by¢ zasilany niezaleznie.

OIL E.V.: Elektrozawdr kontrolujgcy smarowanie gwintownika i poziom oleju.

SYGNAL KONCA CYKLU.

AWARIA ZEWNETRZNA: styk zewnetrznego urzgdzenia awaryjnego.

Gniazdo podtgczenia do jednostki gwintujgce;.

Kontrola cisnienia sprezonego powietrza: — przewdd rurowy o srednicy 8 mm.

Przycisk awaryjny: przycisk, ktéry po nacisnieciu umozliwia odciecie zasilania silnika, aby zapobiec niebezpiecznym
ruchom. Kiedy przycisk jest wecisniety, jedyny aktywny element to zawdr zwalniajacy, ktéry pozwala na wymiane
gwintownika.

Aby aktywowaé przycisk awaryjny, wcisnaé go. Aby go wytaczy¢, przekreci€ w lewo i zwolnié.

Ekran dotykowy.

) RYS. 1/ Widok z g6
RYS. 1/ Widok z boku / Widok z gory RYS. 1/ Widok z boku

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



(RYS. 2)

Jednostka gwintujgca DTAP jest produkowana w trzech réznych modelach (strony 30, 31, 32). Jednostka ta wykonuje
gwintowanie i jest potgczona z panelem sterowania za pomoca przewodu elektrycznego. Posiada silnik Direct Drive
bezposrednio napedzajgcy wrzeciono. Podczas operacji gwintowania, gwintownik opada i wykonuje gwint zgodnie z
ustawiong na panelu predkoscig i powraca z maksymalng predkoscig w celu optymalizacji procesu produkgji.

MODEL GWINT MAX. RPM WAGA
DTAP 1 M2-M5 M6* 4000 3.3
DTAP 2 M4-Mb6 M8* 2000 5
DTAP 3 M6-M8 M10* 1800 76

*na zadanie dla wybranych materiatéw
RYS. 2

W celu prawidtowego funkcjonowania jednostki gwintujgcej nalezy pamietaé, ze:

jednostka gwintujgca i panel kontrolny muszg mie¢ ten sam numer seryjny;

gwintownik musi by¢ bardzo dobrze wyréwnany z otworem;

nasadka w gdrnej czesci urzadzenia musi by¢ dobrze przykrecona i zabezpieczona we wskazanych miejscach;
gtowica gwintujgca musi by¢ zamocowana na 4 $rubach i 2 kotkach;

przedmiot gwintowany musi by¢ przycisniety;

podczas procesu gwintowania, gwintownik musi by¢ smarowany olejem przeznaczonym do gwintowania;
gtowica gwintujgca powinna by¢ zabezpieczona przed ptynami.

NowpwNe

Zestaw gwintujgcy zostaje podtgczony do sygnatu START (rys. 3), ktéry po

uruchomieniu daje poczatek procesowi pracy, zwieksza predkos¢ silnika i

dziata na elektrozawér systemu pneumatycznego, co powoduje opuszczenie EES e

gwintownika.

W momencie wejscia gwintownika do otworu urzadzenie liczy ilos¢ obrotéw

gwintownika, ktére okreslajg gtebokos¢ gwintu. RYS3

Po wykonaniu gwintu silnik odwraca kierunek i gwintownik jest odkrecany z do podiaczenia zobacz
L. strony 13-23-33-43

maksymalng predkoscia. schematu elektrycznego

System kontrolny sprawdza wszystkie warunki gwintowania i zgtasza zaistniate

nieprawidtowosci, takie jak:

- zbyt dtugi proces gwintowania;

- brak osiggniecia gtebokosci gwintu;

- moment obrotowy zbyt wysoki lub zbyt niski;

- zawysoka temperatura;

- przecigzenie silnika;

- brak otworu wstepnego.

We wszystkich wyzej opisanych sytuacjach zostaje wysSwietlony alarm na ekranie dotykowym, u dotu z prawej strony.

Wybierajgc go na panelu mozna wy$wietli¢ opis przydatny do identyfikacji problemu (paragraf “alarmy” na stronach 12-

13).

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



1. Zainstaluj jednostke gwintujgcg i wypozycjonuj doktadnie nad otworem. Zabezpieczy¢ jej pozycje 4 srubami i 2
kotkami, ktérych wymiary i pozycje podano na stronach 30, 31, 32;

2. Podtgczy¢ przewdd gtowicy gwintujgcej do gniazda (E- rys. 1) panelu kontrolnego posiadajgcego ten sam numer
seryjny. Numer seryjny jest nadrukowany na tyle jednostki gwintujgcej oraz na boku panelu sterowania;

3. Podtgczy¢ sprezone powietrze do wlotu (F - rys. 1) przewodem rurowym o $rednicy 8 mm, regulujgc ci$nienie jak
ponizej:
gwin M2 = 2 BAR
gwinty M3 - M4 = 3 BAR
gwinty M5 - M6 = 4 BAR
gwinty M8 lub wieksze = 5-6 BAR

4. W gniezdzie D (rys. 1) dokonac podtgczenia sygnatu START i innych ewentualnych podtgczen, takich jak: elektrozawér
kontroli smarowania i poziomu oleju, alarm prasy, sygnat korica cyklu, zewnetrzny system zabezpieczen. Zob.
strony 13-23-33-43 schematu elektrycznego zatgczonego do niniejszej instrukcji;

5. Podtaczy¢ panel zasilania do 400 VAC 50-60 Hz.

n. seryjnyj

NIGDY NIE PODLACZAC URZADZENIA
GWINTUJACEGOIPANELUKONTROLNEGO
Z ROZNYMI NUMERAMI SERYJNYMI

% b
Na ekranie dotykowym panelu widoczny jest symbol ktédki (rys. 6).

Poprzez nacisniecie symbolu na przycisku operator zobaczy strone przedstawiong
na rys. 4, przygotowang do wprowadzania hasta dostepu do poszczegdélnych 0
funkcji (TABELA ).

Pola UZYTKOWNIK (USER), SUPER UZYTKOWNIK (SUPER USER), OPCJE (OPTIONALS)
i KONSERWACIA (MAINTENANCE) sg koloru szarego, gdy funkcje sg wytgczone, a RYS 4
zielonego po ich wtgczeniu.

HAStO SYMBOL FUNKCJE DOSTEPNE
On/off
USER Aktywny 1111 o _ Onvo .
Nieaktywny Wymiana gwintownika
Set
SUPERUSER Aktywny 12345 o eup
Nieaktywny Serwis
Gwintowanie lewe/prawe
Czujnik wykonanego gwintowania D-TC)
Aktywny . ) n T L.
OPTIONALS Nieakt na zyczenie 1 Automatyczny regulator cisnienia (D-APR) Nosnik USB
1eaxtywny Pamie¢ USB (D-USB)
Predkos¢ powrotna gwintownika
Aktywny ) . .
MAINTENANCE ) niedostepny Konserwacja zastrzezona dla producenta
Nieaktywny
* W celu dostosowania hasta SUPER USER, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami na stronie 16 TABELA 1

Uwaga! Aby uzyskaé dostep do menu SET UP (USTAWIENIA) i SERVICE (KONSERWACJA), ktédka musi
byé otwarta.
Zaleca sie zamykanie ktédki ponownie hastem 1111 po wprowadzeniu ustawien.

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



1. Przekre¢ wtacznik gtéwny A (RYS. 1), a nastepnie przekre¢ przetgcznik C (RYS. 1)
z boku ekranu dotykowego i poczekaj kilka sekund, az na wySwietlaczu pojawi
sie pierwsza strona (RYS. 5).

2. Wcisng¢ ENTER.

Sprawdzi¢ czy przycisk awaryjny na panelu jest zwolniony.

4, \Wtgczy¢ urzgdzenie: wcisngc przycisk “OFF" (rys. 6) i odczekad czas wyznaczony ENTER

przez klepsydre do pojawienia sie napisu ON (rys. 7)

w

UWACGA: przy kazdym wtgczeniu urzgdzenie obraca siew prawoilewo. Odsungé RYS.S
sie od urzgdzenia. ~

5. Sprawdzi¢, czy ktédka zostata odblokowana (rys. 7). Patrz poprzedni paragraf )
(str. 8);

6.  Zamontowac gwintownik zgodnie z instrukcjg “wymiana gwintownika" (str. 11)

Wcisngc “SET UP” (rys. 7).

8. Wecisngc¢ “SPEED RPM" (rys. 8). Wprowadzi¢ na ekranowej klawiaturze predkos¢
obrotu (obroty/ minute) (rys. 9), ktéra powinna zawierac sie pomiedzy wartoscig
minimalna i maksymalng wskazang w prawym gérnym rogu.

Na rys. 9 wartos¢ wprowadzona to 2000 RPM, ktéra jest wartoscig pomiedzy
min. 100 a max. 4000. Nacisng¢ ENTER, aby potwierdzi¢.

9. Nacisng¢ “THREAD DEPTH" (rys. 8) i ustawi¢ gtebokos$¢ gwintu, czyli liczbe
obrotéw gwintownika. Przyktad: 6.0. Potwierdzi¢ naciskajgc ENTER. m

10. Wybra¢ rodzaj gwintu na pasku przewijania (rys.8). Przyktad: M6-8

1. Nacisng¢ NEXT (rys. 8), aby wysSwietli¢ strone pokazang na rys. 10,

Wrzeciono obrdci sie w celu przygotowania do gwintowania RYS.7

12. Przygotowac sie do testowego gwintowania: ustawi¢ i wyréwnac¢ gtowice
gwintujgca i detal do nagwintowania. Smarowac gwintownik odpowiednim
olejem.  Wazne: gwint musi by¢ wykonany w optymalnych warunkach pracy:
niezuzyty gwintownik, odpowiedni otwér wstepny (str. 34), prawidtowe 2000 6.0
wyréwnanie, smarowanie olejem do gwintow.

13. Wykonac kilka gwintéw testowych w réznych otworach, naciskajgc START CYCLE
(rys. 10) dla kazdego z nich

14. Nacisnag€ EXIT FIG.8

~

RYS.6

NIE PODCHODZIC DO URZADZENIA: Y
przy wtaczaniu zasilania, podczas wprowadzania ustawieri, podczas 2000 100 4000

wciskania przycisku START ﬂ.l.m

Test gwintowania jest bardzo wazny, poniewaz pozwala systemowi obliczyé
warto$¢ momentu obrotowego (% torque thread) podczas gwintowania i ustali¢
minimalny i maksymalny limit momentu obrotowego (rys. 10), po przekroczeniu
ktérego jednostka gwintujgca zatrzymuje sie i sygnalizuje alarm.

RYS.9
Wiecej informacji na temat wartosci momentu obrotowego w nastepnym paragrafie.
Warto$¢ momentu obrotowego wyswietlona w polu "Torque %" (rys. 7) wskazuje
site urzgdzenia podczas wykonywania gwintowania. Jest on zwigzany z prgdem X F
pobieranym podczas obrdébki i dlatego staje sie uzytecznym parametrem do kontroli 3
gwintowania: zbyt wysoki lub zbyt niski pobér prgdu wskazuje na btagd w procesie. —

Wprowadzanie parametréw momentu w procedurze SET UP: \Wartos¢ "% torque
thread” rys. 10 jest okreslana przez system podczas gwintowania testowego
wyszczegdlnionegow punktach12i13 paragrafu SET UP, zatemjestbardzowazne, aby
zostatwykonany w jak najlepszych warunkach. Ten test pozwala PLC wewnetrznemu
na odczytanie poboru prgdu w trakcie aktualnego procesu gwintowania i pokazuje
odpowiednig wartos¢ (% torque thread) na panelu oraz na obliczenie, w stosunku do
niej, parametry progu minimalnego (% torque thread - 25%) i progu maksymalnego
(% torque thread + 50%) sity. Patrz rys. 10.

Jeslipodczas normalnego procesu roboczego moment obrotowy przekroczy ustalony
prég minimum lub maksimum, urzgdzenie zatrzymuje sie i sygnalizuje alarm
(rys.11).

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Prég minimalny (%Min Torque Limit): Przekroczenie tej wartosci podczas procesu
gwintowania moze oznaczaé, ze otwor wstepny jest zbyt duzy, gwintownik
jest uszkodzony, brak detalu do gwintowania, gwintownik nie wszedt w otwér
wstepny.

Prég maksymalny (%Max Torque Limit): Przekroczenie tej wartosci podczas
procesu gwintowania moze oznaczac, na przyktad, ze gwintownik jest zuzyty, jest
za mata ilos¢ smaru, otwor wstepny jest zbyt maty.

Uwaga: Minimalny i maksymalny parametr momentu obrotowego moze by¢
réwniez ustawiony przez operatora, przyciskajac “% max. torque limit" lub
“% min torque limit" i wprowadzajgc nowe parametry za pomocg klawiatury
ekranowe;.

Przyktad zarzgdzania progiem:

Ustawione parametry poczgtkowe (rys. 10):

Torque%=26

max.% torquelimit=39 (prég maksymalny)

min.% torquelimit =20 (prég minimalny).

Przypusémy, ze po wykonaniu okreslonej liczby gwintéw, gwintownik sie
zuzywa zwiekszajgc pobdér prgdu do 40% (rys. 11), wartos¢ wyzszg od progu
maksymalnego. W tym momencie urzgdzenie zatrzyma sie i na panelu wyswietli
sie alarm. Nastepnie nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia gwintownika: jesli jest bardzo
zuzyty nalezy zastgpi¢ go nowym, a jezeli nadaje sie jeszcze do uzytku, mozna
zwiekszy¢ préog maksymalny na stronie pokazanej na rys. 10.

Czas gwintowania jest obliczany przez uktad sterowania panelu elektronicznego.
Ilekro¢ gwintowanie nie jest zakonczone w czasie okreslonym przez system
sterowania, na wyswietlaczu panelu pojawi sie alarm. Patrz tabela 2 - strona 12

Podczas procesu gwintowania, wyswietlacz na panelu (rys. 12) pokazuje:
Predkos¢ docelowa
Moment obrotowy gwintowania
Czas, w ktérym zostat wykonany ostatni gwint

Smarowanie jest jednym z najwazniejszych czynnikéw niezbednych do uzyskania
odpowiedniego gwintu.

Podczas procesu gwintowania, gwintownik musi by¢ smarowany przy uzyciu
oleju przeznaczonego specjalnie do gwintowania. Nalezy zachowac¢ ostroznosé,
aby prawidtowo kierowac strumieri oleju, jak wskazano na rys. 13.

A UWAGA!

1. Pod zadnym pozorem nie modyfikowa¢ przewodéw elektrycznych urzgdzenia.

o
20001 26 054

on.
2000 40 7054
A

RYS. 1

EKRAN GLOWNY

pasek pokazuje poziom mocy silnika podczas
procesu gwintowania (od 0 do 100%)

0% F‘_im(’%

Fowe

Speed rpm Torque % Timer Tap

% SET UP SERVICE !ANGETAP !

1< dkosc wintowania
moment ostatniego gwintu
czas ostatniego gwintu

RYS. 12

' NIE
I —

TAK
Wszelkie zmiany w tym zakresie mogg spowodowac nieprawidtowe dziatanie
badz wypadki.
2. Kazde wymagane dziatanie na instalacji elektrycznej musi by¢ wykonane 45°
wytgcznie przez przeszkolony i autoryzowany personel.
3. Jesli zostaty zaobserwowane niepokojgce dzwieki lub niestabilna praca urzgd- o L
zenia, natychmiast zatrzymac¢ maszyne, przeprowadzi¢ gruntowng kontrole
oraz w razie potrzeby wysta¢ do naprawy. RYS. 13
4.  Nalezy zachowac szczegbélng ostroznos¢ w kazdej fazie pracy urzadzenia w celu
unikniecia obrazen oséb, uszkodzenia przedmiotéw, czy samego urzgdzenia.
Urzgdzenie moze by¢ tylko uzywane do gwintowania.
6. Nie nalezy podejmowac préb pracy maszyny na wyzszych poziomach wydaj-
nosci niz to zostato zaprojektowane.

wn

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



(Wykonywana tylko przez jednego operatora) '

Przed wykonaniem tej operacji nalezy upewni¢ sie, ze nikt nie uzywa ani nie - -
porusza (ani nie moze uzywac lub poruszac) prasy i/lub jednostki gwintujgcej. 2000 054
Aby zmieni¢ gwintownik, operator moze wybra¢ jedng sposréd dwdch I:]/
nastepujgcych procedur:

RYS. 14
Procedura A:
Wecisng¢ przycisk awaryjny na panelu (rys. 1) —
Oddali¢ sie od urzgdzenia :"\r
Wecisng¢ przycisk CHANGE TAP (rys. 14) na ekranie gtéwnym. Sygnat zacznie \ noo~
L n o N o m

migac ‘\ n =
Upewnic sie, ze jednostka gwintujgca jest zatrzymana i gwintownik opadt =-m ~m .
Odkreci¢ nakretke (n) trzymajgc gérny watek (r). Rys. 15 p—

Wyija¢ gwintownik (m) razem z nakretka (n).

Odkreci¢ nakretke (n) z gwintownika (m)

Wymieni¢ gwintownik operujgc w odwrotnej kolejnosci

Wecisng¢ ponownie CHANGE TAP (rys. 14).

Zwolni¢ przycisk awaryjny na panelu

Nacisna¢ przycisk OFF na ekranie dotykowym, aby wtgczy¢ urzadzenie (ON)

Procedure B:
Wecisng¢ przycisk awaryjny na panelu (rys. 1) RYS. 16
Odkreci¢ Sruby okragtej pokrywy znajdujgcej sie na gornej czesci gtowicy

gwintujgcej i usunacjg (rys. 16). “

Wyijagc¢ wrzeciono (b), ktére wysunie sie wypchniete przez sprezyne.
Wyijag¢ gwintownik (m) razem z nakretka (n). Rys. 15

Odkreci¢ nakretke (n) z gwintownika (m) 2000 @
Wprowadzi¢ nowy gwintownik do uchwytu rb

Wykona¢ czynnosci w odwrotnej kolejnosci
Po ponownym utozeniu i przykreceniu okragtej pokrywy na gérze gtowicy RYS.17
gwintujgcej zwolni¢ przycisk awaryjny; T
Nacisng¢ przycisk OFF na ekranie dotykowym, aby wtgczy¢ urzadzenie (ON).

Description

& PRZYCISK AWARYINY (G - Rys.1)

EXIT INFO RESET
W nagtych przypadkach i tam, gdzie przewidziano w niniejszej E RYS. 18

instrukcji, nacisng¢ przycisk awaryjny na panelu. Aby wytgczyc
przycisk alarmowy, przekreci¢ go w lewo i zwolni¢

VAN

Podczas pracy mogg wystgpi¢ pewne okolicznosci, w ktérych urzadzenie
zatrzymuje sie i na ekranie dotykowym pojawia sie znak alarmu (rys. 17 - prawy
dolny rég). Aby zrozumie¢, czym zostat spowodowany, operator musi nacisngc
najpierw znak alarmu, a nastepnie przycisk INFO (rys. 18): Otworzy sie tabela
wyswietlajgca na czerwono alarmy (rys. 19). Po nacisnieciu czerwonego pola
otworzy sie strona dostarczajgca informacje i wskazdéwki w celu rozwigzania
problemu (tabela 2 - str. 12 i 13).

Po ustaleniu i usunieciu przyczyny alarmu nalezy przywracié¢ system weciskajac
przycisk RESET. a nastepnie EXIT.

System alarmowy lub system zatrzymania prasy moze by¢ podtgczony do
panelu jednostki gwintujgcej poprzez gniazdo na boku panelu (rys. 1): jeden
przewéd musi by¢ podtgczony do ztgcza COM, a drugi do ztgcza N.O. lub N.C.
(patrz str. 13-23-33-43 schematu elektrycznego)

Alarm zewnetrzny musi by¢ zasilany niezaleznie.

RYS. 19

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



AO1

A02

AO03

A04

AO05

A 06

A 07

AO08

A09

A10

AN

A12

A13

Power off
Wytgczone zasilanie

Emergency pressed
Wocisniety przycisk
awaryjny

Drive fault
Awaria napedu

Hole not found
Otwor nie znaleziony

Double Start signal
Podwaéjny sygnat
startowy

MAX. torque reached
Osiggniety maksymalny
moment obrotowy

Min. torque reached
Nieosiggniety
minimalny moment
obrotowy

Low oil level
Niski poziom oleju

No load torque too high
Moment obrotowy bez
obcigzenia zbyt duzy

Overload
Przecigzenie

Drive not ready
Naped nie gotowy

Tap cycle too long
Zbyt dtugi czas
gwintowania

Motor overheating
Przegrzanie silnika

Wigczy¢ jednostke gwintujgca wciskajgc ,0FF" na stronie gtéwnej
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokorczony

Zwolni€ przycisk awaryjny
Sprawdzi¢ ewentualne przyciski zewnetrzne
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokonczony

Wecisng¢ RESET;
Numer seryjny silnika i panelu nie pasuja
Jeslialarm trwa, wytgczyc i wigczy¢ zasilanie przetgcznikiem gtéwnym na panelu
Jesli alarm trwa, skontaktowac sie z dostawcag
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokonczony

Sprawdzi¢; stempel, gwintownik, otwér wstepny i ustawienie gwintownik-otwor
Sprawdzi¢ cisnienie powietrza w jednostce gwintujacej
Sprawdzi¢ dziatanie elektrozaworu
Wcisng¢ RESET
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokornczony

Podwadjny sygnat startowy podczas gwintowania: impuls startowy musi by¢ podany po
zakonczeniu cyklu
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokoriczony

Sprawdzi¢ zuzycie gwintownika:
Wymieni¢ zuzyty, w przeciwnym razie zwiekszy¢ prég "% MAX. TORQUE LIMIT" w menu “SET
Up"
Sprawdzi¢ smarowanie
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokonczony

Gwintownik uszkodzony

Niewystarczajgca ilos¢ powietrza

Wadliwe funkcjonowanie elektrozaworu
. Otwor wstepny zbyt duzy
Prég minimalny “% MIN. TORQUE LIMIT" moze zosta¢ zmieniony w menu “SET UP"
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokornczony

Uzupetni¢ srodek smarujgcy
Niskie ci$nienie powietrza (min. 3-4 bar)

Gwintownik lub uchwyt gwintownika nie przesuwa sie swobodnie. Usung¢ ewentualne
przeszkody. Powtdérzy¢ procedure ustawieri (menu “SET UP")
tozysko uszkodzone. odestac do naprawy

Uchwyt gwintownika jest naruszony
Jezeli gwintownik zaklinowat sie: wcisng¢ przycisk awaryjny i wyjgé gwintownik recznie lub za
pomoca funkcji “start reverse cycle" z menu "SERVICE"

Zresetowac. Jesli alarm trwa, wytaczy¢ i wtgczy¢ ponownie zasilanie wytgcznikiem gtéwnym

Usun przeszkody jezeli gwintownik lub mocowanie gwintownika nie porusza sie swobodnie
Uchwyt gwintownika jest naruszony
Otwor wstepny za maty
Nieprawidtowosci na gwintowanym detalu
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokoriczony

Temperatura silnika > 80° C!

Pozwoli¢ silnikowi ostygnaé

Usung¢ ewentualne zewnetrzne zrddta ciepta

Sprawdzi¢, czy wylot powietrza w jednostce gwintujgcej nie jest zatkany
Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokonczony

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



A14

A15

A16

A17

A18

A19

A20

A21

12T too high
12T zbyt wysoki

Diagnostica
Diagnostyka

End lot production
Koniec partii prod.

Press emergency button
first!
Najpierw wcisngc
przycisk awaryjny!

Tap speed too high
Zbyt duza predkos¢

D-TC sensor is damaged
or disconneted
Czujnik D-TC zepsuty lub
odtgczony

Tap has not been
detected by D-TC sensor
Gwintownik nie wykryty

przez czujnik D-TC

Thread is too deep
Gwint jest zbyt gteboki

Silnik przecigzony:

Zmniejszy¢ liczbe cykli na minute (interwat impulsu START)
Zmniejszy¢ predkos¢ (obr./min) gwintownika
Sprawdzi¢ smarowanie oraz rozmiary otworu wstepnego.

Uwaga! Ostatni gwint moze by¢ niedokorczony

Usterka silnika:

Zresetowac i powtorzyc diagnostyke
Jesli alarm trwa, odestac do naprawy

Zresetowac licznik i wprowadzi¢ nowe dane (,COUNTERS" na stronie ,SERVICE")

Wocisng¢ przycisk awaryjny przed wymiang gwintownika

Prawdopodobnie zbyt duza predkos¢ dla tego cyklu gwintowania. Zmniejszy¢ predkos¢
gwintownika (obr./min) w menu “SET UP"

Nacisna¢ czujnik recznie i sprawdzi¢ zmiane koloru ikony D-TC na ekranie panelu kontrolnego:
szary = czujnik wcisniety, zielony = czujnik nie wcisniety
Podtgczy¢ czujnik D-TC

Zwiekszy¢ gtebokos¢ gwintowania w menu SET UP panelu
Czujnik zbyt daleko od detalu. Ustawi¢ go w odpowiedniej odlegtosci

Gwintownik wcisnat czujnik D-TC o piec¢ obrotéw wiecej niz to konieczne: zmniejszy¢ gtebokosé
gwintowania w menu SET UP panelu

TABELA 2

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Przycisk "SERVICE" (rys. 20) daje dostep do wielu funkcji:

on|
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reverse cycle/ cykl wsteczny E T

language selection/ wybér jezyka
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RYS. 20
& UWAGA! w celu skorzystania z funkcji SERVICE ktédka musi by¢ otwarta. Patrz strona 8

A) START REVERSE CYCLE (URUCHOMIENIE CYKLU WSTECZNEGO)

Funkcja jest przydatna w momencie ztamania gwintownika lub gdy zostat zaklinowany i niezbedne jest jego usuniecie z
detalu. Urzgdzenie gwintujgce wykona wsteczny cykl robigc 20 obrotéw przy niskiej predkosci (kolor przycisku zmieni sie
na pomaranczowy)

B) OPTIONAL (OPCIJE)
Dostep do specjalnych urzgdzen i funkcji (zobacz strony 18-23)

C) TAP DATA (ZAPIS DANYCH)
Wyswietla predkos¢, moment obrotowy i czas gwintowania ostatnich wykonanych 10 gwintowan

D) COUNTER (LICZNIK)

Funkcja do dowolnego wykorzystania, jesli chce sie zaprogramowac partie produkcyjng lub zachowa¢ catkowitg lub

czesciowa liczbe wykonanych gwintowan.

Ekran COUNTER wyswietla nastepujgce pola:

- counter preset: wprowadzanie liczby gwintowan do wykonania;

« actual count: zliczanie gwintowan biezgcej partii;

«  total count: catkowita liczba wykonanych gwintowan we wszystkich zaprogramowanych partiach od ostatniego
zerovania;
dwa przyciski reset do zerowania danych.

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Programowanie partii produkcji:

Okno “counter preset” pozwala uzytkownikowi na wprowadzenie liczby gwintowan do wykonania >0 Po wprowadzeniu
danych wychodzi sie z menu za pomocg przycisku EXIT i wykonuje obrébke zaprogramowanej partii.

Kiedy ostatnie gwintowanie zostanie wykonane jednostka zatrzyma sie, a na panelu dotykowym pojawi sie alarm. Klikajgc
na alarm, pojawi sie wiadomos¢: “Al6: End production lot ". Wcisngé RESET w celu przywrécenia systemu. Maszyna jest
teraz gotowa do wykonania kolejnej partii produkcyjnej.

Jesli counter preset= 0, Urzadzenie gwintujgce bedzie pracowac bez ograniczen ilosciowych.

Przyciski "RESET" obok okien "actual count” i "total count” stuzg do czyszczenia danych w celu wprowadzenia nowych.
€) OIL (REGULACJA SMAROWANIA)

Funkcja do zarzgdzania smarowaniem. Ekran pokazuje przycisk aktywacji ON/OFF i pole, do ktérego mozna wprowadzic
Czas smarowania.

Smarowanie reczne: Wprowadzi¢ wartos¢ "0" w polu czasu smarowania i przytrzymac wcisniety przycisk "ON" do
uzyskania potrzebnego czasu smarowania.

Smarowanie automatyczne: wprowadzi¢ czas trwania smarowania w okienku "TIME OIL". Po nacisnieciu ON smarowanie
bedzie trwato zgodnie z wprowadzonym czasem podczas kazdego cyklu.

Uwaga: smarowanie gwintownika jest jednym z najwazniejszych warunkéw do otrzymania odpowiedniego gwintu oraz
dtugiej zywotnosci gwintownika. Specjalny olej do gwintowania jest wysoce rekomendowany.

Schemat podtgczenia smarowania jest widoczny na stronach 13-23-33-43 schematu elektrycznego zatgczonego do
niniejszej instrukcji.

F) PROGRAM (ZARZADZANIE PROGRAMAMI)
Funkcja do zapisywania i zarzgdzania programami. Strona PROGRAM wySwietla nastepujgce dane:

. menu z dostepnymi 10 miejscami
tatni zatad — M8x10 na programy:
ostatni zatadowany program = S rEY programy

=)

M8x10 <« fhrogramy

przycisk do zatadowania programu ——4 LOAD SAVE program3
\

— M8x10 \przycisk do zapisania i zatadowania program

pole wprowadzania nazwy programu — |

Zapisywanie nowego programu gwintowania:

Przeprowadzi¢ konfiguracje jednostki gwintujgcej (paragraf "SET UP" - strona 9)
Wejs¢ na strone Program z menu Service

Wybrac w przewijanym polu wiersz, w ktérym chce sie zapisac¢ program.

W okienku ponizej, z niebieskg czcionkg, wprowadzi¢ nazwe nowego programu
Wocisng¢ SAVE w celu zapisania i zatadowania nowego programu

Upewni¢ sie, ze w polu “in work" widnieje nazwa nowego programu. Wcisng¢ EXIT

ouvswN =

wysSwietla zawsze ostatni zatadowany program

T i iox i work i oo CRLEE
=n SERVICE | PROGHEA SELFCT ‘ ﬂ | lLmu:sqm' SELETT i | - mlm.'mrl“ ﬂ | lL|:|_-| Bar
£ ! | PROGRAMO | PROGRAMO | M8x10
M8X10 PROGRAM9 LOAD SAVE LOAD SAVE LOWD SAVE
(Rys5) | | PROGRAM | (IEECISRANS r'e ! : A3
| PROGRAM1 MBx... w - M8x10 M8x10
1 2 3 4 5 6

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



tadowanie programu z menu:

1. Wejs¢ na strone PROGRAM z menu SERVICE

2. Otworzy¢ przewijane okno;

3. Wybrac program z przewijanego pola;

4. \Wcisng¢ LOAD;

5. Upewnic sie, ze program zostat zatadowany w gérnym polu z zielong czcionka. Wcisng¢ EXIT w celu wyijscia.
UWAGA! Jesli zatadowany program zaktada zmiane obrotu gwintownika (gwint prawy/lewy) w stosunku do
poprzedniej obrébki, przed rozpoczeciem nowego procesu gwintowania nalezy wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ panel.

SERVICE ’
PROGRAMS < PROGRAM5 M3x6 M3x6
program1
PROGRAM A
PROGRAMS program3 PROGRAM5 M3x6
1 2 3 4 5

G ) DIAGNOSTIC (DIAGNOSTYKA SILNIKA)

Funkcja ta pozwala wykona¢ sprawdzenie silnika przez nacisniecie DIAGNOSTIC START CYCLE (przycisk pokaze migajgce
czerwone $wiatto). Gdy sprawdzenie bedzie zakoriczone, na ekranie pojawig sie nastepujgce dane: wartos¢ w zakresie
wydajnosci silnika, temperatura, zuzycie energii podczas ruchu zgodnie z ruchem wskazdwek zegara i przeciwnym,
stopnie rozrzadu silnika.

Przyciski Test E.v.0il i Test E.v.Tap pozwalajg operatorowi na sprawdzenie funkcjonowania elektrozaworu smarowania

i elektrozaworu jednostki gwintujgcej. Naciskajgc operator powinien zobaczy¢ wyciekajgcy olej z koricéwki smarujgcej

a w przypadku nacisniecia mocowanie gwintownika i gwintownik powinny opas¢. Operator powinien sprawdzi¢, czy
wcisniecie przyciskow E.v.oil i Test E.v.Tap odpowiada wyrzutowi oleju i opuszczeniu uchwytu gwintownika z gtowicy
gwintujace;.

H) ALARM HISTORY (HISTORIA ALARMOW)

Pokazuje historie alarmoéw oraz catkowitg liczbe wykonanych gwintéw. Dane te mogg by¢ bardzo przydatne do
identyfikacji ewentualnych nieprawidtowosci, ktére mogtyby zaktéci¢ prawidtowe funkcjonowanie systemu.

lkona z PEDZLEM pozwala na wyczyszczenie historii alarmoéw a przycisk RESET czysci liczbe cykli. W celu usuniecia
danych zwigzanych z alarmami i liczbg cykli, nalezy wcisng¢ odpowiednio przycisk pedzla i przycisk RESET.

1) LANGUAGE SELECTION (WYBéR JEZYKA)
Wybrac jezyk wyswietlania listy alarmdéw: wtoski, angielski, niemiecki.

JASNOSC WYSWIETLACZA
Jasnos¢ ekranu moze by¢ regulowana poprzez pasek przewijania BRIGHTNESS w menu
SERVICE

Aby zmieni¢ hasto SUPER USER umozliwiajgce korzystanie z funkcji SET UP i SERWIS
nalezy postepowac zgodnie z ponizszg procedura:

Jesli ikona ktodki 9 na ekranie jest zamknieta (rys. a) nalezy wybrac ikone ktodki
i wpisac¢ aktualne hasto w celu uruchomienia funkcji SUPER USER. Nastepnie okno
SUPER USER zmieni kolor na zielony. (rys b).

Wybrac¢ logo Bordignon na wyswietlaczu. Pojawi sie strona do zmiany hasta (rys. b).
Wybra¢ okno “new password” (rys. c). Pojawi sie klawiatura. Wpisa¢ nowe hasto i
wcisngc “ENTER",.

Po wprowadzeniu nowego hasta przytrzymac wcisniety przycisk “SET" (rys. ©), az
zmieni kolor na zielony. Okno na gérze wyswietli aktualne hasto. Wcisng¢ "EXIT",
Zamkna¢ ktédke wpisujgc 1111. Wcisngé "EXIT

(=2

W przypadku utraty hasta nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Direct Drive tapping unit with touch screen multiple control panel g ) BORDIGNON

UTYLIZACJA PODZESPOLOW | MATERIALOW

Jezeli zajdzie potrzeba ztomowania urzgdzenia, jego czesci muszg by¢ utylizowane oddzielnie. Materiaty, ktére tworza
maszyne sg nastepujgce:

stal, aluminium i inne metale, plastik

przewody elektryczne, silniki i inne elementy elektryczne

Oficjalna instrukcja jest instrukcjg w jezyku angielskim. 17
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Urzagdzeniejestdostarczane nazyczenieklientaw celu zapewnienia dodatkowego
sprawdzenia poprawnosci wykonanego gwintu.

Czujnik D-TC jest aktywowany przez gwintownik w ostatniej fazie jego opadania,
jak wskazano na rysunku 2. Gdy cylinder obecny w urzgdzeniu obniza sie 0 1 mm,
czujnik wysyta impuls do panelu kontrolnego, ktéry rejestruje wykonanie gwintu.
Czujnik D-TC powoduje ponadto natychmiastowy powrdt gwintownika, jezeli
ten wykonuje wiecej niz pie¢ obrotéw w stosunku do wymaganej liczby.
Funkcja ta jest przydatnym narzedziem kontroli w momencie przypadkowego \é
zaprogramowania nadmiernej ilosci obrotow.

Nieprawidtowosci takie jak niedokorczony gwint, nadmierna gtebokos¢ lub
awaria czujnika wyswietlane zostajg na ekranie dotykowym panelu kontrolnego
odpowiednio jako alarm A20, A 21 lub A 19 (stronie 13).

SPOSOB UZYCIA:

1. Ustawic¢ czujnik ponizej detalu do gwintowania i w osi z gwintownikiem.
Odlegtos¢ od detalu musi pozwoli¢ na popchniecie cylindra D-TC od Tmm
do 15 mm w ostatniej fazie zej$cia gwintownika (rys 2).

2. Wrcisng¢ SERVICE na stronie gtéwnej ekranu dotykowego panelu

RYS.1
kontrolnego (rys. 3).
3. Wecisnac¢ ,OPT" (rys. 4).
4,  Podtgczy¢ urzadzenie D-TC do gniazda w panelu (rys.1). Zielone Swiatto
w ikonie D-TC sygnalizuje podtaczenie urzadzenia (rys. 5).
5. Wecisngc ikone D-TC (rys. 5).
6. Wecisna¢ pole Hasto (rys. 6), aby uzyska¢ dostep do klawiatury (rys. 7).
Wpisac ..o, i potwierdzi¢ wciskajgc ENTER. Na nastepnej stronie
wcisna¢ EXIT (rys. 6). Znak v* ktéry pojawi sie obok ikony (rys. 8) NIE
OZNACZA, ze urzadzenie jest aktywne, lecz jedynie informuje o mozliwosci
zarzgdzania nim. RYS. 2
7. Wocisng¢ ikone D-TC. Otworzy sie strona, na ktérej jest mozliwe
aktywowanie (ON) lub dezaktywowanie (OFF) urzadzenia (rys. 9-10).
Wcisngc EXIT w celu zakonczenia
K i
RYS. 3 RYS. 4 RYS.5
_
RYS. 6 RYS.7 RYS. 8
OFF

RYS. 9 RYS.10

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Urzgdzenie USB daje mozliwo$¢ zapisania danych z ostatnich 10.000.000
cykli wykonanych przez gwintownik. Dane zapisane na USB muszg zostac
przeniesione na komputer, gdzie zostang odtworzone dla kazdego z wykonanych
10.000.000 cykli nastepujgce informacje: data, czas, rodzaj gwintu, gtebokos¢
gwintu, predkos¢ i czas gwintowania, moment obrotowy i liczba alarmdw.

Narzedzie to utatwia kontrole jakosci, pozwala na wiekszg kontrole procesu /
gwintowania oraz daje mozliwos¢ szybkiej identyfikacji nieprawidtowosci.

1. Wocisna¢ SERVICE na gtéwnym oknie panelu kontrolnego (rys. 2)

2. Wecisnac¢ ,0PT" (rys. 3)

3. Wecisnac ikone USB (rys. 4)

4, Wecisnac pole Hasto (rys. 5) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys. 6). RYS. 1
5. Wpisa¢ hasto iwcisng¢ ENTER w celu potwierdzenia. Na nastepnej stronie wcisngc¢ EXIT (rys. 5).

Znak v ktéry pojawi sie obok ikony (rys. 7) NIE OZNACZA, ze urzadzenie jest aktywne, lecz jedynie informuije o
mozliwosci zarzgdzania nim.

6. Wecisngc ikone USB w celu uzyskania dostepu do strony zarzadzania (rys. 8)

Uwaga: aby kontynuowad, przycisk awaryjny musi by¢ wcisniety. W przeciwnym razie panel wywota sygnatinfor-
mujgcy o koniecznosci jego aktywowania (rys. 9).

7. Wprowadzi¢ pamie¢ USB do portu w panelu (rys. 1).

Ostrzezenie: Przed zapisaniem nowych danych konieczne jest usuniecie z komputera wszystkich plikéw ,log"
znajdujacych sie w pamieci USB
Niebieski kolor ikony USB na wyswietlaczu panelu sygnalizuje, ze urzadzenie zostato podtgczone (rys. 10).

8. Jesli zachodzi koniecznos¢, ustawic date i godzine w prawym dolnym rogu poprzez wybranie pola oraz jego mody-
fikacje za pomoca strzatek (rys. 10).

9. Wcisna¢ niebieska ikone USB (rys. 10) i odczekac czas mierzony klepsydra. Dane dotyczgce ostatnich 10,000,000
cykli zostang zapisane w plikach po 10.000 cykli kazdy. Wcisng¢ EXIT, aby zakonczy¢.

Ostrzezenie: jesli ikona czerwonego kosza (rys. 10) zostanie wcisnieta, wszystkie dane zostang wykasowane z
pamieci panelu.

10. Usung¢ USB iumiesci¢ go w porcie komputera.

11. Sprawdzi¢ na komputerze, czy USB zawiera pliki ,Dtap-log" i ,DTAP Log Converter". Wybra¢ poprzez dwukrotne
klikniecie DTAP Log Converter i odczekaé, az plik danych dtap-log (rys. 11) przeksztatci sie w plik odczytu BSD Tap
(rys. 12). Konwersja moze potrwac kilka minut. Z koniecznosci, przeksztatcone pliki log zostang podzielone na pliki,
kazdy z maksimum 1 milionem wierszy. Jest to ograniczenie wynikajgce z programu EXCEL lub innych programéw
do otwierania przeksztatconych plikéw (cvs.).

12. Zapisac¢ na komputerze przeksztatcone pliki BSDTap i otworzy¢ je w jeden z nastepujgcych sposobdow:

- Excel lub podobne programy;
- Notes lub Notepad.

on. ¥

‘b

RYS. 2 RYS.. 3 RYS. 4

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



SUPER OPTIO
USER NALS

RYS.5 RYS. 6 RYS.7

blue:D-USB
plugged
RYS. 8 RYS. 9 RYS. 10
Laglireupd B B50Tap_t1
DTAP40 Log Camverter WSB_rew] LR : OTAPL A Log Comverter USE e QTAO50TY fas
RYS. 11 RYS. 12

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Direct Drive tapping unit with touch screen multiple control panel g ) BORDIGNON

D-APR: Automatyczny

regulator ciSnienia

Automatyczny regulator cisnienia D-APR podtgczony do panelu kontrolnego
jednostki gwintujgcej pozwala na automatyczne dostosowanie cisnienia
powietrza do odpowiedniej wartosci.

SPOSOB UZYCIA:
minimalne
Recznym reduktorem ustawic ci$nienie na wartos¢ wyzsza niz 6 bar (rys. 1). R —— .
Wcisngé SERVICE w gtéwnym oknie panelu (rys. 2). SIBAR)

Wocisngc¢ ikone manometru (rys. 4).

Wecisng¢ pole Hasto (rys. 5) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys.
6). Wpisac hasto ... ... i wcisng¢ ENTER w celu potwierdzenia. Na na-
stepnej stronie wcisng¢ EXIT (rys. 5). Znak, v* ktdry pojawi sie obok ikony
(rys. 7) NIE OZNACZA, ze urzadzenie jest aktywne, lecz jedynie informuje o

1.
2.
3. Wecisna¢ ,0PT" (rys. 3).
4,
5

mozliwosci zarzgdzania nim. RYS.1
6. Wcisngc ikone manometru (rys. 7) w celu uzyskania dostepu do strony zar-
zgdzania (rys. 8).
7.  Wcisna¢ srodkowe pole (rys. 8), aby uzyska¢ dostep do klawiatury, ktéra
umozliwi ustawienie wymaganego cisnienia (rys. 9). Na wyswietlaczu, u
gory po prawej stronie, widoczne sg maksymalne i minimalne dopuszczalne
wartosci, a takze ostatni wprowadzony parametr. Po zapisaniu wcisng¢ EN-
TER w celu potwierdzenia.
8. Wocisnac EXIT, aby zakonczyc.
RYS. 2 RYS. 3 RYS. 4
RYS.5 RYS. 6 RYS.7
2.0 2 6
RYS. 8 RYS. 9
Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim. 21

Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Direct Drive tapping unit with touch screen multiple control panel g ) BORDIGNON

Prawy i lewy gwint

Panel daje mozliwo$¢ wyboru kierunku gwintowania (lewy lub prawy):

Wecisng¢ SERVICE na stronie gtéwnej ekranu dotykowego panelu kontrolnego (rys 1).

Wecisng¢ "OPT" (rys. 2).

Wecisngc ikone "Rotation Tapping” (rys. 3).

Wecisngc¢ pole Password (rys. 4) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys. 5).

Wpisac ... iwybra¢ ENTER w celu potwierdzenia. Na nastepnej stronie wcisng¢ EXIT (rys. 4).

Znak v, ktdry pojawi sie przy ikonie (rys. 6) NIE 0ZNACZA, ze funkcja jest aktywna, lecz jedynie informuje o

mozliwosci zarzgdzania nia.

5. Wcisnag¢ ikone "Rotation Tapping” (rys. 6) w celu uzyskania dostepu do strony zarzgdzania (rys. 7), ktéra pozwala
na aktywacje (ON) lub dezaktywacje (OFF) lewego gwintowania. Wybrac EXIT, aby zakoriczy¢.

6.  Whytgczyciwtaczyc panel kontrolny przed rozpoczeciem procesu gwintowania.

ISEWENES

‘on X

2000 33 .
o

RYS.1 RYS. 2 RYS. 3
RYS. 4 RYS. 5 RYS. 6
RYS.7

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim. 22

Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Direct Drive tapping unit with touch screen multiple control panel g ) BORDIGNON

Zmiana predkosci powrotu
gwintownika

Panel daje mozliwosé zmiany predkosci powrotu gwintownika:

Wecisna¢ SERVICE na stronie gtéwnej ekranu dotykowego panelu kontrolnego (rys 1).

Wcisngc¢ "OPT" (rys. 2).

Wcisnagc ikone "RPM RETURN" (rys. 3).

Wcisna¢ pole Password (rys. 4) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys. 5).

Wpisac ... wcisng¢ ENTER w celu potwierdzenia. Na nastepnej stronie wcisng¢ EXIT (rys 4.)

Znak v ktéry pojawi sie przy ikonie (rys. 6) NIE OZNACZA, ze funkcja jest aktywna, lecz jedynie informuje o mozliwosci

zarzadzania nig.

5. Wecisngc ikone “RPM RETURN" (rys. 6) w celu uzyskania dostepu do strony zarzadzania (rys. 7) i wcisng¢ srodkowe
pole, aby uzyskac dostep do klawiatury (rys 8).

6. Wprowadzi¢ wymagang predkos¢ (obr./min), biorgc pod uwage maksymalne i minimalne wartosci wyswietlone w
prawym gérnym rogu wysSwietlacza i potwierdzi¢ wciskajgc ENTER (Rys. 8).

7. Wecisng¢ EXIT, aby zakoriczy¢ (rys. 9).

BwN =

EIRSSSS v

e -
. r'd

RYS.1 RYS. 2 RYS. 3
0
RYS. 4 RYS. 5 RYS. 6

f EXIT‘ 3000 100 4000 ‘ EXIT
Speed return RPM 2000 Speed return RPM

I 2000

D-TAP D-TAP
RYS.7 RYS.8 RYS.9

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim. 23
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Jednostka gwintujgca DTAP z technologig 4.0 daje mozliwos¢ podtgczenia
jej, poprzez sie¢ przedsiebiorstwa (Rys. A), do kazdego stanowiska kompu-
terowego. Potgczenie to umozliwia przeglgdanie danych panelu i uzyskanie
informacjidotyczgcychbiezgcejobrébki(czas, predkos¢ obrotowa, ustawie-
nia, dane dotyczgce wykonania ostatnich 10 gwintéw, stan silnika, itp.).

KONFIGURACIJA SIECI

W celu dokonania powyzszego potgczenia nalezy wykonaé nastepujgce
kroki:
. Na stronie gtéwnej wcisngc ikone Service (str. 14), a nastepnie ikone
OPT w celu uzyskania dostepu do strony Opcje (rys. 1)
Wocisng¢ ikone z symbolem WIFI w celu uzyskania dostepu do strony
pozwalajgcej na wprowadzenie parametréw sieci firmy,
Wprowadzi¢ hasto:
Podtgczenie do sieci moze zostac wykonane na dwa sposoby:
DHCP: serwer DHCP automatycznie przydziela adres IP. Aby kon-
tynuowad, wybra¢ YES w okienku USE DHCP (rys. 2). W oknie IP
ADDRESS zawsze bedzie wyswietlony adres IP, ktéry zostat przy-
dzielony automatycznie.
Statyczne IP: aby kontynuowadé, wybierz NO w oknie USE DHCP
(rys. 2). Recznie wpisz firmowy adres IP, kody SUBNET MASK i GA-
TEWAY (Rys. 2). Wcisngc APPLY

RYS.1

POLACZENIE PANELU DTAP4.0 ZA POMOCA PRZEGLADARKI

W pierwszej kolejnosci skonfigurowac panel jednostki jednostki gwin-
tujgcej tak, aby byt potgczony z siecig przedsiebiorstwa (zobacz popr-
zedni paragraf).

Otworz jakgkolwiek przegladarke i wprowadza¢ kod IP panelu w polu
adresowym RYS. 2

w otwartym formularzu logowania wprowadzi¢ dane uwierzytel- Username | WebUser

niajgce wskazane ponizej i wcisng¢ SIGN IN (Rys. 3)
Username: WebUser Prasword 4 1238

Password: 1234

RYS. 3

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



SUGEROWANIE OPERATOROWI PROGRAMU Z KOMPUTERA STACJONARNEGO

Potgczenie sieciowe pozwala na przestanie sugestii do operatora w oknie Zarzgdzanie programami dostepnym z menu
Serwis (patrz strona 14).

Mozna na przyktad z komputera stacjonarnego zasugerowac operatorowi inny program, postepujgc zgodnie z ponizszg
procedura:
- Wocisng¢ centralne pole (rys. 4). Pojawi sie menu rozwijane (rys. 5).
Wybra¢ program z rozwijanego menu (rys. 5).
Wocisng¢ przycisk “Suggest” (Rys. 6). Nazwa zasugerowanego programu pojawi sie obok okna "SUGGEST i na
wyswietlaczu panelu jednostki gwintujace;.
Oprécz programu mozna przekazac pracownikowi numer zamdéwienia wpisujgc go do pola “Order code” (rys. 6), a
nastepnie wcisngc przycisk SAVE.

<~ o

RYS. 4 RYS. 5 RYS. 6

Po wykonaniu powyzszej procedury operator natychmiast zobaczy na wyswietlaczu sugestie programu i ewentualny nu-
mer zamowienia (Rys. 7). Aby zaakceptowac i zatadowac program, operator musi wybrac “LOAD" dzieki czemu wySwietl-
acz zostanie automatycznie zaktualizowany zgodnie z informacjami z sugerowanego programu (Rys. 8).

Operator moze takze podaé numer zamdéwienia do komputera stacjonarnego poprzez jego wpisanie w polu “Order Code".

Przycisk "SAVE" (Rys. 7) moze zostac uzyty tylko do zmiany nazwy programu. W tym celu nalezy przestrzegac instrukgcji
na stronie 15.

RYS. 7 RYS. 8

TELEPOMOC

Potgczenie panelu z siecig daje mozliwosé uzyskania telepomocy ze strony
producenta. W celu uzyskania telepomocy nalezy potaczy¢ sie z siecig fir-
mowag (zobacz paragraf "Konfiguracja sieci” na stronie 24) poprzez wcisniecie
ikony CLOUD ENABLE, ktéra niezwtocznie po wybraniu zmienia kolor na zie-
lony (Rys. 9).

Udostepni¢ kod MAC ID (Rys. 9) producentowi, aby umozliwi¢ potgczenie. Po
zakoniczeniu telepomocy wcisng¢ ikone CLOUD ENABLE w celu roztgczenia.
Uwaga: telepomoc jest niemozliwa, jezeli panel jest wytgczony

RYS. 9

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Alternatywnie do opcjonalnego urzgdzenia DUSB (str. 19) istnieje mozliwos¢ pobrania plikdw Log bezposrednio z komputera
podtgczonego do tej samej sieci lokalnej co panel DTAP.

Program ma prosty interfejs graficzny (Rys. 10), gdzie wpisuje sie adres IP panelu kontrolnego jednostki gwintujgcej. Adres IP
jest widoczny w ustawieniach sieci panelu (RYS.11). Zobacz strona 24.

RYS.10 RYS. 11

DZIAtANIE
Wprowadzi¢ adres IP panelu, nastepnie wcisng¢ DOWNLOAD (RYS.10).
Wybra¢ folder, gdzie majg zostac zapisane dane (RYS. 12) i wpisa¢ nazwe przeksztatconego pliku log(.CSV).
Wecisng¢ ZAPISZ (RYS. 12)

RYS. 12

Panel DTAP 4.0 moze przechowywac do 10 milionéw cykli.

Z koniecznosci skonwertowane pliki log zostang podzielone na pliki o maksymalnej liczbie 1 miliona wierszy kazdy. Pod-
ziat plikéw zwigzany jest z ograniczeniem programu EXCEL i CALC (Open Office), ktére uzywane sg do otwierania skonwer-
towanych plikdw (.csv).

Program stworzy kopie karty pamieci SD znajdujgcej sie w panelu i przystgpi do przetwarzania plikéw. Stan zaawansowania
konwersji bedzie widoczny w pasku postepu oraz na odpowiednich etykietach "File download" i "File Elaborated” (Rys.10).
Pliki CVS moga zostac otwarte kazdym programem, ktéry moze je odczytac tj. Notepad, EXCEL, CALClub mogg zostac uzyte
jako baza danych do programdéw Business Inteligence, takich jak QlikView lub PowerBi w celu dokonania analizy i podsu-
mowania procesu produkcyjnego.

Poniewaz powyzsza procedura przewiduje konwersje wszystkich cykli zapisanych na karcie SD, po zapisaniu danych na
komputerze stacjonarnym nalezy usung¢ dane z karty. Dzieki temu czas trwania nastepnej konwersji danych bedzie krétszy,
gdyz dotyczy¢ bedzie tylko i wytgcznie danych zapisanych od momentu wykonania ostatniego zapisu.

W celu usuniecia danych z karty SD nalezy wykonac kroki wskazane w pkt 1-2-3-4-5 instrukcji ze strony 19. Wcisng¢ czerwong
ikone z koszem na wysSwietlaczu, nastepnie wcisng¢ EXIT.

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



OPC-UA-VIEWER to program, ktory umozliwia monitoring przebiegu procesu gwintowania w czasie rzeczywistym. Aby
skorzystac z tej funkcji wystarczy wypetni¢ pola Nazwa, adres IP oraz numer seryjny na ekranie startowym dostarczo-

nego programu (RYS. 13)

RYS. 13

Po wpisaniu danych wcisng¢ "SAVE". Wprowadzone panele mogg by¢ wybierane z rozwijanego menu “Machines-List".
Program umozliwia zapisanie informacji (Nazwe, adres IP oraz numer seryjny) wielu paneli. Nazwy paneli nie mogg sie
powtarzac.

Aby usunac informacje z okreslonego panelu, nalezy go wybrac z rozwijanego menu “Machines list" i wcisngc “Delete”.
Aby wyswietli¢ monitoring w czasie rzeczywistym wybranego panelu z menu "Machines list”, nalezy wcisng¢ “CONNECT"
Wyswietlone dane przedstawiac¢ bedg liste ostatnich 100 wykonanych gwintéw, jak na rysunku ponizej (RYS. 14)

RYS. 14

W celu monitoringu wiecej niz jednego panelu w tym samym czasie, nalezy wréci¢ do ekranu gtéwnego i wybra¢ lub
wprowadzi¢ panel, ktéry ma by¢é monitorowany. Nastepnie po wcisnieciu “Connect” pojawi sie nowa strona z monito-

ringiem, jak ta wczesniejsza

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



Ponizsza tabela wskazuje zmienne globalne, ktére sg dostepne poprzez protokét OPC-UA.
Sg one przydatne do wspétpracy panelu sterowania z systemem zarzadzania firmy

NAZWA ZMIENNE)J

%MaxTorquelLimit
%MinTorquelLimit
%TorqueThread
Actual_Count
ActualRecipeNumber
ActualRecipe
Counter_Preset
MaxTrglastCycle
MotorTemperature_Degree
Order_Code
Setted_Speed
SuggestedRecipeNumber
SuggestedRecipe
Thread_Depth
Thread_Slider
TimelastCycle
TimeOil
Total_Count
WordAllarm1
WordAllarm2
Hour
Minute
Second
Day
Month

Years

WARTOSC THREAD
SLIDER

0
1

TYP ZMIENNE)

int

int

int

int

int
string [32]

int

int

int
string [32]

int

int
string [32]

int

int

int

int

int

int

int

int

int

int

int

int

int

OPIS

OFF
M2 - M3
M4 - M5
M6 - M8

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.

UPRAWNIENIE

Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read/Write
Read
Read
Read/Write
Read
Read/Write
Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read
Read

Read
Read

OPIS

maksymalny limit momentu obrotowego gwintu
minimalny limit momentu obrotowego gwintu.
aktualny moment obrotowy

obliczenie wykonanych cykli

Numer aktualnie zatadowanego programu

aktualnie zatadowany program

liczba cykli do wykonania

Maksymalna warto$¢ momentu obrotowego podczas ostatniego cyklu (%)
aktualna temperatura silnika (°C)

kod zaméwienia

ustawiona predkos$¢ gwintowania w obr./min

liczba zasugerowanych programéw urzadzeniu
zasugerowany program

liczba ustawionych obrotéw gwintu (wys$wietlona dla 10)
Selektor rodzaju gwintu. Zobacz opis w tabeli ponizej.
czas trwania ostatniego cyklu w milisekundach

czas cyklu smarowania w milisekundach

suma wszystkich wykonanych cykli

Alarm Zobacz opis strona 29

Alarm Zobacz opis strona 29

aktualna godzina

aktualna minuta

aktualna sekunda

aktualny dzien

aktualny miesigc

aktualny rok



KOD ALARMU ZMIENNA BIT MASK OPIS ALARMU

AO1 WordAlarm1 0001 Wytaczone zasilanie

A02 WordAlarm?1 0002 Wocisniety przycisk awaryjny
AO3 WordAlarm1 0004 Awaria napedu

AO4 WordAlarm1 0008 Otwor nie znaleziony

AQ5 WordAlarm?1 0010 Podwajny sygnat startowy

A06 WordAlarm1 0020 Osiggniety maksymalny moment obrotowy
AO07 WordAlarm1 0040 Nieosiggniety minimalny moment obrotowy
A08 WordAlarm1 0080 Poziom Oleju

A09 WordAlarm?1 0100 Moment obrotowy bez obcigzenia zbyt duzy
A10 WordAllrm1 0200 Przecigzenie

ATl WordAlarm1 0400 Naped niegotowy

Al12 WordAlarm?1 0800 Zbyt dtugi czas gwintowania
A13 WordAlarm1 1000 Przegrzanie silnika

Al4 WordAlarm?1 2000 12T zbyt wysoki

A15 WordAlarm1 4000 Diagnostyka

Al6 WordAlarm1 8000 Koniec partii prod.

A17 WordAlarm2 0001 Najpierw wcisna¢ przycisk awaryjny!
A18 WordAlarm2 0002 Zbyt duza predkosc

A19 WordAlarm2 0004 Czujnik D-TC zepsuty lub odtgczony
A20 WordAlarm2 0008 Gwintownik nie wykryty przez czujnik D-TC
A21 WordAlarm2 0010 Gwint jest zbyt gteboki

A22 WordAlarm2 0020

A23 WordAlarm2 0040

A24 WordAlarm2 0080

A25 WordAlarm2 0100

A26 WordAlarm2 0200

A27 WordAlarm2 0400

A28 WordAlarm2 0800

A29 WordAlarm2 1000

A30 WordAlarm2 2000

A31 WordAlarm2 4000

A32 WordAlarm2 8000

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.
Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.
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Gwint

M2

M3

M3.5

M4

M5

M6

M8

M10

Skok

0,40

0,50

0,60

0,70

0,80

1,00

1,25

1,50

Tolerancja wygniataka

1SO2 (6H)
1S03 (6G)

1S02 (6H)
1SO3 (6G)

1S02 (6H)
ISO3 (6G)

1S02 (6H)
ISO3 (6G)

1SO2 (6H)
ISO3 (6G)

1S02 (6H)
ISO3 (6G)

1S02 (6H)
ISO3 (6G)

1S02 (6H)
ISO3 (6G)

Otwor wstepny
(sugerowana min 0)

1,85
1,85

2,80
2,80

3,25
3,25

3,70
3,70

4,65
4,65

5,60
5,65

745
7,50

9,35
9,40

Uzywac tylko oleju przeznaczonego do wygniatakdw

Obroty na minute
materiaty miekkie

3500

3000

2800

2500

2000

1500

1000

800

Obroty na minute Stal
nierdzewna/ wysoka
wytrzymatosé

1750

1500

1400

1200

900

700

500

400

Dla stali nierdzewnej lub stali o podwyzszonej wytrzymatosci nalezy zwiekszy¢ otwdr wstepny o 0,05 mm

Oficjalna instrukcja jest instrukcja w jezyku angielskim.

Ttumaczenie na jezyk polski moze zawierac btedy znaczeniowe.



EC DECLARATION OF CONFORMITY c E

in accordance with European Directive 2006/42 EC - annex lIA

The producer BORDIGNON s.r.l. - Via Volta, 2 - 36028 Rossano Veneto - VI - Italia hereby

declares that:

[ ) equipment Tapping unit
® model DTAP

® serial n®

is in accordance with the following Directives:

® 2006/42EC the machinery directive;
® 2014/35EC the low voltage directive;
® 2014/30EC the electromagnetic directive.

The person authorized to compile the technical file is Mr. Simone Bordignon - Company
BORDIGNON s.r.L.

Rossano Veneto, ........ceouv.ue..
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BORDIGNON SRL / COMMERCIAL OFFICE

Via Volta 20 - 36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T+39 0424 36157 - F+39 0424 382359
bordignon@bordignon.com

PRODUCTION / TECHNICAL OFFICE

Via Volta, 2 - 36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T+39 0424 540311 - F+39 0424 541113
b.simone@bordignon.com

Bordignon Srl reserves the right to make modifications to the
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O
www.bordignon.com BORDIGNON



