Urzadzenie gwintujace Direct Drive 4.0
z dotykowym panelem
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Direct Drive Jollytap with touch screen panel — D BORDIGNON

UWAGA!
PRZED podtgczeniem urzadzenia przeczytaj uwaznie instrukcje,
w szczegoblnosci ostrzezenia na stronie 1

Oficjalna wersja instrukcji obstugi sporzgdzona jest w jezyku angielskim, dotgczona do niniejszego
ttumaczenia instrukcji na jezyk polski

Rev. 07
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OSTRZEZENIA/WARNINGS
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— NIE PODLACZA] LUB NIE ROZLACZA]
PRZEWODOW GDY URZADZENIE
GWINTUJACE PRACUJE LUB JEST
PODLACZONE DO PRADU

— NIGDY NIE WPROWADZA] MODYFIKACI]I

W PANELU LUB URZADZENIU GWINTUJACYM—
NIE DEMONTUJ] URZADZENIA GWINTUJACEGO,
NIGDY NIE DOTYKA] ORAZ NIE PRZEBYWA] W
BEZPOSREDNIM OTOCZENIU URZADZENIA
GWINTUJACEGO JEZELI JEST PODLACZONE DO
PRADU (Z WYLACZENIEM ZMIANY
GWINTOWNIKA)

- NIE PODLACZA] URZADZENIA GWINTUJACEGO
DO PANELU KONTROLNEGO Z ROZNYMI
NUMERAMI SERYJNYMI (zobacz str. 4 INSTALACJA)

®

ZAWSZE UZYWAJ SMARU PODCZAS PROCESU
GWINTOWANIA

®

PANEL MUSI BYC ZAWSZE ZAMKNIETY PODCZAS
PRACY

@

ZABEZPIECZ PANEL ORAZ SILNIK PRZED
CIECZAMI, KURZEM I ODPADAMI POWSTALYMI
PODCZAS PRODUKCJI

ODLACZ URZADZENIE LUB NACISNIJ
PRZYCISK AWARYJNY PRZED DOTKNIECIEM
URZADZENIA NIGDY NIE ZBLIZAJ SIE DO
URZADZENIA KIEDY PRACUJE

NIE WYKONU]J PRAC MECHANICZNYCH NA
URZADZENIU GWINTUJACYM LUB PANELU

NIE PODLACZA] INNYCH URZADZEN DO
PANELU

NIE MONTUJ PANELU W MIEJSCACH
NARAZONYCH NA WIBRACJE

SERWIS TYLKO PRZEZ
AUTORYZOWANY PERSONEL

Max. lwc

MAX. TEMPERATURA PRACY 80°C



DTAP: URZADZENIE GWINTUJACE DIRECT DRIVE

WSTEP

Urzadzenie gwintujgce DTAP Bordignon jest jednostka elektryczng przeznaczong do wykonywania gwintéw na zimno lub
cietych zaréwno w prasach jak i w automatycznych systemach. W sktad tego zestawu gwintujgcego wchodzi elektryczny
panel z ekranem dotykowym i urzgdzenie gwintujgce z bezposrednio napedzanym silnikiem wewnatrz.

PANEL KONTROLNY (rys.1):

Zasilanie: 230V AC50-60Hz
Bezpieczenstwo: Zabezpieczenie termiczne 80°C

Waga: 11 Kg

Panel dotykowy i wewnetrzny PLC pozwalajg na nastepujace funkcje i kontrolowanie:

- ustawienia programu gwintowania takie jak: predko$¢ gwintowania (RPM), maksymalny i minimalny moment
obrotowy oraz gtebokos¢ gwintu (liczba obrotow).

- zapisywanie programu gwintowania

- wymiana gwintownika

- podglad predkosci gwintowania, momentu obrotowego (torque) i czasu gwintowania z ostatniego
wykonanego gwintowania

- przegladanie historii

- przegladanie alarméw

- sprawdzanie zuzycia gwintownika

- diagnostyka silnika

- automatyczne przyblizenie gwintownika do otworu

- ustawienia lewy gwint

- kontrolowanie smarowania

- kontrolowanie poziomu oleju

Zewnetrzne komponenty panelu (rys. 1):

(A) Zasilanie 230 VAC 50-60 Hz
(B) Wiacznik/Wytacznik zasilania
(C) Gniazdo przeznaczone do nastepujgcych potaczen :
START: sygnat start podigczy¢ do krzywki prasy (min. 5 stopni) poprzez przekaznik lub inny przetacznik ALARM:
Alarm N.O. o N.C., max. 6A/250 V AC.
Kazdy alarm zewnetrzny musi by¢ zasilany niezaleznie
OIL E.V.: Podigczenie do elektrozaworu, kitdry kontroluje system smarowania i poziom oleju
END OF CYCLE SIGNAL: sygnat korica cyklu
EXTERNAL EMERGENCY SYSTEM : podtaczenie do zewnetrznego urzadzenia awaryjnego

(D) Podtgczenie do jednostki gwintujgcej

(E) Kontrola ci$nienia powietrza: wlot skompresowanego powietrza - przewéd o $rednicy 6 mm

(F) Przycisk awaryjny: ten przycisk odtgcza zasilanie od silnika zapobiegajgc niebezpiecznym ruchom. Kiedy przycisk
jest wcisniety, jedyny aktywny element to zawor zwalniajacy, kidry pozwala na wymiane gwintownika.
Aby aktywowac przycisk awaryjny nacisnij go. Aby go wylaczy¢, przekre¢ w lewo i pus¢.

Rys. 1



URZADZENIE GWINTUJACE (rys. 2)

Urzgdzenie gwintujgce Bordignon (rys. 2) jest produkowane w trzech réznych modelach (strony 24, 25, 26). Jednostka ta
wykonuje gwintowanie i jest potagczona z panelem elektrycznym za pomoca przewodu elektrycznego. Posiada silnik

z bezposrednim napedem jednostki gwintujacej i dziata niezaleznie od skoku ttocznika i pod kazdym katem. Podczas
operacji gwintowania, gwintownik opada i wykonuje gwint zgodnie z ustawiong predkoscig w panelu, ale powraca znacznie

szybciej w celu przyspieszenia procesu produkgji.

Symbol gwint max. RPM WAGA
DTAP1 M2-M5 M6* 4000 ref.N° Kg.
DTAP2 M4-M6 Mm8* 2000 DTAP1 33
DTAP3 M6-M8 M10* 1800 DTAP2 5
* na zadanie dla wybranych materiatéw DTAP3 7,6

W celu poprawnej pracy urzadzenia gwintujacego pamietaj ze:
1) jednostka gwintujaca i panel kontrolny musza mie¢ ten sam numer seryjny;
2)gwintownik musi by¢ bardzo dobrze wyréwnany z otworem;
3)nasadka w gornej czesci urzgdzenia musi by¢ dobrze przykrecona
i zabezpieczona we wskazanych miejscach
4)urzgdzenie gwintujgce musi by¢ zamontowane na 4 $rubach i 2 kotkach;
5) przedmiot gwintowany musi by¢é zamocowany;
6) podczas procesu gwintowania, gwintownik musi by¢ smarowany olejem
przeznaczonym do gwintowania;
7) urzadzenie gwintujgce powinno by¢ zabezpieczone przed ptynami.

DZIALANIE

Zestaw gwintujgcy musi by¢ podtgczony do sygnatu START (rys. 3), ktéry daje
impuls do urzadzenia. Kiedy impuls trafi do panelu kontrolnego proces obrébki
sie uruchamia: wzrasta predko$¢ silnika i zostaje zwolniony elektrozawér
systemu pneumatycznego co powoduje opadniecie gwintownika.

W momencie wejscia gwintownika do otworu urzadzenie liczy ilo$¢ obrotéw
gwintownika (gteboko$¢ gwintu).

Po wykonaniu gwintu silnik odwraca kierunek i jest odkrecany z maksymaing
predkoscia.

System kontrolny sprawdza wszystkie warunki gwintowania i zgtasza
zaistniate nieprawidtowosci, takie jak:

- za dtugi proces gwintowania;

- gtebokos$¢ gwintu nie zostata osiggnieta;

- moment obrotowy zbyt wysoki lub niski;

- temperatura za wysoka;

- przecigzenie silnika;

- otwér wstepny nie znaleziony.

We wszystkich sytuacjach zostaje wyswietlony alarm na panelu sterujgcym.
Wybierajgc go na panelu operator uzyska kilka niezbednych informacji w celu
jego zrozumienia i rozwigzania (zobacz "alarmy"na stronach 7 i 8).

Rys. 2

do podtaczenia zobacz
strona 4 na schematach

Rys. 3
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INSTALACJA:

1- Umies¢ urzadzenie gwintujgce i wyréwnaj je doktadnie do otworu. Zabezpiecz jego pozycje 4 Srubami i 2 kotkami
(zobacz wymiary i pozycje na stronach 24, 25, 26.
2- Podfagcz do gniazda urzadzenia wtyczke D (rys.1) z panelu kontrolnego. Numer seryjny urzgdzenia gwintujgcego i panelu

musi by¢ ten sam. Numer seryjny jest nadrukowany na tyle urzgdzenia gwintujgcego oraz na prawej stronie panelu
sterujgcego.

3- Podtgcz skompresowane powietrze do panelu rurkg 6mm (E - rys.1).
Cisnienie powietrza powinno by¢:
M2 = 2 bar
M3-M4 =3 bar
M5- M6 =4 bar
M8 lub wieksze = 5-6 BAR

4- Dokonaj podtgczen przewoddéw w gniezdzie C (rys. 1): Sygnat Start oraz pozostate podtagczenia takie jak: elektrozawér

smarowania, alarm prasy, sygnat konca cyklu, zewnetrzny system zabezpieczen. Postepuj zgodnie z instrukcjg
na stronie 4 schematu zatgczonego do instrukcji obstugi

5-Podtacz zasilanie do panelu kontrolnego 230 V AC 50-60 Hz

numer seryjny

n° serie

NIGDY NIE PODLACZAJ URZADZENIA
GWINTUJACEGO | PANELU KONTROLNEGO
Z ROZNYMI NUMERAMI SERYJNYMI

RETURN SPEED/PREDKOSC POWROTU

DOSTEP DO FUNKCJI PRZY POMOCY HAstA | @ Ty e | 5] BB | o]

Ekran dotykowy moze wyswietla¢ otwartg lub zamknietg ktédke (rys. 6). PASSWORD :
Poprzez naciénigcie symbolu operator zobaczy zaprojektowang strone do 0
wprowadzania hasta dostepu do poszczegdlnych funkcji (rys.4). UZYTKOWNIK

(USER), SUPER UZYTKOWNIK (SUPER USER),OPCJE (OPTIONALS),

SERWIS (MAINTENANCE) (rys.4) pole zmieni kolor z szarego na zielony po

wprowadzeniu hasta i wigczy funkcje. Zobacz tabele 1.

Rys. 4
USER [on] 11 6 B ON/OFF
UZYTKOWNIK off ICHANGE OF TAP /WYMIANA GWINTOWNIKA
|SUPERUSER
! on SET UP/ USTAWIENIA
‘SUPER UZYTKONIK J,b, Ojfﬂ 12345* [ :I
w VT SERVICE /SERWIS
] RIGHT-LEFT THREADING PRAWY-LEWY GWINT
'upon | THREAD CHECKER (D-TC)/KONTROLA GWINTU (D-TC)
OPTIONALS gm request AUTOMATIC PRESSURE REGULATOT\ (D-APR)/
OPCJE off\ . AUTOMATYCZNA REGULACIA CISNIENIA
NA ZADANIE STORAGE USB KEY (D-USB)/CZYTNIK DANYCH USB
RETURN SPEED/F'REDKOSC POWROTU
on not available MAINTENANCE (MANUFACTURER ONLY)
MAINTENANCE
SERWIS 0 NIEDOSTENE | SERWIS (TYLKO PRODUCENT)
— 3 &
*Hasto Super User moze_zosta¢ zmienione zgodnie z instrukcjg na str.11 ebein 1
apela

UWAGA: Dostep do SET UP (USTAWIEN) i SERVICE (SERWIS), ktére zostang opisane w ponizszych
punktach, wymagajg odblokowania ktodki

Producent zaleca zamykanie ktédki ponownie hastem 1111 po wprowadzeniu ustawien gwintowania.



USTAWIENIA/SET UP: #‘*

1- wigcz przefacznik gtoéwny B (rys. 1) i poczekaj kilka sekund do wy$wietlenia strony
gtéwnej (rys.5)

2- naciénij ENTER

3- sprawdz czy przycisk EMERGENCY na panelu zostat zwolniony

4- wigcz urzadzenie wciskajac przycisk na panelu "OFF" (rys. 6). Odczekaj kilka
sekund do momentu, az klepsydra zniknie i pojawi sie “ON” (rys. 7).
UWAGA: przy kazdym wigczeniu urzgdzenie obraca sie w prawo i lewo.
Odsun sie od urzgdzenia.

5- sprawdz czy ktédka zostata odblokowana (rys. 7). Aby odblokowac¢ sprawdz

instrukcje na stronie 4

6- zamontuj gwintownik w urzadzeniu gwintujgcym zgodnie z instrukcjg
w paragrafie “wymiana gwintownika” - strona 7

7- naci$nij “SET UP” (rys. 7).

8- nacis$nij “SPEED RPM’ (rys. 8). Wprowadz predko$¢ gwintowania (w RPM =
obroty na minute) na ekranowej klawiaturze. Dopuszczalna minimalna i
maksymalna predkos¢ bedzie pokazana w prawym gérnym rogu (rys. 9).
np. (na rys. 9 warto$¢ wprowadzona to 2000 RPM, ktéra jest warto$cig pomiedzy
min. 100 a max. 4000). Nacisnij ENTER aby potwierdzi¢.

9- naci$nij “THREAD DEPTH?” (rys. 8) i wprowadz liczbe obrotd intownika
Elﬁ_z:_lloﬁ; ng do osiggniecia zaf%ierz%rggj(%’revgokgég%v?intu. Igrgvy%gh: 8\% Inaciénij

10- wybierz rozmiar gwintu na suwaku (rys.8). Przyktad: M6-8

11- naci$nij NEXT (rys. 8) aby przej$¢ do strony z rys. 10.
Wrzeciono jednostki gwintujacej zacznie sie obraca¢ w celu przygotowania do
gwintowania

12- przygotuj sie do testowego gwintowania: umies¢ jednostke gwintujaca bardzo
ostroznie nad otworem wstepnym. SmarUJ_?wmtownlk olejem do gwintowania. |
Wazne: gwint musi by¢ wykonan& w najlepszych warunkach: odpowiednia
srednica otworu wstépnedo (str. 28), dobre wyrownanie do gwintownika,
smarowanie olejem do gwintow. Gwintownik musi by¢ w dobrej kondycji.

13- Wykonaj kilka gwintéw testowych w réznych otworach naciskajagc START CYCLE
(rys. 10) dla kazdego z nich.

14- nacis$nij EXIT

A

Testowy gwint jest bardzo wazny poniewaz pozwala systemowi obliczy¢ warto$¢
momentu obrotowego (% torque thread) podczas gwintowania i ustali¢ minimalny

i maksymalny limit momentu obrotowego (rys. 10 ). W kazdym przypadku gdy
urzgdzenie gwintujgce przekroczy minimum lub maksimum momentu obrotowego
urzadzenie zatrzymuje sie i pokazuje alarm na panelu.

Wiecej informacji na temat warto$ci momentu obrotowego w nastepnym paragrafie.

NIE PODCHODZ DO URZADZENIA:

- przy wiaczaniu zasilania

- podczas wprowadzania ustawien

- podczas wciskania przycisku START

KONTROLA MOMENTU OBROTOWEGO (TORQUE)

Warto$¢ “Torque %” wy$wietlona na panelu sterujgcym (rys. 7) podczas
procesu gwintowania zalezy od poboru pradu podczas aktualnego
gwintowania. Jest to bardzo przydatne do kontrolowania parametrow
procesu gwintowania: nietypowy pobor prgdu oznacza, ze urzadzenie nie
dziata poprawnie.

Wprowadzanie parametréow momentu w menu SET UP: Warto$¢ “% torque
thread” rys. 10 jest okreslana przez system podczas testowego gwintu (punkt 12-13
paragrafu SET UP/USTAWIENIA). Ten test pozwala PLC w panelu na odczytanie
poboru pradu w trakcie aktualnego procesu gwintowania i pokazuje odpowiednig
wartos¢, ktérg jest “% torque thread”. W tym samym momencie system réwniez
przelicza limity minimum (% torque thread - 25%) i maksimum momentu (% torque
thread + 50%) (rys. 10).

W kazdym przypadku gdy urzgdzenie gwintujgce przekroczy minimum lub
maksimum momentu obrotowego urzgdzenie zatrzymuje sie i pokazuje

alarm na ekranie dotykowym panelu A\ (rys. 11).

BORDIGNON SRL
Via Volta, 2
36028 Rossano Veneto - ITALY
bordignon@bordignon.com ﬂ
Tel. 0039 0424 540311 (€
BORDIGNON

)

Rys. 5

Power

Torque % Timer Tap

=5

SERVICE CHANGE TAP

Rys. 6

Power
e

Torque % Timer Tap
g

SERVICE CHANGE TAP

T

Rys. 7

[ =»
Speed rpm  Thread Depth il

2000 | | 6.0

OFF M2-3  M4-5 M6-8

=]

(122
AT
)
()

Oid
2000

Min Ny, Max
100 4000

&
e

Rys. 9

9% Max Torque Limit ’ Bl ]

% Torque Thread 26

% Min Torque Limit

START
CYCLE

Rys. 10
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Min. %torque: Przekroczenie tej wartosci podczas procesu gwintowania moze
oznacza¢ ze: otwér wstepny jest zbyt duzy, gwintownik pekf, brak detalu do
gwintowania, gwintownik nie wszedt w otwér wstepny.

Power

Max. %torque: Przekroczenie tej wartosci podczas procesu gwintowania moze

oznaczac ze: gwintownik jest zuzyty, jest za mata ilo$¢ smaru lub otwor wstepny jest Epiesil e T"’"
zbyt maty.
E

Min. i max. parametr momentu obrotowego (torque) moze byé réwniez SE“”’ C”“”GE“P
zmieniony przez operatora w menu SET UP, przyciskajac “% max. torque
limit” lub “% min torque limit” (rys. 10) i wprowadzajgc nowe parametry za pomocg
klawiatury ekranowej.

Przyktad: Power
Ustawione parametry poczatkowe:

Torque%=26 Speed rpm Timer Tap
max. %torquelimit=39 ﬁ

min. %torquelimit =20

SETUP E CHANGE TAP

Przypusémy, ze po wykonaniu okreslonej liczby gwintéw, gwintownik sie zuzywa
zwiekszajac pobdr pradu (wzrost torque) w trakcie kolejnych gwintowan (zobacz
czerwone zaznaczenie w rys. 11). Kiedy “% torque value” = 40 (warto$¢ przekroczy
MAX.% torque), urzadzenie zatrzyma sie i pojawi sie alarm na wys$wietlaczu panelu. Rys. 11
Po sprawdzeniu kondycji gwintownika operator moze go wymieni¢ lub

jezeli gwintownik nadaje sie jeszcze do uzycia moze zwiekszy¢ max. moment
obrotowy (max. torque limit) w menu SET UP rys. 10. EKRAN GLOWNY

CZAS GWINTOWANIA pasglklEokaz;je poziom mocy

- S . . . slinika podczas procesu
Czas gwm'towanla. Jesf[ o.bllczany przez uktad ste:rowanl’a elektronicznego panelu. gwintowania ( od 0 do 100%)
llekro¢ gwintowanie nie jest zakonczone w czasie okreslonym przez system

sterowania, na wyswietlaczu panelu pojawi sie alarm. Patrz tabela 2 - strona 8 0% ‘ 100%
Podczas procesu gwintowania, wyswietlacz na panelu (rys. 12) zawsze _4 Fower
pokazuje:

-predkos$¢ wejsciowg gwintowania

Torque % Timer Tap
-Moment obrotowy (torque) podczas wykonania ostatniego gwintu ! KV ““"“ ey
-Czas, w ktérym zostat wykonany ostatni gwint

predkos¢ gwmtowamaﬁ
SMAROWANIE moment ostatnle 0 qwintu
Smarowanie jest jednym z najwazniejszych czynnikéw niezbednych do ozas ostainiego guinu
uzyskania odpowiedniego gwintu. Rys. 12

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

UWAGA!

1. Pod zadnym pozorem nie modyfikuj przewodéw elektrycznych
urzadzenia. Wszelkie zmiany w tym zakresie moga spowodowac
nieprawidlowe dziatanie badz wypadki.

2. Kazde wymagane dziatanie na obwodach elektrycznych musi by¢
wykonane wylacznie przez przeszkolony i autoryzowany personel.

3. Jesli zostaly zaobserwowane niepokojace dzwieki lub niestabilna
praca urzadzenia, natychmiast zatrzymaj maszyne, przeprowadz
gruntowng kontrole oraz w razie potrzeby wyslij do naprawy.

4. Nalezy zachowac¢ szczegdlng ostrozno$s¢ w kazdej fazie pracy
urzadzenia w celu unikniecia obrazen oséb, przedmiotow, czy
samego urzadzenia. 45°

5. Urzadzenie moze by¢ tylko uzywane do gwintowania.

6. Nie nalezy podejmowac prob pracy maszyny o wyzszych ﬁ
poziomach wydajnosci niz to zostalo zaprojektowane. [ [

TAK

Rys. 13



Direct Drive Jollytap with touch screen panel

wyMIANA GWINTOWNIKA | § T

(Czynnos$¢ ta musi by¢ wykonywana tylko przez jednego operatora) Przed
rozpoczeciem ponizszej procedury nalezy sie upewnié, ze nikt nie uzywa lub
przenosi (lub moze by¢ uzywany lub przenoszony) urzgdzenia lub prasy.

Aby zmieni¢ gwintownik operator moze wybraé jedng sposrod dwdch
nastepujacych procedur:

ProceduraA:

- nacisnij przycisk AWARYJNY (F) na panelu (rys. 1)

- odejdz od urzadzenia

- nacisnij CHANGE TAP ( rys. 14). Sygnat zacznie migac
- upewnij sie, ze urzadzenie gwintujgce jest zatrzymane i gwintownik opadt
- odkre¢ nakretke (n) trzymajgc watek (r). Rys. 15

- wyjmij gwintownik (m) razem z nakretkg (n). Rys. 15

- odkre¢ nakretke (n)

- wymien gwintownik i wykonaj czynno$ci odwrotnie

- nacisnij CHANGE TAP (rys. 14).

- zwolnij przycisk AWARYJNY (F) na panelu

- nacisnij OFF na ekranie dotykowym aby wigczy¢é urzgdzenie "ON"

Procedura B:

- nacisnij przycisk AWARYJNY (F) na panelu (rys. 1)

- odkre¢ $ruby przykrywki znajdujgcej sie na gornej czesci urzadzenia
gwintujgcego i $ciagnij ja (rys. 16). Wrzeciono zostanie wypchniete na zewnatrz
przez sprezyne znajdujgcg sie wewnatrz urzadzenia

- wyjmij wrzeciono.

- odkre¢ nakretke (n) trzymajgc watek (r). Rys. 15

- wyjmij gwintownik (m) razem z nakretka (n). Rys. 15

- odkre¢ nakretke (n)

- wymien gwintownik i wykonaj czynnosci odwrotnie

- zabezpiecz i przykre¢ przykrywke (rys. 16) z powrotem do urzgdzenia
- zwolnij przycisk AWARYJNY (F) na panelu

- nacisnij OFF na ekranie dotykowym aby wigczy¢ urzgdzenie "ON"

O

PRZYCISK AWARYJNY (F) (Rys.1)
W nagtych przypadkach, lub podazajac wedtug
instrukcji, nacisnij przycisk awaryjny na panelu.
Aby wylaczy¢ przycisk alarmowy, przekre¢ go
w lewo i pusé

ALARMY /\

Podczas pracy, moga wystgpi¢ pewne okolicznosci, w ktérych system
gwintowania zatrzymuje sie i ekran dotykowy pokazuje migajacy znak alarmu
(rys. 17 - prawy dolny rog). Aby zrozumie¢, czym zostat spowodowany, operator
musi nacisng¢ najpierw znak alarmu, a potem na nastepnej stronie, w polu
informacyjnym (rys. 18). Pojawi sie lista z wy$wietlonym alarmem w kolorze
czerwonym (rys. 19). Naciskajac czerwone pole, operator otrzyma kilka
informacji na temat rozwigzania problemu (tabela 2 - str. 8).

Gdy problem zostat rozwigzany, naciénij przycisk RESET i EXIT, aby
kontynuowac prace.

System alarmowy lub zatrzymanie prasy musi by¢ potaczony do gniazda od
bocznej strony panelu kontrolnego (rys. 1 - strona 2): jeden przewéd musi by¢
podtgczony do kontakiu COM a drugi przewod do N.O. lub N.C. (patrz str. 4
ze schematem zatgczonym do niniejszej instrukcji)

Jakikolwiek alarm zewnetrzny musi by¢ zasilany oddzielnie.

BORDIGNON
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i pm Torque % Timer Tap

SETUP SERVICE C,M l’ni/

Rys. 15

Rys. 16
Power Lo

Speed rpm Torque % Timer Tap

% SETUP SERVCE CHANGE TAP : §

Rys. 17

Id Description

EXIT INFO RESET

Rys. 18

I AOIHI!AOZ“A035}AO4."§ 6y

([ A13] [ A14] [A15] | Alﬁii A17g, AIBE}
[A19] [ A20] | A21][A22! [A23] | A24]
BACK

Rys. 19



h touch screen pane — D

ROZWIAZANIE PROBLEMOW

tabela 2
. POWER OFF - NACISNIJ "OFF" W GLOWNYM MENU ABY WEACZYC URZADZENIE GWINTUJACE "ON"
WYLACZONE ZASILANIE UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
EMERGENCY PRESSED - ZWOLNIJ PRZYCISK AWARYJNY
A02 - SPRAWDZ ZEWNETRZNE ALARMY, JESLI JAKIES WYSTEPUJA
NACISNIETY PRZYCISK AWARYJNY , ;
UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
- NACISNIJ RESET
DRIVE FAULT - NUMER SERYJNY PANELU | URZADZENIA GWINTUJACEGO NIE PASUJA
A03 - JESLI ALARM TRWA, WYtACZ ZASILANIE OFF | WLACZ ON
AWARIA NAPEDU - JESLI ALARM TRWA SKONTAKTUJ SIE Z DYSTRYBUTOREM W CELU NAPRAWY
UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY,
- SPRAWDZ WYROWNANIE GWINTOWNIK-OTWOR. SPRAWDZ GWINTOWNIK, STEMPEL | OTWOR WSTEPNY
HOLE NOT FOUND - SPRAWDZ CISNIENIE POWIETRZA
A4 - SPRAWDZ ELEKTROZAWOR CZY NIE JEST WADLIWY
OTWOR NIE ZNALEZIONY - NACISNIJ RESET
UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
DOUBLE START SIGNAL PODWOJNY IMPULS STARTOWY PODCZAS GWINTOWANIA: IMPULS STARTOWY MUSI BYC
A05 ) PODANY NA KONIEC CYKLU GWINTOWANIA
PODWOJNY SYGNAE STARTOWY _ ) .
UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
- SPRAWDZ ZUZYCIE GWINTOWNIKA:
MAX TORQUE REACHED WYMIEN ZUZYTY, W PRZECIWNYM RAZIE ZWIEKSZ "% MAX. TORQUE LIMIT" W MENU "SET UP"
A06 OSIAGNIETO MAX. MOMENT |~ SPRAWDZ SMAROWANIE
OBROTOWY TORQUE UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
- SPRAWDZ USZKODZENIA GWINTOWNIKA
MIN. TORQUE NOT REACHED - SPRAWDZ CISNIENIE POWIETRZA
s - SPRAWDZ ELEKTROZAWOR CZY NIE JEST WADLIWY
NIE OSIAGNIETO - SPRAWDZ CZY OTWOR WSTEPNY NIE JEST ZBYT DUZY
MIN. MOMENTU OBROTOWEGO  |"% MIN. TORQUE LIMIT" MOZE ZOSTAC ZMIENIONY (MENU "SET UP")
UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
05 LOWOIL LEVEL - DODAJ SMAROWANIA
NISKI POZIOM OLEJU - NISKIE CISNIENIE POWIETRZA (MIN. 3-4 BAR)
NOLOAD TORQUE TOO HIGH - USUN PRZESZKODY JEZELI GWINTOWNIK LUB MOCOWANIE GWINTOWNIKA NIE PORUSZA SIE SWOBODNIE
A09| BEZ OBCIAZENIA MOMENT OBROTOWY ZA - POWTORZ USTAWIENIA (MENU "SET UP")
DUy - JEZELI tOZYSKO JEST USZKODZONE: WYSLIJ DO DYSTRYBUTORA W CELU NAPRAWY
OVERLOAD - UCHWYT GWINTOWNIKA JEST NARUSZONY
A10 . - JEZELI GWINTOWNIK ZAKLINOWAL SIE NACISNIJ PRZYCISK AWARYJNY | WYCIAGNIJ GWINTOWNIK
PRZECIAZENIE

RECZNIE LUB POPRZEZ NACISNIECIE PRZYCISKU "START REVERSE CYCLE (MENU "SERVICE") CYKL ODWROTN
A11] DRIVE NOT READY NAPED NIE GOTOWY|NACISNIJ RESET. JESLI ALARM TRWA, WYLACZ ZASILANIE OFF | WEACZ ON

- USUN PRZESZKODY JEZELI GWINTOWNIK LUB MOCOWANIE GWINTOWNIKA NIE PORUSZA SIE SWOBODNIE
TAP CYCLE TOO LONG - UCHWYT GWINTOWNIKA JEST NARUSZONY

A12 - SPRAWDZ CZY OTWOR WSTEPNY NIE JEST ZA MALY

ZBYT DLUGI CZAS GWINTOWANIA | sppAwDZ NIEPRAWIDEOWOSCI NA GWINTOWANYM DETALU

UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY

TEMPERATURA SILNIKA > 80° C!

MOTOR OVERHEATING - POZWOL OSTYGNAC SILNIKOWI NIE MUSI BYC WY£ACZONY-
A13 - USUN ZEWNETRZNE ZRODEA WYSOKIEJ TEMPERATURY
PRZEGRZANIE SILNIKA - 0CZYSC WYLOT POWIETRZA

UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
SILNIK PRZECIAZONY:

[2T TOO HIGH - ZMNIEJSZ LICZBE CYKLI NA MINUTE (START IMPULSE FREQUENCY)-
A14 - ZMNIEJSZ RPM GWINTOWNIKA
12TZBYT WYSOKI - SPRAWDZ SMAROWANIE ORAZ OTWOR WSTEPNY
UWAGA! OSTATNI GWINT MOZE BYC NIEDOKONCZONY
CYCLE DIAGNOSTIC USTERKA SILNIKA:
A15 - NACISNIJ RESET | URUCHOM PONOWNIE DIAGNOSTYKE
DIAGNOSTYKA

- JESLI ALARM TRWA SKONTAKTUJ SIE Z DYSTRYBUTOREM W CELU NAPRAWY
A16| ENDLOTPRODUCTION ~ KONIEC PARTIIPROD.  [ZRESETUJ LICZNIK | WPROWADZ NOWE DANE (MENU "SERVICE": COUNTERS - LICZNIKI)

A17| PRESS EMERGENCY BUTTON FIRST! [NACISNIJ PRZYCISK AWARYJNY PRZED WYMIANA GWINTOWNIKA
TAP SPEED TOO HIGH PREDKOSC GWINTOWNIKA DLA TEGO CYKLU MOZE BYC ZBYT WYSOKA:

PREDKOSC GWINTOWNIKA ZBYT WYSOKA |- ZMNIEJSZ PARAMETR PREDKOSC (RPM) W MENU "SET UP"

A18

D-TC SENSOR IS DAMAGED OR DISCONECTED | NACISNIJ CZUNIK D-TC RECZNIE | SPRAWDZ ZMIANE KOLORU IKONY D-TC NA EKRANIE

A19 . - 4 4
PANELU KONTROLNEGO: SZARY = CZUJNIK W DOt, ZIELONY CZUJNIK W GORE
CZUJNIK D-TC ZEPSUTY LUB ODLACZONY 2
PODtACZ CZUJNIK D-TC

TAP HAS NOT BEEN DETECTED BY D-TC SENSOR ZW|EKSZ GLEBOKOSC GWINTU W MENU SET UP
A20 GIVINTOWNIK NIE ZOSTAL WYKRYTY PRZEZ CZUINIK D-TC .
- CZUJNIK D-TC JEST ZBYT DALEKO OD ELEMENTU GWINTOWANEGO. USTAW GO W ODPOWIEDNIEJ ODLEGLOSCI

THREAD IS TOO DEEP WYKONANIE PRZEZ GWINTOWNIK 5 LUB WIECEJ OBROTOW NIZ ZAPROGRAMOWANO:

A21 >
GWINT JEST ZBYT GLEBOKI ZMNIEJSZ GLEBOKOSC GWINTU W MENU SET UP

8 tabela 2
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SERWIS  SERVICE

X

Klucz “SERVICE” (rys. 20) daje dostep do wielu funkcji:

SETUP

reverse cycle/ cykl wsteczny

% 28

Power

Timer Tap

O 54

SERVIC CHANGE TAP

'*“T/

TAPDATA COUNTERS

01

Torque %
Timer Tap

o

=

™ Language Selection 3
-
"vae UeEss
@ Brigthness
G
BORDIGNON

ol PROGRAM  DIAGNOSTIC

¥ s @

=

o

®

\@\‘ o

<> BORDIGNON

language selection/ wybor jezyka

4 Alarm History EXIT
A01 S A06 A1l A16
A02 A07, A12 A17
LUkl 13 A8 ) A13 A18
A04 A09 A14 A19
AO5] A10 A15] A20

Total
Cycles | RESET | 500.000

UEER- JE-

@]
Clockwise Unclockwise  Wake & Shake

—
Dlaunoutli

Rofation (amp)  Rotation (amp)  Phase (deg)"

o o

Hw. n Plc.sw. Hmi.sw.§F[0)

Counter Preset

Actual Count E |
73 RESET

Total Count
27 RESET

frime Oi[

10

oFr

=]

PROGRAM SELECT

4

] M5X4

ﬂ
LOAD | SAVE

|

M5X4 |

Uwaga:

A)START REVERSE CYCLE /URUCHOM CYKL WSTECZNY

Rys. 20

aby otworzy¢ okno z funkcjami SERVICE ktédka musi byc odblokowana. Zobacz tabela 1 - strona 4

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

B)OPTIONAL/OPCJE

Dostep do specjalnych urzadzen i funkcji (zobacz strony 13-17)

C)TAP [ATA/ DANE GWINTOWAN
Predko$¢, moment obrotowy i czas gwintowania ostatnich wykonanych 10 gwintowan

D)COUNTER / LICZNIK

Funkcja ta pozwala uzytkownikowi na wprowadzenie okreslonej ilosci gwintowan i zachowacé catkowite lub czesciowe zapisy
wykonan. Jest to bardzo dobre narzedzie w przypadku wielu produkcji. Urzadzenie gwintujgce zatrzyma sie automatycznie,

gdy zostanie osiagnieta liczba gwintowan.
Wyswietlacz, ktory odnosi sie do tej funkgji, pokazuje nastepujgce pola:

- counter presetdo wprowadzenia liczby detali do gwintowania

- actual count podaje liczbe gwintowan podczas obecnie pracujgcego programu,

- total count dodaje do obecnych gwintowan wszystkie gwintowania z poprzednich programéw do czasu ostatniego czyszczenia pamieci
- dwa przyciski reset do czyszczenia licznika.
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e Jollytap with touch screen panel o

Ustawienie parti produkcji

Okno “counter preset” pozwala uzytkownikowi na wprowadzenie liczby gwintowan do wykonania >0
W momencie wprowadzenia liczby uzytkownik moze nacisng¢ EXIT i rozpoczg¢ proces gwintowania

Kiedy ostatnie gwintowanie zostanie wykonane urzgdzenie gwintujgce sie zatrzyma a na panelu dotykowym
pojawi sie alarm. Klikajac alarm, operator otrzyma wiadomos¢ “A16: end of production lot”. Nacisnij RESET aby
urzgdzenie wrocito do pracy. Urzadzenie gwintujgce jest teraz gotowe do kolejnej partii produkcyjnej.

Jesli zostanie ustawione “counter preset’=0, urzgdzenie gwintujgce bedzie pracowaé bez ograniczen ilosciowych.
Przyciski “RESET” obok okien “actual count” i “ total count” sg do czyszczenia danych w celu wprowadzenia

nochh.

E) OIL - REGULACJA SMAROWANIA
Funkcja ta pozwala na wigczenie/wytaczenie ON/OFF systemu smarowania oraz jego kontrole poprzez wprowadzenie czasu
smarowania.
Reczne smarowanie : Wprowadz “0” w okienku i trzymaj wcisniety przycisk “ON” do czasu jak bedzie potrzebne smarowanie.
Automatyczne smarowanie: wprowadz czas w okienku “time oil”. Nacisnij ON. Smarowanie bedzie trwato zgodnie z
wprowadzonym czasem podczas kazdego cyklu.
Pamietaj, ze smarowanie gwintownika jest jednym z najwazniejszych warunkéw do otrzymania odpowiedniego gwintu oraz
dtugiej zywotnosci gwintownika. Specjalny olej do gwintowania jest wysoce rekomendowany.
Aby podtgczy¢ system smarowania sprawdz instrukcje na str. 4 schematéw podtgczen zatgczonych do tej instrukgji.

F)PROGRAM - PROGRAMY
Ta funkcja pozwala na zapisywanie i zarzadzanie programami gwintowan. Strona zawiera nastepujgce informacje:

przewijalne menu z dostepnymi 10

YT Wexio ] beiee :
nazwa zatadowanego programu = BaT miejscami na programy
| MBx10 ‘*‘ﬁﬁf?fw—
przycisk do zatadowania programu 1 LoAD SAVE program3
| \
pole wprowadzania nazwy programu —1_ M8x10 \przycisk do zapisania i zatadowania programu

Zapisywanie nowych ustawien:

1- przeprowadz konfiguracje (paragraf “SET UP” - strona 5)
2- z menu gtéwnego, nacisnij SERVICE i wtedy PROGRAM

3- kliknij w okienko z wyborem programéw Program Select i wybierz program gdzie majg by¢ zapisane nowe ustawienia.
4- w ponizszym oknie wprowadz nazwe howego programu.
5- nacis$nij SAVE : nowy program zostanie zapisany i zatadowany

6- upewnij sie, ze poprzedni program w polu “in work” zmienit sie na nowag nazwe. Nacisnij EXIT

— ovor: T o] v MR oo nnme_ o]
E - o ¥ [ PROGRAMO \ PROGRAMO yM8x1o
M8X10 PROGRAM9 | LOAD SAVE | LOAD SAVE | LOAD SAVE
(pag. 3) | |PROGRAM| BRI re ’ ! A .
PROGRAM1 | M8x... *x | M8x10 | M8x10
1 2 3 4 5 6

Wgrywanie/tadowanie programéw:
1- z menu gtéwnego, wybierz SERVICE nastepnie PROGRAM.

2- wybierz “Program Select”

3- przewin i wybierz zgdany program

4- wybierz LOAD.

5- upewnij sie, ze program zostat zatadowany: program powinien pojawic sie na zielono u géry. Nacis$nij EXIT.

UWAGA: W momencie wczytania nowego programu z innym kierunkiem gwintu (prawy/lewy gwint) niz poprzedni,
panel musi by¢ wytgczony OFF (rys. 1 (B) str. 2) i wigczony ON (rys. 1 (B) str. 2) przed rozpoczeciem procesu
gwintowania, w przeciwnym wypadku program nie zastosuje nowych ustawien kierunku

e | [ o] [ o [ o] [ —
| PROGRAM5 % | |PROGRAMS | M3x6 | M3x6
LOAD SAVE program LOAD SAVE LOAD SAVE
PROGRAM ‘ . A (
PROGRAMS5 program3 | | PROGRAM5 ! M3x6
1 2 3 4 5

10



G )DIAGNOSTIC - DIAGNOSTYKA

Funkcja ta pozwala wykona¢ sprawdzenie silnika przez naci$niecie DIAGNOSTIC START CYCLE (przycisk pokaze migajace czerwone
Swiatto). Gdy sprawdzenie bedzie zakonczone, na ekranie pojawig sie nastepujace dane: warto$¢ w zakresie wydajnosci silnika,
temperatura, zuzycie energii podczas ruchu zgodnie ze wskazéwkami zegara i przeciwnie do obrotu, stopnie rozrzadu silnika.
Przyciski Test E.v.oil i Test E.v.Tap pozwalajg operatorowi na sprawdzenie funkcjonowania elektrozaworu
smarowania i urzgdzenia gwintujgcego. Naciskajgc E.v.oil operator powinien zobaczy¢ wyciekajacy olej z koncowki
smarujacej a w przypadku naci$niecia E.v.Tap mocowanie gwintownika i gwintownik powinny opasé.

H) ALARMS HISTORY - HISTORIA ALARMOW

Pokazuje historie alarmoéw oraz catkowitg liczbe wykonanych gwintéw. Ta informacja moze by¢ bardzo pomocna przy

sprawdzaniu nieprawdtowosci podczas procesu gwintowania.

Ikona z PEDZLEM pozwala na wyczyszczenie historii alarmow a przycisk RESET czysci liczbe cykIi.

I) LANGUAGE SELECTION - WYBOR JEZYKA

Ta funkcja pozwala na wybor jezyka w jakich lista z alarmami sie pojawia: italian - wtoski, english - angielski, german -

niemiecki i french - francuski.

BRIGHTNESS - JASNOSC
Jasnos¢é ekranu moze by¢ dostosowana poprzez suwak BRIGHTNESS w menu SERVICES.

ZMIANA HASLA UZYTKOWNIKA SUPER USER.

Hasto Super User pozwala na dokonanie zmian w ustawieniach parametréw gwintowania SET
UP oraz daje dostep do funkcji SERWIS. Hasto to moze zosta¢ zmienione w nastepujacy
sposob:

o Jesli ikona ktédki jest zamknieta (rys. a) nalezy wybrac ikone ktédki i wpisaé aktualne
hasto w celu uruchomienia funkcji SUPER USER. Nastepnie okno SUPER USER zmieni
kolor na zielony.(Rys b).

e Wybierz logo Bordignon na wyswietlaczu. Pojawi sie strona do zmiany hasta (rys. B)

e Wybierz okno "new password" (rys. C). Pojawi sie klawiatura. Wpisz nowe hasto i wybierz
"ENTER",

e Po wprowadzeniu hasta, wybierz "SET" (rys. c) az zmieni kolor na zielony. Okno na goérze
wys$wietli aktualne hasto. Wybierz "EXIT",

e Zamknij ktddke wpisujgc 1111. Wybierz "EXIT".

W przypadku utraty hasta nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca.

UTYLIZACJA PODZESPOLOW | MATERIALOW

Jezeli zajdzie potrzeba ztomowania urzadzenia, jego cze$ci muszg by¢ utylizowane oddzielnie.
Materiaty, ktére tworzg maszyny sg nastepujace:

stal, aluminium i inne metale

plastik

przewody elektryczne, silnik i inne elementy elektryczne

11

3 o
—

Speed rpm Torque % Timer Tap

SETUP SERVICE  CHANGE TAP

a

e OPTIO | MAINTE
e | oo

PASSWORD :

OLD PASSWORD :

1234 o sET

NEW PASSWORD :

0
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D-TC Kontrola gwintu

Urzadzenie jest dostarczane na zyczenie klienta w celu zapewnienia dodatkowego
sprawdzenia poprawnie wykonanego gwintu.

Urzadzenie jest aktywowane przez gwintownik po poprawnym wykonaniu gwintu,
w ostatniej fazie zej$cia gwintownika, jak wskazano na rysunku 2. W momencie
obnizenia cylindra o 1 mm sensor wysyta sygnat do panelu kontrolnego, ktory
rejestruje poprawnie wykonany gwint.

Czujnik D-TC powoduje natychmiastowy powrét gwintownika jezeli ten wykonuje
niepotrzebnie wiecej niz pie¢ obrotéw. Funkcja ta D-TC jest przydatnym
narzedziem kontroli w momencie przypadkowego zaprogramowania nadmiernej
ilosci obrotow.

Nieprawidtowosci takie jak niedokonczony gwint, nadmierna gtebokos¢, lub btad
czujnika wysSwietlane zostajg na ekranie dotykowym panelu kontrolnego
odpowiednio jako alarm A20, A 21,lub A 19 ( strona 8).

Obstuga:

1. Ustaw czujnik ponizej elementu, ktéry ma zosta¢ gwintowany i wyréwnaj go
z gwintownikiem. Odlegto$¢ od elementu gwintowanego musi pozwoli¢ na
popchniecie cylindra D-TC od 1mm do 15 mm w ostatniej fazie zejscia
gwintownika (rys 2).

2. Wybierz SERWIS w gtéwnej ramce panela kontrolnego (rys. 3).
3. Wybierz ,OPT” (rys. 4).

4. Potgcz urzagdzenie D-TC do gniazda w panelu (rys.1). Zielone $wiatto w ikonie
D-TC sygnalizuje podtaczenie urzadzenia (rys. 5).

5. Wybierz ikone D-TC (rys. 5).
6. Wybierz hasto z ramki (rys. 6) aby uzyska¢ dostep do klawiatury. (rys. 7)

Wpisz ............. i wybierz ENTER w celu potwierdzenia. Na nastepnej stronie
wybierz EXIT (rys. 6).

Znak v, ktéry pojawi sie obok ikony (rys. 8) NIE OZNACZA,
ze urzadzenie jest aktywne, lecz jedynie informuje nas o mozliwosci zarzadzania
nim.

7.Wybierz ikone D-TC. Otworzy sie strona na ktérej jest mozliwe aktywowanie
(ON) lub dezaktywowanie (OFF) urzgdzenia (rys. 9-10). Nacis$nij EXIT w celu
T Language Selection

zakonczenia.
; s T
B Jex M [0 i =
Brigthnesg
-, — ®

Pouer

[ ——
I-E!F
KT

TAPDATA COUNTERS oL PROGRAM  DIAGNOSTIC

i ¥ ¥ wr @

Q FF | SENSOR CHECK TAF

D-TAP 1

ON | sEnsor cHECK TAP

D-TAP 1

10

13

)
E 5
'--J LRG| oo s =
PASSWORD : [—AJ&]&J -
(EIE)
njee O |
6 7 5



S,

L
(]
]
]

Direct Drive Jollytap with touch screen panel g > BORDIGNON

OPTIONAL

m USB Czytnik danych USB

Urzadzenie USB daje mozliwo$¢ zachowania danych z ostatnich 10 000 000
cykli wykonanych przez gwintownik. Dane zachowane na USB muszg zostaé
przeniesione na komputer, gdzie zostang odtworzone nastepujgce informacje:
data, czas, rodzaj gwintu, gtebokos$¢ gwintu, predkos¢ gwintowania i czas,
torque, ilos¢ alarmow.

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

Uzycie:

1. Wybierz SERVICE z gtéwnego okna panelu kontrolnego (rys. 2)

2. Wybierz ,OPT” (rys. 3)

3. Wybierz ikone USB (rys. 4)

4. Wybierz hasto z ramki (rys. 5) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys. 6).

5.Wpisz hasto 44680 i wybierz ENTER w celu potwierdzenia.

Na nastepnej stronie wybierz EXIT"SrEs. 52 Znak v o
ktory pojawi sie obok ikony (rys. 7) NIE OZNACZA, ze urzadzenie jest
aktywne, lecz jedynie informuje nas o mozliwosci zarzgdzania nim.

Rys.1
6.Wybierz ikone USB w celu uzyskania dostepu do zarzadzania strong (rys. 8) Uwaga: aby kontynuowa¢ nacisnij
przycisk EMERGENCY. W przeciwnym razie panel wywota sygnat informujgcy nas o koniecznosci jego aktywowania
(rys. 9).
7.Wtéz USB do portu w panelu kontrolnym (rys. 1). Ostrzezenie: przed podtgczeniem USB do portu w panelu usun
pliki w nim zawarte, aby nowa historia mogta zosta¢ zapisana.

Niebieski kolor ikony USB na wys$wietlaczu panelu sygnalizuje, ze zostato ono potgczone (rys. 10).

8.Jesli zachodzi konieczno$¢ ustaw date i czas w prawym dolnym rogu poprzez wybranie pola oraz jego modyfikacje za
pomoca strzatek (rys. 10).

9.Wybierz niebieska ikone USB (rys. 10) i poczekaj az okno z godzing wytgczy sie. Dane dotyczace 10,000,000 cykli
zostang zachowane w plikach po 10,000 kazdy. Wybierz EXIT, aby zakonczy¢.

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

10. Usun USB i umie$¢ go w porcie komputera.

11. Sprawdz czy USB zawiera pliki ,Dtap-log” i DTAP Log Conbverter”. Wybierz poprzez dwukrotne klikniecie DTAP
LogConverter i poczekaj az dane pliku dtap-log (rys. 11) zostang przeksztatcone na plik do odczytu BSD Tap (rys. 12).
Konwertowanie moze potrwac kilka minut. Pliki z konwertowanymi danymi bedg podzielone na pliki, kazdy zawieraé
bedzie 1 milion linii, jest to ograniczenie wynikajace z programu EXCEL lub innego programu do otwierania plikéw CVS.
12. Zachowaj Plik BSDTap . Wybierz ,Open with” w jednym z nastepujgcych sposoboéw.
- Notepad
- Excel
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D-APR Automatyczna regulacja ciSnienia powietrza

D-APR automatyczny regulator ci$nienia podtgczony do panelu
kontrolnego pozwala na automatyczne dostosowanie ci$nienia
powietrza do odpowiedniej wartosci

Obstuga:

1. Ustaw recznie cisnienie minimum 6 bar (rys. 1).

2. Wybierz SERVICE w gtéwnym oknie panelu (rys. 2).

3. Wybierz ,OPT” (rys. 3).

4. Wybierz ikone "manometr" (rys. 4).

5. Wybierz hasto z ramki (rys. 5) w celu uzyskania dostepu do klawiatury
(rys. 6). Wpisz hasto ... .... | wybierz ENTER w celu potwierdzenia. Na

nastepnej stronie wybierz EXIT (rys. 5). Znak, ¥ ktory pojawi
sie obok ikony (rys. 7) NIE OZNACZA, ze urzadzenie jest aktywne,
lecz jedynie informuje nas o mozliwosci zarzgdzania nim.
6. Wybierz ikone "manometr"” (rys. 7) w celu uzyskania dostepu do
zarzgdzania strong (rys. 8).
7. Wybierz ramke (rys. 8), aby uzyska¢ dostep do klawiatury, ktéra umozliwi
ustawienie wymaganego ci$nienia (rys. 9). Gérny prawy wyswietlacz
wskazuje minimum i maksimum ustalonych wartosci, jak réwniez ostatnig
wartos¢. Po zapisaniu, wybierz ENTER w celu potwierdzenia.
8. Wybierz EXIT, aby zakonczy¢.

OPTIONAL

min. pressure
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Prawy i lewy gwint

Panel daje mozliwo$¢ wyboru kierunku gwintu (lewy , prawy):

1- Wybierz SERVICE z gtéwnego ekranu dotykowego panelu kontrolnego (rys 1).

2 - wybierz “OPT” (rys. 2).

3 - Wybierz ikone “Rotation Tapping” icon (rys. 3).

4 - Wybierz ramke Password (rys. 4) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys. 5).

Wpisz ............... i wybierz ENTER w celu potwierdzenia. Na nastepnej stronie wybierz EXIT (rys. 4).

Znak v/, ktory pojawi sie przy ikonie (rys. 6) NIE OZNACZA, ze urzgdzenie jest aktywne, lecz jedynie informuje nas
0 mozliwosci' zarzgdzania nim.

5 -Wybierz ikone “Rotation Tapping” (rys. 6) w celu uzyskania dostepu do strony zarzagdzania (rys. 7), ktéra pozwala
na aktywowania lewego gwintu (ON) lub jego dezaktywowania (OFF). Wybierz EXIT aby zakonczy¢.

6- Wylacz i wigcz panel kontrolny przed rozpoczeciem procesu gwintowania poprzez wytgcznik gtowny
znajdujgcy sie z lewej strony panelu.
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Direct Drive Jollytap with touch screen panel

Zmiana predkosci powrotu gwintownika

Panel daje mozliwo$¢ zmiany predkosci powrotu gwintownika:

1-Wybierz SERVICE z gtéwnej ramki ekranu dotykowego panelu kontrolnego (rys 1).

2 - wybierz “OPT” (rys. 2). 3 - Wybierz ikone “RPM RETURN” (rys. 3).

4 - Wybierz ramke Password (rys. 4) w celu uzyskania dostepu do klawiatury (rys. 5).

WDISZ ...oovvviiin i wybierz ENTER w celu potwierdzenia. Na nastepnej stronie wybierz EXIT (rys 4.)

Znak Y ktory pojawi sie przy ikonie (rys. 6) NIE OZNACZA, ze urzadzenie jest aktywne, lecz jedynie informuje nas
0 mozliwosci zafzgdzania nim.

5 -Wybierz ikone “RPM RETURN” (rys. 6) w celu uzyskania dostepu do strony zarzadzania (rys. 7) i wybierz centralng

ramke aby uzyska¢ dostep do klawiatury (rys 8).

6- Wprowadz wymagang predko$é (RPM) biorgc pod uwage maksymailne i minimalne warto$ci wyswietlone w prawym
goérnym rogu wyswietlacza (Rys. 8). Wybierz ENTER aby potwierdzic.

7- Wybierz EXIT aby zakonczy¢ (rys. 9).
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4.0 Funkgje i konfiguracja

Technologia 4.0 pozwala na podigczenie jednostki gwintujgcej DTAP do komputera
poprzez sie¢ (Rys. A). Polgczenie to umozliwia przegladanie danych wyswietlacza
panelu i uzyskania informacji dotyczacych historii wykonanych gwintéw (predkos¢, czas,
predkos¢ obrotowa (torque) ustawienia, dane dotyczace wykonania ostatnich 10 gwintéw,
stan silnika (diagnostyka), itp.).

Konfiguracja

W celu dokonania potaczenia nalezy wykonac¢ ponizsze kroki:

RYS.A

Na wyswietlaczu gtéwnym, wybierz ikone Service (str. 9) nastepnie wybierz
ikone OPT w celu uzyskania dostepu do zaktadki Opcje (rys. 1)

wybierz ikone WIFI w celu uzyskania dostepu do zaktadki pozwalajacej na
wprowadzenie parametrow sieci firmy,

wprowadz hasto: 48024 ROTATION TAFPG
Potgczenie do sieci moze zostaé wykonane na dwa sposoby: O 0 _ EXIT

DHCP: serwer DHCP automatycznie przydziela adres IP. Aby
kontynuowac wybierz YES w okienku USE DHCP (rys. 2). W oknie IP
ADDRESS zawsze bedzie wyswietlony adres IP, ktory zostat

przydzielony automatycznie. £ ‘E
Statyczne IP: aby kontynuowaé wybierz NO w oknie USE DHCP (rys. 2).

Recznie wpisz firmowy adres IP, kody SUBNET MASK i GATEWAY 7N\t
(Rys. 2). Wybierz APPLY. 6

ot

RYS.1
ENABLE ‘ EXIT
POLACZENIE Panelu 4.0 za pomoca przegladarki
W pierwszej kolejnosci, ustaw jednostke gwintujaca oraz panel w celu ich MaciD:. 0000:00:00:00:00
podiaczenia do firmowej sieci (zobacz poprzedni paragraf). Use DHee: [No_]
Otworz jakakolwiek przegladarke i wprowadzaé kod panelu IP w polu IP Address: [ 000.000.000.000 ] Don't use
Subnet Mask: 000.000.000.000 ‘ IP Address range :
adresowym. PR 000.000.000.000 | 172.20.0.000¢
Apply || Cancel
[ 000.000.000.000/public/_weblogin +
— O @ AN 000.000.000.000/public/_weblogin RYS. 2
w oknie do logowania wprowadz dane do logowania wskazane ponizej,
naciénij SIGN IN (Fig. 3)
Username: WebUser
Password: 1234 L R SRR R
Usemame | WebUser ‘
Password | 1234 ‘
RYS. 3

18



Sugerowanie operatorowi programu z komputera stacjonarnego

Potaczenie sieciowe daje mozliwo$¢ zasugerowania programu operatorowi, poprzez wybér z Menu Serwis ikony Program Select ( str. 9)
Np. inny program niz ten, ktéry jest aktualnie w uzyciu moze zosta¢ zasugerowany poprzez ponizsze kroki:

Wybierz okno "Program select" (rys. 4 ), pojawi si¢ menu rozwijane.

Wybierz program z menu (rys. 5)

Wybierz “ Suggest” (Rys. 6). Nazwa zasugerowanego programu pojawi sie obok okna "SUGGEST: W tym samym

czasie sugestia zostanie wyswietlona na wyswietlaczu panelu jednostki gwintujgce;.

Oprécz sugerowania programu mozliwe jest takze zapisanie kodu referencji w oknie "Order Code" (Rys. 6) a nastepnie
jego potwierdzenie wyborem przycisku SAVE.

n operation [EUEYGIFIECY: VI [o

n operation

M8X1.25-S420MC

EXIT EXIT
PROGRAM SELECT MBX1.25-S420MC PROGRAM SELECT
M8X1.25-S420MC & - M10X1.5-S355MC
M10X1.5-S355MC 4 A
 SUGGEST S o N SUGGEST"  M10X1.5-S355MC
Order Code : [ SAVE Order Code ; |A/458 SAVE
RYS. 4 RYS. 5 RYS. 6

Niezwiocznie po wykonaniu powyzszych krokéw na wys$wietlaczu panelu operatorowi pojawi sie sugerowany program oraz kod
referenc;ji, jesli ten zostat wskazany (Rys. 7). Aby zaakceptowac i zatadowac¢ program, operator musi wybra¢ "LOAD" dzieki czemu
wys$wietlacz zostanie automatycznie zaktualizowany zgodnie z informacjami z sugerowanego programu (Rys. 8).
Operator moze takze zakomunikowac¢ kod referencyjny do komputera stacjonarnego poprzez jego wpisanie do okna "Order Code".
Przycisk “ SAVE” (Rys. 7) moze zostaé¢ uzyty tylko do zmiany nazwy programu. W tym celu nalezy przestrzega¢ instrukc;ji

na stronie 10

PROGRAM SELECT ) PROGRAM SELECT L )
M8X1.25-S420MC M10X1.5-S355MC
L LOAD J SAVE ) g LOAD y | SAVE
 M10X1.5-S355MC |  M10X1.5-S355MC |
Order Code : | A/458 ‘ Order Code : | AJ458 |
RYS. 7 RYS. 8

TELEPOMOC

Potaczenie panelu z siecig daje mozliwos¢ uzyskania telepomocy ze strony
producenta. W celu uzyskania telepomocy potacz urzadzenie z siecig firmowa
(zobacz paragraf "Konfiguracja sieci" na stronie 18) poprzez wybranie ikony CLOUD
ENABLE , ktéra niezwiocznie po wybraniu zmienia kolor na zielony (Rys. 9).
Udostepnij kod MAC ID (Rys. 9 ) producentowi aby rozpocza¢ potaczenie.
Niezwtocznie po zakoriczeniu telepomocy wybierz ikong CLOUD ENABLE w celu

rozlgczenia.

Uwaga: pomoc techniczna jest niemozliwa jezeli panel jest wylaczony.

—
cLoup | _ EXIT
MacID: 00:00:00:00:00:00
UseDHCP: [No 1
IP Address: 000.000.000.000 Do ke
Subnet Mask: | 000.000.000.000 IP Address range :
Gateway: | 000.000.000.000 | 172.20.0.00¢
| Apply || Cancel

RYS. 9



4.0 Konwertowanie danych /Log converter

Alternatywe do opcji D USB ( str. 14) stanowi Log konwerter 4.0. Pliki Log moga zosta¢ takze $ciagniete bezposrednio z komputera, ktory jest polaczony
do tej samej sieci LAN co Panel DTAP.

Program ma prosty interface graficzny ( Rys. 10) edzie wpisuje si¢ adres IP 8panelu kontrolnego jednostki gwintujgcej. Adres IP jest wyswietlony
w ustawieniach na’stronie ustawien sieciowych; (RYS.11). Zobacz strona 18.

DTAP4.0 Log Converter . — O X

Insert IP Address:
000 . 000 . o000 000

Download o
e DeskTTTvATO EXIT
Network ETHO Adapter Parameters

File Downloaded: Mac ID: 00:00:00:00:00:00

Use DHCP: INO -
File Elaborated: IP Address: 000.000.000.000 "
Don't use
Subnet Mask: | 000.000.000.000 1P Address range :
Gateway: 000.000.000.000 222.28:000%
Apply || Cancel
RYS.10 RYS. 1M

DZIALANIE
Wprowadz adres |IP Panelu, nastepnie wybierz DOWNLOAD (RYS.10).
Wybierz folder gdzie majag zosta¢ zapisane dane (RYS. 12) i wpisz nazwe pliku przekonwertowanych danych(.CSV) .
Wybierz SAVE (RYS. 12)

Salva con nome X
o o « Desktop > TEST DTAP4.0 v 3]} Cerca ST DTAP4.0

Organizza ~ Nuova cartella - (]

= Questo PC Nome Ultima modifica

I Desktop T

‘4| Documenti

¥ Download

&= Immagini

D Musica

¥ Oggetti 3D

H video

& Windows (C)

w- Recovery Image v < >
Nome file: | TestLogConverter "

Salva come: | csv file (*.csv)

A Nascondi cartelle Annulla
RYS. 12

Panel DTAP 4.0 moze przechowywac¢ do 10 milionéw cykli.

Dane, ktére zostaty przekonwertowane zachowane sg w plikach po 1 milionie linii w kazdym. Podziat plikow zwigzany jest

z ograniczeniem programu EXCEL i CALC (Open Office), ktére uzywane sg do otwierania przekonwertowanych plikéw

(.csv). Program stworzy kopie na karcie pamieci SD wewnatrz panelu i przetworzy dane w pliki. Stan zaawansowania konwersji
bedzie wyswietlony w pasku progresu oraz w oknie "File download" oraz "File Elaborated" (Rys.10).

Pliki CVS moga zosta¢ otwarte kazdym programem, ktéry moze je odczytaé tj. Notepad, EXCEL, CALC. Pliki te mogg takze
zostac¢ uzyte jako baza danych do programu Business Inteligence (Bl) takich jak QlikView lub PowerBi w celu dokonania analizy
i podsumowania procesu produkcyjnego.

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

W celu usuniecia danych z karty SD nalezy wykona¢ kroki wskazane w pkt 1-2-3-4-5 instrukcji ze strony 14 . Wybierz czerwona
ikone z koszem na wyswietlaczu nastepnie wybierz EXIT.



4.0 Monitorowanie OPC-UA/OPC-UAviewer

OPC-UA-VIEWER to program, ktory umozliwia monitoring przebiegu procesu gwintowania w czasie rzeczywistym. Aby skorzystac z tej funkcji
wpisz: Nazwe, adres IP oraz numer seryjny na ekranie startowym dostarczonego programu (RYS. 13)

'DTAP4.0 OPC-UA Viewer v.06 - HomePage - [5] x

Machines List :

s j Connect
Name : orap 1
IP Address : 192.168.50.58
Serial No. : aBcD1234

Save Delete
RYS. 13

Po wpisaniu danych wybierz "SAVE" . Wprowadzony panel moze zosta¢ wybrany z w rozwijanego menu "Machines-List".
Program umozliwia zachowanie informacji (Nazwe, adres IP oraz numer seryjny ) wielu paneli. Nazwy paneli nie moga sie
powtarzaé.

Aby odrzuci¢ informacje dotyczgce danego panelu, nalezy go wybra¢ z rozwijanego menu "Machines list" i wybra¢ "Delete"
Aby wyswietli¢ monitoring w czasie rzeczywistym wybranego panelu z menu "Machines list" wybierz "CONNECT"
Wyswietlone dane przedstawia¢ bedg liste ostatnich 100 wykonanych gwintéw (Rys. 14)

DTAP4.0 OPC-UA Viewer v.06 - Monitoring - u] X
Host o discover: |opc.tcp://192,168.50,58:48010 © | | start Monitoring HOME
Disconnect
DATE HOUR RECIPE ORDER PRODUCTION RPM DEPTH THREAD TORQUE MOTOR *C TIME (s) AM 1 AM2 2
1| 10/03/2021 14:49:36 test 170677/0 4000 30 OFF 1 36 038 0 0
2 |10/03/2021 14:49:35 test 170675/0 4000 30 OFF 1 £ 037 0 0
3 |10/03/2021 14:49:34 test 170672/0 4000 30 OFF 1 E) 037 0 0
|4 [10/03/2021 14:49:33 test 170670/ 0 4000 30 OFF 2 36 037 0 0
5 |10/03/2021 14:49:32 test 170668 / 0 4000 30 OFF 1 3 037 0 0
‘ 6 | 10/03/2021 14:49:31 test 170666/ 0 4000 30 OFF 1 E 037 ] 0
‘ 7 |10/03/2021 14:49:30 test 170664 /0 4000 30 OFF 1 3% 038 0 0
8 [10/03/2021 14:49:29 test 170662/ 0 4000 30 OFF 1 36 037 0 0
: 9 [10/03/2021 14:49:28 test 170659/ 0 4000 30 OFF 1 E 037 0 0
10 |10/03/2021 14:49:27 test 170657/0 4000 30 OFF 1 E) 037 0 0
11 |10/03/2021 14:49.26 test 170655/0 4000 30 OFF 2 36 036 0 0
12 |10/03/2021 14:49:25 test 170653 /0 4000 30 OFF 1 36 038 0 0
13 |10/03/2021 14:49:24 test 170651/0 4000 30 OFF 1 E) 037 0 0
14 |10/03/2021 14:49:23 test 170649 /0 4000 30 OFF 1 E) 037 0 0
15 | 10/03/2021 144922 test 170646/ 0 4000 30 OFF 1 36 037 0 0
16 | 10/03/2021 14:43:21 test 170644 /0 4000 30 OFF 1 3% 038 0 0
17 |10/03/2021 14:49:20 test 170642/ 0 4000 30 OFF 1 3% 038 0 0 =
Kl | _'.I_J
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¢ monitorowany. Nastepnie po wyborze "Connect" pojawi sie¢ nowa strona z monitoringiem.
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Direct Drive Jollytap with touch screen panel g BORDIGNON

Zmienne OPC-UA DTAP 4.0

Ponizsza tabela wskazuje zakres zmiennych, ktdre sg dostepne poprzez protokét OPC-UA.
Zmienne te s3 uzytecznym narzedziem pozwalajacym na wykorzystanie zapiséw z panelu do systemdw zarzadzania

przedsigbiorstwem.
Nazwa zmiennej Typ Zmiennej Zgoda Opis
g — —
9 MENTorguELImiE int Read % max. torque limit of the thread/ maksymalny limit momentu
obrotowego gwintu.
%MinTorqueLimit int Read % min. torque limit of the thread/ minimalny limit momentu
obrotowego gwintu.
%TorqueThread int Read % current torque/ aktualny moment obrotowy
Actual_Count int Read Counting of cycles performed/ obliczenie wykonanych cykli
ActualRecipeNumber int Read Number of the recipe currently loaded/ numer zatadowanego
programu
ActualRecipe string [32] Read Recipe currectly loaded/ aktualnie zaladowany program
Counter_Preset int Read/Write Number of cycles left to do/ liczba cykli do wykonania
MaxTrqLastCycle o R Max torque detected during last cycle (%)/ Maksymalna wartos¢
momentu obrotowego podczas ostatniego cyklu (%)
MotorTemperature_Degree int Read Current temperature of the motor (°C)/ aktualna temperatura
silnika (°C)
Order_Code string [32] Read/Write Order code/ kod zlecenia
Setted_Speed int Read Set threading speed (RMP)/ ustawienia predkoéci gwintowania
SuggestedRecipeNumber it Read/Write Number of the recipe suggested to the machine - liczba
zasugerowanych programoéw urzadzeniu
SuggestedRecipe string [32] Read Recipe suggested to the machine - zasugerowany program
Thread_Depth int Read Set number of revolutions of the thread (displayed x10) -
- liczba obrétéw (wyswietlona x10)
Thread._ Slider int Read Selector of thread range. See description in next table - suwak zakresu
- wintow . Zobacz opis w tabeli ponizej).
TimelastCvcle int Read uration time of last cycle (Pmilliseconds)/ czas trwania ostatniego
Y cyklu (milisekunda)

TimeOil int Read Time of lubrication cycle (milliseconds)/ czas cyklu smarowania
Total_Count int Read Total count of all cycles made/ suma wszystkich wykonanych cykli
WordAllarm1 int Read Word alarm 1. See description in page 25 -Alarm Zobacz opis strona 23
WordAllarm2 int Read Word alarm 2. See description in page 25 - Alarm Zobacz opis strona 23

Hour int Read Current time/ aktualny godzina
Minute int Read Current minutes/ aktualna minuta
Second int Read Current seconds/ aktualna sekunda

Day int Read Current day/ aktualna data
Month int Read Current month/ aktualny miesigc
Years int Read Current year/aktualny rok
Wartos¢ suwaka gwintu Opis

0 OFF

1 M2 - M3

2 M4 - M5

3 M6 - M8
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Direct Drive Jollytap with touch screen panel

<> BORDIGNON

DTAP 4.0

Kod alarmu Zmienna BIT MASK Opis alarmu

AO01 WordAlarm1 0001 Power OFF Brak zasilania

A02 WordAlarm1 0002 Emergency pressed/ nacisniety przycisk awaryjny

AO03 WordAlarm?1 0004 Driver fault/awaria silnika

A04 WordAlarm1 0008 Hole not found/ otwér nieznaleziony

AO5 WordAlarm1 0010 Double START signal/ podwdjny sygnal startu
Max. torque reached/ maksymalny moment obrotowy

A06 WordAlarm1 0020 zostal osiagniety

AO7 WordAlarm1 0040 Min. torque not reached/ minimalny moment obrotowy nie
zostal osiggniety

A08 WordAlarm1 0080 QOil level/ poziom oleju

A9 WordAlarm1 0100 No loac}, torque too high/ brak obcigzenia, moment obrotowy
zbyt duzy.

A10 WordAllrm?1 0200 Overload/ przecigzenie

AN WordAlarm1 0400 Drive not ready/ naped niegotowy

A12 WordAlarm1 0800 Tap cycle too long/ zbyt dtugi czas gwintowania

A13 WordAlarm1 1000 Motor overheating/przegrzanie silnika

Al4 WordAlarmi 2000 I2T too high/ 12T zbyt wysoki

A15 WordAlarm1 4000 Cycle diagnostic/ diagnostyka

A16 WordAlarm1 8000 End lot production/ koniec partii produkcji

A17 WordAlarm2 0001 Press emergency button first!/ naciénij przycisk awaryjny

A18 WordAlarm2 0002 Tap speed to high/ predko$¢ gwintowania zbyt wysoka

D-TCis damaged or disconnected/ Czujnik D-TC
A19 WordAlarm2 0004 uszkodzony lub odtaczony
A20 WordAlarm2 0008 Tap has not been detected by D-TC sensor/ Gwintownik nie
zostal wykryty przez czujnik D-TC

A21 WordAlarm2 0010 Thread is too deep/ Gwint zbyt gleboki

A22 WordAlarm2 0020

A23 WordAlarm2 0040

A24 WordAlarm?2 0080

A25 WordAlarm2 0100

A26 WordAlarm?2 0200

A27 WordAlarm2 0400

A28 WordAlarm2 0800

A29 WordAlarm2 1000

A30 WordAlarm2 2000

A31 WordAlarm2 4000

A32 WordAlarm2 8000
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Otwory wstepne dla gwintéw wygniatanych

Preholes for cold forming threading

THREAD PIT CH TAP TOLERANCE
Gwint Skok x;g;;?;jl?a

w2 00 503 60)
s 050 50 (60
wss 060 205 60
e 070 503 60
s 080 503 60
e 100 203 (60
e 125 905 60
o 150 503 60

PREHOLE *
(min. suggested 0)
Otwor wsteny
(sugerowane min@)

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
750

9,35
9,40

RPM
inox/high tensile
RPM streght m.at.
mild materials Obroty na minute
Obroty na minute Stal nierdzewna/ wysoka
w mi¢kkich materiatach wytrzymalo$¢ na
rozcigganie

3500 1750

3000 1500

2800 1400

2500 1200

2000 900

1500 700

1000 500

800 400

Use cold forming threading oil only / Uzywac tylko oleju przeznaczonego do wygniatakéw

“ For inox or high resistance steel, increase the prehole of 0,05 mm/
Dla stali nierdzewnej lub stali o podwyzszonej wytrzymato$ci nalezy zwiekszy¢ otwor wstepny o 0,056 mm
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EC DECLARATION OF CONFORMITY c E

in accordance with European Directive 2006/42 EC — annex IIA

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

declares that:

o equipment Tapping unit
) model DTAP
) serial n°

is in accordance with the following Directives:

® 2006/42EC the machinery directive;
® 2014/35EC thelow 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, .....c.ceeevnnee.

rdignon
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BORDIGNON SRL/ COMMERCIALOFFICE

Via Volta 20 - 36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T+390424 36157 - F +39 0424 382359
bordignon@bordignon.com

PRODUCTION / TECHNICAL OFFICE

Via Volta, 2 - 36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T+390424540311 - F +39 0424 541113
b.simone@bordignon.com

Dystrybutor:
IMPEX-READY S.C.

ul. Wolnosci 135a

42-460 Mierzecice - Polska
tel. +48 32 389 35 24
info@impex-ready.pl
https://www.impex-ready.pl

Bordignon Srlreserves the right to make modifications to
the technical data of this manual, without prior notice.
Bordignon SRL zastrzega sobie prawo do dokonania modyfikacji
danych technicznych zawartych w niniejszej instrukcji bez

uprzedzenia.

www.bordignon.com
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