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mit Mehrfach-Touch-Screen






ACHTUNG!

Vor dem Anschluss der Gewindeformeinheit dieses Handbuch sorgfaltig lesen bitte
beachten Sie die Anwendungshinweise auf Seite 5

Rev. 10
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& ANWENDUNGSHINWEISE

NEIN

>

— Wahrend des Betriebs keine Kabel
@ abtrennen oder anschliessen.

— Steuereinheit und Gewindeformeinheit
niemals baulich verandern.

— Wahrend des Betriebs keine Arbeiten
an der Gewindeformeinheit
vornehmen. Keine Demontage, kein
Berthren oder Annaherung an
das Gerat wenn es ans Stromnetz
angeschlossen ist (Ausnahme:
Auswechselung des Gewindeformers).

— Steuer- und Gewindeformeinheit nicht
mit Geraten anderer Seriennummer
verbinden (,Installation"- Seite 8).

Bei der Gewindeherstellung nur vom
Hersteller empfohlenes Schmiermittel
verwenden.

Immer mit geschlossener Steuereinheit
arbeiten

CHONC

Die Steuereinheit und den Motor vor
Flussigkeiten, Staub und Spanen
schitzen.

Spannung abschalten oder Not-Aus
driicken vor Bertihrung des Werkzeugs.
Abstand vom rotierenden Teilen halten.

Keine mechanischen Arbeiten an der
Steuer- und Gewindeformeinheit
durchfihren

Keine anderen Gerate an die
Steuereinheit anschliessen.

Steuereinheit nicht auf vibrierenden
Flachen befestigen.

Instandhaltung nur durch authorisiertes
Fachpersonal durchfiihren lassen.

©@ @O O

Max l so°c

Maximal zulassige arbeitstemperatur:
80°C



Das DDIJT Jolly Tap Modell dient der Herstellung geformter und geschnittenener Gewinde und kann in Stanzwerkzeugen
oder Automationsanlagen eingesetzt werden. Es besteht aus einer elektronischen Steuereinheit mit TOUCH SCREEN und
einer Gewindeformeinheit mit DIRECT DRIVE Motor.

(BILD 1)
Stromnetz: Eingang: 400 V AC 50-60 Hz / Sicherheit: thermischer Schutz bis 80°C / Gewicht: 145 Kg

Die Steuereinheit ist mit einer internen SPS und einem Touch Screen ausgestattet. Sie ermoglicht:

— Die Programmierung der Gewindeherstellung durch Parametereingabe, z.B.: Drehzahl (UpM) des
Gewindeformers, minimales und maximales Drehmoment, Gewindetiefe (Anzahl der Gewinde);

— Programmspeicherung;

— Gewindeformerwechsel;

— Visualisierung von Drehzahl, Drehmoment, Gewindeherstellungszeit des letzten Gewindes;

— Datenspeicherung und Visualisierung der Chronik;

— Visualisierung von Alarmen;

— VerschleifZkontrolle des Gewindeformers;

— Motor-Diagnostik;

— Die automatische Annaherung des Gewindeformers an das Kernloch;

— Die Einstellung zur Herstellung eines Linksgewindes;

— Einstellung der Schmiermittelmenge;

— Olstandskontrolle.

Der externe Teil der Steuereinheit besteht aus dem Touch Screen und aus den Komponenten von BILD 1:

A. Hauptschalter;

B. 400V ACS50-60 Hz Anschluss;

C. Hauptschalter;

D. START-Signal: ist mit der Nocke der Presse (mind. 5 Grad) mittels Relais oder anderen Schalters zu verbinden.
ALARM: Alarm N.O. oder N.C., max. 6A/250 VAC. Externer Alarm muss von der Steuereinheit separat versorgt werden.
OIL E.V.: Anschluss fUr das Elektroventil, das die Schmierung und den Olstand kontrolliert
ENDSIGNAL
NOTFALL EXTERN: Anschluss der Steuereinheit an eine externe Notfausvorrichtung;

E. Gewindeformeinheit Steckverbinder;

Luftdruckregler - Rohr mit @ 8 mm;

G. Notschalter: Taste, Uiber die bei Betatigung der Strom am Motor abgeschaltet wird, um gefahrliche Bewegungen zu
vermeiden. Nach Betdtigen des Notschalters ist ausschliefilich das Ventil zur Abwartsbewegung der
Gewindeformeraufnahmespindel zugeschaltet, um deren Auswechselung zu erméglichen.

Zur Aktivierung des Notschalters muss dieser gedriickt werden. Um den Not-Aus zu deaktivieren, bitte gegen
den Uhrzeigersinn drehen und loslassen.

H. Touch screen.

m

BILD 1/ Seitenansicht BILD1/ Blick von oben BILD 1/ Seitenansicht



(BILD 2)

Die in drei verschiedenen Modellen lieferbare Gewindeformeinheit DTAP (S. 30-32) fihrt die Gewindeherstellung am
Werkstlick durch. Sie ist mit der Steuereinheit Uber ein Kabel verbunden. Die Gewindeformeinheit enthalt einen Direct
Drive Motor, welcher die Bewegung direkt auf die Spindel Ubertragt. Wahrend der Herstellung des Gewindes senkt sich
der Gewindeformer und formt das Gewinde mit der vorab im Programm eingestellten Drehzahl. Danach kehrt er mit
hochster Geschwindigkeit zurtick (Produktionszeitoptimierung).

MODELL GEWINDE UMDREHUNGEN/MIN. MAX. GEWICHTE (KG)
DTAP 1 M2-M5 M6* 4000 33

DTAP 2 M4-M6 m8* 2000 5

DTAP 3 M6-M8 M10* 1800 76

* auf Anfrage, nur bei bestimmten Materialien
BILD 2

Fiir eine fehlerfreie Funktionsweise der Gewindeformeinheit wichtig:

Gewindeformeinheit an Steuereinheit mit gleicher Seriennummer anschlief3en;

Gewindeformer und Kernloch exakt zueinander ausrichten;

Runden Verschlussdeckel oben auf der Gewindeformeinheit immer genau positionieren und anschrauben;
Die Gewindeformeinheit mit 4 Schrauben und 2 Passstiften richtig befestigen;

Zu formendes Werkstlick befestigen;

Den Gewindeformer wahrend des Gewindeschneidvorgangs mit Gewindeformdél schmieren;
Gewindeform- und Steuereinheit so gut wie moglich vor Flissigkeiten schitzen.

NowpwN

Das System wird mit einem Geber fiir das Startsignal verbunden (BILD 3).
Mit Erhalt des Startimpulses beginnt die Steuereinheit den Arbeitsprozess, wobei
die Drehzahl des Motors erhéht wird und Spannung auf das Elektroventil des —_—— T
pneumatischen Systems flir das Senken des Gewindeformers gegeben wird.
Wenn der Gewindeformer in das Kernloch einfahrt, zahlt die Steuerung die
Umdrehungen, welche die Tiefe des Gewindes bestimmen. :

) Zum Anschluss siehe
Wenndievoreingestellten Gewindegange erreicht sind, wird der Motorlauf umgekehrt S.14-24-34-44 des
und der Gewindeformer bei hochster Geschwindigkeit zurtickgedreht elektrischen Schaltplans.

BILD 3

Das System Uberprift jedes Gewinde, um folgende mogliche Betriebsstorungen festzustellen:
— Zu lange Gewindeherstellungszeit;

— Nicht erreichte Gewindetiefe;

— Zu hohes oder zu niedriges Drehmoment;

— Zu hohe Temperatur;

— Mogliche Uberlastung des Motors;

— Das Fehlen des Kernlochs.

Bei Auftreten einer der beschriebenen Falle erscheint in der unteren rechten Ecke des Touch-Screens ein Alarm-Signal.
Ein Bertihrung des Alarmsignals erscheint eine Fehlerbeschreibung (siehe "Alarme”, S. 12 und 13).



Gewindeformeinheit genau am Loch ausrichten und mit 4 Schrauben und 2 Passstiften befestigen (Abmessungen
und Positionen siehe S. 30-32);
Das Kabel des Gewindeformers an die Steuereinheit (E - BILD 1) mit der gleichen Seriennummer anschlieRRen. Die
Seriennummer ist auf der Rlickseite der Gewindeformeinheit und an der Seite der Steuereinheit aufgedruckt.;
. Druckluft (F - Abb.1) an die Armatur mit einem 8 mm Schlauch folgendermafien anschliefien:
Gewinde M2 = 2 bar
Gewinde M3 - M4 = 3bar
Gewinde M5 - M6 = 4 bar
Gewinde M8 und héherer Durchmesser = 5-6 bar
. AnAnschluss D (BILD 1) das START-Signal sowie eventuell das Elektroventil zur Kontrolle der Schmierung und des
Olniveaus, den Alarm fiir die Presse, das Zyklus-Endsignal und den externen Notschalter anschlief3en.
Siehe Seite 14-24-34-44 des Schaltplans, dieser Bedienungseinleitung als Anlage beigeflgt.;

. Systemsteuerung mit 400 VAC 50-60 Hz verbinden.

Der Touch Screen der Steuereinheit zeigt ein Vorhangeschloss an (BILD 6). Wenn
man auf das Symbol drickt, bekommt man Zugriff auf den Bildschirm in BILD 4.
Die Passworteingabe ermoglicht oder beschrankt den Zugriff auf verschiedene 0
Funktionen. (TABELLE 1)

Die Felder USER, SUPER USER, OPTIONAL UND MAINTENANCE sind grau, wenn die

seriennummern

STEUERUNG UND GEWINDEFORMEINHEIT
MIT UNTERSCHIEDLICHER SERIENNUMMER
NIEMALS MITEINANDER VERBINDEN

@ b

SUPER OPTIO
USER NALS

entsprechenden Funktionen deaktiviert sind, und griin, wenn sie aktiviert sind. BILD 4
PASSWORT SYMBOL ZUGELASSENE FUNKTIONEN

Aktiviert On/off
= Deaktiviert m G Gewindeformer auswechslung
SUPERUSER Aktiviert 12345* o Setup

Deaktiviert Service

Linke/rechte gewindeherstellung
. Sensor "gewindeherstellung erfolgt” (D-TC)

Aktiviert Auf .

OPTIONALS St Anfrase rb Automatischer druckregler (D-APR)
eartivier & Usb-stick (D-USB)
Rucklaufgeschwindigkeit des gewindeformer

MAINTENANCE Aktw@rlt leht Instandhaltung

Deaktiviert verfligbar Dem hersteller vorbehalten
* Die Modifikation des Super User Passworts wird auf Seite 16 beschrieben. TABELLE1

ACHTUNG! Um Zugriff auf die Meniis SET UP und SERVICE zu bekommen muss das Vorhangeschloss offen sein.
Nach Durchfiihrung der Einstellungen empfiehlt es sich, das Schloss mit dem Passwort 1111 wieder zu schlief3en.



L

1. Den Schalter, welcher sich an der Seite der Steuerung befindet, betatigen und
ein paar Augenblicke warten, bis der Startbildschirm erscheint (BILD 5);

2. ENTER dricken;

Uberpriifen, dass der Notfalltaster der Steuereinheit deaktiviert ist;

4. Einschalten: OFF-Taste driicken (BILD 6) und warten, bis die Sanduhr
abgelaufen ist und das Wort ON erscheint (BILD 7). Achtung: Bei jeder
Einschaltung fuhrt die Gewindeformeraufnahmenspindel eine Rotation im
und gegen den Uhrzeigersinn aus. Bitte wahrend dieser Phase Abstand halten;

5. Beachten, dass das Vorhangeschloss offen ist (BILD 7). Siehe Absatz
Passwortschutz;

6. Gewindeformer einsetzen, siehe Kapitel “Auswechseln des Gewindeformers”
(Seite 11);

7. “SETUP" dricken (BILD 7);

8. "SPEED RPM" driicken (BILD 8). Die Drehgeschwindigkeit (Umdrehungen/
Minute) Uber die Tastatur eingeben (BILD 9). Die Geschwindigkeit muss sich
zwischen dem minimalen und maximalen Wert, der oben rechts angezeigt
wird, befinden. In BILD 9 wurde der Parameter 2000 eingegeben. Dieser Wert
befindet sich zwischen min. 100 und max. 4000. Mit ENTER bestatigen;

9. "THREAD DEPTH" driicken. Die Tiefe des Gewindes, d.h. die Anzahl der
Umdrehungen des Gewindeformers, einstellen. Mit ENTER bestatigen;

10. Wahlen Sie die Gewindeformergrofde mit Hilfe des Schiebereglers auf dem
Display (BILD 8), z.B.: M6-8;

11. NEXT (BILD 8) driicken, um zu BILD 10 zu gelangen. Die Spindel wird eine
Drehung ausfliihren, um sich zu justieren;

12. Ein Test-Gewinde vorbereiten. Den Gewindeformer und das gewlinschte
Werkstlck positionieren und ausrichten. Den Gewindeformer mit
Gewindeformél schmieren. Wichtig: Die Gewindeherstellung muss unter
optimalen Arbeitsverhaltnissen durchgefiihrt werden: Gewindeformer
nichtverschlissen, exaktes Kernloch(sieheSeite34), genauePositionierung,
spezifisches Gewindeformal,

13. Weitere Testgewinde flr verschiedene Kernldécher durchfiihren. Um jedes
einzelne Gewinde herzustellen, die Taste START CYCLE driicken (BILD 10);

14. EXIT driicken.

W

ABSTAND VOM WERKZEUG HALTEN: In der Einschaltphase /
Bei Ausfuhrung der Einstellungen / Wenn START gedrtickt wird

Der Gewindeherstellungstest ist notwendig fur die Ermittlung der minimalen
und maximalen Belastungsgrenzen (% torque thread) (BILD 10). Aufderhalb dieser
Grenze wird die Steuerung anhalten und einen Alarm anzeigen.

Das Drehmoment, im Feld ,Torque%" auf dem Display (BILD 7) abgebildet, zeigt
die Belastung des DDIT wahrend der Gewindeherstellung. Sie errechnet sich aus
der Stromaufnahme wahrend der Bearbeitung und ist ein wichtiger Parameter
im Uberwachungsprozess: eine zu niedrige oder zu hohe Stromaufnahme ist ein
Anzeichen flir eine Betriebsstorung.

Drehmoment-Programmierung mit dem SET UP Verfahren: Der Drehmoment-
Bezugswert wird wahrend des Gewindeformherstellungstests, verzeichnet in Punkt
12- 13 des Absatzes SET UP, ermittelt. Daher ist es sehr wichtig, dass der Test unter
optimalen Bedingungen durchgefiihrt wird. Der Test erlaubt es der SPS-Steuerung,
die Belastung wahrend der Gewindeherstellung (% torque thread) zu erfassen und,
im Vergleich zu dieser, die Parameter der minimalen (% torque thread - 25%) und
maximalen (% torque thread + 50 %) Drehmoment zuberechnen. Siehe BILD 10.
Sollte die Belastung wahrend der Gewindeherstellung die minimale oder maximale
Schwelle (iberschreiten, wird die Maschine anhalten und einen Alarm anzeigen £
(BILD 11).

ENTER

BILD5

BILD 6

2000135 1050

BILD 7
2000 6.0
BILD 8
SNA - Sa
2000 100 4000

2000

BILD 9

39

N hS)
O lep}

BILD10



Minimales Drehmoment (% Min Torque Limit): Unterschreiten des minimalen
Drehmoment kann ein Indiz flir ein Kernloch mit einem zu grofden Durchmesser,
einen defekten Gewindeformer, ein fehlendes Werkstlick oder eine nicht korrekte
Position des Gewindeformers oder des Werkstlicks sein.

Maximales Drehmoment (% Max Torque Limit): iUberschreiten der maximalen
Drehmoment wahrend der Gewindeherstellung kann ein Indiz flir Anomalien wie
einen verschlissenen Gewindeformer, zu geringe Schmierung oder ein zu enges
Kernloch sein.

Bemerkung:

Das maximale und minimale zuldssige Drehmoment kann auch durch den
Benutzer eingestellt werden, indem er die Tasten ,% max. torque limit" oder ,%
min torque limit" driickt und die neuen Werte tber die Tastatur eingibt.

Beispiel:

Anfangsparameter (BILD 10):

Torque % = 26

Max. % torgue limit = 39 (Maximale Drehmoment)

Min. % torque limit = 20 (Minimale Drehmoment)

Geht man von der Annahme aus, dass wahrend der Herstellung eines Gewindes der
Gewindeformer zu verschleifden beginnt und dabei eine Stromaufnahme von 40%
(BILD 11), also Uiber den maximalen Drehmoment, produziert wird, halt die Maschine
an, und die Steuerung zeigt ein Alarmsignalan. Man wird dann den Verschleifszustand
des Gewindeformers Uberprifen. Falls dieser zu sehr verschlissen ist, wird man ihn
gegen einen neuen austauschen, anderenfalls kann man wahlweise auch einen
hoheren maximale Drehmonent einstellen, wie auf Seite 5 in BILD 10 abgebildet.

Die Zeit fur die Herstellung eines Gewindes wird von der Steuerung berechnet. Falls
die Gewindeherstellung nichtin der vom System berechneten Zeit durchgefihrt wird,
geht die Maschine in Alarmzustand. Siehe TABELLE 2 - Seite 12/13.

Displayanzeige wihrend der Bearbeitung (BILD 12):
— Eingestellte Drehzahl;

— Belastung bei der Gewindeherstellung;

— Zeit fur die Herstellung des letzten Gewindes.

Die Schmierung ist eines wichtigsten Elemente fir ein gutes Gelingen der
Gewindeherstellung. Wahrend der Gewindeherstellung muss der Gewindeformer
mit spezifischem Gewindeformdél geschmiert werden, wobei man darauf achten
muss, den Olstrahl korrekt auszurichten, wie in BILD 13 gezeigt.

A ACHTUNG!

Die Elektrik der Gewindeformeinheit darf auf keinen Fall abgeandert werden, da
die Funktionalitat beeintrachtigt werden und Unfalle verursacht werden konnen;

2. Arbeiten an der Elektrik dirfen ausschlieRlich von hierzu autorisiertem
Fachpersonal vorgenommen werden;

3. Falls vom normalen Gebrauch abweichende Gerausche oder sonstige Ereignisse
auftreten, die Maschine unverztiglich anhalten, kontrollieren und gegebenenfalls
zur Reparatur senden;

4, Die Gewindeformeinheit muss wahrend aller Arbeitsphasen mit hochster

Vorsicht benutzt werden, um Personen- und Sachschaden sowie Schaden an der

Gewindeformeinheit selbst zu vermeiden;

Die Gewindeformeinheit nur zur Gewindeherstellung benutzen;

6. Der Gewindeformeinheit keine hoheren Leistungen als die, fiir die sie konzipiert
wurde, abverlangen.

e
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20001 40 054
A

BILD M

HAUPTDISPLAYANZEIGE
Der Balken zeigt die in Anspruch
genommene Motorleistung an
(von 0 bis 100%)

o — o0

\

e

a- Drehzahl des Gewindeformers

b- Belastung fiir die Herstellung des letzten
Gewindes

c- Zeit fiir die Herstellung des letzten Gewindes

BILD 12
' FALSCH!
KORREKT
—
BILD 13



Esistsicherzustellen, dass niemand die Presse und/oder die Gewindeformeinheit
benutzt oder bewegt (oder benutzen oder bewegen koénnte), bevor die Arbeiten
begonnen werden. Der Wechsel kann nach einem der folgenden Verfahren
durchgefihrt werden:

Verfahren A:

— Die Notfalltaste an der Steuerung drticken (BILD 1);

— Sich vom Gerat fernhalten;

— Auf dem Hauptbildschirm CHANGE TAP driicken (BILD 14). Das Signal blinkt.

— Vergewissern Sie sich, dass die Gewindeformeinheit still steht und der
Gewindeformer ausfahrt;

— Die Mutter (n) l6sen, wahrend die Spindel festgehalten wird (BILD 15);

— Den Gewindeformer (m) mit der Mutter (n) herausziehen;

— Die Mutter (n) vom Gewindeformer (m) abschrauben;

— Den Gewindeformer auswechseln, wobei in umgekehrter Reihenfolge
vorgegangen wird,;

— CHANGE TAP erneut driicken (BILD 14);

— Die Notfalltaste am Panel deaktivieren;

— Die Taste OFF auf dem Touch Screen driicken, um die Gewindeformeinheit
wieder einzuschalten (ON).

Verfahren B:

— Die Notfalltaste an der Steuerung driicken (BILD 1);

— DieSchraubendes Drehverschlusses auf der Oberseite der Gewindeformeinheit
l6sen und den Drehverschluss entfernen (BILD 16);

— Die von einer Feder hochgedrtickte Spindel (b) herausziehen;

— Den Gewindeformer (m) mit der Mutter (n) herausziehen (BILD 15);

— Die Mutter (n) vom Gewindeformer (m) abschrauben;

— Einen neuen Gewindeformer in den Gewindeformertrager einsetzen;

— Montage in umgekehrter Reihenfolge;

— Sobald der Drehverschluss auf der Maschinenoberseite wieder in Position
gebracht und verschraubt ist, die Notfalltaste deaktivieren;

— Die Taste OFF auf dem Touch Screen driicken, um die Maschine wieder
einzuschalten (ON).

(Von einem einzelnen Bediener ausgefiihrt)

NOTFALLTASTE (G - BILD 1):
Im Notfall und in den von der vorliegenden Bedienungsanleitung E
vorgesehenen Fallen die Notfalltaste an der Steuerung drlicken.

Um den Not-Aus zu deaktivieren, bitte gegen den Uhrzeigersinn
drehen und loslassen.

A

Unter bestimmten Bedingungen kommt es zum Halten der Gewindeformeinheit
und zum Erscheinen eines Alarmsignals auf dem Display (BILD 17 unten rechts).
In solchen Fallen sollte der Bediener das Alarmsymbol und anschliefiend die
Taste INFO driicken (BILD 18). Dann wird sich eine Tabelle 6ffnen, welche den
aktiven Alarm in Rot anzeigt (BILD 19). Durch Driicken des roten Feldes werden
weitere Informationen und Vorschlage fir die Losung des Problems gegeben
(TABELLE 2- Seiten 12/13).

Nach Erkennen und Beseitigen der Ursache des Alarmsignals wird die
Gewindeformeinheit wieder mit der Taste RESET und anschliefiend EXIT in
Betrieb genommen.

Das Alarmsystem oder das Pressen-Sperre System kénnen mit der Steuerung
liber die Anschliisse an der Seite der Steuereinheit (BILD 1) verbunden werden:
Eine Leitung muss an COM angeschlossen werden und die andere an Pin N.O.
oder N.C. (siehe Seite 14-24-34-44 des Schaltplans). Der externe Alarm muss
unabhangig behandelt werden.
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BILD 17
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BILD 18
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AO1

A 02

AO3

A 04

A0S

A 06

A 07

A08

A 09

A10

AN

System aus

Notaus
gedriickt

Servotreiberfehler

Kernloch nicht
gefunden

Doppeltes
Startsignal

Max.
Drehmoment
erreicht

Min. Drehmoment
nicht erreicht

Niedriger Olstand

Drehmoment im
Leerlauf zu hoch

Motor Uberlastet

Servotreiber
arbeitet nicht

— Driicke,off" auf dem Display, um die Gewindeformeinheit zu starten.
Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

— Notauschalter gedriickt, (eingeschaltet);
— Notausschalter drehen (ausschalten);
— Prife den Notauscahlter der Presse.
Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

— Reset druicken;

— Wenn der Fehler weiter besteht, schalten sie die Stromzufuhr aus und ein;

— Vergleichen sie die Seriennummer des Steuergerates mit der des Motokopfes;

— Wenn der Fehler weiter besteht, nehmen sie Kontakt mit dem Hersteller auf.
Achtung!: Priifung des letzten Gewindes erforderlich.

Prife:
— Position des Gewindeformers, Position des Kernloch;
— Gewindeformer;
— Lochstempel;
— Kernloch vorhanden, Durchmesser;
— Luftdruck;
— Pneumatisches Elektroventil,
— Reset drticken.
Achtung!: Priifung des letzten Gewindes erforderlich.

— Das Startsignal wurde zweimal wahrend der Gewindeformer arbeitet, gegeben;
— Neues Startsignal darf erst gegeben werden, wenn das letzte Gewinde komplett geformt ist.
Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

Prife:

— Schmierung, Position der Spriihdiise, Olmenge;

— Gewindeformer auf Verschleiss und Beschadigungen; Wechsel den Gewindeformer wenn
verschlissen, oder Erhthe ,%max. torque limit" (Drehmoment) im Set-Up.
Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

Prife:

— Gewindeformer auf Beschadigungen;

— Luftdruck;

— Elektropneumatisches Ventil;

— Ist der Kernlochdurchmesser zu grof3 "%min. torque limit" (Drehmoment) kann im ,Set Up Men(i*
geandert werden.
Achtung! Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

Priife:
— Luftdruck, min 3 - 4 bar;
— Olstand (Menge).
Nur das fiir das Gewindeformer zuléssiges Ol verwenden.

Der Servomotor oder die Gewindeformeraufnahmespindel drehen nicht frei. Priife:

— Ob der Motor, die Spindel, mechansich blockiert wird, beseitige die Blockade
Starte das Set Up Menl erneut, wiederholt sich der Alarm, ist ein Motorlager defekt;
Motorkopf zur Reparatur zum Hersteller senden.

Prife:

— Ob Gewindeformeraufnahmespindel blockiert ist;
Sollte der Gewindeformer noch im Blech stecken, mit der Ricklauffunktion;
herausdrehen, siehe Anleitung (Service Men();
Klemmt der Gewindeformer, driicke Not-Aus und beseitige die Blockade.
Drehe den Gewindeformer manuell heraus.

Reset driicken. Wenn der Alarm wieder kommt, den Hauptschalter aus und wieder ein schalten.



A12

A13

A14

A15

A16

A17

A18

A19

A20

A21

ZeitUberschreitung

Servomotor
Uberhitzt

I2T zu hoch

Diagnose

Eingestellte
Losgrosse erreicht

Zuerst Notaus
driicken

Spindeldrehzahl
zu hoch

Der D-TC sensor
ist defekt oder nicht
angeschlossen

Gewindeformer
vom D-TC sensor
nicht gefunden

Das Gewinde ist
zu tief

Hindernisse beseitigen, wenn der Gewindeformer nicht frei dreht. Prife:
— Gewindeformerspindel mechanisch blockiert;
— Unregelmafiigkeiten am zu formenden Bauteil.

Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

Motortemperatur > 80°C!
Motor abkihlen lassen, die einheit muss nicht ausgeschaltet werden. Prife:
— Gibt es externe Warmequellen, die zur Uberhizung fithren?
— Ist die Liftungsbohrung am Motorkopf verstopft?
Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

Motor Uberlastet

— Reduziere die Anzahl der Startimpulse je Minute;

— Reduziere die Drehzahl ,upm" des Servomotors.
Achtung!: Prifung des letzten Gewindes erforderlich.

Motorfehler
— Reset, Wiederholung Diagnostik;
— Wenn der Alarm sich wiederholt, Kontakt zum Hersteller aufnhemen.

Die voreingestelle Stiickzahlist erreicht, im Servicemen(, Zahler eine neue Stlickzahl einstellen.

Notaus gedrlickt lassen bis der Gewindeformer gewechselt ist

Die Drehzahlist fir dieses Gewinde ist zu hoch. Reduziere die Drehzahl (upm) im ,Set Up" Mend.

— Sensor manuell betatigen und farbwechsel in der D-TC Maske der Systemsteuerung kontrollieren
(grau= Sensor betatigt, griin= Sensor nicht betatigt);
— Den D-TC Sensor anschliessen.

— Gewinde von der Set Up seite der Systemsteuerung aus tiefer vorgeben;
— Der sensor ist zu weit vom Werkstlick entfernt. Ihn auf den Richtigen Abstand bringen.

Der Gewindeformer hat den Sensor mehr als 5 umdrehungen lang beruhrt;
Gewindetiefe von der Set Up seite der Systemsteuerung aus reduzieren.

TABELLE 2
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Die ,SERVICE" - Taste (BILD 20) erlaubt den Zugriff zu verschiedenen Funktionen.

BILD 20

& ACHTUNG! Um die ,SERVICE" Funktionen nutzen zu kdnnen muss das Vorhangeschloss offen sein. Siehe.Seite 8

A) START REVERSE CYCLE (Riicklauffunktion)

Diese Funktion ermoglicht es, den Gewindeformer aus dem Loch zu drehen, falls er sich festgefressen hat oder gebrochen
ist. Die Gewindeformeinheit fiihrt 20 Umdrehungen mit niedriger Drehzahl in umgekehrter Richtung aus (die Taste wird
orange).

B) OPTIONAL
Zugriff auf die Verwaltung von optionalem Zubehér und Funktionen (siehe Seiten 18 - 23).

C) TAP DATA
Zeigt Drehzahl, Belastung und Herstellungszeit der letzten 10 erstellten Gewinde an.

D) COUNTER (Stiickzahler)

Optionale Funktion zur Stickzahleinstellung.

Folgende Grofden kdnnen eingestellt werden:

— Counter preset: Eingabe Stlickzahl, die hergestellt werden sollen

— Actual count: aktuell gefertigte Stlickzahl

— Total count: Cesamtstiickzahl seit letztem Reset (Riicksetzung) der Daten
— 2 RESET Tasten fir die Riicksetzung der Daten.

Programmierung einer Herstellungsstiickzahl:



Programmierung einer Herstellungsstiickzahl:

Das Feld ,counter preset” ermdglicht die Eingabe einer Stlickzahl zu erstellender Gewinde > 0. Nach der Eingabe der Daten
verlasst man das Menu mit der Taste EXIT und fahrt mit der Bearbeitung der programmierten Stiickzahl fort. Nach der
Fertigstellung der eingegebenen Gewinde halt die Gewindeformeinheit an und ein Alarmsignal wird auf dem Bildschirm
angezeigt. Beim Driicken des Alarmsignals wird das Display ,A16 Herstellungsstlickzahl Ende" angezeigt.

RESET driicken, um das System wieder in Betrieb zu nehmen.

Die Gewindeformeinheit ist jetzt bereit, eine neue Stlickzahl zu bearbeiten.

Wenn ,counter preset” auf 0 gesetzt ist, arbeitet die Gewindeformereinheit kontinuierlich.

Die RESET Tasten neben ,actual count” und ,total count" ermaoglichen es, die Werte auf Null zu setzen und den Zahler neu
zu starten.

€E) OIL (Steuerung der Schmierung)
Der Bildschirm zeigt eine Aktivierungstaste ON/OFF an und ein Feld zur Eingabe der Schmierungszeit ,TIME OIL".
— Manuelle Schmierung: Schierungszeit ,0" eingeben und gleichzeitig die ON Taste solange gedriickt
halten, bis die gewlinschte Schmierung erreicht ist.
— Schmierung mit Zeitschalter: Eine Zeitdauer im Feld ,TIME OIL" eingeben. Aktivierung lber Driicken der ON Taste.
Mit jedem Startimpuls wird die Schmierung automatisch aktiviert
Bemerkung: Die Schmierung des Gewindeformers ist eine essentielle Voraussetzung flr erfolgreiche Gewindeherstellung
und lange Standzeit des Gewindeformers.
Es empfiehlt sich, spezielles Gewindeformol zur Gewindeherstellung zu verwenden. Der Plan flr den Anschluss
des Minimalmengenschmiersystems ist auf Seite 14-24-34-44 im Schaltplan (Anlage dieser Bedienungsanleitung)
ersichtlich.

F) PROGRAM (Programmverwaltung)
Funktion fir die Speicherung und Verwaltung der Programme. Der Bildschirm PROGRAM zeigt die folgenden Daten an:

letztes geladenes Programm —— Menu mit 10 verfiigbaren Programmen:

M8x10 <« program1
— program3
\

—1 M8x10

Taste um das Programm zu laden

Feld fiir Namenseingabe \Taste um ein Programm zu speichern oder zu laden

Programmspeicherung:

1. Das SET UP der Gewindeformeinheit durchfiihren (Absatz ,SET UP" - Seite 9);
2. Die Eingabemaske ,Programm"im Servicement ¢ffnen;
3. Aus dem Scrollfeld Programm auswahlen;
4. Alternativim Feld fur Namenseingabe Namen des neuen Programms eingeben;
5. SAVE drlcken, um das neue Programm zu speichern;
6. Bitte prifen Sie, dass sich im Feld, in work" der Dateiname in den neuen Dateinamen geandert hat. EXIT driicken.
Zeigt immer das letzte geladene Programm an.
SERVICE U u
¥ PROGRAMO PROGRAMO M8x10 ol
PROGRAM9
(otes) | |PrOGRAM (IEREERETom A~ *
PROGRAMA1 M8X... - M8x10 M8x10
1 2 3 4 5 6




Programm laden:

1. Die Eingabemaske ,PROGRAM" im ServicemenU 6ffnen;
2. Das Scroll-Feld 6ffnen;
3. Das Programm aus dem Scroll-Feld auswahlen;
4. LOAD drticken;
5. Uberpriifen, ob das Programm in das obere Feld mit griiner Schrift ibernommen wurde. EXIT driicken.
ACHTUNG! Falls das geladene Programm den Rotationswechsel des Gewindeformers (Rechts-/Linksgewinde)
gegenlber der vorhergehenden Bearbeitung vorsieht, muss die Steuerung vor Beginn des neuen Arbeitsprozesses
aus- und wieder eingeschaltet werden.
SERVICE 1
PROGRAMS < PROGRAM5 M3x6 M3x6
program1
PROGRAM w
PROGRAMS program3 PROGRAMS M3x6
1 2 3 4 5

G ) DIAGNOSTIC (Motor-Diagnostik)

Die Taste DIAGNOSTIC START CYCLE beginnt, sobald sie gedriickt wurde, rot zu blinken und leitet damit den

Check-up- Vorgang des Motors ein. Nach Beendigung des Check-ups zeigt das Display die folgenden Daten an:
Motorleistungswert, Motortemperatur, Stromaufnahme bei Rotation im und gegen den Uhrzeigersinn, Phasenwinkel
des Motors.

Die Tasten E.v. oil und Test E.v. Tap ermoglichen dem Bediener, die korrekte Funktion der Elektroventile fiir die
Schmierung und fur den Gewindeformer zu Uberprifen. Der Bediener muss sicherstellen, dass bei Driicken der Tasten
E.v. 0il und Test E.v. Tap jeweils der Olstrahl bzw. die Abwartsbewegung des Gewindeformerhalters einsetzen.

H) ALARM HISTORY (Alarmhistorie)

Zeigt die Alarmhistorie und die Gesamtzahl der von der Maschine ausgefuhrten Gewinde an. Diese Daten kdnnen bei der
Analyse und Ermittlung eventueller Anomalien, die die korrekte Funktion des Systems beeintrachtigen kénnten, sehr
nltzlich sein. Zur Loéschung der Alarme und der Zyklenanzahl STEUERUNG und RESET drlicken.

1) LANGUAGE SELECTION (Spracheinstellung)
Zur Anzeige der Alarminformationen. Zur Auswahl stehen Italienisch, Englisch und Deutsch.

HELLIGKEIT DES DISPLAYS
Die Helligkeit des Displays kann Uber den Gleitbalken BRIGHTNESS innerhalb des Menu
SERVICE geregelt werden.

Das Super User Passwort erlaubt besondere SET UP und SERVICE Funktionen und kann
folgendermafien geandert werden:

Wenn das Vorhangeschloss geschlossen ist (Abb. a), betatigen Sie das Symbol 9
und geben das aktuelle Passwort ein, um in den SUPER USE Modus zu gelangen. Das
Symbol SUPER USE wechselt seine Farbe auf griin (Abb. b).
Driicken Sie das Bordignonlogo auf dem Display. Die Seite zur Passworteingabe
erscheint (Abb. b)
Geben Sie dasneue Passwort im Feld "new password” (Abb. ) ein. Eine Tastatur
erscheint. Geben Sie das neue Passwort ein und driicken Sie ENTER.
Sobald das Passwort geandert ist driicken Sie SET (Abb. c) bis das Feld grau wird. Die
obere Box zeigt nun das neue Passwort an. Driicken Sie EXIT.

+ Schliefsen Sie das Vorhangeschloss mit der Kombination 1111. Driicken Sie EXIT.

Bei Verlust des Passworts kontaktieren Sie bitte Ihren Handler.

(=2
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ENTSORGUNG VON KOMPONENTEN UND MATERIALIEN

Bei Entsorgung der Gewindeformeinheit sollte eine Milltrennung beachtet werden. Folgende Materialien wurden
verarbeitet:

— Stahl, Aluminium und weitere Komponenten aus Metall;

— Plastik;

— Kabel, Motoren und elektrische Komponenten.

17



Optional kann mit Hilfe eines Sensors die Gewindeerstellung kontrolliert werden.
Der D-TC - Sensor wird, wie in Abb. 2 gezeigt, vom Gewindeformer wahrend der
Schlussphases einer Abwartsbewegung aktiviert.

Wenn der Zylinder im Sensor um 1 mm gedrtickt wird sendet der Sensor einen
Impuls an die Steuereinheit.

Weiterhinleitetder D-TC SensordenunverzlglichenRiickzugdes Gewindeformers
ein, falls dieser mehr als 5 Umdrehungen lang bertihrt wurde. Das macht ihn zu
einem nutzlichen Kontrollinstrument fir den Fall, falls zu viele Umdrehungen
einprogrammiert wurden.

Anomalien wie ein nicht erfolgtes Gewinde, eine zu hohe Gewindetiefe oder eine
Sensorstorung werden der Steuereinheit mit den Alarmen A20, A21 oder A19
libermittelt (Seite 13).

EINRICHTUNG DES D-TC SENSORS:

1. Den Sensor unter dem zur Gewindeformung vorgesehenen Werkstiick
positionieren. Der Abstand vom Werkstlick muss so grofd sein, dass der
Gewindeformer den Zylinder des D-TC am Ende des Absenkvorgangs
mindestens 1 mm und maximal 15 mm herunter driicken kann (ABB. 2);

2. SERVICE auf der Hauptseite der Touch-Screen der Steuereinheit driicken
(ABB. 3)

3. "OPT"drlcken (ABB. 4)

4. D-TC - Sensor an die Steckbuchse der Systemsteuerung anschlief3en (Abb. 1).
Das grine Licht des D-TC Symbols zeigt an, dass die Vorrichtung
angeschlossen wurde (ABB.5);

5. D-TC Symbol driicken (ABB. 5);

6. Indas Fenster ,Password" driicken (ABB. 6), um Zugriff auf die Tastatur zu 2
erhalten (ABB. 7).

................ eintippen, mit ENTER bestatigen. Auf der nachsten Seite EXIT
driicken (ABB. 6). Das Zeichen v/, das nun neben dem Symbol erscheint (ABB.
8), gibt NICHT an, dass die Vorrichtung aktiv ist, sondern lediglich, dass man
sie nun verwalten kann.

7. Jetzt auf das D-TC Symbol dricken. Es offnet sich eine Seite, auf der die
Vorrichtung aktiviert (ON) oder deaktiviert (OFF) werden kann (ABB. 9-10).
Zum Verlassen EXIT drticken.

2000 | N
N
O
ABB. 3 ABB. 4
ABB. 6 ABB.7
OFF

ABB.9 ABB.10

\ué

ABB.1

ABB.2

ABB.5

ABB. 8



Auf dem USB-Stick kdnnen die Daten der letzten 10.000.000 ausgefihrten
Arbeitszyklen gespeichert werden. Nach Ubertragen der Daten auf den PC
werden folgende Informationen sichtbar: Datum, Uhrzeit, Art des Gewindes,
Gewindetiefe, Gewindeherstellungsdrehzahl und -zeit, Kraftaufwand des

Gewindeformers und Anzahl der Alarme.
Die Datenerfassung vereinfacht die Qualitatskontrolle sowie die Kontrolle und /

Auswertung der Gewindeherstellung.

VORGEHENSWEISE:

nmneEwWwnN=

~N

©

on. ¥

2000] 33 [ 0.54. v o
o X

SERVICE auf der Hauptseite der Touch-Screen - Steuereinheit driicken (ABB. 2); ABB.1

“OPT" driicken (ABB. 3);
USB Symbol driicken (ABB. 4);
Auf das Fenster Password driicken (ABB. 5), um Zugriff auf die Tastatur zu erhalten (ABB. 6);

eintippen, mit ENTER bestatigen. Auf der nachsten Seite EXIT driicken (ABB. 5). Das Zeichen v' das nun neben
dem Symbol erscheint (ABB. 7), gibt NICHT an, dass die Vorrichtung aktiv ist, sondern lediglich, dass man sie nun
verwalten kann;
Jetzt auf das USB Symbol driicken, um auf die Verwaltung zuzugreifen (ABB. 8).
Hinweis: Flr diesen Vorgang ist es erforderlich, dass das Not Aus gedriickt ist. Sollte dies nicht der Fall sein, weist die
Steuerung darauf hin (ABB. 9);
Den USB-Stick in die dafiir vorgesehene Buchse der Steuereinheit stecken (ABB. 1).
Achtung! Bevor neue Daten gespeichert werden kénnen, ist es erforderlich, dass alle auf dem USB-Stick
vorhandenen Log-Dateien vom PC aus geléscht werden. Die blaue Farbe des USB Symbols auf dem Display der
Steuerung zeigt an, dass der Stick angeschlossen ist (ABB. 10).
Gegebenenfalls das Datum und die Uhrzeit im Fenster unten rechts mittels Pfeiltasten regulieren (ABB. 10);
Auf das blaue USB Symbol (ABB. 10) driicken und die Zeit der Sanduhr abwarten. Die Daten der letzten 10.000.000
Zyklen werden so in einzelnen Dateien zu je 10.000 Zyklen abgespeichert. Zum Abschluss EXIT driicken. Achtung!
Driickt man das Icon mit dem roten Papierkorb (ABB. 10), werden séamtliche Daten im Speicher der Steuereinheit
geloscht;

. Den USB-Stick heraus ziehen und in die USB-Steckbuchse des PCs stecken;
. Vom PC aus kontrollieren, dass die Dateien “Dtap-log" und “DtaplLogConverter” auf dem USB-Stick vorhanden sind.

Auf ,DtaplogConverter" doppelklicken und die erforderliche Zeit abwarten, bis die Datei "Dtap-log” (ABB. 11) in die
lesbare Datei "“BSDTap" umgewandelt ist (ABB .12). Die Umwandlung kann mehrere Minuten dauern. Die konvertierten
Log-Files werden in Einzeldateien zu je 1 Million Datensatzen zerlegt. Dies ist auf die Einschrankungen von Excel oder
ahnlichen Programmen zurlickzufihren, die zum Offnen von .cvs-Dateien verwendet werden

. Die Datei "BSDTap" auf dem PC abspeichern und folgendermafien ¢ffnen:

— Excel oder einem ahnlichen Programm
— Notepad

ABB. 2 ABB.3 ABB. 4



SUPER OPTIO
USER NALS

ABB.5

ABB. 8

LeogGrenapd
DTAPLD Log Conwerter USBE_revl

ABB. 11

ABB. 6 ABB.7
blue:D-USB
plugged
ABB.9 ABB.10
B3 BEOTap 01
OTAPLE Log Cormverter USE_rewl ar
ABB. 12
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D-APR: Automatischer
Druckregler

Der

an Steuereinheit angeschlossene automatische Druckregler D-APR

ermoglicht die automatische Regulierung des Luftdrucks.

VORGEHENSWEISE:

1. Mit dem manuellen Druckminderer einen Druck von mind. 6 bar einstellen
(ABB. 1);

2. SERVICE auf der Hauptseite der Steuereinheit driicken (ABB. 2);

3. "OPT"dricken (ABB. 3);

4. Auf das Manometer Symbol driicken (ABB. 4);

5. Auf das Fenster ,Password" driicken (ABB. 5), um Zugriff auf die Tastatur zu

erhalten (ABB. 6).
................. eintippen, mit ENTER bestatigen. Auf der nachsten Seite EXIT
driicken (ABB. 5). Das Zeichen v/, das nun neben dem Symbol erscheint (ABB.
7), gibt NICHT an, dass die Vorrichtung aktiv ist, sondern lediglich, dass man
sie nun verwalten kann;

6. Jetzt auf das Manometer Symbol driicken (ABB. 7), um Zugriff auf die
Verwaltungsseite zu erhalten (ABB. 8);

7. Auf das Kéastchen der Mitte dricken (ABB. 8), um Uber die Tastatur den
gewlnschten Druck einzugeben (ABB. 9). Auf der Anzeige oben rechts
kann man die zuldssigen Maximal- und Mindestwerte sowie den zuletzt
eingegebenen Druckwert sehen. Nach der Eingabe mit ENTER bestatigen.

8. Zum Verlassen EXIT driicken.

—
on .

I| N
o

ABB. 2 ABB. 3

SUPER OPTIO
USER NALS

ABB.5 ABB. 6

ABB. 8 ABB.9

OPTIONAL

B —

ABB.1

ABB. 4

ABB.7
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Rechts- und linksgewinde

Die Steuerung ermdoglicht sowohl Rechts- als auch Linksgewinde::

SERVICE auf der Hauptseite der Steuereinheit driicken (Abb. 1);

“OPT" driicken (Abb. 2);

Auf das Symbol “Rotation Tapping" dricken (Abb. 3);

Auf das Fenster ,Password" driicken (Abb. 4), um Zugriff auf die Tastatur zu erhalten (Abb. 5).

................. eintippen, mit ENTER bestatigen. Auf der nachsten Seite EXIT driicken (Abb. 4).

Das Zeichen v/, das nun neben dem Symbol erscheint (Abb. 6), gibt NICHT an, dass die Anlage aktiv ist, sondern

lediglich, dass man sie nun verwalten kann;

5. Auf das Symbol “Rotation Tapping" driicken (Abb. 6), um Zugriff auf die Verwaltungsseite zu erhalten (Abb. 7). Hier
kann man die Linksgewindeherstellung aktivieren (ON) oder deaktivieren (OFF).
Zum Verlassen EXIT drlicken;

6. Bevor mit der Bearbeitung begonnen wird, die Steuereinheit aus- und wieder einschalten.

FwN o

e [. =

2000 33 .
o

ABB. 1 ABB. 2 ABB. 3
ABB. 4 ABB.5 ABB. 6
ABB.7
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Anderung der
Rucklaufgeschwindigkeit des

Gewindeformers

Uber die Steuereinheit kann die Riicklaufgeschwindigkeit des Gewindeformers folgendermafien geéndert werden::

SERVICE im Hauptmeni des Touch Screen wahlen (ABB. 1);

“OPT" wahlen (ABB. 2);

“RPM RETURN" wahlen (Abb. 3);

ins Passwortfeld klicken (ABB. 4) um die Tastatur aufzurufen (Abb. 5).

................. eintippen und mit ENTER bestatigen. Menii mit EXIT verlassen (ABB. 4).

Neben dem RPM Feld erscheint die Markierung v' (ABB. 6). Die Markierung bedeutet nicht, dass die Anlage aktiv ist,

sondern, dass sie nun verwaltet werden kann.

5. "RPM RETURN" betatigen (ABB. 6), um zur Eingabeseite zu gelangen (Abb. 7). In das Eingabefeld klicken, um die
Tastatur aufzurufen (ABB. 8);

6. Geschwindigkeit des Gewindeformers (Umdrehungen je Minute, RPM) innerhalb der Min und Max Grenzwerte oben
rechts im Display eingeben (ABB. 8). Mit ENTER bestatigen;

7. Mit EXIT Konfiguration beenden (ABB. 9).

FWNS

N X
I .

ABB.1 ABB. 2 ABB. 3
ABB. 4 ABB.5 ABB. 6

[ BT | 3000 100 4000 [ BT |
Speed return RPM 2000 Speed return RPM

I 2000

D-TAP D-TAP

ABB.7 ABB. 8 ABB.9
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Die Technologie 4.0 ermoglich dem DDJT Gewindeformsystem den
Anschlu an einen PC Arbeitsplatz im Firmennetzwerk (Abb. A).
Dadurch kann der Anwender zeitnah auf Prozessdaten des Gewin-
deformvorgangs zugreifen (Geschwindigkeit, Zeit, Drehmoment,
Set Up, Leistung der letzten 10 Gewinde, Motorzustand, etc.).

NETZWERKKONFIGURATION

Zur Einrichtung des Netzwerkanschlusses folgendermafden vorgehen:
Auf dem Startbildschirm das Service Symbol (S. 14) und dann das OPT
Symbol betatigen, um in die Konfiguration zu gelangen (Abb. 1)
Rundes WIFI Symbol betatigen, um auf die Seite der Zugangsdatenein-
gabe zu gelangen
Passwort eingeben
Einwahlins Netzwerk kann auf 2 Wegen erfolgen:

DHCP: Der DHCP Server teilt die IP Adresse automatisch zu. Wahl-
en Sie dazu "YES" bei USE DHCP (Abb. 2). Die Box IP ADDRESS zeigt
immer die ID Adresse an, die automatisch zugeteilt wurde.
Statische IP: Wahlen Sie dazu “NO" bei USE DHCP (Abb. 2). Geben
Sie IP ADRESSE, SUBNETZMASKE und GATEWAY ADRESSCODE des
Firmennetzwerks manuell ein (Abb. 2). Driicken Sie Apply.

ANSCHLUSS AN 4.0 MITTELS BROWSER

Flihren Sie zuerst die Netwerkkonfiguration an der Steuereinheit
durch (siehe letzter Absatz)

Offnen Sie einen beliebigen Browser und geben Sie die IP Adresse in
der Eingabezeile ein

Geben Sie im LOG IN Formular folgende Kenndaten ein und betatigen
SIGN IN (Abb. 3)

Username: WebUser
Password: 1234




DEM MASCHINENBEDIENER EIN PROGRAMM VOM PC ARBEITSPLATZ AUS VORGEBEN

Uber Netzwerk kann der PC-Bediener dem Maschinenbediner ein Programm vorgeben. Dies erfolgt von der “Program”
Seite des Servicemenus aus (Punkt £ S. 14).
Dazu geht man folgendermaf3en vor:
Box in der Mitte aktivieren (Abb. 4). Ein Drop-down Men( erscheint.
Programm aus dem Menu auswahlen (Abb. 5).
“Suggest” driicken (Abb. 6). Der Name des Programmes, das vorgeschlagen wurde, erscheint nun in der Box neben
dem "SUGGEST" Button. Gleichzeitig wird es auf dem Bildschirm der Steuereinheit angezeigt.
Neben dem Programmvorschlag gibt es auch die Moglichkeit, einen Programmauftrag zu generieren, indem man
diesen in die Box “Order Code” (Abb. 6) eingibt und diesen mit SAVE bestatigt.

<~ o~

ABB. 4 ABB. 5 ABB. 6

Sobald die Schritte im Touch Screen ausgefiihrt wurden wird der Maschinenbediener umgehend die vorgeschlagenen
bzw. beauftragten Programme sehen (Abb. 7). Um die Programme zu akzeptieren bestatigt er mit “LOAD". Das Display
wird daraufhin automatisch aktualisiert (Abb 8). Der Maschinenbediener kann weiterhin einen Programmwunsch durch
Eingabe in die Order Box an den PC Arbeitsplatz senden.

Der “SAVE" Button (Abb. 7) wird lediglich betatigt, um den Namen des Programms zu andern. Die Vorgehensweise ist auf
Seite 15 beschrieben.

ABB.7 ABB. 8

TELEASSISTENZ

Der Touch Screen der Steuereinheit kann weiterhin verwendet werden, um Te-
leassistenz zu erhalten.

Dafir muss man sich ins Firmennetzwerk einwahlen (siehe Absatz
“Netzwerkkonfiguration” auf S. 24) und die Funktion durch Driicken auf den
Button "CLOUD ENABLE" freigeben. Der Button wird nun griin (Abb. 9).

Teilen Sie dem Maschinenbdediener lhren Mac ID Code (Abb. 9) mit, um die
Verbindung zu aktivieren. Sobald die Remote Sitzung beendet ist klicken Sie
wieder auf den Button "CLOUD ENABLE". Die Verbindung wird beendet.
Teleassistenz ist bei ausgeschaltetem Touch Screen nicht moglich.

ABB.9



Alternativ zum D-USB (5. 19) konnen LOG files auch direkt von dem PC heruntergeladen werden, der sich im gleichen
LAN befindet wie die DDJT Steuereinheit.

Das Programm hat eine einfache Benutzeroberflache (Abb. 10), in der die IP Adresse der Steuereinheit eingegeben
werden kann. Die IP Adresse wird auf der Seite der Netzwerkeinstellungen angezeigt (Abb. 11). Siehe Seite 24.

ABB. 10 ABB. 11

FUNKTIONSWEISE
Geben Sie die IP Adresse der Steuereinheit ein und betatigen Sie den Download Button (Abb. 10)
Wahlen Sie den entsprechenden Ordner (Abb. 12) und geben Sie den Namen des LOCG files an, welches konvertiert
wurde (.csv)
Driicken Sie den Button SAVE (Abb. 12)

ABB.12

Die DTAP4.0 Steuereinheit kann bis zu 10 Millionen Zyklen speichern.

Die LOG files, welche erstellt werden, werden in Dateien zu je 1 Million Zyklen separiert. Der Grund liegt in der Begren-
zung der Programme Excel und Calc (Open Office), welche zum Offnen der konvertierten Dateien verwendet werden
(.csv). Es wird eine Kopie der SD-Karte der Steuereinheit erstellt und dann mit der Ausfihrung der Datei fortgefahren.
Ein Fortschrittsbalken zeigt den aktuellen Stand von "File download” (Dateien heruntergeladen) und "File Elaborated”
(Datei erstellt) an (Abb. 10).

CSV Dateien kénnen mit jedem Programm geoffnet werden, welches diese lesen kann, z.B. Notepad, Excel, Calc. Wei-
terhin kénnen die Dateien in Business Intelligence Software importiert werden, z.B. QlikView oder PowerBi. Damit
lassen sich Produktionsreports erstellen.

Da die beschriebene Vorgehensweise die Ubertragung aller Zyklen von der SD Karte auf den PC beinhaltet sollten die
Zyklen nach erfolgreicher Ubertragung von der SD Karte geldscht werden um die Zeit beim nachsten Downlaodvor-
gang gering zu halten.

Um Daten auf der SD-Karte zu loschen flihren Sie bitte die Schritte 1-2-3-4-5 der Anleitung auf S. 19 aus. Driicken Sie
das rote Symbol mit dem Papierkorb und dann EXIT.



Der OPC-UA-VIEWER ist ein Programm zur Echtzeitiiberwachung des Gewindeformprozesses. Um es zu nutzen geben
Sie bitte Name, IP Adresse und Seriennummer in die Benutzeroberflache des bereitgestellten Programms ein (Abb. 13)

ABB.13

Nach dem Ausfiillen betatigen Sie den Button “Save". Die Steuereinheiten, welche eigegeben wurden, kdnnen nun aus
dem Dropdownment “Machines List” gewahlt werden. Das Programm kann Informationen von mehr als einer Steue-
reinheit speichern (Name, IP Adresse und Seriennummer). Dabei missen sich die Namen der Steuereinheiten unter-
scheiden. Um eine Steuereinheit zu loschen, wahlen Sie diese aus dem Dropdownmeni “Machines list” und betatigen
den Button “Delete”. Um eine Echtzeitliiberwachung einer aus dem Menl "Machines list" ausgewahlten Steuereinheit zu
starten, betatigen Sie den Button “Connect”. Es wird sich eine Seite 6ffnen, welche die letzten 100 gefertigten Gewinde

in Echtzeit visualisiert (Abb. 14).

ABB. 14

Um mehr als eine Gewindeformeinheit gleichzeitig zu lGiberwachen gehen Sie zurlick zum Hauptbildschirm und wahlen
(oder geben ein) die zu Uiberwachende Steuereinheit. Driicken Sie dann den Button “Connect”. Die neue Seite wird sich

daraufhin 6ffnen.



Die folgende Liste zeigt globale Variablen, welche Giber das OPC-UA Protokoll abgefragt werden kénnen.
Die Variablen kénnen verwendet werden, um die Steuereinheit mit der Managementsoftware in der Firma zu koppeln.

VARIABLENNAME VARIABLENTYP BERECHTIGUNG BESCHREIBUNG
%MaxTorquelLimit int Lesen % max. Drehmoment des Gewindes
%MinTorquelLimit int Lesen % min. Drehmoment des Gewindes

%TorqueThread int Lesen % aktuelles Drehmoment
Actual_Count int Lesen Zyklenzahler
ActualRecipeNumber int Lesen Nummer des aktuell geladenen Programms
ActualRecipe string [32] Lesen aktuell geladenes Programm
Counter_Preset int Lesen/Schreiben verbleibende Anzahl Zyklen
MaxTrglastCycle int Lesen max. Drehmoment wahrend des letzten Zyklus (%)
MotorTemperature_Degree int Lesen aktuelle Motortemperatur (°C)
Order_Code string [32] Lesen/Schreiben Order Code
Setted_Speed int Lesen Geschwindigkeit Gewindeformen (RMP)
SuggestedRecipeNumber int Lesen/Schreiben Nr. des gewahlten Programms fir die Steuereinheit
SuggestedRecipe string [32] Lesen Programm fiir die Steuereinheit
Thread_Depth int Lesen Einstellung Gewindetiefe (Anzeige x10)
Thread_Slider int Lesen Einstellung Gewindeart. Siehe nachste Tabelle.
TimelastCycle int Lesen Zeitdauer letzter Zyklus (Millisekunden)
TimeOil int Lesen Schmierzeit je Zyklus (Millisekunden)
Total_Count int Lesen Gesamtzahl aller gefertigten Gewinde
WordAlarm?1 int Lesen Word Alarm 1. Beschreibung auf S. 29
WordAlarm2 int Lesen Word Alarm 2. Beschreibung auf S. 29
Hour int Lesen Aktuelle Stunde
Minute int Lesen Aktuelle Minute
Second int Lesen Aktuelle Sekunde
Day int Lesen Aktueller Tag
Month int Lesen Aktueller Monat

THREAD_SLIDER WERT

BESCHREIBUNG

0 OFF

1 M2 - M3
2 M4 - M5
3 M6 - M8



ALARM CODE VARIABLE BIT MASKE BESCHREIBUNG DES ALARMS

AO1 WordAlarm1 0001 AUS

AO2 WordAlarm1 0002 Not-Aus gedriickt

AO03 WordAlarm1 0004 Servotreiberfehler

AO4 WordAlarm1 0008 Kernloch nicht gefunden
AQ5 WordAlarm?1 0010 Doppeltes Startsignal

A06 WordAlarm?1 0020 Max. Drehmoment erreicht
AO07 WordAlarm1 0040 Min. Drehmoment nicht erreicht
A08 WordAlarm1 0080 niedriger Olstand

A09 WordAlarm1 0100 Drehmoment im Leerlauf zu hoch
A10 WordAlarm?1 0200 Motor Uberlastet

ATl WordAlarm1 0400 Servotreiber arbeitet nicht
A12 WordAlarm1 0800 ZeitUberschreitung

A13 WordAlarm1 1000 Servomotor Uberhitzt

Al4 WordAlarm1 2000 12T zu hoch

A15 WordAlarm1 4000 Diagnose

A16 WordAlarm?1 8000 Eingestellte Losgrosse erreicht
A17 WordAlarm2 0001 Zuerst Notaus driicken

A18 WordAlarm2 0002 Spindeldrehzahl zu hoch
A19 WordAlarm2 0004 Der D-TC Sensor ist defekt oder nicht angeschlossen
A20 WordAlarm2 0008 Gewindeformer vom D-TC Sensor nicht gefunden
A21 WordAlarm?2 0010 Gewinde zu tief

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
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen g ) BORDIGNON

Kernlocher fur gerollte gewindeherstellung

GEWINDE |  STEIGUNG GEWINDETOLERANZ (emp:-_,EhF::::f ; m?;,.) Weichellj\lrl’:::‘erialien inox//| Hochf::::r Edelstahl
m2 0,40 :28; Eggi 12? 3500 1750
m3 0,50 :285 Eggi 528 3000 1500
M3.5 0,60 :28; Egg ;;g 2800 1400
M4 0,70 :28; Eggi i;g 2500 1200
M5 0,80 :28; Eggi 22? 2000 900
Mé 1,00 :28§ Egg 222 1500 700
wa 125 50261 s 1000 500
M10 1,50 :28; Egg gig 800 400

Nur Ol zur gerollten Gewindeherstellung verwenden.

* bei Edel- oder hochfestem Stahl das Kernloch um 0,05 mm erweitern

34



EC DECLARATION OF CONFORMITY

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

C€

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

declares that:

o equipment Tapping unit
L model DTAP

L serial n°®

is in accordance with the following Directives:

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

The person authorized to compile the technical file is Mr. Simone Bordignon — Company

BORDIGNON s.r.L.

Rossano Veneto, ........cc..c.u.s
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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

Die Firma BORDIGNON SRL behdlt sich die Mdglichkeit vor, an den
Produkten, die in diesem Handbuch beschrieben werden, jedwede

Anderung vorzunehmen.
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