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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

ANWENDUNGSHINWEISE

NEIN JA

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE
QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)

-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Bei der Gewindeherstellung nur vom 
Hersteller empfohlenes Schmiermittel 
verwenden.

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE
QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)

-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Immer mit geschlossener Steuereinheit 
arbeiten

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE
QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)

-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Die Steuereinheit und den Motor vor 
Flüssigkeiten, Staub und Spänen 
schützen.

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE
QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)

-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Maximal zulässige arbeitstemperatur: 
80° C

— Während des Betriebs keine Kabel 
	 abtrennen oder anschliessen.
— Steuereinheit und Gewindeformeinheit  
	 niemals baulich verändern.
— Während des Betriebs keine Arbeiten  
	 an der Gewindeformeinheit  
	 vornehmen. Keine Demontage, kein  
	 Berühren oder Annäherung an 
	  das Gerät wenn es ans Stromnetz 
	  angeschlossen ist (Ausnahme:  
	 Auswechselung des Gewindeformers).
— Steuer- und Gewindeformeinheit nicht  
	 mit Geräten anderer Seriennummer 
	  verbinden („Installation“- Seite 8).

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE

QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)
-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE

QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)
-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Spannung abschalten oder Not-Aus 
drücken vor Berührung des Werkzeugs. 
Abstand vom rotierenden Teilen halten.

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE

QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)
-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Keine mechanischen Arbeiten an der 
Steuer- und Gewindeformeinheit 
durchführen

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE

QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)
-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Keine anderen Geräte an die 
Steuereinheit anschliessen.

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE

QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)
-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Steuereinheit nicht auf vibrierenden 
Flächen befestigen.

Max.����������80°C

AVVERTENZE

1

NON�ESEGUIRE�LAVORAZIONI�MECCANICHE�SULLA MASCHIATRICE�O�SUL PANNELLO

NON ALLACCIARE ALTRE APPARECCHIATURE AL PANNELLO

LAVORARE�CON�IL PANNELLO�SEMPRE�CHIUSO

PROTEGGERE�IL PANNELLO�ED�IL MOTORE�DA LIQUIDI,�POLVERI�E TRUCIOLI

TEMPERATURA MASSIMA DI�LAVORO�80°

MASCHIARE�SEMPRE�CON�LUBRIFICANTE

- NON�SCOLLEGARE/�COLLEGARE�I�CAVI�MENTRE�LA JOLLY TAP E��IN�FUNZIONE�O
E’ CONNESSA ALLA LINEA ELETTRICA

-�MAI�MODIFICARE�IL PANNELLO�DI�CONTROLLO�ELETTRICO�E�/�O�LA MASCHIATRICE
- NON�SMONTARE�NE’ TOCCARE�LA MASCHIATRICE,�NON AVVICINARSI ALLA MASCHIATRICE

QUANDO�E’ COLLEGATA ALLA LINEA ELETTRICA (ECCETTO�DURANTE�IL CAMBIO�MASCHIO)
-�NON�COLLEGARE�PANNELLO�E�MASCHIATRICE�CON�NUMERO�DI�SERIE�DIVERSO
(vedi “INSTALLAZIONE” -�pag.�4)

NON�FISSARE�IL PANNELLO A SUPERFICI�VIBRANTI

MANUTENZIONE�SOLO�DA PERSONALE AUTORIZZATO

TOGLIERE�LA TENSIONE�O�PREMERE�IL TASTO�EMERGENZA PRIMA DI TOCCARE�L’UTENSILE.
ALLONTANARSI�DALL’ UTENSILE�IN�ROTAZIONE

Instandhaltung nur durch authorisiertes 
Fachpersonal durchführen lassen.
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

 EINLEITUNG 

Das DDJT 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.

 Steuereinheit  (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 ermöglicht:
— 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;
— Verschleißkontrolle des Gewindeformers;
— Motor-Diagnostik;
— Die automatische Annäherung des Gewindeformers an das Kernloch;
— Die Einstellung zur Herstellung eines Linksgewindes;
— Einstellung der Schmiermittelmenge;
— Ölstandskontrolle.

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

DDJT Direct Drive Jollytap

A.
B.  
C.
D.

E.
F.
g.

h.

Hauptschalter;
400 V AC 50-60 Hz Anschluss;
Hauptschalter;
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 für das Elektroventil, das die Schmierung und den Ölstand kontrolliert  
ENDSIGNAL
NOTFALL EXTERN: Anschluss der Steuereinheit an eine externe Notfausvorrichtung;
Gewindeformeinheit Steckverbinder;
Luftdruckregler – Rohr mit Ø 8 mm;
Notschalter: Taste, über die bei Betätigung der Strom am Motor abgeschaltet wird, um gefährliche Bewegungen zu
vermeiden. Nach Betätigen des Notschalters ist ausschließlich das Ventil zur Abwärtsbewegung der 
Gewindeformeraufnahmespindel zugeschaltet, um deren Auswechselung zu ermöglichen.
Zur Aktivierung des Notschalters muss dieser gedrückt werden. Um den Not-Aus zu deaktivieren, bitte gegen 
den Uhrzeigersinn drehen und loslassen.
Touch screen.

BILD 1 / Seitenansicht BILD 1 / Seitenansicht
BILD 1 / Blick von oben
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

 GEWINDEFORMEINHEIT  (Bild 2)

Die in drei verschiedenen Modellen lieferbare Gewindeformeinheit DTAP (S. 30-32) führt die Gewindeherstellung am 
Werkstück durch. Sie ist mit der Steuereinheit über ein Kabel verbunden. Die Gewindeformeinheit enthält einen Direct 
Drive Motor, welcher die Bewegung direkt auf die Spindel überträgt. Während der Herstellung des Gewindes senkt sich 
der Gewindeformer und formt das Gewinde mit der vorab im Programm eingestellten Drehzahl. Danach kehrt er mit 
höchster Geschwindigkeit zurück (Produktionszeitoptimierung). 

* auf Anfrage, nur bei bestimmten Materialien

Modell Gewinde Umdrehungen/Min. Max. GEWICHTE (kg)

DTAP 1 M2-M5 M6* 4000 3,3

DTAP 2 M4-M6 M8* 2000 5

DTAP 3 M6-M8 M10* 1800 7,6

BILD 2

Für eine fehlerfreie Funktionsweise der Gewindeformeinheit wichtig:
1.
2.  
3.
4.
5.
6.
7.

Gewindeformeinheit an Steuereinheit mit gleicher Seriennummer anschließen;
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 Werkstück befestigen;
Den Gewindeformer während des Gewindeschneidvorgangs mit Gewindeformöl schmieren;
Gewindeform- und Steuereinheit so gut wie möglich vor Flüssigkeiten schützen.

 ARBEITSWEISE 

Das System wird mit einem Geber für das Startsignal verbunden (BILD 3).
Mit Erhalt des Startimpulses beginnt die Steuereinheit den Arbeitsprozess, wobei 
die Drehzahl des Motors erhöht wird und Spannung auf das Elektroventil des 
pneumatischen Systems für das Senken des Gewindeformers gegeben wird.
Wenn der Gewindeformer in das Kernloch einfährt, zählt die Steuerung die 
Umdrehungen, welche die Tiefe des Gewindes bestimmen.
Wenn die voreingestellten Gewindegänge erreicht sind, wird der Motorlauf umgekehrt 
und der Gewindeformer bei höchster Geschwindigkeit zurückgedreht

Das System überprüft jedes Gewinde, um folgende mögliche Betriebsstörungen festzustellen:
— Zu lange Gewindeherstellungszeit;
— Nicht erreichte Gewindetiefe;
— Zu hohes oder zu niedriges Drehmoment;
— Zu hohe Temperatur;
— Mögliche Überlastung des Motors;
— Das Fehlen des Kernlochs.

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

BILD 3

Zum Anschluss siehe
S. 14-24-34-44 des

elektrischen Schaltplans.
Fig.�3

per�il�collegamento�vedere
pag.�4�dello�schema�elettrico

La maschiatrice DTAP fornita in 3 diversi mod è l’unità che esegue la filettatura sul pezzo ed è collegata al
pannello di controllo attraverso un cavo. Essa ha al suo interno un motore Direct Drive che trasmette il movimento direttamente al
mandrino. Durante il processo di filettatura il maschio scende ed esegue il filetto alla velocità programmata nel pannello e ritorna
alla massima velocità ottimizzando così i tempi di produzione.
La maschiatrice inoltre può essere posizionata in qualsiasi direzione e lavora indipendentemente dalla corsa dello stampo.

:
1) collegare la maschiatrice al pannello avente lo stesso numero di serie
2) allineare bene la maschiatrice al foro;
3) accertarsi che il tappo circolare posto nella parte superiore della maschiatrice

sia

LA MASCHIATRICE (fig. 2)

Per un corretto funzionamento della maschiatrice, è molto importante

DESCRIZIONE DEL FUNZIONAMENTO

elli (pagine 18,19,20),

sempre ben posizionato e avvitato
4) fissare bene la maschiatrice con le 4 viti e le 2 spine.
5) fissare il pezzo da filettare
6) lubrificare con olio intero il maschio durante il processo di filettatura
7) proteggere il più possibile la macchina da liquidi

Il sistema viene collegato ad un segnale di start (fig. 3) che, una volta azionato, dà inizio al processo di lavoro del pannello di
controllo, all’aumento di velocità del motore ed alla sollecitazione sulla elettrovalvola del sistema pneumatico che provoca la
discesa del maschio.
Quando il maschio entra nel pre-foro, il sistema di controllo conta il numero di giri
del maschio che determinano la profondità del filetto.
Ultimata la discesa del maschio, il motore effettua un’inversione ed il maschio
viene svitato alla massima velocità.
Ad ogni filetto il sistema effettua controlli utili a rilevare eventuali anomalie quali:
- tempo di filettatura eccessivo;
- profondità di filettatura non raggiunta;
- momento torcente troppo alto o troppo basso;
- temperatura elevata;
- eccessivo sforzo motore;
- mancanza del pre-foro.
Al verificarsi di circostanze come quelle sopra elencate, apparirà un segnale di allarme in basso a destra del touch screen .
Premendo su di esso sarà possibile visualizzare la descrizione utile all’individuazione del problema (paragrafo “allarmi”, pag.
7 e 8)

START

modello giri/min. max.

DTAP1 M2-M5 M6* 4000 modello Kg.

DTAP2 M4-M6 M8* 2000 DTAP1 3,3

DTAP3 M6-M8 M10* 1800 DTAP2 5

* a richies ta , solo su determinati materia l i DTAP3 7,6

PESIfiletto

Fig.�2

3
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

 Passwortschutz 

Der Touch Screen der Steuereinheit zeigt ein Vorhängeschloss an (Bild 6). Wenn 
man auf das Symbol drückt, bekommt man Zugriff auf den Bildschirm in Bild 4. 
Die Passworteingabe ermöglicht oder beschränkt den Zugriff auf verschiedene 
Funktionen. (Tabelle 1)
Die Felder USER, SUPER USER, OPTIONAL UND MAINTENANCE sind grau, wenn die 
entsprechenden Funktionen deaktiviert sind, und grün, wenn sie aktiviert sind.

TABELLE 1

ACHTUNG! Um Zugriff auf die Menüs SET UP und SERVICE zu bekommen muss das Vorhängeschloss offen sein. 
Nach  Durchführung der Einstellungen empfiehlt es sich, das Schloss mit dem Passwort 1111 wieder zu schließen.

PASSWORT SYMBOL ZUGELASSENE FUNKTIONEN

user
 Aktiviert
 Deaktiviert

1111
On/off

Gewindeformer auswechslung

superuser
 Aktiviert
 Deaktiviert

12345*
Set up
Service

optionals
 Aktiviert
 Deaktiviert

Auf
Anfrage

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

Automatischer druckregler (d-apr)
Usb-stick (d-usb)

Rücklaufgeschwindigkeit des gewindeformer

maintenance
 Aktiviert
 Deaktiviert

Nicht
verfügbar

Instandhaltung
Dem hersteller vorbehalten

 INSTALLATION 

1.

2.  

3.

4.

5.

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 anschließen. Die 
Seriennummer ist auf der Rückseite der Gewindeformeinheit und an der Seite der Steuereinheit aufgedruckt.;
Druckluft (F – Abb.1) an die Armatur mit einem 8 mm Schlauch folgendermaßen anschließen:
Gewinde M2 = 2 bar
Gewinde M3 - M4 = 3bar
Gewinde M5 - M6 = 4 bar
Gewinde M8 und höherer Durchmesser = 5-6 bar
An Anschluss D (Bild 1) das START-Signal sowie eventuell das Elektroventil zur Kontrolle der Schmierung und des
Ölniveaus, den Alarm für die Presse, das Zyklus-Endsignal und den externen Notschalter anschließen.
Siehe Seite 14-24-34-44 des Schaltplans, dieser Bedienungseinleitung als Anlage beigefügt.;
Systemsteuerung mit 400 V AC 50-60 Hz verbinden.

BILD 4

INSTALLING:

Start signa electrovalve for lubrication ,
alarm to the press, end of cycle signal, external emergency system

Connect the control panel to power supply 230 VAC 50-60 Hz

ACCESSING FUNCTIONS WITH A PASSWORD

ATTENTION: Access to SET UP and SERVICE menu, which will be explained in the following paragraphs, requires the
padlock to be unlocked by password 1234.

1- Place the tapping unit and align it carefully to the hole. Secure it in position with 4 screws and 2 pins (see dimensions and
position on pages 18-19-20)

2- Connect the tapping unit socket into the plug D ( fig.1) of the control panel. The serial number of the tapping unit and serial
number of the panel must be the same. The serial number is printed on the back of the tapping unit and on the right side of the
panel.

3- Connect the compressed air to the panel with a 6 mm pipe (E - fig. 1).
The air pressure should be as follows:
M2 = 2 bar
M3- M4 = 3 bar
M5- M6 = 4 bar
M8 or bigger= 5-6 BAR

4- Make wire connections on socket C (fig. 1): l and other desired connectios such as:
. Follow instructions on pag. 4 of the wiring diagram

attached to this manual
5-

The touch screen on the panel may display a locked or unlocked padlock (fig. 6).
By pressing on this symbol the operator will see a page designed to enter
passwords which allow access to some functions (fig.4).
USER, SUPER USER, OPTIONALS and MAINTENANCE boxes (fig.4) will
change colour from grey to green according to the entered passsword and
enabled functions. See following table 1

Manufaturer recommends locking the padlock again using password 1111, after setting the threading program.

NEVER�CONNECT�PANEL AND�TAPPING
UNIT�WITH�DIFFERENT�SERIAL NUMBER!

4

serial�n°

ON/OFF

CHANGE OF TAP

SET UP

SERVICE

RIGHT-LEFT THREADING

upon THREAD CHECKER (D-TC)

reques t AUTOMATIC PRESSURE REGULATOR (D-APR)

STORAGE USB KEY (D-USB)

RETURN SPEED

not MAINTENANCE

ava i lable (MANUFACTURER ONLY)

FUNCTIONS

USER

SUPERUSER

MAINTENANCE

1111

1234

PASSWORD

OPTIONALS

PADLOCK

table1

on
off

on
off

on
off

on
off

Fig.�4

SUPER
USER

OPTIO
NALS

0

STEUERUNG UND GEWINDEFORMEINHEIT 
MIT UNTERSCHIEDLICHER SERIENNUMMER 
NIEMALS MITEINANDER VERBINDEN

seriennummern

* Die Modifikation des Super User Passworts wird auf Seite 16 beschrieben.
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

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

 DREHMOMENT 

Das Drehmoment, im Feld „Torque%“ auf dem Display (Bild 7) abgebildet, zeigt 
die Belastung des DDJT während der Gewindeherstellung. Sie errechnet sich aus 
der Stromaufnahme während der Bearbeitung und ist ein wichtiger Parameter 
im Überwachungsprozess: eine zu niedrige oder zu hohe Stromaufnahme ist ein 
Anzeichen für eine Betriebsstörung.
Drehmoment-Programmierung mit dem SET UP Verfahren: Der Drehmoment- 
Bezugswert wird während des Gewindeformherstellungstests, verzeichnet in Punkt 
12- 13 des Absatzes SET UP, ermittelt. Daher ist es sehr wichtig, dass der Test unter 
optimalen Bedingungen durchgeführt wird. Der Test erlaubt es der SPS-Steuerung, 
die Belastung während 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 während der Gewindeherstellung die minimale oder maximale 
Schwelle überschreiten, wird die Maschine anhalten und einen Alarm anzeigen  
(Bild 11).

istante finché appare la
schermata iniziale (fig.5)

2- premere il tasto ENTER
3- accertarsi che il tasto di emergenza sul pannello sia disattivato
4-�eseguire�l’accensione:�premere�il�tasto�OFF�(fig.�6)��ed�attendere�il�tempo

scandito�dalla�clessidra�finchè�appare�la�scritta�ON�(fig.�7).
Attenzione: Ad�ogni�accensione,�l’utensile�esegue�una�rotazione�in�senso
orario�e�antiorario. Allontanarsi�dall’utensile.

5-�accertarsi�che�il�lucchetto�sia�aperto�(fig.�7).Vedi�paragrafo�precedente
6-�inserire�il�maschio�seguendo�la�procedura “sostituzione�maschio” (pag.7)
7-�premere “ ” (fig.�7).
8- premere “ ” (fig. 8). Digitare sulla tastiera digitale (fig. 9) la

velocità di rotazione (giri/minuto) che dovrà essere compresa tra il valore
minimo e massimo indicati in alto a destra. In fig. 9 si è inserito il parametro
2000 che è un valore compreso tra min. 100 e max. 4000. Confermare con
ENTER.

9-��premere�la�casella “ ” ed�impostare
ovvero�il�numero�di�giri�del�maschio.�Confermare�con�ENTER.

10-�selezionare�il�tipo�di�filetto�nella�barra�a�scorrimento�(fig.8).�Es.:��M6-8
11-�premere��NEXT (fig.�8)�per�visualizzare�la�pagina�illustrata�in�fig.�10.

Il�mandrino�farà�una�rotazione�per�predisporsi�alla�filettatura
12- predisporre ora la prova filetto: posizionare ed allineare la maschiatrice ed

il pezzo da filettare. Lubrificare il maschio con olio intero

13- Fare il test di filettatura eseguendo un certo numero di filetti su vari prefori.
Per eseguire ognuno dei filetti è necessario premere il tasto START CYCLE
(fig.10).

Il è�molto�importante�perchè�consente�al�sistema�di
rilevare�lo�sforzo�(%�torque�thread)�durante�la�filettatura�e��di�calcolare�un
limite�massimo�e�minimo�di�sforzo�(fig.�10),�superato�il�quale�la�macchina
subirà�un�arresto�e�segnalerà�un�allarme.
Per�la�definizione�del�momento�torcente,�vedi�paragrafo�seguente.

e durante il processo di lavorazione nella casella
“Torque %” (fig. 7) indica lo sforzo della macchina nell’esecuz

SET�UP
SPEED RPM

THREAD�DEPTH la�profondità�del
filetto

Importante: la filettatura deve essere eseguita in condizioni di lavoro
ottimali: maschio non usurato, preforo corretto (vd pag.22),
allineamento corretto, olio specifico per filettatura.

test�di�filettatura

SET UP:

MOMENTO TORCENTE

Programmazione del momento torcente nella procedura SET UP

soglia minima
soglia massima

1- accendere l’interruttore generale A (fig.1) e di seguito l’interruttore C (fig. 1)
posto al lato del touch screen. Attendere qualche

Il momento torcente visibil
ione della

filettatura. Esso è correlato alla corrente assorbita durante la lavorazione e
diventa perciò un parametro utile al controllo della filettatura: un assorbimento
di corrente troppo alto o troppo basso è indice di un’anomalia in corso.

: Il
momento torcente di riferimento viene rilevato durante il test di filettatura
elencato al punto 13 del paragrafo SET UP ed è perciò molto importante che
questo venga eseguito nelle migliori condizioni. Il test infatti consente al PLC
interno al pannello di leggere lo sforzo durante la filettatura (% torque thread) e
di calcolare, rispetto a questo, i parametri di (% torque thread -
25%) e di di sforzo (% torque thread + 50%). Vd. fig.10
Qualora, durante il normale processo di lavoro, lo sforzo superasse la soglia
minima o massima stabilita, la macchina subirà un arresto e segnalerà un
allarme (fig. 11).

Fig.�8

Fig.�10

3

Fig.�8

39
26
20

Fig.�9

Fig.�5

Fig.�6

Fig.�7

2000 33 0.54

ON

2000 33 0.54

2000 6.0

MANTENERSI�LONTANO�DALL’UTENSILE
-�in�fase�di�accensione
-�quando�si�eseguono�le�impostazioni
-�quando�si�preme�START

5

2000������100�������4000

2000

 SET UP 

1. 

2.  
3. 
4.

5.

6.

7.
8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.

Den Schalter, welcher sich an der Seite der Steuerung befindet, betätigen und 
ein paar Augenblicke warten, bis der Startbildschirm erscheint (Bild 5);
ENTER drücken;
Überprüfen, dass der Notfalltaster der Steuereinheit deaktiviert ist;
Einschalten: OFF-Taste drücken (Bild 6) und warten, bis die Sanduhr 
abgelaufen ist und das Wort ON erscheint (Bild 7). Achtung: Bei jeder 
Einschaltung führt die Gewindeformeraufnahmenspindel eine Rotation im 
und gegen den Uhrzeigersinn aus. Bitte während dieser Phase Abstand halten;
Beachten, dass das Vorhängeschloss offen ist (Bild 7). Siehe Absatz 
Passwortschutz;
Gewindeformer einsetzen, siehe Kapitel  “Auswechseln des Gewindeformers” 
(Seite 11);
“SETUP” drücken (Bild 7);
“SPEED RPM” drücken (Bild 8). Die Drehgeschwindigkeit (Umdrehungen/
Minute) über 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 bestätigen; 
“THREAD DEPTH” drücken. Die Tiefe des Gewindes, d.h. die Anzahl der 
Umdrehungen des Gewindeformers, einstellen. Mit ENTER bestätigen;
Wählen Sie die Gewindeformergröße mit Hilfe des Schiebereglers auf dem 
Display (Bild 8), z.B.: M6-8;
NEXT (Bild 8) drücken, um zu Bild 10 zu gelangen. Die Spindel wird eine 
Drehung ausführen, um sich zu justieren;
Ein Test-Gewinde vorbereiten. Den Gewindeformer und das gewünschte 
Werkstück positionieren und ausrichten. Den Gewindeformer mit 
Gewindeformöl schmieren. Wichtig: Die Gewindeherstellung muss unter 
optimalen Arbeitsverhältnissen durchgeführt werden: Gewindeformer 
nicht verschlissen, exaktes Kernloch (siehe Seite 34), genaue Positionierung, 
spezifisches Gewindeformöl;
Weitere Testgewinde für verschiedene Kernlöcher durchführen. Um jedes 
einzelne Gewinde herzustellen, die Taste START CYCLE drücken (Bild 10);
EXIT drücken.

ABSTAND VOM WERKZEUG HALTEN: In der Einschaltphase /
Bei Ausführung der Einstellungen / Wenn START gedrückt wird

SET�UP:

SET�UP
SPEED�RPM

THREAD�DEPTH

Important: the threading must be done under the best conditions:
right prehole diameter (pag. 22), good tap-hole alignment,
lubrication with threading oil. The tap must be in good conditions.

threading�test

TORQUE�CONTROL

Entering torque parameters in the SET UP menu

1-�turn�general�switch�B�(fig.�1)�on�and�wait�a�few�seconds�until�the�display
shows�the�first�page��(fig.5)

2-�press�ENTER
3-�check�that�EMERGENCY button�on�the�panel�has�been�released
4- turn the machine on by pressing OFF (fig. 6). Wait a few seconds until the

hourglass disappears and the display shows “ON” (fig. 7).
Warning: every time the machine is turned on, the device performs one
clockwise and one counterclockwise rotation. Keep away from the device

5-�check�that�the�padlock�has�been�unlocked�(fig.�7). To�unlock�it,�see
instructions�on�page�4

6-��insert�the�tap�into�the�tapping�unit�following�instructions�on�paragragh
“change�of�tap” -�pag.�7

7-��press “ ” (fig.�7).
8-��press “ ” (fig.�8).�Enter�the�tap�speed�(in�RPM�=�revolutions

per�minute)�on�the�digital�keyboard.�Minimum�and�maximum�speed
allowed�will�be�displayed�top�right�(fig.�9).
I.e: in fig. 9 the parameter that has been entered is 2000 RPM which is a
value between min. 100 and max. 4000. Press ENTER to confirm.

9-��press “ ” (fig.�8)�and�enter�the�number�of�revolutions�of
the�tap�needed�to�reach�the�desired�thread�depth.�Example:�6.0.�Press
ENTER.

10-select�the�thread�type�on�the�slider�(fig.8).�Example:��M6-8
11- press NEXT (fig. 8) to view the page shown in fig. 10.

The spindle in the tapping unit will now make a rotation to get ready for the
threading

12- get ready for the threading test: place the tapping unit and align it very
carefully to the pre-hole. Lubricate the tap with specific oil for threading.

13- Make several test threads in different holes, pressing START CYCLE
(fig. 10) for each one of them.

14- Press EXIT

The is�very�important�because�it�allows�the�system�to
calculate�the�torque�value�(%�torque�thread)�during�the�threading�process
and�to�set�a�minimum�and�a�maximum�torque�limit�(fig.�10).�Whenever�the
tapping�unit�exceeds�the�minimum�or�maximum�torque�limit,�the�machine
stops�and�the�display�shows�an�alarm�signal.
More�information�on�torque�value�in�next�paragraph

The “Torque %” value displayed on the panel touch screen (fig. 7 ) during the
threading process, depends on the absorption of current during the thread
performing. This is a very useful parameter for controlling the threading
process: an anomalous absorption of current means that the unit is not
working at its best .

: The “% torque thread”
value in fig. 10 is determinated by the system during the threading test (steps
12 and 13 of the SET UP paragraph). This test allows the PLC in the panel to
read the absorption of current during the threading operation and to show the
correspondent value which is the “% torque thread”. At the same time the
system also calculates the minimum (% torque thread - 25%) and maximum
torque ( % torque thread + 50%) limits (fig. 10).
Whenever the tapping unit exceeds the minimum or maximum torque during
the threading process, the machine will stop and an alarm will be displayed
on the touch screen (fig. 11).

5

NEVER APPROACH�THE�DEVICE
-�when�turning�the�machine�on
-�during�settings
-�while�pressing�START

Fig.�8

Fig.�10

3

Fig.�8

39
26
20

Fig.�9

Fig.�6

Fig.�7

2000 33 0.54

ON

2000 33 0.54

2000 6.0

Fig.�5

2000������100�������4000

2000

ENTER

D-TAP1

SET�UP:

SET�UP
SPEED�RPM

THREAD�DEPTH

Important: the threading must be done under the best conditions:
right prehole diameter (pag. 22), good tap-hole alignment,
lubrication with threading oil. The tap must be in good conditions.

threading�test

TORQUE�CONTROL

Entering torque parameters in the SET UP menu

1-�turn�general�switch�B�(fig.�1)�on�and�wait�a�few�seconds�until�the�display
shows�the�first�page��(fig.5)

2-�press�ENTER
3-�check�that�EMERGENCY button�on�the�panel�has�been�released
4- turn the machine on by pressing OFF (fig. 6). Wait a few seconds until the

hourglass disappears and the display shows “ON” (fig. 7).
Warning: every time the machine is turned on, the device performs one
clockwise and one counterclockwise rotation. Keep away from the device

5-�check�that�the�padlock�has�been�unlocked�(fig.�7). To�unlock�it,�see
instructions�on�page�4

6-��insert�the�tap�into�the�tapping�unit�following�instructions�on�paragragh
“change�of�tap” -�pag.�7

7-��press “ ” (fig.�7).
8-��press “ ” (fig.�8).�Enter�the�tap�speed�(in�RPM�=�revolutions

per�minute)�on�the�digital�keyboard.�Minimum�and�maximum�speed
allowed�will�be�displayed�top�right�(fig.�9).
I.e: in fig. 9 the parameter that has been entered is 2000 RPM which is a
value between min. 100 and max. 4000. Press ENTER to confirm.

9-��press “ ” (fig.�8)�and�enter�the�number�of�revolutions�of
the�tap�needed�to�reach�the�desired�thread�depth.�Example:�6.0.�Press
ENTER.

10-select�the�thread�type�on�the�slider�(fig.8).�Example:��M6-8
11- press NEXT (fig. 8) to view the page shown in fig. 10.

The spindle in the tapping unit will now make a rotation to get ready for the
threading

12- get ready for the threading test: place the tapping unit and align it very
carefully to the pre-hole. Lubricate the tap with specific oil for threading.

13- Make several test threads in different holes, pressing START CYCLE
(fig. 10) for each one of them.

14- Press EXIT

The is�very�important�because�it�allows�the�system�to
calculate�the�torque�value�(%�torque�thread)�during�the�threading�process
and�to�set�a�minimum�and�a�maximum�torque�limit�(fig.�10).�Whenever�the
tapping�unit�exceeds�the�minimum�or�maximum�torque�limit,�the�machine
stops�and�the�display�shows�an�alarm�signal.
More�information�on�torque�value�in�next�paragraph

The “Torque %” value displayed on the panel touch screen (fig. 7 ) during the
threading process, depends on the absorption of current during the thread
performing. This is a very useful parameter for controlling the threading
process: an anomalous absorption of current means that the unit is not
working at its best .

: The “% torque thread”
value in fig. 10 is determinated by the system during the threading test (steps
12 and 13 of the SET UP paragraph). This test allows the PLC in the panel to
read the absorption of current during the threading operation and to show the
correspondent value which is the “% torque thread”. At the same time the
system also calculates the minimum (% torque thread - 25%) and maximum
torque ( % torque thread + 50%) limits (fig. 10).
Whenever the tapping unit exceeds the minimum or maximum torque during
the threading process, the machine will stop and an alarm will be displayed
on the touch screen (fig. 11).

5

NEVER APPROACH�THE�DEVICE
-�when�turning�the�machine�on
-�during�settings
-�while�pressing�START

Fig.�8

Fig.�10

3

Fig.�8

39
26
20

Fig.�9

Fig.�6

Fig.�7

2000 33 0.54

ON

2000 33 0.54

2000 6.0

Fig.�5

2000������100�������4000

2000

ENTER

D-TAP1

BILD 5

BILD 6

BILD 7

BILD 10

BILD 8

BILD 9
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

Soglia minima

Soglia massima

Le soglie minima e massima possono essere impostate anche
dall ’ %timileuqrot.xam%,erotarepo
min torque limit

Il display durante la lavorazione visualizza :

LUBRIFICAZIONE

(% Min Torque Limit): Il superamento della soglia minima può
essere indice di un preforo troppo largo, di maschio rotto, di pezzo da filettare
mancante o di mancato imbocco del maschio.

(% Max Torque Limit): il superamento della soglia massima
durante la filettatura può essere indice di anomalie quali, ad esempio, usura
del maschio, scarsa lubrificazione, preforo troppo stretto.

:

premendo direttamente sui tasti “ ” o “
” ed inserendo nuovi parametri sulla tastiera digitale.

Esempio di gestione della soglia:
Parametri iniziali (fig. 10):
Torque %= 26
max. % torque limit = 39 (soglia massima)
min. % torque limit = 20 (soglia minima)

0 % ,

(fig. 12)
- la velocità impostata
- lo sforzo di filettatura
- il tempo dell’ultimo filetto eseguito

La lubrificazione è uno degli elementi più importanti per la buona riuscita del
filetto.
Durante il processo di filettatura è necessario lubrificare il maschio con olio
intero specifico per filettatura, avendo cura di indirizzare correttamente il getto
d’olio come indicato nella fig. 13

Nota

Supponiamo ora che durante la produzione il maschio inizi ad usurarsi
provocando un assorbimento di corrente pari a 4 (fig. 11) valore superiore
alla soglia massima. A questo punto la macchina si fermerà ed il pannello
visualizzerà un segnale di allarme. Si andrà di seguito a verificare le condizioni
di usura del maschio: se molto usurato, si sostituirà con uno nuovo, altrimenti
si potrà scegliere di impostare una soglia massima più alta nella pagina
illustrata in fig. 10.

Il tempo di filettatura è calcolato dal sistema di controllo del pannello
elettronico.
Qualora la filettatura non fosse eseguita nel tempo calcolato dal sistema, la
macchina andrà in allarme. Vedi tabella 2 - pag. 8

TEMPO

2000 28 0.54

ON

SCHERMATA PRINCIPALE

100%0%

ERRATO!

CORRETTO

x
45°

1- Non modificare in nessun modo l’impianto elettrico della macchina.
Qualsiasi tentativo a tale riguardo può compromettere i dispositivi
elettrici provocando malfunzionamenti o incidenti

2- Lavori nell’impianto elettrico della macchina devono essere eseguiti
solo ed esclusivamente da personale specializzato ed autorizzato

3- Se si avvertono rumori insoliti o qualcosa di strano, fermare la
macchina , effettuare un controllo ed, eventualmente,
inviare a riparare

4-Durante tutte le fasi di lavoro con la macchina si raccomanda la massima
cautela in modo da evitare danni a persone, a cose o alla macchina
stessa

5- Utilizzare la macchina solo per filettare
6- Non richiedere alla macchina prestazioni superiori a quelle per cui è

stata progettata

immediatamente

6

2000 26 0.54

ON

2000 40 0.54

ON

BILD 11

BILD 12

BILD 13

Minimale�Drehmoment :

Maximale�Drehmoment :

Der�maximale�und�minimale�Drehmoment�zulässige�kann�auch�durch�den
Benutzer�eingestellt�werden %�max.�torque�limit
%�min�torque�limit

GEWINDEHERSTELLUNGZEIT

Displayanzeige�während�der�Bearbeitung

SCHMIERUNG

(%�Min Torque�Limit) Unterschreiten�des�minimalen
Drehmonent�kann�ein�Indiz�für�ein�Kernloch�mit�einem�zu�großen�Durchmesser,
einen�defekten�Gewindeformer,�ein�fehlendes�Werkstück�oder�eine�Nicht�korrekte
Position�des�Gewindeformers�oder�des�Werkstücks�sein.

(%�Max Torque�Limit) Überschreiten�der�maximalen
Drehmoment�während�der�Gewindeherstellung�kann�ein�Indiz�für Anomalien�wie
einen�verschlissenen�Gewindeformer,�zu�geringe�Schmierung�oder�ein�zu�enges
Kernloch�sein.

Bemerkung:

,�indem�man�die Tasten „ “ oder
„ “ drückt�und�die�neuen�Werte�über�die Tastatur�eingibt.

Beispiel:
Anfangsparameter�(Bild10):
Torque�%�=�����������������26
Max.�%�torque�limit�=��39�(Maximale�Drehmoment)
Min.�%�torque�limit�=���20�(Minimale�Drehmoment)
Geht�man�von�der Annahme�aus,�dass�während�der�Herstellung�eines�Gewindes
der�Gewindeformer�zu�verschleißen�beginnt�und�dabei�eine�Stromaufnahme�von
40%�(Bild�11),�also�über�den�maximalen�Drehmoment,�produziert�wird,�hält�die
Maschine�an,�und�die�Steuerung�zeigt�ein Alarmsignal�an.�Man�wird�dann�den
Verschleißzustand�des�Gewindeformers�überprüfen.�Falls�dieser�zu�sehr
verschlissen�ist,�wird�man�ihn�gegen�einen�neuen�austauschen,�anderenfalls�kann
man�wahlweise�auch�einen�höheren�maximale�Drehmonent�einstellen,�wie�auf
dieser�Seite�in�Bild�10�abgebildet.

Die�Zeit�für�die�Herstellung�eines�Gewindes�wird�von�der�Steuerung�berechnet.
Falls�die�Gewindeherstellung�nicht�in�der�vom�System�berechneten�Zeit
durchgeführt�wird,�geht�die�Maschine�in Alarmzustand.
Siehe Tabelle�2 – Seite�8

(Bild12):
-�eingestellte�Drehzahl
-�Belastung�bei�der�Gewindeherstellung
-�Zeit�für�die�Herstellung�des�letzten�Gewindes

Die�Schmierung�ist�eines�wichtigsten�Elemente�für�ein�gutes�gelingen�der
Gewindeherstellung.
Während�der�Gewindeherstellung�muss�der�Gewindeformer�mit�spezifischem
Gewindeformöl�geschmiert�werden,�wobei�man�darauf�achten�muss,�den�Ölstrahl
korrekt�auszurichten,�wie�in�Bild�13�gezeigt.

Bild�12

2000 28 0.54

ON

2000 26 0.54

ON

Bild�11

(von�0�bis�100%)

HAUPTDISPLAYANZEIGE
Der�Balken�zeigt�die�in Anspruch

genommene�Motorleistung�an

100%0%

2000 40 0.54

ON

a- Drehzahl�des�Gewindeformers
b-�Belastung�für�die�Herstellung�des�letzten

Gewindes
c-�Zeit�für�die�Herstellung�des�letzten�Gewindes

FALSCH!

KORREKT

x
45°

Bild�13

1- Die elektrische Anlage der Maschine darf auf keinen Fall abgeändert werden.
Jeder diesbezügliche Versuch kann die elektrischen Vorrichtungen
beeinträchtigen und Funktionsstörungen oder Unfälle verursachen.

2- Arbeiten an der elektrischen Anlage der Maschine dürfen ausschließlich von
hierzu autorisiertem Fachpersonal vorgenommen werden.

3- Falls vom normalen Gebrauch abweichende Geräusche oder sonstige
Ereignisse auftreten, die Maschine unverzüglich anhalten, kontrollieren und
gegebenenfalls zur Reparatur senden.

4- Die Maschine muss während aller Arbeitsphasen mit höchster Vorsicht
benutzt werden, um Personen- und Sachschäden sowie Schäden an der
Maschine selbst zu vermeiden.

5- Die Maschine nur zur Gewindeherstellung benutzen.
6-�Der�Maschine�keine�höheren�Leistungen�als�die,�für�die�sie�konzipiert

wurde,�abverlangen.

6

a b c

Minimale�Drehmoment :

Maximale�Drehmoment :

Der�maximale�und�minimale�Drehmoment�zulässige�kann�auch�durch�den
Benutzer�eingestellt�werden %�max.�torque�limit
%�min�torque�limit

GEWINDEHERSTELLUNGZEIT

Displayanzeige�während�der�Bearbeitung

SCHMIERUNG

(%�Min Torque�Limit) Unterschreiten�des�minimalen
Drehmonent�kann�ein�Indiz�für�ein�Kernloch�mit�einem�zu�großen�Durchmesser,
einen�defekten�Gewindeformer,�ein�fehlendes�Werkstück�oder�eine�Nicht�korrekte
Position�des�Gewindeformers�oder�des�Werkstücks�sein.

(%�Max Torque�Limit) Überschreiten�der�maximalen
Drehmoment�während�der�Gewindeherstellung�kann�ein�Indiz�für Anomalien�wie
einen�verschlissenen�Gewindeformer,�zu�geringe�Schmierung�oder�ein�zu�enges
Kernloch�sein.

Bemerkung:

,�indem�man�die Tasten „ “ oder
„ “ drückt�und�die�neuen�Werte�über�die Tastatur�eingibt.

Beispiel:
Anfangsparameter�(Bild10):
Torque�%�=�����������������26
Max.�%�torque�limit�=��39�(Maximale�Drehmoment)
Min.�%�torque�limit�=���20�(Minimale�Drehmoment)
Geht�man�von�der Annahme�aus,�dass�während�der�Herstellung�eines�Gewindes
der�Gewindeformer�zu�verschleißen�beginnt�und�dabei�eine�Stromaufnahme�von
40%�(Bild�11),�also�über�den�maximalen�Drehmoment,�produziert�wird,�hält�die
Maschine�an,�und�die�Steuerung�zeigt�ein Alarmsignal�an.�Man�wird�dann�den
Verschleißzustand�des�Gewindeformers�überprüfen.�Falls�dieser�zu�sehr
verschlissen�ist,�wird�man�ihn�gegen�einen�neuen�austauschen,�anderenfalls�kann
man�wahlweise�auch�einen�höheren�maximale�Drehmonent�einstellen,�wie�auf
dieser�Seite�in�Bild�10�abgebildet.

Die�Zeit�für�die�Herstellung�eines�Gewindes�wird�von�der�Steuerung�berechnet.
Falls�die�Gewindeherstellung�nicht�in�der�vom�System�berechneten�Zeit
durchgeführt�wird,�geht�die�Maschine�in Alarmzustand.
Siehe Tabelle�2 – Seite�8

(Bild12):
-�eingestellte�Drehzahl
-�Belastung�bei�der�Gewindeherstellung
-�Zeit�für�die�Herstellung�des�letzten�Gewindes

Die�Schmierung�ist�eines�wichtigsten�Elemente�für�ein�gutes�gelingen�der
Gewindeherstellung.
Während�der�Gewindeherstellung�muss�der�Gewindeformer�mit�spezifischem
Gewindeformöl�geschmiert�werden,�wobei�man�darauf�achten�muss,�den�Ölstrahl
korrekt�auszurichten,�wie�in�Bild�13�gezeigt.

Bild�12

2000 28 0.54

ON

2000 26 0.54

ON

Bild�11

(von�0�bis�100%)

HAUPTDISPLAYANZEIGE
Der�Balken�zeigt�die�in Anspruch

genommene�Motorleistung�an

100%0%

2000 40 0.54

ON

a- Drehzahl�des�Gewindeformers
b-�Belastung�für�die�Herstellung�des�letzten

Gewindes
c-�Zeit�für�die�Herstellung�des�letzten�Gewindes

FALSCH!

KORREKT

x
45°

Bild�13

1- Die elektrische Anlage der Maschine darf auf keinen Fall abgeändert werden.
Jeder diesbezügliche Versuch kann die elektrischen Vorrichtungen
beeinträchtigen und Funktionsstörungen oder Unfälle verursachen.

2- Arbeiten an der elektrischen Anlage der Maschine dürfen ausschließlich von
hierzu autorisiertem Fachpersonal vorgenommen werden.

3- Falls vom normalen Gebrauch abweichende Geräusche oder sonstige
Ereignisse auftreten, die Maschine unverzüglich anhalten, kontrollieren und
gegebenenfalls zur Reparatur senden.

4- Die Maschine muss während aller Arbeitsphasen mit höchster Vorsicht
benutzt werden, um Personen- und Sachschäden sowie Schäden an der
Maschine selbst zu vermeiden.

5- Die Maschine nur zur Gewindeherstellung benutzen.
6-�Der�Maschine�keine�höheren�Leistungen�als�die,�für�die�sie�konzipiert

wurde,�abverlangen.

6

a b c

ACHTUNG! 

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

Maximales Drehmoment (% Max Torque Limit): iÜberschreiten der maximalen 
Drehmoment während der Gewindeherstellung kann ein Indiz für Anomalien wie 
einen verschlissenen Gewindeformer, zu geringe Schmierung oder ein zu enges 
Kernloch sein.
Bemerkung:
Das maximale und minimale zulässige Drehmoment kann auch durch den 
Benutzer eingestellt werden, indem er die Tasten „% max. torque limit“ oder „% 
min torque limit“ drückt und die neuen Werte über die Tastatur eingibt.

Beispiel:
Anfangsparameter (Bild 10):
Torque % = 26
Max. % torque limit = 39 (Maximale Drehmoment)
Min. % torque limit = 20 (Minimale Drehmoment)
Geht man von der Annahme aus, dass während der Herstellung eines Gewindes der 
Gewindeformer zu verschleißen beginnt und dabei eine Stromaufnahme von 40% 
(Bild 11), also über den maximalen Drehmoment, produziert wird, hält die Maschine 
an, und die Steuerung zeigt ein Alarmsignal an. Man wird dann den Verschleißzustand 
des Gewindeformers überprüfen. Falls dieser zu sehr verschlissen ist, wird man ihn 
gegen einen neuen austauschen, anderenfalls kann man wahlweise auch einen 
höheren maximale Drehmonent einstellen, wie auf Seite 5 in Bild 10 abgebildet.

 GEWINDEHERSTELLUNGZEIT 

Die Zeit für die Herstellung eines Gewindes wird von der Steuerung berechnet. Falls 
die Gewindeherstellung nicht in der vom System berechneten Zeit durchgeführt wird, 
geht die Maschine in Alarmzustand. Siehe Tabelle 2 – Seite 12/13.

Displayanzeige während der Bearbeitung (Bild 12):
— Eingestellte Drehzahl;
— Belastung bei der Gewindeherstellung;
— Zeit für die Herstellung des letzten Gewindes.

 SCHMIERUNG 

Die Schmierung ist eines wichtigsten Elemente für ein gutes Gelingen der 
Gewindeherstellung. Während der Gewindeherstellung muss der Gewindeformer 
mit spezifischem Gewindeformöl geschmiert werden, wobei man darauf achten 
muss, den Ölstrahl korrekt auszurichten, wie in Bild 13 gezeigt.

1.	 Die Elektrik der Gewindeformeinheit darf auf keinen Fall abgeändert werden, da 
die Funktionalität beeinträchtigt werden und Unfälle verursacht werden können; 

2.	 Arbeiten an der Elektrik dürfen ausschließlich von hierzu autorisiertem 
Fachpersonal vorgenommen werden; 

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

4.	 Die Gewindeformeinheit muss während aller Arbeitsphasen mit höchster 
Vorsicht benutzt werden, um Personen- und Sachschäden sowie Schäden an der 
Gewindeformeinheit selbst zu vermeiden;

5.	 Die Gewindeformeinheit nur zur Gewindeherstellung benutzen;
6.	 Der Gewindeformeinheit keine höheren Leistungen als die, für die sie konzipiert 

wurde, abverlangen.
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

SOSTITUZIONE DEL MASCHIO
(Eseguito da operatore)

CHANGE TAP

un solo
Assicurarsi che stia usando o muovendo (o possa usare o muovere) la
pressa e / o la maschiatrice prima di eseguire l’operazione.
Per la sostituzione del maschio, sono possibili due procedure:

:
-

, premere tasto (fig. 14). Si
vedrà il segnale lampeggiare

- verificare che la maschiatrice sia ferma ed il maschio esca
-�svitare�il�dado�(n)�tenendo�fermo�il�gambo�superiore�(r).�Fig.�15
-�sfilare�il�maschio�(m)�con�il�dado�(n)
-�svitare�il�dado�(n)�dal�maschio�(m)
-�sostituire�il�maschio�con�l’operazione�inversa
-�cliccare�nuovamente�su�CHANGE TAP (fig.�14)
-�disatti

-�premere�il�tasto�OFF�sul�touch�screen�per�riaccendere�la�macchina�(ON)

:
-

- svitare le viti del tappo circolare sulla parte superiore della maschiatrice e
rimuoverlo (fig. 16).

- sfilare il mandrino (b) che uscirà spinto da una molla.
- sfilare il maschio (m) con il dado (n). Fig. 15
-�svitare�il�dado�(n)�dal�maschio�(m)
-�inserire�il�nuovo�maschio�nel�portamaschio

-�premere�il�tasto�OFF�sul�touch�screen�per�riaccendere�la�macchina�(ON))

dividuata e rimossa la causa dell’allarme, il sistema dovrà essere
ripristinato con il tasto RESET e successivamente EXIT.
Il sistema di allarme o sistema di fermo pressa può essere collegato al pannello della
maschiatrice grazie all’attacco predisposto nel connettore a lato del pannello (fig. 1) :
un filo deve essere collegato a COM e l’altro filo al pin N.O. o N.C. ( vedi pagg. 13-23-
33-43 dello schema elettrico allegato al presente manuale)

nessuno

ProceduraA

Procedura B

L’allarme esterno deve essere alimentato indipendentemente.

sul pannello premere il tasto emergenza G (fig. 1- pag.2) oppure ruotare in senso
orario la chiave del selettore P (fig. 1- pag.2)

- allontanarsi dall’utensile
- sulla schermata principale del pannello

vare�il�tasto�emergenza�sul�pannello�e�ruotare�in�senso�antiorario�la�chiave
del�selettore�P (fig.�1�-�pag.2)�riportandola�in�posizione�verticale.�Premere�il�tasto
blu�N�(fig.1-pag.2)

sul pannello premere il tasto emergenza G (fig. 1- pag.2) oppure ruotare in senso
orario la chiave del selettore P (fig. 1- pag.2)

-�eseguire�l’operazione�inversa
-�una�volta�riposizionato�e�avvitato�il�tappo�circolare�posto�sulla�parte�superiore

della�maschiatrice,�disattivare�il�tasto�di�emergenza�G�(fig.1-pag.2)�e�ruotare�in
senso�antiorario�la�chiave�del�selettore�P (fig.�1�-�pag.2)�riportandola�in
posizione�verticale.�Premere�il�tasto�blu�N�(fig.1-pag.2)

Durante il processo di lavorazione, si possono verificare condizioni che determinano
l’arresto della macchina e la comparsa di un segnale di allarme nel display del
pannello (fig. 17 in basso a destra). Al verificarsi di questo evento, l’operatore dovrà
premere sul simbolo di allarme e successivamente sul tasto INFO (fig. 18): si aprirà
una tabella che visualizzerà gli allarmi attivi in rosso (fig 19). Premendo la casella
rossa si aprirà una pagina che fornirà informazioni e suggerimenti per la risoluzione
del problema ( tabella 2-pag.8).
Una volta in

ALLARMI

Fig.�17

2000 40 0.54

ON

A02 emergency�pressed
Id�����������������������������Description

EXIT INFO������������������RESET

Fig.�18

A05

Fig.�19

m

n

r

m

n m
n

Fig.�15

Fig.�16

Fig.�14

2000 40 0.54

ON

7

b

ON����������OFF

EMERGENZA
In caso di emergenza e dove previsto dal presente manuale,
premere il tasto di emergenza G (fig.1 -pag.2) sul pannello.
Per�disattivare:�ruotare�il�tasto�in�senso�antiorario�e�rilasciare.
Premere�il�tasto�blu�N�(fig.1-pag.2)

oppure

Ruotare�il�selettore�P (fig.1�-�pag.2)�sul�pannello�in�senso�orario
in�posizione�inclinata.�Per�disattivare�riposizionare�il�selettore�in
posizione�verticale�girando�in�senso�antiorario

CHANGE OF TAP

(This operation must be performed by one operator only)

CHANGE TAP

CHANGE TAP

Before starting the following procedure, make sure that nobody is using or
moving (or may use or move) the press and the tapping unit

To change the tap the operator can choose one between the two following
procedures:

:
- press the EMERGENCY button on the panel (fig. 1)
- move away from the device
- press on (fig. 14). The signal will start blinking
- make sure that the tapping unit is still and that the tap descends
-�unscrew�the�nut�(n)�holding�the�shaft�(r).�Fig.�15
- remove the tap (m) together with the nut (n). Fig. 15
-�unscrew�the�nut�(n)
-�change�the�tap�and�follow�the�inverse�procedure
- press (fig. 14).
-�release�the�Emergency�button�on�the�panel
-�press�OFF�on�the�touch�screen�to�turn�the�machine�ON

:
- press the EMERGENCY button on the panel (fig. 1)
- unscrew the screws in the round cap situated on top of the tapping unit and
remove it (fig. 16). The spindle will be pushed up by the spring inside the
machine

- remove the spindle.
-�unscrew�the�nut�(n)�holding�the�shaft�(r).�Fig.�15
-�remove�the�tap�(m)�together�with�the�nut�(n).�Fig.�15
-�unscrew�the�nut�(n)
-�change�the�tap�and�follow�the�inverse�procedure
-�secure�and�screw�the�round�cap�(fig.�16)�back�into�the�tapping�unit
-�release�the�EMERGENCY button�on�the�panel
-�press�OFF�on�the�touch�screen�to�turn�the�machine�ON

While working, there may be some circumstances under which the threading
system stops and the touch screen shows a blinking alarm sign (fig. 17 - lower
right). To understand what this can be due to, the operator must press the
alarm sign first and, in the following page,the INFO box (fig. 18). A list will
appear displaying the alarm in red colour (fig. 19). By pressing the red box, the
operator will get some trouble shooting information (table 2- pag. 8).
Once the problem has been solved, press RESET and then EXIT to keep
working

contact

ProcedureA

Procedure B

ALARMS

.
The alarm or the system to stop the die has to be connected to the socket on
the side of the control panel (fig. 1 - page 2): one wire must be connected to a
COM and the other wire to a N.O. or N.C. contact ( see pag. 4 of the
wiring diagram attached to this manual)

.Any external alarm must be power supplied indipendently

7

EMERGENCY BUTTON�(F�-�fig.�1)
In emergencies, or where directed by the manual,
press the emergency button on the panel.
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procedures:

:
- press the EMERGENCY button on the panel (fig. 1)
- move away from the device
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BILD 18

BILD 17

BILD 14

BILD 15

BILD 16

 AUSWECHSELN DES GEWINDEFORMERS 
(Von einem einzelnen Bediener ausgeführt)

Es ist sicherzustellen, dass niemand die Presse und/oder die Gewindeformeinheit 
benutzt oder bewegt (oder benutzen oder bewegen könnte), bevor die Arbeiten 
begonnen werden. Der Wechsel kann nach einem der folgenden Verfahren 
durchgeführt werden:

Verfahren A:
— Die Notfalltaste an der Steuerung drücken (Bild 1);
— Sich vom Gerät fernhalten;
— Auf dem Hauptbildschirm CHANGE TAP drücken (Bild 14). Das Signal blinkt.
— Vergewissern Sie sich, dass die Gewindeformeinheit still steht und der

Gewindeformer ausfährt;
— Die Mutter (n) lösen, während 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 drücken (Bild 14);
— Die Notfalltaste am Panel deaktivieren;
— Die Taste OFF auf dem Touch Screen drücken, um die Gewindeformeinheit                                                                   	
	 wieder einzuschalten (ON).

Verfahren B:
— Die Notfalltaste an der Steuerung drücken (Bild 1);
— Die Schrauben des Drehverschlusses auf der Oberseite der Gewindeformeinheit    
	 lösen und den Drehverschluss entfernen (Bild 16);
— Die von einer Feder hochgedrückte 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 Gewindeformerträger 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 drücken, um die Maschine wieder

einzuschalten (ON).

 ALARME  

Unter bestimmten Bedingungen kommt es zum Halten der Gewindeformeinheit 
und zum Erscheinen eines Alarmsignals auf dem Display  (Bild 17 unten rechts). 
In solchen Fällen sollte der Bediener das Alarmsymbol und anschließend die 
Taste INFO drücken (Bild 18). Dann wird sich eine Tabelle öffnen, welche den 
aktiven Alarm in Rot anzeigt (Bild 19). Durch Drücken des roten Feldes werden 
weitere Informationen und Vorschläge für die Lösung 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 anschließend EXIT in 
Betrieb genommen.
Das Alarmsystem oder das Pressen-Sperre System können mit der Steuerung 
über die Anschlüsse 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 
unabhängig behandelt werden.

SOSTITUZIONE DEL MASCHIO
(Eseguito da operatore)

CHANGE TAP

un solo
Assicurarsi che stia usando o muovendo (o possa usare o muovere) la
pressa e / o la maschiatrice prima di eseguire l’operazione.
Per la sostituzione del maschio, sono possibili due procedure:

:
-

, premere tasto (fig. 14). Si
vedrà il segnale lampeggiare

- verificare che la maschiatrice sia ferma ed il maschio esca
-�svitare�il�dado�(n)�tenendo�fermo�il�gambo�superiore�(r).�Fig.�15
-�sfilare�il�maschio�(m)�con�il�dado�(n)
-�svitare�il�dado�(n)�dal�maschio�(m)
-�sostituire�il�maschio�con�l’operazione�inversa
-�cliccare�nuovamente�su�CHANGE TAP (fig.�14)
-�disatti

-�premere�il�tasto�OFF�sul�touch�screen�per�riaccendere�la�macchina�(ON)

:
-

- svitare le viti del tappo circolare sulla parte superiore della maschiatrice e
rimuoverlo (fig. 16).

- sfilare il mandrino (b) che uscirà spinto da una molla.
- sfilare il maschio (m) con il dado (n). Fig. 15
-�svitare�il�dado�(n)�dal�maschio�(m)
-�inserire�il�nuovo�maschio�nel�portamaschio

-�premere�il�tasto�OFF�sul�touch�screen�per�riaccendere�la�macchina�(ON))

dividuata e rimossa la causa dell’allarme, il sistema dovrà essere
ripristinato con il tasto RESET e successivamente EXIT.
Il sistema di allarme o sistema di fermo pressa può essere collegato al pannello della
maschiatrice grazie all’attacco predisposto nel connettore a lato del pannello (fig. 1) :
un filo deve essere collegato a COM e l’altro filo al pin N.O. o N.C. ( vedi pagg. 13-23-
33-43 dello schema elettrico allegato al presente manuale)

nessuno

ProceduraA

Procedura B

L’allarme esterno deve essere alimentato indipendentemente.

sul pannello premere il tasto emergenza G (fig. 1- pag.2) oppure ruotare in senso
orario la chiave del selettore P (fig. 1- pag.2)

- allontanarsi dall’utensile
- sulla schermata principale del pannello

vare�il�tasto�emergenza�sul�pannello�e�ruotare�in�senso�antiorario�la�chiave
del�selettore�P (fig.�1�-�pag.2)�riportandola�in�posizione�verticale.�Premere�il�tasto
blu�N�(fig.1-pag.2)

sul pannello premere il tasto emergenza G (fig. 1- pag.2) oppure ruotare in senso
orario la chiave del selettore P (fig. 1- pag.2)

-�eseguire�l’operazione�inversa
-�una�volta�riposizionato�e�avvitato�il�tappo�circolare�posto�sulla�parte�superiore

della�maschiatrice,�disattivare�il�tasto�di�emergenza�G�(fig.1-pag.2)�e�ruotare�in
senso�antiorario�la�chiave�del�selettore�P (fig.�1�-�pag.2)�riportandola�in
posizione�verticale.�Premere�il�tasto�blu�N�(fig.1-pag.2)

Durante il processo di lavorazione, si possono verificare condizioni che determinano
l’arresto della macchina e la comparsa di un segnale di allarme nel display del
pannello (fig. 17 in basso a destra). Al verificarsi di questo evento, l’operatore dovrà
premere sul simbolo di allarme e successivamente sul tasto INFO (fig. 18): si aprirà
una tabella che visualizzerà gli allarmi attivi in rosso (fig 19). Premendo la casella
rossa si aprirà una pagina che fornirà informazioni e suggerimenti per la risoluzione
del problema ( tabella 2-pag.8).
Una volta in

ALLARMI

Fig.�17
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ON����������OFF

EMERGENZA
In caso di emergenza e dove previsto dal presente manuale,
premere il tasto di emergenza G (fig.1 -pag.2) sul pannello.
Per�disattivare:�ruotare�il�tasto�in�senso�antiorario�e�rilasciare.
Premere�il�tasto�blu�N�(fig.1-pag.2)

oppure

Ruotare�il�selettore�P (fig.1�-�pag.2)�sul�pannello�in�senso�orario
in�posizione�inclinata.�Per�disattivare�riposizionare�il�selettore�in
posizione�verticale�girando�in�senso�antiorario

NOTFALLTASTE (G - BILD 1): 
Im Notfall und in den von der vorliegenden Bedienungsanleitung 
vorgesehenen Fällen die Notfalltaste an der Steuerung drücken. 
Um den Not-Aus zu deaktivieren, bitte gegen den Uhrzeigersinn 
drehen und loslassen.
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A 01 System aus
— Drücke„off“ auf dem Display, um die Gewindeformeinheit zu starten.

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 02
Notaus

gedrückt

— Notauschalter gedrückt, (eingeschaltet);
— Notausschalter drehen (ausschalten);
— Prüfe den Notauscahlter der Presse.

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 03 Servotreiberfehler

— Reset drücken;
— Wenn der Fehler weiter besteht, schalten sie die Stromzufuhr aus und ein;
— Vergleichen sie die Seriennummer des Steuergerätes mit der des Motokopfes;
— Wenn der Fehler weiter besteht, nehmen sie Kontakt mit dem Hersteller auf.

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 04
Kernloch nicht 

gefunden

Prüfe:
— Position des Gewindeformers, Position des Kernloch;
— Gewindeformer;
— Lochstempel;
— Kernloch vorhanden, Durchmesser;
— Luftdruck;
— Pneumatisches Elektroventil;
— Reset drücken.

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 05
Doppeltes 
Startsignal

— Das Startsignal wurde zweimal während der Gewindeformer arbeitet, gegeben;
— Neues Startsignal darf erst gegeben werden, wenn das letzte Gewinde komplett geformt ist.

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 06
Max.

Drehmoment 
erreicht

Prüfe:
— Schmierung, Position der Sprühdüse, Ölmenge;
— Gewindeformer auf Verschleiss und Beschädigungen; Wechsel den Gewindeformer wenn

verschlissen, oder Erhöhe „%max. torque limit” (Drehmoment) im Set-Up.
Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 07
Min. Drehmoment 

nicht erreicht

Prüfe:
— Gewindeformer auf Beschädigungen;
— Luftdruck;
— Elektropneumatisches Ventil;
— Ist der Kernlochdurchmesser zu groß  “%min. torque limit” (Drehmoment) kann im „Set Up Menü“ 

geändert werden.
Achtung! Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 08 Niedriger Ölstand

Prüfe:
— Luftdruck, min 3 - 4 bar;
— ölstand (Menge).

Nur das für das Gewindeformer zulässiges öl verwenden.

A 09
Drehmoment im 
Leerlauf zu hoch

Der Servomotor oder die Gewindeformeraufnahmespindel drehen nicht frei. Prüfe:
— Ob der Motor, die Spindel, mechansich blockiert wird, beseitige die Blockade
      Starte das Set Up Menü erneut, wiederholt sich der Alarm, ist ein Motorlager defekt;
      Motorkopf zur Reparatur zum Hersteller senden.

A 10 Motor überlastet

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

A 11
Servotreiber

arbeitet nicht
Reset drücken. Wenn der Alarm wieder kommt, den Hauptschalter aus und wieder ein schalten.
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TABELLE 2

A 12 Zeitüberschreitung

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

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 13
Servomotor 

überhitzt

Motortemperatur > 80°C!
Motor abkühlen lassen, die einheit muss nicht ausgeschaltet werden. Prüfe:
— Gibt es externe Wärmequellen, die zur Überhizung führen?
— Ist die Lüftungsbohrung am Motorkopf verstopft?

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 14 I2T zu hoch

Motor überlastet
— Reduziere die Anzahl der Startimpulse je Minute;
— Reduziere die Drehzahl „upm“ des Servomotors.

Achtung!: Prüfung des letzten Gewindes erforderlich.

A 15 Diagnose
Motorfehler
— Reset, Wiederholung Diagnostik;
— Wenn der Alarm sich wiederholt, Kontakt zum Hersteller aufnhemen.

A 16
Eingestellte 

Losgrösse erreicht
Die voreingestelle Stückzahl ist erreicht, im Servicemenü, Zähler eine neue Stückzahl einstellen.

A 17
Zuerst Notaus 

drücken
Notaus gedrückt lassen bis der Gewindeformer gewechselt ist

A 18
Spindeldrehzahl

zu hoch
Die Drehzahl ist für dieses Gewinde ist zu hoch. Reduziere die Drehzahl (upm) im „Set Up“ Menü.

A 19
Der D-TC sensor

ist defekt oder nicht 
angeschlossen

— Sensor manuell betätigen und farbwechsel in der D-TC Maske der Systemsteuerung kontrollieren 
(grau= Sensor betätigt, grün= Sensor nicht betätigt);

— Den D-TC Sensor anschliessen.

A 20
Gewindeformer 

vom D-TC sensor 
nicht gefunden

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

A 21
Das Gewinde ist

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

Die „SERVICE“ - Taste (BILD 20) erlaubt den Zugriff zu verschiedenen Funktionen.

SERVICE

Il tasto “SERVICE” (fig. 20) da’accesso a varie funzioni.

Attenzione!

START REVERSE CYCLE (inversione di marcia)

OPTIONAL:

TAP DATA (memoria dati)

COUNTER (contacolpi)

counter preset:
actual count:
total�count:

: per utilizzare le funzioni “SERVICE” è necessario che il lucchetto sia aperto. Vedi pag.4

A)
Questa funzione permette di estrarre il maschio dal foro nel caso in cui, ad esempio, il maschio sia grippato o rotto.
La macchina eseguirà l’inversione di marcia effettuando 20 giri a velocità ridotta (il tasto diventa arancione).

B)
Accesso alla gestione di dispositivi e funzioni speciali (vedi da pag. 13 a pag. 17).

C )
Visualizza la velocità, lo sforzo ed il tempo di filettatura degli ultimi 10 filetti eseguiti

D)
Funzione da utilizzare a scelta qualora si desiderasse programmare un lotto di produzione o si voglia tenere un conteggio totale
o parziale di filetti eseguiti.
La schermata COUNTER visualizza le seguenti caselle:
- ’inserimento del numero di filetti da eseguire,
- conteggio dei filetti del lotto corrente
- totale�di�filetti�eseguiti�in�tutti�i�lotti�programmati��a�partire�dall’ultimo�azzeramento�dati
- n . 2 tasti reset per l’azzeramento dati.

Fig.�20
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A) START REVERSE CYCLE (Rücklauffunktion)
Diese Funktion ermöglicht es, den Gewindeformer aus dem Loch zu drehen, falls er sich festgefressen hat oder gebrochen 
ist. Die Gewindeformeinheit führt 20 Umdrehungen mit niedriger Drehzahl in umgekehrter Richtung aus (die Taste wird 
orange).

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

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

D) COUNTER (Stückzähler)
Optionale Funktion zur Stückzahleinstellung. 
Folgende Größen können eingestellt werden:
— Counter preset: Eingabe Stückzahl, die hergestellt werden sollen
— Actual count: aktuell gefertigte Stückzahl
— Total count: Gesamtstückzahl seit letztem Reset (Rücksetzung) der Daten
— 2 RESET Tasten für die Rücksetzung der Daten.
Programmierung einer Herstellungsstückzahl:

Achtung!  Um die „SERVICE“ Funktionen nutzen zu können muss das Vorhängeschloss offen sein. Siehe.Seite 8

BILD 20



15

Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

Programmierung einer Herstellungsstückzahl:
Das Feld „counter preset“ ermöglicht die Eingabe einer Stückzahl zu erstellender Gewinde > 0. Nach der Eingabe der Daten 
verlässt man das Menu mit der Taste EXIT und fährt mit der Bearbeitung der programmierten Stückzahl fort. Nach der 
Fertigstellung der eingegebenen Gewinde hält die Gewindeformeinheit an und ein Alarmsignal wird auf dem Bildschirm 
angezeigt. Beim Drücken des Alarmsignals wird das Display „A16 Herstellungsstückzahl Ende“ angezeigt.
RESET drücken, um das System wieder in Betrieb zu nehmen.
Die Gewindeformeinheit ist jetzt bereit, eine neue Stückzahl zu bearbeiten.
Wenn „counter preset“ auf 0 gesetzt ist, arbeitet die Gewindeformereinheit kontinuierlich.
Die RESET Tasten neben „actual count“ und „total count“ ermöglichen es, die Werte auf Null zu setzen und den Zähler 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 gedrückt 

halten, bis die gewünschte Schmierung erreicht ist.
— Schmierung mit Zeitschalter: Eine Zeitdauer im Feld „TIME OIL“ eingeben. Aktivierung über Drücken der ON Taste.  
	 Mit jedem Startimpuls wird die Schmierung automatisch aktiviert
Bemerkung: Die Schmierung des Gewindeformers ist eine essentielle Voraussetzung für erfolgreiche Gewindeherstellung 
und lange Standzeit des Gewindeformers.
Es empfiehlt sich, spezielles Gewindeformöl zur Gewindeherstellung zu verwenden. Der Plan für den Anschluss 
des Minimalmengenschmiersystems ist auf Seite 14-24-34-44  im Schaltplan (Anlage dieser Bedienungsanleitung) 
ersichtlich.

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

Programmspeicherung:

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

Das SET UP der Gewindeformeinheit durchführen (Absatz „SET UP“ - Seite 9);
Die Eingabemaske „Programm“ im Servicemenü öffnen;
Aus dem Scrollfeld Programm auswählen;
Alternativ im Feld für Namenseingabe Namen des neuen Programms eingeben;
SAVE drücken, um das neue Programm zu speichern;
Bitte prüfen Sie, dass sich im Feld„ in work“ der Dateiname in den neuen Dateinamen geändert hat. EXIT drücken.
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Das Feld „counter preset“ ermöglicht die Eingabe der Anzahl > 0 der zu erstellenden Gewinde. Nach der Eingabe der Daten
verlässt man das Menu mit der Taste EXIT und fährt mit der Bearbeitung der programmierten Stückzahl fort. Nach der
Fertigstellung der eingegebenen Gewinde hält die Maschine an, und einAlarmsignal wird auf dem Bildschirm angezeigt.
Beim Drücken desAlarmsignals wird das Display „A16 Herstellungsstückzahl Ende“ angezeigt.
RESET drücken, um das System wieder in Betrieb zu nehmen.
Die Gewindeformeinheit ist jetzt bereit, eine neue Stückzahl zu bearbeiten.
Wenn „counter preset“ auf 0 gesetzt ist, arbeitet die Gewindeformereinheit kontinuierlich.
Die RESET Tasten neben „actual count“ und „total count“ ermöglichen es, die entsprechenden Werte auf Null zu stellen und mit
einer neuen Bearbeitung der Zählung zu beginnen.

E)
Funktion für die Kontrolle der Schmierung. Der Bildschirm zeigt eine Aktivierungstaste ON/OFF an und ein Feld, in dem die
Schmierungszeit eingegeben werden kann.

Den Wert „0“ bei der Schmierungszeit eingeben und gleichzeitig die ON Taste solange gedrückt halten,
bis die gewünschte Schmierung erreicht ist.

: Eine Zeitdauer in dem Feld „TIME OIL“ eingeben. Anschließend wird durch Drücken der ON Taste
die Schmierung über die programmierte Dauer für jeden Zyklus automatisch aktiviert.
Bemerkung: Die Schmierung des Gewindeformers ist eine essentielle Voraussetzung, um eine gute Gewindeherstellung und eine
lange Standzeit des Gewindeformers zu erreichen.
Es empfiehlt sich, spezielles Gewindeformöl für Gewindeherstellung zu verwenden.
Der Plan für den Anschluss der Schmierung ist auf Seite 13-23-33-43 im Schaltplan (Anlage zu dieser Bedienungsanleitung)
ersichtlich.

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

1-Das SET UP der Gewindeformeinheit durchführen (Absatz „SET UP“ - Seite 5).
2-Die Eingabemaske „Programm“ im Menu Service öffnen.
3-Aus dem Scroll-Feld die Leiste, in welcher man das Programm speichern möchte, auswählen.
4-In dem unteren Feld mit blauer Schrift den Namen des neuen Programms eingeben.
5-SAVE drücken, um das neue Programm zu speichern.
6- EXIT drücken.

1-Die Eingabemaske „PROGRAM“ des Menus SERVICE öffnen.
2-Das Scroll-Feld öffnen.
3-Das Programm aus dem Scroll-Feld auswählen.
4-LOAD drücken.
5-Überprüfen, dass das Programm in das obere Feld mit grüner Schrift übernommen wurde. Zum Verlassen des Menus EXIT
drücken.

Falls das geladene Programm den Rotationswechsel des Gewindeformers (Rechts-/Linksgewinde) gegenüber der
vorhergehenden Bearbeitung vorsieht, muss die Steuerung vor Beginn des neuen Arbeitsprozesses aus- und wieder eingeschaltet
werden

Programmierung einer Herstellungsstückzahl:

OIL (Steuerung der Schmierung)

Manuelle Schmierung:

Schmierung mit Zeitschalter

PROGRAM (Programmverwaltung)

Gewindeherstellungsprogramm speichern:

Ein Programm aus dem Menu laden:

ACHTUNG:

Bitte prüfen Sie, dass sich im Feld „in work“ der Dateiname in den neuen Dateinamen geändert hat.
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Das Feld „counter preset“ ermöglicht die Eingabe der Anzahl > 0 der zu erstellenden Gewinde. Nach der Eingabe der Daten
verlässt man das Menu mit der Taste EXIT und fährt mit der Bearbeitung der programmierten Stückzahl fort. Nach der
Fertigstellung der eingegebenen Gewinde hält die Maschine an, und einAlarmsignal wird auf dem Bildschirm angezeigt.
Beim Drücken desAlarmsignals wird das Display „A16 Herstellungsstückzahl Ende“ angezeigt.
RESET drücken, um das System wieder in Betrieb zu nehmen.
Die Gewindeformeinheit ist jetzt bereit, eine neue Stückzahl zu bearbeiten.
Wenn „counter preset“ auf 0 gesetzt ist, arbeitet die Gewindeformereinheit kontinuierlich.
Die RESET Tasten neben „actual count“ und „total count“ ermöglichen es, die entsprechenden Werte auf Null zu stellen und mit
einer neuen Bearbeitung der Zählung zu beginnen.

E)
Funktion für die Kontrolle der Schmierung. Der Bildschirm zeigt eine Aktivierungstaste ON/OFF an und ein Feld, in dem die
Schmierungszeit eingegeben werden kann.

Den Wert „0“ bei der Schmierungszeit eingeben und gleichzeitig die ON Taste solange gedrückt halten,
bis die gewünschte Schmierung erreicht ist.

: Eine Zeitdauer in dem Feld „TIME OIL“ eingeben. Anschließend wird durch Drücken der ON Taste
die Schmierung über die programmierte Dauer für jeden Zyklus automatisch aktiviert.
Bemerkung: Die Schmierung des Gewindeformers ist eine essentielle Voraussetzung, um eine gute Gewindeherstellung und eine
lange Standzeit des Gewindeformers zu erreichen.
Es empfiehlt sich, spezielles Gewindeformöl für Gewindeherstellung zu verwenden.
Der Plan für den Anschluss der Schmierung ist auf Seite 13-23-33-43 im Schaltplan (Anlage zu dieser Bedienungsanleitung)
ersichtlich.

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

1-Das SET UP der Gewindeformeinheit durchführen (Absatz „SET UP“ - Seite 5).
2-Die Eingabemaske „Programm“ im Menu Service öffnen.
3-Aus dem Scroll-Feld die Leiste, in welcher man das Programm speichern möchte, auswählen.
4-In dem unteren Feld mit blauer Schrift den Namen des neuen Programms eingeben.
5-SAVE drücken, um das neue Programm zu speichern.
6- EXIT drücken.

1-Die Eingabemaske „PROGRAM“ des Menus SERVICE öffnen.
2-Das Scroll-Feld öffnen.
3-Das Programm aus dem Scroll-Feld auswählen.
4-LOAD drücken.
5-Überprüfen, dass das Programm in das obere Feld mit grüner Schrift übernommen wurde. Zum Verlassen des Menus EXIT
drücken.

Falls das geladene Programm den Rotationswechsel des Gewindeformers (Rechts-/Linksgewinde) gegenüber der
vorhergehenden Bearbeitung vorsieht, muss die Steuerung vor Beginn des neuen Arbeitsprozesses aus- und wieder eingeschaltet
werden

Programmierung einer Herstellungsstückzahl:

OIL (Steuerung der Schmierung)

Manuelle Schmierung:

Schmierung mit Zeitschalter

PROGRAM (Programmverwaltung)

Gewindeherstellungsprogramm speichern:

Ein Programm aus dem Menu laden:

ACHTUNG:

Bitte prüfen Sie, dass sich im Feld „in work“ der Dateiname in den neuen Dateinamen geändert hat.
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ACHTUNG! Falls das geladene Programm den Rotationswechsel des Gewindeformers (Rechts-/Linksgewinde) 
gegenüber der vorhergehenden Bearbeitung vorsieht, muss die Steuerung vor Beginn des neuen Arbeitsprozesses 
aus- und wieder eingeschaltet werden.

Programm laden:

1. 
2.  
3. 
4.
5.

Die Eingabemaske „PROGRAM“ im Servicemenü öffnen;
Das Scroll-Feld öffnen;
Das Programm aus dem Scroll-Feld auswählen;
LOAD drücken;
Überprüfen, ob das Programm in das obere Feld mit grüner Schrift übernommen wurde. EXIT drücken.

G ) DIAGNOSTIC (Motor-Diagnostik)
Die Taste DIAGNOSTIC START CYCLE beginnt, sobald sie gedrückt 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 ermöglichen dem Bediener, die korrekte Funktion der Elektroventile für die 
Schmierung und für den Gewindeformer zu überprüfen. Der Bediener muss sicherstellen, dass bei Drücken der Tasten 
E.v. oil und Test E.v. Tap jeweils der Ölstrahl bzw. die Abwärtsbewegung des Gewindeformerhalters einsetzen.

H) ALARM HISTORY (Alarmhistorie)
Zeigt die Alarmhistorie und die Gesamtzahl der von der Maschine ausgeführten Gewinde an. Diese Daten können bei der
Analyse und Ermittlung eventueller Anomalien, die die korrekte Funktion des Systems beeinträchtigen könnten, sehr 
nützlich sein. Zur Löschung der Alarme und der Zyklenanzahl STEUERUNG und RESET drücken.

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

HELLIGKEIT DES DISPLAYS
Die Helligkeit des Displays kann über den Gleitbalken BRIGHTNESS innerhalb des Menu 
SERVICE geregelt werden.
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La casella “counter preset” permette di inserire un numero >0 di filetti da eseguire. Una volta inserito il dato si esce dal menu
con il tasto EXIT e si procede alla lavorazione del lotto programmato. Ultimati i filetti impostati, la macchina si fermerà ed il
pannello visualizzerà un segnale di allarme.
Premendo il segnale di allarme il display visualizzerà: “A16 fine lotto produzione”.
Premere RESET per ripristinare il sistema.
La macchina è ora pronta per eseguire un nuovo lotto di produzione.
Se counter preset=0, la maschiatrice lavorerà liberamente
I tasti reset a fianco delle caselle “actual count” e “ total count” consentono di azzerare i rispettivi conteggi e di iniziare una
nuova gestione di conteggio.

E)
Funzione per la gestione della lubrificazione. La schermata visualizza un tasto di attivazione ON/OFF ed una casella nella
quale è possibile inserire il tempo di lubrificazione.

: Inserire il valore “0” nel tempo di lubrificazione e tenere premuto il tasto ON il tempo necessario ad
ottenere la lubrificazione desiderata.

: Inserire un tempo di durata della lubrificazione nella casella “TIME OIL”. Premendo
successivamente il tasto ON la lubrificazione verrà attivata per il tempo programmato automaticamente ad ogni ciclo.
Nota: La lubrificazione del maschio è condizione essenziale per ottenere una buona filettatura ed ottenere una lunga vita del
maschio.Si raccomanda di utilizzare

F)
Funzione per il salvataggio e la gestione dei programmi
La schermata PROGRAM visualizza i seguenti dati:

:
1- eseguire il set up della maschiatrice (paragrafo “SET UP” - pag. 5)
2- entrare nella maschera Program dal menu Service
3- selezionare dalla casella a scorrimento la riga nella quale si desidera salvare il programma
4- nella casella in basso a caratteri blu inserire il nome del nuovo programma.
5- premere SAVE per salvare e caricare il nuovo programma
6- assicurarsi che il campo “in work” riporti il nome del nuovo programma. Premere EXIT

:
1- entrare nella maschera PROGRAM dal menu SERVICE.
2- aprire la finestra a scorrimento
3- selezionare il programma dalla casella a scorrimento
4- premere LOAD.
5-verificare che venga caricato il programma nella casella superiore a caratteri verdi. Premere EXIT per uscire

: Qualora il programma caricato comporti il cambio di rotazione del maschio (filettatura destra/sinistra)
rispetto alla lavorazione precedente, è necessario spegnere e riaccendere il pannello prima di iniziare il nuovo processo di
lavorazione

.

Programmazione di un lotto di produzione:

OIL (gestione lubri�cazione)

Lubri�cazionemanuale

Lubri�cazione temporizzata

olio intero speci�co per �lettatura

PROGRAM (gestione programmi)

Salvare un nuovo programmadi �lettatura

Caricare un programmadalmenu

ATTENZIONE

Lo schema per il collegamento della lubrificazione è visibile alle pagg.13-23-33-43 dello schema elettrico allegato al
presente manuale
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 WECHSEL DES SUPER USER PASSWORTS 
Das Super User Passwort erlaubt besondere SET UP und SERVICE Funktionen und kann 
folgendermaßen geändert werden:

•	 Wenn das Vorhängeschloss geschlossen ist (Abb. a), betätigen Sie das Symbol    
und geben das aktuelle Passwort ein, um in den SUPER USE Modus zu gelangen. Das 
Symbol SUPER USE wechselt seine Farbe auf grün (Abb. b).

•	 Drücken Sie das Bordignonlogo auf dem Display. Die Seite zur Passworteingabe 
erscheint (Abb. b)

•	 Geben Sie dasneue Passwort im Feld “new password” (Abb. c) ein. Eine Tastatur 
erscheint. Geben Sie das neue Passwort ein und drücken Sie ENTER.

•	 Sobald das Passwort geändert ist drücken Sie SET (Abb. c) bis das Feld grau wird. Die 
obere Box zeigt nun das neue Passwort an. Drücken Sie EXIT.

•	 Schließen Sie das Vorhängeschloss mit der Kombination 1111. Drücken Sie EXIT.
Bei Verlust des Passworts kontaktieren Sie bitte Ihren Händler. 

a

b

c
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 ENTSORGUNG VON KOMPONENTEN UND MATERIALIEN 
Bei Entsorgung der Gewindeformeinheit sollte eine Mülltrennung beachtet werden. Folgende Materialien wurden 
verarbeitet:
— Stahl, Aluminium und weitere Komponenten aus Metall;
— Plastik;
— Kabel, Motoren und elektrische Komponenten.
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OPTIONAL

D-TC sensore di controllo filettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva

premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla

gestione dello stesso.
7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile

attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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Optional kann mit Hilfe eines Sensors die Gewindeerstellung kontrolliert werden.
Der D-TC – Sensor wird, wie in Abb. 2 gezeigt, vom Gewindeformer während der 
Schlussphases einer Abwärtsbewegung aktiviert.
Wenn der Zylinder im Sensor um 1 mm gedrückt wird sendet der Sensor einen 
Impuls an die Steuereinheit.
Weiterhin leitet der D-TC  Sensor den unverzüglichen Rückzug des Gewindeformers 
ein, falls dieser mehr als 5 Umdrehungen lang berührt wurde. Das macht ihn zu 
einem nützlichen Kontrollinstrument für den Fall, falls zu  viele Umdrehungen 
einprogrammiert wurden.
Anomalien wie ein nicht erfolgtes Gewinde, eine zu hohe Gewindetiefe oder eine 
Sensorstörung werden der Steuereinheit mit den Alarmen A20, A21 oder A19 
übermittelt (Seite 13).

D-TC: Gewindeformerabfrage

Einrichtung des D-TC Sensors:

1. 

2.  

3. 
4.

5.
6.

7.

Den Sensor unter dem zur Gewindeformung vorgesehenen Werkstück 
positionieren. Der Abstand vom Werkstück muss so groß sein, dass der 
Gewindeformer den Zylinder des D-TC am Ende des Absenkvorgangs 
mindestens 1 mm und maximal 15 mm herunter drücken kann (Abb. 2);
SERVICE auf der Hauptseite der Touch-Screen der Steuereinheit drücken  
(Abb. 3)
“OPT” drücken (Abb. 4)
D-TC – Sensor an die Steckbuchse der Systemsteuerung anschließen (Abb. 1).
Das grüne Licht des D-TC Symbols zeigt an, dass die Vorrichtung          
angeschlossen wurde (Abb.5);
D-TC Symbol drücken (Abb. 5);
In das Fenster „Password“ drücken (Abb. 6), um Zugriff auf die Tastatur zu 2
erhalten (Abb. 7).
.................  eintippen, mit ENTER bestätigen. Auf der nächsten Seite EXIT
drücken (Abb. 6). Das Zeichen , das nun neben dem Symbol erscheint (Abb. 
8), gibt NICHT an, dass die Vorrichtung aktiv ist, sondern lediglich, dass man 
sie nun verwalten kann.
Jetzt auf das D-TC Symbol drücken. Es öffnet sich eine Seite, auf der die 
Vorrichtung aktiviert (ON) oder deaktiviert (OFF) werden kann (Abb. 9-10).
Zum Verlassen EXIT drücken.

D-TC sensore di controllo �lettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)

segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla
gestione dello stesso.

7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile
attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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D-TC sensore di controllo �lettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)

segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla
gestione dello stesso.

7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile
attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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D-TC sensore di controllo �lettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)

segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla
gestione dello stesso.

7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile
attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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D-TC sensore di controllo �lettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)

segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla
gestione dello stesso.

7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile
attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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D-TC sensore di controllo �lettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)

segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla
gestione dello stesso.

7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile
attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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D-TC D-TC

D-TC sensore di controllo �lettatura a foro passante

Dispositivo fornito su richiesta per ottenere un controllo aggiuntivo di avvenuta
filettatura.
Il sensore D-TC viene attivato dal maschio durante la fase finale della sua
discesa come illustrato nella figura 2. Quando il cilindro presente nel dispositivo
scende di 1 mm, il sensore invia un impulso al pannello che rileva l’avvenuta
filettatura.
Il D-TC inoltre provoca il ritorno immediato del maschio qualora esso scenda
oltre 3 giri rispetto al dovuto. Questa caratteristica lo rende uno strumento utile
di controllo qualora si imposti un numero eccessivo di giri.
Anomalie quali filetto non eseguito o profondità eccessiva o guasto al sensore
verranno segnalate dal pannello di controllo rispettivamente con gli allarmi
A20,A21 oA19 (pagg. 7 e 8).

1- Posizionare il sensore sotto il pezzo da filettare ed in asse con il maschio. La
distanza dal pezzo deve essere tale da consentire al maschio a fine discesa
di spingere il cilindro del D-TC per una corsa da min. 1 mm fino a max. 15 mm
(fig. 2)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di
controllo (fig. 3)

3- premere “OPT” (fig. 4)
4- collegare il dispositivo D-TC alla presa pannello (fig. 1)

La luce verde sull’icona D-TC segnala che il dispositivo è stato collegato
(fig.5)

5- Premere l’icona D-TC (fig. 5)
6- premere sul riquadro Password (fig. 6) per accedere alla tastiera (fig. 7).

Digitare ................., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 6). Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 8)

segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile accedere alla
gestione dello stesso.

7- Premere ora l’icona del D-TC. Si aprirà una pagina dalla quale sarà possibile
attivare (ON) o disattivare (OFF) il dispositivo (fig. 9-10). Premere EXIT per
uscire.
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

Auf dem USB-Stick können die Daten der letzten 10.000.000 ausgeführten 
Arbeitszyklen gespeichert werden. Nach Übertragen 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 Qualitätskontrolle sowie die Kontrolle und 
Auswertung der Gewindeherstellung.

Vorgehensweise:

1.
2.  
3. 
4.
5.

6.

7.

8.
9.

10.
11.

12.

SERVICE auf der Hauptseite der Touch-Screen - Steuereinheit drücken (Abb. 2);
“OPT” drücken (Abb. 3);
USB Symbol drücken (Abb. 4);
 Auf das Fenster Password drücken (Abb. 5), um Zugriff auf die Tastatur zu erhalten (Abb. 6);
44680 eintippen, mit ENTER bestätigen. Auf der nächsten Seite EXIT drücken (Abb. 5). Das Zeichen  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 drücken, um auf die Verwaltung zuzugreifen (Abb. 8).
Hinweis: Für diesen Vorgang ist es erforderlich, dass das Not Aus gedrückt ist. Sollte dies nicht der Fall sein,  weist die 
Steuerung darauf hin (Abb. 9);
Den USB-Stick in die dafür vorgesehene Buchse der Steuereinheit stecken (Abb. 1).
Achtung! Bevor neue Daten gespeichert werden können, ist es erforderlich, dass alle auf dem USB-Stick 
vorhandenen Log-Dateien vom PC aus gelöscht 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) drücken 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 drücken. Achtung! 
Drückt man das Icon mit dem roten Papierkorb (Abb. 10), werden sämtliche Daten im Speicher der Steuereinheit 
gelöscht;
Den USB-Stick heraus ziehen und in die USB-Steckbuchse des PCs stecken;
Vom PC aus kontrollieren, dass die Dateien “Dtap-log” und “DtapLogConverter” 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 Datensätzen zerlegt. Dies ist auf die Einschränkungen von Excel oder 
ähnlichen Programmen zurückzuführen, die zum Öffnen von .cvs-Dateien verwendet werden 
Die Datei “BSDTap” auf dem PC abspeichern und folgendermaßen öffnen:
— Excel oder einem ähnlichen Programm
— Notepad

D-USB: USB-Stick für die 
Datenverwaltung

OPTIONAL

D-USB chiave�USB�per�lettura�dati

Dispositivo USB per il salvataggio dei dati relativi agli ultimi 10.000.000 di
cicli eseguiti dalla maschiatrice. I dati salvati nella chiave USB dovranno
essere trasferiti in un PC il quale visualizzerà per ognuno dei 10.000.000
cicli eseguiti, i seguenti dati: data, ora, tipo di filetto, profondità filetto,
velocità e tempo di filettatura, sforzo macchina e numero allarmi.
Questo strumento rende più facile il controllo di qualità, offre un maggiore
controllo sul processo di filettatura e può essere utile alla rapida
individuazione di anomalie

Modalità d’uso

Attenzione! Se si preme l’icona cestino rosso (fig. 10) verranno cancellati dalla tutti i dati.

Dtap-log BSDTap

1- premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

2- premere “OPT” (fig. 3)
3- premere l’icona USB (fig. 4)
4- premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera (fig. 6).

Digitare ............., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 5)

Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
gestione dello stesso.

6- premere ora l’icona USB per accedere alla pagina di gestione (fig. 8).
Nota: Per procedere è necessario che il tasto di emergenza sia premuto. Qualora non lo fosse il pannello segnalerà questa
necessità (fig. 9)

7- inserire la chiavetta USB nell’apposita sede del pannello (fig. 1))

Il colore azzurro dell’icona USB sul display del pannello segnala che il dispositivo è stato collegato (fig. 10).
8- se necessario, regolare data e ora nel riquadro in basso a destra, premendo il campo da variare ed utilizzando le frecce a

lato (fig. 10)
9- premere l’icona USB azzurra (fig. 10) ed attendere il tempo scandito dalla clessidra. I dati degli ultimi 10.000.000 cicli

verranno così salvati in singoli file contenenti ognuno 10.000 cicli. Infine premere EXIT

10-estrarre la chiavetta USB ed inserirla nella presa USB del PC.
11-controllare dal PC che siano presenti nella chiave USB i file “Dtap-log” e “D ”. Fare doppio clic su DTAP

LogConverter ed attendere il tempo necessario affinché il file dati (fig. 11) si trasformi nel file di lettura
(fig. 12).
La conversione può richiedere diversi minuti.

12- Salvare nel PC il file BSDTap ed aprirlo in una delle seguenti modalità:
- notepad: cliccare sul file BSDTap con il tasto destro. Scegliere “apri con” e selezionare dall’elenco l’applicazione “ blocco
note” o “notepad”

- excel: scegliere il comando “apri” dal programma excel, selezionare “tutti i files” dalla schermata di ricerca
Una volta Individuato e selezionato il file BSDTap, dare il comando “apri” (fig. 13)

NON

Attenzione! E’necessario cancellare tutti i files “log” presenti nella chiave USB dal PC prima di memorizzare nuovi
dati
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.
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D-USB

Dispositivo USB per il salvataggio dei dati relativi agli ultimi 10.000.000 di
cicli eseguiti dalla maschiatrice. I dati salvati nella chiave USB dovranno
essere trasferiti in un PC il quale visualizzerà per ognuno dei 10.000.000
cicli eseguiti, i seguenti dati: data, ora, tipo di filetto, profondità filetto,
velocità e tempo di filettatura, sforzo macchina e numero allarmi.
Questo strumento rende più facile il controllo di qualità, offre un maggiore
controllo sul processo di filettatura e può essere utile alla rapida
individuazione di anomalie

Modalità d ’uso

Attenzione! Se si preme l ’ .itadiittutalladitallecnaconnarrev)01.gif(ossoronitsecanoci

paTDSBgol-patD

1- premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

2- premere “OPT” (fig. 3)
3- premere l’icona USB (fig. 4)
4- premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera (fig. 6).

Digitare ............., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
gestione dello stesso.

6- premere ora l’icona USB per accedere alla pagina di gestione (fig. 8).
Nota: Per procedere è necessario che il tasto di emergenza sia premuto. Qualora non lo fosse il pannello segnalerà questa
necessità (fig. 9)

7- inserire la chiavetta USB nell’apposita sede del pannello (fig. 1))

Il colore azzurro dell’icona USB sul display del pannello segnala che il dispositivo è stato collegato (fig. 10).
8- se necessario, regolare data e ora nel riquadro in basso a destra, premendo il campo da variare ed utilizzando le frecce a

lato (fig. 10)
9- premere l’icona USB azzurra (fig. 10) ed attendere il tempo scandito dalla clessidra. I dati degli ultimi 10.000.000 cicli

verranno così salvati in singoli file contenenti ognuno 10.000 cicli. Infine premere EXIT

10-estrarre la chiavetta USB ed inserirla nella presa USB del PC.
11-controllare dal PC che siano presenti nella chiave USB i file “Dtap-log” e “D ”. Fare doppio clic su DTAP

LogConverter ed attendere il tempo necessario affinché il file dati (fig. 11) si trasformi nel file di lettura
(fig. 12).
La conversione può richiedere diversi minuti.

12- Salvare nel PC il file BSDTap ed aprirlo in una delle seguenti modalità:
- notepad: cliccare sul file BSDTap con il tasto destro. Scegliere “apri con” e selezionare dall’elenco l’applicazione “ blocco

note” o “notepad”
- excel: scegliere il comando “apri” dal programma excel, selezionare “tutti i files” dalla schermata di ricerca
Una volta Individuato e selezionato il file BSDTap, dare il comando “apri” (fig. 13)

NON

Attenzione! E ’ necessario cancellare tutti i �les “ log ” presenti nella chiave USB dal PC prima dimemorizzare nuovi
dati
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D-USB

Dispositivo USB per il salvataggio dei dati relativi agli ultimi 10.000.000 di
cicli eseguiti dalla maschiatrice. I dati salvati nella chiave USB dovranno
essere trasferiti in un PC il quale visualizzerà per ognuno dei 10.000.000
cicli eseguiti, i seguenti dati: data, ora, tipo di filetto, profondità filetto,
velocità e tempo di filettatura, sforzo macchina e numero allarmi.
Questo strumento rende più facile il controllo di qualità, offre un maggiore
controllo sul processo di filettatura e può essere utile alla rapida
individuazione di anomalie

Modalità d ’uso

Attenzione! Se si preme l ’ .itadiittutalladitallecnaconnarrev)01.gif(ossoronitsecanoci

paTDSBgol-patD

1- premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

2- premere “OPT” (fig. 3)
3- premere l’icona USB (fig. 4)
4- premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera (fig. 6).

Digitare ............., confermare con ENTER. Sulla pagina successiva
premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
gestione dello stesso.

6- premere ora l’icona USB per accedere alla pagina di gestione (fig. 8).
Nota: Per procedere è necessario che il tasto di emergenza sia premuto. Qualora non lo fosse il pannello segnalerà questa
necessità (fig. 9)

7- inserire la chiavetta USB nell’apposita sede del pannello (fig. 1))

Il colore azzurro dell’icona USB sul display del pannello segnala che il dispositivo è stato collegato (fig. 10).
8- se necessario, regolare data e ora nel riquadro in basso a destra, premendo il campo da variare ed utilizzando le frecce a

lato (fig. 10)
9- premere l’icona USB azzurra (fig. 10) ed attendere il tempo scandito dalla clessidra. I dati degli ultimi 10.000.000 cicli

verranno così salvati in singoli file contenenti ognuno 10.000 cicli. Infine premere EXIT

10-estrarre la chiavetta USB ed inserirla nella presa USB del PC.
11-controllare dal PC che siano presenti nella chiave USB i file “Dtap-log” e “D ”. Fare doppio clic su DTAP

LogConverter ed attendere il tempo necessario affinché il file dati (fig. 11) si trasformi nel file di lettura
(fig. 12).
La conversione può richiedere diversi minuti.

12- Salvare nel PC il file BSDTap ed aprirlo in una delle seguenti modalità:
- notepad: cliccare sul file BSDTap con il tasto destro. Scegliere “apri con” e selezionare dall’elenco l’applicazione “ blocco

note” o “notepad”
- excel: scegliere il comando “apri” dal programma excel, selezionare “tutti i files” dalla schermata di ricerca
Una volta Individuato e selezionato il file BSDTap, dare il comando “apri” (fig. 13)
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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D-USB USB�drive�for�data�reading

A USB device for the saving of data regarding the last 10,000,000 cycles
performed by the tap. The data saved in the USB drive must be transferred into a
PC which will be able to visualize the following information for the last
10,000,000 cycles performed: date, time, tap type, tap depth, tapping speed and
time, machine strain, and number of alarms.
This instrument makes quality control easier, offers greater control on the
tapping process, and can be useful for the swift identification of anomalies.

1 - Press SERVICE in the main frame of the control panel touch screen (fig. 2).
2 - Press “OPT” (fig. 3).
3 - Press the USB icon (fig. 4).
4 - Press the Password frame (fig. 5) to access the keyboard (fig. 6).
5 - Type password .................. and press ENTER to confirm. On the next page

press EXIT (fig. 5).

The mark which will now appear beside the icon (fig. 7) DOES NOT signal
that the device is active, but only that it is now possible to manage it.

6 - Now press the USB icon to access the management page (fig. 8).
Note: The emergency button must be pressed to proceed. If it is not, the panel will signal this requirement (fig. 9).

7 - Insert the USB drive into its port on the panel (fig. 1).

The blue color of the USB icon on the display panel signals that the device has been connected (fig.10).
8 - If necessary, set the date and time in the lower right frame by pressing the field to be modified and using the arrows beside

it (fig. 10).
9 - Press the blue USB icon (fig. 10) and wait until the hourglass turns off. The data regarding the last 10,000,000 cycles will

be saved in files containing 10,000 cycles each. Press EXIT to end.

10 - Remove the USB drive and insert it into its port on the PC.
11 - Check that the USB drive contains the files “Dtap-log” and “DTAP LogConverter”.

Double click DTAP LogConverter and wait until the data file (fig. 11) is converted into the readable file
(fig. 12).
Conversion can take several minutes.

12 - Save the BSDTap file on the PC and open it in one of the following ways:
- Notepad: right-click the BSDTap file. Select “Open with” and then the application “ Notepad”.
- Excel: press the “Open” command from Excel, select “All files” from the search screen. After finding and selecting the
BSDTap file, use the “Open” command (fig. 13)

Usage:

Warning: “log” files contained in the USB drive must be deleted from the PC before new data can be stored.

Warning: if the red wastebasket icon (fig. 10) is pressed, all data will be deleted from the .
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Der an Steuereinheit angeschlossene automatische Druckregler D-APR 
ermöglicht die automatische Regulierung des Luftdrucks.

D-APR: Automatischer 
Druckregler

OPTIONAL

Vorgehensweise:

1. 

2.  
3. 
4.
5.

6.

7.

8.

Mit dem manuellen Druckminderer einen Druck von mind. 6 bar einstellen 
(Abb. 1);
SERVICE auf der Hauptseite der Steuereinheit drücken (Abb. 2);
“OPT” drücken (Abb. 3);
Auf das Manometer Symbol drücken (Abb. 4);
Auf das Fenster „Password“ drücken (Abb. 5), um Zugriff auf die Tastatur zu 
erhalten (Abb. 6).
.................  eintippen, mit ENTER bestätigen. Auf der nächsten Seite EXIT 
drücken (Abb. 5). Das Zeichen , 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 Manometer Symbol drücken (Abb. 7), um Zugriff auf die 
Verwaltungsseite zu erhalten (Abb. 8);
Auf das Kästchen der Mitte drücken (Abb. 8), um über die Tastatur den 
gewünschten Druck einzugeben (Abb. 9). Auf der Anzeige oben rechts 
kann man die zulässigen Maximal- und Mindestwerte sowie den zuletzt 
eingegebenen Druckwert sehen. Nach der Eingabe mit ENTER bestätigen.
Zum Verlassen EXIT drücken.

ABB. 1

Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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Il regolatore di pressione automatico D-APR collegato al pannello
di controllo della maschiatrice permette una regolazione
automatica dell’aria ad un determinata pressione.

1- Dal riduttore di pressione manuale regolare la pressione ad un
valore superiore a 6 BAR (fig. 1)

2- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del
pannello di controllo (fig. 2)

3- premere “OPT” (fig. 3)
4- Premere l’icona Manometro (fig. 4)
5- Premere sul riquadro Password (fig. 5) per accedere alla tastiera

(fig. 6). Digitare ..............., confermare con ENTER. Sulla pagina
successiva premere EXIT (fig. 5)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 7)
segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la sua
gestione.

6- Premere ora l’icona Manometro (fig. 7) per accedere alla pagina
di gestione (fig. 8).

7- Premere nella casella centrale (fig. 8) per accedere alla tastiera
che permetterà di inserire la pressione desiderata (fig. 9). Sul
display in alto a destra sono visibili i valori massimi e minimi
consentiti, oltre all’ultimo parametro inserito. Una volta eseguita
l’impostazione, confermare con ENTER.

8- Premere EXIT per uscire.

Modalità d ’uso:
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ABB. 2

ABB. 5

ABB. 8

ABB. 3

ABB. 6

ABB. 9

ABB. 4

ABB. 7

1

Der�an�die�Steuertafel�der�Gewindeschneidmaschine
angeschlossene�automatische�Druckregler�D-APR�gestattet�die
automatische�Regulierung�der�Luft�auf�einen�bestimmten�Druck.

1- Mit dem manuellen Druckminderer einen Druck von mehr als 6 bar
einstellen (Abb. 1)

2-
(Abb. 2)

3- “OPT” drücken (Abb. 3)
4-Auf das Manometer-Icon drücken (Abb. 4)
5- A

(Abb. 6).

6- Jetzt auf das Manometer-Icon drücken (Abb. 7), um Zugriff auf die
Verwaltungsseite zu erhalten (Abb. 8).

7- Auf das Kästchen im Zentrum drücken (Abb. 8), um auf die Tastatur
zugreifen zu können, mit der man den gewünschten Druck eingeben
kann (Abb. 9). Auf der Anzeige oben rechts kann man die zulässigen
Maximal- und Mindestwerte sowie den zuletzt eingegebenen
Parameter sehen. Nach der Eingabe mit ENTER bestätigen.

8-

Vorgehensweise:

SERVICE auf der Hauptseite der Touch-Screen der
Systemsteuerung drücken

uf das Fenster „Password“ drücken (Abb. 5), um Zugriff auf die
Tastatur zu erhalten
...…... eintippen, mit ENTER bestätigen.Auf der nächsten Seite EXIT
drücken (Abb. 5).

Das Zeichen , das nun neben dem Icon erscheint (Abb. 7), gibt
NICHT an, dass die Vorrichtung aktiv ist, sondern lediglich, dass
man sie nun verwalten kann.

Zum Verlassen EXIT drücken.
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Die Steuerung ermöglicht sowohl Rechts- als auch Linksgewinde::

Rechts- und linksgewinde OPTIONAL

1. 
2.  
3. 
4.

5.

6.

SERVICE auf der Hauptseite der Steuereinheit drücken (Abb. 1);
“OPT” drücken (Abb. 2);
Auf das Symbol “Rotation Tapping” drücken (Abb. 3);
Auf das Fenster „Password“ drücken (Abb. 4), um Zugriff auf die Tastatur zu erhalten (Abb. 5).
.................  eintippen, mit ENTER bestätigen. Auf der nächsten Seite EXIT drücken (Abb. 4).
Das Zeichen , das nun neben dem Symbol erscheint (Abb. 6), gibt NICHT an, dass die Anlage aktiv ist, sondern 
lediglich, dass man sie nun verwalten kann;
Auf das Symbol “Rotation Tapping” drücken (Abb. 6), um Zugriff auf die Verwaltungsseite zu erhalten (Abb. 7). Hier 
kann man die Linksgewindeherstellung aktivieren (ON) oder deaktivieren (OFF).
Zum Verlassen EXIT drücken;
Bevor mit der Bearbeitung begonnen wird, die Steuereinheit aus- und wieder einschalten.

Il pannello consente di programmare il verso di filettatura (destro o sinistro):

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di controllo (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “Rotation Tapping” (fig. 3)
4- premere sul riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................., confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “Rotation Tapping” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) che consentirà di attivare
(ON) o disattivare (OFF) la filettatura sinistra.Premere EXIT per uscire.

6- spegnere e riaccendere il pannello prima di iniziare il processo di lavorazione
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Il pannello consente di programmare il verso di filettatura (destro o sinistro):

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di controllo (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “Rotation Tapping” (fig. 3)
4- premere sul riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................., confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “Rotation Tapping” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) che consentirà di attivare
(ON) o disattivare (OFF) la filettatura sinistra.Premere EXIT per uscire.

6- spegnere e riaccendere il pannello prima di iniziare il processo di lavorazione
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Il pannello consente di programmare il verso di filettatura (destro o sinistro):

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di controllo (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “Rotation Tapping” (fig. 3)
4- premere sul riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................., confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “Rotation Tapping” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) che consentirà di attivare
(ON) o disattivare (OFF) la filettatura sinistra.Premere EXIT per uscire.

6- spegnere e riaccendere il pannello prima di iniziare il processo di lavorazione
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Il pannello consente di programmare il verso di filettatura (destro o sinistro):

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di controllo (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “Rotation Tapping” (fig. 3)
4- premere sul riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................., confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “Rotation Tapping” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) che consentirà di attivare
(ON) o disattivare (OFF) la filettatura sinistra.Premere EXIT per uscire.

6- spegnere e riaccendere il pannello prima di iniziare il processo di lavorazione
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Il pannello consente di programmare il verso di filettatura (destro o sinistro):

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen del pannello di controllo (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “Rotation Tapping” (fig. 3)
4- premere sul riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................., confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “Rotation Tapping” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) che consentirà di attivare
(ON) o disattivare (OFF) la filettatura sinistra.Premere EXIT per uscire.

6- spegnere e riaccendere il pannello prima di iniziare il processo di lavorazione
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Über die Steuereinheit kann die Rücklaufgeschwindigkeit des Gewindeformers folgendermaßen geändert werden::

Änderung der 
Rücklaufgeschwindigkeit des 
Gewindeformers

OPTIONAL

1. 
2.  
3. 
4.

5.

6.

7.

SERVICE im Hauptmenü des Touch Screen wählen (Abb. 1);
“OPT” wählen (Abb. 2);
“RPM RETURN” wählen (Abb. 3);
ins Passwortfeld klicken (Abb. 4) um die Tastatur aufzurufen (Abb. 5).
.................  eintippen und mit ENTER bestätigen. Menü mit EXIT verlassen (Abb. 4).
Neben dem RPM Feld erscheint die Markierung  (Abb. 6). Die Markierung bedeutet nicht, dass die Anlage aktiv ist, 
sondern, dass sie nun verwaltet werden kann.
“RPM RETURN” betätigen (Abb. 6), um zur Eingabeseite zu gelangen (Abb. 7). In das Eingabefeld klicken, um die 
Tastatur aufzurufen (Abb. 8);
Geschwindigkeit des Gewindeformers (Umdrehungen je Minute, RPM) innerhalb der Min und Max Grenzwerte oben 
rechts im Display eingeben (Abb. 8). Mit ENTER bestätigen;
Mit EXIT Konfiguration beenden (Abb. 9).

ABB. 1

ABB. 4

ABB. 7

ABB. 2

ABB. 5

ABB. 8

ABB. 3

ABB. 6

ABB. 9

’

Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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Il pannello consente di modificare la velocità di ritorno del maschio

1- Premere SERVICE nella videata principale del touch screen (fig. 1)
2- premere “OPT” (fig. 2)
3- Premere l’icona “RPM return” (fig. 3)
4- premere il riquadro Password (fig. 4) per accedere alla tastiera (fig. 5). Digitare .................. e confermare con

ENTER. Sulla pagina successiva premere EXIT (fig. 4)
Il segno che apparirà ora a fianco dell’icona (fig. 6) segnala che il dispositivo è attivo ma solo che è possibile la
sua gestione.

5- premere ora l’icona “RPM RETURN” (fig. 6) per accedere alla pagina di gestione (fig. 7) e premere il riquadro centrale
per accedere alla tastiera (fig. 8)

6- inserire la velocità (giri al minuto) desiderata tenendo conto dei limiti evidenziati in alto a destra del display e
confermare con ENTER (fig. 8)

7- Premere “EXIT” per uscire (fig. 9)
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NETZWERKKONFIGURATION

Zur Einrichtung des Netzwerkanschlusses folgendermaßen vorgehen:
•	 Auf dem Startbildschirm das Service Symbol (S. 14) und dann das OPT 

Symbol betätigen, um in die Konfiguration zu gelangen (Abb. 1)
•	 Rundes WIFI Symbol betätigen, um auf die Seite der Zugangsdatenein-

gabe zu gelangen
•	 Passwort 48024 eingeben
•	 Einwahl ins Netzwerk kann auf 2 Wegen erfolgen:

•	 DHCP: Der DHCP Server teilt die IP Adresse automatisch zu. Wähl-
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: Wählen Sie dazu “NO” bei USE DHCP (Abb. 2). Geben 
Sie IP ADRESSE, SUBNETZMASKE und GATEWAY ADRESSCODE des 
Firmennetzwerks manuell ein  (Abb. 2). Drücken Sie Apply.

ANSCHLUSS AN 4.0 MITTELS BROWSER

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

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

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

Username: WebUser
Password: 1234

Die Technologie 4.0 ermöglich dem DDJT Gewindeformsystem den 
Anschluß 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.).

DTAP 4.04.0 Funktionen und Konfiguration

ABB. 1

ABB. 2

ABB. 3

DTAP 4.0

ABB. A
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DTAP 4.0

DEM MASCHINENBEDIENER EIN PROGRAMM VOM PC ARBEITSPLATZ AUS VORGEBEN

Über Netzwerk kann der PC-Bediener dem Maschinenbediner ein Programm vorgeben. Dies erfolgt von der  “Program” 
Seite des Servicemenüs aus (Punkt F S. 14).
Dazu geht man folgendermaßen vor:
•	 Box in der Mitte aktivieren (Abb. 4). Ein Drop-down Menü erscheint.
•	 Programm aus dem Menü auswählen (Abb. 5).
•	 “Suggest” drücken (Abb. 6). Der Name des Programms, 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 Möglichkeit, einen Programmauftrag zu generieren, indem man 
diesen in die Box “Order Code” (Abb. 6) eingibt und diesen mit SAVE bestätigt.

ABB. 4 ABB. 5 ABB. 6

TELEASSISTENZ

Der Touch Screen der Steuereinheit kann weiterhin verwendet werden, um Te-
leassistenz zu erhalten.
Dafür muss man sich ins Firmennetzwerk einwählen (siehe Absatz 
“Netzwerkkonfiguration” auf S. 24) und die Funktion durch Drücken auf den 
Button “CLOUD ENABLE” freigeben. Der Button wird nun grün (Abb. 9).
Teilen Sie dem Maschinenbdediener Ihren 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 möglich.

Sobald die Schritte im Touch Screen ausgeführt wurden wird der Maschinenbediener umgehend die vorgeschlagenen  
bzw. beauftragten Programme sehen (Abb. 7). Um die Programme zu akzeptieren bestätigt 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 betätigt, um den Namen des Programms zu ändern. Die Vorgehensweise ist auf 
Seite 15 beschrieben.

ABB. 7

ABB. 9

ABB. 8
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

Alternativ zum D-USB (S. 19) können LOG files auch direkt von dem PC heruntergeladen werden, der sich im gleichen 
LAN befindet wie die DDJT Steuereinheit.
Das Programm hat eine einfache Benutzeroberfläche (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.

FUNKTIONSWEISE
•	 Geben Sie die IP Adresse der Steuereinheit ein und betätigen Sie den Download Button (Abb. 10)
•	 Wählen Sie den entsprechenden Ordner (Abb. 12) und geben Sie den Namen des LOG files an, welches konvertiert 

wurde (.csv)
•	 Drücken Sie den Button SAVE (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 Öffnen der konvertierten Dateien verwendet werden 
(.csv). Es wird eine Kopie der SD-Karte der Steuereinheit erstellt und dann mit der Ausführung der Datei fortgefahren. 
Ein Fortschrittsbalken zeigt den aktuellen Stand von “File download” (Dateien heruntergeladen) und “File Elaborated” 
(Datei erstellt) an (Abb. 10).
CSV Dateien können mit jedem Programm geöffnet werden, welches diese lesen kann, z.B. Notepad, Excel, Calc. Wei-
terhin können die Dateien in Business Intelligence Software importiert werden, z.B. QlikView oder PowerBi. Damit 
lassen sich Produktionsreports erstellen.
Da die beschriebene Vorgehensweise die Übertragung aller Zyklen von der SD Karte auf den PC beinhaltet sollten die 
Zyklen nach erfolgreicher Übertragung von der SD Karte gelöscht werden um die Zeit beim nächsten Downlaodvor-
gang gering zu halten.
Um Daten auf der SD-Karte zu löschen führen Sie bitte die Schritte 1-2-3-4-5 der Anleitung auf S. 19 aus. Drücken Sie 
das rote Symbol mit dem Papierkorb und dann EXIT.

DTAP 4.04.0 Log converter DTAP 4.0

ABB. 10 ABB. 11

ABB. 12
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

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

Nach dem Ausfüllen betätigen Sie den Button “Save”. Die Steuereinheiten, welche eigegeben wurden, können nun aus 
dem Dropdownmenü “Machines List” gewählt werden. Das Programm kann Informationen von mehr als einer Steue-
reinheit speichern (Name, IP Adresse und Seriennummer). Dabei müssen sich die Namen der Steuereinheiten unter-
scheiden. Um eine Steuereinheit zu löschen, wählen Sie  diese aus dem Dropdownmenü “Machines list”  und betätigen 
den Button “Delete”.  Um eine Echtzeitüberwachung einer aus dem Menü “Machines list” ausgewählten Steuereinheit zu 
starten, betätigen Sie den Button “Connect”. Es wird sich eine Seite öffnen, welche die letzten 100 gefertigten Gewinde  
in Echtzeit visualisiert (Abb. 14).

Um mehr als eine Gewindeformeinheit gleichzeitig zu überwachen gehen Sie zurück zum Hauptbildschirm und wählen 
(oder geben ein) die zu überwachende Steuereinheit. Drücken Sie dann den Button “Connect”. Die neue Seite wird sich 
daraufhin öffnen.

ABB. 13

ABB. 14

DTAP 4.0

DTAP 4.0
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

DTAP 4.0

variableNname variableNtyp Berechtigung Beschreibung

%MaxTorqueLimit int Lesen % max. Drehmoment des Gewindes

%MinTorqueLimit int Lesen %  min. Drehmoment des Gewindes

%TorqueThread int Lesen % aktuelles Drehmoment

Actual_Count int Lesen Zyklenzähler

ActualRecipeNumber int Lesen Nummer des aktuell geladenen Programms

ActualRecipe string [32] Lesen aktuell geladenes Programm

Counter_Preset int Lesen/Schreiben verbleibende Anzahl Zyklen

MaxTrqLastCycle int Lesen max. Drehmoment während 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 gewählten Programms für die Steuereinheit

SuggestedRecipe string [32] Lesen Programm für die Steuereinheit

Thread_Depth int Lesen Einstellung Gewindetiefe (Anzeige x10)

Thread_Slider int Lesen Einstellung Gewindeart. Siehe nächste Tabelle. 

TimeLastCycle int Lesen Zeitdauer letzter Zyklus (Millisekunden)

TimeOil int Lesen Schmierzeit je Zyklus (Millisekunden)

Total_Count int Lesen Gesamtzahl aller gefertigten Gewinde

WordAlarm1 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 

OPC-UA globale Variablen

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

Thread_Slider Wert Beschreibung

0 OFF

1 M2 - M3

2 M4 - M5

3 M6 - M8
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Gewindeformanlage mit Mehrfach-Touch-Screen

DTAP 4.0

ALARM CODE Variable Bit Maske Beschreibung des alarms

A01 WordAlarm1 0001 AUS

A02 WordAlarm1 0002 Not-Aus gedrückt

A03 WordAlarm1 0004 Servotreiberfehler

A04 WordAlarm1 0008 Kernloch nicht gefunden

A05 WordAlarm1 0010 Doppeltes Startsignal

A06 WordAlarm1 0020 Max. Drehmoment erreicht

A07 WordAlarm1 0040 Min. Drehmoment nicht erreicht

A08 WordAlarm1 0080 niedriger Ölstand

A09 WordAlarm1 0100 Drehmoment im Leerlauf zu hoch

A10 WordAlarm1 0200 Motor überlastet

A11 WordAlarm1 0400 Servotreiber arbeitet nicht

A12 WordAlarm1 0800 Zeitüberschreitung

A13 WordAlarm1 1000 Servomotor überhitzt

A14 WordAlarm1 2000 I2T zu hoch

A15 WordAlarm1 4000 Diagnose

A16 WordAlarm1 8000 Eingestellte Losgrösse erreicht

A17 WordAlarm2 0001 Zuerst Notaus drücken

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 WordAlarm2 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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Kernlöcher für gerollte gewindeherstellung

Gewinde Steigung Gewindetoleranz Kernloch
(empfohlener Ø min.)

UpM
Weiche Materialien

UpM
inox/Hochfester Edelstahl

m2 0,40
iso2 (6H)
iso3 (6g)

1,85
1,85

3500 1750

m3 0,50
iso2 (6H)
iso3 (6g)

2,80
2,80

3000 1500

m3.5 0,60
iso2 (6H)
iso3 (6g)

3,25
3,25

2800 1400

m4 0,70
iso2 (6H)
iso3 (6g)

3,70
3,70

2500 1200

m5 0,80
iso2 (6H)
iso3 (6g)

4,65
4,65

2000 900

m6 1,00
iso2 (6H)
iso3 (6g)

5,60
5,65

1500 700

m8 1,25
iso2 (6H)
iso3 (6g)

7,45
7,50

1000 500

m10 1,50
iso2 (6H)
iso3 (6g)

9,35
9,40

800 400

Nur Öl zur gerollten Gewindeherstellung verwenden.

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



EC DECLARATION OF CONFORMITY

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:

l equipment Tapping unit

l model DTAP

l serial n° ………………..

is in accordance with the following Directives:

l 2006/42 EC the machinery directive;

l 2014/35 EC the low voltage directive;

l 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, ………………
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Anmerkungen



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 behält sich die Möglichkeit vor, an den 

Produkten, die in diesem Handbuch beschrieben werden, jedwede 

Änderung vorzunehmen.

www.bordignon.com


