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AttenTION!

Avant de brancher la machine à tarauder, lire attentivement
 tout le manuel en accordant une attention particulière aux avertissements à la page 5.
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NON OUI
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Toujours tarauder avec du lubrifiant

 
Toujours travailler avec le panneau fermé

Protéger le panneau et le moteur des 
liquides, de la poussière et des copeaux

Température maximale de travail : 80°C 

Couper l’alimentation ou appuyer sur le 
bouton d’urgence avant de toucher l’outil. 
S’éloigner de l’outil en rotation

Ne pas effectuer de travaux mécaniques 
sur la machine à tarauder ou sur le 
panneau.

Ne pas connecter d’autres équipements 
au panneau.

Ne pas fixer le panneau sur des surfaces 
vibrantes

Entretien uniquement par du personnel 
autorisé

•	 Ne pas débrancher/brancher les câbles 
pendant que la machine à tarauder est en 
marche ou branchée sur le secteur 

•	 Ne jamais modifier le panneau de commande 
électrique et/ou la machine à tarauder

•	 Ne pas démonter ni toucher la machine à 
tarauder, ne pas s’approcher de la machine 
à tarauder lorsqu’elle est branchée 
sur le secteur (sauf pendant le changement 
du taraud) ;

•	 Ne pas connecter un panneau avec une 
machine à tarauder ayant un numéro de 
série différent (voir « Installation » - page 8)     

  
     

aVERTISSEMENTS
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 iNTRODUCTION GÉNÉRALE 

La machine à tarauder modèle DTAP est un équipement conçu pour effectuer le roulage ou l’enlèvement de filets dans 
des moules ou d’autres systèmes d’automatisation et se compose d’un panneau de commande électronique avec TOUCH 
SCREEN et d’une unité de taraudage avec moteur DIRECT DRIVE.

 PANNEAU DE COMMANDE   (FIG. 1)

Alimentation : Entrée 400 V AC 50-60 Hz / Sécurité : Protection thermique 80°C / Poids : environ 145 Kg

Le panneau électronique est équipé d’un API interne et d’un écran tactile qui permettent :
— La programmation du filetage en saisissant des paramètres tels que, par exemple, la vitesse taraud (RPM), les couples 

maximum et minimum et la profondeur de filetage (nombre de filets) ;
— La sauvegarde des programmes ;
— Le changement de taraud ;
— L’affichage constant de la vitesse de rotation du taraud, du couple et du temps de filetage du dernier filet effectué ;
— Le stockage des données et l’affichage de l’historique ;
— L’affichage des alarmes ;
— Le contrôle de l’usure du taraud ;
— Le diagnostic moteur ;
— L’approche automatique du taraud au trou ;
— Le réglage du filetage gauche ;
— Le réglage de la lubrification ;
— Le contrôle du niveau d’huile.

En plus de l’écran tactile, le panneau présente à l’extérieur les composants indiqués à la FIGURE 1

Machine à tarauder DTAP Direct Drive

A.
B.  
C.
D.

E.
F.
g.

h.

Interrupteur général
Prise de courant 400 V AC 50-60 Hz
Bouton d’allumage
Prise préparée pour les connexions suivantes :
START : Signal de Start à connecter à la came de la presse (minimum 5 degrés) au moyen d’un relais ou de tout autre 
interrupteur.
ALARM : Alarme N.O. ou N.F., max. 6 A / 250 VCA. Chaque alarme externe doit être alimentée indépendamment.
OIL E.V. : Électrovanne qui contrôle la lubrification du taraud et le niveau d’huile.
SIGNAL DE FIN DE CYCLE
URGENCE EXTERNE : contact pour dispositif d’urgence externe
Prise de connexion à la machine à tarauder
Régulateur de pression de l’air comprimé - tube diam. 8 mm ;
Bouton d’urgence : bouton qui permet, une fois pressé, de couper l’alimentation du moteur afin d’empêcher des 
mouvements dangereux. Lorsque le bouton est enfoncé, seule la soupape de descente du taraud est activée pour 
permettre la fonction de changement de taraud.
Appuyer sur le bouton d’urgence pour l’activer. Pour le désactiver, tourner dans le sens antihoraire et relâcher.
Touch screen
Écran tactile

FIG. 1 / Vue de côté FIG. 1 / Vue de côté
FIG. 1 / Vue de dessus
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Ref. n° thread max. RPM WEIGTH (kg)

DTAP 1 M2-M5 M6* 4000 3,3

DTAP 2 M4-M6 M8* 2000 5

DTAP 3 M6-M8 M10* 1800 7,6

FIG. 2

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

Pour un bon fonctionnement de la machine à tarauder, il est très important de :
1.
2.  
3.

4.
5.
6.
7.

Connecter la machine à tarauder au panneau ayant le même numéro de série ;
Bien aligner la machine à tarauder avec le trou ;
S’assurer que le capuchon circulaire situé dans la partie supérieure de la machine à tarauder soit toujours dans la 
bonne position et vissé ;
Bien fixer la machine à tarauder avec les 4 vis et les 2 chevilles ;
Fixer la pièce à fileter ;
Lubrifier entièrement le taraud avec de l’huile pendant le filetage ;
Protéger autant que possible la machine des liquides.

* sur demande, uniquement sur certains matériaux

 LA MACHINE À TARAUDER   (FIG. 2) 

La machine à tarauder DTAP fournie en 3 modèles différents (pages 30-31-32) est l’unité qui effectue le filetage sur la 
pièce et est reliée au panneau de commande par un câble. Elle dispose d’un moteur interne Direct Drive qui transmet le 
mouvement directement au mandrin. Pendant le processus de filetage, le taraud descend et exécute le filet à la vitesse 
programmée dans le panneau et remonte à la vitesse maximale, optimisant ainsi les temps de production. 

 DESCRIPTION DU FONCTIONNEMENT 

Le système est relié à un signal de démarrage (FIG. 3) qui, une fois activé, 
déclenche le processus de travail du panneau de commande, l’augmentation de 
la vitesse du moteur et la sollicitation de l’électrovanne du système pneumatique 
qui provoque la descente du taraud.
Lorsque le taraud entre dans l’avant-trou, le système de contrôle compte le 
nombre de tours du taraud qui déterminent la profondeur du filet.
Une fois la descente du taraud terminée, le moteur s’inverse et le taraud est 
dévissé à vitesse maximale.

À chaque filet, le système effectue des vérifications afin de détecter d’éventuelles anomalies telles que :
—  temps de filetage excessif ;
— profondeur de filetage non atteinte ;
— couple trop élevé ou trop faible ;
— température élevée ;
— effort moteur excessif ;
— absence d’avant-trou.

En cas de circonstances telles que celles qui sont susmentionnées, un signal d’alarme apparaitra en bas à droite de l’écran 
tactile. En appuyant dessus, il sera possible de visualiser la description permettant d’identifier le problème (paragraphe 
« alarmes », pages 12-13).

FIG. 3

Pour la connexion, voir 

p. 14-24-34-44 du 

schéma électrique
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

TABLEaU  1

Attention ! Pour accéder au menu Set up et Service, le cadenas doit être ouvert.
Une fois les réglages terminés, il est recommandé de le refermer à l’aide du mot de passe 1111.

mot de passe Symbole FONCTIONS ACTIVÉES

user
 Actif
 Inactif

1111
On/off

Changement de taraud

superuser
 Actif
 Inactif

12345*
Set up
Service

optionals
 Actif
 Inactif

sur 
demande

Filetage gauche/droit
Capteur de filetage effectué (D-TC)

Régulateur de pression automatique (D-APR) Clé USB 
(D-USB)

Vitesse de retour du taraud

maintenance
 Actif
 Inactif

indisponible Maintenance réservée au constructeur

FIG. 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

serial nr.

*Pour personnaliser le mot de passe SUPER USER, suivre les instructions à la page 16

 INSTALLATION 

1.

2.  

3.

4.

5.

Positionner la machine à tarauder en l’alignant bien avec le trou. La fixer avec 4 vis et 2 chevilles dont les dimensions 
et les positions sont indiquées aux pages 30-31-32 ; 
Brancher le câble de la machine à tarauder à la prise (E-FIG. 1) du panneau portant le même numéro de série. Le 
numéro de série est imprimé au dos de la machine à tarauder et sur le côté du panneau ;
Connecter l’arrivée d’air comprimé (F - FIG. 1) avec un tuyau de 8 mm de diamètre en réglant la pression comme suit :
Filet M2 = 2 bar
Filets M3- M4 = 3 bar 
Filets M5- M6 = 4 bar
Filets M8 et plus = 5-6 bar
Dans la prise C (FIG. 1), connecter le signal Start, ainsi que les éventuelles connexions pour : électrovanne de contrôle 
de la lubrification et du niveau d’huile, alarme pour la presse, signal de fin de cycle, urgence externe. Voir pages 
14-24-34-44 du schéma électrique joint à ce manuel ;
Connecter le panneau d’alimentation à 400 V AC 50-60 Hz.

NE JAMAIS CONNECTER UN PANNEAU AVEC UNE 
MACHINE À TARAUDER AYANT UN NUMÉRO DE SÉRIE 
DIFFÉRENT

 ACCÈS AUX FONCTIONS AVEC UN MOT DE PASSE 

L’écran tactile du panneau affiche le dessin d’un cadenas (FIG. 6).
En appuyant sur la touche correspondant à ce symbole, on accède à la page 
illustrée à la Fig. 4, conçu pour la saisie de mots de passe qui activent et 
désactivent l’accès aux différentes fonctions (TABLEAU 1).
Les cases USER, SUPER USER, OPTIONALS ET MAINTENANCE apparaissent en gris 
lorsque les fonctions correspondantes sont désactivées et en vert lorsqu’elles 
sont activées.
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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:

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

FIG. 5

FIG.6

FIG.7

FIG.10

FIG.8

FIG.9

 SET UP 
1.	 Activer l’interrupteur principal A (FIG. 1) puis l’interrupteur C (FIG.1) situé à côté de 

l’écran tactile. Attendre quelques instants jusqu’à ce qu’apparaisse la page-écran 
initiale (FIG. 5) ;

2.	 Appuyer sur la touche ENTER ;
3.	 S’assurer que le bouton d’urgence sur le panneau est désactivé ;
4.	 Allumer : appuyer sur le bouton OFF (FIG. 6) et attendre le temps mesuré par le 

sablier jusqu’à ce que le mot ON apparaisse (FIG. 7).
Attention : À chaque allumage, l’outil effectue une rotation dans le sens horaire et 
dans le sens antihoraire. S’éloigner de l’outil ;

5.	 S’assurer que le cadenas est ouvert (FIG. 7). Voir paragraphe précédent (page 8) ;
6.	 Insérer le taraud en suivant la procédure de « remplacement du taraud » (page 11) ;
7.	 Appuyer sur « SET UP » (FIG. 7) ;
8.	 Appuyer sur « SPEED RPM » (FIG. 8). Sur le pavé numérique (FIG. 9), saisir la vitesse 

de rotation (tr/mn) qui doit être comprise entre les valeurs minimale et maximale 
indiquées en haut à droite. À la FIG. 9, le paramètre 2000 a été saisi, cette valeur doit 
être comprise entre min. 100 et max. 4000. Confirmer avec ENTER ;

9.	 Appuyer sur la case « THREAD DEPTH » (FIG. 8) et régler la profondeur de filet, à 
savoir le nombre de tours du taraud.  Confirmer avec ENTER ;

10.	 Sélectionner le type de filet dans la barre de défilement (FIG. 8). Ex. : M6-8 ;
11.	 Appuyer sur NEXT (FIG. 8) pour afficher la page illustrée à la FIG. 10. Le mandrin 

fera une rotation pour se préparer au filetage ;
12.	 Préparer maintenant le test de filet : positionner et aligner la machine à tarauder 

et la pièce à fileter. Lubrifier le taraud avec de l’huile entière.
Important : Le filetage doit être fait en conditions de marche optimales : 
 taraud non usé, avant-trou correct (voir page 34), alignement correct, huile 
spécifique pour le filetage ;

13.	 Effectuer le test de filetage en réalisant un certain nombre de filets sur différents 
avant-trous. Pour exécuter chacun des filets, il est nécessaire d’appuyer sur la 
touche START CYCLE (FIG. 10) ;

14.	 Appuyer sur EXIT

RESTER LOIN DE L’OUTIL : Lors de l’allumage/ Lors des réglages / 
Lorsqu’on appuie sur START

Le test de filetage est très important car il permet au système de détecter l’effort 
(% torque thread) pendant le filetage et de calculer une limite d’effort maximale et 
minimale (FIG. 10). En cas de dépassement de ces limites, la machine subira un arrêt 
et signalera une alarme
Pour la définition du couple, voir le paragraphe suivant

 COUPLE 

Le couple visible pendant le processus d’usinage dans la case « Torque % » (FIG. 7) 
indique l’effort de la machine pour exécuter le filetage. Il est lié au courant absorbé 
lors de l’usinage et devient donc un paramètre utile pour le contrôle du filetage : un 
appel de courant trop élevé ou trop faible indique une anomalie en cours.

Programmation du couple dans la procédure SET UP : Le couple de référence est 
détecté lors du test de filetage listé aux points 12 et 13 du paragraphe SET UP ; il est 
donc très important que celui-ci soit réalisé dans les meilleures conditions. Le test 
permet en effet à l’API à l’intérieur du panneau de lire l’effort lors du filetage (% torque 
thread) et de calculer, par rapport à celui-ci, les paramètres du seuil minimal (% 
torque thread - 25%) et du seuil maximal d’effort (% torque thread + 50%). Voir FIG. 10.
Si, pendant le processus de travail normal, l’effort dépasse le seuil minimal ou maximal 
établi, la machine s’arrête et signale une alarme         sur l’écran tactile  (FIG. 11).
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

ATTENTION!

Seuil minimal (% Min Torque Limit) : Le dépassement du seuil minimal peut 
indiquer un avant-trou trop grand, un taraud cassé, une pièce à fileter manquante 
ou que le taraud n’est pas entré.

Seuil maximal (% Max Torque Limit) : Le dépassement du seuil maximal lors du 
filetage peut indiquer des anomalies comme une usure du taraud, une mauvaise 
lubrification ou un avant-trou trop étroit.

Note :
Les seuils minimal et maximal peuvent également être réglés par l’opérateur, 
en appuyant directement sur les boutons « % max. torque limit » ou « % min 
torque limit » et en saisissant de nouveaux paramètres sur le pavé numérique.

Exemple de gestion du seuil :
Paramètres initiaux (FIG. 10) :
Torque % = 26
max. % torque limit = 39 (seuil maximum)
min. % torque limit = 20 (seuil minimal)
Supposons maintenant qu’au cours de la production le taraud commence à 
s’user, provoquant un appel de courant égal à 40 % (figure 11), valeur supérieure 
au seuil maximal. À ce stade, la machine s’arrêtera et le panneau affichera un 
signal d’alarme. 
Vérifier ensuite les conditions d’usure du taraud : s’il est très usé, il sera remplacé 
par un neuf, sinon vous pourrez choisir de fixer un seuil maximal supérieur sur la 
page illustrée dans la FIG. 10

 TEMPS DE FILETAGE 

Le temps de filetage est calculé par le système de contrôle du panneau 
électronique. Si l’enfilage n’est pas effectué dans le temps calculé par le système, 
la machine se mettra en alarme. Voir TABLEAU 2 - pages 12-13.

Pendant l’usinage, l’écran indique (FIG. 12) :
- la vitesse réglée ;
- l’effort de filetage ;
- l’heure du dernier filet effectué.

 LUBRIFICATION 

La lubrification est l’un des éléments les plus importants pour réussir le filet. 
Pendant le processus de filetage, il est nécessaire de lubrifier le taraud avec de 
l’huile entière spécifique pour le filetage, en prenant soin de diriger correctement 
le jet d’huile comme indiqué sur la FIG. 13

. 1.	 Ne modifier en aucune façon le système électrique de la machine. Toute 
tentative à cet égard peut compromettre les appareils électriques et 
provoquer des dysfonctionnements ou des accidents ;

2.	 Les travaux sur le système électrique de la machine doivent être effectués 
uniquement et exclusivement par du personnel spécialisé et autorisé ;

3.	 En cas de bruits inhabituels ou de quelque chose d’étrange, arrêter 
immédiatement la machine, effectuer une vérification et, si nécessaire, 
l’envoyer en réparation ;

4.	 Pendant toutes les phases de travail avec la machine, nous recommandons la 
plus grande prudence afin d’éviter des dommages aux personnes, aux choses 
ou à la machine elle-même ;

5.	 Utiliser la machine uniquement pour fileter ;
6.	 Ne pas exiger de la machine des prestations supérieures à celles pour 

lesquelles elle a été conçue.
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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
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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

BOUTON D’URGENCE   (G - FIG.1)

 ALARMES  

Au cours du processus d’usinage, des conditions peuvent survenir et provoquer 
l’arrêt de la machine et l’apparition d’un signal d’alarme sur l’écran du panneau 
(FIG. 17 en bas à droite). Dans ce cas, l’opérateur doit appuyer sur le symbole 
d’alarme puis sur le bouton INFO (FIG. 18) : un tableau s’ouvrira qui affichera les 
alarmes actives en rouge (FIG. 19).  Appuyer sur la case rouge fait ouvrir une 
page qui fournira des informations et suggestions pour résoudre le problème 
(TABLEAU 2 - pages 12 et 13).
Une fois la cause de l’alarme identifiée et supprimée, le système doit être 
restauré en appuyant sur les touches RESET puis EXIT.
Le système d’alarme ou le système d’arrêt de la presse peut être connecté 
au panneau de la machine à tarauder moyennant le raccord situé dans le 
connecteur sur le côté du panneau (FIG. 1) : un fil doit être connecté à COM et 
l’autre fil à la broche NO ou NF (voir pages 14-24-34-44 du schéma électrique).
L’alarme externe doit être alimentée indépendamment.

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
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EMERGENCY BUTTON�(F�-�fig.�1)
In emergencies, or where directed by the manual,
press the emergency button on the panel.
To turn the emergency button off, turn it
counterclockwise and release
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right). To understand what this can be due to, the operator must press the
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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
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contact

ProcedureA

Procedure B

ALARMS

.
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 REMPLACEMENT DU TARAUD   
 (Réalisé par un seul opérateur)

Avant d’effectuer l’opération, s’assurer que personne n’est en train d’utiliser ou de 
déplacer (ou ne peut utiliser ou déplacer) la presse et/ou la machine à tarauder.
Pour remplacer le taraud, deux procédures sont possibles :

Procédure A:
•	 Appuyer sur le bouton d’urgence sur le panneau (FIG. 1) ;
•	 S’éloigner de l’outil ;
•	 Sur la page-écran principale du panneau, appuyer sur la touche CHANGE 

TAP (FIG. 14).  Vous verrez le signal clignoter ;
•	 Vérifier que la machine à tarauder est à l’arrêt et que le taraud dépasse ;
•	 Dévisser l’écrou (n) en maintenant la tige supérieure (r) immobile (FIG. 15) ;
•	 Enlever le taraud (m) avec l’écrou (n) ;
•	 Dévisser l’écrou (n) du taraud (m) ;
•	 Remplacer le taraud en effectuant l’opération inverse ;
•	 Cliquer à nouveau sur CHANGE TAP (FIG. 14) ;
•	 Désactiver le bouton d’urgence sur le panneau ;
•	  Appuyer sur la touche OFF de l’écran tactile pour rallumer la machine (ON).

Procédure B:
•	 Appuyer sur le bouton d’urgence sur le panneau (FIG. 1) ;
•	 Dévisser les vis du capuchon rond sur la partie supérieure de la machine à 

tarauder  et le retirer (FIG. 16) ;
•	 Retirer le mandrin (b) qui sortira, poussé par un ressort ;
•	 Enlever le taraud (m) avec l’écrou (n). FIG. 15 ;
•	 Dévisser l’écrou (n) du taraud (m) ;
•	 Insérer le nouveau taraud dans le porte-taraud ;
•	 Effectuer l’opération inverse ;
•	 Une fois le capuchon rond repositionné et vissé sur le dessus de la machine 

à tarauder, désactiver le bouton d’urgence ;
•	 Appuyer sur la touche OFF de l’écran tactile pour rallumer la machine (ON).

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

En cas d’urgence et lorsque cela est prévu dans ce manuel, appuyer 
sur le bouton d’urgence sur le panneau. Pour désactiver : tourner le 
bouton dans le sens antihoraire et relâcher
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

 DESCRIPTION DES ALARMES - RECHERCHE DES PANNES 

A 01 Power OFF
— Allumer la machine à tarauder : appuyer sur « OFF » sur la page d’accueil 
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 02
Bouton d’urgence 

actif

— Désactiver le bouton d’urgence ;
— Vérifier une éventuelle urgence externe.
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 03 Anomalie commande

— Appuyer sur RESET ;
— N° de série du moteur et du panneau ne correspondent pas ;
— Si l’alarme persiste, éteindre et rallumer l’interrupteur général du panneau ;
— Si l’alarme persiste, contacter le fournisseur.
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet..

A 04 Trou non trouvé

— Contrôler : poinçon, taraud, avant-trou et alignement taraud-trou ;
— Vérifier la pression de l’air dans la machine à tarauder ;
— Vérifier le fonctionnement de l’électrovanne ;
— Appuyer sur RESET
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 05
Double signal 

START

— Double signal START pendant le cycle de filetage : l’impulsion START doit être donnée à la fin du 
cycle
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 06
Effort maximal 

atteint

— Vérifier l’état d’usure du taraud :
— Changer le taraud s’il très usé, sinon augmenter le seuil dans le menu « SET UP » - « % MAX. 

TORQUE LIMIT » ;
— Vérifier la lubrification.
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 07
Effort minimal non 

atteint

— Taraud endommagé ;
— Air insuffisant ;
— Anomalie de fonctionnement de l’électrovanne ;
— Avant-trou trop grand ;
— Il est possible de réduire la valeur du seuil minimal dans le menu « SET UP » - « % MIN TORQUE
      LIMIT »
 Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 08 Niveau d’huile
— Ajouter du lubrifiant ;
— Basse pression de l’air (3-4 BAR min.)

A 10 Surcharge
— Choc sur le porte-taraud ;
— Si le taraud est grippé : appuyer sur le bouton d’urgence et retirer manuellement le taraud ou 

moyennant la fonction « start reverse cycle » du menu SERVICE.

A 11
Commande non 

prête
— Réinitialiser. Si l’alarme persiste, éteindre et rallumer l’interrupteur général.

A 12
Temps du cycle de 
filetage élevé

— Le taraud ou le porte-taraud ne coulissent pas librement ;
— Choc sur le porte-taraud ;
— Avant-trou trop petit ;
— Irrégularités sur la pièce à fileter.
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 13
Surchauffe du 

moteur

Température moteur > 80°C !
— Laisser refroidir le moteur ;
— Retirer toute sources de chaleur externe ;
— Vérifier que le trou de sortie de l’air de la machine à tarauder n’est pas obstrué ;
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet.

A 09 Effort à vide excessif
— Le taraud ou le porte-taraud ne coulissent pas librement. Retirer tous les obstacles. Répéter la 

procédure de configuration (menu « SET UP ») ;
— Dommages au roulement : envoyer en réparation. 
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

TableAU 2

A 14 I2T trop élevé

Moteur sous effort trop intense
— Diminuer le nombre de cycles par minute (intervalle d’impulsion START) ;
— Diminuer la vitesse (RPM) du taraud ;
— Vérifier le lubrifiant et les dimensions de l’avant-trou ;
Attention ! Le dernier filet réalisé pourrait ne pas être complet..

A 15 Diagnostic de cycle
Dysfonctionnement du moteur
— Réinitialiser et répéter les diagnostics ;
— Si l’alarme persiste, envoyer en réparation.

A 16
Fin de lot de 
production

— Réinitialiser le compteur de coups et saisir de nouvelles données (« COUNTERS » sur la page  
     « SERVICE »).

A 17
Appuyer d’abord sur 
le bouton d’urgence !

— Appuyer sur le bouton d’urgence avant d’effectuer le changement de taraud.

A 18 Vitesse trop élevée
— Vitesse probablement trop élevée pour ce cycle de filetage. Diminuer la vitesse du taraud

(RPM) dans le menu « SET UP ».

A 19
Capteur D-TC 

défectueux ou non 
connecté

— Appuyer manuellement sur le capteur et vérifier le changement de couleur de l’icône D-TC sur le 
panneau de commande : gris = capteur enfoncé, vert = capteur non enfoncé ;

— Connecter le capteur D-TC.

A 20
Taraud non détecté 
par le capteur D-TC

— Augmenter la profondeur du filetage dans le menu « SET UP » du panneau ;
— Le capteur est trop éloigné de la pièce. L’amener à la bonne distance.

A 21
Profondeur du filet 
au-delà de la limite

— Le taraud a appuyé sur le capteur D-TC 5 tours de plus que nécessaire : diminuer la profondeur de 
filetage depuis le menu « SET UP » dans le panneau.
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

 SERVICE 

La touche « SERVICE » (FIG. 20) donne accès à différentes fonctions.

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 (marche inversée)
Cette fonction permet d’extraire le taraud du trou si, par exemple, le taraud est grippé ou cassé. La machine effectuera la 
marche inversée en effectuant 20 tours à vitesse réduite (le bouton devient orange).

B) OPTIONAL
Accès à la gestion des dispositifs et fonctions spécifiques (voir de la page 18 à la page 23).

C) TAP DATA 
Il affiche la vitesse, l’effort et le temps de filetage des 10 derniers filets réalisés.

D) COUNTER (compteur)
Fonction à utiliser au choix si vous souhaitez programmer un lot de production ou si vous souhaitez tenir un décompte 
total ou partiel des filets réalisés.
L’écran COUNTER affiche les cases suivantes :
— Counter preset : insertion du nombre de filets à exécuter ;
— Actual count : décompte des filets du lot courant ;
— Total count : total des filets réalisés dans tous les lots programmés à partir de la dernière réinitialisation des données ;
— 2 touches reset pour la mise à zéro des données.  

FIG. 20

ATTENTION !  Pour utiliser les fonctions « SERVICE », le cadenas doit être ouvert. Voir PAGE 8.
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Programmation d’un lot de production :
La case « counter preset » permet de saisir un nombre > 0 de filets à exécuter. Une fois la donnée saisie, on quitte le menu 
avec la touche EXIT et le lot programmé est usiné. Une fois les filets réglés terminés, la machine s’arrête et le panneau 
affiche un signal d’alarme.
Lorsqu’on appuie sur le signal d’alarme, l’écran affiche : « 16 end of production lot ».
Appuyer sur RESET pour réinitialiser le système.
La machine est maintenant prête à exécuter un nouveau lot de production.
Si « counter preset » = 0, la machine à tarauder fonctionne librement.
Les touches RESET à côté des cases « actual count » et « total count » permettent de réinitialiser les décomptes respectifs 
et de commencer une nouvelle gestion du comptage.

E) OIL (gestion de la lubrification)
Fonction de gestion de la lubrification. L’écran affiche une touche d’activation ON/OFF et une case dans laquelle le temps 
de lubrification peut être saisi.
— Lubrification manuelle : Entrer la valeur « 0 » dans le temps de lubrification et maintenir la touche ON enfoncée 
pendant le temps nécessaire pour obtenir la lubrification souhaitée.
— Lubrification temporisée : Saisir un temps de durée de la lubrification dans la case « TIME OIL ». En appuyant ensuite 
sur la touche ON, la lubrification est activée pendant le temps programmé automatiquement à chaque cycle. Note : La 
lubrification du taraud est une condition essentielle pour obtenir un bon filetage et une longue durée de vie du taraud. Il 
est recommandé d’utiliser de l’huile entière spécifique pour le filetage.
Le schéma pour le raccordement de la lubrification est visible à la page 14-24-34-44 du schéma électrique joint à ce 
manuel.

F) PROGRAM (gestion des programmes)
Fonction de sauvegarde et de gestion des programmes. La page-écran PROGRAMME affiche les données suivantes :

Enregistrer un nouveau programme de filetage :

1. Effectuer le set up de la machine à tarauder (paragraphe « SET UP » - page 9) ;
2. Accéder au masque PROGRAM à partir du menu Service ;
3. Sélectionner la ligne dans laquelle vous souhaitez enregistrer le programme à partir de la boite de défilement ;
4. Entrer le nom du nouveau programme dans la case bleue en bas ;
5. Appuyer sur SAVE pour enregistrer et charger le nouveau programme ;
6. S’assurer que le champ « in work » indique le nom du nouveau programme. Appuyer sur EXIT
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Attention ! Si le programme chargé implique le changement de rotation du taraud (filetage droite/
gauche) par rapport à l’usinage précédent, il est nécessaire d’éteindre et de rallumer le panneau avant
 de commencer le nouveau processus d’usinage

Charger un programme depuis le menu:

1. 
2.  
3. 
4.
5.

Accéder au masque PROGRAM à partir du menu Service ;
Ouvrir la barre de défilement ; 
Sélectionner le programme dans la boite de défilement ;
Appuyer sur LOAD ;
Vérifier que le programme est chargé dans la case supérieure avec des caractères verts. Appuyer sur EXIT pour 
sortir.

G ) DIAGNOSTIC (diagnostic moteur)
Une fois le bouton DIAGNOSTIC START CYCLE enfoncé, il commence à clignoter en rouge, déclenchant ainsi l’opération 
de vérification du moteur. À la fin du contrôle, l’écran affichera les données suivantes : valeur de performance du 
moteur, température du moteur, appel de courant en rotation horaire et anti-horaire, degrés de phasage du moteur.
Les touches E.v. oil et Test e.v. Tap permettent à l’opérateur de vérifier le bon fonctionnement des électrovannes pour 
la lubrification et l’électrovanne de la machine à tarauder. L’opérateur doit vérifier que la pression sur les touches E.v. 
oil et Test e.v. Tap correspond respectivement au jet d’huile et à la descente du porte-taraud de la machine à tarauder.

H) ALARM HISTORY (historique des alarmes)
Il affiche l’historique des alarmes et le nombre total de filets effectués par la machine. Ces données peuvent être très 
utiles pour l’analyse et l’identification d’éventuelles anomalies susceptibles de compromettre le bon fonctionnement du 
système. Pour supprimer les données relatives aux alarmes et au nombre de cycles, appuyer respectivement sur l’icône 
PINCEAU et sur le bouton RESET. 

I) LANGUAGE SELECTION (choix de la langue)
Sélectionner la langue d’affichage de la liste des alarmes : italien, anglais, allemand

LUMINOSITÉ DE L’ÉCRAN
La luminosité de l’écran peut être réglée à partir de la barre de défilement BRIGHTNESS dans le menu SERVICE..

10

Setting a production lot

OIL

Manual lubrification
Automatic lubrication

PROGRAM

Saving a new setting

Loading a program:

ATTENTION:

The “counter preset” box allows the user to enter a number >0 of threads to be performed. Once the parameter has been
entered the operator can press EXIT and begin the threading process. When the last thread of the program has been made
the machine will stop and an alarm will be displayed on the touch screen panel. By pressing the alarm sign, the operator will
get the message “A16: end of production lot”. Press RESET to get the machine to work again. The tapping unit is now
ready for another production lot.
If “counter preset”=0, the tapping unit will work normally with no quantity limit.
The “RESET” keys next to the “actual count” and “ total count” boxes are used for clearing count data and get ready for new
ones.

E)
This function allows to turn ON/OFF the lubrication system and to control it by entering the lubrication time.

: Enter “0” in the lubrication time box and keep pressing “ON” as long as the lubrication is needed.
: Enter a time parameter in “time oil”. Press ON. The lubrication will last the entered time at every

single cycle.
Remember that the tap lubrication is one of the most important conditions to obtain a good performance in threading process
and a long lasting tap. Special oil for threading is highly recommended

F)
This function allows storage and backup of threading settings
The page displays the following information:

:
1- carry out set up (paragraph “SET UP” - page 5)
2- from main menu, press SERVICE and then PROGRAM
3- tap Program Select box and select the program where the new settings will be saved
4- enter the name of the new program in the lower box.
5- press SAVE : the new program will be saved and loaded
6-make sure that previous name in the “in work” field has changed into the new name. Press EXIT

1- from main screen, select SERVICE and then PROGRAM.
2- tap “Program Select”
3- scroll and select the program from the menu
4- press LOAD.
5- make sure that the program has been loaded: the name should appear in green characters on top. Press EXIT.

In case the loaded program has a different rotation (left/right threading) than the previous one, the panel must
be turned off and on before starting the threading process otherwise it won’t change the direction

.

For connecting the lubrication system, see instructions on pages 13-23-33-43 of the wiring diagram attached to this manual

M8X10
(page�5)

M5x8
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 PERSONNALISATION DU MOT DE PASSE SUPER USER 

Pour modifier le mot de passe SUPER USER qui active les fonctions SET UP et SERVICE, la 
procédure suivante doit être suivie :
•  Si le cadenas sur l’écran est fermé (fig. a), appuyer sur l’icône   correspondante et 

saisir le mot de passe utilisé pour accéder au mode SUPER USER. La case SUPERUSER 
deviendra verte (fig. B).

•  Appuyer sur le logo Bordignon sur l’écran. La page de configuration du mot de passe 
apparait (fig. b).

•  Appuyer sur la case « new password » (fig. C). Un clavier apparait. Saisir le nouveau 
mot de passe et appuyer sur ENTER.

•  Une fois le nouveau mot de passe saisi, appuyer sur la touche SET (fig. C) et la mainte-
nir enfoncée jusqu’à ce qu’elle devienne verte.
Le nouveau mot de passe sera maintenant affiché dans la case du haut. Appuyer sur 
EXIT.

•  Refermer le cadenas en tapant 1111. Appuyer sur EXIT.

a

b

c

En cas d’oubli du mot de passe, contacter le revendeur.
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

 ÉLIMINATION DES COMPOSANTS ET MATÉRIAUX

Si la machine doit être mise au rebut, ses pièces doivent être éliminées séparément. Les matériaux qui composent la 
machine sont :
- composants en acier, aluminium et autres métaux ;
- matières plastiques ;
- câbles, moteurs et composants électriques.



18

Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Ce dispositif est fourni sur demande pour obtenir un contrôle supplémentaire 
du filetage effectué. Le capteur D-TC est activé par le taraud lors de la phase 
finale de sa descente comme illustré à la FIGURE 2. Lorsque le cylindre présent 
dans l’appareil descend de 1 mm, le capteur envoie une impulsion au panneau qui 
détecte le filetage effectué.
Le D-TC provoque également le retour immédiat du taraud s’il descend de plus de 
5 tours qu’il ne le devrait. Cette caractéristique en fait un instrument de contrôle 
utile si on définit un nombre de tours excessif.
Des anomalies telles qu’un filet non exécuté ou une profondeur excessive 
ou encore une défaillance du capteur seront respectivement signalées sur le 
panneau de commande par les alarmes A20, A21 ou A19 (page 13)

D-TC: capteur de contrôle du 
filetage sur trou débouchant

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.

Modalità d’uso:
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FIG. 1

FIG. 2

MODE D’UTILISATION:

1. 

2.

3. 
4.

5.
6.

7.

Positionner le capteur sous la pièce à fileter et dans l’axe du taraud. La 
distance de la pièce doit permettre au taraud en fin de descente de pousser 
le cylindre du D-TC sur une course de min. 1 mm jusqu’à max. 15 mm (FIG. 2) ;
Appuyer sur SERVICE dans le menu principal de l’écran tactile du panneau de 
commande (FIG. 3) ;
Appuyer sur « OPT » (FIG. 4) ;
 Connecter le dispositif D-TC à la prise du panneau (FIG. 1). Le voyant vert sur 
l’icône D-TC signale que l’appareil est connecté (FIG. 5) ;
Appuyer sur l’icône D-TC (FIG. 5) ;
Appuyer sur la case Mot de passe (FIG. 6) pour accéder au clavier (FIG. 7).
Entrer .................  et confirmer avec ENTER. Sur la page suivante, appuyer sur EXIT 
(FIG. 6). Le signe    qui apparait maintenant à côté de l’icône (FIG. 8) N’INDIQUE 
PAS que le dispositif est actif mais seulement qu’il est possible d’accéder à sa 
gestion ;
Appuyer maintenant sur l’icône D-TC. Cela ouvrira une page à partir de laquelle 
il sera possible d’activer (ON) ou de désactiver (OFF) le dispositif (FIG. 9-10). 
 Appuyer sur EXIT pour sortir

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.

Modalità d ’uso:
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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.

Modalità d ’uso:
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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.

Modalità d ’uso:

NON

13

1

O
P
T
I
O
N
A
L

2000 33 0.54

ON

3

6

9

OFF

4

7

10

SUPER
USER

OPTIO
NALS

8

5

2

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.

Modalità d ’uso:
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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.

Modalità d ’uso:
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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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Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Dispositif USB pour la sauvegarde des données relatives aux 10 000 000 derniers 
cycles effectués par la machine à tarauder. Les données enregistrées sur la clé 
USB doivent être transférées sur un PC qui affichera les données suivantes pour 
chacun des 10 000 000 cycles effectués : date, heure, type de filet, profondeur du 
filetage, vitesse et temps de filetage, effort de la machine et nombre d’alarmes. 
Cet instrument facilite le contrôle qualité, offre davantage de contrôle sur le 
processus de filetage et peut être utile pour identifier rapidement les anomalies.

D-USB: Clé USB pour la lecture 
des données

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

memoria del pannello
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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.
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MODE D’UTILISATION :

1.
2.  
3. 
4.
5.

6.

7.

8.

9.

10.
11.

12.

Appuyer sur SERVICE dans le menu principal de l’écran tactile du panneau de commande (FIG. 2) ;
Premere “OPT” (FIG. 3);
Appuyer sur l’icône USB (FIG. 4) 
Appuyer sur la case Mot de passe (FIG. 5) pour accéder au clavier (FIG. 6) ;
Entrer 44680 confirmer avec ENTER. À la page suivante, appuyer sur EXIT (FIG. 5).
Le signe qui apparait maintenant à côté de l’icône (FIG. 7) N’INDIQUE PAS que le dispositif est actif mais seulement 
qu’il est possible d’accéder à sa gestion ;
Appuyer maintenant sur l’icône USB pour accéder à la page de gestion (FIG. 8).
Note : Le bouton d’urgence doit être enfoncé pour continuer. Si ce n’est pas le cas, le panneau indiquera cette nécessité 
(FIG. 9) ;
Insérer la clé USB dans le prise prévue à cet effet sur le panneau (FIG. 1).
Attention ! il est nécessaire de supprimer tous les fichiers « log » présents sur la clé USB du PC avant de stocker 
de nouvelles données. La  couleur  bleue  de l’icône  USB  sur l’écran du panneau indique que le dispositif a été 
connecté (FIG. 10) ;
Si nécessaire, régler la date et l’heure dans la case en bas à droite, en appuyant sur le champ à modifier et en utilisant 
les flèches sur le côté (FIG. 10) ;
Appuyer sur l’icône bleue USB (FIG. 10) et attendre le temps mesuré par le sablier. Les données des 10 000 000 derniers 
cycles seront ainsi sauvegardées dans des fichiers individuels contenant chacun 10 000 cycles. Appuyer sur EXIT.
Attention ! Si vous appuyez sur l’icône de la corbeille rouge (FIG. 10), toutes les données seront supprimées de 
la mémoire du panneau ;
Retirer la clé USB et l’insérer dans le port USB du PC ;
Contrôler depuis le PC que les fichiers « Dtap-log » et « DTAP LogConverter » sont présents sur la clé USB. Double-
cliquer sur « DTAP LogConverter » et attendre le temps nécessaire pour que le fichier de données Dtap-log (FIG. 11) 
se transforme en fichier de lecture BSDTap (FIG. 12). La conversion peut prendre plusieurs minutes. Par nécessité, les 
fichiers de log convertis seront subdivisés en fichiers de max. 1 million de lignes chacun. Cette nécessité est due aux 
limitations d’Excel et des logiciels équivalents avec lesquels les fichiers convertis (.csv) peuvent être ouverts.
Enregistrer les fichiers BSDTap convertis sur votre PC et les ouvrir de l’une des manières suivantes :
— Excel ou logiciels équivalents ;
— Bloc-notes ou Notepad

EN OPTIONOPTIONALEN OPTION



20

Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

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

dtap-log BSDTap
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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:

NON

D-APR

15

1

O
P
T
I
O
N
A
L

2.0

2000 33 0.54

ON

2

5

8

3

6

9

4

7

SUPER
USER

OPTIO
NALS

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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Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Le régulateur de pression automatique D-APR connecté au panneau de 
commande de la machine à tarauder permet un réglage automatique de l’air à 
une pression déterminée.

D-APR: Régulateur de 
pression automatique

FIG. 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.
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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.
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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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minimum
pressure
6 BAR

MODE D’UTILISATION :

1. 

2.  

3. 
4.
5.

6.

7.

8.

Depuis le réducteur de pression manuel régler la pression à une valeur 
supérieure à 6 BAR (FIG. 1) ;
Appuyer sur SERVICE dans le menu principal de l’écran tactile du panneau de 
commande (FIG. 2) ;
Appuyer sur « OPT » (FIG. 3) ;
Appuyer sur l’icône Manomètre (FIG. 4) ;
Appuyer sur la case Mot de passe (FIG. 5) pour accéder au clavier (FIG. 6). 
Entrer ............... puis confirmer avec ENTER. À la page suivante, appuyer sur 
EXIT (FIG. 5).
La signe  qui apparait maintenant à côté de l’icône (FIG. 7) N’INDIQUE PAS 
que le dispositif est actif mais seulement qu’il est possible d’accéder à sa 
gestion ;
Appuyer maintenant sur l’icône Manomètre (FIG. 7) pour accéder à la page de 
gestion (FIG. 8) ;
Appuyer sur la case centrale (FIG. 8) pour accéder au clavier qui vous 
permettra de saisir la pression souhaitée (FIG. 9). Les valeurs maximales 
et minimales autorisées sont visibles en haut à droite de l’écran, en plus du 
dernier paramètre saisi. Une fois le réglage effectué, confirmer avec ENTER; 
Appuyer sur EXIT pour sortir.

EN OPTION

pression
minimum

6 BAR
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Le panneau permet de programmer le sens du filetage (droite ou gauche) :

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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FIG. 1 FIG. 2 FIG. 3

FIG. 4 FIG. 5 FIG. 6

FIG. 7

Filetage gauche et droite

1. 
2.  
3. 
4.

5.

6.

Appuyer sur SERVICE dans le menu principal de l’écran tactile du panneau de commande (FIG. 1); 
Appuyer sur « OPT » (FIG. 2) ;
Appuyer sur l’icône « Rotation Tapping » (FIG. 3) ;
Appuyer sur la case Mot de passe (FIG. 4) pour accéder au clavier (FIG. 5). Entrer .................. puis confirmer avec ENTER.
À la page suivante, appuyer sur EXIT (FIG. 4).
Le signe qui apparait maintenant à côté de l’icône (FIG. 6) N’INDIQUE PAS que le dispositif est actif mais seulement 
qu’il est possible d’accéder à sa gestion ;
Appuyer maintenant sur l’icône « Rotation Tapping » (FIG. 6) pour accéder à la page de gestion (FIG. 7) qui permettra 
d’activer (ON) ou de désactiver (OFF) le filetage gauche.
Appuyer sur EXIT pour sortir ;
Éteindre et rallumer le pupitre avant de commencer le processus d’usinage.

OPTIONALEN OPTION
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

FIG. 1

FIG. 4

FIG. 7

FIG. 2

FIG. 5

FIG. 8

FIG. 3

FIG. 6

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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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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Le panneau permet de modifier la vitesse de retour du taraud :

Gestion de la vitesse de retour 
du taraud

1. 
2.  
3. 
4.

5.

6.

7.

Appuyer sur SERVICE dans le menu principal de l’écran tactile (FIG. 1) ;
Appuyer sur « OPT » (FIG. 2) ;
Appuyer sur l’icône « RPM return » (FIG. 3) ;
Appuyer sur la case Mot de passe (FIG. 4) pour accéder au clavier (FIG. 5). Entrer .................. puis confirmer avec 
ENTER.
À la page suivante, appuyer sur EXIT (FIG. 4).
Le signe  qui apparait maintenant à côté de l’icône (FIG. 6) N’INDIQUE PAS que le dispositif est actif mais seulement 
qu’il est possible d’accéder à sa gestion.
Appuyer maintenant sur l’icône « RPM RETURN » (FIG. 6) pour accéder à la page de gestion (FIG. 7) et appuyer sur la 
case centrale pour accéder au clavier (FIG. 8) ;
Saisir la vitesse souhaitée (tours par minute) en tenant compte des limites mises en évidence en haut à droite de 
l’écran et confirmer avec ENTER (FIG. 8) ;
Appuyer sur EXIT pour sortir (FIG. 9).
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

La machine à tarauder DTAP avec la technologie 4.0 offre la possibilité 
d’être connectée via le réseau de l’entreprise (Fig. A) à n’importe quelle 
station PC en son sein.
Le PC ainsi connecté est en mesure de visualiser, de faire défiler les écrans 
du panneau de commande et d’obtenir des informations relatives à l’usi-
nage en cours (temps, effort, réglages, performances des 10 derniers filets 
effectués, état du moteur, etc.).

DTAP 4.04.0 Fonctions et configurations

FIG. 1

FIG. 2

FIG. 3

DTAP 4.0

FIG. A

 
CONFIGURATION DU RÉSEAU

Pour activer la connexion décrite ci-dessus, il est nécessaire de suivre la 
procédure suivante :
•	 Depuis l’écran principal, appuyer sur l’icône Service (page 14) puis sur 

l’icône OPT pour accéder à la page Options (Fig. 1) ;
•	 Appuyer sur l’icône ronde avec le symbole WIFI et ouvrir ainsi la page 

de réglage des paramètres du réseau d’entreprise ;
•	 Entrer le mot de passe 48024
•	 Il existe 2 façons de se connecter au réseau :

•	 DHCP : l’adresse IP est automatiquement attribuée par le serveur 
DHCP. Pour cette option, choisir YES (oui) dans la case USE DHCP 
(Fig. 2). L’adresse IP attribuée automatiquement sera toujours vi-
sible dans la case de texte IP ADDRESS

•	 IP statique : Pour cette option, choisir NO (non) dans la case USE 
DHCP (Fig. 2).  Saisir manuellement les codes IP ADDRESS - SUB-
NET MASK et GATEWAY du réseau de l’entreprise (Fig. 2). Appuyer 
sur Apply.

COMMENT SE CONNECTER AU PANNEAU DTAP4.0 VIA LE NAVIGATEUR

•	 Tout d’abord, configurer le panneau de la machine à tarauder pour qu’il 
soit connecté au réseau de l’entreprise (voir paragraphe précédent) ;

•	 Ouvrir n’importe quel navigateur et saisir l’IP du panneau dans la barre 
des adresses ;

•	 Dans le formulaire de connexion qui s’ouvre, saisir les informations 
d’identification ci-dessous et appuyer sur SIGN IN (Fig. 3) :

         Nom d’utilisateur : WebUser
         Mot de passe : 1234
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

DTAP 4.0
SUGGESTION À L’OPÉRATEUR DE LA STATION PC

La connexion en réseau permet d’envoyer une suggestion à l’opérateur dans la fenêtre de Gestion des programmes ac-
cessible depuis le menu Service (voir p. 14).
Par exemple, il est possible depuis le poste PC de proposer un programme différent à l’opérateur en suivant la procédure 
suivante :
•	 Appuyer sur la case centrale (Fig. 4). Un menu déroulant apparait (Fig. 5)
•	 Sélectionner un programme dans le menu déroulant (Fig. 5)
•	 Appuyer sur la touche « Suggest » (Fig. 6). Le programme suggéré est maintenant affiché dans la case à côté de la 

touche SUGGEST et sur l’écran du panneau de commande de la machine à tarauder.  En plus du programme, il est 
possible de communiquer le numéro de la commande à l’opérateur en le saisissant dans la case « Order code » (Fig. 
6), suivi de la touche SAVE.

FIG. 4 FIG. 5 FIG. 6

ASSISTANCE À DISTANCE
 
Il est possible de connecter le panneau et d’obtenir une assistance à distance 
du fabricant. Pour obtenir une assistance en ligne, vous devez vous connecter 
au réseau de l’entreprise doté d’une connexion Internet (voir paragraphe « 
Configuration du réseau » à la page 24) et activer la fonction en appuyant sur 
le bouton CLOUD ENABLE qui devient immédiatement verte (Fig. 9).
Communiquer le code Mac ID au fabricant (fig. 9) pour permettre la connexion.
Une fois que vous avez obtenu l’assistance à distance, vous pouvez désactiver 
la connexion en appuyant sur le bouton CLOUD ENABLE.
Note : En éteignant le panneau, on désactive la fonction d’assistance à distan-
ce.

À l’issue de la procédure décrite ci-dessus, l’opérateur voit immédiatement la suggestion de programme et l’éventuel 
numéro de commande s’afficher sur l’écran (Fig. 7). Pour accepter et charger le programme, il suffit d’appuyer sur « LOAD 
» et l’écran est automatiquement mis à jour avec les nouvelles données relatives au programme suggéré (Fig. 8).

À travers cet écran, l’opérateur peut à son tour communiquer un numéro commande à la station PC en le saisissant dans 
la case « Order code ».
La touche « SAVE » (Fig. 7) ne doit être utilisée que si vous souhaitez modifier le nom du programme. Pour cela, suivre la 
procédure de la page 15.

FIG. 7

FIG. 9

FIG. 8
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Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

DTAP 4.04.0 Log converter DTAP 4.0

FIG. 10 FIG. 11

FIG. 12

Comme alternative au dispositif D-USB en option (page 19), il est possible de télécharger des fichiers LOG directement à par-
tir d’un ordinateur connecté au même réseau local que le panneau DTAP.
Le programme est livré avec une interface graphique simple (fig. 10) dans laquelle saisir l’adresse IP du panneau de la ma-
chine à tarauder.
L’adresse IP du panneau est visible sur l’écran des paramètres du réseau du panneau (Fig. 11). Voir page 24.

FONCTIONNEMENT

•	 Saisir l’adresse IP de la centrale puis appuyer sur Download (Fig. 10) ;
•	 Choisir le dossier de sauvegarde (Fig. 12) et saisir le nom à attribuer au fichier log converti (.csv) ;
•	 Appuyer sur Enregistrer (Fig. 12).

Le panneau DTAP 4.0 a la possibilité d’enregistrer jusqu’à 10 millions de cycles.
Par nécessité, les fichiers de log convertis seront subdivisés en fichiers de max. 1 million de lignes chacun. Cette nécessité 
est due aux limitations d’Excel et des logiciels équivalents avec lesquels les fichiers convertis (.csv) peuvent être ouverts.
Le programme effectue une sauvegarde miroir de la SD présente dans le panneau et procède au traitement des fichiers. La 
progression peut être vue sur la barre de progression et sur les étiquettes relatives « File Downloaded » et « File Elaborated 
» (Fig. 8).
Les fichiers .csv peuvent être lus avec n’importe quel logiciel en mesure de les interpréter comme Notepad, Excel, Calc ou ils 
peuvent être pris comme source de données par un logiciel de Business Intelligence comme QlikView ou PowerBi pour faire 
des tableaux de bord récapitulatifs du processus de travail.
Comme la procédure décrite ci-dessus prévoit la conversion de tous les cycles présents dans la carte SD, il convient de sup-
primer les cycles de la carte SD après les avoir enregistrés dans un dossier sur le PC. 
La procédure de conversion sera chaque fois plus rapide car les fichiers à convertir seront uniquement ceux qui suivent la 
dernière effectuée.
Pour supprimer les données de la carte SD, suivre les étapes 1-2-3-4-5 des instructions à la page 19. Sur l’écran, appuyer sur 
l’icône rouge avec la corbeille puis sur EXIT.
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Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

4.0 OPC-UA viewer

FIG. 13

FIG. 14

DTAP 4.0

DTAP 4.0

Le 4.0 OPC-UA VIEWER est un programme qui permet de surveiller en temps réel l’exécution du filetage en cours. Pour uti-
liser cette fonction, il suffit de remplir les champs Nom, Adresse IP et série sur l’écran initial du programme fourni (Fig. 13).

Une fois les champs ci-dessus remplis, appuyer sur « Save ». Les panneaux insérés peuvent être sélectionnés dans le 
menu déroulant « Machines List ».
Le programme permet d’enregistrer les informations (nom, adresse IP et numéro de série) de plusieurs panneaux. Cha-
que panneau doit se voir attribuer un nom unique.
Pour supprimer les informations d’un panneau, le sélectionner dans le menu déroulant « Machines List » et appuyer sur 
« Delete ». Pour surveiller en temps réel le panneau sélectionné dans le menu déroulant « Machines List », appuyer sur « 
Connect ». Une nouvelle page-écran s’affiche, semblable à la figure suivante, qui montre en temps réel les 100 derniers 
filets exécutés.

Pour pouvoir surveiller plusieurs machines en même temps, retourner à l’écran principal et sélectionner (ou saisir) le 
panneau à surveiller. Appuyer ensuite sur « Connect » et une nouvelle fenêtre de surveillance s’ouvre, semblable à la 
précédente.
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Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Variables OPC-UA

Le tableau suivant liste les variables publiques accessibles via le protocole OPC-UA. Elles sont utiles pour interfacer le 
panneau de commande avec le système de gestion de l’entreprise 

FILET_VALEUR DU CURSEUR DÉFINITION

0 OFF

1 M2 - M3

2 M4 - M5

3 M6 - M8

DTAP 4.0

NOM DE LA VARIABLE TYPE DE VARIABLE AUTORISATION DescriPTION

%MaxTorqueLimit int Read % limite maximale de couple du filet

%MinTorqueLimit int Read % limite minimale de couple du filet

%TorqueThread int Read % du couple actuel

Actual_Count int Read Décompte des cycles effectués

ActualRecipeNumber int Read Numéro de la recette actuellement chargée

ActualRecipe string [32] Read Recette actuellement chargée

Counter_Preset int Read/Write Nombre de cycles à faire

MaxTrqLastCycle int Read Couple maximal relevé lors du dernier cycle en %

MotorTemperature_Degree int Read Température actuelle du moteur en ° C

Order_Code string [32] Read/Write Code de la commande en cours d'usinage

Setted_Speed int Read Vitesse réglée pour le filet en RPM

SuggestedRecipeNumber int Read/Write Numéro de la recette à suggérer à la machine

SuggestedRecipe string [32] Read Recette suggérée à la machine

Thread_Depth int Read Nombre de tours réglés du filet (affiché x10)

Thread_Slider int Read Sélecteur de type de filet. Voir description dans le tableau suivant

TimeLastCycle int Read Temps mis pour le dernier cycle en millisecondes

TimeOil int Read Temps de cycle de l'huile en millisecondes

Total_Count int Read Décompte des cycles totaux effectués

WordAllarm1 int Read Word alarme 1. Voir description à la page 29

WordAllarm2 int Read Word alarme 2. Voir description à la page 29

Hour int Read Heure actuelle

Minute int Read Minutes actuelles

Second int Read Secondes actuelles

Day int Read Jour actuel

Month int Read Mois actuel

Years int Read Année actuelle
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Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

DTAP 4.0

NUMÉRO DE 
L’ALARME Variable Bit Mask DESCRIPTION DE L’ALARME

A01 WordAlarm1 0001 Power OFF

A02 WordAlarm1 0002 Bouton d'urgence actif

A03 WordAlarm1 0004 Anomalie commande

A04 WordAlarm1 0008 Trou non trouvé

A05 WordAlarm1 0010 Double signal START

A06 WordAlarm1 0020 Effort maximal atteint

A07 WordAlarm1 0040 Effort minimal non atteint

A08 WordAlarm1 0080 Niveau d'huile

A09 WordAlarm1 0100 Effort à vide excessif

A10 WordAllrm1 0200 Surcharge

A11 WordAlarm1 0400 Commande non prête

A12 WordAlarm1 0800 Temps du cycle de filetage élevé

A13 WordAlarm1 1000 Surchauffe du moteur

A14 WordAlarm1 2000 I2T trop élevé

A15 WordAlarm1 4000 Diagnostic du cycle

A16 WordAlarm1 8000 Fin de lot de production

A17 WordAlarm2 0001 Appuyer d'abord sur le bouton d'urgence !

A18 WordAlarm2 0002 Vitesse du taraud trop élevée

A19 WordAlarm2 0004 Capteur D-TC défectueux ou non connecté

A20 WordAlarm2 0008 Taraud non détecté par le capteur D-TC

A21 WordAlarm2 0010 Profondeur du filet au-delà de la limite

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



30

IL
 P

R
ES

EN
TE

 D
IS

EG
N

O
 E

' D
I P

R
O

PR
IE

TA
' D

EL
LA

 D
IT

TA
BO

R
D

IG
N

O
N

 S
R

L
Q

U
AL

SI
AS

I U
TI

LI
ZZ

O
 S

EN
ZA

 L
'A

PP
R

O
VA

ZI
O

N
E 

D
I E

SS
A 

E'
PE

R
SE

G
U

IB
IL

E 
A 

N
O

R
M

A 
D

I L
EG

G
E

R
os

sa
no

 V
.to

  -
 V

i -
 It

al
y

G
R

AD
O

 F
IN

E 
(F

)

G
R

AD
O

 M
ED

IO
 (M

)

G
R

AD
O

 G
RO

SS
O

 (C
)

R
EV

 : 
   

   
   

   
   

   
   

   
   

 2

Q
UO

TE
 S

EN
ZA

 IN
DI

CA
ZI

O
NE

 D
I T

O
LL

ER
AN

ZA
 D

A

CO
N

SI
D

ER
AR

E 
IN

 R
IF

. U
N

I E
N 

22
76

8:

D
TA

P1

BO
R

D
IG

N
O

N
 S

R
L

D
E

N
O

M
IN

A
ZI

O
N

E 
PR

O
D

O
TT

O
:

FO
R

M
A

TO
 F

O
G

LI
O

:  
   

A4

SC
AL

A
 : 

   
   

   
   

   
   

   
  -

D
AT

A 
 : 

   
   

   
   

   
   

   
   

 2
8-

05
-2

02
4

D
IS

EG
N

AT
O

R
E

 : 
   

   
   

 R
in

al
do

 F
la

vi
o

AP
P

R
O

VA
TO

R
E:

   
   

   
 B

or
di

gn
on

 S
im

on
e

C
AV

I
AL

IM
EN

TA
ZI

O
N

E/
 A

R
IA

P
O

W
ER

/ A
IR

 S
U

P
PL

Y
P

IP
ES

VI
ST

A 
FR

O
N

TA
LE

FR
O

N
T 

VI
EW

Ø
5 

H
7 

X 
8

C
O

R
SA

 M
A

X

M
A

X 
ST

R
O

KE

Ø
 M

AS
C

H
IO

Ø
 T

AP

C
A

VI
 A

LI
M

EN
TA

ZI
O

N
E

P
O

W
ER

 S
U

PP
LY

10
0

16

  Ø
5 

H
7 

 X
 8

1212

j

 "F
" (

m
m

)

M
3

14

M
4

17

O
U

N
TO

 IN
SE

R
IM

EN
TO

 M
AS

C
H

IO
VA

LI
D

O
 P

ER
 F

IL
E 

3D

C
LI

C
K 

 H
ER

E 
 T

O
 C

H
AN

G
E 

TA
P 

IN
 3

D
FI

LE

j

=

D
ET

TA
G

LI
O

  "
 E

 "
D

ET
AI

L 
   

   
   

" E
 "

Sc
al

a 
 2

:1
Sc

al
e 

 2
:1

TU
BO

 A
R

IA
 Ø

 4

Ø
 4

 A
IR

 P
IP

E

=

F

F

150

k

E

  M
6 

 X
  8

.5

FO
R

I E
 F

IL
ET

TI
 D

I F
IS

SA
G

G
IO

 P
R

E
SE

N
TI

 S
U

EN
TR

A
M

BI
 I 

LA
TI

 D
EL

LA
 M

AS
C

H
IA

TR
IC

E

H
O

LE
S 

FO
R

 S
C

R
E

W
S 

FA
ST

EN
IN

G
 A

N
D

D
O

W
EL

S 
AR

E 
O

N
 B

O
TH

 S
ID

ES

M
3.

5

20

M
2.

5

55

M
2

M
6

j

35

k

j k

j

j

j

j

k
k

k
k

15

18

15

65

M
5

65

5

65

VI
ST

A 
IN

FE
R

IO
R

E
LO

W
ER

 V
IE

W

70
45°

Ø
50

M
6 

X 
10

VI
ST

A 
LA

TE
R

AL
E

SI
D

E 
VI

EW



31

D
TA

P2

Q
UO

TE
 S

EN
ZA

 IN
DI

CA
ZI

O
NE

 D
I T

O
LL

ER
AN

ZA
 D

A

CO
N

SI
D

ER
AR

E 
IN

 R
IF

. U
N

I E
N 

22
76

8:
BO

R
D

IG
N

O
N

 S
R

L

SC
AL

A
 : 

   
   

   
   

   
   

   
  -

R
EV

 : 
   

   
   

   
   

   
   

   
   

 2

FO
R

M
A

TO
 F

O
G

LI
O

:  
   

A4

D
E

N
O

M
IN

A
ZI

O
N

E 
PR

O
D

O
TT

O
:

R
os

sa
no

 V
.to

  -
 V

i -
 It

al
y

G
R

AD
O

 F
IN

E 
(F

)

G
R

AD
O

 M
ED

IO
 (M

)

G
R

AD
O

 G
RO

SS
O

 (C
)

IL
 P

R
ES

EN
TE

 D
IS

EG
N

O
 E

' D
I P

R
O

PR
IE

TA
' D

EL
LA

 D
IT

TA
BO

R
D

IG
N

O
N

 S
R

L
Q

U
AL

SI
AS

I U
TI

LI
ZZ

O
 S

EN
ZA

 L
'A

PP
R

O
VA

ZI
O

N
E 

D
I E

SS
A 

E'
PE

R
SE

G
U

IB
IL

E 
A 

N
O

R
M

A 
D

I L
EG

G
E

AP
P

R
O

VA
TO

R
E:

   
   

   
 B

or
di

gn
on

 S
im

on
e

D
IS

EG
N

AT
O

R
E

 : 
   

   
   

 R
in

al
do

 F
la

vi
o

D
AT

A 
 : 

   
   

   
   

   
   

   
   

 2
8-

05
-2

02
4

20 20

M
4

30

20

 "F
" (

m
m

)

FO
R

I E
 F

IL
E

TT
I D

I F
IS

SA
G

G
IO

 P
R

ES
E

N
TI

 S
U

EN
TR

AM
BI

  I
 L

AT
I L

AT
ER

AL
I D

EL
LA

M
AS

C
H

IA
TR

IC
E

H
O

LE
S 

FO
R

 S
C

R
E

W
S 

FA
S

TE
N

IN
G

 A
N

D
D

O
W

EL
S 

A
R

E 
O

N
 B

O
TH

 S
ID

E
S

F

170

M
8

22

80

=
=

D
ET

TA
G

LI
O

   
 " 

E 
"

D
ET

AI
L 

   
   

   
  "

 E
 "

Sc
al

a 
 2

:1
Sc

al
e 

 2
:1

PU
N

TO
 IN

SE
R

IM
EN

TO
 M

AS
C

H
IO

VA
LI

D
O

 P
ER

 F
IL

E 
3D

C
LI

C
K 

 H
ER

E 
 T

O
 C

H
AN

G
E 

TA
P 

IN
 3

D
FI

LE

TU
B

O
 A

R
IA

 Ø
4

Ø
4 

AI
R

 P
IP

E

M
6

80

j

F

18

kj
E

j

j k
j

j

j

j

k

k

k
k

M
6 

 X
 1

0

Ø
6 

H
7 

X 
10

M
6 

 X
 1

0

Ø
6 

H
7 

X 
8

7.
5

k

11
5

M
5

70

C
AV

I
AL

IM
EN

TA
ZI

O
N

E/
AR

IA
PO

W
E

R
/ A

IR
 S

U
P

PL
Y

PI
PE

S

65
VI

ST
A 

  F
R

O
N

TA
LE

FR
O

N
T 

VI
EW

C
O

R
SA

 M
AX

M
AX

 S
TR

O
KE

VI
ST

A 
  L

AT
ER

AL
E

SI
D

E 
VI

EW

C
AV

I A
LI

M
EN

TA
ZI

O
N

E

PO
W

ER
 S

U
P

PL
Y

65

VI
ST

A 
  I

N
FE

R
IO

R
E

LO
W

ER
 V

IE
W

45°

Ø
60

17

Ø
 M

AS
C

H
IO

Ø
 T

AP



32

R
EV

 : 
   

   
   

   
   

   
   

   
   

 2

BO
R

D
IG

N
O

N
 S

R
L

Q
UO

TE
 S

EN
ZA

 IN
DI

CA
ZI

O
NE

 D
I T

O
LL

ER
AN

ZA
 D

A

CO
N

SI
D

ER
AR

E 
IN

 R
IF

. U
N

I E
N 

22
76

8:
IL

 P
R

ES
EN

TE
 D

IS
EG

N
O

 E
' D

I P
R

O
PR

IE
TA

' D
EL

LA
 D

IT
TA

BO
R

D
IG

N
O

N
 S

R
L

Q
U

AL
SI

AS
I U

TI
LI

ZZ
O

 S
EN

ZA
 L

'A
PP

R
O

VA
ZI

O
N

E 
D

I E
SS

A 
E'

PE
R

SE
G

U
IB

IL
E 

A 
N

O
R

M
A 

D
I L

EG
G

E

D
TA

P3
SC

AL
A

 : 
   

   
   

   
   

   
   

  -

D
AT

A 
 : 

   
   

   
   

   
   

   
   

 2
8-

05
-2

02
4

G
R

AD
O

 F
IN

E 
(F

)

G
R

AD
O

 M
ED

IO
 (M

)

G
R

AD
O

 G
RO

SS
O

 (C
)

R
os

sa
no

 V
.to

  -
 V

i -
 It

al
y

FO
R

M
A

TO
 F

O
G

LI
O

:  
   

A4

D
IS

EG
N

AT
O

R
E

 : 
   

   
   

 R
in

al
do

 F
la

vi
o

AP
P

R
O

VA
TO

R
E:

   
   

   
 B

or
di

gn
on

 S
im

on
e

D
E

N
O

M
IN

A
ZI

O
N

E 
PR

O
D

O
TT

O
:

j

j

7.
5

k
k

M
6 

X 
10

Ø
 M

AS
C

H
IO

Ø
 T

AP

k

k

j
70

C
AV

I
AL

IM
E

N
TA

ZI
O

N
E/

AR
IA

PO
W

ER
/ A

IR
 S

U
PP

LY
PI

PE
S

C
AV

I A
LI

M
EN

TA
ZI

O
N

E

PO
W

ER
 S

U
PP

LYTU
BO

 A
R

IA
 Ø

4

Ø
4 

AI
R

 P
IP

E

C
O

R
SA

 M
AX

M
AX

 S
TR

O
KE

PU
N

TO
 IN

SE
R

IM
EN

TO
 M

AS
C

H
IO

VA
LI

D
O

 P
ER

 F
IL

E 
3D

C
LI

C
K 

 H
ER

E 
 T

O
 C

H
AN

G
E 

TA
P 

IN
 3

D
FI

LE

D
ET

TA
G

LI
O

   
 " 

E 
"

D
ET

AI
L 

   
   

   
  "

 E
 "

Sc
al

a 
 2

:1
Sc

al
e 

 2
:1

k

j j

k

Ø
6 

H
7 

X 
10

E

F

j 195

90

65

12
5

75

20 20 30

25
M

8

25
M

6

 "F
" (

m
m

)

VI
ST

A 
  L

AT
ER

AL
E

SI
D

E 
VI

EW
VI

ST
A 

  F
R

O
N

TA
LE

FR
O

N
T 

VI
EW

VI
ST

A 
  I

N
FE

R
IO

R
E

LO
W

ER
 V

IE
W

45°

Ø
70

F

M
10

k

M
6 

X 
10

30

90

j

=
=

j

Ø
6 

H
7 

X 
10

FO
R

I E
 F

IL
E

TT
I D

I F
IS

SA
G

G
IO

 P
R

ES
E

N
TI

 S
U

EN
TR

AM
BI

  I
 L

AT
I D

EL
LA

 M
AS

C
H

IA
TR

IC
E

H
O

LE
S 

FO
R

 S
C

R
EW

S 
FA

S
TE

N
IN

G
 A

N
D

D
O

W
EL

S 
AR

E 
O

N
 B

O
TH

 S
ID

E
S



33

BO
R

D
IG

N
O

N
 S

R
L

D
PA

N
EL

 2
-4

R
EV

 : 
   

   
   

   
   

   
   

   
   

 1

G
R

AD
O

 F
IN

E 
(F

)

G
R

AD
O

 M
ED

IO
 (M

)

G
R

AD
O

 G
RO

SS
O

 (C
)

D
IS

EG
N

AT
O

R
E

 : 
   

   
   

 R
in

al
do

 F
la

vi
o

AP
P

R
O

VA
TO

R
E:

   
   

   
 B

or
di

gn
on

 S
im

on
e

FO
R

M
A

TO
 F

O
G

LI
O

:  
   

A4

SC
AL

A
 : 

   
   

   
   

   
   

   
  -

D
AT

A:
   

   
   

   
   

   
   

   
   

28
-0

5-
20

24

R
os

sa
no

 V
.to

  -
 V

i -
 It

al
y

Q
UO

TE
 S

EN
ZA

 IN
DI

CA
ZI

O
NE

 D
I T

O
LL

ER
AN

ZA
 D

A

CO
N

SI
D

ER
AR

E 
IN

 R
IF

. U
N

I E
N 

22
76

8:
IL

 P
R

ES
EN

TE
 D

IS
EG

N
O

 E
' D

I P
R

O
PR

IE
TA

' D
EL

LA
 D

IT
TA

BO
R

D
IG

N
O

N
 S

R
L

Q
U

AL
SI

AS
I U

TI
LI

ZZ
O

 S
EN

ZA
 L

'A
PP

R
O

VA
ZI

O
N

E 
D

I E
SS

A 
E'

PE
R

SE
G

U
IB

IL
E 

A 
N

O
R

M
A 

D
I L

EG
G

E

D
E

N
O

M
IN

A
ZI

O
N

E 
PR

O
D

O
TT

O
:

82
5

10
5

60
0

12
0

59
0

VI
ST

A 
SU

PE
R

IO
R

E
U

PP
ER

 V
IE

W

VI
ST

A 
LA

TE
R

AL
E

SI
D

E 
VI

EW
VI

ST
A 

FR
O

N
TA

LE
FR

O
N

T 
VI

EW
VI

ST
A 

LA
TE

R
AL

E
SI

D
E 

VI
EW

VI
ST

A 
D

IE
TR

O
R

EA
R

 V
IE

W

1110

1095



34

Machine à tarauder Direct Drive 4.0 avec panneau multiple

Texte officiel en anglais. Traduction française réservée à la consultation

Avant-trous pour taraudage roulé

FILET pAS
TOLÉRANCE
DU TARAUD

AVANT-TROU
(Ø min. 

recommandé)

rpm
matériaux tendres

rpm
acier inoxydable / 
haute résistance

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

N’utiliser que de l’huile pour filets roulés.

Pour l’inox ou l’acier à haute résistance, augmenter l’avant-trou de 0,05 mm
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User’s information



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

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

Bordignon Srl reserves the right to make modifications to the

technical data of this manual, without prior notice.

www.bordignon.com


