JOLLYTAP

220Volt touch scre

Gewindeformtechnologie
sewindeschneidtechnologie
_rﬁ JOLLY TAP - MONITOR |

Speed rpm Torgee &=,

1200 @750 1.2 | Setup

2000 8730 08  Setp

1500 7219 1.1 | Selup

ano 9372 1.8 | S=hup

gen

Drehzahlen

zahlen wahrend des

Res des Gewindeformers
erstellung
es Gewindes wahrend der

;
* Gewindeschneiden

bei jedem Hub

WAWWEkhoerdignensa.com

Gewindeformen

‘i



JOLLY AP

BORDIGNON

Das JOLLYTAP mit dem neuen touch screen und der Siemens
SPS (Bild 1) ist eine elektronisch gesteuerte Gewindeeinheit.
Diese ermdglicht das Herstellen von Gewinden unabhéngig vom

Pressenhub.

Das JOLLYTAP wird von einem 220V Motor angetrieben, die

Drehzabhl ist variabel einstellbar und bleibt dann konstant. Seite A

Jeder Arbeitsschritt bei der Herstellung des Gewindes wird durch , 220 V Motor
die Siemens SPS uberwacht N _

Uber den touch screen (Bild 3) kénnen jederzeit alle Einstellungen

abgelesen werden. Wird ein Gewinde fehlerhaft erstellt, so wird

dies auf dem touch screen angezeigt.

Uber das Setup wird der Fehler, der zum Alarm gefiihrt hat ,

ausgelesen.

Fir die Herstellung eines Gewindes wird ein elektrischer

Startimpuls benétigt.Jetzt beginnt das JOLLY TAP mittels der

vorab eingestellten Parameter, Drehzahl, Drehmoment und

Gewindetiefe zu arbeiten.

Im Vergleich zu den traditionellen mechanischen Antrieben Die Befesti . beiden Seiten Aund B

(Zahnstange, Spindel), bietet das JOLLYTAP zahlreiche Vorteile: e Befestigung 'Sf.t von beiden Seiten Aun

- einfache Einstellung und Instandhaltung oder von unten maglich (siehe Bild 6)

- geringe Storanfalligkeit und weniger Verschleif .

- Gewinde kdnnen unter beliebigem Winkel erstellt werden, unab- Bild 2
h&éngig vom Pressenhub

- weniger Platzbedarf

- Prozesssteuerung und Uberwachung RPM Gewindeformer Gewindezeit

- automatisches Eingeben des Gewindebohrers an der Bohrung; \ Drehmoment oder Alarm

- automatische Schmierung des Gewindebohrers bei jedem Hub n ‘

A\ /
- herstellen von Gewinde im Sackloch mdéglich J’DLLE?RMF' - MO R y Setup
- Linksgewinde (auf Anfrage) $€ } /
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Untere Seite

Die digitale Steuerung (Bild 1) erlaubt eine einfache Einstellung
und Uberwachung fiir folgende Parameter.

- die Gewindetiefe

- Drehzahl

H
| [ 2 |
- Drehmoment des Gewindeformers

1200 &750 1.2 | Sawp |

000 6730 08 | Sewp |
- Gewindeformerverschleil 1500 7219 11 Setp |
- Erkennung nicht geschmierter Gewindebohrer

- Uberwachung der Qualitét jedes einzelnen Gewindes
- Alarmausgangssignal fir den Pressestopp

900 9372 1.8 Setip |

Bild 3: touch screen Siemens
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a: digitale Steuerung eitung Rohr mit g 6mm

b: touch screen L ER L

c¢: Hauptschalter

d: 220 V Anschluss

e: Steckverbinder fur 3 m Kabel

f: Luftdruckminderer

¥ Blzuleitung

Bild 4 Rohr mit @ 4 mm Bild 5

Auf der Seite des Schaltschranks befindet sich die Schmierpumpe (Bild 4), die bei
jedem Hub den Gewindebohrer schmiert. Die Schmiermenge ist einfach

S ; - einstellbar.
W Der Luftdruckminderer “f” regelt die Kraft mit der der Gewindebohrer den
ersten Anschnitt macht, nach 2-3 Umdrehungen wird der Druck abgeschaltet.

Bild 1: 4 Gewindeformeinheit mit touch screen
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Die max. Zahl der Hiibe pro Minute hangt vom Durchmesser des Gewindes, dem Material und von der Schmierung ab.
Fur weitere Auskinfte, wenden Sie sich an unser technisches Biiro.

Model STEM-1 fiir Gewinde von M2 bis M8
Model STEM-2 fir Gewinde von M8 bis M12

Ref.n° | a b c e g h i j nfmjp rel s t u v | w | X zZ9
STEM-1|200]| 120 65| 50 [32,5| 6 | 15| M5]| 15| 10| 60| 13| 20| 30| 30| 5 |[150| 10| 30
STEM-2|250[135[ 90| 60| 45 |75] 20| M6 20| 15| 80| 18| 25| 50| 50| 5 |[165]| 10| 30

f M2M25 M3 M35 M4 M5|M6| M8 |M10|M 12
STEM-1| 12 | 12 | 14 | 16 | 17 | 18 | 20 | 23 - -
STEM-2 | - - - - - - - 25 | 30 | 40

pie Gesellschaft BORDIGNON SIMONE wird, wenn es notig ist, ohne vorherige Benachrichtung, eventuelle technische
Anderungen an den Einheiten vornehmem, die in dieser Broschiire beschrieben sind.
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Steckdosen 50 mm
fiir die Verbi
duers ll\jotgrrsl 3 m Kabel
Anfrageformular:
Gewindeformen Gewindeschneiden
GewindedUrChmMEeSSEr: ........ooiei et
Zu gewindendes Material: ...........ccoveeennnnn. Zugfestigkeit (N/mm2): ............
D:ene. mm. [ mm
Ri.
HL N J K A
H
D
. . D
Anzahl Hibe/min: .......cooooiiiiii e
Nutzbare Gewindezeit:...........ccoevveveiiiiivneeeennnn.
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Via Don Tescao, 14 36060 Romano d’Ezzelino (V) Italy
Tel. +39 0424 36157 - Fax. +39 0424 382359
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