
Direct Drive DTAP
Alle Vorteile 

auf einfachen 
Tastendruck

MULTISYSTEMSTEUERUNG

MIT 4 TOUCH SCREENS ZUR 

UNABHÄNGIGEN STEUERUNG 

VON BIS ZU 4 DTAP 
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DISTRIBUTION

BORDIGNON TRADING SRL
Via Volta, 20
36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T +39 0424 36157
F +39 0424 382359
bordignon@bordignon.com
www.bordignon.com

BORDIGNON SIMONE SRL
Via Ramon, 84 
36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T +39 0424 540311
F +39 0424 541113
b.simone@bordignon.com

pantone 312 U

pantone 7545 U

Booster
for nitrogen

Booster per azoto

Booster
for nitrogen

Booster per azoto

made in

it
a
ly

Stickstoff -Gasdruckfedern 
für den Werkzeugbau

Zubehör für Gasdruckfedern

Nitrogen gas springs for dies / Cilindri all’azoto per stampi 1

Cilindri all’azoto per stampi

Nitrogen gas springs for dies

made in ita

ly
10

0
%

True quality lives in time
La vera qualità si esprime nel tempo RUN-tech and X-tech series

Accessories for cylinders / Accessori per cilindri 1

Accessori per cilindri

Accessories for cylinders

made in ita

ly
10

0
%

Real quality expresses itself over time.
La vera qualità si esprime nel tempo.

ISO 10243 die spring / Molle per stampi ISO 10243 1

Molle per stampi ISO 10243

ISO 10243 die springs

ISO 10243 die spring / Molle per stampi ISO 10243 1

ISO 10243 die springs

Booster für Stickstoff Pneumatischer 
Schwingförderer

Federn für den 
Werkzeugbau

Air scrap remover

made in

it
a
ly

Evacuatore di sfrido ad aria

www.bordignon.com

Die Firma BORDIGNON SIMONE Srl behält sich vor, ohne Vorankündigung 
eventuelle technische Abänderungen an den Produkten dieses Katalogs 
vorzunehmen.

Für alle weiteren hochwertigen Bordignon-Produkte schauen Sie bitte auch in unsere weiteren Kataloge.
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Direct Drive Tapping Unit

made in

it
a
ly

Aus zehnjähriger Erfahrung in der Herstellung 
von Gewindeschneid- und Formeinheiten: 

Patent angemeldet
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BORDIGNON TRADING SRL
Via Volta, 20
36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T +39 0424 36157
F +39 0424 382359
bordignon@bordignon.com
www.bordignon.com

BORDIGNON SIMONE SRL
Via Ramon, 84 
36028 Rossano Veneto (VI) Italy
T +39 0424 540311
F +39 0424 541113
b.simone@bordignon.com

www.bordignon.com
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DIRECT DRIVE DTAP, DIE NEUE GEWINDESCHNEID- UND FORMEINHEIT VON 
BORDIGNON. EFFIZIENZ UND PRÄZISION IM DIENSTE DES WERKZEUGBEDIENERS.
Direktantrieb (Direct Drive) mit neuer Technologie / Neuer Touchscreen / Reduzierte Grösse

Mit der neuen Direkt Drive Gewindeform - und Schneideinheit 
DTAP können die Unternehmen Bordignon Trading srl und 
Bordignon Simone srl ihr in zehnjähriger Produktion von 
elektronischen Gewindeschneideinheiten gesammeltes Wissen 
nutzen und eines der technisch fortgeschrittensten Geräte 
auf dem Markt präsentieren. Zuerst zur Maschine selbst. Die 
Gewindeschneideinheit DTAP von Bordignon ist eigentlich ein 
System, das aus zwei Elementen besteht:

DIE GEWINDESCHNEIDMASCHINE 
Der Direkt Drive-Motor ermöglicht die Direktübertragung auf 
die Spindel ohne Zwischenkomponenten wie Zahnräder oder 
Riemenscheiben, die Energie verschwenden, Platzprobleme 
schaff en und gewartet werden müssen. Das Fehlen einer 
Arbeitsspindel macht das Ändern der Gewindesteigung 
zu einer sehr fl exiblen und einfachen Angelegenheit. Die 
Direktübertragung ermöglicht eine grössere Kraft und 
ein aussergewöhnlich schnelles Zurückdrehen, spart 
dabei noch Platz und Zeit und senkt die Wartungskosten. 
Anders als mechanische Systeme mit Zahnstangen- oder 

Arbeitsspindelantrieb wird DTAP einfach mit einem elektrischen 
Impuls (START) betrieben. Die Maschine arbeitet dann 
unabhängig vom Werkzeughub und in jedem Winkel; sie 
schneidet das Gewinde nicht nur in Werkzeugen, sondern auch 
in anderen Automationssystemen schnell und präzise. Eine 
Leistung, die durch eine gute Beständigkeit gegen Flüssigkeiten 
und andere bei Formprozessen vorhandene Substanzen 
unterstützt wird.

DIE STEUERUNG
Sie ist in zwei Modellen erhältlich, und zwar als Einzel- und als 
Mehrfachsteuerung für bis zu 4 Einheiten. Sie besteht aus einem 
kompakten Touchscreen der neuesten Generation und wird zur 
Bedienung der Gewindeschneidmaschine verwendet. Mit ihr 
können Sie jeden Verarbeitungsschritt einfach kontrollieren. 
Sie verfügt über viele Funktionen, was sie zu einer intelligenten 
und intuitiven Arbeitshilfe macht. Der Bediener selbst kann 
mithilfe der durch die Steuerung gemachten Angaben leicht 
alle Konfi gurations- und Kontrollparameter eingeben, die für die 
Produktion eines perfekten Gewindes notwendig sind.

DTAP

SEITE “A”

SEITE “B”

UNTERE SEITE

DIE BEFESTIGUNG KANN AN BEIDEN SEITEN “A“ 

UND “B“ ODER AN DER UNTEREN SEITE DER 

GEWINDEFORMEINHEIT VORGENOMMEN WERDEN

SYSTEMSTEUERUNG
Ausführung als Einzelsteuerung

TOUCH SCREEN



DIRECT DRIVE DTAP, DIE NEUE GEWINDESCHNEID- UND FORMEINHEIT VON 
BORDIGNON. EFFIZIENZ UND PRÄZISION IM DIENSTE DES WERKZEUGBEDIENERS.
Direktantrieb (Direct Drive) mit neuer Technologie / Neuer Touchscreen / Reduzierte Grösse

Der Touchscreen ermöglicht die folgenden Funktionen:
• Einstellen der Gewindesteigung
• Einstellen der Schneidgeschwindigkeit (Umdrehungen pro 
 Minute), die während des gesamten Gewindeschneidprozesses 
 konstant bleibt. Die Rückdrehphase ist schneller als die 
 Schneidphase und optimiert so die Fertigungszeit.
• Automatisches und schnelles Heranfahren des 
 Gewindebohrers an das Loch.
• Anzeige des abgeschlossenen Arbeitsgangs.
• Prüfung des Gewindebohrerverschleisses.
• Prüfung des niedrigsten und höchsten Drehmoments.
• Änderung des Gewindes.
• Einstellung zum Linksgewindeschneiden
• Speicherung und Datensicherung von Gewindeeinstellungen.
• Regelung der Minimalschmierung.

Darüber hinaus zeigt das Display auch mögliche 
Unregelmässigkeiten an, z. B
• Kernloch nicht gefunden
• Zu hohes Drehmoment
• Zu niedriges Drehmoment
• Zu lange Gewindeherstellungszeit
• Bruch des Gewindeschneiders
• Zu niedriger Ölstand

DTAP ist in drei Modellen erhältlich, die sich durch Grösse und 
Leistung unterscheiden. Jedes wurde so konstruiert, dass es 
bei einem bestimmten Gewindebereich mit maximaler Leistung 
arbeitet. Der Bediener kann die Gewindeabmessungen einfach 
ändern, indem er den Gewindebohrerhalter in der Maschine 
wechselt und die neuen Parameter auf dem Touchscreen eingibt.
Da kein mechanisch geführtes Gerät vorhanden ist, kann der 
Bediener dies in wenigen Minuten erledigen. Wenn ein bestimmtes 
Gewinde einmal geschnitten wurde, ist es darüber hinaus möglich, 
die Daten und Parameter in der Steuerung zu speichern, sodass 
der gleiche Arbeitsvorgang später wiederholt werden kann.

Die Gewindeformeinheit DTAP kann mit einem optionalen System 
zur Abgabe einer möglichst kleinen Schmiermittelmenge an das 
Gewinde aufgerüstet werden. Sogar die Schmierzeit können 
Sie mit der Steuerung einstellen, sodass kein Öl verschwendet 
wird. Zusätzlich können Sie mithilfe zweier unabhängiger 
Einstellschraubvorrichtungen zwischen der Schmierung mit 
einem Öl-Luft-Gemisch und der Schmierung nur mit Öl (weniger 
umweltschädlich, da nicht gesprüht wird) wählen.

LUFTEINGANGSSCHLAUCH Ø 6 mm 

EINSTELLUNG DES GEMISCHAUSTRITTS 

SCHMIERPUMPE
(optional)

DÜSEN Ø 4 mm ZUM SPRÜHEN 
VON LUFT-ÖL GEMISCH

MULTISYSTEMSTEUERUNG
In der Ausführung mit 2 bis 4 Touch Screens erhältlich

4 TOUCH SCREENS ZUR 

UNABHÄNGIGEN STEUERUNG 

VON BIS ZU 4 DTAP.
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REF. n° A B C G H I N M P R W J K

DTAP1 100 150 65 25 35 15 15 5 55 50 65 M6 5

DTAP2 115 170 80 30 30 20 20 7,5 65 60 65 M6 6

DTAP3 125 195 90 35 30 20 20 7,5 75 70 65 M6 6

F M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10

DTAP1 12 12 14 16 17 18 20

DTAP2 17 18 20 22

DTAP3 25 25 30

DH

DH

EMPFOHLENER ABSTAND 
ZWISCHEN GEWINDEFORMER 
UND BLECH

GRUNDPLATTE 

F

MIN. 5 mm 

MAX 70 mm 

ANFRAGEFORMULAR

D:   mm H: mm

ANZAHL HÜBE/MIN.

NUTZBARE GEWINDEHERSTELLUNGSZEIT

DH

DH

GEWINDEDURCHMESSER

ZU BEARBEITENDES MATERIAL

ZUGFESTIGKEIT (N/mm2)

LÖCHER UND BEFESTIGUNGSSTIFTE UNTERE ANSICHT

R:

ANSATZPUNKT GEWINDEFORMER

GEWINDESCHNEIDENGEWINDEFORMEN

LUFTEINGANGSSCHLAUCH Ø 6 mm 

EINSTELLUNG DES GEMISCHAUSTRITTS 


