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B 535M/535A

535 Manual Chuck/535 Auto
Chuck Threading Machines

A WARNING!

Read this Operator’s Manual
carefully before using this

tool. Failure to understand
and follow the contents of 535M/535A Threading Machines

this manual may result in
electrical shock, fire and/or

serious personal injury. Serial
No.

Record Serial Number below and retain product serial number which is located on nameplate.
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Safety Symbols

In this operator’'s manual and on the product, safety symbols and signal words are used to communicate important safe-
ty information. This section is provided to improve understanding of these signal words and symbols.

This is the safety alert symbol. It is used to alert you to potential personal injury hazards. Obey all safety messages that follow this

symbol to avoid possible injury or death.

A DANGER DANGER indicates a hazardous situation which, if not avoided, will result in death or serious injury.

FNETZGTTT M WARNING indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in death or serious injury.

FEYXTIITTll CAUTION indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in minor or moderate injury.
LT X9l NOTICE indicates information that relates to the protection of property.

before using the equipment to reduce the risk of injury.
The operator’s manual contains important information
on the safe and proper operation of the equipment.

6 This symbol means always wear safety glasses with side

@ This symbol means read the operator’s manual carefully

shields or goggles while using this equipment to reduce
the risk of injury.

.Q This symbol indicates the risk of fingers, hands, clothes
and other objects catching on or between gears or other
Q rotating parts and causing crushing injuries.

other objects catching and/or wrapping on rotating shafts

@ This symbol indicates the risk of fingers, legs, clothes and
causing crushing or striking injuries.

\j\ This symbol indicates the risk of electrical shock.

This symbol indicates the risk of machine tipping, caus-
ing striking or crushing injuries.

This symbol means do not wear gloves while operating
this machine to reduce the risk of entanglement.

This symbol means always use a foot switch when using
a threading machine/power drive to reduce the risk of
injury.

This symbol means do not disconnect foot switch to
reduce the risk of injury.

DOBE

This symbol means do not block foot switch (lock in ON
position) to reduce the risk of injury.

®

General Power Tool Safety
Warnings*

Read all safety warnings, instructions, illustra-
tions and specifications provided with this power
tool. Failure to follow all instructions listed below
may result in electric shock, fire and/or serious
injury.

SAVE ALL WARNINGS AND INSTRUCTIONS
FOR FUTURE REFERENCE!

The term "power tool" in the warnings refers to your
mains-operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool.

Work Area Safety

* Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark
areas invite accidents.

* Do not operate power tools in explosive atmo-
spheres, such as in the presence of flammable lig-
uids, gases, or dust. Power tools create sparks which
may ignite the dust or fumes.

* Keep children and bystanders away while operat-
ing a power tool. Distractions can cause you to lose
control.

Electrical Safety

* Power tool plugs must match the outlet. Never
modify the plug in any way. Do not use any adapter
plugs with earthed (grounded) power tools. Un-
modified plugs and matching outlets will reduce risk of
electric shock.

* Avoid body contact with earthed or grounded sur-
faces such as pipes, radiators, ranges and refrig-
erators. There is an increased risk of electrical shock
if your body is earthed or grounded.

¢ Do not expose power tools to rain or wet condi-
tions. Water entering a power tool will increase the risk
of electrical shock.

* Do not abuse the cord. Never use the cord for
carrying, pulling or unplugging the power tool.
Keep cord away from heat, oil, sharp edges or

* The text used in the General Power Tool Safety Warnings section of this manual is verbatim, as required, from the applicable UL/CSA 62841-1 edition standard. This
section contains general safety practices for many different types of power tools. Not every precaution applies to every tool, and some do not apply to this tool.

999-998-086.09_REV. D
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Power Tool Use And Care
¢ Do not force the power tool. Use the correct power

moving parts. Damaged or entangled cords increase
the risk of electric shock.

* When operating a power tool outdoors, use an
extension cord suitable for outdoor use. Use of a
cord suitable for outdoor use reduces the risk of elec-
tric shock.

¢ If operating a power tool in a damp location is
unavoidable, use a ground fault circuit interrupter
(GFCI) protected supply. Use of a GFCI reduces
the risk of electric shock.

Personal Safety

* Stay alert, watch what you are doing and use com-
mon sense when operating a power tool. Do not
use a power tool while you are tired or under the
influence of drugs, alcohol, or medication. A mo-
ment of inattention while operating power tools may
result in serious personal injury.

* Use personal protective equipment. Always wear
eye protection. Protective equipment such as dust
mask, non-skid safety shoes, hard hat, or hearing
protection used for appropriate conditions will reduce
personal injuries.

* Prevent unintentional starting. Ensure the switch is
in the OFF-position before connecting to power
source and/or battery pack, picking up or carrying
the tool. Carrying power tools with your finger on the
switch or energizing power tools that have the switch
ON invites accidents.

* Remove any adjusting key or wrench before turn-
ing the power tool ON. A wrench or a key left at-
tached to a rotating part of the power tool may result in
personal injury.

Do not overreach. Keep proper footing and balance
at all times. This enables better control of the power
tool in unexpected situations.

Dress properly. Do not wear loose clothing or
jewelry. Keep your hair and clothing away from
moving parts. Loose clothes, jewelry, or long hair
can be caught in moving parts.

If devices are provided for the connection of dust
extraction and collection facilities, ensure these are
connected and properly used. Use of dust collection
can reduce dust-related hazards.

Do not let familiarity gained from frequent use of
tools allow you to become complacent and ignore
tool safety principles. A careless action can cause
severe injury within a fraction of a second.

tool for your application. The correct power tool will
do the job better and safer at the rate for which it is
designed.

¢ Do not use the power tool if the switch does not
turn it ON and OFF. Any power tool that cannot be
controlled with the switch is dangerous and must be
repaired.

* Disconnect the plug from the power source and/or
remove the battery pack, if detachable, from the
power tool before making any adjustments, chang-
ing accessories, or storing power tools. Such pre-
ventive safety measures reduce the risk of starting the
power tool accidentally.

* Store idle power tools out of the reach of children
and do not allow persons unfamiliar with the pow-
er tool or these instructions to operate the power
tool. Power tools are dangerous in the hands of
untrained users.

Maintain power tools. Check for misalignment or
binding of moving parts, breakage of parts and
any other condition that may affect the power tool’s
operation. If damaged, have the power tool repaired
before use. Many accidents are caused by poorly
maintained power tools.

Keep cutting tools sharp and clean. Properly main-
tained cutting tools with sharp cutting edges are less
likely to bind and are easier to control.

¢ Use the power tool, accessories and tool bits etc.
in accordance with these instructions, taking into
account the working conditions and the work to be
performed. Use of the power tool for operations dif-
ferent from those intended could result in a hazardous
situation.

Keep handles and grasping surfaces dry, clean
and free from oil and grease. Slippery handles and
grasping surfaces do not allow for safe handling and
control of the tool in unexpected situations.

Service

* Have your power tool serviced by a qualified repair
person using only identical replacement parts.
This will ensure that the safety of the power tool is
maintained.

999-998-086.09_REV. D
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Specific Safety Information

This section contains important safety information
that is specific to these tool.

Read these precautions carefully before using the
535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading
Machines to reduce the risk of electrical shock or
other serious injury.

SAVE ALL WARNINGS AND INSTRUCTIONS
FOR FUTURE REFERENCE!

Keep this manual with machine for use by the operator.

Threading Machines Safety Warnings

* Keep floor dry and free of slippery materials such as
oil. Slippery floors invite accidents.

* Restrict access or barricade the area when work
piece extends beyond machine to provide a mini-
mum of one meter (3 feet) clearance from the work
piece. Restricting access or barricading the work
area around the work piece will reduce the risk of
entanglement.

* Do not wear gloves. Gloves may be entangled by the
rotating pipe or machine parts leading to personal
injury.

* Do not use for other purposes such as drilling
holes or turning winches. Other uses or modifying this
machine for other applications may increase the risk of
serious injury.

* Secure machine to bench or stand. Support long
heavy pipe with pipe supports. This practice will
prevent the machine from tipping.

e While operating the machine, stand on the side
where the operator control switch is located. Opera-
ting the machine from this side eliminates need to
reach over the machine.

* Keep hands away from rotating pipe and fittings.
Stop the machine before wiping pipe threads or
screwing on fittings. Allow the machine to come to
a complete stop before touching the pipe. This
practice will reduce the chance of entanglement in
rotating parts.

¢ Do not use this machine to install or remove (make
or break) fittings. This practice could lead to trapping,
entanglement and loss of control.

¢ Do not operate the machine without all covers
properly installed. Exposing moving parts increases
the probability of entanglement.

¢ Do not use this machine if the foot switch is bro-
ken or missing. The foot switch provides safe control
of the machine, such as shut-off in case of entangle-
ment.

* One person must control the work process, ma-
chine operation and foot switch. Only the operator
should be in the work area when the machine is run-
ning. This helps reduce the risk of injury.

¢ Never reach into the machine front chuck or rear
centering head. This will reduce the risk of entangle-
ment.

¢ Read and understand these instructions and the
instructions and warnings for all equipment and
materials being used before operating this tool to
reduce the risk of serious personal injury.

If you have any question concerning this RIDGID® product:

— Contact your local RIDGID® distributor.

— Visit RIDGID.com to find your local Ridge Tool contact
point.

— Contact Ridge Tool Technical Service Department at
rtctechservices @ emerson.com, or in the U.S. and
Canada call (800) 519-3456.

Description, Specifications And
Standard Equipment

Description

The RIDGID® Model 535 Manual Chuck and 535 Auto
Chuck Threading Machines are electric motor-driven
machines that center and chuck pipe, conduit and bolt
stock and rotates it while cutting, reaming and threading
operations are performed.

The 535 Auto Chuck has an automatic chuck to grip and
center pipe.

Threading dies are mounted in a variety of available die
heads. An integral oiling system is provided to flood the
work with thread cutting oil during the threading operation.

With proper optional equipment, RIDGID® Model 535
Manual/535 Auto Threading Machines can be used to
thread larger pipe, short or close nipples or for roll grooving.

999-998-086.09_REV. D



Chuck Handwheel

REV/OFF/FOR o™ e No. 341
(2/0/1) LN S Reamer
Switch

Warning
Label

Foot Switch Carriage Handwheel

Figure 1A — 535 Manual Chuck Threading Machine

Centering
Device _

Figure 1B — 535 Manual Chuck Threading Machine

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

No. 820 Cutter

REV/OFF/FOR
(2/011)
Switch

No. 341
Reamer

’Length

Warning e a— Gau.ge
Label s * Drain
Valve

Carriage

Foot Switch Handwheel

Figure 2A — 535 Auto Chuck Threading Machine

Serial
Number
Plate

Figure 2B — 535 Auto Chuchrading Machine
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Specifications*
535 Manual Chuck Machines 535 Automatic Chuck Machines
Pipe Threading Capacity 1/8t0 2 inch (3 to 50 mm) Nominal Pipe Size
Bolt Threading Capacity Y410 2 inch (6 to 50 mm) Actual Stock Diameter
LH Threads With Modifications
Motor Type Universal Motor Induction Motor Universal Motor | Induction Motor | Induction Motor
Phase Single Phase 3 Phase Single Phase 3 Phase
Mol_’ltgr(Fk’\?VV\)/er 23(1.7)105(0.37)| 23(1.7) [1.823(1.351.7)] 1.5(1.1) 23(1.7) 2(1.5) 1.8/2.3 (1.35/1.7)
Volts V 120 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Frequency Hz 50/60 50 60 50/60 60 50
Current Draw Amp 15 20 75 3.5/6.1 44 15 | 75 18 3.5/6.1
Operating Speed RPM 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
Rotary Type
RotayTrpe | Rotary Type Py A 1/(_%/2yp AEOL R Rotary upe
REV/OFFFOR | REV/OFF/FOR | Switch for Switch Rotary Type (2/01) | switch for speed
Controls (2/01) (2/011) speedand " gpifter knob | 2/0/1 Switch | Switch Shifter | and direction
Switch Switch cgr;?ragr(()snee forI speed knob lfor. c’gntrol 1
Figure 19) selection speed selection | (see Figure 19)
ON/OFF Foot Switch
Front Chuck Speed Chuck with replaceable Rocker-Action Jaw Inserts Automatic with four reversible Forged Jaws
Rear Centering Device Cam Action, rotates with Chuck Automatic, Centering only
Die Heads See RIDGID Catalog for available Die Heads
Cutter Model 820, 1/8" — 2" Full Floating, Self-Centering Cutter
Reamer Model 341, 1/8" — 2", 5-Fluted Reamer
QOil System 7 qt (6.6 1), with integrated Gerotor Model MJ Pump (Units prior to 1996 — Model A Oil Pump)
(unitvith ot and a DH) 260Tbs. (118 ko) R (21 350Tbs. (159 ko)

Overall Dimension
LxWxH

37" x 21" x 21" (940mm x 535mm x 535mm)

(With Tools In Operating Position and Cutter Fully Closed)

Sound Pressure (Le)**

85 dB(A), K=3

Sound Power (Lew)**

91 dB(A), K=3

* Refer to your machine serial number plate for information on motor rating and control panel for information on your specific machine.

** Sound measurements are measured in accordance with a standardized test per Standard EN 62481-1.

- Sound emissions may vary due to your location and specific use of these tools.
- Daily exposure levels for sound need to be evaluated for each application and appropriate safety measures taken when needed. Evaluation of exposure levels

should consider the time a tool is switched off and not in use. This may significantly reduce the exposure level over the total working period.

Standard Equipment

Refer to the RIDGID catalog for details on equipment

supplied with specific machine catalog numbers.

The Threading Machine serial number plate is located
on the back cover. The last 4 digits indicate the month and
year of the manufacture.

Ridge Tool Comp

i _ Model No.

@Serial No

B S T T T LA

Figure 3 — Machine Serial Number
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Selection of appropriate materials and instal-
lation, joining and forming methods is the responsibility of
the system designer and/or installer. Selection of improp-
er materials and methods could cause system failure.

Stainless steel and other corrosion resistant materials can
be contaminated during installation, joining and forming.
This contamination could cause corrosion and premature
failure. Careful evaluation of materials and methods for the
specific service conditions, including chemical and tem-
perature, should be completed before any installation is
attempted.

Machine Assembly

P

To reduce the risk of serious injury during use, fol-
low these procedures for proper assembly.

Failure to mount the threading machine to a stable
stand or bench may result in tipping and serious
injury.

REV/OFF/FOR Switch should be OFF and machine
unplugged before assembily.

Use proper lifting techniques. RIDGID 535 threading
machines weigh 260 lbs. (118 kg) or more.

Mounting on Stands

The Threading Machines can be mounted on various
RIDGID Threader Stands. Refer to RIDGID catalog for
stand information and to the respective Stand Instruction
Sheet for mounting instructions.

Mounting on Bench

The machines can be mounted on a level, stable bench. To
mount the unit on a bench, use four 5/16"-18 UNC bolts in
holes provided at each corner of the machine base. Base
hole spacing is 29.5" x 15.5" (749 mm x 394 mm). Tighten
securely.

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

Pre-Operation Inspection
A WARNING

Before each use, inspect your threading machine
and correct any problems to reduce the risk of seri-
ous injury from electric shock, crushing and other
causes and prevent threading machine damage.
1. Make sure that the threading machine is unplugged
and the REV/OFF/FOR (2/0/1) Switch is in OFF (0)
position.

2. Clean any oil, grease or dirt from the threading
machine, including the handles and controls. This
aids inspection and helps prevent the machine or
control from slipping from your grip. Clean and main-
tain the machine per the Maintenance Instructions.

3. Inspect the threading machines for the following:

¢ Inspect the cords and plugs for damage or modifi-
cation.

* Proper assembly, maintenance and completeness.

¢ Any broken, worn, missing, misaligned or binding
parts or other damage.

* Presence and operation of the foot switch. Confirm
that foot switch is attached, in good condition, that it
cycles smoothly and does not stick.

* Presence and readability of the warning labels
(See Figure 1 & 2).

» Condition of the dies, cutter wheel and reamer cut-
ting edges. Dull or damaged cutting tools increase
required force, produce poor results and increase
the risk of injury.

¢ Any other condition which may prevent safe and
normal operation.

If any problems are found, do not use the threading

machine until the problems have been repaired.

4. Inspect and maintain any other equipment being
used per its instructions to make sure it is functioning

properly.

999-998-086.09_REV. D
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Machine and Work Area Set-Up
A WARNING

. P
J

Set up the Threading Machine and the work area
according to these procedures to reduce the risk of
injury from electric shock, machine tipping, entan-
glement, crushing and other causes, and to help
prevent threading machine damage.

Secure machine to stable stand or bench. Properly
support pipe. This will reduce the risk of falling
pipe, tipping and serious injury.

Do not use the Threading Machines without a prop-
erly operating foot switch. A foot switch provides
better control by letting you shut off the machine
motor by removing your foot.

1. Check work area for:

* Adequate lighting.

¢ Flammable liquids, vapors or dust that may ignite. If
present, do not work in area until source is identified,
removed or corrected, and area is completely ven-
tilated. The threading machine is not explosion
proof and can cause sparks.

* Clear, level, stable and dry place for all equipment
and operator.

* Good ventilation. Do not use extensively in small,
enclosed areas.

* Properly grounded electrical outlet of the correct
voltage. Check the machine serial plate for required
voltage. A three-prong or GFCI outlet may not be
properly grounded. If in doubt, have outlet inspected
by a licensed electrician.

2. Inspect the pipe to be threaded and associated fit-
tings. Determine the correct equipment for the job,
see Specifications. Do not use to thread anything oth-
er than straight stock. Do not thread pipe with fittings or
other attachments. This increases the risk of entan-
glement.

3. Transport equipment to work area. See Preparing
Machine for Transport for information.

4. Confirm equipment to be used has been properly in-
spected and assembled.

5. Confirm that the REV/OFF/FOR Switch is in the OFF
position.

6. Check that the correct dies are in the die head and are
properly set. If needed, install and/or adjust the dies in

10.

11.

12.

13.

the die head. See Die Head Set-Up and Use section
for details.

Swing the cutter, reamer and die head up away from
the operator. Make sure they are stable and will not fall
in the work area.

. If pipe will extend past the chip tray in the front of the

machine or more than 4' (1,2 m) out of the rear of the
machine, use pipe stands to support the pipe and pre-
vent the pipe and threading machine from tipping or
falling. Place the pipe stands in line with machine
chucks, approximately 1/3 of distance from end of the
pipe to the machine. Longer pipe may need more than
one pipe stand. Only use pipe stands designed for
this purpose. Improper pipe supports or supporting
the pipe by hand can cause tipping or entanglement
injuries.

. Restrict access or set-up guards or barricades to

create a minimum of 3' (1 m) clearance around the
threading machine and pipe. This helps prevent non-
operators from contacting the machine or pipe and
reduces the risk of tipping or entanglement.

Position the foot switch as shown in Figure 17, to allow
a proper operating position.

Check the level of RIDGID Thread Cutting Oil. Remove
the chip tray and oil pan liner; see that the filter screen
assembly is fully submerged in oil. See Oil System
Maintenance.

With the REV/OFF/FOR Switch in OFF position, run the
cord along a clear path. With dry hands, plug the
power cord into properly grounded outlet. Keep all
connections dry and off the ground. If the power cord is
not long enough use an extension cord that:

* Is in good condition.
¢ Has a three-prong plug like on the threading machine.

¢ |s rated for outdoor use and contains a W or W-A in
the cord designation (e.g. SOW).

¢ Has sufficient wire size. For extension cords up to 50'
(15.2 m) long use 16 AWG (1.5 mm?) or heavier. For
extension cords 50'-100' (15.2 m - 30.5 m) long
use 14 AWG (2.5 mm?) or heavier.

Check the threading machine for proper operation.

With hands clear of moving parts:

¢ Move the REV/OFF/FOR (2/0/1) Switch to the FOR
(1) position. Press and release the foot switch. Chuck
should rotate counter-clockwise when viewed from
the carriage end (see Figure 22). Repeat for REV
position — chuck should rotate clockwise. If the thread-
ing machine does not rotate in the correct direction,
or the foot switch does not control the machine

999-998-086.09_REV. D



operation, do not use the machine until it has been
repaired.

* Depress and hold the foot switch. Inspect the mov-
ing parts for misalignment, binding, odd noises or
any other unusual conditions. Remove foot from
the foot switch. If any unusual conditions are found,
do not use the machine until it has been repaired.
For 535 Auto Chuck machines, confirm that the
FOR rotation closes the chuck and REV rotation
opens it.

* Place die head in the use position. Depress and hold
the foot switch. Check for oil flow through the die
head. Remove foot from the foot switch.

14. Move the REV/OFF/FOR Switch to the OFF posi-
tion, and with dry hands unplug the machine.

Die Head Set-Up and Use

The 535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Ma-
chines can be used with a variety of RIDGID Die Heads to
cut pipe and bolt threads. Information is included here for
Quick-Opening, Self-Opening and Semi-Automatic Die
Heads. See the RIDGID catalog for other available die
heads.

Die Heads using Universal Dies for pipe require one set of
dies for each of the following pipe size ranges: ('/s"), ('/+" and
"), (/2" and 3") and (1" through 2"). NPT/NPSM dies
must be used in NPT Die Heads and BSPT/BSPP dies
must be used in BSPT Die Heads — The cam plate is
marked for each.

Die heads using Bolt dies require a dedicated set of dies
for each specific thread size.

High Speed dies are recommended for threading at 40
rpm and higher speeds. See the RIDGID catalog for dies
available for your die head.

Always cut a test thread to confirm proper thread size after
changing/adjusting the Dies.

Removing/Installing Die Head

Insert/remove Die Head Post into mating hole in car-
riage. When fully inserted, the Die Head will be held in
place. When it is installed, the Die Head can be pivoted on
post to align it with pipe or it can be swung up and out of
the way to allow use of cutter or reamer.

Quick-Opening Die Heads

Quick opening die heads include Model 811A and 531/532
Bolt. Quick opening die heads are manually opened and
closed for user specified thread length.

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

Clamp Lever (Hex Nut

Link
Washer Tongue on Mono Dies)

Size Bar

Throwout Lever

Figure 4 — Quick-Opening Die Head

Inserting/Changing the Dies
1. Place the die head with numbers facing up.
2. Move throwout lever to OPEN position (Figure 5).

. Throwout Throwout
Lever Lever

Open Closed
Figure 5 — Open/Closed Lever Position

3 Loosen clamp lever Indicator
approximately three  -in®
turns.

[ &7

4. Lift tongue of wash-
er out of slot in size
bar. Move washer to £
end of slot (Figure
6).

5. Remove dies from
the die head.

6. Insert appropriate dies into the die head, numbered
edge up until the indicator line is flush with the edge of
the die head (see Figure 6). Numbers on the dies
must correspond with those on the die head slots.
Always change dies as sets — do not mix dies from dif-
ferent sets.

Indicator
Line

i -
Figure 6 — Inserting Dies

7. Move link index mark to align with desired size mark on
size bar. Adjust die insertion as needed to allow move-
ment. Washer tongue should be in slot to left.

8. Tighten clamp lever.

999-998-086.09_REV. D
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Adjusting Thread Size

1. Install the die head move the die head into threading
position.

2. Loosen clamp lever.

3. Start with link index mark aligned with desired size
mark on size bar. On Bolt die heads, set link mark at
line in size bar. For bolt threads with Universal die
head, set all bolt dies at BOLT

line on size bar (Figure 7). Link
Index

Mark

4. If thread size needs to be ad-
justed, set the link index mark
slightly off the mark on size
bar in the direction of OVER
(larger diameter thread, less
turns of fitting engagement) or
UNDER (smaller thread diam-
eter, more turns of fitting en- _.
gagement) markings. Figure 79 — Adjusting

5. Tighten clamp lever. Thread Size

Opening the Die Head at the End of the Thread
At the end of the thread:
¢ Pipe Threads — End of threaded pipe is flush with the
end of the number 1 die.

* Bolt Threads — Thread the desired length — watch
closely for any interference between the parts.

Move the throwout lever to the OPEN position, retracting
dies.

Self-Opening Die Heads

The Model 815A Die Heads are self-opening die heads.
For ¥2" through 2" pipe sizes, a trigger can be used to open
the diehead when the thread is complete. For /" to %"
sizes, and if desired for the other sizes, the die head is
manually opened when the thread is complete.

“Remove Dies” Mark

Roll Pin
Index Trigger
Line Assembly |

I
T
Clamp Lever gﬁg: '

Throwout
Lever

Figure 8 — Universal Self-Opening Die Head

Inserting/Changing the Dies
1. Place the die head with numbers facing up.

2. Make sure the trigger assembly is released and die
head OPEN by pulling the trigger slide away from the
die head. Stay clear of the spring loaded Throwout
Lever while releasing trigger assembly.

Throwout
Lever

Throwout
Lever

Open
Figure 9 — Open/Closed Position

3. Loosen clamp lever approximately six full turns.

4. Pull lock screw out of size
bar slot so roll pin will by- Indicator g6 k& Indicator
pass slot. Position size  LiN® Me N Line
bar so that the index line
on lock screw is aligned
with the REMOVE DIES
mark.

5. Remove dies from the die
head. ]
Insert appropriate dies int0 Indicator Line 4
the die head, numbered Figure 10 - Inserting Die
edge up until the indicator line is flush with the edge of
the die head (see Figure 10). Numbers on the dies
must correspond with those on the die head slots.
Always change dies as sets — do not mix dies from dif-
ferent sets.

6. Move size bar so index line on lock screw is aligned
with desired size mark. Adjust die insertion as needed
to allow movement.

7. Make sure roll pin points toward REMOVE DIES
mark.

8. Tighten the clamp lever.

Adjusting Thread Size

1. Install the die head and move the die head into thread-
ing position.

2. Loosen clamp lever.

3. Position size bar so index line on lock screw is aligned
with desired size mark on size bar.

10
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4. If thread size needs to be ad- _
justed, set the lock screw index Lock ESg
. i . Screw =
line slightly off the mark on size Index %

(larger diameter thread, less
turns of fitting engagement) or
UNDER (smaller thread dia-
meter, more turns of fitting en-

. Size
gagement) markings. Bar T I
- Figure 11 — Adjusting
5. Tighten clamp lever. Thread Size

Trigger Slide Adjustment

Position the Trigger Slide for the size of pipe being thread-
ed (see Figure 12).
* /2" and *" — End of pipe should hit foot of Trigger
Sllde. 1" thru 2"
* 1"t0 2" — End of pipe should hit PEe
the shank of the Trigger Slide.  surface
For
o /5", ¥4" and */s" pipe
* Longer or shorter threads —
* Bolt threading pipe hit this, Taiager

Push trigger slide up and out of the Figure 12 - Settmg
way. Die head must be opened manu-
ally. Trlgger

2" and /"

Opening the Die Head at the End of the Thread

When using trigger it will contact the end of pipe, causing
the die head to automatically open. Stay clear of the spring
loaded Throwout Lever when it releases.

To open the die head manually (with trigger slide up), at
the end of the thread:
* Tapered Pipe Threads — End of pipe is flush with
the end of the number 1 die.
* Bolt and Straight Threads — Thread the desired
length — watch closely for any interference between
the parts.

Move the throwout lever to the OPEN position, retracting
dies.

Semi-Automatic Die Heads

Semi-Automatic Die Heads include Model 816/817 NPT
(RH) die heads. The Semi-Automatic Die Heads can be
quickly adjusted from size to size and are manually opened
and closed for user specified thread length.

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

Position Blocks Change Die

Stop

Cam Plate

Handle

Plunger
Knob

Front (Closed)
Figure 13 — Semi-Automatic Die Head

Back (Open)

Inserting/Changing the Dies
1 Place the die head with numbers facing up.

2. Depress handle so that cam plate rests against the
change die stop (Figure 13). The cam plate/handle
assembly is spring loaded and will move when de-
pressed.

3. Pull the plunger knob and rotate the handle and cam
plate counter-clockwise until it stops.

4. Remove dies from the die head.

5. Insert appropriate dies into the die head, numbered
edge up until the indicator line is flush with the edge of
the diehead (see Figure 14). Numbers on the dies
must correspond with
those on the die head
slots. Always change dies
as sets — do not mix dies
from different sets.

6. Rotate the handle clock-
wise so that the plunger
knob is flush against the  Indicator Line
die head.

Figure 14 — Inserting Dies
Adjusting Thread Size

1 Install the die head and move the die head into thread-
ing position.

2 Loosen the screw for the position block for desired pipe
size.

3 Start with the position block index line on the middle
size bar mark.

4 If thread size needs to be adjusted, set the index line
slightly off the mark on size bar in the direction of the
handle for larger diameter thread, (less turns of fit-
ting engagement) or away from handle for smaller
thread diameter (more turns of fitting engagement).

999-998-086.09_REV. D
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5 Securely tighten the position block screw.

6 Always make sure position block type matches (Figure
15).

Size Bar Screw  |ndex Line

Position
Block

Position Block

S IIHIA

Figure 15 - Adjusting Thread Size

Opening the Diehead at the end of the Thread

When the end of the pipe is flush with the end of the
number 1 die, press the handle to open die head and
retract the dies. Do not run machine in reverse (REV) with
dies engaged.

Operating Instructions
A WARNING

O 1) ¥y

Do not wear gloves or loose clothing. Keep sleeves
and jackets buttoned. Loose clothing can become
entangled in rotating parts and cause crushing and
striking injuries.

Keep hands away from rotating pipe and parts. Stop
the machine before wiping threads or screwing on fit-
tings. Do not reach across the machine or pipe. To
prevent entanglement, crushing or striking injuries,
allow machine to come to a complete stop before
touching the pipe or machine chucks.

Do not use this machine to make or break (tighten or
loosen) fittings. This can cause striking or crushing
injuries.

Do not use a threading machine without a properly
operating foot switch. Never block a foot switch in
the ON position so that it does not control the
threading machine. A foot switch provides better
control by letting you shut off the machine motor by
removing your foot. If entanglement should occur
and power is maintained to the motor, you will be
pulled into the machine. This machine has high
torque and can cause clothing to bind around your
arm or other body parts with enough force to crush
or break bones or cause striking or other injuries.

One person must control both the work process
and the foot switch. Do not operate with more than
one person. In case of entanglement, the operator
must be in control of the foot switch.

Follow operating instructions to reduce the risk of
injury from entanglement, striking, crushing and
other causes.

1. Make sure that machine and work area is properly set
up and that the work area is free of bystanders and
other distractions. The operator should be the only per-
son in the barricaded area while the machine is oper-
ated.

The cutter, reamer and die head should be up away
from the operator, do not place in the operating posi-
tion. Make sure they are stable and will not fall in the
work area.

Fully open the chucks of the threading machine. For
Manual Chuck machines, turn the front chuck hand-
wheel clockwise (see Figure 16). For Auto Chuck ma-
chines, move the REV/OFF/FOR (2/0/1) Switch to the
REV (2) position, depress and release the foot switch.

2. Insert pipe shorter than 2’ (0,6 m) from the front of the
machine. Insert longer pipes through either end so that
the longer section extends out beyond the rear of
the threading machine. Confirm that pipe stands are
properly placed.

3. If needed, mark the pipe. Place pipe so that the area to
be cut or end to be reamed or threaded is approxi-
mately 4" (100 mm) from the front of the chuck. If
closer, the carriage may strike the machine during
threading and damage the machine.

4. Chuck the pipe.

For Manual Chuck machines: Turn the rear center-
ing device counterclockwise (viewed from rear of
machine) to close down onto pipe. Make sure that the
pipe is centered in the jaws. This improves pipe sup-
port and gives better results.

Figure 16 — Chucig Pipe

Turn the front chuck handwheel counterclockwise
(viewed from front of machine Figure 16) to close

12
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down onto pipe. Make sure that the pipe is centered in
the inserts. Use repeated and forceful counterclockwise
spins of the handwheel to secure the pipe in front
chuck.

For Auto Chuck machines: Move the REV/OFF/FOR
(2/0/1) Switch to the FOR (1) position and step on the
foot switch. The machine will automatically center and
grip the pipe or stock. If pipe is chucked off center, run
the machine in REV to release and re-chuck. Do not
handle rotating pipe. Auto chuck machines only grip
pipe when rotating.

5. Assume a proper operating position to help maintain
control of the machine and pipe (See Figure 17).

¢ Stand on the REV/OFF/FOR Switch side of the
machine with convenient access to the tools and
switch.

¢ Be sure that you can control the foot switch. Do not
step on foot switch yet. In case of emergency, you
must be able to release the foot switch.

¢ Be sure that you have good balance and do not
have to overreach.

Figure 17 — Operating Position

Changing Operating Speeds

535 Threading machines come in single and multiple
speed versions. Any speed may be used for cutting and
reaming.

Threading Speed Selection
e Up to 36 RPM — Suitable for threading up to 2" pipe,

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

bolt threading, high torque applications like stainless
steel and high hardness material.

* 46 RPM — Suitable for threading up to 2" pipe. High
Speed Dies are recommended.

* 54 and 58 RPM — Suitable for threading up to 1'/+" pipe.
High Speed Dies are recommended.

* Higher than 58 RPM — Not suitable for threading. Use
for cutting and reaming only.

If the machine stalls while operating, immediately release
foot switch and change to low speed. Do not change
speed while cutting, reaming or threading.

If equipped with a shifter (see Figure 18), to shift:

. ©
RIDGID
535 SERIES

AUTO CHUCK MACHINE

Shifter

SPEED SELECTION CHART
Fecommended APM
=

-

Figure 18 — 535 Shifter

1. Pull the shifter knob out.

2. Move the shifter to the desired speed position and
release the knob into detent.

If shifter cannot be moved, leave in current speed set-
ting. Depress and release the foot switch, allow the
machine to come to a full stop and try shifting again.
Do not shift while the machine is rotating.

400 Volt three phase 535 machines can be operated in 35
or 70 rpm. This is controlled by the machine switch, which
is marked 2-1-0-1-2. 0 is the OFF position, 1 is 35 rpm (For-
ward and Reverse), 2 is 70 rpm (Forward and Reverse).
See Figure 19.

Switch Position

" OFF |
REV + FOR
. ™
77777 10| 35RPM
L2/ -N\-24] 70RPM
\_ 3 J

Figure 19 — 400 V 3 phase Speed and Direction Control

999-998-086.09_REV. D
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Cutting with No. 820 Cutter

1. Open cutter by turning the feed screw counterclock-
wise. Lower the cutter into cutting position. Align the
cutter wheel with the mark on pipe. Cutting threaded
or damaged sections of pipe can damage the cutter
wheel.

Length Gauge Use — Place cutting wheel blade against
the end of pipe and set length gauge pointer to “0”
(Figure 20A). Raise cutter and turn carriage hand-
wheel until the pointer is at the length desired. Lower
the cutter into cutting position. See Figure 20B.

| 3

. s Py - o
Figure 20B - Length Gauge Pointer At Desired Length

2. Tighten the cutter feed screw handle to bring the cut-
ter wheel firmly in contact with the pipe while keeping
the cutter wheel aligned with the mark on pipe.

. Move the REV/OFF/FOR Switch to the FOR position.
. With both hands, grasp the pipe cutter feed handle.

. Depress the foot switch.

o O A~ W

. Tighten the feed screw handle one-half turn per rota-
tion of the pipe until the pipe is cut. More aggressive
tightening of the handle reduces cutter wheel life and
increases burr formation. Do not support the pipe

by hand. Let the cut off piece be supported by the
threading machine carriage and pipe stand.

~~

3 ' -

Figure 21 — Cutting Pipe with Cutter

7. Remove foot from the foot switch.

8 Move the REV/OFF/FOR Switch to the OFF position.

9. Raise the cutter into position up away from the oper-
ator.

Reaming with No. 341 Reamer

1. Move the reamer into reaming position. Make sure
that it is securely positioned to prevent it from moving
during use.

2. Extend reamer by releasing latch and sliding the
reamer towards pipe until the latch engages.

3. Move the REV/OFF/FOR (2/0/1) Switch to the FOR
(1) position.

4. With both hands, grasp the carriage handwheel.

5. Depress the foot switch.

Figure 22 — Reaming Pipe with Reamer, Machine Rotation

6. Turn carriage handwheel to move the reamer to the

14
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end of the pipe. Apply slight pressure to the hand-
wheel to feed the reamer into pipe to remove the
burr as desired.

7. Remove foot from the foot switch.
8. Move the REV/OFF/FOR Switch to the OFF position.

9. Retract the reamer by releasing latch and sliding the
reamer away from pipe until the latch engages.

10. Move reamer up away from the operator.

Threading Pipe

Due to differing pipe characteristics, a test thread should
always be performed before the first thread of the day or
when changing pipe size, schedule or material.

1. Lower the die head into the threading position. Confirm
that the dies are correct for the pipe being threaded and
properly set. See the Die Head Set-Up and Use section
for information on changing and adjusting dies.

2. If needed, chose a correct operating speed for the
application. See Changing operating Speeds section.

. Move the REV/OFF/FOR Switch to the FOR position.
. With both hands, grasp the carriage handwheel.

. Depress the foot switch.

o O~ W

. Confirm cutting oil flow through the die head. Current
535 Threading Machines use through head oiling.
Machines made prior to 1996 have an oil spout which
must be swung to the down position to flood dies
with oil.

1 )
Figure 23 —Threading Pipe

7. Turn carriage handwheel to move the die head to
the end of pipe. Apply slight force to the handwheel to
start the die head onto the pipe. Once the die head
starts threading, no more force is required on the
carriage handwheel.

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

8. Keep your hands away from the rotating pipe. Make
sure the carriage does not hit the machine. When the
thread is complete, open the die head (if the die head
does not open automatically). Do not run machine in
Reverse (REV) with dies engaged.

9. Remove foot from the foot switch.

10. Move the REV/OFF/FOR Switch to the OFF posi-
tion.

11. Turn the carriage handwheel to move the die head
past the end of the pipe. Raise the die head into
position up away from the operator.

12. Remove the pipe from the machine and inspect the
thread. Do not use the machine to tighten or loosen fit-
tings on the thread.

Threading Bar Stock/Bolt Threading

Bolt threading is similar to the pipe threading process. The
stock diameter should never exceed the thread major diam-
eter.

When cutting bolt threads, the correct dies and die head
must be used. Bolt threads may be cut as long as needed,
but make sure the carriage does not hit the machine. If long
threads are required:

1. Atthe end of carriage travel, leave the diehead closed,
remove foot from the foot switch and move the REV/-
OFF/FOR Switch to the OFF position.

2. For Manual Chuck machines: Open the chuck and
move the carriage and workpiece to the end of the
machine. Re-chuck the rod and continue threading.

3. For Auto Chuck machines: Move the REV/OFF/FOR
Switch in the REV position and tap the foot switch to
release the workpiece. Slide the carriage and work-
piece to the end of the machine. Re-chuck the rod and
continue threading.

Left Hand Threading

Cutting left hand threads is similar to the right hand thread-
ing process. To cut left hand threads left hand threading kit,
left hand die heads and dies are required. For reaming
with the machine in reverse a Model E-863 Reamer Cone
(cat# 46660) is required.

1. For 535 Manual Chuck machines: Install the left
hand threading kit (Cat# 96517) as per the kit instruc-
tions to allow oil flow in REV. (535 Threading Machines
made prior to 2001 do not require the kit).

2. For 535 Auto Chuck machines: Install the 535
Automatic Reversing Valve Kit (Cat# 12138) as per kit
instructions to allow oil flow in REV. The kit includes a
selector for LH or RH oil flow. See Figure 24.

999-998-086.09_REV. D
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Figure 24 — LH or RH Oil Flow Selector

X
\‘\

NS
OIL FLOW SELECTOR

X Right Hand Thread

Left hand threading requires the chuck jaws to grip the

pipe during REV rotation of the machine.

a. Make sure that the REV/OFF/FOR (2/0/1) switch is
in the OFF (0) position and the cord is unplugged
from the outlet.

b. Remove rear cover. Loosen cover screws and
rotate cover to remove (Figure 25A).

c. Remove E-clips and rear pivot rod support (Figure
25B).

d. Position the rear pivot rod support so that pin faces
outward and reinstall (Figure 25B).

e. Reinstall retaining E-clips and rear cover.

f. With the machine completely reassembled and
the chuck cover installed, place the REV/OFF/FOR
in the FOR position to open the chuck in prepara-
tion to left hand thread. In this configuration, the
machine can be used for both Left Hand and Right
Hand threading, depending on whether FOR or
REV is used to open the empty chuck.

g. To convert back to Right Hand threading only, turn
over the rear pivot rod support so that pin faces
inward and reinstall (Figure 25B).

Rotate Cover

7 |

Loosen
Screws

/

Figure 25A — Removing Rear Cover

L.H. & R.H. Threading

Pin
Outward

R.H.Threading

Pin
Inward

Rear

- Pivot Rod
o Suppor

—

Figure 25B — Rear Pivot Rod Support - Pin Placement

3. Place a 5/16" pin 2" long through the holes in carriage
rest and left hand die head to retain in place (see
Figure 26).

Tilgouyi)
rlolasy

4. Threading will be done with the REV/OFF/FOR switch
in the REV position. For the Auto Chuck machines, the
chuck operation will be reversed — the chuck will
close down and grip pipe in REV and open in FOR.

Removing Pipe from the Machine
1. Un-chuck the pipe.

For Manual Chuck machines: With the REV/OFF/-
FOR Switch in OFF position and the pipe stationary,
use repeated and forceful clockwise spins of the
handwheel to loosen the pipe in the chuck. Open
the front chuck and the rear-centering device. Do not
reach into chuck or centering device.

For Auto Chuck machines: Move the REV/OFF/FOR
(2/0/1) Switch to the REV (2) position. Press and
release the foot switch, the machine will release the
pipe. Move the REV/OFF/FOR Switch to the OFF
(0) position.

16
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2. Firmly grip the pipe and remove from the machine.
Carefully handle the pipe as the thread may still be hot
and there may be burrs or sharp edges.

Inspecting Threads

1. After removing the pipe from the machine, clean the
thread.

2. Visually inspect thread. Threads should be smooth
and complete, with good form. If issues such as
thread tearing, waviness, thin threads, or pipe out-of
roundness are found, the thread may not seal. Refer
to the Troubleshooting Chart for help in diagnosing
these issues.

3. Inspect the size of the thread.

* The preferred method of checking thread size is with
a ring gauge. There are various styles of ring
gauges, and their usage may differ from that shown
here.

* Screw ring gauge onto the thread hand tight.

* Look at how far the pipe end extends through the
ring gage. The end of the pipe should be flush with
the side of the gauge plus or minus one turn. If
thread does not gauge properly, cut off the thread,
adjust the die head and cut another thread. Using a
thread that does not gauge properly can cause

leaks.
Ring
Gauge
>[| = |-
Flush OneTurn Large  One Turn Small

(Basic Size)  (Maximum Size) (Minimum Size)

Figure 27 — Checking Thread Size

* If a ring gauge is not available to inspect thread size,
it is possible to use a new clean fitting representa-
tive of those used on the job to gauge thread size.
For 2" and under NPT threads, the threads should
be cut to obtain 4 to 5 turns to hand tight engage-
ment with the fitting and for BSPT it should be 3
turns.

4. See Adjusting Thread Size under Die Head Set-Up
and Use heading to adjust thread size.

5. Test the piping system in accordance with local codes
and normal practice.

Preparing Machine for Transport

1. Make sure that the REV/OFF/FOR switch is in the
OFF position and the cord is unplugged from the
outlet.

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

2. Clean the chips and other debris from the chip tray.
Remove or secure all loose equipment and material
from the machine and stand prior to moving to prevent
falling or tipping. Clean up any oil or debris on the floor.

3. Place the cutter, reamer and die head in the operating
position.

4. Coil up the power cord and foot switch cord. If need-
ed, remove the machine from the stand.

5. Use care in lifting and moving, follow stand instruc-
tions. Be aware of the machine weight.

Figure 28 — Machine prepared for Transport

Maintenance Instructions

Make sure that the REV/OFF/FOR Switch is in the
OFF position and the machine is unplugged before
performing any maintenance or making any adjust-
ments.

Maintain threading machine according to these
procedures to reduce the risk of injury from elec-
trical shock, entanglement and other causes.

Cleaning

After each use, empty the threading chips from the chip
tray and wipe out any oil residue. Wipe oil off exposed sur-
faces, especially areas of relative motion like the car-
riage rails.

999-998-086.09_REV. D
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If the jaw inserts do not grip and need to be cleaned, use
a wire brush to remove any build up of pipe scale, etc.

Top Cover Removal/installation

The top cover is retained by fasteners at each corner. The
fasteners are secured to the cover to prevent loss. Do not
operate the threading machine with cover off.

Lubrication

On a monthly basis (or more often if needed) lubricate all
exposed moving parts (such as carriage rails, cutter wheels,
cutter feed screw, jaw inserts and pivot points) with a light
lubricating oil. Wipe off any excess oil from exposed sur-
faces.

Every 2-6 months, depending on usage, remove top cover
and use grease gun to apply Lithium based EP (Extreme
Pressure) grease to the shaft bearing grease fittings (Figure
29). Apply a small amount of grease to the exposed drive
gear teeth.

G Drive
rease Gear

Fittings 3 Teeth

Figure 29 — Lubrication Points

Do not operate the threading machine with cover off. Always
replace cover immediately after lubricating machine.

Oil System Maintenance
Slide the chip tray out.

Keep oil filter screen clean for sufficient oil flow. Qil filter
screen is located in the bottom of oil reservoir. Loosen the
screw that secures filter to base, remove filter from oil line
and clean. Do not operate machine with oil filter screen
removed.

Qil Filter
Screen

Chip Tray

Figure 30 — Removing Chip Tray

Replace thread cutting oil when it becomes dirty or con-
taminated. To drain the oil, position a container under drain
plug at end of reservoir and remove plug. Clean build up
from the bottom of the reservoir. Use RIDGID Thread
Cutting Oil for high quality threads and maximum die life.
Reservoir in the base will hold approximately 7 gt (6,6 I) of
thread cutting oil.

The oil pump should self-prime if the system is clean. If it
does not, this indicates that the pump is worn and should be
serviced. Do not attempt to prime the pump.

Priming the Model A Oil Pump

Current 535 threading machines use self-priming pumps.
Machines made prior to June 1, 1996 have the Model A oil
pump and may require priming.

RIDGID Model 535, 500 and 500A
Threading Machines equipped with a Model A oil pump
should have an oil pump priming port tube extension and
a top cover access hole to allow the oil pump to be primed
without removing the top cover of the machine. This
reduces the risk of injury from contacting the internal
gearing of the machine. If your pre-1996 machine does not
have a priming port tube extension and access hole in the
top cover, we strongly recommend that they be added.
Contact Ridge Tool Technical Service Department at
rtctechservices @ emerson.com, or (800) 519-3456 regard-
ing a retrofit policy.

18
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Figure 31 — Priming Model A Pump

To prime the Model A Pump:
1. Remove plug cover located on top cover.
. Remove plug through opening.

. Fill pump with oil.

A W N

. Replace plug and plug cover before starting machine
or pump will drain itself immediately.

NOTE! If machine must be primed on a frequent basis, it
is an indication that the pump is in need of repair.

Replacing No. 820 Cutter Wheel

If the cutter wheel becomes dull or broken, push cutter
wheel pin out of frame and check for wear. If needed
replace pin, and install new Cutter Wheel (see RIDGID
catalog). Lubricate pin with light lubricating oil.

Jaw Replacement (Auto Chuck
Machines)

When teeth on jaw become worn and fail to hold pipe or rod
during operation, flip jaws to unused side or replace entire
set of jaws.

1. Loosen all three front cover mounting screws and
remove the front cover. Mounting screws are retained
to front cover.

2. Remove retaining rings and remove front pivot rod
support.

3. Remove jaws from the drive shaft. Flip over to unused
side or replace with new jaws. Make sure keys are
installed.

Confirm that connection links and jaws are in proper
orientation (Figure 32 inset).

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

Connecting Retainin
Link Ring g
Front
Pivot Rod

Support

.........
wh L

iure 32 - Changing Auto Chuck Machine Jaws
4. Reverse process to assemble.

Replacing Jaw Inserts (Manual Chuck
Machines)

If Jaw inserts are worn out and do not grip pipe, they need
to be replaced.

1. Place screwdriver in insert slot and turn 90 degrees in
either direction. Remove insert (Figure 33).

Locking
Pin

To Remove To Replace

Figure 33 — Replacing Jaw Inserts

999-998-086.09_REV. D
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2. Place insert sideways on locking pin and press down
as far as possible (Figure 33).

3. Hold insert down firmly, and with screwdriver, turn so
teeth face up.

Replacing Carbon Brushes (Universal
Motor Units)

Check motor brushes every 6 months. Replace when worn
to less than 2"

1. Unplug the machine from power source.

2. Remove the top cover.

(R S ARR Y PR . ‘\ \ ..I'\

Figur 34 — Removing Motor Cover/Changing Brushes

3. Unscrew brush caps (both top and bottom of motor).
Remove and inspect brushes. Replace when worn
to less than 2". Inspect the commutator for wear. If
excessively worn, have machine serviced.

4. Re-install brushes/install new brushes. Reassemble
unit. Install all covers before operating machine.

V-Belt Tension/Replacement (Induction
Motor Units)

w

Fasteners

-

=) . ::' 3
Figure 35 - B

v ]
elt Tensioning

When lubricating the grease fittings, check v-belt tension.

Apply moderate finger force (about 4 pounds (2 kg)) to
the midpoint of the belt. Belt should deflect approximately
1/8" (3mm) (Figure 35).

1. Loosen the four fasteners that hold the motor to the
motor bracket.

2. If changing the belt, loosen the belt tensioner. Slide the
motor toward the pulley. Remove and replace the
belt.

3. Tighten the belt tensioner.

4. Make sure the pulleys are aligned and confirm that the
belt is properly tensioned. Tighten the 4 fasteners
that hold the motor to the motor bracket.

Optional Equipment

To reduce the risk of serious injury, only use equip-
ment specifically designed and recommended for use
with the RIDGID 535 Manual Chuck/535 Auto Chuck
Threading Machines.

Catalog
No. | Model | Description

42365 | 341 | Reamer

42390 | 820 | Wheel-Type Cutter

41620 - Gearhead Motor Grease

Die Heads

42485 4U | Die Head Rack

42490 6U | Die Head Rack

97065 | 811A | Quick-Opening Die Head NPT RH

97075 | 815A | Self-Opening Die Head NPT RH

23282 | 842 | Quick-Opening Die Head NPT LH

97070 | 811A | Quick-Opening Die Head BSPT RH

97080 | 815A | Self-Opening Die Head BSPT RH

97045 | 531 | Quick-Opening Bolt Die Head RH/LH 14" to 1"

97050 | 532 | Quick-Opening Bolt Die Head RH/LH 1 1/8" 10 2"

84537 | 816 | Semi-Automatic Die Head 1/8" to 34"

84532 | 817 | Semi-Automatic Die Head 1" to 2"

Threader Stands

92457 | 100A | Universal Leg & Tray Stand

92462 | 150A | Universal Wheel & Tray Stand

92467 | 200A | Universal Wheel & Cabinet Stand

Nipple Chucks

51005 | 819 | Nipple Chuck %" to 2" NPT

68160 | 819 | Nipple Chuck %" to 2" BSPT

For 535 Manual Chuck Machines Only

96517 | MJ-1 | 535 Left Hand Threading Kit

97365 - Jaw Inserts for Coated Pipe

For 535 Auto Chuck Machines Only

12138 | 535A | Left Hand Threading Kit

94017 - Front Jaw

35867 | 839 | Adapter Kit for 819 Nipple Chuck

For a complete listing of RIDGID equipment avail-
able for the 535 Manual Chuck/535 Auto Chuck

20
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Threading Machines, see the Ridge Tool Catalog
online at RIDGID.com or call Ridge Tool Technical
Service Department (800) 519-3456, from the U.S.
and Canada.

Thread Cutting Oil Information

Read and follow all instructions on the threading oil label and
Safety Data Sheet (SDS). Specific information about
RIDGID Thread Cutting Qils, including Hazard Identification,
First Aid, Fire Fighting, Accidental Release Measures,
Handling and Storage, Personal Protective Equipment,
Disposal and Transportation, is included on the container
and SDS. SDS is available at RIDGID.com or by contacting
Ridge Tool Technical Service Department at (800) 519-
3456 in U.S. and Canada or rictechservices @ emerson.com.

Machine Storage

The Threading Machines must be kept
indoors or well covered in rainy weather. Store the machine
in a locked area that is out of reach of children and people
unfamiliar with threading machines. This machine can
cause serious injury in the hands of untrained users.

Service And Repair

Improper service or repair can make machine
unsafe to operate.

The “Maintenance Instructions” will take care of most of
the service needs of this machine. Any problems not ad-
dressed by this section should only be handled by an
authorized RIDGID service technician.

Tool should be taken to a RIDGID Independent Service
Center or returned to the factory. Only use RIDGID service
parts.

For information on your nearest RIDGID Independent
Service Center or any service or repair questions:
e Contact your local RIDGID distributor.

¢ Visit RIDGID.com to find your local RIDGID contact
point.

» Contact Ridge Tool Technical Service Department at
rtctechservices@emerson.com, or in the U.S. and
Canada call (800) 519-3456.

535 Manual Chuck/535 Auto Chuck Threading Machines RIDGID

Disposal

Parts of the Threading Machine contain valuable materi-
als and can be recycled. There are companies that spe-
cialize in recycling that may be found locally. Dispose of the
components and any waste oil in compliance with all
applicable regulations. Contact your local waste man-
agement authority for more information.

For EC Countries: Do not dispose of elec-
trical equipment with household waste!

According to the European Guideline 2012/-

19/EU for Waste Electrical and Electronic

Equipment and its implementation into nation-
I legislation, electrical equipment that is no
longer usable must be collected separately and disposed
of in an environmentally correct manner.

999-998-086.09_REV. D
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Troubleshooting

PROBLEM

POSSIBLE REASONS

SOLUTION

Torn threads.

Damaged, chlpped or worn out dies.

Replace dies.

Only use RIDGII@:®: Thread Cutting Oil.

Replace the RIDGID® Thread Cutting Oil.

Clean chips, dirt or other foreign material from
between die head and carriage.

Recommend using with black or galvanized steel
pipe.

Pipe wall too thinm— use schedule 40 or heavier
pipe.

Adjust die head t:c}:give proper size thread.

Carriage not movmg freely on rails.

Clean and lubricate carriage rails.

Out-of-round or crushed
threads.

Die head set undersnze

Adjust die head to give proper size thread.

Pipe wall thickness too th|n

Use schedule 40 or heavier pipe.

Thin threads.

Dies inserted into head in wrong order.

Put dies in proper position in die head.

Once dies have started thread, do not force car-
riage feed handle. Allow carriage to self-feed.

Die head cover plate screws are Ioose

Tighten screws.

No cutting oil flow.

Low or no cutting oil.

Fill oil reservoir.

See section on Left Hand Threading.

Clean Screen.

Die head not in the threadlng (DOWN) position. )

Move die head tc;-ihe threading position.

Machine will not run.

Motor brushes worn out.

Replace brushes.

Motor running but
machine will not work.

V-belt loose.

Tighten the v-belt.

Worn out v- belt

Replace the v-belt.

Pipe slips in jaws.

Jaw inserts Ioaded with debrls

Clean jaw inserts with wire brush.

Replace jaw inserts.

Make sure pipe is centered in jaw inserts, use the
rear centering device.

Use repeated and forceful spins of the hammer
wheel to tighten speed chuck.

535A chuck only grips when rotating.

Confirm connecting links and jaws are assembled
in proper orientation (see Jaw Replacement,
Maintenance section).

Brake assembly not properly adjusted (535A)

Take machine for service.

22
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B 535M/535A

Machines a fileter a mandrin

manuel et automatique type 535

A AVERTISSEMENT

Familiarisez-vous avec ce
manuel avant d’utiliser cette
machine. Tout manque de com-

préhension ou de respect des
consignes suivantes aug-
menterait les risques de choc
électrique, d’incendie et/ou de
grave blessure corporelle.

Machines a fileter 535M et 535A

Enregistrez ci-dessous le numéro de série qui apparait sur la plaque signalétique du produit pour
future référence.

N de
série
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Symboles de sécurité

Les symboles et mots clés utilisés a la fois dans ce mode d’emploi et sur I'appareil lui-méme servent a signaler
d’importants risques de sécurité. Ce qui suit permettra de mieux comprendre la signification de ces mots clés et symboles.

Ce symbole sert a vous avertir de risques d’accident potentiels. Le respect des consignes qui le suivent vous permettra d’éviter
les risques d’accident grave ou potentiellement mortel.

A DANGER Le terme DANGER signifie une situation dangereuse qui, faute d’étre évitée, provoquerait la mort ou de graves
blessures corporelles.

PWXTCIES ARl Le terme AVERTISSEMENT signifie une situation dangereuse potentielle qui, faute d’étre évitée, serait sus-
ceptible d’entrainer la mort ou de graves blessures corporelles.

WA a Y] Le terme ATTENTION signifie une situation dangereuse potentielle qui, faute d’étre évitée, serait susceptible
d’entrainer des blessures corporelles Iégéres ou modérées.

PNAERT ;- Le terme AVIS IMPORTANT indique des informations concernant la protection des biens.

Ce symbole indique la nécessité de bien se familiariser
@ avec la notice d’'emploi avant d’utiliser ce matériel. La

notice d’emploi renferme d’importantes consignes de
sécurité et d’utilisation du matériel.

6 Ce symbole indique la nécessité de porter des lunettes de

Ce symbole indique un risque de renversement de la
machine provoquant des blessures traumatiques ou
'écrasement des membres.

Ce symbole avertit contre le port de gants lors de I'util-
isation de cette machine afin de limiter les risques de
sécurité lors de I'utilisation de ce matériel afin de limiter les blessure.
risques de blessure.
Ce symbole indique la nécessité d’utiliser une pédale de
commande lors de I'utilisation d’'une machine a fileter ou

d’'un systéme d’entrainement afin de limiter les risques de

Ce symbole signale un risque de blessure par 'enchev-

@
?3(\.% étrement des doigts, des mains, des vétements ou autres

objets portés dans les engrenages de I'appareil.

ment des doigts, des jambes, des vétements ou autres

‘g ~ Ce symbole signale un risque de blessure par 'enveloppe-

objets portés autour des arbres rotatifs du matériel.

j\ Ce symbole indique un risque de choc électrique.

DO B ®FE

blessure.

Ce symbole averti contre le débranchement de la pédale
de commande afin de limiter les risques de blessure.

Ce symbole avertit contre le blocage (verrouillage) de la
pédale de commande afin de limiter les risques de blessure.

Consignes générales de
sécurité*

A AVERTISSEMENT

Familiarisez-vous avec I’ensemble des consignes
de sécurité et d’utilisation ci-présentes afin d’éviter
les risques de choc électrique, d’incendie et/ou de
grave blessure corporelle.

CONSERVEZ L'ENSEMBLE DES
AVERTISSEMENTS ET CONSIGNES POUR
FUTURE REFERENCE !

Le terme « appareil électrique » utilisé dans les notices de
sécurité ci-apres s'applique a la fois aux appareils élec-
triques sur secteur et aux appareils a piles.

Sécurité du chantier

e Assurez-vous de la propreté et du bon éclairage
des lieux. Les chantiers encombrés ou mal éclairés
sont une invitation aux accidents.

* N'utilisez pas d’appareils électriques en présence
de substances volatiles telles que liquides, gaz ou
poussiéres combustibles. Ce type de matériel risque
de produire des étincelles susceptibles d’enflammer les
poussiéres et émanations combustibles.

* Eloignez les enfants et les curieux durant I'utili-
sation des appareils électriques. Les distractions
risquent de vous faire perdre le contrble de I'appareil.

Sécurité électrique

* La fiche de I'appareil doit correspondre a la prise
de courant utilisée. Ne jamais tenter de modifier la
fiche d’une maniére quelconque. Ne jamais utilis-
er d’adaptateur de prise sur les appareils équipés
d’une fiche avec terre. Cela limitera les risques de
choc électrique.

* Evitez tout contact avec des objets reliés a la terre
tels que canalisations, radiateurs, cuisiniéres et
réfrigérateurs. Tout contact avec la terre augmenterait
les risques de choc électrique.

* Le texte utilisé dans la section « Consignes générales de sécurité » de ce manuel est, au besoin, extrait verbatim de I'édition de la norme UL/CSA 62841-1 applicable.
Cette section renferme des consignes de sécurité générales applicables a de nombreux types d’appareils électriques et dont certaines ne seront pas applicables a

ce type d’appareil particulier.

999-998-086.09_REV. D
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¢ Ne jamais exposer un appareil électrique a la pluie ¢ Habillez-vous de maniére appropriée. Ne portez

ou a ’lhumidité. La pénétration d’eau a l'intérieur
d’un appareil électrigue augmentera les risques de
choc électrique.

* Ne maltraitez pas le cordon d’alimentation de
I'appareil. Ne jamais utiliser le cordon pour porter,
tirer ou débrancher I’appareil. Eloignez le cordon
de la chaleur, des matiéres grasses, des objets
tranchants et des mécanismes. Les cordons d’ali-
mentation endommagés ou entortillés augmentent
les risques de choc électrique.

¢ Lors de I'utilisation de I’appareil a I’extérieur, pré-
voyez une rallonge électrique homologuée pour ce
type d’emploi. Cela limitera les risques de choc élec-
trique.

* S’il est inévitable d’utiliser I'appareil dans des
endroits humides, prévoyez une source d’alimen-
tation protégée par disjoncteur différentiel. La
présence d’un disjoncteur différentiel limitera les risques
de choc électrique.

Sécurité individuelle

¢ Soyez attentif, restez concentreé et faites preuve de
bon sens lors de l'utilisation de ce type d’appareil.
Ne jamais utiliser ce matériel lorsque vous étes
fatigué ou sous l'influence de drogues, de I’alcool
ou de médicaments. Lors de I'utilisation d’un appareil
électrique, un instant d’inattention risque d’entrainer de
graves lésions corporelles.

¢ Prévoyez les équipements de protection individu-
elle appropriés. Portez systématiquement une pro-
tection oculaire. Selon le cas, le port d’un masque a
poussiere, de chaussures de sécurité antidérapantes,
du casque ou d’une protection auriculaire peut aider a
limiter les risques de Iésion corporelle.

¢ Evitez les démarrages accidentels. Assurez-vous
que le commutateur se trouve en position « Arrét »
(OFF) avant de brancher I'appareil, d’y introduire
son bloc-piles, de le prendre en main ou de le
transporter. Porter un appareil électrique avec son
doigt sur la gachette ou brancher un appareil dont le
commutateur est en position « Marche » (ON) est une
invitation aux accidents.

* Retirez toute clé ou dispositif de réglage éventuel
avant de mettre I'appareil en marche. Une clé ou tout
autre dispositif de réglage engagé sur un élément
mécanique pourrait provoquer un accident.

* Ne vous mettez pas en porte-a-faux. Maintenez une
bonne assiette et un bon équilibre a tout moment.
Cela assurera un meilleur contréle de 'appareil en cas
d’'imprévu.

ni vétements flottants, ni bijoux. Eloignez vos
cheveux et vos vétements des mécanismes. Les
vétements flottants, les bijoux et les cheveux longs
risquent d’étre entrainés dans les mécanismes.

Lorsque le matériel est équipé d’un dispositif
d’extraction de poussiére, assurez-vous que celui-
ci est branché et correctement utilisé. Les disposi-
tifs de récupération de poussiere peuvent limiter les
dangers associés a l'inhalation des poussiéres.

Ne laissez pas la familiarité issue d’une utilisation
fréquente de I'appareil vous rendre complaisant
au point d’ignorer les régles de sécurité usuelles. Le
moindre faux-pas risque d’entrainer de graves blessures
dans une fraction de seconde.

Utilisation et entretien de appareil
* Ne pas forcer I'appareil. Prévoyez I'appareil le mieux

adapté aux travaux envisagés. Un appareil adapté
produira de meilleurs résultats et un meilleur niveau de
sécurité lorsqu'il fonctionne au régime prévu.

Ne pas utiliser d’appareil dont le commutateur
marche/arrét ne fonctionne pas correctement. Tout
appareil qui ne peut pas étre controlé par son com-
mutateur est considéré dangereux et doit étre réparé.

Débrancher I'appareil et/ou retirez son bloc-pile
amovible avant tout réglage, remplacement d’outils
ou stockage. De telles mesures préventives aideront a
limiter les risques de démarrage accidentel de 'appareil.

Ranger tout appareil non utilisé hors de la portée
des enfants. Lutilisation de cet appareil doit étre
exclusivement réservé a du personnel compétent.
Ce type d’appareil peut devenir dangereux entre les
mains d’un novice.

Assurer I'entretien approprié de I'appareil. S’assur-
er de I'absence d’éléments grippés ou endom-
magés, voire toute autre anomalie susceptible de
nuire au bon fonctionnement et a la sécurité de
I'appareil. Ne pas utiliser d’appareil endommage
avant sa réparation. De nombreux accidents sont le
résultat d’appareils mal entretenus.

Assurer I'affutage et la propreté des outils de coupe.
Des outils de coupe correctement entretenus et affutés
sont moins susceptibles de se gripper et sont plus
faciles a contrdler.

Utilisez I'appareil électrique, ses accessoires,
meéches, etc. selon les consignes ci-présentes,
tout en tenant compte des conditions de travail et
des travaux envisagés. Lutilisation de cet appareil
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électrique a des fins autres que celles prévues pourrait
créer une situation dangereuse.

» Assurez la parfaite propreté des poignées et sur-
faces de prise-en-main de I'appareil, notamment en
éliminant toutes traces d’huile et de cambouis.
Des poignées et surfaces de prise-en-main glissantes
ne permettent pas un contréle suffisant de l'appareil en
cas d’imprévu.

Service aprés-vente

* Confiez la révision et la réparation de votre appareil
électrique a un réparateur qualifié n’utilisant que
des piéces de rechange d’origine identiques. Cela
assurera la sécurité opérationnelle de I'appareil.

Consignes de sécurité
spécifiques

A AVERTISSEMENT

La section suivante contient d’importantes con-
signes de sécurité visant ce type d’appareil en par-
ticulier.

Afin de limiter les risques de choc électrique et
autres Iésions corporelles graves, familiarisez-vous
avec celles-ci avant d’utiliser les machines a fileter
a mandrin manuel et mandrin automatique type 535.

CONSERVEZ CES CONSIGNES DE
SECURITE ET D’UTILISATION POUR
FUTURE REFERENCE !

Gardez cette notice a portée de main de l'utilisateur de
Fappareil.

Consignes de sécurité visant les
machines a fileter

¢ Le sol doit étre sec et libre d’huile et autres matiéres
glissantes. Les sols glissants sont une invitation aux
accidents.

* Limitez I'accés au chantier ou assurez un périmeétre
de sécurité d’'un métre autour de la zone de travail
dés que 'ouvrage dépasse le gabarit de la machine.
Une barriére ou barricade périmétrique positionnée
au-dela de 'ouvrage limitera les risques d’entortillement.

* Ne portez pas de gants. Les gants risquent de
s’entortiller autour du tuyau ou des mécanismes en
rotation et entrainer des blessures corporelles.

* N'utilisez pas cette machine a d’autres fins, tels
que le forage ou I’entrainement des treuils. De telles
utilisations ou la modification de la machine a d’autres
fins pourraient augmenter les risques de grave blessure
corporelle.

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

¢ Arrimez la machine a un banc ou support. Soutenez
les tuyaux de masse et/ou longueur importantes a
I'aide de porte-tubes. Cela limitera les risques de ren-
versement de 'ensemble.

¢ Lors de l'utilisation de la machine, tenez-vous du
coté ou se trouve son commutateur. Cela éliminera
le besoin de se pencher sur la machine.

* Eloignez vos mains des tuyaux et raccords en
rotation. Arrétez I’appareil avant d’essuyer ou de
visser les raccords. Attendez que la machine soit
complétement arrétée avant de manipuler le tuyau.
Ceci limitera les risques d’entortillement dans les
mécanismes rotatifs.

* N’utilisez pas cette machine pour faconner ou
débloquer les raccords. Cela augmenterait les
risques d’enchevétrement, d’entortillement et perte
de contrdle.

¢ N'utilisez pas cette machine sans que I'’ensemble
de ses carters de protection soient correctement
installés. Les mécanismes exposés augmentent les
risques d’enchevétrement.

¢ N’utilisez pas cette machine si sa pédale de com-
mande est endommagée ou absente. La pédale de
commande permet de contrdler la machine en toute
sécurité et permet de l'arréter en cas d’enchevétrement
ou autre incident.

¢ Un seul individu doit se charger a la fois du fonc-
tionnement de la machine et de sa pédale de com-
mande. Seul 'opérateur de 'ensemble doit se trouver
dans la zone de travail afin de limiter les risques d’acci-
dent.

* Ne jamais introduire sa main dans le mandrin
avant ou la téte de centrage arriére. Cela limitera les
risques d’enchevétrement.

* Afin de limiter les risques de grave blessure cor-
porelle, familiarisez-vous avec les consignes ci-
présentes, ainsi que celles visant I'ensemble du
matériel associé, avant d’utiliser cette machine.

En cas de questions concernant ce produit RIDGID®
veuillez :

— Consulter le distributeur RIDGID le plus proche ;

— Visiter le site RIDGID.com pour localiser le représen-
tant RIDGID le plus proche ;

— Consulter les services techniques RIDGID par mail
adressé a rictechservices@emerson.com, ou bien
en composant le (800) 519-3456 (a partir des Etats-
Unis ou du Canada exclusivement).

999-998-086.09_REV. D
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RIDGID machines a fileter 2 mandrin manuel et mandrin automatique type 535

Description, caractéristiques
techniques et équipements de
base

Description

Les machines a fileter 2 mandrin manuel et automatique
RIDGID® 535 utilisent un moteur électrique pour centrer,
mandriner assurer la rotation des tuyaux, conduits et
tiges lors de leur coupe, alésage et/ou filetage.

La 535 Auto Chuck utilise un mandrin automatique pour
mandriner et centrer le tuyau.

Les filieres se montent sur une variété de tétes de filiere
disponibles. Un systéme de lubrification intégré inonde la
piece d’huile de coupe durant son filetage.

Equipées des accessoires appropriés, les machines a fileter
manuelles et automatiques type RIDGID® 535 peuvent
servir au filetage des tuyaux de diamétre plus important, des
manchons et bouchons, ainsi qu'au rainurage des tuyaux.

Coupe-tube

‘\i( n° 820

Volant du mandrin

Commutateur p
marche f*\;
avant/arrét/arriere _ Téte de filiére Alésoi
REV/OFF/FOR : N r'e:i(‘]‘llr
(2/0/1) - n

roir a
copeaux

Bouchon
de vidange

Pédale de . Gauge de
commande Volant du charriot  |ongueur

Figure 1A — Machine a fileter 535 a mandrin manuel

Dispositif
de centrage ooy

signaletique
Figure 1B — Machine a fileter 535 a mandrin manuel

VZ Coupe-tube n° 820

Commutateur marche Ry
avant/arrét/arriére Téte de filiere

REV/OFF/FOR (2/0/1) \

Alésoir
n° 341

Levier de
vitessest
' Tiroir a
copeaux

<« longueur
Robinet de

Volantdu Vidange

chariot
Figure 2A — 535 Auto Chuck Threading Machine

Plaque
signaletique

Figure 2B — Machine a fileter 8 mandrin automatique
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_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

Caractéristiques techniques*

535 @ mandrin manuel | 535 a mandrin automatique
Capacité de filetage @ %a2po (3a50 mm)nominal
des tuyaux
Capacité de filetage @V4a2 po (6 a50 mm) actuel
des boulons
Filetages a gauches Avec modifications
Type de moteur Universel Induction Universel | Induction Induction
Phases Monophasé Triphasé Monophasé Triphasé
Pléi\s}s(all(r\]/(\:/e)z : 23(1,7) 105037 23(1,7) [1,823(1,35/1,7)| 15(1,1) 2,3(1,7) 2(1,5) 1.8/2,3 (1,35/1,7)
Volts V 120 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Fréquence : Hz 50/60 50 60 50/60 60 50
Ampéres 15 20 75 3,5/5,1 44 15 | 75 18 3,5/5,1
Régime : t/min 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
Commutateur Commutateur | Commutateur | Commutateur Rotatif Commutateur
rotatif marche | rotatif marche | rotatif 2/1/0/1/2 rotatif «REVOFFFOR » | rotatif type
arriere/arrét/marche | arriere/arrét/ | pour régime et type1/0/2 Commutateur (2/0/1) 2/1/0/1/2
Commandes avant marche avant | sens de rotation [ evierde | rotatif type 201 [ Tevier de pour régime et
« REV/OFF/FOR » | « REV/OFF/ (Figure 9) vitesses vitesses sens de direction
(2/01) FOR » (2/0/1) (Figure 9)
Pédale de commande marche/arrét
Mandrin avant Mandrin rapide avec inserts de machoire & bascule remplagables Automatique, avec quatre machoires
forgées réversibles
Dispositif de centrage Systéme a cames tournant avec mandrin Automatique, pour centrage uniguement
arriére
Tétes de filiere Consultez le catalogue RIDGID pour les tétes de filiére disponibles
Coupe-tube Coupe-tube oscillant a centrage automatique modele 820 pour @ 1/8"a 2"
Alésoir Alésoir a 5 cannelures modéle 341 pour @ 1/8"a 2"

Systéme de lubrification Capacité 7 gt (6,6 1) avec pompe Gerotor modéle MJ incorporée (appareils pré-1996 — pompe & huile modéle A)
Th | mweoew | W | S
Dimensions hors 37" x 21" x 21" (940mm x 535mm x 535mm)

toutLxIxH (Avec outils en position et coupe-tube fermé)
Pression sonore (Le)** 85 dB(A), K=3
Puissance sonore (Lew)** 91 dB(A), K=3

* Reportez-vous a la plaque signalétique de la machine pour les caractéristiques du moteur et du tableau de commande de votre machine.

** Les valeurs sonores sont mesurés selon un teste standardisé sous la norme EN 62481-1.
- Les émissions sonores peuvent varier en fonction de la localisation et I'utilisation spécifique de ces outils.
- Les taux d’exposition sonore quotidiens doivent étre établis pour chaque application, avec, le cas échéant, la prise des mesures de sécurité nécessaires. L'évalu-
ation des taux d’exposition doit prendre en compte les temps morts durant lesquels I'appareil est éteint. Cela peut significativement réduire les taux d’exposition
pour une période de travail donnée.

Equipements de base

Reportez-vous au catalogue RIDGID pour les détails con-
cernant les équipements fournis avec chague machine

spécifique selon sa référence catalogue. Ridge Tool Comp
La plaque signalétique de la machine a fileter est située sur L, Model No
son carter arriére. Les 4 derniers chiffres indiquent le @Serial No.

mois et 'année de sa fabrication.

Figure 3 — Numéro de série de la machine
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RIDGID machines a fileter 2 mandrin manuel et mandrin automatique type 535

Il appartient au bureau d’études
et/ou a I'entrepreneur de choisir les matériaux et les
moyens d’installation, raccordement et faconnage appro-
priés. Lutilisation de matériaux et/ou de moyens d’instal-
lation inadaptés pourrait occasionner la défaillance du
réseau.

Lacier inoxydable et autres matieres anticorrosion risquent
d’étre contaminés en cours d'installation, de raccorde-
ment ou de fagonnage. Une telle contamination peut
entrainer la corrosion et la défaillance prématurée du
réseau. Il convient, avant toute intervention, d’effectuer
une étude approfondie des matériaux et des méthodes
d’installation prévus, face aux conditions d’exploitation
(notamment chimiques et thermiques) envisagées.

Assemblage de la machine

e

Respectez les consignes d’assemblage suivantes
afin de limiter les risques de grave blessure cor-
porelle en cours d’utilisation.

La machine a fileter doit étre montée sur un support
ou établi stable afin d’éviter son renversement en
cours d’utilisation et les graves blessures que cela
pourrait occasionner.

Le commutateur FREV/OFF/FOR doit étre en position
OFF et la machine doit étre débranchée avant son
assemblage.

Prévoyez les moyens de levage appropriés. Les
machines a fileter RIDGID 535 pésent au moins
260 livres (118 kg).

Montage sur support

Ces machines peuvent étre montées sur une variété de
supports de machine a fileter RIDGID. Reportez-vous au
catalogue RIDGID pour les types de support disponibles
et la fiche de montage correspondante.

Montage sur établi

Ces machines peuvent étre montées sur un établi de
niveau et stable. Arrimez-les sur I'établi a 'aide de quatre
boulons UNC 5/16-18 passés par les orifices prévus au
quatre coins de 'embase de la machine. Lentre-axe des
orifices est de 29,5" x 15,5" (749 mm x 394 mm). Serrez
les boulons a fond.

Inspection préalable
A AVERTISSEMENT

Inspectez la machine a fileter avant chaque inter-
vention afin de corriger toute anomalie éventuelle et
limiter les risques de choc électrique, d’écrase-
ment des membres et autres accidents, ainsi que
pour éviter d’endommager la machine.
1. Assurez-vous que la machine a fileter est débranchée
et que son commutateur REV/OFF/FOR (2/0/1) est en
position « OFF » (0).

2. Eliminez toutes traces d’huile, de graisse ou de cam-
bouis de la machine a fileter, notamment au niveau de
ses poignées et commandes. Cela facilitera son
inspection et aidera a éviter que la machine ou ses
commandes s’échappe de vos mains. Nettoyez et
entretenez la machine selon les consignes de la
section Entretien.

3. Examinez les points suivants :

¢ Inspectez les cordons d’alimentation et leurs fiches
pour signes de détérioration ou de modification.

¢ Llassemblage, entretien et intégralité de la machine.

¢ Signes d’éléments brisés, usés, manquants, désa-
lignés ou grippés, voire autres anomalies.

¢ La présence et le bon fonctionnement de la pédale
de commande. Vérifiez que la pédale est bien rac-
cordée, en bon état de marche et qu’elle fonctionne
sans accros ni grippage.

¢ La présence et lisibilité des avertissements apposés
sur la machine (Figures 1 et 2).

¢ Létat des tranchants des filieres, du coupe-tube et
de l'alésoir. Des outils de coupe émoussés aug-
mentent la force nécessaire, produisent de mauvais
filetages et augmentent les risques d’accident.

* Toute autre condition qui serait susceptible de nuire
a la sécurité opérationnelle et au fonctionnement
normal de la machine.

Le cas échéant, corrigez toute anomalie éventuelle

avant d'utiliser cette machine a fileter.

4. Inspectez et entretenez tout autre matériel utilisé
selon les instructions correspondantes afin d’assurer
son bon fonctionnement.
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Préparation de la machine et
des lieux

A AVERTISSEMENT

Préparez la machine a fileter et le chantier selon le
processus suivant afin de limiter les risques de
choc électrique, de renversement de la machine,
d’enchevétrement, d’écrasement des membres et
autres accidents, ainsi que pour aider a éviter
d’endommager la machine elle-méme.

Arrimez la machine a un support ou établi stable.
Soutenez les tuyaux de maniére appropriée. Cela lim-
iter les risques de renversement des tuyaux et de la
machine, ainsi que les risques d’accident grave.

Ne jamais utiliser de machine a fileter sans une
pédale de commande en bon état de marche. La
pédale de commande permet de mieux controler
la machine en vous permettant d’arréter son moteur
en levant le pied.

1. Lexamen du chantier devrait comprendre les points
suivants :

» Suffisamment d’éclairage.

¢ La présence de liquides, vapeurs ou poussieres
inflammables. Le cas échéant, leur source devra
étre identifiée, éliminée ou corrigée avant d’assur-
er la ventilation compléte des lieux. Ces machines
a fileter ne sont pas blindées et risquent de pro-
duire des étincelles.

¢ Un sol a la fois dégagé, de niveau, stable et sec ou
installer 'ensemble du matériel et I'utilisateur.

¢ Une bonne ventilation. Ne jamais utiliser ces ma-
chines de maniére prolongée dans de petits locaux
mal ventilés.

e La présence d'une prise de courant de voltage
approprié. Le voltage nécessaire est indiqué sur la
plaque signalétique de la machine. Toutes prises
de courant équipées d’'une prise de terre ou d’un dis-
joncteur différentiel ne sont pas obligatoirement cor-
rectement liées a la masse. En cas de doute, faites
contrbler la prise par un électricien.

2. Examinez les tuyaux a fileter et les raccords prévus afin
de déterminer le matériel nécessaire a leur filetage en
vous reportant aux indications de la section Caracté-
ristiques techniques. Ne jamais tenter de fileter de
piéces qui ne sont pas rectilignes. Ne jamais tenter de
fileter de tuyaux équipés de raccords ou autres pieces.
Cela augmenterait les risques d’enchevétrement.

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

3. Transportez le matériel sur site. Reportez-vous a la
section Préparation de la machine au transport pour
plus de précisions.

4. Confirmez que le matériel utilisé a été correctement
examiné et assemblé.

5. Vérifiez que le commutateur REV/OFF/FOR est en
position « OFF ».

6. Assurez-vous que la téte de filiere est équipée des fil-
ieres appropriées et que celles-ci sont correctement
réglées. Au besoin, installez et/ou réglez les filieres de
la téte de filiere. Reportez-vous a la section Préparation
et utilisation des filiéres pour plus de précisions.

7. Relevez et dégagez le coupe-tube, l'alésoir et la téte de
filiere du poste de travail. Assurez-vous quiils restent sta-
bles et ne risquent pas de retomber en position.

8. Si le tuyau doit déborder du tiroir & copeaux, et/ou de
plus de 4' (1,20 m) de l'arriere de la machine, prévoyez
des porte-tube afin d’éviter le renversement du tuyau
et de la machine a fileter. Positionnez les porte-tube
dans lalignement des mandrins de la machine et a
environ /s de la distance qui sépare I'extrémité du
tuyau de la machine. Les tuyaux de grande longueur
nécessiteront plusieurs porte-tubes. N'utilisez que
des porte-tubes appropriés. Lutilisation de supports
inappropriés ou le soutien manuel du tuyau pour-
raient entrainer le renversement du matériel ou
Fenchevétrement de I'utilisateur.

9. Interdisez 'accés au chantier ou prévoyez des barri-
cades afin d’'assurer un périmétre de sécurité d’au
moins 3' (1 m) autour de la machine a fileter et du
tuyau. Cela aidera a éviter au tiers de heurter la
machine et le tuyau et limitera les risques de ren-
versement et d’enchevétrement.

10. Positionnez la pédale de commande comme indiqué a
la Figure 17 afin d’établir la position de travail appro-
priée.

11. Veérifiez le niveau d’huile de coupe RIDGID Thread
Cutting Oil. Retirez le tiroir & copeaux et le tamis du
carter d’huile, puis vérifiez que le filtre est totalement
immergé dans I'huile. Reportez-vous a la section
Entretien du systéme de lubrification.

12. Avec le commutateur REV/OFF/FOR en position
« OFF », faites courir le cordon d’alimentation le long
d’un passage dégagé. Avec les mains séches,
branchez le cordon d’alimentation sur une prise de
courant avec terre appropriée. Assurez-vous que
I’ensemble des connecteurs restent au sec et
surélevés. Si le cordon d’alimentation de la machine
n'est pas suffisamment long, utilisez une rallonge :

999-998-086.09_REV. D
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RIDGID machines a fileter 2 mandrin manuel et mandrin automatique type 535

¢ En bon état.

¢ Equipée d’'une fiche a trois barrettes semblable a
celle de la machine a fileter.

e Homologuée pour I'extérieur et comprenant les
indications « W » ou « W-A » dans leur désignation
(par ex., « SOW »).

* De section suffisante. Les rallonges de 50' (15,20 m)
ou moins doivent avoir une section minimale de
cable de 16 AWG (1,5 mm?). Celles de 50' a 100’
(15,20 m a 30,50 m) doivent avoir une section min-
imale de 14 AWG (2,5 mm?).

13. Vérifiez le bon fonctionnement de la machine a fileter.
Sans toucher aux mécanismes :

¢ Mettez le commutateur REV/OFF/FOR (2/0/1) en
position « FOR » (1). Appuyez momentanément sur
la pédale de commande, puis relachez-la. Vu de
face, le mandrin devrait tourner a gauche (Figure 22).
En répétant le processus en position « REV », le
mandrin devrait tourner a droite. Si la machine a
fileter ne tourne pas dans le sens prévu, ou que la
pédale de commande ne contrdle pas le fonction-
nement de la machine, ne l'utilisez pas avant de
I'avoir réparé.

¢ Appuyez sur la pédale de commande. Examinez
son mécanisme pour signes de désalignement,
grippage, bruits bizarres ou autres anomalies
éventuelles. Relachez la pédale de commande.
Faites réparer toute anomalie éventuelle avant
d'utiliser la machine. Sur les machines 535 a man-
drin automatique, vérifiez que le mandrin se ferme
quand la machine tourne en position « FOR » et
qu’il Souvre lorsqu’elle tourne en position « REV ».

¢ Rabattez la téte de filiere en position opérationnelle.
Appuyez sur la pédale de commande. Vérifiez
'écoulement d’huile a travers la téte. Relachez la
pédale.

14. Mettez le commutateur REV/OFF/FOR en position
« OFF », puis avec les mains séches, débranchez la
machine.

Préparation et utilisation des
tétes de filiere

Les machines a fileter 535 & mandrin manuel ou automa-
tique peuvent utiliser une variété de tétes de filiere RIDGID
pour le filetage des tuyaux et de boulonnerie. Les infor-
mations suivantes concernent les tétes de filiere a ouverture
rapide, ouverture automatique et ouverture semi-automa-
tique. Reportez-vous au catalogue RIDGID pour la liste des
autres types de téte de filiére disponibles.

Les tétes de filieres utilisant des filieres universelles pour
tuyaux nécessitent un jeu de filieres pour chacune des
plages de sections de tuyau suivantes : (4"), (4" et %"), (%"
et %") et (1" a 2"). Des filieres NPT/NPSM doivent étre util-
isées sur les tétes de filiere NPT, et des filieres BSPT/BSPP
doivent étre utilisées sur les tétes de filiere BSPT. La platine
a cames porte la désignation de chaque.

Les tétes de filiere utilisant des filieres pour boulonnerie
nécessitent un jeu de filieres spécifique pour chaque file-
tage.

Les filieres haute-vitesse sont recommandées pour les
opérations de filetage effectués a 40 t/min ou plus. Une
liste des tétes de filiere disponibles pour votre téte de fil-
iére particuliére se trouve dans le catalogue RIDGID.

Lors du changement ou du réglage d’'un jeu de filiéres,
effectuez systématiquement un filetage de contréle afin de
vous assurer d’'un pas approprié.

Montage et dépose des tétes de filiere

Engagez (ou désengagez) le guide dans lorifice corre-
spondante du chariot. Une fois engagé a fond, le guide
maintiendra la téte de filiere en position. Une fois installée,
la téte de filiere tournera autour du guide pour étre soit
rabattue face au tuyau, soit relevée et dégagée pour per-
mettre I'utilisation du coupe-tube ou de I'alésoir.

Tétes de filiére a ouverture rapide

Les tétes de filiere a ouverture rapide comprennent la
811A et la 531/532 Boulonnerie. Les tétes de filiere a
ouverture rapide s'ouvrent et se ferment manuellement
afin d’atteindre une longueur de filetage spécifiée par

l'utilisateur.
Levier de verrouillage

Languette Anneau calibré ;
(écrou 6-pans sur
de la rondelle / filieres manuelles

O
Barre graduée /

Guide
Levier d’ouverture

Figure 4 —Téte de filiere a ouverture rapide
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Insertion et remplacement des filiéres
1. Posez la téte de filiére avec ses chiffres en haut.
2. Amenez le levier d’ouverture a la position « OPEN »
(ouvrir) comme indiqué a la Figure 5.

. Levier Levier
d’ouverture d’ouverture

Ouvert Fermé
Figure 5 — Levier en positions « ouvrir » et « fermer »

3 Desserrez le levier
de verrouillage d’en-
viron trois tours com-
plets.

Repére s

4. Relevez la languette i @ Repére
de la rondelle pour
lécarter du sillon de
la barre calibrée.
Amenez la rondelle
jusquau bout du sil-
lon (Figure 6).

Figure 6 — Insertion des filieres

5. Retirez les filieres de la téte de filiére.

6. Introduisez les filieres appropriées dans la téte de filiere
avec leurs chiffres en haut jusqu’a ce que le repere se
trouve a fleur du rebord de la téte de filiere (Figure 6).
Les chiffres des filiéres doivent correspondre a ceux des
logements de la téte de filiere. Remplacez le jeu de fil-
ieres au complet et ne mélangez pas les filieres d’'un
jeu avec celles d’un autre.

7. Alignez le repére de 'anneau calibré sur celui de la taille
voulue de la barre calibrée. Au besoin, ajustez l'inser-
tion de la filiere pour permettre son mouvement. La
languette de la rondelle devrait Sengager dans le loge-
ment a gauche.

8. Serrez le levier de verrouillage.

Réglage du pas de filetage
1. Montez la téte de filiere et mettez-la en position de file-
tage.
2. Desserrez le levier de verrouillage.

3. Commencez par aligner le repere de base de 'anneau
calibré sur celui de la barre graduée désiré. Pour les
filetages des boulons avec téte de filiere universelle,

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

alignez les filieres a boulon sur le repére « BOLT » de
la barre graduée (Figure 7). Repére de

. N . . hase de
4. S’il s'avére nécessaire ranneau

d'ajuster le filetage, amenez ~ calibré
le repére de la barre gra-
duée légerement en direc-
tion « OVER » (filetage
moins serré avec moins de
tours pour 'engagement du
raccord) ou « UNDER »
(filetage plus serré avec
plus de tours pour engage- Figure 7 — Réglge du file-
ment du raccord). tage

Barre
graduée

« Qver »

5. Serrez le levier de verrouillage.

Ouverture de la téte de filiere en fin d’opération
En fin de I'opération de filetage :
¢ Tuyaux — Lextrémité du filetage doit arriver a fleur de
Fextrémité de la filiere n° 1.
* Boulonnerie — A fileter a la longueur voulue, tout en
faisant attention aux interférences éventuelles entre
les éléments.

Ramenez le levier d’ouverture a la position « OPEN »
(ouvrir) pour dégager les filieres.

Tétes de filiere a ouverture automatique

Les tétes de filiere 815A sont des tétes de filiére a ouverture
automatique. Pour les tuyaux de %2 a 2 pouces de diametre,
il est possible d’utiliser une gachette pour ouvrir la téte de
filiere en fin d’opération de filetage. Pour les diamétres
allant de %" a %" et autres, la téte de filiere devra étre
ouverte manuellement en fin de filetage.

Repére « Retirer filiéres »

Barre graduée

Gachette —

Vis de
blocage

I
. Coulisse de
Levier de gﬁcheﬂe
verrouillage

Levier
d’ouverture

Figure 8 —Téte de filiere a ouverture automatique
universelle
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Insertion et remplacement des filiéres
1. Posez la téte de filiere avec ses chiffres en haut.

2. Assurez-vous que la gachette est détendue et que la
téte de filiere est ouverte en tirant sur la coulisse de la
géachette pour I'éloigner de la téte de filiere. Ecartez-
vous du levier d’ouverture sous tension lorsque vous

lachez la gachette.

Levier d’ouverture

Levier
d’ouverture

Ouvert - Fermé
Figure 9 — Levier ouvert et fermé

3. Desserrez le levier de verrouillage d’environ six tours
complets.

4. Retirez la vis de blocage
de la barre graduée de
maniere a permettre a la
goupille de franchir le sil-
lon. Positionnez la barre
graduée de maniére a
aligner le repere de la vis
de blocage sur le mar-
quage « REMOVE DIES »

retirer les filieres). Repére -
( © s e es) Figure 10 — Insertion des

5. Retirez les filieres de la filieres
téte de filieres.

Insérez les filieres appropriées dans la téte de filiere,
chiffres en haut, jusqu'a ce que leur repére arrive a
fleur du rebord de la téte de filiere (Figure 10). Les
chiffres des filieres doivent correspondre a ceux des
logements de la téte de filiere. Remplacez le jeu entier
de filieres. Ne jamais mélanger les filieres d’'un jeu avec
celles d'un autre jeu.

Repére

6. Tournez la barre graduée jusqu’a ce que le repére de
la vis de blocage s'aligne sur celui du filetage voulu. Au
besoin, assurez le libre mouvement des filieres en
ajustant leur profondeur d’'insertion.

7. Vérifiez que la goupille est orientée vers le repére
« REMOVE DIES » (retrait des filieres).

8. Serrez le levier de verrovuillage.

Réglage du pas de filetage

1. IMontez la téte de filiere et mettez-la en position de file-
tage.

2. Desserrez le levier de verrouillage.

3. Positionnez la barre graduée de maniere a aligner le
repere de la vis de blocage sur le repére dimensionnel
voulu de la barre graduée.

4. S'il savere nécessaire d’ajuster le filetage, amenez le
repere de la barre gra-
duée légerement en . =] .
direction « OVER » (file- fRerdre e BEEE . over »
tage moins serré avec hblocage Pl
moins de tours pour I'en-
gagement du raccord) ou
« UNDER » (filetage plus
serré avec plus de tours Barre
pour I'engagement du calibrée =

raccord). Figure 11 — Réglage du filetage

« Under »

5. Serrez le levier de verrouillage.

Réglage de la coulisse de gachette

Positionnez la coulisse de gachette en fonction de la sec-
tion du tuyau a fileter (Figure 12).

* O V2" et 34" — Lextrémité du tuyau doit buter contre le
sabot de la coulisse de lgstwax o

gachette. butent _/
contre cette

e @ 1" a 2" — Lextrémité du surface
tuyau doit buter contre la tige
de la coulisse de gachette. (

Pour Les tuyaux @

U et 34 I
¢ les tuyaux & %", 14" et %" butent contre Coulisse de
. cette surface —| géchette
* les filetages plus longs ou Figure 12 — Réglage
plus courts dela

. . achette
* le filetage de boulonnerie 9

Renfoncez la coulisse de gachette et dégagez-la. La téte de
filiere doit étre ouverte manuellement.

Ouverture de la téte de filiere en fin de filetage

Lorsque la gachette est utilisée, elle entrera en contact avec
extrémité du tuyau pour ouvrir la téte de filiere automa-
tiquement. Le cas échéant éloignez-vous du levier d’ouver-
ture lorsqu’il se déploie.

Pour ouvrir la téte manuellement en fin de filetage et
lorsque la coulisse de la gachette est renfoncée :
* Filetages coniques — Lextrémité du tuyau arrive a
fleur de I'extrémité de la filiere numéro 1.
* Boulonnerie et filetages droits — Atteignez la longueur
de filetage voulue en faisant attention de ne rien
heurter dans le processus.

Mettez le levier d’'ouverture a la position « OPEN » (ouvert)
pour rétracter les filieres.
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Tétes de filiere semi-automatiques

Les tétes de filiere a ouverture semi-automatique com-
prennent les tétes de filiere 816 et 817 NPT pour file-
tages a droite. Les tétes de filiere semi-automatiques
peuvent changer de section rapidement et s’ouvrent
manuellement afin de permettre a I'utilisateur d’atteindre
une longueur de filetage voulue.

Poignée Ergot de calage Platine a cames

Butée

clavette

Devant (fermé)
Figure 13 —Téte de filiere semi-automatique

Derriére (ouvert)

Insertion et remplacement des filieres
1 Posez la téte de filiere avec ses chiffres en haut.

2. Appuyez sur la poignée pour que la platine a cames
vienne reposer contre la butée (Figure 13). Lensemble
platine/poignée est équipé d'un ressort en compression
qui le déplace en appuyant sur la poignée.

3. Tirez sur le bouton de clavette, puis tournez la platine
a cames et la poignée en sens antihoraire jusqu’a
buter.

4. Retirez les filieres de la téte de filiére.

5. Insérez les filieres appropriées, chiffres en haut, dans
la téte de filiere jusqu’a ce que leurs reperes arrivent
a fleur du rebord de la
téte de filiere (Figure 14).
Les chiffres estampés
sur les filieres doivent
correspondre a ceux des
logements de la téte de
filiere. Remplacez le jeu
de filieres au complet.
Ne jamais mélanger des
filieres issues de jeUX dif- Figure 14 — Insertion des
férents. filieres

Repére

6. Tournez la poignée en sens horaire jusqu’a ce que le
bouton de clavette se retrouve a fleur de la téte de fil-
iere.

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

Réglage du filetage

1 Installez la téte de filiere et mettez-la en position de file-
tage.

2 Desserrez la vis de I'ergot de calage qui correspond a
la section de tuyau a fileter.

3 Commencez avec le repere de I'ergot au milieu de la
barre graduée.

4 S'il savere nécessaire d’ajuster le filetage, amenez le
repere légerement en direction de la poignée pour
obtenir un filetage plus corse (moins de tours jusqu’a
buter), voir dans le sens opposé pour obtenir un file-
tage plus fin (plus de tours jusqu’a buter).

5 Vissez la vis de I'ergot de calage a fond.

6 Vérifiez systématiquement que le type d’ergot de

calage correspond (Figure 15).

Barre
graduée

Vis Repére
Ergut de

Type d’ergot de
calage |

‘u HIIIAo HHL).

1112_ -1/ @”’/[g
; - 7

(T

J

Figure 15 Réglage du flletage

Ouverture de la téte de filiere en fin de filetage

Lorsque l'extrémité du tuyau arrive a fleur de lextrémité de
la filiere n° 1, appuyez sur la poignée afin d’ouvrir la téte de
filiere et dégager les filieres. Ne faites jamais tourner la
machine en marche arriere (REV) lorsque les filiéres sont
engageées.

Utilisation de la machine
A AVERTISSEMENT

O 1) 4

Ne jamais porter de gants ou d’accessoires vesti-
mentaires. Boutonner les manches de chemise et
les blousons. Les accessoires vestimentaires ris-
queraient d’étre entrainés dans le mécanisme et
provoquer de graves blessures corporelles.

Eloigner vos mains des mécanismes et tuyaux en
rotation. Arréter la machine avant d’essuyer les
filetages ou de visser des raccords. Ne jamais se
pencher sur la machine ou le tuyau. Afin de limiter
les risques d’enchevétrement, d’écrasement des

999-998-086.09_REV. D
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membres et de traumatismes, attendre que la
machine s’arréte complétement avant de toucher
le tuyau ou les mandrins de la machine.

Ne jamais utiliser cette machine pour le montage ou
déblocage des raccords. Cela pourrait occasionner
des traumatismes ou P’écrasement des membres.

Veérifiez le montage approprié de la fileteuse démul-
tipliée, a la fois entre la machine de filetage ou
systéme d’entrainement et le tuyau. Un mauvais
montage de Pensemble pourrait entrainer de graves
blessures corporelles.

Ne jamais utiliser de machine a fileter sans pédale
de commande en bon état de marche. Ne jamais blo-
quer la pédale de commande en position de marche.
Le but de la pédale de commande est de permettre
d’arréter la machine en cas d’'urgence en levant le
pied. Tant que la machine est en marche, Fentraine-
ment éventuel des vétements par le mécanisme
pourrait vous entrainer aussi. Le couple développé
par cette machine est suffisant pour entortiller les
vétements autour d’'un membre au point d’écraser ou
briser les os et de provoquer des traumatismes ou
autres blessures corporelles.

Un seul individu doit contrdler a la fois le processus
de filetage et la pédale de commande. Ne jamais
utiliser cette machine a plusieurs. En cas d’'urgence,
Putilisateur unique doit pouvoir lacher la pédale de
commande immédiatement.

Respectez les consignes d’utilisation suivantes afin
de limiter les risques d’enchevétrement, d’écrase-
ment des membres, de traumatisme ou d’autres
blessures.

1. Assurez-vous que la machine et les lieux ont été
correctement préparés et que les curieux et distrac-
tions sont tenus a I'écart. Lutilisateur doit étre le seul
individu dans le périmétre de travail lorsque la
machine tourne.

Le coupe-tube, l'alésoir et la téte de filiere doivent
tous étre en position relevée, éloignés de l'utilisateur, et
non en position opératoire. Assurez-vous que ces out-
ils sont stables et ne risquent pas de retomber.Ouvrez
les mandrins de la machine a fileter complétement. Sur
les machines a mandrin manuel, tournez le volant du
mandrin avant dans le sens horaire (Figure 16). Sur les
machines a mandrin automatique, mettez le commu-
tateur REV/OFF/FOR (2/0/1) a la position « REV » (2),
puis appuyez momentanément sur la pédale de com-
mande.

2. Introduisez les tuyaux de moins de 2' (60 cm) depuis
'avant de la machine. Introduisez les tuyaux plus
longs de 'avant ou de l'arriere de la machine, tant que
la plus grande longueur déborde de l'arriere de la
machine a fileter. Vérifiez le positionnement approprié
des porte-tubes éventuels.

3. Au besoin, marquez le tuyau. Positionnez le tuyau de
maniere a ce que l'extrémité a couper ou a aléser

déborde d’environ 4" (10 cm) a 'avant du mandrin. Un
débordement moindre risquerait de permettre au char-
iot de heurter la machine en cours de filetage et de
Fendommager.

4. Mandrinez le tuyau.

Machines a mandrin manuel : Tournez le dispositif
de centrage arriere en sens antihoraire (vue depuis
larriere de la machine) afin de le renfermer sur le
tuyau. Assurez-vous que le tuyau est bien centré
entre ses méachoires. Ce dispositif stabilise le tuyau et
produit de meilleurs résultats.

Figure 16 — Mandinage du tuyau

Tournez le volant du mandrin avant en sens antihoraire
(vue de 'avant de la machine) (Figure 16) pour le ren-
fermer sur le tuyau. Assurez-vous que le tuyau est
bien centré entre les inserts du mandrin. Tournez le
volant du mandrin a plusieurs a-coups rapides pour
bien saisir le tuyau.

Machines a mandrin automatique : Mettez le com-
mutateur REV/OFF/FOR en position « FOR » (1) et
appuyez sur la pédale de commande. La machine
centrera et engagera alors le tuyau ou le rond plein
automatiquement. Si le tuyau s'engage de travers,
faites tourner la machine en marche arriere (REV)
pour le relacher afin de le mandriner a nouveau. Ne
jamais tenter de manipuler un tuyau en rotation. Les
machines a mandrin automatique n'engagent les
tuyaux qu’en tournant.

5. Tenez-vous dans la position de travail appropriée afin
de mieux contrbler la machine et le tuyau (Figure 17).

* Positionnez-vous du cbété commutateur REV/-
OFF/FOR de la machine afin de pouvoir accéder a la
fois a ses outils et a la pédale de commande.

* Assurez-vous de pouvoir contréler la pédale de com-
mande. N'appuyez pas encore sur la pédale. Vous
devez pouvoir relacher la pédale de commande en
cas d’urgence.
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* Tenez-vous de maniére a pouvoir maintenir votre
équilibre & tout moment, sans avoir a vous pencher
en avant.

Figure 17 — Position opératoire

Changement de vitesse de rotation

Les machines a fileter de la série 535 sont disponibles en
vitesse de rotation unique ou vitesses multiples. Toutes les
vitesses de rotation peuvent servir a la coupe et a
I'alésage des tuyaux.

Sélection de vitesse de rotation

e Jusqu’a 36 t/min — Pour le filetage des tuyaux et
boulons, ainsi que pour les applications a couple
élevé telles que I'acier inoxydable et les métaux durs.

* 46 t/min — Pour le filetage des tuyaux d’un maximum
de 2" de diamétre. Lutilisation de filieres haute-vitesse
est recommandée.

* 54 et 58 t/min — Pour le filetage des tuyaux d’'un max-
imum de 1%" de diamétre. Lutilisation de filieres haute-
vitesse est recommandée.

¢ Au-dela de 58 t/min — Inadapté au filetage. A n'utiliser
que pour la coupe et 'alésage des tuyaux.

Si la machine cale en cours d’opération, relachez immé-
diatement la pédale de commande et mettez la machine
en basse vitesse (LOW). Ne changez pas de vitesse en
cours de coupe, d’alésage ou de filetage.

Si la machine est équipée d’un sélecteur de vitesses
(Figure 18) :

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID
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Figure 18 — Séleéteur de vitesses de la 535

1. Tirez sur le bouton du sélecteur.

2. Amenez le sélecteur a la vitesse voulue, puis engagez
le bouton dans 'évidement correspondant.

Si le sélecteur refuse de bouger, appuyez momen-
tanément sur la pédale de commande, attendez que
la machine s'arréte completement, puis essayez a
nouveau. Ne tentez pas de changer de vitesse
lorsque la machine tourne.

Les machines triphasées de 400 volts peuvent tourner soit
a 35 t/min, soit & 70 min. La sélection se fait a partir de
son commutateur REV/OFF/FOR qui porte les marque 2-
1-0-1-2, ou « 0 » correspond & la position « OFF » (arrét),
le chiffre « 1 » & une vitesse de rotation de 35 ¥min en
marche avant et marche arriére, et le « 2 » & une vitesse
de rotation de 70 ¥min en marche avant et marche arriére
(Figure 19).

Position du commutateur

35 t/min

70 t/min

Figure 19 — Commande de vitesse et de sens de rotation
de la 535 400V triphasée

Utilisation du coupe-tube n° 820

1. Ouvrez le coupe-tube en tournant sa vis davancement
en sens antihoraire. Rabaissez le coupe-tube en posi-
tion de coupe. Alignez le galet de coupe avec la mar-
que sur le tuyau. La coupe de tuyaux filetés ou
endommagés risque dendommager le galet de coupe.

999-998-086.09_REV. D
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Utilisation de la jauge de longueur — Placez la lame du
galet de coupe contre I'extrémité du tuyau, puis mettez
le curseur de la jauge de longueur a « 0 » (Figure
20A). Relevez le coupe-tube et tournez le volant du
chariot jusqu'a ce que le curseur se trouve a la
longueur voulue. Rabaissez le coupe-tube en position
de coupe (Figure 20B).

Figure 20A — Lame du galet de coupe appuyée contre
I’extrémité du tuyau. Curseur a « 0 ».

-~ :
Figure 20B - Curseur de la jauge de longueur a la
longueur voulue.

2. Serrez la poignée de la vis d’'avancement du coupe-
tube pour amener son galet de coupe fermement
contre le tuyau, tout en le maintenant aligné avec la
marque inscrite sur le tuyau.

3. Mettez le commutateur REV/OFF/FOR en position
« FOR ».

4. Prenez la poignée de la vis davancement du coupe-
tube des deux mains.

5. Appuyez sur la pédale de commande.

6. Serrez la poignée de la vis d’avancement d’'un demi-
tour par rotation du tuyau jusqu’a ce que le tuyau soit
sectionné. Un serrage plus agressif de la vis d’avance-
ment aura pour effet de réduire la vie utile du galet de
coupe et daugmenter la formation de bavures. Ne
jamais tenter de soutenir le tuyau manuellement.

Laissez la chute du tuyau reposer sur le chariot de la
machine a fileter et sur un porte-tube.

=%

- .
Figure 21 — Coupe-tube en marche
7. Retirez votre pied de la pédale de commande.

8 Mettez le commutateur REV/OFF/FOR en position
« OFF ».

9. Relevez et dégagez le coupe-tube.

Utilisation de Palésoir n° 341

1. Amenez l'alésoir en position d’alésage. Assurez-vous
qu’il est positionné de maniéere a ne pas se déplacer
en cours d’utilisation.

2. Faites avancer I'alésoir en ouvrant son loquet et en le
glissant vers le tuyau jusqu’a ce que le loquet sengage.

3. Mettez le commutateur REV/OFF/FOR (2/0/1) en
position « FOR » (1).

4. Prenez le volant du chariot des deux mains.

5. Appuyez sur la pédale de commande.

Figure 22 — Alésage du tuyau avec la machine en marche

38

999-998-086.09_REV. D



6. Tournez le volant du chariot pour amener l'alésoir
contre le tuyau. Appuyez délicatement sur le volant
pour engager l'alésoir dans le tuyau et éliminer les
bavures éventuelles.

7. Retirez votre pied de la pédale de commande.

8. Mettez le commutateur REV/OFF/FOR en position «
OFF ».

9. Ecartez I'alésoir en ouvrant son loquet et en le
ramenant en arriere jusqu'a ce que son loquet sengage.

10. Move reamer up away from the operator.

Filetage des tuyaux

Vu les différents caractéristiques de tuyau, il est conseillé
d’effectuer un filetage témoin avant chaque intervention
et lors du changement de section, de catégorie ou de
composition de tuyau.

1. Rabattez la téte de filiere en position de filetage. Vérifiez
que les filieres sont adaptées au tuyau a fileter et
gu’elles sont correctement réglées. Reportez-vous aux
sections Préparation et utilisation des tétes de filiere
pour le changement et réglage des filieres.

2. Sélectionnez éventuellement le régime de rotation
prévu pour l'application envisagée. Reportez-vous a
la section Changement de vitesse de rotation.

3. Mettez le commutateur REV/OFF/FOR en position
« FOR ».

4. Prenez la poignée du volant de chariot des deux
mains.

5. Appuyez sur la pédale de commande.

6. Vérifiez que de I'huile s'écoule a travers la téte de fil-
iere. Les machines a fileter 535 courantes utilisent un
systeme de lubrification via la téte. Les machines
produites avant 1996 avaient un béquet de lubrification
qui devait étre rabattu sur les filieres pour les inonder
d’huile.

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID
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Figure 23 - Filetage des tuyaux

7. Tournez le volant du chariot afin d’amener la téte de
filiere jusquau tuyau. Appuyez délicatement sur le
volant pour engager la téte sur le tuyau. Une fois
que la téte de filetage commence a fileter le tuyau, il
n'est plus nécessaire de tourner le volant du chariot.

8. Ecartez vos mains du tuyau en rotation. Assurez-
vous que le chariot ne heurte pas la machine. En fin de
filetage, ouvrez la téte de filiere (si celle-ci ne s'ouvre
pas automatiquement). Ne jamais faire tourner la
machine en marche arriere (REV) lorsque les filieres
sont engageées.

9. Retirez votre pied de la pédale de commande.

10. Mettez le commutateur REV/OFF/FOR en position «
OFF »,

11. Tournez le volant du chariot pour dégager la téte de fil-
iere du tuyau. Relevez et écartez la téte de filiere.

12. Retirez le tuyau de la machine et inspectez son file-
tage. Ne jamais utiliser cette machine pour monter ou
débloquer des raccords.

Filetage des ronds et des boulons

Le filetage des boulons est similaire au filetage des tuyaux.
Le diamétre du rond ne doit jamais étre supérieur a celui du
haut des filets.

Le filetage des boulons demande ['utilisation de filieres et
d’une téte de filiere appropriées. La longueur de filetage de
la boulonnerie est illimitée, tant que le chariot ne heurte pas
la machine. Lors des filetages de grande longueur :

1. Lorsque le chariot arrive en fin de course, nWouvrez pas
la téte de filiere, retirez votre pied de la pédale de
commande et mettez le commutateur REV/OFF/FOR
en position « OFF »,

999-998-086.09_REV. D
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2. Sur les machines a mandrin manuel : Ouvrez le
mandrin et amenez le chariot et 'ouvrage jusqu’au
bout de la machine. Refermez le mandrin sur le rond,
puis reprenez le processus de filetage.

3. Sur les machines a mandrin automatique : Mettez
le commutateur REV/OFF/FOR en position « REV »,
puis tapez sur la pédale de commande pour libérer la
piéce. Faites glisser le chariot et la piéce jusquau
bout de la machine. Refermez le mandrin sur le rond,
puis reprenez le processus de filetage.

Filetages a gauche

La coupe de filetages a gauche est similaire au processus
utilisé pour les filetages a droite. La coupe des filetages a
gauche nécessite un kit de filetage a gauche, ainsi que des
tétes de filiere et filieres pour filetage a gauche. Il également
kit de disposer d’'un céne d'alésage modéle E-863 (réf.
46660) qui permet d’aléser les tuyaux avec la machine en
marche arriére.

1. Sur les machines 535 a mandrin manuel : Installez
le kit de filetage a gauche (réf. 96517) selon les instruc-
tions fournies afin d’assurer I'écoulement d’huile
lorsque la machine tourne en marche arriere (REV).
Les machines fabriqués avant 2001 n'ont pas besoin
de ce systéme.

2. Sur les machines 535 a mandrin automatique :
Installez le kit d’inversion d’écoulement automatique
pour 535 (réf. 12138) selon les instructions fournies afin
d’assurer I'écoulement d’huile lorsque la machine
tourne en marche arriere (REV). Ce kit comprend un
sélecteur de sens d’écoulement a droite ou a gauche
(Figure 24).

Figure 24 — Sélecteur de sens d’écoulement (a droite ou a
gauche)

Le filetage a gauche demande que les méachoires du

mandrin saisissent le tuyau lorsque la machine tourne

en marche arriere (REV).

a. Assurez-vous que le commutateur REV/OFF/FOR
est en position OFF (0) et que le cordon d’alimen-
tation de la machine est débranché.

>
\ Qi ‘Tnurnerle carter
N

Figure 25A — Dépose du carter arriére

Filetage a gauche et a droite

rant ses vis et en le faisant tourner (Figure 25A).

. Retirez les cerclip et le support d’arbre pivotant

arriere.

. Positionnez le support d’arbre pivotant arriere de

maniere a ce que son téton soit orienté vers
Iextérieur, puis réinstallez-le (Figure 25B).

. Réinstallez les cerclip et le carter arriere.
. Une fois la machine complétement réassemblé et

le carter du mandrin réinstallé, mettez le commu-
tateur REV/OFF/FOR en position « FOR » afin
d’ouvrir le mandrin en préparation du filetage a
gauche. Dans cette configuration, la machine peut
servir soit au filetage a gauche, soit au filetage a
droite selon la position « FOR » ou « REV » utilisée
pour ouvrir le mandrin a vide.

. Pour revenir au filetage exclusivement a droite, re-

tournez le support d’arbre de pivotement de ma-
niere a ce que son téton soit orienté vers lintérieur,
puis réinstallez-le (Figure 25B).

Desserrer
les vis

/

Filetage a droite

Téton vers
Iintérieur

Téton ve'rs
I'extérieur

S pport d’arbre
- pivotant arriere
L

//‘ ] /

Figure 25B - Orientation du téton du support d’arbre

pivotant arriére
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3. Enfilez une tige @ %s" de 2 pouces de long a travers

lorifice du béti du chariot, puis celui de la téte de filiere
a gauche, afin de tenir la téte de filiere en place
(Figure 26).

R =

Figure 26 — Fixation de la téte de filiere a gaucé

4. Le filetage sera effectué avec le commutateur REV/-

OFF/FOR en position « REV ». Sur les machines a
mandrin automatique, le sens de rotation du mandrin
sera inversé, a savoir que le mandrin se refermera sur
le tuyau en position « REV » et s'ouvrira en position
<« FOR »,

Retrait du tuyau de la machine

1. Désengagez le tuyau.

Sur les machines a mandrin manuel : Avec le
commutateur REV/OFF/FOR en position « OFF »
et le tuyau immobile, donnez des a-coups secs au
volant en sens horaire afin de libérer le tuyau du
mandrin. Ouvrez le mandrin avant et le dispositif de
centrage arriere. Ne jamais mettre vos mains a
lintérieur du mandrin ou du dispositif de centrage.

Sur les machines a mandrin automatique : Mettez
le commutateur REV/OFF/FOR en position « REV »
(2). Appuyez momentanément sur la pédale de com-
mande pour libérer le tuyau. Mettez le commutateur
REV/OFF/FOR en position « OFF » (0).

. Tenez le tuyau fermement et retirez-le de la machine.
Manipulez le tuyau avec précaution, car le filetage
risque d’étre encore chaud et présenter des bavures
ou des surfaces tranchantes.

Inspection du filetage
1. Apres avoir retiré le tuyau de la machine, nettoyez le

filetage.

. Examinez le filetage visuellement. Les filets doivent
étre lisses, complets et correctement formés. Des
anomalies telles que déchirure, vaguage, amincisse-

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

ment des filets ou ovalisation du tuyau peuvent nuire
a l'étanchéité du filetage. Reportez-vous a la sec-
tion Dépannage pour vous aider a diagnostiquer de
tels problemes.

. Inspectez la section du filetage.

* Le moyen préféré de vérifier la section d’un filetage
est a 'aide d’un gabarit annulaire. Dans la mesure
ou il existe plusieurs types de gabarits annulaires,
leur utilisation peut différer de celle indiquée ci-
dessous.

* Vissez le gabarit sur le filetage manuellement
jusgu’en fin de course.

* Notez I'alignement de I'extrémité du tuyau avec
larriere du gabarit annulaire. Lextrémité du tuyau
devrait arriver fleur de l'arriere du gabarit, plus ou
moins un tour. Si le filetage est hors norme, coupez-
le, réglez la téte de filiere, puis filetez le tuyau a nou-
veau. Lutilisation d’un filetage hors norme peut
nuire a I'étanchéité du raccord.

Gabarit
annulaire
> ||| - > |-
A fleur , o)
(section de Trop grand d’'un  Trop petit d’un
base) tour (section tour (section
maximale) minimale)

Figure 27 — Controle de la section du filetage

* En l'absence d’un gabarit annulaire, il est possible
de contrbler la section des filetages en utilisant un
raccord neuf et propre, représentatif des raccords
utilisés sur le chantier. Pour les filetages NPT & 2"
ou moins, le raccord devrait s'engager manuelle-
ment sur 4 ou 5 tours complets, tandis que pour les
filetages BSPT, 'engagement manuel du raccord
devrait étre de 3 tours.

4. Réglez le filetage selon les indications de la section

Réglage de la section de filetage sous le titre
Préparation et utilisation des tétes de filiére.

5. Contrblez le réseau selon les normes et régles de lart

applicables.

Préparation au transport de la machine
1. Assurez-vous que le commutateur REV/OFF/FOR

se trouve en position « OFF » et que le cordon d’ali-
mentation de la machine est débranché.

. Videz le tiroir & copeaux. Retirez ou arrimez tout

accessoire amovible de la machine et son support afin
d’éviter leur chute ou renversement en cours de
transport. Eliminez toutes traces d’huile ou de débris
du chantier.
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3. Rabattez le coupe-tube, l'alésoir et la téte de filiere en
position opérationnelle.

4. Rembobinez le cordon d’alimentation et celui de la
pédale de commande. Au besoin, retirez la machine
du support.

5. Faites attention durant le levage et le déplacement du
matériel et respectez les consignes visant le sup-
port. Soyez conscient du poids de la machine.

Figure 28 — Machine préte au transport

Consignes d’entretien

A AVERTISSEMENT

Assurez-vous que le commutateur REV/OFF/FOR est
en position « OFF » et que la machine est débra-
nchée avant tout entretien ou réglage de celle-ci.

Respectez les consignes d’entretien suivantes afin
de limiter les risques de choc électrique, enchevétre-
ment ou autres blessures.

Nettoyage

En fin d’intervention, videz le tiroir & copeau et essuyez-le
afin d’éliminer toutes traces d’huile résiduelles. Essuyez
I'huile des surfaces exposées, notamment au niveau des
éléments mobiles tels que les rails du chariot.

Si les inserts de méachoire n'accrochent pas et ont besoin
de nettoyage, servez-vous d’une brosse métallique pour
éliminer les dépdts de limaille éventuels.

Dépose et installation du capot

Le capot de la machine est tenu en place par une vis a
chaque coin. Les vis sont affixées au capot pour éviter sa
perte. Ne jamais utiliser la machine a fileter en labsence de
son capot.

Lubrification

Lubrifiez 'ensemble des mécanismes (rails de chariot,
galets de coupe, vis davancement du coupe-tube, inserts
de méachoire, articulations, etc.) mensuellement ou plus
souvent si nécessaire a 'aide d’'une huile minérale légere.
Essuyez toutes traces d’huile résiduelle des surfaces
exposeées.

A intervalles de 2 a 6 mois selon usage, enlevez le capot et
graissez les graisseurs de palier d’arbre a I'aide d’une
graisse au lithium EP (extréme pression) (Figure 29).
Graissez légerement les dents des engrenages exposeés.

Dents
d’engrenage
. Xposées

Graisseurs

Figure 29 — Points de graissage

Ne jamais utiliser la machine a fileter en 'absence de son
capot. Réinstallez le capot immédiatement aprés le grais-
sage de la machine.

Entretien du systéme de lubrification
Retirez le tiroir & copeaux.

Nettoyez le tamis d’huile régulierement afin d’assurer un
débit d’huile suffisant. Le tamis d’huile se trouve en fond du
réservoir d’huile. Desserrez la vis de retenue du tamis et
retirez le tamis de la conduite d’huile pour le nettoyer. Ne
jamais utiliser la machine en absence de son tamis d’huile.
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Tamis
d’huile

Tiroir a
copeaux

Figure 30 — Retrait du tiroir & copeaux

Remplacez I'huile de coupe dés qu'elle apparait sale ou
contaminée. Vidangez I'huile en plagant un récipient sous le
bouchon de vidange qui se trouve au bout du réservoir, puis
enlevez le bouchon. Nettoyez 'accumulation de résidus
au fond du réservoir. Utilisez I'huile de coupe RIDGID
Thread Cutting Oil pour obtenir des filetages de haute
qualité et prolonger au maximum la longévité des filieres. Le
réservoir d’huile a une capacité d’environ 7 gt (6,6 I) d’huile
de coupe.

Lorsque le systeme est propre, il devrait Samorcer automa-
tiquement. Sinon, c’est signe que la pompe a huile est
usée et devra étre révisée. Ne tentez pas d’'amorcer la
pompe vous-méme.

Amorcage de la pompe a huile
modele « A »

Les machines a fileter 535 courantes utilisent une pompe a
huile & amorgage automatique. Les machines fabriquées
avant le 1 juin 1996 ont une pompe a huile modéle « A » qui
peut nécessiter un amorgage manuel.

Les machines a fileter RIDGID
535, 500 et 500A équipées d’une pompe a huile modele
« A » devrait déja étre pourvues d’un port d’amorgage en
plus d’un orifice d’accés dans le capot pour permettre
'amorcage de la pompe sans retirer le capot de la
machine. Cela limite les risques de blessure par contact
avec les mécanismes internes de la machine. Si votre
machine a été fabriquée avant 1996 et n'est pas déja
équipée d'un port damorgage et d'un orifice d’accés, il est
fortement conseillé de les ajouter. Consultez les services
techniques Ridge Tool a rtctechservices @ emerson.com,
ou bien en composant le (800) 519-3456 pour les modal-
ités de mise-a-jour correspondantes.

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

Capot Bouchon

Figure 31 — Amorcage des pompes modéle « A »

Pour amorcer la pompe modeéle « A » :

1. Retirez le capuchon de l'orifice du capot.

2. Retirez le bouchon de remplissage via l'orifice.
3. Remplissez la pompe d’huile.
4

. Réinstallez le bouchon et le capuchon avant de
démarrer la machine, sans quoi la pompe s'évidera
immédiatement.

NOTA ! Un besoin d’'amorgage fréquent de la pompe est
indicatif d’'une pompe usée et en besoin de révi-
sion.

Remplacement du galet de coupe n0O 820

Si le galet de coupe devient émoussé ou ébréché, chassez
Faxe du galet de coupe du béti et vérifiez-le pour signes
d’'usure. Au besoin, remplacez I'axe et installez un nou-
veau galet de coupe selon les consignes du catalogue
RIDGID. Lubrifiez laxe a 'aide d’une huile minérale légére.

Remplacement des machoires sur
machines a mandrin automatique

Lorsque les dents des méachoires sémoussent au point de
ne plus gripper le tuyau ou le rond en cours de filetage,
retournez les machoires pour exploiter leur coté vierge ou
remplacez le jeu de méachoires au complet.

1. Desserrez les trois vis de fixation du carter avant et
retirez le carter. Les vis de fixation restent attachées au
carter.

2. Enlevez les bagues de retenue et retirez le support
d’arbre pivotant avant.

3. Retirez les méchoires de I'arbre d’entrainement.
Retournez-les pour exposer leur cété vierge ou rem-
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placez-les par de nouvelles machoires. Assurez-vous
que leurs clavettes sont bien installées.

Vérifiez que les tringles de liaison et les méachoires
sont correctement orientées (Figure 32 — Insert).

Tringle de Bague de
liaison retenue
Support
d’arbre
pivotant

avant

YR

Machoire

‘ Clavette

Figure 32 — Remplacement des machoires sur machines
a mandrin automatique

4. Inversez le processus pour le remontage.

Remplacement des inserts de machoire
sur les machines a mandrin manuel

Lorsque les inserts de machoire sont usés au point de ne
plus gripper le tuyau, ils devront étre replacés.

1. Utilisez un tournevis pour tourner linsert de 90 degrés
d’un c6té ou de l'autre, puis retirez l'insert (Figure 33).

Pour retirer Pour remplacer

Figure 33 — Remplacement des inserts de machoire

2. Positionnez l'insert latéralement sur la broche de
verrouillage, puis enfoncez-le a fond (Figure 33).

3. Tout en tenant 'insert fermement en fond de course,
servez-vous du tournevis pour le tourner et amener
ses dents vers le haut.

Remplacement des balais sur les
machines équipées de moteurs universels

Vérifiez I'état des balais du moteur tous les 6 mois.
Remplacez-les dés qu’ils sont réduits a moins de 12"
d’épaisseur.

1. Débranchez la machine.

2. Elevez son capot.

Capuchon
de balais

Figure 34 — Fie-trait du éhpB_t et remplcem-ent des balais

3. Dévissez les capuchons des balais (en haut et en
bas du moteur). Retirez et inspectez les balais.
Remplacez les balais usés a une épaisseur de moins
de ¥2". Inspectez le commutateur pour signe d’usure.
En cas d’'usure excessive, faites réviser la machine.

4. Réinstallez ou remplacez les balais. Remontez I'en-
semble. Réinstallez le capot et autres couvercles
avant d’utiliser la machine.
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Tension et remplacement de la courroie
d’entrainement (moteurs a induction)

5

endeur de
courroie

D moteur,
- el A .
Figure 35 — Serrage de la courroie

Lors du graissage des graisseurs, vérifiez la tension de la
courroie. Appuyez du doigt sur le milieu de la courroie
avec une force modérée d'environ 4 livres (2 kg). La courroie
devrait fléchir d’environ %" (3 mm) (Figure 35).

1. Desserrez les quatre boulons de fixation du moteur.

2. Lors du remplacement de la courroie, desserrez son
tendeur. Ramenez le moteur vers la poulie. Enlevez et
remplacez la courroie.

3. Serrez le tendeur de courroie.

4. Assurez-vous que les poulies sont alignées et que la
courroie est correctement tendue. Resserrez les 4
boulons de fixation du moteur.

_ Machines a fileter a mandrin manuel et mandrin automatique type 535 RIDGID

Accessoires

Afin de limiter les risques d’accident grave, n’utilis-
er que les accessoires spécifiquement prévus et
recommandés pour les machines a fileter RIDGID
535 a mandrin manuel ou automatique.

Réf.

Catalogue| Modele| Description

42365 341 | Alésoir

42390 820 | Coupe-tube a galet

41620 — | Graisse pour engrenages
Tétes de filiere

42485 4U | Support de tétes de filiére

42490 6U | Support de tétes de filiére

97065 | 811A | Téte de filiere a ouverture rapide pour filetages
NPT a droite
97075 | 815A | Téte de filiére a ouverture automatique pour
filetages NPT a droite
23282 842 | Téte de filiere a ouverture rapide pour filetages
NPT a gauche

97070 | 811A | Téte de filiére a ouverture rapide pour filetages
BSPT a droite

97080 | 815A | Téte de filiére a ouverture automatique pour
filetages BSPT a droite

97045 531 | Téte de filiere a ouverture rapide pour boulonnerie
droite et gauche @ 4" a 1"

97050 532 | Téte de filiere a ouverture rapide pour boulonnerie
droite et gauche @ 14" a 2"

84537 816 | Téte de filiere a ouverture semi-automatique
NEYY

84532 817 | Téte de filiere a ouverture semi-automatique
g1'a2'

Supports de fileteuse

92457 | 100A | Support universel fixe avec tiroir

92462 | 150A | Support universel roulant avec tiroir

92467 | 200A | Support universel roulant avec coffret

Mandrins a raccords

51005 819 | Mandrin pour raccords NPT @ ¥2" a 2"

68160 819 | Mandrin pour raccords BSPT @ 12" a 2"

Pour 535 a mandrin manuel exclusivement

96517 | MJ-1 | Kit de filetage a gauche pour 535

97365 - Inserts de machoire pour tuyaux revétus

Pour 535 a mandrin automatique exclusivement

12138 | 535A | Kit de filetage pour filetages a gauche

94017 - Machoire avant

35867 839 | Adaptateur pour mandrin a raccords n° 819

Pour la liste compléte des accessoires disponibles
pour les machines a fileter RIDGID 535 a mandrin
manuel ou automatique :

e Consultez votre catalogue Ridge Tool,
e Consultez le catalogue en ligne a RIDGID.com,

e Consultez directement les services techniques
de Ridge Tool en composant le numéro vert (800)
519-3456 a partir des Etats-Unis ou du Canada.
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Informations visant Phuile de
coupe

Lisez et suivez 'ensemble des instructions affichées sur le
récipient d’huile de coupe et indiquées sur sa fiche de
données de sécurité (SDS). Les informations spécifiques
visant les huiles de coupe RIDGID (identification des
risques écologiques, premiers soins, réponse aux incendies,
mesures a prendre en cas de déversement, manutention et
stockage, équipements de protection individuelle, recy-
clage et transport, etc.) sont indiquées sur le récipient et
dans sa fiche SDS. La fiche SDS du produit peut étre
obtenue en ligne & RIDGID.com, en consultant directe-
ment les services techniques de Ridge Tool en composant
le (800) 519-3456 a partir des Etats-Unis ou du Canada, ou
bien par courriel adressé a rictechservices @ emerson.com.

Remisage de la machine

Les machines a fileter doivent
étre rangées a l'intérieur ou suffisamment bien protégées
des intempéries. Rangez la machine dans un endroit sous
clé et hors de portée des enfants et de tout individu non-
familier avec les machines a fileter. Cette machine peut
devenir dangereuse si elle tombe entre les mains d’'un
utilisateur novice.

Révisions et réparations

Toute révision ou réparation inappropriée peut ren-
dre Putilisation de la machine dangereuse.

La section Entretien couvre la majorité des besoins d’entre-
tien de la machine. Toute anomalie qui n'est pas couvert
dans cette section devrait étre confiée a un réparateur
RIDGID agréé.

Le cas échéant, confiez la machine au réparateur RIDGID
indépendant le plus proche ou renvoyez-la a I'usine.
N’utilisez que des pieces de rechange d’origine RIDGID.

Pour localiser le réparateur RIDGID indépendant le plus
proche ou pour adresser toutes questions éventuelles
visant I'entretien ou la révision de la machine :

» Consultez le distributeur RIDGID le plus proche.

* Allez au site RIDGID.com pour localiser le représentant
RIDGID le plus proche.

» Consultez les services techniques de Ridge Tool par
courriel adressé a rtctechservices @ emerson.com, ou
en composant le (800) 519-3456

Recyclage

Certains composants des machines a fileter contiennent
des matieres rares susceptibles d’étre recyclées. Des
sociétés de recyclage spécialisées peuvent parfois se
trouver localement. Recyclez les composants de la
machine et son huile de vidange selon la réglementation
en vigueur. Consultez les services de recyclage locaux
pour de plus amples renseignements.

A I'attention des pays de la CE : Ne jamais
disposer de matériel électrique dans les
ordures ménageres.

Selon la directive européenne N° 2012/19/EU

visant le recyclage de matériel électrique et
] électronique et son application au niveau des
Etats membres, tout matériel électrique réformé doit étre
collecté séparément et recyclé de maniére écologique-
ment responsable.
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Dépannage

ANOMALIE

CAUSE POSSIBLE

Déchirure des filetages.

Remplacer les filiéres.

N'utiliser que de I'huile de coupe RIDGID®

Huile sale ou contaminée.

Remplacer I'huile de coupe RIDGID®

Téte de filiére et tuyau désalignés.

Nettoyer la téte de filiere et le chariot.

Tuyau inadapté.

Utiliser du tuyau noir ou galvanisé.

Parois de tuyau trop minces. Utiliser des tuyaux
série 40 ou plus lourds.

Régler la téte de filiere.

Nettoyer et lubrifier les rails du chariot.

Ovalisation ou écrase-
ment des filets.

Régler la téte de filiere.

Paroi de tuyau trop mince.

Prévoir des tuyaux Schedule 40 ou plus.

Amincissement des filets.

Filieres montées dans le mauvais ordre.

Installer les filieres dans I'ordre voulu.

Volant du chariot forcé en cours de filetage.

Une fois le filetage entamé, permettre au chariot
d’avancer de lui-méme.

Vis de retenue du couvercle de la téte de filiere

desserrées.

Serrer les vis.

Pas de débit d’huile.

Remplir le réservoir d’huile.

Voir la section Filetage a gauche

Tamis d’huile bouché.

Nettoyer le tamis.

Téte de filiére relevée.

Amenez la téte de filiére en position de filetage.

La machine ne marche
pas.

Balais du moteur usés.

Remplacer les balais.

Le moteur tourne mais
pas la machine.

Courroie desserrée.

Serrer la courroie.

Courroie usée.

Remplacer la courroie.

Le tuyau s’échappe des
machoires.

Inserts de machoire encrassés.

Nettoyer les méachoires avec une brosse métallique.

Inserts de machoire usés.

Remplacer les inserts.

Tuyau désaxé entre les méachoires.

Centrer le tuyau. Utiliser dispositif de centrage
arriére.

Serrer le mandrin par a-coups secs et répétitifs du
volant.

Le mandrin de la 535A n'engage le tuyau que
lorsqu’elle tourne.

Vérifier 'orientation des tringles et machoires (sec-
tion Entretien, Remplacement des machoires).

Frein mal ajusté (535A).

Faire réviser la machine.
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B 535M y 535A

Roscadoras de mandril manual
535 y de mandril automatico 535

A ADVERTENCIA

Antes de utilizar este aparato,
lea detenidamente su Manual
del Operario. Pueden ocurrir

descargas eléctricas, incen- Roscadoras 535M y 535A
dios y/o graves lesiones si no

se entienden y sig uen las Apunte aqui el nimero de serie de la maquina. Se ubica en su placa de caracteristicas.

instrucciones de este manual. No. de
serie
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Simbologia de seguridad

En este manual del operario y en el producto mismo encontrara simbolos y palabras de advertencia que comunican impor-
tante informacion de seguridad. Para su mejor comprensién, en esta seccion se describe el significado de estas palabras

y simbolos de advertencia.

Este es el simbolo de una alerta de seguridad. Sirve para prevenir al operario de las lesiones corporales que podria sufrir. Obedezca
todas las instrucciones de seguridad que acompafan a este simbolo para evitar posibles lesiones o muerte.

Este simbolo de PELIGRO advierte de una situacion de riesgo o peligro que, si no se evita, podria producir la muerte

o lesiones graves.

A ADVERTENCIA

la muerte o lesiones graves.

Este simbolo de ADVERTENCIA avisa de una situacion de riesgo o peligro que, si no se evita, podria producir

A CUIDADO Este simbolo de CUIDADO advierte de una situacion de riesgo o peligro que, si no se evita, podria producir lesiones

leves o0 moderadas.

EEXYZEEA Un AVISO advierte de la existencia de informacién relacionada con la proteccién de un bien o propiedad.

Este simbolo significa que es necesario leer detenida-
@ mente su manual del operario antes de usar el equipo,

para reducir el riesgo de lesiones. EI manual del operario
contiene informacion importante acerca del funcionamiento
apropiado y seguro del equipo.

con viseras laterales o gafas de seguridad cuando mane-

@ Este simbolo significa que siempre debe usar anteojos
je o use este equipo, para reducir el riesgo de lesiones.

Este simbolo indica que existe el riesgo de que los

.Q dedos, manos, ropa y otros objetos se enganchen o se

6‘« enreden entre los engranajes u otras partes giratorias y
se produzcan lesiones por aplastamiento.

Este simbolo indica que existe el riesgo de que los dedos,

' piernas, ropa y otros objetos se enganchen o se enrollen
en los ejes giratorios, causando lesiones por aplastamiento
o golpes.

N
7\ Este simbolo advierte del riesgo de golpes eléctricos.

Este simbolo indica que la maquina puede volcarse y
causar lesiones por aplastamiento o golpes.

Este simbolo indica que el operario no debe usar
guantes mientras hace funcionar esta maquina, puesto
que podrian engancharse.

Este simbolo indica que siempre debe usar un interruptor
de pie cuando use una maquina roscadora o un ac-
cionamiento motorizado, para reducir el riesgo de lesiones.

Este simbolo indica que no debe desconectar el interrup-
tor de pie, para reducir el riesgo de lesiones.

Este simbolo indica que no debe bloquear el interruptor de
pie (trabarlo en posicién de ENCENDIDO), para reducir el
riesgo de lesiones.

DO B BF

Informacion de seguridad general
para maquinas eléctricas*

A ADVERTENCIA

Lea todas las instrucciones, advertencias de seguri-
dad, ilustraciones y especificaciones que se sumin-
istran con esta herramienta eléctrica. Si no se siguen
y respetan todas las siguientes instrucciones, po-
drian producirse descargas eléctricas, incendios
y/o lesiones graves.

iGUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E
INSTRUCCIONES PARA POSTERIOR
CONSULTA!

El término “méaquina eléctrica” en las advertencias se
refiere a una herramienta que se alimenta mediante un
tomacorriente (maquina con corddn) o a una herramienta
a bateria (maquina sin corddn).

Seguridad en la zona de trabajo

* Mantenga su zona de trabajo limpia y bien ilumi-
nada. Los lugares desordenados u oscuros pueden
provocar accidentes.

* No haga funcionar maquinas eléctricas en ambien-
tes explosivos, es decir, en presencia de liquidos,
gases o polvos inflamables. Las maquinas eléctricas
pueden generar chispas que podrian encender los
gases o el polvo.

* Mientras haga funcionar una maquina eléctrica,
mantenga alejados a los nifios y observadores.
Cualquier distraccion podria hacerle perder el control
del aparato.

Seguridad eléctrica

* El enchufe del aparato eléctrico debe corresponder
al tomacorriente. Jamas modifique el enchufe del

* Como es obligatorio, el texto usado en la seccién sobre Reglas de seguridad general para maquinas eléctricas de este manual es transcripcion literal de la corres-
pondiente norma UL/CSA 62841-1. Esta seccion contiene practicas de seguridad general para muchas herramientas eléctricas diferentes. No todas las precauciones
corresponden a cada herramienta; hay algunas que no corresponden a esta maquina.
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aparato. No utilice un enchufe adaptador cuando
haga funcionar un aparato eléctrico provisto de
conexion a tierra. Los enchufes intactos y tomacorri-
entes que les corresponden reducen el riesgo de
choques de electricidad.

* Evite el contacto de su cuerpo con artefactos o
superficies conectados a tierra tales como caiierias,
radiadores, estufas o cocinas, y refrigeradores.
Aumenta el riesgo de choques de electricidad si su
cuerpo ofrece conduccion a tierra.

* No exponga las maquinas eléctricas a la lluvia ni
permita que se mojen. Si le entra agua a una
maquina eléctrica, aumenta el riesgo de choques de
electricidad.

* No maltrate el cordén eléctrico. Nunca transporte el
aparato tomandolo de su corddn eléctrico ni jale del
corddn para desenchufarlo del tomacorriente.
Mantenga el cordén alejado del calor, aceite, bordes
cortantes o piezas moviles. Un cordén enredado o en
mal estado aumenta el riesgo de choques de electrici-
dad.

e Al hacer funcionar una maquina eléctrica a la
intemperie, emplee un corddon de extension fabri-
cado para uso al aire libre. Los alargadores dise-
fados para su empleo al aire libre reducen el riesgo de
choques de electricidad.

* Si resulta inevitable el empleo de una maquina
eléctrica en un sitio hiimedo, enchiifela en un
tomacorriente GFCI (dotado de un Interruptor del
Circuito de Pérdida a Tierra). El interruptor GFCI
reduce el riesgo de choques de electricidad.

Seguridad personal

* Manténgase alerta, preste atencion a lo que esta
haciendo y use el sentido comun cuando haga
funcionar una maquina eléctrica. No use una
maquina eléctrica si usted esta cansado o se
encuentra bajo la influencia de drogas, alcohol o
medicamentos. Tan solo un breve descuido durante el
funcionamiento de una maquina eléctrica puede resul-
tar en lesiones graves.

» Use equipo de proteccion personal. Siempre use
proteccién para los ojos. Segun corresponda para
cada situacion, coléquese equipo de proteccion como
mascarilla para el polvo, calzado de seguridad
antideslizante, casco o proteccion para los oidos, con
el fin de reducir las lesiones personales.

* Evite hacer partir la maquina por error. Asegure
que el conmutador esté en la posicion APAGA-
DO antes conectar la maquina a un tomacorriente
y/o a un bloque de baterias, antes de agarrarla o
acarrearla. Acarrear una maquina eléctrica con el

dedo en el interruptor o conectar una maquina eléctrica
estando el interruptor ENCENDIDO arriesga un acci-
dente.

Extraiga cualquier llave de ajuste que esté acopla-
da a la maquina eléctrica antes de encenderla.
Una llave acoplada a una parte giratoria del aparato
puede producir lesiones personales.

No trate de extender el cuerpo para alcanzar algo.
Tenga los pies bien plantados y mantenga el equi-
librio en todo momento. Esto permite un mejor con-
trol del equipo en situaciones inesperadas.

Vistase adecuadamente. No lleve ropa suelta ni
joyas. Mantenga su cabello y ropa apartados de las
piezas en movimiento. La ropa suelta, las joyas o el
pelo largo pueden engancharse en las piezas moviles.

Si se proporcionan dispositivos para conectar
extractores de polvo, asegure que estén bien
conectados y que se usen apropiadamente. El uso
de colectores de polvo puede reducir los peligros aso-
ciados al polvo.

No permita que su familiaridad con la maquina
debida a su uso frecuente lo induzca a ignorar los
principios de seguridad de la maquina. Un descuido
puede causar una lesion grave en una fraccién de
segundo.

Uso y cuidado de las maquinas eléctricas

No fuerce los aparatos eléctricos. Use la maquina
eléctrica correcta para la aplicacion. Con la maquina
correcta se hara mejor el trabajo y en forma mas
segura en la clasificacion nominal para la cual fue
disefada.

Si el interruptor del aparato no lo ENCIENDE o no lo
APAGA, no utilice el aparato. Cualquier maquina
eléctrica que no se pueda controlar mediante su inte-
rruptor es un peligro y debe repararse.

Desenchufe el aparato del tomacorriente y/o del
bloque de baterias, si es posible, antes de hacer
ajustes, cambiar accesorios o almacenarlo. Estas
medidas de seguridad preventiva reducen el riesgo de
poner la maquina eléctrica en marcha involuntariamente.

Almacene las maquinas eléctricas que no estén en
uso fuera del alcance de los nifios y no permita
que las hagan funcionar personas que no estén
familiarizadas con los aparatos o no hayan leido
estas instrucciones de operacién. Las maquinas
eléctricas que estén en manos de personas no capac-
itadas son peligrosas.

Haga la mantencion necesaria de la maquina eléc-
trica. Revise el equipo para verificar que las piezas
movibles no estén mal alineadas o agarrotadas.
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Verifique que no tenga partes quebradas ni pre-
sente alguna otra condicion que podria afectar su
funcionamiento. Si un aparato esta danado, haga-
lo reparar antes de utilizarlo. Muchos accidentes se
deben a maquinas eléctricas que no han recibido un
mantenimiento adecuado.

* Mantenga las herramientas cortantes afiladas y
limpias. Las herramientas para cortar provistas de filos
afilados son menos propensas a trabarse y son mas
faciles de controlar.

¢ Use la maquina eléctrica, sus accesorios, brocas,
etc., conforme a estas instrucciones, tomando en
cuenta las condiciones de trabajo y la tarea que
debe realizar. El uso de la maquina eléctrica para
operaciones que no le corresponden podria producir
una situacion peligrosa.

* Mantenga las manijas y agarraderas secas, limpias
y exentas de aceite y grasa. Las manijas y superficies
resbalosas no pueden manipularse con seguridad ni per-
miten controlar el aparato en situaciones inesperadas.

Servicio

* El servicio de las maquinas eléctricas debe
encomendarse a técnicos de reparacion califica-
dos que usen solamente repuestos idénticos a
las piezas originales. Esto mantiene la seguridad de
la maquina eléctrica.

Informacion de seguridad
especifica

Esta seccion contiene informacion de seguridad
importante que es especifica para estas herramien-
tas.

Antes de utilizar la roscadora de mandril manual 535
o la roscadora de mandril automatico 535, lea estas
instrucciones detenidamente para reducir el riesgo
de choque de electricidad o de otras lesiones
graves.

iGUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E
INSTRUCCIONES PARA SU FUTURA
CONSULTA!

Mantenga este manual junto con la maquina, para que lo
use el operario.

Advertencias de seguridad de las
magquinas roscadoras

* Mantenga el piso seco y exento de materiales res-
balosos tales como el aceite. Los pisos resbaladizos
provocan accidentes.

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

 Limite el acceso o coloque barricadas alrededor de
la zona de trabajo si la pieza trabajada se extiende
mas alla de la maquina, para dejar un espacio
libre de por lo menos un metro (3 pies) alrededor
de la pieza trabajada. La limitacion del acceso o las
barricadas alrededor de la pieza trabajada reducen los
riesgos de enmarafamiento.

* No use guantes. Los guantes se podrian enganchar
en el tubo en rotacidon o en piezas giratorias de la
maquina y producir lesiones personales.

* No utilice la maquina para otros fines, como perforar
agujeros o girar un malacate. Si usa esta maquina
para otros fines o la modifica para otras tareas, podria
aumentar el riesgo de lesiones graves.

* Fije la maquina a un banco de trabajo o soporte.
Los tubos largos y pesados deben montarse sobre
soportatubos. Asi se evita que la maquina se vuelque.

¢ Cuando haga funcionar la maquina, debe pararse en
el lado donde se ubican los controles de operacion.
Al hacer funcionar la maquina desde este lado, no es
necesario estirarse por encima de la maquina.

* Mantenga las manos apartadas de los tubos y
acoplamientos mientras giran. Detenga la maquina
antes de limpiar las roscas de un tubo o de atornil-
lar un acoplamiento. Permita que la maquina se
detenga por completo antes de tocar el tubo. Estas
practicas reducen el peligro de enganches en piezas
giratorias.

* No use esta maquina para instalar o quitar (unir o
separar) acoplamientos. Estas practicas podrian
producir atrapamiento, enmarafamiento y pérdida del
control de la maquina.

* Mantenga las tapas correctamente colocadas. Si
las piezas méviles quedan expuestas, aumenta la
probabilidad de enmaraharse.

* No use esta maquina si le falta el interruptor de pie
o esta averiado. El interruptor de pie es un dispositi-
vo de seguridad que le permite un mejor control de la
maquina, como por ejemplo, para apagar la maquina
en caso de enmarafiamiento.

* Un solo operario debe controlar el proceso de tra-
bajo, el funcionamiento de la roscadora y el inte-
rruptor de pie. Nadie mas debe estar en la zona de
trabajo cuando la maquina esté en marcha. Esto ayuda
a evitar lesiones.

* Nunca meta la mano en el mandril al frente de la
maquina ni en el cabezal de centrado trasero. Esto
reduce el riesgo de enmaranarse.

* Lea y entienda estas instrucciones, y las instruc-
ciones y advertencias para todos los equipos y
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materiales usados, antes de hacer funcionar esta
maquina, para reducir el riesgo de lesiones graves.

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®: Dispositivo

— Comuniquese con el distribuidor RIDGID® en su locali- de centrado
dad.

— Visite RIDGID.com para averiguar donde se encuen-

tran su contacto RIDGID mas cercano. Placa con |
. - . el nimero
— Comuniquese con el Departamento de Servicio Técnico de serie

de Ridge Tool en rictechservices@emerson.com, o
llame por teléfono desde EE. UU. o Canada al (800)
519-3456.

Descripcion, especificaciones
y equipo estandar

Descripcion Fi 1B-R d d d il I535
. igura oscadora eman ril manua
La roscadora de mandril manual Modelo 535 de RIDGID® 9
y la roscadora de mandril automatico Modelo 535 de __Gortador No. 820
RIDGID® son maquinas de motor eléctrico que pueden gg{'g‘a'é‘;‘é'}{/ by Y
centrar y fijar tubos, conductos y material para pernos. El APAG#(\%%\;IANGE Cabezal de terrajas {'h

motor hace girar el material durante las operaciones de
cortar, escariar y roscar.

Escariador

La roscadora de mandril automatico 535 tiene un mandril )
que automaticamente agarra y centra el tubo. g:é'r‘gi'l‘;l‘g’s

Las terrajas roscadoras se montan en diversos cabezales. » S Landeja

Se proporciona un sistema de aceitado integrado que
empapa la pieza trabajada con aceite de corte durante el

roscado. > Indicador
. . . =N Etiqueta de de longitud

Junto con el equipo opcional apropiado, las roscadoras de advertencia

RIDGID® de mandril manual Modelo 535 y de mandril Vélvula de

automatico Modelo 535 se pueden usar para roscar tubos Interruptor de pie Volante del  drenaje

mas grandes, niples cortos o ajustados o para ranurar a carro

rodillo. Figura 2A — Roscadora de mandril automatico 535

Cortador

Volante del mandril ___— No. 820
el 0=
GADO/AVANCE c?::;gge

(2/0/1) ‘ 3 _ _ Escariador

Placa con el
niimero de
serie

Bandeja
de virutas

Fiiguetade waF
advertencia f Tgr::atjigl

Indicador de
Interruptor Volante del carro longitud
de pie

Figura 1A — Roscadora de mandril manual 535

Figura 2B — Roscadora de mandrll automatico 535
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Especificaciones
Roscadoras de mandril manual 535 | Roscadoras de mandril automatico 535
Capacidad de roscado Tubos, tamafio nominal de %' a 2" (3 a 50 mm)
(tubos)
Capacidad de roscado Pernos, tamafio real de de %4"a 2" (6 a 50 mm)
(pernos)
Roscas izg. (LH) Con modificaciones
Tipo de motor Universal Induccién Universal | Induccion Inducci6n
Fase Monofésico Trifésico Monofésico Trifasico
Potenﬁ:g (c:(e\;/lv r)notor 23(1,7) (05037 23,7 [1,823(1,351,7)] 15(1,1) 23(1,7) 2(1,5) 1,8/2,3 (1,35/1,7)
Voltaje V 120 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Frecuencia Hz 50/60 50 60 50/60 60 50
Consumo de corriente A| 15 20 7,9 3,9/5,1 44 15 | 75 18 3,9/5,1
Velocidad de operacion 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
RPM
Con{ntljtqdor C{Jr;m.utigg/rz Ctort]m.uta}c}g/rz Con?tutqdor
rotatorio rotatorio rotatorio rotatorio
Conmutador | Conmutador | 5/4//1/2 para Conmutador 2M/0/1/2 para
Controles RET/AP/AV RET/AP/AV controlar Perilla para | rotatorio 2/0/1 Perilla para controlar
(2/01) (2/01) velocidad seleccionar seleccionar velocidad y
y direccion velocidad velocidad direccion (vea
(vea la Figura 19) la Figura 19)
Interruptor de pie ENCENDIDO/APAGADO
Mandril delantero Mandril de velocidad con piezas de insercion de mordazas, Automatico, con cuatro mordazas
reemplazables y oscilantes forjadas reversibles
Dispositivo de centrado Accion de levas, gira junto con el mandril Automatico. Solamente para centrar
trasero
Cabezales de terrajas Vea los cabezales disponibles en el catdlogo de RIDGID
Cortador Cortador Modelo 820, de %" a 2", completamente flotante, autocentrante
Escariador Escariador Modelo 341, de %" a 2", cono de 5 estrias
Sistema lubricante De 7 cuartos (6,6 litros), con bomba integrada Gerotor Modelo MJ (en unidades previas a 1996, bomba de aceite Modelo A
Peso §”u”Adffb§?5)ace'te 260 libras (118 kg) %ﬁgg%a)s 2(91)%2"%3 350 libras (159 kg)
Dimensiones (L x 37" x 21" x 21" (940 x 535 x 535 mm)
Ancho x Altura) (con las herramientas en posicion de operacion y el cortador completamente cerrado)
Presion de sonido 85 dB(A), K=3
(LPA)**
Potencia de sonido 91 dB(A), K=3
(LPW)**

* Consulte la placa que tiene el nimero de serie de su maquina para ver informacion sobre la clasificacion nominal del motor y el panel de control para ver infor-
macién que corresponda a su maquina especifica.

** Las determinaciones de sonido se miden segtn una prueba estandar conforme a la Norma EN 62481-1.
- Las emisiones de sonido pueden variar seglin dénde se ubique el operario y el uso especifico de estos aparatos.
- La exposicion diaria a niveles de sonido se debe evaluar para cada aplicacion y se deben tomar las correspondientes medidas de seguridad cuando sea nece-
sario. La evaluacion de los niveles de exposicién debe tomar en cuenta el tiempo durante el cual esta apagada la herramienta y el tiempo en que no se usa. Esto
puede reducir el nivel de exposicion significativamente durante todo el transcurso del periodo de trabajo.
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Equipo estandar

Consulte el catdlogo RIDGID para ver los detalles sobre
los equipos suministrados con cada maquina segun su
numero de catalogo.

La placa con el nimero de serie de la roscadora esta ubi-
cada en la tapa de atras. Los ultimos cuatro digitos indican
el mes y el afo de fabricacion.

RIDGID.

Ridge Tool Company, Elyria, Ohio, U.S.A.

Model No.

@Seral N.

Figura 3 — Numero de serie de la maquina

Y7 La seleccién de los materiales y de los métodos
de montaje, unién o conformado apropiados es responsa-
bilidad del disefador y/o instalador del sistema. Una mala
seleccion de materiales 0 métodos podria causar una falla
del sistema.

El acero inoxidable y otros materiales resistentes a la co-
rrosion se pueden contaminar durante el montaje, union o
conformado. Esta contaminacion podria causar corrosion
y fallas prematuras. Antes de comenzar una instalacion se
requiere efectuar una cuidadosa evaluacion de los mate-
riales y métodos para el ambiente de servicio imperante,
que incluye las condiciones quimicas y las temperaturas de
funcionamiento.

Montaje de la maquina

P

Para reducir el riesgo de lesiones graves durante el
uso, haga el montaje de la maquina de acuerdo
con estos procedimientos.

Si la roscadora no se monta sobre un soporte o
mesada estable, podria volcarse y producir lesiones
graves.

Antes de montar la maquina, el conmutador RETRO-
CESO/APAGADO/AVANCE debe estar apagado y la
maquina debe estar desenchufada.

Levante la maquina usando técnicas apropiadas.
Las roscadoras 535 de RIDGID pesan 260 libras
(118 kg) o mas.

Montaje sobre un soporte

La roscadora se puede montar en diversos soportes
RIDGID. Consulte el catalogo RIDGID para informacion
sobre soportes y las instrucciones en sus respectivas
hojas de instrucciones, para determinar como montar
la maquina.

Montaje sobre una mesada

La roscadora se puede montar en una mesada estable y
nivelada. Para hacerlo, use cuatro pernos de %" — 18
UNC vy coldquelos en los agujeros provistos en cada
esquina de la base de la roscadora. El espaciado de los
agujeros en la base es 29,5" x 15,5" (749 mm x 394 mm).
Apriete bien los pernos.

Inspeccion previa a la
operacion

A ADVERTENCIA

Antes de cada uso, inspeccione la roscadora y corrija
cualquier problema para reducir el riesgo de lesiones
graves por choque de electricidad, aplastamiento y
otras causas, y para proteger la maquina contra
danos.

1. Asegure que la roscadora esté desenchufada y que el

conmutador RETROCESO/APAGADO/AVANCE
(2/0/1) esté colocado en posicién APAGADO (0).

2. Limpie el aceite, grasa y suciedad presentes en la
roscadora, incluyendo las manijas y controles. Esto
facilita su inspeccion y ayuda a evitar que la maquina
o los controles se resbalen de sus manos. Limpie la
magquina y hagale mantencion de acuerdo con las
Instrucciones de mantenimiento.

3. Inspeccione la roscadora para verificar lo siguiente:
¢ Los cordones y enchufe no estan danados ni modi-
ficados.
» Esta bien ensamblada y completa, y se le ha hecho
la mantencion.
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¢ No hay piezas rotas, desgastadas, faltantes, mal
alineadas o enredadas, ni ningun otro dafo.

* El interruptor de pie esta presente y funciona.
Confirme que el interruptor de pie esté conectado,
en buenas condiciones, que funciona suavemente y
sin trabarse.

* Las etiquetas de advertencia estan adheridas y
legibles (vea las Figuras 1y 2).

¢ Los filos de las terrajas, rueda de corte y escariador
estan en buenas condiciones. Las herramientas
de corte embotadas o dafadas exigen mayor
fuerza, producen malos resultados y aumentan el
riesgo de lesiones.

* No existe ninguna condicidon que impida el fun-
cionamiento seguro y normal.

Si se encuentra algun problema, no utilice la roscado-

ra hasta que se haya reparado la falla.

4. Revise cualquier otro equipo que se use y hagale
mantenimiento conforme a sus instrucciones para
asegurar su buen funcionamiento.

Instalacion de la maquina y la
zona de trabajo

A ADVERTENCIA

. e
@

Haga la instalacion de la roscadora y de la zona de
trabajo segiin estos procedimientos, para reducir
el riesgo de lesiones por choque de electricidad,
volcamiento de la maquina, enmarainamiento, aplas-
tamiento y otras causas, y para prevenir que la ro-
scadora se dane.

Fije la roscadora a un soporte o mesada estables.
Apoye el tubo en forma apropiada. Esto reduce el
riesgo de que el tubo se caiga, que la roscadora que
vuelque y se produzcan lesiones graves.

No use la roscadora si no tiene un interruptor de pie
en buenas condiciones. Un interruptor de pie permite
un mejor control ya que el operario puede apagar la
magquina con tan solo retirar el pie.

1. Revise la zona de trabajo para verificar lo siguiente:
¢ Hay suficiente luz.

* No hay liquidos, gases ni polvo que puedan incen-
diarse. Si éstos estan presentes, no trabaje en ese
lugar hasta que identifique y cortija estos problemas.
La roscadora no es a prueba de explosiones y
puede generar chispas.

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

* El lugar para el operario y todos los equipos esta
despejado, nivelado y seco, y es estable.

* Hay buena ventilacion. No use el aparato durante
periodos prolongados en lugares encerrados
pequefos.

¢ Hay un tomacorriente del voltaje apropiado y con
buena conexion a tierra. Revise la placa de carac-
teristicas para determinar el voltaje apropiado. Un
tomacorriente para tres patas o GFCI podria no
tener buena conexion a tierra. Si tiene alguna duda,
pida a un electricista acreditado que inspeccione
el tomacorriente.

. Inspeccione el tubo que va a roscar y los acoplamien-

tos correspondientes. Para confirmar que ha selec-
cionado la maquina apropiada para la tarea, vea las
Especificaciones. No use la maquina para roscar
material que no sea lineal y recto. No rosque tubos que
tengan acoplamientos u otras conexiones, ya que
esto aumenta el riesgo de enmarafiamientos.

. Transporte la maquina al lugar de trabajo. Consulte

Preparacion de la maquina para su transporte para
obtener informacion.

. Asegure que se hayan inspeccionado y montado

correctamente los aparatos que usara.

. Confirme que el conmutador RETROCESO/APA-

GADO/AVANCE esté en la posicion APAGADO.

. Verifiqgue que el cabezal tenga las terrajas correctas y

que estén bien colocadas. Si fuera necesario, instale o
ajuste las terrajas en el cabezal de terrajas. Vea la
seccion Instalacion y uso del cabezal de terrajas para
mas detalles.

. Haga girar hacia arriba el cortador, escariador y

cabezal de terrajas, para alejarlos del operario. Asegure
que estén estables y que no puedan caerse sobre la
zona de trabajo.

. Si el tubo se extiende mas alla de la bandeja de virutas

al frente de la maquina, o se extiende en mas de 4 pies
(1,2 m) detras de la maquina, use soportatubos para
apoyar el tubo y para evitar que el tubo y la roscadora
se vuelgquen o se caigan. Coloque los soportatubos en
linea con los mandriles de la roscadora, a aproxi-
madamente un tercio de la distancia desde el extremo
del tubo y la maquina. Los tubos mas largos podrian
exigir mas de un soportatubos. Use solamente sopor-
tatubos disefnados para este fin. Si usa soportatubos
inapropiados o trata de apoyar el tubo a mano, podria
volcarse la maquina o causar lesiones por enma-
rafiamiento.
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10.

1.

12.

13.

. Limite el acceso o coloque barandas o barricadas

para crear un espacio libre alrededor de la roscadora
y el tubo que tenga un radio de por lo menos 3 pies (1
m). Esto ayuda a evitar que las personas ajenas a la
tarea se topen con la maquina o el tubo y reduce el
riesgo de volcamiento o enmarafiamiento.

Coloque el interruptor de pie en la posicidon que se
muestra en la Figura 17 para permitir una correcta
posicion de operacion.

Revise el nivel de aceite de corte RIDGID. Extraiga la
bandeja de virutas y el revestimiento del colector de
aceite. Verifique que el conjunto de filtro de malla esté
completamente sumergido en aceite. Vea Mantencion
del sistema de aceite.

Estando el conmutador RETROCESO/APAGADO/
AVANCE en la posicion APAGADO, cologue el cable a
lo largo de una senda despejada. Con las manos
secas, enchufe el cable en un tomacorriente con
conexion a tierra. Mantenga todas las conexiones
secas Yy alejadas del suelo. Si el cable no tiene el
largo suficiente, utilice un cable de extension que tenga
las siguientes caracteristicas:

¢ Esta en buenas condiciones.

* Tiene un enchufe de tres patas igual al enchufe de la
roscadora.

¢ Tiene la clasificacion nominal para uso al aire libre
y contiene una W o W-A en la designacion del
cordon (por ejemplo, SOW).

¢ Tiene alambre del didametro suficiente. Para cables
de extension de hasta 50 pies (15,2 m), use alambre
de 16 AWG (1,5 mm?) o mas grueso. Para cables de
extension de 50 a 100 pies (15,2 a 30,5 m), use
alambre de 14 AWG (2,5 mm?) o mas grueso.

Revise el buen funcionamiento de la roscadora. Con las
manos apartadas de las piezas en movimiento:

* Mueva el conmutador RETROCESO/APAGADO/
AVANCE (2/0/1) a la posicién AVANCE (1). Oprima
y suelte el interruptor de pie. El mandril debe girar a
la izquierda cuando se observa desde el extremo del
carro. Vea la Figura 22. Repita el proceso con el
conmutador en posicion RETROCESO; el mandril
debe girar a la derecha. Si la roscadora no gira en el
sentido correcto, o si el interruptor de pie no contro-
la el funcionamiento de la maquina, no utilice la
roscadora hasta que se haya reparado.

* Pise el interruptor de pie y manténgalo oprimido.
Inspeccione las partes méviles para verificar que
estén bien alineadas, no estén trabadas, no emitan
ruidos raros ni exista ninguna condicidon anormal.
Quite el pie del interruptor. Si encuentra alguna
situacién anormal, no utilice la roscadora hasta que

se haya reparado. Para la maquina de mandril
automatico 535, confirme que la rotacion AVANCE
cierra el mandril y la rotacion RETROCESO lo abre.

¢ Cologue el cabezal de terrajas en la posicion de uso.
Pise el interruptor de pie y manténgalo oprimido.
Verifique que fluya aceite por el cabezal de terrajas.
Quite el pie del interruptor.

14. Mueva el conmutador RETROCESO/APAGADO/
AVANCE a la posicion APAGADO. Con las manos
secas, desenchufe la maquina.

Instalacion y uso del cabezal
de terrajas

La roscadora de mandril manual 535 y la roscadora de
mandril automatico 535 se pueden usar con diversos
cabezales de terrajas RIDGID para roscar tubos y pernos.
Aqui se incluye informacion para los cabezales de terrajas
de apertura rapida, de autoapertura y semi-automaticos.
Vea otros cabezales de terrajas disponibles en el catdlo-
go RIDGID.

Los cabezales de terrajas que utilizan terrajas universales
para tubos exigen un juego de terrajas para cada uno de los
siguientes intervalos de diametros de tubo: (%"), (4" y %"), (%"
y %"), y (1" a 2"). Es necesario usar terrajas NPT/NPSM en
los cabezales NPT. Es necesario usar terrajas BSPT/BSPP
en los cabezales BSPT. La placa de levas esta marcada
para cada tipo de cabezal.

Los cabezales que utilicen terrajas para pernos exigen un
juego de terrajas especifico para cada tamafo de rosca.

Los cabezales de elevada velocidad se recomiendan
para roscar a una velocidad de 40 rpm o mas. Vea en el
catdlogo RIDGID las terrajas disponibles para su cabezal
de terrajas.

Después de cambiar o ajustar las terrajas, siempre corte
una rosca de prueba para verificar el correcto tamafio de
la rosca.

Colocacion y extraccion del cabezal de
terrajas

Introduzca o extraiga el poste del cabezal de terrajas en
el agujero correspondiente del carro. Cuando el poste
esta encajado a fondo, el cabezal de terrajas queda fijo en
su posicion. Cuando el cabezal de terrajas esta instalado,
se puede pivotear alrededor del poste para alinearlo con
el tubo o se puede girar hacia arriba para alejarlo y per-
mitir el uso del cortador o escariador.
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Cabezales de terrajas de apertura rapida

Los cabezales de terrajas de apertura rapida incluyen los
Modelos 811A y 531/532 para pernos. Los cabezales
de terrajas de apertura rapida se abren y se cierran ma-
nualmente para conseguir una longitud de rosca especi-

ficada por el usuario.
Palanca de agarre
(tuerca hexagonal en

i Enlace
Lengiieta de la arandela terrajas Mono)

Barra
dimensional

Palanca de
desenganche

Agujero para el pasador de bloqueo
(cabezales de terrajas izq.)

Figura 4 — Cabezal de terrajas de apertura rapida

Introduccién y cambio de terrajas
1. Coloque el cabezal de terrajas con los nimeros o-
rientados hacia arriba.

2. Coloque la palanca de desenganche en la posicion
OPEN (ABIERTA) (Figura 5).

. Palanca de Palanca de
desenganche desenganche

Posicion cerrada

Posicion abierta
Figura 5 — Posicion abierta y cerrada de la palanca

3 Afloje la palanca de
agarre, dandole
aproximadamente
tres vueltas.

Linea
indicadora;.

4. Levante la lengieta ey ,  Linea
de la arandela para ; i
extraerla de la ranu-
ra en la barra dimen-
sional. Desplace la
arandela hacia el
final de la ranura Figura 6 -
(Figura 6).

Insercion de terrajas

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

5. Extraiga las terrajas del cabezal.

6. Introduzca las terrajas apropiadas en el cabezal de te-
rrajas, con el borde que lleva el nimero orientado
hacia arriba, hasta que la linea indicadora esté al ras
con el borde del cabezal (vea la Figura 6). Los nimeros
en las terrajas deben coincidir con los numeros en
las ranuras del cabezal. Siempre cambie el juego
completo de terrajas. No mezcle terrajas de distintos
juegos.

7. Mueva la marca indice del enlace para que esté ali-
neada con la marca del tamaro deseado en la barra
dimensional. Ajuste la insercion de las terrajas segun
sea necesario para permitir el movimiento. La lengue-
ta de la arandela debe estar en la ranura a la izquierda.

8. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste del tamaio de la rosca

1. Instale el cabezal y coloque el cabezal en la posicion
de roscado.

2. Afloje la palanca de agarre.

3. Empiece con la marca indice del enlace alineada
con la marca del tamafio deseado en la barra dimen-
sional. Si se trata de cabezales para pernos, fije la
marca del enlace para alinearla con la linea en la
barra dimensional. Para roscar pernos con un cabezal
de terrajas universal, coloque todas las terrajas para
pernos alineadas con la linea BOLT (perno) en la
barra dimensional (Figura 7).

der

4. Si resulta necesario ajustar (subdimensionada)

el tamano de la rosca, fije la Marca
marca indice del enlace para 'moice
que no coincida exactamente enlace
con la marca en la barra
dimensional: mueva la marca
en la direccion OVER (MAS)
si desea una rosca de mayor
diametro (con menos vueltas
en el acoplamiento). Mueva
la marca en la direccion
UNDER (MENOS) para
lograr una rosca de menor “Over”

diametro (con mas vueltas (sobredimensionada)
en el acoplamiento).

Barra
dimensional

Figura 7 — Ajuste del
tamano de la

5. Apriete la palanca de agarre. rosca

Apertura del cabezal de terrajas al completar la rosca

Al final de la rosca:

¢ Roscas de tubos: El extremo del tubo esta al ras con
el extremo de terraja nimero 1.

999-998-086.09_REV. D
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* Roscas de pernos: Labre la rosca de la longitud
deseada. Observe atentamente para que no se
produzca interferencia entre las partes.

Coloque la palanca de desenganche en la posiciéon OPEN
(abierta), para retraer las terrajas.

Cabezales de terrajas de autoapertura

Los cabezales de terrajas Modelo 815 A son de autoaper-
tura. Para tubos de diametro entre 12" y 2", se puede
usar un gatillo para abrir el cabezal de terrajas una vez que
se complete la rosca. Para tubos de %" a %", y para otros
tamanos si asi se desea, el cabezal de terrajas se abre
manualmente cuando se completa la rosca.

Pasador Marca “Remove Dies”
cilindrico =3 (extraer terrajas)

: Barra
7=T7] dimensional

Conjunto
del gatillo™ |

Tornillo de

bloqueo
I
Corredera del
Palanca de agarre gatillo
Palanca de
desenganche

Figura 8 — Cabezal de terrajas universal, de autoapertura

Introduccidn y cambio de terrajas

1. Coloque el cabezal de terrajas con los numeros o-
rientados hacia arriba.

2. Asegure que el conjunto del gatillo esté desengan-
chado y que el cabezal de terrajas esté en la posicién
OPEN (ABIERTA); para hacerlo jale la corredera del
gatillo, alejdndola del cabezal de terrajas. Manténgase
apartado de la palanca de desenganche, que fun-
ciona a resorte, cuando desenganche el conjunto
de gatillo.

Palanca de
desenganche

Palanca de l
desenganchejiy

Posicion cerrada

~ Posicién abierta
Figura 9 — Posicion abierta y cerrada

3. Afloje la palanca de agarre, dandole aproximada-
mente seis vueltas completas.

4. Extraiga el tornillo de bloqueo de la barra dimen-
sional, para que el pasador cilindrico no entre en la
ranura. Desplace la barra dimensional para que la
linea indice en el tornillo de bloqueo esté alineada con
la marca REMOVE DIES (EXTRAER TERRAJAS).

5. Extraiga las terrajas del
cabezal.
Linea Linea

Introduzca las terrajas indicadora g ‘Q : indicadora
apropiadas en el cabezal - ']
de terrajas, con el borde
que lleva el nimero orien-
tado hacia arriba, hasta
que la linea indicadora
esté al ras con el borde
del cabezal (vea la Figura
10). Los numeros en las  Linea indicadora
terrajas deben coincidir Figura 10 — Insercién de
terrajas
con los numeros en las
ranuras del cabezal. Siempre cambie el juego completo
de terrajas. No mezcle terrajas de distintos juegos.

6. Mueva la barra dimensional hasta que la linea indice
en el tornillo de bloqueo esté alineada con la marca de
tamafo deseado. Ajuste la insercion de las terrajas
segun sea hecesario para permitir el movimiento.

7. Asegure que el pasador cilindrico apunte hacia la
marca REMOVE DIES (EXTRAER TERRAJAS).

8. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste del tamano de la rosca
1. Instale el cabezal de terrajas y coloque el cabezal en
la posicion de roscado.
2. Afloje la palanca de agarre.

3. Desplace la barra dimensional de manera que la linea
indice en el tornillo de bloqueo esté alineada con la
marca de tamafo deseado en la barra dimensional.

“Qver”
(sobredimensionada)

4. Si resulta necesario ajustar
el tamafo de la rosca, fije
la linea indice del tornillo de  Linea
bloqueo para que no coinCi- trpiifo del.
da exactamente con la blogueo §
marca en la barra dimen-
sional: mueva la marca en la
direccion OVER (MAS) si
desea una rosca de mayor d‘m:
diametro (con menos sional
vueltas en el acoplamiento).
Mueva la linea indice en la Fi 11 - Aiuste del
direccion UNDER (MENOS) U 1 = e e Ia
para lograr una rosca de rosca
menor didmetro (con mas vueltas en el acoplamiento).

“Under”
(subdimensionada)
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5. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste de la corredera del gatillo

Coloque la corredera del gatillo en la posicion que corre-

sponda segun el diametro del tubo que desea roscar
(vea la Figura 12).

o /2" y /" El extremo del tubo debe topar el talén de

la corredera del gatillo. Un tubo de

* 1" a 2" El extremo del tubo '2Zr2/

debe topar la espiga de la superficie

corredera del gatillo.

Para:
* Tubos de '/s", 14" y %" Un tubo de Corredera
] _ %"o%'topa Y| [~ del
* Roscas mas largas 0 mas scr:]r:: ers;,ae gatillo
uperticie —
cortas Figura 12 — Posicion
* Roscar pernos del gatillo

Empuije la corredera del gatillo hacia arriba para alejarla. Es
necesario abrir el cabezal de terrajas manualmente.

Apertura del cabezal de terrajas al completar la rosca

Cuando use el gatillo, entrara en contacto con el extremo
del tubo y automaticamente se abrira el cabezal de terra-
jas. Manténgase alejado de la palanca de desenganche,
que se abre a resorte.

Para abrir el cabezal de terrajas manualmente (con la
corredera del gatillo levantada) cuando haya labrado la
rosca:

e Tubos con roscas conicas: El extremo del tubo
estd al ras con el extremo de la terraja numero 1.

* Pernos y roscas rectas: Haga el roscado de la lon-
gitud deseada. Observe atentamente para que no se
produzca interferencia entre las partes.

Coloque la palanca de desenganche en la posicion OPEN
(abierta), para retraer las terrajas.

Cabezales de terrajas semiautomaticos

Los cabezales de terrajas semiautomaticos incluyen los
cabezales Modelo 816/817 NPT (roscado a la derecha). El
tamafo de la rosca se puede ajustar de uno a otro rapi-
damente con los cabezales semiautomaticos. Se abren y
se cierran manualmente para lograr una longitud de
roscado especificada por el usuario.

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

Bloques de posicién

Placa de levas  Tope para cambiar
terrajas

Manija

émbolo
De frente (cabezal cerrado)
Figura 13 — Cabezal de terrajas semiautomatico

Por detras (cabezal abierto)

Introduccidén y cambio de terrajas

1 Coloque el cabezal de terrajas con los nimeros orien-
tados hacia arriba.

2. Presione la manija para que la placa de levas descanse
sobre el tope para cambiar terrajas (Figura 13). El
conjunto de placa de levas y manija es a resorte y se
desplaza cuando se presiona la manija.

3. Tire de la perilla del émbolo y haga rotar la manija y
la placa de levas hacia la izquierda hasta que pare.

4. Extraiga las terrajas del cabezal de terrajas.

5. Introduzca las terrajas apropiadas en el cabezal, con
el borde que lleva el numero orientado hacia arriba,
hasta que la linea indicadora esté al ras con el borde
del cabezal (vea la Fi- -
gura 14). Los numeros
en las terrajas deben
coincidir con los nime-
ros en las ranuras del
cabezal. Siempre cam-
bie el juego completo de
terrajas. No mezcle te-
rrajas de distintos jue-
gos. Figura 14 - Insercidn de terrajas

Linea indicadora

6. Haga rotar la manija hacia la derecha hasta que la pe-
rilla del émbolo esté al ras con el cabezal de terrajas.

Ajuste del tamano de la rosca

1. Instale el cabezal de terrajas y coloque el cabezal en
posicion de roscar.

2. Afloje la tuerca de ajuste en los bloques de posicion,
para conseguir el tamafio de tubo deseado.

3. Coloque la linea indice del bloque de posicion alineada
con la marca de tamano mediano en la barra dimen-
sional.

4 Si resulta necesario ajustar el tamafo de la rosca, fije
la linea indice para que esté levemente mas cerca a la
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manija en la marca en la barra dimensional: para una
rosca de mayor diametro, con menos vueltas del
acoplamiento. Para una rosca de menor diametro,
fije la linea indice mas lejos de la manija, con mas
vueltas del acoplamiento.

5 Apriete bien la tuerca de ajuste en el bloque de posi-
cion.

6 Siempre debe asegurar que el tipo de bloque de posi-
cién sea el que corresponde (Figura 15).

. Barra dimensional Tornillo | jnea indice

Blogue de Tipo de bloque
posicion ) de posicion

‘B’u mnAo lmd.

{\\\\“ ll/a.

Figura 15 i Ajuste del tamafio de la rosca

Apertura del cabezal de terrajas al completar la rosca

Cuando el extremo del tubo esta al ras con el extremo de la
terraja numero 1, presione la manija para abrir el cabezal y
retraer las terrajas. No haga funcionar la maquina en retro-
ceso (RET) si las terrajas estan en contacto con el tubo.

Instrucciones de operacion
A ADVERTENCIA

O (1) 34y

No use guantes ni ropa suelta. Mantenga abotonadas
las chaquetas y las mangas. La ropa suelta se puede
enredar en las piezas giratorias y causar lesiones por
aplastamiento o golpes.

Mantenga las manos apartadas del tubo en movi-mi-
ento y piezas que giran. Detenga la maquina antes de
limpiar roscas o atornillar acoplamientos. No estire el
brazo por encima de la maquina o del tubo. Permita
que la maquina se detenga por completo antes de
tocar los mandriles de la maquina o el tubo, para
evitar enganches y lesiones por aplastamiento o
golpes.

No use esta maquina para apretar o aflojar acopla-
mientos (unir o separar). Esto puede causar lesiones
por golpes o aplastamiento.

No use una roscadora sin un interruptor de pie que
esté en buen estado de funcionamiento. Jamas
trabe un interruptor de pie en la posicion ENCEN-
DIDO de manera que el interruptor no controle la
maquina. Un interruptor de pie proporciona un mejor

control de la maquina al permitirle detener el motor
con tan solo soltar el pedal. Si usted se llegara a
enganchar en la maquina y la maquina sigue fun-
cionando con el motor, la roscadora lo jalara hacia
ella. Esta maquina tiene un elevado par de torsion,
por lo cual puede hacer que su ropa se le enrolle
alrededor del brazo o de otra parte de su cuerpo, con
fuerza suficiente para causar lesiones por aplas-
tamiento y fractura de huesos, o causar lesiones por
golpes o de otro tipo.

Una sola persona debe controlar el interruptor de pie
y efectuar el trabajo. No debe operarse con mas
de una sola persona. Si se produce un enganche, el
operario debe ser capaz de controlar el interruptor
de pie.

Siga las instrucciones de operacion para reducir el
riesgo de lesiones producidas por enganches, golpes,
aplastamiento y otras causas.

1. Asegure que la maquina y la zona de trabajo estén
bien instaladas; asegure que en la zona de trabajo no
haya ninguna persona ajena a la obra ni otras dis-
tracciones. El operario debe ser la Unica persona en
la zona resguardada con barricadas, cuando la
maquina esta funcionando.

El cortador, escariador y cabezal de terrajas deben
estar desplazados hacia arriba y alejados del operario.
No los coloque en posicion de trabajo. Asegure que
estén estables y que no se caeran.

Abra por completo los mandriles de la roscadora. Para
la roscadora de mandril manual, gire la rueda delantera
del mandril hacia la derecha (vea la Figura 16). Para la
roscadora de mandril automatico, coloque el conmu-
tador RETROCESO/APAGADO/AVANCE (2/0/1) en
la posicion RETROCESO (2), y luego oprima y suelte
el interruptor de pie.

2. Si se trata de un tubo de longitud inferior a 2 pies (60
cm), introduzcalo en el frente de la maquina. Si se
trata de un tubo mas largo, puede introducirlo desde
cualquier extremo para que la seccién mas larga se
extienda detras de la roscadora. Confirme que los
soportatubos estén bien colocados.

3. Si fuera necesario, marque el tubo. Coloque el tubo de
manera que la parte que se debe cortar o el extremo
que se debe escariar o roscar esté a aproximada-
mente 4" (100 mm) del frente del mandril. Si esta mas
cerca, el carro podria golpear y dafiar la maquina
durante el roscado.

4. Coloque el tubo en el mandril.

Para las roscadoras de mandril automatico: Gire el
dispositivo de centrado trasero a la izquierda (miran-
do desde la parte de atras de la maquina) para
encerrar el tubo. Asegure que el tubo esté centrado en
las mordazas. Asi el tubo se apoya mejor y los resul-
tados son mejores.
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Figura 16 — Colocién del tubo en el mandril

Gire el volante del mandril delantero hacia la izquierda
(mirando desde el frente de la maquina), para agarrar
el tubo (Figura 16). Asegure que el tubo esté centrado
en las piezas de insercién. Gire el volante enérgica-
mente varias veces a la izquierda para fijar el tubo en
el mandril delantero.

Para las roscadoras de mandril automatico:
Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE (2/0/1) en la posicién AVANCE (1) y pise el
interruptor de pie. La maquina automaticamente cen-
tra y agarra el tubo o la barra. Si el tubo queda aga-
rrado sin estar centrado, haga funcionar la maquina en
RETROCESO para liberar el tubo y volver a colo-
carlo en el mandril. No toque el tubo mientras esté
girando. Las roscadoras de mandril automatico sola-
mente agarran un tubo mientras esté girando.

5. Adopte la posicién de trabajo correcta para ayudar a
controlar la maquina y el tubo (vea la Figura 17).

¢ Parese en el mismo lado donde esta el conmutador
RETROCESO/APAGADO/AVANCE de la maquina,
con facil acceso a las herramientas y al conmutador.

* Asegure que pueda controlar el interruptor de pie.
Todavia no pise el pedal. En caso de emergencia,
debe ser capaz de soltar el interruptor de pie.

¢ Asegure que tenga buen equilibrio y que no tenga
que extender el cuerpo.

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

Figura 17 — Posicion de operacién

Cambio de la velocidad de operacion

Las maquinas 535 son de dos tipos: una sola velocidad de
operacion o velocidades multiples de operacién. Se puede
usar cualquier velocidad para roscar y escariar tubos.

Seleccion de la velocidad de operacion

* Hasta 36 RPM: Velocidad apropiada para roscar tubos
de hasta 2", roscar pernos y para aplicaciones de
elevado par de torsion como el acero inoxidable o
materiales muy duros.

* 46 RPM: Velocidad apropiada para roscar tubos de
hasta 2", Se recomienda usar terrajas de elevada
velocidad.

* 54 RPM y 58 RPM: Velocidades apropiadas para
roscar tubos de hasta 1%4". Se recomienda usar terra-
jas de elevada velocidad.

* Mas de 58 RPM: Velocidad no apta para roscar. Use
estas velocidades solamente para cortar y escariar.

Si la maquina se traba durante el funcionamiento, inmedia-
tamente suelte el interruptor de pie y cambie a una veloci-
dad lenta. No cambie la velocidad de operacidn mientras
esté efectuando un corte, escariado o roscado.

Si la roscadora tiene un dispositivo de cambio (vea la
Figura 18):
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Figura 18 — Dispositivo de cambio 535

1. Jale hacia afuera la perilla del dispositivo de cambio.

2. Desplace la perilla de cambio a la posicién de veloci-
dad deseada. Suelte la perilla para trabarla en la
ranura.

Si no puede mover la perilla de cambio, deje la
maquina en el ajuste de velocidad que tenia. Oprima
y suelte el interruptor de pie. Deje que la maquina se
detenga por completo y luego intente nuevamente
mover la perilla de cambio. No intente alterar la perilla
de cambio mientras la maquina esté girando.

Las roscadoras 535 trifasicas de 400 V pueden funcionar
a 35 rpm o 70 rpm. Esto se controla mediante el conmu-
tador de la maquina, marcado 2-1-0-1-2. El O corresponde
a APAGADO. El 1 es 35 rpm (AVANCE o RETROCESO)
y el 2 es 70 rpm (AVANCE o RETROCESO). Vea la
Figura 19.

Posiciéon del conmutador

APAGADO
RETROCESO . + AVANCE

—
fffff 150 { 35RPM
-2 70 RPM
.

Figura 19 — Control de velocidad y direccion para la
maquina trifasica de 400V

Corte con el cortador No. 820

1. Para abrir el cortador, gire el tornillo de alimentacion
a la izquierda. Baje el cortador hasta la posicion de
corte. Use el volante del carro para acercar el corta-
dor a la marca de corte en el tubo. Si corta tubos
roscados o partes danadas de un tubo, se puede
danar la rueda de corte.

Uso del calibrador de longitud: Coloque el filo de la
rueda de corte contra el extremo del tubo vy fije el
puntero del calibrador de longitud en “0” (Figura 20 A).
Levante el cortador y gire la rueda del carro hasta que
el puntero coincida con la longitud deseada. Baje el
cortador hasta la posicion de corte. Vea la Figura 20 B.

d " 1

— ~ a7 “ | i é
Figura 20 A - Filo de la rueda de corte contra el extremo
del tubo. El puntero se coloca en cero (0).

o s _ S, F ::\‘i oo o
Figura 20 B — Puntero del calibrador de longitud en la
longitud deseada

|

2. Apriete la manilla del tornillo de alimentacion del
cortador, hasta que la rueda de corte esté bien
adosada al tubo, manteniendo el alineamiento entre
la rueda de corte y la marca en el tubo.

3. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en la posiciéon AVANCE (FOR).

4. Con las dos manos, agarre la manilla del tornillo de
alimentacion.

5. Oprima el interruptor de pie.

6. Haga girar la manilla del tornillo de alimentacion una
media vuelta por rotacién del tubo, hasta cortar el
tubo. Si aprieta demasiado la manilla, se reduce la
vida util de la rueda de corte y aumenta la formacion
de rebabas en el tubo. No sostenga el tubo a mano.
Permita que la parte cortada quede apoyada en el
carro de la roscadora y en el soportatubos.
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Figura 21 — Corte de un tubo con el cortador

7. Quite el pie del pedal.

8 Coloque el conmutador RETROCESO/APAGA-
DO/AVANCE en posicion APAGADO.

9. Levante el cortador para alejarlo del operario.

Escariado con el escariador No. 341

1. Coloque el escariador en posicién para escariar.
Asegure que esté bien fijo para que no se mueva
durante su uso.

2. Para desplegar el escariador, afloje el retén y deslice
el escariador hacia el tubo hasta que el retén quede
enganchado.

3. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGA-
DO/AVANCE (2/0/1) en la posicién AVANCE (1).

4. Con las dos manos, agarre el volante del carro.

Figura 22 — Escariado de un tubo con el escariador, con
la maquina girando

6. Gire el volante del carro para acercar el escariador al
extremo del tubo. Aplique una leve presion al volante

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

para introducir el escariador dentro del tubo y eliminar
las rebabas en forma deseada.

7. Quite el pie del pedal.

8. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en posicion APAGADO.

9. Afloje el retén para retraer el escariador. Aleje el
escariador del tubo hasta que el retén quede engan-
chado.

10. Levante el escariador para alejarlo del operario.

Roscado de tubos

Como los tubos tienen distintas caracteristicas, siempre
debe cortar una rosca de prueba al iniciar el trabajo del dia
o cuando cambie a un tubo de diferente diametro, espesor
o material.

1. Baje el cabezal de terrajas hasta que esté en posicion
de roscado. Confirme que las terrajas sean las que cor-
responden al tubo que se va roscar y que las terrajas
estén bien encajadas. Vea la seccién Instalacion y
uso del cabezal de terrajas para obtener informacion
sobre cémo cambiar y ajustar las terrajas.

2. Si fuera necesario, €lija la velocidad de operacién cor-
recta para la tarea. Vea la seccion Cambio de la
velocidad de operacion.

3. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en la posicion AVANCE (FOR).

4. Con las dos manos, agarre el volante del carro.
5. Oprima el interruptor de pie.

6. Verifique el flujo de aceite de corte a través del cabezal
de terrajas. Las actuales roscadoras 535 usan un
aceitado a través del cabezal. Las roscadoras fabri-
cadas antes de 1996 tienen una espita que debe
colocarse orientada hacia abajo para llenar las terra-
jas con aceite.

Figura 23 - Roscado de un tubo
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7. Gire el volante del carro para desplazar el cabezal de
terrajas hasta el extremo del tubo. Presione leve-
mente el volante para iniciar la accion del cabezal de
terrajas sobre el tubo. Una vez que el cabezal de
terrajas empiece a roscar el tubo, no es necesario
seguir aplicando fuerza al volante del carro.

8. Mantenga las manos apartadas del tubo en rotacion.
Asegure que el carro no choque contra la maquina.
Cuando se complete la rosca, abra el cabezal de te-
rrajas (si el cabezal de terrajas no se abre automati-
camente). No haga funcionar la maquina en marcha
atras (RETROCESO) si las terrajas estan en contacto
con el tubo.

9. Quite el pie del pedal.

10. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en posicion APAGADO.

11. Gire el volante del carro para desplazar el cabezal de
terrajas mas alla del extremo del tubo. Levante el
cabezal de terrajas para alejarlo del operario.

12. Extraiga el tubo de la maquina y haga la inspeccion
de la rosca. No use la maquina para apretar o aflojar
acoplamientos a la rosca.

Roscado de barras y pernos

El proceso de roscar un perno o varilla es parecido al de
roscar un tubo. El diametro del material jaméas debe exced-
er el diametro principal de la rosca.

Cuando se labra una rosca en un perno, es necesario
usar terrajas y cabezal de terrajas correctos. La rosca de un
perno puede tener cualquier longitud necesaria pero hay
gue asegurar que el carro no choque contra la maquina. Si
se exige labrar una rosca larga, debe hacer lo siguiente:

1. Alfinal de la carrera del carro, deje el cabezal de terrajas
cerrado, quite el pie del pedal y coloque el conmutador
RETROCESO/APAGADO/AVANCE en la posicion APA-
GADO.

2. Para roscadoras de mandril manual: Abra el man-
dril y desplace el carro y la pieza labrada hacia el
extremo de la maquina. Vuelva a encerrar la varilla en
el mandril y siga labrando la rosca.

3. Para roscadoras de mandril automatico: Coloque el
conmutador RETROCESO/APAGADO/AVANCE en
la posicion RETROCESO y toque el interruptor de pie
para soltar la pieza trabajada. Deslice el carro y la
pieza trabajada hasta el extremo de la maquina.
Vuelva a encerrar la varilla en el mandril y siga labran-
do la rosca.

Roscado a la izquierda

El labrado de roscas a la izquierda es parecido al pro-
cedimiento para roscas a la derecha. Se puede roscar a la
izquierda solamente con cabezales de terrajas a la izquier-
day terrajas a la izquierda. Para escariar el material con la
maquina en retroceso, se exige un cono de escariado
Modelo E-863 (No. Cat. 46660).

1. Para roscadoras de mandril manual 535: Instale el
kit de roscado a la izquierda (No. Cat. 96517) de
acuerdo con las instrucciones del kit para permitir el
flujo de aceite con la maquina en RETROCESO. Las
roscadoras 535 fabricadas antes del afio 2001 no
exigen el kit.

2. Para roscadoras de mandril automatico 535:
Instale el kit de valvula automatica en RETROCESO
(No. Cat. 12138) de acuerdo con las instrucciones del
kit, para permitir el flujo de aceite con la méquina en
RETROCESQO. El kit incluye un mecanismo de selec-
cién para el flujo de aceite con roscado a la derecha
o a la izquierda (OIL FLOW SELECTOR). Vea la
Figura 24.

.

et N w4

" Ol FLOW SELECTOR

Figura 24 — Seleccion del flujo de aceite para roscar a la
izquierda o a la derecha

Para roscar a la izquierda, las mordazas del mandril
deben agarrar el tubo durante la rotacién de la
maquina en RETROCESO.

a. Asegure que el conmutador RETROCESO/APA-
GADO/AVANCE (2/0/1) esté en posiciéon APAGADO
(0) y que la maquina esté desenchufada.

b. Quite la tapa de atras. Afloje los tornillos de la tapa
y haga girar la tapa para extraerla (Figura 25 A).

c. Extraiga los clips en E y el soporte trasero de va-
rillas giratorias (Figura 25 B).

d. Coloque el soporte trasero de varillas giratorias de
manera que el pasador esté orientado hacia
afuera, y vuelva a instalar (Figura 25 B).

e. Vuelva a colocar los clips en E y la tapa trasera.

f. Una vez ensamblada la maquina con la tapa del
mandril instalada, coloque el conmutador RETRO-
CESO/APAGADO/AVANCE en la posicién AVANCE
para abrir el mandril antes de preparar la maquina
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para roscar a la izquierda. En esta configuracion,
la roscadora se puede usar para roscar a la iz-
quierda o a la derecha, segun si se usa la posi-
cién AVANCE o RETROCESO para abrir el
mandril vacio.

g. Para volver a la configuracién de roscado a la
derecha solamente, dé vuelta el soporte trasero de
varillas giratorias de manera que el pasador esté
orientado hacia adentro, y vuelva a instalar (Figura

25 B).

Girar la tapa

7

X

Aflojar
tornillos

Figura 25 A — Extraccion de la tapa trasera

Roscado a la izquierda y a

la derecha Roscado a la derecha
=)

“Pasador hacia
adentro

Pasador
hacia afuera

]

0
- de varillas
giratorias _4

e

Figura 25 B — Soporte trasero de varillas giratorias y ori-
entacion del pasador

3. Coloque un pasador de 5/16" de 2" de longitud a
través de los agujeros en el carro y el cabezal de
roscado a la izquierda, para mantener la posicion
(vea la Figura 26).
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Figura' 26 — Fijacion d

. N . A
el cabezal de terrajas a la izquierda

4. El roscado se efectua con el conmutador RETRO-
CESO/APAGADO/AVANCE en posicion RETROCE-
SO. En las maquinas de mandril automatico, el
funcionamiento del mandril sera al revés: el mandril se
cierra 'y agarra el tubo en posicion RETROCESO y el
mandril se abre en posicién AVANCE.

Extraccion del tubo de la maquina
1. Libere el tubo del mandril.

Para las roscadoras de mandril manual: Estando el
conmutador RETROCESO/APAGADO/AVANCE en
la posicién APAGADO vy el tubo estacionario, haga
girar el volante con fuerza repetidamente hacia la
derecha, para aflojar el tubo que esta dentro del man-
dril. Abra el mandril delantero y el dispositivo de cen-
trado trasero. No introduzca la mano en el mandril o en
el dispositivo de centrado.

Para las roscadoras de mandril automatico:
Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE (2/0/1) en la posicion RETROCESO (2).
Presione y suelte el interruptor de pie para que la
maquina suelte el tubo. Coloque el conmutador
RETROCESO/APAGADO/AVANCE en la posicién
APAGADO (0).

2. Agarre bien el tubo y extraigalo de la maquina. Agarre
el tubo con cuidado ya que la rosca podria aun estar
caliente y puede tener rebabas o bordes filosos.

Inspeccion de las roscas

1. Después de extraer el tubo de la maquina, limpie la
rosca.

2. Inspeccione la rosca visualmente. Las roscas deben
verse lisas, completas y bien formadas. Si se observan
problemas como roscas rotas, onduladas o delgadas,
0 si el tubo esta ovalado, la rosca podria no formar un
sello hermético. Consulte la tabla de Resolucion de
problemas para diagnosticar estas fallas.
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3. Inspeccione el tamafio de la rosca.

¢ El método preferido para revisar el tamano de la
rosca es mediante un calibrador anular. Hay cali-
bradores anulares de diversos estilos; su uso puede
ser diferente a lo que se muestra aqui.

¢ Enrosque el calibrador anular en la rosca y apriete
la conexién con la mano.

e Observe el extremo del tubo y vea cuanto se
asoma mas alld del calibrador anular. El extremo del
tubo debe quedar al ras con el borde del cali-
brador, mas/menos una vuelta. Si la rosca no mide
lo que corresponde, corte el tubo para eliminar la
rosca, ajuste el cabezal de terrajas y corte otra
rosca. El uso de una rosca que no cumple con la
medicion correcta puede causar fugas.

Calibrador
anular
> = = >l
Al ras Sobredimensionado  Subdimensionado
(dimension en una vuelta en una vuelta
basica) (dimensién maxima) (dimension minima)

Figura 27 — Revision del tamafio de la rosca

* Sino dispone de un calibrador anular para verificar
el tamanio de la rosca, se puede usar en su lugar un
acoplamiento limpio, nuevo y representativo de los
acoplamientos usados en la obra. Para roscas NPT
de 2" 0 menos, el tubo debe labrarse para poder
apretar la conexion con 4 a 5 vueltas a mano con el
acoplamiento. Para roscas BSPT de 2" 0 menos, la
conexion se logra apretar con 3 vueltas a mano.

4. Para ajustar el tamafo de la rosca, vea Ajuste del
tamano de la rosca en la seccion Instalacion y uso
del cabezal de terrajas.

5. Someta el sistema de tuberias a pruebas conforme a
los cddigos locales y las practicas normales.

Preparacion de la maquina para su
transporte

1. Para ajustar el tamafo de la rosca, vea Ajuste del
tamano de la rosca en la seccion Instalacion y uso
del cabezal de terrajas.

2. Limpie la bandeja de virutas para eliminar virutas y
otros residuos. Quite o fije todos los equipos y mate-
riales conectados a la maquina y al soporte antes de
moverlos, para que no se vuelquen y se caigan.
Limpie el piso para quitarle el aceite y residuos.

3. Coloque el cortador, escariador y cabezal de terrajas
en la posicion de operacion.

4. Enrolle el cable de electricidad y el cable del interruptor
de pie. Si corresponde, quite la maquina del soporte.

5. Proceda con cautela cuando levante y mueva la
maquina. Siga las instrucciones del soporte. Esté con-
sciente del peso de la maquina.

Figura 28 — Maquina preparada para su transporte

Instrucciones de mantenimiento

Antes de hacer algun trabajo de mantenimiento o
ajustes, asegure que el conmutador RETROCE-
SO/APAGADO/AVANCE esté en la posicion APAGADO
y la maquina esté desenchufada.

Haga la mantencion de la maquina de acuerdo con
estos procedimientos para reducir el riesgo de
lesiones por choque de electricidad, enmaranamien-
to y otras causas.

Limpieza

Después de cada uso, vacie la bandeja de virutas y con
un pafio limpie los residuos de aceite. Con un pafo,
quite el aceite de todas las superficies expuestas, espe-
cialmente las zonas que tienen cierto movimiento, como
los rieles del carro.

Si las piezas de la mordaza no agarran bien y es nece-
sario limpiarlas, use una escobilla de alambre para elim-
inar residuos de incrustaciones, etc.
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Extraccion y colocacion de la tapa superior

La tapa superior esta sujeta con tornillos de cabeza hexa-
gonal en cada esquina. Los tornillos estan fijados a la
tapa para que no se pierdan. No haga funcionar la roscado-
ra si no tiene colocada la tapa.

Lubricacion

Una vez al mes (o mas seguido, si es necesario), lubrique
con un aceite de lubricacion liviano todas las partes maéviles
expuestas, tales como los rieles del carro, ruedas de corte,
tornillo de alimentacion del cortador, piezas de insercion de
la mordaza y puntos de pivote. Con un pafio, quite el exce-
so de aceite de las partes expuestas.

Cada 2 a 6 meses, segun cuanto se use la maquina, quite
la tapa superior y use una pistola de engrase para aplicar
una grasa de litio EP (alta presion) en los acoplamientos de
engrase del eje (Figura 29). Cologue una pequefa cantidad
de grasa en las partes expuestas de la rueda dentada.

Rueda

Acoplamientos dentada

de engrase

Figura 29 — Puntos de lubricacion

No haga funcionar la roscadora si no tiene colocada la tapa.
Después de lubricar la maquina, inmediatamente vuelva a
colocar la tapa.

Mantencion del sistema de aceite

Deslice la bandeja de virutas hacia afuera, para sacarla de
la maquina.

El filtro de malla debe mantenerse limpio para que el
aceite fluya correctamente. El filtro de malla esta ubicado al
fondo del depdsito de aceite. Afloje el tornillo que une el fil-
tro a la base, separe el filtro de la manguera de aceite y
limpie el filtro. No haga funcionar la maquina si no tiene colo-
cado el filtro de malla.

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

Filtro de
malla

Bandejade
virutas

Figura 30 — Extraccion de la bandeja de virutas

Cambie el aceite de corte cuando esté sucio o contaminado.
Para drenar el aceite, coloque un recipiente debajo del
tapdn del drenaje en el extremo del depdsito y quite el
tapon. Quite el material acumulado al fondo del depdsito.
Use aceite de corte RIDGID para obtener roscas de buena
calidad y para prolongar la vida util de las terrajas. El
depdsito en la base tiene capacidad para aproximada-
mente 7 cuartos (6,6 litros) de aceite de corte.

La bomba de aceite es autocebante si el sistema esta
limpio. Si no puede cebarse, indica que la bomba esta
desgastada y debe someterse a servicio. No intente cebar
la bomba.

Cebado de la bomba de aceite Modelo A

Las roscadoras 535 actuales usan
bombas autocebantes. Las maquinas fabricadas antes del
1° de junio de 1996 tienen bomba de aceite Modelo A y
podria ser necesario cebarlas.Las roscadoras Modelo 535,
500 y 500 A de RIDGID con bomba de aceite Modelo A
deben contar con un tubo de extensién para el puerto de
cebado de la bomba de aceite y un agujero en la tapa supe-
rior que permite cebar la bomba sin quitar la tapa superior
de la maquina. Esto reduce el riesgo de producirse lesiones
debido al contacto con los engranajes internos de la
maquina. Si tiene una maquina anterior a 1996 sin tubo de
extension para el cebado ni agujero de acceso en la tapa
superior, recomendamos que los incorpore. Comuniquese
con el Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool en
rtctechservices @ emerson.com o llame al (800) 519-3456
para averiguar acerca de nuestra politica de actualiza-
ciones técnicas.
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Tapa
superior

Figura 31 — Cebado de la bomba Modelo A

Para cebar la bomba Modelo A:
1. Extraiga la tapa del tapdn ubicada en la tapa superior.
2. Quite el tapdn a través de la apertura.
3. Llene la bomba con aceite.
4

. Vuelva a colocar la tapa del tapén y el tapdn antes de
hacer funcionar la maquina, o la bomba inmediata-
mente se drenara.

iNOTA! Si hay que cebar la bomba frecuentemente, indi-
ca que es necesario reparar la bomba.

Cambio de la rueda de corte No. 820

Si la rueda de corte esta rota o embotada, empuje el
pasador de la rueda de corte fuera del marco y deter-
mine si la rueda de corte esta desgastada. Reemplace el
pasador si hay desgaste e instale una nueva rueda de
corte (vea el catdlogo RIDGID). Lubrique el pasador con un
aceite lubricante liviano.

Cambio de las mordazas (maquinas de
mandril automatico)

Si los dientes de las mordazas estan desgastados y ya no
agarran el tubo o la varilla durante la tarea, dé vuelta las
mordazas al revés o reemplace el conjunto de mordazas
completo.

1. Afloje los tres tornillos para montar la tapa de adelante
y quite la tapa. Los tornillos quedan retenidos en la
tapa de adelante.

2. Quite los aros de retencién y quite el soporte frontal de
varillas giratorias.

3. Extraiga las mordazas del eje de mando. Vuelque
las mordazas al lado no desgastado o reemplace

las mordazas con un nuevo conjunto. Asegure que
queden instaladas las llaves.

Confirme que los enlaces de conexion y las mor-
dazas tengan la orientacién correcta (imagen dentro
de la Figura 32).

-

Enlace de

conexion Ry ;
\\\\ y

Aro de
retencion

Soporte
frontal de
varillas
giratorias

..........
ek )y
»}

Figura 32 — Cambio de las mordazas en el mandril
automatico

4. Para volver a montar el sistema, siga los pasos al
revés.

Cambio de las piezas de insercion de las
mordazas (maquinas de mandril manual)

Si las piezas de insercion de la mordaza estan desgastadas
y no agarran el tubo, debe reemplazarlas.

1. Coloque un destornillador en la ranura de la pieza y
gire 90 grados a izquierda o a derecha. Extraiga la
pieza de insercion (Figura 33).
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PRESIONE
HACIA ABAJO

Pieza de

insercion

Extraccion Colocacion

Pasador de
bloqueo

Figura 33 — Cambio de las piezas de insercion de la
mordaza

2. Coloque la pieza de insercién de lado sobre el
pasador de bloqueo y presione hacia abajo lo mas
que pueda (Figura 33).

3. Presione la pieza de insercion firmemente hacia
abajo. Con el destornillador, gire la pieza para que los
dientes estén orientados hacia arriba.

Reemplazo de las escobillas de carbon
(unidades de motor universal)

Revise las escobillas del motor cada 6 meses. Reemplace
las escobillas cuando por desgaste miden menos de 2" (12
mm).

1. Desenchufe la maquina.

2. Quite la tapa superior.

Tapa
dela
escobilla

TP r— \ \

Figura 34 — Extraccion de la tapa del motor pafa cambiar
las escobillas

3. Desatornille las tapas de las escobillas de la parte
superior y la parte inferior del motor. Extraiga las esco-
billas e inspeccidnelas. Cambie las escobillas si el
desgaste las ha reducido a menos de 2". Inspeccione
el conmutador para ver si esta desgastado. Si estd muy
desgastado, envie la maquina a servicio.

Roscadoras de mandril manual 535 y de mandril automatico 535 RIDGID

4. Vuelva a instalar las escobillas o coloque escobillas
nuevas. Vuelva a montar la unidad. Coloque todas las
tapas antes de hacer funcionar la maquina.

Tension y cambio de la correa V
(unidades de motor de induccion)

w

. Sujetadores
(2 del motor

Figura 35 — Tension de la correa

Cuando lubrique los acoplamientos de engrase, revise la
tensién de la correa V. Aplique una fuerza moderada con un
dedo, de como 4 libras (2 kg) en el punto medio de la
correa. La correa deberia desplazarse en aproximada-
mente 1/8" (3 mm) (Figura 35).

1. Afloje los cuatro sujetadores que unen el motor al
bastidor.

2. Si debe cambiar la correa, afloje el tensor de la correa.
Deslice el motor hacia la polea. Quite la correa y
coloque una nueva.

3. Apriete el tensor de la correa.

4. Asegure que las poleas estén alineadas y confirme
que la correa tenga la tensién apropiada. Apriete los
cuatro sujetadores que unen el motor al bastidor.

999-998-086.09_REV. D
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Equipos opcionales

Para reducir el riesgo de lesiones graves, use sola-
mente equipos especificamente disenados y
recomendados para las roscadoras de mandril ma-
nual 535 y las roscadoras de mandril automatico de
RIDGID.

No. (Modelo
cat. No. | Descripcion

42365 | 341 | Escariador

42390 | 820 | Cortador tipo rueda

41620 - Grasa para el motor de engranajes

Cabezales de terrajas

42485 | 4U | Soporte para cabezales de terrajas
42490 | 6U | Soporte para cabezales de terrajas

97065 | 811A | Cabezal de terrajas de apertura rapida , de mano
derecha, NPT

97075 | 815A | Cabezal de terrajas de autoapertura, de mano
derecha, NPT

23282 | 842 | Cabezal de terrajas de apertura rdpida, de mano

izq., NPT

97070 | 811A | Cabezal de terrajas de apertura rapida, de mano
der., BSPT

97080 | 815A | Cabezal de terrajas de autoapertura, de mano
der., BSPT

97045 | 531 | Cabezal de terrajas para pernos, de apertura
rapida, de mano der. e izq., de 4" a 1"
97050 | 532 | Cabezal de terrajas para pernos, de apertura
rapida, de mano der. e izq., de 1%4"a 2"

84537 | 816 | Cabezal de terrajas semiautomatico, de %" a %"

84532 | 817 | Cabezal de terrajas semiautomatico, de 1" a 2"

Soportes

92457 | 100A | Soporte universal con patas y bandeja
92462 | 150A | Soporte universal con ruedas y bandeja

92467 | 200A | Soporte universal con ruedas y armario

Mandriles nipleros

51005 | 819 | Mandril niplero, ¥%2"a 2", NPT

68160 | 819 | Mandril niplero, %" a 2", BSPT

Solamente para roscadoras de mandril manual 535

96517 | MJ-1 | Kit de roscado a mano izquierda 535

97365 - Piezas de insercion en las mordazas, para tubos
revestidos

Solamente para roscadoras de mandril automatico 535

12138 | 535A | Kit de roscado a mano izquierda

94017 - Mordazas delanteras

35867 | 839 | Kitadaptador para mandril niplero 819

Para ver una lista completa de los equipos RIDGID
disponibles para las roscadoras de mandril manual
535 y de mandril automatico 535, consulte el cata-
logo RIDGID en linea en www.RIDGID.com, o desde
Canada o Estados Unidos llame por teléfono al
Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool al
(800) 519-3456.

Informacion sobre el aceite de
corte

Lea y respete todas las instrucciones en la etiqueta del
aceite de corte y en la Hoja de Datos de Seguridad (SDS).
Sobre el recipiente y en la hoja SDS aparece informacion
especifica acerca de los aceites de corte de RIDGID, que
incluye informacién sobre peligros, primeros auxilios, com-
bate de incendios, medidas para limpiar derrames del
material, manipulacién y almacenamiento, equipo de pro-
teccion personal, eliminacion y transporte. La hoja SDS
esta disponible en RIDGID.com o puede solicitarla a
través del Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool
desde EE. UU. y Canada al (800) 519-3456, o en rictech-
services @ emerson.com.

Almacenamiento de la maquina

Las maquinas roscadoras deben
guardarse bajo techo o bien cubiertas si estan a la intem-
perie para protegerlas de la lluvia. Aimacene la roscadora
en un lugar bajo llave, fuera del alcance de los nifios y per-
sonas que no estan familiarizadas con las maquinas
roscadoras. Esta maquina puede causar graves lesiones en
manos de usuarios no capacitados.

Servicio y reparaciones

La maquina se torna insegura cuando el servicio o
la reparacion se hacen en forma indebida.

Las Instrucciones de mantenimiento abarcan la mayoria
de los servicios que necesita esta maquina. Cualquier
problema que no haya sido tratado en esta seccién debe
ser resuelto unicamente por un técnico autorizado de
RIDGID.

La maquina debe llevarse a un Servicentro Independiente
de RIDGID o devuelta a la fabrica. Use solamente re-
puestos RIDGID.

Si necesita informacion sobre su Servicentro Independiente
de RIDGID mas cercano o si tiene preguntas sobre el
servicio o reparacion:

e Comuniquese con el distribuidor RIDGID en su locali-
dad.

* Visite RIDGID.com para averiguar donde se encuen-
tran el contacto RIDGID mas cercano.

» Comuniquese con el Departamento de Servicio Técnico
de Ridge Tool en rictechservices@emerson.com, o
llame por teléfono desde EE. UU. o Canada al (800)
519-3456.
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Eliminacion de la maquina

Las piezas de la roscadora contienen materiales valiosos
y se pueden reciclar. Hay companias locales que se
especializan en el reciclaje. Deseche los componentes y
el aceite de desecho de acuerdo con todos los reglamen-
tos correspondientes. Para mas informacion sobre la
eliminacion de desechos, comuniquese con la agencia
local de eliminacion de residuos.

Para los paises de la Comunidad Europea:
iNo deseche aparatos eléctricos en la basura
comun!

De acuerdo con el Lineamiento Europeo

2012/19/EU para Desechos de Equipos

Eléctricos y Electronicos y su implementacion
en la legislacion nacional, los aparatos eléctricos inservi-
bles deben desecharse por separado en una forma que
cumpla con las normas del medio ambiente.
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Resolucion de problemas

PROBLEMA

POSIBLE RAZON

SOLUCION

Roscas rotas.

Terrajas dafiadas, desportilladas o desgastadas.

Reemplace las terrajas.

Use solamente a_<_:_eite de corte RIDGID®.

Reemplace el aceite de corte RIDGID®,

el tubo.

Quite las virutas, suciedad y otros materiales
extrafos del espacio entre el cabezal de terrajas y
el carro.

Se recomienda el empleo de tubos de acero
negro o galvanizado.

Pared del tubo muy delgada; emplee tubos de
Serie 40 0 mas gruesos.

Ajuste el cabezal de terrajas para que labre el
tamafio de rosca correcto.

El carro no se desplaza facﬂmente sobre los rleles

Limpie y lubrique los rieles del carro.

Roscas ovaladas o
aplastadas.

Cabezal de terrajas subdimensionado.

Ajuste el cabezal de terrajas para que labre el
tamafo de rosca correcto.

Pared del tubo demaS|ado delgada

Emplee tubos de Serie 40 0 mas gruesos.

Roscas delgadas.

Terrajas colocadas en el cabezal en orden equiv-
ocado.

Coloque las terrajas en la posicion correcta en el
cabezal.

La manilla de ahmentacnon del carro se ha forza-

do durante el roscado

Los tornillos de la placa que tapa el cabezal de ter-
rajas estan flojos.

Una vez que las terrajas inicien el roscado, no
fuerce la manilla de alimentacion del carro.
Permita que el carro funcione automaticamente.

Apriete los tornillos.

No fluye el aceite de
corte.

El aceite de corte es |nsuf|C|ente ose ha acabado

Llene el depdsito de aceite.

La maquina esta configurada para roscar a la
izquierda

Vea la seccion Roscado a la izquierda.

Limpie el filtro de malla.

El cabezal de terrajas no esta enla pOSICIOﬂ de

roscado (DOWN).

Mueva el cabezal de terrajas a la posicion de roscado.

La maquina no funciona.

Las escobillas del motor estan desgastadas.

Cambie las escobillas.

El motor anda pero la
maquina no funciona.

La correa V esta floja.

Apriete la correa V.

La correa V esta desgastada

Cambie la correa V.

El tubo se resbala en la
mordaza.

Las piezas de insercion de la mordaza estan car-
gadas de residuos.

Limpie las piezas de insercion de la mordaza con
una escobilla de alambre.

Las piezas de insercién de Ia mordaza estan
desgastadas

Cambie las piezas de insercion de la mordaza.

Centre el tubo en las piezas de insercion de la
mordaza y use el dispositivo de centrado trasero.

Gire el volante repetidamente con fuerza hacia la
izquierda, para apretar el tubo en el mandril.

El mandril no aprleta el tubo (535 A)

El mandril 535 A solamente aprieta cuando esta
girando.

Confirme que Ios enlaces de conexion y las mor-
dazas estén montados con la orientacién correcta
(vea Cambio de las mordazas en la seccion
Instrucciones de mantenimiento).

El conjunto de freno esta maI ajustado (535 M)

Lleve la maquina a servicio.
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Gewindeschneidmaschinen 535
mit Handspannfutter/535 mit
automatischem Spannfutter

AWARNUNG!

Lesen Sie diese Bedienungsanlei-
tung vor dem Gebrauch des Gerats
sorgfaltig durch. Die Unkenntnis

und Nichtbeachtung des Inhalts
dieser Bedienungsanleitung kann Gewindeschneidmaschinen 535M/535A

Notieren Sie unten die Seriennummer und bewahren Sie diese auf. Sie finden die Produkt-Seriennummer auf

zu Stromschlag, Brand und/oder _
dem Typenschild.

schweren Verletzungen fiihren.

Serien-
Nr.
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Sicherheitssymbole

Wichtige Sicherheitshinweise werden in dieser Bedienungsanleitung und auf dem Produkt mit bestimmten Sicherheitssym-
bolen und Warnungen gekennzeichnet. Dieser Abschnitt enthélt Erlduterungen zu diesen Warnhinweisen und Symbolen.

Dies ist das allgemeine Gefahrensymbol. Es weist auf mogliche Verletzungsgefahren hin. Beachten Sie alle Hinweise mit diesem
Symbol, um Verletzungs- oder Lebensgefahr zu vermeiden.

yXcld7.G i GEFAHR weist auf gefahrliche Situationen hin, die bei Nichtbeachtung zu tédlichen bzw. ernsthaften Verletzungen fiihren.

A WARNUNG gﬁiﬁuklgﬁ r\:;il,St auf gefahrliche Situationen hin, die bei Nichtbeachtung zu tédlichen bzw. ernsthaften Verletzungen

ACHTUNG weist auf eine gefahrliche Situation hin, die ohne entsprechende Sicherheitsvorkehrungen zu kleineren bis
A ACHTUNG . N
mittelschweren Verletzungen fiihren kann.

IEIITZZA  HINWEIS kennzeichnet Informationen, die sich auf den Schutz des Eigentums beziehen.

Dieses Symbol fordert zum sorgféltigen Lesen der Bedienungs- , -~  Dieses Symbol weist auf das Risiko hin, dass das Gerat umkip-
anleitung vor Gebrauch der Ausriistung auf, um Verletzungen zu pen kann, was zu Verletzungen durch Aufprall oder Zerquet-
vermeiden. Die Bedienungsanleitung enthélt wichtige Informati- schen fiihren kann.

onen fiir den sicheren, ordnungsgemaBen Gebrauch des Gerits. Dieses Symbol weist darauf hin, dass beim Betreiben dieser
Maschine keine Handschuhe getragen werden sollen, um die
Gefahr des Verfangens zu verringern.

Dieses Symbol bedeutet, dass zum Betrieb einer Gewinde-
schneidmaschine/eines Kraftantriebs immer ein Ful3schalter

zu verwenden ist, um Verletzungen zu vermeiden.

immer eine Schutzbrille mit Seitenschutz oder ein Augenschutz

@ Dieses Symbol bedeutet, dass bei der Arbeit mit diesem Geréat
zu verwenden ist, um Verletzungen zu vermeiden.

@ ,. Dieses Symbol weist auf die Gefahr hin, dass Finger, Hande, Klei-
%ﬁ dung und andere Objekte an oder zwischen Zahnrader oder an-
dere rotierende Teile geraten und es zu Quetschungen kommt. Dieses Symbol bedeutet, dass der Fu3schalter zur Vermei-

Dieses Symbol weist auf die Gefahr des Verfangens und/oder dung von Verletzungen nicht getrennt werden darf.

v Verwickelns von Fingern, Beinen, Kleidung und anderen Ob-
jekten in drehenden Wellen hin, was zu Quetsch- oder Sto3ver-
letzungen flihren kann.

7\ Dieses Symbol weist auf die Gefahr von Stromschlagen hin.

Dieses Symbol bedeutet, dass der FuBschalter zur Vermei-
dung von Verletzungen nicht blockiert (in Stellung ON (Ein)
verklemmt) werden darf.

XX N

AIIgemeine Sicherheits- und - Verwenden Sie Elektrowerkzeuge nicht in explosions-

. . .o % gefdhrlichen Umgebungen mit leicht entflammbaren
Warnhinweise fiir Elektrowerkzeuge Fliissigkeiten, Gasen oder Staub. Elektrowerkzeuge
A WARNUNG erzeugen im.Betrieb funken,fjurch die sich Staub oder
Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen, Anweisungen, Brandgase leicht entziinden kdnnen.
lllustrationen und Spezifikationen in Zusammenhang « Sorgen Sie beim Betrieb eines Elektrowerkzeugs da-
nm;::flsfgegsf:t;:‘c’v:::::;g;?;;2::2?2::::;%I:;r fiir, dass sich keine Kinder oder sonstige Unbeteiligte
Brand und/oder schweren Verletzungen fiihren.

ALLE WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN ZUR lektrische Sicherhei
SPATEREN EINSICHT AUFBEWAHREN! Elektrische Sicherheit

« Die Stecker des Elektrowerkzeugs miissen zur ver-
wendeten Steckdose passen. Nehmen Sie niemals
Veranderungen am Stecker vor. Verwenden Sie keine
Adapterstecker in Kombination mit schutzgeerdeten

Sicherheit im Arbeitsbereich Geraten. Originalstecker und passende Steckdosen be-

deuten die geringste Stromschlaggefahr.

in dessen Ndhe befinden. Bei Ablenkungen kann die
Kontrolle tGiber das Gerat verloren gehen.

Der im folgenden Text verwendete Begriff ,Elektrowerkzeug”
bezieht sich auf netzbetriebene Elektrowerkzeuge (mit Netzka-
bel) und akkubetriebene Elektrowerkzeuge (ohne Netzkabel).

- Halten Sie lhren Arbeitsbereich sauber und sorgen
Sie fiir eine gute Beleuchtung. Unordentliche und un-
zureichend beleuchtete Arbeitsbereiche erhdhen das
Unfallrisiko.

» Vermeiden Sie Korperkontakt mit geerdeten Oberfla-
chen zum Beispiel von Rohren, Heizungen, Herden oder
Kiihlschranken. Es besteht ein erhohtes Risiko durch elekt-
rischen Schlag, wenn Ihr Kérper geerdet ist.

* Der im Abschnitt, Allgemeine Sicherheits- und Warnhinweise fiir Elektrowerkzeuge” dieses Handbuchs verwendete Text wurde aus der geltenden Version der Norm

UL/CSA 62841-1 Gibernommen. Dieser Abschnitt enthélt allgemeine Sicherheitshinweise fiir viele verschiedene Elektrowerkzeugtypen. Nicht jede Sicherheitsvor-
kehrung gilt fiir jedes Werkzeug, einige gelten fiir dieses Werkzeug nicht.
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« Halten Sie Elektrowerkzeuge von Regen und Nasse
fern. Das Eindringen von Wasser in ein Elektrowerkzeug
erhoht die Stromschlaggefahr.

« Das Netzkabel darf nicht fiir anderweitige Zwecke
missbraucht werden. Verwenden Sie es niemals zum
Tragen oder Ziehen des Werkzeugs oder zum Heraus-
ziehen des Steckers. Halten Sie das Kabel von Hitze,
Ol, scharfen Kanten und bewegenden Teilen fern.
Beschadigte oder verhedderte Kabel erhéhen die Strom-
schlaggefahr.

+ Wenn Sie mit einem Elektrowerkzeug im Freien arbei-
ten, verwenden Sie nur Verldngerungskabel, die fiir
die Verwendung im Freien geeignet sind. Die Verwen-
dung eines geeigneten Verlangerungskabels fiir den Ge-
brauch im Freien verringert die Gefahr eines Stromschlags.

« Wenn Sie ein Elektrowerkzeug in feuchter Umgebung
einsetzen miissen, verwenden Sie eine Stromversorgung
mit Fehlerstromschutzschalter (FI-Schutzschalter). Die
Verwendung eines Fehlerstromschutzschalters (FI-Schutz-
schalters) verringert die Gefahr eines Stromschlags.

Sicherheit von Personen

« Seien Sie beim Betrieb eines Elektrowerkzeugs immer
aufmerksam und verantwortungsbewusst. Verwen-
den Sie ein Elektrowerkzeug nicht unter Einfluss von
Drogen, Alkohol oder Medikamenten. Durch einen
kurzen Moment der Unaufmerksamkeit kdnnen Sie sich
selbst oder anderen erhebliche Verletzungen zufiigen.

« Tragen Sie immer personliche Schutzkleidung. Immer
einen Augenschutz tragen. Das Tragen einer Schutzaus-
riistung, wie Staubmaske, rutschfeste Sicherheitsschuhe,
Schutzhelm oder Gehdrschutz, verringert das Risiko von
Verletzungen und ist daher unbedingt erforderlich.

« Verhindern Sie, dass Elektrowerkzeuge unbeab-
sichtigt eingeschaltet werden. Uberpriifen Sie vor
dem Einstecken des Steckers in die Steckdose und/
oder des AnschlieBens eines Akkus, dem Aufheben
oder Tragen des Werkzeugs, ob der Schalter in Positi-
on OFF (Aus) steht. Wenn Sie beim Tragen von Elektro-
werkzeugen lhren Finger auf dem Schalter halten oder
den Stecker einstecken, wahrend der Schalter auf ON
(Ein) steht, besteht Unfallgefahr.

Entfernen Sie samtliche Einstellwerkzeuge oder Schrau-
benschliissel, bevor Sie den Schalter des Elektrowerk-
zeugs auf ON (Ein) stellen. Ein Werkzeug oder Schlissel,
der sich in einem drehenden Gerateteil befindet, kann zu
Verletzungen flihren.

« Lehnen Sie sich nicht zu weit in eine Richtung. Sor-
gen Sie stets fiir ein sicheres Gleichgewicht und einen
festen Stand. Dadurch kdnnen Sie das Gerat in unerwar-
teten Situationen besser kontrollieren.

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/

Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine wei-
ten Kleidungsstiicke oder Schmuck. Halten Sie Haare
und Kleidung von bewegenden Teilen fern. Weite Klei-
dung, Schmuck oder lange Haare kénnen von bewegten
Teilen erfasst werden.

Wenn Staubabsaug- und Staubauffangeinrichtungen
montiert werden kdnnen, vergewissern Sie sich, dass
diese angeschlossen sind und richtig verwendet
werden. Durch Verwendung von Staubauffangeinrich-
tungen konnen die durch Staub entstehenden Gefahren
erheblich reduziert werden.

Lassen Sie sich durch die Tatsache, dass Sie durch hau-
fige Benutzung mit einem Werkzeug vertraut sind,
nicht dazu verleiten, nachldssig zu werden und Sicher-
heitsprinzipien fiir den Umgang mit Werkzeugen zu
ignorieren. Eine unbedachte Handlung kann innerhalb von
Sekundenbruchteilen schwere Verletzungen verursachen.

SachgemafBler Umgang mit Elektrowerkzeugen

Wenden Sie bei Verwendung des Elektrowerkzeugs
keine Gewalt an. Verwenden Sie das korrekte Elektro-
werkzeud fiir lhre Anwendung. Mit dem richtigen Elek-
trowerkzeug wird die anstehende Aufgabe effektiver und
sicherer und in der richtigen Geschwindigkeit ausgefiihrt.

Verwenden Sie das Elektrowerkzeug nicht, wenn
es sich nicht mit dem Schalter ein- und ausschalten
lasst. Ein Elektrowerkzeug, das sich nicht Giber den Schal-
ter ein- und ausschalten lasst, stellt eine Gefahrenquelle
dar und muss repariert werden.

Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose und/oder ent-
fernen Sie den Akku (sofern er sich herausnehmen lésst)
aus dem Elektrowerkzeug, bevor Sie Einstellungen vor-
nehmen, Zubehorteile wechseln oder das Werkzeug la-
gern. Durch solche VorsichtsmaBnahmen wird der unbeab-
sichtigte Start des Elektrowerkzeugs verhindert.

Bewahren Sie unbenutzte Werkzeuge au3erhalb der
Reichweite von Kindern auf und lassen Sie Personen,
die mit dem Werkzeug nicht vertraut sind oder die-
se Anweisungen nicht gelesen haben, das Werkzeug
nicht benutzen. Elektrowerkzeuge sind gefdhrlich,
wenn Sie von unerfahrenen Personen benutzt werden.

Elektrowerkzeuge miissen regelmafig gewartet wer-
den. Stellen Sie sicher, dass sich alle beweglichen und
festen Teile in der richtigen Position befinden, keine
Teile gebrochen sind oder sonstige Fehler vorliegen,
um den reibungslosen Betrieb des Elektrowerkzeugs
sicherzustellen. Bei Beschddigungen muss das Elek-
trowerkzeug vor einer erneuten Verwendung zunachst
repariert werden. Viele Unfdlle werden durch schlecht
gewartete Elektrowerkzeuge verursacht.
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« Halten Sie Schneidwerkzeuge scharf und sauber. Sorg-
faltig gepflegte Schneidwerkzeuge mit scharfen Schneid-
kanten verklemmen seltener und sind leichter zu fiihren.

« Verwenden Sie Elektrowerkzeug, Zubehdor, Einsatz-
werkzeuge usw. entsprechend diesen Anweisungen
und unter Beriicksichtigung der Arbeitsbedingungen
und der auszufiihrenden Tatigkeit. Wenn Elektrowerk-
zeuge nicht vorschriftsmaBig verwendet werden, kann
dies zu gefahrlichen Situationen fiihren.

« Halten Sie Griffe und Griffflaichen trocken, sauber und
frei von Olen und Fetten. Rutschige Griffe und Grifffla-
chen verhindern eine sichere Handhabung und Kontrolle
des Werkzeugs in unerwarteten Situationen.

Wartung

« Lassen Sie Ihr Elektrowerkzeug nur von qualifiziertem
Fachpersonal und nur mit Original-Ersatzteilen repa-
rieren. Dadurch bleibt die Sicherheit des Elektrowerkzeugs
gewadbhrleistet.

Spezifische Sicherheitsinstruktionen

A WARNUNG

Dieser Abschnitt enthidlt wichtige Sicherheitshin-
weise, die speziell fiir dieses Werkzeug gelten.

Lesen Sie vor dem Gebrauch der Gewindeschneid-
maschinen 535 mit Handspannfutter/535 mit auto-
matischem Spannfutter diese Sicherheitshinweise
sorgfiltig durch, um die Gefahr eines Stromschlags
oder schwerer Verletzungen zu vermeiden.

ALLE WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN ZUR
SPATEREN EINSICHT AUFBEWAHREN!

Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung beim Gerat auf, da-
mit sie dem Bediener jederzeit zur Verfligung steht.

Sicherheits- und Warnhinweise fiir
Gewindeschneidmaschinen

- Halten Sie den Boden trocken und frei von rutschigen
Materialien wie Ol. Rutschigen Béden erhdhen die
Unfallgefahr.

+ Beschrdanken oder sperren Sie den Zugang zum Ar-
beitsbereich, wenn das Werkstiick liber die Maschi-
ne hinaus ragt, sodass ein Abstand von mindestens
einem Meter (3 FuB8) zum Werkstiick gegeben ist.
Durch Beschrankung des Zugangs oder Absperrung des
Arbeitsbereichs um das Werkstiick wird das Risiko des
Verfangens reduziert.

- Tragen Sie keine Handschuhe. Handschuhe kénnen
sich in drehenden Rohren oder Maschinenteilen verfan-
gen und Verletzungen verursachen.

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID

535 mit automatischem Spannfutter

- Benutzen Sie die Maschine nicht fiir andere Zwecke,
wie zum Bohren von Lochern oder zum Drehen von
Winden. Bei anderen Arten der Verwendung oder bei
Veranderung dieser Maschine fiir andere Zwecke kann
sich das Risiko schwerer Verletzungen erhéhen.

Sichern Sie die Maschine auf der Werkbank oder dem
Untergestell. Stiitzen Sie lange, schwere Rohre mit Rohr-
stiitzen ab. So wird verhindert, dass die Maschine umkippt.

Stellen Sie sich wahrend des Betriebs der Maschine auf
die Seite, auf der sich der Bedienschalter befindet. Beim
Betrieb der Maschine von dieser Seite miissen Sie nicht Gber
die Maschine greifen.

Halten Sie die Hande in sicherem Abstand zu dre-
henden Rohren oder Verbindungsstiicken. Halten Sie
die Maschine an, bevor Sie Gewinde abwischen oder
Verbindungsstiicke anschrauben. Warten Sie, bis die
Maschine zum voélligen Stillstand gekommen ist, be-
vor Sie das Rohr beriihren. So wird die Gefahr des Ver-
fangens in drehenden Teilen verringert.

Benutzen Sie diese Maschine nicht, um Verbindungs-
stiicke anzubringen oder zu entfernen. Das kann zu
Einquetschen, Verfangen und Kontrollverlust fiihren.

Betreiben Sie die Maschine nicht, wenn nicht alle Ab-
deckungen ordnungsgemaBl montiert sind. Das Frei-
legen beweglicher Teile erhéht die Wahrscheinlichkeit
eines Verfangens.

Verwenden Sie die Maschine nicht bei beschdadigtem
oder fehlendem FuBschalter. Der FuBBschalter gewdhr-
leistet die sichere Bedienung der Maschine wie das Ab-
schalten bei Verfangen.

Arbeitsablauf, Maschinenbetrieb und Fuf3schalter sind
von einer Person zu bedienen. Nur der Bediener sollte
sich im Arbeitsbereich aufhalten, wenn die Maschine lauft.
Dies tragt zur Reduzierung des Verletzungsrisikos bei.

Fassen Sie niemals in das vordere Spannfutter oder
den hinteren Zentrierkopf der Maschine. Dadurch redu-
ziert sich die Gefahr eines Verfangens.

Lesen und verstehen Sie vor Benutzung diese Anwei-
sungen und die Anleitungen sowie die Warnungen
fiir alle verwendeten Gerite und Materialien, um das
Risiko schwerer Verletzungen zu reduzieren.

Wenn Sie Fragen zu diesem RIDGID®-Produkt haben:

— Wenden Sie sich an Ihren ortlichen RIDGID®-Handler.

- Besuchen Sie RIDGID.com, um lhren 6rtlichen Ridge
Tool-Ansprechpartner zu finden.

— Wenden Sie sich an die Abteilung Technischer Kundendienst
von Ridge Tool unter rtctechservices@emerson.com, oder in
den USA und Kanada telefonisch unter (800) 519-3456.

999-998-086.09_REV.D
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Beschreibung, technische Daten und
Standardausstattung

Beschreibung

Die RIDGID® Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfut-
ter und 535 mit automatischem Spannfutter sind mit einem Elek-
tromotor angetriebene Maschinen, die Rohre, Rohrleitungen
und Schrauben fiir Schneid-, Entgrate- und Gewindeschneidar-
beiten zentrieren und einspannen.

Die 535 mit automatischem Spannfutter besitzt ein automa-
tisches Spannfutter zum Greifen und Zentrieren von Rohren.

Die Schneidbacken werden in verschiedenen verfligbaren
Schneidkdpfen montiert. Ein integriertes Olsystem dient zum
Uberfluten des Schneidbereichs mit Gewindeschneiddl wah-
rend des Schneidvorgangs.

Mit der richtigen optionalen Ausriistung kénnen die RIDGID®
Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/535 mit
automatischem Spannfutter zum Schneiden von Gewinden in
groBere Rohre, zum Kiirzen oder SchlieBen von Anschlussstu-
cken oder zum Schneiden von Rollnuten verwendet werden.

Rohrabschneider
Modell 820

Handrad Spannfutter
Schalter

REV/OFF/FOR Schneidképf 1
(2/0/1) chneidkopte /¥ Entgrater
(Riickwarts/ _ e . Qg Mgdell
Aus/ [ - yr 341

Vorwarts)

Warnschild
Stopfen

FuBschalter Langenmessskala

Handrad Schlitten

Abbildung 1A - Gewindeschneidmaschine 535 mit
Handspannfutter

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/

Zentriervorrichtung

Typen-
schild

Abbildung 1B - Gewindeschneidmaschine 535 mit

Handspannfutter
Schalter Rohrabschneider
REV/OFF/FOR Modell 820
(2/0/1) Lo
(Riickwarts/Aus/ Schneidkopfe
Vorwarts)
Entgrater

Modell
s 341

Gang-
schalter

Langen-
messskala

Ablassventil

Handrad
Schlitten

Abbildung 2A - Gewindeschneidmaschine 535 mit
automatischem Spannfutter

FuBschalter

Typen-
schild

Abbildung 2B - Gewindeschneidmaschine 535
mit automatischem Spannfutter
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Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/
_ 535 mit automatischem Spannfutter RIDGID

Technische Daten*
Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter Gewmdeschpeldmaschlnen 535 mit
automatischem Spannfutter
Schneidkapazitat Rohrgewinde RohrnenngroRe ¥ bis 2 Zoll (3 bis 50 mm)
Schneidkapazitét Schraubengewinde Tatsachlicher Durchmesser des Rohlings von 1/4 bis 2 Zoll (6 bis 50 mm)
Linksgewinde Mit Modifikationen
Motortyp Universalmotor Induktionsmotor Universalmotor| Induktionsmotor | Induktionsmotor
Phasen Eine Phase 3 Phasen Eine Phase 3 Phasen
Motorleistung 23 | 05 23 1,8/2,3(1,35/1,7) 1,5(1,1) 23(1,7) 2(1,5) 1,8/2,3 (1,35/1,7)
PS (kW) (1,7) 1(0,37) (1,7)
VoltV 120 | 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Frequenz Hz 50/60 50 60 50/60 60 50
Leistungsaufnahme A 15 | 20 7.5 3,5/5,1 4,4 15 |75 18 3,5/5,1
Betriebsdrehzahl U/min 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
Drehschalter Drehschalter Drehschalter
2/1/0/1/2 1/0/2 REV/OFF/FOR
Drehschalter | Drehschalter zur Steuerung (2/0/1) D;?jé%a /I;er
REV/OFF/FOR | REV/OFF/FOR von Drehzahl Drehschalter (Riickwarts/ Zur Steuerun
) (2/0/1) (2/0/1) und ichtung 2/0/1 Aus/Vorwarts) von Drehzah?
Bedienelemente (Ruickwarts/ | (Riickwarts/ | (siehe Abbildung 19) | Schaltknopf Umschaltknopf ;
o w und Richtung
Aus/Vorwarts) | Aus/Vorwarts) zur Auswahl zur Auswahl (siehe Abbildung 19)
der Drehzahl der Drehzahl
FuBschalter ON/OFF (Ein/Aus)
Vorderes Spannfutter SchneIIspaqqfutter mit wec.hsglbaren Automatisch mit vier reversiblen Schmiedebacken
hebelbetatigten Backeneinsatzen
Hintere Zentriervorrichtung Mitnehmerbetatigt, dreht sich mit Spannfutter Automatisch, zentriert nur
Schneidkdpfe Siehe RIDGID-Katalog zu verfiigbaren Schneidkdpfen
Rohrabschneider Vollstandig stufenloser, selbstzentrierender Rohrabschneider, Modell 820, 5" bis 2"
Entgrater 5-Fach-Entgrater, Modell 341, 5" bis 2"
Olsystem 7 qt (6,6 |), mit integrierter Gerotorpumpe, Modell MJ (Einheiten mit Baujahr vor 1996 — Olpumpe Modell A)
Gewicht 350 Ibs. 290 Ibs.
(Einheit mit Ol und einem SK) 2601bs. (118 kg) (159 kg) (132kg) 3501bs. (159 kg)
Gesamtabmessungen 37" % 21" % 21" (940 mm X 535 mm X 535 mm)
LxBxH (mit Werkzeugen in Betriebsstellung und vollsténdig geschlossenem Rohrabschneider)
Schalldruck (Lea)** 85 dB(A), K=3
Schallleistung (Lew)** 91 dB(A), K=3

* Informationen zu Motorkenndaten entnehmen Sie dem Typenschild Ihrer Maschine. Der spezifische Typ Ihrer Maschine ist auf der Bedientafel vermerkt.

** Der Schall wird nach einem standardisierten Verfahren gemaf3 der Norm EN 62481-1 gemessen.
- Schallemissionen kénnen aufgrund Ihres Standorts und der spezifischen Verwendung dieser Werkzeuge schwanken.
- Das tdgliche Schallexpositionsniveau muss fiir jede Anwendung bewertet werden, und bei Bedarf sind entsprechende SicherheitsmalBnahmen zu treffen. Bei
der Bewertung des Expositionsniveaus sollte die Zeit berlcksichtigt werden, fiir die ein Werkzeug abgeschaltet ist und nicht benutzt wird. Dadurch kann sich
das Expositionsniveau Uber die gesamte Arbeitszeit signifikant verringern.

Standardausstattung

Einzelheiten Uber die Ausrlistung, die mit bestimmten Ma-
schinen geliefert wird, finden Sie im RIDGID-Katalog.

Das Typenschild der Gewindeschneidmaschine befindet sich
an der hinteren Abdeckung. Die letzten 4 Ziffern geben Mo-
nat und Jahr der Herstellung an.

Abbildung 3 - Geriteseriennummer
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IEILTTZAEA Fur die Auswahl der geeigneten Materialien,
sowie der Installations-, Verbindungs- und Formmethoden ist
der Systemdesigner und/oder Installateur verantwortlich. Die
Auswahl ungeeigneter Materialien und Methoden kann zu
Systemausfdllen fiihren.

Edelstahl und andere korrosionsbestandige Materialien kon-
nen bei Installation, Zusammenfligen und Formen kontaminiert
werden. Diese Kontamination kénnte zu Korrosion und vor-
zeitigem Ausfall fiihren. Eine sorgfaltige Bewertung der Mate-
rialien und Methoden fiir die speziellen Einsatzbedingungen,
einschliellich chemischer Bedingungen und Temperatur, sollte
erfolgen, bevor eine Installation versucht wird.

Montage der Maschine

A WARNUNG

L

Die folgenden Anweisungen sind bei der Montage
des Gerats zu beachten, um Verletzungen wahrend
des Gebrauchs zu vermeiden.

Wenn die Gewindeschneidmaschine nicht auf einem
stabilen Untergestell angebracht wird, kann dies zum
Umkippen und zu schweren Verletzungen fiihren.

Vor der Montage muss der Schalter REV/OFF/FOR
(Riickwérts/Aus/Vorwarts) auf OFF (Aus) stehen und
die Maschine muss vom Netz getrennt sein.

Nutzen Sie vorschriftsmiBlige Hebeverfahren. Die
RIDGID Gewindeschneidmaschinen 535 wiegen min-
destens 260 Ibs. (118 kg).

Montage auf Untergestellen

Die Gewindeschneidmaschinen kdnnen auf verschiedenen
RIDGID Gewindeschneider-Untergestellen montiert werden.
Die Informationen zu den Untergestellen finden Sie im RIDGID-Ka-
talog und Montageanweisen in der entsprechenden Montagean-
leitung fiir das Untergestell.

Montage auf Werkbanken

Die Maschinen konnen auf einer ebenen, stabilen Werkbank
montiert werden. Zur Montage der Einheit auf einer Werk-
bank verwenden Sie die vier 5/16"-18-UNC-Schrauben an
den Ecken des MaschinenfulBes. Der Abstand der Locher im
Ful3 betragt 29,5” x 15,5" (749 mm x 394 mm). Verschrauben
Sie den FuB fest.

Inspektion vor der Benutzung
A WARNUNG

Kontrollieren Sie lhre Gewindeschneidmaschine vor je-
der Benutzung und beheben Sie etwaige Probleme, um
die Verletzungsgefahr durch Stromschlag, Quetschun-
gen und andere Ursachen zu reduzieren und Beschadi-
gungen des Gewindeschneidmaschine zu vermeiden.

1. Achten Sie darauf, dass die Gewindeschneidmaschine
vom Netz getrennt ist und sich der Schalter REV/OFF/
FOR (Ruickwarts/Aus/Vorwarts) (2/0/1) in der Stellung
OFF (Aus) (0) befindet.

2. Entfernen Sie etwaige Ol- und Fettriickstande und
Verschmutzungen von der Gewindeschneidmaschine,
einschlieBlich aller Griffe und Bedienelemente. Dies
erleichtert die Inspektion und hilft, zu vermeiden, dass
Gerat oder Bedienelemente Ilhnen aus den Handen
gleiten. Reinigen und pflegen Sie die Maschine entspre-
chend der Wartungsanleitung.

3. Priifen Sie die Gewindeschneidmaschinen auf Folgendes:

« Prifen Sie die Kabel und Stecker auf Beschadigungen
oder Anderungen.

- Korrekte Montage, Wartung und Vollstandigkeit.

- Defekte, abgenutzte, fehlende, falsch montierte oder
klemmende Teile oder andere Schaden.

« Vorhandensein und ordnungsgemafe Funktion des
FuBschalters. Uberpriifen Sie, dass der FuRschalter
angeschlossen und in einem guten Zustand ist und
dass er problemlos schaltet und nicht klemmt.

« Vorhandensein und Lesbarkeit der Warnaufkleber. (Siehe
Abbildung 1und 2.).

« Zustand von Schneidbacken, Schneidrad und Klingen des
Entgraters. Stumpfe oder beschadigte Schneidwerkzeuge
erfordern einen hoheren Kraftaufwand, fihren zu schlech-
ten Arbeitsergebnissen und erhohen die Verletzungsgefahr.

« Umstande, die einen sicheren und normalen Betrieb
verhindern kénnten.

Wenn Probleme festgestellt werden, benutzen Sie die

Gewindeschneidmaschine erst, wenn die Probleme

behoben sind.

4. Kontrollieren und warten Sie alle anderen verwendeten
Ausriistungsteile gemaR der jeweiligen Anleitung, um
sicherzustellen, dass sie in funktionsfahigen Zustand sind.
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Vorbereiten von Maschine und Ar-
beitsbereich

A WARNUNG

. P
U

Richten Sie die Gewindeschneidmaschine und den Ar-
beitsbereich gemidB dieser Anweisungen ein, um die
Verletzungsgefahr durch Stromschlag, Umkippen der
Maschine, Verfangen, Quetschungen oder andere Ur-
sachen zu reduzieren und zur Vermeidung von Bescha-
digungen der Gewindeschneidmaschine beizutragen.

Sichern Sie die Maschine auf einem stabilen Unter-
gestell oder einer Werkbank. Stiitzen Sie das Rohr
ausreichend ab. So wird die Gefahr, dass das Rohr he-
runterfillt oder dass die Maschine kippt und schwere
Verletzungen verursacht, reduziert.

Verwenden Sie die Maschine nicht ohne einen ordnungs-
gemaB funktionierenden FuBlschalter. Ein FuB3schalter
bietet bessere Kontrolle, da Sie den Motor der Maschine
durch Entfernen des Fuf3es abschalten konnen.

1. Uberpriifen Sie den Arbeitsbereich auf:

+ Ausreichende Beleuchtung.

+ Entflammbare Flissigkeiten, Ddmpfe oder Staube, die
sich entziinden kdnnen. Bei Vorhandensein nicht in dem
Bereich arbeiten, bis die Ursache festgestellt, beseitigt oder
behoben und der Bereich vollstdndig geliftet wurde. Die
Gewindeschneidmaschine ist nicht explosionssicher und
kann Funken erzeugen.

- Freien, ebenen, stabilen und trockenen Arbeitsplatz
furr die gesamte Ausriistung und den Bediener.

+ Gute Belliftung. Nicht Gber ldngere Zeit in kleinen,
beengten Bereichen benutzen.

+ Korrekt geerdete Steckdose mit richtiger Spannung.
Uberpriifen Sie die geforderte Spannung auf dem
Typenschild der Maschine. Eine Steckdose mit drei Stiften
oder Fehlerstromschutzschalter ist unter Umstanden nicht
korrekt geerdet. Lassen Sie im Zweifelsfall die Steckdose
von einem autorisierten Elektriker Giberpriifen.

2. Uberpriifen Sie das mit einem Gewinde zu versehende Rohr
und die zugehorigen Anschlussstiicke. Ermitteln Sie die
korrekte Ausriistung fiir die Arbeit (siehe technische Daten).
Verwenden Sie die Maschine nur zum Schneiden von
Gewinden in gerade Rohlinge. Schneiden Sie keine Gewinde
in Rohre mit Verbindungsstiicken oder anderen angebauten
Teilen. Das fiihrt zu einer erhéhten Gefahr des Verfangens.

3. Transportieren Sie die Ausriistung zum Arbeitsbereich.
Weitere Informationen sind dem Abschnitt Vorbereitung
der Maschine fiir den Transport zu entnehmen.

10.

11.

12.

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/
535 mit automatischem Spannfutter RIDGID

. Vergewissern Sie sich, das die zu verwendende Ausriistung

ordnungsgemal tiberpriift und montiert wurde.

. Vergewissern Sie sich, dass der Schalter REV/OFF/FOR

(Ruickwarts/Aus/Vorwarts) auf OFF (Aus) steht.

. Uberpriifen Sie, ob die korrekten Schneidbacken ord-

nungsgemal in den Schneidkopf eingesetzt wurden.
Montieren und/oder korrigieren Sie die Schneidbacken im
Schneidkopf. Details kdnnen Sie dem Abschnitt Einrichtung
und Verwendung des Schneidkopfes entnehmen.

. Schwenken Sie den Rohrabschneider, Entgrater und

Schneidkopf nach oben vom Bediener weg. Achten Sie
darauf, dass sie fest stehen und nicht in den Arbeitsbereich
fallen knnen.

. Wenn ein Rohr vor der Maschine Uber die Spanewanne

oder mehr als 4' (1,2 m) tber die Riickseite der Maschine
hinaus ragt, verwenden Sie Rohrstiitzen zum Abstiitzen
des Rohrs und um ein Kippen und Umfallen von Rohr und
Gewindeschneidmaschine zu verhindern. Die Rohrstiitzen
in einer Linie mit dem Spannfutter der Maschine ausrichten,
bei etwa einem % des Abstands vom Rohrende zur Maschine.
Langere Rohre kdnnen mehrere Rohrstiitzen erfordern.
Verwenden Sie nur Rohrsttitzen, die fiir diesen Zweck kon-
struiert wurden. Falsche Rohrstiitzen oder das Abstiitzen des
Rohrs von Hand kann zu Verletzungen durch Umkippen oder
Verfangen fiihren.

. Beschréanken Sie den Zugang zum Arbeitsbereich oder

stellen Sie Aufsichtspersonen oder Absperrungen auf,
um einen Mindestsicherheitsbereich von 3' (1 m) um
Gewindeschneidmaschine und Rohr zu errichten. Dadurch
wird verhindert, dass Unbeteiligte mit Maschine oder Rohr in
Berlihrung kommen, und die Gefahr eines Umkippens oder
Verfangens gemindert.

Positionieren Sie den Ful3schalter wie in Abbildung 17
gezeigt, um eine korrekte Bedienerposition zu ermdglichen.

Uberpriifen Sie den Fiillstand des RIDGID Gewindeschneiddls.
Entfernen Sie die Spanewanne und die Olwanneneinlage.
Uberpriifen Sie, ob das Filtersieb vollstindig in Ol getaucht
ist. Siehe Wartung des Olsystems.

Verlegen Sie das Netzkabel bei Schalter REV/OFF/FOR
(Ruckwarts/Aus/Vorwarts) in der Stellung OFF (Aus) entlang
eines freien Weges. Stecken Sie das Netzkabel mit trockenen
Handen in eine ordnungsgemall geerdete Steckdose. Sorgen
Sie dafiir, dass sémtliche Anschliisse trocken bleiben und sich
nicht auf dem Boden befinden. Falls das Netzkabel nicht lang
genug ist, verwenden Sie ein Verlangerungskabel, das:

« In einwandfreiem Zustand ist.

« Einen Schutzkontaktstecker besitzt wie an
der Gewindeschneidemaschine.

« Fir die Benutzung im Freien zugelassen ist und in der
Kabelbezeichnung die Buchstaben W oder W-A enthalt
(d.h.SOW).
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- Einen ausreichenden Leitungsquerschnitt aufweist. Bei
bis zu 50' (15,2 m) langen Verlangerungskabeln verwen-
den Sie 16 AWG (1,5 mm?2) oder schwerer. Bei 50' - 100'
(15,2 - 30,5 m) langen Verlangerungskabeln verwenden
Sie 14 AWG (2,5 mm?) oder schwerer.

13. Uberpriifen Sie die Gewindeschneidmaschine auf ordnungs-
gemaBe Funktion. Mit den Handen in sicherer Entfernung zu
drehenden Teilen:

+ Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (2/0/1)
(Rickwarts/Aus/Vorwarts) in die Stellung FOR (1)
(Vorwarts). Betatigen Sie den FuBschalter und geben
Sie ihn wieder frei. Das Spannfutter sollte sich nach links
drehen, wenn Sie es aus Richtung des Schlittenendes
betrachten (siehe Abbildung 22). Wiederholen Sie
den Vorgang fiir die Stellung REV (Riickwarts). Das
Spannfutter sollte sich nach rechts drehen. Wenn sich
die Gewindeschneidmaschine nicht in die richtige
Richtung dreht oder der Betrieb der Maschine nicht mit
dem Fuf3schalter bedient werden kann, verwenden Sie
die Maschine nicht, bis sie repariert wurde.

- Betdtigen und halten Sie den FuBschalter. Uberpriifen
Sie die bewegenden Teile auf falsche Ausrichtung,
Klemmen, ungewohnliche Gerausche oder andere
ungewohnliche Bedingungen. Nehmen Sie den Ful3
vom FuBschalter. Verwenden Sie die Maschine bei
Vorliegen eines ungewdhnlichen Zustands nicht, bis
sie repariert wurde. Vergewissern Sie sich bei einer
Maschine 535 mit automatischem Spannfutter, das
eine Vorwartsdrehung (FOR) das Spannfutter schlief3t
und eine Rickwartsdrehung (REV) es 6ffnet.

« Bringen Sie den Schneidkopf in die Betriebsposition.
Betatigen und halten Sie den FuBschalter. Uberpriifen
Sie den Olfluss durch den Schneidkopf. Nehmen Sie den
FuB vom FuBschalter.

14. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Riickwarts/Aus/
Vorwarts) in die Stellung OFF (Aus) und trennen Sie die
Maschine mit sauberen Handen vom Netz.

Einrichtung und Verwendung des
Schneidkopfes

Die Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/535
mit automatischem Spannfutter kdnnen mit verschiedenen
RIDGID-Schneidkdpfen zum Schneiden von Rohr- und Schrau-
bengewinden verwendet werden. Diese Anleitung enthalt
Informationen zu den schnell6ffnenden, selbstéffnenden und
halbautomatischen Schneidkdpfen. Siehe RIDGID-Katalog zu
weiteren verfiigbaren Schneidképfen.

Schneidkopfe mit Universalschneidbacken fiir Rohre erfor-
dern jeweils einen Schneidbackensatz fiir die folgenden Rohr-
groBenbereiche: ("), (V4" und 3"), (2" und 3/4") und (1" bis 2").

NPT/NPSM-Schneidbacken miissen in NPT-Schneidkopfen und
BSPT/BSPP-Schneidbacken in BSPT-Schneidkopfen verwendet
werden. Die Mitnehmerscheibe ist jeweils entsprechend ge-
kennzeichnet.

Schneidkopfe mit Gewindeschneidbacken erfordern einen be-
stimmten Backensatz fiir jede spezifische Gewindegrélle.

Fir das Schneiden von Gewinden mit Drehzahlen von

40 U/min und mehr werden Hochgeschwindigskeitsschneid-
backen empfohlen. Siehe RIDGID-Katalog zu den fiir lhren
Schneidkopf verfiigbaren Schneidbacken.

Schneiden Sie zundchst immer ein Probegewinde, um die kor-
rekte GewindegroBe nach dem Austausch/der Einstellung der
Schneidbacken zu bestatigen.

Ein- und Ausbau des Schneidkopfes

Schneidkopfanschlag in Aufnahme6ffnung im Schlitten einset-
zen/entfernen. Bei vollstandigem Einsetzen wird der Schneid-
kopf in der Stellung gesichert. Nach der Montage kann der
Schneidkopf auf dem Anschlag gekippt werden, um ihn zum
Rohr auszurichten, oder er kann nach oben aus dem Weg ge-
schwenkt werden, um den Rohrabschneider oder den Entgra-
ter zu verwenden.

Schnelloffnende Schneidkopfe

Die schnell6ffnenden Schneidkdpfe enthalten Modell 811A
und 531/532 fiir Schrauben. Schnelléffnende Schneidkopfe
werden fiir benutzerdefinierte Gewindelangen manuell geoff-
net und geschlossen.

Klemmhebel (Sechskantmutter

Zunge Futterring  Verbindungsstiick  an einfachen Schneidbacken)

GroBenanzeige

Auswurfhebel

Backen

Offnung fiir Sperrstift
(Linksschneidkopfe)

Abbildung 4 - Schnell6ffnender Schneidkopf

Einsetzen/Wechseln der Schneidbacken

1. Positionieren Sie den Schneidkopf so, dass die Zahlen
nach oben gerichtet sind.

2. Bringen Sie den Auswurfhebel in die Stellung OPEN
(Offen) (Abbildung 5).
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i Auswurfhebel Auswurfhebel

Offen Geschlossen
Abbildung 5 - Hebelstellung Offen/Geschlossen
3. Losen Sie den Anlf:ilge_ :
Klemmhebel
um etwa drei
Umdrehungen.

Anzeige-

4. Heben Sie die Zunge finfe
der Futterscheibe
aus dem Schlitz in
der GréBenanzeige.
Bewegen Sie die
Futterscheibe zum appildung 6 - Einsetzen der
Ende des Schlitzes Schneidbacken
(Abbildung 6).

5. Entfernen Sie die Schneidbacken aus dem Schneidkopf.

6. Schieben Sie die entsprechenden Schneidbacken mit der
nummerierten Kante nach oben in den Schneidkopf, bis
die Anzeigelinie bilindig mit der Kante des Schneidkopfes
abschlieBt (siehe Abbildung 6). Die Zahlen auf den
Schneidbacken miissen denen an den Schlitzen des
Schneidkopfs entsprechen. Wechseln Sie die Backen immer
im Satz. Vermischen Sie keine Backen verschiedener Satze.

7. Schieben Sie die Anzeigelinie des Verbindungsstticks,
bis sie der Markierung der gewiinschten GréBe auf
der GroBenanzeige entspricht. Die Schneidbacke beim
Einsetzen nach Bedarf so anpassen, dass eine Bewegung
moglich ist. Die Zunge der Futterscheibe sollte sich in
dem Schlitz links befinden.

8. Ziehen Sie den Klemmhebel an.

Einstellung der GewindegroB3e

1. Montieren Sie den Schneidkopf und bringen Sie ihn in
die Gewindeschneidstellung.

2. Losen Sie den Klemmhebel.

3. Beginnen Sie mit der Anzeigemarkierung des Verbindungsstticks
an der Markierung der gewlinschten GroBe auf der
GroBenanzeige. Stellen Sie bei Gewindeschneidkdpfen
die Markierung des Verbindungsstiicks auf die Linie
der GroBRenanzeige ein. Stellen Sie zum Schneiden von
Schraubengewinden mit einem Universal-Schneidkopf alle
Schraubenschneidbacken auf die Linie BOLT (Schraube) auf der
GroRenanzeige (Abbildung 7).

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID

535 mit automatischem Spannfutter

4. Wenn die Anpassung der  Anzei-
gemar-

GewindegroBe erforderlichist,  kierung
stellen Sie die Anzeigelinie des \éf,rnb;;.'
Verbindungsstiicks leicht Giber ~ stiick
oder unter die Markierung
auf der GroBenanzeige in
Richtung der Markierung _ -

OVER (Uber) (Gewinde mit GroBe-
gréBBerem Durchmesser, zeige
geringere Anzahl von
Drehungen fir Eingriff des
Anschlussstiicks) oder UNDER
(Unter) (Gewinde mit kleine-
rem Durchmesser, hohere
Anzahl von Drehungen fiir Eingriff des Anschlussstiicks).

Abbildung 7 - Einstellung der
Gewindegrofle

5. Ziehen Sie den Klemmhebel an.

Offnen des Schneidkopfes am Ende
des Schneidvorgangs

Am Ende des Schneidvorgangs:

« Rohrgewinde — Ende des Gewinderohrs schlie3t biin-
dig mit Ende der Schneidbacke 1 ab.

« Schraubengewinde - Schneiden Sie das Gewinde
Uber die gewlinschte Lange. - Achten Sie auf etwaige
Behinderungen der Teile untereinander.

Bringen Sie den Auswurfhebel in die Stellung OPEN (Offen),
wodurch die Schneidbacken zuriickgezogen werden.

Selbstoffnende Schneidkopfe

Die Schneidkopfe des Modells 815A sind selbstoffnende
Schneidkopfe. Fiir Rohrgréen von 1/2” bis 2" kann ein Ausldse-
mechanismus zum Offnen des Schneidkopfes nach Abschluss
des Gewindeschneidvorgangs verwendet werden. Fir Gro-
Ben von %" bis 3" und bei Bedarf fiir weitere Grof3en kann der
Schneidkopf nach Abschluss des Schneidvorgangs manuell ge-
offnet werden.

Markierung ,,Remove Dies”

Spannstift (Schneidbacken entfernen)

Auslésebau-

—

Sperr-

Auslose-
Klemmhebel schieber

Auswurfhebel

Abbildung 8 - Selbstoffnender Universal-Schneidkopf
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Einsetzen/Wechseln der Schneidbacken

1. Positionieren Sie den Schneidkopf so, dass die Zahlen
nach oben gerichtet sind.

2. Stellen Sie sicher, dass die Auslésebaugruppe freige-
geben wird und sich der Schneidkopf in der Stellung
OPEN (Offen) befindet, indem Sie den Ausloseschieber
vom Schneidkopf weg ziehen. Halten Sie sich bei der
Freigabe der Auslosebaugruppe von dem federbela-
steten Auswurfhebel fern.

Auswurfhebel

Offen Geschlossen

Abbildung 9 - Stellung Offen/Geschlossen

3. Loésen Sie den Auswurfhebel um etwa sechs volle
Umdrehungen.

4. Ziehen Sie die Sperrschrau- :
be aus dem Schlitz der Anzeige-
GroBenanzeige, sodass  'inie
der Spannstift am Schlitz
vorbei lauft. Positionieren
Sie die GroRenanzeige
so, dass die Anzeigelinie
auf der Sperrschraube auf
die Markierung REMOVE
DIES (Schneidbacken ent-
fernen) zeigt.

Anzeige-
linie

Anzeigelinie

Abbildung 10 - Einsetzen der

5. Entfernen Sie die Schneidbacken

Schneidbacken aus
dem Schneidkopf.

Schieben Sie die entsprechenden Schneidbacken mit der
nummerierten Kante nach oben in den Schneidkopf, bis
die Anzeigelinie biindig mit der Kante des Schneidkopfes
abschlieBt (siehe Abbildung 10). Die Zahlen auf den
Schneidbacken miissen denen an den Schlitzen des
Schneidkopfs entsprechen. Wechseln Sie die Backen immer
im Satz. Vermischen Sie keine Backen verschiedener Satze.

6. Die Grof3enanzeige so verschieben, dass die Anzeigelinie
auf der Sperrschraube der Markierung fir die gewlinschte
GroBe entspricht. Die Schneidbacke beim Einsetzen nach
Bedarf so anpassen, dass eine Bewegung moglich ist.

7. Achten Sie darauf, dass der Spannstift auf die Markierung
REMOVE DIES (Schneidbacken entfernen) zeigt.

8. Ziehen Sie den Klemmhebel an.

Einstellung der GewindegroB3e

1. Montieren Sie den Schneidkopf und bringen Sie ihn in
die Gewindeschneidstellung.

2. Losen Sie den Klemmhebel.

3. Die GroRBenanzeige so positionieren, dass die Anzeigelinie
auf der Sperrschraube der Markierung fiir die gew{inschte
GroBe auf der GroBenanzeige entspricht.

4. Wenn die Anpassung der “f:;';'se o B
GewindegroBe erforderlich linie
ist, stellen Sie die Anzeigelinie schrau.
der Sperrschraube leicht iiber  P®
oder unter die Markierung auf
der GroéB3enanzeige in Richtung
der Markierung OVER (Uber) ars
(Gewinde mit gréBerem ssom
Durchmesser, geringere Anzahl ~ 9¢
von Drehungen fiir Eingriff des Abblldung 1- Emstellung der
Anschlussstiicks) oder UNDER Gewindegroe
(Unter) (Gewinde mit kleinerem Durchmesser, hohere

Anzahl von Drehungen fiir Eingriff des Anschlussstticks).

»~Unter”

5. Ziehen Sie den Klemmhebel an.

Einstellung des Ausléseschiebers

Stellen Sie den Ausléseschieber entsprechend der Grof3e des
zu bearbeitenden Rohrs ein (siehe Abbildung 12).

« %"und 34" - Rohrende sollte 17- bis

.. . 2”-Rohre
an FuB des Ausldseschiebers  schlagen
an dieser =4
anthIagen. Oberfliche
« 1"bis 2"-Rohrende sollte an an
Schaft des Ausloseschiebers Y
%"”- und
anschlagen. %"-Rohre
Fir schlagen
an dieser ——

« %"-, 1/4"- und %"-Rohr Oberfliiche ; Rusiese-
» Langere oder kiirzere Abbildung 12 - Einstellen
Gewinde der Auslése-
vorrichtung

+ Schneiden von
Schraubengewinden

Schieben Sie den Ausldseschieber nach oben und aus dem Weg.
Der Schneidkopf muss manuell gedffnet werden.

Offnen des Schneidkopfes am Ende des
Schneidvorgangs

Bei Verwendung der Ausldsevorrichtung erhalt diese Kontakt
mit dem Rohrende, wodurch der Schneidkopf automatisch
gedffnet wird. Halten Sie sich bei der Freigabe von dem fe-
derbelasteten Auswurfhebel fern.
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Um den Schneidkopf am Ende des Schneidvorgangs manuell
(Ausldseschieber oben) zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

+ Konische Rohrgewinde - Ende des Rohrs schlief3t
blindig mit Ende der Schneidbacke 1 ab.

« Schrauben- und gerade Gewinde — Schneiden Sie das
Gewinde Uber die gewtinschte Ldnge. - Achten Sie auf
etwaige Behinderungen der Teile untereinander.

Bringen Sie den Auswurfhebel in die Stellung OPEN (Offen),
wodurch die Schneidbacken zuriickgezogen werden.

Halbautomatische Schneidkopfe

Halbautomatische Schneidkopfe enthalten Schneidkopfe
der Modelle 816/817 NPT (Rechtsgewinde). Die halbautoma-
tischen Schneidkopfe erlauben die schnelle Einstellung der
GroRe und werden flir benutzerspezifische Gewindeldngen

manuell gedffnet und geschlossen.
Mitnehmer-

scheibe Anschlag
Backenwechsel

Positionsklemmstiicke

Handgriff

b Anschlag
Sperrknopf )

Vorderseite (geschlossen) Riickseite (offen)

Abbildung 13 - Halbautomatischer Schneidkopf

Einsetzen/Wechseln der Schneidbacken

1. Positionieren Sie den Schneidkopf so, dass die Zahlen
nach oben gerichtet sind.

2. Driicken Sie den Handgriff nach unten, sodass
die Mitnehmerscheibe den Anschlag fiir den
Schneidbackenwechsel beriihrt (Abbildung 13). Die
Baugruppe aus Mitnehmerscheibe und Handgriff ist
federgespannt und bewegt sich bei Herunterdriicken.

3. Ziehen Sie am Sperrknopf
und drehen Sie den
Handgriff und die
Mitnehmerscheibe bis
zum Anschlag nach rechts.

4, Entfernen Sie die
Schneidbacken aus
dem Schneidkopf.

Anzeigelinie

Abbildung 14 - Einsetzen der
Schneidbacken

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID
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5. Schieben Sie die entsprechenden Schneidbacken mit der
nummerierten Kante nach oben in den Schneidkopf, bis
die Anzeigelinie biindig mit der Kante des Schneidkopfes
abschliel3t (siehe Abbildung 14). Die Zahlen auf den
Schneidbacken miissen denen an den Schlitzen des
Schneidkopfs entsprechen. Wechseln Sie die Backen immer
im Satz. Vermischen Sie keine Backen verschiedener Satze.

6. Drehen Sie den Handgriff nach rechts, sodass der
Sperrknopf biindig am Schneidkopf sitzt.

Einstellung der Gewindegrof3e

1. Montieren Sie den Schneidkopf und bringen Sie ihn in die
Gewindeschneidstellung.

2. Lockern Sie die Schraube des Positionsklemmsticks fur
die gewtinschte RohrgroBe.

3. Beginnen Sie mit der Anzeigelinie des Positionsklemmstiicks
an der Mittelmarkierung der GroBenanzeige.

4. Wenn die Anpassung der Gewindegrof3e erforderlich
ist, stellen Sie die Anzeigelinie leicht iber oder unter
die Markierung auf der GroBenanzeige in Richtung des
Handgriffs fir Gewinde mit gréBerem Durchmesser
(geringere Anzahl von Drehungen fir Eingriff des
Anschlussstiicks) oder weg vom Griff flir Gewinde mit
kleinerem Durchmesser (h6here Anzahl von Drehungen
fur Eingriff des Anschlussstiicks).

5. Ziehen Sie die Schraube des Positionsklemmstticks fest an.

6. Achten Sie immer darauf, dass der Typ des
Positionsklemmstiicks tGibereinstimmt (Abbildung 15).

GréBenanzeige  Schraube  Markierungslinie
Positions-

klemmstiick Typ Positions-

klemmstiick

Rohrgro Be

Abbildung 15 - Einstellung der Gewindegrof3e

Offnen des Schneidkopfes am Ende des
Schneidvorgangs

Wenn das Ende des Rohr biindig mit dem Ende der Schneid-
backe 1 abschlie3t, driicken Sie am Handgriff, um den
Schneidkopf zu 6ffnen und die Schneidbacken zurlickzuzie-
hen. Lassen Sie die Maschine nicht mit eingeriickten Schneid-
backen riickwarts (REV) laufen.
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Bedienungsanleitung
i AARNUNG
) ()8R "ay
Tragen Sie keine Handschuhe oder lose Kleidung.
Hemdsédrmel und Jacken miissen zugeknopft sein. Lose

Kleidung kann sich in den drehenden Teilen verfangen
und zu Quetsch- und StoBverletzungen fiihren.

Halten Sie die Hande in sicherem Abstand zu dre-
henden Rohren oder Teilen. Halten Sie die Maschine
an, bevor Sie Gewinde abwischen oder Verbindungs-
stiicke anschrauben. Nicht iiber die Maschine oder das
Rohr greifen. Um Verletzungen durch Verfangen, Quet-
schungen oder Stof3e zu verhindern, lassen Sie die Ma-
schine erst zum vélligen Stillstand kommen, bevor Sie
das Rohr oder das Spannfutter der Maschine beriihren.

Benutzen Sie die Maschine nicht zum Auf- oder Ab-
schrauben (Anziehen oder Lockern) von Verbindungs-
stiicken. Das kann zu Stof3- oder Quetschverletzungen
fiihren.

Verwenden Sie die Gewindeschneidmaschine nicht
ohne einen ordnungsgemafl funktionierenden FuB3-
schalter. Blockieren Sie den FuBschalter niemals in
eingeschalteter Stellung (ON), sodass er die Maschine
nicht mehr ordnungsgemaB steuert. Ein FuB3schalter
bietet bessere Kontrolle, da Sie den Motor der Ma-
schine durch Entfernen des Fu3es abschalten kdnnen.
Wenn Sie sich verfangen und der Motor weiterhin mit
Strom versorgt wird, werden Sie in die Maschine gezo-
gen. Diese Maschine besitzt ein hohes Drehmoment
und kann Kleidung so stark um einen Arm oder andere
Korperteile schniiren, dass Knochen gequetscht oder
gebrochen bzw. StoB3- und andere Verletzungen verurs-
acht werden kénnen.

Arbeitsprozess und FuB3schalter miissen von einer Per-
son kontrolliert werden. Nicht mit mehr als einer Per-
son betreiben. Bei Verfangen in Teilen muss der Bedie-
ner den FuBBschalter unter Kontrolle haben.

Halten Sie sich an alle Bedienungsanweisungen, um
die Verletzungsgefahr durch Verfangen, Sto8e, Quet-
schungen und andere Ursachen zu vermeiden.

1. Kontrollieren Sie, ob die Maschine und der Arbeitsbereich
richtig vorbereitet wurden und der Arbeitsbereich frei
von unbeteiligten Personen und anderen Hindernissen
ist. Der Bediener sollte die einzige Person sein, die sich
wahrend des Betriebs der Maschine im abgesperrten
Bereich befindet.

Rohrabschneider, Entgrater und Schneidkopf sollten
sich in der oberen Stellung weg vom Bediener befin-
den. Bringen Sie sie nicht in die Betriebsstellung.
Achten Sie darauf, dass sie fest stehen und nicht in den
Arbeitsbereich fallen kdnnen.

Offnen Sie die Spannfutter der Gewindeschneidmaschine
vollstandig. Drehen Sie bei Maschinen mit Handspannfutter
das Handrad des vorderen Spannfutters nach rechts
(siehe Abbildung 16). Bringen Sie bei Maschinen mit
automatischem Spannfutter den Schalter REV/OFF/FOR
(2/0/1) (Rickwarts/Aus/Vorwarts) in die Stellung REV (2)
(Riickwarts), betdtigen Sie den Ful3schalter und geben Sie
ihn wieder frei.

. Legen Sie Rohre mit einer Lange von weniger als 2' (0,6 m)

von vorn in die Maschine. Fiihren Sie langere Rohre von
einer Seite ein, sodass der langere Abschnitt tber die
Riickseite der Gewindeschneidmaschine hinaus steht.
Vergewissern Sie sich, dass Rohrstiitzen korrekt positio-
niert sind.

. Markieren Sie das Rohr bei Bedarf. Platzieren Sie das

Rohr so, dass sich der zu bearbeitende Bereich oder
das zu entgratende oder zu beschneidende Ende etwa
4" (100 mm) vor dem Spannfutter befindet. Bei einem
geringeren Abstand kann der Schlitten wahrend des
Gewindeschneidens an die Maschine sto3en und sie
beschadigen.

. Spannen Sie das Rohr ein.

Bei Maschinen mit Handspannfutter: Drehen Sie die
hintere Zentriervorrichtung nach links (von Riickseite der
Maschine aus betrachtet), um das Futter um das Rohr zu
schlieBen. Achten Sie darauf, dass das Rohr in den Backen
zentriert wird. Das erhoht die Stiitzwirkung auf das Rohr und
fiihrt zu besseren Schneidergebnissen.

SchlieBen

rs

Drehen Sie das Handrad des vorderen Spannfutters
nach links (von Vorderseite der Maschine aus betrachtet,
Abbildung 16), um das Futter um das Rohr zu schlieBBen.
Achten Sie darauf, dass das Rohr in den Einsatzen zentriert
wird. Drehen Sie das Handrad mehrmals kraftig nach links,
um das Rohr im vorderen Spannfutter zu sichern.

88
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Bei Maschinen mit automatischem Spannfutter: Bringen
Sie bei den Schalter REV/OFF/FOR (2/0/1) (Rickwarts/Aus/
Vorwarts) in die Stellung FOR (1) (Vorwarts) und betatigen
Sie den Ful3schalter. Die Maschine zentriert und greift das
Rohr oder Werkstiick automatisch. Wenn das Rohr nicht
zentriert ist, lassen Sie die Maschine rlickwarts (REV) lau-
fen, um es freizugeben und erneut einzuspannen. Fassen
Sie nicht an das drehende Rohr. Maschinen mit automa-
tischem Spannfutter greifen das Rohr nur, wenn sich die
Maschine dreht.

5. Stellen Sie sich so, dass Sie Maschine und Rohr kontrollieren
konnen (siehe Abbildung 17).

« Bei Stand auf der Maschinenseite mit dem Schalter REV/
OFF/FOR (Ruickwarts/Aus/Vorwarts) konnen Sie die
Werkzeuge und den Schalter bequem erreichen.

« Achten Sie darauf, dass Sie den FuBschalter betatigen
konnen. Treten Sie noch nicht auf den Ful3schalter. Im
Notfall missen Sie in der Lage sein, den Fu3schalter
loszulassen.

« Achten Sie auf gutes Gleichgewicht und vermeiden Sie
es, sich weit in eine Richtung beugen zu missen.

Abbildung 17 - Betriebsposition

Anderung der Betriebsdrehzahl

Die Gewindeschneidmaschinen 535 sind in Versionen mit einer
oder mehreren Drehzahlen verfligbar. Zum Schneiden und
Entgraten kann eine beliebige Drehzahl verwendet werden.

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID

535 mit automatischem Spannfutter

Auswahl der Gewindeschneiddrehzahl

« Bis zu 36 U/min - Fiir Schneiden von Gewinden in Rohre,
Schrauben und Anwendungen mit hohem Drehmoment wie
Edelstahl und Materialien mit hoher Harte bis 2” geeignet.

+ 46 U/min - Fiir Schneiden von Gewinden in Rohre bis 2”
geeignet. Es werden Schneidbacken fiir hohe Drehzahlen
empfohlen.

+ 54 und 58 U/min - Fiir Schneiden von Gewinden in Rohre
bis 114" geeignet. Es werden Schneidbacken fiir hohe
Drehzahlen empfohlen.

« Mehr als 58 U/min — Nicht zum Schneiden von Gewinden
geeignet. Verwenden Sie diese Drehzahlen nur zum
Abschneiden und Entgraten von Rohren.

Wenn die Maschine wahrend des Betriebs blockiert, geben
Sie umgehend des FuBschalter frei und schalten Sie auf
eine niedrige Drehzahl um. Schalten Sie die Drehzahl
nicht wahrend des Rohrschneidens, Entgratens und
Gewindeschneidens um.

Bei Ausstattung mit einem Schaltknopf (siehe Abbildung 18)
gehen Sie zum Umschalten wie folgt vor:

RIDGID’

535 SERIES

AUTO CHUCK MACHINE

Schaltknopf

SPEED SELECTION CHART
e iz merded 1M

O P TIMAL PERFORMANCE
ACOMMEROED RPa

Abbildung 18 - Schaltknopf 535

1. Ziehen Sie den Schaltknopf heraus.

2. Bringen Sie den Schaltknopf in die gewiinschte Stellung
und lassen Sie den Knopf in die Rastung los.

Wenn sich der Schaltknopf nicht bewegen lasst, belassen
Sie ihn auf der aktuellen Drehzahleinstellung. Betdtigen
Sie den FuBschalter und geben Sie ihn wieder frei. Lassen
Sie die Maschine zum vélligen Stillstand kommen und
versuchen Sie erneut umzuschalten. Schalten Sie nicht
um, wahrend sich die Maschine noch dreht.

Dreiphasige Maschinen des Typs 535 mit 400 Volt kdnnen mit
35 oder 70 U/min betrieben werden. Die Steuerung erfolgt tiber
den Maschinenschalter mit der Markierung 2-1-0-1-2. 0 entspricht
der Stellung OFF (Aus), 1 entspricht 35 U/min (vorwarts und
rlickwarts) und 2 entspricht 70 U/min (vorwarts und riickwarts).
Siehe Abbildung 19.
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Schalterstellung

35U/min

70 U/min

Abbildung 20B - Zeiger der Lingenmessskala auf ge-
wiinschter Ldnge

Abbildung 19 - Drehzahl- und Richtungsregelung, 2. Ziehen Sie die Vorschubspindel des Rohrabschneiders an,

400V, 3 Phasen um das Schneidrad fest am Rohr anzusetzen. Richten Sie
Schneiden mit Rohrabschneider Modell 820 das Schneidrad dabei auf die Markierung am Rohr aus.
1. Offnen Sie den Rohrabschneider, indem Sie die 3. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Riickwarts/Aus/

Vorschubspindel nach links drehen. Senken Sie den
Rohrabschneider in die Schneidstellung ab. Richten Sie
das Schneidrad an der Markierung auf dem Rohr aus.
Das Schneiden von mit einem Gewinde versehenen
oder beschddigten Rohrstlicken kann zu Schaden am
Schneidrad fiihren.

Verwendung der Ldngenmessskala - Setzen Sie die
Schneidradklinge am Ende des Rohrs an und stellen
Sie den Zeiger auf 0" (Abbildung 20A). Heben Sie den
Rohrabschneider an und drehen Sie das Handrad des
Schlittens, bis der Zeiger die gewiinschte Lange erreicht.
Senken Sie den Rohrabschneider in die Schneidstellung ab.
Siehe Abbildung 20B.

S

Vorwarts) in die Stellung FOR (Vorwarts).

. Umfassen Sie mit beiden Handen den Vorschubgriff des

Rohrabschneiders.

. Betdtigen Sie den FuBBschalter.

. Ziehen Sie den Griff der Vorschubspindel ein halbe

Drehung per Rohrumdrehung an, bis das Rohr geschnit-
ten ist. Ein starkeres Anziehen des Griffs verringert
die Lebensdauer des Schneidrades und verstarkt die
Bildung von Graten. Stiitzen Sie das Rohr nicht mit
der Hand ab. Verlassen Sie sich auf den Schlitten der
Gewindeschneidmaschine und die Rohrstiitze zum
Abstiitzen des Rohrs.

- .*" oL | 408 Ay 1 . " - O s
Abbildung 20A - Schneidradklinge am Rohrende. Zei- \ & B
ger auf Null (0) stellen Abbildung 21 - Schneiden von Rohren

7. Nehmen Sie den Fuf8 vom Ful3schalter.

8. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Rlckwarts/Aus/
Vorwarts) in die Stellung OFF (Aus).

"

mit Rohrabschneider

9. Heben Sie den Rohrabschneider in die Parkstellung weg
vom Bediener.
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Entgraten mit Entgrater Modell 341

1.

Bringen Sie den Entgrater in die Arbeitsstellung. Achten
Sie darauf, dass er sicher positioniert ist, damit er sich
wahrend des Betriebs nicht bewegt.

. Fahren Sie den Entgrater aus, indem Sie den Riegel I6sen

und den Entgrater zum Rohr schieben, bis der Riegel
einschnappt.

. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (2/0/1)

(Rickwarts/Aus/Vorwadrts) in die Stellung FOR (1)
(Vorwarts).

. Umfassen Sie das Handrad des Schlittens mit beiden

Handen.

. Betdtigen Sie den FuRschalter.

=

WREV ©
¥ _(Rﬁckw"fts)‘
7 FOR /' @
4Vorw5rts).'.|l n N

(1)

Abbildung 22 - Entgraten von Rohren mit Entgrater,
Drehrichtung Maschine

6. Drehen Sie das Handrad, um den Entgrater am Ende

des Rohrs anzusetzen. Uben Sie leichten Druck auf das
Handrad aus, um den Entgrater zum bedarfsgerechten
Entfernen der Grate in das Rohr zu fuihren.

. Nehmen Sie den Fu3 vom FuB3schalter.

. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Ruickwarts/Aus/

Vorwdrts) in die Stellung OFF (Aus).

. Ziehen Sie den Entgrater zuriick, indem Sie den Riegel

|6sen und den Entgrater vom Rohr weg schieben, bis der
Riegel einschnappt.

10. Heben Sie den Entgrater nach oben und vom Bediener weg.

Schneiden von Gewinden in Rohre

Aufgrund unterschiedlicher Rohreigenschaften sollte vor dem
Schneiden des ersten Gewindes an einem Tag oder nach dem
Wechsel von Rohrgréf3e, -nenngroBRe oder -material stets ein
Probegewinde geschnitten werden.

Abbildung 23 - Gewindeschneiden in Rohr

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/
535 mit automatischem Spannfutter RIDGID

. Senken Sie den Schneidkopf in die Gewindeschneidstellung.

Vergewissern Sie sich, dass die korrekten Schneidbacken fiir
das zu bearbeitende Rohr gewahlt und ordnungsgemafd
eingestellt wurden. Informationen zum Austausch und
zur Einstellung der Schneidbacken sind dem Abschnitt
Einrichtung und Verwendung des Schneidkopfes zu entnehmen.

. Wahlen Sie bei Bedarf die korrekte Betriebsdrehzahl fiir die

Anwendung. Siehe Abschnitt Anderung der Betriebsdrehzahl.

. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Rlickwarts/Aus/

Vorwarts) in die Stellung FOR (Vorwarts).

. Umfassen Sie das Handrad des Schlittens mit beiden

Handen.

. Betétigen Sie den Ful3schalter.

. Vergewissern Sie sich, dass Schneidol durch den Schneidkopf

flie3t. Die aktuellen Modelle der Gewindeschneidmaschine
535 nutzen ein Olsystem, das durch den Kopf verlauft.
Maschinen mit einem Baujahr vor 1996 besitzen einen
Olstutzen, der nach unten geschwenkt werden muss, um die

Schneidbacken mit Ol zu fluten.
4 g —

S

7. Drehen Sie das Handrad, um den Schneidkopf am Ende des

Rohrs anzusetzen. Uben Sie maBige Kraft auf das Handrad
aus, um das Rohr mit dem Schneidkopf anzuschneiden.
Wenn der Schneidkopf mit dem Schneiden des Gewindes
begonnen hat, ist keine weitere Krafteinwirkung auf das
Handrad des Schlittens notwendig.

. Halten Sie lhre Hande in sicherem Abstand zum dre-

henden Rohr. Achten Sie darauf, dass der Schlitten
nicht an der Maschine anschldgt. Nach Abschluss des
Schneidvorgangs 6ffnen Sie den Schneidkopf (wenn
sich der Schneidkopf nicht automatisch 6ffnet). Lassen
Sie die Maschine nicht mit eingeriickten Schneidbacken
riickwarts (REV) laufen.
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535 mit automatischem Spannfutter

9. Nehmen Sie den Ful3 vom FuB3schalter.

10. Bringen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Riickwarts/Aus/
Vorwarts) in die Stellung OFF (Aus).

11. Drehen Sie das Handrad, um den Schneidkopf am Ende
des Rohrs vorbei zu fiihren. Heben Sie den Schneidkopf in
die Parkstellung weg vom Bediener.

12. Entfernen Sie das Rohr aus der Maschine und priifen
Sie das Gewinde. Benutzen Sie die Maschine nicht zum
Anziehen oder Lockern von Verbindungsstticken.

Schneiden von Gewinden in Stangen/Schnei-
den von Schraubengewinden

Das Schneiden von Schraubengewinden dhnelt dem
Gewindeschneidvorgang bei Rohren. Der Durchmesser des
Rohlings sollte niemals den AuBendurchmesser des Gewindes
Ubersteigen.

Zum Schneiden von Schraubengewinden sind die korrekten
Schneidbacken und der richtige Schneidkopf zu verwenden.
Schraubengewinde kdnnen Uber die gewlinschte Lange
geschnitten werden, Sie sollten jedoch sicherstellen, dass
der Schlitten nicht an der Maschine anschlagt. Falls lange
Gewinde geschnitten werden sollen:

1. Lassen Sie den Schneidkopf am Ende des Schlittenverfahrwegs
geschlossen, nehmen Sie den Ful8 vom Ful3schalter und brin-
gen Sie den Schalter REV/OFF/FOR (Riickwarts/Aus/Vorwarts)
in die Stellung OFF (Aus).

2. Bei Maschinen mit Handspannfutter: Offnen Sie das
Spannfutter und schieben Sie Schlitten und Werkstlick zum
Ende der Maschine. Spannen Sie den Rohling erneut ein und
setzen Sie den Gewindeschneidvorgang fort.

3. Bei Maschinen mit automatischem Spannfutter:
Bringen Sie bei den Schalter REV/OFF/FOR (Riickwarts/
Aus/Vorwarts) in die Stellung REV (Riickwarts) und tip-
pen Sie den FuBschalter an, um das Werkstlick freizuge-
ben. Schieben Sie Schlitten und Werkstlick zum Ende der
Maschine. Spannen Sie den Rohling erneut ein und setzen
Sie den Gewindeschneidvorgang fort.

Schneiden von Linksgewinden

Das Schneiden von Linksgewinden dhnelt dem Schneidvorgang
fir Rechtsgewinde. Zum Schneiden von Linksgewinden sind
der Linksgewindeschneidsatz sowie Schneidkopfe und -backen
fiir Linksgewinde erforderlich. Zum Entgraten mit der Maschine
im Ruckwadrtsgang ist eine Entgratekonus des Modells E-863
(Best.-Nr. 46660) erforderlich.

1. Maschinen 535 mit Handspannfutter: Montieren Sie
den Linksgewindeschneidsatz (Best.-Nr. 96517) gemal}
den Montageanweisungen fiir den Satz, um einen
Olfluss im Riickwartsgang (REV) zu erméglichen. (Fir

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Baujahr vor 2001 ist
der Satz nicht erforderlich.)

2. Fiir Maschinen 535 mit automatischem Spannfutter:
Montieren Sie den 535 Ventilsatz fliir automa-
tischen Riickwdrtsgang (Best.-Nr. 12138) gemal} den
Montageanweisungen zum Satz, um einen Olfluss
im Ruickwartsgang (REV) zu ermdglichen. Der Satz ent-
halt einen Wahler fir einen Links- oder Rechtsolfluss.
Siehe Abbildung 24.

Rechtsgewinde

Abbildung 24 - Wihler Olfluss nach links oder rechts

Flr das Schneiden von Linksgewinden missen die
Spannfutterbacken das Rohr in der Riickwartsdrehung
der Maschine greifen.

a. Vergewissern Sie sich, dass sich der Schalter REV/OFF/
FOR (2/0/1) (Rlickwarts/Aus/Vorwarts) in der Stellung
OFF (0) (Aus) befindet und das Netzkabel aus der
Steckdose gezogen wurde.

.b Nehmen Sie die hintere Abdeckung ab. Lockern Sie
die Schrauben der Abdeckung und schwenken Sie
die Abdeckung zum Entfernen (Abbildung 25 A).

¢. Entfernen Sie die E-Clips und das hintere Auflager der
Gelenkstabe (Abbildung 25B).

d. Platzieren Sie das hintere Auflager der Gelenkstdbe
s0, dass der Stift nach auf3en zeigt und montieren Sie
es wieder (Abbildung 25B).

e. Montieren Sie die E-Sicherungsclips und die hintere
Abdeckung wieder.

f. Nach dem vollstandigen Wiederzusammenbau der
Maschine und mit angebrachter Abdeckung bringen Sie
den Schalter REV/OFF/FOR (Ruickwarts/Aus/Vorwarts)
in die Stellung FOR (Vorwarts), um das Spannfutter zur
Vorbereitung des Linksgewindeschneidvorgangs zu &ff-
nen. Mit dieser Konfiguration kann die Maschine sowohl
zum Schneiden von Links- als auch von Rechtsgewinden
genutzt werden, je nachdem, ob der Vorwarts- (FOR)
oder Riickwiértsgang (REV) zum Offnen des leeren
Spannfutters verwendet wird.

g. Um die Maschine wieder auf das ausschlief3liche
Schneiden von Rechtsgewinden zuriick zu riisten, drehen
Sie das hintere Auflager der Gelenkstabe herum, sodass
der Stift nach innen zeigt, und montieren Sie es wieder
(Abbildung 25B).
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Abdeckung
' drehen Schrauben
lockern

!
Abbildung 25A - Entfernen der hinteren Abdeckung

Links- und Rechts gewinde
Stift nach

Rechts gewinde

Stift nach
innen

b f \

Hinteres

Abbildung 25B - Hinteres Auflager Gelenkstibe -
Stiftposition
3. Setzen Sie zur Sicherung einen %¢"-Stift Giber eine Lange
von 2" durch die Lécher in der Schlittenauflage und dem
Linksgewindeschneidkopf ein(siehe Abbildung 26).

_" o

QN
Abbilhdru'n' 26 - Linksscl;neidopf sichern
4. Das Gewinde wird mit dem Schalter REV/OFF/FOR

(Ruckwarts/Aus/Vorwarts) in der Stellung REV (Riickwarts)
geschnitten. Bei Maschinen mit automatischem Spannfutter

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID

535 mit automatischem Spannfutter

wird die Spannfutterfunktion umgekehrt — das Spannfutter
schlief3t sich und greift das Rohr im Riickwértsgang (REV)
und 6ffnet sich im Vorwartsgang (FOR).

Entnahme von Rohren aus der Maschine
1. Spannen Sie das Rohr aus.

Bei Maschinen mit Handspannfutter: Bei Schalter REV/
OFF/FOR (Riickwarts/Aus/Vorwarts) in der Stellung OFF (Aus)
und stehendem Rohr drehen Sie das Handrad mehrmals
kréftig nach rechts, um das Spannfutter um das Rohr zu
I6sen. Offnen Sie das vordere Spannfutter und die hintere
Zentriervorrichtung. Fassen Sie nicht in Spannfutter oder
Zentriervorrichtung.

Bei Maschinen mit automatischem Spannfutter: Bringen
Sie den Schalter REV/OFF/FOR (2/0/1) (Riickwarts/Aus/
Vorwarts) in die Stellung REV (2) (Ruickwarts). Betatigen Sie
den FuBschalter und geben Sie ihn wieder frei. Daraufhin
gibt die Maschine das Rohr frei. Bringen Sie den Schalter
REV/OFF/FOR (Ruickwarts/Aus/Vorwadrts) in die Stellung
OFF (0) (Aus).

2. Umfassen Sie das Rohr fest und entfernen Sie es aus der
Maschine. Lassen Sie bei der Handhabung des Rohrs
Vorsicht walten, da das Gewinde noch heil3 sein und
Grate oder scharfe Kanten aufweisen kann.

Uberpriifung der Gewinde

1. Reinigen Sie das Gewinde nach dem Entfernen des
Rohrs aus der Maschine.

2. Nehmen Sie eine Sichtpriifung des Gewindes vor. Gewinde
sollten gleichmafig und vollstandig sein und eine gute
Form aufweisen. Wenn Probleme, wie Ausreilen des
Gewindes, Welligkeit, diinne Gewinde oder Unrundheit
des Rohrs festgestellt werden, schliet das Gewinde még-
licherweise nicht dicht. Informationen zur Diagnose dieser
Probleme sind der Fehlerbehebungstabelle zu entnehmen.

3. Uberpriifen Sie die GréRe des Gewindes.

« Am besten Uberpriifen Sie die Gewindegrof3e mit
einem Lehrring. Es gibt verschiedene Arten von
Lehrringen und die Benutzung kann vom hier
gezeigten Verfahren abweichen.

« Schrauben Sie den Lehrring handfest auf das Gewinde.

- Sehen Sie sich an, wie weit das Rohrende aus dem
Lehrring ragt. Das Rohrende sollte mit der Seite des
Rings biindig sein, plus oder minus eine Drehung. Wenn
die Messung kein korrektes Gewinde ergibt, schneiden
Sie das Gewinde ab, justieren Sie den Schneidkopf und
schneiden Sie ein weiteres Gewinde. Die Verwendung
eines Gewindes, bei dem die Messung kein korrektes
Resultat ergibt, kann zu Undichtigkeit fiihren.
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Lehr-
ring ; 2 Z Z
Biindig Eine Drehung Eine Drehung
(GrundgroBe) grof3 klein
(mammale GroBle) (minimale GréBe)

Abbildung 27 - Uberpriifen der Gewindegrole

« Wenn kein Lehrring zur Uberpriifung der GewindegréBe
verfligbar ist, kdnnen Sie zum Messen der GewindegroRe
ein neues sauberes Verbindungsstiick verwenden, das
fur die bei der gegenwartigen Tatigkeit verwendeten
Verbindungsstiicke reprasentativ ist. Bei 2"- und klei-
neren NPT-Gewinden sollten die Gewinde so geschnit-
ten werden, dass das Verbindungsstiick nach 4 bis
5 Umdrehungen handfest sitzt; bei BSPT-Gewinden sollten
es 3 Umdrehungen sein.

4. Zur Einstellung der GewindegroRe siehe Einstellung der
GewindegréB3e unter der Uberschrift Einrichtung und
Verwendung des Schneidkopfes.

5. Priifen Sie das Rohrsystem entsprechend den gesetz-
lichen Richtlinien und (blichen Verfahren.

Vorbereitung der Maschine fiir den Transport

1. Vergewissern Sie sich, dass sich der Schalter REV/OFF/FOR
(Rlckwarts/Aus/Vorwarts) in der Stellung OFF (Aus) befin-
det und das Netzkabel aus der Steckdose gezogen wurde.

2. Entfernen Sie Spane und andere Ablagerungen aus der
Spanewanne. Nehmen Sie samtliche lose Ausriistung und
loses Material von Maschine und Untergestell bzw. sichern
Sie diese vor dem Transport, um ein Umfallen oder Kippen
zu verhindern. Entfernen Sie etwaiges Ol oder andere
Ruckstande vom Boden.

3. Bringen Sie Rohabschneider, Entgrater und Schneidkopf in
die Betriebsstellung.

4. Rollen Sie das Netzkabel und das Kabel des Fu3schalters auf.
Nehmen Sie die Maschine bei Bedarf vom Untergestell ab.

5. Heben und bewegen Sie die Maschine vorsichtig; befol-
gen Sie die Anweisungen zum Untergestell. Beachten
Sie das Gewicht der Maschine.

Abbildung 28 - Transportbereite Maschine

Wartungsanweisungen

A WARNUNG

Vergewissern Sie sich, dass der Schalter REV/OFF/
FOR (Riickwarts/Aus/Vorwarts) in der Stellung OFF
(Aus) steht und das Netzkabel der Maschine abge-
zogen wurde, bevor Sie eine Wartung durchfiihren
oder Einstellungen vornehmen.

Warten Sie die Gewindeschneidmaschine nach die-
sen Verfahren, um die Verletzungsgefahr durch
Stromschlag, Quetschung oder andere Ursachen
zu vermeiden.

Reinigung

Entfernen Sie nach jeder Benutzung die Spdne aus der
Spanewanne und beseitigen Sie alle Olriickstinde. Wischen Sie
das Ol von freiliegenden Oberflichen, besonders in Bereichen die
mit Bewegungen verkn(pft sind, wie die Schienen des Schlittens.

Wenn die Einsatze der Schneidbacken nicht greifen und gereinigt
werden missen, entfernen Sie mit einer Drahtbirste etwaige
Ablagerungen von Rohrabrieb usw.

Ein- und Ausbau der oberen Abdeckung

Die obere Abdeckung ist an jeder Ecke mit einem Befesti-
gungselement montiert. Die Befestigungselemente sind in der
Abdeckung gesichert, damit sie nicht verloren gehen kénnen.
Betreiben Sie die Maschine nicht ohne die obere Abdeckung.

9%
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Schmierung

Schmieren Sie samtliche freiliegenden drehenden Teile (wie
Schlittenschienen, Schneidrader, Vorschubspindel Rohrschnei-
der, Schneidbackeneinsatze und Drehpunkte) einmal monatlich
(oder bei Bedarf haufiger) mit einem leichten Schmierol. Wi-
schen Sie (iberschiissiges Ol von den freiliegenden Oberflichen.

Entfernen Sie je nach Haufigkeit der Nutzung alle 2 bis 6 Monate
die obere Abdeckung und geben Sie mit einer Fettpresse Hoch-
druckfett (EP) auf Lithium-Basis in die Schmiernippel der Wellen-
lager (Abbildung 29). Tragen Sie eine kleine Menge Schmierfett
auf die freiliegenden Zahne des Antriebszahnrads auf.

Schmiernippel

Abbildung 29 - Schmierpunkte

Betreiben Sie die Maschine nicht ohne die obere Abdeckung.
Bringen Sie die Abdeckung nach dem Schmieren der Maschi-
ne immer sofort wieder an.

Wartung des Olsystems

Schieben Sie die Spanewanne heraus.

Halten Sie das Offiltersieb fiir einen ausreichenden Olfluss immer
sauber. Der Olfilter befindet sicham Boden der Olwanne. Lockern
Sie die Schraube, mit der der Filter an der Aufnahme befestigt ist.
Nehmen Sie den Filter von der Olleitung ab und reinigen Sie ihn.
Betreiben Sie die Maschine nicht ohne Olfiltersieb.

Spanewanne

Abbildung 30 - Entfernen der Spanewanne

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID

535 mit automatischem Spannfutter

Wechseln Sie das Gewindeschneiddl, wenn es verschmutzt
oder verunreinigt ist. Zum Ablassen des Ols stellen Sie ei-
nen Auffangbehdlter unter den Ablass-Stopfen am Ende
der Olwanne und entfernen Sie den Stopfen. Beseitigen Sie
Ablagerungen vom Boden der Olwanne. Verwenden Sie fiir
hochwertige Gewinde und maximale Lebensdauer RIDGID
Gewindeschneiddl. Die Olwanne im Ful8 der Maschine fasst
etwa 7 gt (6,6 I) Gewindeschneidol.

Die Olpumpe sollte von selbst Ol ansaugen, nachdem das
System gereinigt wurde. Wenn nicht, weist das auf Verschleil3
an der Pumpe hin und sie sollte gewartet werden. Versuchen
Sie nicht, Ol mit der Pumpe anzusaugen.

Einfiillen von Ol bei Olpumpe des Modells A

Die aktuellen Modelle der Gewindeschneidmaschine 535
nutzen selbstansaugende Pumpen. Maschinen, die vor dem
1. Juni 1996 hergestellt wurden, besitzen eine Olpumpe des
Modells A, die das Einfillen des Ols erfordern kann.

RIDGID Gewindeschneidmaschinen der
Modelle 535, 500 und 500A mit einer Olpumpe des Modells
A besitzen in der Regel eine Rohrverlangerung zur Einfilloff-
nung der Olpumpe und eine Zugangséffnung in der oberen
Abdeckung, damit die Olpumpe ohne Entfernen der oberen
Abdeckung der Maschine mit Ol befiillt werden kann. Das
mindert die Gefahr von Verletzungen durch Beriihren der in
der Maschine verbauten Zahnrader. Wenn Ihre vor 1996 her-
gestellte Maschine keine Rohrverldngerung zur Einfllloff-
nung und eine Zugangsoffnung in der oberen Abdeckung
besitzt, empfehlen wir lhnen dringend, diese nachzuriisten.
Zu unseren Nachristungsbedingungen wenden Sie sich an
die Abteilung Technischer Kundendienst von Ridge Tool unter
rtctechservices@emerson.com oder (800) 519-3456.

Obere
Abdeckung Stopfen

Abbildung 31 - Einfiillen von Ol bei Olpumpe
des Modells A
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Um die Pumpe des Modells A mit Ol zu befiillen:

1. Entfernen Sie den Deckel des Stopfens auf der oberen
Abdeckung.

2. Entfernen Sie den Stopfen durch die Offnung.
3. Befiillen Sie die Pumpe mit Ol.

4. Bringen Sie Stopfen und Deckel vor dem Start der
Maschine wieder an, anderenfalls entleert sich die
Pumpe sofort.

HINWEIS! Wenn die Maschine haufig befiillt werden muss,
weillt das darauf hin, dass die Pumpe reparatur-
bedirftig ist.

Austausch des Schneidrads von
Rohrabschneider Modell 820

Wenn das Schneidrad stumpf oder beschadigt ist, schieben
Sie den Stift des Schneidrads aus dem Rahmen und prifen
Sie auf Verschleil. Den Stift bei Bedarf ersetzen und ein neues
Schneidrad (siehe RIDGID-Katalog) montieren. Schmieren Sie
den Stift mit leichtem Schmierol.

Austausch der Backen
(Maschinen mit automatischem Spannfutter)

Bei Abnutzung der Zdhne an einer Backe und unzurei-
chendem Halt des Rohrs oder Rohlings wahrend des Betriebs
drehen Sie die Backe auf die ungenutzte Seite oder ersetzen
Sie den gesamten Backensatz.

1. Losen Sie alle drei Befestigungsschrauben der vorderen Ab-
deckung und nehmen Sie die vordere Abdeckung ab. Die
Befestigungsschrauben sind in der vorderen Abdeckung
gesichert.

2. Entfernen Sie die Befestigungsringe und das vordere Auf-
lager der Gelenkstabe.

3. Entfernen Sie die Backen von der Antriebswelle. Drehen Sie
sie auf die ungenutzte Seite oder ersetzen Sie sie durch neue
Backen. Achten Sie darauf, dass die Splinte montiert sind.

Vergewissern Sie sich, dass die Verbindungsglieder und
Backen korrekt ausgerichtet sind (Abbildung 32, Einsatz).

Verbindungsglied r Y Sicherungsring

Vorderes
Auflager
Gelenkstabe

Abbildung 32 - Austausch der Backen bei Maschine mit
automatischem Spannfutter
4. Zur Montage fiihren Sie die Schritte oben in umge-
kehrter Reihenfolge aus.

Austausch der Backeneinsatze
(Maschinen mit Handspannfutter)

Bei Abnutzung der Backeinsatze und unzureichendem Halt
des Rohrs sind die Einsdtze auszutauschen.

1. Setzen Sie die Klinge eines Schraubendrehers in den
Schlitz des Einsatzes und drehen Sie den Einsatz um
90 Grad in eine Richtung. Entfernen Sie den Einsatz
(Abbildung 33).

9%
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UNTEN
DRUCKEN

Schrauben-

Einsatz

Zum Austausch

Zum Ausbau

Abbildung 33 - Austausch der Backeneinsitze

2. Platzieren Sie den Einsatz seitlich auf dem Sperrstift
und driicken Sie ihn soweit wie mdglich nach unten
(Abbildung 33).

3. Halten Sie den Einsatz fest nach unten gedriickt und drehen
Sie ihn mit dem Schraubendreher so, dass die Zéhne nach
oben zeigen.

Austausch der Kohlebiirsten
(Universalmotoreinheiten)

Die Motorbiirsten alle 6 Monate Uiberpriifen. Ersetzen, wenn sie
auf weniger als 1/2" verschlissen sind.

1. Die Maschine vom Netz trennen.

2. Entfernen Sie die obere Abdeckung.

kappe

N 2

der Biirsten
3. Losen Sie die Biirstenkappe (oben und unten am Motor).
Entfernen und (berprifen Sie die Blirsten. Ersetzen, wenn
sie auf weniger als 1/2” verschlissen sind. Uberpriifen Sie
den Kollektor auf Verschleil3. Lassen Sie die Maschine bei
UbermaBigem Verschleill warten.

4. Birsten wieder einbauen/neue Biirsten einbauen. Bauen
Sie die Einheit wieder zusammen. Montieren Sie vor dem
Betrieb der Maschine samtliche Abdeckungen.

Biirsten-

Abbilung 34 - Ausbau der Motorenabdeckuﬁg/Austausch

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/ RIDGID

535 mit automatischem Spannfutter

Spannen/Austausch des Keilriemens
(Induktionsmotoreinheiten)

ui

-. efestigungselemente
: Motor

Abbildung 35 - Spannen des Riemens

Uberpriifen Sie beim Fetten der Schmiernippel die Spannung
des Keilriemens. Uben Sie mit den Fingern méaBigen Druck
(etwa 4 Pfund (2 kg)) auf die Mitte des Riemens aus. Der Rie-
men sollte etwa %" (3 mm) nachgeben (Abbildung 35).

1. Losen Sie die vier Befestigungselemente, mit denen der
Motor am Motorhalter befestigt ist.

2. Bei Austausch des Riemens |6sen Sie den Riemenspanner.
Schieben Sie den Motor zur Riemenscheibe. Entfernen
und ersetzen Sie den Riemen.

3. Ziehen Sie den Riemenspanner an.

4. Achten Sie darauf, dass die Riemenscheiben korrekt
ausgerichtet sind, und vergewissern Sie sich, dass der
Riemen ordnungsgemal} gespannt ist. Ziehen Sie die
4 Befestigungselemente an, mit denen der Motor am
Motorhalter befestigt ist.

Optionale Ausstattung

Um Verletzungsgefahr zu vermeiden, ist nur die
speziell fiir RIDGID Gewindeschneidmaschinen
535 mit Handspannfutter/535 mit automatischem
Spannfutter entwickelte und empfohlene Ausrii-
stung zu verwenden.

999-998-086.09_REV.D
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Best.-
Nr. Modell | Beschreibung
42365 341 | Entgrater
42390 | 820 | Rohrabschneider des Typs Schneidrad
41620 — | Getriebekopf-Motor-Schmiermittel
Schneidkopfe
42485 4U | Schneidkopfgestell
42490 6U | Schneidkopfgestell
97065 | 811A | Schnelléffnender Schneidkopf NPT,
Rechtsgewinde
97075 | 815A | Selbstoffnender Schneidkopf NPT,
Rechtsgewinde
23282 842 | Schnelléffnender Schneidkopf NPT,
Linksgewinde
97070 | 811A | Schnelléffnender Schneidkopf BSPT,
Rechtsgewinde
97080 | 815A | Selbstoffnender Schneidkopf BSPT,
Rechtsgewinde
97045 531 | Schnelléffnender Schraubenschneidkopf,
Rechts-/Linksgewinde, 1/4” bis 1”
97050 | 532 | Schnelléffnender Schraubenschneidkopf,
Rechts-/Linksgewinde, 1 1/8" bis 2"
84537 | 816 | Halbautomatischer Schneidkopf %" bis 3/4"
84532 | 817 | Halbautomatischer Schneidkopf 1” bis 2”
Untergestelle Gewindeschneider
92457 | 100A | Universal-Untergestell mit Beinen und Wanne
92462 | 150A | Universal-Untergestell, fahrbar und mit Wanne
92467 | 200A | Universal-Untergestell, fahrbar und mit
Werkzeugkiste

Nippelspannfutter
51005 | 819 | Nippelspannfutter 1/2" bis 2" NPT
68160 | 819 | Nippelspannfutter 1/2" bis 2" BSPT

Nur fiir Maschinen 535 mit Handspannfutter
96517 | MJ-1 | Linksgewindeschneidsatz 535
97365 — | Backeneinsétze fiir beschichtete Rohre

Nur fiir Maschinen 535 mit automatischem Spannfutter
12138 | 535A | Linksgewindeschneidsatz
94017 — | Vordere Backe
35867 | 839 | Adaptersatz fiir Nippelspannfutter 819

Eine volistandige Aufstellung der fiir die Gewinde-
schneidmaschinen 535 mit Handschneidfutter/535
mit automatischem Spannfutter verfiigbaren Ausrii-
stung entnehmen Sie dem Ridge Tool-Katalog online
auf RIDGID.com oder wenden Sie sich an die Abtei-
lung Technischer Kundendienst von Ridge Tool unter
(800) 519-3456 (USA und Kanada).

Informationen liber Gewindeschneidol

Lesen und befolgen Sie alle Anweisungen auf dem Etikett
des Gewindeschneiddls und auf dem Sicherheitsdatenblatt
(SDS). Spezifische Informationen (ber RIDGID Gewinde-
schneidole, einschlieBlich Gefahrenidentifizierung, Erste
Hilfe, Brandbekdmpfung, MaBnahmen bei versehentlicher
Freisetzung, Handhabung und Lagerung, personliche
Schutzausriistung, Entsorgung und Transport finden Sie
auf dem Behalter und im SDS. Das SDS ist auf RIDGID.com

verfligbar, oder wenden Sie sich in den USA und Kanada te-
lefonisch an die Abteilung Technischer Kundendienst von
Ridge Tool, unter der Nummer (800) 519-3456. Eine weitere
Méoglichkeit ist die Website rtctechservices@emerson.com.

Lagerung der Maschine

Die Gewindeschneidmaschinen missen
bei regnerischer Witterung in Rdumen oder gut abgedeckt
gelagert werden. Lagern Sie die Gewindeschneidmaschinen
in einem abgeschlossenen Bereich auler Reichweite von Kin-
dern und Personen, die mit den Maschinen nicht vertraut sind.
Wenn diese Maschine in die Hande von nicht geschulten Be-
nutzern gelangt, kann sie schwere Verletzungen verursachen.

Wartung und Reparatur

A WARNUNG

Die Betriebssicherheit des Gerats kann durch unsachge-
méBe Wartung oder Reparatur beeintrachtigt werden.

In den ,Wartungsanweisungen” sind die meisten der Wartungs-
anforderungen fiir diese Maschine erlautert. Alle Probleme, die
in diesem Abschnitt nicht erwdahnt werden, sollten von einem
qualifizierten RIDGID-Wartungstechniker behoben werden.

Die Maschine st flir die Wartung zu einem unabhangigen RIDGID
Kundendienst-Center zu bringen oder an den Hersteller einzu-
schicken. Verwenden Sie ausschlieSlich Ersatzteile von RIDGID.

Falls Sie Informationen zu einem RIDGID Kundendienst-Center in
Ihrer Nahe bendtigen oder Fragen zu Service oder Reparatur haben:

- Wenden Sie sich an |hren ortlichen RIDGID Handler.

« Besuchen Sie RIDGID.com, um einen RIDGID Kontaktpunkt
in lhrer Nahe zu finden.

« Wenden Sie sich an die Abteilung Technischer Kundendienst
von Ridge Tool unter rtctechservices@emerson.com oder in
den USA und Kanada telefonisch unter (800) 519-3456.

Entsorgung

Teile der Gewindeschneidmaschine enthalten wertvolle Mate-
rialien und kdnnen recycelt werden. Hierfiir gibt es auf Recy-
cling spezialisierte Betriebe, die u. U. auch ortlich ansassig sind.
Entsorgen Sie die Bauteile und etwaiges Altdl gemal3 den gel-
tenden gesetzlichen Vorschriften. Weitere Informationen erhal-
ten Sie bei der ortlichen Abfallwirtschaftsbehorde.

Fiir EG-Lander: Entsorgen Sie Elektrogerate
nicht Gber den Hausmdill!

Gemal3 der Europdischen Richtlinie 2012/19/EG

Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer

Umsetzung in nationales Recht miissen nicht mehr
I ocbrauchsfahige Elektrogerdte getrennt gesam-
melt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zuge-
fuihrt werden.
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Fehlerbehebung

Gewindeschneidmaschinen 535 mit Handspannfutter/
535 mit automatischem Spannfutter

RIDGID

PROBLEM

MOGLICHE URSACHEN

LOSUNG

Ausgerissene Gewinde.

Schadhafte, gesplitterte oder verschlissene Schneid-
backen.

Schlitten bewegt sich nicht frei auf den Schienen.

Schneidbacken wechseln.

Entfernen Sie Spane, Schmutz und andere Fremdkorper zwi-
schen Schneidkopf und Schlitten.

Rohrwand zu diinn - Verwenden Sie Rohr mit
Nenngro6Be 40 oder stérker.

Reinigen und schmieren Sie die Schienen.

Schneidkopf auf zu geringe Grofe eingestellt.

Stellen Sie den Schneidkopf fiir Gewinde mit korrekte Gro3e ein.

Unrunde oder
gequetschte Gewinde. Rohrwanddicke zu gering. Verwenden Sie Rohr mit Nenngr63e 40 oder starker.
Diinne Gewinde. Schneidbacken in falscher Reihenfolge in Setzen Sie die Schneidbacken an der korrekten Position in

Kopf eingesetzt.

Wahrend des Schneidens von Gewinden wird
Kraft auf Vorschubgriff des Schlittens ausgetibt.

Schrauben der Schneidkopf-Abdeckplatte
sind locker.

den Schneidkopf ein.

Nachdem die Schneidbacken das Gewinde angeschnitten
haben, tiben Sie keine weitere Kraft auf den Vorschubgriff
des Schlittens aus. Gestatten Sie dem Schlitten

den eigenstandigen Vorschub.

Ziehen Sie die Schrauben fest.

Kein Schneidélfluss.

Zu wenig oder kein Schneiddl.

Maschine auf Schneiden von
Linksgewinden eingestellt.

Schneidkopf nicht in Gewindeschneidstellung
(DOWN (Unten)).

Fiillen Sie die Olwanne auf.

Bringen Sie den Schneidkopf in die Gewindeschneidstellung.

Maschine lauft nicht.

Motorbiirsten abgenutzt.

Ersetzen Sie die Birsten.

Motor lauft,
doch Maschine
funktioniert nicht.

Keilriemen locker.

Verschlissener Keilriemen.

Spannen Sie den Keilriemen.

Ersetzen Sie den Keilriemen.

Rohr rutscht in
Backen.

Ablagerungen auf Backeneinsatzen.

Bremsbaugruppe nicht korrekt eingestellt (535A).

Reinigen Sie die Backeneinsdtze mit einer Drahtburste.

Stellen Sie sicher, dass das Rohr in den Backeneinsdtzen
zentriert wird. Nutzen Sie die hintere Zentriervorrichtung.

Drehen Sie das Handrad mehrmals kréftig,
um das Schnellspannfutter zu spannen.

Vergewissern Sie sich, dass die Verbindungsglieder
und Backen in der korrekten Ausrichtung montiert sind
(siehe Austausch der Backen im Abschnitt Wartung).

Lassen Sie die Maschine warten.
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535M/535A

Model 535M/535A
Draadsnijmachines

A\ WAARSCHUWING!

Lees deze handleiding aandachtig
voordat u dit apparaat gebruikt.

Het niet begrijpen en naleven van
de volledige inhoud van deze hand-
leiding kan resulteren in elektrische
schokken, brand en/of ernstig letsel. is aangegeven.

535M/535A Draadsnijmachines

Noteer het serienummer hieronder en bewaar het serienummer van het product, dat op het identificatieplaatje

Serie-
n.
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Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

Veiligheidssymbolen

In deze gebruiksaanwijzing en op het product worden veiligheidssymbolen, pictogrammen en bepaalde woorden gebruikt

om de aandacht te vestigen op belangrijke veiligheidsinformatie. Dit deel van de tekst wordt gebruikt om het begrip van deze

signaalwoorden en symbolen te verbeteren.

m Dit is het veiligheidswaarschuwingssymbool. Het wordt gebruikt om uw aandacht te vestigen op een potentieel risico op lichame-
lijk letsel. Volg alle veiligheidsinstructies achter dit symbool, om mogelijke letsels of dodelijke ongevallen te voorkomen.

FNCIRZ.Y. M  GEVAAR verwijst naar een gevaarlijke situatie die, als ze niet wordt vermeden, zal resulteren in een ernstig of dodelijk letsel.

INTTY IOV WAARSCHUWING verwijst naar een gevaarlijke situatie die, als ze niet wordt vermeden, kan resulteren in een
ernstig of dodelijk letsel.
VOORZICHTIG verwijst naar een gevaarlijke situatie die, als ze niet wordt vermeden, kan resulteren in een licht of
matig letsel.
OPGELET verwijst naar informatie over de bescherming van eigendommen.

Dit pictogram geeft aan dat u de handleiding aandachtig moet
lezen voordat u het apparaat gebruikt, om het risico op lichame-
lijke letsels te verkleinen. De handleiding bevat belangrijke infor-
matie over de veilige en correcte bediening van het gereedschap.
Dit pictogram geeft aan dat u altijd een veiligheidsbril met zijkap-
jes moet dragen terwijl u dit gereedschap gebruikt of bedient,
om hetrisico op letsels te verminderen.

Dit symbool wijst op het risico dat vingers, handen, kledingstuk-

.Q ken en andere voorwerpen kunnen worden gegrepen tussen
tandwielen of andere draaiende onderdelen, die verbrijzelings-
[ ]

ONT

letsels kunnen veroorzaken.

Dit pictogram wijst op het risico dat vingers, benen, kledingstuk-
ken en andere voorwerpen kunnen worden gegrepen of verstrikt
kunnen raken tussen draaiende assen en dat daarbij door verbrij-
zeling of stoten lichamelijke letsels kunnen worden veroorzaakt.

P20 ® ®E

7\ Dit symbool waarschuwt voor het gevaar van een elektrische

schok.

Dit pictogram geeft aan dat de machine kan omkantelen,
waardoor verwondingen door stoten of knellen zouden kun-
nen ontstaan.

Dit symbool betekent dat men geen handschoenen mag
dragen bij het werken met deze machine, om het risico van
verstrikking te verkleinen.

Dit pictogram wijst erop dat u altijd de voetschakelaar moet
gebruiken voor de bediening van de draadsnijmachine of
enig aandrijffgereedschap, om het risico op lichamelijke let-
sels te verminderen.

Dit pictogram wijst erop dat u de voetschakelaar niet mag
loskoppelen van de machine, om het risico op lichamelijke
letsels te verkleinen.

Dit pictogram wijst erop dat u de voetschakelaar niet mag
blokkeren (vastzetten in de aan-stand (ON)), om het risico op
lichamelijke letsels te verkleinen.

Algemeneveiligheidswaarschuwingen
i.v.m. elektrisch gereedschap*

A WAARSCHUWING

Lees alle veiligheidswaarschuwingen, instructies,
illustraties en specificaties die bij dit elektrische
gereedschap zijn geleverd. Het niet naleven van eenvan
de onderstaande instructies kan leiden tot elektrische
schokken, brand en/of ernstig lichamelijk letsel.

BEWAAR ALLE WAARSCHUWINGEN EN
INSTRUCTIES, ZODAT U ZE OOK LATER NOG
KUNT RAADPLEGEN!

De term ‘elektrisch gereedschap' in de waarschuwingen
heeft betrekking op uw op netvoeding werkend elektrisch
gereedschap (met snoer) of uw op batterijen werkend
(snoerloos) elektrisch gereedschap.

Veiligheid op de werkplek

- Zorg voor een schone en goed verlichte werkplek.
Op een rommelige of donkere werkplek doen zich
gemakkelijker ongevallen voor.

+ Gebruik elektrisch gereedschap nietin een explosieve
omgeving, bijvoorbeeld in de aanwezigheid van
brandbare vloeistoffen, gassen of stof. Elektrisch
gereedschap geeft vonken af, die stof of dampen kunnen
doen ontbranden.

» Houd kinderen en omstanders op afstand terwijl
u met elektrisch gereedschap werkt. Als u wordt
afgeleid tijdens het werk, kan dit tot gevolg hebben dat
u de controle verliest.

Elektrische veiligheid

« Stekkers van elektrisch gereedschap moeten passen
in de beschikbare stopcontacten. Breng nooit veran-
deringen aan de stekker aan. Gebruik nooit verloop-
stekkers in combinatie met geaard elektrisch gereed-
schap. Originele stekkers en passende stopcontacten
verminderen het risico op elektrische schokken.

» Voorkom lichamelijk contact met geaarde opperviak-
ken, zoals leidingen, radiatoren, fornuizen en koelkas-
ten. Het risico op elektrische schokken is groter als uw li-
chaam geaard is.

* De tekst die gebruikt is in het hoofdstuk ‘Algemene veiligheidswaarschuwingen in verband met elektrisch gereedschap’van deze handleiding, komt (zoals verplicht)
woordelijk uit de geldende norm UL/CSA/EN 62841-1. Dit hoofdstuk bevat algemene veiligheidsvoorschriften voor een groot aantal verschillende soorten elektrisch
gereedschap. Niet ieder voorschrift geldt voor ieder stuk gereedschap, en sommige zijn niet van toepassing op deze machine.
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Stel elektrisch gereedschap niet bloot aan regen of
vochtige omstandigheden. Als er water in het elektrisch
gereedschap komt, neemt het risico op elektrische
schokken toe.

Gebruik het snoer alleen waarvoor het bedoeld is.
Gebruik het snoer nooit om elektrisch gereedschap
te dragen, te verslepen of om er de stekker mee uit
het stopcontact te trekken. Houd het snoer uit de
buurt van warmtebronnen, olie, scherpe randen en
bewegende onderdelen. Beschadigde, verstrikte of in
de war geraakte snoeren verhogen de kans op elektrische
schokken.

Wanneer u een elektrisch gereedschap buiten
gebruikt, dient u een verlengsnoer te gebruiken dat
geschikt is voor buiten. Het gebruik van een snoer
dat geschikt is voor buiten, verkleint het risico van een
elektrische schok.

Als u gedwongen bent het elektrisch gereedschap op
een vochtige plek te gebruiken, moet het elektrische
circuit beveiligd zijn met een aardlekschakelaar. Door
het gebruik van een aardlekschakelaar wordt het risico van
elektrische schokken beperkt.

Persoonlijke veiligheid

Blijf alert, let voortdurend op wat u doet en gebruik
uw gezond verstand wanneer u met elektrisch
gereedschap aan het werk bent. Gebruik geen
elektrisch gereedschap wanneer u moe bent of
onder invloed van drugs, alcohol of geneesmiddelen.
Als u ook maar even niet oplet tijdens het gebruik
van elektrisch gereedschap kan dit leiden tot ernstig
lichamelijk letsel.

Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen. Draag
altijd een veiligheidsbril. Beschermingsmiddelen zoals
een stofmasker, veiligheidsschoenen met antislipzolen,
een veiligheidshelm en gehoorbeschermingsmiddelen die
aan de werkomstandigheden zijn aangepast, verminderen
het risico op persoonlijk letsel.

Voorkom onopzettelijk starten. Zorg ervoor dat
de schakelaar in de UlT-stand staat voordat het
gereedschap op het lichtnet en/of accupack wordt
aangesloten, wordt opgetild of vervoerd. Het dragen
van elektrisch gereedschap met uw vinger aan de
schakelaar of elektrisch gereedschap van stroom voorzien
terwijl de schakelaar in de AAN-stand staat, is vragen om
ongelukken.

Verwijder eventuele instelsleutels of ander afstelge-
reedschap voordat u het elektrische gereedschap aan-
zet (ON). Een sleutel of ander gereedschap dat nog aan een

draaiend onderdeel van elektrisch gereedschap vastzit, kan
persoonlijk letsel veroorzaken.

Tracht nooit te ver te reiken. Zorg dat u altijd stevig
staat en dat u uw evenwicht niet verliest. Zo hebt u
meer controle over het elektrisch gereedschap als er zich
een onverwachte situatie voordoet.

Draag geschikte kleding. Draag geen loszittende kle-
dingstukken of sieraden. Houd uw haar en kleding-
stukken uit de buurt van bewegende onderdelen.
Losse kledingstukken, sieraden of lang haar kunnen wor-
den gegrepen door bewegende onderdelen.

Wanneer apparaten voorzien zijn van een aansluiting
voor voorzieningen voor stofafzuiging en -opvang,
zorg dan dat die zijn aangesloten en gebruik ze
op de voorgeschreven wijze. Het gebruik van een
stofopvangvoorziening kan risico's in verband met stof
verkleinen.

Voorkom dat u door vertrouwdheid door veelvuldig
gebruik van gereedschappen gemakzuchtig wordt en
de veiligheidsprincipes van het gereedschap negeert.
Een onoplettende handeling kan in een fractie van een
seconde ernstig letsel veroorzaken.

Gebruik en behandeling van elektrisch
gereedschap

Forceer het elektrisch gereedschap nooit. Gebruik het
geschikte gereedschap voor uw werkzaamheden. Het
juiste elektrische gereedschap werkt beter en veiliger als
u het gebruikt met de snelheid en het ritme waarvoor het
is ontworpen.

Gebruik het elektrische gereedschap niet als u het
niet met de schakelaar kunt in- en uitschakelen. Elk
elektrisch gereedschap dat niet in- en uitgeschakeld kan
worden met de schakelaar is gevaarlijk en moet worden
gerepareerd.

Trek de stekker uit het stopcontact en/of koppel het
batterijpack los van het elektrische gereedschap
voordat u afstellingen verricht, accessoires verwisselt of
het elektrische gereedschap opbergt. Deze preventieve
veiligheidsmaatregelen verkleinen het risico op het
onopzettelijk starten van de elektrische machine.

Bewaar ongebruikt elektrisch gereedschap buiten het
bereik van kinderen en laat personen die onbekend
zijn met het elektrische gereedschap of met deze
instructies er niet mee werken. Elektrisch gereedschap
is gevaarlijk in de handen van ongeoefende gebruikers.

Onderhoud elektrisch gereedschap goed. Controleer
op verkeerd aangesloten en aanlopende of vastgelo-
pen bewegende delen, defecte onderdelen en andere
omstandigheden die gevolgen kunnen hebben voor
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de werking van het elektrische gereedschap. Als het
elektrische gereedschap beschadigd is, moet u het la-
ten repareren alvorens u het opnieuw gebruikt. Heel
wat ongelukken worden veroorzaakt door slecht onder-
houden elektrisch gereedschap.

Houd snijwerktuigen scherp en schoon. Goed onderhou-
den snijwerktuigen met scherpe snijranden zullen minder
gemakkelijk blokkeren en zijn gemakkelijker te bedienen.

Gebruik het elektrische gereedschap, toebehoren en
gereedschapsbits overeenkomstig deze instructies,
rekening houdend met de werkomstandigheden en
de te verrichten werkzaamheden. Het gebruik van
elektrisch gereedschap voor andere doeleinden dan het
beoogde gebruik kan gevaarlijke situaties opleveren.

Houd handgrepen en gripopperviakken droog,
schoon en vrij van olie en vet. Door gladde handgrepen
en gripoppervlakken kan het gereedschap in een onver-
wachte situatie niet veilig worden gebruikt of bediend.

Onderhoud

« Laat uw elektrisch gereedschap onderhouden en repa-
reren door een bevoegde hersteldienst, die uitsluitend
identieke vervangende onderdelen gebruikt. Zo wordt de
veiligheid van het elektrisch gereedschap gewaarborgd.

Specifieke veiligheidsinformatie

A WAARSCHUWING

Dit hoofdstuk bevat belangrijke veiligheidsinfor-
matie die specifiek betrekking heeft op dit gereed-
schap.

Lees deze voorzorgsmaatregelen aandachtig door
voordat u de Model 535 Draadsnijmachine met
handbediende of automatische klauwplaat ge-
bruikt, om het risico op elektrische schokken of
ander ernstig letsel te verminderen.

BEWAAR ALLE WAARSCHUWINGEN EN
INSTRUCTIES, ZODAT U ZE OOK LATER NOG
KUNT RAADPLEGEN!

Bewaar deze handleiding bij het gereedschap, zodat de
gebruiker ze altijd kan raadplegen.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

Waarschuwingen voor veilig werken met
draadsnijmachines

- Houd de vloer droog en vrij van glibberige stoffen
zoals olie. Op glibberige vloeren doen zich sneller
ongelukken voor.

Beperk de toegang tot of versper de werkzone,
wanneer het werkstuk voorbij de machine uitsteekt,
zodat er rondom het werkstuk overal minstens
één meter (3 ft) vrije ruimte is. De beperking van de
toegang tot of het versperren van de zone rond het
werkstuk vermindert het risico gegrepen te worden door
bewegende delen.

Draag geen handschoenen. Handschoenen kunnen
worden gegrepen door de ronddraaiende pijp of
andere onderdelen van de machine, wat kan leiden tot
lichamelijk letsel.

Gebruik het gereedschap niet voor andere doelen,
zoals gaten boren of een windas aandrijven.
Het gebruik van dit gereedschappen voor andere
toepassingen — of het aanbrengen van wijzigingen aan
de machine voor andere toepassingen - kan het risico op
ernstige letsels verhogen.

Bevestig de machine op een werkbank of een onderstel.
Ondersteun lange pijpen met pijpsteunen. Hierdoor
voorkomt u dat de machine zou omkantelen.

Terwijl u de machine bedient, moet u staan aan de zijde
van de machine waar zich de bedieningsschakelaar
bevindt. Door de machine van die kant te bedienen,
elimineert u de noodzaak om over de machine heen te
moeten reiken.

Houd uw handen uit de buurt van de draaiende
pijp en fittingen. Stop de machine voordat u de
schroefdraad schoonveegt of fittingen vastschroeft.
Laat de machine volledig tot stilstand komen voordat
u de pijp aanraakt. Hierdoor vermindert het risico om
gegrepen te worden door bewegende delen.

Gebruik deze machine niet om fittingen te installeren
of demonteren. Deze praktijk zou kunnen leiden
tot knellen of gegrepen worden door bewegende
machinedelen en verlies van de controle over de machine.

Gebruik de machine niet als niet alle afdekkappen
op hun plaats zitten. Onafgedekte bewegende delen
verhogen het risico gegrepen te worden.
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- Gebruik deze machine niet als de voetschakelaar
kapot is of ontbreekt. De voetschakelaar zorgt voor
een veilige bediening van de machine, onder meer door
de mogelijkheid om de machine snel uit te schakelen
wanneer men gegrepen wordt door bewegende
onderdelen.

Eén en dezelfde persoon moet het werkproces en de
werking van de machine controleren, en de voetscha-
kelaar bedienen. Alleen de gebruiker mag zich in het
werkgebied bevinden wanneer de machine in werking
is. Op die manier wordt het risico op letsels verminderd.

Grijp nooit in de klauwplaat vooraan of de centree-
rinrichting van de machine achteraan. Dit vermindert
het risico gegrepen te worden door bewegende delen.

Om het risico op ernstig lichamelijk letsel te vermin-
deren, moet u - voordat u dit gereedschap gebruikt -
deze gebruiksaanwijzing lezen en begrijpen, en ook de
gebruiksaanwijzingen, de waarschuwingen en instruc-
ties voor alle te gebruiken uitrusting en materialen.

Als u nog vragen hebt over dit RIDGID®-product:

— Neem contact op met uw plaatselijke RIDGID®-dealer.

- Ga naar RIDGID.com voor de gegevens van uw lokale
Ridge Tool contactpunt.

- Neem contact op met het Ridge Tool Technical Service
Department via rtctechservices@emerson.com. In de
VS en Canada kunt u ook bellen naar het nummer
(800) 519-3456.

Beschrijving, specificaties en
standaarduitrusting

Beschrijving

De RIDGID® Model 535 schroefdraadsnijmachines met
handbediende klauwplaat (535M) en met automatische
klauwplaat (535A) zijn machines met een elektrische
motor, waarin pijpen, leidingen en boutmateriaal kunnen
worden vastgeklemd en gecentreerd. De machine
doet deze werkstukken roteren terwijl er snij-, ruim- en
schroefdraadsnijbewerkingen op worden uitgevoerd.

De Model 535A machine is uitgerust met een automatische
klauwplaat voor het vastzetten en centreren van het
pijpmateriaal.

Schroefdraadsnijkussen worden gemonteerd in een heel
assortiment van beschikbare snijkoppen. Een geintegreerd
olietoevoersysteem zorgt ervoor dat het werkstuk tijdens het
schroefdraadsnijden voortdurend met olie wordt overgoten.

Met de geschikte optionele uitrusting kunnen de RIDGID®
Model 535M en Model 535A schroefdraadmachines worden
gebruikt voor schroefdraadsnijden, afkorten of sluiten van
nippels of voor het aanbrengen van rolgroeven.
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Model 820 Model 820
Klauwplaathandwiel q . Pijpsnijder 1

— Pijpsnijder

REV/OFF/FOR |-
(2/0/1) Draadsnijkop
Schakelaar

Model 341
Ruimer

Schakel-
hendel

Waarschuwingslabel
Waarschuwingslabel

Liniaal Voetschakelaar Sledehandwiel

Voetschakelaar Sledehandwiel

Figuur 1A - Model 535 Draadsnijmachine met Figuur 2A - Model 535 Draadsnijmachine met
handbediende klauwplaat automatische klauwplaat

Serienummer-_
plaatje 3

. . . Figuur 2B - Model 535 Draadsnijmachine met
Figuur 1B - hMa(::leI;esjii rl?dr:aﬂ;:::glaacahtme met automatische klauwplaat
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Specificaties*
. . Model 535 Machines met automatische
Model 535 Machines met handbediende klauwplaat klauwplaat
Pijpdraadsnijcapaciteit s tot 2 inch (3 tot 50 mm) nominale pijpdiameter
Boutdraadsnijcapaciteit Y4 tot 2 inch (6 tot 50 mm) effectieve boutmateriaaldiameter
Linkse schroefdraad Na aanpassingen
Motortype Universele motor Inductiemotor Universele motor| Inductiemotor | Inductiemotor
Fase Eenfasig 3-fasig Eenfasig 3-fasig
Motorvermogen (HP (kW))| 2,3 (1,7) |0,5(0,37) 2,3(1,7) 1,8/2,3(1,35/1,7) 1,5(1,1) 2,3(1,7) 2(1,5) 1,8/2,3(1,35/1,7)
Volt (V) 120 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Frequentie (Hz) 50/60 50 60 50/60 60 50
Opgenomen stroom (A) 15 20 7,5 3,5/5,1 44 15 | 75 18 3,5/5,1
Bedrijfssnelheid (tpm) 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
Draaischakelaar |Draaischakelaar Draaischakelaar Draaischakelaar
2/1/0/1/2 1/0/2 REV/OFF/FOR
2/1/011/2
. Schakelaar voor (2/0/1)
Draaischakelaar REV/ Draaischakelaar gecombineerd Draaischakelaar Schakelaar voor
- REV/OFF/FOR . Schakelknop Schakelaar [ bedienen van
Bediening OFF/FOR (2/0/1) (2/0/1) bedlengn van voor selectie 2/0/1 voor selectie snelheid en
snelheid en snelheid snelheid richting
richting (zie Figuur 19)
(zie Figuur 19)
AAN/UIT-voetschakelaar
Klauwplaat vooraan Snelklauwplaat met hamerprincipe en met verwisselbare inzetbekken | Automatisch met vier omkeerbare gesmede klauwen
Centreerinrichting Nokkenwerking, draait met klauwplaat Automatisch, uitsluitend centrering
achteraan
Snijkoppen Zie de RIDGID-catalogus voor verkrijgbare snijkoppen
Pijpsnijder Model 820 pijpsnijder, 5" — 2" — zelfcentrerend, ‘full floating’
Ruimer Model 341 ruimer, %" — 2", conus met 5 spaangroeven
Oliesysteem 7 qt (6,6 1), met geintegreerde Gerotor Model MJ pomp (in machines van véér 1996: Model A oliepomp)
Gewicht
(machine met olie en 260 bs. (118 kg) 350 lbs. 290 lbs. 3501bs. (159 kg)
- (159kg) (132kg)
snijkop)
Grootste buitenmaat 37" % 21" % 21" (940 mm % 535 mm x 535 mm)
LxBxH (met de gereedschappen in de bedrijfsstand en de pijpsnijder volledig gesloten)
Geluidsdrukniveau (Lea)** 85 dB(A), K=3
Geluidsvermogensniveau 91 dB(A), K=3
(Low)*™
* Zie het serienummerplaatje van uw machine voor informatie over het motorvermogen. Op het bedieningspaneel vindt u nadere informatie over uw specifieke
machine.

** Geluidsmetingen worden uitgevoerd in overeenstemming met de gestandaardiseerde test zoals beschreven in de EN 62481-1 norm.
- Geluidsemissies kunnen variéren naargelang van de plaats waar u zich bevindt, en het specifieke gebruik dat u van dit gereedschap maakt.
- De dagelijkse blootstellingsniveaus voor geluid moeten voor elke toepassing worden geévalueerd en er moeten passende veiligheidsmaatregelen worden genomen
wanneer dat nodig is. Bij de evaluatie van de blootstellingsniveaus moet ook rekening worden gehouden met de tijd dat het gereedschap uitgeschakeld en niet in
gebruik is. Dit kan het blootstellingsniveau over de totale werktijd aanzienlijk verminderen.

Standaarduitrusting

Zie de RIDGID-catalogus voor meer informatie over
de apparatuur die kan worden geleverd, inclusief de
overeenkomstige machinecatalogusnummers.

Het serienummerplaatje van de draadsnijmachine bevindt
zich op de machinekap achteraan. De laatste 4 cijfers
verwijzen naar de maand en het jaar van de productie.

Figuur 3 - Machineserienummer

108 999-998-086.09_REV.D



Het kiezen van de juiste materialen en installatie-,
verbindings-en vormingsmethoden is de verantwoordelijkheid
van de systeemontwerper en/of installateur. De keuze van
verkeerde materialen en methoden kunnen systeemstoringen
veroorzaken.

Roestvrij staal en andere corrosiebestendige materialen kunnen
worden aangetast tijdens het installeren, verbinden en vormen.
Deze aantasting kan leiden tot corrosie en voortijdige defecten.
Alvorens een installatie aan te vatten, moet er een zorgvuldige
analyse worden gemaakt van de geschiktheid van de materialen
en methoden voor de specifieke bedrijfsvoorwaarden, met
inbegrip van de chemische en temperatuurvoorwaarden.

Montage van de machine

A WAARSCHUWING

P

Om het risico van ernstig letsel tijdens het gebruik
tebeperken, moet ubijde montage deze instructies
volgen.

Als de draadsnijmachine niet op een stabiel
onderstel of op een werkbank wordt bevestigd, kan
dit ertoe leiden dat de machine omkantelt, mogelijk
met ernstig lichamelijk letsel tot gevolg.

Voorafgaand aan het samenbouwen moet de REV/
OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF (UIT) staan en
de stekker van de machine moet uit het stopcontact
getrokken zijn.

Gebruik geschikte hijstechnieken. RIDGID Model 535
draadsnijmachines wegen 260 Ibs. (118 kg) of meer.

Montage op onderstel

De draadsnijmachines kunnen op diverse RIDGID onderstellen
voor draadsnijmachines worden gemonteerd. Zie de RIDGID
catalogus voor informatie over de onderstellen, en het bij het
onderstel geleverde instructieblad voor de montageaanwijzingen.

Montage op werkbank

De machines kunnen worden gemonteerd op een vlakke,
stabiele werkbank. Om de machine op een werkbank te
monteren, moet u vier 5/16"-18 UNC-bouten aanbrengen
in de daartoe voorziene openingen op de hoeken van de
machinebasis. De afstand tussen de openingen in de basis is
29.5" % 15.5" (749 mm X 394 mm). Draai stevig aan.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

Inspectie voor gebruik
A WAARSCHUWING

Voor ieder gebruik moet u uw draadsnijmachine
controleren en eventuele problemen verhelpen om
het risico op ernstig letsel door elektrische schokken,
knellen en andere oorzaken te verminderen en
beschadiging van de draadsnijmachine te voorkomen.

1. Zorg ervoor dat de stekker van de draadsnijmachine is
uitgetrokken en dat de REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1)
in de stand OFF (0) staat.

2. Reinig de draadsnijmachine, inclusief handgrepen en
bedieningsknoppen, en verwijder alle olie, smeer en
vuil. Dat maakt de inspectie gemakkelijker en helpt
voorkomen dat het toestel of een bedieningselement
uit uw handen zou schieten. Reinig en onderhoud de
machine aan de hand van de onderhoudsinstructies.

3. Inspecteer de draadsnijmachines op de volgende
punten:

« Inspecteer snoeren en stekkers op beschadigingen of
aangebrachte wijzigingen.

« Correcte montage, goed onderhoud en volledigheid.

« Eventuele kapotte, versleten, ontbrekende, verkeerd
uitgelijnde of vastgelopen onderdelen, of andere
mankementen.

+ Aanwezigheid en goede werking van de voetschakelaar.
Vergewis u ervan dat de voetschakelaar aan de machine
bevestigd is, dat hij in goede staat is en vlot omschakelt,
zonder haperen.

+ Aanwezigheid en leesbaarheid van de waarschu-
wingslabels (Zie figuur 1en 2).

« Toestand van de snijkussens, het snijwiel en de
snijkanten van de ruimer. Botte of beschadigde
snijgereedschappen verhogen de benodigde kracht,
leiden tot minderwaardige schroefdraden en verhogen
het risico op lichamelijk letsel.

» Elke andere toestand die een veilige en normale
werking zou kunnen verhinderen.

Wanneer u problemen vaststelt, mag u de

draadsnijmachine niet gebruiken voordat deze

problemen zijn verholpen.

4. Inspecteer en onderhoud alle overige gebruikte
uitrusting volgens de overeenkomstige instructies, om
de correcte werking ervan te verzekeren.

999-998-086.09_REV.D
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RIDGID  Model 535M/535A Draadsnijmachines

Instellen van de machine en
inrichten van de werkplek

A WAARSCHUWING

. L
@

Maak de draadsnijmachine klaar en richt de
werkplek in volgens deze procedures om het
risico op lichamelijk letsel door elektrische schok,
omkantelen van de machine, gegrepen worden
door bewegende onderdelen, knellen en andere
oorzaken te verminderen en om schade aan de
draadsnijmachine te voorkomen.

Bevestig de machine stevig op een stabiel
onderstel of op een werkbank. Ondersteun de
pijp correct. Dit vermindert het risico op ernstige
letsels door het loskomen en vallen van de pijp, of
het omkantelen van de machine.

Gebruik de draadsnijmachine nooit als de
voetschakelaar niet goed werkt. Met een
voetschakelaar hebt u de machine beter onder
controle omdat u ze eenvoudig kunt uitschakelen
door uw voet van de schakelaar te halen.

1. Controleer de werkplek op:

. adequate verlichting.

« Brandbare vloeistoffen, dampen of stof die kunnen
ontbranden. Indien die aanwezig zijn, mag u niet met
het werk beginnen tot de oorzaak van het probleem
is geidentificeerd, weggenomen of gecorrigeerd, en
de werkzone goed en compleet is geventileerd. De
draadsnijmachine is niet explosieveilig en kan vonken
veroorzaken.

« Een vlakke, stabiele en droge plaats zonder obstakels,
voor alle uitrusting en de gebruiker.

+ Goede ventilatie. Niet langdurig gebruiken in krappe,
afgesloten ruimten.

« Een correct geaard stopcontact met de correcte
spanning. De vereiste spanning staat vermeld op het
machinetypeplaatje. Een stekker met aardingspen
of een stopcontact met aardlekschakelaar is geen
garantie dat het stopcontact ook daadwerkelijk correct
geaard is. Laat het stopcontact in geval van twijfel
controleren door een erkende elektricien.

2. Inspecteer de pijp waarin schroefdraad moet worden
gesneden en de bijbehorende fittingen. Bepaal welk
gereedschap u nodig hebt voor de werkzaamheden, zie
‘Specificaties’. Gebruik de machine uitsluitend voor het
draadsnijden in recht materiaal. Snijd geen schroefdraad

11.

12.

in pijpen met fittingen of andere toebehoren. Hierdoor
vergroot immers het risico gegrepen te worden.

. Transporteer het gereedschap naar de werkplek.

Zie Machine voorbereiden voor transport voor nadere
informatie.

. Bevestig dat het te gebruiken gereedschap naar behoren

geinspecteerd en correct gemonteerd is.

. Ga na of de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF

(UIT) staat.

. Controleer of de juiste snijkussens in de snijkop zijn

aangebracht en dat ze correct op hun plaats zitten. Indien
nodig moet u de snijkussens in de snijkop aanbrengen
of hun positie afstellen. Zie Afstelling en gebruik van de
snijkoppen voor nadere informatie.

. Duw de pijpsnijder, de ruimer en de snijkop omhoog en

weg van de bediener van de machine. Controleer of ze
stabiel zijn en niet in het werkveld kunnen vallen.

. Als de pijp aan de voorzijde van de machine voorbij

de spaanbak uitsteekt, of aan de achterkant van de
machine meer dan 4' (1,2 m) uitsteekt, dan moeten
pijpsteunen worden gebruikt om de pijp te ondersteunen
en zo te voorkomen dat de machine zou omvallen of
kantelen. Plaats de pijpsteunen in het verlengde van
de klauwplaten van de machine, op ongeveer % van de
afstand tussen het uiteinde van de pijp en de machine.
Bij langere pijpen kan het nodig zijn om meer dan één
pijpsteun aan te brengen. Gebruik uitsluitend pijpsteunen
die specifiek voor dit doel zijn ontworpen. Het gebruik van
ongeschikte pijpsteunen of het ondersteunen van de pijp
met de hand kan ertoe leiden dat de machine kantelt of
dat men door de bewegende delen wordt gegrepen, met
mogelijk lichamelijk letsel tot gevolg.

. Beperk de toegang tot of versper de werkzone, zodat

er rondom de draadsnijmachine en het werkstuk overal
minstens 3' (1 m) vrije ruimte is. Zo voorkomt u dat
onbevoegden de machine of de pijp aanraken, en verkleint
u het risico op kantelen of gegrepen te worden door
bewegende delen.

. Plaats de voetschakelaar zoals getoond in Figuur 17, in de

correcte stand voor het bedienen van de machine.

Controleer het peil van de RIDGID schroefdraadsnijolie.
Verwijder de spaanbak en de inlegger van de oliebak. Kijk
na of de filterzeef volledig in de olie ondergedompeld is.
Zie Onderhoud van het oliesysteem.

Met de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF (uit) het
netsnoer naar het stopcontact leiden langs een weg die
vrij is van objecten. Met droge handen de stekker van het
netsnoer in een correct geaard stopcontact insteken. Zorg
dat alle elektrische aansluitingen droog en van de grond
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blijven. Als het netsnoer niet lang genoeg is dient u een
verlengsnoer te gebruiken dat:

+ In goede staat verkeert.

+ Zoals de draadsnijmachine zelf een stekker heeft met
drie pennen.

+ Geschikt is voor gebruik buitenshuis en een typenaam
heeft waarin W of W-A voorkomt (bijv. SOW).

« Stroomaders van voldoende dikke bevat. Voor
verlengsnoeren met een lengte tot 50' (15,2 m) gebruikt
u 16 AWG (1,5 mm?) of dikker. Voor verlengsnoeren met
een lengte van 50' - 100" (15,2 m - 30,5 m) gebruikt u
14 AWG (2,5 mm?) of dikker.

13. Controleer de correcte werking van de draadsnijmachine.
Houd de handen weg van de bewegende delen van de
machine en:

« Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1) in de stand
FOR (1). Druk de voetschakelaar in en laat weer los. De
klauwplaat moet tegen de klok in draaien wanneer
u kijkt vanaf de kant met de slede (zie Figuur 22).
Herhaal dit met de schakelaar in de stand REV - de
klauwplaat moet nu met de klok mee draaien. Als de
draadsnijmachine niet in de juiste richting draait, of
indien de machine niet met de voetschakelaar kan
worden bediend, mag u de machine niet gebruiken tot
de nodige reparaties zijn uitgevoerd.

+ Druk de voetschakelaar in en houd hem ingedrukt.
Controleer de bewegende delen op verkeerde
uitlijning, vastlopen, vreemde geluiden en andere
abnormale omstandigheden. Haal uw voet van de
voetschakelaar. Als u enig probleem of ongewone
toestand vaststelt, mag u de machine niet gebruiken
tot de nodige reparaties zijn uitgevoerd. Voor Model
535 machines met automatische klauwplaat moet u
bevestigen dat de klauwplaat wordt gesloten in de
rotatierichting FOR, en opengaat in de richting REV.

« Zet de snijkop in de richting voor gebruik. Druk de
voetschakelaar in en houd hem ingedrukt. Controleer
of er olie door de snijkop vloeit. Haal uw voet van de
voetschakelaar.

14. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF, en trek
met droge handen de stekker uit het stopcontact.

Afstelling en gebruik van de
snijkoppen

De Model 535 schroefdraadsnijmachines met automatische
of met handbediende klauwplaat kunnen met een groot
assortiment RIDGID snijkoppen worden gebruikt voor het
snijden van schroefdraad in pijpen en boutmateriaal. Deze
handleiding bevat informatie voor het gebruik van de snel

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

openende, automatisch openende en semiautomatische
draadsnijkoppen. Zie de RIDGID-catalogus voor andere
beschikbare snijkoppen.

Snijkoppen voor gebruik met universele snijkussens voor
pijpschroefdraad vereisen een set snijkussens voor elk van
de volgende categorieén pijpdiameters: ("), (4" en 38"), (12"
en 3") en (1" tot 2"). NPT/NPSM-snijkussens moeten worden
gebruikt in NPT-snijkoppen. BSPT en BSPP-snijkussens
moeten worden gebruikt in BSPT-snijkoppen. De nokplaat is
voor elk van deze types gemarkeerd.

Snijkoppen voor gebruik met snijkussens voor schroefdraadsnij-
den in boutmateriaal vereisen een set snijkussens voor elke spe-
cifieke schroefdraadmaat.

Het gebruik van sneldraaisnijkussens is aanbevolen voor
schroefdraadsnijden tegen 40 tpm of sneller. In de RIDGID-ca-
talogus vindt u de snijkussens die voor uw snijkop beschikbaar zijn.

Snijd na het wisselen of afstellen van de snijkussens altijd
eerst een testdraad om te controleren dat u de gewenste
draadmaat snijdt.

Verwijderen/aanbrengen van de snijkoppen

Snijkopspilinhetovereenkomstigegatindesledeaanbrengen
(/of uit het gat verwijderen). Wanneer de spil helemaal in het
gat zit, wordt de snijkop op zijn plaats gehouden. Wanneer
de snijkop is geinstalleerd, kan deze om de spil draaien, zodat
hij op het pijpmateriaal kan worden uitgelijnd, of omhoog- en
weggeklapt zodat de pijpsnijder of de ruimer kunnen worden
gebruikt.

Snel openende draadsnijkoppen

Snel openende snijkoppen omvatten Model 811A en Model
531/532 voor bouten. Snel openende draadsnijkoppen worden
manueel geopend en gesloten voor het snijden van door de
gebruiker gespecificeerde schroefdraadlengte.

. . . Klemhendel (zeskantmoer
Lipje van de volgring Koppeling

/ bij mono-snijkussens)

Maatstang

Uitwerphendel

Figuur 4 - Snel openende draadsnijkop
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RIDGID  Model 535M/535A Draadsnijmachines

Snijkussens aanbrengen/wisselen

1. Plaats de snijkop met de cijfers naar boven gericht.

2. Zet de uitwerphendel in de OPEN stand (Figuur 5).

i Uitwerphendel Uitwerphendel

Open Gesloten
Figuur 5 - Stand van de hendel: open/gesloten

3. Draai de klemhendel ongeveer drie slagen losser.

4. Til het lipje van de
volgring uit de groef
in de maatstang.
Verplaats de volgring
naar het uiteinde van B Merk-
de sleuf (Figuur 6). o :

Merkstreepje
©

5. Verwijder de snijkus-
sens uit de snijkop.

6. Breng geschikte
snijkussens aan in Figuur 6 - Snijkussens aanbrengen
de snijkop, met de
genummerde rand naar boven gericht, tot het merkstreepje
gelijk ligt met de rand van de snijkop (zie Figuur 6). De
nummers op de snijkussens moeten overeenkomen met
de nummers in de snijkopsleuven. Vervang de snijkussens
steeds als set — gebruik snijkussens uit verschillende sets
nooit samen.

7. Verplaats de indexmarkering op de koppeling zodat ze
op een lijn komt te liggen met de gewenste markering
op de maatstang. Pas het inbrengen van de snijkussens
zo nodig aan om de beweging mogelijk te maken. Het
lipje van de volgring moet in de sleuf naar links zitten.

8. Zet de klemhendel vast.

Schroefdraadmaat afstellen

1. Installeer de snijkop en verplaats de snijkop naar de positie
voor schroefdraadsnijden.

2. Zet de klemhendel los.

3. Start met de indexmarkering op de koppeling uitgelijnd
met de markering op de maatstang voor de gewenste
schroefdraadmaat. Op snijkoppen voor het schroef-
draadsnijden in boutmateriaal, moet u de markering op
de koppeling op een lijn zetten met het streepje in de

maatstang. Voor boutschroef- :
) .. ndexmar-
draad met universele snijkop kering op
.. de koppe
moet u alle boutsnijkussens jing
instellen op het BOLT-streepje

op de maatstang (Figuur 7).

4. Als u de schroefdraadmaat
wilt aanpassen, moet u
de indexmarkering op
de koppeling een beetje
voorbij de merkstreep op de
maatstang zetten, ofwel in
de richting aangeduid door Figuur 7 - Schroefdraadmaat
de markering ‘'MEER'’ (grotere afstellen
schroefdraaddiameter, minder
toeren voor passend aandraaien) of in de richting’MINDER’
(kleinere schroefdraaddiameter, meer toeren voor passend
aandraaien).

5. Zet de klemhendel vast.

Snijkop openen aan het einde van de schroefdraad

Wanneer het einde van de schroefdraad is bereikt:

+ Pijpschroefdraad - het einde van het schroefdraad-
gedeelte van de pijp ligt op een lijn met snijkussen
nummer 1.

+ Boutschroefdraad - Breng over de gewenste lengte
schroefdraad aan - let goed op dat de verschillende
onderdelen mekaar niet in de weg gaan zitten.

Zet de uitwerphendel in de stand OPEN, en trek zo de
snijkussens terug van het werkstuk.

Automatisch openende draadsnijkoppen

De Model 815A Snijkoppen gaan automatisch open. Voor
pijpen van 2" tot 2" kan een trekker worden gebruikt voor
het openen van de snijkop wanneer de schroefdraad klaar is.
Voor pijpmateriaal van %" tot 3" — en indien gewenst ook voor
andere diameters — wordt de snijkop handmatig geopend
wanneer de schroefdraad gesneden is.

‘Snijkussens
uitnemen’-markering

Maatstang

Rolpen

Trekker-
Klemhendel schuif

Uitwerphendel

Figuur 8 - Universele automatisch openende draadsnijkop
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Snijkussens aanbrengen/wisselen

1. Plaats de snijkop met de cijfers naar boven gericht.

2. Controleer of het trekkermechanisme vrij is en de
snijkop OPEN door de trekkerschuif in de richting
weg van de snijkop te trekken. Blijf uit de buurt
van de veerbelaste uitwerphendel wanneer u het
trekkermechanisme vrij zet.

Uitwerphendel

=

Uitwerp-
hendel

Open Gesloten

Figuur 9 - Open/gesloten stand

3. Draai de klemhendel ongeveer zes volledige toeren
losser.

4. Trek de borgschroef uit de erk. :
sleuf van de maatstang streepje 4
zodat de rolpen voorbij ;
de sleuf komt. Plaats de
maatstang zodanig dat
de indexmarkering op de
borgschroef uitgelijnd
is met de ‘Snijkussens
uitnemen’-markering
(REMOVE DIES). 2

Merkstreepje

5. Verwijder de snijkussens Fig““”o‘z:‘;j:“es:e“saa“'
uit de snijkop. 9

Merk-
streepje

Breng geschikte snijkussens aan in de snijkop, met
de genummerde rand naar boven gericht, tot het
merkstreepje gelijk ligt met de rand van de snijkop
(zie Figuur 10). De nummers op de snijkussens moeten
overeenkomen met de nummers in de snijkopsleuven.
Vervang de snijkussens steeds als set — gebruik snijkussens
uit verschillende sets nooit samen.

6. Verplaats de maatstang zodanig dat de indexmarkering
op de borgschroef uitgelijnd is met de markering voor de
gewenste maat. Pas het inbrengen van de snijkussens zo
nodig aan om de beweging mogelijk te maken.

7. Controleer dat de rolpen gericht is naar de kant van de
‘Snijkussens uitnemen’-markering (REMOVE DIES).

8. Zet de klemhendel vast.

Schroefdraadmaat afstellen

1. Installeer de snijkop en verplaats de snijkop naar de
positie voor schroefdraadsnijden.

2. Zet de klemhendel los.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

3. Plaats de maatstang zodanig dat de indexmarkering
op de borgschroef uitgelijnd is met de markering op de
maatstang voor de gewenste maat.

4. Als u de schroefdraadmaat
wilt aanpassen, moet u
het indexstreepje op de
borgschroef een beetje
voorbij de merkstreep op de
maatstang zetten: ofwel in
de richting aangeduid door
de markering ‘MEER'’ (grotere
schroefdraaddiameter, i i
minder toeren voor passend Figuur 11 -Schroefdraadmaat
aandraaien) of in de richting afstellen
‘MINDER’ (kleinere schroefdraaddiameter, meer toeren voor
passend aandraaien).

5. Zet de klemhendel vast.

Index-

Trekkerschuif afstellen

Zet de trekkerschuif correct voor de maat van de pijp waarin
u schroefdraad snijdt (zie Figuur 12). pijpen

- %" en %" - Het uiteinde van met diam.
de pijp moet tegen de voet raken hier \
van de trekkerschuif aan
komen.

+ 1"tot 2" - Het uiteinde van de  pijpen met
pijp moet tegen de schacht ‘3, aken

van de trekkerschuif aan  hier
Figuur 12 - Instellen van
komen. de trekker

Trekker-
schuif

Voor
« %", 4" en 3" pijp
« Langere of kortere schroefdraad

+ Schroefdraadsnijden in boutmateriaal

Duw de trekkerschuif omhoog en uit de weg bij het werkstuk.
De snijkop moet manueel worden geopend.

Snijkop openen aan het einde van de schroefdraad

Wanneer u de trekker gebruikt, zal die contact maken met
het uiteinde van de pijp, waardoor de snijkop automatisch
opengaat. Blijf uit de buurt van de veerbelaste uitwerphendel
wanneer die loskomt.

Manueel openen van de snijkop (wanneer de trekkerschuif
omhoog staat), bij het einde van de schroefdraad:
- Tapse pijpschroefdraad — het einde van de pijp ligt op
een lijn met het uiteinde van snijkussen nummer 1.
+ Boutschroefdraad en rechte schroefdraad - Breng
over de gewenste lengte schroefdraad aan - let goed
op dat de verschillende onderdelen mekaar niet in de
weg gaan zitten.

Zet de uitwerphendel in de stand OPEN, en trek zo de
snijkussens terug van het werkstuk.

999-998-086.09_REV.D
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RIDGID Model 535M/535A Draadsnijmachines

Semiautomatische draadsnijkoppen

Semiautomatische draadsnijkoppen omvatten onder meer
de Model 816/817 NPT (R) snijkoppen. De semiautomatische
snijkoppen kunnen gemakkelijk van maat worden gewisseld
en worden manueel geopend en gesloten om schroefdraad te
snijden volgens de door de gebruiker gespecificeerde lengte.

Uitwerpnok

Handgreep Positieblokjes Nokschijf

Voorkant (gesloten)
Figuur 13 - Semiautomatische draadsnijkop

Achterkant (open)

Snijkussens aanbrengen/wisselen
1. Plaats de snijkop met de cijfers naar boven gericht.

2. Druk de hendel omlaag zodat de nokschijf tegen de
uitwerpnok rust (Figuur 13). Het geheel van nokschijf/
hendel is veerbelast en beweegt wanneer het wordt
ingedrukt.

3. Trek aan de plunjerknop en verdraai de hendel en de
nokschijf tegen de klok in tot ze stopt.

4. Verwijder de snijkussens uit de snijkop.

5. Breng geschikte snijkussens aan in de snijkop, met de
genummerde rand naar boven gericht, tot het merkstreepje
gelijk ligt met de rand van de snijkop (zie Figuur 14). De
nummers op de snijkussens moeten overeenkomen
met de nummers in de
snijkopsleuven. Vervang
de snijkussens steeds als
set — gebruik snijkussens
uit verschillende sets nooit
samen.

6. Draai de hendel met
de klok mee zodat de
plunjerknop glad tegen
de snijkop aan ligt.

Merkstreepje

Figuur 14 - Snijkussens
aanbrengen

Schroefdraadmaat afstellen

1. Installeer de snijkop en verplaats de snijkop naar de
positie voor schroefdraadsnijden.

2. Draai de schroef van het positieblokje voor de gewenste
pijpmaat los.

3. Start met het indexstreepje van het positieblokje op de
middelste markering van de maatstang.

4. Als u de schroefdraadmaat wilt aanpassen, moet u het
indexstreepje een beetje voorbij de merkstreep op de
maatstang zetten, ofwel in de richting van de hendel voor
een grotere schroefdraaddiameter (minder toeren voor
passend aandraaien) of in de richting weg van de hendel
voor een kleinere schroefdraaddiameter (meer toeren voor
passend aandraaien).

5. Draai de schroef van het positieblokje stevig aan.

6. Kijk altijd na of het type positieblokje overeenstemt
(Figuur 15).

Maatstang

Schroef Indexstreep T

ype

Positieblokje positieblokje

Figuur 15 - Schroefdraadmaat afstellen

Snijkop openen aan het einde van de schroefdraad

Wanneer het uiteinde van de pijp gelijk ligt met het uiteinde
van snijkussen nr. 1, moet u op de hendel drukken om de
snijkop te openen en de snijkussens terug te trekken van het
werkstuk. Laat de machine nooit omgekeerd (REV) draaien
terwijl de snijkussens tegen het werkstuk zitten.

Gebruiksaanwijzing

A WAARSCHUWING
(4
O W) 1R ¥y

Draag geen handschoenen of loszittende kleding. Zorg
dat mouwen en jassen dichtgeknoopt zijn. Loszittende
kledingstukken kunnen worden gegrepen door de
bewegende delen van de machine of het werkstuk en
daarbij letsels veroorzaken door knellen of stoten.

Houd uw handen uit de buurt van de draaiende pijp en
onderdelen.Stop demachinevoordatudeschroefdraad
schoonveegt of fittingen vastschroeft. Ga niet over de
machine of pijp hangen. Om het risico op lichamelijke
letsels door verstrengeling, knellen of stoten te
voorkomen, moet u de machine volledig tot stilstand
laten komen voordat u de pijp of de klauwplaten van de
machine aanraakt.

14
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Gebruik deze machine niet om fittingen aan te brengen
of te verbreken (aandraaien of losdraaien). Dit kan
immers leiden tot lichamelijk letsel door stoten of
knellen.

Gebruik een draadsnijmachine nooit als de voetscha-
kelaar niet goed werkt. Zet de voetschakelaar nooit
vastin de AAN-stand zodat u er de draadsnijmachine
niet meer mee kunt bedienen. Met een voetschake-
laar hebt u de machine beter onder controle omdat
u ze eenvoudig kunt uitschakelen door uw voet van
de schakelaar te halen. Als u of uw kleding door de
machine zou worden gegrepen en de machine niet
wordt gestopt, wordt u de machine in getrokken.
Deze machine heeft een erg hoog koppel en kan ge-
grepen kledingstukken zo strak rond uw arm of an-
dere lichaamsdelen aantrekken dat dit breuken of
andere ernstige lichamelijke letsels tot gevolg heeft.
Eén en dezelfde persoon moet zowel het werkproces
als de voetschakelaar bedienen. De machine mag
maar door één persoon worden bediend. In geval van
verstrikking, moet de persoon die de machine bedient
zelf de controle hebben over de voetschakelaar.

Volg alle instructies in de gebruiksaanwijzing om het
risico op letsels door verstrikking, stoten, knellen of
andere oorzaken te beperken.

1. Vergewis u ervan dat de machine en de werkplek naar
behoren werden ingericht en dat de werkzone vrij is
van omstanders en andere dingen die de gebruiker van
het werk kunnen afleiden. De persoon die de machine
bedient is de enige persoon die zich in de versperde
werkzone mag bevinden terwijl de machine in werking is.

De pijpsnijder, ruimer en de snijkop moeten omhoog
staan en weg van de persoon die de machine bedient.
Zet deze gereedschappen niet in de bedrijfsstand.
Controleer of ze stabiel zijn en niet in het werkveld
kunnen vallen.

Zet de klauwplaten van de draadsnijmachine helemaal
open. Voor machines met handbediende klauwplaten
moet u het handwiel van de voorste klauwplaat in de
richting van de klok draaien (zie Figuur 16). Voor de
machines met automatisch bediende klauwplaat moet
u de REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1) in de stand REV (2)
zetten en de voetschakelaar loslaten.

2. Stukken pijp met een lengte van minder dan 2’
(0,6 m) moet u langs de voorkant in de machine
invoeren. Langere pijpen kunnen van de twee
kanten worden ingevoerd, zorg er daarbij voor dat
het langste uiteinde van de pijp aan de achterzijde
van de draadsnijmachine uitsteekt. Controleer dat de
pijpsteunen correct zijn geplaatst.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

3. Markeer de pijp, indien nodig. Plaats de pijp zodanig
dat de zone waarin schroefdraad moet worden
gesneden of het uiteinde dat moet worden geruimd
ongeveer 4" (100 mm) uitsteekt aan de voorzijde van de
klauwplaat. Indien het uiteinde dichter bij de klauwplaat
zit, kan de slede tegen de machine stoten tijdens het
schroefdraadsnijden, waardoor de machine kan worden
beschadigd.

4. Zet de pijp in de klauwplaat vast.

Voor machines met handbediende klauwplaat: Draai de
centreerinrichting aan de achterkant van de machine tegen
de klok in (gekeken vanaf de achterkant van de machine),
zodat de centreerinrichting zich vastzet op de pijp. Kijk na of
de pijp goed gecentreerd is in de klauwen. Dit verbeterd de
ondersteuning van de pijp en geeft een beter resultaat.

f rer -

: - WA e
Figuur 16 - Pijp in de klauwplaat vastzetten

Draai het handwiel van de voorste klauwplaat tegen
de klok in (bekeken vanaf de voorzijde van de machine
Figuur 16), zodat deze zich om de pijp sluit. Kijk na of de
pijp goed gecentreerd is in de inzetstukken. Gebruik
herhaalde en krachtige slagen van het handwiel om de
pijp goed vast te zetten in de voorste klauwplaat.

Voor machines met automatisch bediende klauwplaat:
Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1) in de stand FOR
(1) zetten en trap de voetschakelaar in. De machine zal
de pijp of het boutmateriaal nu automatisch centreren
en vastgrijpen. Als de pijp slecht gecentreerd zit in de
machine, moet u die even in de stand REV laten draaien
om de klauwplaat vrij te maken. Probeer het dan opnieuw.
Raak nooit een draaiende pijp aan. Machines met
automatische klauwplaat klemmen het werkstuk alleen
vast terwijl ze draaien.

5. Ga in de juiste werkhouding staan om verzekerd te zijn
van een goede controle over de machine en de pijp
(zie Figuur 17).
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+ De bediener moet staan aan de kant van de machine
waar zich de REV/OFF/FOR-schakelaar bevindt, zodat
hij vlot toegang heeft tot deze schakelaar en de
gereedschappen.

+ Zorg ervoor dat u de voetschakelaar kunt bedienen.
Trap de voetschakelaar nog niet in. In geval van nood
moet u in staat zijn om de voetschakelaar los te laten.

+ Zorg ervoor dat u stevig staat en uw evenwicht niet
kunt verliezen doordat u te ver moet reiken.

Figuur 17 - Correcte positie voor bediening

Machinesnelheid wijzigen

535 Draadsnijmachines zijn er in versies met één universele
of met verschillende snelheden. Ruimen en pijp snijden kan
tegen elke snelheid.

Snelheidskeuze voor schroefdraadsnijden

« Tot 36 tpm — geschikt voor draadsnijden in pijpmateriaal
tot 2" diameter, draadsnijden in boutmateriaal en
toepassingen met groot koppel (zoals snijden in rvs of
andere materialen met hoge hardheid).

+ 46 tpm - Geschikt voor draadsnijden in pijpmateriaal
tot 2" diameter. Het gebruik van sneldraaisnijkussens is
aanbevolen.

+ 54 en 58 tpm - Geschikt voor draadsnijden in
pijpmateriaal tot 1'/+" diameter. Het gebruik van
sneldraaisnijkussens is aanbevolen.

« Sneller dan 58 tpm - niet geschikt voor schroef-
draadsnijden. Gebruik deze snelheid alleen voor
pijpsnijden of ruimen.

Als de machine stilvalt tijdens het werk, moet u onmiddellijk
de voetschakelaar loslaten en omschakelen naar een lagere
snelheid. Verander de machinesnelheid nooit tijdens het
pijpsnijden, ruimen of schroefdraadsnijden.

Indien de machine is uitgerust met een schakelknop (zie
Figuur 18), moet u om te schakelen:

RIDGID’

535 SERIES

AUTO CHUCK MACHINE

Schakelknop

1. Trek de schakelknop uit.

2. Verplaats de schakelknop ion de gewenste stand en laat
de knop los in de pal schieten.

Als de schakelknop niet kan worden verplaatst, laat hem
dan in de huidige stand staan. Druk de voetschakelaar in
en laat hem los, en laat de machine helemaal tot stilstand
komen. Probeer dan opnieuw naar een andere snelheid
te schakelen. Schakel niet terwijl de machine draait.

Model 535 machines met een 400 Volt draaistroommotor kunnen
draaien tegen 35 of 70 tpm. Dit wordt gecontroleerd door middel
van de machineschakelaar, die gemarkeerd is met 2-1-0-1-2.0
is de stand OFF (UIT). 1 is 35 tpm (FOR, vooruit & REV, achteruit),
2is 70 tpm (FOR & REV). Zie Figuur 19.

Schakelaarstand

35tpm
70 tpm

Figuur 19 - 400 V 3-fasemachine: draairichting en
snelheidsregeling
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Snijden met de Model 820 Pijpsnijder

1. Open de pijpsnijder door de voedingsschroef tegen de
klok in te draaien. Laat de pijpsnijder zakken in de positie
voor snijden. Lijn het snijwieltje uit met de markering op
de pijp. Als u met de pijpsnijder pijp met schroefdraad
of een beschadigd stuk pijp snijdt, kan het snijwieltje
hierdoor worden beschadigd.

Gebruik van de liniaal - Zet het snijwieltje tegen het uiteinde
van de pijp en stel de liniaalaanwijzer op ‘0’ (Figuur 20A).
Breng de pijpsnijder omhoog en draai het handwiel van de
slede tot de aanwijzer zich op de gewenste lengte bevindt.
Laat de pijpsnijder zakken in de positie voor snijden. Zie
Figuur 20B.

Figuur 20A - Snijwielbla fege uitéinde‘van de pijp. R
Zet de aanwijzer op nul (0)

3 ,.-f

Figuur 20B - Liniaalaanwijzer op de géwenste lengte

2. Draai de hendel van de voedingsschroef aan tot het
snijwieltje stevig in contact is met de pijp, terwijl u
tegelijk het snijwieltje uitgelijnd houdt met de
markering op de pijp.

3. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand FOR.

4. Grijp de voedingshendel van de pijpsnijder met beide
handen.

5. Druk de voetschakelaar in.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

6. Draai de voedingsschroefhendel een halve slag per
volledige rotatie van de pijp, tot de pijp doorgesneden
is. Agressiever aandraaien van de hendel heeft een
negatief effect op de levensduur van het snijwieltje en
doet de vorming van bramen toenemen. Ondersteun
de pijp niet met de hand. Laat het afgesneden stuk pijp
ondersteunen door de machineslede en de pijpsteun.

Figr 21 - Pijp snijden met pijpner
7. Haal uw voet van de voetschakelaar.
8. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF.

9. Breng de pijpsnijder omhoog, in een positie weg van de
bediener.

Ruimen met de Model 341 Ruimer

1. Breng de ruimer in de positie voor het ruimen. Zorg
ervoor dat hij stevig op zijn plaats zit, zodat hij niet kan
bewegen tijdens het gebruik.

2. Schuif de ruimer uit door de pal los te zetten en de
ruimer naar de pijp toe te schuiven tot de pal weer

ingrijpt.
3. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1) in de stand FOR (1).
4. Grijp het handwiel van de slede met beide handen.

5. Druk de voetschakelaar in.

999-998-086.09_REV.D
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Figuur 22 - Pijp ruimen met ruimer, machinerotatie

6. Draai het sledehandwiel om de ruimer naar het uiteinde
van de pijp te verplaatsen. Zet lichte druk op het
handwiel om zo de ruimer in de pijp in te voeren om de
braam zoals gewenst te verwijderen.

7. Haal uw voet van de voetschakelaar.
8. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF.

9. Trek de ruimer terug door de pal los te zetten en de
ruimer weg van de pijp te schuiven tot de pal weer

ingrijpt.

10. Verplaats de ruimer weg van de bediener.

Schroefdraadsnijden in pijpen

Omdat de kenmerken van pijpen zo kunnen verschillen, is het
raadzaam om een testschroefdraad te snijden voor de eerste
draadsnijbewerking van dag en ook telkens wanneer men
met een andere pijpdiameter, een andere pijpwanddikte of
met pijpen van een ander materiaal begint te werken.

1. Laat de snijkop zakken in de positie voor het
schroefdraadsnijden. Controleer dat de snijkussens
geschikt zijn voor de pijp waarin u schroefdraad wilt
snijden, en dat ze goed zijn geplaatst en afgesteld.
Zie Afstelling en gebruik van de snijkoppen voor nadere
informatie over het wisselen en afstellen van de
snijkussens.

2. Selecteer indien nodig ook de correcte machinesnelheid
voor uw toepassing. Zie hiervoor machinesnelheid
wijzigen.

3. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand FOR.
4. Grijp het handwiel van de slede met beide handen.

5. Druk de voetschakelaar in.

6. Controleer dat er olie door de snijkop vloeit. Bij de huidige
Model 535 Draadsnijmachines wordt de olie toegevoerd
doorheen de snijkop. Machines die dateren van véo6r 1996
hebben nog een oliespuit die in de juiste stand omlaag moet

worden gebracht, zodat de olie over de snijkussens vloeit.

et

Figuur 23 - Pijpdraad snijden

7. Draai het sledehandwiel om de snijkop naar het uiteinde
van de pijp te verplaatsen. Zet lichte druk op het
handwiel, om de snijkop in het uiteinde van de pijp te
laten ingrijpen. Nadat de snijkop een begin heeft gemaakt
met het draadsnijden, hoeft er verder geen druk meer te
worden gezet op het sledehandwiel.

8. Houd uw handen uit de buurt van de draaiende pijp. Zorg
ervoor dat de slede niet tegen de machine aan stoot.
Wanneer de schroefdraad helemaal gesneden is, moet u
de snijkop openen (althans wanneer het niet gaat om een
automatisch openende snijkop). Laat de machine nooit
omgekeerd (REV) draaien terwijl de snijkussens tegen het
werkstuk zitten.

9. Haal uw voet van de voetschakelaar.
10. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF.

11. Draai het sledehandwiel om de snijkop voorbij het
uiteinde van de pijp te verplaatsen. Breng de snijkop
omhoog, in een positie weg van de bediener.

12. Haal de pijp van de machine en controleer de schroefdraad.
Gebruik deze machine nooit om fittingen aan te draaien op
de schroefdraad, noch om ze los te draaien.

18
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Schroefdraadsnijden in staafmateriaal/
bouten

Het snijden van schroefdraad in boutmateriaal lijkt erg op
draadsnijden in pijpen. De diameter van het boutmateriaal
mag nooit groter zijn dan de uitwendige diameter van de
schroefdraad.

Bij het snijden van schroefdraad in boutmateriaal moeten de
correcte snijkussens en de juiste snijkop worden gebruikt.
Boutschroefdraad mag met een lengte naar wens worden
gesneden. Zorg er evenwel voor dat de slede nooit tegen de
machine stoot. Indien schroefdraad over een grote lengte
vereist is:

1. Aan het einde van de langsbeweging van de slede
moet u de snijkop gesloten laten, uw voet van de
voetschakelaar halen en de REV/OFF/FOR-schakelaar in
de stand OFF zetten.

2. Voor machines met handbediende klauwplaat: Open
de klauwplaat en verplaats de slede en het werkstuk naar
het uiteinde van de machine. Klem de staaf weer vast in
de klauwplaat en ga door met het draadsnijden.

3. Voor machines met automatische klauwplaat: Zet
de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand REV en druk de
voetschakelaar even in om het werkstuk vrij te maken. Schuif
de slede en het werkstuk naar het uiteinde van de machine.
Klem de staaf weer vast in de klauwplaat en ga door met het
draadsnijden.

Linkse draad snijden

De procedure voor het snijden van linkse schroefdraad lijkt op
die voor het snijden van rechtse draad. Om linkse schroefdraad
te snijden zijn een draadsnijkit voor linkse draad, een linkse
draadsnijkop en draadsnijkussens vereist. Voor het ruimen met
de machine in de stand‘reverse’is een Model E-863 Ruimerconus
(Cat.nr. 46660) vereist.

1. Voor Model 535 machines met handbediende
klauwplaat: installeer de draadsnijkit voor linkse draad
(cat.nr. 96517) volgens de instructies die bij de kit worden
geleverd, zodat de olie ook vloeit wanneer de machine in
de stand REV draait. (De kit is niet vereist voor Model 535
Draadsnijmachines die vé6r 2001 zijn gemaakt).

2. Voor Model 535 machines met automatische
klauwplaat: installeer de Model 535 Kit met
automatische omschakelklep (cat.nr. 12138) volgens de
instructies die bij de kit worden geleverd, zodat de olie
ook vloeit wanneer de machine in de stand REV draait.
Deze kit omvat ook de keuzeschakelaar voor linkse/
rechtse oliestroom. Zie Figuur 24.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

OIL FLOW SELECTOR

Rechtse schroefdraad

m\;..(,‘.
Figuur 24 - Keuzeschakelaar oliestroom links/rechts

Snijden van linkse schroefdraad vereist dat de
klauwplaat het werkstuk blijft vasthouden wanneer de
machine in de stand REV draait.

a. Controleer dat de REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1) in de
stand OFF (0) staat en dat de stekker uit het stopcontact
getrokken is.

b. Verwijder de afdekplaat aan de achterkant van de
machine. Maak de schroeven van de afdekplaat los
en draai de plaat om ze te verwijderen (Figuur 25A).

¢. Verwijder de E-clips en de achterste spildrager (Figuur 25B).

d. Plaats de achterste spildrager zo, dat de pen naar
buiten wijst en breng opnieuw aan (Figuur 25B).

e. Breng de E-clips en de afdekplaat opnieuw aan.

f. Wanneer de machine opnieuw helemaal ineengezet
is en ook de afdekking van de klauwplaat weer is
aangebracht, moet u de REV/OFF/FOR-schakelaar in de
stand FOR zetten om de klauwplaat te openen en klaar
te maken voor het snijden van de linkse schroefdraad.
In deze configuratie kan de machine zowel voor het
snijden van linkse als van rechtse schroefdraad worden
gebruikt, athankelijk van of de lege klauwplaat wordt
geopend in de stand FOR of REV.

g. Om de machine weer te converteren naar allen rechtse
schroefdraad snijden, moet u de achterste spildrager
omdraaien zodat de pen naar binnen wijst en hem
opnieuw aanbrengen (Figuur 25B).

Afdekplaat

\‘, Arrd

Figuur 25A - Afdekplaat achteraan verwijderen
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Linkse & rechtse schroefdraad

™

Rechtse schroefdraad

Pen naar
binnen

Pen naar
buiten

= @

r

F 3
Achterste
spildrager

S -

Figuur 25B - Achterste spildrager - plaatsing van de pen

3. Breng een %s" pen met een lengte van 2" door de
openingen in de houder op de slede en de snijkop voor
linkse schroefdraad, om deze laatste op zijn plaats te
houden (zie Figuur 26).

e

Figut;rr26 Linkse draatjsnijkop op zijn plaats houden -

4. Het schroefdraadsnijden gebeurt met de REV/OFF/
FOR-schakelaar in de stand REV. Bij de machines met
automatische klauwplaat werkt de klauwplaat nu
omgekeerd: de klauwplaat sluit zich om het werkstuk in
de stand REV en gaat open in de stand FOR.

Pijp van de machine halen
1. Maak de klauwplaat los rond de pijp.

Voor machines met handbediende klauwplaat: Met de
REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF en niet-draaiende
pijp, draai het handwiel herhaaldelijk krachtig met de klok
mee om de pijp los te zetten. Open de voorste klauwplaat
en de centreerinrichting achteraan. Grijp niet met de hand
in de klauwplaat of de centreerinrichting.

Voor machines met automatische klauwplaat: Zet de
REV/OFF/FOR-schakelaar (2/0/1) in de stand REV (2). Druk de
voetschakelaar even in en laat weer los. De machine zet de
pijp los. Zet de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF (0).

2. Neem de pijp stevig vast en haal ze uit de machine. Wees
voorzichtig bij het hanteren van de pijp: de pas gesneden
schroefdraad kan nog heet zijn en de pijp kan bramen of
scherpe randen hebben.

Schroefdraad inspecteren

1. Nadat u de pijp uit de machine hebt gehaald, moet u de
schroefdraad schoonmaken.

2. Controleer de schroefdraad visueel. Schroefdraad moet glad
en volledig zijn, met een goede vorm. Als er problemen
worden geconstateerd, zoals kapotte schroefdraad,
golvingen, dunne schroefdraad of een onronde pijp, dan
zal de schroefdraad wellicht niet goed afsluiten. Zie het
overzicht ‘Oplossen van problemen’ voor meer informatie.

3. Inspecteer de maat van de schroefdraad.

« De schroefdraadmaat wordt bij voorkeur gemeten met
een ringmaat. Er zijn verschillende soorten ringmaten en
het gebruik kan afwijken van de toepassing die hier wordt
getoond in.

« Schroef de ringmaat handvast op de schroefdraad.

« Kijk hoever het pijpuiteinde uit de ringmaat steekt.
Het uiteinde van de pijp moet vlak aansluiten op de
zZijkant van de ringmaat, plus of min één slag. Als het
meetresultaat niet correct is, verwijder dan het pijpeind
met de schroefdraad, stel de draadsnijkop af en snij een
nieuwe schroefdraad. Wanneer een foutieve schroefdraad
wordt gebruikt, kan dat lekkage veroorzaken.

Ring-
kaliber
> —> |«
Glad uitgelijnd Eén slag groter Eén slag kleiner
¢ H (maximale (minimale
(basisafmeting) afmeting) afmeting)

Figuur 27 - Schroefdraadmaat controleren

« Wanneer er geen ringmaat beschikbaar is om de
schroefdraad te inspecteren, kan om de schroefdraadmaat
te meten ook gebruik worden gemaakt van een nieuwe,
schone fitting die representatief is voor de fittingen die
voor dit werk worden gebruikt. Voor NPT schroefdraden
van 2" en kleiner moeten de schroefdraden dusdanig
worden gesneden dat een fitting 4 tot 5 slagen kan
worden gedraaid tot hij handvast zit; 3 slagen voor BSPT
schroefdraden.

4. Als u de schroefdraadmaat moet aanpassen, zie dan
Schroefdraadmadat afstellen onder Afstelling en gebruik van
de snijkoppen.

5. Test de leidingen in overeenstemming met de lokale
reglementering en de normale professionele praktijk.

120
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Machine voorbereiden voor transport

1. Controleer dat de REV/OFF/FOR-schakelaar in de stand OFF
staat en dat de stekker uit het stopcontact getrokken is.

2. Verwijder de spanen en andere ongerechtigheden uit de
spaanbak. Voordat u de machine verplaatst moet u alle
losse uitrustingsstukken, gereedschap en materiaal goed
bevestigen of van de machine verwijderen. Maak de vloer
schoon, ruim olie en vuilnis op.

3. Zet de pijpsnijder, ruimer en snijkop vast in de bedrijfsstand.

4. Rol het netsnoer en het snoer van de voetschakelaar op.
Indien nodig kunt u de machine van het onderstel halen.

5. Wees voorzichtig bij het heffen en verplaatsen, volg
de bij het onderstel verstrekte aanwijzingen. Houd
rekening met het gewicht van de machine.

Figuur 28 — Machine klaargemaakt voor transport
Onderhoudsinstructies

Controleer dat de REV/OFF/FOR-schakelaar in de
stand OFF staatendat de stekkeruithetstopcontactis
getrokken vooraleer u onderhoudswerkzaamheden
of afstellingen aan de machine uitvoert.

Onderhoud de draadsnijmachine in overeenstem-
ming met deze procedures om het risico op verwon-
dingen door elektrische schok, verstrikking of andere
oorzaken te beperken.

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

Reinigen

Verwijder na elk gebruik de snijspanen uit de spaanbak
en veeg ook eventuele olieresten weg. Veeg de olie van
blootgestelde oppervlakken - in het bijzonder in zones waar
delen ten opzichte van elkaar bewegen, zoals de slederails.

Als de inzetklauwen niet grijpen en schoongemaakt moeten
worden, moet u een staalborstel gebruiken om kalkaanslag
afkomstig van de pijpen en dergelijke te verwijderen.

Verwijderen/aanbrengen van de machinekap

De machinekap wordt op elk van de hoeken door
bevestigingen vastgehouden. Om verlies te voorkomen zijn
deze bevestigingen vastgemaakt aan de kap. Gebruik de
draadsnijmachine niet als de machinekap afgenomen is.

Smeren

Maandelijks (of vaker indien nodig) moet u alle blootgestelde
bewegende onderdelen (zoals de slederails, snijwielen,
voedingsschroef van de pijpsnijder, inzetstukken van de
klauwen en draaipunten) met een lichte smeerolie behandelen.
Veeg overtollige olie op deze blootgestelde oppervlakken weg.

Elke 2-6 maanden, afhankelijk van het gebruik van de
machine, moet u de machinekap afnemen en met een
vetspuit EP (extreme pressure) lithiumvet aanbrengen via de
smeernippels van de aslagers (Figuur 29). Breng ook een klein
beetje van het vet aan op de blootliggende tanden van het
aandrijftandwiel.

Tanden

van het

aandrijf-
| tandwiel

Smeernippels

Figuur 29 — Smeerpunten

Gebruik de draadsnijmachine niet als de machinekap
afgenomen is. Breng de machinekap altijd onmiddellijk weer
aan na het smeren van de machine.
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Onderhoud van het oliesysteem

Schuif de spaanbak uit de machine.

Houd het oliefilter schoon, zodat het oliedebiet altijd
voldoende groot is. De oliefilterzeef bevindt zich in de bodem
van het oliereservoir. Draai de schroef los waarmee de filter aan
de machinebasis is bevestigd. Haal het filter uit de olieleiding
en maak hem schoon. Gebruik de machine nooit als de
oliefilterzeef verwijderd is.

Figuur 30 - Spaanbak verwijderen

Vervangdeschroefdraadsnijoliewanneerzevuilof verontreinigd
is. Om de olie af te tappen moet u eerst een opvangbak onder
de afvoerstop aan het uiteinde van het reservoir plaatsen en
daarna de stop verwijderen. Verwijder aangezette olie van de
bodem van het reservoir. Gebruik RIDGID Schroefdraadsnijolie
voor een beter snijresultaat en maximale levensduur van de
snijkussens. Het oliereservoir in de machinebasis kan ongeveer
7 qt (6,6 I) draadsnijolie bevatten.

Als het systeem schoon is, werkt de oliepomp zelfaanzuigend.
Als dat niet zo is, wijst dat op slijtage van de pomp. Die is dan
aan een servicebeurt toe. Probeer de pomp niet zelf door
ingieten op gang te brengen.

Model A Oliepomp klaarmaken voor gebruik

De huidige Model 535 draadsnijmachines zijn uitgerust met
een zelfaanzuigende oliepomp. Machines van vé6r 1 juni
1996 zijn uitgerust met Model A oliepomp, die mogelijk wel
door ingieten op gang moet worden gebracht.

RIDGID Model 535, 500 en 500A
Draadsnijmachines die met een Model A oliepomp zijn
uitgerust, hebben een verlengslang van de aanvoeropening
voor het ingieten van de pomp naar een opening in de
machinekap, zodat het mogelijk is de pomp door ingieten
op gang te brengen zonder daarvoor de machinekap te
moeten verwijderen. Dit vermindert het risico op letsels door
aanraking van het inwendige mechanisme van de machine.
Als uw machine van voor 1996 nog niet is uitgerust met een
dergelijke verlengslang naar een opening in de machinekap,

dan bevelen we ten stelligste aan om die alsnog aan te
brengen. Neem contact op met het Ridge Tool Technical
Service Department via rtctechservices@emerson.com,
of bel naar (800) 519-3456 voor meer informatie over de
mogelijkheden voor een ‘retrofit.

Machine-
kap

Figuur 31 - Model A oliepomp klaarmaken voor gebruik

Om de Model A pomp op gang te brengen:
1. Haal het kapje van de opening in de machinekap.
. Verwijder de stop via de opening.

. Giet olie in de pomp.

A W N

. Breng de stop en het kapje weer aan voordat u de
machine start. Anders zal de pomp zichzelf meteen weer
leegtrekken.

LET OP! Als de pomp vaak op gang gebracht moet worden, is
dat een aanwijzing dat reparatiewerk aan de pomp
nodig is.

Vervanging van het Model 820 Snijwiel

Als het snijwiel bot is geworden of kapot is, moet u de pen
van het wieltje uit het frame drukken en nakijken op slijtage.
Indien nodig moet u de pen vervangen en een nieuw
snijwieltje installeren (zie de RIDGID-catalogus). Smeer de pen
met lichte smeerolie.

Vervanging van spanklauw (machines met
automatische klauwplaat)

Wanneer de tanden op de klauw versleten zijn en de pijp of
stang tijdens de bewerking niet meer kunnen vastgrijpen,
dan moet u de klauwen omkeren naar de ongebruikte kant,
of de hele set klauwen vervangen.

1. Maak alle drie de bevestigingsschroeven van de afdekkap
aan de voorzijde losmaken en de afdekkap wegnemen. De
bevestigingsschroeven blijven in de afdekkap.
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2. Verwijder de borgringen en neem de voorste spildrager af.

3. Demonteer de klauwen van de aandrijfas. Keer ze om naar
de ongebruikte zijde, of vervang ze door nieuwe klauwen.
Controleer dat de spieén zijn aangebracht.

Controleer dat de koppelingen en de klauwen in de juiste
richting zitten (inzet in Figuur 32).

Koppeling Borgring

Voorste
spildrager

Figuur 32 - Klauwen vervangen bij machines met auto-
matische klauwplaat

4. Voor het opnieuw monteren moet u de bovenstaande
procedure in omgekeerde volgorde uitvoeren.

Vervanging van inzetstukken van de
spanklauw (machines met handbediende
klauwplaat)

Als de inzetstukken versleten zijn en de pijp niet goed
vastgrijpen, moeten ze worden vervangen.

1. Zet de schroevendraaier in de sleuf van het inzetstuk
en draai 90 graden linksom of rechtsom. Verwijder het
inzetstuk (Figuur 33).

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID
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Om te verwijderen

Om te vervangen

Figuur 33 - Inzetstukken van de spanklauwen vervangen
2. Zet het inzetstuk zijdelings op de borgpen en druk zo ver
mogelijk omlaag (Figuur 33).

3. Houd het inzetstuk stevig omlaag gedrukt, en draai het met
de schroevendraaier zodat de tanden naar boven gericht zijn.

Vervanging van koolborstels (universele
motoreenheden)

Controleer de motorborstels elke 6 maanden. Vervang de
borstels wanneer ze zijn afgesleten tot minder dan ¥>".

1. Trek de stekker van de machine uit het stopcontact.

2. Neem de machinekap af.

A T T— e~
Figuur 34 - Verwijderen van de machinekap / vervangen
van de borstels

3. Schroef de borstelkapjes los (zowel aan de bovenkant
als aan de onderkant van de motor). Verwijder en
inspecteer de borstels. Vervang de borstels wanneer ze
zijn afgesleten tot minder dan 2" Inspecteer de collector
op slijtage. Bij extreme slijtage moet de machine worden
nagekeken door een service-specialist.

4. Breng de borstels opnieuw aan/installeer nieuwe
borstels. Zet de machine weer in elkaar. Breng alle
kappen opnieuw aan voordat u de machine gebruikt.

999-998-086.09_REV.D
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V-riem aanspannen/vervangen
(inductiemotoren)

Figuur 35 - Spannen van de riem

Telkens wanneer u vet inspuit in de smeernippels, moet u ook
de spanning van de V-riem controleren. Zet met de vinger
middelmatige druk (zowat 4 pond (2 kg)) op het midden van de
riem. De riem moet ongeveer %" (3 mm) indrukken (Figuur 35).

1. Maak de vier bevestigingen los, waarmee de motor aan de
motorsteun bevestigd is.

2. Als u de riem wilt vervangen, moet u de riemspanner
los zetten. Schuif de motor in de richting van de poelie.
Verwijder en vervang de V-riem.

3. Draai de riemspanner weer aan.

4. Controleer dat de poelies goed op één lijn zitten en dat
de riemspanning correct is. Draai de vier bevestigingen
aan, waarmee de motor aan de motorsteun bevestigd is.

Optionele apparatuur

Om hetrisico op ernstige letsels te beperken, mag u
alleen uitrustingsstukken gebruiken die specifiek
zijn ontworpen en aanbevolen voor gebruik met
de RIDGID Model 535 draadsnijmachines met
automatische/handbediende klauwplaat.

Catalogus-
nr. Model | Beschrijving

42365 341 Ruimer

42390 820 | Pijpsnijder (type met snijwiel)

41620 — Motorvet voor de aandrijfkop
Snijkoppen

42485 4U Draadsnijkoprek

42490 6U Draadsnijkoprek

97065 811A | NPT snel openende draadsnijkop (R)

97075 815A | NPT automatisch openende draadsnijkop (R)

23282 842 | NPT snel openende draadsnijkop (L)

97070 811A | BSPT snel openende draadsnijkop (R)

97080 815A | BSPT automatisch openende draadsnijkop (R)

97045 531 Snel openende boutdraadsnijkop R/L %" tot 1"
97050 532 | Snel openende boutdraadsnijkop R/L 1%" tot 2"
84537 816 | Semiautomatische draadsnijkop %" tot 34"
84532 817 | Semiautomatische draadsnijkop 1" tot 2"

Onderstellen voor draadsnijmachines

92457 100A | Universeel onderstel met poten & gereed-
schapslegger

92462 150A | Universeel onderstel met wielen & gereed-
schapslegger

92467 200A | Universeel onderstel met wielen & kast

Nippelhouders
51005 819 | Nippelhouder 2" tot 2" NPT
68160 819 | Nippelhouder %," tot 2" BSPT

Alleen voor Model 535 machines met handbediende klauwplaat
96517 MJ-1 | Model 535 Draadsnijkit voor linkse draad
97365 — Klauwen voor gecoate pijp

Alleen voor Model 535 machines met automatische klauwplaat
12138 535A | Draadsnijkit voor linkse draad
94017 — Voorklauw

35867 839 | Adapterkit voor Model 819 Nippelhouder

Voor een compleet overzicht van de uitrusting die
beschikbaar is voor de Model 535 draadsnijmachines
met handbediende klauwplaat of met automatische
klauwplaat kunt u de RIDGID online catalogus
raadplegen via RIDGID.com. In de VS en Canada kunt
u ook via het nummer (800) 519-3456 telefonisch
contact opnemen met het Ridge Tool Technical
Service Department.

Informatie over de draadsnijolie

Lees envolg alle instructies op het label van de snijolie en in
het veiligheidsinformatieblad (SDS). Specifieke informatie
over de RIDGID draadsnijolie - met inbegrip van identifica-
tie van gevaren, eerste hulp, brandbestrijding, maatregelen
bij morsen of lekkage, behandeling en opslag, persoonlijke
beschermingsmiddelen, afvalverwijdering en transport
- staat vermeld op de verpakking en op het veiligheidsin-
formatieblad (SDS). Het veiligheidsinformatieblad (SDS) is
beschikbaar via RIDGID.com. Eventueel kunt u rechtstreeks
contact opnemen met het Ridge Tool Technical Services
Department via rtctechservices@emerson.com (of in de VS
en in Canada via het telefoonnummer (800) 519-3456).
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Opbergen van de machine

FNTZLY.XHCGIITIITA De draadsnijmachines moeten
binnen staan of goed afgedekt bij regenweer. Berg de machine

op in een afgesloten ruimte, buiten het bereik van kinderen en
mensen die niet vertrouwd zijn met draadsnijmachines. Dit
apparaat kan ernstige letsel veroorzaken wanneer het door
ondeskundige gebruikers wordt bediend.

Onderhoud en reparatie

A WAARSCHUWING

Gebrekkig onderhoud of een onjuiste herstelling kan
het gereedschap gevaarlijk maken om mee te werken.

In Onderhoudsinstructies worden de meeste onderhoudsbe-
hoeften van dit apparaat behandeld. Eventuele problemen
die niet in dat hoofdstuk worden behandeld, mogen uitslui-
tend worden opgelost door een erkende RIDGID-onderhoud-
stechnicus.

Het gereedschap moet naar een zelfstandig servicecentrum
van RIDGID worden gebracht of teruggestuurd naar de
fabriek. Gebruik uitsluitend RIDGID service-onderdelen.

Voor informatie over het dichtstbijzijnde onafhankelijke
RIDGID-servicecenter of eventuele vragen over onderhoud of
reparatie:

« Neem contact op met uw plaatselijke RIDGID-verdeler.

+ Kijk op RIDGID.com om uw plaatselijke RIDGID-
contactpunt te vinden.

+ neem contact op met het Ridge Tool Technical Services
Department via rtctechservices@emerson.com (of in de
VS en Canada via het nummer (800) 519-3456).

Model 535M/535A Draadsnijmachines RIDGID

Afvalverwijdering

Bepaalde delen van de draadsnijmachine bevatten waarde-
volle materialen en kunnen worden gerecycled. Een bedrijf
dat gespecialiseerd is in recycling vindt u ongetwijfeld ook bij
uin de buurt. Verwijder de componenten in elk geval in over-
eenstemming met de geldende wet- en regelgeving. Neem
contact op met uw plaatselijke afvalverwijderingsinstantie
voor nadere informatie.

In EU-landen: Voer elektrisch gereedschap niet af
via het huisvuil!

Conform de Europese Richtlijn 2012/19/EU

betreffendeafgedankte elektrische en elektronische

apparatuur en de implementatie daarvan op
[ landelijk niveau, moet elektrische apparatuur die
niet meer bruikbaar is afzonderlijk worden ingezameld en op
milieuvriendelijke wijze worden afgevoerd.

999-998-086.09_REV.D
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Problemen oplossen
PROBLEEM MOGELIJKE REDENEN OPLOSSING
Kapotte schroefdraad. Beschadigde, afgeschilferde of versleten snijkussens. | Vervang snijkussens.
Verkeerde snijolie. Gebruik alleen RIDGID® Thread Cutting Oil.
Vuile of verontreinigde olie. Vervang de RIDGID® Thread Cutting Oil.
" . S " Verwijder spanen, vuil of andere ongerechtigheden van tus-
Snijkop niet goed uitgelijnd met de pijp. sen de snijkop en de slede.
" Aanbeveling de machine te gebruiken met zwarte of
Verkeerde pijp. . .
gegalvaniseerde staalpijp.
Pijpwand te dun - gebruik pijp met wanddikte ‘schedule 40’ of
dikker.
Snijkop niet goed uitgelijnd met de pijp. Stel de snijkop af zodat de schroefdraad correct wordt gesneden
Slede beweegt niet vrij over de rails. Maak de slederails schoon en breng olie aan.
Onrond of geplet Ondermaatse snijkop. Stel de snijkop af zodat de schroefdraad correct wordt gesneden.
schroefdraad. Pijpwand is te dun. Gebruik pijp met wanddikte ‘schedule 40’ of dikker.
Te dunne schroefdraad. Snijkussens zijn in de verkeerde volgorde in de

snijkop geplaatst.

Druk gezet op de sledehendel tijdens het
draadsnijden.

Schroeven van de afdekplaat van de snijkop zitten
los.

Zet de snijkussens in de correcte volgorde in de snijkop.

Zodra het draadsnijden begonnen is, mag er op de slede geen
externe druk worden gezet. Laat de slede uit zichzelf glijden.

Draai de schroeven aan.

Snijolie stroomt niet.

Geen of te weinig snijolie.

De snijkop zit niet in de positie (DOWN’) voor
schroefdraadsnijden.

Vul het oliereservoir.

Plaats de snijkop in de correcte positie voor schroefdraadsnijden.

Machine draait niet.

Koolborstels van de motor afgesleten.

Vervang de borstels.

De motor draait, maar

de machine werkt niet.

V-riem te los.

Span de V-riem aan.

Versleten V-riem. Vervang de V-riem.
i:ja’::\:lepr: in de Inzetstukken van de klauwen zijn vervuild. Maak de inzetstukken goed schoon met een staalborstel.
Inzetstukken van de klauwen zijn versleten. Vervang de inzetstukken.
Pijp zit niet goed gecentreerd tussen de inzet- Fontroleer dat de pijp goed gecentrgerd Is tussen de
inzetstukken van de klauwen. Gebruik de achterste
stukken van de klauwen. A
centreerinrichting.
Klauwplaat zit niet strak rond de pijp Gebruik herhaalde en krachtige slagen van het handwiel
(Model 535M). om de klauwplaat goed vast te zetten.
Klauwplaat zit niet strak rond de pijp De klauwplaat van de Model 535A heeft alleen grip tijdens
(Model 535A) het roteren.
Controleer dat de koppelingen en de klauwen in de juiste
configuratie zijn gemonteerd (zie de paragraaf Vervanging
van spanklauw, in het hoofdstuk Onderhoudsinstructies).
Remmechanisme niet correct afgesteld Breng de machine binnen voor service
(Model 535A). J :
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535M/535A

Filettatrici a mandrino
manuale 535/a mandrino
automatico 535

A\ AVVERTENZA!

Leggere attentamente il Manuale
dell'operatore prima di usare que-
sto utensile. Lamancata osservan-

za delle istruzioni contenute nel
presente manuale puo compor-
tare il rischio di scosse elettriche,
incendi e/o gravi lesioni personali.

Filettatrici 535M/535A

Annotare nella casella sottostante il Numero di serie cosi come appare sulla targhetta del nome.

N.
diserie




RIDGID Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 _
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Simboli di sicurezza

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

Nel presente manuale dell'operatore e sul prodotto, i simboli di sicurezza e le indicazioni scritte vengono utilizzati per comuni-
care importanti informazioni di sicurezza. Questa sezione serve a migliorare la comprensione di tali indicazioni e simboli.

Questo é un simbolo di avviso di sicurezza. Viene utilizzato per avvertire I'utente di potenziali pericoli di lesioni personali. Rispettare
tutti i messaggi che presentano questo simbolo per evitare possibili lesioni anche letali.

A PERICOLO PERICOLO indica una situazione pericolosa che, se non evitata, provoca la morte o gravi lesioni.

LA 340 A\V4. W AVVERTENZA indica una situazione pericolosa che, se non evitata, puo provocare la morte o gravi lesioni.

PGS XA  PRECAUZIONE indica una situazione pericolosa che, se non evitata, puo causare lesioni lievi o moderate.
XTI AVVISO indica informazioni relative alla protezione della proprieta.

Questo simbolo significa che occorre leggere attentamente
il manuale prima di usare lo strumento per evitare il rischio
di ferirsi. Il manuale dell'operatore contiene informazioni im-

portanti sull'uso sicuro e appropriato dell'apparecchiatura.

Questo simbolo significa che occorre indossare sempre gli
occhiali protettivi con schermi laterali o una maschera quan-

do si usa l'apparecchiatura per ridurre il rischio di lesioni.

.Q Questo simbolo indica il rischio che dita, mani, indumenti e
3-,@ altri oggetti si impiglino tra o negli ingranaggi o altre parti

rotanti e provochino lesioni da schiacciamento.

~ Questo simbolo indica il rischio di intrappolamento e/o
avvolgimento di dita, gambe, abiti e altri oggetti su alberi

rotanti, con conseguenti contusioni o schiacciamenti.
~\ [ ]
j\ Questo simbolo indica il rischio di scosse elettriche.

DR

Questo simbolo indica il rischio di ribaltamento della mac-
china, con conseguente contusione o schiacciamento.

Questo simbolo indica che non & opportuno indossare i
guanti durante l'azionamento di questa macchina per ri-
durre il rischio di intrappolamento.

Questo simbolo indica che & necessario usare sempre un
interruttore a pedale, quando si usa un motore elettrico/
filettatrice, per ridurre i rischi di lesione.

Questo simbolo indica che € necessario evitare di discon-
nettere l'interruttore a pedale per ridurre i rischi di lesione.

Questo simbolo indica che & necessario evitare di bloccare
linterruttore a pedale (bloccare in posizione ON-ACCESO)
per ridurre i rischi di lesione.

Avvertenze di sicurezza generali
dell'utensile elettrico*

A AVVERTENZA

Leggere tutte le avvertenze di sicurezza, le istruzioni,
le illustrazioni e le specifiche fornite con questo uten-
sile elettrico. La mancata osservanza delle istruzioni
puo causare folgorazione, incendi e/o lesioni gravi.

CONSERVARE TUTTE LE AVVERTENZE E LE ISTRU-
ZIONI PER UNA SUCCESSIVA CONSULTAZIONE!

Il termine “utensile elettrico” nelle avvertenze si riferisce all'u-
tensile alimentato a corrente (mediante un cavo) o a batteria
(senza cavo).

Sicurezza nell'area di lavoro

- Mantenere I'area dilavoro pulita e ben illuminata. Aree
disordinate o al buio favoriscono gli incidenti.

- Non utilizzare utensili elettrici in ambienti esplosivi,
come in presenza di liquidi, gas o polveri infiammabili.
Gli utensili elettrici producono scintille che possono incen-
diare la polvere o i fumi.

« Mantenere i bambini e gli estranei lontani quando si
utilizza l'utensile elettrico. Qualunque distrazione pud
farne perdere il controllo.

Sicurezza elettrica

« Le spine degli utensili elettrici devono coincidere con
le prese. Non modificare la spina in alcun modo. Non
usare adattatori con attrezzi elettrici con messa a terra
(collegati a massa). L'uso di spine integre nelle prese cor-
rette riduce il rischio di scosse elettriche.

Evitare il contatto del corpo con superfici con messa a
terra o collegate a massa come tubature, radiatori, for-
nelli e frigoriferi. Il rischio di folgorazione € maggiore se il
corpo é collegato a massa o dotato di messa a terra.

Non esporre l'utensile elettrico alla pioggia o all'umidi-
ta. Se penetra dell'acqua in un utensile elettrico, aumenta
il rischio di scosse elettriche.

Fare buon uso del cavo. Non usare mai il cavo per tra-
sportare l'utensile elettrico, per tirarlo o per staccare la
spina. Mantenere il cavo al riparo dal calore, dall'olio,
dagli spigoli e da parti in movimento. | cavi danneggiati
o aggrovigliati aumentano il rischio di scosse elettriche.

* || testo usato nella sezione Avvertenze di sicurezza generali dell'utensile elettrico di questo manuale e riportato letteralmente, come richiesto, ai sensi dello standard
edizione UL/CSA 62841-1 applicabile. Questa sezione contiene le procedure generali di sicurezza per molti tipi differenti di utensili elettrici. Non tutte le precauzioni

si applicano a ogni utensile e alcune non si applicano a questo utensile.
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- Quando si attiva un utensile elettrico all'aperto, utiliz-
zare una prolunga adatta per l'uso all'aperto. L'uso di
prolunghe per esterni riduce il rischio di scosse elettriche.

« Se non si puo evitare di usare un utensile elettrico in un
ambiente umido, usare una presa protetta da un inter-
ruttore differenziale (GFCI). L'uso di un interruttore diffe-
renziale (GFCI) riduce il rischio di scosse elettriche.

Sicurezza personale

« Non distrarsi: prestare attenzione e lavorare con l'u-
tensile elettrico usando il buon senso. Non usare l'u-
tensile elettrico in caso di stanchezza o sotto l'effetto
di droghe, alcool o farmaci. Un momento di distrazione
mentre si usano utensili elettrici puo causare gravi lesioni
personali.

Usare i dispositivi di sicurezza personale. Indossare
sempre occhiali protettivi. | dispositivi di sicurezza indivi-
duale, come una mascherina per la polvere, calzature antin-
fortunistiche con suola antiscivolo, casco protettivo e cuffie
antirumore, usati secondo le condizioni appropriate, riduco-
no il rischio di lesioni.

Evitare accensioni accidentali. Assicurarsi che l'in-
terruttore sia SPENTO prima di collegare l'utensile
alla presa e/o alla batteria, sollevarlo o trasportarlo.
Trasportare utensili elettrici con il dito sullinterruttore o
collegare alla corrente utensili con l'interruttore ACCESO
favorisce gli incidenti.

Rimuovere tutti i tasti o le chiavi di regolazione prima
di ACCENDERE l'utensile elettrico. Una chiave o tasto la-
sciato in una parte ruotante dell'utensile puo causare lesioni
personali.

Non sporgersi eccessivamente. Mantenere stabilita ed
equilibrio in ogni momento. Questo permette di tenere me-
glio sotto controllo l'utensile elettrico in situazioni inaspettate.

Indossare vestiti adatti. Non indossare indumenti
ampi o gioielli. Mantenere i capelli e gliindumenti lon-
tano dalle parti mobili. Gli indumenti ampi, i gioielli o i
capelli lunghi possono impigliarsi nelle parti mobili.

Se gli utensili sono dotati di connessione per dispositi-
vi di estrazione o di raccolta della polvere, controllare
che siano collegati e utilizzati correttamente. L'uso di
dispositivi per la raccolta della polvere puo ridurre i pericoli
derivanti dalla polvere.

Non permettere che la familiarita acquisita a seguito di
utilizzi frequenti degli utensili porti ad eccessiva sicu-
rezza e ad ignorare i principi di sicurezza dell'utensile.
Un'azione avventata pud causare lesioni gravi in una frazio-
ne di secondo.

Utilizzo e cura dell'utensile elettrico

Non forzare I'attrezzo elettrico. Usare l'utensile elettri-
co adatto al lavoro da svolgere. Lutensile elettrico adat-
to svolgera il lavoro meglio e con maggiore sicurezza nelle
applicazioni per le quali € stato progettato.

Non utilizzare l'utensile elettrico se l'interruttore di
accensione (ON) o spegnimento (OFF) non funziona.
Un utensile elettrico che non puo essere acceso o spento
e pericoloso e deve essere riparato.

Scollegare la spina dalla presa di corrente e/o rimuo-
vere la batteria, se rimovibile, dall'attrezzo elettrico
prima di regolarlo, di sostituire accessori o di riporlo.
Tali misure di sicurezza preventive riducono il rischio di
accendere |'utensile elettrico accidentalmente.

Conservare gli utensili elettrici inutilizzati fuori dalla
portata dei bambini e non consentire a persone che
non abbiano familiarita con l'utensile elettrico o con
questeistruzioni di attivare l'utensile elettrico. Gli uten-
sili elettrici sono pericolosi nelle mani di utenti inesperti.

Manutenzione degli attrezzi elettrici. Controllare che le
parti mobili non siano disallineate o bloccate, che non
ci siano parti rotte o altre condizioni che possono com-
promettere il funzionamento dell'utensile elettrico. Se
danneggiati, fare riparare gli utensili elettrici prima del
loro uso. Molti incidenti sono causati da utensili elettrici
trascurati.

Mantenere gli utensili da taglio affilati e puliti. Gli uten-
sili da taglio sottoposti a regolare manutenzione e ben affi-
lati si inceppano di meno e sono piu facili da manovrare,

Usare l'utensile elettrico, gli accessori e le punte, ecc.
attenendosi a queste istruzioni, tenendo presenti le
condizioni di utilizzo e il lavoro da svolgere. Lutilizzo
dell'utensile elettrico per operazioni diverse da quelle a
cui é destinato puo dare luogo a situazioni pericolose.

Assicurarsi che le maniglie e le superfici di presa siano
asciutte, pulite e prive di olio e grasso. Le maniglie e le
superfici di presa scivolose non consentono il maneggio e
controllo sicuro dell'utensile in situazioni impreviste.

Manutenzione

Fare eseguire la revisione dell'utensile elettrico da una
persona qualificata che usi soltanto parti di ricambio ori-
ginali. Questo garantisce la sicurezza dell'utensile elettrico.
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Informazioni specifiche di sicurezza

A AVVERTENZA

Questa sezione contiene importanti informazioni di
sicurezza specifiche per questo attrezzo.

Leggere attentamente queste precauzioni prima di
utilizzare la Macchina filettatrice a mandrino auto-
matico 535/a mandrino manuale 535, al fine di ridur-
re il rischio di scosse elettriche o gravi lesioni.

CONSERVARE TUTTE LE AVVERTENZE E LE ISTRU-
ZIONI PER UNA SUCCESSIVA CONSULTAZIONE!

Conservare il presente manuale con l'apparecchiatura per
consentirne la consultazione all'operatore.

Avvertenze di sicurezza delle filettatrici

- Mantenere i pavimenti asciutti e liberi da materiali scivo-
losi come I'olio. | pavimenti scivolosi favoriscono gli incidenti.

- Limitare lI'accesso o barricare I'area per impedire la
presenza di estranei, quando il pezzo in lavorazione si
estende oltre la macchina, e fornire almeno un metro
(3 piedi) di spazio dal pezzo in lavorazione. La limita-
zione dell'accesso o la creazione di una barricata nell'area
di lavoro intorno al pezzo in lavorazione ridurra i rischi di
intrappolamento.

Non indossare guanti. | guanti potrebbero rimanere im-
pigliati nel tubo ruotante o in parti della macchina e cau-
sare lesioni personali.

Non usare l'utensile per altre finalita, come per trapa-
nare i fori o girare gli argani. Usi impropri o modifiche di
questa macchina per altre applicazioni possono aumenta-
re il rischio di gravi lesioni.

Fissare la macchina ad un banco o supporto. Sostenere
i tubi lunghi e pesanti con supporti per tubi. Questa pro-
cedura evitera il ribaltamento della macchina.

Quando si mette in funzione la macchina, rimanere sul
lato in cui é situato l'interruttore di controllo dell'opera-
tore. Lattivazione della macchina mentre l'operatore si trova
su questo lato elimina l'esigenza di sporgersi sulla macchina.

Tenere le mani lontane dal tubo ruotante e dai raccordi.
Prima di pulire le filettature del tubo o avvitare i raccor-
di sulla macchina, arrestarla. Prima di toccare il tubo, at-
tendere I'arresto completo della macchina. Questa pras-
si ridurra il rischio di intrappolamento nelle parti ruotanti.

Non installare questa macchina per installare o rimuo-
vere (allacciamento o distacco) i raccordi. Questa proce-
dura potrebbe causare intrappolamento, inceppamento e
perdita del controllo.

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

+ Non attivare la macchina senza tutti i coperchi corret-
tamente installati. Non attivare la macchina senza tutti i
coperchi correttamente installati.

Non usare questa macchina se l'interruttore a pedale
@ rotto o assente. Linterruttore a pedale fornisce un con-
trollo sicuro della macchina, come l'arresto in caso di in-
trappolamento.

Una sola persona deve controllare il processo di lavo-
razione, il funzionamento della macchina e l'interrut-
tore a pedale. Quando la macchina € in funzione nell'area
di lavoro deve essere presente solo I'operatore. Cio contri-
buisce a ridurre il rischio di lesioni.

Non sporgersi mai fino al mandrino anteriore della
macchina o alla testa di centraggio posteriore. In que-
sto modo si ridurra il rischio di intrappolamenti.

Prima di utilizzare questo utensile, leggere e capire
queste istruzioni e le avvertenze e le istruzioni per tut-
te le apparecchiature e i materiali usati, al fine di ridur-
re il rischio di lesioni personali gravi.

Per qualsiasi domanda su questo prodotto RIDGID®, vedere
in basso:

- Contattare il proprio distributore RIDGID®.

- Visitare il sito web RIDGID.com per trovare il punto
di contatto Ridge Tool locale.

- Contattare il Reparto assistenza tecnica Ridge Tool
all'indirizzo e-mail rtctechservices@emerson.com,
oppure, negli Stati Uniti e in Canada,
chiamare il numero verde 1-800-519-3456.

Descrizione, Specifiche e Dotazione
standard

Descrizione

Le Filettatrici a mandrino automatico Modello 535 e a mandri-
no manuale Modello 535 RIDGID® sono macchine a motore
elettrico che centrano e tagliano tubi, condotti e blocchi di bul-
loni, ed effettuano una rotazione durante lo svolgimento delle
operazioni di taglio, alesatura e filettatura.

La Filettatrice a mandrino automatico 535 € dotata di un
mandrino automatico per afferrare e centrare il tubo.

| pettini di filettatura sono montati in una varieta di teste por-
tapettini disponibili. Un sistema di lubrificazione integrale
viene fornito per riversare l'olio di taglio della filettatura du-
rante le operazioni di filettatura.

Con l'opportuna apparecchiatura opzionale, le Filettatrici
Automatiche 535/manuali 535 RIDGID® possono essere uti-
lizzate per filettare tubi pit grandi, per accorciare o chiudere i
nippli oppure per le scanalature a rulli.
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Cesoia
Volantino del mandrino N. 820
Interruttore
REV/OFF/FOR Testa porta-
(INDIETRO/ pettini
SPENTO/ _ Alesatore
AVANTI) n.341
(2/0/1)

Interruttore

Volantino Misuratore
a pedale

del mandrino dellalunghezza
Figura 1A - Filettatrice a mandrino manuale 535

Dispositivo
di centraggio

Figura 1B - Filettatrice a mandrino manuale 535

Raccogli

trucioli
Etichetta Tappo
di avvertenza didre-
naggio

Interruttore
REV/OFF/FOR
(INDIETRO/SPENTO/ Testa porta-
AVANTI) pettini
(2/0/1)

Alesatore
n.341

velocita _

Raccogli-

isuratore
della lun-
ghezza
Valvola
di drenaggio
Volantino
del mandrino

Figura 2A - Filettatrice a mandrino automatica 535

Etichetta
di avvertenza

Interruttore a pedale

Tar-

ghetta
del numero _
di serie .

Figura 2B - Filettatrice a mandrino automatica 535
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_ Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

Specifiche*
Filettatrici a mandrino manuale 535 | Filettatrici a mandrino automatico 535
Capacita difilettatura dei tubi Dimensioni del tubo nominale da ¥ di pollice a 2 pollici (da 3 a 50 mm)
Capacita difilettatura dei bulloni Diametro effettivo del blocco da % di pollice a 2 pollici (da 6 a 50 mm)
Filettature di sinistra Con modifiche
Tipo di motore Motore universale Motore a induzione Motore universale | Motore a induzione | Motore a induzione
Fase Fase singola Trifase Fase singola Trifase
Potenza del motore HP (kW) 23 0,5 23 1,8/2,3 (1,35/1,7) 1,5(1,1) 2,3(1,7) 2(1,5) 1,8/2,3(1,35/1,7)
(1,7) 1(0,37) (1,7)
VoltV 120 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Frequenza Hz 50/60 50 60 50/60 60 50
Assorbimento di corrente 15 20 7,5 3,5/5,1 4,4 15 | 7,5 18 3,5/5,1
Velocita operativa - 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
Giri al minuto
Di tipo ruotante Ditipo Di tipo ruotante Diti tant
Ditipo ruotante| Di tipo ruotante|  2/1/0/1/2 ruotante REV/OFF/FOR ! '2F/’$ /B”/? /g” €
Interruttore Interruttore Interruttore per | Interruttore (INDIETRO/ Interruttore per
REV/OFF/FOR | REV/OFF/FOR il controllo 1/0/2 Ditino ruotante | SPENTO/AVANT) | 5 c:n tro”g’
C di (INDIETRO/ (INDIETRO/ della velocita e Interfuttore 2/0/1 (2/0/1) della velocita
omandi SPENTO/ SPENTO/ della direzione | Manopola del Interruttore tra- | o 4e1ia direzione
AVANTI) AVANTI) ( \(edere traslatore per slatore manopola (vedere
(2/0/1) (2/0/1) la Figura 19) la selezione per la selezione .
o . la Figura 19)
della velocita della velocita
Interruttore a pedale ON/OFF (ACCESO/SPENTO)
. . Mandrino della velocita con Inserti delle ganasce sostituibili ad azione . . -
Mandrino anteriore bilanciata Automatico con 4 Ganasce forgiate reversibili
Dispositivo d|.centragg|o Azione della camma, ruota con il Mandrino Automatico, solo centraggio
posteriore
Teste portapettini Vedere il Catalogo RIDGID per informazioni sulle Teste portapettini disponibili
Cesoia Modello 820, Cesoia a flottaggio totale, Autocentrante da Vs di pollice a 2 pollici
Alesatore Modello 341, Alesatore a 5 taglienti da s di pollice a 2 pollici
Sistema di lubrificazione 7 qt (6.6 1), con Pompa MJ ad ingranaggi integrata (Unita prima del 1996 - Pompa dell'olio Modello A)
Peso . 350 libbre 290 libbre .
(unita con olio e un DH) 260 libbre (118 kg) (159 kg) (132kg) 350 libbre (159 kg)
Dimensioni complessive 37 %21 x 21 pollici (940 mm x 535 mm x 535 mm)
LxLxA (Con gli attrezzi in posizione operativa e la cesoia interamente chiusa)
Pressione sonora (Lea)** 85 dB(A), K=3
Pressione sonora (Lew)** 91 dB(A), K=3

* Fare riferimento alla piastra con il numero di serie della macchina in dotazione per informazioni sulla classificazione del motore, e al pannello di controllo per informazioni
sulla macchina specifica.

** Le misurazioni del suono sono state effettuate in conformita con un test standardizzato conforme allo Standard EN 62481-1.
- Le emissioni sonore potrebbero variare in base all'ubicazione dell'utente e all'uso specifico di questi attrezzi.
- 1livelli di esposizione quotidiana per il suono devono essere valutati per ciascuna applicazione e devono essere prese opportune misure di sicurezza, se necessario. La
valutazione dei livelli di esposizione deve prendere in considerazione il periodo di tempo in cui I'attrezzo € spento e non viene utilizzato. Questo calcolo potrebbe ridurre

significativamente il livello di esposizione per l'intero periodo di lavoro.

Dotazione standard

Fare riferimento al Catalogo RIDGID per informazioni detta-
gliate sulle apparecchiature fornite con i numeri di catalogo
relativi a macchine specifiche.

La piastra del numero di serie della Filettatrice si trova sull'e-
stremita della base o sul retro della base. Le ultime 4 cifre indi-
cano il mese e I'anno di produzione.

Figura 3 - Numero di serie della macchina

999-998-086.09_REV.D 133
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X7l La selezione degli opportuni materiali e dei meto-
di di installazione, accoppiamento e curvatura sono a carico del
progettatore e/o dellinstallatore del sistema. La selezione di me-
todi e materiali impropri potrebbe causare il guasto del sistema.

L'acciaio inossidabile e gli altri materiali resistenti alla corrosio-
ne possono essere contaminati durante l'installazione, I'accop-
piamento e la curvatura. Questa contaminazione puo causare
corrosione e rottura prematura dei tubi. Prima di accingersi a
qualsiasi installazione deve essere completata un‘attenta valu-
tazione di materiali e metodi per le condizioni di servizio specifi-
che, compresi quelli chimici e della temperatura.

Montaggio della macchina

L

Per ridurre il rischio di gravi lesioni durante l'uso, se-
guire queste procedure per un corretto montaggio.

Il mancato montaggio della filettatrice su un sup-
porto o un banco stabile potrebbe causare ribalta-
menti e gravi lesioni.

Prima di effettuare I'assemblaggio, I'interruttore REV/
OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) deve trovarsi
sulla posizione OFF e la stasatrice deve essere staccata
dall'alimentazione.

Usare idonee tecniche di sollevamento. Le filettatrici
535 RIDGID pesano 260 libbre (118 kg) o piu.

Montaggio sui supporti

Le Filettatrici possono essere montate su vari Supporti a filie-
ra RIDGID. Fare riferimento al catalogo RIDGID per informazioni
sul supporto e per il rispettivo Foglio delle istruzioni sullo stand
per le istruzioni di montaggio.

Montaggio su Banco

Le macchine possono essere montate su un banco piano
e stabile. Per montare I'unita su un banco, usare quattro bul-
loni UNC da 5/16-18 pollici nei fori forniti su ciascun ango-
lo della base della macchina. Lo spazio dei fori della base &
29,5"x 15,5" (749 mm x 394 mm). Stringere saldamente.

Ispezione prima dell'uso
A AVVERTENZA

Prima di ciascun uso, esaminare la filettatrice e cor-
reggere gli eventuali problemi, per ridurre il rischio
di gravi lesioni dovuto a scosse elettriche, lesioni da
schiacciamento e altre cause, e per evitare danni alla
filettatrice.

1. Accertarsi che la filettatrice sia staccata dall'alimentazio-
ne e che l'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/
AVANTI) (2/0/1) sia in posizione OFF (SPENTO) (0).

2. Rimuovere l'eventuale olio, grasso o sporcizia dalla filet-
tatrice, comprese le impugnature e i comandi. Questo
facilita l'ispezione e impedisce che la macchina o il
comando scivolino dalle mani dell'operatore. Pulire ed
effettuare la manutenzione della macchina in base alle
Istruzioni di manutenzione.

3. Ispezionare la filettatrice per:

« Ispezionare il cavo e il tappo per eventuali danni o
modifiche.

+ Assemblaggio, manutenzione e allestimento adeguati.

- Verificare anche che non siano presenti parti rotte,
usurate, mancanti, disallineate o leganti, o altri danni.

- Presenza e funzionamento dell'interruttore a pedale.
Confermare che l'interruttore a pedale sia collegato, in
buone condizioni, che passi da una fase all'altra e che
non si incastri.

+ Presenza e leggibilita delle etichette di avvertenza
(Vedere Figura 1 e 2).

« Condizione dei pettini, della ruota della cesoia e dei
margini di taglio dell'alesatore. Attrezzi da taglio
smussati 0 danneggiati aumentano la quantita di forza
necessaria, producono tagli di scarsa qualita e aumen-
tano il rischio di lesioni.

+ Qualsiasi altra condizione tale da impedire il funziona-
mento normale e sicuro.

In caso di problemi, non utilizzare la filettatrice finché

tali problemi non siano stati risolti.

4, Esaminare e conservare le altre apparecchiature che si
stanno utilizzando in base alle istruzioni, per garantire
che funzionino correttamente.
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Preparazione della macchina e
dell'Area di lavoro

A AVVERTENZA

Configurare e attivare la Filettatrice e I'area di lavoro
seguendo queste procedure per ridurre il rischio di
scosse elettriche, ribaltamento della macchina, in-
trappolamento, schiacciamento e altre cause, e per
evitare di danneggiare la filettatrice.

Fissare la macchina ad un supporto o banco sicuro.
Sostenere adeguatamente il tubo. Questa procedura
ridurra il rischio che il tubo cada e si ribalti, e che si
verifichino gravi lesioni.

Non usare la Filettatrice senza un interruttore a peda-
le propriamente funzionante. Un interruttore a pedale
offre un controllo migliore permettendo di scollegare
il motore della macchina allontanando il piede.

1. Controllare 'area di lavoro per individuare:

+ Illuminazione adeguata.

« Liquidi, vapori o polveri infammabili potrebbero accender-
si. Se queste sostanze sono presenti, non lavorare nell'area
finché la fonte sia stata identificata, rimossa o corretta e
I'area sia stata completamente ventilata. La filettatrice non
€ a prova di esplosione e puo causare scintille.

- Postazione libera, piana, stabile e asciutta per tutte le
apparecchiature e l'operatore.

« Buona ventilazione. Non usare a lungo in aree piccole
e chiuse.

« Presa elettrica propriamente messa a terra della ten-
sione corretta. Controllare la piastra del numero di
serie della macchina per informazioni sulla tensione
necessaria. Una presa a tre poli o GFCl pud non essere
ben collegata a terra. In caso di dubbio, far controllare
la presa da un elettricista autorizzato.

2. Esaminare il tubo da filettare e i relativi raccordi. Stabilire
l'apparecchiatura corretta per il lavoro, vedere le Specifiche.
Utilizzare per filettare solo tubi diritti. Non filettare tubi
con raccordi o altri accessori. In questo caso si verifica un
magagior rischio di intrappolamento.

3. Trasporto dell'apparecchiatura fino all'area di lavoro.
Vedere la Preparazione della macchina per il trasporto per
ottenere informazioni.

4. Accertarsi che 'apparecchiatura da utilizzare sia stata ispe-
zionata e montata adeguatamente.

5. Accertarsi che l'interruttore FOR/OFF/REV (AVANTI/
SPENTO/INDIETRO) si trovi nella posizione OFF.

6.

10.

11.

12.

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

Verificare che i pettini corretti si trovino nella testa por-
tapettini e siano correttamente impostati. Se necessario,
installare e/o regolare i pettini nella testa portapettini.
Vedere la sezione Configurazione e Utilizzo della testa
portapettini per ulteriori dettagli.

. Ruotare la cesoia, I'alesatore e la testa portapettini verso

I'alto allontanandoli dall'operatore. Accertarsi che siano
stabili e che non cadano nell'area di lavoro.

. Seiltubo si estendera oltre il raccoglitrucioli nel lato ante-

riore della macchina o piu di 4 piedi (1,2 m) al di fuori del
lato posteriore della macchina, usare i supporti per tubi
per sostenere il tubo e impedire che il tubo e la macchina
filettatrice si ribaltino o cadano. Collocare i supporti per
tubi sulla stessa linea dei mandrini della macchina, a circa
% di distanza dalla fine del tubo fino alla macchina. | tubi
piu lunghi potrebbero richiedere piu di un supporto.
Usare soltanto i supporti per tubi progettati per questa
finalita. Utilizzando supporti per tubi non idonei o soste-
nendo il tubo con la mano potrebbero verificarsi lesioni
da ribaltamento o intrappolamento.

. Limitare l'accesso o predisporre protezioni o barricate

per creare uno spazio minimo di 3 piedi (1 m) intorno alla
filettatrice e al tubo. Questa procedura aiuta ad impedire
agli individui non operatori di entrare a contatto con la
macchina con il tubo e riduce il rischio di ribaltamento o
intrappolamento.

Posizionare l'interruttore a pedale come mostrato nella
Figura 17, per consentire una posizione operativa adeguata.

Controllare il livello dell'Olio da taglio per filettatura
RIDGID. Rimuovere il raccoglitrucioli e l'inserto della
coppa dell'olio; Accertarsi che lo schermo del filtro sia
interamente sommerso nell'olio. Vedere Manutenzione
del sistema di lubrificazione.

Con I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/
AVANTI) nella posizione OFF (SPENTA), far passare il
cavo lungo un percorso privo di ingombri. Con le mani
asciutte, attaccare correttamente il cavo alla presa di
corrente con collegamento a terra. Tenere tutti i collega-
menti elettrici in un luogo asciutto e sollevati da terra. Se
il cavo di alimentazione non e abbastanza lungo, usare
una prolunga che:

« Sia in buone condizioni.
- Sia dotata di una spina di tipo a tre poli sulla filettatrice.

« Sia predisposta all'uso in esterni e abbia un codice W o
W-A nella designazione del cavo (cio&, SOW).

- Abbia dimensioni del filo sufficienti. Per quanto riguarda
le prolunghe di lunghezza massima 50 piedi (15,2 m),
usare un filo da 16 AWG (1,5 mm?2) o piu pesante. Per
guanto riguarda le prolunghe di lunghezza massima
50-100 piedi (15,2-30,5 m), usare un filo da 14 AWG
(2,5 mm?) o piu pesante.
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13. Accertarsi che la filettatrice funzioni correttamente. Con le
mani lontane dalle parti in movimento:

« Spostare I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) (2/0/1) sulla posizione AVANTI (1).
Premere e rilasciare l'interruttore a pedale. Il mandrino
dovrebbe ruotare in senso antiorario quando osservato
dall'estremita del carrello (vedere Figura 22). Ripetere
per la posizione REV (INDIETRO) - il mandrino dovrebbe
ruotare in senso orario. Se la filettatrice non ruota nel
senso corretto o l'interruttore a pedale non controlla il
funzionamento della macchina, non usare la macchina
finché non viene riparata.

« Premere e tenere premuto l'interruttore a pedale.
Ispezionare le parti in movimento per individuare
eventuali errori di allineamento, parti bloccate, rumori
insoliti o altre condizioni anomale. Rimuovere il piede
dallinterruttore a pedale. Se si riscontrano condizioni
insolite, non usare l'apparecchiatura finché non viene
riparata. Per le macchine con Mandrino automatico
535, confermare che la rotazione FOR chiuda il man-
drino e che la rotazione REV lo apra.

« Portare la testa portapettini sulla posizione di utilizzo.
Premere e tenere premuto l'interruttore a pedale.
Controllare il flusso dell'olio attraverso la testa porta-
pettini. Rimuovere il piede dall'interruttore a pedale.

14. Spostare l'interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/
AVANTI) nella posizione OFF e, con le mani asciutte, stac-
care la macchina dalla fonte di alimentazione.

Configurazione e Utilizzo della testa
portapettini

La Filettatrice a Mandrino manuale 535/a Mandrino automa-
tico 535 pud essere usata con una varieta di Teste portapettini
RIDGID per il taglio dei tubi e filettature per bulloneria. Sono
qui incluse le informazioni per le Teste portapettini ad Aper-
tura rapida, ad Apertura automatica e ad Apertura semiau-
tomatica. Vedere il catalogo RIDGID per altre informazioni sulle
teste portapettini.

Le Teste portapettini che utilizzano Pettini universali per i
tubi richiedono un set di pettini per ciascuno dei seguenti
intervalli di dimensione del tubo: (16”), (14" e 38"), (12" e 34") e
(da 1”a 2"). | pettini NPT/NPSM devono essere utilizzati nelle
Teste portapettini NPT e i pettini BSPT/BSPP devono essere
utilizzati nelle Teste portapettini BSPT - La piastra della cam-
ma & contrassegnata per ciascuna testa.

Le teste portapettini che utilizzano pettini a Bullone richiedono un
set di pettini specifico per ciascuna dimensione della filettatura.

Si raccomanda I'utilizzo di pettini ad Alta velocita per la filetta-
tura a 40 giri al minuto e a velocita maggiori. Vedere il catalogo
RIDGID per informazioni sui pettini disponibili per la testa porta-
pettini in dotazione.

Tagliare sempre una filettatura di prova per confermare le
corrette dimensione della filettatura dopo aver sostituito/re-
golato i Pettini.

Rimozione/Installazione della Testa
portapettini

Inserire/rimuovere il Montante della testa portapettini nel
foro di combaciamento nel carrello. Quando & inserita intera-
mente, la Testa portapettini rimarra ferma in posizione. Quan-
do éinstallata, la Testa portapettini puo essere ruotata sul mon-
tante per allinearla al tubo oppure puo essere stata verso l'alto
e allontanata per consentire l'uso della cesoia o dell'alesatore.

Teste portapettini ad apertura rapida

Le teste portapettini ad apertura rapida includono il Modello
811A e il Bullone 531/532. Le teste portapettini ad apertura
rapida si aprono e si chiudono manualmente per la lunghezza

della filettatura specificata dall'utente.

Linguetta . . Leva di bloccaggio
delia rondella Articolazione (Dado esagonale
su Pettini mono)

Sostegno

Pettini

Foro per Perno di blocco
(Teste portapettini di sinistra)

Figura 4 - Testa portapettini ad apertura rapida

Inserimento/sostituzione dei Pettini
1. Collocare la testa portapettini con i numeri rivolti verso l'alto.

2. Spostare la leva di innesto sulla posizione OPEN

(APERTA) (Figura 5).
. Levadi Leva di
innesto innesto

Aperto Chiuso

Figura 5 - Posizione della leva aperta/chiusa
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3. Allentare la leva di  Linea

. .. indicativa
bloccaggio di circa ¢

tre giri.

. Sollevare la linguetta \ Linea

della rondella facen- indicativa

dola fuoriuscire dalla
fessura nella barra
graduata. Spostare
la rondella fino all'e-
stremita della fessu-
ra (Figura 6).

Figura 6 - Inserimento dei pettini

. Rimuovere i pettini dalla testa portapettini.

. Inserire gli opportuni pettini nella testa portapettini con

il margine numerato rivolto verso l'alto, fino a quando la
linea dell'indicatore sara a pari con il margine della testa
portapettini (vedere Figura 6). | numeri sui pettini devono
corrispondere ai numeri sulle fessure della testa portapet-
tini. Sostituire sempre i pettini come set - non mescolare
pettini provenienti da set diversi.

. Spostare il marchio di regolazione della maglia con il

marchio della dimensione desiderata sulla barra gra-
duata. Al fine di consentire il movimento, regolare l'inse-
rimento del pettine come necessario. La linguetta della
rondella dovrebbe trovarsi nella fessura a sinistra.

8. Stringere la leva di bloccaggio.

Regolazione della dimensione della filettatura

1.

Installare la testa portapettini e spostarla nella posizione
di filettatura.

. Allentare la leva di bloccaggio.

. Cominciare con il marchio di regolazione della maglia

allineato con il marchio della dimensione desiderata
sulla barra graduata. Sulle teste portapettini a Bullone,
impostare il marchio della maglia sulla linea nella barra
graduata. Per le filettature di bulloni con testa portapet-
tini Universale, impostare tutti i pettini del bullone sulla
linea BULLONE nella barra graduata (Figura 7).

. Se le dimensioni della filettatura devono essere regolate,

impostare il marchio di regolazione del collegamento leg-
germente spostato dal marchio sulla barra graduata nella
direzione dei contrassegni SOPRA (filettatura di diametro
piu grande, meno giri di innesto del raccordo) o SOTTO
(diametro della filettatura piu piccolo, piu giri di innesto
del raccordo).

. Stringere la leva di bloccaggio.

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

Apertura della Testa portapettini all'Estremita
della filettatura
lazione

Alla fine della filettatura: T
ell'a-

« Filettature del tubo - nello
L'estremita del tubo é a
livello con I'estremita
del pettine numero 1.

« Filettature di bulloni -
Filettare la lunghezza
desiderata - osservare
attentamente che non
ci sia interferenza tra
le parti.

Marchio
dirego-

filettatura
Spostare la leva di innesto sulla
posizione OPEN (APERTA) per far ritrarre i pettini.

Teste portapettini ad apertura automatica

Figura 7 - Regolazione della
dimensione della

Le Teste portapettini modello 815A sono ad apertura auto-
matica. Per dimensioni del tubo da 2" a 2’ un grilletto puo
essere usato per aprire la testa portapettini quando la filetta-
tura & completa. Per dimensioni da %" a 3, e se desiderato per
altre dimensioni, la testa portapettini si apre manualmente

quando la filettatura € completa.

Marchio
“Rimuovi pettini”
Barra graduata

!.inea Gruppo
dirego- g del —]
Iazioy grilletto
Vite
di
blocco
Dispositivo
- Leva scorrevole
di bloccaggio del grilletto
Leva
di innesto

Figura 8 - Testa portapettini ad apertura automatica
universale
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Inserimento/sostituzione dei Pettini
1. Collocare la testa portapettini con i numeri rivolti verso l'alto.

2. Accertarsi che il gruppo del grilletto sia rilasciato e che la
testa portapettini sia OPEN (APERTA) tirando il disposi-
tivo scorrevole del grilletto e allontanandolo dalla testa
portapettini. Rimanere lontani dalla Leva di innesto della
molla caricata durante il rilascio del gruppo del grilletto.

Leva
di innesto

Aperto Chiuso
Figura 9 - Posizione aperta/chiusa

3. Allentare la leva di bloccaggio di circa sei giri completi.

4, Tirare la vite di blocco =
rimuovendola dalla fes- .
Linea (
sura della barra gradua- indicativa 4
ta in modo che la spina 2\
elastica superi la fessu-
ra. Posizionare la barra
graduata in modo che
la linea di regolazione
sulla vite di blocco sia
allineata con il marchio
RIMUOVI PETTINL. Linea indicativa

5. Rimuovere i pettini dalla Figura 1°‘:‘“e5ie;ie':‘t?:it°
testa portapettini.

Inserire gli opportuni pettini nella testa portapettini con
il margine numerato rivolto verso l'alto, fino a quando la
linea dell'indicatore sara a pari con il margine della testa
portapettini (vedere Figura 10). | numeri sui pettini devono
corrispondere ai numeri sulle fessure della testa portapet-
tini. Sostituire sempre i pettini come set - non mescolare
pettini provenienti da set diversi.

Linea
indicativa

6. Spostare la barra graduata in modo che la linea di regola-
zione sulla vite di blocco sia allineata con il marchio delle
dimensioni desiderate. Al fine di consentire il movimento,
regolare l'inserimento del pettine come necessario.

7. Accertarsi che la spina elastica sia rivolta verso il mar-
chio RIMUQVI PETTINI.

8. Stringere la leva di bloccaggio.

Regolazione della dimensione della filettatura

1. Installare la testa portapettini e spostarla nella posizio-
ne di filettatura.

2. Allentare la leva di bloccaggio.

3. Posizionare la barra graduata in modo che la linea di
regolazione sulla vite di blocco sia allineata con il mar-
chio delle dimensioni desiderate.

4. Se le dimensioni della filettatura dLmZZ ]
devono essere regolate, impo- lazione |5
stare la linea di regolazione v.te"d. _
della vite di blocco leggermen- Plocee &
te spostata dal marchio sulla
barra graduata nella direzione
dei contrassegni SOPRA (filet-
tatura di diametro piu grande, Bar';’_a
meno giri di innesto del raccor- duata _
do) o SOTTO (diametro della Flgura" Regolazwne
filettatura pili piccolo, pil giri della dimensione

diinnesto del raccordo).

dellafilettatura

5. Stringere la leva di bloccaggio.

Regolazione del dispositivo scorrevole del grilletto

Posizionare il Dispositivo scorrevole del grilletto per le
dimensioni del tubo da filettare (vedere Figura 12).

« Vapollice e 34 di pollice — Lestremita del tubo dovrebbe
colpire il piede del Dispositivo scorrevole del grilletto.
- Da1a2pollici- Lestremita  ituboda
del tubo dovrebbe colpireil ' 23kl
piede del Dispositivo scor- ~_questa

. superficie
revole del grilletto.

Avanti litubo da
. . . L7 “’
+ Tubo da % di pollice, % di pol- s &ipolice
lice e % di pollice C:"ll:'sstcae Dispositivo
« Filettature piu lunghe o superficie " del grilletto
pill corte Figura 12 - Impostazione

del Grilletto
- Filettature dei bulloni

Tirare il dispositivo scorrevole del grilletto verso l'alto e allonta-
narlo. La testa portapettini deve essere aperta manualmente.

Apertura della Testa portapettini all'Estremita
della filettatura

Se utilizzato, il grilletto entrera a contatto con l'estremita del
tubo e causera l'apertura automatica della testa portapettini.
Rimanere lontani dalla Leva diinnesto caricata a molla quando
viene rilasciata.

Per aprire manualmente la testa portapettini (con il dispositivo
scorrevole del grilletto rivolto verso I'alto), alla fine della filettatura:
- Filettature di tubi conici — Lestremita del tubo € a pari
con |'estremita del pettine numero 1..
« Filettature di bulloni e diritte - Filettare la lunghezza
desiderata - osservare attentamente che non ci sia
interferenza tra le parti.

Spostare la leva di innesto sulla posizione OPEN (APERTA) per
far ritrarre i pettini.
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Teste portapettini semiautomatiche

Le Teste portapettini semiautomatiche includono le teste por-
tapettini Modello 816/817 NPT (RH). Le teste portapettini se-
miautomatiche si aprono e si chiudono manualmente per la
lunghezza della filettatura specificata dall'utente.

. - Piastra Arresto
Blocchi della posizione gea|la camma del pettine
di ricambio

Impugna-
tura

Mano-
pola del
pistone

Lato anteriore (Chiuso)

Figura 13 - Teste portapettini semiautomatiche
Inserimento/sostituzione dei Pettini

Lato posteriore (Aperto)

1. Collocare la testa portapettini con i numeri rivolti verso l'alto.

2. Premere il manico in modo che la piastra della camma sia
appoggiata contro l'arresto del pettine di ricambio (Figura 13).
Il gruppo della piastra della camma/manico si caricaa molla e
si sposta quando viene premuto.

3. Tirare la manopola dello stantuffo e ruotare il manico e
la piastra della camma in senso antiorario fino a quando
si arrestera.

4. Rimuovere i pettini dalla testa portapettini.

5. Inserire gli opportuni pettini nella testa portapettini con
il margine numerato rivolto verso l'alto, fino a quando la
linea dell'indicatore sara a pari con il margine della testa
portapettini (vedere la Figura 14).| numeri sui pettini devono
corrispondere ai numeri sulle fessure della testa portapettini.
Sostituire sempre i pettini
come set - non mescolare
pettini provenienti da set
diversi.

6. Ruotare il manico in senso
orario, in modo che la
manopola dello stantuffo
sia allo stesso livello della  Linea indicativa
testa portapettini.

Figura 14 - Inserimento dei pettini
Regolazione della dimensione della filettatura

1. Installare la testa portapettini e spostarla nella posizione
di filettatura.

2. Allentare la vite per bloccare la posizione in base alle
dimensioni del tubo desiderate.

3. Iniziare con la linea di regolazione del blocco della posi-
zione sul contrassegno intermedio della barra graduata.

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

4. Se le dimensioni della filettatura devono essere regolate,
impostare la linea di regolazione leggermente spostata dal
marchio sulla barra graduata nella direzione del manico
per la filettatura di diametro piu grande (meno giri di inne-
sto del raccordo) oppure lontana dal manico per i diametri
delle filettature pit piccoli (pit giri di innesto del raccordo).

5. Stringere saldamente la vite di blocco della posizione.

6. Accertarsi sempre che il tipo di blocco della posizione
corrisponda (Figura 15).

Barra Vite
graduata

Linea di . A
Blocco della regolazione Tipo di b_|°.CC°
posizione della posizione

#*"" Dimensioni del tubo -
Figura 15 - Regolazione della dimensione della filettatura

Apertura della Testa portapettini all'estremita
della Filettatura

Quando l'estremita del tubo é allineata all'estremita del petti-
ne numero 1, premere il manico per aprire la testa portapetti-
ni eritrarre i pettini. Non attivare la macchina all'Indietro (REV)
con i pettini innestati.

Istruzioni per l'uso
A AVVERTENZA

O ® R

Non indossare guanti o vestiti ampi. Tenere maniche e
giacche allacciate. Gli indumenti ampi possono impi-
gliarsi nelle parti rotanti e causare lesioni.

Tenere le mani lontane dal tubo ruotante e dalle parti.
Prima di pulire le filettature o avvitare i raccordi sulla
macchina, arrestarla. Non sporgersi sullamacchina o sul
tubo. Per evitare le lesioni da intrappolamento, schiac-
ciamento o concussione, lasciare che la macchinas i arre-
sti completamente prima di toccare il tubo o i mandrini
della macchina.

Non usare questa macchina per allacciare o distaccare
(stringere o allentare) i raccordi. Una tale procedura po-
trebbe causare lesioni da concussione o schiacciamento.

Non usare la filettatrice senza un interruttore a pedale
propriamente funzionante. Non bloccare mai l'interrut-
tore a pedale sulla posizione ON (ACCESA), impedendo-
gli di controllare la filettatrice. Un interruttore a pedale
offre un controllo migliore permettendo di scollegare il
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motore della macchina allontanando il piede. Qualora
si verificasse intrappolamento e I'alimentazione conti-
nua ad arrivare al motore, I'operatore verra tirato verso
la macchina. Questa macchina sviluppa una coppia ele-
vata e puo far legare gli abiti attorno alle braccia o altre
parti del corpo con abbastanza forza da causare frattu-
re, contusioni o altre lesioni.

Una sola persona deve controllare sia il processo di la-
voro che l'interruttore a pedale. Una sola persona deve
operare sulla filettatrice. In caso di intrappolamento,
I'operatore deve controllare l'interruttore a pedale.
Seguire tutte le istruzioni operative per ridurreil rischio
di lesioni da intrappolamento, contusione, schiaccia-
mento e altre cause.

1. Verificare che la macchina e la zona di lavoro siano state
preparate adeguatamente e che la zona di lavoro non
sia occupata da estranei o da altre fonti di distrazione.
Quando la macchina & in funzione, l'operatore deve
essere |'unico individuo nell'area.

La cesoia, l'alesatore e la testa portapettini dovrebbero trovarsi
in alto lontano dall'operatore. Non collocarli nella posizione
operativa. Accertarsi che siano stabili e che non cadano nell'a-
rea dilavoro.

Aprire interamente i mandrini della filettatrice. Per le
macchine a Mandrino manuale, ruotare il volantino del
mandrino anteriore in senso orario (vedere la Figura 16).
Per le macchine a Mandrino automatico, spostare I'Inter-
ruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) (2/0/1)
sulla posizione REV (INDIETRO) (2), premere e rilasciare
l'interruttore a pedale.

2. Inserire il tubo piu corto di 2 piedi (0,6 m) dal lato anterio-
re della macchina. Inserire i tubi piti lunghi attraverso una
delle estremita in modo che la sezione pili lunga si esten-
da oltre il lato posteriore della filettatrice. Confermare che
i supporti del tubo siano correttamente posizionati.

3. Se necessario, contrassegnare il tubo. Collocare il tubo
in modo che l'area da tagliare o I'estremita da alesare o
filettare sia approssimativamente a 4" (100 mm) dal lato
anteriore del mandrino. Se si trova piu vicino, il carrello
potrebbe colpire la macchina durante la filettatura e
danneggiarla.

4. Tagliare il tubo.

Per le macchine a Mandrino manuale: Girare il dispositivo
di centraggio posteriore in senso antiorario (visto dal retro
della macchina) per chiuderlo sul tubo. Accertarsi che il tubo
sia centrato nelle ganasce. Questa procedura aumenta il
supporto del tubo e fornisce risultati migliori.

Chiuso

[ -

Figura 16 - Tagli con mandrino del tubo

Girare il volantino del mandrino in senso antiorario (visto
dal lato anteriore della macchina Figure 16) per chiuderlo
sul tubo. Accertarsi che il tubo sia centrato negli inserti.
Usare ripetuti e forti giri del volantino in senso antiorario
per fissare il tubo nel mandrino anteriore.

Per le macchine a Mandrino automatico: Spostare
I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI)
(2/0/1) sulla posizione FOR (AVANTI) (1), premere e rilasciare
linterruttore a pedale. La macchina automaticamente cen-
tra e afferra il tubo o il blocco. Se il tubo viene fissato fuori
centro, avviare la macchina in direzione REV (INDIETRO) per
rilasciarla e fissare nuovamente. Non maneggiare il tubo
ruotante. Le macchine a mandrino automatico afferrano il
tubo soltanto quando ruota.

5. Assumere una posizione operativa corretta per mantenere
piu facilmente il controllo della macchina e del tubo (Vedere
la Figura 17).

- Rimanere in piedi sul lato dell'Interruttore REV/OFF/
FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) della macchina con
un accesso conveniente agli attrezzi e all'interruttore.

« Verificare di essere in grado di controllare l'interruttore
a pedale. Non abbassare ancora l'interruttore a pedale.
In caso di emergenza, I'operatore deve essere in grado
dirilasciare l'interruttore a pedale.

« Mantenere un buon equilibrio senza doversi sporgersi
eccessivamente sulla macchina.
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Figura 17 - Posizione operativa

Cambiamento delle velocita operative

Le Filettatrice 535 sono disponibili in versioni a velocita singola
e multipla. Tutte le velocita possono essere usate per il taglio
e l'alesatura.

Selezione della velocita di filettatura

« Fino a 36 giri al minuto - Velocita idonea per la filettatura
di tubi di dimensioni massime 2 pollici, per la filettatura
dei bulloni, le applicazioni a coppia elevata, come I'accia-
io inox e il materiale molto duro.

+ 46 giri al minuto - Velocita idonea per la filettatura di tubi
di dimensioni massime 2 pollici. Si raccomanda l'utilizzo
di Pettini ad alta velocita.

« Da 54 a 58 giri al minuto - Velocita idonea per la filetta-
tura di tubi di dimensioni massime 1'/+ pollice. Si racco-
manda |'utilizzo di Pettini ad alta velocita.

« Maggiore di 58 giri al minuto - Velocita non idonea per
la filettatura. Utilizzare soltanto per il taglio e I'alesatura.

In caso di stallo della macchina durante l'azionamento, rila-
sciare immediatamente l'interruttore a pedale e passare alla
velocita bassa. Non modificare la velocita durante il taglio,
I'alesatura o la filettatura.

Se la macchina & dotata di un traslatore (vedere la Figura 18),
per traslare:

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID
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535 SERIES

AUTO CHUCK MACHINE

Traslatore

Figura 18 - Traslatore 535
1. Estrarre la manopola del traslatore.

2. Spostare il traslatore fino alla posizione della velocita
desiderata e rilasciare la manopola nella fessura di arresto.

Se il traslatore non puo essere spostato, non modificare
I'attuale impostazione della velocita. Premere rilasciare
l'interruttore a pedale, per consentire alla macchina di
arrestarsi completamente, quindi cercare di traslare di
nuovo. Non traslare la macchina durante la rotazione.

Le macchine 535 a tre fasi da 400 Volt possono essere azionate a
350 70 giri al minuto. Il controllo avviene attraverso l'interruttore
della macchina, che é contrassegnato con i numeri 2-1-0-1-2. 0
¢ la posizione OFF (SPENTO), 1 corrisponde a 35 giri al minuto
(Avanti e Indietro), 2 corrisponde a 70 giri al minuto (Avanti e
Indietro). Vedere la Figura 19.

Posizione
dell'interruttore

35qiri
del motore

70 giri
del motore

Figure 19 - Controllo della velocita e della direzione in
3fasia400V

Taglio con la Cesoia N. 820

1. Aprire la cesoia girando la vite di avanzamento in senso
antiorario. Abbassare la cesoia nella posizione di taglio.
Allineare la ruota della cesoia al contrassegno sul tubo.
Il taglio di sezioni del tubo filettate o deteriorato puo
danneggiare la ruota della cesoia.
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Utilizzo del misuratore della lunghezza - Collocare la lama
della rotella di taglio contro l'estremita del tubo e impostare
il puntatore del misuratore della lunghezza su“0” (Figura 20A).
Sollevare la cesoia e girare la manovella del carrello fino a quan-
do il puntatore si trovera alla lunghezza desiderata. Abbassare
la cesoia nella posizione di taglio. Vedere la Figura 20B.

e

. | AT 1 . ks ' b
Figure 20A - Lama a ruota della cesoia contro l'estremita
del tubo. Impostare il puntatore sullo zero (0)

2 pollici

-~

a A A ik A o
Figure 20B - Puntatore dell'indicatore della lunghezza
allalunghezza desiderata
2. Stringere la manopola della vite di avanzamento della
cesoia per mettere saldamente a contatto la ruota della
cesoia con il tubo, pur mantenendo la ruota della cesoia
allineata con il marchio sul tubo.

3. Spostare l'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) sulla posizione FOR (AVANTI).

4. Con entrambe le mani, afferrare la manopola di avanza-
mento della cesoia.

5. Premere l'interruttore a pedale.

6. Stringere di mezzo giro la manopola della vite di avan-
zamento per ciascuna rotazione del tubo fino a tagliare
il tubo. Stringendo la manopola piu aggressivamente si
riduce la vita utile della ruota della cesoia e si aumenta
la formazione di bavature. Non supportare il tubo con
la mano. Lasciare che il pezzo tagliato sia supportato dal
carrello della filettatrice e dal supporto del tubo.

s

o

Figura 21 - Taglio del tubo con la cesoia
7. Rimuovere il piede dall'interruttore a pedale.

8. Spostare I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/
AVANTI) sulla posizione OFF (SPENTO).

9. Sollevare la cesoia in posizione allontanandola dall'operatore.

Alesatura con I'Alesatore N. 341

1. Spostare l'alesatore nella posizione di alesatura. Per
impedire che si muova durante l'uso, accertarsi che sia
saldamente posizionato.

2. Estendere l'alesatore rilasciando la chiusura e facendo
scorrere l'alesatore verso il tubo fino a quando la chiusura
sara innestata.

3. Spostare l'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/
AVANTI) (2/0/1) sulla posizione FOR (AVANTI) (1).

4, Con entrambe le mani, afferrare il volantino del carrello.

5. Premere l'interruttore a pedale.

FOR . /
p REV.
_ (AV(I:;\ITI)__/-\(WDIETRO) S
| (2)

=

Figura 22 - tubo di alesatura con alesatore,
Rotazione della macchina

6. Girare il volantino del carrello per spostare I'alesatore
fino all'estremita del tubo. Applicare una leggera pres-
sione al volantino per far avanzare I'alesatore nel tubo e
per rimuovere la bavatura come desiderato.
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7. Rimuovere il piede dall'interruttore a pedale.

8. Spostare I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) sulla posizione OFF (SPENTO).

9. Ritrarre l'alesatore rilasciando la chiusura e facendo
scorrere |'alesatore lontano dal tubo fino a quando la
chiusura sara innestata.

10. Spostare l'alesatore in alto allontanandolo dall'operatore.

Filettatura del tubo

A causa delle diverse caratteristiche dei tubi, dovrebbe essere
effettuata sempre una filettatura di prova prima della prima
filettatura della giornata o quando si cambiano le dimensioni
del tubo, la tabella o il materiale.

1. Abbassare la testa portapettini fino alla posizione di
filettatura. Accertarsi che i pettini siano corretti per il tubo
da filettare e propriamente impostati. Vedere la sezione
Configurazione e Utilizzo della testa portapettini per infor-
mazioni sulla sostituzione e la regolazione dei pettini.

2. Se necessario, scegliere l'idonea velocita operativa per
I'applicazione. Vedere la sezione Cambiamento delle
velocita operative.

3. Spostare l'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) sulla posizione FOR (AVANTI).

4. Con entrambe le mani, afferrare il volantino del carrello.
5. Premere l'interruttore a pedale.

6. Verificare il flusso dell'olio di taglio attraverso la testa por-
tapettini. Le attuali Filettatrici 535 utilizzano I'olio che passa
attraverso la testa. Le macchine che erano state realizzate
prima del 1996 presentano un beccuccio dell'olio che deve
essere oscillato nella posizione in basso per far fluire I'olio

nei pettini.

4

e

Figura 23 - Filettatura del tubo
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7. Girare il volantino del carrello per spostare I'alesatore
fino all'estremita del tubo. Applicare una leggera forza
al volantino per avviare la testa portapettini sul tubo.
Quando la testa portapettini inizia a filettare il tubo, non
€ necessario applicare altra forza sul volantino del carrello.

8. Tenere le mani lontane dal tubo ruotante. Assicurarsi che
il carrello non colpisca la macchina. Quando la filettatura
e stata completata, aprire la testa portapettini (se la testa
portapettini non si apre automaticamente). Non attivare
la macchina all'lndietro (REV) con i pettini innestati.

9. Rimuovere il piede dall'interruttore a pedale.

10. Spostare I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) sulla posizione OFF (SPENTO).

11. Girare il volantino del carrello per spostare la testa
portapettini oltre I'estremita del tubo. Sollevare la testa
portapettini in posizione allontanandola dall'operatore.

12. Rimuovere il tubo dalla macchina ed esaminare la filet-
tatura. Non usare la macchina per stringere o allentare i
raccordi sulla filettatura.

Filettatura di blocco a barra/
Filettatura di bullone

Il processo difilettatura dei bulloni & simile a quello del proces-
so di filettatura dei tubi. Il diametro del blocco non deve mai
superare il diametro maggiore della filettatura.

Quando si tagliano filettature di bullone, devono essere usati
i pettini e le teste portapettini corretti. Le filettature del bullo-
ne possono essere tagliate della lunghezza necessaria, ma
opportuno accertarsi che il carrello non colpisca la macchina.
Se sono necessarie filettature lunghe:

1. Alla fine del viaggio del carrello, lasciare la testa portapet-
tini chiusa, rimuovere il piede dall'interruttore a pedale e
spostare l'interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/
AVANTI) sulla posizione OFF (SPENTO).

2. Per le macchine a Mandrino manuale: Aprire il mandri-
no e spostare il carrello e il pezzo da lavorare all'estremita
della macchina. Fissare nuovamente nel mandrino 'asta
e continuare la filettatura.

3. Per le macchine a Filettatura automatica: Spostare l'in-
terruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVATI) sulla
posizione REV (INDIETRO) e toccare linterruttore a pedale
per rilasciare il pezzo in lavorazione. Far scorrere il carrello
e il pezzo da lavorare all'estremita della macchina. Fissare
nuovamente nel mandrino l'asta e continuare la filettatura.
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Filettatura a sinistra

Il taglio delle filettature a sinistra & simile a quello a destra. Per
tagliare le filettature a sinistra, sono necessarie teste portapettini
e pettini a sinistra. Per l'alesatura effettuata con la macchina
in direzione all'indietro, & necessario un Cono dell'alesatore
Modello E-863 (cat. n. 46660).

1. Per le macchine a Mandrino manuale 535: Installare
il kit di filettatura di sinistra (Cat. n. 96517) seguendo le
istruzioni relative al kit, per consentire il flusso dell'olio
in posizione REV. (INDIETRO) (le Filettatrici 535 realizzate
prima del 2001 non necessitano di questo kit).

2. Per lefilettatrici a Mandrino automatico 535: Installare
il Kit di inversione automatica 535 (Cat. n. 12138) seguen-
do le istruzioni relative al kit, per consentire il flusso dell'o-
lio in posizione REV. (INDIETRO). Il kit include un selettore
per il flusso dell'olio di sinistra o destra. Vedere la Figura 24.

OIL FLOW SELECTOR
Filettatura destra

Figura 24 - Selettore del flusso dell'olio sinistro o destro

La filettatura di sinistra richiede che le ganasce del
mandrino afferrino il tubo durante la rotazione REV
(INDIETRO) della macchina.

a. Accertarsi che l'interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) (2/0/1) si trovi nella posizione OFF (0) e
che il cavo sia staccato dalla presa.

b. Rimuovere il coperchio posteriore. Allentare le viti
del coperchio e ruotare il coperchio per rimuoverlo
(Figure 25A).

c. Rimuovere gli E-clip e il supporto dell'asta del perno
posteriore (Figura 25B).

d. Posizionare il supporto dell'asta del perno posteriore
in modo che il perno sia rivolto verso I'esterno, quindi
reinstallare (Figura 25B).

e. Reinstallare gli E-clip di trattenimento e il coperchio
posteriore.

f. Con la macchina completamente riassemblata e il
coperchio del mandrino installato, collocare la leva
REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) nella
posizione FOR (AVANTI) per aprire il mandrino in
preparazione della filettatura di sinistra. In questa
configurazione, la macchina pud essere utilizzata per
la filettatura di Sinistra e di Destra, in base alla direzio-
ne FOR (AVANTI) o REV (INDIETRO) usata per aprire il
mandrino vuoto.

g. Perritornare alla filettatura soltanto di Destra, rovescia-
re il supporto dell'asta del perno posteriore, in modo
che il perno sia rivolto verso l'interno, quindi reinstal-
lare (Figura 25B).

Ruotare
' il coperchio Viti

allentate

Figura 25A - Rimozione del coperchio posteriore

Lato sinistro e
Lato destro Filettatura
; )
verso l'e-
sterno
0

Lato destro Filettatura

Perno
verso l'in-

'
Supporto
dell'asta
del fulcro
posteriore |

Figura 25B - Supporto dell'asta del fulcro posteriore -
Posizionamento del perno

3. Collocare un %s" perno lungo 2 pollici attraverso i fori nel
supporto del carrello e la testa portapettini di sinistra per
trattenere in posizione (vedere Figura 26).

7

ura 26 - Trattenimento in posizione della Testa porta_-
pettini sinistra

Fg
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4. La filettatura verra effettuata con l'interruttore REV/OFF/
FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) nella posizione REV
(INDIETRO). Per quanto riguarda le macchine a Mandrino
automatico, il funzionamento del mandrino sara invertito:
il Mandrino si chiudera e afferrera il tubo nella posizione
REV (INDIETRO) e si aprira nella posizione FOR (AVANTI).

Rimozione del tubo dalla Macchina
1. Sbloccare il tubo.

Per le macchine a Mandrino manuale: Con l'interruttore REV/
OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) nella posizione OFF
(SPENTO) e il tubo stazionario, usare giri in senso orario del
volantino ripetuti e forti per allentare il tubo nel morsetto. Aprire
il morsetto anteriore e il dispositivo di centraggio posteriore.
Non sporgersi nel mandrino o nel dispositivo di centraggio.

Per le macchine a Mandrino automatico: Spostare I'Inter-
ruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) (2/0/1)
nella posizione REV (INDIETRO) (2). Premere erilasciare l'inter-
ruttore a pedale, la macchina rilascera quindi il tubo. Spostare
IInterruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/SPENTO/AVANTI) sulla
posizione OFF (SPENTO) (0).

2. Afferrare saldamente il tubo e rimuoverlo dalla mac-
china. Maneggiare il tubo con attenzione in quanto la
filettatura potrebbe essere ancora calda e potrebbero
essere presenti sbavature o margini affilati.

Ispezione delle filettature
1. Dopo aver rimosso il tubo dalla macchina, pulire la filettatura.

2. Ispezionare visivamente la filettatura. Le filettature devono
essere lisce e complete, con una buona fattura. Se si riscon-
trano problemi con le filettature strappate, ondeggiate,
sottili o i tubi non rotondi, la filettatura potrebbe non sigil-
lare. Fare riferimento alla tabella Risoluzione dei problemi per
assistenza con la diagnosi di questi problemi.

3. Esaminare la dimensione della filettatura.

« Il metodo preferito di controllo delle dimensioni della
filettatura & con un misuratore ad anello. Esistono vari
tipi di misuratori ad anello, e il loro utilizzo potrebbe
essere diverso da quello mostrato qui.

+ Avvitare a mano saldamente il misuratore ad anello
sulla filettatura.

- Esaminare fino a che punto l'estremita del tubo si
estende lungo il misuratore ad anello. Lestremita del
tubo dovrebbe essere a filo con il lato del misuratore,
pil 0 meno un giro. Se non & possibile misurare la
filettatura correttamente, tagliare la filettatura, rego-
lare la testa portapettini e eseguire un'altra filettatura.
L'utilizzo di una filettatura che non sia possibile verifi-
care correttamente potrebbe causare perdite.

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

Misuratore

ad anello
—> }4— —> |-«
A livello Un giro ampio Un giro piccolo
(Dimensione (Dimensione (Dimensione
di base) massima) minima)

Figura 27 - Controllo della dimensione della filettatura

« Se non si dispone di un misuratore ad anello per veri-
ficare la dimensione della filettatura, & possibile usare
un raccordo nuovo pulito simile a quelli usati durante
il lavoro per misurare la dimensione della filettatura.
Per filettature NPT di dimensioni 2 pollici e inferiori, il
raccordo deve essere stretto a mano sulla filettatura
per 4-5 giri; invece, per le filettature e per BSPT deve
essere stretto a mano di 3 giri.

4. Vedere Regolazione della dimensione della filettatura al
punto Configurazione e utilizzo della testa portapettini
per regolare le dimensioni della filettatura.

5. Testare il sistema di tubazione in conformita con i codici
locali e le normali prassi.

Preparazione della macchina per il Trasporto

1. Accertarsi che l'interruttore REV/OFF/FOR (INDIETRO/
SPENTO/AVANTI) si trovi nella posizione OFF (SPENTO) e
che il cavo sia staccato dalla presa.

2. Rimuovere le schegge e altri residui dal raccoglitrucioli. Per
evitare cadute o ribaltamenti, rimuovere o fissare tutte le
apparecchiature e il materiale dalla macchina e dal supporto
prima di spostarla. Pulire I'olio o i residui caduti sul pavimento.

3. Collocare la cesoia, l'alesatore e la testa portapettini nella
posizione operativa.

4. Avvolgere il cavo dell'alimentazione e il cavo delliinterruttore
a pedale. Se necessario, rimuovere la macchina dal supporto.

5. Prestare attenzione durante il sollevamento e lo sposta-
mento, seguire le istruzioni sul supporto. Fare attenzio-
ne al peso della macchina.
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Figura 28 - Macchina pronta al trasporto

Istruzioni di manutenzione

A AVVERTENZA

Assicurarsi che I'Interruttore REV/OFF/FOR (INDIE-
TRO/SPENTO/AVANTI) sia in posizione OFF (SPEN-
TO) e che la macchina sia scollegata prima di ese-
guire qualsiasi operazione di manutenzione o di
effettuare regolazioni.

Verificare la filettatrice in conformita con queste
procedure, per ridurre il rischio di lesioni dovute
alle scosse elettriche, all'intrappolamento e ad al-
tre cause.

Pulizia

Dopo ciascun uso, smaltire i trucioli della filettatura dal
raccoglitrucioli e imuovere i residui di olio. Rimuovere I'olio
dalle superfici esposte, soprattutto nelle aree di movimento
relativo, come le rotaie del carrello.

Se gli inserti delle ganasce non si agganciano e devono
essere puliti, usare una spazzola metallica per rimuovere gli
accumuli di calcificazione nei tubi, ecc.

Rimozione/Installazione del coperchio
superiore

Il coperchio superiore & trattenuto su ciascun angolo tramite
dispositivi di fissaggio. | dispositivi di fissaggio sono fissati sul
coperchio per evitare che si perdano. Non azionare la filetta-
trice con il coperchio rimosso.

Lubrificazione

Ogni mese (o piu spesso, se necessario), lubrificare tutte le par-
ti in movimento esposte (come le rotaie del carrello, le ruote
della cesoia, la vite di avanzamento della cesoia, gli inserti delle
ganasce e i punti girevoli) con un olio lubrificante leggero. Ri-
muovere I'olio in eccesso dalle superfici esposte.

Ogni 2-6 mesi, in base all'uso, rimuovere il coperchio superiore
e usare una pistola per ingrassatore per applicare grasso EP
(Extreme Pressure, a Pressione estrema) a base di litio ai cusci-
netti dell'albero (Figura 29). Applicare una piccola quantita di
grasso sui denti esposti degli ingranaggi di trasmissione.

Denti dell'ingranaggio di

o ; trasmis-
Raccordi di ingrassaggio : . sione

Figura 29 - Punti di lubrificazione

Non azionare la filettatrice con il coperchio rimosso. Riposiziona-
re sempre il coperchio subito dopo aver lubrificato la macchina.

Manutenzione del sistema di lubrificazione
Rimuovere il raccoglitrucioli facendolo scorrere.

Tenere pulito lo schermo del filtro dell'olio per garantire un flus-
so dell'olio sufficiente. Lo schermo del filtro dell'olio si trova in
fondo al serbatoio dell'olio. Allentare la vite che fissa il filtro alla
base, rimuovere il filtro dalla linea dell'olio e pulirlo. Non attivare
la macchina con lo schermo del filtro dell'olio rimosso.

» o Schermo |

del filtro
dell'olio

Raccoglitrucioli

Figura 30 - Rimozione del raccoglitrucioli
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Sostituire I'olio di taglio della filettatura quando appare sporco o
contaminato. Per drenare I'olio, posizionare un contenitore sotto
il tappo di drenaggio alla fine del serbatoio e rimuovere il tappo.
Rimuovere l'accumulo dal fondo del serbatoio. Usare I'Olio di ta-
glio della filettatura RIDGID per garantire filettature di alta qualita
e una durata massima dei pettini. Il serbatoio nella base potra
contenere circa 7 qt (6,6 |) di olio di taglio della filettatura.

La pompa dell'olio dovrebbe innescarsi autonomamente se il
sistema & pulito. Se cid non avviene, vuol dire che la pompa
& consumata e deve essere sottoposta a manutenzione. Non
cercare di innescare la pompa.

Innesco della Pompa dell'olio Modello A

Le attuali filettatrici 535 utilizzano pompe autoinnescanti. Le
macchine realizzate prima del 1° giugno 1996 presentano una
pompa dell'olio Modello A e potrebbero richiedere l'innesco.

Le Filettatrici RIDGID modello 535, 500 e
500 A, dotate di pompa dell'olio Modello A, dovrebbero es-
sere dotate di prolunga del tubo dell'apertura di innesco e di
un foro di accesso del coperchio superiore; questi consentono
l'innesco della pompa dell'olio senza dover rimuovere il co-
perchio superiore della macchina. In questo modo ¢ possibile
ridurre i rischi di lesione dovuti al contatto con gli ingranaggi
interni della macchina. Se la macchina in dotazione realizzata
prima del 1996 non presenta una prolunga del tubo dell'aper-
tura di innesco e un foro di accesso nel coperchio superiore,
consigliamo vivamente di aggiungerli. Contattare il Reparto
Assistenza Tecnica di Ridge Tool inviando un'e-mail all'indiriz-
zo rtctechservices@emerson.com oppure chiamare il numero
+1-800-519-3456 per ottenere informazioni sulla politica in
materia di riadattamento.

Coperchio
superiore Tappo

Figura 31 - Pompa di innesco del Modello A
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Per innescare una Pompa Modello A:

1. Rimuovere il coperchio del tappo situato sul coperchio
superiore.

2. Rimuovere il tappo attraverso l'apertura.
3. Riempire d'olio la pompa.

4. Riposizionare il tappo e il coperchio del tappo prima di
avviare la macchina, per evitare che la pompa si svuoti
immediatamente.

NOTA! Se la macchina deve essere innescata frequentemente,
vuol dire che la pompa ha bisogno di una riparazione.

Sostituzione della Ruota della cesoia N. 820

Se la ruota della cesoia diviene smussata o si rompe, premere
il perno della ruota della cesoia per estrarla dal telaio ed esa-
minare le parti per eventuali segni di consumo. Se necessario,
sostituire il perno e installare la nuova Ruota della cesoia (vede-
re il catalogo RIDGID). Lubrificare il perno con I'olio lubrificante
leggero.

Sostituzione della ganascia
(Macchine a mandrino automatico)

Quando i denti sulla ganascia appaiono consumati e non sono
in grado di trattenere il tubo o l'asta durante I'azionamento,
ruotare le ganasce sul lato non utilizzato oppure sostituire I'in-
tero set di ganasce.

1. Allentare tutte le tre viti di montaggio del coperchio ante-
riore e rimuovere il coperchio anteriore. Le viti di montag-
gio sono trattenute dal coperchio anteriore.

2. Rimuovere gli anelli di trattenimento e il supporto dell'asta
del perno anteriore.

3. Rimuovere le ganasce dall'albero di trasmissione. Ribaltare
sul lato non utilizzato oppure sostituire con ganasce nuove.
Accertarsi che le chiavi siano installate.

Confermare che gli anelli di collegamento e le ganasce siano
orientati nel modo giusto (inserto della Figure 32).
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Articolazione
di connessione

r2 20y Anello di
trattenimento

Supporto
dell'asta
del fulcro
anteriore

Figura 32 - Sostituzione delle ganasce della macchina a
mandrino automatica

4. Per assemblare, invertire il processo.

Sostituzione degli inserti delle ganasce
(Macchine a mandrino manuale)

Se gliInserti delle ganasce appaiono consumati e non afferra-
no il tubo, devono essere sostituiti.

1. Collocare il cacciavite nella fessura dell'inserto e girarlo
di 90 gradi in una qualsiasi direzione. Rimuovere l'inserto
(Figura 33).

VERSO IL

Inserire

blocco

Per rimuovere Per sostituire

Figura 33 - Sostituzione degli inserti delle ganasce

2. Collocare l'inserto lateralmente sul perno di blocco e
premerlo il piu possibile (Figura 33).

3. Tenere fermi gli inserti spingendoli verso il basso e, con il
cacciavite, girarli in modo che i denti siano rivolti verso l'alto.
Sostituzione delle spazzole al carbonio
(Unita a motore universale)

Controllare le spazzole del motore ogni 6 mesi. Sostituirle quan-
do sono consumate fino a meno di ¥z pollice.

1. Staccare la filettatrice dalla fonte di alimentazione.

2. Rimuovere il coperchio superiore.

Cappuc-
cio
della

 spazzola
Figura 34 - Rimozione del coperchio del motore/
Sostituzione delle spazzole

3. Svitare i cappucci delle spazzole (sia il lato superiore che
quello inferiore del motore). Rimuovere e ispezionare
le spazzole. Sostituirle quando sono consumate fino a
meno di V2 pollice. Ispezionare il rotore per controllarne
l'usura. Se é eccessivamente consumata, far revisionare

la macchina.

4. Reinstallazione delle spazzole/installazione di nuove
spazzole. Riassemblare l'unita. Installare tutti i coperchi
prima di mettere in funzione la macchina.
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Tensione/sostituzione della cinghia a cuneo
(Unita a motore a induzione)

del motore
@

Figura 35 —Tensionamento della cinghia

Quando si lubrificano i raccordi di ingrassaggio, controllare la
tensione della cinghia a cuneo. Applicare la forza moderata di
un dito (circa 4 libbre (2 kg)) sul punto intermedio della cin-
ghia. La cinghia dovrebbe spostarsi di circa Jsdi pollice (3 mm)
(Figura 35).

1. Allentare i quattro dispositivi di fissaggio che trattengonoiil
motore alla staffa del motore.

2. Se si deve sostituire la cinghia, allentare il tenditore
della cinghia. Far scorrere il motore verso la puleggia.
Rimuovere e sostituire la cinghia.

3. Stringere il tenditore della cinghia.

4, Accertarsi che le pulegge siano allineate e confermare
che la cinghia & correttamente sotto tensione. Stringere
i 4 dispositivi di fissaggio che trattengono il motore alla
staffa del motore.

Attrezzatura opzionale

A AVVERTENZA

Per ridurre il rischio di gravi lesioni, usare esclusiva-
mente apparecchiature progettate espressamente e
raccomandate per I'uso con le Filettatrici a mandrino
automatico 535/a mandrino manuale 535 RIDGID.

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

N.di
catalogo | Modello| Descrizione

42365 341 | Alesatore

42390 820 | Cesoia di tipo a ruota

41620 — Grasso per motoriduttori

Teste portapettini

42485 4U Rastrelliera della testa portapettini

42490 6U Rastrelliera della testa portapettini

97065 | 811A | Testa portapettini ad apertura rapida -
NPT - Lato destro

97075 | 815A | Testa portapettini ad apertura automatica -
NPT - Lato destro

23282 | 842 | Testa portapettini ad apertura rapida -
NPT - Lato sinistro

97070 | 811A | Testa portapettini ad apertura rapida -
BSPT - Lato destro

97080 | 815A | Testa portapettini ad apertura automatica -
BSPT - Lato destro

97045 531 | Bullone ad apertura rapida - Testa portapettini -
Lato destro/Lato sinistro - Da %" a 1”

97050 | 532 | Bullone ad apertura rapida - Testa portapettini -
Lato destro/Lato sinistro-Da 11/8"a 2"

84537 816 | Testa portapettini semiautomatica da ¥s" a 34"

84532 817 | Testa portapettini semiautomaticada 1”a 2"

Supporti a filiera

92457 | 100A | Gamba universale e Cavalletto

92462 | 150A | Ruota universale e Cavalletto

92467 | 200A | Ruota universale e Cassone portautensili

Mandrini per nippli

51005 819 | Mandrino per nippli da ¥>" a 2" NPT

68160 819 | Mandrino per nippli da 2" a 2" BSPT

Solo per Macchine a mandrino manuali 535

96517 | MJ-1 | Kit difilettatura a sinistra 535

97365 — Inserti delle ganasce: stringitubo

Solo per Macchine a mandrino automatiche 535

12138 | 535A | Kit difilettatura a sinistra

94017 — Ganascia anteriore

35867 | 839 | Kitadattatore per Mandrino per nippli 819

Per un completo elenco delle apparecchiature RIDGID
disponibili per la Filettatrice a mandrino manuale
535/a mandrino automatico 535, consultare il Cata-
logo Ridge Tool sul sito web RIDGID.com oppure chia-
mare il Reparto Assistenza Tecnica Ridge Tool al nu-
mero +1-800-519-3456, dagli Stati Uniti e dal Canada.

999-998-086.09_REV.D
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RIDGID Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535

Informazioni sull'olio da taglio
della filettatura

Leggere e seguire tutte le istruzioni sull'etichetta dell'olio di
filettatura e sul Foglio dei dati di sicurezza (SDS). Informa-
zioni specifiche sugli Oli da taglio delle filettature RIDGID,
compresa l'ldentificazione dei pericoli, il Pronto soccorso, le
Misure antincendio, le Misure contro il rilascio accidentale,
il Maneggio e stoccaggio, i Dispositivi di sicurezza persona-
le, lo Smaltimento e trasporto, sono incluse sul contenitore
e nell'SDS. L'SDS é disponibile sul sito web www.RIDGID.
com o contattando il Reparto Assistenza Tecnica Ridge Tool
al numero +1-800-519-3456, negli Stati Uniti e in Canada,
o all'indirizzo e-mail rtctechservices@emerson.com.

Stoccaggio della macchina

Le Filettatrici devono essere conservate
all'interno o ben coperte in caso di clima piovoso. Conservare
il prodotto in una zona chiusa a chiave, lontano dalla portata
dei bambini e delle persone che non hanno familiarita con le
filettatrici. Questa macchina puo provocare lesioni molto gravi
se adoperata da utenti inesperti.

Manutenzione e Riparazione

A AVVERTENZA

Manutenzione o riparazioni inadeguate possono ren-
dere non sicuro il funzionamento del dispositivo.

Le “Istruzioni di manutenzione” descrivono buona parte delle
necessita di manutenzione di questa macchina. Gli eventuali
problemi non trattati in questa sezione devono essere gestiti
da un tecnico di un Centro di Assistenza RIDGID autorizzato.

Rivolgersi esclusivamente a un centro manutenzione auto-
rizzato indipendente RIDGID o al fabbricante. Usare soltanto
parti di ricambio RIDGID.

Per informazioni sul Centro di Assistenza Indipendente RIDGID
piu vicino o qualsiasi domanda su manutenzione o riparazione:

« Contattare il proprio distributore RIDGID.

« Visitare il sito web RIDGID.com per trovare il punto di
contatto RIDGID locale.

« Contattare il Reparto Assistenza Tecnica
di Ridge Tool inviando un'e-mail all'indirizzo
rtctechservices@emerson.com oppure,
negli Stati Uniti e in Canada,
chiamare il numero +1-800-519-3456.

Smaltimento

Le parti della Filettatrice contengono materiali di valore e pos-
sono essere riciclate. Nella propria zona potrebbero esservi
aziende specializzate nel riciclaggio. Smaltire i componenti e
l'olio di scarico in conformita con tutte le normative in vigore.
Contattare |'autorita locale di gestione dello smaltimento per
maggiori informazioni.

V Per i Paesi CE: non smaltire I'apparecchiatura
elettrica con i rifiuti domesticil

Secondo la Direttiva europea 2012/19/UE

sullo Smaltimento di apparecchiature elettri-

che ed elettroniche e la sua implementazione

N legislazione nazionale, le apparecchiatu-

re elettriche che non sono piu utilizzabili devono essere raccol-
te separatamente e smaltite in modo ecocompatibile.
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Risoluzione dei problemi

Filettatrici a mandrino manuale 535/a mandrino automatico 535 RIDGID

PROBLEMA

POSSIBILI CAUSE

SOLUZIONE

Filettature strappate.

Pettini danneggiati, scheggiati o consumati.

Testa portapettini non correttamente allinea-
ta al tubo.

Testa portapettini non correttamente allineata
al tubo.

Il carrello non si muove liberamente sulle rotaie.

Sostituire i pettini.

Pulire le schegge, lo sporco o altri materiali estranei
dalla/tra la testa portapettini e il carrello.

Parete del tubo troppo sottile - usare la misura 40 o
un tubo pil pesante.

Regolare la testa portapettini per ottenere una filettatura
delle giuste dimensioni.

Pulire e lubrificare le rotaie del carrello.

Filettature non
arrotondate o
schiacciate.

Testa portapettini di dimensioni troppo ridotte.

La parete del tubo e troppo sottile.

Regolare la testa portapettini per ottenere una filettatura

Usare la misura 40 o un tubo piu pesante.

Filettature sottili.

Pettini inseriti nella testa nell'ordine sbagliato.
Forzatura della maniglia di avanzamento
del carrello durante la filettatura.

Le viti della piastra del coperchio della testa
portapettini sono allentate.

Collocare i pettini nella testa nell'ordine giusto.

Quando i pettini hanno iniziato a filettare, non forzare la ma-
niglia di avanzamento del carrello. Consentire I'avanzamento
automatico del carrello.

Stringere le viti.

Nessun flusso
dell'olio di taglio.

Olio di taglio insufficiente o assente.

Testa portapettini non nella posizione
difilettatura (GIU).

Riempire il serbatoio dell'olio.

Portare la testa portapettini sulla posizione di filettatura.

La macchina non
funziona.

Le spazzole del motore sono consumate.

Sostituire le spazzole.

Il motore &
acceso ma la macchina
non funziona.

Cinghia a cuneo allentata.

Cinghia a cuneo consumata.

Stringere la cinghia a cuneo.

Sostituire la cinghia a cuneo.

Il tubo scivola
nelle ganasce.

Inserti delle ganasce caricati con residui.

Tubo non correttamente centrato negli inserti
delle ganasce.

Gruppo del freno non correttamente regolato
(535A).

Pulire gli insetti delle ganasce con una spazzola metallica.

Accertarsi che il tubo si trovi negli inserti delle ganasce,
usare il lato posteriore per centrare il dispositivo.

Usare giri della rotella del martello forti e ripetuti per
stringere il mandrino della velocita.

Confermare che gli anelli di collegamento e le ganasce
siano montati in base all'orientamento giusto (vedere Sosti-
tuzione delle ganasce, sezione della Manutenzione).

Richiedere la manutenzione della macchina.

999-998-086.09_REV.D
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535M/535A

535 Mandril Manual/535 Maquinas
de roscar de mandril automatico

A AVISO!

Leia o Manual do Operador cuida-
dosamente antes de utilizar esta
ferramenta. A nao compreensao e

a inobservancia do contetdo deste

manual pode resultar em choque
elétrico, in(éndi(), e/ou ferimentos Registe o Nimero de Série abaixo e retenha o nimero de série do produto localizado na placa de nome.

Maquinas de roscar 535M/535A

pessoais graves. N2 de
Série.
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Simbolos de seguranca

Neste manual do operador e no produto séo utilizados simbolos de seguranca e palavras de adverténcia para comunicar informa-
¢oes de seguranca importantes. Esta seccao é fornecida para melhorar a compreensao destas palavras e simbolos de adverténcia.

Este é o simbolo de alerta de seguranca. E utilizado para alertar quanto a potenciais perigos de ferimentos pessoais. Respeite todas
as mensagens de seguranca que se seguem a este simbolo para evitar possiveis ferimentos ou morte.

A PERIGO PERIGO indica uma situagao perigosa que, se nao for evitada, resultarda em morte ou ferimento grave.
A AVISO AVISO indica uma situacdo perigosa que, se nao for evitada, podera resultar em morte ou ferimento grave.

A ATENCAO ATENGAO indica uma situacdo perigosa que, se ndo for evitada, podera resultar em ferimentos ligeiros a moderados.

NOTA NOTA indica informagdes relacionadas com a protecédo de propriedade.

Este simbolo significa que deve ler o manual do operador Este simbolo indica o risco de choque elétrico.
@ cuidadosamente utilizando o equipamento para reduzir o

risco de ferimentos. O manual do operador contém infor-
macdes importantes sobre o funcionamento seguro e ade-

guado do equipamento.

Este simbolo significa que deve utilizar sempre dculos de
protecao com protecdes laterais, ou viseiras de protecao, ao
manusear este equipamento, de forma a reduzir o risco de
ferimentos.

Este simbolo indica o risco da maquina tombar, causando
ferimentos por pancada ou esmagamento.

Este simbolo significa que nao deve usar luvas durante a utili-
zacdo desta maquina para reduzir o risco de emaranhamento.

Este simbolo significa que deve utilizar sempre um interrup-
tor de pedal quando utilizar uma maquina de roscar/trans-

J missdo mecanica para reduzir o risco de ferimentos.
outros objetos ficarem presos entre as engrenagens ou

noutras pegas rotativas causando ferimentos por esmaga-
mento.

%’&O Este simbolo indica o risco de dedos, maos, vestuario ou

Este simbolo significa ndo desligar o interruptor de pedal
para reduzir o risco de ferimentos.

Este simbolo significa ndo bloquear o interruptor de pedal

outros objetos ficaram presos e/ou prenderem nos eixos (bloquear na posicao ON) para reduzir o risco de ferimentos.

rotativos causando ferimentos por esmagamento ou golpe.

DOOBEY

: ! . Este simbolo indica o risco de dedos, pernas, vestuario e

Avisos de seguranca gerais para gases ou po. As ferramentas elétricas criam faiscas que
ferramentas elétricas® podem inflamar o pé ou fumos.
» Mantenha criancas e visitantes fora do alcance en-

A AVISO quanto opera uma ferramenta elétrica. As distracoes

Leia todos os avisos de seguranga, instrugoes, ilus- podem fazé-lo perder o controlo.
tracoes e especificacoes fornecidos com esta ferra-
menta elétrica. A ndo observancia de todas as ins- Seguranca elétrica
trucdes abaixo indicadas pode resultar em choque L .
elétrico, incéndio e/ou lesdes graves. * As fichas das ferramentas elétricas tém de correspon-
_ der adequadamente a tomada. Nunca modifique a fi-
GUARDE TODOS OS AVISOS E INSTRUCOES cha. Nao utilize adaptadores de ficha em ferramentas
PARA REFERENCIA FUTURA! elétricas com ligacéo a terra. Fichas ndo modificadas e
tomadas correspondentes reduzirdao o risco de choque

O termo “ferramenta elétrica” nos avisos refere-se a sua ferra-
menta elétrica com ligacao a corrente elétrica (com cabo) ou
alimentada por bateria (sem cabo).

elétrico.

Evite o contacto corporal com superficies ligadas a terra
ou a massa, tais como canos, radiadores, fogoes e frigo-
Seguranca da area de trabalho rificos. O risco de choque elétrico aumenta se o seu corpo

- Mantenha a area de trabalho limpa e bem iluminada. estiver em contacto com a terra ou a massa.

Areas desarrumadas ou mal iluminadas podem provocar Nao exponha as ferramentas elétricas a chuva ou hu-
acidentes. midade. O risco de choque elétrico aumenta com a en-
trada de dgua na ferramenta elétrica.

- Nao opere ferramentas elétricas em atmosferas ex-
plosivas, como na presenca de liquidos inflamaveis,

* O texto utilizado na seccdo de Avisos gerais de seguranga com ferramentas elétricas deste manual é literal, conforme exigido pela norma UL/CSA edicdo 62841-1
aplicavel. Esta seccao contém praticas de seguranca gerais para muitos tipos diferentes de ferramentas elétricas. Nem todas as precaugoes se aplicam a todas as
ferramentas, e algumas ndo se aplicam a esta ferramenta.
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« Nao force o cabo. Nunca use o cabo elétrico para
transportar, puxar ou desligar a ferramenta elétri-
ca da tomada. Proteja o cabo elétrico do calor, dleo,
arestas afiadas e pecas moveis. Os cabos danificados
ou emaranhados aumentam o risco de choque elétrico.

- Ao utilizar a ferramenta elétrica no exterior, use uma
extensao adequada a exteriores. O uso de um cabo
adequado a exteriores reduz o risco de choque elétrico.

Se tiver de utilizar uma ferramenta elétrica num am-
biente humido, use um corta-circuito em caso de falha
na terra (GFCI) protegido. A utilizacdo de GFCl reduz o
risco de choque elétrico.

Seguranca pessoal

« Mantenha-se alerta, atento ao que esta a fazer e use
o bom senso ao utilizar uma ferramenta elétrica. Nao
utilize uma ferramenta elétrica se estiver cansado ou
sob a influéncia de drogas, alcool ou medicamentos.
Um momento de desatencdo durante a utilizacdo de ferra-
mentas elétricas pode resultar em lesdes pessoais graves.

Use equipamento de protecao pessoal. Utilize sempre
protecao para os olhos. O equipamento de protecao,
como madscaras para o pd, calcado de seguranca anti-
derrapante, capacete ou protecdo auricular, utilizado nas
condicdes apropriadas, reduz a ocorréncia de ferimentos
pessoais.

Evite a colocacao em funcionamento nao intencio-
nal. Certifique-se de que o interruptor esta na posi-
¢ao desligada OFF antes de ligar a alimentacao e/ou
a bateria, pegar ou transportar a ferramenta. Trans-
portar ferramentas elétricas com o dedo no interruptor
ou ligar a alimentacao ferramentas elétricas que tém o
interruptor ligado ON sdo comportamentos propensos a
acidentes.

Retire qualquer chave de ajuste ou aperto da ferramen-
ta elétrica antes de a ligar ON. Uma chave de ajuste ou
aperto deixada numa peca rotativa da ferramenta elétrica
pode resultar em ferimentos pessoais.

Nao se debruce com a ferramenta se comisso perder o
equilibrio. Mantenha uma colocac¢ao de pés adequa-
da e o equilibrio em todos os momentos. Isto permite
um melhor controlo da ferramenta elétrica em situagoes
inesperadas.

Vista roupa adequada. Nao utilize roupa larga ou
joias. Mantenha o cabelo e a roupa fora do alcance
das pec¢as maveis. As roupas largas, as joias ou o cabelo
comprido podem ficar presos nas pecas méveis.

Se forem fornecidos dispositivos para a ligacao de
sistemas de extracdo e recolha de pé, assegure-se de
que estes sao ligados e utilizados corretamente. A uti-
lizacdo de um coletor de poeiras pode reduzir os perigos
relacionados com o pé.

Nao deixe que a familiarizacao ganha com a utilizacao
frequente de ferramentas deixe com que fique com-
placente e ignore os principios de seguranca. Uma acdo
descuidada pode causar ferimentos graves numa fracao de
segundos.

Utilizacao e Manutencao da Ferramenta
Elétrica

Nao force a ferramenta. Utilize a ferramenta elétrica
correta na sua aplicacao. A ferramenta elétrica correta
fara sempre um trabalho melhor e mais seguro a veloci-
dade para que estd concebida.

Nao utilize a ferramenta elétrica se o interruptor nao
a ligar (ON) e desligar (OFF). Uma ferramenta elétrica
gue nao possa ser controlada com o interruptor é peri-
gosa e tem de ser reparada.

Desligue a ficha da alimentacéo elétrica e/ou retire a
bateria, se for amovivel, da ferramenta elétrica antes de
fazer qualquer ajuste, mudar um acessério ou guardar
as ferramentas elétricas. Estas medidas de prevencao re-
duzem o risco de ligar a ferramenta elétrica acidentalmente.

Guarde as ferramentas elétricas que nao estejam em
utilizacao fora do alcance das criancas e nao permi-
ta que pessoas nao familiarizadas com a ferramenta
elétrica ou as respetivas instrucoes operem a ferra-
menta elétrica. As ferramentas elétricas sdo perigosas
nas maos de utilizadores sem formacdo profissional.

Mantenha as ferramentas elétricas em bom estado. Ve-
rifique se as pecas moveis funcionam perfeitamente e
nao emperram, bem como se ha pecas quebradas ou
danificadas que possam influenciar o funcionamento
da ferramenta. Se a ferramenta elétrica estiver danifi-
cada, envie-a para reparacao antes de a utilizar. Muitos
acidentes sao causados por ferramentas elétricas em mau
estado de conservacao.

Mantenha as ferramentas de corte afiadas e limpas. Fer-
ramentas de corte com manutencao adequada e bem afia-
das tém menos probabilidades de prender e sdo mais faceis
de controlar.

Utilize a ferramenta elétrica, os acessorios, e as pon-
tas e brocas, etc., de acordo com estas instrucoes, le-
vando em conta as condi¢ées de trabalho e as opera-
¢Oes a realizar. A utilizacdo da ferramenta elétrica para
fins ndo previstos pode resultar em situacdes perigosas.
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« Mantenha as pegas e as superficies de pega secas, lim-
pas e livres de dleo e gordura. As pegas escorregadias e
as superficies de pega ndo permitem um manuseamento
e controlo seguros de situagcdes inesperadas com a ferra-
menta.

Assisténcia

« A sua ferramenta elétrica deve ser reparada por um
técnico qualificado, utilizando apenas pecas sobresse-
lentes idénticas. Isso garante que a ferramenta elétrica se
mantém segura.

Informacoes de seguranca
especificas

A AVISO

Esta seccao contém informacdes de seguranca im-
portantes especificas desta ferramenta.

Leia estas precaucdes cuidadosamente antes de
utilizar o 535 Mandril Manual/535 Maquinas de
roscar de mandril automatico, para reduzir o risco
de choque elétrico ou outros ferimentos graves.

GUARDE TODOS OS AVISOS E INSTRUCOES
PARA REFERENCIA FUTURA!

Mantenha este manual com a maquina, para utilizacdo pelo
operador.

Avisos de seguranca das maquinas de roscar

- Mantenha o piso seco e limpo de materiais escorre-
gadios como o dleo. Pisos escorregadios podem causar
acidentes.

Restrinja o acesso ou coloque barreiras na area quan-
do a peca de trabalho se prolonga para além da ma-
quina para fornecer um minimo de 1 metro (3 pés)
de folga para a peca de trabalho. Limitar o acesso ou
colocar barreiras na area de trabalho ao redor da peca de
trabalho reduzird o risco de emaranhamento.

Nao use luvas. As luvas podem ficar presas no tubo rotati-
VO ou nas pecas da maquina e levar a ferimentos pessoais.

Nao utilizar para outros fins como fazer orificios ou
rodar guinchos. Outras utilizagdes ou alteragdes desta
maquina para outras aplicacées podem aumentar o risco
de ferimentos graves.

Fixe a maquina no banco ou suporte. Apoie o tubo pesa-
do longo com suportes de tubo. Esta prética evitard que a
maquina tombe.

535 Mandril Manual/535 Maquinas de roscar de mandril automatico RIDGID

- Durante a utilizacdao da maquina, fique do lado onde se
encontra o interruptor de controlo do operador. Operar
a maquina deste lado elimina a necessidade de passar por
cima da maquina.

Mantenha as méaos afastadas do tubo rotativo e dos en-
caixes. Pare a maquina antes limpar as roscas do tubo
ou aparafusar os encaixes. Permita que a maquina pare
completamente antes de tocar no tubo. Esta pratica re-
duzira a hipotese de ficar preso nas pecas rotativas.

Nao utilize esta maquina para instalar ou remover (fa-
zer ou quebrar) acessoérios. Esta pratica poderd levar a
ficar preso, emaranhamento e perda de controlo.

Nao opere a maquina sem as tampas devidamente ins-
taladas. partes méveis expostas aumentam a probabili-
dade de emaranhamento.

Nao utilize esta maquina se o interruptor de pedal
estiver avariado ou em falta. O interruptor de pedal
fornece um controlo seguro da maquina, como o desli-
gamento em caso de emaranhamento.

Uma pessoa deve controlar o processo de trabalho,
o funcionamento da maquina e o interruptor de pe-
dal. Apenas o operador deve estar na drea de trabalho
quando a maquina estiver em funcionamento. Isto ajuda
a reduzir o risco de ferimentos.

Nunca procure chegar ao mandril dianteiro ou a ca-
beca de centragem traseira da maquina. Isto reduzira
o risco de emaranhamento.

Leia e compreenda estas instrugoes e as instrucoes e
avisos para todo o equipamento e materiais a utilizar
antes de operar esta ferramenta para reduzir o risco
de ferimentos pessoais.

Se tiver alguma pergunta relativamente a este produto RIDGID®;

— Contacte o seu distribuidor local RIDGID®.

- Visite RIDGID.com para encontrar o seu ponto de
contacto Ridge Tool.

- Contacte o Departamento de Assisténcia Técnica
da Ridge Tool pelo endereco de correio eletrénico
rtctechservices@emerson.com ou, no caso dos E.U.A. e
Canad3, ligue para (800) 519-3456.

Descricao, Especificacoes e
Equipamento Padrao

Descricao

As maquinas de mandril manual modelo 535 e mandril automa-
tico 535 da RIDGID® sdo maquinas elétricas acionadas por motor
que centram e mandrilam o tubo, conduzem e aparafusam has-
tes e rodam-nas enquanto se executam as operacdes de corte,
escareamento e roscagem.

999-998-086.09_REV.D

157



RIDGID 535 Mandril Manual/535 Maquinas de roscar de mandril automatico

O mandril automatico 535 tem um mandril automatico para
agarrar e centrar o tubo.

As cabecas de roscar sao montadas de acordo com uma va-
riedade de cabecas disponiveis. Um sistema de oleamento
completo é fornecido para inundar o trabalho com ¢6leo de
corte de roscagem durante a operagao de roscagem.

Com equipamento opcional adequado, as Maquinas de ros-
car manual modelo 535/roscar automatica 535 RIDGID® po-
dem utilizar-se para roscar um tubo maior, flanges curtas ou
fechadas ou para realizar ranhuras em tubos.

Cortador n.° 820
Volante do mandril

Interruptor
REV/OFF/ E: d
g
(2/0/1)

. Bandeja
de aparas

Tampéao de
drenagem
Volante do carro

Interruptor de pedal Medidor de comprimento

Figura 1A - Maquina de roscar com mandril manual 535

Dispositivo
de centragem

Figura 1B - Maquina de roscar com mandril manual 535

Cortador n.° 820

Interruptor
REV/OFF/FOR
(2/0/1)

Escareador
5 n.°341

Alavanca

de velo—™—_ |
cidades . Bandeja
__ de
aparas
Medidor de

comprimento

Etiqueta
de aviso 4 Valvula de
drenagem

Interruptor de pedal Volante do carro

Figura 2A - Maquina de roscar com mandril automatico 535

Placa do
namero |
de série |

Figura 2B - Maquina de roscar com mandril automatico 535
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Especificacoes*

Maquinas de mandril manual 535 | Maquinas de mandril automatico 535

Capacidade de roscagem Ysa 2 polegadas (3 a 50 mm) de tamanho nominal do tubo

do tubo
Capacidade de roscagem "
V4 a 2 polegadas (6 a 50 mm) de diametro real da haste
do parafuso
Roscas do lado esquerdo Com modificacbes
Tipo do motor Motor universal Motor de inducao Motor universal | Motor de inducdo | Motor de inducao
Fase Fase Unica Trifasica Fase Unica Trifasica
Poténcia do motor 23(1.7)|0.5(0.37) 23(1.7) 1.8/2.3 (1.35/1.7) 1.5(1.1) 23(1.7) 2(1.5) 1.8/2.3(1.35/1.7)
HP (kW)
Volts V 120 120 230 400 220 110 | 230 120 400
Frequéncia Hz 50/60 50 60 50/60 60 50
Amp da tomada 15 20 75 3.5/5.1 4.4 15 75 18 3.5/5.1
de corrente
Velocidade de 36 54 36 35/70 16/46/58 36 16/46/58 35/70
Funcionamento RPM
Interruptor de Interruptor de Tipo rotativo Interruntor de
interruntorde | nterruptorde|  PO.TOtIVO | tiporotativo 1/0/2 REV/OFF/FOR rerpror
tipo roqativo tipo roaativo 211/01/2 Interruptor de 2/o7) 2t/llp/(())/r ?}gtpl)\;ora
REV/OFF/FOR | REV/OFF/FOR| Paracontrolo  f Botao deslocador | tiporotativo | Mude odesloca- | 040l de velo-
Controlos de velocidade para selecio 2/0/1 dor para selecio | s
(2/0/1) (2/0/1) - ) > cidade direcdo
e direao de velocidade de velocidade (verFiqura 19)
(ver Figura 19) 9
Interruptor de pedal ON/OFF (LIGAR/DESLIGAR)
Mandril dianteiro Mandil de veloc~|dade cgm entalhe§ de mordente Automatico com quatro mordentes forjados reversiveis
de acdo rotativa substituivel
Dispositivo de 'centra— Acéo do came, roda com o mandril Automadtico, apenas centragem
gem traseira
Cabecas de roscar Veja o catdlogo para cabegas de roscar disponiveis
Cortador Modelo 820, 15” — Cortador com centragem automatica e flutuacao completa de 2"
Escareador Modelo 341, Escareador de 5 estrias de %" — 2"
Sistema de dleo 7 qt (6,6 1), com bomba MJ de modelo gerotor integrado (Unidades anteriores a 1996 — Bomba de éleo modelo A)
Peso 350 Ibs. 290 Ibs.
(unidade com 6leo e DH) 2601bs. (118kg) (159 kq) (132 kg) 3501bs. (159 kg)
Dimensdototal Cx Lx A| 37”x21”x 21" (940 mm X 535 mm X 535 mm) (Com ferramentas na posicao de funcionamento e cortador totalmente fechado)
Pressao sonora (Lea)* * 85 dB(A), K=3
Pressao sonora (Lew)* * 91 dB(A), K=3

* Consulte a placa do nimero de série da maquina para informagoes sobre a classificacdo do motor e o painel de controlo para informagdes sobre a sua maquina
em especifico.

** As medicoes de som séo feitas em conformidade com um teste padronizado segundo a Norma EN 62481-1.
- As emissdes acusticas podem variar consoante a sua localizacéo e utilizacdo especifica destas ferramentas.
- Os niveis de exposicao didria para som devem ser avaliados para cada aplicacéo e devem ser tomadas medidas de seguranca, quando necessério. A avaliagcdo
dos niveis de exposicdo deve considerar o tempo em que uma ferramenta esta desligada e ndo em utilizacao. Isto pode reduzir significativamente o nivel de
exposicao ao longo do periodo de trabalho total. i

Equipamento padrao

Consulte o catdlogo para mais informacgdes sobre o equipa-
mento fornecido com os nimeros de catalogo especificos da
maquina.

A placa com o nimero de série Maquina de roscar esta locali-
zado na tampa traseira. Os Ultimos 4 digitos indicam o més e
o0 ano do fabrico.

Figura 3 - Nimero de série da maquina
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A selecdo de materiais e de métodos de instala-
¢ao, ligacdo e formacgao adequados sao da responsabilidade
do desenhador e/ou do instalador do sistema. A selecao de
materiais e métodos inadequados pode provocar uma falha
no sistema.

Aco inoxidavel e outros materiais resistentes a corrosao podem
ficar contaminados durante a instalacdo, ligacdo e formacdo. Esta
contaminagao pode provocar corrosao e uma falha prematura.
Deve fazer-se uma avaliacdo cuidada dos materiais e métodos
para as condicdes de servico especificas, incluindo quimicas e de
temperatura, antes de qualquer tentativa de instalacéo.

Montagem da maquina

L

Para reduzir o risco de ferimentos graves durante
a utilizacao, siga estes procedimentos para uma
montagem adequada.

A falha a montar a maquina de roscar num suporte
ou bancada estavel pode resultar em queda e feri-
mentos graves.

O interruptor REV/OFF/FOR (sentido normal/sentido in-
verso/desligado) deve estar na posicao OFF eamaquina
deve estar desligada da tomada antes da montagem.

Utilize técnicas de elevacao adequadas. As maquinas
de roscar RIDGID 535 pesam 260 Ibs. (118 kg) ou mais.

Montagem nos suportes

As Maquinas de roscar podem montar-se em varios Suportes
de roscadora RIDGID. Consulte o catdlogo RIDGID para infor-
macgoes sobre suportes e a respetiva Ficha de instru¢ées do su-
porte para instrucées de montagem.

Montagem numa bancada

As maquinas podem montar-se numa bancada nivelada e
estavel. Para montar a unidade numa bancada, utiliza quatro
parafusos UNC 5/16"-18 fornecidos em cada canto da base
da maquina. O espacamento dos orificios da base é de 29,5"x
15,5" (749 mm x 394 mm). Aperte de forma segura.

Inspecao antes da coloca¢ao em
funcionamento

A AVISO

Antes de cada utilizacao, inspecione a sua maquina de
roscar e corrija quaisquer problemas para reduzir o
risco de ferimentos graves decorrentes de choque elé-
trico, esmagamento e outras causas e evitar danos na
magquina de roscar.

1. Certifique-se de que a maquina de roscar esta desligada
da tomada e que o Interruptor REV/OFF/FOR (2/0/1) esta
na posicao OFF (0).

2. Limpe qualquer dleo, lubrificante ou sujidade da maqui-
na de roscar, incluindo dos punhos e controlos. Isto
facilita a inspecéo e ajuda a impedir que a maquina ou
o controlo escorreguem da mao. Limpe e mantenha a
maquina de acordo com as instrugées de manutengéo.

3. Inspecione as maquinas de roscar para o seguinte:

« Inspecione a existéncia de danos ou modificacdo nos
cabos ou tomadas.

+ Montagem e manutencao correta e completa.

- Quaisquer pecas partidas, gastas, em falta, desalinhadas
ou de unido ou outros danos.

« Presenca e funcionamento do interruptor de pedal.
Confirme que o interruptor de pedal esta fixo, em boas
condicdes e que faz o seu ciclo de forma suave e ndo
prende.

+ Presenca e legibilidade das etiquetas de aviso.
(Consulte a Figura 1 e 2).

« Condicao das tarraxas, do disco de corte e das extremi-
dades de corte do escareador. As ferramentas de corte
rombas ou danificadas aumentam a forca necessdria,
produzem mais resultados e aumentam o risco de
ferimentos.

« Qualquer outra condicao que possa impedir o funcio-
namento normal e seguro.

Caso encontre algum problema, nao utilize a maquina

de roscar até ter reparado os problemas.

4. Inspecione e realize a manutencdo de qualquer outro
equipamento em utilizacdo, segundo as respetivas ins-
trugdes, de forma a assegurar que funciona corretamente.
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Preparacao da maquina e da areade
trabalho

A AVISO

[ ] “—
O

Configure a Maquina de roscar e area de trabalho
em conformidade com estes procedimentos para
reduzir o risco de ferimentos por choque elétrico,
queda da maquina, emaranhamento, esmagamen-
to ou outras causas e para ajudar a evitar danos na
maquina de roscar.

Fixe a maquina num suporte ou bancada estavel.
Apoie o tubo de forma adequada. Isto reduzira o risco
de queda ou tombo do tubo, e de ferimentos graves.

Nao utilize as Maquinas de roscar sem um interrup-
tor de pedal adequado. Um interruptor de pedal
fornece um melhor controlo deixando-o desligar o
motor retirando o seu pé.

1. Verifique a 4rea de trabalho relativamente a:

+ lluminacao adequada.

« Liquidos inflamaveis, vapores ou pé que possam infla-
mar-se. Se presente, nao trabalhe na area até a fonte
estar identificada, retirada ou corrigida e a area estar
completamente ventilada. A maquina de roscar nao é
a prova de explosao, e pode causar faiscas.

+ Uma localizagao livre, nivelada, estavel e seca para
todo o equipamento e para o operador.

+ Boa ventilagdo. Nao utilizar de forma continua em dreas
pequenas e fechadas.

« Tomada elétrica com a devida tensao adequadamente
ligada a terra. Verifique a placa de série da maquina
para a tensao adequada. Uma tomada de trés espigdes
ou GFCl pode néo estar adequadamente ligada a terra.
Em caso de duvida, peca a um eletricista licenciado que
inspecione a tomada.

2. Inspecione o tubo a roscar e os encaixes associados.
Determine o equipamento correto para o trabalho, ver
Especificacbes. Nao utilize para roscar algo mais que nao
sejam hastes direitas. Nao utilize para roscar tubo com
encaixes ou outros acessorios. Isto aumenta o risco de
emaranhamento.

3. Transportar equipamento para a area de trabalho. Ver
Preparar a mdquina para transporte para informacoes.

4. Confirme que o equipamento a utilizar foi devidamente
inspecionado e montado.

10.

11.

12.

535 Mandril Manual/535 Maquinas de roscar de mandril automatico RIDGID

. Confirme que o interruptor REV/OFF/FOR (sentido inver-

so/desligado/ normal) esta na posicao OFF (desligado).

. Verifique que as tarraxas corretas estdo na cabeca de

roscar e estdo devidamente configuradas. Se necessario,
instale e/ou ajuste as tarraxas na cabeca de roscar. Ver a
seccdo Configuragdo da cabega de roscar e Utilizagéo para
informacgoes.

. Balance o cortador, o escareador e a cabeca de roscar para

longe do operador. Certifique-se de que estdo estaveis e
ndo cairdo na area de trabalho.

. Se o tubo se prolongar para além da bandeja de aparas na

parte dianteira da maquina ou mais do que 4' (1,2 m) na
traseira da maquina, utilize suportes do tubo para suportar
0 mesmo e evitar que a maquina de roscar incline ou caia.
Coloque os suportes do tubo em linha com os mandris,
aproximadamente % de distancia a partir da extremidade
do tubo da maquina. O tubo mais longo pode precisar de
mais do que um suporte de tubo. Utilize apenas suportes
do tubo concebido para este objetivo. Suportes do tubo
improprios ou suportar o tubo manualmente pode causar
inclinacdo ou ferimentos por emaranhamento.

. Restrinja 0 acesso ou configure protecdes ou barreiras para

criar um minimo de 3' (1 m) de folga a volta da maquina de
roscar e do tubo. Isto ajuda a evitar que os ndo-operadores
entrem em contacto com a maquina ou o tubo e reduz o
risco de emaranhamento.

Posicione o interruptor de pedal conforme mostrado na
Figura 17 para permitir uma posicdo de funcionamento
adequada.

Verifique o nivel de 6leo de corte de roscar RIDGID. Retire
a bandeja de aparas e o revestimento da bandeja do leo,
verifique se o conjunto do filtro esta totalmente submer-
5o no 6leo. Ver Manutengdo do sistema de dleo.

Com o interruptor REV/OFF/FOR na posicao OFF, coloque
0 cabo por um caminho desimpedido. Com as maos secas,
ligue o cabo de alimentag¢do numa tomada corretamente
ligada a terra. Mantenha todas as ligagdes elétricas secas
e afastadas do chao. Se o cabo de alimentagao néo tiver o
comprimento suficiente utilize um cabo de extensao que:

« Estejaem bom estado.

« Tem uma tomada de trés dentes como no sistema da
maquina.

« Tenha classificacao para uso no exterior e contenha a indi-
cacao W ou W-A na designacao do cabo (ou seja,SOW).

- Tem dimensao de cabo suficiente. Para extensoes de até
50 pés (15,2 m) de comprimento, utilize 16 AWG (1,5 mm?=)
ou mais pesado. Para extensdes de 50 - 100 pés (15,2 m -
30,5 m) de comprimento, utilize 14 AWG (2,5 mm=) ou mais
pesado.

999-998-086.09_REV.D
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13. Verifique a maquina de roscar para funcionamento correto.
Com as maos afastadas das pecas moveis:

+ Desloque o interruptor REV/OFF/FOR (2/0/1) para a posi-
¢ao FOR (1). Pressione e liberte o interruptor de pedal.
O mandril deve rodar no sentido anti-horario quando
viste da extremidade do carro (ver Figura 22). Repita
para a posicdo REV - deve rodar no sentido horario. Se
a maquina de roscar ndo rodar na direcdo correta, ou o
interruptor de pedal ndo controlar o funcionamento da
maquina, nao utilize a maquina até ser reparada.

«+ Pressione e mantenha pressionado do interruptor de
pedal. Inspecione as partes méveis procurando pecas
desalinhadas, presas, ruidos estranhos ou qualquer
outra condi¢ao anormal. Retire o pé do interruptor de
pedal. Se se encontrarem condi¢des incomuns, ndo
utilize a maquina até estar reparada. Para maquina de
mandril automatico 535, conforme que a rotagcao FOR
fecha o mandril e a rotacdo REV o abre.

« Coloque a cabeca de roscar na posicao de utilizagao.
Pressione e mantenha pressionado do interruptor
de pedal. Verifique o fluxo do éleo para a cabeca de
roscar. Retire o pé do interruptor de pedal.

14. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a posicao OFF
e, com as maos secas, desligue o cabo da maquina.

Configuracao e utilizacao da cabeca
de roscar

As maquinas de mandril manual 535/mandril automatico
535 pode utilizar-se com uma variedade de Cabecas de ros-
car RIDGID para cortar tubo e roscas de aparafusar. Informa-
¢do incluida aqui para Abertura rapida, Abertura automatica
e Cabecas de roscar semi-automaticas. Veja o catdlogo RIDGID
para outras cabegas de roscar disponiveis.

Cabecas de roscar utilizando Tarraxas Universais requerem
um conjunto de tarraxas para cada intervalo de dimensédo
de tubos: (18"), (V4" e 38"), (2 e 34") e (1" a 2"). As tarraxas NPT/
NPSM devem utilizar-se em Cabecas de roscar NPT e as ca-
becas de roscar BSPT/BSPP devem utilizar-se em Cabecas de
roscar BSPT - A placa do came estd marcada para cada.

As cabecas de roscar que utilizam tarraxas de parafuso requerem
um conjunto dedicado de tarraxas para cada tamanho de rosca
especificado.

As tarraxas de alta velocidade para roscar a 40 rpm e velocida-
des superiores. Consulte o catdlogo RIDGID para tarraxas dispo-
niveis para a sua cabega de roscar.

Corte sempre uma rosca de teste para confirmar o tamanho
de rosca adequado ap6s substituir/ajustar as Tarraxas.

Remover/instalar a cabeca de roscar

Inserir/remover o Poste da cabeca de roscar no orificio corres-
pondente no carro. Depois de totalmente inseridas, a cabeca
de roscar serd mantida no lugar. Depois de instalada, a cabeca
de roscar pode ser articulada no poste para alinhar com o tubo
ou pode ser balancada para cima e para fora do caminho para
permitir a utilizacdo do cortador ou escareador.

Cabecas de roscar de abertura rapida

As cabecas de roscar de abertura rdpida incluem o Modelo
811A e Parafuso 531/532. As cabecas de roscar de abertura
rapida sdo abertas e fechadas manualmente para um compri-
mento de rosca especificada pelo utilizador.

Lingueta da anilha Ligacio Alavanca da fixacao

(porca hexagonal em
tarraxas mono)

Barrade
tamanho

Alavanca automatica

Tarraxas

Orificio para o pino de travamento
(Cabecas de roscar do lado esquerdo)

Figura 4 - Cabeca de tarraxas de abertura rapida

Inserir/alterar as tarraxas

1. Coloque a cabega de roscar com nimeros virados para cima.

2. Desloque a alavanca automatica para a posicao ABERTA
(Figura 5).

.. Alavanca Alavanca
automatica automatica

Aberto Fechado
Figura 5 - Posicao da alavanca aberta/fechada

3. Afrouxe a alavanca de fixacdo aproximadamente trés voltas.
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4. Levanta a lingue- _ Linha
ta da anilha para T &
fora da ranhura na
barra de tamanho.
Desloque a anilha
para a extremidade
da ranhura (Figura 6).

Linha
indicadora

5. Retire as tarraxas da
cabeca de roscar.

6. Insira as tarraxas Figura 6 - Inserir as tarraxas
apropriadas na
cabeca de roscar, a extremidade numerada para cima até a
linha indicadora estar em cima da extremidade da cabeca
de roscar (ver Figura 6). Os nimeros das tarraxas tém de cor-
responder aos das ranhuras na cabeca de roscar. Substitua
sempre as tarraxas em conjunto - ndo misture tarraxas a
partir de conjuntos diferentes.

7. Desloque a marca indicadora da ligacdo para alinhar
com a marca de tamanho na barra de tamanho. Ajuste a
insercao de tarraxa conforme necessario para permitir o
movimento. A lingueta da anilha deve estar na ranhura
a esquerda.

8. Aperte a alavanca de fixagao.

Ajustar o tamanho da rosca

1. Instale a cabeca de roscar. Desloque a cabeca de roscar
para a posicao de roscar.

2. Afrouxe a alavanca de fixacao

3. Inicie com a marca indicadora alinhada com a marca de
tamanho desejado na barra de tamanho. Em cabecas de
roscar de parafuso, define a marca de ligacdo em linha na
barra de tamanho. Para roscas de parafuso com cabeca
de roscar universal, configure  Marca
todas as cabecas de roscar na c::ﬂ)l;a
linha BOLT na barra de tama- %9
nho (Figura 7).

4, Se for necessario ajustar o
tamanho da rosca, defina a
marca indicadora de ligacdo
ligeiramente desviada da
marca da barra de tamanho
na direcdo das marcas OVER
(rosca de diametro grande,
menos voltas de encaixe do
acessorio) ou UNDER (rosca de
diametro pequeno, mais voltas de encaixe do acessoério).

Figura 7 - Ajustar o tama-
nho darosca

5. Aperte a alavanca de fixacao.
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Abrir a cabeca de roscar na extremidade da rosca

Na extremidade da rosca:

« Roscas de tubo - Extremidade do tubo roscado esta
em cima da extremidade da tarraxa nimero 1.

« Roscas de parafuso - Roscar o comprimento desejado
- verifique cuidadosamente a existéncia de qualquer
interferéncia entre as pecas.

Desloque a alavanca automatica para a posicao OPEN,
retraindo as tarraxas.

Cabecas de roscar de abertura automatica

As cabecas de roscar modelo 815A sao cabecas de roscar de
abertura automatica. Para tamanhos de tubo '2"a 2", pode uti-
lizar-se um artigo para abrir a cabeca de roscar quando a rosca
estiver completa. Para tamanhos 15" a 3", e se pretendido para
outros tamanhos, a cabeca de roscar é aberta manualmente
quando a rosca estiver completa.

Marca "Remover tarraxas"

Pino cilindrico 4 )
y Barra de tamanho

Linha
indi- Conjunto __|
cadora do gatilho

Parafuso
de bloqueio

Deslizar
gatilho

Alavanca
da fixacao

Alavanca
automatica

Figura 8 - Cabeca de tarraxa universal de abertura
automatica

Inserir/alterar as tarraxas

1. Coloque a cabega de roscar com nimeros virados para cima.

2. Certifique-se de que o conjunto do gatilho é liber-
tado e que a cabeca de roscar estd na posicao OPEN
puxando o gatilho deslizante para fora da cabeca de
roscar. Mantenha-se afastado da mola carregada com
a Alavanca automatica enquanto liberta o conjunto do

gatilho.

Alavanca
automatica

Alavanca
auto-
matica

Aberto Fechado
Figura 9 - Posicao aberta/fechada
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3. Afrouxe a alavanca aproximadamente 6 voltas completas.

4. Puxe o parafuso de blo-
queio para fora da ranhura
de barra de tamanho de
forma a que o pino cilin-
drico desvie da ranhura.
Posicione a barra de tama-
nho de forma a que a linha
no parafuso de bloqueio
esteja alinhada com a
marca REMOVE DIES.

Linha
indicadora

Linha
indicadora

Linha indicadora ;
5. Retire as tarraxas da Figura 10 - Inserir as tarraxas

cabeca de roscar.

Insira as tarraxas apropriadas na cabeca de roscar, a extremi-
dade numerada para cima até a linha indicadora estar em
cima da extremidade da cabeca de roscar (ver Figura 10). Os
numeros das tarraxas tém de corresponder aos das ranhuras
na cabeca de roscar. Substitua sempre as tarraxas em conjun-
to - ndo misture tarraxas a partir de conjuntos diferentes.

6. Desloque a barra de tamanho de forma a que a linha
indicadora no parafuso de bloqueio esteja alinhada com
a marca de tamanho. Ajuste a insercédo de tarraxa confor-
me necessario para permitir o movimento.

7. Certifique-se de que o pino cilindrico aponta no sentido
da marca REMOVE DIES.

8. Aperte a alavanca de fixacao.

Ajustar o tamanho da rosca

1. Instale a cabeca de roscar e desloque a cabeca de roscar
para a posicao de roscar.

2. Afrouxe a alavanca de fixacao.

3. Posicione a barra de tamanho de forma a que a linha
indicadora no parafuso de bloqueio esteja alinhada com
a marca de tamanho na barra de tamanho.

2 H Linha indi-
4. Se for necessario aJustar O " cadora

tamanho da rosca, defina a dt;g:;a- -
linha do parafuso de bloqueio  deblo-
ligeiramente desviada da <°
marca da barra de tamanho
na direcdo das marcas OVER
(rosca de diametro grande, de
menos voltas de encaixe do tama

acessorio) ou UNDER (rosca de ik :
diametro pequeno, mais voltas ~ Figura 11 - Ajustar o tama-
de encaixe do acessorio). nho da rosca

5. Aperte a alavanca de fixacao.

Ajuda do deslize o gatilho

Posicao o deslize o gatilho para o tamanho de tubo a roscar
(ver Figura 12).

« ¥2"e %" - A extremidade do tubo deve atingir a parte
inferior do Deslize do gatilho Slide.
+ 1"to 2" - A extremidade do tubo deve atingir a haste

do Deslize do gatilho. Tubode 1”
a2"atinge _

esta =

superficie

Para
« Tubo de®s”, 4" e 38"
« Roscas mais curtas ou mais

longas
Tubode:"e
« Parafuso 3" atingem

Empurre o deslize do gatilho para ©stasuperficie ™
cima e para fora do caminho. A cabeca ~ Figura12- c°:!ﬂ‘9“"a"°
de roscar deve abrir-se manualmente. gatifho

—
Deslizar
gatilho

Abrir a cabeca de roscar na extremidade da rosca

Quando utilizar o gatilho este ird contactar com a extremida-
de do tubo, fazendo com que a cabeca de roscar abra auto-
maticamente. Mantenha-se afastado da Alavanca automética
carregada por mola quando for libertada.

Para abrir a cabeca de roscar manualmente (com o deslize de
gatilho para cima), na extremidade da rosca:

« Roscas de tuboCodnicas - Extremidade do tubo esta em
cima da extremidade da tarraxa numero 1.

+ Roscas de parafuso e retas - Roscar o comprimento
desejado - verifique cuidadosamente a existéncia de
qualquer interferéncia entre as pecas.

Desloque a alavanca automatica para a posi¢ao OPEN, retrain-
do as tarraxas.

Cabecas de roscar semi-automaticas

As cabecas de roscar semi-automaticas incluem cabecas de
roscar Modelo 816/817 NPT (lado direito). As cabecas de ros-
car semi-automaticas podem ajustar-se rapidamente de ta-
manho para tamanho e sdo abertas e fechadas manualmente
para um comprimento especifico de rosca.

Blocos de posicdo  Placa do came Parar alteracao
da tarraxa

Punho

Botédo do
émbolo

Frente (Fechado)

Traseira (Aberta)

Figura 13 - Cabeca de tarraxa semi-automatica
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Inserir/alterar as tarraxas

1. Coloque a cabeca de roscar com nimeros virados para
cima.

2. Pressione o punho de forma a que a placa de came assen-
te contra o batente de alteracdo de tarraxa (Figura 13).
O conjunto de placa de came/punho é carregado por
mola e deslocar-se-a quando pressionado.

3. Puxe o botdo do émbolo e rode o punho e a placa do
came no sentido anti-horario até parar.

4. Retire as tarraxas da cabeca de roscar.

5. Insira as tarraxas apropriadas na cabeca de roscar, a extremi-
dade numerada para cima até a linha indicadora estar em
cima da extremidade da cabeca de roscar (ver Figura 14). Os
numeros das tarraxas tém
de corresponder aos das
ranhuras na cabeca de ros-
car. Substitua sempre as
tarraxas em conjunto - nao
misture tarraxas a partir de
conjuntos diferentes.

6. Rode o punhonosentido | inha indicadora
horario de forma a que o
botdo do émbolo fique
por cima da cabeca de roscar.

Figura 14 - Inserir as tarraxas

Ajustar o tamanho da rosca

1. Instale a cabeca de roscar e desloque a cabeca de roscar
para a posicao de roscar.

2. Afrouxe o parafuso para o bloco de posi¢ao para o tama-
nho de tubo pretendido.

3. Inicie com a linha indicadora do bloco de posicao na
marca da barra de tamanho intermédia.

4. Se for necessario ajustar o tamanho da rosca, defina a linha
indicadora de ligacao ligeiramente desviada da marca
da barra de tamanho na direcao do punho para rosca de
diametro grande (menos voltas de encaixe do acessorio)
ou para longe do punho para rosca de diametro pequeno
(mais voltas de encaixe do acessorio).

5. Aperte de forma segura o parafuso do bloco de posicao.

6. Certifique-se sempre de que o tipo do bloco de posicdo
corresponde (Figura 15).
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Barrade Linha
tamanho Blocode Parafuso indicadora
posicao

Tipo do bloco
de posicao

- \i’inn HH

{\\\\‘* 12 O = 1-1/4 %”/ffe %

amanho do tubo

Figura 15 Ajustar o tamanho da rosca

Abrir a cabeca de roscar na extremidade da rosca

Quando a extremidade do tubo estiver por cima da extre-
midade da tarraxa nimero 1, pressione o punho para abrir a
cabeca de roscar e retrair as tarraxas. Nao trabalhe com a ma-
quina em sentido inverso (REV) com as tarraxas encaixadas.

Instrucdes de funcionamento
i A AVISO

) ()8R ey
Nao use luvas ou vestuario largo. Mantenha as mangas
e casacos abotoados. O vestuario largo pode ficar ema-

ranhado nas pecas rotativas e causar ferimentos por es-
magamento ou golpe.

Mantenha as maos afastadas do tubo e das pecas rota-
tivas. Pare a maquina antes limpar as roscas ou apara-
fusar os encaixes. Nao se debruce sobre a maquina ou
o tubo. Para evitar ferimentos por emaranhamento,
esmagamento ou golpe, permita que a maquina pare
completamente antes de tocar no tubo ou nos mandris
da maquina.

Nao utilize esta maquina para fazer ou quebrar acesso-
rios (apertados ou soltos). Isto pode causar ferimentos
por golpe ou esmagamento.

Nao utilize a maquina de roscar sem um interruptor de
pedal adequado. Nunca bloqueie um interruptor de pe-
dal na posicao ON de forma a néao controlar a maquina
de roscar. Um interruptor de pedal fornece um melhor
controlo deixando-o desligar o motor retirando o seu
pé. Se ocorrer emaranhamento e o motor continuar a
ser alimentado, sera sugado para a maquina. Esta ma-
quina tem um binario elevado e pode fazer com que o
vestuario fique preso no seu braco ou noutra parte do
corpo com forca suficiente para esmagar ou partir ossos
ou causar ferimentos por golpe ou outros.

A mesma pessoa tem de controlar o processo de traba-
lho e o interruptor de pedal. Nao operar com mais de
uma pessoa. No caso de ficar emaranhado, o operador
tem de controlar o interruptor de pedal.

999-998-086.09_REV.D
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Respeite todas as instru¢des de funcionamento para re-
duzir o risco de ferimentos por emaranhamento, golpe,
esmagamento e outras causas.

1.

Assegure-se de que a maquina e a area de trabalho
foram preparadas adequadamente e de que a area
de trabalho estd livre de pessoas e outras distracoes.
O operador deve ser a Unica pessoa ha area com barrei-
ras enquanto a maquina esta em funcionamento.

O cortador, escareador e cabeca de roscar devem estar
afastados do operador. Nao substitua na posicao de
funcionamento. Certifique-se de que estdo estaveis e
nao cairao na area de trabalho.

Abra totalmente os mandris da maquina de roscar. Para
maquinas de mandril manual, roda o volante do mandril
dianteiro no sentido horario (ver Figura 16). Para maqui-
nas de mandril automatico, desloque o interruptor REV/
OFF/FOR (2/0/1) para a posi¢ao REV (2). Pressione e liber-
te o interruptor de pedal.

Gire o volante do mandril dianteiro no sentido anti-horario
(visto da dianteira da maquina Figura 16) para fechar sobre
o tubo. Certifique-se de que o tubo esta centrado nos enta-
Ihes. Utilize rotagoes repetidas e forcadas no sentido anti-
-horério do volante para fixar o tubo ao mandril dianteiro.

Para maquinas de mandril automatico: desloque o
interruptor REV/OFF/FOR (2/0/1) para a posi¢ao FOR (1)
e pressione o interruptor de pedal. A maquina ira centrar
automaticamente e agarrar ou tubo ou haste. Se o tubo
for mandrilado descentrado, execute a maquina em REV
para libertar e voltar a mandrilar. Nédo manuseie tubo em
rotacdo. As maquinas com mandril automatico apenas
agarram o tubo ao rodar.

. Assuma uma posicao de operagdo correta para ajudar a

manter o controlo da maquina e do tubo (ver Figura 17).

« Coloque-se no lado do interruptor REV/OFF/FOR da
maquina com acesso pratico as ferramentas e ao inter-
ruptor.

2. Insira o tubo inferior a 2' (0,6 m) a partir da dianteira da + Certifique-se de que pode controlar o interruptor de
méaquina. Insira os tubos mais longos em cada extremi- pedal. Nao pressione ainda o interruptor de pedal. Em
dade se forma a quea secgéo mais |onga se pro|ongue caso de emergéncia, tem de Conseguir libertar o inter-
além da traseira da maquina de roscar. Confirme que os ruptor de pedal.
suportes do tubo estdao devidamente colocados. « Certifique-se de que tem um bom equilibrio e de que

3. Se necessario, assinale o tubo. Coloque o tubo de forma ndo precisa de se debrugar.
aque a drea a cortar ou extremidade a escarear ou roscar
seja, aproximadamente, de 4" (100 mm) a partir da frente
do mandril. Se estiver mais perto, o carro pode atingir a
maquina durante a roscagem ou danos na maquina.

4. Mandrile o tubo.

Para maquinas de mandril manual:Gire o dispositivo de
centragem traseiro no sentido anti-horario (visto da traseira
da maquina) para fechar sobre o tubo. Certifique-se de que
o tubo esta centrado nos mordentes. Isto melhora o suporte
do tubo e d4 melhores resultados.

Fechar

Aberto

Figura 17 - Posicao de funcionamento

Alterar as velocidades de funcionamento

As maquinas de roscar 535 vém em versdes de velocidade
simples e multiplas. Pode utilizar-se qualquer velocidade para
cortar e escarear.
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Selecao da velocidade de roscar

+ Até as 36 RPM - Adequado para roscar tubos até 2’ roscar
parafusos, aplicacdes de binario elevado como aco inoxi-
davel e material de elevada dureza.

+ 46 RPM - Adequado para roscar tubos até 2"
Recomendam-se tarraxas de velocidade elevada.

+ 54 e 58 RPM - Adequado para roscar tubos até 1'/+".
Recomendam-se tarraxas de velocidade elevada.

+ Superior a 58 RPM - Nao adequado para roscagem.
Utilizado apenas para corte e escareamento.

Se a maquina parar durante o funcionamento, liberte o
interruptor de pedal imediatamente e altere para velocidade
baixa. Nao altere a velocidade durante o corte, o escarea-
mento ou a roscagem.

Se equipado com um deslocador (ver Figura 18), para mudar:

RIDGID’
535 SERIES

AUTO CHUCK MACHINE

Deslocador

Figura 18 - Deslocador 535
1. Puxe o botao do deslocador para fora.

2. Desloque o deslocador para a posicao de velocidade
desejada e liberte o botao no gatilho.

Se néo se puder deslocar o deslocador, deixar na definicao
de velocidade atual. Pressione e liberte o interruptor de
pedal. Permita que a maquina pare completamente e
tente mudar novamente. Nao mude enquanto a maquina
estiver a rodar.

Maquina 535 trifasicas de 400V podem operar-se a 35 ou 70 rpm.
Isto é controlado pelo interruptor da maquina que estd marcado
2-1-0-1-2. 0 esté na posicao OFF, 1 é 35 rpm (Avancar e retroce-
der), 2 é 70 rpm (Avancar e retroceder). Ver a Figura 19.
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Posicao do interruptor

35RPM
70 RPM

Figura 19 - Controlo de dire¢do e velocidade trifasico de 400V

Cortar com o Cortador n.° 820

1. Abra o cortador rodando o parafuso de avango no senti-
do anti-horario. Baixe o cortador para a posicao de corte.
Alinhe o disco de corte com a marca no tubo. Cortar sec-
¢oes roscadas ou danificadas do tubo podem danificar
o disco de corte.

Utilizar um medidor de comprimento - Coloque a lamina
do disco de corte contra a extremidade do tubo e defina o
ponteiro do medidor de comprimento para "0" (Figura 20A).
Levante o cortador e rode o volante do carro até que o pon-
teiro esteja no comprimento desejado. Baixe o cortador para
a posicao de corte. Veja a Figura 20B.

Figura 20A - Lamina do disco de corte contra a extremi-
dade do tubo. Definir ponteiro para zero (0)

D X " fui f ol . -:
Figura 20B - Ponteiro de medidor de comprimento no
comprimento pretendido
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Figura 21 - Cortar tubo com crtadr
7.
8.
9.

. Aperte o punho do parafuso de avanco do cortador

para fazer com que o volante do disco de corte entre
em contacto com o tubo enquanto mantém o disco de
corte alinhado com a marca no tubo.

. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a posicao FOR.

. Com ambas as maos, agarre o punho de avanco do

cortador do tubo.

. Pressione o interruptor de pedal.

. Aperte o punho do parafuso de avanco meia volta por
rotacdo do tubo até o tubo estar cortado. Um aperto
mais agressivo do punho reduz a vida util do disco de
corte e aumenta a formacao de rebarbas. Nao apoie
o tubo manualmente. Deixe que a peca de corte seja
suportada pelo carro da maquina de roscar e o suporte
do tubo.

Retire o pé do interruptor de pedal.
Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a posicao OFF.

Levante o cortador para a posicao acima, afastada do
operador.

Escareado com o Escareador n.° 341

1.

Desloque o escareador para a posicdo de escarear.
Certifique-se de que estd posicionado de forma segura
para evitar que se desloque durante a utilizagao.

. Prolongue o escareador libertando a lingueta e fazendo

deslizar o escareador no sentido do tubo até a lingueta
engatar.

. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR (2/0/1) para a

posicao FOR (1).

. Com ambas as maos, agarre no volante do carro.

. Pressione o interruptor de pedal.

Figura 22 - Tubo de escareamento com escareador,
Rotacao da maquina

6.

10.

Rode o volante do carro para deslocar o escareador
na extremidade do tubo. Aplique uma pressao ligeira
no volante para alimentar o escareador no tubo para
remover as rebarbas conforme pretendido.

. Retire o pé do interruptor de pedal.
. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a posigao OFF.

. Retraia o escareador libertando a lingueta e fazendo

deslizar o escareador no sentido contrario do tubo até a
lingueta engatar.

Desloque o escareador no sentido contrario ao operador.

Roscar tubos

Devido as diferentes caracteristicas do tubo, deve executar-se
sempre um teste de rosca antes da primeira rosca do dia quan-
do alterar o tamanho do tubo, programa ou material.

1.

o v b~ W

Baixe a cabeca de roscar para a posicdo de roscar.
Confirme que as tarraxas sao as corretas para o tubo a
roscar e estdo devidamente configuradas. Veja a seccao
Configuragdo e utilizagdo da cabega de roscar para infor-
macodes sobre alterar e ajustar as tarraxas.

. Se necessario, escolha uma velocidade de funciona-

mento correta para a aplicagdo. Veja a seccao Alterar
velocidades de funcionamento.

. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a posicao FOR.
. Com ambas as maos, agarre no volante do carro.
. Pressione o interruptor de pedal.

. Verifique o fluxo do éleo de corte para a cabeca de roscar.

As maquinas de roscar 535 atuais utilizam 6leo na cabeca.
As maquinas feitas antes de 1996 o cano do dleo que pode
ser balancado para a posicdo inferior para inundar as tarra-
xas com 6leo.
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Figura 23 - Tubo de roscagem

7. Rode o volante do carro para deslocar a cabeca de roscar
na extremidade do tubo. Aplique forca ligeira ao volante
para iniciar a cabeca de roscar no tubo. Assim que a cabe-
¢a de roscar comegar a roscar, nao € necessario mais forca
no volante do carro.

8. Mantenha as suas maos afastadas do tubo em rotacao.
Certifique-se de que o carro ndo atinge a maquina.
Quando a roscagem estiver completa, abra a cabeca de
roscar (se a cabeca de roscar ndo abrir automaticamente).
Nao trabalhe com a maquina em sentido inverso (REV)
com as tarraxas encaixadas.

9. Retire o pé do interruptor de pedal.
10. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a posicao OFF.

11. Rode o volante do carro para deslocar a cabeca de ros-
car além da extremidade do tubo. Levante a cabeca de
roscar para a posicao acima, afastada do operador.

12. Retire o tubo da maquina e inspecione a rosca. Nao utilize
amaquina para apertar ou afrouxar os encaixes na rosca.

Stock de barras de roscar/Parafuso de roscar

A roscagem de parafuso é similar ao processo de roscar tubos.
O diametro da haste nunca deve exceder o maior diametro
de rosca.

Quando cortar roscas de parafuso, devem utilizar as tarraxas
e cabecas de roscar corretas. As roscas de parafuso podem
cortar-se tdo longas quanto necessario, mas certifique-se
de que o carro nao atinge a maquina. Se forem necessarias
roscas longas:

1. No final da deslocacao do carro, deixe a cabeca de roscar
fechada, retire o interruptor de pedal e desloque o inter-
ruptor REV/OFF/FOR para a posi¢cao OFF.
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2. Para maquinas de mandril manual: abra o mandril e
desloque o carro e a peca de trabalho para a extremidade
da maquina. Volte a mandrilar a haste e continue a roscar.

3. Para maquinas de mandril automatico: desloque o inter-
ruptor REV/OFF/FOR para a posi¢ao REV e pressione o inter-
ruptor de pedal. Faca deslizar o carro e a peca de trabalho
para a extremidade da maquina. Volte a mandrilar a haste e
continue a roscar.

Roscar do lado esquerdo

Cortar roscas do lado esquerdo é similar ao processo de roscagem
do lado direito. Para cortar roscas do lado esquerdo com o kit de
roscagem do lado esquerdo, sdo necessarias cabecas de roscar e
tarraxas para o lado esquerdo. Para escarear com a maquina no
sentido inverso, é necessario um Cone escareador Modelo E-863
(n.° cat 46660).

1. Para maquinas de mandril manual 535:Instale o kit
de roscar do lado esquerdo (n.° cat 96517) conforme as
instrucdes do kit para permitir um fluxo do 6leo em REV
(Maquinas de roscar 535 fabricadas antes de 2001 nao
requerem o kit).

2. Para maquinas de mandril automatico 535:Instale o kit
de vélvula inversa automatica (n.° cat 12138) conforme as
instrucdes do kit para permitir o fluxo do 6leo em REV. O
kit inclui um seletor para fluxo do éleo do lado esquerdo
e lado direito. Ver a Figura 24.

OIL FLOW SELECTOR

Roscar do lado direito

Figura 24 - Seletor do fluxo do éleo do lado
direito ou esquerdo

A roscagem do lado esquerdo requer que os mordentes
do mandril agarrem o tubo durante a rotacdo REV da
maquina.

a. Certifique-se de que o interruptor REV/OFF/FOR (2/0/1)
estd na posicdo OFF (0) e o cabo estd desligado da
tomada.

b. Retire a tampa traseira. Afrouxe os parafusos da
tampa e rode a tampa para a retirar (Figura 25A).

c. Retire os E-clips e o suporte da haste articulada trasei-
ra (Figura 25B).

d. Posicione a haste articulada traseira de forma a que o
pino fique virado para fora e volte a instalar (Figura 25B).
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e. Volte a instalar os E-clips de retencao e a tampa traseira.

f. Com a maquina totalmente remontada e a tampa do
mandril instalada, coloque REV/OFF/FOR na posicdo
FOR para abrir o mandril em preparacdo da rosca do
lado esquerdo. Nesta configuracdo, a maquina pode
utilizar-se para roscagem do lado esquerdo e do lado
direito, dependendo se FOR ou REV sao utilizados
para abrir o mandril vazio.

g. Para converter para apenas roscagem do lado direito,
vire o suporte da haste articulada traseira de forma a
que o pino fique virado para dentro e volte a instalar
(Figura 25B).

Parafusos

' Rodar tampa
soltos

Figura 25A - Retirar tampa traseira

Lado esquerdo e

lado direito Roscagem Lado direito Roscagem

Pino para
dentro

Pino para
fora

7\

.
&

Suporte da
haste pivo
traseira

Figura 25B - Suporte da haste pivo traseira -
Colocacao do pino
3. Cologue um %s" pino de 2" pelos orificios no descanso do
carro e na cabeca de roscar do lado esquerdo para reter
no lugar (ver Figura 26).

Figuré 26 Retencao da-cabega de tarraxa do lado

esquerdo no lugar
4. A roscagem sera feita com o interruptor REV/OFF/FOR
na posicao REV. Para maquinas de mandril automatico,

o funcionamento do mandril sera invertido - o mandril
fechara e agarrara o tubo em REV e abre em FOR.

Retirar o tubo da maquina

1. Retirar o mandril do tubo.

Para maquinas de mandril manual: com o interruptor REV/
OFF/FOR na posicao OFF e o tubo parado, utilize rotagoes
repetidas e forcadas do volante para soltar o tubo do man-
dril. Abra o mandril dianteiro e o dispositivo de centragem
traseira. Nao se coloque por cima do mandkil ou dispositivo
de centragem.

Para maquinas de mandril automatico: desloque o
interruptor REV/OFF/FOR (2/0/1) para a posicao REV (2).
Pressione e liberte o interruptor de pedal. A maquina ira
largar o tubo. Desloque o interruptor REV/OFF/FOR para a
posicao OFF (0).

2. Agarre o tubo de forma firme e retire-o da maquina.
Manuseie o tubo cuidadosamente pois a rosca podera estar
quente e podera haver rebarbas ou extremidades afiadas.

Inspecionar roscas

1. Depois de retirar o tubo da maquina, limpe a rosca.

2. Inspecione visualmente a rosca. As roscas devem ser lisas
e completas, com boa forma. Caso observe problemas
como roscas rasgadas, ondulagao, roscas finas ou tubo nao
arredondado, a rosca pode nao selar. Consulte a tabela de
Resolugao de Problemas para ajuda no diagnéstico destes
problemas.

3. Inspecione o tamanho da rosca.

« O método preferencial para verificar o tamanho de uma
rosca é com um anel calibrador. Existem varios estilos de
anéis calibradores, e a sua utilizacao pode ser diferente
da ilustrada aqui.
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« Aparafuse bem o anel calibrador manualmente na rosca.

+ Veja a que distancia vai a extremidade através do anel
calibrador. A extremidade do tubo deve estar alinha-
da com a lateral do calibrador, com uma volta a mais
ou a menos. Caso a rosca nao esteja corretamente
calibrada, corte a rosca, ajuste a tarraxa e recorte uma
nova rosca. Ao utilizar uma rosca que nao esteja cor-
retamente calibrada, pode provocar fugas.

Medidor
anelar
—> —» | <
Flush Grandeaumavolta Pequenoauma volta
(Tamanho basico) (Tamanho maximo) (Tamanho minimo)

Figura 27 - Verificar o tamanho da rosca

- Se ndo estiver disponivel um anel calibrador para
inspecionar o tamanho da rosca, é possivel utilizar um
representante de encaixe novo e limpo ou os utilizados
durante o servico para calibrar o tamanho das roscas.
Para roscas NPT de 2” ou menos, as roscas devem ser
cortadas de forma a obter 4 a 5 voltas para encaixar
manualmente de forma apertada com o encaixe e para
BSPT, devem ter 3 voltas.

4. Ver Ajustar tamanho da rosca em Configuragdo e utiliza-
¢do da cabega de roscar para ajustar o tamanho da rosca.

5. Teste o sistema de tubagem em conformidade com os
codigos locais e a pratica normal.

Preparar a maquina para o transporte

1. Certifique-se de que o interruptor REV/OFF/FOR esta na
posicao OFF e o cabo esté desligado da tomada.

2. Limpe as aparas e outros detritos da bandeja de aparas.
Retire ou fixe todo o equipamento e material solto da
magquina e antecipe-se a0 movimento para evitar quedas
ou inclinacao. Limpe qualquer éleo ou detritos no solo.

3. Coloque o cortador, escareador e cabeca de roscar na posi-
¢do de funcionamento.

4. Bobine o cabo de alimentacéo e o cabo do interruptor de
pedal. Se necessario, retire a maquina do suporte.

5. Tenha cuidado ao levantar e deslocar. Siga as instrucoes
de suporte. Tenha cuidado com o peso da maquina.
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Figura 28 - Maquina preparada para transporte

Instru¢oes de manutencao

A AVISO

Certifique-se de que o interruptor REV/OFF/FOR
esta na posicao OFF e a maquina esta desligada da
corrente antes de executar qualquer manutencao
ou fazer quaisquer ajustes.

Mantenha a maquina de roscar de acordo com es-
tes procedimentos para reduzir o risco de ferimen-
tos por choque elétrico, emaranhamento e outras
causas.

Limpeza

Apds cada utilizagao, esvazie as lascas de roscar da bandeja
de aparas e limpe todos os residuos de dleo. Limpe o 6leo
das superficies expostas, principalmente area de movimento
relativo como as calhas do carro.

Se os entalhes do mordente ndo agarrarem e precisarem de
ser limpos, utilize uma escova de arame para retirar qualquer
acumulacéo do tubo, etc.

Remocao/instalacao da tampa superior

A tampa superior é retida por fixadores em cada canto. Os
fixadores sao fixos na tampa para evitar perda. Nao opere a
maquina de roscar com a tampa retirada.

999-998-086.09_REV.D
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Lubrificacao

Mensalmente (ou com mais frequéncia, se necessario) lubrifi-
que todas as pegas em movimento expostas (como as calhas
do carro, as rodas de corte, o parafuso de avanco do cortador,
os entalhes do mordente e os pontos de articulagdo) com um
6leo de lubrificacdo. Limpe qualquer excesso da superficies
expostas.

A cada 2 a 6 meses, dependendo da utilizagao, retire a tampa
superior e utilize a pistola de lubrificante para aplicar lubri-
ficante a base de litio EP (pressdo extrema) nos encaixes de
lubrificante do rolamento do eixo (Figura 29). Aplique uma
guantidade pequena de lubrificante nos dentes da roda mo-
triz expostos.

Dentes

Encaixes de . . daroda
lubrificante | L motriz

Figura 29 - Pontos de lubrificacao

Nao opere a maquina de roscar com a tampa retirada. Substi-
tua sempre a tampa imediatamente apoés lubrificar a maquina.

Manutencao do sistema de dleo
Faca deslizar a bandeja de aparas para fora.

Mantenha o filtro do 6leo limpo para um fluxo de dleo suficien-
te. O filtro do dleo estd localizado na parte inferior do reserva-
tério de 6leo. Afrouxe o parafuso que fixa o filtro a base, retire o
filtro da linha de 6leo e limpe. Nao opere a maquina com o filtro
de 6leo retirado.

¥

Filtro do
dleo

Bandeja
de aparas

Figura 30 - Remover a bandeja de aparas

Substitua o 6leo de corte da rosca quando ficar sujo ou conta-
minado. Para drenar o éleo, posicione um contentor por baixo
do tampdo de drenagem na extremidade do reservatério e re-
tire o tampao. Limpe a acumulagao no fundo do reservatorio.
Utilize o 6leo de corte de rosca RIDGID para roscas de alta qua-
lidade e duracdo maxima da tarraxa. O reservatério na base
conterd aproximadamente 7qt (6,6 I) de 6leo de corte da rosca.

A bomba de 6leo deve fazer uma purga automadtica se o siste-
ma estiver limpo. Se nao estiver, isto indica que a bomba esta
gasta e deve fazer-se manutencédo. Nao tente purgar a bomba.

Purgar a bomba de 6leo de modelo A

As maquinas de roscar 535 atuais utilizam bombas de purga
automatica. As maquinas fabricadas antes de 1 de junho de
1996 tém uma bomba de modelo A e podem requerer purga.

As méaquinas de roscar RIDGID modelo
535, 500 e 500A equipadas com uma bomba de 6leo modelo
A devem ter uma extensdo de tubo com porta de purga de
6leo da bomba e um orificio de acesso da tampa superior para
permitir que a bomba de 6leo seja purgada retirando a tam-
pa superior da maquina. Isto reduz o risco de ferimentos no
contacto com as engrenagens internas da maquina. Se a sua
maquina anterior a 1996 nao tiver uma extensao de tubo com
porta de purga e orificio de acesso na tampa superior, reco-
mendamos fortemente que este seja adicionado. Contacte o
Departamento de Assisténcia Técnica da Ridge Tool em rtcte-
chservices@emerson.com, ou (800) 519-3456 relativamente a
uma politica de reconverséo.

Tampa
superior

Figura 31 - Bomba de purga do modelo A
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Para purgar a bomba de modelo A:
1. Retire a tampa do tampao localizada na tampa superior.
2. Retire o tampao pela abertura.
3. Encha a bomba com 6leo.

4. Substitua o tampao e a tampa do tampao antes de arran-
car a maquina ou a bomba ird drenar imediatamente.

NOTA! Se for necessario purgar a maquina frequentemente,
é uma indicacdo que a bomba tem de ser reparada.

Substituir o disco de corte n.° 820

Se o disco de corte estiver rombo ou partido, empurre o pino
do disco de corte para fora da estrutura e verifique o desgas-
te. Se necessario, substitua o pino e instale um novo disco de
corte (ver catdlogo RIDGID). Lubrifique o pino com éleo de lu-
brificacdo leve.

Substituicao do mordente (Maquinas com
mandril automatico)

Assim que o dente do mordente ficar gasto e ja ndo conse-
guir segurar o tubo ou haste durante o funcionamento, vire
os mordentes para o lado nao utilizado ou substitua todo o
conjunto de mordentes.

1. Afrouxe os trés parafusos de montagem da tampa diantei-
ra e retire-a. Os parafusos de montagem estdo retido na
tampa dianteira.

2. Retire os anéis de retencéo e retire o suporte da haste arti-
culada dianteira.

3. Retire os mordentes do veio de transmissao. Mude para
o lado nao utilizado ou substitua por mordentes novos.
Certifique-se de que as chaves estdo instaladas.

Confirme que as ligagdes e os mordentes estdo na orienta-
¢ao correta (anexo Figura 32).
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Ligagio rthibigy Anel de

retencao

Suporte da
haste pivo
dianteira

Figura 32 - Substituir os mordentes da maquina
de mandril automatico

4. Reverta o processo para montar.

Substituir os entalhes do mordente
(Maquinas com mandril manual)

Se os entalhes do mordente estiverem gastos e nao agarra-
rem, necessitam de ser substituidos.

1. Coloque a chave de parafusos na ranhura do entalhe
e rode 90 graus em qualquer direcdo. Retire o entalhe
(Figura 33).

PRESSIONE
PARA BAIXO

de parafusos

o

04!

I,

de bloqueio

Cr
v,

Para substituir

Para retirar

Figura 33 - Substituir a inser¢ao dos mordentes
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2. Insira o entalhe lateralmente no pino de bloqueio e
pressione o maximo possivel para baixo (Figura 33).

3. Segure o entalhe para baixo de forma firme e, com a chave
de parafusos, rode com os dentes virados para cima.
Substituir a escovas de carbono (Unidades
com motor universal)

Verifique as escovas do motor a cada 6 meses. Substitua quan-
do estiverem gastas até terem menos de 4"

1. Desligue a maquina da fonte de alimentacao.

2. Retire a tampa superior.
— .

Cobertura
deEscova

._ 1 ":

- ) e N 2 2 LR \
Figura 34 - Retirar tampa do motor/substituir escovas

3. Desaperte as tampas da escova (parte superior e inferior
do motor). Retire e inspecione as escovas. Substitua
quando estiverem gastas até terem menos de %"
Verifique se o comutador esta gasto. Se estiver excessi-
vamente gasto, peca a reparacao da maquina.

4. Volte a instalar as escovas/instale escovas novas. Volte
a montar a unidade. Instale todas as tampas antes de
trabalhar com maquina.

Tensao/substituicao da correiaemV
(Unidades do motor de inducao)

Quando lubrificar os encaixes de lubrificante, verifique a ten-
sao da correia em V. Aplique forca de dedos moderada (cerca
de 4 libras (2 kg)) até ao ponto intermédio da correia. A correia
deve defletir aproximadamente %" (3 mm) (Figura 35).

1. Afrouxe os quatro fixadores que fixam o motor no suporte
do motor.

2. Na substituicdo da correia, afrouxe o tensionador da
correia. Faga deslizar o motor no sentido da polia. Retire
e substitua a correia.

3. Aperte o tensionador da correia.

4. Certifique-se que as polias estdo alinhadas e confirme
que a correia estd devidamente tensionada. Aperte os
quatro fixadores que seguram o motor ao suporte do
motor.

Equipamento opcional

Para reduzir o risco de ferimentos graves, utilize
apenas equipamento especifico concebido e reco-
mendado para utilizacao com as Maquinas de roscar
de mandril manual 535/mandril automatico 535.
N.o
catdlogo | Modelo | Descrigao
42365 341 | Escareador
42390 820 | Cortador de tipo roda
41620 — | Graxa do motor a cab. motriz
Cabecas de roscar
42485 4U Suporte da tarraxa
42490 6U Suporte da tarraxa
97065 | 811A | Tarraxa de abertura rdpida NPT RH
97075 | 815A | Cabeca de roscar de abertura automatica NPT RH
23282 842 | Cabeca de roscar de abertura rapida NPT LH
97070 | 811A | Cabeca de roscar de abertura rapida BSPT RH
97080 | 815A | Cabeca de roscar de abertura automética
BSPT RH
97045 531 | Cabeca de roscar com parafuso
de abertura rapida RH/LH %" a 1”
97050 | 532 | Cabeca de roscar com parafuso
de abertura rapida 1 1/8"a 2"
84537 816 | Cabeca de roscar semi-automatica s a 34"
84532 817 | Cabeca de roscar semi-automatica 1" a 2"
Suportes da roscadora
92457 | 100A | Sapata universal e suporte da bandeja
92462 | 150A | Roda universal e suporte da bandeja
92467 | 200A | Roda universal e suporte do armario
Mandris de flanges
51005 819 | Mandril de flange %" a 2" NPT
68160 819 | Mandril de flange %" a 2" BSPT
Apenas para maquinas de mandril manual 535
96517 | MJ-1 | 535 Kit de roscar do lado esquerdo
97365 — Entalhes de mordente para tubo revestido
Apenas para maquinas de mandril automatico 535
12138 | 535A | Kit de roscar do lado esquerdo
94017 — Mordente dianteiro
35867 | 839 | Kitadaptador para mandril de flange 819
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Para uma lista completa de equipamento RIDGID dis-
ponivel para as maquinas de roscar de mandril manual
535/mandril automatico 535, consulte o catalogo on-li-
ne Ridge Tool em RIDGID.com ou ligue ao Departamen-
to de Assisténcia Técnica Ridge Tool (800) 519-3456,
nos EUA e no Canada.

Informacao do dleo de corte darosca

Leia e siga todas as instru¢des na etiqueta de 6leo de ros-
car e na Ficha de Dados de Seguranca (FDS). Informacao
especifica sobre os Oleos de Corte de Roscagem RIDGID,
incluindo Identificacdo de Perigos, Primeiros-Socorros,
Combate a Incéndios, Medidas para Fuga Acidental, Ma-
nuseamento e Armazenamento, Equipamento de Prote-
¢ado Individual, Eliminacdo e transporte, esta incluida no
contentor e na FDS. A FDS esta disponivel em RIDGID.com
ou contactando o Departamento de Assisténcia Técnica da
Ridge Tool através de (800) 519-3456 nos EUA e Canad4, ou
rtctechservices@emerson.com.

Armazenamento da maquina

As maquinas de roscar devem manter-se
num espaco interior ou bem coberto em tempo de chuva.
Guarde a maquina numa area isolada que esteja fora do alcan-
ce de criancas e de pessoas nao familiarizadas com as maquinas
de roscar. Esta maquina pode causar graves lesées nas maos de
pessoas sem formacao especifica.

Assisténcia e reparacao

Servico ou reparacao improprios podem tornar a ma-
quina insegura de operar.

As Instrucées de Manutencdo serao suficientes para resolver
a maioria das necessidades de manutencao desta maquina.
Quaisquer problemas ndo mencionados nesta seccao podem
ser resolvidos por um técnico de assisténcia RIDGID.

A ferramenta deve ser levada a um Centro de Assisténcia Inde-
pendente Autorizado da RIDGID, ou devolvida a fabrica. Utili-
ze apenas pecas de assisténcia RIDGID.
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Para informacgdes sobre o Centro de Assisténcia Independente
da RIDGID mais préximo, ou para questdes sobre assisténcia e
reparagao:

- Contacte o seu distribuidor local RIDGID.

« Visite RIDGID.com para encontrar o seu ponto de contacto
RIDGID.

« Contacte o Departamento de Assisténcia Técnica da
Ridge Tool pelo endereco de correio eletrénico rtctech-
services@emerson.com, ou no caso dos E.U.A. e Canada,
ligue para (800) 519-3456.

Eliminacao

Determinadas partes da maquina de roscar contém materiais
valiosos e podem ser recicladas. Existem empresas especializa-
das em reciclagem que podem ser encontradas localmente. Eli-
mine componentes e qualquer dleo residual em conformida