RIDGID semi-Automatic Die Head Instruction Sheet

Semi-Automatic Die Head
Instructions

A WARNING
@ Read these instructions and
A(\% the warnings and instruc-
O tions for all equipment and
material being used before
operating this tool to reduce the risk of serious person-
al injury.

* Do not wear gloves, loose clothing, or jewelry when
operating machine. Keep sleeves and jackets buttoned.
Clothing can be caught by the pipe or tool resulting in
entanglement.

* Keep hands away from rotating pipe and parts. Allow the
machine to come to a complete stop before touching the
pipe or tool. This reduces the risk of entanglement, crushing
or striking injuries.

If you have any question concerning this RIDGID® product:

— Contact your local RIDGID distributor.

— Visit www.RIDGID.com or www.RIDGID.eu to find your
local RIDGID contact point.

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

Description

The RIDGID® Universal Semi-Automatic Die Heads include
Model 816 NPT and 817 NPT Die Heads. These die heads can
be quickly adjusted from size to size and are manually opened
for user specified thread length. The die heads operate with a
system of four Position Blocks on the cam plate. Each block can
be adjusted and set independently, allowing the operator to
change sizes quickly and accurately.

The 816 Die Head is for '/s" to %" and 817 die head is for 1" to
2" size range. Both use RIDGID Universal dies.

The Semi-Automatic Die Heads can be used on RIDGID equip-
ment such as the 1215, 1233 535, 535A, 300 Compact Thread-
ing Machines and 300 Power Drive.
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Figure 1 — Semi-Automatic Die Head

Inspection/Maintenance

Clean the die head to aid inspection and improve control.
Inspect the die head before each use for proper assembly,
wear, damage or other issues that could affect safe use.
Inspect the cutting edges of the dies. Dull or damaged cutting
tools increase required force, produce poor quality threads
and increase the risk of injury. If any problems are found, do not
use until corrected.

Set-Up/Operation

Make sure all equipment is inspected and set up per its instruc-
tions.

Back (Open)

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

Inserting/Changing the Dies

Die Heads require one set of dies for each of the following

pipe size ranges: ('/s"), (/" and %"}, (/2" and %:") and (1" through

2"). Die heads cannot be used for BSPT threads.

See the RIDGID catalog for dies available for your die head.
1. Place the die head with numbers facing up.

2. Depress handle so that cam plate rests against the change
die stop (Figure 1). The cam plate/handle assembly is
spring loaded and will move when depressed.

3. Pull the plunger knob and rotate the handle and cam

plate counter-clockwise until it stops.

. 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 2). Numbers on the dies must corre-
spond with those on the die head slots. Always change
dies as sets — do not mix dies from different sets.
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Figure 2 — Inserting Dies

6. Move the handle clockwise so that the plunger knob is flush
against the die head. Adjust die insertion as needed to
allow movement.

Adjusting Thread Size
1. Install the die head per the Threading Machine Instructions
and move the die head into threading 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.
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Figure 3 - Ad]ustmg Thread Size

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 fitting
engagement) or away from handle for smaller thread
diameter (more turns of fitting engagement).
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5. Securely tighten the position block screw.
6. Always make sure position block type matches (Figure 3).

Threading

Install the die head per the Threading Machine Instructions.
Move the die head into threading position. Hook the handle over
the appropriate position block to close.

Following the instructions for the Threading Machine, thread the
stock.

Opening the Die Head 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.

Turn machine OFF per the instructions.

For inspecting threads, refer to the Threading Machine Opera-
tor's Manual.

Utilisation des tétes de filiere
semi-automatiques

A AVERTISSEMENT

@ Avant d’utiliser cet outil, et
A(\% afin de limiter les risques
@ Q d’accident grave, familiari-
sez-vous avec les instruc-
tions ci-présentes, ainsi qu’avec les consignes applica-
bles a Pensemble du matériel et des matériaux utilisés.
* Ne jamais porter de gants, de vétements flottants ou de
bijoux lors de I'utilisation de la machine. Gardez les
manches et les blousons boutonnés. Les vétements peuvent

s’entortiller autour du tuyau ou de I'outil lui-méme.

* Eloigner les mains du tuyau et des mécanismes en
rotation. Attendez 'arrét complet de la machine avant de
toucher le tuyau ou l'outil. Cela réduira les risques d’en-
tortillement, d’écrasement et de contusion.

En cas de questions concernant ce produit RIDGID®:

— Consultez le revendeur RIDGID le plus proche.

— Rendez-vous sur le site www.RIDGID.com ou www.RIDGID.eu
pour localiser le représentant RIDGID le plus proche.

— Consultez les services techniques de Ridge Tool par mail
adressé a rtctechservices @ emerson.com ou en composant
le (800) 519-3456 a partir des Etats-Unis ou du Canada.

Description

Les tétes de filiere semi-automatiques universelles RIDGID® sont
équipées des tétes de filiere nos 816 NPT et 817 NPT. Ces tétes
de filiere peuvent étre rapidement réglées pour une section
de tuyau donnée, et s’'ouvrent manuellement pour obtenir la
longueur de filetage désiré. Les tétes de filiere utilisent un sys-
téme a quatre butées de position sur platine a cames. Chaque
butée est mise en position indépendamment pour permettre un
changement rapide et précis de la section de tuyau visée.

La téte de filiére no 816 est prévue pour le filetage des tuyaux de
'/s & %/« po de diameétre, tandis que la téte no 817 sert a ceux de
1 a 2 po. Les deux modeles de téte utilisent les filieres uni-
verselles RIDGID.

Les tétes de filiere semi-automatiques peuvent étre montées sur
une variété de machines et de systémes d’entrainement
RIDGID, tels que les fileteuses compactes 1215, 1233, 535,
535A et 300, ainsi que sur le systeme d’entrainement électrique
n° 300.
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Figure 1 — Téte de filiere semi-automatique

Vue de dos (ouvert)

Inspection et entretien

Nettoyez la téte de filiere afin d’en faciliter Fexamen et la manip-
ulation. Examinez la téte de filiere avant chaque intervention afin
de vérifier son bon assemblage, ainsi que pour signes d’usure,
de détérioration ou autres anomalies qui seraient suscepti-
bles de nuire a sa sécurité opérationnelle.

Examinez le tranchant des filieres. Des filieres émoussées ou
endommagées surchargent la machine, produisent des filetages
de mauvaise qualité, et augmentent les risques d’accident.
Rectifiez toute anomalie éventuelle avant la prochaine interven-
tion.

Préparation et utilisation

Inspectez et installez 'ensemble du matériel utilisé selon les
consignes applicables.

Effectuez systématiquement un filetage témoin suit au change-
ment ou réglage des filieres.

Insertion et changement de filiéres

Les tétes de filiere doivent étre équipées d’un jeu de filieres spé-
cifique pour chacune des plages de section de tuyau suiv-
antes : (s po), ('/« et s po), (/= et % po), et (1 a 2 po). Ces tétes
de filieres ne peuvent pas servir a la coupe de filetages BSPT.
Consultez le catalogue RIDGID pour un listing des filieres
disponibles pour votre type de téte de filiere.

1. Posez la téte de filiere sur son dos.

2. Appuyez sur le levier pour amener la platine a cames
jusqu’a la butée de changement de filieres (Figure 1).
La platine est munie d’'un systeme a ressorts qui lui permet
d’avancer lorsque I'on appui sur le levier.

3. Tirez sur le goujon moleté, puis ramenez 'ensemble levi-
er/platine a cames en sens antihoraire jusqu’a ce qu’il
vienne a buter.

4. Retirez les filieres de la téte.
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Figure 2 — Insertion des filieres




