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Translation of the Original Instructions.
Symbols, Abbreviations and Terms Used.

Symbol, character

Explanation

(| AN

Observe the instructions in the text or graphic opposite!

Make sure to read the enclosed documents such as the Instruction Manual and the General Safety
Instructions.

Use eye protection during operation.

Use ear protection during operation.

Use protective gloves during operation.

General prohibition sign. This action is prohibited.

Do not reach in!

RPeee d

@

Do not touch the rotating parts of the power tool.

Do not reach into chains and sprockets!

Warning against sharp edges of application tools, such as the cutting edges of the cutter blades.

Hot surface!

Gripping area

Additional information.

N
m

Confirms the conformity of the power tool with the guidelines of the European Community.

LLLLL

This symbol confirms the certification of this product for the USA and Canada.

environmentally-friendly recycling.

Worn out power tools and other electrotechnical and electrical products should be sorted separately for

A

Do not turn or screw the three securing screws.

(**)

may contain numbers and letters

Technical Data.

Order number
Design*
Order number
Design*
Voltage (V)
Frequency (#
Mains supply

No-load speed (ng)
- Motor
= Application tools
Feed (H

Rated current (I)

Power cord length (with plug)

-RSG Ex (¥¥)

=RSG Ex 18 A/B (**)

Class of protection

Protection type

7 360 ... 7360 .. Design* RSG Ex 1500 A (**)  RSG Ex 18 A (**)
RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**) RSG Ex 1500 B (**) ~ RSG Ex 18 B (**)
7 360 ... 7 360 .. Dimensions:
RSG Ex 18 A (**)  RSG Ex 18 B (*¥) = Weight (m) 176 Ibs 176 Ibs
80 kg 80 kg
240V 240V ) )
60 H 60Hz Max. tool @ 8.7 in 8.7 in
z - 220 mm 220 mm
3 ~ (three-phase 3 ~ (three-phase _ Loax 38.4 in 429 in
current) current) 974 mm 1088 mm
=Hmax. 13.2in 13.2in
3480 rpm 3480 rpm 334 mm 334 mm
45 rpm 90 rpm =B, .. 17.7 in 17.0 in
1.9 in/min 3.8 in/min 450 mm 431 mm
48 mm/min 96 mm/min =B, 14.6 in 14.6 in
55A 55A 371 mm 371 mm
-B, 7.9in 7.9in
787 in 787 in 201 mm 201 mm
20 m 20m =B 31.1in 35.9in
787 in 787 in i 92 s
20 m 20 m
QN (@ny/
NEMA 3R NEMA 3R

*Electric motor and auxiliary switch in explosion-proof design

(ATEX-compliant)
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Intended Use of the Pipe Milling Machines.

The pipe milling machine is intended for cutting and milling free
pipe ends and installed pipe sections made of steel or cast iron, as
well as for chamfering pipe ends prior to welding them at con-
struction sites or in the open. The pipe milling machine is for spe-
cialty companies and to be operated by specialists; it is not
intended for continuous everyday use.

The complete pipe milling machine is not approved for explosion-
protected areas.

The pipe milling machine is not intended for:

= use in areas with explosive atmospheres.

= use during heavy rain and work under water.

- operation outside of a temperature range of -4°F (-20°C) to
104°F (40°C).

~ for cutting explosive materials.

= for cutting combustible material.

EC Directive 94/9EC ATEX (Atmospheéres Explosibles)

Please note that FEIN pipe milling machines of the type

RSG Ex (**) are not approved for use in explosive atmospheres

and therefore no EC type examination certificates exist for these

pipe milling machines in accordance with Directive 94/9EC.

(Only two ATEX-compliant components are installed on the

RSG Ex (**) pipe milling machines, being the electric motor and

the auxiliary switch).

The ATEX directive applies only in the EC area.

At a glance.

1 Tightening device
2 Fastening screw for side plate
3 Side plate
4 Information label
5 Bolt
6 Threaded spindle
7 Feed mechanism
8 Pan head screw for feed mechanism
9 Fitting screw
10 Running axle
11 Clamping lever
12 Hexagon bolt
13 Washer
14 Tightening axle
15 Nut
16 Tool spindle head
17 Pipe nut
18 Fastening screw for motor
19 Bracket
20 Drive sprocket
21 Transport shaft
22 Securing ring
23 Pin
24 Screw plug of tool spindle head
25 Carrying handle (insulated gripping surfaces)
26 Depth scale
27 Knurled nut
28 Feed switching lever
29 Chain-tensioner hexagon
30 Chain-tensioner disc
31 Securing screws of chain tensioner
32 Securing ring for chain link
33 Bolt of chain link
34 Carrying straps

For your safety.

General Power Tool Safety Warnings.

AWARNINGY 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 “Elektrowerkzeug” used in the safety instructions, refers

to mains-powered power tools (with power cord) and to battery-

operated power tools (without power cord).

1) Work area safety

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

h) Do not operate power tools in explosive atmospheres, such
as in the presence of flammable liquids, gases or dust.
Power tools create sparks which may ignite the dust or
fumes.

c) Keep children and bystanders away while operating a power
tool. Distractions can cause you to lose control.

2) Electrical safety

a) 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. Unmodified plugs and matching
outlets will reduce risk of electric shock.

b) Avoid body contact with earthed or grounded surfaces, such
as pipes, radiators, ranges and refrigerators. There is an
increased risk of electric shock if your body is earthed or
grounded.

c¢) Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water
entering a power tool will increase the risk of electric shock.

d) Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, pull-
ing or unplugging the power tool. Keep cord away from heat,
oil, sharp edges or moving parts. Damaged or entangled
cords increase the risk of electric shock.

e) When operating a power tool outdoors, use an extension
cord suitable for outdoor use. Use of a cord suitable for out-
door use reduces the risk of electric shock.

f) If operating a power tool in a damp location is unavoidable,
use a residual current device (RCD) protected supply. Use of
an RCD reduces the risk of electric shock.

3) Personal safety

a) Stay alert, watch what you are doing and use common sense
when operating a power tool. Do not use a power tool while
you are tired or under the influence of drugs, alcohol or med-
ication. A moment of inattention while operating power
tools may result in serious personal injury.

b) Use personal protective equipment. Always wear eye protec-
tion. Protective equipment such as a dust mask, non-skid
safety shoes, hard hat or hearing protection used for appro-
priate conditions will reduce personal injuries.

c) Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the
off-position before connecting to power source and/or hat-
tery pack, picking up or carrying the tool. Carrying power
tools with your finger on the switch or energising power
tools that have the switch on invites accidents.

d) Remove any adjusting key or wrench hefore turning the
power tool on. A wrench or a key left attached to a rotating
part of the power tool may result in personal injury.

e) Do not overreach. Keep proper footing and balance at all
times. This enables better control of the power tool in unex-
pected situations.

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

g) 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.

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

4) Power tool use and care

a) Do not force the power tool. Use the correct power tool for
your application. The correct power tool will do the job bet-
ter and safer at the rate for which it was designed.

b) 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.

c¢) Disconnect the plug from the power source and/or remove
the battery pack, if detachable, from the power tool hefore
making any adjustments, changing accessories, or storing
power tools. Such preventive safety measures reduce the risk
of starting the power tool accidentally.
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d) Store idle power tools out of the reach of children and do not
allow persons unfamiliar with the power tool or these
instructions to operate the power tool. Power tools are dan-
gerous in the hands of untrained users.

e) Maintain power tools and accessories. Check for misalign-
ment or hinding 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.

f) Keep cutting tools sharp and clean. Properly maintained cut-
ting tools with sharp cutting edges are less likely to bind and
are easier to control.

g) Use the power tool, accessories and tool hits etc. in accor-
dance with these instructions, taking into account the work-
ing conditions and the work to be performed. Use of the
power tool for operations different from those intended
could result in a hazardous situation.

h) 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.

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

Specific safety rules for pipe milling machines.

0 Observe the national regulations for prevention of accidents
when starting-up, working on and maintaining the pipe mill-
ing machine.

Observe the statutory explosion-protection guidelines.

0 Ensure that the pipe being cut is firmly supported. Non-
observance of this safety instruction can lead to serious injury
or death.

Electrically-operated pipe milling machines (design
RSG Ex (**]).

The mains voltage and the voltage specification on the pipe milling
machine must correspond.

The supply connection of the pipe milling machine must be pro-
tected with a 20 A fuse.

Check the power cord and, if necessary, the extension cable reg-
ularly!

Connect the pipe milling machine to the switchgear assembly only
when the main switch is switched off.

The switchgear assembly must be accessible by the operator at all
times.

Application.

Keep handles and gripping surfaces dry, clean, and free from oil
and grease. Slippery handles and gripping surfaces do not allow
safe operation and control of the machine in unexpected situa-
tions.

Hold the power tool by the insulated gripping surface when per-
forming operations where the application tool could contact hid-
den wires. Contact with a “live” wire will also make exposed
metal parts of the power tool “live” and shock the operator.

Do not overload the pipe milling machine. Use the right application
tool for your work. Your work performance will be better and
more safe when using the right application tool.

Do not use a pipe milling machine with a defective switch. A pipe
milling machine that can no longer be switched on or off is dan-
gerous and must be repaired.

Disconnect the power supply before making machine settings or
changing application tools. This safety measure prevents acciden-
tal starting of the pipe milling machine.

Do not allow persons unfamiliar with the pipe milling machine or
these instructions to operate the machine. Pipe milling machines
are dangerous in the hands of untrained users.

Maintain the pipe milling machine at regular intervals. Inspect the
pipe milling machine for possible damage as well as for other fac-
tors that may interfere with the operation of the pipe milling
machine. Repair a pipe milling machine not in proper order hefore
usage. Many preventable accidents are caused by poorly main-
tained pipe milling machines.

Use the pipe milling machine, the accessories as well as applica-
tion tools according to the instructions in this manual, wherehy the
working conditions and the activities to he carried out are to he
taken into consideration. The use of pipe milling machines for
applications different from those intended could result in hazard-
ous situations.

Operation (see figure A).

The pipe milling machine cuts and mills exposed pipe sections and

laid pipes with the use of cutting application tools. It is clamped to

the outside of the pipe by its tightening device and moves around

the pipe with automatic working feed. The cutting tools used are

metal circular saw blades and profile cutters with cutting edges are

made of HSS steel or carbide, depending on the pipe material.

= The cutting depth is adjusted by the tool spindle head (16),
which is seated in both side plates (3); it can be pivoted, and is
adjusted by means of the threaded spindle (6).

= The transport shaft (21), which creates the operational feed
motion via the transport wheels, is driven by the tool spindle
via 2 worm gear stages.

= The feed motion can be switched on or off via the feed switch-
ing lever (28). A safety clutch protects the feed gearing against
overload.

The bearing of the tool spindle is particularly rigid. The oil-bath

lubricated main gearbox for driving the tool spindle consists of a

planetary and worm gear stage.

The gearing unit is dimensioned in such a manner that occasional

seizing of the chain can be endured without damage. All transmis-

sion shafts run in anti-friction bearings.

The machine frame with the axles has the task of guiding the

clamped pipe milling machine on the pipe and transmitting the cut-

ting and feed forces.

~ The adaptation to the respective pipe outside diameter is
achieved by adjusting the running axle (10).

The tightening chains are sized in length by putting together iden-
tical chain segments.

The number of chain segments required, respectively the length of
the tightening chains depends on the exterior pipe diameter.

Transport.

B

Danger of injury when transporting the pipe milling machine.
Only transport the pipe milling machine using the supplied
carrying straps (34) or by at least three persons.
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Before Starting Operation.

A Danger of injury from unexpected movements of the work-

piece. Before processing, secure the workpiece against unex-
pected movements. When processing the workpiece, there is a
risk of unexpected rolling away, falling down or shifting of the
workpiece.

0 The machine may only be operated when in technically proper
condition. Each time before starting-up the machine, check it
for worn or damaged insert tools and components. Worn or dam-
aged application tools and components must be replaced immedi-
ately with new ones.

Preliminary work on the pipe to be machined.

= Underlay/support pipes being cut in the storage area in such a
manner that the application tool is not jammed.

— For pipes already laid, a clearance of at least 50 cm must be
maintained measured from the pipe exterior to the pit wall at
every point along a length of 1 m.

~ The pipe surface being machined must be free of dirt and soil.
Remove soft protective coatings on the machining surface
beforehand.

= The cutting tool must be selected according to the pipe mate-
rial, the required machining shape and cooling lubrication.

— Remove the welding seams in the area of the sprockets and
chains.

Preliminary work on the pipe milling machine

(see figure A).

- Release clam?ing lever (11).

- Raise the tool spindle head (16) at the feed mechanism (7) using
the hand crank (in tool box).

- Remove the fitting screws (9) and the refit the running axle (10)
to the current exterior pipe diameter in accordance with Table
(4).

= Mount/tighten the fitting screws (9) again.

RSG Ex 1500 A/B (**)

P D

[mm] [inch]
I 250 - 400 9.8-15.7
I 400 - 600 15.7 -23.6
1} 600 - 900 23.6 - 353
v 900 - 1500 35.3-58.9
RSG Ex 18 A/B (**)
P D

[mm] [inch]
I 250 - 400 9.6 -15.7
I 400 - 600 15.7 -23.6
M 600 - 800 23.6 - 31.5
v 800 - 1000 31.5-394
\' 1000 - 1300 39.4-51.2
Vi 800 - 3000 51.2 -118.1

P: Position of running axle

D: Pipe diameter

= Extend the tightening devices (1) for the clamping chains by

turning the spring tube so that there is sufficient clamping travel
after the pipe milling machine has been set down.

/N Arrange the clamping chains to fit the exterior pipe diameter.
Position the pipe milling machine on the pipe and secure it
with lifting gear in order to prevent slipping off or shifting.
Assemble guide chain with chain tensioner to match the exte-
rior pipe diameter.

- Affix the guide chain at a clearance of 0.4 in (10 mm) aside of
the clamping chain, opposite of the cutting tool. The clearance
from the bolt of the guide chain to the bolt of the clamping
chain is 0.4 in (10 mm).

— Check the clearance at the circumference at least three times.

Clamping the pipe milling machine on the pipe.

Mounting the chain links.

= On both sides of the pipe milling machine, place the still open
chain links over the pipe.

= Raise the pipe milling machine and slide the chain links under
the sprockets (20), so that the chain links engage in the
sprocket teeth after lowering the pipe milling machine.

= Guide the free ends of the chain links over the sprockets of
tightenin§1 axle (14) and bracket (19).

- Lock both ends of the chain links with bolt (3 02 17 216 00 4)
and secure with the two securing rings (4 26 34 020 00 5).

Tensioning the chain links (see figure A).

= Firstly, lightly snug the chain links against the pipe by turning the
two spring tubes (1). For exact alignment, move the pipe mill-
ing machine back and forth a few times in the circumferential
direction of the pifse.

= Tension the chain links by turning the spring tubes until the pin
(23 figure A) in the slotted hole of the spring tube is inside the

roove cut in the circumference.

= Observe the position of the pin during the cutting process. If
the pipe is out of round, you must either retighten or loosen
the tension. Remove all 4 handles prior to the cutting.

Danger of accidents!
Do not tension the spring tube beyond this point!

Mounting Application Tools.
Danger of injury
Danger of injury from unintentional switching on. Pull the
mains plug before mounting the application tool.
Danger of injury
Danger of cuts from the sharp cutting edges of the application
tool. Wear protective gloves when mounting and dismount-
ing the application tool.
Danger of injury
Danger of burns from the hot application tool. Wear protec-
tive gloves when dismounting the application tool.

@ Wear protective gloves.

Only use application tools with cutting edges in proper condition.

= Before bringing the pipe milling machine into contact with the
pipe, clean the tool spindle as well as all fitting and contact sur-
faces.

= Mount the application tool with spacers.

= Firmly tighten the tool clamping nut.

Starting Operation.

Pipe milling machine:

CJ

The pipe milling machines with electric
drives have a switchgear assembly con-
nected on the line side with the following
components:

=Main switch/reversing switch

=Motor protection switch
=Undervoltage release

=Plug connectors

D The main switch is used as an on switch

and for reversing the rotation direction.
The motor protection switch and the
undervoltage release are a unit. In case of
overload, the motor protection switch
cuts out; in the event of a mains voltage
failure, the undervoltage release discon-
nects the pipe milling machine from the
mains to prevent unintentional restarting.
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The pipe milling machine is put back into operation by actuating
the motor protection switch.

The switchgear assembly must be positioned so that it can be
reached by the operator at all times.

Pipe milling machine in partially explosion-proof
design:

Upstream of the switchgear assembly, use
a switch box with an additional on/off
switch to operate the pipe milling
machine in zone 2 hazardous areas.

The switch box must be positioned so
that it can be reached by the operator at
all times.

| /\ Danger of explosion
| | The switchgear assembly is to be set up
| | outside of zone 2.

Operation.

Danger of injury

The protection hood must be completely closed and locked
during operation!

Danger of injury from chips/swarf being thrown about

These can lead to injuries. Make sure that there are no per-
sons in the danger area.

/\ Danger of fire from chips/swarf being thrown about
Make sure that there are no easily flammable objects in the
danger area.
Danger of injury
Danger of injury from parts being thrown about when the

pipe milling machine is switched on. Remove the hand crank
each time before using the pipe milling machine.

Starting procedure

For pipe milling machines with electric motor, ensure that the
rotation direction of the cutting tool is correct. The rotation direc-
tion can be reversed with the reversing switch on the switchgear
assembly.

@ Danger of injury
Danger of injury from rotating parts while the machine is run-
ning. The danger area of the machine may only be accessed for
adjustment work in compliance with the safety-relevant mea-
sures.
= Shut off the feed gearing via the feed switching lever (28).
= Switch the pipe milling machine on.
= Release clamping lever (11) and with the hand crank, pivot the
running saw blade as deep as possible into the pipe. The deeply
immersed saw blade stabilizes the cutting process.
= When milling, select the least possible tool contact. The
removal rate increases with increasing cutting depth.
~ Immerse application tool approx. 3 mm deeper than necessary,
then return to required depth, this disengages the application
tool.
= When using the depth scale, allow the application tool to
slightly graze against the pipe surface. Loosen the knurled nut
(27) and set the pointer (28) to 0. Tighten knurled nut (27)
again. The feed depth can be read off the scale.
Switch the pipe milling machine off.
Afterwards, lock the setting by tightening clamping lever (11).
Switch the ;I:ipe milling machine on again.
Switch on the feed gearing via the feed switching lever (28).
If the motor power is sufficient, cut through the pipe wall in one
cut.

= Laid pipes can give way during sawing and jam the application
tool in the gap. Therefore, the supplied wedges must be driven
into the gap behind the saw tool at regular intervals. In hazard-
ous areas, use wedges (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 1500 A/B
(**) supplied accessories) and a hammer made of non-sparking
material.

= Avoid overloading the pipe milling machine.

= An overload is given when the motor speed drops noticeably
while the running application tool is plunged in.

= At the same time, this results in a drop of the cutting perfor-
mance.

- Affix workpiece (cut-off pipe) to protect it from falling down.

For thick-walled pipes (s > 0.4 in (10 mm)), the weld joint must
be milled in several runs.

The congruent cutting process is influenced by the following fac-

tors:

= Alignment of the pipe milling machine when starting,

= Geometric deviation of the pipe from the circular or cylindrical
shape,

= Sharpness of the application tool,

- Hardness of the material.

The pipe milling machine is adjusted such that for pipe diameters
of 11.8 in (300 mm) and 23.6 in (600 mm), the beginning and end
of the cutting line approximately coincide.

Due to the eccentricity of the guide shaft, the adjustment mark
(24, see Fig. E) is only binding for the two diameters indicated. For
larger pipe diameters, readjustment may be necessary.

Return motion of the pipe milling machines
(RSG Ex (**]).

Possible damage!

Before retracting the pipe milling machine, make sure that the
application tool is retracted so that damage to the tool and the
gearbox is avoided.

= Shut off the feed gearing via the feed switching lever (28).
Release clamping lever g11)

Retract the application tool.

Set main switch/reversing switch to “0” (off) position.

Set reversing switch to return motion.

Tighten clamping lever (11).

= Switch on the feed gearing via the feed switching lever (28).
The pipe milling machine is not suitable for making cuts in return
motion!

Notes on cooling and lubrication.

Possible damage!

During milling, the application tool must be cooled and lubricated.

Insufficient cooling and lubrication can cause chips to jam. This can

lead to tool breakage.

Observe the manufacturer's information/notes on the coolant

being used

= Always cut gray cast iron pipes dry without cooling lubricant.

= Cool the saw blade or cutter with soapy water when cutting
unalloyed steel pipes.

Adjusting the running accuracy.

10

- Loosen nut %15, see figure A); wrench size 46.
= Turn axle (10) with respect to bracket (19).
= Tighten nut (15).
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Install the desired number of chain links.
Different sizes of chain links are included in the accessories of

By turning the running axle (10) clockwise (towards the applica-
tion tool), the application tool will move rightwards (the viewing

direction is equal to the movement direction of the pipe milling the machine.

machine). - Insert the bolt (33).

When turning the running axle counterclockwise, the application ~ ~ Mount a new securing ring (32).

tool will move leftwards. Clamping the pipe milling machine to a pipe.

Installing additional chain links.

32
Additional chain links may only be installed at the positions “A” required working space at the greatest cutting depth.
intended for this. “D” Outer diameter of pipe

= Remove the securing ring (32). “” Number of chain pieces for pipe diameter “D”.

- Remove the bolt (3&.

RSG Ex 1500 A/B

Position |D A Required chain length per | Total chain length i*

of running side

axle
[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]

1 250 9.9 400 23.1 1427 56.2 2854 112.4 5
300 11.8 392 227 1525 60.0 3050 120.1 5
350 13.8 384 222 1632 64.3 3264 128.5 6
400 15.7 378 21.8 1744 68.7 3488 137.3 6

2 400 15.7 381 20.6 1782 70.2 3564 140.3 6
450 17.7 375 20.1 1898 74.7 3796 149.4 7
500550 19.7 369 19.7 2019 79.5 4038 159.0 7
600 21.7 364 19.4 2144 84.4 4288 168.8 7

23.6 360 19.0 2273 89.5 4546 179.0 8

3 600 23.6 362 17.8 2302 90.6 4604 181.3 8
650 25.6 357 17.5 2433 95.8 4866 191.6 8
700750 27.6 352 17.2 2566 101.0 5132 202.0 9
800 29.5 348 16.9 2702 106.4 5404 212.8 9
850 31.5 344 16.6 2840 111.8 5680 223.6 10
900 33.5 340 15.6 2862 112.7 5724 2254 10

35.4 337 15.5 3001 118.1 6002 236.3 10

4 900 35.4 348 15.4 3142 123.7 6284 247.4 10
950 37.4 345 15.2 3284 129.3 6568 258.6 11
1000 394 342 15.1 3428 135.0 6856 269.9 11
1050 413 340 15.4 3464 136.4 6928 272.8 11
1100 43.3 337 15.2 3607 142.0 7214 284.0 12
1150 453 335 15.2 3751 147.7 7502 295.4 12
1200 47.2 333 15.0 3896 153.4 7792 306.8 13
1300 51.2 331 14.9 4062 159.9 8124 319.8 13
1400 55.1 329 14.7 4338 170.8 8676 341.6 14
1500 59.1 328 15.2 4355 171.5 8710 3429 14

*Qrder number 3 02 31 013 02 7 consisting of 10 pieces of chain, each 25 in (635 mm) long.
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RSG Ex 18 A/B

Position |D A Required chain length per | Total chain length i*

ofrunning side

axle
[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]

1 250 9.8 587 23.1 1427 56.2 2854 112.4 5
300 11.8 576 227 1525 60.0 3050 120.1 5
350 13.8 564 222 1632 64.3 3264 128.5 6
400 15.7 553 21.8 1744 68.7 3488 137.3 6

2 400 15.7 522 20.6 1782 70.2 3564 140.3 6
450 17.7 511 20.1 1898 747 3796 149.4 7
500 19.7 501 19.7 2019 79.5 4038 159.0 7
550 21.7 492 19.4 2144 84.4 4288 168.8 7
600 23.6 483 19.0 2273 89.5 4546 179.0 8

3 600 23.6 453 17.8 2302 90.6 4604 181.3 8
650 25.6 445 17.5 2433 95.8 4866 191.6 8
700 27.6 437 17.2 2566 101.0 5132 202.0 9
750 29.5 429 16.9 2702 106.4 5404 212.8 9
800 31.5 422 16.6 2840 111.8 5680 223.6 10

4 800 31.5 396 15.6 2862 112.7 5724 2254 10
850 33.5 393 15.5 3001 118.1 6002 236.3 10
900 35.4 390 15.4 3142 123.7 6284 247 .4 10
950 37.4 386 15.2 3284 129.3 6568 258.6 11
1000 39.4 383 15.1 3428 135.0 6856 269.9 11

5 1000 39.4 390 15.4 3464 136.4 6928 272.8 11
1050 41.3 387 15.2 3607 142.0 7214 284.0 12
1100 433 385 15.2 3751 147.7 7502 2954 12
1150 45.3 382 15.0 3896 153.4 7792 306.8 13
1200 47.2 379 14.9 4062 159.9 8124 319.8 13
1300 51.2 374 14.7 4338 170.8 8676 341.6 14

6 1300 51.2 387 15.2 4355 171.5 8710 342.9 14
1400 55.1 382 15.0 4651 183.1 9302 366.2 15
1500 59.1 378 14.9 4950 194.9 9900 389.8 16
1600 63.0 373 14.7 5250 206.7 10500 4134 17
1700 66.9 369 14.5 5553 218.6 11106 437.2 18
1800 70.9 366 14.4 5857 230.6 11714 461.2 19
1900 74.8 362 14.3 6162 242.6 12324 485.2 20
2000 787 359 14.1 6468 254.6 12936 509.3 21
2100 82.7 356 14.0 6775 266.7 13550 533.5 22
2200 86.6 353 13.9 7083 278.9 14166 557.7 23
2300 90.6 350 13.8 7391 291.0 14782 582.0 24
2400 94.5 348 13.7 7700 3031 15400 606.3 25
2500 98.4 346 13.6 8009 315.3 16018 630.6 26
2600 102.4 343 13.5 8319 327.5 16638 655.0 27
2700 106.3 341 13.4 8629 339.7 17258 679.4 28
2800 110.2 339 13.3 8940 352.0 17880 703.9 29
2900 114.2 337 13.3 9251 364.2 18502 728.4 30
3000 118.1 335 13.2 9562 376.5 19124 752.9 31

*QOrder number 3 02 31 013 02 7 consisting of 10 pieces of chain, each 25 in (635 mm) long.

To achieve optimal chain pre-tension, you may want to use the

1.25in (31.75 mm) half chain pieces included in the tool kit.

Example:

For a pipe diameter of D=15.7 in (400 mm), 6 chain pieces (order
number 3 02 31 013 02 7) are required.
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Track guidance through guide chain

[T
|

I
H—RF
LU

Assemble the length of the guide chain in accordance with the
Table.

To achieve optimal chain pre-tension (tolerance of pipe diameter),
it is possible to use the half chain-link pieces (with a length of
1.25in (31.75 mm) provided in the tool box.

Chain length of guide chain

D Chain length | Chain pieces
25in 2.5in 1.251in

[mm] | [inch] | [mm] | [inch] | 635 mm |63.5mm | mm
250 |99 710 [28.0 |1 1 1
300 (11.8 [870 |[343 |1 4 0
350 | 13.8 |[1030 |40.6 |1 6 1
400 |15.7 [1190 | 469 |1 9 0
450 |17.7 |1344 |529 |2 1 1
500 |19.7 |1500 |591 |2 4 0
550 |21.7 |1660 | 654 |2 6 1
600 |236 1809 (712 |2 8 1
650 | 256 1970 |77.6 |3 1 1
700 |27.6 (2130 839 |3 4 0
750 |29.5 2290 |90.2 |3 6 1
800 |31.5 |2440 (961 |3 8 1
850 |33.5 |2600 |102.4 |4 1 0
900 |354 |2760 108.7 |4 4 0
950 |37.4 |2921 | 115.0 |4 6 0
1000 |39.4 |3079 |121.2 |4 8 1
1100 | 43.3 |3397 [133.7 |5 3 1
1200 | 47.2 | 3714 |146.2 |5 8 1
1300 |51.2 | 4032 | 1587 |6 3 1
1400 | 55.1 | 4330 |170.5 |6 8 1
1500 | 59.1 | 4640 |182.7 |7 3 1

Order number 3 02 31 03401 0 (I=25in (635 mm))
Order number 3 0231036010 (I=2.5in (63.5 mm))
Order number 302 31035010 (1=1.25in (31.7 mm))

= Fasten the guide chain to one of both chain pieces on the chain
tensioner with chain bolt and securing ring.

= Thread the guide strand of the guide chain through below the
two guide-chain sprockets (Fiﬁ. HL.

~ Fasten the free end of the guide chain to the chain tensioner
with chain bolt and securing ring.

= Snug the guide chain against the pipe by turning the hexagon at
the chain tensioner (2).

= Align the guide chain with a clearance of 0.4 in (10 mm) (bolt
of drive chain to bolt of guide chain) and check three times
around the circumference.

= Tension the chain tensioner via the hexagon (29) until the
washer (30) faces against the housing of the chain tensioner
(tensioning range approx. 2 in (50 mm)). (Max. tightening
torque 443 inlb (50 Nm))

Caution! Danger of accidents!
Do not turn or screw the three securing screws
(31) at the face side. (see figure H)

Final work after each work assignment.

= Retract the application tool.

= Switch the pipe milling machine off.

- Remove the application tool.

= Dismount pipe milling machine from pipe.

Storing the pipe milling machine.
= Protect the external metal parts against corrosion.
~ Store pipe milling machine at a dry location.

Maintenance and Repairs.

On maintenance and repairs.

For FEIN power tools and accessories in need of repair, please
contact your FEIN after-sales service. The address can be found on
the Internet under www.fein.com.

The current spare parts list for this power tool can be found in the
Internet at www.fein.com.

Use only original spare parts.

If required, you can change the following parts yourself:
Application tools, handles, chain, chain links

The machine may only be operated when in technically
proper condition. Worn or damaged application tools and
components must be replaced immediately with new ones.

Danger of injury
through unintentional switching on.
Before any work on the pipe milling machine, pull the mains
plug!
General information
Maintenance work may only be carried out by trained specialists.

The servicing and maintenance work basically include:

- Exterior cleaning of the pipe milling machine and clamping
chains.

Visual checking of the complete pipe milling machine.
Changing the gearbox oil.

Greasing the moving threads and chains.

Greasing the guides of the tool spindle head in the clamping and
transport device.

= Renewing the stickers and warning indications on the machine.

Maintenance of chain links
After removing coarse debris, carefully clean the link chains with
benzine, kerosene or similar while moving the chain links.
To ensure lubrication, place the chains afterwards in viscous oil,
e.g. SAE 140 gear oil, for several hours.
Danger of accidents!
Before reusing the chain links, carry out a thorough visual
inspection to ensure that they are in proper condition.
Replace damaged parts and missing securing rings.

Power supply cord

When the machine’s power supply cord is damaged, it must be
replaced by the manufacturer or their representative.

Feed mechanism (see figure A)

= Keep surface area of pipe nut (17) free from debris and any rust;

always apply a light coat of grease.
= When changing gearbox oil, clean and grease moving threads.



Disassembly:

- Remove pan head screw (8).

= Pull bolt (5) out of lid.

- Afterwards, screw feed mechanism out of pipe nut using hand
crank.

= Clean and grease the threaded parts (see section Lubricants and
lubrication chart on page 13).

~ Replace damaged scraper rings.

Assembly:

Assembly is carried out in reverse order. Do not damage scraper

rings when assembling!

Tightening device
Avoid contamination of the threads on the eyebolts (3, Fig. I) in

the spring tube.
Clean and grease threads as required.

Lubricants and lubrication chart

Lubricating Filling quantity | Temperature | Specification

agent ARAL oil range [°C]

Degol

BMB 460 2 liters 0 to +60 Gear oil, type
i - CLPF acc. to

BMB 100 2 liters 20 to +40 DIN15502

| en IIRE
Lubricants for sliding surfaces
For lubrication and servicing of sliding surfaces, we recommend
using plain, acid-free, watertight, brand plain bearing greases.

| 3 2 3

Upon delivery, the tool spindle head is filled with ARAL oil Degol
BMB 100. We must strongly advise against the use of any other
gear oil.

Troubleshooting (Design RSG Ex (**]).

Lubricating point Lubricant or operating material

2 (gearbox) See Table: Lubricating oil for

tool spindle head

3 (sliding surfaces and moving | Plain bearing grease

threads)

Malfunction Possible Cause

Corrective Action

Motor and application tool fail

Very low ambient temperatures

Use FEIN gear oil for low temperatures

Blunt or dull application tool

Replace application tool

No mains voltage

Check mains supply and switchgear

Incorrect mains voltage Check mains supply data

Feed rate too fast or too high material Adapt gearing and/or reduce immersion

removal during one run depth

Oil loss at gearbox Locate leakage and correct cause —
Refill oil

Excessive temperature increase in motor

Reactivate switchgear assembly
30702043010

Defective drive sprocket

Damaged chain piece

Replace chain piece

Chain incorrectly connected

Check connection points and correct

Chain pin only partially inserted

Fully insert chain pin

Faulty cutting process
and chain

Incorrect alignment of pipe milling machine

see section “Preliminary work on the pipe
milling machine (see Fig. A).” on page 8 and
section “Clamping the pipe milling machine
on the pipe.” on page 8

Guide shaft not eccentric

Readjust the running accuracy, see section
“Adjusting the running accuracy”. on
page 9

Blunt or dull application tool

Replace application tool

out of round

Inclined or vertically seated pipe or pipe

Use track guidance device, see section
“Clamping the pipe milling machine on the
pipe.” on page 8 and section “Track guid-
ance” on page 12

Application tool overloaded

Adapt gearing and/or reduce immersion

depth
Reduced or ineffective machine function | No mains voltage Check mains supply and switchgear
Switch not switched on Check switch

Clutch slips

Adjust gearing or have the response torque
of the clutch adjusted at the FEIN factory.

Heavy vibrations Feed rate too fast

Adjust gearing

Application tool immersed too deep

Retract application tool setting

Clamping lever (11) not tightened

Tighten clamping lever

Chain loose

Check chain tension

Blunt or dull application tool

Replace application tool
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Warranty.

The warranty for the product is valid in accordance with the legal
regulations in the country where it is marketed.

Application Tools and Accessories.

Transport hox

Length x Width x Height

in (mm)

33901114007

39.4 (1000) x 31.5 (800) x 15.5 (395)

If required, you can change the following parts yourself:
Application tools, handles, chain, chain links

Circular saw blades

Profile cutter

V-Shape, HSS, for gear type:

Form 1, HSS, for gear type:

A, B - For machining steel pipes

A - for machining high-alloy steel pipes
B - for machining unalloyed steel and cast iron pipes up to a max.
wall thickness of 0.4 in (10 mm) and a max. diameter of 63 in

%) Width | Weight | Num- | Max. Order number (1600 mm)
ber of |cutting D B Weight | Num- | B Max. |Order number
teeth | depth ber of cutting
in in Ibs in teeth depth
(mm) | (mm) |(kg) (mm) in in Ibs © |in
6.3 177 |14 50 1 63502022006 | [(mm) |(mm) (kg (mm)
(160) [ (4) (0.5) (25) 5 1 3.5 32 30 |1 63508 056 00 4
7.1 17 |15 60 1.4 63502037008 | [(125) |(25) |(1.6) (25)
(180) |4 |(0.7) (35) 6.3 12 |71 36 30 |1 63508081009
7.87 17 |2 64 1.8 63502053007 | [(160) [(30) |(3.2) (25)
(2000 |4 (0.9 (45) 6.3 12 |73 36 37.5 |1 63508093000
8.66 15 |29 70 2,2 63502 041 00 1 (160) | (30) |(3.3) (25)
(220) [ (4) (1.3) (55) 7.1 1.7 121 36 37.5 (1 63508094 000
(180) |(42) |[(5.5) (25)
Form 2, HSS, for gear type: 7.1 1.7 |10.8 |36 30 |1 63508085008
B - For machining cast iron pipes (180) |(42) |(4.9) (25)
(%) Width | Weight | Num- | Max. Order number
ber of |cutting B o
teeth  |depth =1,
in in Ibs in 7
(mm) | (mm) |(kg) (mm) Q B=8°
6.3 17 |11 40 1 635 02 050 00 1 r=132in (6 mm)
(160) | (4) (0.5) (25) b=88 in (4 mm)
7.1 17 |15 46 1.4 63502 098 00 0 ~ '
(180) | (4) (0.7) (35) bl
787 |17 |13 50 1.8 6 35 02 099 00 4
(200) | (4) (0.6) (45)

Form 3, HSS, with tungsten teeth, for gear type:

U-Shape, HSS, for gear type:

A, B - For machining cast iron pipes (even with cgment collar) and
unaIoned steel pipes to 58015 psi (400 N/mm?)

A - for machining high-alloy steel pipes

B - for machining unalloyed steel and cast iron pipes up to a max.
wall thickness of 0.4 in (10 mm) and a max. diameter of 63 in
(1600 mm)

%) Width | Weight | Num- | Max. Order number
ber of |cutting
teeth | depth
in in Ibs in
(mm) |(mm) |(kg) (mm)
6.3 117 1.1 40 1 63502080008
(160) |(4) (0.5) (25)
7.1 177 1.5 44 1.4 63502061009
(180) |(4) (0.7) (35)
7.87 17 |2 50 1.8 63502084002
(200) |(4) (0.9) (45)
Feather key
W xHxL
in (mm)

0.24 (6) x 0.24 (6) x 1.26 (32) |4 0221 044000

40221050005

0.31 (8) x 0.28 (7) x 1.26 (32)

D B Weight | Num- | Max. Order number
ber of | cutting
teeth |depth
in in Ibs in
(mm) |(mm) |(kg) (mm)
6.3 1 6.2 40 1 63508 089 007
(160) [(25) |(2.8) (25)
¢ |V !
o
(]
Q
A
B
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Gang cutter, HSS, for gear type:

A - for machining high-alloy steel pipes
B - for machining unalloyed steel and cast iron pipes up to a max.

wall thickness of 0.4 in (10 mm) and a max. diameter of 63 in
(1600 mm)

Optional accessories

Order number Quantity
30231013027 |1 Chain with 10 chain pieces
42634020005 |1 Securing ring
30217216004 |1 Pin
1

Designation

Chain piece

10 chain pieces x 25 (63.5) =25 (63.5)

Order number 30231013027

1 chain piece 1.25 (31.75)

Order number 30231029002

Spare pin

Order number |3 0217216004 | Clamping chain 1.5 (38.5)

Order number {30216 166 000 |Guide chain 2.1 (54)

Spare securing ring
| Order number [3 0217 216 00 4 |
Spitting wedges made of steel

| Order number |6 33 05 006 00 8 |
Provided accessories

Order number Quantity Designation

33901114007 |1 Transport box

33901031001 1 Tool case

32122007017 1 Hand crank

62901016002 |1 Open-jawed wrench, size
46 mm

62903010006 |1 Open-jawed wrench, size
55 mm

31207333010 1 Chain tensioner only for

RSG Ex 1500 A/B (**)

62911010000 |1 Ring spanner, size

17/19 mm
62906014000 |1 Socket spanner, size

46/41 mm
30231029002 |20 Roller chain

30217216004 |20 Pin

42634020005 |40 Securing ring

63305013002 |5 Splitting wedges, non-
sparking for RSG Ex
1500/18 A/B (**)

30702041014 |1 Switchgear assembly for

RSG Ex 1500/18 A/B (**)

32174009 00 1 1 Round sling

32174010003 1 Round sling

30728188008 |1 CEE coupling for RSG Ex

1500/18 A/B (**)

30231035010 |10 Chain only for

RSG Ex 1500 A/B (**)

30216166010 |1 Pin only for

RSG Ex 1500 A/B (**)

42634020005 10 Insertion discs only for

RSG Ex 1500 A/B (**)

O B |Weight Mum- |8 Z'ﬂ’t‘i'ng Order number | =072 051 122 Fitting screw
teeth depth 63305013002 Spark-free drift

in in Ibs (kg) ®) [|in 30709022012 1 Power supply cord

(mm) |(mm) (mm) (eIectricaISJ

6.06 (12 |55 32 30 |1 63508099020 (30231035010 |10 Chain

(154) |(30.5)|(2.5) (25) 30216166000 |20 Pin

42634020005 |40

Due to the possible high cutting and feed rates of the pipe milling
machine, cooling and lubrication of the tools is required when
machining steel.

Spare parts.

The spare parts list can be found on the Internet under
www.fein.com.

Insertion discs
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Traduction de la notice originale.
Symboles, abréviations et termes utilisés.

Symbhole, signe

Explication

(| AN

Suivre les indications données dans le texte ou la représentation graphique ci-contre !

Lire impérativement les documents ci-joints tels que la notice d’utilisation et les instructions générales
de sécurité.

Lors des travaux, porter une protection oculaire.

Lors des travaux, porter une protection acoustique.

Lors des travaux, utiliser un protége-main.

Signal général d’interdiction. Cette action est interdite !

Ne pas mettre les mains dedans !

RPeee d

@

Ne pas toucher les éléments en rotation de I'outil électrique.

Ne pas toucher aux chaines ou aux pignons !

Attention aux bords tranchants des outils de travail tels que les lames de couteaux.

Surface chaude !

Zone de préhension

Information supplémentaire.

N
m

Confirme la conformité de 'outil électrique aux directives de "lUnion Européenne.

LLLLL

Ce symbole confirme la certification de ce produit aux Etats-Unis et au Canada.

Trier les outils électriques ainsi que tout autre produit électrotechnique et électrique et les déposer a un
centre de recyclage respectant les directives relatives a la protection de I’environnement.

A

Les trois vis de blocage ne doivent étre en aucun cas ni resserrées ni desserrées.

(**)

peut contenir des chiffres ou des lettres

Caractéristiques techniques.

Référence 7 360 ... 7360.. Type* RSG Ex 1500 A (**)  RSG Ex 18 A (*%)
Type* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**) RSG Ex 1500 B (**)  RSG Ex 18 B (**)
Référence 7 360 ... 7360.. Dimensions:
Tvpe* RSG Ex 18 A (** RSG Ex 18 B (**) = Poids (m) 176 Ibs 176 Ibs
iR x18A (%) X188 (*%) 80 kg 80 kg
Tension (V) 240V 240V — . .
Fra 60 H 60 Hz =@ max. de Poutil 8.7 in 8.7 in
réquence (4 z 220 mm 220 mm
Type de raccord au 3 ~ (courant 3 ~(courant _| 38.4 in 4.9in
réseau triphasé) triphasé) max. 974 mm 1088 mm
2560 56 {ng) = Hinax, 13.2in 13.2in
- Moteur 3480 rpm 3480 rpm 334 mm 334 mm
= Outils de travail 45 rpm 90 rpm =B, .. 17.7 in 17.0 in
Avance () 1.9 in/min 3.8 in/min 450 mm 431 mm
48 mm/min 96 mm/min =B, 14.6 in 14.6 in
Courant nominal (I) 55A 55A 371 mm 371 mm
Longueur du cable d’alimentation (avec -B; 7.9 in 7.9 in
fiche) 201 mm 201 mm
-RSG Ex 1500 (**) 787 in 787in =B 31.1in 35.9in
20 m 20 m 791 mm 991 mm
-RSG Ex 18 A/B (**) 787 in 787 in
20 m 20m
Classe de protection D D
Type de protection NEMA 3R NEMA 3R

*Moteur électrique et interrupteur supplémentaire en version

protégée contre les explosions (certifi€¢ ATEX)
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Conception des fraiseuses de tubes.

La fraiseuse pour tubes est congue pour le trongonnage e le frai-
sage de tubes exposés et de tuyauteries posées en acier ou en
fonte ainsi que pour le chanfreinage d’extrémités de tubes avant le
soudage sur des chantiers, dans les ateliers et a 'extérieur. La frai-
seuse pour tubes est congue pour étre utilisée par des spécialistes
pour des entreprises spécialisées ; elle n’est pas congue pour une
utilisation quotidienne permanente.

Le groupe fraiseuse pour tubes dans son ensemble n’est pas
homologué pour les zones ATEX.

La fraiseuse pour tubes n’est pas prévue pour :

= une utilisation dans des atmosphéres explosives

= une utilisation lorsque la machine est exposée a de fortes pré-
cipitations ou se trouve immergée

= hors d’une plage de température allant de -4 °F (-20°C) a
104 °F (40 °C)

= pour le trongonnage de matiéres e>;_lalosives

= pour le trongonnage de matiéres inflammables

Directive européenne 94/9CE ATEX (Atmosphéres Explosibles)

Nous tenons a souligner que les fraiseuses pour tubes Fein du type

RSG Ex (*#*) ne sont pas homologuées pour une utilisation dans

des zones a risque d’explosion et qu’il n’existe donc pas d’attesta-

tions d’examen CE de type conformément a la directive euro-

péenne 94/9 CE pour ce type de fraiseuses.

(Dans le cas de la fraiseuse pour tubes RSG Ex (**), seuls deux

composants homologués ATEX sont intégrés a I’outil : le moteur

électrique et I'interrupteur supplémentaire.)

La directive ATEX n’est valable que dans la CE.

Vue générale.

1 Dispositif de serrage
2 Vis de fixation de la plaque latérale
3 Plaque latérale
4 Remarque
5 Boulon
6 Broche filetée
7 Dispositif d’amenée
8 Vis cylindrique pour dispositif d’amenée
9 Vis de réglage
10 Axe porteur
11 Levier de blocage
12 Vis a téte hexagonale
13 Rondelle
14 Axe de serrage
15 Ecrou
16 Poupée fixe pour broche d’outil
17 Ecrou pour tube
18 Vis de fixation du moteur
19 Languette
20 Pignon de chaine
21 Arbre transporteur
22 Anneau de retenue
23 Axe de blocage
24 Bouchon fileté de la poupée fixe pour broche d’outil
25 Poignée de transport (surfaces de préhension isolantes)
26 Graduation de profondeur
27 Ecrou moleté
28 Levier de commande d’avance
29 Six pans tendeur de chaine
30 Disque tendeur de chafne
31 Vis de blocage tendeur de chaine
32 Anneau de retenue pour maillon de chaine
33 Boulon maillon de chaine
34 Bride de transport

Pour votre sécurite.

Instructions générales de sécurite.

A AVERTISSEMENT Lire tous les avertissements de sécurité, les
instructions, les illustrations et les spécifica-

tions fournis avec cet outil électrique.Ne pas suivre les instruc-

tions énumérées ci-dessous peut provoquer un choc électrique,

un incendie et/ou une blessure sérieuse.

Conserver tous les avertissements et toutes les instructions pour

pouvoir s'y reporter ultérieurement.

Le terme « outil électrique » dans les consignes de sécurité fait
référence a votre outil électrique alimenté par le secteur (avec cor-
don d’alimentation) ou votre outil fonctionnant sur batterie (sans
cordon d’alimentation).

1) Sécurité de la zone de travail

a) Maintenir la zone de travail propre et bien éclairée. Les
zones en désordre ou sombres sont propices aux accidents.

b) Ne pas faire fonctionner les outils électriques en atmosphére
explosive, par exemple en présence de liquides inflamma-
bles, de gaz ou de poussiéres. Les outils électriques produi-
sent des étincelles qui peuvent enflammer les poussieres ou
les fumées.

c¢) Maintenir les enfants et les personnes présentes a I'écart
pendant I'utilisation de I'outil électrique. Les distractions
peuvent vous faire perdre le contréle de l'outil.

2) Sécurité électrique

a) Il faut que les fiches de I'outil électrique soient adaptées au
socle. Ne jamais modifier la fiche de quelque facon que ce
soit. Ne pas utiliser d'adaptateurs avec des outils électriques
a branchement de terre. Des fiches non modifiées et des
socles adaptés réduisent le risque de choc électrique.

b) Eviter tout contact du corps avec des surfaces reliées a la
terre telles que les tuyaux, les radiateurs, les cuisinieres et
les réfrigérateurs. Il existe un risque accru de choc électri-
que si votre corps est relié a la terre.

c¢) Ne pas exposer les outils électriques a la pluie ou a des
conditions humides. La pénétration d'eau a l'intérieur d'un
outil électrique augmente le risque de choc électrique.

d) Veiller 4 ne pas endommager le cordon. Ne jamais utiliser le
cordon pour porter, tirer ou débrancher I'outil électrique.
Maintenir le cordon a I'écart de la chaleur, du lubrifiant, des
arétes vives ou des parties en mouvement. Des cordons
endommagés ou emmélés augmentent le risque de choc
électrique.

e) Lorsqu'on utilise un outil électrique a I'extérieur, utiliser un
prolongateur adapté a I'utilisation extérieure. L'utilisation
d'un cordon adapté i |'utilisation extérieure réduit le risque
de choc électrique.

f) Sil'usage d'un outil électrique dans un emplacement humide
est inévitable, utiliser une alimentation protégée par un dis-
positif a courant différentiel résiduel (RCD). L’usage d'un
RCD réduit le risque de choc électrique.

3) Sécurité des personnes

a) Rester vigilant, regarder ce que vous étes en train de faire et
faire preuve de bon sens dans votre utilisation de I'outil élec-
trique. Ne pas utiliser un outil électrique lorsque vous étes
fatigué ou sous I'emprise de drogues, de I'alcool ou de médi-
caments. Un moment d'inattention en cours d'utilisation
d'un outil électrique peut entrainer des blessures graves.

b) Utiliser un équipement de protection individuelle. Toujours
porter une protection pour les yeux. Les équipements de pro-
tection individuelle tels que les masques contre les poussié-
res, les chaussures de sécurité antidérapantes, les casques ou
les protections auditives utilisés pour les conditions appro-
priées réduisent les blessures.

c) Eviter tout démarrage intempestif. S'assurer que l'interrup-
teur est en position arrét avant de brancher I'outil au secteur
et/ou au bloc de batteries, de le ramasser ou de le porter.
Porter les outils électriques en ayant le doigt sur l'interrup-
teur ou brancher des outils électriques dont I'interrupteur
est en position marche est source d'accidents.

d) Retirer toute clé de réglage avant de mettre I'outil électrique
en marche. Une clé laissée fixée sur une partie tournante de
I'outil électrique peut donner lieu 4 des blessures.

e) Ne pas se précipiter. Garder une position et un équilibre
adaptés a tout moment. Cela permet un meilleur contréle de
I'outil électrique dans des situations inattendues.

f) S'habiller de maniere adaptée. Ne pas porter de vétements
amples ou de hijoux. Garder les cheveux et les vétements a
distance des parties en mouvement. Des vétements amples,
des bijoux ou les cheveux longs peuvent étre pris dans des
parties en mouvement.
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g) Si des dispositifs sont fournis pour le raccordement d'équi-
pements pour I'extraction et la récupération des poussiéres,
s'assurer qu'ils sont connectés et correctement utilisés. Uti-
liser des collecteurs de poussiére peut réduire les risques dus
aux poussiéres.

h) Rester vigilant et ne pas négliger les principes de sécurité de
I'outil sous prétexte que vous avez I'habitude de I'utiliser.
Une fraction de seconde d'inattention peut provoquer une
blessure grave.

4) Utilisation et entretien de I'outil électrique

a) Ne pas forcer I'outil électrique. Utiliser I'outil électrique
adapteé a votre application. L'outil électrique adapté réalise
mieux le travail et de maniére plus slre au régime pour
lequel il a été construit.

b) Ne pas utiliser I'outil électrique si l'interrupteur ne permet
pas de passer de I'état de marche a arrét et inversement.
Tout outil électrique qui ne peut pas étre commandé par
l'interrupteur est dangereux et il faut le réparer.

c¢) Débrancher la fiche de la source d'alimentation et/ou enlever
le bloc de batteries, s'il est amovible, avant tout réglage,
changement d'accessoires ou avant de ranger I'outil électri-
que. De telles mesures de sécurité préventives réduisent le
risque de démarrage accidentel de I'outil électrique.

d) Conserver les outils électriques a I'arrét hors de la portée
des enfants et ne pas permettre a des personnes ne connais-
sant pas I'outil électrique ou les présentes instructions de le
faire fonctionner. Les outils électriques sont dangereux entre
les mains d'utilisateurs novices.

e) Observer la maintenance des outils électriques et des acces-
soires. Vérifier qu'il n'y a pas de mauvais alignement ou de
blocage des parties mobiles, des piéces cassées ou toute
autre condition pouvant affecter le fonctionnement de I'outil
électrique. En cas de dommages, faire réparer l'outil électri-
que avant de l'utiliser. De nombreux accidents sont dus a
des outils électriques mal entretenus.

f) Garder affiités et propres les outils permettant de couper.
Des outils destinés a couper correctement entretenus avec
des piéces coupantes tranchantes sont moins susceptibles de
bloquer et sont plus faciles a contréler.

g) Utiliser I'outil électrique, les accessoires et les lames etc.,
conformément a ces instructions, en tenant compte des
conditions de travail et du travail a réaliser. L'utilisation de
I'outil électrique pour des opérations différentes de celles
prévues peut donner lieu a des situations dangereuses.

h) Il faut que les poignées et les surfaces de préhension restent
séches, propres et dépourvues d'huiles et de graisses. Des
poignées et des surfaces de préhension glissantes rendent
impossibles la manipulation et le contréle en toute sécurité
de l'outil dans les situations inattendues.

5) Maintenance et entretien

a) Faire entretenir I'outil électrique par un réparateur qualifié
utilisant uniquement des piéces de rechange identiques.
Cela assure le maintien de la sécurité de I'outil électrique.

Consignes de sécurité spécifiques aux fraiseuses pour
tubes.
0 Lors de la mise en service, lors du travail et de ’entretien de

la fraiseuse pour tubes, tenir compte des instructions nationa-
les préventives contre les accidents.

0 Respecter les directives de protection anti-explosion prévues
par la loi.

0 Veiller a une position stable du tube a usiner. Le non-respect
de cette information peut entrainer des blessures graves ou la
mort.

Fraiseuse électrique pour tubes (de type RSG Ex (**))

La tension du secteur doit correspondre a la tension indiquée sur
la fraiseuse pour tubes.

Le raccord de la fraiseuse pour tubes doit &tre protégé par un fusi-
ble 20 A.

Contrdler régulierement le cable d’alimentation et, le cas échéant,
le cable de rallonge !

Ne raccorder la fraiseuse pour tubes a I'ensemble des appareils de
commande que lorsque Pinterrupteur principal est éteint.

L’ensemble des appareils de commande doit étre a tout temps
accessible a 'opérateur.

Utilisation.

Garder les poignées et leurs surfaces de préhension séches, pro-
pres et exemptes de traces d’huile ou de graisse. Des poignées et
surfaces grasses ne permettent pas d’utiliser et contréler I'outil
électrique en toute sécurité dans des situations inattendues.

Tenir 'outil électrique uniquement par les surfaces de préhension
isolantes, car la fraise peut étre en contact avec son propre cable.
Le fait de couper un fil « sous tension » peut mettre « sous
tension » les parties métalliques accessibles de 'outil électrique et
provoquer un choc électrique chez 'opérateur.

Ne pas surcharger la fraiseuse pour tubes. Utiliser I'outil de travail
adapté a votre travail. L’outil de travail adapté permettra de mieux
réaliser le travail et de maniére plus sdre.

Ne pas utiliser une fraiseuse pour tubes dont I'interrupteur est
défectueux. Une fraiseuse pour tubes qui ne peut plus &tre mise
en marche ou arrétée par I'interrupteur est dangereuse et doit étre
réparée.

Interrompre I’alimentation en énergie avant d’effectuer des régla-
ges sur la machine ou avant de changer les outils de travail. Cette
mesure de précaution empéche une mise en marche involontaire
de la fraiseuse pour tubes.

Ne pas permettre I'utilisation de la fraiseuse pour tubes a des per-
sonnes qui ne se sont pas familiarisées avec celle-ci ou qui n’ont
pas lu ces instructions. Les fraiseuses pour tubes sont dangereuses
lorsqu’elles sont utilisées par des personnes non initiées.

Assurer régulierement la maintenance de la fraiseuse pour tubes.
Contrdler la fraiseuse pour tubes afin de détecter d’éventuels
endommagements ainsi que d’autres facteurs risquant d’entraver
le bon fonctionnement de la fraiseuse pour tubes. Faire réparer
une fraiseuse pour tubes défectueuse avant I'utilisation. Nombre
d’accidents évitables sont dis a des fraiseuses pour tubes mal
entretenues.

Utiliser la fraiseuse pour tubes, les accessoires ainsi que les outils
de travail etc. conformément aux indications se trouvant dans les
présentes instructions d’utilisation, tout en tenant compte des
conditions de travail et des travaux a effectuer. L'utilisation de
fraiseuses pour tubes pour des travaux différents de ceux prévus
pourrait entrafner des situations dangereuses.

Mode de fonctionnement (voir figure A).

La fraiseuse pour tube coupe et fraise les trongons de tubes expo-
sés et les tuyauteries posées a I’aide d’outils de travail par enleve-
ment de copeaux. Elle est serrée, a I'aide du dispositif de serrage,
sur la paroi extérieure du tube et tourne avec une avance automa-
tique autour du tube. Les outils utilisés sont des lames métalliques
de scies circulaires et des fraises a profiler dont les lames sont en
acier HSS (acier super-rapide) ou en carbure, en fonction du maté-
riau du tube.
= La profondeur de coupe est réglée au moyen de la poupée fixe
pour broche d’outil (16) disposée entre les deux plaques laté-
rales (3) de maniére a pouvoir pivoter dans tous les sens et qui
eut &tre réglée au moyen de la broche filetée (6).
- E’arbre transporteur (21) qui entraine I’avance via les roues de
transport est actionné par la broche porte-outil via 2 engrena-
es a vis sans fin.
-~ Le mouvement d’avance peut étre mis en marche ou arrété a
l'aide du levier de commande d’avance (28). Un accouplement
a glissement proteége I’engrenage d’avance d’une surcharge.

Le palier de la broche porte-outil est particuliérement rigide.
L’engrenage principal graissé au bain d’huile pour I’entrainement
de la broche porte-outil comporte un engrenage planétaire et un
engrenage a vis sans fin.
L’engrenage est dimensionné de sorte a pouvoir supporter sans
dommages un freinage-blocage occasionnel de la chaine. Tous les
arbres de transmission sont montés dans des paliers de roulement.
Le cadre de la machine avec les axes guide la fraiseuse pour tubes
montée sur le tube et transmet les forces de coupe et d’avance.
~ Déplacer 'axe porteur (10) adapte la machine au diamétre
extérieur correspondant du tube.
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Les chafnes de serrage sont composées de piéces particuliéres
identiques.
Le nombre de piéces nécessaires ou la longueur des chaines de

RSG Ex 1500 A/B (**)

serrage dépend du diamétre extérieur du tube. P D
Transport. [mm] [inch]
I 250 - 400 9.8-157
EJ I 400 - 600 15.7 -23.6
Il 600 - 900 23.6 - 353
v 900 - 1500 35.3-589
RSG Ex 18 A/B (**)
P D
[mm] [inch]
I 250 - 400 9.6 -15.7
I 400 - 600 15.7 -23.6
I} 600 - 800 23.6 - 31.5
v 800 - 1000 31.5-394
[ e e ossrs ry o sl s (v qom-ri00 -2
gles fournies (34) ou par au moins trois personnes. Vi 800 - 3000 51.2 -118.1

Avant la mise en service.

A Risque de blessures en cas de mouvement inattendu de la pie-

ce a usiner. Bloguer la piéce a usiner pour se sécuriser contre
les mouvements inattendus. Pendant 'usinage de ce type de pié-
ces, celles-ci pourraient se mettre a rouler, a tomber ou a se déca-
ler de maniére inattendue.

0 Cette machine ne doit étre utilisée que lorsqu’elle est en par-
fait état. Contréler la machine avant chaque mise en service
pour s’assurer qu’aucun outil de travail ni autre composant n’est
détérioré par 'usure ou endommagé. Les outils de travail ou
autres composants détériorés par I'usure ou endommagés doivent
étre immédiatement remplacés par des neufs.

Travaux préparatoires sur le tube a travailler.

= Caler les tubes qui doivent étre coupés a ’emplacement de
stockage de sorte a ne pas coincer I'outil de travail.

= Pour les tubes posés, maintenir sur une longueur de 1 m et a

chaque point de découpe une distance de 50 cm minimum par

rapport a la paroi du puits. Mesurer la distance a partir de la

Earoi du tube.

a surface a travailler doit &tre exempte d’impuretés et de terre.
Retirer d’abord les couches protectrices de la surface de travail.
— Sélectionner 'outil de coupe en fonction du matériau du tube,

du travail a effectuer et du réfrigérant lubrifiant.
= Retirer les cordons de soudure a proximité des roues et chai-
nes.

Travaux préparatoires sur la fraiseuse pour tubes

(voir figure A).

- Desserrer le levier de blocage (11).

~ Elever la poupée fixe pour broche d’outil (16) sur le dispositif
d’amenée (7) au moyen de la manivelle (se trouvant dans le
coffret a outils).

— Revisser les vis de réglage (9) et changer I’axe porteur (10)
conformément aux indications dans le tableau (4) sur le diamé-
tre extérieur actuel du tube.

= Revisser les vis de réglage (9).

P : Position de I’axe porteur

D : Diamétre du tube

= Insérer les dispositifs de serrage (1) pour les chaines de serrage
en tournant la cuvette de retenue du ressort pour assurer une
distance de serrage suffisante aprés montage de la fraiseuse
pour tubes.

Assembler les chaines de serrage conformément au diamétre
extérieur du tube.
Positionner la fraiseuse a tubes sur le tube et la bloquer a 'aide
de I'appareil de levage pour éviter qu’elle ne se déplace.
A Paide du tendeur de chaine, assembler la chaine de guidage
conformément au diamétre extérieur du tube.
= Bloquer la chaine de guidage a une distance de 0.4 in (10 mm)
a coté de la chaine de serrage en face de I'outil de fraisage.
L’écart entre le boulon de la chaine de guidage et le boulon de

la chaine de serrage est de 0.4 in (10 mm).
= Contrdler la distance au moins trois fois sur la circonférence.

Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le tube.

Positionnement des chaines a maillons.

= Placer les chaines a maillons encore ouvertes des deux cotés de
la fraiseuse pour tubes au-dessus du tube.

= Relever la fraiseuse pour tubes et faire passer les chaines a

maillons au-dessous des pignons de chaine (20) de sorte que les

chaines a maillons soient dans I’engagement des dents apres la

Bose de la fraiseuse pour tubes.

lacer les chaines a maillons en les prenant par leurs extrémités

libres au-dessus des pignons de chaine de I'axe de serrage (14)

et de la languette (19).

= Fermer les deux extrémités de la chaine a maillons a I'aide du
boulon (3 02 17 216 00 4) et bloquer a Iaide des deux
anneaux de retenue (4 26 34 020 00 5).

Serrage des chaines a maillons (voir figure A).

= Poser d’abord les chaines a maillons sur le tube en tournant les
deux cuvettes de retenue du ressort (1). Déplacer dans un
mouvement de va-et-vient plusieurs fois la fraiseuse pour tubes
sur toute la circonférence du tube afin de I’aligner avec préci-
sion.

= Serrer les chaines a maillons en tournant les cuvettes de rete-
nue du ressort jusqu’a ce que la tige (23, voir figure A) se trouve
dans le trou longitudinal de la cuvette de retenue du ressort a
P'intérieur de la rainure se trouvant sur la circonférence du tube.

= Pendant I'opération de trongonnage, observer la position de la
tige. En cas de faux rond du tube, il faut soit resserrer ou des-
serrer. Retirer les 4 poignées avant le processus de coupe.
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Risque d’accident !
Ne plus resserrer la cuvette de retenue du ressort davantage !

Montage des outils de travail.

Risques de hlessures

Risque de blessure en cas de mise en marche non intention-
née. Retirer la fiche de la prise de courant avant de monter
Poutil de travail.

Risques de blessures

Les bords tranchants de I’outil de travail risquent de causer
des blessures. Porter des gants de protection lors du montage
ou du démontage de 'outil de travail.

Risques de blessures

Risque de brlure au toucher de I'outil de travail chaud. Porter
des gants de protection lors du démontage de I'outil de travail.
Porter des gants de protection.

N’utiliser que des outils de travail avec des lames bien aiguisées.

= Nettoyer la broche porte-outil ainsi que les surfaces de contact
et les surfaces d’appui avant de monter les outils.

= Monter I'outil de travail avec des rondelles d’écartement.

= Bien serrer I'écrou de serrage des outils.

Mise en service.

Fraiseuse pour tubes :

c

Un ensemble d’appareils de commande
est monté en amont des fraiseuses pour
tubes avec entrainement électrique ; il
comporte les composants suivants :
—interrupteur principal/inverseur
~disjoncteur-protecteur

=déclencheur minimum de tension
—connexions

L’interrupteur principal est utilisé pour la
mise en marche et pour commuter le
sens de rotation. Le disjoncteur-protec-
teur et le déclencheur minimum de ten-

; sion forment une unité. Dans le cas d’une
surcharge, le disjoncteur-protecteur arré-
te la machine, dans le cas d’'une panne de
courant, le déclencheur minimum de ten-
sion déconnecte la fraiseuse pour tubes du réseau afin d’éviter un
redémarrage involontaire.

La fraiseuse pour tubes est remise en marche en actionnant le dis-
joncteur-protecteur.

Positionner I’ensemble des appareils de commande de sorte qu’il
soit a tout moment accessible a 'opérateur.

Fraiseuse pour tubes en version partiellement protégée
contre les explosions :

Utiliser un boitier de commande avec
interrupteur Marche/Arrét supplémentai-
re en amont de ’ensemble des appareils
de commande pour actionner la fraiseuse
pour tubes dans des endroits a risque
d’explosion de la zone 2.

Positionner le boitier de commande de
sorte qu’il soit a tout moment accessible
a 'opérateur.

/\ Risque d’explosion

Installer ’ensemble des appareils de com-
mande a ’extérieur de la zone 2.

Utilisation.

Risques de blessures
Le capot de protection doit &tre complétement fermé et ver-
rouillé pendant l'utilisation de la machine !

Risques de hlessures par les copeaux projetés
lIs peuvent provoquer des blessures. Veiller a ce que per-
sonne ne se trouve dans la zone dangereuse.

Risque d’incendie par les copeaux projetés
Veiller a ce qu'aucun objet facilement inflammable ne se
trouve dans la zone dangereuse.

Risques de blessures

Risques de blessures a la mise en marche de la fraiseuse pour
tubes dis a d’éventuelles piéces projetées. Retirer la manivelle
avant chaque mise en service de la fraiseuse pour tubes.

Opération de démarrage

Avec les fraiseuses électriques pour tubes, s’assurer que le sens de
rotation de Poutil est correct. Il est possible de commuter le sens
de rotation a I'aide de I'inverseur se trouvant sur I'appareil de
commande.

@ Risques de hlessures
Risque de blessures par des éléments en rotation quand la
machine est en marche. Ne pénétrer a I'intérieur de la zone a
risque autour de la machine que pour des réglages et en pre-
nant les mesures prescrites pour la sécurité.
= Arréter ’engrenage d’avance a I’'aide du levier de commande
d’avance (28).
= Mettre en marche la fraiseuse a tubes.
= Desserrer le levier de blocage (11) et introduire la lame de scie
en rotation a ’aide de la manivelle aussi profondément que pos-
sible dans le tube. La lame de scie profondément introduite sta-
bilise le tracé de coupe.
= Pour les opérations de fraisage, sélectionner une faible prise
d’outil. Le volume d’usinage augmente avec la profondeur de
coupe.
= Insérer P'outil de travail d’environ 3 mm de plus qu’il n’est
nécessaire, ensuite le remettre a la profondeur requise ; outil
de travail est ainsi hors de prise.
= Par une utilisation de I’échelle de profondeur, laisser I'outil grat-
ter légérement la surface du tube. Desserrer I’écrou moleté
(27) et mettre I'aiguille (28) sur 0. Resserrer I’écrou moleté
(27). La profondeur de déplacement peut étre lue sur I'échelle
raduée.
= Arréter la fraiseuse pour tubes.
- Fixer ensuite la position en serrant le levier de blocage (11).
= Remettre la fraiseuse pour tubes en marche.
= Mettre en marche ’engrenage d’avance a I’'aide du levier de
commande d’avance (28).
= Tant que la puissance du moteur est suffisante, couper la paroi
du tube d’une seule coupe.
= Les tubes posés peuvent céder pendant 'opération de sciage et
coincer I'outil de travail dans la fente. C’est pourquoi les cales
fournies doivent étre montées a des distances réguliéres dans la
fente derriére I'outil de coupe. Dans des endroits a risque
d’explosion, utiliser des cales (6 33 05013 00 2) (RSG Ex 1500
A/B (**) accessoires fournis) et un marteau dans un matériau
EUi ne produise pas d’étincelles.
viter de surcharger la fraiseuse pour tubes.
= Une surcharge se présente si la vitesse du moteur diminue
considérablement lors de I'avance de 'outil de travail.
= Ceci provoque en méme temps une réduction de la puissance
d’usinage.
= Fixer la piéce a usiner (tube scié) pour réduire les risques de
chute.

Pour les tubes a paroi épaisse (s > 0.4 in (10 mm)), fraiser la rai-
nure de soudage en plusieurs opérations de travail.

L’égalité du tracé de coupe est influencée par les facteurs suivants :
orientation de la fraiseuse pour tubes lors du démarrage,
divergence géométrique du tube de la forme circulaire ou cylin-
drique,

acuité de Poutil de travail,

dureté du matériau.

La fraiseuse pour tubes est ajustée de sorte que pour les diamétres
de tuyaux de 11.8 in (300 mm ) et 23.6 in <2600 mm), le début et
la fin du tracé de coupe correspondent plus ou moins.



Cr I

A cause de Iexcentricité de I’arbre, le repére (24, voir figure E)
n’est valable que pour les deux diamétres indiqués. Pour les dia-
métres de tubes plus grands, réajuster le cas échéant.

Retour des fraiseuses pour tubes (RSG Ex (**)).

Dommages matériels !

Avant de retourner la fraiseuse pour tubes, s’assurer que I'outil de
travail est sorti pour éviter d’endommager l'outil et I'engrenage.
= Arréter 'engrenage d’avance a I'aide du levier de commande

d’avance (28).
= Desserrer le levier de blocage (11).
= Sortir 'outil de travail.

= Mettre I'interrupteur principal/l'inverseur en position

« 0 » (Arrét).
— Mettre I'inverseur sur retour.
- Resserrer le levier de blocage (11).

= Mettre en marche I’engrenage d’avance a I’aide du levier de

commande d’avance (28).

La fraiseuse pour tubes n’est pas appropriée pour effectuer des

coupes en mode retour !

Indications pour la réfrigération et la lubrification.

Dommages matériels !

L’outil de travail doit étre refroidi et lubrifié pendant le processus
de fraisage. En cas d’une réfrigération et d’une lubrification insuffi-
santes, les copeaux peuvent se coincer. Ceci peut provoquer des

ruptures d’outils.

Suivre les indications/instructions du fabricant du réfrigérant uti-

lisé

— Toujours couper les tubes en fonte grise a sec sans réfrigérant-

lubrifiant.

— Lors du découpage de tubes en acier non allié, refroidir la lame

de scie ou la fraise avec de I’eau savonneuse.
Réglage de la précision de rotation.

= Desserrer P'écrou (15, voir figure A), taille 46.

= Tourner I'axe porteur (10) en face de la languette (19).

- Serrer I’écrou (15).

Par un mouvement de rotation de I'axe porteur (10) dans le sens
des aiguilles d’'une montre (direction de ’outil de travail), 'outil de
travail se déplace vers la droite (la direction de vue est égale a la

direction de mouvement de la fraiseuse pour tubes).

Si 'on tourne P’axe porteur dans le sens inverse des aiguilles d’'une

montre, I'outil de travail se déplace vers la gauche.

RSG Ex 1500 A/B

Insertion de maillons de chaine supplémentaires.

F)

Des maillons de chaine supplémentaires ne doivent &tre insé-
rés qu’aux positions prévues pour.
- Retirer 'anneau de retenue (32).
- Retirer le boulon (33).
= Insérer le nombre souhaité de maillons de chaine supplémen-
taires.
Des maillons de chaine de différentes tailles sont livrés avec la
machine.
- Remettre le boulon (33) en place.
- Monter un nouvel anneau de retenue (32).

Serrage de la fraiseuse pour tubes.

« A » Zone de travail nécessaire pour la profondeur de coupe la
plus élevée.
« D » Diamétre extérieur du tube

« | » Nombre de segments de la chaine pour diamétre de tube
« D ».

Position |D A longueur de chaine Longueur totale de la i*

de Paxe nécessaire pour chaque | chaine

porteur cbté
[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]

1 250 9.9 400 23.1 1427 56.2 2854 112.4 5
300 11.8 392 227 1525 60.0 3050 120.1 5
350 13.8 384 22.2 1632 64.3 3264 128.5 6
400 15.7 378 21.8 1744 68.7 3488 137.3 6




2 400 15.7 381 20.6 1782 70.2 3564 140.3 6
450 17.7 375 20.1 1898 74.7 3796 149.4 7
500550 19.7 369 19.7 2019 79.5 4038 159.0 7
600 21.7 364 19.4 2144 84.4 4288 168.8 7

23.6 360 19.0 2273 89.5 4546 179.0 8

3 600 23.6 362 17.8 2302 90.6 4604 181.3 8
650 25.6 357 17.5 2433 95.8 4866 191.6 8
700750 27.6 352 17.2 2566 101.0 5132 202.0 9
800 29.5 348 16.9 2702 106.4 5404 212.8 9
850 31.5 344 16.6 2840 111.8 5680 223.6 10
900 33.5 340 15.6 2862 112.7 5724 225.4 10

35.4 337 15.5 3001 118.1 6002 236.3 10

4 900 354 348 15.4 3142 123.7 6284 247 .4 10
950 37.4 345 15.2 3284 129.3 6568 258.6 11
1000 39.4 342 15.1 3428 135.0 6856 269.9 1
1050 413 340 15.4 3464 136.4 6928 272.8 1"
1100 433 337 15.2 3607 142.0 7214 284.0 12
1150 45.3 335 15.2 3751 147.7 7502 295.4 12
1200 47.2 333 15.0 3896 153.4 7792 306.8 13
1300 51.2 331 14.9 4062 159.9 8124 319.8 13
1400 55.1 329 14.7 4338 170.8 8676 341.6 14
1500 5941 328 15.2 4355 171.5 8710 342.9 14

* Référence 3 02 31 013 02 7 se composant de 10 segments d’une longueur de 25 in (635 mm) chacun.

RSG Ex 18 A/B

Position | D A longueur de chaine Longueur totale de la i*

de I'axe nécessaire pour chaque | chaine

porteur coté
[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]

1 250 9.8 587 231 1427 56.2 2854 112.4 5
300 11.8 576 22.7 1525 60.0 3050 120.1 5
350 13.8 564 22.2 1632 64.3 3264 128.5 6
400 15.7 553 21.8 1744 68.7 3488 1373 6

2 400 15.7 522 20.6 1782 70.2 3564 140.3 6
450 17.7 511 20.1 1898 747 3796 149.4 7
500 19.7 501 19.7 2019 79.5 4038 159.0 7
550 21.7 492 19.4 2144 84.4 4288 168.8 7
600 23.6 483 19.0 2273 89.5 4546 179.0 8

3 600 23.6 453 17.8 2302 90.6 4604 181.3 8
650 25.6 445 17.5 2433 95.8 4866 191.6 8
700 27.6 437 17.2 2566 101.0 5132 202.0 9
750 29.5 429 16.9 2702 106.4 5404 212.8 9
800 31.5 422 16.6 2840 111.8 5680 223.6 10

4 800 31.5 396 15.6 2862 112.7 5724 2254 10
850 33.5 393 15.5 3001 118.1 6002 236.3 10
900 354 390 15.4 3142 123.7 6284 247 .4 10
950 37.4 386 15.2 3284 129.3 6568 258.6 11
1000 39.4 383 15.1 3428 135.0 6856 269.9 11

5 1000 39.4 390 15.4 3464 136.4 6928 272.8 11
1050 41.3 387 15.2 3607 142.0 7214 284.0 12
1100 433 385 15.2 3751 147.7 7502 295.4 12
1150 453 382 15.0 3896 153.4 7792 306.8 13
1200 47.2 379 14.9 4062 159.9 8124 319.8 13
1300 51.2 374 14.7 4338 170.8 8676 341.6 14
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1300
1400
1500
1600
1700
1800
1900
2000
2100
2200
2300
2400
2500
2600
2700
2800
2900
3000

51.2 387
55.1 382
59.1 378
63.0 373
66.9 369
70.9 366
74.8 362
78.7 359
82.7 356
86.6 353
90.6 350
94.5 348
98.4 346
102.4 343
106.3 341
110.2 339
114.2 337
118.1 335

15.2
15.0
14.9
14.7
14.5
14.4
14.3
14.1
14.0
13.9
13.8
13.7
13.6
13.5
13.4
13.3
13.3
13.2

4355 171.5 8710 342.9 14
4651 183.1 9302 366.2 15
4950 194.9 9900 389.8 16
5250 206.7 10500 413.4 17
5553 218.6 11106 437.2 18
5857 230.6 11714 461.2 19
6162 242.6 12324 485.2 20
6468 254.6 12936 509.3 21
6775 266.7 13550 533.5 22
7083 278.9 14166 557.7 23
7391 291.0 14782 582.0 24
7700 3031 15400 606.3 25
8009 315.3 16018 630.6 26
8319 327.5 16638 655.0 27
8629 339.7 17258 679.4 28
8940 352.0 17880 703.9 29
9251 364.2 18502 728.4 30
9562 376.5 19124 752.9 31

* Référence 3 02 31 013 02 7 se composant de 10 segments d’une longueur de 25 in (635 mm) chacun.

Afin d’obtenir un préserrage optimal de la chaine, il est éventuel-

. R : ) 600 (236 (1809 |[71.2 |2 8 1

lement possible d’utiliser les demi-segments d’une longueur de

1.25in (31.75 mm) se trouvant dans le coffret. 650 1256 11970 |77.6 |3 1 1

Exemple :

Pour un diamétre de tuyau de D=15.7 in (400 mm), 6 segments 700 |27.6 2130 839 |3 4 0

&fé 231013027 & ires.

(re: érence 3 O‘ 3’ O 3027) sont ?ecessalres. 750 1295 2290 1902 |3 6 1

Alignement a I’aide de la chaine de guidage
800 |31.5 2440 | 961 |3 8 1
850 [33.5 2600 1024 |4 1 0
900 |[354 2760 1087 |4 4 0
950 (374 2921 115.0 |4 6 0
1000 |39.4 |3079 |121.2 |4 8 1
1100 | 43.3 |3397 | 133.7 |5 3 1
1200 | 47.2 | 3714 | 146.2 |5 8 1
1300 | 51.2 | 4032 |158.7 | 6 3 1
1400 | 55.1 | 4330 |170.5 |6 8 1
1500 | 59.1 | 4640 | 182.7 |7 3 1

[T
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Déterminer la longueur de la chaine de guidage conformément au

tableau

Afin d’obtenir un préserrage optimal de la chaine (tol. diamétre de

tube), il est éventuellement possible d’utiliser les demi-segments

d’une longueur de 1.25 in (31.75 mm) se trouvant dans le coffret.

Longueur de la chaine de guidage

D Longueur de | Segments de chaines
chaine
25in 2.5in 1.251in

[mm] | [inch] | [mm] | [inch] | 635 mm | 63.5 mm | 31.75 mm
250 |99 710 [28.0 |1 1 1

300 (118 [870 |[343 |1 4 0

350 | 13.8 |[1030 |40.6 |1 6 1

400 |15.7 |1190 |469 |1 9 0

450 [17.7 |1344 529 |2 1 1

500 |19.7 1500 | 591 |2 4 0

550 217 |1660 | 654 |2 1

Référence3 02 31 03401 0 (=25 in (635 mm))
Référence3 02 31 036 01 0 (I =2.5in (63.5 mm))
Référence3 02 31 03501 0 (I=1.25in (31.7 mm))

Fixer la chaine de guidage avec boulon et anneau de retenue sur
un des deux segments de chaine sur le tendeur de chaine.
Faire passer le fil de guidage de la chaine de guidage en dessous
des deux chaines a maillons (figure H).
Fixer ’extrémité libre de la chaine de guidage avec boulon et
anneau de retenue sur le tendeur.
Poser la chaine de guidage sur le tube en tournant le six pans du
tendeur de chaine (2).
Aligner la chaine de guidage a une distance de 0.4 in
(10 mm)(boulon chaine d’entrainement vers boulon chaine de
§uidage) et contrdler trois fois sur la circonférence.

errer le tendeur de chaine au niveau du six pans (29) jusqu’a
ce que le disque (30) repose sur le carter du tendeur de chaine
(plage de serrage env. 2 in (50 mm)). (couple de serrage maxi-
mum de 443 inlb (50 Nm))

Attention, danger d’accident !
Ne tournez en aucun cas les trois vis de blocage
(31) sur la face avant.(voir figure H)

Travaux de finition aprés chaque opération de travail.

Sortir 'outil de travail.

Arréter la fraiseuse pour tubes.
Enlever I'outil de travail.
Desserrer la fraiseuse pour tubes.

Stockage de la fraiseuse pour tubes.

Protéger les parties métalliques extérieures contre la corrosion.
Stocker la fraiseuse pour tubes dans un endroit sec.
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Entretien et réparation.

Consignes d’entretien et de réparation.

Pour tout outil électrique ou accessoire FEIN nécessitant une
réparation, veuillez consulter votre service client FEIN. Vous trou-
verez I’adresse sur le site Internet www.fein.com.

Vous trouverez la liste actuelle des piéces de rechange pour cet
outil électrique sur notre site www.fein.com.

N’utiliser que des piéces de rechange d’origine.

Si nécessaire, il est possible de remplacer soi-méme les éléments
suivants :Outils de travail, poignées, chaine, maillons de chaine

Cette machine ne doit étre utilisée que lorsqu’elle est en par-
fait état. Les outils de travail ou autres composants détériorés
par l'usure ou endommagés doivent étre immédiatement
remplacés par des neufs.

Risques de bhlessures
pouvant survenir en cas de mise en marche non intentionnée.

Avant d’effectuer des travaux sur la fraiseuse pour tubes, reti-
rer la fiche de la prise de courant !

Conseils d’ordre général
Les travaux d’entretien ne doivent étre effectués que par des spé-
cialistes.

L’entretien et la maintenance comprennent essentiellement les

travaux suivants :

= Nettoyage extérieur de la fraiseuse pour tubes et des chaines
de serrage.

— Contréle visuel de ’ensemble de la fraiseuse pour tubes.

—= Remplacement de I'huile d’engrenage.

~ Graissage des filetages de mouvement et des chaines.

— Graissage des guidages de la poupée fixe pour broche d’outil
dans le dispositif de serrage et de transport.

= Remplacer les autocollants et les avertissements sur Poutil

Entretien des chaines a maillons

Apres avoir enlevé les salissures grossiéres, nettoyer soigneuse-
ment les chaines a maillons a I'aide d’éther de pétrole, de pétrole
lampant ou similaire en bougeant les maillons de la chaine.

Pour assurer la lubrification, mettre les chaines pendant plusieurs

heures dans de 'huile visqueuse, par ex. huile d’engrenage SAE
140.

Risque d’accident !

Avant de réutiliser les maillons de chaine, effectuer un contré-
le visuel soigneux pour vérifier leur état impeccable. Echanger
les parties endommagées et remplacer les anneaux de retenue
qui font défaut.

Cable de branchement
Si le cable d’alimentation de Ioutil électrique est endommagé, le
faire remplacer par le fabricant ou son représentant.

Dispositif d’amenée (voir figure A)

= Maintenir la surface de I’écrou du tube (17) exempte d’encras-
sement et de rouille et toujours graisser légerement.

= Lors d’une vidange d’huile d’engrenage, nettoyer et graisser les
filetages de mouvement.

Démontage :

= Retirer la vis cylindrique (8).

Faire sortir le boulon (5) du couvercle.

Ensuite, dévisser le dispositif d’amenée a I’aide de la manivelle
de I"écrou du tube.

Nettoyer et graisser les éléments du filetage (voir section Lubri-
fiants et plan de graissage a la page 14).

- Remplacer les anneaux racleurs endommagés.

Montage :

Le montage s’effectue dans I'ordre inverse. Ne pas endommager
les anneaux racleurs lors du montage !

Dispositif de serrage

Eviter un encrassement des filetages des boulons a ceillet
(3, figure I) dans la cuvette de retenue du ressort.

Le cas échéant, nettoyer et graisser les filetages.

Lubrifiants et plan de graissage

Lubrifiant Quantité de | Plage de tem- | Spécification
Huile ARAL | remplissage pérature [°C]
Degol
BMB 460 2 litres de 02 +60 Huile d’engre-
i 220 3 nage Type
BMB 100 2 litres de-20a +40 CLPF shion
DIN15502

Lors de la livraison, la poupée fixe pour broche d’outil est remplie
d’huile ARAL OL Degol BMB 100. Nous déconseillons fortement
d’utiliser une autre huile d’engrenage.

Lubrifiants pour surfaces de glissement

Pour la lubrification et Ientretien des surfaces de glissement, nous
recommandons des produits de lubrification de marques pour
paliers lisses, exempts d’acide et résistants a I’eau.

13 3

2 3

BT

Enm[u UL ggg
e o © ==
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3 3

Endroit a graisser Lubrifiant ou carburant

2 (engrenages) voir tableau Huile de graissage

pour poupée fixe pour broche

d’outil
3 (surfaces de glissement et file- | Lubrifiant pour palier a glisse-
tages de mouvement) ment
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Reparation des pannes (de type RSG Ex (**)).

Perturbation

Causes possibles

Mesures a prendre

Moteur et outils de travail s’arrétent

Températures ambiantes trés basses

Utiliser ’huile d’engrenage FEIN pour tem-
pératures basses

Outil de travail émoussé

Remplacer I'outil de travail

Pas de tension de réseau

Contréler le branchement au réseau et les
appareils de commande

Fausse tension du réseau

Contrdler les données de branchement au
réseau

Avance trop rapide ou enlévement trop
élevé de matiere lors d’un seul cycle

Adapter 'engrenage et/ou réduire la pro-
fondeur de fraisage

Perte d’huile du carter d’engrenage

Détecter la fuite et y remédier —
rajouter de I’huile

Augmentation excessive de la température
dans le moteur

Réactiver ’ensemble des appareils de com-
mande 3 07 02 043 01 0

Pignon de chaine défectueux

Segment de chaine endommagé

Remplacer le segment

Mauvais raccordement de la chaine

Contrdler et corriger les points de raccor-
dement

Boulon de la chaine n’a été inséré que par-
tiellement

Insérer complétement le boulon

Mauvais tracé de coupe

Mauvaise orientation de la fraiseuse pour
tubes et de la chaine

Voir chapitre « Travaux préparatoires sur
la fraiseuse pour tubes (voir figure A) » 2 la
page 8 et chapitre « Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube » a la page 9

Arbre porteur pas excentrique

Réajuster la précision de rotation, voir cha-
pitre « Réglage de la précision de rotation »
a la page 10

Outil de travail émoussé

Remplacer I'outil de travail

Tube posé en biais ou verticalement ou
faux rond du tube

Utiliser le dispositif d’alignement, voir cha-
pitre « Serrage de la fraiseuse pour tubes
sur le tube » a la page 9 et chapitre

« Alignement » 2 la page 13

Outil de travail surchargé

Adapter I’engrenage et/ou réduire la pro-
fondeur de fraisage

Fonction réduite ou inefficace de la machine

Pas de tension de réseau

Contréler le branchement au réseau et les
appareils de commande

Interrupteur pas mis en marche

Contréler I'interrupteur

Engrenage glisse

Adapter I’engrenage ou faire régler le cou-
ple de réaction de I’engrenage par I'usine
FEIN

Fortes vibrations

Avance trop rapide

Adapter ’engrenage

Outil de travail trop bas

Soulever l'outil de travail

Levier de blocage (11) pas serré

Resserrer le levier de blocage

Chaine desserrée

Contrdler la tension de la chaine

Outil de travail émoussé

Remplacer I'outil de travail

Garantie.

La garantie du produit est valable conformément a la réglementa-
tion légale en vigueur dans le pays ou le produit est mis sur le mar-

ché.

Outils de travail et accessoires

Si nécessaire, il est possible de remplacer soi-méme les éléments
suivants :Outils de travail, poignées, chaine, maillons de chaine

Lames de scie circulaire

Forme 1, HSS (acier super-rapide), pour type d’engrenage :
A, B - pour l'usinage de tubes en acier
%) Lar- Poids |Nom- |Profon- |Référence
geur bre de |deur
dents | maxide
coupe
in in Ibs in
(mm) |(mm) |(kg) (mm)
6.3 177 1.1 50 1 63502022006
(160) | (4) (0.5) (25)
7.1 177 1.5 60 1.4 63502037008
(180) |(4) (0.7) (35)
7.87 177 2 64 1.8 63502053007
(200) | (4) (0.9) (45)
' 8.66 1/5 2.9 70 22 63502041001
3 (220) | (4) (1.3) (55)
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Forme 2, HSS (acier super-rapide), pour type d’engrenage :

B - pour l'usinage de tubes en fonte

%] Lar- Poids [Nom- |Profon- |Référence

geur bre de |deur

dents maxi de
coupe

in in Ibs in
(mm) | (mm) |(kg) (mm)
6.3 177 1.1 40 1 63502050001
(160) |(4) (0.5) (25)
7.1 177 1.5 46 1.4 63502098000
(180) |(4) (0.7) (35)
7.87 177 1.3 50 1.8 63502099004
(200) |(4) (0.6) (45)

Forme 3, HSS (acier super-rapide), avec dents en carbure, pour
type d’engrenage :

A, B - pour I'usinage de tubes en fonte (également avec doublure
en cément) et tubes en acier non-allié jusqu’a 58015 psi (400
N/mm2)

6.3 1.2 |71 36 30 |1 63508081009
(160) [(30) [(3.2) (25)
6.3 1.2 |73 |36 3751 63508093000
(160) [(30) |[(3.3) (25)
71 1.7 121 |36 3751 63508094000
(180) |[(42) |[(5.5) (25)
7.1 1.7 10.8 |36 30 |1 63508085008
(180) |((42) |(4.9) (25)
B=28°
r=13.2in (6 mm)
b=8.8in (4 mm)

Forme U, HSS (acier super-rapide), pour type d’engrenage :

%] Lar- Poids [Nom- |Profon- |Référence

geur bre de |deur

dents maxi de
coupe

in in Ibs in
(mm) | (mm) |(kg) (mm)
6.3 177 1.1 40 1 63502080008
(160) |(4) (0.5) (25)
7.1 177 1.5 44 1.4 63502061009
(180) |(4) (0.7) (35)
7.87 177 2 50 1.8 63502084002
(200) | (4) (0.9) (45)
Ressort d’ajustage
LxHxL
in (mm)

0.24 (6) x 0.24 (6) x 1.26 (32) |4 0221 044000

0.31 (8) x 0.28 (7) x 1.26 (32) |4 0221 05000 5

Récipients de transport

Longueur x largeur x hauteur

in (mm)

39.4 (1000) x 31.5 (800) x 15.5 (395)

33901114007

A - pour l'usinage de tubes en acier, fortement alliés
B - pour l'usinage de tubes en acier et en fonte non-alliés pour

une épaisseur de paroi allant jusqu’a 0.4 in (10 mm) et un diame-
tre max. de 63 in (1600 mm)

D B Poids |Nom- |Profon- |Référence
bre de |deur
dents maxi de
coupe
in in Ibs in
(mm) | (mm) |(kg) (mm)
6.3 1 6.2 40 1 63508089007
(160) |(25) (2.8) (25)
e [V 1
o
0
S
A |
B

Fraise accouplée,HSS (acier super-rapide), pour type
d’engrenage :

Fraise a profiler

A - pour I'usinage de tubes en acier, fortement alliés

B - pour l'usinage de tubes en acier et en fonte non-alliés pour
une épaisseur de paroi allant jusqu’a 0.4 in (10 mm) et un diame-
tre max. de 63 in (1600 mm)

Forme V,HSS (acier super-rapide), pour type d’engrenage :

D B Poids | Nom- |8 Profon- | Référence

bre de deur

dents maxide

coupe

in in Ibs (°) Jin
(mm) | (mm) | (kg) (mm)
6.06 (1.2 5.5 32 30 |1 63508099020
(154) |(30.5)|(2.5) (25)

A - pour P'usinage de tubes en acier, fortement alliés
B - pour l'usinage de tubes en acier et en fonte non-alliés pour

une épaisseur de paroi allant jusqu’a 0.4 in (10 mm) et un diame-
tre max. de 63 in (1600 mm)

Segment de chaine

10 segments x 25 (63.5) =25 (63.5)
Référence 30231013027

1 segment 1.25 (31.75)

Référence 30231029002

D B Poids | Nom- |B Profon- | Référence

bre de deur

dents maxide

coupe

in in Ibs ® [in
(mm) | (mm) | (kg) (mm)
5 1 3.5 32 30 |1 63508056 00 4
(125) |(25) [(1.6) (25)
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Boulon de rechange

Accessoires en option

Référence 30217216004 Chaine de serrage 1.5 (38.5) | | Référence Nombre Désignation
Référence 30216166 000 | Chaine de guidage 2.1 (54) 30231013027 |1 Chaine de 10 segments
Anneau de retenue de rechange 42634020005 1 Anneau de retenue
30217216004 1 Boulon
[Référence  [30217216004 | 43012051122 |1 Vis de réglage
Couteaux diviseurs en acier 63305013002 Chasse-cdne anti-déflagrant
30709022012 1 Cable de raccordement
| Référence (63305006008 | (&lectrique)
__ E— 30216166000 |20 Boulon
Reférence Nombre Désignation 42634020005 |40 Brides aveugles
33901114007 |1 Récipients de transport . . .
—— Lors de 'usinage de tubes en acier, les vitesses de coupe et
33901031001 |1 Coffret 3 outils d’avance élevées que peut atteindre la fraiseuse pour tubes néces-
32122007017 |1 Manivelle sitent un refroidissement et une lubrification permanente des
62901016002 |1 Clé a fourche simple, outils.
taille 46 Pieces de rechange.
62903010006 |1 Clé a fourche simple,
taille 55 Vous trouverez une liste a jour des piéces de rechange sur le site
31207333010 |1 Tendeur de chaine Internet www.fein.com.
Uniquement pour
RSG Ex 1500 A/B (**)
62911010000 |1 Clé polygonale, 17/19
62906014000 |1 Clé a douille, taille 46/41
30231029002 |20 Chafne a rouleaux
30217216004 |20 Boulon
42634020005 |40 Anneau de retenue
63305013002 |5 Couteaux diviseurs anti-
déflagrant pour RSG Ex
1500/18 A/B (**)
30702041014 |1 Ensemble d’appareils de
commande pour RSG Ex
1500/18 A/B (**)
3217400900 1 1 Lacet circulaire
32174010003 1 Lacet circulaire
30728188008 |1 Couplage CEE pour RSG Ex
1500/18 A/B (**)
30231035010 10 Chaine Uniquement pour
RSG Ex 1500 A/B (**)
30216166010 1 Boulon Uniguement pour
RSG Ex 1500 A/B (**)
42634020005 |10 Brides aveugles Uniquement
pour RSG Ex 1500 A/B (**)
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Traduccion del manual original.
Simhologia, abreviaturas y términos empleados.

Definicion

(| AN

iSeguir las instrucciones indicadas al margen!

Es imprescindible leer los documentos que se adjuntan, como las instrucciones de servicio y las
instrucciones generales de seguridad.

Al trabajar protegerse los ojos.

Al trabajar utilizar un protector acustico.

Al trabajar utilizar una proteccidn para las manos.

Simbolo de prohibicién general. Esta accién estd prohibida.

iNo tocar!

RPeee d
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No tocar las piezas en rotacidn de la herramienta eléctrica.

iEsta prohibido tocar las cadenas y pifiones en funcionamiento!

Atencion a los cantos agudos de los utiles como, p. €j., los filos de las cuchillas.

iSuperficie muy caliente!

Area de agarre

Informacién complementaria.

N
m

Atestigua la conformidad de la herramienta eléctrica con las directivas de la Comunidad Europea.

LLLLL

Este simbolo confirma que este producto ha sido certificado en USA y Canada.

Acumular por separado las herramientas eléctricas y demas productos electrotécnicos y eléctricos inser-
vibles y someterlos a un reciclaje ecoldgico.

A

Nunca intente girar los tornillos de seguridad.

(**)

Puede contener cifras o letras

Datos técnicos.

N° de referencia
Tipo*

N° de referencia
Tipo*

Tensién (V)
Frecuencia (4
Tensién de red

Velocidad en vacio
(ng)

= Motor

= Utiles

Avance ()

Corriente nominal ()
Long. de la linea (con clavija)
=RSG Ex 1500 (**)

=RSG Ex 18 A/B (**)

Clase de proteccién

Tipo de proteccion

7 360 ... 7360.. Tipo* RSG Ex 1500 A (**¥)  RSG Ex 18 A (**)
RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**) RSG Ex 1500 B (**)  RSG Ex 18 B (**)
7 360 ... 7360 .. Dimensiones:
RSG Ex 18 A (**)  RSG Ex 18 B (*¥) = Peso (m) 176 Ibs 176 Ibs
240V 240 V 80 kg 80 kg
60 H 60 H - @ max. del atil 8.7 in 8.7 in
z - 220 mm 220 mm
3 ~ (corriente 3 ~ (corriente  _ | 38.4in 42.9in
trifisica) trifisica) max. 974 mm 1088 mm
=Hmax. 13.2in 13.2in
334 mm 334 mm
3480 rpm 3480 rpm  _g 17.7 in 17.0in
45 rpm 90 rpm 450 mm 431 mm
1.9 in/min 3.8in/min =B, 14.6 in 14.6 in
48 mm/min 96 mm/min 371 mm 371 mm
55A 55A -B, 7.9in 7.9in
201 mm 201 mm
787 in 787 in =B3 31.1in 35.9in
20 m 20 m 791 mm 991 mm
787 in 787 in
20 m 20m
D/ D/
NEMA 3R NEMA 3R

*Motor eléctrico y switch adicional protegidos contra explosién

(conformidad ATEX)
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Utilizacion reglamentaria de fresadoras de
tubos.

La fresadora de tubos ha sido disefiada para cortar y fresar tubos
sueltos o tuberias instaladas de acero o de fundicién, asi como para
achaflanar los extremos de las tuberias antes de soldarlas en obras,
en naves industriales o al aire libre. La fresadora de tubos ha sido
disefiada para empresas especializadas para ser utilizada por per-

sonal especializado para su uso diario, pero no de forma perma-

nente.

La fresadora de tubos completa no estd homologada para operar
en zonas protegidas contra explosion.

La fresadora de tubos no se deberd usar:

= - en zonas con una atmdsfera potencialmente explosiva.

- con lluvia recia y en trabajos bajo el agua.

fuera del rango de temperatura de -4°F (-20°C a 104°F (40°C).
para cortar materiales explosivos.

para cortar materiales inflamables.

Directriz de la CE 94/9EG ATEX (Atmosphéres Explosibles)

Les informamos que las fresadoras de tubos Fein del tipo RSG Ex
(**) no estdn autorizadas para ser utilizadas en areas con peligro

de explosion, y no existe por ello para estas fresadoras de tubos

ningun Certificado de Examen CE de Tipo conforme a la directriz
94/9CE.

(En la fresadora de tubos RSG Ex (**), el electromotor y el switch
adicional son los tnicos componentes montados que cumplen con
la normativa ATEX.)

La directriz ATEX solo se aplica en la Comunidad Europea.

De una ojeada.

1 Dispositivo de sujecidn
2 Tornillo de sujecién de placa lateral
3 Placa lateral
4 Nota
5 Perno
6 Husillo roscado
7 Dispositivo de avance del util
8 Tornillo de cabeza cilindrica del dispositivo de avance del dtil
9 Tornillo calibrado
10 Eje de rodadura
11 Palanca de apriete
12 Tornillo de cabeza hexagonal
13 Arandela
14 Eje tensor
15 Tuerca
16 Caja del eje portadutiles
17 Tuerca del tubo
18 Tornillo de sujecién del motor
19 Placa
20 Rueda de la cadena
21 Eje de accionamiento
22 Anillo de seguridad
23 Pasador
24 Tornillo de cierre de caja del eje portaditiles
25 Agarradera de transporte (zonas de agarre aisladas)
26 Escala de profundidad
27 Tuerca moleteada
28 Palanca de conexién del avance
29 Hexagono de tensor de cadena
30 Arandela de tensor de cadena
31 Tornillos de seguridad de tensor de cadena
32 Anillo de seguridad del eslabén de la cadena
33 Perno del eslabén de la cadena
34 Correas de transporte

Para su seguridad.

Instrucciones generales de seguridad.

A ADVERTENCIA Lea integramente las advertencias de peligro,
las instrucciones, las ilustraciones y las especi-

ficaciones entregadas con esta herramienta eléctrica. En caso de

no atenerse a las instrucciones siguientes, ello puede ocasionar una

descarga eléctrica, un incendio y/o una lesién grave.

Guardar todas las advertencias de peligro e instrucciones para

futuras consultas.

La denominacién “herramienta eléctrica” empleada en las siguien-
tes instrucciones de seguridad se refiere a herramientas eléctricas
de conexién alared (con linea ) y a herramientas eléctricas accio-
nadas por bateria (o sea, sin linea).

1) Seguridad del puesto de trabajo

a) Mantenga limpio y bien iluminado su puesto de trabajo. El
desorden o una iluminacién deficiente en las areas de trabajo
pueden provocar accidentes.

b) No utilice la herramienta eléctrica en un entorno con peligro
de explosion, en el que se encuentren combustibles liquidos,
gases o0 material en polvo. Las herramientas eléctricas pro-
ducen chispas que pueden llegar a inflamar los materiales en
polvo o vapores.

c¢) Mantenga alejados a los niiios y otras personas de su puesto
de trabajo al emplear la herramienta eléctrica. Una distrac-
cion le puede hacer perder el control sobre la herramienta
eléctrica.

2) Seguridad eléctrica

a) El enchufe de la herramienta eléctrica debe corresponder a
la toma de corriente utilizada. No es admisible modificar el
enchufe en forma alguna. No emplear adaptadores en herra-
mientas eléctricas dotadas con una toma de tierra. Los
enchufes sin modificar adecuados a las respectivas tomas de
corriente reducen el riesgo de una descarga eléctrica.

b) Evite que su cuerpo toque partes conectadas a tierra como
tuberias, radiadores, cocinas y refrigeradores. El riesgo a
quedar expuesto a una sacudida eléctrica es mayor si su
cuerpo tiene contacto con tierra.

c) No exponga la herramienta eléctrica a la lluvia y evite que
penetren liquidos en su interior. Existe el peligro de recibir
una descarga eléctrica si penetran ciertos liquidos en la herra-
mienta eléctrica.

d) No utilice el cable de red para transportar o colgar la herra-
mienta eléctrica, ni tire de él para sacar el enchufe de la
toma de corriente. Mantenga el cable de red alejado del
calor, aceite, esquinas cortantes o piezas maviles. Los cables
de red dafiados o enredados pueden provocar una descarga
eléctrica.

e) Al trabajar con la herramienta eléctrica a la intemperie uti-
lice solamente cables de prolongacion apropiados para su
uso en exteriores. La utilizacion de un cable de prolongacion
adecuado para su uso en exteriores reduce el riesgo de una
descarga eléctrica.

f) Si fuese imprescindible utilizar la herramienta eléctrica en
un entorno hiimedo, es necesario conectarla a través de un
fusible diferencial. La aplicacién de un fusible diferencial
reduce el riesgo a exponerse a una descarga eléctrica.

3) Seguridad de personas

a) Esté atento a lo que hace y emplee la herramienta eléctrica
con prudencia. No utilice la herramienta eléctrica si estu-
viese cansado, ni tampoco después de haber consumido
alcohol, drogas o medicamentos. El no estar atento durante
el uso de la herramienta eléctrica puede provocarle serias
lesiones.

h) Utilice un equipo de proteccion personal y en todo caso unas
gafas de proteccion. El riesgo a lesionarse se reduce consi-
derablemente si, dependiendo del tipo y la aplicacion de la
herramienta eléctrica empleada, se utiliza un equipo de pro-
tecciéon adecuado como una mascarilla antipolvo, zapatos de
seguridad con suela antideslizante, casco, o protectores audi-
tivos.

c) Evite una puesta en marcha fortuita. Asegurarse de que la
herramienta eléctrica esté desconectada antes de conec-
tarla a la toma de corriente y/o al montar el acumulador, al
recogerla, y al transportarla. Si transporta la herramienta
eléctrica sujetandola por el interruptor de conexién/desco-
nexioén, o si alimenta la herramienta eléctrica estando ésta
conectada, ello puede dar lugar a un accidente.

d) Retire las herramientas de ajuste o llaves fijas antes de
conectar la herramienta eléctrica. Una herramienta de ajuste
o llave fija colocada en una pieza rotante puede producir
lesiones al poner a funcionar la herramienta eléctrica.

e) Evite posturas arriesgadas. Trabaje sobre una base firme y
mantenga el equilibrio en todo momento. Ello le permitira
controlar mejor la herramienta eléctrica en caso de presen-
tarse una situacién inesperada.
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f) Lleve puesta una vestimenta de trabajo adecuada. No utilice
vestimenta amplia ni joyas. Mantenga su pelo y vestimenta
alejados de las piezas mdviles. La vestimenta suelta, el pelo
largo y las joyas se pueden enganchar con las piezas en movi-
miento.

g) Siempre que sea posible utilizar unos equipos de aspiracion
o captacion de polvo, asegiirese que éstos estén montados y
que sean utilizados correctamente. El empleo de estos equi-
pos reduce los riesgos derivados del polvo.

h) No permita que la familiaridad ganada por el uso frecuente
de la herramienta eléctrica lo deje creerse seguro e ignorar
las normas de seguridad. Una accién negligente puede cau-
sar lesiones graves en una fraccién de segundo.

4) Uso y trato cuidadoso de herramientas eléctricas

a) No sobrecargue la herramienta eléctrica. Use la herramienta
eléctrica prevista para el trabajo a realizar. Con la herra-
mienta eléctrica adecuada podra trabajar mejor y mas seguro
dentro del margen de potencia indicado.

b) No utilice herramientas eléctricas con un interruptor defec-
tuoso. Las herramientas eléctricas que no se puedan conectar
o desconectar son peligrosas y deben hacerse reparar.

c) Saque el enchufe de la red y/o retire el acumulador desmon-
table de la herramienta eléctrica, antes de realizar un ajuste,
cambiar de accesorio o al guardar la herramienta eléctrica.
Esta medida preventiva reduce el riesgo a conectar acciden-
talmente la herramienta eléctrica.

d) Guarde las herramientas eléctricas fuera del alcance de los
niitos. No permita la utilizacion de la herramienta eléctrica a
aquellas personas que no estén familiarizadas con su uso o
que no hayan leido estas instrucciones. Las herramientas
eléctricas utilizadas por personas inexpertas son peligrosas.

e) Cuide la herramienta eléctrica y los accesorios con esmero.
Controle si funcionan correctamente, sin atascarse, las par-
tes moviles de la herramienta eléctrica, y si existen partes
rotas o deterioradas que pudieran afectar al funcionamiento
de la herramienta eléctrica. Haga reparar estas piezas
defectuosas antes de volver a utilizar la herramienta eléctri-
ca. Muchos de los accidentes se deben a herramientas eléc-
tricas con un mantenimiento deficiente.

f) Mantenga los itiles limpios y afilados. Los utiles mantenidos
correctamente se dejan guiar y controlar mejor.

g) Utilice la herramienta eléctrica, accesorios, ltiles, etc. de
acuerdo a estas instrucciones, considerando en ello las con-
diciones de trabajo y la tarea a realizar. El uso de herramien-
tas eléctricas para trabajos diferentes de aquellos para los que
han sido concebidas puede resultar peligroso.

h) Mantenga las empuiiaduras y las superficies de las empuiia-
duras secas, limpias y libres de aceite y grasa. Las empuia-
duras y las superficies de las empufiaduras resbaladizas no
permiten un manejo y control seguro de la herramienta eléc-
trica en situaciones imprevistas.

5) Servicio

a) Unicamente haga reparar su herramienta eléctrica por un
profesional, empleando exclusivamente piezas de repuesto
originales. Solamente asi se mantiene la seguridad de la
herramienta eléctrica.

Indicaciones de seguridad especiales para fresadoras
de tubos.
0 Al poner en marcha, al trabajar y al mantener la fresadora de

tubos se deberan respetar las prescripciones contra acciden-
tes nacionales.

0 Observe las prescripciones legales sobre la proteccién contra
explosion
0 Cuide que el tubo a maquinar esté sujeto bien fijo y de forma

estable. Si no se tiene en cuenta esta advertencia se pueden
producir graves lesiones o incluso a la muerte.

Fresadoras de tuhos accionadas eléctricamente
(tipo RSG Ex (**)).

La tensién de red deberd coincidir con la tensién indicada en la fre-
sadora de tubos.

El enchufe al que se conecta la fresadora de tubos deberi ir prote-
gido por un fusible de 20 A.

iVerificar con regularidad la linea y, dado el caso, también las
extensiones!

Unicamente enchufe la fresadora de tubos al médulo de conexién
estando desconectado el switch principal.

El médulo de conexién debera ser accesible en todo momento
para el usuario.

Utilizacion.

Mantenga las agarraderas y las areas de agarre secas, limpias y
libres de aceite o grasa. Las agarraderas y las dreas de agarre res-

baladizas no permiten un manejo seguro ni un control de la herra-
mienta eléctrica en situaciones inesperadas.

Sujete el aparato por las zonas de agarre aisladas al realizar tra-
hajos en los que el atil pueda tocar conductores eléctricos ocultos.
El contacto con conductores bajo tension puede hacer que las par-
tes metalicas del aparato le provoquen una descarga eléctrica.

No sobrecargue la fresadora de tubos. Emplee el itil adecuado al
trabajo que quiera realizar. Un util apropiado le permitira trabajar
con mayor eficacia y seguridad.

No use fresadoras de tubos con un switch defectuoso. Las fresado-
ras de tubos que no se puedan conectar o desconectar son peli-
grosas y deberan reparar.

Desenchufe el aparato de la alimentacion antes de realizar un
ajuste en el mismo o al cambiar el itil. Esta medida preventiva
evita la conexién accidental de la fresadora de tubos.

No permita que empleen la fresadora de tubos aquellas personas
que no estén familiarizadas con su uso o que no hayan leido estas
instrucciones. Las fresadoras de tubos pueden ser peligrosas si son
empleadas por personas sin experiencia.

Dele un mantenimiento periddico a la fresadora de tubos. Examine
la fresadora de tubos en cuanto a posibles daiios y demas factores
que pudieran afectar al funcionamiento de la misma. Antes de
aplicarla, haga reparar una fresadora de tubos que no esté en per-
fectas condiciones. Muchos de los accidentes son originados por
fresadoras de tubos con un mantenimiento deficiente.

Utilice la fresadora de tuhos, los accesorios, los iitiles, etc., de
acuerdo a las indicaciones en las instrucciones de uso, teniendo
en cuenta las condiciones de trabajo y la actividad a realizar. El
uso de las fresadoras de tubos para realizar trabajos para los que
no han sido previstas puede resultar peligroso.

Modo de funcionamiento (ver figura A).

La fresadora de tubos corta y fresa tubos sueltos o tuberias insta-

ladas empleando para ello utiles con arranque de viruta. Es fijada a

la parte exterior del tubo con el dispositivo de sujecién y avanza

automdticamente a lo largo del perimetro del tubo. Los utiles

empleados son sierras circulares de metal y fresas de forma con

filos de acero HSS o de metal duro segun el material del tubo a

cortar.

= El ajuste de la profundidad de corte se realiza con el husillo ros-
cado (B) inclinando la caja del eje portadtiles (16) que va apo-
Eada en ambas placas laterales (3).

= El eje de accionamiento (21) que se encarga de impulsar las rue-
das de desplazamiento para conseguir el movimiento de avance,
es accionado por el eje portadtiles a través de 2 engranajes de
tornillo sinfin.

= El avance se puede conectar y desconectar con la palanca de
conexion del avance (28). Un embrague limitador protege al
engranaje de avance contra sobrecarga.

Los apoyos del eje portatitiles son especialmente rigidos. El engra-

naje principal lubricado por bafio de aceite, que se ocupa de impul-

sar el eje portadtiles, se compone de un engranaje planetario

combinado con un engranaje sinfin.

El engranaje ha sido concebido de tal manera que puede soportar

el bloqueo ocasional del eje sin resultar dafiado. Todos los ejes de

los engranajes van apoyados en rodamientos.

El bastidor de la maquina con los ejes tiene la mision de guiar sobre

el tubo la fresadora de tubos fijada al mismo, y de transmitir las

fuerzas de corte y de avance.

= La adaptacién al respectivo didmetro exterior del tubo se rea-
liza actuando sobre el eje de rodadura (10).




Las cadenas de sujecién se componen de eslabones individuales
idénticos.
La cantidad de eslabones necesaria para obtener la longitud

RSG Ex 1500 A/B (**)

correcta de las cadenas de sujecidon depende del diametro exterior | P D
del wbo. [mm] [Pulgadal
Transporte. | 250 - 400 9.8 -15.7
I 400 - 600 15.7 -23.6
Il 600 - 900 23.6-35.3
v 900 - 1500 35.3-58.9
RSG Ex 18 A/B (**)
P D
[mm] [Pulgada]
I 250 - 400 9.6 - 15.7
I 400 - 600 15.7 -23.6
M 600 - 800 23.6-31.5
v 800 - 1000 31.5-394
Peligro de lesion al transportar la fresadora de tubos. Solo v 1000 - 1300 394-512
transporte la fresadora de tubos suspendiéndola de las correas | VI 800 - 3000 51.2-118.1

de transporte (34) suministradas con el aparato o al menos
entre tres personas.

Antes de la puesta en marcha.

/N Peligro de lesion al moverse inesperadamente la pieza de tra-
bajo. Antes de comenzar a trabajar asegure conveniente-
mente la pieza de trabajo para evitar movimientos inesperados. Al
maquinar la pieza existe el peligro de que ésta se gire, caiga o des-

place de forma imprevista.

0 La maquina solo se debera poner a funcionar si se encuentra
en perfecto estado técnico. Antes de cada puesta en marcha
inspeccione si estan desgastados o dafiados los utiles y los compo-
nentes montados en la miquina. Los utiles y componentes desgas-
tados o dafiados se deberan cambiar de inmediato por otros
nuevos.

Preparativos en el tubo a procesar.

= Los tubos que vayan a ser cortados en el lugar de almacenaje

deberdn soportarse convenientemente para que el util no se

ueda atascar.

En las tuberias tendidas, la parte exterior del tubo deberd man-

tener una separacién minima de 50 cm respecto a las paredes

de la zanja en toda una longitud de 1 m.

= Lasuperficie a maquinar debera estar libre de suciedad y de tie-
rra. Retirar previamente los recubrimientos de proteccién blan-
dos de la superficie a maquinar.

= El Gatil de corte debera seleccionarse de acuerdo al material de
tubo, a la forma de maquinado prevista, y al lubricante-refrige-
rante utilizado.

= Elimine los cordones de soldadura en la zona de las ruedas y
cadenas.

Preparativos en la fresadora de tubos(ver figura A).

= Aflojar la palanca de apriete (11).

= Subir la caja del eje portadtiles (16) girando con la manivela (del
maletin de transporte) el dispositivo de avance del util (7).

- Desmontar los tornillos de ajuste (9) y modificar la posicidn del
eje de rodadura (10) de acuerdo al nuevo didmetro exterior del
tubo segun tabla (4).

= Volver a apretar los tornillos de ajuste (9).

P: Posicion del eje de rodadura

D: Didametro del tubo

= Girar la cazoleta del resorte para extender los dispositivos de
sujecién (1) y disponer asi de un recorrido suficiente para ten-
sar las cadenas al colocar la fresadora de tubos.

Componer las cadenas de sujecién de acuerdo al didmetro
exterior del tubo.
Colocar la fresadora sobre el tubo y asegurarla con un dispo-
sitivo de elevacién para evitar que se pueda desplazar.
Componer la cadena de guia y el tensor de la cadena de
acuerdo al didmetro exterior del tubo.
~ Fijar la cadena de guia en el lado opuesto a la fresa manteniendo
una separacién de 0.4 pulgadas (10 mm) respecto a la cadena de
sujecion. La separacion entre el perno de la cadena de guia y el
erno de la cadena de sujecion es de 0.4 pulgadas (10 mm).
= Cheque la separacion en el perimetro al menos en tres puntos.

Fijacion de la fresadora al tubo.

Colocacion de las cadenas de eslabones.

= Colocar las cadenas abiertas sobre el tubo a ambos lados de la
fresadora de tubos.

= Alzar la fresadora de tubos y colocar las cadenas de eslabones
por debajo de las ruedas de la cadena (20) de modo que sus
dientes encastren en las cadenas al depositar la fresadora de
tubos.

= Colocar los extremos libres de las cadenas sobre las ruedas de
la cadena del eje tensor (14) y de la placa (19).

= Sujetar los extremos de la cadena con el perno
(30217 216 00 4) y asegurarlo con los dos anillos de seguri-
dad (4 26 34 020 00 5).

Tensado de las cadenas (ver figura A).

= Primeramente, presionar ligeramente las cadenas de eslabones
contra el tubo girando ambas cazoletas de los resortes (1). Para
alinear exactamente la fresadora de tubos, efectuar unas cuantas
veces un movimiento de vaivén en direccion de la periferia del
tubo.

= Gire las cazoletas del resorte para ir tensando las cadenas hasta
que la espiga (23, Bild A) alojada en el agujero alargado de la
cazoleta coincida con la posicién de la ranura en la periferia.

= Cheque continuamente la posicién de la espiga durante el pro-
ceso de corte. Si el tubo estuviese ovalado sera necesario tensar
o destensar la cadena, segtn el caso. Antes de arrancar el pro-
ceso de corte desmontar las 4 agarraderas.

iPeligro de accidente!
iNo sobrepase este punto al tensar la cazoleta del resorte!
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Montaje de los utiles.

/\ Riesgo de lesion
Podria accidentarse en caso efectuar una conexién sin querer.
Antes de montar el atil saque la clavija de la red.
Riesgo de lesion
Peligro de corte con las cuchillas afiladas del util. Use guantes
de proteccién al montar o desmontar el atil.
Riesgo de lesion
Peligro de quemadura con el itil caliente. Use guantes de pro-
teccién al desmontar el util.

Usar guantes de proteccidn.

Solamente utilizar utiles de corte con filos en perfectas condicio-

nes.

= Limpie las zonas de ajuste y de asiento y el propio eje portauti-
les antes de montarlo.

= Montar el atil con las arandelas distanciadoras.

= Apretar firmemente la tuerca de sujecion del atil.

Puesta en marcha.

Fresadora de tubos:

c

En las fresadoras de tubos de acciona-

miento eléctrico va antepuesto un médu-

lo de conexién que incorpora los

siguientes componentes:

=Switch principal / inversor de giro

=Guardamotor

=Disparador de minima tensién

~Conexiones por enchufe

D El switch principal se utiliza para la
conexion y para la inversién del giro. El

guardamotor y el disparador de minima

tension forman una unidad. En caso de

; una sobrecarga, el guardamotor desco-

necta la fresadora de tubos. Si se presenta

un corte del fluido eléctrico, el disparador

de minima tensién corta la alimentacion

de la fresadora de tubos para evitar una puesta en marcha acciden-

tal de la misma.

La fresadora de tubos se vuelve a poner en marcha al accionar el

guardamotor.

El médulo de conexidn deberd ubicarse de manera que quede

accesible en todo momento para el usuario.

Fresadora de tubos de ejecucion con proteccion parcial
contra explosion:

Conectar antes del médulo de conexién
una caja de conexién con un switch de
encendido/apagado adicional si va a accio-
nar la fresadora de tubos en areas con
peligro de explosién de la zona 2.

La caja de conexién deberd colocarse de
manera que sea accesible en todo
momento para el usuario.

A Peligro de explosion

El médulo de conexién debera colocarse
fuera de la zona 2.

Riesgo de lesion

iLa guarda de proteccién debera quedar completamente
cerrada y bloqueada durante el funcionamiento!

Riesgo de lesion por las virutas proyectadas

Estas pueden lesionarle. Observe que no se encuentren per-
sonas en la zona de peligro.

Peligro de incendio por las virutas proyectadas

Cuide que no se encuentren objetos facilmente inflamables en
la zona de peligro.

/\ Riesgo de lesion

Al conectar la fresadora de tubos existe el riesgo de lesién al
salir proyectadas piezas. Siempre quite la manivela antes de
usar la fresadora de tubos.

Proceso de puesta en marcha

En las fresadoras de tubos con electromotor, asegurarse que sea
correcto el sentido de giro del til. El sentido de giro se puede
cambiar con el inversor de giro del aparato de conexién.

@ Riesgo de lesion

Al funcionar la maquina existe el riesgo de lesién con las pie-
zas en rotacion. Al drea de peligro de la maquina solo se debe-
ra acceder para efectuar trabajos de ajuste, ateniéndose en ello
a las medidas de seguridad relevantes.
Desconectar el engranaje de avance con la palanca de conexiéon
del avance (28).
Conectar la fresadora de tubos.
Aflojar la palanca de apriete (11) y profundizar lo maximo posi-
ble en el tubo el disco de sierra en funcionamiento con la mani-
vela. Al penetrar profundamente el disco de sierra en el material
se consigue una linea de corte mas pareja.
Al fresar, sin embargo, procurar que la profundidad de corte sea
minima. El volumen del material arrancado aumenta con la pro-
fundidad de corte.
Profundizar el util 3 mm mas de lo necesario, y retrocederlo
después a la profundidad requerida, con lo cual se anula el con-
tacto entre el util y la pieza.
Si se usa la escala de profundidad, ajustar el util de modo que
solo roce contra la parte exterior del tubo. Aflojar la tuerca
moleteada (27) y poner a 0 la aguja (28). Volver a apretar la
tuerca moleteada (27). La profundidad ajustada se puede ver en
la escala.
Desconectar la fresadora de tubos.
Seguidamente, bloquear el ajuste accionando la palanca de
apriete (11).
olver a conectar la fresadora de tubos.
Conectar el engranaje de avance con la palanca de conexién del
avance (28).
Si la potencia del motor lo permite, cortar la pared del tubo de
una sola pasada.
Al cortar tuberias ya instaladas puede que éstas cedan al serrar-
las y logren aprisionar el til. Por ello, es necesario ir clavando
las cufias suministradas detras del util en la ranura de corte a
intervalos regulares. En areas con peligro de explosién emplear
cufias especiales (6 33 05 013 00 2) (en la RSG Ex 1500 A/B
(**) se adjuntan con la maquina) y un martillo fabricado de un
material que no produzca chispas.
Evite sobrecargar la fresadora de tubos.
Sintoma de sobrecarga es la reduccién notable de las revolucio-
nes del motor en el momento de penetrar el Gtil en marcha la
ieza.
n igual medida disminuye entonces la progresion en el trabajo.
Fijar la pieza de trabajo Zel trozo de tqu serrado) para evitar
que se caiga.

En tubos de pared gruesa (s > 0.4 in (10 mm)) el fresado de la junta
para soldar debera realizarse en varias pasadas.

La exactitud de encuentro del punto inicial con el punto final del
corte depende de los siguientes factores:

Exactitud en la alineacién inicial de la fresadora de tubos.
Desviacién de la forma circular y cilindrica del tubo.

Filo del atil.

Dureza del material.

La fresadora de tubos viene ajustada de manera que los puntos ini-
cial y final de la linea de corte coincidan aproximadamente en
tubos con un didmetro de 11.8 in (300 mm) y de 23.6 in

(600 mm).
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Debido a la excentricidad del eje de guia, la marca de ajuste

(24, ver figura E) solamente es vilida para ambos didmetros pre-
viamente mencionados. En tubos de mayor diametro puede que
sea necesario efectuar un reajuste.

Retroceso de las fresadoras de tubos (RSG Ex (**]).
(RSG Ex (**)).

iDaios materiales!

Antes de retroceder la fresadora de tubos debera observarse que

el atil haya sido sacado del todo para evitar que éste y el engranaje

sean dafiados.

= Desconectar el engranaje de avance con la palanca de conexién
del avance (28).

- Aflojar la palanca de apriete (11).

= Retraer el util.

= Colocar el switch principal/inversor de giro en la posicién “0”
(desconexidn)

= Colocar el inversor de giro en la posicién de retroceso.

= Apretar la palanca de apriete (11).

— Conectar el engranaje de avance con la palanca de conexién del
avance (28).

iLa fresadora de tubos no es apta para realizar cortes marcha
atras!

Indicaciones para la refrigeracion y lubricacion.

iDaiios materiales!

El util se debera refrigerar y lubricar durante el proceso de fresado.

Una refrigeracion y lubricacién insuficientes pueden hacer que se

atasquen las virutas. Esto puede hacer que se rompa el dtil.

Aténgase a las indicaciones/advertencias del fabricante del refri-

gerante empleado.

= Los tubos de fundicién gris deberan cortarse siempre en seco,
o sea, sin aportar refrigerante lubricante.

= Refrigerar con agua de jabén la hoja de sierra o la fresa al cortar
tubos de acero sin alear.

Ajuste del curso.

= Aflojar la tuerca (18, ver figura A) ancho de llave 46.
= Girar el eje (10) resEecto a la placa (19).
= Apretar la tuerca (195).

RSG Ex 1500 A/B

Girando en sentido horario (en direccién hacia el til) el eje de
rodadura (10) el Gtil se mueve hacia la derecha (mirando en la
direccién de movimiento de la fresadora de tubos).

Girando en sentido antihorario el eje de rodadura, el util de mueve
hacia la izquierda.

Colocacion de eslabhones de la cadena adicionales.

F)
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Los eslabones de la cadena adicionales solo se deberan montar
en las posiciones previstas para tal fin.

= Desmontar el anillo de seguridad (32).

Desmontar el perno (33).

Insertar la cantidad de eslabones de la cadena necesarios.

En los accesorios de la maquina se incluyen eslabones de la

cadena de diferentes tamafios.

= Introducir el perno (33).

= Montar un anillo de seguridad (32) nuevo.

Sujecion de la fresadora de tubos.

“A” Espacio de trabajo requerido con la profundidad de corte
maxima.

“D” Diametro exterior del tubo

“i” Numero de eslabones para un diametro del tubo “D”.

Posicion | D A Longitud de la cadena por | Longitud total de la i*

del eje de lado cadena

rodadura
[mm] [Pulgada] [mm] [Pulgada] [mm] [Pulgada] [mm] [Pulgada]

1 250 9.9 400 23.1 1427 56.2 2854 112.4 5
300 11.8 392 22.7 1525 60.0 3050 120.1 5
350 13.8 384 222 1632 64.3 3264 128.5 6
400 15.7 378 21.8 1744 68.7 3488 1373 6




2 400 15.7 381 20.6 1782 70.2 3564 140.3 6
450 17.7 375 20.1 1898 74.7 3796 149.4 7
500 19.7 369 19.7 2019 79.5 4038 159.0 7
550 21.7 364 19.4 2144 84.4 4288 168.8 7
600 23.6 360 19.0 2273 89.5 4546 179.0 8

3 600 23.6 362 17.8 2302 90.6 4604 181.3 8
650 25.6 357 17.5 2433 95.8 4866 191.6 8
700 27.6 352 17.2 2566 101.0 5132 202.0 9
750 29.5 348 16.9 2702 106.4 5404 212.8 9
800 31.5 344 16.6 2840 111.8 5680 223.6 10
850 335 340 15.6 2862 112.7 5724 225.4 10
900 354 337 15.5 3001 118.1 6002 236.3 10

4 900 35.4 348 15.4 3142 123.7 6284 247.4 10
950 37.4 345 15.2 3284 129.3 6568 258.6 11
1000 394 342 15.1 3428 135.0 6856 269.9 11
1050 413 340 15.4 3464 136.4 6928 272.8 11
1100 433 337 15.2 3607 142.0 7214 284.0 12
1150 45.3 335 15.2 3751 147.7 7502 295.4 12
1200 47.2 333 15.0 3896 153.4 7792 306.8 13
1300 51.2 331 14.9 4062 159.9 8124 319.8 13
1400 55.1 329 14.7 4338 170.8 8676 341.6 14
1500 59.1 328 15.2 4355 171.5 8710 342.9 14

*N° de pedido 3 02 31 013 02 7 para un set de 10 eslabones con una longitud de 25 in (635 mm), cada cual.

RSG Ex 18 A/B

Posiciéon | D A Longitud de la cadena por | Longitud total de la i*

del eje de lado cadena

rodadura
[mm] [Pulgada] [mm] [Pulgada] [mm] [Pulgada] [mm] [Pulgada]

1 250 9.8 587 23.1 1427 56.2 2854 112.4 5
300 11.8 576 22.7 1525 60.0 3050 120.1 5
350 13.8 564 222 1632 64.3 3264 128.5 6
400 15.7 553 21.8 1744 68.7 3488 137.3 6

2 400 15.7 522 20.6 1782 70.2 3564 140.3 6
450 17.7 511 20.1 1898 74.7 3796 149.4 7
500 19.7 501 19.7 2019 79.5 4038 159.0 7
550 21.7 492 19.4 2144 84.4 4288 168.8 7
600 23.6 483 19.0 2273 89.5 4546 179.0 8

3 600 23.6 453 17.8 2302 90.6 4604 181.3 8
650 25.6 445 17.5 2433 95.8 4866 191.6 8
700 27.6 437 17.2 2566 101.0 5132 202.0 9
750 29.5 429 16.9 2702 106.4 5404 212.8 9
800 31.5 422 16.6 2840 111.8 5680 223.6 10

4 800 31.5 396 15.6 2862 112.7 5724 225.4 10
850 33.5 393 15.5 3001 118.1 6002 236.3 10
900 35.4 390 15.4 3142 123.7 6284 247.4 10
950 37.4 386 15.2 3284 129.3 6568 258.6 11
1000 39.4 383 151 3428 135.0 6856 269.9 11

5 1000 39.4 390 15.4 3464 136.4 6928 272.8 11
1050 413 387 15.2 3607 142.0 7214 284.0 12
1100 433 385 15.2 3751 147.7 7502 295.4 12
1150 45.3 382 15.0 3896 153.4 7792 306.8 13
1200 47.2 379 14.9 4062 159.9 8124 319.8 13
1300 51.2 374 14.7 4338 170.8 8676 341.6 14




6 1300 51.2 387 15.2 4355 171.5 8710 342.9 14
1400 55.1 382 15.0 4651 183.1 9302 366.2 15
1500 59.1 378 14.9 4950 194.9 9900 389.8 16
1600 63.0 373 14.7 5250 206.7 10500 413.4 17
1700 66.9 369 14.5 5553 218.6 11106 437.2 18
1800 70.9 366 14.4 5857 230.6 11714 461.2 19
1900 74.8 362 14.3 6162 242.6 12324 485.2 20
2000 78.7 359 14.1 6468 254.6 12936 509.3 21
2100 82.7 356 14.0 6775 266.7 13550 533.5 22
2200 86.6 353 13.9 7083 278.9 14166 557.7 23
2300 90.6 350 13.8 7391 291.0 14782 582.0 24
2400 94.5 348 13.7 7700 303.1 15400 606.3 25
2500 98.4 346 13.6 8009 315.3 16018 630.6 26
2600 102.4 343 13.5 8319 327.5 16638 655.0 27
2700 106.3 341 13.4 8629 339.7 17258 679.4 28
2800 110.2 339 13.3 8940 352.0 17880 703.9 29
2900 114.2 337 133 9251 364.2 18502 728.4 30
3000 118.1 335 13.2 9562 376.5 19124 752.9 31
*N° de pedido 3 02 31 013 02 7 para un set de 10 eslabones con una longitud de 25 in (635 mm), cada cual.
Para obtener una tensién previa éptima de la cadena pueden utili- [ ¢cq [25¢ 1970 [77.6 |3 1 1
zarse los semi-eslabones de 1.25 in (31.75 mm) que se incluyen en ) )
el maletin. 700 |27.6 (2130 |839 |3 4 0
Ejemplo:
Para un tubo de un didmetro D=15.7 in (400 mm) se necesitan 6 | 750 [29.5 |2290 1 90.2 |3 6 1
es:labones (n° de .pedldo 3 0.2 31013 027). 800 315 2440 1961 |3 8 1
Sistema de guiado mediante cadena
850 |[33.5 2600 102.4 |4 1 0
900 |[35.4 2760 108.7 |4 4 0
950 |[37.4 2921 115.0 |4 6 0
1000 |39.4 |3079 |121.2 | 4 8 1
1100 | 43.3 |3397 | 133.7 |5 3 1
1200 | 47.2 | 3714 |146.2 |5 8 1
1300 | 51.2 | 4032 |158.7 | 6 3 1
1400 | 55.1 | 4330 |170.5 | 6 8 1
1500 | 59.1 | 4640 |182.7 |7 3 1
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Componer una cadena de guia de la longitud indicada en la tabla

Para obtener una tensién previa éptima de la cadena (tolerancia

del @ del tubo) se pueden utilizar los trozos de cadena mas cortos

de 1.25in (31.75 mm ) que se incluyen en el maletin.

Longitud de la cadena de guia

D Longitud de | Trozos de cadena
la cadena
[Pul- [Pul- |25in 25in 1.25in

[mm] | gada] | [mm] | gada] | 635 mm | 63.5 mm | 31.75 mm
250 |99 710 [28.0 |1 1 1

300 118 [870 |[343 |1 4 0

350 | 13.8 |[1030 |40.6 |1 6 1

400 |15.7 |1190 | 469 |1 9 0

450 [17.7 [1344 529 |2 1 1

500 |19.7 |1500 591 |2 4 0

550 |21.7 |1660 | 654 |2 6 1

600 [23.6 [1809 (712 |2 8 1

N° de pedido 3 02 31 03401 0 (=25 in (635 mm))
N° de pedido 3 02 31 036 01 0 (I=2.5in (63.5 mm))
N° de pedido 3 02 31 03501 0 (I=1.25in (31.7 mm))

Fijar con un perno y un anillo de seguridad la cadena de guia a
uno de los dos trozos de cadena del tensor de la misma.
Pasar el tramo de la cadena de guia por debajo de ambas ruedas
de la cadena de guia (figura H).

Fijar el extremo%ibre e la cadena de guia al tensor de cadena
con el perno y el anillo de seguridad.

Apoyar la cadena de guia contra el tubo, girando para ello el
hexagono del tensor de cadena (2).

Posicionar la cadena de guia con una separacién de 0.4 in

(10 mm) (perno de cadena de accionamiento respecto a perno
de cadena de guia) checando esto en 3 puntos del perimetro.
Ir apretando el hexagono (29) del tensor de cadena hasta lograr
que la arandela (30) asiente contra la carcasa del tensor de
cadena (margen de ajuste aprox. 2 in (50 mm)). (Par de apriete
max. 443 inlb (50 Nm))

iAtencion peligro de accidente!

Nunca intente girar los tres tornillos de seguridad
(31) del frente. (ver figura H)

Trabajos finales tras cada aplicacion.

Retraer el util.

Desconectar la fresadora de tubos.
Retirar el util.

Desacoplar la fresadora de tubos.

Almacenaje de la fresadora de tubos.

Proteéer contra corrosion las partes externas metilicas.
Guardar la fresadora de tubos en un lugar seco.
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Mantenimiento y reparacion.

Realizacion del mantenimiento y reparacion.

Dirijase a un servicio técnico FEIN si necesita reparar una herra-
mienta eléctrica FEIN o un accesorio. La direccién la encuentra en
internet bajo www.fein.com.

La lista de piezas de refaccién actual para esta herramienta eléctrica
la encuentra en internet bajo www.fein.com.

Solo emplee refacciones originales.

Si fuese preciso, puede sustituir Ud. mismo las piezas siguientes:
Utiles, agarraderas, cadena, eslabones de la cadena

La méquina solo se debera poner a funcionar si se encuentra
en perfecto estado técnico. Los ttiles y componentes desgas-
tados o dafiados se deberan cambiar de inmediato por otros
nuevos.

/\ Riesgo de lesion
por una conexién accidental.
iAntes de realizar cualquier trabajo en la fresadora de tubos
sacar el enchufe de la red!

Indicaciones generales
Los trabajos de mantenimiento solamente deberan ser realizados
por personal especializado, capacitado para ello.

Los trabajos de cuidado y mantenimiento consisten basicamente
en lo siguiente:
= Limpieza externa de la fresadora de tubos y de las cadenas de
sujecion.

= Control visual de toda la fresadora de tubos.
= Cambio del aceite del engranaje.
— Engrase de las roscas deslizantes y cadenas.
= Engrase de las guias de la caja del eje portadtiles tanto en el dis-
Eositivo de sujecion como en el de avance.

ambie por otras nuevas las etiquetas y advertencias de peligro
de la herramienta

Cuidado de las cadenas

Una vez desprendida la suciedad superficial de la cadena, limpiela
a fondo con bencina, petréleo o un producto similar, articulando
los eslabones.

Para conseguir una lubricacién eficaz sumergir las cadenas varias

horas en aceite viscoso como, p. €j., aceite para engranajes
SAE 140.

/\ iPeligro de accidente!
Antes de volver a utilizarla inspeccionar visualmente con dete-
nimiento si los eslabones de la cadena estin en perfectas con-
diciones. Sustituir las piezas defectuosas y montar los anillos
de seguridad que falten.

Cable de poder

En caso de que se dafie el cable de red de la herramienta eléctrica,

éste debera ser reemplazado por el fabricante o por su represen-

tante.

Dispositivo de avance del util (ver figura A)

= Mantener libre de suciedad y de 6xido la periferia de la tuerca
del tubo (17) y engrasarla siempre ligeramente.

= Al efectuar el cambio de aceite del engranaje limpiar y engrasar
las roscas deslizantes.

Desmontaje:

— Desenroscar el tornillo de cabeza cilindrica (8).

Eliminacion de fallos (ejecucion RSG Ex (**]).

= Sacar el perno (5) de la tapa.

- Seguidamente, desenroscar con la manivela el dispositivo de
avance del Gtil de la tuerca del tubo.

= Limpiary engrasar las roscas (ver parrafo "Lubricantes y plan de
lubricacion" en pagina 36).

= Sustituir los retenes deteriorados.

Montaje:

El montaje se realiza siguiendo los mismos pasos en orden inverso.

iAl realizar el ensamble no dafiar los retenes!

Dispositivo de sujecion
Evitar que se ensucie la rosca de los caincamos (3, figura l) en la

cazoleta del resorte.
Si fuese preciso, limpiar y engrasar las roscas.

Lubricantes y plan de lubricacion

Lubricante Cantidad de | Margen de Especificacion
aceite ARAL |llenado temperatura
Degol [°C]
BMB 460 2 litros de 0a +60 Aceite engra-
BMB 100 2 lit de -20a +40 |Najes tipo
Hros ¢ 2 CLPF segln
DIN15502

La caja del eje portadtiles se suministra de fdbrica con el aceite
ARAL Degol BMB 100. Desaconsejamos seriamente utilizar un
aceite para engranajes diferente.

Lubricantes para superficies de deslizamiento

Para la lubricacién y el cuidado de superficies de deslizamiento
recomendamos aplicar grasas de marca para cojinetes de friccion
exentas de acidos y resistentes al agua.

lJ 3 23
§ 5

i

[PV =\ —

Punto de lubricacién Lubricante

2 (engranaje) ver tabla Aceite lubricante para

caja del eje portadtiles

3 (superficies y roscas de desli- | Grasa para cojinetes de friccién

zamiento)

Fallo Causas posibles Medidas
Funcionamiento discontinuo del motor y | Temperatura ambiente muy baja Utilizar aceite para engranajes FEIN para
del atil bajas temperaturas

Util mellado

Cambiar el atil

No hay tensién de red

Verificar la conexién a la red y los disposi-
tivos de conexion

Tensién de red incorrecta

Verificar los datos de conexidn a la red

una pasada

Avance o arranque de material excesivo en

Adaptar el engranaje y/o reducir la profun-
didad de mecanizado

Fuga de aceite en la caja de engranajes

Localizar y eliminar la fuga-
rellenar aceite

Temperatura excesiva del motor

Volver a activar el médulo de conexidén

30702043010
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Fallo

Causas posibles

Rueda de la cadena, defectuosa

Eslabén deteriorado

Sustituir el eslabén

Unidn incorrecta de la cadena

Examinar y corregir los puntos de unién

Insercién incompleta del perno de la cadena

Insertar completamente el perno

Trayectoria del corte incorrecta

Fresadora de tubos y cadena mal alineadas

ver parrafo “Preparativos en la fresadora de
tubos (ver figura A).” en pagina 31, y el
parrafo “Fijacién de la fresadora al tubo.”,
en pagina 31

Eje de guia no excéntrico

Reajustar el curso, ver parrafo “Ajuste del
curso.” en pagina 33

Util mellado

Cambiar el atil

Tubo en posicién inclinada o vertical, o
tubo ovalado

Emplear el dispositivo de guiado, ver parra-
fo “Fijacién de la fresadora al tubo.” en
pagina 31 y el parrafo “Guiado lateral” en
pagina 35

Util sobrecargado

Adaptar el engranaje y/o reducir la profun-
didad de mecanizado

La maquina no funciona o el rendimiento es
insatisfactorio

No hay tension de red

Verificar la conexién a la red y los disposi-
tivos de conexidn

No se conecté el switch

Controlar el switch

El embrague resbala

Adaptar el engranaje o dejar corregir el par
de activacién del embrague por FEIN

Vibraciones fuertes

Velocidad de avance excesiva

Adaptar el engranaje

Util demasiado profundo

Alzar el atil

Palanca de apriete (11) sin apretar

Apretar palanca de apriete

Cadena destensada

Checar la tensién de la cadena

Util mellado

Cambiar el atil

Garantia.

La garantia del producto se realiza de acuerdo a las regulaciones

legales vigentes en el pais de adquisicion.

Forma 2, HSS, para tipo de engranaje:

B - para el maquinado de tubos de fundicidn gris

O R %] Ancho |Peso |[N°de |Prof. N° de referencia
Utiles y accesorios. dientes | corte
max.
Si fuese preciso, puede sustituir Ud. mismo las piezas siguien- in in bs in
te_s.Utlles, aga_rraderas, cadena, eslabones de la cadena (mm) | (mm) |(kg) (mm)
Discos de sierra 63 |17 |11 |40 1 63502 050 00 1
(160) | (4) (0.5) (25)
71 1/7 1.5 46 1.4 63502098000
(180) |(4) (0.7) (35)
7.87 1/7 1.3 50 1.8 63502099004
(200) |(4) (0.6) (45)
1 2 3 Forma 3, HSS, con dientes de metal duro, para el tipo de engra-
naje:
A, B - para el maquinado de tubos de fundicién gris (también con
Forma 1, HSS, para tipo de engranaje: revestimiento interior de cerznento) y tubos de acero sin alear
A, B - para el maquinado de tubos de acero hasta 58015 psi (400 N/mm°)
%) Ancho [Peso |N°de |Prof. N° de referencia % Ancho |Peso |N°de |Prof. N° de referencia
dientes |corte dientes |corte
max. max.
in in Ibs in in in Ibs in
(mm) | (mm) |(kg) (mm) (mm) | (mm) |(kg) (mm)
6.3 1/7 1.1 50 1 63502022006 6.3 177 1.1 40 1 63502080008
(160) |(4) (0.5) (25) (160) |4 (0.5) (25)
71 1/7 15 60 1.4 63502037008 71 1/7 1.5 44 1.4 63502061009
(180) [(4) (0.7) (35) (180) |4 0.7) 35)
787 |17 |2 64 1.8 63502053007 | |7.87 |1/7 |2 50 1.8 6 3502 084 00 2
(200) |(4) (0.9) (45) (2000 |4 (0.9) (45)
8.66 1/5 2.9 70 2,2 63502041001 | Chaveta
(220) | (4) (1.3) (55)

Ancho x alt. x long.

in (mm)

0.24 (6) x 0.24 (6) x 1.26 (32)

40221044000

0.31 (8) x 0.28 (7) x 1.26 (32)

40221050005
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Contenedor de transporte

Longitud x ancho x altura

in (mm)

33901114007

39.4 (1000) x 31.5 (800) x 15.5 (395)

Fresas de forma

Forma en V, HSS, para el tipo de engranaje:

A - para el maquinado de tubos de acero altamente aleados

B - para el maquinado de tubos de acero y de fundicién gris, sin
alear, con un grosor de pared méx. de 0.4 in (10 mm) y un dia-
metro méx. de 63 in (1600 mm)

Fresa compuesta, HSS, para el tipo de engranaje:

A - para el maquinado de tubos de acero altamente aleados

B - para el maquinado de tubos de acero y de fundicién gris, sin
alear, con un grosor de pared méx. de 0.4 in (10 mm) y un dia-
metro max. de 63 in (1600 mm)

D B Peso |[N°de (B Prof. NP° de referencia
dien- corte
tes max.

in in Ibs ) |in

(mm) | (mm) | (kg) (mm)

6:06 |1.2 5.5 32 30 |1 63508099020

(154) |(30.5) |(2.5) (25)

Eslabon

10 trozos de cadena x 25 (63.5) =25 (63.5)

N° de referencia 30231013027

1 trozo de cadena 1:25 (31.75)

N° de referencia 30231029002

D B Peso [N°de [B Prof. N° de referencia

Perno de refaccion

" N° de 30217216004 |Cadena tensora 1.5 (38.5)
fe":n' ﬁ?&e referencia
- - N Pa— N° de 30216166000 |Cadenade guia2.1(54)
in in lbs ) Jin referencia
(mm) |(mm) |(kg) (mm) - - —
5 1 35 32 30 |1 6350805600 4| Anillo de seguridad de refaccion
(125 |@25) |(1.6) (25) N° de ref i 3021721600 4
63 [12 |71 [36 |30 |1 §3506081009| LN dereferencia | |
(160) 1(30) |(3.2) (25) Cunas separadoras de acero
6.3 12 |73 |36 37,51 63508093000
(160) |(30) |(3.3) (25) | N° de referencia |6 33 05006 00 8 |
74 1.7 1121136 137,511 63508094000 Accesorios incluidos en el suministro
(180) |(42) |(5.5 (25)
7.1 1.7 [10.8 |36 30 |1 63508085008 |N°de referencia Cantidad Denominacién
(180) [(42) |(4.9) (25) 33901114007 |1 Contenedor de transporte
33901031001 1 Maletin de transporte
32122007017 |1 Manivela
62901016002 |1 Llave fija de una boca,
ancho de llave 46
B=8° 62903010006 |1 Llave fija de una boca,
r=13.2 in (6 mm) ancho de llave 55
b=28.8in (4 mm) 31207333010 1 Tensor de cadena solo para
RSG Ex 1500 A/B (**)
62911010000 1 Llave anular 17/19
62906014000 1 Llave de tubo, ancho de
llave 46
Forma en U,HSS, para el tipo de engranaje: 302 31 029 00 2 20 Cadena de rodillos
: - para eII maqufna:jio (cjie tfull)aos (cjie acero algarr}en? zfl’eado's ‘ 30217216004 |20 Perno
- para el maquinado de tubos de acero y de fundicién gris, sin - -
alear, con un grosor de pared méx. de 0.4 in (10 mm) y un dia- 42634020005 140 Anillo de seguridad
metro méax. de 63 in (1600 mm) 63305013002 5 Cufas sleparadﬁras de
D B Peso |N°de |Prof. N° de referencia material “antic ispas’:Para
dientes | corte RSG Ex 1500/18 A/B (**)
max. 30702041014 1 Médulo de conexién para
i i Ibs in RSG Ex 1500/18 A/B (**)
(mm) | (mm) |(kg) (mm) 32174009001 1 Eslinga redonda
6.3 1 6.2 40 1 63508089 007 32174010003 1 Eslinga redonda
(160) [(25) [(2.8) 25) 30728188008 |1 Conector CEE para
RSG Ex 1500/18 A/B (**)
s AN 30231035010 |10 Cadena solo para
RSG Ex 1500 A/B (**)
30216166010 1 Perno solo para
g RSG Ex 1500 A/B (**)
42634020005 10 Discos de insercion solo
x para RSG Ex 1500 A/B (**)
B
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Accesorios opcionales

N° de referencia Cantidad

Denominacion

30231013027 |1

Cadena de 10 eslabones

42634020005

Anillo de seguridad

Perno

1
30217216004 |1
43012051122 |1

Tornillo de ajuste

63305013002

Cufia extractora especial
“antichispas”

30709022012 |1

Cable para conexion eléc-
trica

30231035010 |10

Cadena

30216166000 |20

Perno

42634020005 |40

Discos de insercién

Debido a las elevadas velocidades de corte y de avance que se pue-
den conseguir con la fresadora de tubos es necesario refrigerar y

lubricar los utiles al mecanizar acero.

Refacciones.

La lista actual de refacciones la encuentra en internet bajo

www.fein.com.
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RSG Ex 1500 A/B (**)
RSG Ex 18 A/B (**)

Schéma de connexion moteur

1
I
Connection diagram, motor |
Esquema de conexién del motor l

l

Auxiliary switch

30732028010 Switchgear combination
Ensemble d’appareils de commande 30702043010
30732028010 Ensemble d’appareils de commande

Conmutador adicional 30702043010
30732028010 Médulo de conexién

30702043010

: -r : ]
L . |

|
1 = L v K
B | | :
A - - vi— - |2
= ! l !

|
L i D T v - |3
! | I
I ! | I

—r—T= =N

| | |
| |
! i |——-J—:L ————————————————————— ' PE
| | |
| ! | e e e e e e e e e e e 2
| I

Connection diagram
RSG Ex 1500 A/B (**)/
RSG Ex 18 A/B (**)
Schéma de connexion
RSG Ex 1500 A/B (**)/
RSG Ex 18 A/B (**)
Esquema de conexién
RSG Ex 1500 A/B (**)/
RSG Ex 18 A/B (**)



Conforms to/Conforme a/En conformidad con
€ l’ UL 62841-1:2015 Ed.1+R:10Jun2022
SNV UL 1004-1:2012 Ed.2+R:05Nov2020

Intertek

5015666  Gertified to/Certifié a/Certificado segin
CSA C22.2#62841-1:2015 Ed.1+U1;U2;U3;U4;U5

CSA C22.2#100:2014 Ed.7+U1

USA

FEIN Power Tools, Inc.
1000 Omega Drive
Suite 1180

Pittsburgh, PA 15205
www.feinus.com

Canada

FEIN Canadian Power Tool Company
323 Traders Boulevard East
Mississauga, Ontario L4Z 2E5
www.fein.ca

FEIN Service

FEIN Power Tools, Inc.
2735 Hickory Grove Road
Davenport, IA 52804
magdrillrepair@feinus.com

Headquarter

C. & E. Fein GmbH

Hans-Fein-StraBe 81

D-73529 Schwibisch Gmiind-Bargau
www.fein.com

FEIN

3410135521 0.2024-01-22.




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /ETI <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




