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Allgemeine Sicherheitshinweise flr Elektrowerkzeuge

Samtliche Sicherheitswarnungen und Gebrauchsanweisungen durchlesen.
Die Nichtbefolgung der Warnungen und Gebrauchsanweisungen kann zum elektri-
schen Schlag, zum Brand und/oder zu schweren Verletzungen fiihren.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen fur die Zukunft auf.

1) Arbeitsplatzsicherheit

a) Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordnung oder
unbeleuchtete Arbeitsbereiche kénnen zu Unféllen fiihren.

b) Arbeiten Sie mit dem Elektrowerkzeug nicht in explosionsgeféhrdeter
Umgebung, in der sich brennbare Fliissigkeiten, Gase oder Staube befinden.
Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die den Staub oder die Ddmpfe entziinden
kénnen.

¢) Halten Sie Kinder und andere Personen wéhrend der Benutzung des Elek-
trowerkzeugs fern. Bei Ablenkung kénnen Sie die Kontrolle iiber das Gerét
verlieren.

2) Elektrische Sicherheit

a) Der Anschlussstecker des Elektrowerkzeugs muss in die Steckdose passen.
Der Stecker darf in keiner Weise verandert werden. Verwenden Sie keine
Adapterstecker gemeinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen.
Unverénderte Stecker und passende Steckdosen verringern das Risiko eines
elektrischen Schlages.

b) Vermeiden Sie Korperkontakt mit geerdeten Oberflichen wie von Rohren,
Heizungen, Herden und Kihlschranken. Es besteht ein erh6htes Risiko durch
elektrischen Schlag, wenn Ihr Kbrper geerdet ist.

c¢) Halten Sie Elektrowerkzeuge von Regen oder Nasse fern. Das Eindringen
von Wasser in ein Elektrowerkzeug erhéht das Risiko eines elektrischen Schlages.

d) Zweckentfremden Sie das Kabel nicht, um das Elektrowerkzeug zu tragen,
aufzuh&ngen oder um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Halten Sie
das Kabel fern von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder sich bewegenden
Geréteteilen. Beschédigte oder verwickelte Kabel erhbhen das Risiko eines
elektrischen Schlages.

e) Wenn Sie mit einem Elektrowerkzeug im Freien arbeiten, verwenden Sie
nur Verlangerungskabel, die auch fiir den AuRenbereich geeignet sind. Die
Anwendung eines fiir den Aulenbereich geeigneten Verlangerungskabels
verringert das Risiko eines elektrischen Schlages.

f) Wenn der Betrieb des Elektrowerkzeugs in feuchter Umgebung nicht
vermeidbar ist oder die Wahrscheinlichkeit besteht in das Kabel zu schneiden,
verwenden Sie einen Fehlerstromschutzschalter. Der Einsatz eines Fehler-
stromschutzschalters vermindert das Risiko eines elektrischen Schlages.

3) Sicherheit von Personen

a) Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen Sie mit
Vernunft an die Arbeit mit einem Elektrowerkzeug. Benutzen Sie kein Elek-
trowerkzeug, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen,
Alkohol oder Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim
Gebrauch des Elektrowerkzeugs kann zu ernsthaften Verletzungen fiihren.

b) Tragen Sie personliche Schutzausriistung und immer eine Schutzbrille.
Das Tragen persénlicher Schutzausriistung, wie Staubmaske, rutschfeste Sicher-
heitsschuhe, Schutzhelm oder Gehérschutz, je nach Art und Einsatz des Elekt-
rowerkzeugs, verringert das Risiko von Verletzungen.

c¢) Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Vergewissern Sie
sich, dass das Elektrowerkzeug ausgeschaltet ist, bevor Sie es an die
Stromversorgung und/oder den Akku anschlieRen, es aufnehmen oder
tragen. Wenn Sie beim Tragen des Elektrowerkzeugs den Finger am Schalter
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Sie die Maschine vor dem Saubern von Rohrgewinden oder dem Anschrauben REMS Nippelfx 1" 111200
von Armaturen aus. Lassen Sie die Maschine vollstandig zum Stillstand REMS Nippelfx 1%" 111300
kommen, bevor Sie das Rohr beriihren. Diese Vorgehensweise verringert die REMS Nippelfx 1%2" 111400
Méglichkeit, sich in rotierenden Teilen zu verfangen. REMS Nippelfx 2" 111500
Verwenden Sie diese Maschine nicht zum Ein- oder Ausbau von Armaturen; REMS Nippelfx 22" 111700
sie ist daflir nicht vorgesehen. Diese Verwendung kénnte zum Verklemmen, REMS Nippelfx 3" 111800
Verfangen und Verlust der Kontrolle fiihren. REMS Nippelfx 4” 111900
Lassen Sie Abdeckungen an ihrem Platz. Betéatigen Sie die Maschine nicht Gewindeschneidstoffe auf Mineraldlbasis:
ohne Abdeckungen. Das Freilegen sich bewegender Teile erhéht die Wahr- e REMS Spezial, 5--Kanister ' 140100
scheinlichkeit des Verfangens. e REMS Spezial, 10--Kanister 140101
. . . . . REMS Spezial, 50-I-Fass 140103
Spezielle Sicherheitshinweise * pez _ o
Gewindeschneidstoffe synthetisch, mineraldlfrei:
e REMS Sanitol, 5-I-Kanister 140110
e Maschine niemals ohne Schutzabdeckung betreiben. e REMS Sanitol, 50--Fass 140113
o Niemals in den Schneidkopf hineingreifen. . . . .
e Den Gewindeschneidvorgang niemals durch die stirnseitige Offnung in der L2 érbe_ltgbéarelﬁh Unimat 75 Unimat 77
Schutzabdeckung beobachten. Dort kdnnen Spane herausgeschleudert werden. w o — 244" 16 — 63 Ve a7
Nur durch das Schutzfenster in der Schutzabdeckung schauen. BOI re 616 _72 2 ,/_ Za/n‘)m 4T
e Kurze Rohrstucke nur mit REMS Nippelspanner oder REMS Nippelfx spannen. olzen - femm, 7 - 27
e Gewindeschneidstoffe diirfen konzentriert nicht in Kanalisation, Gewésser oder Gewindearten

Erdreich gelangen.
e Gewindeschneidstoffe REMS Spezial und REMS Sanitol:

Erste-Hilfe-MalRnahmen:

» Allgemeine Hinweise:
Bei Auftreten von Symptomen oder Zweifelsfallen arztlichen Rat einholen.
Bei Bewusstlosigkeit nichts durch den Mund verabreichen, in stabile Seiten-
lage bringen und arztlichen Rat einholen. Verunreinigte Kleidung sofort
ausziehen und sicher entfernen.

» Nach Einatmen:
Betroffenen an die frische Luft bringen. Betroffenen in Ruhelage bringen und
warm halten.

» Nach Hautkontakt:
Bei Berithrung mit der Haut sofort mit viel Wasser und Seife abwaschen.

» Nach Augenkontakt:
Falls das Produkt in die Augen gelangt, sofort bei gedffneten Lidspalt mit viel
Wasser mindestens 5 Minuten spiilen. AnschlieRend Augenarzt konsultieren.

» Nach Verschlucken: REMS Spezial
Bei Verschlucken Mund mit Wasser ausspllen (nur wenn Verunfallter bei
Bewusstsein ist). Sofort Arzt konsultieren. Betroffenen ruhig halten. Kein
Erbrechen herbeifiihren.

» Nach Verschlucken: REMS Sanitol
Sofort Mund ausspiilen und reichlich Wasser nachtrinken. Sofort Arzt konsul-
tieren. Betroffenen ruhig halten. Kein Erbrechen herbeifiihren.

» Weitere Informationen siehe unter www.rems.de - Downloads - Sicher-
heitsdatenblatter.

Symbolerklarung

@ Vor Inbetriebnahme Betriebsanleitung lesen
@ Die Maschine entspricht der Schutzklasse |
E Umweltfreundliche Entsorgung
(€ CE-Konformitatskennzeichnung

1. Technische Daten

Bestimmungsgemaéle Verwendung

REMS Unimat 75 zum Schneiden von Bolzen- und Rohrgewinden, sowie zum Fasen
und Schélen verwenden.

REMS Unimat 77 zum Schneiden von Rohrgewinden verwenden.

Alle anderen Verwendungen sind nicht bestimmungsgemaR und daher nicht zulassig.

1.1. Artikelnummern
Schneidsatze (Strehler-Schneidbacken und Halter) siehe REMS Katalog

Universal-Automatik-Schneidkopf Unimat 75 751000
Universal-Automatik-Schneidkopf Unimat 77 771000
SchlieBhebel R fur Rohrgewinde kegelig rechts 751040
SchlieBhebel R-L fur Rohrgewinde kegelig links 751050
SchlieRhebel G fur Rohrgewinde zylindrisch rechts 751060
SchlieRhebel G-L fur Rohrgewinde zylindrisch links 751070
SchlieBhebel M fur alle Bolzengewinde rechts 751080
SchlieBhebel M-L fiir alle Bolzengewinde links 751090
Fas-/Schalkopf 7-62 mit Fas-/Schalbacken und Halter 751100
Fas-/Schélbacken 7—62 mm, mit Halter 751096
Fas-/Schalbacken 7-62 mm 751097
1 Satz Spannbacken fiir ¥4 — %" (Unimat 77) 773060
Sonderspannbacken fiir @ 6 — 42 mm 753240
Schlissel 383015
REMS Herkules 120100
REMS Nippelfx %" 111000

REMS Nippelfx %" 111100

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

2.2.

Rohrgewinde, kegelig R (DIN 2999, BSPT) NPT R, NPT

Rohrgewinde, zylindrisch G (DIN 259, BSPP) NPSM G, NPSM

Stahlpanzerrohr-Gewinde  Pg (DIN 40430), M x 1,5 (IEC)

Bolzengewinde M, BSW, UNC

Gewindelange 200 mm 120 mm
bis @ 30 mm unbegrenzt

Drehzahlen der Arbeitsspindel
REMS Unimat 75, polumschaltbar 70/35 *"/min.
REMS Unimat 77, polumschaltbar und Getriebeschaltung 50/25/16/8 */min.

Elektrische Daten

400 V 3~; 50 Hz; 1,8/1,5 kW (polumschaltbar) oder
230V 3~; 50 Hz; 1,8/1,5 kW (polumschaltbar) oder
siehe Leistungsschild

Druckluft (nur bei pneumatischem Spannstock)

Betriebsdruck 6 bar
Bei labilem Material (z. B. Kunststoff- oder diinnwandige Rohre)

muss der Druck an der Wartungseinheit reduziert werden.

Abmessungen L x B x H

REMS Unimat 75 1200 x 620 x 1210 mm
REMS Unimat 77 1260 x 620 x 1210 mm
Gewichte

REMS Unimat 75 227 kg (500 Ib)
REMS Unimat 77 255 kg (560 Ib)

Larminformation

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert

REMS Unimat 75 83 dB (A)
REMS Unimat 77 81dB (A)

Inbetriebnahme

. Transport und Aufstellen

REMS Unimat wird in einer Holzkiste geliefert. Zum Entnehmen der Maschine
aus der Holzkiste und fiir den anschlieRenden Transport zum Aufstellungsort
wird ein Hubstapler benétigt (Fig. 1).

Die Maschine nur transportieren, wenn die Einheit Getriebe/Motor auf der
Spannstockseite fxiert wurde. Die Maschine kann sonst (iber die Motorseite
kippen. Beim Transport auch darauf achten, dass die Maschine am Hubmast
des Hubstaplers festgebunden wird.

Die Maschine ist so aufzustellen, dass auch lange Stangen gespannt werden
kénnen. Auf der Motorseite muss entsprechend der maximalen Gewindelénge
(Hohlwelle bis @ 30 mm) genugend Platz fir das austretende Werkstlck
vorhanden sein (gilt nur fir REMS Unimat 75). Die Maschine kann auf dem
Boden angeschraubt werden.

Elektrischer Anschluss

Netzspannung beachten! Vor Anschluss der Maschine priifen, ob die auf dem
Leistungsschild angegebene Spannung der Netzspannung entspricht.

Die Maschine kann an Netze mit oder ohne Mittelpunktsleiter (N) angeschlossen
werden. Die Steuerspannung wird von einem im Schaltkasten eingebauten
Transformator erzeugt. Schaltkasten mit dem Schliissel (43) (Fig. 5) 6ffnen
und schlielen. Wird die Maschine direkt an das Netz angeschlossen (ohne
Steckvorrichtung), so ist ein Hauptschalter zu installieren. Ein Schutzleiter (PE)
muss jedoch in jedem Fall unbedingt vorhanden sein.

@ Die Maschine entspricht der Schutzklasse .

Beim Anschlieen der Maschine ist vor der Montage des Gewindeschneidkopfes
(Fig. 2) auf die Hohlspindel (41) (Fig. 11) die Drehrichtung zu priifen. Hierzu
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2.3.

2.4.

3.2.

muss der Wendeschalter (5) (Fig. 3) auf Stellung ,2* fir Rechtsgewinde stehen.
Die Drehrichtung muss dem Drehrichtungspfeil (42) (Fig. 11) auf der Hohlspindel
(41) (Fig. 11) entsprechen. Gegebenenfalls muss die Drehrichtung von einer
Fachkraft durch Phasenwechsel (Umpolung der elektrischen Leiter) geandert
werden.

Bei Uberlastung der Maschine schaltet ein Wicklungsthermostat den Elektro-
motor ab. Nach einigen Minuten kann die Maschine erneut gestartet werden,
wobei eine niedrigere Drehzahl zu wahlen ist.

Gewindeschneidstoffe

Verwenden Sie nur REMS Gewindeschneidstoffe. Sie erzielen einwandfreie
Schneidergebnisse, hohe Standzeit der Strehler-Schneidbacken sowie erheb-
liche Schonung der Maschine.

REMS Spezial Gewindeschneidstoff auf Mineralélbasis ist hochlegiert und
verwendbar fiir Rohr- und Bolzengewinde aller Art. Er ist mit Wasser auswaschbar
(qutachterlich gepriift) und deshalb auch fiir Trinkwasserleitungen geeignet.
Bei sorgféltiger Spiilung der Anlage nach der Installation tritt keine Geruchs-
und Geschmacksbeeintrachtigung des Trinkwassers ein.

REMS Sanitol Gewindeschneidstoff ist mineral6lfrei, synthetisch, vollstandig
wasserloslich, hat die Schmierkraft von Mineraldl und ist verwendbar fiir alle
Rohr- und Bolzengewinde. Er muss in Deutschland, Osterreich und Schweiz
fur Trinkwasserleitungen verwendet werden und entspricht den Vorschriften
(DVGW Priif-Nr. DW-0201AS2032; OVGW Priif-Nr. 1.303; SVGW Priif-Nr.
7808-649).

Alle Gewindeschneidstoffe nur unverdiinnt verwenden! Keine Emulsion
verwenden!

80 Liter Gewindeschneidstoff in den Behélter einfiillen.

Materialabstiitzung

Langere Rohre und Stangen miissen mit dem hdhenverstellbaren REMS
Herkules (Art.-Nr. 120100) abgestiitzt werden. Dieser hat Stahlkugeln zum
problemlosen Bewegen der Rohre und Stangen in alle Richtungen, ohne Kippen
der Materialabsttitzung. Bei hdufger Bearbeitung langer Rohre oder Stangen
sind 2 REMS Herkules vorteilhaft.

Einstellen der Gewindeart und -gréRe

. Schneidkopf montieren/wechseln

Um das Wechseln des Schneidsatzes (Strehler-Schneidbacken und Halter) im
Schneidkopf zu vermeiden, werden Wechselschneidkopfe mit montierten
Schneidsatzen und Schliehebel empfohlen. Hierbei wird anstelle des Schneid-
satzwechsels im Schneidkopf der ganze Schneidkopf gewechselt, wodurch die
Rustzeit erheblich verkirzt werden kann.

Vor dem Aufsetzen des Schneidkopfes muss das Rohr fiir den Gewindeschneid-
stoff (28) (Fig. 4) zur Seite gedreht werden. Hierzu die Zylinderschraube (30)
(Fig. 11) I6sen und Rohr drehen. Bei der Montage des Schneidkopfes muss
darauf geachtet werden, dass die Passfachen des Schneidkopfes und die
Passfache zur Aufnahme des Schneidkopfes an der Hohlspindel (41) sorgfaltig
gereinigt sind. Zum Ansetzen des Schneidkopfes an die Passféache an der
Hohlspindel ist es vorteilhaft, wenn die Aufnahme des Mitnehmers (41) (Fig.
11) an der Hohlspindel so positioniert ist, dass sie nach oben zeigt. Der Mitnehmer
(29) (Fig. 11) des SchlieBhebels (1) (Fig. 11) welcher die Hinterseite des
Schneidkopfes Uberragt, muss bei der Schneidkopfmontage in einer bestimmten
Stellung in das Gegenstiick in der Hohlspindel eingesetzt werden. Hierbei ist
darauf zu achten, dass der Schliestift (39) (Fig. 11), der den Schneidkopf beim
Zuriickfahren schliet, auf Hohe der Strichmarke (40) (Fig. 11) steht. Der Griff
des SchlieBhebels (1) (Fig. 11) muss beim Aufsetzen des Schneidkopfes radial
stehen und ist gegebenenfalls nach links oder rechts zu drehen bis der Mitnehmer
des SchlieRhebels eingreift. Die 3 Schrauben (6) (Fig. 6) des Schneidkopfes
mit dem Stiftschliissel (7) (Fig. 5) festziehen. Rohr fir den Gewindeschneidstoff
(28) (Fig. 4) so positionieren, dass die Strehler-Schneidbacken beim Gewin-
deschneidvorgang gekihlt/geschmiert werden.

Vor Abnahme des Schneidkopfes von der Maschine sollte der SchlieRstift (39)
(Fig. 11) auf Hohe der Strichmarke (40) (Fig. 11) stehen. Die 3 Schrauben (6)
(Fig. 6) des Schneidkopfes mit dem Stiftschlissel (7) (Fig. 5) entfernen und
den Schneidkopf nach vorn von der Passfache abnehmen.

SchlieBhebel montieren (wechseln)
Je nach Gewindeart werden folgende SchlieBhebel — mit entsprechend unter-
schiedlicher Bezeichnung — benétigt:

R fir rechtsgangiges kegeliges Rohrgewinde (ISO R 7, DIN 2999, BSPT,
NPT)

R-L firlinksgangiges kegeliges Rohrgewinde (ISO R 7, DIN 2999, BSPT, NPT)

G fiirrechtsgangiges zylindrisches Rohrgewinde (ISO 228, DIN 259, BSPP,
NPSM, Pg, Fg, BSCE, M x 1,5 (IEC))

G-L fir linksgéngiges zylindrisches Rohrgewinde (ISO 228, DIN 259, BSPP,
NPSM)

M fir rechtsgéngiges metrisches Bolzengewinde (ISO 261, DIN 13), UN-
Gewinde (UNC, UNF), BS-Gewinde (BSW, BSF)

M-L fir linksgéngiges metrisches Bolzengewinde ((ISO 261, DIN 13), UN-
Gewinde (UNC, UNF), BS-Gewinde (BSW, BSF)

Der jeweilige SchlieBhebel kann nur in einer bestimmten Stellung gewechselt
werden.

SchlieRhebel montieren/wechseln bei auf der Maschine montiertem Schneidkopf:
Vor dem Wechsel des Schliehebels muss dieser so gedreht werden, dass
der Schliefstift (39) (Fig. 11) auf der Strichmarke (40) (Fig. 11) steht. Jetzt
Zylinderschrauben (8) (Fig. 2) herausdrehen, Deckel (4) (Fig. 2) abnehmen
und die Sicherungsschraube (36) (Fig. 11) mit Schraubendreher herausdrehen.
SchlieRhebel montieren/wechseln.

SchlieRhebel montieren/wechseln bei von der Maschine abgenommenen
Schneidkopf:

Zylinderschrauben (8) (Fig. 2) herausdrehen, Deckel (4) (Fig. 2) abnehmen
und die Sicherungsschraube (36) (Fig. 11) mit Schraubendreher herausdrehen.
Wird der Schneidkopf mit oben liegendem Schliefhebel uhrgleich betrachtet,
kann der SchlieBhebel bei zylindrischem Rechtsgewinde bei ca. 7 Uhr und bei
kegeligem Rechtsgewinde bei ca. 9 Uhr gewechselt werden (entsprechend bei
zylindrischem Linksgewinde ca. 5 Uhr, kegeligem Linksgewinde ca. 3 Uhr).

SchlieRhebel fiir Linksgewinde:
Fur Rechtsgewinde (Lieferzustand) ist bei Draufsicht auf den Schneidkopf (Fig.
2) die Anschlagschraube (3) links vom Schliehebel (1) montiert. Firr Linksge-
winde muss der Deckel (4) (Fig. 2) gewendet und die Anschlagschraube (3)
(Fig. 2) umgesetzt werden, d. h. die Anschlagschraube (3) muss rechts vom
SchlieRhebel (1) montiert sein.
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43.

4.4,

4.5.

4.6.

Feineinstellungstabelle ist fir jede GewindegroRe (44) (Fig. 14) eine Einstellzahl
(45) (Fig. 14) der Einstellspindel vermerkt. Diese Einstellzahl muss mit der
oberhalb der Einstellspindel am Schneidkopf angebrachten Markierung (12) (Fig.
2) zur Deckung gebracht werden. Einstellzahl immer durch Rechtsdrehung
anfahren. Betragt die Einstellzahl z. B. 8", so ist die Einstellspindel auf 6 oder
,7* zu stellen und dann die ,8“ anzufahren. Fiir Linksgewinde gilt die Markierung
auf der gegeniiberliegenden Seite (13) (Fig. 2). Einstellzahl hier durch Linksdre-
hung anfahren. Werden Schneidsatze ohne Feineinstellungstabelle geliefert,
muss die Einstellzahl vom Anwender selbst anhand eines Messschiebers, einer
Gewindelehrmuffe oder eines Mustergewindes festgelegt werden. Auf jeden Fall
sollte nach jeder Einstellarbeit die erzielte GewindegréRe nachgemessen werden.

Einstellen des Langenanschlages

Die gewlinschte Gewindelénge wird am Langenanschlag (14) (Fig. 4) eingestellt.
Hierzu Klemmhebel (15) I6sen und Lénge nach Skala (16) (Fig. 4) einstellen.
Gegebenenfalls Getriebeeinheit mit Anschneidhebel (17) nach links bewegen.
Bei kegeligem Rohrgewinde ergibt sich die Normgewindelédnge automatisch,
wenn der Langenanschlag nach der Skala (16) auf die gewlinschte Gewinde-
groRe eingestellt wird. Hierzu muss die Nullmarke am Langenanschlag auf die
jeweilige Gewindegrdfe eingestellt werden.

Langgewinde siehe 4.6.

Drehzahl wéhlen

REMS Unimat 75 hat 2 Drehzahlen. Fiir kleinere Gewindedurchmesser
(bis ca. 45 mm) wird durch Betétigen des Tasters Il (18) (Fig. 4) die Drehzahl
70 */min. gewahlt. Fiir gréRere Gewindedurchmesser (ab ca. 45 mm) wird durch
Betatigen des Tasters | (19) die Drehzahl 35 /min. gewahlt. Harteres Material
oder sehr grobgangiges Gewinde kann frilheres Umschalten auf die Drehzahl
35 '/min (Taster | (19)) erfordern.

REMS Unimat 77 hat 4 Drehzahlen. Zusatzlich zur elektrischen Drehzahlwahl
mittels Taster | (19) und Il (18) werden durch drlicken bzw. ziehen des Getrie-
beschalthebels (20) 2 weitere Drehzahlen geschaltet:

8 '/min.:  Getriebeschalthebel gedriickt

+ Taster | schwer zerspanbare Werkstoffe 3 bis 4”

Getriebeschalthebel gedriickt
+ Taster Il normal zerspanbare Werkstoffe 3 bis 4”
schwer zerspanbare Werkstoffe 1v4 — 222"

Getriebeschalthebel gezogen
+ Taster | normal zerspanbare Werkstoffe 14 — 245"
schwer zerspanbare Werkstoffe bis 1”

Getriebeschalthebel gezogen
+ Taster Il normal zerspanbare Werkstoffe bis 1”

16 /min.:
25 '/min.:

50 /min.:

Material spannen

Die Halter mit dem SchlieBhebel (1) ) (Fig. 2) schlieRen, Schneidkopf durch
Drehen des Anschneidhebels (17) (Fig. 4) in die rechte Endlage bewegen,
Gewindelange einstellen (siehe 4.2. und 4.3.).

Mechanischer Spannstock:
Material vorsichtig bis zur Anlage an die Strehler-Schneidbacken einfiihren.
Mit dem Spannhebel (23) (Fig. 4) wird das Material selbstzentrierend gespannt.

Pneumatischer Spannstock:

Pneumatischen Spannstock wie folgt auf den zu spannenden Durchmesser
einstellen: Klemmschraube (27) (Fig. 12) I6sen. Spannstock mit Spannhebel
(23) (Fig. 12) 6ffnen. Durch Driicken des Fullschalters pneumatisch betétigte
Spannbacke (33) (Fig. 12) vorschieben. Mitgeliefertes Einstellblech (31) (Fig.
12) zwischen pneumatisch betatigter Spannbacke (33) (Fig. 12) und deren
Spannbackenkorper (32) (Fig. 12) schieben. Pneumatisch betatigte Spannbacke
durch erneutes Driicken des FuBschalters 6ffnen. Zu spannendes Material
einlegen. Spannstock mit Spannhebel (23) manuell (handfest) schlielen bis
die Spannbacken am Material anliegen. Klemmschraube (27) anziehen.
FuRschalter betatigen, Einstellblech entnehmen. Material vorsichtig bis zur
Anlage an die Strehler-Schneidbacken einfiihren. Das Material durch Betatigen
des FuBschalters festspannen.

Bei Bedarf, wenn eine manuelle Spannung mit dem pneumatischen Spannstock
erforderlich ist, muss das Einstellblech eingelegt werden, sonst wird das Gewinde
nicht mittig geschnitten.

Zum Spannen von Kunststoffrohren oder diinnwandigen Metallrohren kann es
zur Vermeidung unrunder Spannung erforderlich sein, den Betriebsdruck der
Druckluft zu reduzieren.

Arbeitsablauf

Schutzabdeckung (21) (Fig. 4) schlieBen. Maschine einschalten (Drehzahlwahl
siehe 4.4.), Gewinde durch Betétigen des Anschneidhebels (17) entgegen dem
Uhrzeigersinn anschneiden. Sind 2 bis 3 Gewindegange geschnitten, erfolgt
der Vorschub automatisch. Ist die eingestellte Gewindelénge erreicht, lauft der
SchlieRhebel (1) auf den Auslésenocken (2) auf, und die Strehler-Schneidba-
cken 6ffnen sich automatisch. Getriebeeinheit durch Betétigen des Anschneid-
hebels (17) im Uhrzeigersinn nach rechts bewegen. Anschneidhebel bei laufender
Maschine ganz nach rechts uber die gefederte Endlage hinaus drehen, so dass
der Schneidkopf wieder geschlossen wird. Jetzt Maschine durch Betéatigen des
Tasters (22) (Fig. 4) abschalten und Material entnehmen.

Mit Unimat 75 kdnnen bis @ 30 mm Langgewinde geschnitten werden. Langen-
anschlag gegebenenfalls auf max. Lange einstellen (siehe 4.3). Dabei wird das
Material durch das Getriebe und den Motor (Hohlwelle) hindurchgefiihrt. Bevor

4.7.

4.8.

4.9.

der SchlieRBhebel den Schneidkopf &ffnet, Maschine abschalten, Spannstock
o6ffnen, mit Anschneidhebel (17) Schneidkopf mit Material bis zur rechten
Endlage bewegen, nicht jedoch (iber die gefederte Endlage hinaus. Spannstock
wieder schlieBen, Maschine wieder einschalten. Dieser Vorgang kann beliebig
oft erfolgen.

Sonderspannmittel
Zum Gewindeschneiden auf kurze Bolzen sind Sonderspannbacken
@ 6 — 42 mm lieferbar (Fig. 13).

Zum Nippelschneiden werden REMS Nippelfx, die automatisch innenspan-
nenden Nippelhalter in 9 GréRen von %2 bis 4”, verwendet. Dabei ist darauf zu
achten, dass die Rohrenden innen entgratet sind, die Rohrstiicke immer bis
zum Anschlag auf den Nippelhalter aufgeschoben werden und dass keine
kirzeren Nippel geschnitten werden, als es die Norm erlaubt. Einstellarbeiten
und Arbeitsablauf wie unter 4.1. bis 4.6. beschrieben, ausfiihren.

Zum Abziehen der Nippel vom Nippelhalter Handschuhe tragen, um
Schnittverletzungen durch das Gewinde zu vermeiden!

Schwerzerspanbare Werkstoffe

Zum Gewindeschneiden auf Material héherer Festigkeit (ab ca. 500 N/mm?)
und auf nichtrostenden Stahl (Inox) missen Strehlerbacken aus HSS verwendet
werden.

Gewindeschneiden auf Betonrippenstahl

Hierzu miissen Strehlerbacken mit zusatzlichem Anschnitt (Modell ,RHSSZ)
verwendet werden. Das Spannen des Betonrippenstahles ist sowohl mit manu-
ellem, als auch mit pneumatischem Spannstock méglich. Der unrunde Querschnitt
des Betonrippenstahles muss in den manuellen Spannstock so eingelegt
werden, dass der kleine Durchmesser waagrecht liegt. Beim pneumatischen
Spannstock muss darauf geachtet werden, dass der Betonrippenstahl immer
so gespannt wird, wie die Einstellung des Spannstockes erfolgte, d. h. wurde
die Einstellung mit dem kleinen Durchmesser waagrecht vorgenommen, muss
der Betonrippenstahl immer lagegleich eingelegt werden, da sonst der Spannweg
des pneumatischen Spannstockes nicht ausreicht um das Material sicher zu
spannen.

Bei schwerer Zerspanung Drehzahl 35 */min (Taste I) wéhlen, Gewindeschneid-
stoff REMS Spezial verwenden. Der Anschneidvorgang dauert l&anger als bei
gangigen Werkstoffen. Anschneiddruck solange beibehalten, bis 2 — 3 Gewin-
degénge geschnitten sind und der weitere Vorschub automatisch erfolgt.

4.10. Fas-/Schalbacken

5.1.

Als Zubehoér zu REMS Unimat 75 wird ein Fas-/Schélkopf 45°, @ 7— 62 mm,
mit Fas-/Schélbacken 45°, @ 7—- 62 mm, mit Haltern angeboten. Mit diesem
kénnen Rohre und Stangen an den Enden mit einem Winkel von 45° am
AuBendurchmesser angefast werden. Andere Winkel kénnen vom Anwender
an die Fas-/Schalbacken angeschliffen werden. AuRerdem kann mit den Fas-/
Schalbacken der Durchmesser am Ende einer Stange reduziert werden, d. h.
es kann ein Zapfen angedreht werden. Sollen die Fas-/Schélbacken mit Haltern
in einen Gewindeschneidkopf eingebaut werden, muss der Schlielhebel (1)
(Fig. 2) durch den Bundbolzen fir Fas-/Schalbacken (Art.-Nr. 751101) getauscht
werden. Beachte 3.2. SchlieBhebel montieren (wechseln).

Die Spantiefe beim Schélen betragt max. 7 mm. Die geringste Zustelltiefe
betragt ca. 0,35 mm im Durchmesser, entsprechend einer Zahl an der Einstell-
spindel (10) (Fig. 2) des Schneidkopfes. Zum Einstellen der Fas-/Schalbacken
siehe 5.3. Zum Fasen und Schalen muss der Vorschub wahrend des gesamten
Ablaufes manuell erfolgen.

Wartung/Inspektion/Instandhaltung

Vor Wartungs-, Inspektions- und Einstellarbeiten Netzstecker ziehen!

Wartung

REMS Unimat 75 und 77 sind bei normalem Betrieb wartungsfrei. Die Getriebe
laufen in einer Dauerdl- bzw. Dauerfettfiillung und brauchen nicht nachgeschmiert
zu werden.

Lasst sich der SchlieRhebel nur schwer von Hand bewegen, so ist der komplette
Schneidkopf griindlich zu reinigen. Hierzu wird der Schneidkopf vorteilhafter-
weise von der Maschine abgenommen (siehe 3.1.). Deckel, SchlieRhebel und
Schneidsatz demontieren und das beschriftete Schild (24) (Fig. 2) am Schneid-
kopf abschrauben. Jetzt kdnnen Schmutz und Spéne, vorteilhafterweise mit
Druckluft von oben durchgeblasen werden. Die Einstellspindel (10) darf hierbei
nicht demontiert oder verstellt werden! Deckel, 4-Kant im Schneidkopf und
Schneidsatz mit sauberem, fusselfreiem Lappen reinigen. Festgeklebte Rick-
stande aus Gewindeschneidstoff und Staub mit Petroleum oder Benzin entfernen.
SchlieRhebel, Schild, Schneidsatz und Deckel wieder montieren, Zylinder-
schrauben (8) (Fig. 4) fest anziehen und Gangigkeit des SchlieBhebels prifen.
Gegebenenfalls Schneidkopf erneut demontieren und Deckel, 4-Kant im
Schneidkopf und Schneidsatz auf Grate oder sonstige Beschadigungen unter-
suchen und diese fachgerecht mit feiner Feile oder Abziehstein entfernen.

Bei starker Beanspruchung, z. B. Serienfertigung, muss bei REMS Unimat 75
der Olstand im Getriebe kontrolliert werden. Hierzu die Verschlussschraube
mit Olmessstab (34) (Fig. 11) entnehmen, Olmessstab abwischen, erneut
vollsténdig einschrauben, nochmals entnehmen jetzt Olstand am Olmessstab
kontrollieren. Der Olstand muss zwischen den beiden Markierungen am Ende
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5.2.

5.3.

5.4.

6.2.

des Olmessstabs liegen. Gegebenenfalls Getriebedl (Art.-Nr. 091040 R1,0)
nachfiillen.

In gewissen Abstanden ist der Behalter fiir den Gewindeschneidstoff im Maschi-
nenstander zu reinigen. Hierzu Spanebehalter (37) (Fig. 4) entnehmen, leeren
und reinigen. Gewindeschneidstoff am Ablassstutzen (35) (Fig. 1) entleeren
und fltern oder ordnungsgemaf entsorgen. Behalter fur den Gewindeschneid-
stoff durch die Offnung fiir die Spanebehalter mit Lappen griindlich reinigen.
Vorzugsweise neuen REMS Gewindeschneidstoff einfiillen.

Schérfen der Strehlerbacken

Als Spanwinkel (Fig. 7) hat sich flr allgemeine Einsatzfalle der Wert y = 20°
bewahrt. An der mitgelieferten Einstelllehre ist eine Kerbe angebracht, die dem
Wert y = 20° entspricht (Fig. 8). Fur hartere Werkstoffe kann es ratsam sein,
den Spanwinkel zu vergréern. Demgegeniiber kann es erforderlich sein, den
Wert von y zu verkleinern, speziell wenn die Strehlerbacken einhaken, z. B.
bei dinnwandigen Rohren, Buntmetallen und Kunststoffen. Pauschal gelten
folgende Erfahrungswerte:

Stahle mittlerer Festigkeit (300...400 N/mm?), Edelstahl y =20°
Stéhle mit hoherer Festigkeit y=20..25°
Buntmetalle y=10...20°
Kunststoffe, z. B. PVC hart (Sonder-Strehler-Schneidbacken) y=0°

Bei Gewindedurchmessern > 33 mm ist an den Strehler-Schneidbacken am
Ende der Spanféche eine Schrage von 45° anzubringen (Fig. 7). Diese muss
so groR sein, dass die Strehler-Schneidbacken nicht Gber die Gleitfache (26)
(Fig. 10) hinausstehen.

Gemal der Gewindesteigung sind die Strehler-Schneidbacken im Halter geneigt.
Diesem Neigungswinkel entsprechend muss der Winkel 6 (Fig. 9) an die
Strehler-Schneidbacken angebracht sein, damit die Zahnspitzen der Strehler-
Schneidbacken nach Einbau im Halter auf einer Ebene parallel zur Haltergrund-
fache liegen. Hierbei ist eine Toleranz von £ 0,05 mm einzuhalten. Auch beim
Einbau nachgelieferter Strehler-Schneidbacken muss der Neigungswinkel im
Halter beachtet werden, da verschiedene Strehler-Schneidbacken in mehreren
Haltern eingebaut werden kdnnen, um Feingewinde herzustellen.

Bei bestimmten Strehler-Schneidbacken sind zur Verbesserung der Steigungs-
toleranz bei langeren Gewinden Fiihrungszahne anzuschleifen. Diese miissen
beim Nachschleifen der Strehler-Schneidbacken wieder angebracht werden.

Einstellen der Strehler-Schneidbacken im Halter

Es ist darauf zu achten, dass die Nummerierung der Strehler-Schneidbacken
mit der der Halter tibereinstimmt und dass die montierte Spannplatte, einschlief3-
lich der Schraube, nicht iiber die Halterfachen hinaussteht. Ubersténde sind
gegebenenfalls zu entfernen (z. B. abschleifen). In Haltern montiert gelieferte
Strehler-Schneidbacken sind werkseitig bereits auf MaR geschliffen, miissen
also ohne Nacharbeit passen, ggf. Schneidkopf reinigen.

Zum Einstellen der Strehler-Schneidbacken sowie der Fas-/Schalbacken im
Halter auf MaR 55,4 mm bei REMS Unimat 75 (Fig. 10) bzw. 95,4 mm bei
REMS Unimat 77 wird die Schraube der Spannplatte (25) fest angezogen. Das
genannte Mal ist nun mit einer Messuhr oder mit der mitgelieferten Einstellehre
(Fig. 8) zwischen der Unterkante des Halters und dem ersten Zahn nach dem
Anschnitt einzustellen (Fig. 10). Dazu wird der Strehler-Schneidbacken mit der
an der Unterseite des Halters befndlichen Einstellschraube vorgedriickt. Die
Einstellschraube muss dabei zum Strehler-Schneidbacken unter Druck stehen.
Bei REMS Unimat 75 muss das Maf 55,4 mm (Fig. 10) mit einer Toleranz von
+ 0,05 mm eingehalten werden. Bei kleineren Gewinden (@ 6...12 mm) kann
es vorteilhaft auf 54,3 mm eingestellt werden. Wichtig ist jedoch, dass die
Toleranz von + 0,05 mm innerhalb der 4 Strehler-Schneidbacken eines Schneid-
satzes eingehalten wird. Fiir REMS Unimat 77 ist sinngemafR der Wert 95,4 mm
+0,05 mm einzuhalten.

Instandhaltung

Vor Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten Netzstecker ziehen! Diese
Arbeiten diirfen nur von qualifziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Sollte ein Ersatz des Steckers oder der Anschlussleitung erforderlich sein, dann
ist dies von REMS oder einer autorisierten REMS Vertrags-Kundendienstwerk-
statt auszufiihren, um Sicherheitsgefdhrdungen zu vermeiden.

Verhalten bei Stérungen

. Stérung: Gewinde wird unsauber, Gewindespitzen werden abgerissen.

Ursache: e Stumpfe Strehler-Schneidbacken.

Schlechter Gewindeschneidstoff.

EinstellmaR der Strehler-Schneidbacken im Halter falsch.
Falsche Drehzahl.

Schlecht zerspanbares Material.

Falsche Materialwahl der Strehler-Schneidbacken.

Storung: Gewinde wird zerschnitten, ,unsauberes Feingewinde”.

Ursache: e Halter im Schneidkopf falsch eingesetzt. Reihenfolge beachten!
o Strehler-Schneidbacken im Halter falsch montiert.
Reihenfolge beachten!
e Strehler-Schneidbacken im falschen Haltertyp (Neigungswinkel).

6.3.

6.4.

6.5.

Storung: Gewinde nicht zentrisch auf dem Werkstlick.

Ursache: @ Spannstockzentrierung verandert. Autorisierte REMS Vertrags-
Kundendienstwerkstatt kontaktieren.
Bei pneumatischem Spannstock:
e Spannstock falsch eingestellt (siehe 4.5.).
e Spannbacken verschmutzt oder abgenutzt

Storung: Schneidkopf 6ffnet nicht weit genug.

Ursache: e Falscher SchlieRhebel montiert.
e SchlieRhebel abgenutzt.

o Ausldsenocken abgenutzt.

Storung: Schneidkopf schlieft nicht.

Ursache: e Verschmutzung.
e Unsachgemales Einsetzen des Schneidsatzes (siehe 3.3.).
e Unsachgeméle Montage der Strehler-Schneidbacken im
Halter (siehe 5.4.).
e Schliefstift (39) (Fig. 11) abgenutzt oder gebrochen.

Entsorgung

REMS Unimat 75 und REMS Unimat 77 diirfen nach ihrem Nutzungsende nicht
Uber den Hausmiill entsorgt werden. Sie missen nach den gesetzlichen
Vorschriften ordnungsgemaf entsorgt werden.

Hersteller-Garantie

Die Garantiezeit betragt 12 Monate nach Ubergabe des Neuproduktes an den
Erstverwender. Der Zeitpunkt der Ubergabe ist durch die Einsendung der
Original-Kaufunterlagen nachzuweisen, welche die Angaben des Kaufdatums
und der Produktbezeichnung enthalten missen. Alle innerhalb der Garantiezeit
auftretenden Funktionsfehler, die nachweisbar auf Fertigungs- oder Material-
fehler zuriickzufiihren sind, werden kostenlos beseitigt. Durch die Mangelbe-
seitigung wird die Garantiezeit fir das Produkt weder verlangert noch erneuert.
Schéden, die auf natirliche Abnutzung, unsachgeméfe Behandlung oder
Missbrauch, Missachtung von Betriebsvorschriften, ungeeignete Betriebsmittel,
liberméaRige Beanspruchung, zweckfremde Verwendung, eigene oder fremde
Eingriffe oder andere Griinde, die REMS nicht zu vertreten hat, zurlickzufiihren
sind, sind von der Garantie ausgeschlossen.

Garantieleistungen durfen nur von einer autorisierten REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatt erbracht werden. Beanstandungen werden nur anerkannt, wenn
das Produkt ohne vorherige Eingriffe in unzerlegtem Zustand einer autorisierten
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt eingereicht wird. Ersetzte Produkte
und Teile gehen in das Eigentum von REMS (iber.

Die Kosten fiir die Hin- und Riickfracht trégt der Verwender.

Die gesetzlichen Rechte des Verwenders, insbesondere seine Gewahrleis-
tungsanspriiche bei Mangeln gegeniiber dem Verké&ufer, werden durch diese
Garantie nicht eingeschrankt. Diese Hersteller-Garantie gilt nur fiir Neuprodukte,
welche in der Europaischen Union, in Norwegen oder in der Schweiz gekauft
und dort verwendet werden.

Fiir diese Garantie gilt deutsches Recht unter Ausschluss des Ubereinkommens
der Vereinten Nationen (iber Vertrage (iber den internationalen Warenkauf
(CISG).

REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatten

Firmeneigene Fachwerkstatt fur Reparaturen:

SERVICE-CENTER

Neue Rommelshauser Stralle 4

D-71332 Waiblingen

Telefon (07151) 56808-60

Telefax (07151) 56808-64
Wir holen Ihre Maschinen und Werkzeuge bei lhnen ab!
Nutzen Sie in der Bundesrepublik Deutschland unseren Abholservice.
Einfach anrufen unter Telefon (07151) 56808-60, oder Download des Abhol-
auftrages unter www.rems.de - Kontakt - Kundendienstwerkstatten —
Abholauftrag.
Oder wenden Sie sich an eine andere autorisierte REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatt in Ihrer Nahe.

Teileverzeichnisse

Teileverzeichnisse siehe www.rems.de —» Downloads - Teileverzeichnisse.
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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 better 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.

¢) Disconnect the plug from the power source and/or the battery pack from

the power tool before making any adjustments, changing accessories, or
storing power tools. Such preventive safety measures reduce the risk of star-
ting the power tool accidentally.

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 dangerous in the hands of untrained users.

Maintain power tools. Check for misalignment or binding of moving parts,

breakage of parts and any other condition that may affect the power tool’s

operation. If damaged, have the power tool repaired before use. Many
accidents are caused by poorly maintained power tools.

f) Keep cutting tools sharp and clean. Properly maintained cutting tools with
sharp cutting edges are less likely to bind and are easier to control.
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» After inhalation: 1.4. Electrical data
Get the victim into the fresh air. Place the victim in stable side position and 400 V 3~; 50 Hz; 1.8/1.5 kW (pole-reversing) or
keep warm. 230V 3~; 50 Hz; 1.8/1.5 kW (pole- reversing) or
» After skin contact: see rating plate
In case of contact with the skin, wash off immediately with large amounts of . o
water and soap. 1.5. Compressed air (for pneumatic vice only)
» After eye contact: Working pressure 6 bar

If the product gets into the eyes, rinse for at least 5 minutes with large amounts
of water with open eyelids. Then consult an eye specialist.
» After ingestion: REMS Spezial
In case of swallowing, rinse out mouth with water (only if the victim is conscious).
Consult a doctor immediately. Keep the victim calm. Do not force vomiting.
» After ingestion: REMS Sanitol
Rinse out mouth immediately and drink lots of water. Consult a doctor imme-
diately. Keep the victim calm. Do not force vomiting.
» For further information, see www.rems.de — Downloads - Safety data sheets.

Explanation of symbols

@ Read the operating instructions before use

@ The machine complies with protection class |

ﬁ Environmentally friendly disposal

c € CE conformity mark

1.

Technical data

Use for the intended purpose

Use REMS Unimat 75 for cutting bolt and pipe threads as well as chamfering and
peeling.

Use REMS Unimat 77 for cutting pipe threads.

All other uses are not for the intended purpose and are prohibited.

11

1.2.

13.

. Article numbers
Die sets (chase dies and holders) see REMS Catalogue
Universal automatic die head Unimat 75 751000
Universal automatic die head Unimat 77 771000
Closing lever R for tapered right hand pipe thread 751040
Closing lever R-L for tapered left hand pipe thread 751050
Closing lever G for parallel right hand pipe thread 751060
Closing lever G-L for parallel left hand pipe thread 751070
Closing lever M for all right hand bolt threads 751080
Closing lever M-L  for all left hand bolt threads 751090
Chamfering/peeling head 7- 62
with chamfering/peeling chasers and holder 751100
Chamfering/peeling chasers 7— 62 mm, with holder 751096
Chamfering/peeling chasers 7- 62 mm 751097
1 set of clamping jaws for %4 — %" (Unimat 77) 773060
Special clamping jaws for @ 6 —42 mm 753240
Key 383015
REMS Herkules 120100
REMS Nippelfx %" 111000
REMS Nippelfx %" 111100
REMS Nippelfx 1" 111200
REMS Nippelfx 1" 111300
REMS Nippelfx 1%" 111400
REMS Nippelfx 2" 111500
REMS Nippelfx 25" 111700
REMS Nippelfx 3" 111800
REMS Nippelfx 4" 111900
Mineral oil-based thread cutting materials:
e REMS Spezial, 5 | canister 140100
e REMS Spezial, 10 | canister 140101
o REMS Spezial, 50 | barrel 140103
Synthetic thread cutting materials, mineral oil-free
o REMS Sanitol, 5 | canister 140110
e REMS Sanitol, 50 | barrel 140113
Working range Unimat 75 Unimat 77
Thread diameter:
Pipes e — 2%, 16 — 63 mm Yo—4"
Bolts 6-72mm, Ya—2%"
Thread types
Pipe thread, tapered R (DIN 2999, BSPT) NPT R, NPT
Pipe thread, parallel G (DIN 259, BSPP) NPSM G, NPSM
Steel conduit thread Pg (DIN 40430), M x 1.5 (IEC)
Bolt thread M, BSW, UNC
Thread length 200 mm 120 mm

Up to 30 mm dia. unlimited

Speeds of working spindle
REMS Unimat 75, pole-reversing 70/35 rpm
REMS Unimat 77, pole-reversing and gear unit 50/25/16/8 rpm

1.6.

1.7.

1.8.

2.2.

2.3.

With weak stock (e.g. plastic or thin-walled pipes), the pressure
must be reduced at the maintenance unit.

Dimensions L x W x H
REMS Unimat 75
REMS Unimat 77

1200 x 620 x 1210 mm
1260 x 620 x 1210 mm

Weights
REMS Unimat 75
REMS Unimat 77

227 kg (500 Ibs)
255 kg (560 Ibs)

Noise data

Workstation-related emission data
REMS Unimat 75

REMS Unimat 77

83 dB (A)
81dB (A)

Commissioning

. Transport and Installation

REMS Unimat is delivered in a wooden crate. A forklift truck is required for
removing the machine from the wooden crate and subsequent transport to the
installation site (Fig. 1).

Only transport the machine when the gear/motor unit has been fxed on the
vice side. The machine can otherwise tip over on the motor side. Make sure
that the machine is tied securely to the lifting mast of the forklift truck during
transport.

The machine must be installed so that long bars can also be clamped. There
must be enough room for the emerging workpiece on the motor side according
to the maximum thread length (hollow shaft up to @ 30 mm) (only applies for
REMS Unimat 75). The machine can be bolted to the foor.

Electrical Connections

Mains voltage present! Before connecting the machine, check whether the
voltage given on the rating plate corresponds to the mains voltage.

The machine can be connected to mains with or without a neutral conductor
(N). The control voltage is generated by a built-in transformer in the terminal
box. Open the and close the terminal box (43) (Fig. 5) with the key. If the
machine is connected directly to mains (without a plug device), a main switch
must be installed. However, a protective earth conductor (PE) must be available
in any case.

@ The machine complies with protection class I.

When connecting the machine and before installing the die head (Fig. 2) on
the hollow spindle (41) (Fig. 11), check the direction of rotation. The changeover
switch (5) (Fig. 3) must be in position "2" for right hand threads for this. The
direction of rotation must correspond to the direction arrow (42) (Fig. 11) on
the hollow spindle (41) (Fig. 11). The direction of rotation must be changed by
changing the phase (reversal of the electric conductors) by an electrician if
necessary.

A coil thermostat switches off the electric motor if the machine is overloaded.
The machine can be restarted after a few minutes whereby a lower speed must
be selected.

Thread cutting materials
Only use REMS thread cutting materials. They ensure perfect cutting results,
long life of the chase dies and considerably relieve stress on the machine.

REMS Spezial Mineral oil-based thread cutting material is high alloyed and
can be used for all types of pipe and bolt threads. It can be washed out with
water (tested and certifed by an expert) and is therefore suitable for drinking
water pipes. B