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600, 690
Operating Instructions

WARNING! Read these instructions
and the accompanying safety booklet
carefully before using this equipment. If

you are uncertain about any aspect of using this
tool, contact your RIDGID distributor for more
information.

Failure to understand and follow all instructions
may result in electric shock, fire, and/or serious
personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

DESCRIPTION AND SPECIFICATIONS

Description

The RIDGID No. 600 and 690 Portable Electric Threaders are electric motor
driven, heavy-duty units which provide power to thread pipe using RIDGID
11R (or R-200) drop heads die heads.

Specifications/Technical Information

600 690
Threading Capacity (Pipe & Conduit) 1/8"-11/4" [ 1/8"-2"
Gear Head/Type worm spur
Length 510 mm 600 mm
Weight 5,5 kg 8,5 kg
Motor, Universal Type (110 or 220 V) 1020 W. 1020 W.
Support Arm Model 601 691
Die Head Model R-200, 11R | R-200, 11R

Standard Equipment
Each 600 and 690 Power drive is supplied with a support arm. Units may be
supplied with a metal carrying case and die heads.

Safety

1. Know your Power Drive. Read the Operator’s Manual carefully. Learn
the operation, application, and limitations as well as the specific
potential hazards peculiar to this tool.

2. Use right tool. We recommend use of 601/691 Support Arm. The
Support Arm assures safer operation when using the 600 or 690
Power Drive horizontally, vertically or overhead because once it is
secured to the pipe to take up the threading torque, both hands are
free to mount the Power Drive into position.

When the job is completed, the Power Drive and Support Arm can be
removed separately assuring safer job take down. Do not force small
tool or attachment to do the job of a heavy-duty tool.

3. Secure work. Use clamp, bench vise or stand vise to hold pipe which
is not otherwise rigidly supported or attached.

600-690 RIDGID

Operation

Threading with drop head die heads

1. 1/8"-11/4" RIDGID 11-R (or R-200) Die Heads fit into the RIDGID
600 and 690 power threaders without the need for adaptors. Simply
push Die Heads spline end first, squarely into Face Gear until spring
catches securely. (See fig. 1a) 1 1/2” and 2" RIDGID 11-R (or R-200)
die heads are simply installed in the RIDGID 690 once the adaptor ring
has been pushed out. (See fig. 1b)

For right hands threads, installation is as shown in fig. 2a.

For left hand threads, installation is as shown in fig 2b.

Note: The direction change switch is used to back-off the Die Head
when the thread is completed. For threading, the switch must always
be positioned so that the solid arrow shows. See fig. 2c.

Important: When threading pipe, the No. 601/691 Support Arm should
be used and securely locked on the pipe as shown in Figures 3 and 4.
Position the Support Arm on pipe so end of tang is in line with end of
pipe. To use the Support Arm and Power Drive together correctly refer
to Figures 3 and 4. Failure to follow these instructions could result in
injury to operator because of torque developed during threading.

2. Place Die Head (already installed in Power Drive) over end of pipe.
When using make sure Power Drive is correctly positioned on Support
Arm. For Right Hand threads, Die Head should rotate CW. (looking at
face of Die Head).

Note: During threading, apply plenty of RIDGID Thread Cutting Oil
to dies. We recommend use of Model 418 oiler to ensure adequate
supply of oil.

3. Simultaneously actuate switch button and exert pressure on machine
to make sure thread is started. Keep switch button depressed until
threading is completed. Releasing switch button will stop the Power
Drive.

Caution: Hold onto Power Drive handle firmly to resist initial torque
while backing off Die Head.

4. To back off Die head from threaded pipe, set direction switch to back
off position. See fig. 2d. Actuate paddle switch. When dies clear end of
pipe, grip handle on top of Power Drive and remove Power Drive from

pipe.

MAINTENANCE OF POWER DRIVE

Motor Brush Replacement

Warning: To reduce possibility of electrical shock and accidental starting
always unplug power cord before servicing. Check Motor Brushes every
6 months and replace Brushes when they are worn to less than 1/4”
(6 mm).

The unit is designed to be maintenance free apart from the motor brushes
which will wear. All other maintenance should be performed by factory
approved service stations. Permanent oil filling - no maintenance required.

Ridge Tool Company 1
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TROUBLE SHOOTING
Warning

Each remedy with 2\ has to be repaired by a qualified electrical craftsman.

Disconnect power cord.

TROUBLE SHOOTING

POSSIBLE CAUSE

REMEDY

- motor does not start

- interruption of supply
- fuse has been blown
- brushes do not touch armature

- examine the supply 2\
- install a new fuse
- check the brushes, renew used brushes

- motor cannot be loaded

- short circuit
- overload because of dull dies
- bad quality or insufficient thread cutting oil

- look for the short circuit and resolve A\

- renew the dies

- use RIDGID thread cutting oil in adequate
quantity

- abnormal heating of the motor

- overload because of dull dies
- insufficient cooling air

- renew dies
- clean the air-vent opening of the motor

- sparks forming at the motor

- dirty commutator
- bad contact between brushes and brush holder

- because of excessive wear brushes do not
touch commutator properly

- brushes of different manufacture
- sharp edge of brush

- please send in for repair A\

- tighten the screws, make sure brush is pressed
firmly onto commutator

- change worn brushes A\
(replace only with genuine commutator properly
RIDGID brushes)

- only use original brushes A\

- break edge A\

- “sparks” in the motor compartment

- particles come loose from brushes or armature
(collector) and start glowing

- send machine in for repair A\

- die head does not start threading

- dull or broken dies
- machine running in wrong direction

- change dies
- check setting of the direction switch

- damaged thread

- dull dies

- dies not assembled in correct sequence

- low quality pipe

- bad quality or insufficient thread cutting oil

- change dies

- put dies in correct sequence

- make sure only pipe of good quality is used

- use only RIDGID thread cutting oil in adequate
quantity

- support arm turns while threading

- support arm jaws dirty

- clean with wire brush

- die heads cannot be changed properly

- burr has occurred at the spline end of the die
head

- eliminate burr with file

- die head not held tightly

- retaining spring damaged or worn

- replace retaining spring

Ridge Tool Company
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Bedienungsanleitung

WARNUNG! Lesen Sie diese Anweisun-
gen und die begleitende Sicherheits-
broschiire sorgfaltig, bevor Sie dieses

Gerat benutzen. Bei Unklarheiten wenden Sie
sich bitte an lhre RIDGID Vertriebsstelle, die Sie
naher informiert.

Unkenntnis und Nichtbefolgung der An-
weisungen kénnen zu elektrischen Schlagen,
Feuer und/oder schweren Verletzungen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANWEISUNGEN AUF!

BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

Beschreibung

Die tragbaren elektrischen Gewindeschneider RIDGID Modell 600 und 690
sind elektromotorgetriebene Hochleistungsgeréte fiir das Schneiden von
Gewinden unter Verwendung der RIDGID 11R (oder R-200) Schneidkdpfe

Daten/Technische Informationen

600 690
Gewindeschneidkapazitat 118" -11/4 118"-2"
(Rohre & Kabelkanéle)

Getriebekopf/Typ Schnecken- Stirnrad-

antrieb getriebe
Lange 510 mm 600 mm
Gewicht 5,5 kg 8,5 kg
Motor, Universaltyp (110 oder 220 V) | 1020 W. 1020 W.
Stlitzarmmodell 601 691
Schneidkopfmodell R-200, 11R R-200, 11R

Standardausstattung

Jede 600 und 690 Antriebsmaschine wird mit Stlitzarm geliefert. Die Gerate
kénnen mit Metallkoffer und Schneidképfe inkl. Schneidbacken geliefert
werden.

Sicherheit

1. Machen Sie sich mit der Antriebsmaschine vertraut. Die
Bedienungsanleitung sorgfaltig durchlesen. Machen Sie sich mit der
Anwendung, den Anwendungsmaglichkeiten, den Einschrankungen,
sowie mit den speziellen moglichen Gefahren des Werkzeugs vertraut.

2. Nur passende Werkzeuge verwenden. Wir empfehlen den
Stlitzarm 601/691. Dieser Stitzarm gewahrleistet eine sichere
Bedienung der Antriebsmaschine Modell 600/690 bei horizontalen
und vertikalen Arbeiten oder Arbeiten iber Kopf, denn sobald das
Rohr das Drehmoment aufnimmt, sind beide Hande frei, um die
Antriebsmaschine in die richtige Stellung zu bringen.
Wenn der Arbeitsgang beendet ist, kénnen Antriebsmaschine
und Stiitzarm getrennt entfernt werden, um einen sicheren Abbau
zu gewahrleisten. Verwenden Sie nicht kleine Werkzeuge oder
Anbaugeréte fiir Arbeiten, die ein Hochleistungswerkzeug erfordern.
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3. Auf sicheren Betrieb achten. Zum Halten des Rohres eine Klemme,
einen Schraubstock oder Rohrschraubstock verwenden, da es sonst
nicht starr gehalten oder befestigt ist.

Betrieb

Gewindeschneiden mit Gewindeschneidképfen

1. 1/8”-11/4"RIDGID 11-R (oder R-200) Schneidkdpfe passen ohne
Adapter auf die RIDGID 600 und 690 Gewindeschneidmaschinen.
Schieben Sie dazu lediglich den Gewindeschneidkopf mit dem
Keilende nach vorne in das Kronenrad ein, bis die Feder sicher
einrastet. (Siehe Abb. 1a) 1 1/2” und 2" RIDGID 11-R (oder R-200)
Schneidkdpfe lassen sich problemlos am RIDGID 690 anbringen,
sobald der Adapterring herausgedriickt wurde. (Siehe Abb. 1b)

Fir Rechtsgewinde ist die Installation in Abb. 2a dargestellt.

Fur Linksgewinde ist die Installation in Abb. 2b dargestellt.

Hinweis: Der Richtungswechselschalter wird fir die Freigabe des
Gewindeschneidkopfes nach Beendigung des Gewindes verwendet.
Wahrend des Gewindeschneidvorganges muss der Schalter immer so
eingestellt sein, dass der dicke Pfeil sichtbar ist. Siehe Abb. 2c.
Wichtig: Beim Gewindeschneiden auf Rohren muss der Stiitzarm Nr
601/691 verwendet und fest am Rohr angebracht werden, wie in den
Abbildungen 3 und 4 gezeigt. Den Stiitzarm so am Rohr positionieren,
dass der Mitnehmer am Rohrende ausgerichtet ist. Zur richtigen
Verwendung des Stiitzarms und der Antriebsmaschine nach den
Abbildungen 3 und 4 verfahren. Ein Nichtbefolgen dieser Anweisungen
kann durch das beim Gewindeschneiden entstehende Drehmoment zu
Verletzungen des Bedieners flihren.

2. Den Schneidkopf (bereits an der Antriebsmaschine montiert)
liber das Rohrende schieben. Bei Benutzung dafiir sorgen, dass
die Antriebsmaschine korrekt am Stiitzarm positioniert wird. Bei
Rechtsgewinden muss sich der Schneidkopf im Uhrzeigersinn drehen.
(wenn man die Vorderseite des Schneidkopfs betrachtet).

Hinweis: Wahrend des Gewindeschneidens reichlich RIDGID
Gewindeschneidmittel auf die Schneidkluppen auftragen.

Wir empfehlen die Benutzung des Olers Modell 418, um eine
ausreichende Olzufuhr zu gewahrleisten.

3. Gleichzeitig den Druckschalter driicken und Druck auf die Maschine
auslben, um zu gewahrleisten, dass der Gewindeschneidvorgang
beginnt. Den Schalter gedriickt halten bis das Gewinde geschnitten ist.
Durch Loslassen des Schalters wird die Antriebsmaschine gestoppt.
Achtung: Den Griff der Antriebsmaschine gut festhalten, um
das Anlaufdrehmoment beim Zuriickdrehen des Schneidkopfs
aufzufangen.

4. Zum Zurickdrehen des Schneidkopfs den Richtungsschalter in
die Rickwartsposition stellen. Siehe Abb. 2d. Betétigen Sie den
Drehrichtungsschalter. Wenn sich die Schneidkluppe vom Rohrende
|6st, den Griff oben auf der Antriebsmaschine festhalten und die
Antriebsmaschine vom Rohr l6sen.

WARTUNG DER ANTRIEBSMASCHINE

Wechseln der Kohlebiirsten

Warnung: Ziehen Sie vor der Wartung immer den Netzstecker, um das
Risiko elektrischer Schlage oder das unbeabsichtigte Anlaufen des
Motors zu vermeiden. Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten alle 6 Monate
und wechseln Sie die Biirsten aus, wenn sie bis auf weniger als 1/4”
(6 mm) verschlissen sind.

Abgesehen vom Verschleift der Kohleblrsten ist das Gerat wartungsfrei.
Alle anderen Wartungsarbeiten sollten von zugelassenen Servicestationen
durchgefiihrt werden. Bleibende Olfiillung - keine Wartung erforderlich.
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FEHLERBEHEBUNG
Warnung

Reparaturen A\ diirfen nur von qualifizierten Elektrikern durchgefiihrt werden.

Trennen Sie die Maschine vom Netz.

FEHLERBEHEBUNG

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

- Motor lauft nicht an

- Stromversorgung unterbrochen
- Sicherung durchgebrannt
- Biirsten haben keinen Kontakt zum Anker

- Stromversorgung tiberpriifen /A

- Eine neue Sicherung einsetzen

- Birsten Uberpriifen, verschlissene Biirsten
ersetzen

- Motor kann nicht belastet werden

- Kurzschluss

- Uberlastung auf Grund stumpfer Schneidbacken

- Schneidflussigkeit schlechter Qualitat oder zu
wenig Schneidflissigkeit

- Kurzschluss suchen und beseitigen /A

- Schneidbacken erneuern

- Ausreichende Menge RIDGID Gewindeschneid-
flissigkeit verwenden

- Abnorme Erhitzung des Motors

- Uberlastung auf Grund stumpfer Schneidbacken
- Unzureichende Luftkiihlung

- Schneidbacken erneuern
- Beluftungsoffnung des Motors reinigen

- Funkenbildung am Motor

- Verschmutzter Kollektor
- Mangelhafter Kontakt zwischen Biirsten und
Burstenhalter

- Auf Grund tibermaRigen Verschleiles haben
die Biirsten keinen ausreichenden Kontakt zum
Kollektor

- Biirsten unterschiedlicher Hersteller
- Scharfe Kanten an den Biirsten

- Zwecks Reparatur einsenden /A
- Schrauben anziehen und dafiir sorgen, dass die
Birsten fest auf den Kollektor gedriickt werden

- Verschlissene Biirsten wechseln A\
(Nur RIDGID Original-Biirsten verwenden)

- Nur Original-Biirsten verwenden A\
- Kanten brechen A\

- “Funken” im Motorraum

- Partikel l6sen sich von Biirsten oder Anker
(Kollektor) und beginnen zu gliihen

- Maschine zur Reparatur einsenden A\

- Schneidkopf schneidet keine Gewinde

- Stumpfe oder gebrochene Schneidbacken
- Maschine dreht in die falsche Richtung

- Schneidbacken wechseln
- Einstellung des Richtungsschalters tberpriifen

- Schadhafte Gewinde

- Stumpfe Schneidbacken

- Schneidbacken nicht in der richtigen
Reihenfolge montiert

- Minderwertiges Rohr

- Schneidfliissigkeit schlechter Qualitat oder zu
wenig Schneidflissigkeit

- Schneidbacken wechseln

- Schneidbacken in korrekter Reihenfolge
montieren

- Nur Rohre in guter Qualitat verwenden

- Nur RIDGID Gewindeschneidflissigkeit in
ausreichender Menge verwenden

- Stiitzarm dreht sich beim Gewindeschneiden

- Backen des Stiitzarms verschmutzt

- Mit Drahtbiirste reinigen

- Schneidkopfe kdnnen nicht korrekt gewechselt
werden

- Grat am Keilende des Schneidkopfs

- Grat mit Feile beseitigen

- Schneidkopf wird nicht fest gehalten

- Haltefeder schadhaft oder verschlissen

- Haltefeder ersetzen
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600, 690

Instructions
d’utilisation

AVERTISSEMENT! Lisez attentivement
A cesinstructions etle guide de sécurité qui
les accompagne avant d’utiliser cetappa-
reil. Si vous avez des questions sur I’'un ou 'autre

aspect relatif a lutilisation de cet appareil,
contactez votre distributeur RIDGID.

L'incompréhension et Ile non-respect de
toutes les instructions peuvent provoquer une
électrocution, un incendie et/ou des blessures
corporelles graves.

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS DANS UN
ENDROIT SUR!!

DESCRIPTION ET CARACTERISTIQUES

Description

Les fileteuses électriques portatives RIDGID références 600 et 690 sont
des machines a haut rendement. Elles sont entrainées par un moteur
électrique et permettent de fileter des tubes en utilisant les tétes fileteuses
RIDGID 11R (ou R-200).

Caractéristiques et informations techniques

600 690
Capacité de filetage (tubes et conduits) 1/8"-11/4" [ 1/8"-2
Téte de réduction/Type vis sans fin | ergot
Longueur 510 mm 600 mm
Poids 5,5kg 8,5kg
Moteur, type universel (110 ou 220 V) 1020 W 1020 W
Modeéle de bras support 601 691
Modele de téte fileteuse R-200, 11R | R-200, 11R

Equipement standard

Toutes les machines 600 et 690 sont fournies avec un bras de support.
Les appareils peuvent étre fournis avec le coffret métallique et les tétes
fileteuses.

Sécurité

1. Bien connaitre sa machine. Lire attentivement le mode d’emploi.
Apprendre le maniement, les applications, les limites et les dangers
potentiels de I'outil concerné.

2. Utiliser correctement I'outil. Nous conseillons d'utiliser les bras de
support 601/691. Il est préférable d’employer le bras de support
600 ou 690 pour une utilisation plus sire de la machine en position
horizontale, verticale ou supérieure, car il est fixé au tube pour
I'empécher de tourner sur lui-méme pendant le filetage, ce qui laisse
les deux mains libres pour manoeuvrer la machine.

600-690 RIDGID

Le travail terminé, la machine et le bras de support peuvent étre
enlevés séparément, pour une sécurité optimale. Ne jamais utiliser
un outil ou un accessoire léger pour un travail nécessitant un outil
robuste.

3. Bloquer la piéce a travailler. Utiliser un étau a pied ou un étau d'établi
pour maintenir un tube qui, sinon, ne serait pas supporté ou fixé
fermement.

Fonctionnement

Filetage avec tétes fileteuses

1. Les tétes fileteuses RIDGID 11-R (ou R-200) 1/8”" - 1 1/4” s’adaptent
facilement, sans adaptateur, sur les fileteuses électriques RIDGID
600 et 690. Il suffit d'introduire les tétes fileteuses dans la couronne
d’entrainement, coté rainuré d’abord, jusqu’a ce que le ressort
s'enclenche fermement. (Voir fig. 1a) Les tétes fileteuses 1 1/2”
et 2" RIDGID 11-R (ou R-200) sont simplement installées dans le
RIDGID 690 une fois que la bague de I'adaptateur a été poussée vers
I'extérieur. (Voir fig. 1b)

L'installation des filets a droite est illustrée a la fig. 2a.

Linstallation des filets & gauche est illustrée a la fig. 2b.

Remarque: On utilise l'interrupteur de changement de direction pour
dégager la téte fileteuse lorsque le travail de filetage est terminé. Pour
fileter, 'interrupteur doit toujours étre positionné de maniére a ce que
la fleche apparaisse. Voir fig. 2c.

Important: Lors du filetage de tubes, utilisez le bras de support
modéle 601/691 et bloquez-le fermement sur le tube en procédant
comme illustré aux figures 3 et 4. Placez le bras de support sur le
tube de maniere a ce que I'extrémité de la base soit alignée sur celle
du tube. Pour utiliser correctement le bras de support et la machine,
reportez-vous aux figures 3 et 4. Le non-respect de ces instructions
pourrait entrainer des blessures pour I'opérateur en raison du couple
provoqué lors du filetage.

2. Positionnez la téte fileteuse (déja montée sur la machine) sur
I'extrémité du tube. Lors de I'utilisation, assurez-vous que la machine
est correctement positionnée sur le bras de support. Pour les filets a
droite, la téte fileteuse doit tourner dans le sens des aiguilles d’'une
montre (en regardant la téte de face).

Remarque: Pendant le filetage, lubrifiez abondamment les peignes
a I'huile de coupe pour filet RIDGID. Pour une alimentation en huile
adéquate, il est conseillé d'utiliser le modele de lubrificateur 418.

3. Appuyez sur le bouton de l'interrupteur tout en exercant une pression
sur la machine afin de vous assurer que le filetage commence.
Maintenez enfoncé le bouton de I'interrupteur jusqu’a ce que le travail
de filetage soit terminé. Si vous relachez le bouton d'interrupteur, la
machine s'arréte.

Attention: Tenez fermement la poignée de la fileteuse pour résister au
couple initial lors du dégagement de la téte fileteuse.

4. Pour dégager la téte fileteuse du tube fileté, placez linterrupteur de
changement de direction en position inverse. Voir fig. 2d. Appuyez
sur l'interrupteur. Lorsque les tétes fileteuses se dégagent du tube,
saisissez la poignée sur la partie supérieure de la machine et dégagez
celle-ci du tube.

ENTRETIEN DE LA MACHINE

Remplacement des balais du moteur

Avertissement: Pour éviter tout risque d’électrocution et de démarrage
accidentel, veillez a toujours débrancher le cordon d’alimentation avant
toute opération de maintenance. Controlez les balais du moteur tous
les 6 mois et remplacez-les lorsqu'ils présentent une usure de 6 mm ou
davantage.

L'appareil ne demande aucun entretien, mais les balais du moteur sont
susceptibles de s'user. Toutes les autres opérations de maintenance
doivent étre effectuées par des ateliers agréés par l'usine. Remplissage
d’huile permanent: entretien inutile.
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DEPANNAGE
Avertissement!

Toutes les réparations marquées du sigle Z\ doivent étre effectuées par un

électricien professionnel.
Débranchez le cordon d’alimentation.

DEPANNAGE

CAUSES PROBABLES

REMEDE

- le moteur ne démarre pas

- lalimentation n’est plus assurée
- le fusible a sauté
- les balais ne touchent plus le collecteur

vérifiez 'alimentation /A
remplacez le fusible
vérifiez les balais, remplacez les balais usés

le moteur ne peut pas étre mis sous tension

- court-circuit

- surcharge (peignes émoussés)

- huile de coupe de mauvaise qualité ou en
quantité insuffisante

recherchez la cause du court-circuit et résolvez
le probléme

remplacez les peignes

utilisez de I'huile de coupe RIDGID en quantité
suffisante

- surchauffe du moteur

- surcharge (peignes émousseés)
- refroidissement insuffisant

remplacez les peignes
nettoyez I'ouverture de ventilation du moteur

- présence d'étincelles au niveau du moteur

- collecteur encrassé
- mauvais contact entre les balais et le
porte-balais

- enraison d’'une usure excessive les balais ne

touchent plus correctement le collecteur

- balais d’'un autre fabricant
- usure en biseau du balais

envoyez pour réparation /\
serrez les vis, vérifiez si le balais est bien contre
le collecteur

remplacez les balais usés /A
(utilisez uniquement des balais RIDGID
convenant au collecteur)

utilisez uniquement des balais de la marque /A
égalisez A\

- «feu » alintérieur du compartiment moteur

- des particules se détachent des balais ou du
collecteur et deviennent incandescentes

envoyez la machine pour réparation Z\

- la téte fileteuse ne commence pas a fileter

- peignes émousseés ou cassés
- la machine tourne dans le mauvais sens

changez les peignes
vérifiez la position de I'interrupteur de direction

- filet abimé

- peignes émousses

- ordre d'assemblage des peignes incorrect

- tube de mauvaise qualité

- huile de coupe de mauvaise qualité ou en
quantité insuffisante

changez les peignes

remettez les peignes dans le bon ordre
assurez-vous de n’employer que des tubes de
bonne qualité

utilisez exclusivement de I'huile de coupe
RIDGID en quantité suffisante

- le bras de support tourne en cours de filetage

- les méachoires du bras de support sont
encrassées

nettoyez-les a I'aide d’une brosse métallique

- impossible de changer les tétes fileteuses
correctement

- bavure a I'extrémité de la téte fileteuse

enlevez la bavure a I'aide d’une lime

- la téte fileteuse n'est pas maintenue
correctement

- ressort de retenue endommagé ou usé

remplacez le ressort de retenue
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Gebruiksaanwijzing

WAARSCHUWING! Lees deze instructies
en het bijbehorende veiligheidsboekje
v zorgvuldig alvorens deze apparatuur te

gebruiken. Als u twijfelt over een gebruiksaspect
van deze machine, neem dan contact op met uw
RIDGID-verdeler voor bijkomende informatie.

Het niet begrijpen en naleven van alle instructies
kan resulteren in elektrische schokken, brand
en/of ernstige letsels.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

OMSCHRIJVING EN SPECIFICATIES

Beschrijving

De draagbare elektrische RIDGID-draadsnij-ijzers nr. 600 en 690 zijn
robuuste, door elektromotoren aangedreven machines. In combinatie met
de RIDGID 11R-snijkoppen (of R-200) leveren zij de vereiste kracht voor
het snijden van draad op pijp.

Specificaties/Technische informatie

600 690
Capaciteit gasdraad 1/8”-11/4” 118"-2
Tandwielkop/type wormwiel- haakse tandwiel-

overbrenging overbrenging
Lengte 510 mm 600 mm
Gewicht 5,5 kg 8,5 kg
Motor, universeel type 1020 W. 1020 W.
(110 of 220 V)

Steunarm model 601 691
Snijkoppen model R-200, 11R R-200, 11R

Standaarduitrusting

Alle draadsnij-ijizers van de reeksen 600 en 690 worden met een
steunarm geleverd. Ze zijn leverbaar met een metalen draagkoffer en met
snijkoppen.

Veiligheid

1. Ken uw draagbaar elektrisch draadsnij-ijzer. Lees de
gebruiksaanwijzing aandachtig. Maak u vertrouwd met de bediening,
de toepassingen en de beperkingen, maar ook met de specifieke
potenti€le gevaren die het gebruik van de machine met zich brengen.

2. Gebruik het juiste gereedschap. Wij raden u aan de steunarm nr.
601/691 te gebruiken. De steunarm garandeert een hogere veiligheid
wanneer de elektrische draadsnijmachine van het type 600 of 690
horizontaal, verticaal of boven het hoofd wordt gebruikt. Zodra de
steunarm op de pijp is gemonteerd om het koppel op te nemen, heeft
men beide handen vrij om de machine in de juiste stand te brengen.
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Zodra het werk voltooid is, kunnen de machine en de steunarm
afzonderlijk worden afgenomen. Dit bevordert de veiligheid. Gebruik
geen klein gereedschap of kleine hulpstukken voor werk dat met
heavy-duty-machines moet worden uitgevoerd.

3. Zet het werkstuk vast. Maak gebruik van pijpklemmen of
pionierwerkbanken om een pijp die niet op een andere manier wordt
ondersteund of vastzit goed vast te spannen.

Werking

Draadsnijden met draadsnijkoppen

1. De RIDGID 11-R (of R-200) snijkoppen in de maten 1/8” t.e.m. 1 1/4”
passen in de Ridgid 600- en 690-draadsnijmachines zonder gebruik
van inzetringen. De geleider van de snijkop wordt haaks op de
opnamering van de machine geplaatst en daarna zover ingeschoven
tot de veer de snijkop stevig op zijn plaats houdt. (Zie fig. 1a) De
Ridgid 11-R (of R-200) snijkoppen in de maten 1 1/2” en 2" kunnen
snel en gemakkelijk in de Ridgid 690 worden bevestigd nadat de
opnamering werd verwijderd. (Zie fig. 1b)

Voor het snijden van rechtse draad: zie fig. 2a.

Voor het snijden van linkse draad: zie fig. 2b.

Opmerking: de schakelaar voor het omkeren van de draairichting
wordt gebruikt om de snijkop van het materiaal te verwijderen
nadat de draad werd gesneden. Om de draad te snijden, moet de
richtingschakelaar zo geplaatst worden dat de volle pijl zichtbaar is.
Zie fig. 2c.

Belangrijk: bij het snijden van draad op pijp moet de steunarm nr.
601/691 worden gebruikt en stevig worden bevestigd op de pijp, zoals
getoond in figuren 3 en 4. Plaats de steunarm zo op de pijp, dat het
eind van de arm gelijk komt met de voorkant van de pijp. Voor een
correct gebruik van de steunarm en de draadsnijmachine samen:
zie figuren 3 en 4. Het niet naleven van deze instructies kan letsels
veroorzaken bij de gebruiker, meer bepaald door het koppel dat
ontstaat bij het draadsnijden.

2. Plaats de snijkop (reeds bevestigd in de machine) over het pijpeind.
Wanneer u de steunarm gebruikt, dient u ervoor te zorgen dat de
machine correct op de steunarm wordt gepositioneerd. Voor rechtse
draad moet de snijkop met de wijzers van de klok meedraaien.
(Gezien vanaf de voorkant van de snijkop.)

Opmerking: Tijdens het draadsnijden dient u overvioedig Ridgid
draadsnij-olie op de snijkussens te spuiten. Wij bevelen het gebruik
aan van een model 418 koeloliesysteem voor een adequate toevoer
van olie.

3. Schakel de machine in en druk de snijkop terzelfder tijd tegen de pijp
aan om het draadsnijden te starten. Houd de schakelaar ingedrukt tot
de volledige lengte draad is gesneden. De machine stopt zodra de
schakelaar wordt losgelaten.

Voorzichtig: houd de machine stevig vast om het koppel dat bij het
terugdraaien ontstaat, op te vangen.

4. Om de snijkop van de pijp te verwijderen nadat de draad werd
gesneden, zet u de richtingschakelaar op links (onderbroken pijl). Zie
fig. 2d. Schakel de machine in. Zodra de snijkussens los zijn van de
pijp, pakt u de machine vast bij de bovenste handgreep en verwijdert u
ze van de pijp.

ONDERHOUD VAN DE MACHINE

Vervangen van de koolborstels

Waarschuwing: om de kans op elektrische schokken zo veel mogelijk te
verkleinen, dient u de stekker uit het stopcontact te trekken alvorens aan
de machine te werken. Controleer de koolborstels om de 6 maanden en
vervang ze wanneer hun lengte minder dan 6 mm bedraagt.

Behalve het vervangen van de aan slijtage onderhevige koolborstels,
heeft de machine geen onderhoud nodig. Alle andere onderhoudsingrepen
moeten worden uitgevoerd door een erkende onderhoudsdienst.
Permanente olievulling - geen onderhoud vereist.
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VERHELPEN VAN STORINGEN
Waarschuwing

ledere ingreep die werd gemarkeerd met een 2\ moet worden uitgevoerd

door een gekwalificeerde elektricien.
Trek de stekker uit het stopcontact.

VERHELPEN VAN STORINGEN

VERMOEDELIJKE OORZAAK

OPLOSSING

- motor start niet

- stroomonderbreking
- zekering is doorgeslagen
- koolborstels raken het anker niet

- controleer stroomtoevoer /A

- monteer nieuwe zekering

- controleer de koolborstels, vervang versleten
borstels

- motor kan niet worden belast

- kortsluiting
- overbelasting door botte snijkussens
- slechte kwaliteit of onvoldoende snij-olie

- spoor kortsluiting op en herstel A\

- vernieuw de snijkussens

- gebruik een voldoende hoeveelheid RIDGID
draadsnij-olie

- abnormale verhitting van de motor

- overbelasting door botte snijkussens
- onvoldoende toevoer van koellucht

- vernieuw snijkussens
- reinig de luchtinlaatopening van de motor

- vonkvorming in de motor

- collector vuil

- slecht contact tussen koolborstels en borstel-
houder

- door uitzonderlijke slijtage raken koolborstels de
collector niet voldoende

- koolborstels van verschillend fabrikaat

- scherpe kant aan koolborstels

- stuur de machine op voor reparatie /A

- draai schroeven aan en controleer of de borstel
stevig op de collector drukt

- vervang versleten koolborstels /A
(vervang uitsluitend door originele RIDGID-
borstels)

- gebruik uitsluitend originele Ridgid-koolborstels

A

- verwijder scherpe kant A\

- brand in motorhuis

- erkomen deeltjes los van de koolborstels of
van het anker (collector) en deze beginnen te
gloeien

- stuur de machine op voor reparatie /A

- snijkop begint geen draad te snijden

- botte of gebroken snijkussens
- machine draait in verkeerde richting

- vervang de snijkussens
- controleer de stand van de richtingschakelaar

- beschadigde schroefdraad

- botte snijkussens

- snijkussens niet in juiste volgorde

- slechte kwaliteit pijp

- slechte kwaliteit of onvoldoende snij-olie

- vervang de snijkussens

- monteer snijkussens in juiste volgorde

- zorg ervoor dat u uitsluitend pijp van goede
kwaliteit gebruikt

- gebruik uitsluitend Ridgid-draadsnij-olie in
voldoende mate

- steunarm draait gedurende draadsnijden

- steunarmklauwen zijn vuil

- reinig klauwen met staaldraadborstel

- snijkoppen kunnen niet behoorlijk worden
vervangen

- eris braamvorming op het geleidereind van de
snijkop

- verwijder de braam met een vijl

- snijkop wordt niet stevig vastgehouden

- sluitveer beschadigd of versleten

- vervang sluitveer
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600, 690
Istruzioni operative

ATTENZIONE! Leggere con atten-
Azione queste istruzioni e I'opusco-
lo antinfortunistico allegato prima di
utilizzare queste attrezzature. In caso di incer-
tezza su qualsiasi aspetto dell’uso di questo

elettoutensile, contattare il proprio distributore
RIDGID per ulteriori informazioni.

Se queste istruzioni non verranno comprese
e seguite integralmente ne potranno derivare
scosse elettriche, incendio e/o gravi lesioni
personali.

CONSERVARE IL PRESENTE MANUALE DI
ISTRUZIONI!

DESCRIZIONE E SPECIFICHE

Descrizione

Le filettatrici elettriche portatili RIDGID n. 600 e n. 690 sono utensili
motorizzati ad alta efficienza, che impiegano le bussole RIDGID 11R (o
R-200) per la filettatura dei tubi.

Specifiche ed informazioni tecniche

600 690

Capacita di filettatura (tubi e conduit) 1/8"-11/4" [1/8"-2"
Ingranaggio di trasmissione vite senza ingranaggi

fine cilindrici
Lunghezza 510 mm 600 mm
Peso 5,5kg 8,5kg
Motore, universale (110 0 220 V) 1020 W. 1020 W.
Staffa di supporto 601 691
Bussole R-200, 11R | R-200, 11R

Dotazione standard
Ogni 600 e 690 viene fornita con un braccio di supporto. Possono essere
fornite complete di bussole e di valigetta in metallo.

Sicurezza

1. Imparare a conoscere la macchina. Leggere attentamente il manuale
di istruzioni. Imparare il funzionamento ed i limiti, cosi come i
potenziali pericoli relativi a questa macchina.

2. Utilizzare I'utensile adeguato. Si raccomanda I'uso dei supporti 601
e 691. Essi garantiscono un utilizzo piu sicuro delle filettatrici 600 e
690 quando le stesse vengono usate orizzontalmente, verticalmente
0 in posizione alte in quanto, una volta assicurati al tubo per frenarne
lo spunto, lasciando le mani libere per posizionare adeguatamente la
filettatrice.
Alavoro terminato, la filettatrice ed il supporto possono essere tolti
separatamente per un lavoro di smontaggio piu sicuro. Non forzare gli
utensili utilizzandoli per lavori che richiedono una capacita superiore a
quella prevista.
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3. Lavorare in sicurezza. Bloccare il tubo in una morsa da banco o a
cavalletto qualora non sia gia sostenuto o fissato rigidamente.

Funzionamento

Filettatura con bussole portapettini

1. Le bussole RIDGID 11-R (o R-200) da 1/8” - 1 1/4” si inseriscono
nelle filettatrici RIDGID 600 e 690 senza bisogno di adattatori.

Basta inserire con precisione le bussole nell'ingranaggio frontale
(inserendolo dall’'estremita scanalata), fino al bloccaggio della molla.
(Vedi fig. 1a) Le bussole RIDGID 11-R (0 R-200) da 1 1/2" e 2" si
installano facilmente sulla RIDGID 690, dopo che I'anello adattatore &
stato estratto. (Vedi fig. 1b)

Per le filettature destrorse la procedura € illustrata nella fig. 2a.

Per le filettature sinistrorse la procedura ¢ illustrata nella fig. 2b.
Nota: L'interruttore di inversione di rotazione serve per liberare la
bussola alla fine della filettatura. Durante la filettatura, I'interruttore
deve essere sempre posizionato in modo da mostrare la freccia piena.
Vedi fig. 2c.

Importante: Durante la filettatura dei tubi, utilizzare la staffa di
supporto, fissandola al tubo (fig. 3-4). La staffa di supporto va fissata
sul tubo in modo che I'estremita del braccio sia in linea con I'estremita
del tubo. Per un uso adeguato del morsetto e della macchina,
visionare attentamente le figg. 3 e 4. Un uso errato dell'apparecchio e
degli accessori puod causare incidenti all'operatore, dovuti alle torsioni
durante la filettatura.

2. Posizionare la bussola (gia montata sull'apparecchio) sull'estremita
del tubo. In caso si adoperi la staffa di supporto, assicurarsi che
I'apparecchio sia posizionato bene. Per le filettature la bussola deve
girare in senso orario. (guardando la filiera di fronte).

Nota: Durante 'operazione di filettatura, lubrificare abbondantemente
i pettini con olio per filettare RIDGID. Per garantire un’alimentazione
adeguata di olio, si consiglia 'uso dell'oliatore modello 418.

3. Azionare il pulsante dell'interruttore e, nello stesso tempo, premere
|a filiera con il palmo della mano libera per dare inizio alla filettatura.
Tenere premuto il pulsante dellinterruttore fino a quando la filettatura
non & terminata. A questo punto, bastera rilasciare il pulsante per
fermare la filettatrice.

Attenzione: Durante la filettatura, tenere saldamente la maniglia della
filettatrice, per contrastare alla torsione iniziale.

4. Per estrarre la filiera dal tubo, posizionare l'interruttore di direzione
nella posizione di inversione. Vedi fig. 2d. Azionare l'interruttore a
paletta. Quando i pettini si sono liberati dal tubo, afferrare la maniglia
posta sulla cima della filettatrice e rimuoverla dal tubo.

MANUTENZIONE DELL’ELETTROUTENSILE

Sostituzione delle spazzole del motore

Attenzione: Prima della manutenzione staccare sempre il cavo di
alimentazione per ridurre i rischi di scariche elettriche e di avviamento
accidentale. Controllare le spazzole del motore ogni 6 mesi e sostituirle
quando si sono ridotte a meno di 6 mm.

L'utensile & progettato in modo da non richiedere manutenzione a parte le
spazzole del motore, che sono soggette ad usura. Ogni altra manutenzione
dovra essere effettuata pressoi centri di assistenza autorizzati. Librificazione
ingranaggi permanente - non & necessaria alcuna manutenzione.
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RICERCA E RIPARAZIONE DEI GUASTI
Attenzione

Tutti i rimedi contrassegnati con 2\ richiedono l'intervento di un elettricista

di professionista.
Estrarre la spina del cavo di alimentazione.

RICERCA E RIPARAZIONE DEI GUASTI

CAUSA PRESUNTA

RIMEDIO

- il motore non si mette in moto

- interruzione dell’alimentazione elettrica
- ¢ saltato il fusibile
- le spazzole non toccano l'indotto

- esaminare l'alimentazione /A

- cambiare il fusibile

- controllare le spazzole e sostituire quelle
consumate

- motore in sovraccarico

- corto circuito
- sovraccarico perché i pettini sono spuntati
- lolio per filettare & scadente o insufficiente

- individuare il corto e ripararlo /A

- cambiare i pettini

- aggiungere olio per filettare RIDGID in quantita
sufficiente

riscaldamento anomalo del motore

- sovraccarico perché i pettini sono spuntati
- aria di raffreddamento insufficiente

- cambiare i pettini
- pulire il foro di aerazione del motore

- formazione di scintille sul motore

- collettore sporco
- cattivo contatto tra le spazzole e |l
portaspazzole

- le spazzole, troppo consumate, non toccano il
collettore come dovrebbero

- spazzole di diversa fabbricazione
- bordo tagliente della spazzola

- mandare a riparare la macchina A\
- serrare le viti, assicurarsi che le spazzole siano
saldamente premute sul collettore

- cambiare le spazzole consumate /A
(solo con spazzole originali RIDGID)

- usare solo spazzole originali /A
- smussare il bordo A\

- scintille nel vano motore

- delle particelle si staccano dalle spazzole o
dallindotto (collettore) e diventano
incandescenti

- mandare a riparare la macchina A

- lafiliera non inizia a filettare

- pettini spuntati o rotti
- la macchina funziona nel senso di rotazione
sbagliato

- cambiare i pettini
- controllare la posizione del commutatore di
direzione

- filettatura danneggiata

- pettini spuntati

- i pettini non sono assemblati nella giusta
successione

- tubo di qualita scadente

- l'olio per filettare & scadente o insufficiente

- cambiare i pettini

- disporre i pettini nell'ordine giusto

- usare solo tubi di buona qualita

- aggiungere solo olio per filettare RIDGID in
quantita sufficiente

- il braccio di sostegno gira durante la filettatura

- le ganasce del braccio di sostegno sono
sporche

- pulire con una spazzola metallica

- non si riescono a sostituire le bussole in
maniera adeguata

- formazione di bava all'estremita scanalata della
bussola

eliminare la bava con una lima

- bussola non serrata a sufficienza

- molla di ritegno danneggiata od usurata

- sostituire la molla di ritegno

10
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Instrucciones de
funcionamiento

JATENCION! Antes de utilizar esta
herramienta, lea las instrucciones y el

folleto de seguridad que la acompaia. Si

no esta seguro de cualquier cuestiéon relacionada
con la utilizacién de esta herramienta, consulte
a su distribuidor RIDGID para obtener mas
informacion.

El no respeto de estas consignas puede dar lugar
a descargas eléctricas, incendios o lesiones
graves.

iCONSERVE ESTAS INSTRUCCIONES!

DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

Descripcion

Las roscadoras eléctricas portatiles n® 600 y 690 RIDGID son unidades con
un motor eléctrico de gran potencia que suministra la energia necesaria
para el enroscado de tuberias con cabezales de roscado articulados
RIDGID 11R (2 R-200).

Especificaciones/Informacion técnica

600 690

Capacidad de roscado 1/8”-11/4” 118"-2

(tuberias y canalizaciones)
Cabezal de engranaje/Tipo tornillo sin fin | cilindro recto
Longitud 510 mm 600 mm
Peso 5,5kg 8,5kg
Motor, tipo universal (110 6 220 V) 1020 W 1020 W
Modelo del brazo de soporte 601 691
Modelo de cabezal de roscado R-200, 11R R-200, 11R

Equipo estandar

Cada unidad de potencia 600 y 690 posee un brazo de soporte. Las
unidades también pueden contar con una caja metalica de transporte y
cabezales de roscado.

Seguridad

1.

Familiaricese bien con su herramienta. Lea atentamente el manual

del usuario, especialmente las secciones relativas al funcionamiento,
aplicacion y limitaciones de la herramienta, asi como los riesgos
especificos que pueda presentar.

Utilice la herramienta apropiada. Recomendamos que utilice el brazo
de soporte 601/691. El brazo de soporte garantiza el funcionamiento
seguro de la unidad de potencia 600 6 690, ya sea en aplicaciones
horizontales, verticales o en posiciones elevadas, en la medida en que
se acopla a la tuberia para tomar el par de apriete, dejando las manos
libres para montar la unidad en su posicion.

600-690 RIDGID

Una vez terminado el trabajo, la unidad de potencia y el brazo de
soporte pueden extraerse por separado, con lo que la operacion es
mas segura. No utilice herramientas o accesorios pequefios para
realizar trabajos propios de herramientas potentes.

Trabaje de manera segura. Para sujetar tuberias que no estén de por
si bien sujetas, utilice abrazaderas o tornos de banco o de soporte.

Utilizacion
Roscado con cabezales de roscado articulados

1.

Los cabezales de roscado de 1/8” - 1 1/4” RIDGID 11-R (o R-200) se
acoplan en las roscadoras eléctricas RIDGID 600 y 690 sin necesidad
de adaptadores. Tan s6lo debera presionar sobre el extremo de la
ranura de los cabezales de roscado directamente hasta que el muelle
del engranaje frontal quede bien fijado. (Fig. 1a) Los cabezales

de roscado de 1 1/2"y 2" RIDGID 11-R (o R-200) se instalan
simplemente en la RIDGID 690 una vez sacado el anillo adaptador
(observe la Fig. 1b).

Para el roscado con la mano derecha, observe la Fig. 2a.

Para el roscado con la mano izquierda, observe la Fig. 2b.

Nota: el interruptor de cambio de direccion sirve para retirar el cabezal
de roscado una vez terminado el roscado. Al realizar una operacion de
roscado, el interruptor debe estar siempre en la posicion en la que se
vea la flecha. Observe la Fig. 2c.

Importante: Cuando vaya a roscar una tuberia, utilice siempre el
brazo de soporte n° 601/691 y acoplelo bien a la tuberia, tal y como
se observa en las figuras 3 y 4. Coloque el brazo de soporte en la
tuberia de manera que el extremo de la espiga quede alineado con

el extremo de la tuberia. Ayudese de las figuras 3 y 4 para utilizar
correctamente el brazo de soporte con la unidad de potencia. De lo
contrario, podria sufrir accidentes debido al par de apriete generado
durante el roscado.

Coloque el cabezal de roscado (ya instalado en la unidad de potencia)
sobre el extremo de la tuberia. Asegurese de que la unidad de
potencia esta bien colocada en el brazo de soporte. Para operaciones
de roscado con la mano derecha, el cabezal de roscado debe girar en
sentido contrario al de las agujas del reloj (mirando a la parte frontal
del cabezal).

Nota: durante el roscado, engrase suficientemente los cojinetes con
aceite de corte de roscas RIDGID. Recomendamos el modelo de
engrasador 418 para asegurar el suministro de aceite adecuado.

Al mismo tiempo, apriete el botén y ejerza presion en la maquina para
asegurarse de que se ha iniciado el roscado. Mantenga apretado

el botdn hasta que el roscado se haya completado. Si lo suelta, la
unidad de potencia se detendra.

Precaucion: sujete firmemente el mango de la unidad de potencia
para resistir el par de apriete inicial al retirar el cabezal de roscado.
Para retirar el cabezal de roscado de la tuberia roscada, vuelva a
poner el interruptor de direccidn en la posicion OFF. Observe la Fig.
2d. Presione el interruptor de paleta. Cuando los cojinetes lleguen al
extremo de la tuberia, coja el mango de la parte superior de la unidad
de potencia y sepérela de la tuberia.

MANTENIMIENTO DE LA UNIDAD DE POTENCIA

Sustitucion de las escobillas del motor

Atencioén: Parareduciralminimola posibilidad de descargas eléctricasouna
puestaenmarchaaccidental, desenchufe siempre launidad antes de efectuar
cualquier operacion de mantenimiento. Inspeccione las escobillas del motor
cada 6 meses y cambielas cuando se hayan desgastado a menos de 1/4”
(6 mm). La unidad estd concebida de manera que no necesite
mantenimiento, aparte del desgaste normal de las escobillas del motor.
Cualquier otra operacién de mantenimiento debe ser efectuada por un
establecimiento aprobado por la fabrica. No es necesario afadir aceite ni
el mantenimiento del mismo.
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LOCALIZACION DE AVERIAS
Atencion

Las soluciones marcada con /A requieren la intervencion de un especialista.
Desenchufe el cable de alimentacion.

LOCALIZACION DE AVERIAS

CAUSA POSIBLE

SOLUCION

el motor no arranca

interrupcion de la corriente
fusible fundido
las escobillas no tocan el armazon

compruebe el suministro de corriente /A
coloque un fusible nuevo

inspeccione las escobillas, renueve las
escobillas usadas

el motor no se carga

cortocircuito

sobrecarga debida a cojinetes desafilados
aceite de corte de roscas insuficiente o de mala
calidad

localice el cortocircuito y repare /A

renueve los cojinetes

utilice la cantidad adecuada de aceite de corte
de roscas RIDGID

calentamiento anormal del motor

sobrecarga debida a cojinetes desafilados
refrigeracion insuficiente

renueve |os cojinetes
limpie la apertura de ventilacion del motor

se producen chispas en el motor

conmutador sucio
mal contacto entre las escobillas y su soporte

las escobillas no tocan el conmutador
adecuadamente debido a un desgaste excesivo

las escobillas son de distinta fabricacion
borde afilado de la escobilla

envielo a reparacion 2\

apriete los tornillos y asegurese de que la
escobilla esta bien presionada en el conmutador
cambie las escobillas desgastadas /A

(s6lo con escobillas RIDGID genuinas para
conmutadores)

utilice solamente escobillas originales /A

borde roto /A

se producen “chispas” en el compartimiento del
motor

se han soltado particulas de las escobillas o del
armazén (colector) y estas se inflaman

envie la maquina a reparacion Z\

el cabezal de roscado no funciona

cojinetes desafilados o rotos
la méquina funciona en la direccién equivocada

cambie los cojinetes
compruebe la direccion del interruptor

rosca dafada

cojinetes desafilados

los cojinetes no estan montados en el orden
correcto

tuberia de baja calidad

aceite de corte de roscas insuficiente o de mala
calidad

cambie los cojinetes
coloque los cojinetes en el orden correcto

utilice solamente tuberias de buena calidad
utilice solo la cantidad adecuada de aceite de
corte de roscas RIDGID

el brazo de soporte gira durante el roscado

las mordazas del brazo de soporte estan sucias

limpie con un cepillo metélico

los cabezales de roscado no pueden cambiarse
correctamente

rebaba en el extremo de la ranura del cabezal
de roscado

elimine la rebaba con una lima

el cabezal de roscado no esta bien apretado

muelle de retencion dafiado o desgastado

sustituya el muelle de retencion
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600, 690

Instrucoes de
Funcionamento

ATENCAO! Antes de utilizar este equi-

pamento, leia cuidadosamente estas

instrucdes e o folheto de seguranga em
anexo. Se tiver duvidas acerca de qualquer as-
pecto de utilizacdo desta ferramenta, contacte
o seu distribuidor RIDGID para obter mais infor-
macgoes.

No caso de ndao compreender e nao cumprir todas
as instrugdes, pode ocorrer choque eléctrico,
incéndio, e/ou ferimentos pessoais graves.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES!

DESCRIGAO E ESPECIFICAGOES

Descrigao

As roscadoras eléctricas portateis RIGID N.°600 e 690 sdo unidades
resistentes funcionando com um motor propulsor eléctrico que fornecem
a poténcia para enroscar tubos utilizando tarraxa de parafuso sem-fim
RIDGID 11R (ou R-200).

Especificagdes/informagdes Técnicas

600 690
Capacidade de roscar (tubos e condutas) | 1/8"-11/4" | 1/8"-2"
Cabegaltipo de engrenagem sem-fim recta
Comprimento 510 mm 600 mm
Peso 5,5kg 8,5kg
Motor tipo universal (110 ou 220 V) 1020 W. 1020 W.
Modelo do brago de suporte 601 691
Modelo de tarraxa R-200, 11R | R-200, 11R

Equipamento de Série

Cada propulsora 600 e 690 é fornecida com um brago de suporte. As
unidades podem ser fornecidas com uma mala de transporte metalica e
tarraxas.

Seguranga

1. Conhega a sua propulsora. Leia cuidadosamente o Manual do
Operador. Conhega o funcionamento, a utilizagéo e as limitagdes,
assim como os riscos potenciais especificos desta ferramenta.

2. Utilize a ferramenta apropriada. Recomendamos a utilizagéo
do brago de suporte 601/691. O brago de suporte assegura um
funcionamento mais seguro quando se utiliza o propulsor 600 ou 690
horizontalmente, verticalmente ou em elevagao, uma vez que quando
¢ fixado sobre o tubo para receber a torgéo, as maos ficam livres para
colocar o propulsor em posigao.
Quando o trabalho esta terminado, o propulsor e o brago de suporte
podem ser retirados separadamente assegurando uma desmontagem
mais segura do trabalho realizado. Nao force uma pequena

600-690 RIDGID

ferramenta ou fixagdo para executar o trabalho duma ferramenta
pesada.

3. Fixe o trabalho. Utilize um grampo, torno de bancada ou torno de
mesa para segurar o tubo que n&o esta fixado ou preso de forma
rigida.

Funcionamento

Roscar com tarraxas de parafuso sem-fim

1. As tarraxas RIDGID 11-R (ou R-200) de 1/8” - 1 1/4” fixam-se nas
roscadoras RIDGID 600 e 690 sem necessidade de adaptadores.
Pressione simplesmente as tarraxas com a extremidade da chaveta
em primeiro lugar, perpendicularmente & engrenagem frontal, até que
a mola prenda firmemente. (Veja fig. 1a.). As tarraxas RIDGID 11-R
(ou R-200) de 1 1/2" e 2" s&o facilmente instaladas na RIDGID 690
desde que o anel adaptador tenha sido pressionado para o exterior.
(Vejaa
fig. 1b).

Para roscar a direita, veja a instalagao indicada na fig. 2a.

Para roscar a esquerda, veja a instalagéo indicada na fig. 2b.

Nota: O interruptor de mudanca de direcgao utiliza-se para extrair

a tarraxa quando se conclui o processo de roscar. Para roscar, o
interruptor tem de estar sempre posicionado de forma que a seta
grande fique visivel. Veja a fig. 2c.

Importante: Quando se rosca o tubo, o brago de suporte n.° 601/691
deve ser utilizado e fixado firmemente sobre o tubo como indicado na
fig. 3 e 4. Posicione o brago de suporte de maneira que a extremidade
da espiga esteja alinhada com a extremidade do tubo. Para utilizar o
brago de suporte e o propulsor juntos de forma correcta, veja a fig. 3
e 4. Ando observagao destas instru¢des pode causar ferimentos no
operador devido a torgao exercida durante o processo de roscar.

2. Coloque a tarraxa (ja instalada no propulsor) sobre a extremidade

do tubo. Durante a utilizagéo, certifique-se de que o propulsor esta
posicionado correctamente sobre o brago de suporte. Para roscar
a direita, a tarraxa deve girar na direcgao dos ponteiros do reldgio.
(posicionada em frente a tarraxa).
Nota: Durante o processo de roscar, aplique uma grande quantidade
de 6leo de roscar RIDGID nas tarraxas. Recomendamos a utilizagao
de 6leo de lubrificagédo Modelo 418 para assegurar um fornecimento
de 6leo adequado.

3. Accione simultaneamente o botdo do interruptor e faga presséo sobre
a maquina para assegurar-se de que comegou a roscar. Mantenha
0 botéo do interruptor pressionado até terminar de roscar. Libertar o
bot&o do interruptor parara o propulsor.

Cuidado: Segure firmemente o punho do propulsor para resistir a
torgdo inicial durante a extracgao da tarraxa.

4. Para retirar a tarraxa do tubo roscado, coloque o interruptor de
direcéo na posicao de extracgdo. Veja a fig. 2d. Accione o interruptor
de paleta. Quando as tarraxas saem na extremidade do tubo, segure
0 punho na parte superior do propulsor e retire o propulsor do tubo.

MANUTENGAO DO PROPULSOR

Substituicao das escovas do motor

Aviso: Para reduzir a possibilidade de choque eléctrico e arranques
acidentais, desligue sempre o cabo de alimentagdo antes de comegar.
Verifique as escovas do motor cada seis meses e substitua-as, quando
tiverem menos de 1/4” (6 mm).

Aunidade ndo necessita de manutencéo excluindo as escovas do motor que
se desgastam. Qualquer outra manutengdo deve ser feita pelos servigos
autorizados da fabrica. Reserva permanente de 6leo - ndo necessita de
manutengao.
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RESOLUGAO DE PROBLEMAS
Aviso

Cada problema com o sinal /A deve ser reparado por um electrotécnico

qualificado.
Desligue o cabo de alimentagao.

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

CAUSA POSSIVEL

SOLUGAO

- 0 motor ndo arranca

interrupgéo da alimentagéo
fusivel queimado
as escovas ndo tocam na armadura

- verifique a alimentagdo A\

- coloque um fusivel novo

- verifique as escovas, substitua as escovas
usadas

- 0 motor n&o carrega

curto-circuito
sobrecarga devido a tarraxas usadas
6leo de roscar de ma qualidade ou insuficiente

- localize o curto-circuito e repare-o A\

- substitua as tarraxas

- utilize dleo de roscar RIDGID em quantidades
adequadas

- aquecimento anormal do motor

sobrecarga devido a tarraxas usadas
ar de refrigeragao insuficiente

- substitua as tarraxas
- limpe a abertura do orificio de ventilagéo do
motor

- formagao de faiscas no motor

comutador sujo
mau contacto entre as escovas e 0 suporte das
escovas

devido ao desgaste excessivoas escovas ndo
tocam no comutador adequadamente

escovas de marcas diferentes
extremidade pontiaguda das escovas

- por favor, envie para reparagdo /\

- aperte os parafusos e certifique-se de que as
escovas sao pressionadas firmemente sobre o
comutador

- substitua as escovas usadas Z\
(substitua apenas por escovas RIDGID de
origem adequadas)

- utilize apenas escovas de origem /A
- quebre a ponta A\

- “faiscas” no compartimento do motor

particulas soltas das escovas ou da armadura
(colector) e comegam a queimar

- envia a maquina para reparagdo Z\

- as tarraxas ndo comegam a roscar

tarraxas usadas ou quebradas
a maquina gira na direcgéo errada

- substitua as tarraxas
- verifique a definigdo do interruptor de direc¢do

- roscas danificadas

tarraxas usadas

as tarraxas ndo estdo montadas na sequéncia
correcta

tubo de mé& qualidade

6leo de roscar de ma qualidade ou insuficiente

- substitua as tarraxas

- coloque as tarraxas na sequéncia correcta

- certifique-se de que se utilizam apenas tubos
de boa qualidade

- utilize apensa dleo de roscar RIDGID em
quantidades adequadas

- 0 brago de suporte gira durante o processo de
roscar

os mordentes do braco de suporte estéo sujos

- limpe com uma escova de arame

- n&o é possivel substituir as tarraxas
correctamente

ocorréncia de rebarbas na extremidade da
chaveta da tarraxa

- elimine as rebarbas com uma lima

- as tarraxas néo foram bem apertadas

a mola de fixacdo esta danificada ou gasta

- substitua a mola de fixagéo

14
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600, 690
Bruksanvisning

VARNING! Lds dessa instruktioner och
den medféljande sdkerhetsbroschyren
) noggrant innan du anvander utrustning-

en. Om du ar osdker pa hur du skall anvianda
detta verktyg, ber vi dig kontakta din RIDGID-
aterforsaljare for mer information.

Om du anvidnder maskinen utan att forsta eller
folja instruktionerna finns risk for elektriska
stotar, brand och/eller personskador.

SPARA DESSA INSTRUKTIONER!

BESKRIVNING OCH SPECIFIKATIONER

Beskrivning

RIDGID handgangmaskiner 600 och 690 &r kraftiga elmotordrivna maskiner
som for rérgangning med RIDGID 11R (eller R-200) gangkloppa.

Specifikationer/Teknisk information

600 690
Gangkapacitet (ror och ledning) 118" -11/4" [ 1/8"-2"
Ganghuvud/typ snackvaxel | forskar
Langd 510 mm 600 mm
Vikt 5,5 kg 8,5 kg
Motor, universalmodell (110 el. 220 V) 1020 W. 1020 W.
Stodarmstyp 601 691
Gangbacktyp R-200, 11R | R-200, 11R

Standardutrustning
Alla handgangmaskiner typ 600 och 690 levereras med stodarm.
Maskinerna kan ocksa ha tillbehdr och géngbackar i metallada.

Sakerhet

1. Léar kanna din maskin. Las bruksanvisningen noggrant. Las bruksan-
visningen noga och lar dig maskinens funktion, anvandningsomraden
och begransningar samt de risker som forknippas med anvandandet.

2. Anvand réatt verktyg. Vi rekommenderar anvandning av stodarmen
601/691. Stddarmen ger sakrare anvandning nar modell 600 eller 690
anvands vagratt, lodratt eller "under tak”. Nér den satts fast vid roret
for att ta upp gdngmomentet har anvandare bada handerna fria for att
halla maskinen pa ratt plats.
Nar arbetet ar slutfort kan maskinen och stédarmen tas bort var for
sig, vilket 6kar sakerheten. Anvand inte for klena verktyg eller tillbehor.

3. Arbeta pa sakert satt. Anvand klammor och skruvstycke pa arbetsbéank
eller pa stativ for att halla fast den del som inte stods pa annat sétt.

600-690 RIDGID

Anvandning

Gangning med géngkloppa

1. RIDGID géangbackar (1/8” - 1 1/4”) modell 11-R eller R-200 gangkloppa
passar RIDGID 600 och 690 utan att nagra adaptrar behovs. Pressa
in backarna med den rafflade anden forst tills fiadern faster ordentligt.
(Se fig. 1a). RIDGID géngbackar (1 1/2” och 2”) modell 11-R eller R-
200 monteras i RIDGID 690 sa snart som adapterringen tryckts ut.
(Se fig. 1b)

Vid hogergangning gors installationen enligt fig. 2a.

Vid véanstergangning gors installationen enligt fig. 2b.

Obs: Omstallningsknappen anvands for att reversera gangbacken nar
gangningen ar klar. Vid gangning maste omstaliningsknappen alltid
vara installd sa att den fyllda pilen syns. Se fig. 2c.

Viktigt: Vid rérgangning ska stddarmen nr 601/691 anvandas och
lasas fast ordentligt pa roret enligt figur 3 och 4. Placera stédarmen pa
roret i linje med rorets ande. Se figur 3 och 4 for anvisningar om hur
stédarmen och maskinen anvénds pa korrekt satt. Om du anvander
maskinen utan att folja dessa anvisningar kan du skadas p.g.a.
vridmomentet som uppstar under gangningen.

2. Sétt gangbacken (som redan ska vara monterad pa maskinen) éver
roranden. Kontrollera att maskinen ar ratt placerad pa stddarmen.
Vid hogergéngning ska gangbacken rotera medurs. (sett fran
gangbackens yta).

Obs: Anvand rikligt med RIDGID géngolja pa géangbackarna under
gangningen. Vi rekommenderar anvandning av smorjapparat 418 for
att sékerstalla tillracklig oljetillforsel.

3. Mandvrera omkopplaren samtidigt som du trycker pa maskinen sa att
gangningen pabdrjas. Hall avtryckarknappen intryckt tills gdngningen
ar klar. Om du slapper avtryckarknappen kommer maskinen att
stanna.

Se upp: Hall ordentligt i maskinens handtag for att motverka slag vid
backning av verktyget.

4. Reversera (lossa) gangbacken sa den gar fritt fran det gangade roret
genom att satta omstaliningsknappen i backlaget. Se fig. 2d. Anvand
paddelomkopplaren. Greppa handtaget ovanpa maskinen och ta bort
maskinen fran roret, nar gangbackarna lossnat fran roret.

UNDERHALL

Byte av kol

Varning: Dra alltid ur natkontakten fore service, for att minska risken for
elchock och olyckor vid start. Kontrollera kolen en gang i halvaret och byt ut
dem nér de ar slitna (mindre &@n 6 mm).

Maskinen &r konstruerad for att vara underhallsfri, med undantag for
motorborstarna som kommer att slitas. All dvrig service ska utforas av
fabriksgodkanda servicestationer. Permanent oljepafylining - ingen service
kravs.
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FELSOKNING
Varning

Atgard markt A\ maste utforas av behdrig elektriker.
Koppla ur elkabeln.

FELSOKNING

TANKBAR ORSAK

ATGARD

- motorn startar inte

- strémavbrott
- sakringen har gatt
- kolen vidror ej rotorn

- kontrollera matningen /A
- montera ny sakring
- kontrollera kolen, byt kol

- motorn startar inte

- kortslutning
- Overlast p.g.a. utslitna backar
- géngolja i dalig kvalitet eller ofillrdcklig mangd

- lokalisera kortslutningen och atgérda A\
- byt géngbackar
- anvand RIDGID gangskarolja i lagom mangd

- motorn ar for varm

- Overlast p.g.a. utslitna backar
- ofillracklig luftkylning

- byt backar
- rengdr motorns luftintag

- gnistbildning vid motorn

- smutsig kommutator
- dalig kontakt mellan kol och kolhallare

- pagrund av slitage ligger kolen inte emot
kommutatorn som de ska

- kol fran olika tillverkare
- vass kant pa kol

- skicka pa reparation A\
- dra at skruvarna och kontrollera att kolen ligger
dikt mot kommutatorn

- byt slitna borstar A\
(anvand bara RIDGID originalkol)

- anvand bara originalkol 2\
- brytkanten A\

- “gnistor” i motorrummet

- partiklar lossnar fran borstar eller armatur
(kollektor) och bérjar gléda

- skicka maskinen pa reparation ZA\

- gangbacken bérjar inte gédnga

- utslitna eller trasiga backar
- maskinen kors i fel riktning

- byt backar
- kontrollera omkopplarens installning

- skadad ganga

- utslitna backar

- backarna har inte monterats i ratt ordning

- rorav dalig kvalitet

- gangolja i dalig kvalitet eller otillracklig méangd

- byt backar

- satt backarna i ratt ordning

- anvand bara rér med hog kvalitet

- anvand bara RIDGID géangskarolja i lagom
mangd

- stddarmarna vrids under gangning

- stddarmarnas gripdon &r smutsiga

- rengor med stalborste

- gangbackarna kan inte bytas

- borrskdgg har uppstatt i anden av gangbacken

fila bort borrskagget

- gangbacken halls inte fast

- héllarfiadern ar skadad eller sliten

- byt ut hallarfiddern
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600, 690
Betjeningsvejledning

ADVARSEL! Las disse anvisninger og
A den medfelgende sikkerhedsfolder om-
) hyggeligt, inden udstyret tages i brug.

Hvis du er i tvivl om noget i forbindelse med an-
vendelsen af dette vaerktoj, bedes du kontakte
RIDGID-forhandleren for at fa yderligere oplys-
ninger.

Hvis du ikke forstar og folger alle anvisningerne,
kan det medfore elektrisk sted, brand og/eller
alvorlig personskade.

GEM DISSE ANVISNINGER!

BESKRIVELSE OG SPECIFIKATIONER

Beskrivelse

De transportable elektriske RIDGID-gevindskeerere nr. 600 og 690 er
eldrevne, ekstra kraftige enheder, som filfgrer strgm til gevindrer med
RIDGID 11R-skaerehoveder (eller R-200).

Specifikationer/teknisk information

600 690
Gevindskeeringskapacitet (rer og conduit) | 1/8”-11/4" | 1/8"-2"
Gearhoved/type sneekke cylindrisk
Leengde 510 mm 600 mm
Veegt 5,5 kg 8,5 kg
Motor, universaltype (110 eller 220 volt) 1020 W. 1020 W.
Stgttearmmodel 601 691
Skeerehovedmodel R-200, 11R | R-200, 11R

Standardudstyr
Hvert elektriske 600- og 690-rgrdrev leveres med en stgttearm. Enhederne
kan leveres med en metalbaerekasse og skaerehoveder.

Sikkerhed

1. Leer rgrdrevet at kende. Lees betjeningsvejledningen omhyggeligt. Leer
at betjene veerktejet og forsta brugen af det samt begraensningerme
ved det, og veer opmaerksom pa eventuelle faremomenter i forbindelse
med veerktgjet.

2. Brug det rigtige veerktgj. Vi anbefaler brug af 601/691-stattearmen.
Stettearmen giver en mere sikker brug, nar 600- eller 690-rgrdrevet
benyttes vandret, lodret eller over hovedet, idet begge haender sa vil
veere fri til at saette rerdrevet pa plads.

Nar arbejdet er udfert, kan rerdrevet og stettearmen fiernes separat,
hvilket giver en mere sikker nedtagning. Brug ikke sma veerktgjer eller
tilbeher til et job, der kraever et ekstra kraftigt veerktg;.

3. Geremnet fast. Brug en tvinge, en arbejdsbaenk eller lign. til at holde
rer, der ikke er fastgjort pa anden made.
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Betjening

Gevindskaring med gevindskarehoveder

1. 1/8"-1 1/4” RIDGID 11-R-skeerehoveder (eller R-200) passer i RIDGID
600- og 690-gevindskeerere uden brug af adapter. Skeerehovedet
skubbes simpelthen med notenden farst ind i overfladegearet,
indtil fiederen griber godt fast. (Se fig. 1a) 1 1/2" og 2" RIDGID
11-R-skeerehoveder (eller R-200) seettes nemt i RIDGID 690, nar
adapterringen er skubbet ud. (Se fig. 1b)

For hgjregevind ses iseetning pa fig. 2a.

For venstregevind ses isaetning pa fig. 2b.

Bemaerk: Kontakten til retningsskift bruges til at traekke skaerehovedet
tilbage, nar gevindet er feerdigt. Ved gevindskeering skal kontakten
altid sta, sa den massive pil er synlig. Se fig. 2c.

Vigtigt: Nar der skaeres gevind, skal 601/691-stgttearmen benyttes og
lases sikkert til rgret som vist pa figur 3 og 4. Anbring stettearmen pa
reret, sa enden af medbringeren er pa linje med enden af raret. Figur
3 0g 4 viser, hvordan stgttearmen og og rerdrevet bruges sammen
korrekt. Hvis disse instruktioner ikke folges, kan operataren komme til
skade pga. den torsionskraft, der udvikles under gevindskaering.

2. Seet skeerehovedet (der allerede er sat i rardrevet) over enden af
rgret. Under brug af stettearm skal det sikres, at rerdrevet er korrekt
anbragt pa denne. Ved hgjregevind skal skeerehovedet dreje i urets
retning. (set fra forsiden af skaerehovedet).

Bemaerk: Under gevindskeering skal der tilfgres rigeligt RIDGID-
gevindskeereolie til bakkerne. Vi anbefaler en model 418-smgrenippel
for at sikre tilstreekkelig olietilfarsel.

3. Teend for kontakten, samtidig med at der @ves tryk mod maskinen
for at sikre, at gevindskeeringen startes. Hold kontakten nede, indtil
gevindskeeringen er feerdig. Nar kontakten slippes, standser rerdrevet.
Pas pa: Hold godt fast i rerdrevet for at modsta begyndende
torsionskraft, nar skeerehovedet fares tilbage.

4. Nar skeerehovedet skal fiernes fra gevindraret, skal retningskontakten
seettes i tilbage-positionen. Se fig. 2d. Taend for afbryderkontakten.
Nar bakkerne giver slip pa enden af raret, skal der tages fat i
handtaget oven pa rerdrevet, og rerdrevet skal fieres fra roret.

VEDLIGEHOLDELSE AF RGRDREV

Udskiftning af motorberster

Advarsel:For at nedsaette risikoen for elektrisk stad og utilsigtet start skal
ledingen altid tages ud af stikket for eftersyn. Kontroller motorbersterne
hvert halve ar, og udskift barsterne, nar de er slidt ned til mindre end 6 mm
(1/4” mm).

Enheden er fremstillet, sa den er vedligeholdelsesfri, bortset fra barsterne,
der bliver slidt. Al anden vedligeholdelse skal udferes af fabriksgodkendte
veerksteder. Permanent oliepafyldning — vedligeholdelse ikke pakreevet.
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FEJLFINDING
Advarsel

Alle afhjzelpningsforslag, der er markeret med A\

faguddannet elektriker.
Tag ledningen ud.

skal udfgres af en

FEJLFINDING

MULIG ARSAG

AFHJZELPNING

- motoren starter ikke

- afbrydelse af strammen
- sikring er sprunget
- bersterne rorer ikke armaturet

- undersgg stramforsyningen A\
- saeten ny sikring i
- undersgg barsterne, og udskift slidte barster

- motoren kan ikke oplades

- kortslutning

- overbelastning pga. slave bakker

- darlig kvalitet gevindskeereolie eller
utilstreekkelig maengde af samme

- find kortslutningen, og afhjaelp den /A

- udskift bakkerne

- brug RIDGID-gevindskeereolie i tilstreekkelige
mangder

- unormal opvarmning af motoren

- overbelastning pga. sleve bakker
- utilstreekkelig keleluft

- udskift bakkerne
- rens motorens luftaftreeksabning

- gnister udspringer ved motoren

- snavset kommutator
- darlig kontakt mellem barster og barsteholder

- bersterne rorer ikke kommutatoren korrekt pga.
slid

- barster af andet fabrikat
- skarp kant pa barste

- send maskinen til reparation Z\

- stram skruerne, sa barsten trykkes fast mod
kommutatoren

- udskift slidte barster A\
(udskift kun med originale RIDGID-barster il
kommutator)

- brug kun originale barster A\

- kneek kanten af A\

- "gnister” i motorrummet

- partikler river sig lgs af barsterne eller armaturet
(opsamleren) og begynder at glade

- send maskinen til reparation Z\

- bakkerne er ikke indsat i korrekt reekkefalge

- darlig rerkvalitet

- darlig kvalitet gevindskeereolie eller
utilstreekkelig meengde af samme

- skeerehovedet begynder ikke at skeere - slove eller knaekkede bakker - udskift bakkerne
- maskinen lgber den forkerte vej - undersgg retningskontaktens indstilling
- beskadiget gevind - slgve bakker - udskift bakkerne

- seetbakkerne i korrekt reekkefalge

- brug kun rgr af god kvalitet

- brug kun RIDGID-gevindskeereolie i
tilstreekkelige maengder

- stottearm drejer under gevindskaeringen

- keeber pa stottearmen er snavsede

- rens med stalbgrste

- skeerehoveder kan ikke skiftes ordentligt

- stebegrat pa enden af skaerehovedet

- fil stgbegraten af

- skaerehoved holdes ikke stramt

- holdefjeder beskadiget eller slidt

- udskift holdefjeder
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600, 690
Bruksanvisning

ADVARSEL! Les disse instruksjonene
og sikkerhetsbrosjyren som fglger med,
» hoye far du bruker dette utstyret. Hvis du

er usikker pa noen aspekter ved bruken av dette
verktgyet, kan du kontakte RIDGID-forhandleren
for a fa flere opplysninger.

Feil bruk av utstyret kan fore til elektrisk stot,
brann og/eller alvorlige personskader.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

BESKRIVELSE OG SPESIFIKASJONER

Beskrivelse

RIDGID nr. 600 og 690 baerbare elektriske gjengeskjeerere er apparater
beregnet pa tungdrift drevet av en elektrisk motor. De gir kraft til gjenging
av rer med RIDGID 11R (eller R-200) senkegjengehoder.

Spesifikasjoner/teknisk informasjon

600 690
Gjengekapasitet (rgr & metallslange) 1/8"-11/4" | 1/8"-2"
Girhode/type rgrspiral spore
Lengde 510 mm 600 mm
Vekt 5,5 kg 8,5 kg
Motor, universell type (110 eller 220 V) 1020 W 1020 W
Modell med stgttearm 601 691
Modell med gjengehode R-200, 11R | R-200, 11R

Standardutstyr
Hver drivmotor for 600 og 690 er forsynt med en stgttearm. Apparater kan
leveres med en beereeske i metall og gjengehoder.

Sikkerhet

1. Kjenn drivmotoren din. Les brukerhandboken ngye. Leer a betjene og
anvende dette verkteyet. Laer ogsa hvilke begrensninger det har, og
de seerlige potensielle faremomentene som er knyttet til det.

2. Bruk riktig verktay. Vi anbefaler bruk av stgttearm 601/691.

Stettearmen sikrer forsvarlig drift nar du bruker drivmotor 600 og 690
vannrett, loddrett eller over hodet, fordi begge hender er fri il & stille
drivmotoren der den skal sta, sa snart den er sikkert festet til raret for
a ta opp gjengemomentet.
Nar jobben er avsluttet, kan drivmotoren og stettearmen fieres hver
for seg, noe som gjer det sikrere a ta apparatet ned. lkke tving et lite
verktay eller tilbeher til & gjere samme jobb som et verktay beregnet
pa tungdrift.

3. Sikkert arbeid. Bruk klemme, skruestikke pa benk eller stativ til & holde
rgr som ikke er stivt stattet eller festet pa annet vis.

600-690 RIDGID

Betjening

Gjenging med senkegjengehoder

1. RIDGIDs gjengehoder 11-R (eller R-200) pa1/8” - 1 1/4” passer
inn i RIDGIDs elektriske gjengeskjeerere 600 og 690 uten behov
for adaptere. Du skyver ganske enkelt splintenden inn farst, rett
inn i kronhjulet til fizeren far et sikkert grep. (Se fig. 1a) RIDGIDs
gjengehoder 11-R (eller R-200) pa 1 1/2” og 2" er lette & montere i
RIDGID 690 nar adapterringen er skjgvet ut. (Se fig. 1b)

For hgyregjenger foregar monteringen som vist pa fig. 2a.

For venstregjenger foregar monteringen som vist pa fig. 2a.

Merk: Retningsbryteren brukes til a trekke gjengehodet tilbake nar
gjengen er ferdig. Nar du skal gjenge, ma bryteren alltid veere plassert
slik at den heltrukne pilen vises. Se fig. 2c.

Viktig: Nar du gjenger et rer, ma stattearm nr. 601/691 brukes og
lases forsvarlig pa reret som vist pa figur 3 og 4. Plasser stottearmen
pa raret slik at enden av tangen er pa linje med enden av reret. Se
figur 3 og 4 for a bruke stettearmen og drivmotoren sammen pa

riktig mate. Hvis du ikke folger disse instruksjonene, kan det fare til
skade pa operatgren pa grunn av dreiemomentet som oppstar under
gjengingen.

2. Plasser gjengehodet (allerede montert pa drivmotoren) over enden av
rgret. Under bruk ma du passe péa at drivmotoren er korrekt plassert pa
stattearmen. For hgyregjenger ma gjengehodet rotere med urviseren.
(nar du ser mot forsiden av gjengehodet).

Merk: Nar du gjenger, ma du ha rikelig med RIDGID
gjengeskjeeringsolje pa gjengebakkene. Vi anbefaler bruk av smerer
modell 418 for a sikre tilstrekkelig tilfarsel av olje.

3. Axtiver bryterknappen og legg press pa maskinen samtidig for &
sikre at gjengingen starter. Hold bryterknappen inne til gjengingen er
avsluttet. Slipp bryterknappen. Dette stanser drivmotoren.

Forsiktig: Hold godt fast i drivmotorens handtak for a motvirke
startmomentet nar du trekker gjengehodet tilbake.

4. Sett retningsbryteren pa tilbaketrekking for a trekke gjengehodet
tilbake fra det gjengede raret. Se fig. 2d. Aktiver hjulbryteren. Nar
gjengebakkene er klar av enden pa reret, tar du tak i handtaket gverst
pa drivmotoren og fierner drivmotoren fra reret.

VEDLIKEHOLD AV DRIVMOTOREN

Skifte av motorberster

Advarsel: For a redusere faren for elektrisk stet og utilsiktet oppstart ma
du alltid trekke ut stremkabelen fgr servicearbeid. Kontroller motorbarstene
hver 6. maned og skift berstene nar de er slitt ned til mindre enn 1/4
(6 mm).

Bortsett fra motorbarstene, som vil slites, er apparatet konstruert for &
veere vedlikeholdsfritt. Alt annet vedlikehold ma utferes pa servicestasjoner
godkjent av produsenten. Permanent oljepafyll - intet vedlikehold
ngdvendig.
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RIDGID 600-690

PROBLEML@SNING
Advarsel

Huert tiltak med /A ma utferes av en kvalifisert elektrofagmann.

Kople fra strgmkabelen.

PROBLEML@SNING

MULIG ARSAK

TILTAK

- motoren starter ikke

- ftilfgrselen avbrutt
- sikringen er gatt
- barstene bergrer ikke ankeret

- undersgk tilfarselen A\

- settien ny sikring

- kontroller barstene, erstatt brukte barster med
nye

- motoren kan ikke lades

- kortslutning
- overbelastning pa grunn av slave gjengebakker
- darlig kvalitet eller ikke nok gjengeskjeeringsolje

- se etter kortslutningen og las problemet A\

- settinye gjengebakker

- bruk RIDGID gjengeskjeeringsolje i tilstrekkelig
mengde

- motoren blir unormalt varm

- overbelastning pa grunn av slgve gjengebakker
- ikke nok kjeleluft

- settinye gjengebakker
- rengjer luftehullets &pning pa motoren

- det dannes gnister ved motoren

- skitten stremvender
- darlig kontakt mellom berster og barsteholder

- barstene berarer ikke stramvenderen skikkelig
pa grunn av for stor slitasje

- barster fra annen produsent
- skarp kant pa barsten

- send apparatet til reparasjon 2\

- trekk til skruene, pass pa at barsten er trykket
fast mot stremvenderen

- skift slitte barster A\
(ma bare erstattes med ekte RIDGID-barster for
stremvender)

- bruk bare originalbgrster /A

- brytkanten A\

- ‘“gnister” i motorkassen

- partikler lasner fra barstene eller fra ankeret
(kollektoren) og begynner a glgde

- send maskinen til reparasjon 2\

- gjengehodet starter ikke gjengingen

- slgve eller gdelagte gjengehoder
- maskinen gér i gal retning

- skift gjengebakker
- kontroller innstillingen av retningsbryteren

- skadd gjenge

- slove gjengebakker

- gjengebakkene er ikke montert i riktig rekke-
falge

- rgr med darlig kvalitet

- darlig kvalitet p4 eller ikke nok gjengeskjeerings-
olie

- skift gjengebakker

- sett gjengebakkene i riktig rekkefalge

- pass pa at det bare brukes rgr av god kvalitet

- bruk bare RIDGID gjengeskjeeringsolje og i
tilstrekkelig mengde

- stgttearmen snur seg under gjenging

- stgttearmens innspenningsklemmer er skitne

- rengjer med stalberste

- gjengehodene kan ikke skiftes skikkelig

- det er kommet ru kanter pa splintenden pa
gjengehodet

- fijern de ru kantene med en fil

- gjengeholdet holdes ikke hardt

- holdefjeeren er skadd eller slitt

- skift holdefjeeren
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600, 690

Kayttoohjeet

VAROITUS! Lue ndma ohjeet ja mukana

toimitettu turvaopas huolellisesti

ennen laitteen kayttoa. Jos olet
epdvarma mistddn tdman tyokalun kayttéon
liittyvistd seikoista, pyyda lisatietoja RIDGID-
jalleenmyyjalta.

Jos kaikkiin ohjeisiin ei tutustuta tai niitd ei
noudateta, seurauksena voi olla sahkoisku,
tulipalo ja/tai vakava loukkaantuminen.

SAILYTA NAMA OHJEET!

SELOSTE JA ERITTELY

Seloste

RIDGID-kierteityskoneet 600 ja 690 ovat séhkokayttdisia voimakoneita,
joita kaytetaan RIDGID-kierrepdiden 11-R (tai R-200) yhteydessa.

Erittely / tekniset tiedot

600 690
Kierteitysteho (putkikierre) 118" -11/4" [ 1/8"-2"
Hammaspyorasto/malli matoruuvi lierio
Pituus 510 mm 600 mm
Paino 5,5kg 8,5kg
Yleisvirtamoottori (110 tai 220 V) 1020 W 1020 W
Tukivarsi 601 691
Kierrepaat mallia R-200, 11R | R-200, 11R

Vakiovarusteet
Kierteityskoneet 600 ja 690 toimitetaan tukivarrella varustettuina. Koneet
voidaan toimittaa séilytyslaatikossa seké varustettuna kierrepéilla.

Turvallisuus

1. Tunne koneesi. Tutustu huolellisesti kayttdohjeeseen. Opettele koneen
toiminta, mahdollisuudet, rajoitukset samoin kuin mahdolliset kayttoon
liittyvat vaaratekijat.

2. Kayta sopivia varusteita. Suosittelemme tukivarren 601/691
kayttoa. Tukivarren kaytté 600/690-koneen yhteydessa varmistaa
koneen turvallisen kéyton vaakatasossa, pystytasossa seka paan
ylapuolella tydskenneltaessa. Tukivarsi poistaa kierteittamisen
vastavoiman ja jattad molemmat kadet vapaaksi koneen asettamiseen
kierteityskohtaan turvallisesti.
Kun tyd on tehty, kone ja tukivarsi voidaan irrottaa erikseen, jolloin
tyd on turvallisempi lopettaa. Ald kayta alamittaisia tai huonolaatuisia
lisdvarusteita tydhon, johon tarvitaan voimatyokaluja.

3. Kiinnita tyostettava putki. Kayta putkipuristinta tai tydpoytaa pitamaan
paikallaan putkea, joka ei ole tukevasti kiinni jossain.

600-690 RIDGID

Kaytto

Kierteittaminen kierrepailla

1. 1/8"-11/4" RIDGID-kierrepaat 11-R (tai R-200) sopivat RIDGID
600- ja 690 -koneisiin suoraan ilman vélikappaleita. Tyonna kierrepaa
pitimeen, jolloin jousi lukitsee sen paikalleen. (Kuva 1a) 1 1/2 ja 2
tuuman RIDGID-kierrepdiden 11-R (tai R-200) asentamiseksi RIDGID
690 -koneen valikappale poistetaan. (Kuva 1b)

Oikeakatisen kierteen leikkaamiseksi kierrepaa asennetaan kuvan 2a
mukaisesti.

Vasenkatisen kierteen leikkaamiseksi kierrepaa asennetaan kuvan 2b
mukaisesti.

Huom. Suunnanvaihtokytkin on tarkoitettu kierrepaan poistamiseksi
kierteen tultua leikatuksi. Kierretta leikattaessa umpinaisen nuolen on
oltava nékyvissa. (Kuva 2c)

Tarkeaa. Kierretta leikattaessa on kaytettava RIDGID 601/691
-tukivartta, jonka on oltava tukevasti putkeen kiinnitettyna kuvien 3 ja 4
mukaisesti. Tukivarsi on asetettava putkeen siten, etta tappi on putken
paan tasolla. Tukivarren oikea kayttd nakyy kuvissa 3 ja 4. Naiden
ohjeiden laiminlyonti saattaa aiheuttaa tapaturman kierteityksen
suuren vaantdémomentin takia.

2. Aseta (koneeseen kiinnitetty) kierrepaa putken paahan. Varmista,
etta kone on oikeassa asennossa tukivarressa. Oikeakatisia kierteita
leikattaessa kierrepaan on pyorittava myétapaivaan (kierrepaan levya
katsottaessa).

Huom. Voitele kierteityksen aikana teria runsaasti RIDGID-
kierreoljylla. Suosittelemme kaytettavaksi oljyamislaitetta 418 riittavan
0Oljymaaran varmistamiseksi.

3. Paina séhkokytkimesta kone kéyntiin ja tydnna kierrepaasta kierre
alkuun. Pida sahkokytkintd painettuna, kunnes kierre on valmis.
Otteen irrotus pysayttaa koneen.

Varoitus: Pida koneen kahvasta lujasti kiinni kierrepaan pois
pyorityksen alussa syntyvan vaantévoiman torjumiseksi.

4. Kierrepaa pyoritetdan pois putkesta kaantamalla suunnanvaihtokytkin
peruutusasentoon. Katso kuvaa 2d. Paina kayttokytkimesta. Terien
irrottua kierteesta tartu kahvasta ja poista kone putkesta.

KONEEN HUOLTO

Hiilien vaihto

Varoitus: Sahkdiskun vélttamiseksi ja tahattoman kaynnistyksen
estamiseksi pistotulppa on aina irrotettava sahkdverkosta ennen huoltoa.
Tarkista hiilet 6 kuukauden valein ja uusi ne, jos niiden pituus alittaa 6 mm.
Kone on huoltovapaa lukuun ottamatta hiilien kulumista. Kaikki muu huolto
on jatettdva valtuutetun huoltokorjaamon tehtavaksi. Kestovoitelu — ei
kaipaa huoltoa.
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RIDGID

VIANETSINTA
Varoitus!

Symbolilla 2\ merkityt kohdat kuuluvat sahkdmiehelle.

Irrota pistotulppa.

VIANETSINTA

MAHDOLLINEN VIKA

TOIMENPIDE

- kone ei kdynnisty

virtakatkos
sulake on palanut
hiilet eivat kosketa ankkuria

tarkista virransyttd /A
vaihda sulake
tarkista hiilet, vaihda kuluneet hiilet

moottoria ei voi kuormittaa

[apilyonti

kuluneista terista johtuva ylikuormitus
huonolaatuista kierredljya tai liian vahan kier-
redljya

paikallista I4pilynti ja korjaa A\
vaihda terat
kéyt riittdvasti RIDGID-kierredljya

moottori kuumenee huomattavasti

kuluneista terista johtuva ylikuormitus
riittdmaton jadhdytys

vaihda terat
puhdista koneen ilmanvaihtoaukot

moottori kipindi

likainen kommutaattori
huono kosketus hiilien ja ja hiilenpitimen valilla

kulumisen takia hiilet eivat kosketa
kommutaattoria kunnolla

- huonolaatuiset hiilet
- hiilien terava reuna

laheta kone huoltoon A\

kirista liitosruuvit ja varmista, etté hiilet painuvat
kunnolla kommutaattorille

vaihda kuluneet hiilet /A

(kayta vain alkuperaisia RIDGID-hiilia)

kayta vain alkuperaisia hiilia /A
poista terdva reuna A\

"tulta” moottoriosassa

hiilista tai ankkurista irronnut osa, joka hehkuu

Iaheta kone huoltoon 2\

kierrepaa ei lahde tekeméaan kierretta

kuluneet tai rikkoutuneet terat
kone pydrii vaaraan suuntaan

vaihda terat
tarkista suunnanvaihtokytkimen asento

vialliset kierteet

kuluneet terat

terat eivat ole oikeissa lovissaan
huonolaatuista putkea

huonolaatuista kierredljya tai liian vahan kier-
reéljya

vaihda terat

aseta terat oikein

kayta ainoastaan hyvalaatuista putkea
kayta riittavasti RIDGID-kierreoljya

tukivarsi pyorii mukana

tukivarren leuat likaiset

puhdista terasharjalla

kierrepaan vaihtaminen vaikeaa

jaystetta kierrepaan istukkapaassa

poista jayste viilalla

kierrepaa ei pysy paikallaan

lukkorengas vahingoittunut tai kulunut

vaihda lukkorengas
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600, 690
Upute za rukovanje

UPOZORENJE! Prije koriStenja ovih
A uredaja procitajte pomno ove upute i

prate¢u brosuru o sigurnosti.Ako niste
sigurni u vezi bilo kojeg vida koriStenja ovoga
alata, zatrazite viSe podataka od Vaseg RIDGID
zastupnika.

Ne uspijete li razumjeti i slijediti upute moze doci
do elektricnog udara, pozara ilili teSke tjelesne
ozljede.

CUVAJTE OVE UPUTE!

OPIS | TEHNICKI PODACI

Opis

RIDGID prijenosne elektricne nareznice br. 600 i 690 su strojevi za
teSke uvjete primjene pokretani elektromotorima koji omogucuju strojno
narezivanje navoja na cijevima pomocu nareznih glava RIDGID 11R (ili
R-200).

Znacajke / tehnicki podaci

600 690
Raspon narezivanja (cijevi i kanala) | 1/8” -1 1/4” 118"-2"
Reduktorska glavaltip S puznim s ¢eonim

zup&anikom zup€anicima

Duljina 510 mm 600 mm
Masa 5,5kg 8,5kg
Motor, univerzalni tip (110li 220 V) | 1020 W. 1020 W.
Model potporne ruke 601 691
Model narezne glave R-200, 11R R-200, 11R

Standardna oprema

Pogonski sklopovi 600 i 690 isporucuju se s potpornom rukom. Uz strojeve
se moze dobiti limeni kovéeg za noSenje i narezne glave.

Sigurnost

1. Proucite Va$ pogonski sklop. PaZljivo proucite priruénik za rukovaoca.
Upoznajte se s rukovanjem, primjenom i ograni¢enjima, kao i sa
specificnim opasnostima kod ovog alata.

2. Upotrebljavajte pravi alat. Preporu¢ujemo uporabu potporne ruke
601/691. Potporna ruka omogucuije sigurnije rukovanje kad se
pogonski sklop 600 ili 690 koristi vodoravno, okomito ili iznad glave, jer
jednom kada je pricvrS¢ena za cijev i moze preuzeti zakretni moment
za narezivanje, i obje ruke ostaju slobodne za postavljanje pogonskog
sklopa nareznica na mjesto.

Kada je posao zavrsen, pogonski sklop i potporna ruka se mogu
ukloniti odvojeno radi sigurnijeg skidanja nakon rada. Nemojte koristiti
mali alat ili nastavak za posao namijenjen alatima za teske uvjete.

3. Siguran rad. Za drzanje cijevi koja inace nije ¢vrsto oslonjena ili
ucvrscena upotrijebite stegu, stolni Skripac ili cijevni stalak.

600-690 RIDGID

Rukovanje

Narezivanje pomoc¢u nareznica sa zglobnom glavom

1. Narezne glave RIDGID 11-R (ili R-200) od 1/8” - 1 1/4” pristaju u
elektricne nareznice RIDGID 600 i 690 bez potrebe za prilagodnikom.
Jednostavno umetnite uzi kraj narezne glave u nali¢je zgloba dok se
opruga Cvrsto ne zakvaci. (Vidi sl. 1a) Narezne glave RIDGID 11-R
(ili R-200) od 1 1/2" i 2" se jednostavno ugraduju u RIDGID 690 kada
se prilagodni prsten izgura van. (Vidi sliku 1b)

Za desne navoje, ugradnja je kao $to pokazuije slika 2a.

Za lijeve navoje, ugradnja je prikazana na slici 2b.

Napomena: Sklopka za promjenu smjera se koristi za vra¢anje
narezne glave s cijevi kada je navoj zavrSen. Za narezivanje, sklopka
uvijek mora biti postavljena tako da se vidi puna strelica. Vidi sliku 2c
Vazno: Pri narezivanju cijevi treba koristiti potpornu ruku 601/691

i Cvrsto ju postaviti na cijev kao $to je prikazano na slikama 3 i 4.
Postavite potpornu ruku na cijev tako da je njen kraj poravnat s
krajem cijevi. Za pravilnu uporabu potporne ruke i pogonskog sklopa,
pogledajte slike 3 i 4. Ako se ne pridrzavate ove upute, moze doci

do ozljede rukovaoca zbog zakretnog momenta koji se stvara pri
narezivanju.

2. Nataknite nareznu glavu (ve¢ ugradenu u pogonski sklop) na kraj
cijevi. Provjerite je li pogonski sklop pravilno postavljen na potpornu
ruku. Za desne navoje, narezna glava se mora okretati u smjeru
kazaljke na satu. (gledajuéi u lice narezne glave).

Napomena: Tijekom narezivanja, na nozeve nanesite obilno RIDGID
ulja za narezivanje navoja. Preporu¢ujemo uporabu uljnika Model 418
kako bi se osiguralo prikladno podmazivanje.

3. Istovremeno pritisnite gumb za pokretanje i pritisnite stroj na cijev da
bi narezivanje zapocelo. Drzite gumb za pokretanje pritisnut do kraja
narezivanja. Kada otpustite gumb, pogonski sklop Ce se zaustaviti.
Oprez: Pri skidanju narezne glave s cijevi, ¢vrsto drZite rucku
pogonskog sklopa da biste se oduprli po¢etnom zakretnom trzaju.

4. Za skidanje narezne glave s narezane cijevi, sklopku za smjer
postavite u polozaj vracanja. Vidi sliku 2d. Ukljucite krilnu sklopku.
Kada nozevi sidu s kraja cijevi, primite ru¢ku na vrhu pogonskog
sklopa i uklonite sklop s cijevi.

ODRZAVANJE POGONSKOG SKLOPA

Zamjena cetkica motora

Upozorenje: Da biste izbjegli opasnost elektricnog udara i nehoti¢nog
uklju€ivanja, uvijekiskopcajte kabel napajanja prije odrzavanja. Provjeravajte
Cetkice motora svakih 6 mjeseci i zamijenite ih kada se istroSe na manje
od 1/4” (6 mm).

Sklop je osmislien tako da ne treba odrzavanje osim Cetkica motora koje
¢e se trositi. Bilo koje drugo odrZavanije treba obaviti u tvornicki odobrenim
servisnim centrima. Trajno punjenje ulja — nije potrebno odrzavanije.
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OTKLANJANJE SMETNJI
Upozorenje

Svaki popravak oznacen s A\ mora izvrsiti kvalificirani elektromehanicar.

IskopCajte kabel napajanja.

OTKLANJANJE SMETNJI

MOGUCI UZROK

POPRAVAK

- motor se ne pokrece

- prekid napajanja
- pregorio je osigura¢
- Cetkice ne dodiruju rotor

- provjerite napajanje A\
- ugradite novi osigura¢
- provjerite Cetkice, stavite nove Cetkice

- motor se ne moze opteretiti

- kratki spoj
- preopterecenje zbog tupih noZeva
- loSa kvaliteta ili nedovoljno ulja za narezivanje

- potrazite kratki spoj i otklonite Z\

- stavite nove nozeve

- upotrijebite RIDGID ulje za narezivanje navoja u
dovoljnoj kolicini

- prekomjerno zagrijavanje motora

- preopterecenje zbog tupih nozeva
- nedovoljno zraka za hladenje

- stavite nove nozeve
- oCistite otvor za provjeravanje motora

- na motoru se stvaraju iskre

- prljav komutator
- |o§ kontakt izmedu Cetkica i drzaCa Cetkica

- zbog pretjerane istroSenosti Cetkice nemaju
dobar kontakt s komutatorom

- Cetkice razli¢ite proizvodnje
- oStar rub Cetkice

- molimo daite na popravak /A

- zategnite vijke, provjerite prianja li Cetkica Cvrsto
na komutator

- zamijenite istrosene cetkice Z\
(zamijenite samo s originalnim RIDGID
Cetkicama koje su ispravne za komutator)

- koristite samo originalne Getkice A\

- zaoblite rub A\

- “iskrenje” u prostoru motora

- Cestice se odvajaju od Cetkica ili armature
(kolektora) i pocinju sijevati

- dajte stroj na popravak 2\

- narezna glava ne pocinje narezivanje

- tupi ili slomljeni nozevi
- stroj radi u pogreSnom smjeru

- zamijenite noZeve
- provjerite poloZaj sklopke za smjer

- oSte¢en navoj

- tupi noZevi

- nozevi nisu slozeni pravim redoslijedom

- lo$a kvaliteta cijevi

- loSa kvaliteta ili nedovoljno ulja za narezivanje

- zamijenite nozeve

- stavite noZeve u pravi redoslijed

- upotrebljavajte samo kvalitetne cijevi

- upotrebljavajte samo RIDGID ulje za
narezivanje navoja u dovoljnoj koli¢ini

- potporna ruka se okrece pri narezivanju

- prljave Celjusti potporne ruke

- oCistite zianom Cetkom

- narezne glave se ne mogu pravilno zamijeniti

- na nasadnom kraju narezne glave stvoren je srth

uklonite srh turpijom

- narezna glava nije dobro u¢vrs¢ena

- istroSena ili oStecena ucvrsna opruga

- zamijenite ucvrsnu oprugu

24

Ridge Tool Company
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Zalecenia
eksploatacyjne

OSTRZEZENIE! Przed rozpocze-
ciem uzytkowania urzadzenia nalezy
) doktadnie  zapoznaé sie z tymi

zaleceniami oraz z dotaczong broszurg do-
tyczaca bezpieczenstwa. W przypadku
wystapienia watpliwosci dotyczacych jakie-
gokolwiek aspektu uzytkowania tego narze-
dzia nalezy skontaktowaé sie z dystrybutorem
firmy RIDGID, aby uzyska¢ wiecej informaciji.

Skutkiem braku zrozumienia i nie przestrzegania
wszystkich zalecen moze by¢ porazenie pradem
elektrycznym, pozar illub powazne obrazenia
ciala.

NALEZY ZACHOWAC TE ZALECENIA!

OPIS | DANE TECHNICZNE

Opis

Przenosne gwintownice elektryczne RIDGID nr 600 i 690 sg zespotami z
napedem elektrycznym, przeznaczonymi do pracy przy duzym obcigzeniu,
ktére umozliwiaja gwintowanie mechaniczne rur przy pomocy wymiennych
gtowic gwinciarskich RIDGID 11R (lub R-200).

Dane techniczne/Informacje techniczne

600 690
Srednice gwintowanych rur 1/8"-11/4” 1/8"-2"
(rury i rury kablowe)
Glowica przektadni/Typ $limakowa walcowa 0
zebach prostych
Diugosc 510 mm 600 mm
Masa 5,5kg 8,5kg
Silnik, uniwersalny (110 lub 220 V) | 1020 W 1020 W
Model wspornika 601 691
Model gtowicy gwinciarskiej R-200, 11R R-200, 11R

Wyposazenie standardowe

Kazde z urzadzer 600 i 690 jest dostarczane wraz ze wspornikiem. Zespoty
mogq by¢ dostarczone z metalowg kasetg do przenoszenia i gtowicami
gwinciarskimi.

Bezpieczenstwo

1. Poznaj swoje urzadzenie. Przeczytaj doktadnie Instrukcje obstugi.
Zapoznaj sie z obstuga, zastosowaniem i ograniczeniami, a takze z
potencjalnymi zagrozeniami, charakterystycznymi dla uzywania tego
narzedzia.

2. Uzywaj narzedzia prawidtowo. Zalecamy korzystanie ze wspornika
601/691. Wspornik zapewnia bezpieczniejsza prace podczas
uzywania gwintownicy 600 lub 690 w pozycji poziomej, pionowej lub
ponad gtowa, poniewaz po zamocowaniu wspornika na rurze w celu
przejecia momentu obrotowego wystepujacego podczas gwintowania,

600-690 RIDGID

operator ma wolne obie dtonie, aby ustawi¢ urzadzenie we wiasciwe;j
pozyciji.
Po zakonczeniu gwintowania gwintownice i wspornik mozna
zdejmowac oddzielnie, co zapewnia bezpieczniejsze zakoriczenie
pracy. Nie wymuszaj uzycia matego narzedzia lub przystawki do
wykonania zadania dla narzedzia przystosowanego do pracy przy
duzym obcigzeniu.

3. Pracuj bezpiecznie. Uzywaj zacisku, imadtfa stotowego lub imadta
na stojaku do zamocowania rury, ktéra nie jest sztywno podparta lub
zamocowana inaczej.

Uzytkowanie

Gwintowanie przy uzyciu wymiennych gtowic gwinciarskich

1. Glowice gwinciarskie RIDGID 11-R (lub R-200) do gwintowania rur
o $rednicach 1/8” - 1 1/4” pasujg do gwintownic RIDGID 600 i 690
bez potrzeby stosowania wktadek dopasowujacych. Wystarczy
wcisna¢ glowice gwinciarska, rowkowanym kofcem zwréconym w
strone gwintownicy, prostopadle do kota zebatego koronowego w taki
sposob, aby sprezyna pewnie zablokowata gtowice. (Patrz Rys. 1a)
Gtowice gwinciarskie RIDGID 11-R (lub R-200) do gwintowania rur
o0 $rednicach 1 1/2”i 2" instaluje sie w prosty sposéb w gwintownicy
RIDGID 690 po wcisnieciu pierscienia dopasowujacego.

(Patrz Rys. 1b)

Na Rys. 2a przedstawiono zaktadanie gtowicy do wykonywania
gwintow prawoskretnych.

Na Rys. 2b przedstawiono zaktadanie gtowicy do wykonywania
gwintow lewoskretnych.

Uwaga: Przetacznika zmiany kierunku uzywa sie do wycofania gtowicy
gwinciarskiej po wykonaniu gwintu. Przy gwintowaniu przetacznik musi
zawsze by¢ ustawiony w takim potozeniu, aby byta widoczna strzatka
wypetniona. Patrz Rys. 2c.

Wazne: Podczas gwintowania rury nalezy uzywac¢ wspornika nr
601/691. Powinien on by¢ pewnie zamocowany na rurze, jak to
przedstawiono na Rys. 3 i 4. Wspornik nalezy tak ustawi¢ na rurze,
aby koniec trzpienia znajdowat sie w jednej linii z koAcem rury. Zobacz
Rys. 314, aby zapozna¢ sie z prawidtowym sposobem uzywania
wspornika razem z gwintownica. Skutkiem nie stosowania sie do

tych zalecen moze by¢ doznanie obrazen ciata przez operatora w
wyniku dziatania momentu obrotowego, jaki jest generowany podczas
gwintowania.

2. Zaldz glowice gwinciarska (juz zainstalowang w gwintownicy)
na koniec rury. Zadbaj o prawidtowe ustawienie gwintownicy na
wsporniku. W przypadku gwintéw prawoskretnych glowica gwinciarska
powinna obracac sie w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu
wskazéwek zegara. (patrzac na czoto glowicy).

Uwaga: Podczas gwintowania nalezy naktada¢ na noze gwintujace
duze ilosci oleju do gwintowania RIDGID. Zalecamy stosowanie
olejarki Model 418 w celu zapewnienia podawania wystarczajace;
iloci oleju.

3. W celu rozpoczecia gwintowania rownoczesnie weisnij przycisk
przetacznika i przytdz nacisk na gwintownice. Trzymaj przycisk
wcisniety az do zakorczenia gwintowania. Zwolnienie przycisku
spowoduje zatrzymanie gwintownicy.

Przestroga: Mocno trzymaj uchwyt gwintownicy, aby stawi¢ opor
poczatkowemu momentowi obrotowemu podczas wycofywania glowicy
gwinciarskiej.

4. W celu wycofania gtowicy z nagwintowane;j rury, ustaw przetacznik
kierunku w potozeniu wycofywania. Patrz Rys. 2d. Naciénij przetacznik
drazkowy. Kiedy glowica gwinciarska wysunie sie z korica rury, chwy¢
uchwyt na gornej czesci gwintownicy i zdejmij jg z rury.

KONSERWACJA GWINTOWNICY

Wymiana szczotek silnika

Ostrzezenie: Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem elekirycznym
i przypadkowego uruchomienia, przed przystapieniem do obstugi
technicznej zawsze nalezy wyjmowac¢ wtyczke z gniazdka elekirycznego.
Szczotki silnika nalezy sprawdza¢ co 6 miesiecy i wymieniac je, jesli w
wyniku zuzycia ich dtugo$¢ jest mniejsza niz 6 mm (1/4").
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Konstrukcja zespotu zapewnia jego uzytkowanie bez koniecznosci ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
wykonywania czynno$ci konserwacyjnych, oprécz wymiany szczotek, ktore Ostrzezenie
podlegajq zuzyciu. Wszelkie inne czynnosci konserwacyjne powinny byé¢
wykonywane przez punkt serwisowy autoryzowany przez fabryke. Trwate
smarowanie olejem - nie jest wymagana konserwacja.

Wszystkie czynnosci naprawcze oznaczone  znakiem Z\ powinien
wykonywaé wykwalifikowany elektryk.
Odtaczy¢ przewdd zasilajacy.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA CZYNNOSC NAPRAWCZA
- silnik nie uruchamia sie - przerwa zasilania - sprawdzi¢ zasilanie A\
- spalit sie bezpiecznik - zatozy¢ nowy bezpiecznik
- szczotki nie dotykaja twornika - sprawdzi¢ szczotki, wymieni¢ szczotki w razie
zuzycia
- silnika nie mozna obcigzy¢ - zwarcie - ustali¢ miejsce zwarcia i usunag je A\
- przecigzenie wskutek stepienia nozy - wymieni¢ noze gtowicy
- nieodpowiednia jakos$¢ lub zbyt mata ilos¢ oleju | - stosowac olej do gwintowania RIDGID w
do gwintowania odpowiedniej ilosci
- nienormalne nagrzewanie si¢ silnika - przecigzenie wskutek stepienia nozy - wymieni¢ noze
- niewystarczajace chtodzenie powietrzem - oczyscic otwory szczelin wentylacyjnych silnika
- wewnatrz silnika powstajq iskry - zanieczyszczony komutator - prosimy odesfa¢ do naprawy A\
- niewtasciwy styk pomiedzy szczotkami i obsa- | - dokreci¢ Sruby, sprawdzi¢, czy szczotki mocno
dami szczotek przylegajg do komutatora
- szczotki nie dotykajg prawidtowo komutatora - wymieni¢ zuzyte szczotki A\
wskutek nadmiernego zuzycia (wymieniac tylko na oryginalne szczotki
RIDGID)
- zastosowano szczotki innego producenta - stosowac tylko oryginalne szczotki A\
- ostra krawedz szczotki - stepi¢ krawedz A\
- ‘“iskrzenie” wewnatrz silnika - zarza sig odtamane czastki szczotek lub obsad | - odesta¢ maszyne do naprawy A
szczotek (kolektora)
- gtowica nie rozpoczyna gwintowania - stepienie lub peknigcie nozy - wymieni¢ noze
- maszyna pracuje w niewtasciwym kierunku - sprawdzi¢ ustawienie przetacznika kierunku
- uszkodzenia gwintu - stepienie nozy - wymieni¢ noze
- noze zostaty zatozone w nieprawidiowej - ustawi¢ noze w prawidtowej kolejnosci
kolejnosci - zadbac o stosowanie rur tylko dobrej jakosci
- niska jako$¢ rury - stosowa¢ olej do gwintowania RIDGID w
- nieodpowiednia jako$¢ lub zbyt mata ilo$¢ oleju odpowiedniej ilosci
do gwintowania
- wspornik obraca sie podczas gwintowania - zanieczyszczone szczeki wspornika - oczysci¢ szczotkq druciang
- nie mozna prawidtowo wymienia¢ gtowic - na rowkowanej czesci gtowicy utworzyt sie - usuna¢ zadzior pilnikiem
zadzior

- gtowica gwinciarska nie jest pewnie mocowana uszkodzenie lub zuzycie sprezyny ustalajacej - wymieni¢ sprezyne ustalajacq
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Instructiuni de
exploatare

AVERTISMENT! Cititi cu atentie aceste
A instructiuni si brogura cu masurile
»de sigurantd finainte de a utiliza
acest echipament. in cazul unor incertitudini
privind utilizarea acestei unelte, luati legatura

cu distribuitorul RIDGID pentru informatii
suplimentare.

Neintelegerea si nerespectarea tuturor
instructiunilor poate cauza electrocutari, incendii
si/sau accidentari grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

DESCRIERE $I SPECIFICATII

Descriere

Masinile electrice de filetat portabile RIDGID Nr. 600 si 690 sunt unitati
robuste antrenate de un motor electric, care furnizeaza puterea pentru
filetarea conductelor cu utilizarea capetelor de filetare drop head RIDGID
11R (sau R-200).

Specificatii/lnformatii tehnice

600 690
Capacitatea de filetare (tevi si conducte) | 1/8”-11/4" | 1/8"-2"
Cap reductor/Tip spirala gheara
Lungime 510 mm 600 mm
Greutate 5,5kg 8,5kg
Motor, tip Universal (110 sau 220 V) 1020 W. 1020 W.
Model de brat de sprijin 601 691
Model de cap de filetare R-200, 11R | R-200, 11R

Echipament standard
Fiecare masina 600 si 690 este furnizata cu un brat de sprijin. Unitatile pot fi
furnizate cu o cutie de metal pentru transport si capete de filetare.

Méasuri de siguranta

1. Cunoasteti-va masina. Cititi cu grijd manualul de exploatare. Invatati
exploatarea, aplicarea si limitérile cat si pericolele potentiale specifice
acestei unelte.

2. Utilizati unealta adecvatd. Recomandam utilizarea bratului de sprijin
601/691. Bratul de sprijin asigura o exploatare mai sigura cand masina
600 sau 690 este utilizata orizontal, vertical sau de sus, deoarece
odata fixata pe teava pentru a prelua cuplul de filetare, ambele maini
sunt libere pentru a monta masina in pozitie.

Cand lucrarea este terminata, masina si bratul de sprijin pot fi
indepartate separat asigurand o finalizare mai sigura a lucrarii. Nu
fortati o unealtd sau un accesoriu mic sa facé treaba unei unelte
pentru conditii grele.

600-690 RIDGID

3. Fixati lucrarea. Utilizati o clemd, menghina de banc sau 0 menghina
cu picior pentru a strange teava care nu este sprijinita altfel rigid sau
fixata.

Exploatarea

Filetarea cu capete de filetare drop head

1. Capetele de filetare RIDGID 11-R (sau R-200) de 1/8"- 1 1/4” se
potrivesc la masinile de filetat RIDGID 600 si 690 fara a fi nevoie de
adaptoare. impingeti capetele de filetare cu capatul canelat in fata,
direct in roata plana pana ce arcul le prinde strans (a se vedea fig.
1a). Capetele de filetare RIDGID 11-R (sau R-200) de 1 1/2" si 2" se
instaleaza simplu in RIDGID 690 dupa ce inelul adaptor a fost impins
afara. (A se vedea fig. 1b)

Pentru filetele drepte, instalatia este cea prezentata in fig. 2a.

Pentru filetele stangi, instalatia este cea prezentata in fig. 2b.
Observatie: Comutatorul de schimbare a directiei este utilizat pentru
a retrage capul de filetare la terminarea filetarii. Pentru filetare,
comutatorul trebuie astfel pozitionat incat sageata solida sa se vada.
A se vedea fig. 2c.

Important: La filetarea unei tevi, trebuie folosit si fixat strans pe teava
bratul de sprijin nr. 601/691, asa cum este prezentat in figurile 3 si 4.
Pozitionati bratul de sprijin pe teava astfel incat coada sa fie in linie
cu teava. Pentru utilizarea corectd impreund a bratului de sprijin si a
masinii consultati figurile 3 si 4. Nerespectarea acestor recomandari
poate cauza accidentarea operatorului datorita cuplului dezvoltat in
timpul filetarii.

2. Plasati capul de filetare (deja instalat in magina) peste capatul tevii.
Cand 1l utilizati asigurati-va ca masina este pozitionata corect pe
bratul de sprijin. Pentru filetele drepte, capul de filetare trebuie s& se
roteasca in sensul acelor de ceasornic. (cu fata la capul de filetare).
Observatie: Tn timpul filetarii, aplicati din belsug pe filiere ulei de
filetare RIDGID. Recomandam utilizarea ungatorului Model 418 pentru
a asigura o alimentare adecvata cu ulei.

3. Simultan actionati butonul intrerupatorului si exercitati presiune asupra
magsinii pentru a va asigura cé filetarea a inceput. Tineti apasat butonul
intrerupatorului pana la terminarea filetarii. Eliberarea butonului
intrerupatorului va opri masina.

Avertisment: Tineti strans manerul masinii pentru a face fata cuplului
initial in timp ce retrageti capul de filetare.

4. Pentru a retrage capul de filetare de pe teava filetata, fixati
comutatorul de directie in pozitia de retragere. A se vedea fig. 2d.
Actionati contactorul cu paleta. Cand filiera iese de pe capatul tevii,
apucati ménerul superior al masinii si indepartati dispozitivul de teava.

INTRETINEREA MASINII

inlocuirea periilor motorului

Avertisment: Pentru a elimina riscul de electrocutare si pornire accidentala,
scoateti Tntotdeauna din priz& cordonul de alimentare inainte de service.
Verificati periile motorului la fiecare 6 luni si inlocuiti-le cand sunt uzate la
mai putin de 1/4” (6 mm).

Unitatea este astfel conceputa incat sa nu necesite intretinere in afara de
periile motorului, care se uzeaza. Toate celelalte lucrari de intretinere trebuie
efectuate de statii de service aprobate de fabrica. Umplere permanenta cu
ulei - nu necesita intretinere.
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DEPANAREA
Avertizare

Fiecare remediere marcata cu /\ trebuie efectuata de un electrician calificat

autorizat.
Deconectati cordonul de alimentare.

DEPANARE

CAUZA POSIBILA

REMEDIERE

- motorul nu porneste

intreruperea alimentarii
s-a ars siguranta
periile nu ating rotorul

- examinati alimentarea /A\
- instalati o sigurantd noua
- controlati periile, inlocuiti periile uzate

- motorul nu poate fi solicitat

scurtcircuit
suprasarcina din cauza filierelor tocite
ulei de filetare de calitate slaba sau insuficient

- cButati scurtcircuitul si remediati /A

- inlocuiti filierele

- utilizati ulei de filetare RIDGID in cantitati
adecvate

- incalzire anormald a motorului

suprasarcina din cauza filierelor tocite
aer de racire insuficient

- inlocuiti filierele
- curatati orificiul de aerisire al motorului.

- scantei la motor

intrerupator murdar
contact slab intre perii si portperii

din cauza uzurii excesive periile nu ating corect
intrerupatorul

- periile provin de la fabricanti diferiti
- muchie ascutité la perie

- trimiteti la reparat A\
- strangeti suruburile, asigurati-va ca peria este
apasata strans pe intrerupator

- schimbati periile uzate /A
(Mnlocuiti numai cu perii originale RIDGID)

- utilizati numai perii originale /A
- rupeti muchia A\

- “scantei” in compartimentul motorului

se desprind particule de pe perii sau rotor
(colector) si devin incandescendente

- trimiteti masina la reparat A\

- capul de filetare nu incepe sa fileteze

filiere tocite sau rupte
masina se roteste in directie gresita

- Tnlocuiti filierele
- verificati pozitia comutatorului de directie

- filet deteriorat

filiere tocite

filierele nu sunt asamblate in secventa corecta
teavd de calitate slaba

ulei de filetare de calitate slaba sau insuficient

- Tnlocuiti filierele

- asezati filierele in secventa corecta

- asigurati-va c& este utilizatd numai teava de
calitate buna

- utilizai numai ulei de filetare RIDGID in cantitati
adecvate

- bratul de sprijin se roteste in timpul filetarii

falcile bratului de sprijin sunt murdare

- curatati cu perie de s&rma

- capetele de filetare nu pot fi schimbate corect

s-a produs o bavura la capatul canelat al capului
de filetare

eliminati bavura cu o pila

- capul de filetare nu este fixat strans

arcul opritor deteriorat sau uzat

- inlocuiti arcul opritor
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600, 690
Navod k obsluze

POZOR! Pied pouzitim zafizeni si
peclivé proctéte tento navod a pri-

lozenou brozurku o bezpeénosti pfFi

praci. Pokud v nékterém pripadé nemate
jistotu, jak tento pristroj pouzivat, obrat'te se pro
dalsi informace na svého dodavatele zarizeni
RIDGID.

Chyba pfi porozuméni a nedodrzeni vSech
pokyni muze zapri¢init zasazeni elektrickym
proudem, pozar anebo vazné zranéni.

TENTO NAVOD USCHOVEJTE!

POPIS A SPECIFIKACE

Popis

Elektrické ruéni zavitnice RIDGID ¢. 600 a 690 jsou vysokovykonné
jednotky pohanéné elektromotorem, které poskytuji vykon na fezani zavitd
pomoci vyménnych zavitovych hlav.

Specifikcel/technické informace

600 690
Rozah fezani zavitu (trubka) 118" -11/4" | 1/8"-2"
Pfevodovkaltyp Snek Celni kolo
Délka 510 mm 600 mm
Hmotnost 5,5 kg 8,5 kg
Motor, univerzalni typ (110 nebo 220 V) | 1020 W. 1020 W.
Model opérky 601 691
Model zavitové hlavy R-200, 11R | R-200, 11R

Standardni vybaveni
Kazda pohonné jednotka 600 a 690 je dodavana s opérkou. Jednotky Ize
dodat s kovovou prenosnou skfifikou a zavitovymi hlavami.

Bezpecnost

1.

Seznamte se s pohonnou jednotkou. P&¢livé si proctéte navod k
obsluze. Naucte se jednotku obsluhovat, pouzivat a seznamte se s
jejimi moznostmi, jakoz i s moznym nebezpecim specifickym pro tento
nastroj.

Pouzivejte spravné naradi. Doporucujeme pouzivani opérky 601/691.
Pfi pouzivani pohonné jednotky 600 nebo 690 zarucuje opérka
hlavou, protoZe kdyz je upevnéna k trubce, aby zachycovala kroutici
moment pfi fezani zavitu, jsou obé ruce volné pro ustaveni pohonné
jednotky .

Kdyz je prace ukoncena, pohonnou jednotku a opérku Ize odejmout
oddélené a proto bezpecnéji snést dolli. NepouZivejte pro prace, pro
které jsou tyto jednotky nevhodné (napf. velkosériova vyroba).
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3. Trubku Fadné upevnéte. Pro pfidrzeni trubky, ktera neni jinym
zplsobem pevné nebo upevnéna, pouzijte svérku, stolni svérak nebo
stojanovy svérak.

Provoz

Rezani zavitu vyménnymi zavitovymi hlavami

1. 1/8"-11/4" RIDGID 11-R (nebo R-200) Zavitové hlavy licuji
do pohonnych jednotek RIDGID 600 a 690 s pouzitim redukce.
Jednoduse nastrcte nejprve zavitofeznou hlavu do redukce v ¢elnim
kole tak, aby byla bezpe¢né zajisténa pruzinou. (Viz obr. 1a - obrazek
pouze pro ilustraci, neni na ném viozena redukce a hlava je vétsi nez
1 1/4”) Zavitofezné hlavy 1 1/2” a 2" RIDGID 11-R (nebo R-200) jsou u
RIDGID 690 jednoduSe namontovany tehdy, kdyz je redukce vyjmuta.
(Viz obr. 1b)

Pro fezani pravochodych zavitli je montaz znazornéna na obr. 2a.

Pro fezani levochodych zavitli je montaz znazornéna na obr. 2b.
Poznamka: Kdyz je zavit dofiznut, pouzije se pro vytoCeni zavitofezné
hlavy pfepina¢ sméru chodu. Pro fezéni zavitu musi byt pfepina¢ vzdy
v poloze, kdy je vidét pIné Sipka. Viz obr. 2c.

Dalezité: Pri fezani zavitu na trubce musi byt pouZivan a pevné

k trubce piipevnéna opérka ¢. 601/691 tim zptisobem, jak je to
zn&zornéno na obrazcich 3 a 4. Opérku pfipevnéte tak, aby konec
ramene opérky licoval s koncem trubky a aby osa ramene opérky byla
rovnobézna s osou trubky. Pro spravné spole¢né pouzivani opérky

a pohonné jednotky se fidte obrazky 3 a 4. Nasledkem nedodrzeni
téchto pokynli miZze dojit ke zranéni obsluhy, které zplsobi kroutici
moment, vznikly pfi fezani zavitu.

2. Zavitovou hlavu (jiz namontovanou do pohonné jednotky) nasadte
na konec trubky. Pfed pouzitim se pfesvédcte, ze pohonna jednotka
je na opérce spravné nasazena, tj. Ze rameno opérky prochazi okem
v télese hlavy jednotky a Ze motor je vySe nez zavitova hlava (obr.4)

- tim zabranite nasani oleje motorem. U pravochodych zavitd se
zavitova hlava musi otacet ve sméru hodinovych rucicek. (pfi pohledu
na Celo zavitové hlavy).

Poznamka: Pfi fezani zavitu mazte zavitové Celisti dostatecnym
mnozstvim oleje RIDGID pro fezani zavitli. Pro zaji$téni pfiméreného
mnozstvi oleje doporuCujeme pouzivani olejnice model 418.

3. Soucasné se stisknutim tlacitka spinace zatlacte na jednotku, aby
se zavit zaCal fezat. Tlacitko spinaCe tisknéte, az je zavit dofiznuty.
Uvolnénim tlaitka spinaCe se pohonna jednotka zastavi.

Vystraha: Pfi vytaceni zavitové hlavy drzte drzadlo pohonné jednotky
pevné, abyste dokézali zachytit poCatecni raz krouticiho momentu.

4. Pro vytoCeni zavitové hlavy z trubky pfepnéte spina¢ sméru do polohy
pro otaceni zpét. Viz obr. 2d. Stisknéte tladitko spinace. Kdyz zavitové
Celisti sjedou s konce trubky, uchopte drzadlo na horni strané pohonné
jednotky a pohonnou jednotku z trubky sejméte.

UDRZBA POHONNE JEDNOTKY

Vyména uhlik(i motoru

Pozor: Pro sniZeni moznosti zasazeni elektrickym proudem a nahodného
uvedeni do chodu odpojte pred provadénim Udrzby vzdy privodni kabel ze
zasuvky elektrického proudu. Uhliky motoru kontrolujte kazdych 6 mésicl
a uhliky vymérite, kdyZ jsou opotiebeny pod 1/4” (6 mm).

Jednotka je zkonstruovana jako bezudrzbova, s vyjimkou uhlikd které
se opotfebovavaji. Veskera ostatni Udrzba se ma provadét v servisnich
stanicich schvalenych tovarnou. Trvala napli oleje - neni tfeba provadét
Udrzbu.
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ZJISTOVANI ZAVAD
Pozor

Kazda oprava, oznadena A\, musi byt provedena kvalifikovanym

elektrikarem.
Odpojte privodni kabel.

ZJISTOVANi ZAVAD

MOZNA PRIiCINA

OPRAVA

- motor nestartuje

pferusena dodavka proudu
spélila se pojistka
uhliky nedosedaji na kotvu

- zkontrolujte pfivod proudu Z\

- namontujte novou pojistku

- zkontrolujte uhliky, vymérite opotfebované
uhliky

- motor nelze zatizit

zkrat

pfetizeni, protoze zavitové Celisti jsou tupé
Spatna jakost nebo nedostatecné mnoZzstvi
zavitofezného oleje

- nalézt a odstranit zkrat /A

- vyménit zavitofezné Celisti

- pouzivejte v dostateCnim mnozsvi zavitofezny
olej RIDGID

- abnormalni ohfati motoru

pietizeni, protoze z&vitové Celisti jsou tupé
nedostatek chladiciho vzduchu

- vyménit zavitové Celisti
- vyCistit otvor pfivodu vzduchu motoru

- motor jiskfi

znecistény komutator
Spatny kontakt mezi uhlikem a drzakem uhliku

vzhledem k nadmérnému opotiebeni nedosedaji
uhliky spravné na kotvu

- uhliky z jiné vyroby
- ostra hrana uhliku

- odeslete laskavé do opravy A\
- dotahnéte Srouby, zkontrolujte, zda je uhlik
dobfe pritlaovan na kotvu

- vyméite opotfebované uhliky /A
(nahradte pouze uhliky RIDGID, vhodnymi pro
originalni kotvu)

- pouzivejte pouze originalni uhliky A\
- srazte hrany A\

- “jiskry” ve skfini motoru

uvolfiuji se ¢astice uhliki nebo kotvy
(kolektoru) a rozzhavuji se

- pfistroj zalete do opravy /A

- zavitova hlava nezacina fezat zavit

tupé nebo poskozené zavitové Celisti
stroj b&Zi Spatnym smérem

- vyméte zavitové Celisti
- zkontrolujte nastaveni spinaCe sméru

- poSkozeny zavit

tupé zavitové Celisti
zavitové Celisti nejsou sestaveny ve spravném
poradi

- Spatna jakost trubky
- Spatna jakost nebo nedostate¢né mnozstvi

zavitofezného oleje

- vyménte zavitové Celisti

- sestavte zavitové Celisti ve spravném poradi

- zajistéte pouzivani pouze jakostnich trubek

- pouzivejte v dostatecném mnoZstvi pouze
zavitofezny olej RIDGID

- pfidrzovac se pfi fezani zavitu otaci

- vyCistéte draténym kartaem

- nelze spravné ménit zavitové hlavy

na konci drazky zavitové hlavy vznikl otfep

- odstrarite otfep pilnikem

- zavitova hlava nedrzi pevné

pojistna pruzina je poskozena nebo
opotfebovana

- vyménit pojistnou pruzinu
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600, 690
Hasznalati utmutato

FIGYELMEZTETES! A késziilék haszna-
latba vétele el6tt olvassuk el ezt az ut-
mutatét és a hozza tartozé biztonsagi

eléirasokat. Ha a késziilék hasznalatanak barmi-
lyen szempontjaban bizonytalanok vagyunk, ve-
gyuk fel a kapcsolatot a RIDGID forgalmazéjaval,
ahol megkapjuk a megfeleld informaciét.

Az 6sszes utasitas megértésének és betartasanak
elmulasztasa aramitést, tiizet és/vagy sulyos
személyi sériilést okozhat.

ORIZZUK MEG EZT AZ UTMUTATOT!

MEGNEVEZES ES JELLEMZOK

Megnevezés

A RIDGID 600 és RIDGID 690 nagyteljesitmény(l hordozhaté elektromos
menetvagd készllék, mely alkalmas csévek RIDGID 11R (vagy R-200)
menetvago fejekkel torténd menetvagasahoz.

Jellemzék/miiszaki leiras

600 690
Menetvagasi kapacitas 1/8"-11/4" [1/8"-2"
(cs6 és vezeték)
vagofejitipus Nyolcszdg | Nyolcszdg és bordas
hosszlséag 510 mm 600 mm
suly 5,5kg 8,5kg
Motor, univerzalis tipus (230 V) | 1020 W 1020 W
Témasztdsatu 601 691
Menetvago fej modell R-200, 11 R | R-200, 11 R

Szabvany berendezés
Minden 600-as és 690-es menetvagdgép tamasztdsatuval van ellatva.
Akészillekeket fémladaval és menetvagd fejekkel szallitjuk.

Biztonsag

1. Ismerjiik meg a motoros hajtéegységet Gondosan olvassuk el a
kezel6i kézikonyvet. Ismerjik meg az eszkozre jellemz6 mikddtetést,
alkalmazast és korlatozasokat, valamint a vonatkozo specialis
kockazati lehet6ségeket.

2. Olvassuk el a kezel6i kézikonyvet. Ismerjik meg az eszkézre jellemzd
mikddtetést, alkalmazast és korlatozésokat, valamint a vonatkozo
specidlis kockazati lehetéségeket.

Ha elvégeztiik a munkat, a motoros hajtoegységet és tmasztosatut
kilonkilon tudjuk eltavolitani, ezzel biztonsagosabb leszerelést
biztositva. Nagy teljesitményl szerszam munkajat ne akarjuk kis
szerszammal vagy szerelékkel elvégezni.
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3. Biztositsuk a munkat. Ha a csé egyébként nincs mereven
megtamasztva, vagy rogzitve, megtartasahoz hasznaljunk bilincset,
csavaros vagy allvanyos satut.

Uzemeltetés

Menetvagas lehajthaté menetvago fejjel

1. Az 1/8"-11/4" RIDGID 11-R (vagy R-200) menetvagofejek
racsnigy(r(i nélkil beleilleszthetek a RIDGID 600 és 690 elektromos
menetvagokba. Egyszerlien nyomjuk be el6szor a menetvagd fejek
bordas végét merélegesen a koronakerékbe, mig a rugé biztosan
fogja a fejeket. (Lasd 1a abra.) Az 1 1/2” és 2" atmérdjli RIDGID 11-R
(vagy R-200) menetvagofej egyszerlien beilleszthetd a RIDGID 690-
be, ha a racsnigydir(it kinyomtuk (lasd 1b abra).

Jobbmenet esetében a szerelést a 2a dbra mutatja.

Balmenet esetében a szerelést a 2b abra mutatja.

Megjegyzést: Ha a menet elkészilt a menetvago fej lecsavarasahoz
hasznaljuk az iranyvalté kapcsolot. Menetvagashoz a kapcsolét mindig
a kitoltétt nyil iranyaba kell llitani. Lasd 2c abra.

Fontos: Cs6 menetvagasanal hasznaljak a 601/691 tamasztésatut,

és a 3. és 4. abra szerint rogzitsék a csovon. A tamasztosatut ugy
helyezzék el a csdvon, hogy a szar vége egy vonalba essen a csé
végével. A thmasztosatu és menetvagogép megfeleld egyuttes
hasznélatat lasd a 3. és 4. abran. Ezeknek az utasitdsoknak a
figyelmen kiviil hagyasa, a menetvagas soran fellépd forgatonyomaték
miatt, a kezel6 sérliléséhez vezethet

2. Helyezzék a menetvago fejet (méar be van szerelve a ) a csé
végére. Ha hasznalnak tartokart, gy6zdjenek meg arrél, hogy a
menetvagogép megfeleléen van rahelyezve. Jobbmenet esetén a
menetvago fejnek az dramutato jarasaval megegyezd iranyban kell
forognia (a menetvago fej eldl nézetében)

Megjegyzés: Menetvagas kdzben béségesen adagoljunk RIDGID
menetvago olajat a menetekre. A megfeleld olajadagolas biztositasa
érdekében javasolt a No.418-as olajozé hasznalatat. 1” menetvagasig
ajanlott menetvagdspray, 1" feletti menetvagashoz a menetvago olaj
javasolt.

3. Hogy biztosak lehesslink abban, hogy megkezdédétt a menetvéagas,
miikodtessik a kapcsologombot, és ezzel egyidejileg nyomjuk a
gépet. Addig tartsuk lenyomva a kapcsoldgombot, mig elkészil a
menet. A kapcsologomb felengedése ledllitia a menetvagogépet.
Figyelem: Erésen fogjuk menetvagogép markolatat, hogy
ellentartsunk a kezdeti forgatonyomatéknak, amikor a menetvago fejet
lecsavarjuk.

4. Ahhoz, hogy a menetvago fejet lecsavarjuk az elkészitett menetrél,
allitsuk az irdnykapcsolot ellenkezé iranyba. Lasd 2d. abra.
Mikodtessik a akapcsolét. Ha a menetvagofej lecsavarodott a
cs6 végeérdl, fogjuk meg a markolatot a menetvagogép tetején, és
tavolitsuk el a menetvagdgépet a csérdl.

MENETVAGOGEP KARBANTARTASA

Szénkefe cseréje

Figyelem: Az aramiités és véletlenszer(i inditas lehet6ségének
csokkentése érdekében szerelés el6tt mindig hizzuk ki a vezetéket az
aljzatbdl. 6 havonta ellendrizziik a szénkeféket, és ha a kefék 1/4"-nél
(6 mm) kisebbre koptak, cseréljik ki.

A késziléket Ugy tervezték, hogy karbantartdst nem igényel, kivéve
a szénkeféket, melyek kopnak. Minden egyéb karbantartast a gyartd
altal engedélyezett szervizekben kell elvégezni. Allandd olajtéltés -
karbantartasra nincs sziikség.
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HIBAELHARITAS
Figyelmeztetés

Minden A\ jellel jeldlt javitasi miiveletet szakképzett villanyszerelének kell

elvégeznie.
HUzzuk ki a vezetéket a csatlakozobol.

HIBAJELENSEG

LEHETSEGES

JAVITASI MOVELET

- motor nem indul

- megszakad az dramellatas
- kiégett a biztositék
- Akefék nem érintkeznek a forgorésszel

- vizsgaljuk meg az ramellatast A\

- tegyiink be Uj biztositékot

- ellendrizziik a keféket, cseréljik le a hasznalt
keféket

- amotort nem lehet terhelni

- rovidzarlat
- tllterhelés életlen menetvagd fejek miatt
- rossz minéségli vagy kevés menetvago olaj

- keressiik meg a rovidzarlatot és javitsuk ki A\

- Ujitsuk fel a menetvago fejeket

- hasznaljunk megfelel6 mennyiségli RIDGID
menetvago olajat

motor tulzott melegedése

- tulterhelés életlen menetvago fejek miatt
- elégtelen hiit6levegd

- Ujitsuk fel a menetvago fejeket
- tisztitsuk meg a motor szellézényilasat

- szikrak képz6dnek a motornal

- szennyezett kommutator
- rossz csatlakozas a kefék és a kefetartd kozott

- akefék tulsagosan elkoptak, és nem érintkez-
nek megfeleléen a kommutéatorral

- kulénbdz6 gyartoktol szarmazo kefék
- akefék széle éles

- killdjiik be javitasra A\

- huzzuk meg a csavarokat, gy6z8djlink meg
arrél, hogy a kefe erésen ra van nyomva a
kommutatorra

- cseréliik ki az elkopott keféket A\
(kizarolag eredeti, kommutatornak megfelel8
RIDGID kefékre cseréljiik)

- csak eredeti keféket hasznaljunk A\
- torjiik le az éleket A\

- ‘“szikrak” a motortérben

- szemcsék valnak le a keférdl vagy a forgorész-
rél (kollektor), és izzani kezdenek

- killdjik be a berendezést javitasra A\

- amenetvago fej nem kezd el menetet vagni

- tompa vagy torétt menetvago fejek
- aberendezés rossz iranyba forog

- cseréljlik ki a menetvago fejeket
- valtoztassuk meg az iranykapcsolo beallitasat

- sérlilt menet

- tompa menetvago fejek

- amenetvago fejek nem a megfeleld sorrendben
vannak felszerelve

- gyenge mindségl cs6

- rossz mindségli vagy kevés menetvago olaj

- cseréljlk ki a menetvago fejeket

- helyezziik fel a menetvago fejeket a megfelelé
sorrendben

- gy6z8djunk meg arrol, hogy csak j6 mindségl
cs6 van hasznélatban

- csak RIDGID menetvago olajat hasznaljunk,
megfelelé mennyiségben

- menetvagas kozben a tartokar forog

- a tartokar befogopofak piszkosak

- tisztitsuk meg drotkefével

- amenetvago fejek nem cserélhet6k rendesen

a menetvago fej bordas végén sorja képzddott

- reszeldvel tiintesse el a sorjat

- amenetvago fej nem tartott szorosan

- tartérugo sérilt vagy kopott

- cseréljtik ki a tartorugot
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600, 690

Odnyieg xpnong

MPOEIAOMOIHZH! Mpiv XPNoipo-
TTOINOETE AUTOV TOV £EO0TTAIONO, BlafdoTE
TIPOCEKTIKA TIG TrapoUoeg odnyieg Kai

TO GUVOJEUTIKO QUAAGSIO ao@alciag. Av éxeTe
otroladnTroTe au@IBoAia oxXeTikKd HE Tn XPAON
auTtoU TOU €£PYOAEiOU, ETTIKOIVWVAOTE HE TOV
diavopéa Tng RIDGID yia disukpivioeig.

Mpétrel va €xeTe Katavonoel amrOAuTa OAeg TIg
odnyieg kal va TIg TNPEITE MIOTA, AANIWG PTTOPEl
va mpokAnOei nAektpormAndia, TTupkayid Kai/f
oofapOg TPAUMATIONOG.

OYAAZTE AYTEZ TIZ OAHTIEZ!

MEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MNepiypagi

O1 @opnroi nAektpikoi PidoAdyor RIDGID ap. 600 kar 690 eival
nAekTpokivnTeg povadeG uwnAng avioxng Tou Tpoopidovtal yia TNV
€AIKOTOUNGN oWARVWV e TN xpARon koukouvdpwy RIDGID 11R (1) R-200).

TeXVIKG XapOKTNPIOTIKA

600 690

AuvaréTnta eAIKOTOUNTNG 1/8"-11/4” 118"-2"
(ZwArveg & Aywyoi)

Meiwtpag/TOmog arépuovag Koxhiag | ypavadi
Mnkog 510 xAaT. 600 yAaT.
Bapog 5,5 KING 8,5 KING
Mortép, Universal (110 220 V) | 1020 W. 1020 W.
MovtéAo Bpayiova avtiotipigng | 601 691
MovTéAo Koukouvépag R-200, 11R R-200, 11R

Zravrap eS0TAITHOG

‘Ohor o1 nAekTpikoi BidoAdyor 600 kai 690 SiabéTouv Bpayiova avtioTAPIENG.
Or BidoAoyor pmopei va diatiBevial emiong pe WeTAMIKA KaoeTiva
HETAPOPAG KAl KOUKOUVAIPEG.

Ac@dAeia

1. EfoikeiwBeite pe Tov nAekTpIKO BId0AGY0 TTou ayopdoare. AiafdaTe 1o
Eyxelpidlo Xeipiotr mpooekTika. ESoikelwBeite e T Aeitoupyia, Tnv
€QAPHOYT Kal TOUG TTEPIOPITHOUG KABWG Kal e TOUG EVOEXOHEVOUG
KIVOUVOUG TTOU EVEXEI TO OUYKEKPIMEVO UNXAVNHA.

2. XpnaiyotoiRaTe 1o kataAAnAo e¢aptnua. ZuvioTdral n xpRon
Bpayiova avriotipigng 601/691. O Bpayiovag avTioThpIgns
e€ao@ahilel ao@aAéaTepn Aeimoupyia GTav XpnOIKOTIOIEITE TOV
nAekTpIkd BidoAdyo 600 rj 690 o€ opifdvTia, katakopuen Béon f
wnAg, yiati epdoov aTepewbei aT0 GwAAva yia va amoppoeraEl T
poTTr ENIKOTOHNGNG, EXETE Kal Ta U0 Xépia eAelBepa yia va PTTopEiTe
va TomofeToeTe 1o BId0AGY0 OTn owoTh Béan.

A@oU 0AOKANPWOETE TNV £PYATia, YTTOPEITE VO AQAIPETETE TOV
NAekTPIKS BIdOAGYO Kal To Bpayiova avTIoTAPIENG XWPIOTA
eCao@ahifovtag aoparéaTepn amoauvappoAdynan. Mn
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XPNOIUOTIOIEITE PIKPO Ppayiova avTIGTAPIENS YIa EpyaTieg TTou
amaitodv T xpron Bpaxiova avtiotpigng uwnAig avioxng.

3. ZTePewaTe KAAA TO GwAAvVa. Xpna1PoTIoINGTE OQIVKTAPA 1 HEYKEVN
TIAYKOU Y10 VO OUYKPATACETE TO GWArva 0 0TT0iog diapopeTikd Oev Ba
€ival KaAG GUYKPATNPEVOG 1) OTEPEWUEVOC.

Agitoupyia

EAikoTOUNON pE KOUKOUVAPES

1. O1 koukouvapeg 1/8” - 1 1/4” RIDGID 11-R (f} R-200) ytmopolv va
xpnaipotoinBouv pe nhektpikoug BidoAdyoug RIDGID 600 kai 690
Xwpic aviamTopes. ATTAWG wOAOTE TTPWTA TO AUAAKWTO GKPO TNG
Koukouvépag kGBeta péoa aTo ypavadl péxpl va ac@aAioer KaAd 1o
ehatApio. (BA. ik. 1a) Or koukouvapeg 1 1/2” kai 2" RIDGID 11-R
(A R-200) ptmopouv va TomoBetnBouv lkoha oTo RIDGID 690 agol
agaipéaete 10 dakTUAIO Tou avtamTopa. (BA. €Ik, 1)

I 3€€160TPOPa OTTEIPWMATA, N KOUKOUVAPQ TIPETTEN val TOTIOBETN BEi
OTIWG QaiveTal oTnV €IK. 201,

l'a apioTepOOTPOPA OTTEIPWHATA, ) KOUKOUVAPQ TTIPETTEN VOl
ToTr0BeTNBET OTIWG PaiveTal aTnv €IK. 2.

Inueiwon: O diakdTTNG aAayng Yopag TEPIOTPOPNG
XPNOIUOTIOIEITaI YIO TNV apaipean TG KOUKOUVAPAgG PETA TV
oAokApwan Tng eNikoTOuNONG. MNa Ty TTpayparoToinan
€ANIKOTOUNONG, 0 DIOKOTITNG TTPETTEI val BpiokeTal TTAvTa O€ TEToIa Bé0N
WaTE va gaivetal 1o paupo BEAoG. BA. €Ik. 2y.

InpavTiko: Katd tnv eAIkotounan owAfvwy, GuviaTaTal n xpRon
ToU Bpayiova avtiaThpIgng ap. 601/691. AoeahioTe kaAd To
Bpayiova avtioTApIEng aTo cwAfjva OTwG gaiveral aTig Eikoveg 3
kai 4. TomoBetroTe 10 Bpayiova avtigTipIng aTo GWARVA WOTE TO
aKkpo TG Aapnrg va Bpioketal aTnv idia eubeia e 1o awArva. lNa

N owaTh Xprian Tou Bpayiova avTioTAPIENG KaI TOU NAEKTPIKOU
B1doAdyou avarpére aTig Eikoveg 3 kai 4. Mapaheiyn mpnong
QUTWY TWV 0dNYIWV PTTOPET VA EXEI WG ATTOTEAEOHA TPAUKATIONO TOU
XEIPIOTA Adyw TNG POTIAG TTou avatTioaeTal KaTé T SIGPKEID TG
€NIKOTOPNONG.

2. TomoBemaTe TNV Koukouvdpa (Trou gival dn TomoBeTnuévn
aTov nAekTpikd BIdoAGY0) aTo AKkpo Tou owAfva. Katd n xprion
BePaiwbeite 0TI 0 NAEKTPIKAS BIDOAGYOC €ival owaTd TOTTOBETNPEVOG
aTo Bpayiova avtiaThpigng. MNa de§daTpoPa aTEIpWHATA, N
KOUKOUVApQ TTPETTEI va TIEPIOTPEPETAI DEGIOaTPOPA (KOITALOVTAG TN
UTTPOCTIVA ETTIQAVEIQ TNG KOUKOUVEAPAG).

Inpeiwon: Kara m didpkeia g eAIKoTdUNaNg, AITAveTe Ta payaipia
e apketr) TogdtnTa Aadiol Kotng amelpwpaTwy RIDGID. ZuvioTdral
n xenon Aadikou Movtého 418 yia va dlao@aliaTei emapkng Aimavan.

3. Tautdxpova evepyoTroIRaTe TO BIAKOTITN Kal TEDTE TO UNXAvNUa yid
va BePaiwbeite 611 N eAIkoTOUNON £xel apXioel. KpariaTe To dIaKATITN
TraTnuévo péXP! va oAokAnpwoEi n ehikotounan. Edv agnaoete 1o
dIaKOTITN, 0 NAEKTPIKOG BIGOAGYOG Ba OTAPOTATE! Va AEITOUPYEI.
Mpoooxn: Kparhate yepd tn Aapn Tou nAektpikoU BIG0AGYOU yia va
KPATAGETE QVTIOTAON GTNV APXIKA POTIF TTOU AVOTITUCTETAI KATA TV
agaipean g KOUKOUVAPaAg.

4. Tia va agaipéoeTe TV KOUKOUVAPQ aTrd Tov EAIKOTOUNPEVO CwARvVa,
T0M06eTATTE TO DIAKOTITN AAAaYG POPAG TTEPICTPOPNG 0T BEON
agaipeanc. BA. eik. 26. Evepyotroifate 1o diakdtTn. Otav 10 payaip!
NG KoukouvAapag amopakpuvlei ammé 1o Akpo Tou cwAfva, mdaoTe
N AaBi 010 Tavw PEPOG TOU NAEKTPIKOU BIBOAGYOU Kal apaipéaTe TO
B1d0AGyo amd 10 owAfva.

ZYNTHPHZH TOY HAEKTPIKOY BIAOAOIOY

AVTIKATAOTAON TWV YNKTPWYV TOU HOTEP

Mpoeidomoinon: lNa va eAayioTotoinbei 10 evdexOuevo nAekTpoTTANSiag
Kal akoUa1ag ekkivnang Byadete mavra 1o kaAwdio amd mv mpila TpIv
TIPAYHATOTIOIRCETETEPRIGATOUNXAVNHO. EAEYXETETIGWAKTPEGTOU OTEPKABE
6 pAveg Kal avikaBioTaTe TIG WAKTPES ATav Exouv eBapei Aiydtepo amd 1/4”
(6 xAaT.).

To ouykekpipévo epyakeio €xel oxediaoBei wate va pn xpeldderal
guvTApnon
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RIDGID

EKTOG OTTO TIC WAKTPEG Tou WoTEP TTou @Beipovtal. KaBe GAAn epyaaia
QuVTAPNONG TIPETTEN Va TIpayHaTOTIOIETal OTTd eykekpIpéva kévipa aEpBIG.
To pnxavnua diabétel udviun Airavan - dev amaiteital guvthpnan.

ANTIMETQMNIZH NPOBAHMATQN
Mpocidomoinan

KaBe mpoBAnua ou anueiiveTal e 1o oUuBoro A\ pémel va amokabioTaral
amd e€e1dIkeupEvo NAEKTPOAGYO.
AtoguvdEaTe To kaAwdIo TPOYodOTiag.

ANTIMETQMIZH MPOBAHMATQN

MIGANH AITIA

ANTIMETQNIZH

70 HOTEP OEV AeITOUpYEi

dlakoTT TPoPodoaiag PeUHATOG

Kapévn aopaheia

01 WAKTPEG Dev EpYovTal O ETTOQN JE TOV
omAIouo

eAéyEre mv Tpogodoaia pedparog A
TOTIOBETAOTE KavoUpia ao@aAEia
eAEYETE TIC WAKTPEG, QVTIKATAOTACTE TIG
XPNOILOTIOINUEVES WAKTPES

aduvayia papuoyng eopTiou aTo POTER

BpayukUKAwpa

UTIEPPOPTWOT AOYW PEIWMEVNG KOTITIKAG
IKOVOTNTAG TWV JaXaIPIwV

- KaK1 To10TNTa f) QVETTAPKAG TToodTNTa Aadiou

KOTTAG OTTEIPWHATWY

EVTOTTIOTE TO BPOXUKUKAWHA Kal
QaTOKATAOTATTE TO
QVTIKATAOTACTE Ta payaipia

XPNOIUOTIOINGTE €TMApKN TTOTOTNTA AadI00
komhg omelpwyudtwy RIDGID

un @uaIoAoyIKA BEpuavaon Tou PoTéP

UTIEPPOPTWON AOYW HEIWMEVNG KOTITIKAG
IKOVOTNTAG TWV JOXaIPIWY

- QVETTOPKAS aépag wugng

QVTIKATAOTACTE Ta payaipia

KabapioTe TIg Bupideg agpiopol Tou LOTEP

dnuioupyia omIvBRpwy aTo POTEP

akaBapaieg aTo GUANEKTN
KOKr) ETTAQN PETALU WNKTPWV Kal oTNPEIYHATOSG
YNKTPWV

- Aoyw uTrepPoAikig BopAG o1 WHKTPES deV

KGvouv KaAr ETTaQr e 10 GUANEKTN

- WAKTPEG BIAQOPETIKWY KATATKEUAOTWY
- aixunpn akun YikTpag

aTooTEIAETE TO PNy avnua yia emokeur 2\
ooigre 1iG Bideg, BeBaiwbeite OTI N WhKTPa
€QATITETAI KAA PE TO GUANEKTN

aMGETE TIC BapuEvES YAKTPEG AN
(avTIKOTAOTATTE TIG WAKTPES HOVO UE
aubBevtikég whkTpeg RIDGID Kat@AAnAeg yia 1o
OUYKEKPIPEVO TUANEKTN)

XPNOIHOTIOIRGTE POVO AUBEVTIKES WiKTpeg /N
omaopévn akuf A

“ommveApES” 0TO XWPO TOU KIvnTApa

QTTOKOTT) CWHATIBIWY OTTO TIG WAKTPES A TOV
OTTAIGUO (TUANEKTN) T OTTOIC TTUPAKTWVOVTAI

aTooTEIAETE TO Iy avnua yia emokeur 2\

N Koukouvapa Oev EAIKOTOET

MEIWWEVN KOTITIKF IKAVOTNTA PAXAIPIWV T
oTragpéva payaipia

- T0 pnxavnua Acitoupyei Tpog AaBog

karelBuvan

aANGETe Ta payaipia

eAéyEre T pUBUION Tou BlakdTITN aANayAG
(POPAg TTEPIOTPOPNAS

KOTEQTPAUMEVO OTTEIpWHA

MEIWWEVN KOTITIKF IKAVOTNTA AXCIPIWV
Ta payaipia dev £xouv TOTTOBETNBEI e TN CWATH
oeIpa

- Kakr o1étnTa cwARva

KaKr To16TNTa A} aveTapkAg moadtnta Aadiod
KOTTAG OTTEIPWHATWY

aA\GETe Ta paxaipia
TOTIOBETATTE Tal paxaipIa We T CWaTH aelpd

BePaiwbeite OTI XpnaIOTIOIEITAI HOVO KAAAG
T0I0TNTAG OWARVAG

XPNOILOTIOIEITE PAVO AGDI KOTTHG OTTEIPWHATWY
RIDGID oTnv amaitolpevn moadtTa

0 Bpayiovag avTiaTAPIENG TTEPITTPEPETAI KATA
N SIGPKEID TNG OTIEIPOTOPNGNG

aKaBapTeg alayoveg Tou Bpayiova avTioTAPIENG

KaBapiaTe TIg G1ayOVES pE aUPMATIVN BoUpToa

dev eival duvarr n owaTr ahAayn Twv
KOUKOUVApWY

YPEQI OTO AUAAKWTO GKPO TNG KOUKOUVAPAS

€COPAAOVETE TNV eTTIQAVEIa pe Aipa

N KOukouvapa dev ouykpareital KaAd

10 eAATAPIO GUYKPATNONG €XEI UTTOOTET {NUIG A
éxel Bapei

QVTIKATAOTAGTE TO EAATAPIO OUYKPATNONG
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600, 690

UHCTpYKLMA no
aKkcnnyartauuu

NPEAYNPEXOEHUE! MNpexne uyem wuc-

nonb3oBatb OOoOpyAoBaHMe, BHUMa-

TeNbHO MPOYECTb 3Ty WMHCTPYKUUIO WU
conpoBoAuTesNibHbIA OykneT nNo TexHuke 6e30-
nacHocTu. B cnyyae HesicHOCTU NO Kakomy-nmbo
acnekTy Mcnonb30BaHUA HacTosiwero obopypo-
BaHUs 06paTUTLCA K AUCTPUOBLIOTOPY KOMNAHUKU
RIDGID ansa nonyvyeHus 6onee nNogpoGHOW MH-
cdopmauun.

HenoHnmMaHue nHecobnoaeHNe BCEXUHCTPYKLUM
MOXeT NMPUBECTU K NOPaXEeHUI0 INEKTPUYECKUM
TOKOM, NOXapy u/unu cepbe3Hon TpaBMme.

COXPAHUTb HACTOALLYIO UHCTPYKLNIO!

OMUCAHUE U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU

Onucanune

MepeHocHble pe3bboHape3Hble anekTpuyeckie MHCTpymeHTbl RIDGID Ne
600 1 690 npescTaBnsioT cO6ON YCTPONCTBA C MOLLHbIM SMEKTPONPUBOAOM,
KoTopble 0BecneynBatoT BpaLleHue HacafHbIX pe3bOOHApE3HbIX ronoBoK
RIDGID 11R (1nn R-200) ¢ uenbto HapesaHusi pe3bbbl Ha Tpybax.

TexHuyeckune XapaKTepMCTMKM/ﬂaHHbIe

600 690

[nana3oH Hape3aemoi pe3bbbl 1/8"-11/4" | 1/8"-2"

(Ha Tpybax u kabenenpoBoaax)

PepnykTop/T1n pe3bboHape3Horo natpoHa | Yepssik npsiMosyboe
3ybuatoe
korneco

[OnuHa 510 mm 600 mm
Bec 5,5 kr 8,5kr
OnekTpoasuratenb, yHuBepcansHoro Tuna | 1020 Bt 1020 Bt

(Ha 110 unm 220 B)
CrpybumHa - ukcatop 601 691
Mogenb pe3bboHape3Horo rofioBky R-200, 11R | R-200, 11R

CTaHaapTHbIe NPUHAANEKHOCTH

Kaxaplit cunosoit npusog mogenu 600 n 690 obopynosaH cTpybLMHON
- (hukcaTopoM. YCTPOIACTBA MOrYT MNOCTABMATHCA B METaNMYEcKoM
yTnsipe 4ns NepeHoCkN ¢ pe3bboHape3HbIMU FONOBKaMU.

TexHuka GesonacHocTy

1. W3yuutb cunoson npueog. BHMMaTensHO NpoyecTb pyKOBOLACTBO
onepatopa. /3y4nTb npaeuna akcnmyatauuu, NPUMEHEHNS 1
OrpaHUYMTENBHBIE YCIIOBUS, @ TakKe KOHKPETHbIE BO3MOXHbIE
OMacHOCTH, CBS3aHHbIE C MPUMEHEHWEM 3TOrO MHCTPYMEHTA.

600-690 RIDGID

2. Wcnonb3oBaTb Hagnexalluit MHCTpyMeHT. Komnanus pekomeHayeT

1cnonb3oBaTh CTPYBLUMHY - dmkcatop 601/691. CtpybumHa

- (hukcaTop obecneunsaet onee 6e3onacHyto paboTy CUNOBOro
npusoga 600 nnn 690 B ropU3oHTanNbHOM, BEPTUKANBHOM U
nofBeLLEeHHOM PaCMONOXEHUN, MOCKONbKY MOCNe NPUKPenneHus eé
k Tpybe 0be pyku onepatopa cBOBOAHbI ANs YCTAHOBKW CUMOBOTO
NpuBOAA B HAANeXalLee NoNoXeHue.

Mocne 3aBepLueHUs paboTbl CUMOBOI NPUBOA W CTPYOLMHA

- (hUKcaTOp MOXHO CHUMATL OTAENbHO, obecneunsas Gonee
BesonacHoe 3aBepLueHme paboTbl. He cneayeT npumMeraTs yeunne
K HeBOMbLLIOMY UHCTPYMEHTY Ui npucnocobreHuto, cTapasich
BbINOMHUTL UM PaboTy, NpeaHa3HaYeHHYI0 AN UHCTPYMeHTa
Bonbluen MOLLHOCTH.

3akpenuTb 3aroToBKy. Micnonb3oBath 3axWM, BEpCTauHble TUCKU
NN TUCKW Ha CTOIIKE NS yAepXaHus Tpybbl, KOTOPYtO B MPOTUBHOM
crnyyae HeBO3MOXHO NPUKPENUTL U 06€CNeYnTb NS HEe KeCTKyIo
onopy.

DYHKUMOHNPOBaHHe
Hape3saHue pe3bbbl ¢ NOMOLbLI0 pe3b60oHape3HbIX FONOBOK

1.

PesbboHapestble ronoskn 1/8” - 1 1/4” RIDGID 11-R (unm R-200)
npegHasHayeHbl 4ns paboTbl C CUIOBbIMM Pe3bOOHaPE3HbIMM
uHcTpymeHTammn RIDGID 600 1 690 6e3 npumeHeHmMs Kakux-

b0 nepexoaHnKoB. BetasbTe peabboHapesHyto ronosky B
3nekTpope3bOoHape3Hoe YCTPOICTBO W HaXMUTE Ha Heé CO CTOPOHbI
TOpLA CO LWNWLaMM A0 HaAEXHOM (PUKCALIMM NPYXUHHbBIX 3aXBATOB.
(Cm. puc. 1a) PesbboHapesHble ronioskn 1 1/2” 1 2" RIDGID 11-R (1w
R-200) npocTo yctanaBnusatotcst B MHCTpyMeHT RIDGID 690 nocne
HaxaTus Ha NepexoAHoe KombLO M ero BbiHUMaHus. (Cm. puc. 1b)
YcTaHoBKa Ans HapesaHus NpaBol pe3bbbl nokasaHa Ha puc. 2a.
YcTaHOBKa Ans Hape3aHus nesoi peabbbl nokasaHa Ha puc. 2b.
Mpumeyanme: Mepekntoyatenb U3MEHEHUS HanpaBneHns
CMONb3YI0T ANS 0TBOpaYNBaHIS pe3bboHapesHo ronosky nocne
OKOHYaHUS Hape3aHus pe3b0bl. [ins HapesaHusi pe3bbbl 3TOT
nepeknioyaTenb BCErAa crneayeT ycTaHaBnMBaTh B HaNpaBneHu,
Moka3aHHOM CMoLWHoN cTpenkoit. Cm. puc. 2c.

BaxHas uHdopmaums: Bo Bpems HapesaHus pe3bbbl cnegyet
1cnonb3oBath CTpy6LMHY - donkcatop Ne 601/691, koTopbiit
HeoBX0AMMO HaAEXHO 3akpenuTb Ha Tpybe, kak NokasaHo Ha puc.

3 1 4. Pacnonoxwtb cTpybUuHy - dmkcaTop Ha Tpybe Tak, 4TobbI
TOpeL| C XBOCTOBWKOM pacnonarancs no ocu Topya Tpy6sl. Ytobb
Haanexalmm 0bpa3om COBMECTHO NPUMEHSITL CTPYOLIMHY - dhmkcaTop
11 CUIOBO NPMBOA, CM. prC. 3 1 4. HecobnioaeHne aTux MHCTPYKLMiA
MOXET NPUBECTM K TPAaBME OnepaTopa, NOCKONbKy Npu Hape3aHum
pe3bObl Co3AaeTCS BOMBLUION KPYTALWIA MOMEHT.

HapeTb pe3bboHapesHyto ronoBky (yxe yCTaHOBMEHHYHO B CUMOBOM
npuBoa) Ha Topew Tpy6bl. Bo Bpemsi paboThbl ybeauTbes, 4to
CUNOBOW NPUBOL HaANexaLLym 06pa3om pacronoxeH Ha cTpybLmuHe
- hukcatope. Mpn HapesaHuy npaBoii pe3bbbl pe3bboHapesHas
rofoBKa [OMKHA BPpaLLAaTLCs MO YacoBON CTPENKE. (ECN CMOTPETH Ha
TOpeL, pe3bboHaPE3HO ronoBKMY).

Mpumeyanme: Bo Bpems Hape3aHust pe3bbbl HAHOCUTb Ha rONOBKY
0bunbHoe konmyecTBo cmasoyHoro Macna RIDGID. [ins Hagnexatyen
nojayn Macna pekoMeHAyeTCs UCNoNb3oBaTh MacnsHbIi HaCOC
moaenu 418.

[ns Hayana Hape3aHus pe3bObl OJHOBPEMEHHO HaXaTb KHOMKY
BbIKIIOYaTENS M NPUNOXUTL AABNEHINE K MHCTPYMEHTY. YAepkuBaTh
KHOMKY BbIKNIOYATENS HAaXAaToN A0 OKOHYaHWS Hape3aHnst pe3bobi.
Y10BbI OCTAHOBUTL CUMOBOW NPUBOL, CNEAYET OTNYCTUTL KHOMKY
BblIKMio4aTens.

BHumaHme: M110THO yaepxmBaTh CUIOBOI NPUBOA, YTOObI
KOMMEHCUPOBATb HavambHbIM KPYTALWIA MOMEHT NPY OTBOPA4MBaHNM
pe3bboHape3HoN ronoBKM.
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4. Ytobbl 0TBEPHYTL pe3bboHapesHyto ronoBky OT TPyObl C HApe3aHHO
pe3bboIi, YCTaHOBUTL NepeknioyaTenb U3MEHEeHNs HanpaBnexs B
obpatHoe nonoxenve. Cm. puc. 2d. HaxaTtb Ha nanky nepeknioyatens.
Mocne cxoaa ronoBkm ¢ TopLia TPybbl yXBAaTUTLCS 33 PYKOSTKY,
pacronoXeHHy'o CBEpXy Ha CUNIOBOM MPUBOLE, W CHSATb CUIMOBOI
npuBog C TpyOdbI.

TEXHUYECKOE OBCIYXUBAHUE CUNOBOIO NPUBOOA
3ameHa LeToK anekTpoaBUratens
MpepynpexpeHue: Ytobbl CBECTU K MUHUMYMY BEPOSITHOCTb MOPAXEHMS

YcTponcTBo He TpebyeT kakoro-nbo MHOrO TexHMYeckoro obenyxmsaHus,
KpOMe 3aMeHbl M3HOLEHHbIX LEeTOK anekTpogsuratens. Bce npouee
TexHuyeckoe obCnyxvBaHWe crepsyeT NPOM3BOAUTb Ha YTBEPKAEHHbIX
3aBOJOM-M3rOTOBUTENEM CEPBUCHBIX CTaHLMsX. YCTPOMCTBO 0becneyveHo
CMa3Koi! Ha BECb CPOK CITyxBbl — HUKAKOrO TEXHNYECKOro 06CMyXMBaHUS He
TpebyeTcs.

MOWUCK U YCTPAHEHWE HEMCMPABHOCTEN
Mpeaynpexpaexue
[ns kaxgoro cnocoba YCTpaHEHUs HeUCnpaBHOCTH, 0BO3HAYEHHOrO

3MeKTPUYECKMM TOKOM W CrlyuaiiHoro Mycka WMHCTPYMeHTa nepeq €ro
obcnyxvBaHuemM BCerfa CrefyeT OTCOEAMHSITb BUMKY LUHYPA MUTaHWS OT
po3eTku. CrieyeT NpOBepATS LUETKM NEKTPOABMUraTens OANH pas B 6 MecsiLes
11 3aMEHSITb LUETKIA, ECTIM OHU U3HOLLEHBI 10 TOMLLMHbI MEHee 6 MM.

3HakoM 2\, peMOHTHble paBoThl JOMKEH BbINOMHATL KBANMULMPOBAHHIiA
SMEKTPUK.
OTCOEANHUTL BUTKY LUHYPA NUTAHWUS OT PO3ETKU.

MOWUCK U YCTPAHEHWE HEUCNPABHOCTEN | BO3MOXHAS NMPUYKHA CMOCOB YCTPAHEHUA
- He nyckaeTcs anekTpoasuraTens - BPEMeHHOoe HapyLueHe 3HeprocHaBKeHus! - NPOBEPMTHL Hannuve anektponuTams A

- neperopen npefoxpaHuTesb - YCTAHOBMTb HOBbIN MPeAOXpaHUTENb

- LUETKM He KacatoTCsl KOsl ANeKTpoaBuraTens | - NPOBEPUTh LUETKM, U3HOLIEHHbIE LIETKM

3aMeHNTL
- 9reKTpofBHraTenb He BpalaeTcs nog - KOpOTKOE 3aMblkaHue - HaifT1 KOPOTKOE 3aMblKaHUe U YCTPaHUTh ero /A
Harpyakoit - neperpy3ka BCrEeACTBIUE MPUMEHEHUS N3HOLLEH- | - 3aMEHUTb U3HOLLEHHbIE rpeBeHKM HOBbIMM
HbIX rpeGeHoK B pe3bBboHapeaHow ronoske - MCronb30BaTh Haanexallee KonM4ecTso

- HefoCcTaToyHO CMa304HOro Macra Ans HapesaHus cmasoyHoro macna RIDGID ans HapesaHns pessObl

pe3b6b| My Macno nrnoxoro kayecTea

- CUIbHbIN HArpes aMexTpoABMraTens - neperpy3ka BCrEACTBIUE MPUMEHEHUS N3HOLUEH- | -  3aMEHUTb U3HOLLEHHbIE rpeGeHKM HOBLIMM
HbIX rpeBeHoK B peabBoHapes3Hol roroske - OYUCTUTb BEHTUNSLIMOHHbIE OTBEPCTHUS
- HE[OCTaTOYHOE MOCTYNIIEHWE OXTMAKAAMLEro anekTpoaBMraTens
BO3ayxa
- B anekTpofsuratene ob6pasyroTcs UCKpbI - 3arpsiHeH KonnexkTop - OTNPaBMTb YCTPOWCTBO B peMoHT /A
- NOXOi KOHTAKT MEX Y LUEeTKamu 1 - 3aTAHYTb BUHTI, YBeaUTbCS, YTO LWeTKa NNoTHO

JepxaTensimm LLeToK npwxara K Konnexktopy
- BCMEeACTBME MOBbILIEHHOTO 13HOCA LUETKM He - 3aMeHNTb M3HOLLEHHbIE wweTkn /A

KacarTcs KonnekTopa Hagnexatmm o6paom (3amMeHy Npou3BOAMTL TONbKO Ha (PUPMEHHbIE
weTkn konnektopa RIDGID)

- LUETKM IpYroro U3rotoBuTens - 1CNONb30BaTh TONbKO (OUPMEHHBIE LLIETKM
- 0CTpas KpoMKa Ha LLeTKe RIDGID A
- obnomaHHas kpomka /A

- B KopobKe anekTpoasuratens obpasyTcs - OT LWETOK, AKOPS! (MW KOMNeKTopa) OTNaMblBa- | - OTMPaBUTL YCTPOUCTBO B PEMOHT AN
CKpbI f0TCS YacTULbl, KOTOPbIE HAYMHAIOT TNETb
- pesbboHapesHasi ForioBka He HauMHaeT - M3HOLEHHble Ui 0broMaHHble rpebeHkm B - 3aMeHnTb rpebeHku B pe3bboHapesHoM roroske
Hape3aHue pe3abobl pe3bboHapesHoM ronoske - NpOBEPUTbL NONOXEHME
- VHCTPYMEHT BpaLLaeTcs B HEBEPHOM nepeknoyaTens U3MeHeH!s HanpaeneHus
HanpaeneHun
- pesbba noBpexaeHa - M3HOLLEHHble rpebeHku B pe3bboHapesHoi - 3aMeHnTb rpebeHky B pe3bboHape3Hom ronoske
ronoBke - cobpatb rpebeHkm B pe3bboHapesHoi rofoBke B
- rpebeHku B pe3bboHape3Ho ronoske cobpaHbl Hagnexallem nopsake
B HEMpaBWUNbHOM Mopsike - ybeanTbCs B UCMONb30BAHUN TOMBKO TPYO
- Tpyba HK3KOro KayecTea XOPOLLEro KayecTsa
- HeAoCTaTOYHO CMa30YHOro Macna Ans - UCroNb30BaTh HafiexalLee Konm4YecTso
Hape3aHus pe3bbbl UMK Macno Nnoxoro CMa304HOro Macra Ans HapesaHus pessobl RIDGID
kayecTsa
- B MpOLiECCe Hape3aHwsi pesbbbl cTpyOLMHa - 3arpsi3HeHbl 3aXMMHbIE TyOKN CTPYOLMHDI - (UK- | - OYMCTUTHL NPOBONOYHOM LLETKOIA
- hukcaTop Bpallaetcst caTopa
- 1pebeHku B pe3bboHape3HoIt ronoBKe HEBO3- - Ha TopLie CO WnmMuamu pe3bOboHapesHoi rono- | - YCTpaHUTb 3aaupbl HAMUMBHUKOM
MOXHO 3aMeHNTb Hafnexallm obpasom BKI 06pa3oBannch 3aampbl
- HEennoTHo GuKkcupyeTcs peabOoHapesHas - MOBPEXOeHa Ui U3HOLLEHa (rKCHpyHoLLas - 3aMEHNTb (HUKCUPYIOLLYHO MIPYXKIMHY
ronoBka npyXuHa
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