RIDGID PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions

A WARNING

Read and understand

u these instructions, the

(,. o/ electrical tool instruc-

‘ 1 tions, and the warn-

ings and instructions

for all equipment and material being used before operating this tool
to reduce the risk of serious personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

* Keep your fingers and hands away from the punch head during
the punch cycle. Your fingers or hands can be crushed, fractured or
amputated if they are caught between the punch dies or the compo-
nents and any other object.

* Do not use on energized electrical lines to reduce the risk of elec-
trical shock, severe injury and death. Tool is not insulated. Use
appropriate work procedures and personal protective equipment when
working near energized electrical lines.

* Large forces are generated during product use that can break or
throw parts and cause injury. Stand clear during use and wear ap-
propriate protective equipment, including eye protection.

* Do not handle punch head while punching. The punch head con-
tains high pressure oil during punching. High pressure oil escaping
from punch head can penetrate the skin and cause serious injury. If oil
is injected under the skin, seek immediate medical attention.

* Never repair a damaged head. A head that has been welded,
ground, drilled or modified in any manner can break during use. Only
replace components as indicated in these instructions. Discard dam-
aged heads to reduce the risk of injury.

If you have any questions concerning this RIDGID® product:

¢ Contact your local RIDGID distributor.

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

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

Description

The RIDGID® Swiv-L-Punch™ Head is designed for use with punches
and dies (such as knockout punches) to punch holes through sheet ma-
terials such as mild or stainless steel.

The tool is available either as an interchangeable head (For RIDGID®
RE 6/RE 60 or ILSCO Electrical Tool) or as part of a dedicated tool
(RIDGID® RE-600 series tools).

The Punch Head can rotate and articulate 360 degrees for better access
in tight areas.

360° Articulation’/>

QCS Coupling

3" — 16 UNF Thread For

Draw Stud
Figure 1 — PH-60C Swiv-L-Punch Head (Interchangeable version)
Specification
Material Thickness ............. Mild Steel — Up to 10 gauge

(0.134", 3.4 mm)
Stainless Steel — Up to 12 gauge
(0.109", 2.8 mm)

Max. Punch Diameter-.......... Up to 5" (120 mm) in 12 gauge mild steel
and 14 gauge stainless steel
Up to 2" (50,8 mm) in 10 gauge mild steel
and 14 gauge stainless steel

Draw Stud Thread ................ 34" — 16 UNF

QCS Coupling Type............ 6T QCS and 60kN QCS

Maximum Output Force......14,600 Ibf (64 kN)

Interchangeable Head

Weight.....cooooieiiericcncn 4.4 1b (2.0 kg)

Punching capacity depends on a variety of factors including punch
size/configuration, material thickness, type, and hardness. Holes may not
be able to be completed in all cases based on these and other variables.

Inspection/Maintenance
Inspect the Punch Head before each use for issues that could affect safe
use.

1. Remove battery from electrical tool.

2. Clean any oil, grease or dirt from the tool and head, including han-
dles and controls. This aids inspection and helps prevent the ma-
chine from slipping from your grip.

3. Inspect the head for:

* Proper assembly and completeness.

* Wear, corrosion or other damage.

¢ QOil Leaks. If the draw stud piston ex-
tends past the tool face (Figure 2), the
oil is low. Have the punch head serviced
— do not attempt to add oil. ===
Presence and readability of head mark- 8
ings. 5 12 2 2 ég
See electrical tool manual for inspec-
tion and maintenance of the QCS cou- Figure 2 — Punch Head
pling. Oil Low
If any issues are found, do not use head until corrected.

4. Inspect the electrical tool and any other equipment being used as
directed in their instructions. Make sure other knockout components
are in good working condition.

5. Lubricate the head pivot points with a light weight general purpose
lubricating oil. Wipe off any excess oil.

Set Up/Operation

These instructions are generalized for many types of knockout punches
and dies. Follow the specific instructions for the set up and operation of
the knockout punch and die being used.

1. Determine the thickness and type of material to be punched. Make
sure there is only a single thickness of material to be punched. De-
termine the hole size you wish to punch. Select the appropriate
matched punch and die set per manufacturer’s specifications.

2. Make sure all equipment is inspected and set up per manufacturer’s
instructions.

3. Mark the hole location and if needed drill a pilot hole /s" (3 mm)
larger than the draw stud (E.g. for a 34" draw stud, drill a 7/s"
(22 mm) pilot hole.)

4. Remove battery from electrical tool. Thread the draw stud com-
pletely into the Punch Head unit. The thread must be fully engaged
to ensure proper operation, but does not need to be tight.

5. Place any needed spacer(s) over the draw stud, followed by the
punch die. Place the cupped half of the die facing away from the tool.

6. Insert the draw stud through the pilot hole in the material to be
punched.

7. Thread the matching punch half of the die onto the draw stud with
the cutting edges toward the material. Tighten by hand until there
are no gaps between the head, spacer(s), die, material and punch.
If there are gaps between the parts, the dies will not be square to the
material and could damage the equipment or cause injury.

A thread adapter is available for use with punches with 1'/g" - 12
threads to convert for use with 34" - 16 UNF draw studs. Fully thread
adapter into the punch as shown in Figure 3 inset.

Tool Face

Draw Stud —f==———
Piston

Material Punch

* Optional
1/p— 12
Adapter

Spacer(s)
(If Needed)

Figure 3 — Setting Up The Punch Head

Make sure that the punch is fully threaded onto the draw stud. Do
not operate with the punch partially threaded onto the draw stud,
this could damage the stud. If the punch will not fully thread onto
the draw stud, a spacer may need to be removed.

8. Changing Heads with QCS Coupling — See electrical tool manual.
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9. With dry hands install the tool battery.

10. With hands clear of the head and other moving parts, operate the
electrical tool as per its operator’'s manual. As soon as the hole is
complete release the run switch.

ILTZ3 Do not hold the run switch until the tool automatically retracts.
This could cause the punch to bottom out in the die and damage the
punch/die. Press the electrical tool pressure release button to retract the
ram.

11. Turn the electrical tool OFF and remove the punch from the hole. Be
careful of any sharp edges.

Accessories
Catalog
No. Description

23478 Knockout Punch Die Set w/'/2", 34", 1", 11/4",11/2", 2" and Case

23492 Knockout Punch Die Set w/2'/2", 3", 3'/2", 4" and Case

44133 Knockout Punch Die Set w/M 16, 20, 25, 32, 40, 2 draw bolts,
3 spacers and drill

52278 PH-60C Accessories Set w/Drawstuds, Step Bit Drill, Thread
Adapter, and Spacers

52368 % - 16 Draw Stud

52373 3/s - 24 Draw Stud

52378 Step Bit Drill

52383 11/s - 12 to % - 16 Thread Adapter

52388 Knockout Spacer Set

Notice d’emploi pour téte de poinconnage
orientable Swiv-L-Punch™ PH-60C

Traduction de la notice originale

Al AVERTISSEMENT

Avant d'utiliser cet ap-

u pareil, et afin de limi-
r4 oA ter les risques d’ac-
‘ g cident grave, familiari-

sez-vous avec les con-

signes ci-présentes, le mode d’emploi de Pappareil électrique utilisé,
ainsi que les avertissements et consignes d’utilisation de Pensemble
des matériaux et du matériel utilisés.

CONSERVEZ CETTE NOTICE !

* Eloignez vos doigts et vos mains de la téte de poingonnage du-
rant le cycle de poingonnage. Les doigts et les mains risqueraient
d’étre écrasés, fracturés ou amputés par le mécanisme de I'emporte-
piéce, voire entre les autres mécanismes et tout autre objet.

Afin de limiter les risques de choc électrique, de graves lésions
corporelles et de mort, n’utilisez pas cet appareil sur ou a prox-
imité des conducteurs électriques sous tension. Cet appareil n'est
pas isolé. Employez les méthodes de travail et les équipements de pro-
tection individuelle appropriés lors des travaux effectués a proximité de
lignes électriques sous tension.

Limportante force mécanique générée par I'appareil risque de pro-
voquer le bris ou la projection des piéces et entrainer de graves Ié-
sions corporelles. Ecartez-vous de I'appareil lors de son utilisation et
prévoyez les équipements de protection appropriés, protection oculaire
comprise.

Ne jamais manipuler la téte de poingconnage en cours d’opéra-
tion. La téte est remplie d’huile sous haute pression en cours d’opéra-
tion. Une fuite d’huile sous haute pression pourrait s'injecter sous la
peau et provoquer de graves lésions. En cas d’injection d’huile sous
la peau, faites appel aux services d’urgence.

Ne jamais tenter de réparer une téte endommageée. Toute téte qui
aurait été soudée, percée ou modifiée d’'une maniere quelconque
pourrait se briser en cours d’opération. Ne remplacer que les com-
posants désignés dans la présente notice. Afin de limiter les risques
d’accident, recyclez systématiquement toute téte endommagée.

En cas de questions visant ce produit RIDGID®, veuillez :

¢ Consulter le point de vente RIDGID le plus proche ;

¢ Vous rendre sur le site RIDGID.com pour obtenir les coordonnées du
point de vente RIDGID le plus proche ;

» Consulter les services techniques de Ridge Tool a rtctechservices.com
ou, a partir des Etats-Unis ou du Canada, en composant le 800-519-
3456.

Description

La téte de poinconnage RIDGID® Swiv-L-Punch™ utilise des emporte-
piéces et matrices pour le poingonnage des matériaux plats tels que les
toles d’acier et d’acier inoxydable.

La téte est proposée soit en tant que téte interchangeable (sur sertis-
seuses RIDGID® RE 6 et RE 60 ou pince électrique ILSCO), soit intégrée
a une pince électrique RIDGID® de la série RE-600.

Cette téte emporte-piece peut tourner sur 360°. La téte comprend égale-
ment un systeme de verrouillage rapide a loquet

Pivotement sur 360° '/>

Raccord QCS

Filetage %" — 16 UNF pour
goujon d’attelage
Figure 1 —Téte de poingconnage Swiv-L-Punch PH-60C
(version interchangeable)

Caractéristiques techniques

Epaisseur maximum

destoles ...covvveieriiiee Acier au carbone — 10 a la jauge
(0,134"/ 3,4 mm)
Acier inoxydable — 12 a la jauge
(0,109" /2,8 mm)

Diametre maximal de

emporte-piece.......c.cccerunene. 5" (120 mm) sur acier au carbone de 12 a la
jauge et sur acier inoxydable de 14 a la jauge
2" (50,8 mm) sur acier au carbone de 10 a
la jauge et sur acier inoxydable de 14 a la

jauge
Filetage du goujon
d'attelage.......cccocvcrrririnnnene 34" —16 UNF
Types de QCS
compatibles..........ccccoeeuee QCS de 6 tonnes
QCS de 60 kN
Force maximale ................. 14.600 Ibf (64 kN)
Poids de la téte
interchangeable................... 4,4 livres (2 kg)

La capacité de poinconnage dépend d’une variété de facteurs, tels que
la taille et configuration de 'emporte-piéce, ainsi que I'épaisseur, la com-
position et la dureté de la téle. Ces facteurs entre autres auront une inci-
dence sur la possibilité d’obtenir des poingonnages appropriés.

Inspection et entretien

Examinez la téte de poingconnage avant chaque utilisation pour signes
d’anomalies qui seraient susceptibles de compromettre la sécurité opéra-
tionnelle de I'appareil.

1. Retirez le bloc-piles de l'appareil.

2. Eliminez toutes traces de crasse, d’huile, de cambouis et de débris
de la téte et de I'appareil, notamment au niveau de ses poignées et
commandes. Cela facilitera son inspection et assurera une meilleure
prise en main de I'appareil en cours d'utilisation.

3. Examinez la téte pour les éléments suiv-

ants Face de
N g I'outil
* Le bon assemblage et parfaite intégral-
ité de la téte. Vérinde & ———
* Signes d’usure, de corrosion ou autre  goujon
détérioration. d’attelage
* Fuites d’huile hydraulique. Un vérin de

goujon d'attelage qui sailli de la téte (Fig-
ure 2) est signe d’un manque d’huile hy-
draulique. Faites réviser la téte de
poinconnage. Ne tentez pas d’ajouter de
I'huile vous-mémes.

La présence et la lisibilit¢ des mar-
quages de la téte.

Consultez le manuel de 'appareil pour les consignes d’inspection
et d’entretien du raccord rapide QCS.

Corrigez toute anomalie éventuelle avant de réutiliser la téte.

5

Figure 2 — Manque
d’huile
hydraulique




4. Inspectez la pince électrique et tout autre matériel utilisé selon les
consignes correspondantes. Vérifiez le bon état de fonctionnement
de 'emporte-piéce et des éléments associés.

5. Lubrifiez les axes de la téte avec une huile minérale légeére. Eliminez
toutes traces d’huile résiduelle.

Préparation et utilisation

Les consignes générales suivantes s'appliquent a une grande variété
de poincons et matrices. Suivez les consignes de préparation et d’utili-
sation spécifiques applicables au type de poingon et matrice utilisés.

1. Etablissez I'épaisseur et la composition de la t6le. Assurez-vous
qu’il 'y a pas de double épaisseur de tole. Déterminez la section du
percement envisagé. Sélectionnez le jeu d’'emporte-piece et ma-
trice approprié selon les caractéristiques avancées par le fabricant.

2. Assurez-vous de l'inspection et de la préparation appropriées de
'ensemble du matériel utilisé.

3. Marquez le centre du trou et, au besoin, percez un avant-trou d’'un
diamétre de '/s" (3 mm) supérieur a celui du goujon d’attelage util-
isé (par ex, un goujon d’attelage de %/+" nécessitera un avant-trou de
Is" (22 mm) de diametre).

4. Retirez le bloc-piles de I'appareil. Vissez le goujon d’attelage a fond
dans la téte de poingconnage. Le goujon doit arriver a fond du file-
tage pour assurer le bon fonctionnement de I'ensemble, mais il
n'est pas nécessaire de le serrer.

5. Enfilez les cales éventuellement nécessaires sur le goujon d’attelage,
puis enfilez la matrice avec sa coupelle en avant.

6. Passez le goujon d’'attelage a travers l'avant-trou préalablement
percé dans la tole.

7. Vissez 'emporte-piece correspondant sur le goujon d’attelage, tran-
chant en premier. Serrez-le manuellement jusqu’a ce qu'il n'y ait
aucun jeu entre la téte, la ou les cale(s), la matrice, la tole et 'em-
porte-piece. A noter que le moindre jeu dans 'ensemble risquerait
d’endommager le matériel et provoquer des blessures.

Un adaptateur est prévu pour I'utilisation des emporte-pieces filetés
en 1'/" — 12 avec des goujons d’'attelage filetés en 3” — 16 UNF.
Vissez I'adaptateur a fond dans I'emporte-piece, comme indiqué

Tole Emporte-piéce

Matrice
d’emporte-piéce

~ Adaptateur
1/ —12
optionnel

Cales
(éventuelles)

i

dans le détail de la Figure 3.
Figure 3 — Montage de la téte de poingconnage

Vérifiez que 'emporte-piéce est engagé a fond sur le goujon d’at-
telage. Ne pas procéder avec un emporte-piece partiellement en-
gageé, car cela risquerait d'endommager le goujon. Le cas échéant,
retirez une ou plusieurs cales.

8. Changement de tétes équipées d’'un raccord rapide QCS — Se re-
porter au manuel de la pince électrique.

9. Avec les mains seches, réinstallez le bloc-piles de I'appareil.

10. Avec vos mains a I'écart de la téte et des autres mécanismes,
utilisez la pince électrique selon son mode d’emploi. Lachez la
géachette de I'appareil des le percement complet de la tole.

Ne pas continuer d’appuyer sur la gachette dans I'at-
tente que le vérin se rétracte automatiquement. Cela amenerait 'em-
porte-piece a buter contre la matrice, ce qui endommagerait I'ensemble.
Appuyez sur la touche de décompression pour rétracter le vérin.

11. Eteignez la pince électrique et retirez la téte de poingonnage de la
tole. Faites attention aux bavures tranchantes.

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

Accessoires
Réf.
catalogue | Désignation

23478 Coffret emporte-pieces @ 12", 34", 1", 11/4" 11/," et 2"

23492 Coffret emporte-pieces @ 212", 3", 31/2" et 4"

44133 Jeu d’emporte-pieces @ M 16, 20, 25, 32 et 40 avec 2 goujons
d’attelage, 3 cales et méche de perceuse

52278 Coffret d’accessoires PH-60C comprenant goujons d’attelage,
meéche graduée, adaptateur de filetage et cales

52368 Goujon d’attelage % - 16

52373 Goujon d’attelage %/s - 24

52378 Meche graduée

52383 Adaptateur de filetage 1'/s - 12 a4 % - 16

52388 Jeu de cales d’emporte-piece

(ES) Instrucciones del cabezal punzonador
PH-60C Swiv-L-Punch™

Traduccion del manual original

A IADVERTENCIA!
Antes de hacer funcio-

! nar esta herramienta,
[ Poe| lea y entienda estas

instrucciones, las ins-
trucciones de la he-
rramienta eléctrica y las advertencias e instrucciones para todos
los equipos y materiales utilizados. Esto reduce el riesgo de lesiones
personales graves.

iGUARDE ESTAS INSTRUCCIONES!

Mantenga los dedos y las manos apartados del cabezal punzo-
nador durante el ciclo de punzonado. Sus dedos o0 manos pueden
ser aplastados, fracturados o amputados si quedan atrapados entre el
troquel de punzonado o entre los componentes y cualquier otro objeto.

No use el aparato para conductores con electricidad, con el fin de
reducir el riesgo de descargas eléctricas, lesiones graves y la
muerte. El aparato no cuenta con aislamiento. Use procedimien-
tos de trabajo apropiados y equipo de proteccion personal cuando tra-
baje cerca de conductos con electricidad.

Cuando este aparato estd en marcha, genera grandes fuerzas.
Estas fuerzas podrian producir la rotura o expulsion de piezas y
causar lesiones. Manténgase apartado del aparato durante su uso y
pdéngase el equipo de proteccion apropiado, incluso gafas de seguri-
dad.

No manipule el cabezal punzonador cuando esté funcionando. El
cabezal punzonador contiene aceite a presion elevada cuando se esta
punzonando. Si llega a fugarse el aceite a presion del cabezal, puede
penetrar la piel y causar lesiones graves. Si llega a inyectarse aceite
debajo de la piel, consiga atencién médica inmediatamente.

Nunca repare un cabezal averiado. Si un cabezal se ha soldado,
rectificado, taladrado o modificado de cualquier forma, se podria
romper durante su uso. Reemplace componentes solamente segun se
indica en estas instrucciones individuales. Deseche los cabezales
averiados para reducir el riesgo de lesiones.

Use el cabezal punzonador PH-60C Swiv-L-Punch™ solamente
con una herramienta eléctrica RE 6 o RE 60 de RIDGID®. El uso de
otras herramientas con este cabezal podria dahar el cabezal, la he-
rramienta, el perno de traccion y los troqueles de punzonado, o pro-
ducir lesiones graves.

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®:

e Comuniquese con el distribuidor RIDGID en su localidad.

* Visite RIDGID.com para averiguar dénde se encuentra el distribuidor
RIDGID en su localidad.

* Comuniquese con el Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool
en rtctechservices @ emerson.com, o llame por teléfono desde EE. UU.
o Canada al (800) 519-3456.

Descripcion

El cabezal punzonador Swiv-L-Punch™ de RIDGID® esta disefiado para
usar con punzones y troqueles (tales como los punzones sacabocados)
para crear agujeros en chapas como laminas de acero dulce o de acero
inoxidable.
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La herramienta esta disponible en forma de cabezal intercambiable (para
la herramienta RE 6/RE 60 de RIDGID® o la herramienta eléctrica de
ILSCO) o en forma de una herramienta dedicada (herramientas de la
serie RE-600 de RIDGID®).

El cabezal punzonador tiene una articulacion que le permite rotar en 360
grados, lo cual mejora el acceso en lugares estrechos.

Articulacién de 360"’/..

Acoplamiento QCS

Rosca de %" - 6
para el perno de traccion

Figura 1 — Cabezal Punzonador PH-60C Swiv-L-Punch (version inter-
cambiable)

Especificacion

Espesor del material .......... Acero dulce — De calibre hasta 10 (0,135";
3,5 mm)
Acero inoxidable — De calibre hasta 12
(0,109"; 2.8 mm)

Diametro maximo

del punzon .......cccceevvvereennne. Hasta 5" (120 mm) para acero dulce de cali-
bre 12 y acero inoxidable de calibre 14.
Hasta 2" (50,8 mm) para acero dulce de ca-
libre 10 y acero inoxidable de calibre 14

Rosca del perno

de traccion .........cccceeerreennnes 3/4" — UNF 16

Compatible con acoplamientos

QCS de tipo.....cocvervrererinene QCS6T
QCS 60 kN

Fuerza de salida maxima ...14.600 Ibf (64 kN)
Peso del cabezal
intercambiable .................... 4,4 libras (2,0 kg)

La capacidad de punzonado depende de diversos factores, que incluyen
el tamanfo y la configuracion del punzon; el espesor, el tipo y la dureza del
material. De acuerdo con estas variables y otras, es posible que no siem-
pre se puedan completar los agujeros.

Inspeccion y mantenimiento
Inspeccione el cabezal punzonador antes de usarlo para identificar pro-
blemas que podrian afectar la seguridad.
1. Extraiga la bateria de la herramienta eléctrica.
2. Limpie la herramienta y el cabezal, incluyendo las manijas y con-
troles, para quitarles el aceite, grasa o suciedad. Esto facilita su in-
speccion y ayuda a evitar que la maquina se le resbale de las

manos.
3. Inspeccione el cabezal para verificar lo

siguiente: Frente de la

) herramienta

e Esta bien ensamblado y completo.

* No hay desgaste, corrosion ni dano de Pistén del —=————
otro tipo. perno de

* No hay fugas de aceite. Si el pistén del traccion
perno de traccion se extiende mas alla
del frente de la herramienta (Figura 2), o)
significa que el nivel de aceite es bajo.
Haga el servicio del cabezal punzon-
ador. No intente agregarle aceite.

Figura 2 — Nivel de aceite

* Las etiquetas en el cabezal estan pre- bajo en el
sentes y son legibles. cabezal
* Vea el manual de la herramienta eléc- punzonador

trica para la inspeccién y el mantenimiento del acoplamiento QCS

Si encuentra algun problema, no use la herramienta hasta que haya
corregido la averia.

4. Segun las instrucciones correspondientes, inspeccione la herra-
mienta eléctrica y cualquier otro equipo que usara. Asegure que
las piezas del punzonador estén en buenas condiciones de fun-
cionamiento.

5. Lubrique los puntos de pivote con un aceite lubricante liviano de
uso general. Quite el exceso de aceite con un pano.

Puesta en marcha y operacion

Estas instrucciones son generales para muchos tipos de punzones y
troqueles sacabocados. Siga las instrucciones especificas para poner en
marcha y hacer funcionar el punzén o troquel sacabocados que esta
usando.

1. Determine el espesory el tipo del material que va a punzonar. Ase-
gure que haya un solo espesor de material para punzonar. Deter-
mine el tamafno del agujero que desee punzonar. Seleccione el
juego apropiado, con componentes pareados, conforme a sus es-
pecificaciones.

2. Asegure que todos los equipos estén inspeccionados y montados de
acuerdo con sus respectivas instrucciones.

3. Marque la ubicacion del agujero y si fuera necesario abra con un
taladro un aguijero piloto de tamafo /" (3 mm) mayor que el
diametro del perno de traccion (Por ejemplo, para un perno de trac-
cién de %/4" 0 19 mm, abra con un taladro un agujero piloto de 7/s"
022 mm).

4. Extraiga la bateria de la herramienta eléctrica. Rosque el perno de
traccion completamente en el cabezal punzonador. El perno debe
estar bien enroscado para asegurar un funcionamiento correcto,
pero no es necesario que esté apretado.

5. Coloque los espaciadores que sean necesarios después del perno
de traccion y luego coloque el troquel del punzoén. Coloque la mitad
concava del troquel orientada hacia afuera con respecto a la he-
rramienta.

6. Introduzca el perno de traccion a través del agujero piloto en el ma-
terial que va a punzonar.

7. Enrosque la correspondiente mitad del troquel de corte en el perno
de traccidn, con los bordes cortantes orientados hacia el material.
Apriete la conexién a mano hasta que no exista ninguna brecha
entre el cabezal, los espaciadores, el material y el punzén. Si exis-
ten brechas entre estas partes, el troquel no formara un angulo recto
con el material y esto podria dafar el equipo o causar lesiones.

Se dispone de un adaptador de roscas para punzones con roscas
de 1'/s" — 12, para que puedan usarse con pernos de traccion de 3"
— UNF 16. Enrosque el adaptador completamente al punzén como
se indica en la Figura 3.

Material Punzén

Troquel

Adaptador
opcional de
1/ - 12
Figura 3 — Montaje del cabezal punzonador

Asegure que el punzon esté bien enroscado sobre el perno de trac-
cién. No haga funcionar el aparato si el punzon esta solo parcial-
mente enroscado al perno de traccion; esto podria dafnar el perno.
Si el punzoén no puede enroscarse bien al perno de traccion, tal vez
sea necesario quitar uno de los espaciadores.

8. Coémo cambiar cabezales con el acoplamiento QCS — vea el manu-
al de la herramienta eléctrica.

9. Con las manos secas, coloque la bateria de la herramienta.

10. Con las manos apartadas del cabezal y de otras partes mdviles,
haga funcionar la herramienta eléctrica segun el manual del ope-
rario. En cuanto se complete la formacion del agujero, suelte el in-
terruptor de funcionamiento.

IEYZE4 No oprima el interruptor de funcionamiento hasta que la he-
rramienta se retraiga automéaticamente. Esto podria hacer chocar el tro-
quel con el punzén y dafiar el punzén o el troquel. Oprima el botén de
desenganche de la herramienta eléctrica para retraer el ariete.

11. Apague la herramienta eléctrica y extraiga el punzén del agujero.
Tenga cuidado con los bordes filosos.

Espaciadores (cuando
sean necesarios)
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Accesorios

(atalog
No. Description

23478 Juego de punzones y troqueles sacabocados de %2, 34" 1", 1%, 1%, 2/,
ycaja

23492 | Juego de punzones y troqueles sacabocados de 22" 3", 3%7', 4’y caja

44133 Juego métrico de punzones y troqueles sacabocados de M 16, 20, 25,
32,40, dos pernos de traccion, tres espaciadores y acoplamiento de
pretaladrado

52278 | Juego de accesorios PH-60C con pernos de traccion, taladro con broca
escalonada, adaptador de roscas y espaciadores

52368 Perno de traccion de 34 - 16

52373 Perno de traccion de 35 - 24

52378 | Taladro con broca escalonada

52383 | Adaptadorde roscasde 1%-12a3%- 16

52388 | Juego de espaciadores para sacabocados

Anweisungen fiir PH-60C Swiv-L-Punch™
Kopf

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

A WARNUNG
Lesen und verstehen

u 7/ }llm Sie vor Benutzung

-~ S| diese Anweisungen,
‘ ) die Anweisungen fiir
das Elektrowerkzeug,

sowie die Warnungen und Anweisungen fiir alle verwendeten Gerite
und Materialien, um das Risiko schwerer Verletzungen zu reduzieren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG AUF!

- Halten Sie wéahrend des Betriebs Finger und Hinde vom Stanzkopf
fern. Ihre Finger oder Hande kénnen gequetscht, gebrochen oder ab-
getrennt werden, wenn sie zwischen Stanzbacken oder Komponenten
und andere Objekte geraten.

Nicht an unter Strom stehenden elektrischen Leitungen verwen-
den, um das Risiko von Stromschldgen und schweren Verletzun-
gen, eventuell mit Todesfolge, zu reduzieren. Dieses Werkzeug ist
nicht isoliert. Wenden Sie bei der Arbeit in der Nahe unter Strom ste-
hender elektrischer Leitungen geeignete Arbeitsverfahren an und tra-
gen Sie personliche Schutzausriistung.

Bei der Benutzung treten grofle Kréfte auf, die Teile zerbrechen
oder fortschleudern und Verletzungen verursachen kénnen. Halten
Sie bei der Benutzung Abstand und tragen Sie geeignete Schutzausris-
tung, einschliefflich Augenschutz.

- Beriihren Sie den Stanzkopf beim Stanzen nicht. Der Stanzkopf ent-
halt wahrend des Stanzvorgangs unter hohem Druck stehendes Ol. Aus
dem Stanzkopf entweichendes, unter hohem Druck stehendes Ol kann
die Haut durchdringen und schwere Verletzungen verursachen. Wenn
Ol unter die Haut injiziert wird, suchen Sie umgehend einen Arzt auf.

Einen schadhaften Kopf auf keinen Fall reparieren. Ein Kopf, der ge-
schweil3t, geschliffen, gebohrt oder in irgendeiner Weise verandert wur-
de, kann bei Benutzung brechen. Ersetzen Sie Komponenten nur, wie in
diesen Anweisungen beschrieben. Schadhafte Képfe entsorgen, um das
Verletzungsrisiko zu mindern.
Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:

« Wenden Sie sich an Ihren értlichen RIDGID Handler.

« Besuchen Sie www.RIDGID.com, um einen RIDGID Kontaktpunkt in
Ihrer Nahe zu finden.

» Wenden Sie sich an die Abteilung Technischer Kundendienst von Ridge
Tool unter rtctechservices@emerson.com oder in den USA und Kanada
telefonisch unter (800) 519-3456.

Beschreibung

Der RIDGID® Swiv-L-Punch™ Kopf ist fiir die Verwendung mit Stanzvorrich-
tungen und Backen (etwa Ausstof3stanzvorrichtungen) zum Stanzen von
Lochern durch Blechmaterialien, wie Weich- oder Edelstahl, vorgesehen.

Das Werkzeug ist entweder als Wechselkopf (fiir RIDGID® RE 6/ RE 60 oder
ILSCO Elektrowerkzeug) oder als Teil eines eigenen Werkzeugs (Werkzeuge
der RIDGID® RE-600 Serie) erhdltlich.

Der Stanzkopf kann fiir bessere Zuganglichkeit in beengten Bereichen um
360 Grad gedreht werden.

360° Drehung (\A

QCS Kupplung

34" — 16 UNF Gewinde fiir Zugbolzen
Abbildung 1 - PH-60C Swiv-L-Punch Kopf (auswechselbare Version)

Technische Beschreibung

Materialdicke Weichstahl - Bis zu 10 gauge
(0.134',3,4mm)

Edelstahl - Bis zu 12 gauge
(0.1099 2,8 mm)

Max. Stanzdurchmesser........uen. Bis zu 5" (120 mm) in 12 gauge
Weichstahl und 14 gauge Edelstahl

Bis zu 2“ (50,8 mm) in 10 gauge
Weichstahl und 14 gauge Edelstahl

%" (19,0 mm) — 16 UNF

Zugschraubengewinde,

Kompatible QCS-Typen.... 6T QCS

60kN QCS
Maximale Kraft 14.600 Ibf (64 kN)
Gewicht des Wechselkopfes........u. 441b (2,0kg)

Die Stanzkapazitdt hdngt von einer Fiille von Faktoren ab, darunter Gro3e/
Konfiguration der Stanzvorrichtung, Starke, Typ und Harte des Materials.
Aufgrund dieser und anderer Variablen kdnnen nicht in allen Fallen Locher
gestanzt werden.

Inspektion/Wartung

Uberpriifen Sie den Stanzkopf vor jeder Verwendung auf Probleme, die
eine sichere Benutzung beeintrachtigen kdnnten.

1. Akku aus Elektrowerkzeug entnehmen.

2. 0|, Fett oder Schmutz von Werkzeug und Kopf, einschlieBlich Griffen
und Bedienelementen, entfernen. Das erleichtert die Inspektion und
Sie vermeiden, dass lhnen das Geréat aus der Hand fallt.

3. Uberpriifen Sie den Kopf auf: Werkzeugvorderseite
« Korrekte Montage und Vollstandigkeit.

« Verschlei3, Korrosion oder andere —
o Zugbolzen-
Schaden. kolben

« Ol tritt aus. Wenn der Zugbolzenkolben
Uber die Werkzeugvorderseite hinaus-
ragt (Abbildung 2), ist der Olstand zu
niedrig. Lassen Sie den Stanzkopf warten
- versuchen Sie nicht, Ol nachzufiillen.

- Vorhandensein und Erkennbarkeit der Abbildung 2 - Stanzkopf

Kopfmarkierungen. niedriger
P erng Olstand

i
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- Im Handbuch des Elektrogerits konnen Sie sich iber Inspektion und
Wartung der QCS-Kupplung informieren.

Wenn Probleme festgestellt wurden, diese zuerst beheben, bevor der
Kopf verwendet wird.

4. Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug und etwaige sonstige Ausriis-
tung gemaR den jeweilige Anweisungen. Vergewissern Sie sich, dass
die Ausstanzteile in funktionsfahigem Zustand sind.

5. Schmieren Sie die Gelenke des Kopfes mit einem leichten Mehr-
zweckschmierdl. Wischen Sie tiberschiissiges Ol ab.

Vorbereitung und Betrieb

Diese Anweisungen gelten fiir viele Typen von Ausstof3stanzképfen und
-backen. Befolgen Sie die spezifischen Anweisungen beziiglich Vorberei-
tung und Betrieb des verwendeten Ausstof3stanzkopfes und der Backen.

1. Legen Sie GroBe und Typ des zu stanzenden Materials fest. Vergewis-
sern Sie sich, dass nur eine einzige Materialdicke gestanzt wird. Be-
stimmen Sie die Lochgrofe, die gestanzt werden soll. Wahlen Sie den
entsprechenden passenden Satz gemaf3 den Spezifikationen aus.

2. Sorgen Sie dafiir, dass alle Gerdte den Anweisungen des Herstellers
entsprechend tiberpriift und eingerichtet werden.

3. Markieren Sie die Position der Bohrung und bohren Sie bei Bedarf %
(3 mm) grofB3er als der Zugbolzen vor (z.B. bei einem 34" Zugbolzen
mit 7" (22 mm) vorbohren.)

4. Akku aus Elektrowerkzeug entnehmen. Schrauben Sie den Zugbol-
zen vollstandig in die Stanzkopfeinheit. Das Gewinde muss vollstan-
dig ausgenutzt werden, um einwandfreie Funktion zu gewahrleis-
ten, der Bolzen muss jedoch nicht fest angezogen werden.

5. Bringen Sie etwaige benétigte Distanzstlicke tiber dem Zugbolzen
an, anschlieBend die Stanzbacke. Die ausgehohlte Halfte der Stanz-
backe muss vom Werkzeug weg weisen.

6. Stecken Sie den Zugbolzen durch die Flihrungséffnung im zu stan-
zenden Material.

"

7. Schrauben Sie die passende Stanzvorrichtung die halbe Backe
weit auf den Zugbolzen, sodass die Schneidkanten zum Material
weisen. Handfest anziehen, bis keine Spalten mehr zwischen Kopf,
Distanzstiick(en), Stanzbacke, Material und Stanzvorrichtung vor-
handen sind. Wenn Spalten zwischen den Teilen vorhanden sind,
sitzen die Backen nicht gerade auf dem Material und konnten die
Ausriistung beschadigen oder Verletzungen verursachen.

Fur Stanzkopfe mit 1%" — 12 Gewinden ist ein Gewindeadapter fiir die

Umriistung auf 34" - 16 UNF Zugbolzen erhaltlich. Schrauben Sie den
Adapter vollstandig in den Stanzkopf, wie in Abbildung 3 gezeigt.

Material Stanz

Stanz backe

Optionaler 1% - 12
Adapter

Abbildung 3 - Vorbereiten des Stanzkopfs

Distanzstiick(e)
(bei Bedarf)

Vergewissern Sie sich, dass die Stanzvorrichtung komplett auf den
Zugbolzen geschraubt ist. Arbeiten Sie mit dem Gerat nicht, wenn
die Stanzvorrichtung nur teilweise auf den Zugbolzen geschraubt
ist, dadurch kdnnte der Stehbolzen beschadigt werden. Wenn die
Stanzvorrichtung nicht komplett auf den Zugbolzen geschraubt ist,
muss eventuell ein Distanzsttick entfernt werden.

8. Wechseln von Koépfen mit QCS-Kupplung — Siehe Handbuch des Elek-
trowerkzeugs.
9. Setzen Sie den Akku mit trockenen Handen ein.
10. Die Hande vom Kopf und anderen beweglichen Teilen fernhalten und

das Elektrowerkzeug entsprechend der Bedienungsanleitung bedienen.
Sobald das Loch gestanzt ist, lassen Sie den Betriebsschalter los.

IEIITZEZA Halten Sie den Betriebsschalter nicht fest, bis das Werkzeug au-
tomatisch zuriickgezogen wird. Dadurch kdnnte die Stanzvorrichtung in
der Stanzbacke gestaucht werden, sodass beide Teile beschadigt werden
konnten. Driicken Sie die Druckabbautaste des Elektrowerkzeugs, um den
Kolben einzuziehen.

11. Schalten Sie das Elektrowerkzeug aus und entfernen Sie die Stanz-
vorrichtung aus der Bohrung. Vorsicht bei scharfen Kanten.

Zubehor

Best.-Nr. | Beschreibung
23478 | AusstoBRstanzbackensatz mit 12", 34" 1", 1%", 1%4", 2" und Koffer

23492 | AusstoBstanzbackensatz mit 212" 3" 3%4" 4" und Koffer

44133 AusstoB3stanzbackensatz mit M 16, 20, 25, 32, 40, 2 Zugschrauben,
3 Distanzstiicken und Bohrer

52278 | PH-60C Zubehdrset mit Zugbolzen, Stufenbohrer, Gewindeadapter
und Distanzstiicken

52368 | %- 16 Zugbolzen

52373 | %- 24 Zugbolzen

52378 | Stufenbohrer

52383 | 1% - 12 bis 3% - 16 Gewindeadapter
52388 | AusstoB-Distanzstiickset

(N Instructies PH-60C Swiv-L-Punch™-kop

Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

A\ WAARSCHUWING
Lees en begrijp deze
u instructies, de instruc-
‘ /) ties van het elektrische
‘ gereedschap en de

waarschuwingen en
instructies voor alle gebruikte apparatuur en materialen voordat dit
gereedschap wordt gebruikt om het risico van ernstig persoonlijk let-
sel te verkleinen.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

+ Houd vingers en handen uit de buurt van de ponskop tijdens de
ponscyclus. Uw vingers of handen kunnen worden verbrijzeld, gebroken
of geamputeerd wanneer ze in de ponsbekken komen of tussen de
onderdelen en een ander voorwerp.

Gebruik het gereedschap niet op spanningvoerende leidingen,
om het risico op elektrische schokken, ernstige letsel of fatale
ongelukken te voorkomen. Het gereedschap is niet geisoleerd.
Werk volgens passende procedures en maak gebruik van persoonlijke
beschermingsmiddelen als u in de buurt van spanningvoerende
leidingen moet werken.

Tijdens het gebruik van het product worden grote krachten opgewekt
waardoor onderdelen kunnen breken of wegspringen en letsel
kunnen veroorzaken. Blijff op een afstand van de machine tijdens de
werking en draag een geschikte beschermingsuitrusting, met inbegrip van
oogbescherming.

- Raak de ponskop niet aan tijdens het ponsen. De ponskop bevat
hogedrukolie tijdens het ponsen. Hogedrukolie dat uit de ponskop
ontsnapt, kan de huid binnendringen en ernstig letsel veroorzaken.
Wanneer olie onder huid is binnengedrongen, moet onmiddellijk
medische hulp worden ingeroepen.

- Nooit een beschadigde kop repareren. Een kop die gelast, geslepen,
geboord of op enige andere wijze aangepast is, kan tijdens gebruik
breken. Vervang alleen onderdelen zoals vermeld in deze instructies.
Gooi beschadigde koppen weg om het risico van letsel te verminderen.




Als u vragen hebt over dit RIDGID® product:
« neem contact op met uw plaatselijke RIDGID-distributeur.
« kijk op www.RIDGID.com om uw lokale RIDGID-contactpunt te vinden.
» neem contact op met het Ridge Tool Technical Service Department op

rtctechservices@emerson.com, of in de V.S. en Canada op het nummer
(800) 519-3456.

Beschrijving

De RIDGID® Swiv-L-Punch™-kop is ontworpen voor gebruik met ponsen
en ponsbekken (zoals uitbreekponsen) om gaten in plaatmaterialen zoals
zacht of roestvast staal te ponsen.

Dit gereedschap is verkrijgbaar als een verwisselbare kop (voor RIDGID® RE 6/
RE 60 of ILSCO elektrisch gereedschap), of als onderdeel van een specifiek
werktuig (werktuigen van de RIDGID® RE-600 reeks).

De ponskop kan roteren en knikken over 360 graden, voor gemakkelijker
toegang op plaatsen waar de werkruimte beperkt is.

360°-draaischarnier [\‘

QCS-koppeling

34" - 16 UNF-schroefdraad voor trekbout

Figuur 1 - PH-60C Swiv-L-Punch Head (verwisselbare versie)

Specificatie

Materiaaldikte Zacht staal - tot gauge 10
(0.134%,3,4mm)
Roestvast staal - tot gauge 12
(0.109 2,8 mm)

Max. ponsdiameter....... Tot 5” (120 mm) in zacht staal gauge

12 en roestvast staal gauge 14

Tot 2” (50,8 mm) in zacht staal gauge
10 en roestvast staal gauge 14

Trekbout schroefdraad.........mmenn 34"(19,0 mm) — 16 UNF
Compatibele QCS-tYPES.....umwrremmrrersnns 6TQCS
60 kN QCS

Maximum uitgangskracht. .. 14.600 lbf (64 kN)
Wisselkop Gewicht 441b(2,0kg)

De ponscapaciteit is afhankelijk van een aantal factoren waaronder
ponsgrootte/configuraties, materiaaldikte, type en hardheid. Op basis van
deze kenmerken en andere variabelen kan het zijn dat gaten niet in alle
gevallen volledig kunnen worden geponst.

Inspectie/onderhoud

Inspecteer de ponskop véor elk gebruik op problemen die van invioed
kunnen zijn op een veilig gebruik.

1. Haal de batterij uit het elektrisch gereedschap.

2. Verwijder alle olie, vet of vuil van de kop en het gereedschap
zelf, inclusief handgrepen en bedieningsknoppen. Zo wordt het
gemakkelijker om het gereedschap te inspecteren en het helpt
voorkomen dat u de greep op het gereedschap verliest.

3. Inspecteer de kop op:
« Correcte assemblage en volledigheid.
- Slijtage, corrosie of andere beschadigingen.

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

- Olie lekt. Wanneer de trekboutzuiger Gereedschapsop-
voorbij het gereedschapsopperviak Perviak
beweegt (Afbeelding 2), is het oliepeil
laag. Laat onderhoud aan de pons kop Trekbout-
uitvoeren - probeer geen olie bijte vullen,  zuiger

+ Aanwezigheid en leesbaarheid van de
markeringen op de kop.

« Zie de handleiding van het elektrisch
gereedschap voor informatie over de
inspectie en het onderhoud van de
QCS-koppeling. pons kop

Wanneer er  problemen  worden laag

vastgesteld, de kop niet gebruiken tot

deze gerepareerd is.

4. Controleer het elektrische gereedschap en eventuele andere apparatuur
die gebruikt wordt op de manierzoals aangegeven in hun handleidingen.
Controleer of andere uitbreekcomponenten in een goed werkende
toestand zijn.

5. Smeer de scharnierpunten van de kop in met een lichte smeerolie voor
algemeen gebruik. Veeg overtollige olie weg.

Instelling/bediening

Deze instructies hebben een algemeen karakter omdat ze op veel
uitbreekponsen en -bekken van toepassing zijn. Volg de specifieke
instructies voor het instellen en bedienen van de gebruikte uitbreekpons
en -bek.

Afbeelding 2 - Oliepeil

1. Bepaal de dikte en het type materiaal dat moet worden geponst.
Zorg ervoor dat er slechts één enkele materiaaldikte is die moet
worden geponst. Bepaal de grootte van het gat dat moet worden
geponst. Selecteer de juiste op elkaar afgestemde set op basis van
diens specificaties.

2. Zorg ervoor dat alle apparatuur is geinspecteerd en ingesteld
volgens de instructies van de fabrikant.

3. Markeer de locatie van het gat en boor zo nodig een geleidegat dat
%" (3 mm) groter is dan de trekbout (bijv. voor een 34"-trekbout boort
u een geleidegat van 7" (22 mm).)

4. Haal de batterij uit het elektrisch gereedschap. Schroef de trekbout
volledig in de Ponskop. De schroefdraad moet volledig ingedraaid zijn
voor een correcte werking, maar hoeft niet vast te zijn aangedraaid.

5. Breng eventuele noodzakelijke vulring(en) aan over de trekbout,
gevolgd door de ponsbek. Plaats de komvormige helft van de matrijs
van het gereedschap weg gericht.

6. Steek de trekbout door het geleidegat in het materiaal dat moet
worden geponst.

7. Schroef de passende ponshelft van de bek op de trekbout met de
snijranden naar het materiaal gericht. Draai met de hand vast tot
er geen openingen meer zijn tussen kop, vulring(en), ponsmatrijs,
materiaal en pons. Wanneer er openingen tussen de delen zijn, zal
de matrijs niet vlak aansluiten op het materiaal en kunnen ze schade
aan het gereedschap of letsel veroorzaken.

Voor gebruik met ponsen met schroefdraden van 1%" - 12 is een
schroefdraadadapter beschikbaar voor aanpassing aan het gebruik
met 3" - 16 UNF-trekbouten. Schroef de adapter volledig in de pons
zoals getoond in Afbeelding 3, inzet.

Materiaal Pons

Ponsmatrijs

ptionele
1% - 12-adapter

Vulring(en)
(indien nodig)

Abbildung 3 - Vorbereiten des Stanzkopfs
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Zorg ervoor dat de pons volledig op de trekbout is geschroefd. Het
gereedschap niet gebruiken wanneer de pons gedeeltelijk op de
trekbout is geschroefd, daardoor kan de bout beschadigd worden.
Wanneer de pons het niet volledig op de trekbout kan worden
geschroefd, moet er wellicht een vulring worden verwijderd.

8. Koppen met QCS-koppeling wisselen - Zie de handleiding van het
elektrisch gereedschap.

9. Breng de batterij aan in het gereedschap — met droge handen!

10. Terwijl uw handen zich niet in de buurt van de kop en andere
bewegende onderdelen bevinden, bedient u het elektrische
gereedschap volgens zijn gebruiksaanwijzing. Zodra het gat voltooid
is, laat u de bedrijfsschakelaar los.

Houd de bedrijfsschakelaar niet ingedrukt tot het gereedschap
automatisch terugtrekt. Hierdoor kan de pons contact maken met het matrijs
en kunnen pons/matrijs beschadigd worden. Druk de drukontlastknop van
het elektrische gereedschap in om de plunjer terug te trekken.

11. Schakel het elektrische gereedschap UIT en verwijder de pons uit het
gat. Kijk uit voor eventuele scherpe randen.

Toebehoren
Catalogusnr. | Beschrijving
23478 Set met doorslagponshekken van %2", 3", 1", 1%", 1%", 2" en
opbergdoos

23492 Set met doorslagponsbekken van 2%2", 3", 3%2", 4” en opbergdoos

44133 Set met doorslagponshekken met M 16, 20, 25, 32, 40,
2 trekbouten, 3 vulstukken en een boor

52278 PH-60C accessoireset met trekbouten, getrapte boorbit, schro-
efdraadadapter en vulringen

52368 % - 16-trekbout

52373 % - 24-trekbout

52378 Getrapte boorbit

52383 Schroefdraadadapter van 1% - 12 naar % - 16

52388 Uitbreekvulringenset

(T Istruzioni per la Testa PH-60C Swiv-L-Punch™

Traduzione delle istruzioni originali

A AVVERTENZA

Prima di attivare que-
sto utensile, leggere e
comprendere queste

Bl
istruzioni, le istruzio-

ni sull’'utensile elettri-

co e le avvertenze e le istruzioni per tutte le apparecchiature e i ma-
teriali usati, al fine di ridurre il rischio di lesioni personali gravi.

CONSERVARE QUESTE ISTRUZIONI!

« Tenere lontane le dita e le mani dalla testa punzonatrice durante il
ciclo di foratura/punzonatura. Le dita o le mani possono schiacciarsi,
fratturarsi o venire amputate, se rimangono incastrate tra il punzone di
foratura o i componenti e altri oggetti.

- Per ridurre il rischio di scossa elettrica, grave lesione e morte, non
utilizzare su linee elettriche alimentate. Questo utensile non é iso-
lato. Impiegare procedure di lavoro opportune e dispositivi di sicurezza
personale quando si lavora vicino alle linee elettriche alimentate.

- Vengono generate grandi forze durante l'uso del prodotto che
possono rompere o lanciare frammenti e causare lesioni. Rimanere
lontani durante I'uso e indossare equipaggiamento protettivo adeguato,
compresi occhiali protettivi.

Non maneggiare la testa durante la foratura. La testa contiene olio ad
alta pressione in funzione durante la foratura. Lolio ad alta pressione che

fuoriesce dalla testa di foratura puo penetrare nella pelle e causare lesio-
ni gravi. Se l'olio viene iniettato sotto la pelle, ottenere immediatamente
cure mediche.

Non riparare mai una testa danneggiata. Una testa che sia stata sal-
data, messa a terra, trapanata o modificata, in qualsiasi maniera, puo
rompersi durante I'uso. Sostituire soltanto i particolari, come indicato in
queste istruzioni. Per evitare i rischi di lesione, smaltire le teste danneg-
giate.

Per qualsiasi domanda su questo prodotto RIDGID® :
« Contattare il proprio rivenditore RIDGID.
« Visitare www.RIDGID.com per trovare la sede RIDGID piu vicina.
« Contattare il Servizio tecnico di Ridge Tool inviando un‘e-mail

all'indirizzo rtctechservices@emerson.com oppure, negli Stati Uniti e in
Canada, chiamare il numero verde +1-800-519-3456.

Descrizione

La Testa Swiv-L-Punch™ RIDGID® e stata progettata per I'utilizzo con punzo-
ni e stampi (come i punzoni di espulsione), e serve ad aprire fori nei materiali
a lastra, come l'acciaio dolce e I'acciaio inox.

L'utensile & disponibile o come testa intercambiabile (Per I'Utensile elettrico
RE 6/RE 60 o ILSCO RIDGID®) o come parte di un utensile dedicato (utensili
della serie RE-600 RIDGID®).

LaTesta di foratura puo ruotare e articolarsi a 360 gradi per accedere meglio
nelle aree ristrette.

Articolazione a 360"(ﬂ

Accoppiamento QCS

Filettatura per Perno di accoppiamento
15 UNF da 34 pollice

Figura 1 - Testa Swiv-L-Punch PH-60C (Versione intercambiabile)

Specifiche

Spessore del materiale........mmemnes Acciaio dolce - Fino a calibro/spessore 10
(0.134 pollici, 3,4 mm)
Acciaio inox - Fino a calibro/spessore 12
(0.109 pollici, 2,8 mm)

Massimo diametro del punzone.......Fino a 5 pollici (120 mm) in acciaio
dolce calibro/spessore 12 e in acciaio
inox calibro/spessore 14
Fino a 2 pollici (50,8 mm) in acciaio
dolce calibro/spessore 10 e in acciaio
inox calibro/spessore 14

Filettatura del perno di

accoppiamento.

Tipi di QCS compatibili....

¥ di pollice (19,0 mm) - 16 UNF
6T QCS
60kN QCS
Forza massima in USCita........memeeres 14.600 Ibf (64 kN)
Peso della testa intercambiabile.......4.4 libbre (2,0 kg)
La capacita di foratura dipende da una serie di fattori, compresa la dimen-
sione/configurazione di foratura, lo spessore il tipo e la durezza del materia-

le. Potrebbe non essere possibile completare i fori in tutti i casi, sulla base di
queste e di altre variabili.

. .
Ispezione/Manutenzione
Ispezionare la Testa punzonatrice prima di ciascun uso, per eventuali pro-
blemi che potrebbero influire sul suo uso sicuro.
1. Rimuovere la batteria dall’'utensile elettrico.
2. Pulire tracce di olio, grasso o sporco dall’'utensile e dalla testa, spe-
cialmente dalle impugnature e dai comandi. Questo facilita I'ispezio-
ne e aiuta ad impedire che la macchina scivoli dalle mani.




5.

. Ispezionare la testa per verificare:
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+ Montaggio adeguato e accurato.

Lato anteriore
dell‘attrezzo

+ Lapresenza diusura, corrosioneoaltri i 5
danni. del perno

- Perdite di olio. Se il pistone del perno di di anﬁ:‘r"':g'a'
accoppiamento si estende oltre il lato L

anteriore dell'attrezzo (Figura 2), il livello
dell'olio & basso. Far eseguire la manuten-
zione della testa di foratura, non cercare
di aggiungere olio.

La presenza e la leggibilita di marchiatu-
re della testa.

Figura 2 - Livello fg

dell’olio della
testa di foratura
basso

Consultare il manuale dell'utensile elettrico per informazioni sull'ispe-
zione e la manutenzione dell'accoppiamento QCS.

Se si riscontrano problemi, usare la testa solo dopo averli risolti.

. Esaminare l'utensile elettrico e qualsiasi altra apparecchiatura usata,

come indicato nelle relative istruzioni. Accertarsi che gli altri compo-
nenti di espulsione siano in buone condizioni operative.

Lubrificare i punti ruotanti della testa con un olio lubrificante legge-
ro per impieghi generici. Rimuovere l'olio in eccesso.

Configurazione/Funzionamento

Queste istruzioni sono generalizzate per molti tipi di punzoni di espul-
sione e stampi. Seguire le istruzioni specifiche per la configurazione e il
funzionamento del punzone di espulsione e degli stampi usati.

1.

Verificare lo spessore e il tipo di materiale da forare. Accertarsi di uti-
lizzare solo uno spessore di materiale per volta da forare. Stabilire le
dimensioni del foro che si intende forare. Selezionare il set corrispon-
dente appropriato in base alle sue specifiche.

. Verificare che tutte le apparecchiature siano state esaminate e confi-

gurate in conformita con le istruzioni del produttore.

. Tracciare la posizione del foro e trapanare un foro pilota di % pollice (3 mm)

pit grande del perno di accoppiamento (ad esempio, per un perno di ac-
coppiamento di % pollice, trapanare un foro pilota di % pollice (22 mm)).

. Rimuovere la batteria dall’'utensile elettrico. Filettare il perno di ac-

coppiamento completamente nell'unita della Testa di foratura. La fi-
lettatura deve essere interamente applicata per garantire un corretto
funzionamento, ma il componente non deve essere stretto.

. Collocare gli spaziatori necessari sopra il perno di accoppiamento,

seguiti dallo stampo di foratura. Posizionare la meta della matrice
concavo rivolto verso l'esterno dell’'utensile.

. Inserire il perno di accoppiamento attraverso il foro pilota nel mate-

riale da forare.

. Filettare la meta dello stampo di foratura corrispondente sul perno

di accoppiamento, con i margini di taglio rivolti verso il materiale.
Stringere a mano fino a eliminare gli spazi tra la testa, gli spaziatori,
la matrice, il materiale e il punzone. Se sono presenti spazi tra le parti,
le matrici non saranno a squadra rispetto al materiale e potrebbero
danneggiare I'apparecchiatura o causare lesioni.

Un adattatore per filettatura & disponibile per I'utilizzo con punzoni
con filettature da 1% - 12 pollici, e serve alla conversione per I'utilizzo
coni perni di accoppiamento UNF da 34 - 16 pollici. Filettare interamen-
te I'adattatore nel punzone, come mostrato nellinserto della Figura 3.

Punzone di foratura

Materiale
Matrice

Adattatore da 1% - 12
pollici opzionale

Spaziatori
(se necessari)

Figura 3 - Configurazione della Testa punzonatrice

8.

3
10. Tenendo le mani lontane dalla testa e da altre parti in movimento,

Accertarsi che il punzone sia interamente filettato sul perno di ac-
coppiamento. Non attivare se il punzone ¢ parzialmente filettato sul
perno di accoppiamento, questo potrebbe danneggiare il montante.
Se il punzone non e interamente filettato sul perno di accoppiamen-
to, potrebbe essere necessario rimuovere uno spaziatore.

Sostituzione delle Teste con Accoppiamento QCS - Vedere il manuale
dell'utensile elettrico.

Con le mani asciutte, installare la batteria sull’'utensile.

attivare |'attrezzo elettrico seguendo le istruzioni riportate sul ma-
nuale dell'operatore. Non appena il foro é stato effettuato, rilasciare
l'interruttore di accensione.

TN Trattenere l'interruttore di accensione soltanto sino a quando l'u-
tensile si ritrae automaticamente. Altrimenti il punzone potrebbe arrivare fino
in fondo alla matrice e danneggiare il punzone/matrice. Premere il pulsante di
rilascio della pressione dell'utensile elettrico per ritrarre il pistone.

1.

Spegnere |'utensile elettrico (OFF) e rimuovere il punzone dal foro.
Fare attenzione ai bordi affilati.

Accessori
N.di
catalogo | Descrizione

23478 Set di punzoni e matrici da 12" %", 1, 1%, 12", 2" e (assetta

23492 Set di punzoni e matrici da 2 %", 3", 3%4", 4" e (assetta

44133 Set di punzoni e matrici da M 16, 20, 25, 32, 40, 2 perni
di accoppiamento, 3 distanziatori e punta guida

52278 | Set di accessori PH-60C con Perni di accoppiamento, Trapano a
punta graduata, Adattatore per filettatura e Spaziatori.

52368 | Perno di accoppiamento da % - 16 pollici

52373 | Perno di accoppiamento da % - 24 pollici

52378 | Trapano a punta graduata

52383 | Adattatore per filettature da 1% - 12 pollici a % - 16 pollici

52388 | Set dello spaziatore di espulsione

Instrucées da Cabeca Punconadora

PH-60C Swiv-L-Punch™

Traducdo do manual original

A AVISO

ull

v

Leia e compreenda es-
tas instrucoes, as ins-
trucoes da ferramenta
eléctrica e os avisos e
as instrucdoes para

B

todo o equipamento e material a utilizar antes de usar esta ferra-
menta para reduzir o risco de ferimentos pessoais graves.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES!

.

Mantenha os seus dedos e as maos afastados da cabeca puncona-
dora durante o ciclo de puncao. Os seus dedos ou maos podem ser
esmagados, partidos ou amputados se ficarem presos entre as matrizes
punconadoras ou 0s componentes e quaisquer outros objectos.

Nao use em linhas elétricas energizadas para reduzir o risco de cho-
que elétrico, ferimentos graves e morte. A ferramenta nao esta isola-
da. Realize os procedimentos de trabalho adequados e use equipamento de
protecao individual quando trabalhar perto de linhas elétricas energizadas.

Geram-se forcas grandes durante a utilizacao do produto, que po-
dem partir ou projectar pecas e causar ferimentos. Mantenha-se
afastado durante a utilizagdo e use equipamento de protec¢ao adequado,
incluindo proteccao ocular.
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- Nao manusear a cabeca pungonadora durante o puncionamento.
A cabeca punconadora contém 6leo a alta pressao durante o puncio-
namento. O dleo que sai a alta pressdo da cabeca punconadora pode
penetrar na pele e causar ferimentos graves. Se o éleo entrar debaixo da
pele, procure imediatamente assisténcia médica.

Nunca repare uma cabeca danificada. Uma cabeca que tenha sido
soldada, ligada a terra, perfurada ou modificada de qualquer forma
pode partir-se durante a utilizacdo. Substitua os componentes apenas
conforme indicado nestas instrucdes. Elimine as cabecas danificadas
para reduzir os riscos de ferimentos.
Caso tenha qualquer questéo relacionada com este produto RIDGID®:

« Contacte o seu distribuidor local da RIDGID.

« Visite os sites www.RIDGID.com para encontrar o seu ponto de
contacto RIDGID local.

« Contacte o Departamento de Assisténcia Técnica da Ridge Tool em
rtctechservices@emerson.com, ou nos EUA e no Canada através do
numero (800) 519-3456.

Descricao

A Cabeca Punconadora RIDGID® Swiv-L-Punch™ esta concebida para utiliza-
¢ao com tarraxas e matrizes (como pungonadoras de orificio) para perfurar
materiais de chapa, como aco macio ou inoxidavel.

A ferramenta estd disponivel como uma cabega substituivel (para ferramen-
tas elétricas RIDGID® RE 6/RE 60 ou ILSCO) ou como parte de uma ferramen-
ta dedicada (ferramentas RIDGID® série RE-600).

A Cabeca de Perfuragdo pode rodar e ser articulada em 360 graus para me-
Ihor acesso em areas apertadas.

Articulagao de 360°

Acoplamento do QCS

Rosca de 34" - 16 UNF para Parafuso de Tracao

Figura 1 - Cabeca de Perfuragdo PH-60C Swiv-L (versao substituivel)

Especificacoes

Espessura do material.......mmeses Aco Macio - Até calibre 10
(0.134',3,4mm)
Aco Inoxidavel - Até calibre 12
(0.109',2,8 mm)

Diametro Maximo de Puncéo..........cc... Até 5" (120 mm) em aco macio
calibre 12 e ago inoxidavel calibre 14
Até 2" (50,8 mm) em aco macio
calibre 10 e aco inoxidavel calibre 14

Rosca do Parafuso de Tracgao.......uu.. 3"(19,0 mm) - 16 UNF
Tipos de QCS CompatiVeis......mmeeersees 6T QCS

60kN QCS
Forca de Saida Maxima.........ceeeueeeerss 14.600 libras pés (64 kN)
Peso de cabeca substituivel............... 44 libras (2,0 kg)

A capacidade de perfuracdo depende de virios fatores, incluindo o
tamanho/a configuracao da puncéo, a espessura, o tipo e a dureza do mate-
rial. Poderd nédo ser possivel completar os orificios em todos os casos, conso-
ante estas e outras variaveis.

Inspec¢ao/Manutencao
Inspeccione a Cabeca Pungonadora antes de cada utilizagao, relativamen-
te a problemas que possam afectar a utilizagdo segura.

1. Retire a bateria da ferramenta elétrica.

2. Limpe qualquer residuo de éleo, gordura ou sujidade da ferramenta

e da cabecga, incluindo pegas e controlos. Isto facilita a inspegao e
ajuda a impedir que a maquina escorregue da mao.

3. Inspeccione a cabeca relativamente a:

Face da Ferramenta
Montagem correcta e completa.

Desgaste, corrosdo ou outros danos. Pistao do ————— —

Fugas de Oleo. Se o pistdo do parafu- Parafuso de
so de tracio ultrapassar a face da fer-  11asao
ramenta (Figura 2), o 6leo esta baixo.

Mande reparar a cabega punconadora

- ndo tente adicionar 6leo.

Presenca e legibilidade das marcaces
da cabeca.

Consulte o manual da ferramenta elé-
trica para inspecao e manutenc¢ao do
acoplamento QCS.

Se encontrar quaisquer problemas, ndo utilize a cabeca até que este-
jam corrigidos.

4. Inspeccione a ferramenta eléctrica e qualquer outro equipamento a
ser utilizado tal como descrito nas respectivas instrucoes. Certifique-se
de que os outros componentes da punconadora de orificio estdo em
boas condicdes de trabalho.

5. Lubrifique os pontos de articulacdo da cabeca com um éleo de lubri-
ficagao leve de utilizagdo geral. Limpe qualquer 6leo em excesso.

i

Figura 2 - Oleo da Cabeca
Punconadora
Baixo

Configuracao/Funcionamento

Estas sdo instrugdes gerais para muitos tipos de pungonadoras de orifi-
cio e tarraxas. Siga as instrucdes especificas para configuragao e utiliza-
¢ao da pungonadora de orificio e da tarraxa que utilizar.

1. Determine o tipo e a espessura do material a perfurar. Certifique-se
de que existe apenas uma espessura do material a perfurar. Determi-
ne o tamanho do orificio que pretende perfurar. Seleccione o con-
junto correspondente conforme as respectivas especificacoes.

2. Certifique-se de que todo o equipamento é inspecionado e configu-
rado conforme as instrucdes do fabricante.

3. Assinale a localizagdo do orificio e, se necessario, faga um orificio pi-
loto %" (3 mm) mais largo do que o parafuso de tracao (por ex., para
um parafuso de tracdo de 34", faca um orificio piloto de 7" (22 mm).)

4. Retire a bateria da ferramenta elétrica. Aperte o parafuso de tracdo
completamente na unidade da Cabeca de Perfuragao. A rosca tem
de estar totalmente engatada para garantir o funcionamento corre-
to, mas ndo é necessario estar justa.

5. Coloque quaisquer espacadores necessarios sobre o parafuso de tra-
¢do, seguidos da matriz pungonadora. Coloque a metade arqueada
da matriz afastada da ferramenta.

6. Insira o parafuso de tracdo através do orificio piloto no material a perfurar.

7. Rosque a puncéo correspondente até meio da tarraxa no parafuso

de tracdo, com as extremidades de corte na direcdo do material.
Aperte com a mao até que nao existam folgas entre a cabeca, o(s)
espacador(es), a matriz, o material e a pungonadora. Se existirem fol-
gas entre as pecas, as matrizes ndo fardo esquadria com o material e
poderdo danificar o equipamento ou causar ferimentos.
Para utilizagdo com pungonadoras com roscas de 1%" - 12 estd dis-
ponivel um adaptador de roscas para converter para utilizagdo com
parafusos de tracdo de 3" - 16 UNF. Rosque totalmente o adaptador
na pun¢onadora, conforme mostrado na Figura 3 entalhe.

Punc¢onadora

Material
Punconadora
Matriz

Opcional

Espacador(es) 1% - 12 Adaptador

(Se Necessario)
Figura 3 - Configurar a Cabeca Punconadora
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Certifique-se de que a pungonadora esta totalmente roscada no pa-
rafuso de tragdo. Nao utilize com a pungonadora parcialmente rosca-
da no parafuso de tragao, uma vez que isto podera danificar o perno.
Se a punconadora nao estiver totalmente roscada no parafuso de
tracao, podera ser necessario retirar um espacador.

8. Substituir cabecas com acoplamento QCS - Consulte o0 manual da
ferramenta elétrica.

9. Com as maos secas, instale a bateria da ferramenta.

10. Com as maos afastadas da cabeca e de outras pecas moveis, utilize a
ferramenta elétrica conforme as instru¢des no manual do operador.
Logo que o orificio esteja concluido, liberte o botao de funcionamento.

N&o segure o botdo de funcionamento até que a ferramenta se re-
traia automaticamente. Iso podera fazer com que a pungonadora saia na
matriz e danifique a pun¢do/matriz. Pressione o botao de libertacao da fer-
ramenta eléctrica para retrair o émbolo.

11. DESLIGUE a ferramenta eléctrica e retire a punconadora do orificio.
Tenha cuidado com as arestas afiadas.

Acessorios
N.°
(Catalogo | Descricao
23478 Conjunto de Punconadora Extractora com %", %", 1", 1%, 1%, 2"
e Caixa

23492 Conjunto de Punconadora Extractora com 24", 3", 312", 4” e (aixa

44133 | Conjunto de Pungonadora Extractora com 16, 20, 25, 32, 40,
2 parafusos de engate, 3 espacadores e broca

52278 | Conjunto de Acessérios PH-60C c/Parafusos de Trado, Broca de
Perfuracdo Ranhurada, Adaptador de Roscas e Espacadores

52368 | Parafuso de Tracdo de % - 16

52373 | Parafuso de Tracdo de % - 24

52378 | Broca de Perfuracdo Ranhurada

52383 | Adaptador de Roscas de 1% - 12 para 3% - 16

52388 | Conjunto do Espacador da Punconadora de Orificios

(SV) Anvisningar for stanshuvudet
PH-60C Swiv-L-Punch™

Oversattning av bruksanvisning i original

A VARNING
Du maste ha last och
forstatt dessa anvis-

!‘ }ll“l ningar, elverktygets

‘ 1 - anvisningar, samt var-

ningar och anvisningar
for all utrustning och allt material som anvands innan du anvander det
har verktyget, sa att du minskar risken for allvarliga personskador.

SPARA DESSA ANVISNINGAR!

- Hall fingrar och hinder pa behorigt avstand fran stanshuvudet
under stansningen. Det finns risk for krosskador, frakturer eller ampu-
tation pa fingrar och hdander om de fastnar mellan stansbackarna och
komponenterna eller ndgot annat féremal.

Anvand inte pa stromférande elledningar - minska risken for el-
chock, dodsfall och allvarliga personskador. Verktyget &r inte iso-
lerat. Anvand lampliga arbetsrutiner och personlig skyddsutrustning vid
arbete néra stromférande elledningar.

- Stora krafter genereras nir produkten anvands, och dessa krafter
kan bryta loss eller kasta ivig detaljer och orsaka personskador. Sta
pa behorigt avstdnd under anvandning, och bar alltid Idmplig skyddsut-
rustning inklusive 6gonskydd.
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- Hallinte i stanshuvudet under stansningen. Stanshuvudet innehaller
olja som star under hogt tryck under stansningen. Hogtrycksolja som
sprutar ut fran stanshuvudet kan penetrera huden och orsaka allvarliga
personskador. Om olja injekteras under huden maste du soka lakare
omedelbart.

Ett skadat huvud far aldrig repareras. Ett verktygshuvud som har
svetsats, slipats, borrats eller modifierats pa nagot satt kan ga sonder
under anvandning. Komponenterna far endast bytas ut enligt dessa
anvisningar. Kassera skadade huvuden sd att risken for personskador
minskas.

Om du har fragor om den har RIDGID®-produkten:
« Kontakta ndrmaste RIDGID-distributér.

« Besok www.RIDGID.com for att lokalisera narmaste RIDGID-
representant.
Kontakta Ridge Tool Technical Service Department pa

rtctechservices@emerson.com. Om du befinner dig i USA eller
Kanada ringer du (800) 519-3456.

Beskrivning

Stanshuvudet RIDGID® Swiv-L-Punch™ &r konstruerat for anvandning med
stansar och backar (utstétare) for att sld hal i metallplat, t.ex. plat i mjukstal
eller rostfritt.

Verktyget finns dels som utbytbart huvud (fér RIDGID®RE 6/ RE 60 el-
ler ILSCO elverktyg) eller som en del i ett specialverktyg (verktyg i serien
RIDGID®RE-600).

Stanshuvudet kan rotera och vridas 360 grader for battre &tkomst pa sma ytor.

360° vridning (\A

QCS-koppling

UNF-gédnga 3"-16 for dragtapp
Figur 1 - Huvud PH-60C Swiv-L-Punch (utbytbar version)

Specifikation

MaterialtjoCKIEK.....murmuresmeresmerereresereses Mjukstal - Upp till 10 gauge
(0.134%,3,4mm)
Rostfritt stal - Upp till 12 gauge
(0.109% 2,8 mm)

Max. StanSAIAMELE .....uuvvveureeersssersssens Upp till 5 (120 mm) i 12 gauge mjukt
stal och 14 gauge rostfritt stal
Upp till 2 (50,8 mm) i 10 gauge mjukt
stal och 14 gauge rostfritt stal

Dragskruvens ganga ... 34" (19,0 mm) - 16 UNF
Kompatibla QCS-tYPEr ...curevmererrressenes 6T QCS

60 kN QCS
Maximal utgdende Kraft.......mn 14,600 Ibf (64 kN)
Utbytbart huvud, ViKt .....eeeeeeerseessens 441b (2,0kg)

Stanskapaciteten beror pa méanga olika faktorer inklusive stansmatt/konfi-
guration, materialtjocklek, typ och hardhet. | vissa fall, beroende pa dessa
och andra variabler, kanske stanshalen inte kan slutforas.

Inspektion/Underhall
Inspektera stanshuvudet fore varje anvandningstillfdlle avseende allt som
kan paverka sdker anvandning.

1. Taut batteriet ur elverktyget.

2. Rengor alla handtag och reglage och ta bort all olja, smuts och allt

smorjfett fran verktyget och huvudet. Detta underlattar inspektio-
nen och forhindrar att maskinen glider ur héanderna.
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3. Kontrollera verktygshuvudet avseende: Verktygsyta
Korrekt och fullstdndig montering.
- Slitage, rost eller andra skador.

« Oljelackor. Om kolven med dragtapp
gar forbi verktygsytan (Figur 2) ar olje-
nivan 1ag. Ldmna in stanshuvudet pa L
service — forsok inte fylla pa olja.
Etiketterna ska finnas pa plats och
vara lasliga.

- Se elverktygets bruksanvisning for in-
spektion och underhall av QCS-kopp-
ling.

Om du hittar ndgra problem ska verktygshuvudet inte anvéndas for-

ran problemen har atgardats.

4. Inspektera elverktyget och all annan utrustning som anvands enligt
anvisningarna. Kontrollera att 6vriga utstotarkomponenter &r i gott
driftsskick.

5. Smorj huvudets ledpunkter med en latt universalsmorjolja. Torka
bort all dverskottsolja.

Instdllning/Anvandning

Dessa anvisningar ar generella och galler fér manga typer av utstotare,
stansar och backar. Folj de sérskilda anvisningarna for instéallning och an-
vandning av den utstdtare och back som anvands.

1. Faststall tjocklek och typ av material som ska skaras. Kontrollera att
det bara finns en enda tjocklek hos materialet som ska stansas. Fast-
stall haldimensionen som ska stansas. Valj lamplig uppsattning en-
ligt specifikationerna.

2. Kontrollera att all utrustning har inspekterats och stallts in enligt till-
verkarens anvisningar.

3. Mérk ut halets plats och borra vid behov ett pilothal %" (3 mm) storre
an dragtappen (for en 34" dragtapp borrar du t.ex. ett 74" (22 mm) pi-
lothal.)

4. Ta ut batteriet ur elverktyget. Gdnga in dragtappen helt i stanshu-

vudenheten. Gdngan maste ha greppat ordentligt for att funktionen
ska bli korrekt, men den behover inte vara helt atdragen.

5. Placera alla nddvandiga distanser over dragtappen atfoljt av stans-
backen. Satt den skélformade halvan av backen sa att den riktas bort
fran verktyget.

6. Sattin dragtappen genom pilothalet i materialet som ska stansas.

Kolvmed — ===
dragtapp

Figur 2 - Lag oljeniva
i stanshuvud

7. Génga in den matchande stanshalvan av backen pa dragtappen sa
att de skdrande eggarna ar vanda mot materialet. Dra at for hand tills
att detinte finns ndgra mellanrum mellan verktygshuvud, distans(er),
backar, material och stans. Om det finns nagra mellanrum mellan de-
larna kommer backarna inte att ligga emot materialet pa ratt satt,
och detta kan skada utrustningen eller orsaka personskador.

Det finns en gdangadapter som ska anvandas med stansar med gan-
gor 1%"-12 vid konvertering till UNF-dragtappar %"-16. Génga in
adaptern helt i stansen enligt bilden i Figur 3.

Material Stans
Stansback

~ Adapter
1%-12 (tillval)

Distanser
(vid behov)

Figur 3 - Instéllning av stanshuvud

Kontrollera att stansen ar helt fastgdangad pa dragtappen. Anvand
inte utrustningen med stansen delvis fastgangad pa dragtappen ef-
tersom detta kan skada tappen. Om stansen inte gangas fast ordent-
ligt pd dragtappen kan det vara nédvandigt att ta bort en distans.

8. Byta huvuden med QCS-koppling - Se bruksanvisning fér elverktyg.
9. Torka hdanderna ordentligt och satt in verktygets batteri.

10. Hall handerna pa avstand fran verktygshuvudet och andra rérliga
maskindelar och anvand elverktyget enligt operatdrshandledning-
en. Slapp korreglaget sa snart som halet &r klart.

X Hall inte in korreglaget forran verktyget dras tillbaka automatiskt.
Stansen kan sla i botten i backen och orsaka skador pa bade stansen och
backen. Om kolven inte dras tillbaka helt trycker du pa elverktygets frigo-
ringsknapp.

11. Stang av elverktyget och ta ut stansen ur halet. Se upp for vassa kanter.

Tillbehor

Katalognr | Beskrivning
23478 Stanshacksats 12" 34" 1", 194", 114", 2" samt vdska
23492 Stansbacksats 2%2" 3" 3%" 4" samt vaska

44133 Stansbacksats med M16, 20, 25, 32, 40, tva (2) dragskruvar,
tre (3) distanser och borr

52278 Tillbehorssats for PH-60C med dragtappar, stegborr,
gangadapter och distanser

52368 Dragtapp %-16

52373 Dragtapp ¥%—24

52378 Stegborr

52383 Gangadapter 1%5—12 till 3-16
52388 Distanssats for utstdtning

Vejledning til stansehoved PH-60C
Swiv-L-Punch™
Oversaettelse af den originale brugsanvisning

A ADVARSEL

Man skal laese og seet-
tesig ind i disse anvis-
ninger, vejledningen

Bl
til  det elektriske

w ||~ :
vaerktoj samt advars-

lerne og anvisningerne i relation til alt udstyr og materiale, der an-
vendes, inden dette vaerktgj tages i brug, for at nedszette risikoen
for alvorlig personskade.

GEM DENNE VEJLEDNING!

- Hold fingre og haender vk fra stansehovedet under stansningen.
Fingrene eller haenderne kan blive knust, braekket eller amputeret, hvis
de bliver fanget mellem stansematricerne eller komponenterne og and-
re genstande.

- Ma ikke anvendes pa strgmtilforte elektriske ledninger; herved
nedsaettes risikoen for elektrisk stod, alvorlig personskade og
dodsfald. Veerktojet er ikke isoleret. Anvend de korrekte arbejdspro-
cedurer og personligt beskyttelsesudstyr ved arbejde i neerheden af
stromtilforte elektriske ledninger.

- Under anvendelsen frembringes der staerke krzefter, der kan braek-
ke eller udkaste dele og forarsage personskade. Sta i sikker afstand
under anvendelsen, og anvend relevant sikkerhedsudstyr, herunder
sikkerhedsbriller.

12



- Undlad at handtere stansehovedet under stansning. Stansehovedet
indeholder hgjtryksolie under stansning. Hgjtryksolie, der slipper ud fra
stansehovedet, kan treenge igennem huden og fordrsage alvorlig per-
sonskade. Seg omgaende lzeegehjeelp, hvis der traenger olie ind under
huden.

Foretag aldrig reparation af et beskadiget hoved. Et hoved, der er
blevet svejset, slebet, boret i eller endret pa nogen made, kan ga i styk-
ker under anvendelsen. Der ma kun foretages udskiftning af komponen-
ter som angivet i denne vejledning. Kassér beskadigede hoveder for at
nedsaette risikoen for personskade.

Hvis du har spergsmal angéende dette RIDGID®-produkt:
« Kontakt din lokale RIDGID-forhandler.
» Gaind pa www.RIDGID.com for at finde dit lokale RIDGID-
kontaktpunkt.

« Kontakt Ridge Tool tekniske serviceafdeling pa rtctechservices@emerson.
com, eller ring pa nummeret (800) 519-3456 i USA og Canada.

Beskrivelse

Swiv-L-Punch™-stansehovedet fra RIDGID® er konstrueret til anvendelse sam-
men med stansere og matricer (som f.eks. knockout-stansere) til at stanse hul-
ler i pladematerialer af f.eks. bladt eller rustfrit stal.

Veerktgjet fas enten med et udskifteligt hoved (til elektrisk veerktej RE 6/
RE 60 fra RIDGID® eller elektrisk vaerktgj fra ILSCO) eller som del af et veerktaj,
der er beregnet til et bestemt formal (veerktgjer i RE-600-serien fra RIDGID®).

Stansehovedet kan roteres og bevaeges 360 grader, sa der opnas bedre ad-
gang i omrader med begrzenset plads.

360° rotationsfunktion

QCS-kobling

34" - 16 UNF gevind for traekbolt

Figur 1 - Stansehoved PH-60C Swiv-L-Punch (udskiftelig udgave)

Specifikation

Materialetykkelse. Blgdt stal - Op til 10 gauge

(0.134%3,4mm)
Rustfrit stal - Op til 12 gauge
(0.109% 2,8 mm)

Maks. stansediameter.......mmmmmeens Op til 5" (120 mm) i 12 gauge bladt
stal og 14 gauge rustfrit stal
Op til 2" (50,8 mm) i 10 gauge bladt
stal og 14 gauge rustfrit stal

Traekboltgevind 34" (19,0 mm) — 16 UNF
Kompatible QCS-typer.....weeesnnes 6T QCS

60kN QCS
Maks. UdgangSKIaft........mmmesmesssns 14600 lbf (64 kN)
Veegt pa udskifteligt hoved.........een. 441b(2,0kg)

Stansekapaciteten afhaenger af en raekke forskellige faktorer sdsom stan-
sestorrelse/konfiguration, materialetykkelse, type og hardhed. P4 baggrund
af disse og andre variabler kan der muligvis ikke laves huller i alle tilfaelde.

Eftersyn/vedligeholdelse
Kontrollér stansehovedet for hver ibrugtagning for forhold, der kan pavir-
ke en sikker anvendelse.

1. Fjern batteriet fra det elektriske veerktgj.

2. Renger vaerktejet og hovedet for olie, fedt eller snavs — ogsé handtag

og betjeningsanordninger. Dette understotter eftersynet og er med
til at forhindre, at maskinen glider ud af handen pa dig.

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

3. Efterse hovedet for folgende:
+ Korrekt samling og fuldsteendighed.

Veerktgjsfront E %

- Slitage, korrosion eller anden form for Treekbolt- —— — ——
beskadigelse. stempel

« Olielekager.  Hvis  traekboltstem-
plet stikker ud over veerktgjsfronten -~
(Figur 2), er oliestanden lav. Stanseho-
vedet skal til service — ger ikke forsag
pa at pafylde olie.

- At der er maerker pa hovedet, og at de Figur 2-Lav oliestand
kan laeses. i stansehoved

« Sevejledningen til det elektriske veerktoj vedrerende eftersyn og vedli-
geholdelse af QCS-koblingen.

Hvis der er nogen former for problemer til stede, ma hovedet ikke an-
vendes, for de er blevet afhjulpet.

4. Efterse det elektriske veerktgj og andet udstyr, der anvendes, som
foreskrevet i vejledningerne. Kontrollér, at de gvrige knockout-kom-
ponenter er i god arbejdsstand.

5. Smer hovedets drejepunkter med en universal-letvaegtssmgreolie.
Tor overskydende olie bort.

Opseetning/drift

Disse anvisninger er af generel karakter og geaeldende for mange fors-
kellige typer af knockout-stansere og matricer. Felg de specifikke anvis-
ninger for opsaetning og betjening af den anvendte knockout-stanser
og matrice.

1. Fastsla tykkelsen pa og typen af materiale, der skal stanses. Serg for,
at der kun er én materialetykkelse, der skal stanses. Fastsla, hvilken
hulstgrrelse, der skal stanses. Veelg det korrekte matchede seet i hen-
hold til specifikationerne.

2. Serg for, at alt udstyr er blevet efterset og opsat i henhold til producen-
tens anvisninger.

3. Opmeerk hullets placering, og bor om ngdvendigt et styrehul, der er
%" (3 mm) sterre end traekbolten (f.eks. skal der for en traekbolt pd 34*
bores et styrehul pa 7" (22 mm)).

4. Fjern batteriet fra det elektriske vaerktgj. Skru traekbolten helt ind i
stansehovedet. Gevindet skal vaere helt i indgreb for at sikre en kor-
rekt funktion, men det behgver ikke at veere tilspaendt stramt.

5. For eventuelt pakraevede afstandsstykker over traekbolten efterfulgt
af stansematricen. Anbring den hulede halvdel af matricen, sa den
vender bort fra veerktgjet.

6. For treekbolten gennem styrehullet i det materiale, der skal stanses.

7. Pasaet den tilsvarende stansedel af matricen pa treekbolten med
skaerene mod materialet. Tilspaend manuelt, indtil der ikke laengere
er mellemrum mellem hoved, afstandstykke(r), matrice, materiale og
stanse. Hvis der er mellemrum mellem delene, vil matricerne ikke
veere lige i forhold til materialet og kan dermed beskadige udstyret
eller forarsage personskade.

Der fas en gevindadapter til stansere med 1%" - 12 gevind til konver-
tering til anvendelse med 34" - 16 UNF traekbolte. Skru adapteren helt
ind i stansen som vist indfgjet i Figur 3.

Materiale Stanse

Stanse Matrice

1% - 12 adapter
(tilvalg)

Afstandsstykke(r)
(efter behov)

Figur 3 - Opsaetning af stansehovedet




RIDGID PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions

Stansen skal vaere skruet helt pa traeekbolten. Undlad at anvende
veerktgjet, hvis stansen kun er skruet delvist pa traekbolten, da dette
kan beskadige treekbolten. Hvis stansen ikke kan skrues fuldstaen-
digt pd treekbolten, kan det veaere ngdvendigt at fjerne et afstands-
stykke.

8. Udskiftning af hoveder med QCS-kobling - Se vejledningen til det
elektriske veerktg;.

9. Monter vaerktojets batteri med torre haender.

10. Hold haenderne borte fra hovedet og andre bevaegelige dele, og bet-
jen det elektriske veerktgj i overensstemmelse med brugervejlednin-
gen. Slip aktiveringskontakten, ligesa snart hullet er lavet.

Aktiveringskontakten ma ikke fastholdes, indtil veerktgjet au-
tomatisk traekkes tilbage. Dette kan fa stansen til at na bunden i matricen
og beskadige stansen/matricen. Tryk pa det elektriske veerktgjs trykudlgos-
ningsknap for at traekke stemplet tilbage.

11. Sluk for det elektriske veerktgj, og fiern stansen fra hullet. Vaer op-
maerksom pa eventuelle skarpe kanter.

Tilbehor

Katalognr. | Beskrivelse

23478 Knockout-stansematriceseet m/%2", %", 1", 1%", 114", 2" og taske

23492 Knockout-stansematriceset m/2%", 3", 3%2", 4" og taske

44133 Knockout-stansematricesaet m/M 16, 20, 25, 32, 40, 2 trekbolte,
3 afstandsstykker og bor

52278 PH-60CTilbehgrsset med traekbolte, trinbor, gevindadapter og
afstandsstykker

52368 3% - 16 trekbolt

52373 ¥ - 24 traekbolt

52378 Trinbor

52383 1% - 12 til 3 - 16 gevindadapter

52388 Knockout-afstandsstykkesaet

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head instruksjoner

Oversettelse av den originale veiledningen

A ADVARSEL

Les og forsta disse in-

u struksjonene, in-

‘ N struksjonene for det

‘ elektriske verktgyet

og advarsler og in-

struksjoner for alt utstyr og materiale som brukes for du bruker det-
te verktoyet slik at du reduserer risikoen for alvorlig personskade.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

+ Hold fingre og hender unna stansehodet under stansing. Fingre
og hender kan bli knust, brukket eller amputert hvis de havner mellom
stansene eller komponentene og andre objekter.

Ma ikke brukes pa stramfarende elektriske ledninger for a redusere
risikoen for elektrisk stat, alvorlig skade og dadsfall. Verktayet er
ikke isolert. Bruk egnede arbeidsprosedyrer og personlig verneutstyr
nar du jobber i nzerheten av stramfgrende elektriske ledninger.

« Det skapes store krefter under bruk som kan gdelegge eller kaste
deler og forarsake skade. Hold avstand under drift og bruk beskyttende
utstyr, inkludert vernebriller.

« lkke handter stansehodet under stansing. Stansehodet inneholder
olje under hayt trykk under stansing. Olje under hgyt trykk som unnslip-
per stansehodet kan trenge gjennom huden og forarsake alvorlige ska-
der. Hvis olje injiseres under huden, ma du gyeblikkelig oppseke lege.

- Reparer aldri et skadet hode. Et hode som har blitt sveiset, slipt, boret
eller modifisert pa noe vis kan bli adelagt under bruk. Skift bare ut kom-
ponenter som indikert i disse instruksjonene. Kasser skadde hoder for a
redusere faren for skader.

Hvis du har spersmal angaende dette RIDGID®-produktet:
« Kontakt din lokale RIDGID-forhandler.

« Ga til www.RIDGID.com for a finne din lokale RIDGID-kontakt.

« Kontakt Ridge Tool tekniske serviceavdeling pa
rtctechservices@emerson.com, eller ring (800) 519-3456 i USA og Canada.

Beskrivelse

RIDGID® Swiv-L-Punch™ Head er designet for bruk med stansere og pressfor-
mer (som slagstansere) for & stanse ut hull gjennom platematerialer som
mildt eller rustfritt stal.

Verktoyet er tilgjengelig enten som et utskiftbart hode (For RIDGID® RE 6/
RE 60 eller ILSCO Electrical Tool) eller som del av et dedikert verktgy (RIDGID®
verktgy i RE-600-serien).

Stansehodet kan rotere og beyes 360 grader for bedre tilgang pé trange

steder.
360° ledd Ve

QCS-kobling

3" — 16 UNF gjenge for trekkskrue

Figur 1 - PH-60C Swiv-L-stansehode (utskiftbar versjon)

Spesifikasjon
Materialtykkelse .. Mildt stal - opptil 10 gauge
(0.134',3,4mm)
Rustfritt stal — opptil 12 gauge
(0.109 2,8 mm)
Maks. stempeldiameter......wnne Opptil 5“ (120 mm) i 12 gauge mildt
stal og 14 gauge rustfritt stal
Opptil 2“ (50,8 mm) i 10 gauge mildt
stal og 14 gauge rustfritt stal

TrekKbOlt GJENGE..coumreerresesresesresssessssesns 34"(19,0 mm) — 16 UNF
Kompatible QCS-tYPer......mmmmmrens 6T QCS

60kN QCS
Maksimum utgangskraft..........mme 14 600 Ibf (64 kN)
Utskiftbart hode VeKt......umeemsresenes 441b (2,0 kg)

Stansekapasiteten avhenger av flere faktorer inkluder stansersterrelse/kon-
figurasjon, materialtykkelse, type og hardhet. Hull kan muligens ikke full-
fores i alle tilfeller basert pa disse og andre variabler.

Inspeksjon/vedlikehold
Inspiser stansehodet for hver bruk for problemer som kan pavirke sikker
bruk.

1. Fjern batteriet fra el-verktoyet.

2. Fjern olje, fett eller skitt fra verktayet og hodet inkludert hdndtak og

kontroller. Dette bidrar ved inspeksjon og hjelper deg a unnga at du
mister utstyret.
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3.

Inspiser hodet for:
Korrekt montering og at det er komplett.
- Slitasje, korrosjon eller annen skade.

+ Olje lekker. Hvis trekkskruestempelet
gar forbi verkteysflaten (Figur 2), er olje-
nivaet lavt. Stansehodet ma pa service
- ikke forsek a tilfere olje.

Hodemarkeringer er til stede og kan leses.

« Se hdndbok for el-verktay for inspeksjon
og vedlikehold av QCS-kobling.

Hvis det oppdages noen problemer, ma

ikke hodet brukes for disse er rettet opp.

Verktoyflate

Trekkskru- —f=—=—— —
estempel

7

Figur 2 - Stansehode
oljeniva lavt

. Inspiser el-verktgyet og annet utstyr som brukes i henhold til inst-

ruksjonene. Serg for at andre slagkomponenter fungerer korrekt.

. Smer hodets bevegelige punktene med en lett universal smgreolje.

Terk av overfladig olje.

Oppsett/drift

Disse instruksjonene er generalisert for mange typer slagstansere og
pressformer Fglg de spesifikke instruksjonene for oppsett og drift av
slagstanseren og pressformen som brukes.

1.

Avgjer tykkelsen pa og type materiale som det skal stanses i. Sgrg for
at det bare er et enkelt lag materiale som det skal stanses i. Avgjer
hullsterrelsen du gnsker & stanse. Velg passende matchende sett i
henhold til spesifikasjonene.

. Serg for at alt utstyr inspiseres og settes opp i henhold til produsen-

tens instruksjoner.

. Merk av hullposisjonen og om ngdvendig drill et pilothull %" (3 mm)

storre enn trekkskruen (f.eks. for en 34" trekkskrue ma du drille et 7"
(22 mm) pilothull.)

. Fjern batteriet fra el-verktayet. Skru trekkskruen helt inn i stanseho-

de-enheten. Gjengene ma gripe komplett for a garantere riktig drift,
men trenger ikke a veere stramme.

. Plasser ngdvendig(e) avstandsstykke(r) over trekkskruen etterfulgt

av stansepressformen. Plasser den skélformet halvdelen av pressfor-
men s& den vender bort fra verktoyet.

6. Sett trekkskruen gjennom pilothullet i materialet som skal stanses.

. Skru den matchende stanserhalvdelen av pressformen pa trekks-

kruen med kuttekantene mot materialet. Stram til for hand til det
ikke er noen mellomrom mellom hodet, avstandsstykket/-stykkene,
pressformen, materialet og stempelet. Hvis det er mellomrom mel-
lom delene, vil ikke pressformene ligge vinkelrett mot materialet, og
dette kan forarsake skade pa utstyret eller personer.

En gjengeadapter er tilgjengelig for bruk med stansere med 1%" - 12
gjenger for & konvertere til bruk med 34" - 16 UNF trekkskruer. Sett
gjengeadapteren komplett inn i stanseren som vist pa figur 3 innfelt.

Stempel

Materiale

Stempel
Pressform

Alternativ

Avstandsstykke(r)
1% - 12 adapter

(om ngdvendig)

Figur 3 - Sette opp stansehodet

Serg for at stanseren er skrudd komplett pd trekkskruen. Ma ikke
brukes med stanseren delvis skrudd pa trekkskruen, det kan skade
skruen. Hvis stanseren ikke er skrudd komplett pa trekkskruen, ma
du kanskje fierne et avstandsstykke.

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

. Bytte hoder med QCS-kobling - Se hdndboken for el-verktoy.
. Installer verktoyets batteri med terre hender.
. Hold hendene unna hodet og andre bevegelige deler og operer el-

verktgyet i henhold til bruksanvisningen. Sa snart hullet er ferdig ma
du slippe Run-knappen.

T 'kke hold Run-knappen inne til verktoyet trekker seg automatisk
tilbake. Dette kan forarsake at stempelet bunner ut i pressformen og skader
stempelet/pressformen. Trykk pa el-verktayets trykkutlgserknapp for a trek-
ke slagstempelet tilbake.

11.

SIa el-verktoyet AV og fjern stempelet fra hullet. Veer forsiktig med
skarpe kanter.

Tilbehor
Katalognr. | Beskrivelse

23478 Hullutstanser-sett m/%2", 3", 1", 1%", 1%, 2" og boks

23492 Hullutstanser-sett m/2%:", 3", 3%2", 4” og boks

44133 Hullutstansersett m/M 16, 20, 25, 32, 40, 2 trekk bolter,
3 avstandsstykker og drill

52278 PH-60C tilbehgrssett m/trekkskruer, trinnbit-drill, gjengeadapter
og avstandsstykker

52368 % - 16 trekkskrue

52373 % - 24 trekkskrue

52378 Trinnbit-drill

52383 1% - 12 til 3 - 16 gjengeadapter

52388 Slag-avstandsstykke-sett

(FD) PH-60C Swiv-L-Punch™ Livistyspéin ohjeet

Alkuperdisten ohjeiden kaannos

A\ VAROITUS
Lue ja ymmarra ndma
u p; } ohjeet, sahkotyoka-
K] g lun ohjeet ja kaikkien
‘ kiytettdvien laittei-

den ja materiaalien

varoitukset ja ohjeet ennen taman tyokalun kayttoa vakavien hen-
kilovahinkojen vaaran vahentamiseksi.

SAILYTA NAMA OHJEET!

.

.

Pida sormet ja kddet etdalla lavistyspaasta lavistyksen aikana. Sor-
met ja kadet saattavat murskautua, murtua tai amputoitua, jos ne tart-
tuvat lavistysterien tai komponenttien ja muiden esineiden valiin.

Sahkoiskun, vakavan henkildvahingon ja kuoleman vaaran vahen-
tamiseksi ala kayta jannitteisiin sahkolinjoihin. Tyokalu ei ole eris-
tetty. Kdytd asianmukaisia tydbmenetelmia ja henkilokohtaisia suojava-
rusteita, kun tydskentelet jannitteisten sahkélinjojen lahella.

Tuotteen kdyton aikana muodostuu suuria voimia, jotka voivat
murtaa tai singota osia ja aiheuttaa henkilovahinkoja. Seiso riittavan
matkan padssa ja kdytd asianmukaisia suojavarusteita silmiensuojaimet
mukaan lukien.

Al3 kasittele ldvistyspaata lavistyksen aikana. Livistyspaassd on kor-
keapaineista oljya lavistyksen aikana. Lavistyspadsta suihkuava korkea-
paineinen 6ljy voi lavistaa ihon ja aiheuttaa vakavia vammoja. Jos 6ljya
paasee ihon alle, hakeudu valittomasti laakariin.

Ala koskaan korjaa vioittunutta paiti. Hitsattu, hiottu, porattu ja
millddn tavalla muutettu pda saattaa rikkoutua kayton aikana. Vaihda
ainoastaan naissa ohjeissa ilmoitettuja osia Havita vioittuneet paat tapa-
turmavaaran vahentamiseksi.
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Jos sinulla on kysyttavaa tasta RIDGID® -tuotteesta:
» Ota yhteys paikalliseen RIDGID®-jdlleenmyyjaan.

« Lahimman RIDGID-edustajan |6ydét osoitteesta www.RIDGID.com

« Ota yhteys Ridge Toolin tekniseen palveluosastoon osoitteessa
rtctechservices@emerson.com tai soittamalla Yhdysvalloissa ja Kana-
dassa numeroon (800) 519-3456.

Kuvaus

RIDGID® Swiv-L-Punch™ -lavistyspaa on tarkoitettu kaytettavaksi lavistimien
ja terien kanssa reikien lavistamiseksi levymateriaaleihin, esim. niukkahiili-
nen ja ruostumaton teras.

Tyodkalu on saatavana joko vaihtopdana (malleihin RIDGID® RE 6/ RE 60 tai
ILSCO-sahkotydkalu) tai osana kyseista tyokalua (RIDGID® RE-600-mallisar-
jan tyokalut).

Lavistyspaa kaantyy ja niveltyy 360 astetta, mikd helpottaa padsya ahtaisiin
paikkoihin.

Kaantyy 360“{&

QCS-liitin

34" - 16 UNF-kierre vetopultille
Kuva 1 - PH-60C Swiv-L-lavistyspaa (vaihtopaamalli)

Tekniset tiedot
Materiaalin PakSUUS........meewmsssesssssssssses Hiukkahiilinen terds — Maks. 10 gauge
(0.134%, 3,4 mm)
Ruostumaton terés — Maks. 12 gauge
(0.109% 2,8 mm)

Maks. 5 (120 mm) 12 gaugen
niukkabhiilista terdsta ja 14 gaugen
ruostumatonta terasta

Maks. 2” (50,8 mm) 10 gaugen
niukkahiilistd terdstd ja 14 gaugen

Suurin lavistinhalkaisija

ruostumatonta terdsta
VEtOPURIN KIEITE...voeerrreerrseerssersssessssesseses 34" (19,0 mm) — 16 UNF
Yhteensopivat QCS-tyypit....mmemnn 6T QCS

60 kN QCS

14.600 Ibf (64 kN)
..... 441b (2,0kg)
Lavistysteho riippuu useista tekijoistd, kuten reidn koosta/maarityksestd

sekd materiaalin paksuudesta, tyypista ja kovuudesta. Ndiden ja muiden
tekijoiden vuoksi reikia ei ehka kaikissa tapauksissa voida tehda loppuun.

Suurin lahtévoima...
Vaihtopaan paino

Tarkastus/huolto

Tarkasta lavistyspaa ennen jokaista kdyttokertaa puutteiden varalta, jotka
voivat vaikuttaa kdyttoturvallisuuteen.

1. Irrota akku sahkotyokalusta.

2. Puhdista tyokalu ja paa, mukaan lukien kahvat ja saatimet, 6ljystd,
rasvasta ja liasta. Tama helpottaa tarkastusta ja auttaa estdmaan ko-

neen luistamisen otteesta. Tyékalun etupinta
3. Tarkasta pda seuraavien seikkojen suhteen:

+ Oikea asennus ja taydellisyys. Vetopultin —-— —— —
+ Kuluminen, korroosio ja muut vauriot. manta

- Oljya vuotaa. Jos vetopultin manti me-
nee tyokalun etupinnan ohi, (Kuva 2), S
oOljytaso on alhaalla. Toimita lavistyspaa
huoltoon - &la yrita lisata oljya.

Kuva 2 - Lavistyspaan
o6ljytaso alhaalla

- Paan merkintojen paikallaanolo ja luettavuus.

« Katso sdhkétyokalun kdyttdohjeesta, miten QCS-liitin tarkastetaan ja
huolletaan.

Jos ongelmia havaitaan, paata ei saa kayttaa, ennen kuin puutteet on
korjattu.

4. Tarkasta sahkotyokalu ja muut kédytettavat laitteet niiden ohjeiden
mukaan. Varmista, ettd muut lavistysosat ovat hyvdssa toimintakun-
nossa.

5. Voitele paan nivelkohdat ohuella yleisvoiteludljylla. Pyyhi ylimaarai-
nen oljy.

Asennus ja kaytto

Nama ohjeet on yleistetty koskemaan useita erityyppisia reikalavistimia
jaterid. Noudata kyseisen reikalavistimen ja terdn asennukselle ja kdytol-
le annettuja erityisohjeita.

1. Maarita lavistettdvan materiaalin paksuus ja tyyppi. Varmista, etta
lavistettava materiaali on vain yhta paksuutta. Maarita lavistettavan
reidn koko. Valitse vastaava terdsarja sen maaritelmien mukaan.

2. Varmista, ettd kaikki laitteet on tarkastettu ja asennettu valmistajan
ohjeiden mukaisesti.

3. Merkitse reidn paikka ja poraa tarvittaessa vetopulttia %" (3 mm) suu-
rempi ohjausreika (poraa esim. 34" vetopultille 74" (22 mm) ohjausreika).

4. Irrota akku sahkotyokalusta. Kierra vetopultti kokonaan lavistyspaa-
yksikkoon. Kierteen on oltava tdysin kiinnittyneend oikean toimin-
nan varmistamiseksi, mutta sen ei tarvitse olla kirealla.

5. Aseta mahdollisesti tarvittavat valikkeet vetopultin paalle ja sen jal-
keen lavistystera. Aseta terdn kuppimainen puoli poispain tyokalusta.

6. Tydnna vetopultti lavistettdvaan materiaaliin poratun ohjausreidn lapi.

7. Kierra teran vastaava lavistinpuolisko vetopulttiin niin, etta leikkuu-
sarmat tulevat materiaalia kohti. Kirista kasin, kunnes paan, valik-
keen/valikkeiden, terdn, materiaalin ja lavistimen vélissa ei ole rakoja.
Jos osien vadlissa on rakoja, terdt eivat ole tasaisesti materiaalia vas-
ten, mika voi aiheuttaa laite- tai henkildvahinkoja.

Lavistimiin, joissa on 1%" — 12 kierre, on saatavana kierresovitin nii-
den muuttamiseksi 34" - 16 UNF -vetopulteilla kayttoa varten. Kierra
sotivin lavistimeen kuvan 3 mukaisesti.

Materiaali Lavistin
Lavistin Tera

Valinnainen
1% - 12 sovitin

Vilike/valikkeet
(tarvittaessa)

Kuva 3 - Lavistyspaan asennus

Varmista, ettd lavistin on kierretty kokonaan vetopulttiin. Ald kayta
tyokalua, jos lavistin on vain osittain kierretty vetopulttiin, silla tdma
voi vahingoittaa pulttia. Jos lavistinta ei pystyta kiertdmaan koko-
naan vetopulttiin, vélike joudutaan ehka poistamaan.

8. QCS-liittimella varustettujen paiden vaihto - Katso sdhkétydkalun
kdyttoohje.
9. Asenna tyokalun akku kuivin kasin.
10. Pida kadet etddlld paastd ja muista liikkuvista osista ja kadyta sahko-

tyokalua sen kayttoohjeiden mukaisesti. Vapauta kayttokytkin heti,
kun reika on tehty.

Al3 pida kayttokytkinta painettuna, kunnes tydkalu vetay-
tyy automaattisesti. Tama saattaa aiheuttaa sen, etta lavistin ottaa kiinni te-
raan, jolloin lavistin/terd voi vahingoittua. Vedd manté takaisin painamalla
sahkotyokalun paineenvapautuspainiketta.

11. Katkaise virta sahkdtyokalusta ja irrota lavistin reidsta. Varo terdvia
reunoja.
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Lisdvarusteet Opis
Luettelo Glowica RIDGID® Swiv-L-Punch™ stuzy do wykonywania otworéw za pomo-
nro Kuvaus cq przebijakéw i nozy (np. dziurkaczy bijacych) w arkuszach materiatu, np.

23478 Livistinsaria 15" %" 1" 10" 14" 2" a kotel stali nierdzewnej lub niskostopowej.
avistinsarja vz, %, 1, T, 172, 27ja kotelo Narzedzie jest dostepne albo jako wymienna gtowica (do narzedzia elek-
23492 | Ldvistinsarja 2%2", 3", 34", 4" ja kotelo trycznego RIDGID® RE 6/ RE 60 lub ILSCO), albo jako cze$¢ dedykowanego

. - . narzedzia (narzedzia serii RIDGID® RE-600).
44133 Lavistinsarja M 16, 20, 25, 32, 40, 2 veto pulttia, 3 valikettd ja pora . . . . i
Gtowica stemplowa moze obracac sie i przemieszcza¢ przegubowo o

52278 | PH-60C Lisdvarustesarja, jossa vetopultit, kartiopora, kierresovitin 360 stopni, dla lepszego dostepu w ciasnych miejscach.
ja vélikkeet b b 360°
rzegu
52368 | %- 16 Vetopultt

Ztaczka QCS
52373 | %- 24 Vetopultti

52378 | Kartiopora
52383 1% - 12 to % - 16 Kierresovitin
52388 | Lavistimen valikesarja

3% cala - Gwint 16 UNF dla trzpienia Sciagajacego

Rys. 1 — gtowica stemplowa PH-60C Swiv-L (wersja wymienna)

Instrukcja glowicy dziurkujacej

PH-60C Swiv-L-Punch™ Dane techniczne
Ttumaczenie instrukgji oryginalnej Grubo$¢ MateriatU... .. eeeeeseeessssseesssssenns Stal miekka — do 10 grubosci
. (0.134 cala, 3,4 mm)
A\ OSTRZEZENIE — Stal nierdzewna — do 12 grubosci
Aby zmniejszy¢ ryz¥k9 (0.109 cala, 2,8 mm)
u/ }Il“l p_o:vaznycg obtr azen Maks. $redn. dziurkowania.........e. Do 5 cali (120 mm) w stali miekkiej
e ‘ "y | claia, przed przystapie- 12 grubosci i stali nierdzewnej
/ niem do pracy z tym ‘.
. s 14 grubosci
narzedziem nalezy do- . R
kiadnie zapoznaé sie z niniejsza instrukeja, instrukcja obstugi narzedzia Do 2 cali (50,8 mm) w stali migkkiej
elektrycznego i instrukcjami wszelkiego uzywanego sprzetu i obrabia- 10 grubosci i stali nierdzewne;
nego materiatu. 14 grubosci
- Gwint Sruby $Ciagajace]...cmmmmeremmesessenes ¥ cala (19,0 mm) - 16 UNF
ZACHOWAJ TE INSTRUKCJE! Zgodne typy ztaczki QCS....cvemremserneen QCS6T
+ Podczas cyklu dziurkowania palce i dlonie nalezy trzymac¢ z dala od QCS 60kN
glowicy dzmr!u_uqce;. Pochwycone w glowic lub miedzy noze d2|urj Maksymalna sita WyjSCiowa........rure- 14.600 funtostop (64 kN)
kujace lub czesci skladowe narzedzia a inne obiekty palce mogg zostac o ) g )
zmiazdzone, pofamane lub urwane. Cigzar gtowicy Wymiennegj.......uue.. 441b(2,0kg)
+ Nie stosowac na zasilanych przewodach elektrycznych, aby ogra- Skuteczno$¢ dziurkowania zalezy od wielu czynnikéw, w tym rozmiaru/
niczy¢ ryzyko porazenia elektrycznego, powaznych obrazeri ciata konfiguracji przebijanego otworu oraz grubosci, rodzaju i twardosci mate-
i $mierci. To narzedzie nie jest izolowane. Przy pracy w poblizu zasi- riatu. Czynniki te i inne zmienne moga sprawi¢, ze wykonanie otworéw nie
lanych przewodéw elektrycznych stosowac odpowiednie procedury bedzie mozliwe.
robocze i sprzet ochrony osobistej.
- Podczas pracy tego produktu powstaja duze sily, ktére moga tamac Przeglad/konserwacja
lub miotaé fragmenty obrabianego materiatu, powodujac obraze- Przed kazdym uzyciem nalezy dokona¢ przegladu gtowicy dziurkujacej
nia. Podczas pracy zachowa¢ odpowiedni odstep i nosi¢ sprzet ochronny, pod katem problemow, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpie-
w tym ochrone oczu. czenstwo uzytkowania.
+ Podczas dziurkowania nie trzymac gltowicy dziurkujacej. W gtowi- 1. Wyja¢ akumulator z narzedzia elektrycznego.

cy dziurkujacej podczas dziurkowania znajduje sie olej pod wysokim
cisnieniem. Olej pod wysokim ci$nieniem uchodzacy z gtowicy dziur-
kujacej moze dostac sie pod skére i spowodowac powazne obrazenia.
Jesli olej dostanie sie pod skére, nalezy bezzwtocznie skontaktowac sie z

2. Oczysci¢ narzedzie i gtowice z oleju, smaru lub innego brudu, w tym
uchwyty i elementy sterujace. Utatwia to przeglad narzedzia i zapo-
biega wysliznieciu sie z dtoni.

lekarzem. 3. Sprawdzi¢ gtowice pod katem takich Czoto narzedzia
+ Nie wolno naprawiac¢ uszkodzonej glowicy. Spawana, szlifowana, czynn[kf)WJak: - »
nawiercona lub zmodyfikowana w jakikolwiek sposéb gtowica moze + Whasciwy montaz i kompletnosc. [y
rozpasc sie podczas pracy. Mozna dokonywac jedynie wymian wskaza- « Zuzycie, korozja i inne uszkodzenia. Tiok trzpie-
AR - g . hy nia $ciagaia-
:?/ecSt\)/vva?zlgée:siejkgngtg;lalécejg Uszkodzone gtowice nalezy wyrzuci¢, aby » Wyciek oleju. Jedli thok trzpienia éciagaja- cegg g}
yzy : cego wystaje ponad czoto narzedzia (Rys.

W razie jakichkolwiek pytar dotyczacych tego produktu RIDGID® nalezy: 2), poziom oleju jest niski. Glowice nalezy
« skontaktowa¢ sie z lokalnym dystrybutorem firmy RIDGID. przekaza¢ do serwisowania — nie wolno W
« odwiedzi¢ strone www.RIDGID.com w celu znalezienia lokalnego dodawac oleju we wiasnym zakresie.
punktu kontaktowego RIDGID. « Obecnosc i czytelnos¢ oznaczen na gto- Rys. 2 - Niski poziom
« skontaktowac sie z Dziatem serwisowym Ridge Tool poprzez witryne wicy. oleju glowicy
rtctechservices@emerson.com lub w USA i Kanadzie zadzwoni¢ na dziurkujacej

numer (800) 519-3456.
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- Zobacz instrukcje obstugi narzedzia elektrycznego odnosnie do prze-
gladoéw i konserwacji sprzegta QCS.

W razie stwierdzenia jakichkolwiek probleméw nie nalezy uzywac
gtowicy do momentu ich usuniecia.

4. Dokonac¢ przegladu elektronarzedzia i wszelkiego innego uzywane-
go sprzetu w sposob wskazany w instrukcji obstugi takiego sprzetu.
Upewnic sie, ze pozostate czesci przebijaka sa w dobrym stanie tech-
nicznym.

5. Nasmarowac czopy soczewkowe gtowicy uniwersalnym, lekkim ole-
jem smarowym o niskiej wadze. Wytrze¢ nadmiar oleju.

Przygotowanie/obstuga

Niniejsza instrukcja jest uogdlniona dla wielu rodzajéw przebijakéw i
nozy. Nalezy postepowac wedtug instrukcji przygotowania i obstugi
specyficznych dla uzywanego przebijaka i nozy.

1. Okresli¢ grubos¢ i rodzaj materiatu do dziurkowania. Upewnic sig, ze
dziurkowany materiat ma stata grubos¢. Okresli¢ wymiary otworu do
wykonania. Wybra¢ zestaw odpowiedni do specyfiki wykonywane-
go otworu.

2. Dopilnowac przeprowadzenia przegladu i przygotowania catego
sprzetu wedtug instrukgji producenta.

3. Oznaczy¢ miejsce otworu i w razie potrzeby wywierci¢ otwor prowa-
dzacy wiekszy od Srednicy trzpienia $ciggajacego o %" (3mm) (np. dla
trzpienia Sciagajacego 3" wywierci¢ otwdr prowadzacy %" (22 mm)).

4. Wyja¢ akumulator z narzedzia elektrycznego. Przecisna¢ catkowicie
trzpien $ciggajacy do zespotu gtowicy stemplujacej. Dla prawidtowe-
go dziatania gwint musi w petni sie zazebic, ale nie musi by¢ catkowi-
cie dociagniety.

5. W razie potrzeby na trzpien $ciggajacy zatozy¢ przektadki, a nastep-
nie néz dziurkujacy.

6. Trzpien Sciagajacy przetozy¢ przez otwor prowadzacy wykonany w
dziurkowanym materiale.

7. Na trzpien $ciagajacy nakreci¢ do potowy ostrza odpowiedni przebi-
jak z krawedziami tnacymi skierowanymi do materiatu. Dokreci¢ recz-
nie, az miedzy gtowica, przektadkami, nozem, materiatem i przebija-
kiem nie bedzie zadnych przerw. Jesli miedzy tymi czesciami beda
przerwy, noze nie ustawia sie pod katem prostym wzgledem materia-
tu i moze dojs¢ do uszkodzenia sprzetu lub powstania obrazen ciafa.
Dostepny jest adapter gwintu do uzycia z przebijakami 1% cala -
12 gwintdéw przejsciowych do uzycia ze trzpieniami $ciggajacymi
% cala - 16 UNF. Wkreci¢ adapter do korica w przebijak jak pokazano
na wktadce Rys. 3.

Materiat Przebijak

dziurkujacy

Opcjonalny
adapter 1% - 12

Przektadki
(w razie potrzeby)

Rys. 3 - Przygotowanie gtowicy dziurkujacej

Upewnic sig, ze przebijak jest do korica wkrecony na trzpien $ciaga-
jacy. Nie wolno pracowac z przebijakiem cze$ciowo nakreconym na
trzpien $ciggajacy, poniewaz mozna w ten sposéb uszkodzi¢ trzpien.
Jesli przebijak nie bedzie w petni nakrecony na trzpien $ciagajacy,
moze okazac sie konieczne zdjecie przektadki.

8. Wymienianie gtowic z uzyciem sprzegta QCS - Zobacz instrukcje obstu-
gi narzedzia elektrycznego.

9. Suchymi rekoma zatozy¢ akumulator do narzedzia.

10. Trzymajac dtonie w odpowiedniej odlegtosci od gtowicy i innych cze-
$ci ruchomych, pracowac elektronarzedziem wedtug jego instrukcji
obstugi. Zwolni¢ przefacznik pracy natychmiast po wykonaniu otworu.

Nie wolno przytrzymywac przetgcznika pracy do automatyczne-
go wycofania narzedzia. Przytrzymanie przetacznika moze spowodowad, ze
przebijak wejdzie w néz i dojdzie do uszkodzenia przebijaka/noza. Nacisna¢
przycisk zwolnienia ci$nienia na elektronarzedziu w celu wycofania bijaka.

11. Wytaczy¢ elektronarzedzie i wyja¢ przebijak z otworu. Uwaza¢ na
ostre krawedzie.

Wyposazenie dodatkowe

Nr
katalogowy | Opis

23478 Zestaw matryc dziurkujacych %, 3, 1, 1%, 1%, 2 cale w pudetku

23492 Zestaw matryc dziurkujacych 2%, 3, 3%, 4 cale w pudetku

44133 Zestaw matryc dziurkujacych M 16, 20, 25, 32, 40; 2 Sruby
$ciagajace, 3 przektadki i wiertto

52278 Zestaw wyposazenia dodatkowego PH-60C z trzpieniami Sciagajacymi,
wierttem stopniowym, adapterem gwintu i przektadkami

52368 Trzpien $ciggajacy % - 16

52373 Trzpien $ciggajacy ¥ - 24

52378 Wiertto stopniowe
52383 Adapter gwintu 1% -12do 3% - 16
52388 Zestaw przekfadek bijaka

(c2) Pokyny k hlavé PH-60C Swiv-L-Punch™

Preklad ptvodniho navodu k pouzivani

Piectéte si tyto poky-

A VAROVANI
ny, pokyny k elektric-
kému nastroji a varo-

Bl 2l || b
/ vani k veskerému

‘ pouzivanému vyba-
veni a materialu pfed tim, nez jej za¢nete pouzivat, abyste snizili ri-
ziko vaznych osobnich poranéni.

TYTO POKYNY SI ULOZTE!

+ Béhem raziciho cyklu drzte prsty a ruce mimo razici hlavu. Mohlo by
dojit k rozdrceni, zlomeni ¢i amputaci vasich prstd ¢i rukou, pokud by se
zachytily mezi razicimi viozkami nebo soucéastmi a nebo dalsimi predméty.

+ Nepouzivejte elektrické vedeni pod proudem, abyste snizili riziko
zasahu elektrickym proudem, vazného zranéni nebo umrti. Tento
nastroj neni odizolovany. Pfi préci s elektrickym vedenim pod prou-
dem pouzivejte vhodné pracovni postupy a osobni ochranné prostiedky.

- Béhem pouziti tohoto nastroje dochazi k vyvijeni velkych sil, které
mohou odlomit nebo odmrstit riizné ¢asti a zpisobit tak zranéni.
Béhem provozu stdjte mimo dosah nastroje a vzdy pouzivejte vhodné
osobni ochranné prostiedky véetné ochrany oci.

+ Nemanipulujte hlavou béhem razeni. Razici hlava obsahuje béhem
razeni vysokotlaky olej. Vysokotlaky olej unikajici z razici hlavy mdze pro-
niknout pokozkou a zpUsobit vazna zranéni. Pokud dojde k proniknuti
oleje pod pokozku, okamZité vyhledejte lékafskou pomoc.

+ Poskozenou hlavu nikdy neopravujte. U hlav, které byly svafovany,
pilovany, vrtany ¢i jakkoliv upravovany maze béhem jejich pouziti dojit
k roztisténi. Vyménuijte pouze soucasti uvedené v téchto pokynech. Po-
$kozené hlavy zlikvidujte, abyste sniZili riziko poranéni osob.
Pokud mate néjaké dotazy tykajici se tohoto vyrobku RIDGID®:
+ Spojte se s mistnim obchodnim zastupcem pro vyrobky RIDGID.

» Navstivte www.RIDGID.com a vyhledejte mistni kontaktni misto pro
vyrobky RIDGID.

« Kontaktujte technické oddéleni pro vyrobky Ridge Tool na
rtctechservices@emerson.com nebo v USA a Kanadé zavolejte na ¢islo
(800) 519-3456.
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Popis
Hlava RIDGID® Swiv-L-Punch™ je navrzena k pouziti spolu s raznicemi a vloz-

kami (jako napf. vylamovacimi raznicemi) k prorazeni otvord skrze ploché
materidly jako napt. mékkou ¢i nerezovou ocel.

Tento nastroj je dostupny bud' jako vymeénitelna hlava (pro elektrické na-
stroje RIDGID® RE 6/ RE 60 nebo ILSCO) nebo jako soucést specidlniho na-
stroje (fada nastroju RIDGID® RE-600).

Razici hlava se mUze otacek a ohybat o 360 stupri(i, aby lépe dosahla do

uzkych prostor.

360° ohyb

Rychlospojka QCS

Unifikovany palcovy zavit 3” — 16 pro napinaci ¢ep

Obrazek 1 - Hlava PH-60C Swiv-L-Punch (vyménitelna verze)

Specifikace

TIOUStKA MALENTAIU.wreereeerrerresrerereereserens Lehka ocel - do tloustky 10
(0.134% 3,4 mm)

Nerezova ocel - do tloustky 12
(0.109 2,8 mm)

Max. RAZiCi PrUMET ... eeerrsssesssssssssssssns 5" (120 mm) z mékké oceli o tloustce
12 a nerezové oceli o tloustce 14

2" (50,8 mm) z mékké oceli o tloustce
10 a nerezové oceli o tloustce 14

Zavit upinaciho STOUDU......ceerrsnesssene 34" (19,0 mm) - 16 UNF
Kompatibilni typy
rychlospojek (QCS)...ueeresssesessssenns 6T QCS

60 kN QCS

.. 14600 Ibf (64 kN)
441b (2,0 kg)
Razici vykon zavisi na rGznych faktorech vcetné sily, druhu, tvrdosti a konfi-

guraci/velikosti prirazu materialu. Razeni nemusi byt mozné ve vsech pfi-
padech dokoncit na zékladé téchto a jinych proménnych.

Kontrola/Udrzba

Razici hlavu pred kazdym pouzitim zkontrolujte z hlediska problém{, kte-
ré by mohli ovlivnit jeji bezpe¢né pouziti.

Maximalni vystupni sila
Hmotnost vyménitelné hlavy....

1. Vyjméte baterii z elektrického nastroje.

2. Z nastroje a hlavy, obzvlasté z drzadel a ovladacich prvkd, odstrarite
veskeré stopy oleje, maziva ¢i necistot. Usnadnite tak provadéni pro-
hlidek a zabranite tim vyklouznuti nastroje z ruky.

Celo nastroje E %

Pist — ———-
- Uniky oleje. Pokud pist napinaciho ¢epu napinaciho
presahne ¢elo nastroje (Obrdzek 2),jeniz-  €€PY
ky stav oleje. Dejte razici hlavu do servisu
- nepokousejte se olej doplnit.

» Pfitomnost a ¢itelnost oznaceni hlavy.

3. U hlavy zkontrolujte:
» Spradvnou montdaz a Uplnost.
« Opotiebeni, korozi nebo jiné poskozeni.
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« Viz ndvod k poutZiti elektrického ndstroje
ohledné prohlidky a udrzby rychlospoj-
ky QCs.

Pokud shledate jakékoliv zadvady, hlavu do

jejich odstranéni nepouzivejte.

Obrazek 2 - Nizky stav
oleje v razici
hlavé

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

4. Zkontrolujte elektricky nastroj a veskeré dalsi pouzivané vybaveni
v souladu s jejich ndvodem k poutziti. Ujistéte se, Ze vylamovaci sou-
Casti jsou v dobrém provoznim stavu.

5. Cepy hlavy promazte lehkym univerzalnim mazacim olejem. Otfete
prebyte¢né mazivo.

Nastaveni/Provoz

Tyto pokyny se obecné vztahuji na mnoho druhl vylamovacich raznic a
vlozek. Ridte se specifickymi pokyny ohledné nastaveni a provozu pouzi-
vanych vylamovacich raznic a vlozek.

1. Urcete tloustku a druh prorazeného materialu. Ujistéte se, ze prora-
zeny materidl ma vsude stejnou tloustku. Urcete velikost otvoru, kte-
ry chcete prorazit. Zvolte vhodnou sadu odpovidajici specifikacim.

2. Ujistéte se, Ze je zafizeni zkontrolované a nastavené v souladu s po-
kyny vyrobce.

3. Oznacte si umisténi otvoru a v pripadé potieby odvrtejte vodici otvor o
%" (3 mm) vétsi nez napinaci ¢ep (napft. pro %" napinaci ¢ep vyvrtejte %"
(22 mm) vodici otvor.)

4. Vyjméte baterii z elektrického néstroje. Vodici ¢ep zcela nasroubuj-
te do razici hlavy. Zavit musi byt utdhnut napevno, aby byl zajistén
spravny chod, ale nemusi byt natésno.

5. Naupinaci ¢ep navléknéte jakékoliv potfebné podlozky a poté upné-
te razici vlozku.

6. Zasunte upinaci ¢ep do vodiciho otvoru v prorazeném materialu.

7. Nasroubujte odpovidajici polovinu razici vlozky na napinaci ¢ep s
feznymi hranami smérem k materialu. Dotahnéte rukou, dokud mezi
hlavou, podlozkami, vloZzkou, materidlem a razidlem nejsou zadné
mezery. Pokud jsou mezi témito ¢astmi mezery, viozky se nebudou
dotykat materidlu rovnomérné, coz by mohlo vést k poskozeni vyba-
veni nebo osobnimu poranéni.

K dispozici je zavitova redukce k prorazeni otvorQ s 1%" — 12 zavity na
pouziti napinacich ¢epl s unifikovanym palcovym zavitem 3" - 16.
Redukci plné nasroubujte na raznici dle pfilozeného Obrdzku 3.

Material Razici

Razici vlozka

Volitelna redukce
1%-12

Podlozky
(jsou-li zapotiebi)

Obrazek 3 - Nastaveni razici hlavy

Ujistéte se, ze razidlo je pIné nasroubovéno na upinaci ¢ep. Nepou-
Zivejte ¢astecné nasroubované razidlo na upinaci ¢ep, protoze by to
mohlo poskodit ¢ep. Pokud nelze razidlo pIné nasroubovat na upina-
ci ¢ep, je zapotrebi odebrat néjakou podlozku.

8. Vyména hlav s rychlospojkou QCS - viz ndvod k pouZiti elektrického
ndstroje.

9. Suchyma rukama vloZte baterii do nastroje.

10. Srukama mimo hlavu a dalsi pohyblivé ¢asti spustte elektricky nastroj
v souladu s navodem k jeho obsluze. Jakmile je otvor dokoncen, uvol-
néte spoust.

Nestisknéte spoust, dokud se nastroj automaticky nezatah-
ne. Mohlo by to zplsobit prorazeni dna vlozky a nasledné poskozeni razi-
dla/vlozky. Zatdhnéte zpét pist stisknutim uvolriovaciho tlacitka elektrické-
ho nastroje.

11. Elektricky nastroj vypnéte a vyndejte razidlo z otvoru. Pozor na ostré
hrany.
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Piislusenstvi

Katalogové ¢. | Popis

23478 Sada vylamovacich razicich vlozek w/Y2", 34", 1", 1%", 12", 2"
apouzdro

23492 Sada vylamovacich razicich vlozek w/2%2", 3", 34", 4" a pouzdro

44133 Sada vylamovacich razicich vlozek s M 16, 20, 25, 32, 40,
2 upinacimi Srouby, 3 vlozkami a vrtékem

52278 Sada pfislusenstvi pro PH-60C s napinacimi Cepy,
stupfiovitym vrtdkem, zavitovou redukci a podlozkami

52368 Napinaci cep 3% - 16

52373 Napinaci cep % - 24

52378 Stupfiovity vrtak

52383 Zavitova redukce 1% - 12 na % - 16

52388 Sada vylamovacich podlozek

(SK) Pokyny pre hlavu PH-60C Swiv-L-Punch™

Preklad pévodného navodu na pouZzitie

A VYSTRAHA

Dokladne si prestu-

u dujte a oboznamte sa
‘ | S tymito pokynmi, s
‘ pokynmi pre elektric-

ké naradie a vystraha-

mi a pokynmi pre vSetko vybavenie a material, ktory sa pouziva na
prevadzku tohto pristroja, aby ste znizili riziko vazneho poranenia

0s0b.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE!

- Pocas dierovacieho cyklu udrziavajte prsty a ruky mimo dierovacej
hlavy. Ak sa vade prsty alebo ruky zachytia v dierovacich zavitniciach
alebo medzi komponentmi a inym objektom, méze dojst k ich pomliaz-
deniu, zlomeniu alebo amputécii.

+ Nepouzivajte spolu s elektrickym vedenim pod napitim, aby sa
minimalizovalo nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom, vzni-
ku vaznych zraneni a smrti. Naradie nie je odizolované. Pri praci v
blizkosti elektrickych vedeni pod napatim aplikujte spravne pracovné po-
stupy a pouzivajte osobné ochranné vybavenie.

- Pocas pouzivania tohto vyrobku vznikaju velké sily, ktoré dokazu
Zlomit alebo odvrhnuit diely a spdsobit poranenia. Pocas prace dodr-
Ziavajte dostato¢nu vzdialenost od zariadenia a vzdy pouzivajte vhodné
ochranné pomécky vratane ochrany zraku.

» Nemanipulujte s dierovacou hlavou pocas dierovania. Dierovacia
hlava obsahuje pocas dierovania olej pod vysokym tlakom. Olej pod
vysokym tlakom moze v pripade Uniku z dierovacej hlavy preniknut do
koZe a sposobit vazne poranenia. Ak déjde k preniknutiu oleja pod kozu,
okamzite vyhladajte lekarsku pomoc.

+ Poskodenu hlavu nikdy neopravujte. Zvarovang, brisend, vitand ale-
bo akymkolvek spdsobom upravovana hlava sa méze pocas pouzivania
zlomit. Komponenty vymienajte len podla tychto pokynov. Poskodené
hlavy vymerite celé na znizenie rizika poranenia.

Ak méte akékolvek otézky, ktoré suvisia s tymto vyrobkom znacky RIDGID®:
« Kontaktujte svojho miestneho predajcu vyrobkov RIDGID.

« Navstivte webové lokality www.RIDGID.com alebo www.RIDGID.eu,
kde ziskate informacie o miestnom kontaktnom bode pre vyrobky
znacky RIDGID.

« Spojte sa s oddelenim technickych sluzieb spolo¢nosti Ridge Tool
prostrednictvom stranky rtctechservices@emerson.com alebo (v USA
a Kanade) volajte (800) 519-3456.

Popis
Hlava RIDGID® Swiv-L-Punch™ je navrhnuta na poutzitie s dierovacimi na-

strojmi a zavitnicami (ako napr. vytlkacie razidla) na dierovanie otvorov do
plechovych materidlov, ako napr. makka alebo uslachtilé ocel.

Naradie je k dispozicii bud ako vymenna hlavica (pre elektrické naradie
RIDGID® RE 6/ RE 60 alebo ILSCO), alebo ako sucast Specializovaného néradia
(ndradie modelového radu RIDGID® RE-600).

Na dosiahnutie lepsieho pristupu do tesnych oblasti je dierovaciu hlavicu
mozné otocit a ohnut v rozsahu 360 stupriov.

3" - 16 UNF zavit pre napinaci ¢ap

Otacanie o0 360° (\A

Rychlospojka QCS

Obrazok 1 - Dierovacia hlavica PH-60C Swiv-L (vymenna verzia)

Technické udaje
Hrabka mMateridlU.. .. mmeeresesesssrere Makkd ocel - do hruabky 10

(0.134%, 3,4 mm)

Uslachtila ocel'- do hrabky 12
(0.109" 2,8 mm)

Max. priemer dierovacej €asti........ Do 5" (120 mm) u makkej ocele

s hribkou 12 a uslachtilej ocele
s hrubkou 14

Do 2 (50,8 mm) u mdkkej ocele
s hrdbkou 10 a uslachtilej ocele
s hrubkou 14

Zavit napinacieho CapU......ummesne 34" (19,0 mm) — 16 UNF
Kompatibilné typy QCS.......ccmessemsren 6TQCS

60kN QCS
Maximalna vystupna Sila..........emeen. 14 600 Ibf (64 kN)
Hmotnost vymennej hlavice......ccco... 441b(2,0kg)

Dierovacia kapacita zavisi od réznych faktorov vratane velkosti/konfiguracie
dierovacej Casti, hrabky, typu a tvrdosti materialu. Na zaklade tychto a inych
faktorov nemusia byt otvory vo vietkych pripadoch kompletné.

Kontrola/udrzba

Pred kazdym pouzitim skontrolujte dierovaciu hlavu na tie problémy, kto-
ré by mohli jej pouzitie negativne ovplyvnit.

1.
2.

Odnimte akumulator z elektrického naradia.

Rukovaéte a ovladacie prvky naradia a hlavice ocistite od oleja, maziva
a akejkolvek necistoty. Tym sa ulah¢i kontrola a zabranite tomu, aby
sa vam pristroj vySmykol z ruk.

Hlavu skontrolujte na nasledovné: Predna strana
, , . . R nastrOJa
« spravnost zmontovania a Uplnost.
Piest

+ opotrebovanie, kor6zia ainé poskodenie.  papinaciekiol-====

!

« Uniky oleja. Ak piest napinacieho ¢apu ¢apu
precnieva cez prednl stranu nastroja
(Obrdzok 2), hladina oleja je nizka. Dajte
dierovaciu hlavu do servisu — nepokusaj-
te sa doplnit ole;j.

. prit t a Citatelnost ceni hlavy.
pritomnost a ¢ita e,ncis oznace.znl avy.  Obrazok 2 - Nizka hladina
« pred kontrolou a udrzbou spojky QCS si oleja dierova-
pozrite prirucku pre elektrické ndradie. cej hlavy
V pripade vyskytu akychkolvek problémov hlavu nepouzivajte, kym sa
tieto problémy neodstrania.
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4. Skontrolujte elektricky pristroj a akékolvek iné pouzité vybavenie
podla pokynov v prislusnych priruckéach. Uistite sa, Ze ostatné vytlka-
cie komponenty st v dobrom prevadzkovom stave.

5. Otocné body hlavice mazte fahkym univerzalnym mazacim olejom.
Akykolvek prebytoc¢ny olej utrite.

Nastavenie/prevadzka

Tieto pokyny st zovieobecnené pre mnoho typov vytlkacich razidiel a
zavitnic. Pri nastavovani a prevadzke dodrZiavajte Specifické pokyny pre
pouzivané vytlkacie razidlo a zavitnicu.

1. Zistite velkost a typ materialu, ktory sa ma dierovat. Dbajte na to, aby
mal dierovany material jednotnu hrabku. Urcite velkost otvorov, kto-
ré chcete vyrazit. Vyberte vhodnu supravu podla technickych tda-
jov.

2. Uistite sa, ze vietko vybavenie je skontrolované a nastavené podla
pokynov vyrobcu.

3. Oznacte umiestnenie diery a v pripade potreby vyvrtajte vodiaci
otvor o %8 (3 mm) vacsi ako napinaci ¢ap (napr. pre % napinaci ¢ap
vyvitajte 7" (22 mm) vodiaci otvor).

4. Odnimte akumulator z elektrického naradia. Napinaci ¢ap zaskrut-
kujte cely do dierovacej hlavice. Zavit musi byt plne zachyteny, aby
doslo k spravnej prevadzke, ale nemusi byt Uplne utiahnuty.

5. Nad napinaci ¢ap umiestnite pripadné potrebné rozpery nasledova-
né dierovacou zavitnicou. Miskovitu cast zavitnice umiestnite sme-
rom od pristroja.

6. Cez vodiaci otvor vlozte napinaci ¢ap do materialu, ktory sa ma die-
rovat.

7. Naskrutkujte prislusnu polovicu dierovacej ¢asti na napinaci ¢ap s
reznymi hranami smerom k materidlu. Ru¢ne utiahnite, az kym nie
je medzi hlavou, rozperami, zavitnicou, materidlom a dierovacim za-
riadenim Ziadna medzera. Ak su medzi tymito castami medzery, za-
vitnice nebudu kolmo na material a mézu poskodit zariadenie alebo
sposobit poranenia.

Zavitovy adaptér je k dispozicii na pouzitie s dierovacimi ¢astami so
zavitmi velkosti 1%" — 12 na konverziu pre pouzitie s 34" - 16 UNF
napinacimi ¢apmi. Adaptér Uplne naskrutkujte do dierovacej casti,
ako je uvedené na Obrdzku 3.

Material Dierovacia ¢ast

Dierovacia
zavitnica

Volitelny

Rozpery (ak treba
pery { ) adaptér 1% - 12

Obrazok 3 - Nastaveni razici hlavy

Uistite sa, Ze dierovacia ¢ast je Uplne namontovana na napinaci ¢ap.
Neaktivujte nastroj s dierovacou castou len ciasto¢ne namontova-
nou na napinacom c¢ape, pretoze to by mohlo ¢ap poskodit. Ak sa
dierovacia ¢ast neda plne namontovat na napinaci ¢ap, treba mozno
odstranit rozperu.

8. Vymena hlavic so spojkou QCS - Pozrite si prirucku k elektrickému nd-
radiu.
9. Suchymi rukami nasadte akumulator naradia.

10. S rukami mimo hlavy a ostatnych pohyblivych dielov pouzite elek-
tricky nastroj podla pokynov uvedenych v jeho navode na pouzitie.
Spustaci vypinac uvolnite hned po dokonceni otvoru.

Nedrzte spustaci vypinac stlaceny, kym sa pristroj automa-
rovacej Casti v zavitnici a poskodit ich. Na stiahnutie piestu stlacte tlacidlo
uvolnenia tlaku elektrického pristroja.

11. Vypnite elektricky pristroj a vyberte dierovaciu cast z otvoru.
Davajte pozor na ostré hrany.

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

Prislusenstvo
Kataldg. ¢. | Popis

23478 Stiprava vytfkacich dierovacich zdvitnic s priemerom %2", 3", 1",
1%", 17", 2" a puzdro

23492 Slprava vytl'kacich dierovacich zavitnic s priemerom 2V3"; 3", 3%4", 4”
apuzdro

44133 Stiprava vytlkacich dierovacich zavitnic s metrickymi velkostami
M 16, 20, 25, 32, 40, 2 napinacimi capmi, 3 rozperami a vrtakom

52278 Stiprava prislusenstva PH-60C s napinacimi capmi, stupfiovym
vrtdkom, zdvitovym adaptérom a rozperami

52368 % - 16 napinaci ¢ap

52373 % - 24 napinaci ¢ap

52378 Stupfiovy vrtak

52383 Zavitovy adaptér 1% - 12 na %- 16

52388 | Siiprava vytikacich rozpier

Instructiuni cap poanson
PH-60C Swiv-L-Punch™

Cititi si intelegeti aces-

} te instructiuni, in-
*§ppe| structiunile  masinii-

Traducere a instructiunilor originale
A\ AVERTIZARE
H./.
‘ unelte electrice,
precum si avertizarile

si instructiunile pentru toate echipamentele utilizate, inainte de ex-
ploatarea acestei masini-unelte, pentru a reduce riscul de vatamari
grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

Mentineti degetele si mainile departe de capul de stantare in tim-
pul ciclului de stantare. Degetele sau mainile dumneavoastrd pot fi
strivite, fracturate sau amputate daca sunt prinse intre falcile de stantare
sau componente si oricare alt obiect.

Nu folositi pe linii electrice sub tensiune pentru a reduce riscul de
electrocutare, vatamare grava si deces. Aceasta masina-unealta nu
este izolata. Folositi proceduri de lucru adecvate si echipament indivi-
dual de protectie cand lucrati in apropierea liniilor electrice sub tensiune.

Forte puternice sunt generate in timpul utilizarii produsului care
pot rupe sau arunca bucati si cauza vatamari. Mentineti-vd o pozitie
stabila in timpul utilizarii si purtati echipament adecvat de protectie, inclu-
zand protectia ochilor.

Nu manipulati capul poanson in timpul stantarii. Capul poanson
contine ulei la inalta presiune in timpul stantdrii. Uleiul la inalta presiune
care scapa din capul poanson poate strapunge pielea si sa produca va-
tamari grave. Daca uleiul patrunde sub piele, apelati imediat la medic.

Niciodata nu reparati un cap deteriorat. Un cap care a fost sudat, legat
la masa gaurit sau modificat in orice mod, poate ceda in timpul utilizarii.
Inlocuiti componentele numai cum este indicat in aceste instructiuni.
Indepértati capetele deteriorate pentru a reduce riscul de vatdmare.

Tn cazul in care aveti intrebari referitoare la acest produs RIDGID®:
« Contactati distribuitorul dumneavoastra local RIDGID.
« Vizitati www.RIDGID.com pentru a gasi punctul dvs. local de contact RIDGID.

« Contactati Departamentul Serviciilor Tehnice Ridge Tool la
rtctechservices@emerson.com, sau telefonati in S.U.A. si Canada la
(800) 519-3456.
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Descriere

Capul RIDGID® Swiv-L-Punch™ este conceput pentru utilizare cu poansoa-
nele si matritele (cum sunt matritele de decupare circulara) pentru a perfora
gauri prin table din materiale cum sunt otelul moale sau inox.

Unealta este disponibild fie ca un cap interschimbabil (Pentru RIDGID® RE 6/
RE 60 sau masina-unealta electrica ILSCO) sau ca piesa a unei unelte dedica-
te (masinile-unelte seria RIDGID® RE-600).

Capul de poansonare poate fi rotit si articulat 360 grade pentru acces mai
bun in zone inguste.

Articulatie 360° V/\A

Cuplaj QCS

Filet %" - 16 UNF pentru bolt de tragere
Figura 1 - Cap de poansonare PH-60C Swiv-L-Punch Head (varianta
interschimbabila)

Specificatie
Grosime MAterial...meemeesmmesssssssssens Otel moale - pana la calibrul 10
(0.134",3,4mm)

Otel inox - pana la calibrul 12
(0.109% 2,8 mm)

Diametru PoOaNnSON.......uweemmesssssssessens Pana la 5 (120 mm) in otel moale
calibrul 12 si otel inox calibrul 14

Pana la 2“ (50,8 mm) in otel moale
calibrul 10 si otel inox calibrul 14

Bolt filetat tragere. ...%" (19,0 mm) — 16 (UNF)
Compatibil tipurile QCS .. ...6T QCS

60kN QCS
Forta activa MaXima@.....meemesssessssessens 14.600 Ibf (64 kN)

Greutatea capului interschimbabil......4.4 b (2,0 kg)

Capacitatea de stantare depinde de o diversitate de factori, care includ di-
mensiunile/configuratia, grosimea, tipul si duritatea materialului. Din aceste
motive si adtoritd altor variabile nu intotdeauna pot fi finalizate gaurile.

Inspectii/intretinere
Inspectati capul de stantare inainte de fiecare utilizare pentru probleme
ce ar putea afecta utilizarea in siguranta.

1. Scoateti bateria din masina-unealta electrica.

2. Curatati complet uleiul, unsoarea sau murddria de pe masina-unealta
si cap, incluzand manetele si comenzile. Aceasta ajuta inspectia si
ajuta la prevenirea scaparii masinii din mana.

3. Inspectati capul la: Fata uneltei
+ Asamblare corectd si completitudine.
« Uzurg, coroziune sau alta deteriorare. pistonul —F— & _
« Prezenta si lizibilitatea marcajelor capu-  boltului de
lui tragere
ui.
« Vezi manualul masinii-unelte electrice ==

pentru inspectie si intretinerea cuplajului
QCs.
Daca este detectata orice problema, nu uti-
lizati capul pana nu este remediata.

4. Inspectati masina-unealta electrica si orice
alt echipament utilizat, asa cum se indicat in instructiunile lor. Asigu-
rati-va ca celelalte componente ale poansonului de decupare circu-
lard sunt in buna stare de functionare.

5. Lubrifiati punctele de pivotare ale capului cu un ulei usor de uzgene-
ral. Stergeti orice ulei in exces.

Figura 2 - Cap poanson
ulei insuficient

Pregatire/operare

Aceste instructiuni sunt generalizate pentru multe tipuri de poansoane
de decupare circulard si matrite. Respectati instructiunile specifice pen-
tru montarea si operarea poansonului de decupare circulara si matritei
folosite.

1. Determinati grosimea si tipul de material ce trebuie stantat. Asigu-
rati-va ca este de stantat o singura grosime de material. Determinati
mdrimea orificiului pe care doriti sa-I stantati. Selectati setul adecvat
corespunzator specificatiei sale.

2. Asigurati-va ca toate echipamentele sunt inspectate si montate con-
form instructiunilor producatorului.

3. Marcati locul gdurii si daca este necesar perforati o gaura de ghidare
%" (3 mm) mai mare decat boltul de tragere (de ex. pentru un bolt de
tragere 3" perforati o gaura de ghidare de 7" (22 mm).)

4. Scoateti bateria din masina-unealt3 electrica. Insurubati boltul de tra-
gere complet in unitatea capului de poansonare. Filetul trebuie sa fie
complet angajat pentru a asigura functionarea corectd, dar nu trebu-
ie sa fie strans.

5. Montati distantierele necesare deasupra boltului de tragere, conti-
nuand cu matrita de stantare. Asezati semimatrita in forma de cupa
cu fata in sens opus masinii-unelte.

6. Introduceti boltul de tragere prin gaura de ghidare in materialul care
trebuie stantat.

7. Insurubati semimatrita-poanson potrivitd pe boltul de tragere cu
muchiile taietoare spre material. Strangeti cu mana pana cand nu
mai raman spatii intre cap, distantier(e), matritd, material si poanson.
Daca exista spatii intre piese, matritele nu vor fi perpendiculare pe
material si pod deteriora echipamentul sau sa cauzeze vatamari.

Este disponibil un adaptor de filete pentru utilizare cu poansoane cu
filete de 1%"- 12 in vederea conversiei pentru utilizare cu bolturile de
tragere 3" - 16 UNF. Introduceti complet adaptorul de filet in poan-
son, asa cum se ilustreaza in Figura 3 inserare.

Poanson

Material
Poanson
Matrita

~ Adaptor
1% - 12 optional

Distantier (daca
este necesar)

Figura 3 - Pregatirea capului de stantare

Asigurati-va ca poansonul este complet insurubat pe boltul de tra-
gere. Nu operati cu poansonul insurubat partial pe boltul de tragere,
deoarece in acest fel se poate deteriora boltul. Dacd poansonul nu
este complet insurubat pe boltul de tragere, poate fi necesara inde-
partarea unui distantier.

8. Schimbarea capetelor cu cupla QCS - Vezi manualul masinii-unelte
electrice.

9. Cu mainile uscate montati bateria masinii-unelte.

10. Cumainile departe de cap si alte componente in miscare, operati masi-
na-unealta electricd asa cum este descris in manualul de operare. Ime-
diat ce gaura este finalizatd, eliberati intrerupatorul de functionare.

Nu tineti intrerupatorul de functionare pana cand scula se retrage
automat. Aceasta ar putea cauza presarea poansonului in matrita si dete-
riorarea poansonului/matritei. Apasati butonul de eliberare a presiunii din
masina-unealta electrica pentru a retrage pistonul.

11. Opriti (OFF) masina-unealtd electrica si indepartati poansonul din
orificiu. Fiti atent la orice muchie ascutita.
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Accesorii

Nr.
catalog | Descriere

23478 | Set matritd poanson decupare circulard w/%2", 34", 17, 1%, 1%, 2"
si cutie

23492 | Set matritd poanson decupare circulard w/2%", 3", 32", 4" si cutie

44133 Set matrita poanson decupare circulard cu M 16, 20, 25, 32, 40,
2 bolturi de tragere, 3 distantiere si burghiu

52278 | Set accesorii PH-60C cu bolfuri de tragere, burghiu in trepte,
adaptor filet si distantiere

52368 | Bolt tragere % - 16

52373 | Bolf tragere % - 24

52378 | Burghiu in trepte

52383 | Adaptor filet 1% - 12 pana la 3% - 16 Filet Adaptor

52388 | Set distantier decupare circulard

(HU) PH-60C Swiv-L-Punch™ fej - Utmutatasok

Eredeti hasznalati utasitas forditasa

A\ FIGYELMEZTETES
A sulyos személyi sé-
! riilés  veszélyének
@ ‘ P csokkentése érdeké-
- ,
‘ ben a szerszam hasz-
nalata eldtt olvassa el

és értelmezze a jelen Gtmutatot, az elektromos szerszam Gtmutato-
jat, valamint az 6sszes alkalmazott berendezéshez és anyaghoz tar-
tozo figyelmeztetéseket és utmutatokat.

ORIZZE MEG EZT AZ UTMUTATOT!

+ A lyukasztasi ciklus kézben ujjat, kezét tartsa tavol a lyukaszto-
fejtol. Ha ujja vagy keze beakad a lyukasztoformdk, ill. az alkatrészek
és egyéb targyak kozé, az zUzésos, toréses sériilést, s6t, amputalodast
okozhat.

+ Az aramiités okozta sulyos, akar halalos sériilés elkeriilése érdeké-
ben energia alatt all6 villamos vezetékeken hasznalni tilos. A szer-
szam nem szigetelt. Az energia alatt all6 villamos vezetékek kdzelében
végzett munka soran kdvetni kell a megfelelé munkavégzési eljarasokat,
és viselni kell a megfelel személyi véddfelszerelést.

A termék hasznalata soran nagy er6k generalédnak, amelyek eltor-
hetnek; ill. kivethetnek alkatrészeket, sériilést okozva ezzel. Hasz-
nalat kézben maradjon tévol az eszkdztd|, és viseljen személyi védéfel-
szerelést, melynek része a megfelel§ szemvédelem is.

« Lyukasztas kézben ne mozgassa a lyukasztofejet. Lyukasztaskor a
lyukasztéfej nagynyomasu olajat tartalmaz. A lyukasztéfejbél kiszaba-
dulé nagynyomasu olaj a bdrt dtszakitva sulyos sériilést okozhat. Ha olaj
fecskendezédik a bér ald, azonnal forduljon orvoshoz.

Tilos megkisérelni a sériilt fej kijavitasat. A hegesztésen, kdszoriilé-
sen, furason, ill. barmi egyéb atalakitason atesett fej hasznalat kézben
eltorhet. Kizérélag a jelen itmutatéban leirtak szerint cserélje az alkatré-
szeket. A sériilések kockazatanak csokkentése érdekében a sériilt fejeket
tegye hulladékba.

Ha kérdései vannak ezen RIDGID® termékkel kapcsolatban:
Lépjen kapcsolatba a helyi RIDGID-forgalmazéval.

Latogasson el a www.RIDGID.com cimre, és keresse meg a RIDGID helyi
kapcsolattartési pontjat.

Forduljon a Ridge Tool miszaki szolgaltatasi részlegéhez az
rtctechservices@emerson.com cimen, illetve az USA-ban és Kanadaban
a (800) 519-3456 szamon.

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

Ismertetés

A RIDGID® Swiv-L-Punch™ fejet arra tervezték, hogy lyukasztokkal és lyu-
kasztoéformakkal (pl. kitit6 lyukasztokkal) egyiitt hasznalva lyukakat készit-
sen lemezanyagokba, pl. ldgy- vagy rozsdamentes acéllemezbe.

A szerszam cserélhetd fejként (a RIDGID® RE 6/ RE 60 vagy ILSCO elektromos
szerszamgéphez), ill. célszerszam részeként (RIDGID® RE-600 sorozatu szer-
szamok) is elérheté.

A lyukasztofej 360 fokban, csuklésan elforgathato, igy a szlik helyek is job-
ban hozziférhetok.

360°-0s csuklos elfordulas

QCS csatlakozo

34" - 16 UNF menet a vondcsonkhoz

1.abra - PH-60C Swiv-L lyukasztofej (Cserélhet6 valtozat)

Miiszaki adatok

Anyagvastagsag Légyacél - 10-es vastagsagig
(0.134%, 3,4 mm)
Rozsdamentes acél - 12-es
vastagsagig (0.109”2,8 mm)

Max. lyukasztasi StMEIrQ.....ummmreessesnns 5"(120 mm)-ig 12-es vastagsagu

lagyacélban, ill. 14-es vastagsagu
rozsdamentes acélban

2" (50,8 mm)-ig 10-es vastagsagu
lagyacélban, ill. 14-es vastagsagu
rozsdamentes acélban

HuzAcsavar menete......uemenrecsessecns %" (19,0 mm) - 16 UNF
Kompatibilis gyorscsatlakozd
tipusok 6T QCS

60kN QCS

Maximalis kimend erd.. 14.600 Ibf (64 kN)

Cserélhetd fe] SUIYa....mmmmmmerssmerssessens 441b (2,0kg)
A lyukasztasi képesség szamos tényez6tdl fligg, pl. a lyukaszté méretétél/
elrendezésétd|, ill. az anyag vastagsagatdl, tipusatol és keménységétdl.
Ezektd| és egyéb valtozoktol fliggben lehet, hogy nem minden esetben le-
hetséges a lyukasztés.

Ellenorzés/Karbantartas

Minden haszndlat el6tt ellendrizze, hogy a lyukasztéfej nem mutat-e a biz-
tonsagos hasznalatot esetleg befolydsol6 problémat.

1. Vegye le az akkumulatort az elektromos szerszamgéprol.

2. Takaritson le mindennemu olajat, zsirt vagy szennyez6dést a szer-
szamrol és a fejrél, beleértve a karokat és kezel6elemeket is. Ez segiti
a szemrevételezést, és megeldzi, hogy a gép kicsusszon a markabal.

3. Ellendrizze a fejen az aldbbiakat: Szerszam homlokfeliilete
Medgfelel6 6sszeszereltség, teljesség \@
Kopads, korr6zié vagy egyéb sériilés.

Hazécsonk —— — —_
« Olajszivargés. Ha a huzécsonk dugattydja dugattyuja
tulnyulik a szerszam homlokfellletén (2.
dbra), az olajszint alacsony. A lyukasztéfe-
jet ekkor szervizeltetni kell - nem szabad
olaj betoltését megkisérelni.
?é;eéjl.Jelolesemek megléte és olvashato 2. abra - Lyukasztofej

olajszintje

A QCS gyorscsatlakozo ellendrzésérél és alacsony
karbantartasarol Idsd az elektromos szer-
szdmgép kézikonyvét.
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Ha barmilyen problémat fedez fel, ne hasznalja a fejet, amig megfele-
I6en ki nem javitotta.

4. Az elektromos szerszamgépet és az egyéb felszereléseket a hoz-
zajuk tartozd Utmutatd szerint ellenérizze. Ellendrizze, hogy a
kititérendszer egyéb részegységei j6 Uzemallapotban vannak-e.

5. A fej forgaspontjait konnyd, altaldanos célu kendéolajjal kenje meg.
A felesleges olajat torolje le.

Beallitas/Uzemeltetés

A jelen Utmutatasok szamos kilté lyukasztohoz és formahoz altalano-
san hasznalhaté. Az alkalmazott kiloké lyukaszto és forma beallitasardl
és lizemeltetésérol sz616 informaciokat be kell tartani.

1. Hatdrozza meg a lyukasztandé anyag vastagsagat és tipusét. A lyu-
kasztand6 anyag vastagsaganak végig azonosnak kell lennie. Hata-
rozza meg az elkészitendd lyuk méretét. A miszaki adatai alapjan
vélassza ki a megfelel$, egymashoz ill6 lyukasztokészletet.

2. Gy6z6djon meg réla, hogy minden berendezést a gyartd tmutata-
sai szerint ellendriztek és allitottak-e be.

3. Jeldlje meg a furat helyét, és szlikség esetén furjon egy, a huzészem-
nél %5"-kel (3 mm) nagyobb vezetéfuratot (Pl. 34"-es vondszem esetén
7" (22 mm) méretli vezetéfuratot készitsen.)

4. Vegye le az akkumulatort az elektromos szerszamgéprél. Csavarozza
be a vezet6furatot Utkozésig a lyukasztéfej-egységbe. A megfeleld
mukodés eléfeltétele, hogy a menetet teljesen becsavarjak, azonban
nem kell szorosnak lennie.

5. Az esetlegesen sziikséges tavtarto(ka)t helyezze el a hizécsonkra a
lyukasztéforma elétt. Az ellendarab mélyedéssel ellatott oldalanak a
szerszamtol elfelé kell néznie.

6. A huzdcsonkot tolja at a lyukasztandé anyag prébafuratan.

7. A szerszam illeszkedd lyukasztofelét csavarozza fel a hizdcsonkra
ugy, hogy a vagoéélek az anyag felé nézzenek. Szoritsa meg kézzel,
ugy,hogy a fej, a tavtarté(k), a lyukaszté ellendarab, az anyag, ill. a
lyukaszt6 kozott ne legyen hézag. Ha a részek kozott hézag van, ak-
kor a lyukasztéforma nem lesz meréleges az anyagra, ami a berende-
zés karosodaséhoz, ill. személyi sériiléshez vezethet.

Kulon kaphaté a 1%" - 12 méretl meneteket 34" - 16 UNF méret( hu-
zocsonkokkal hasznalhatéva tevé menetadapter. Teljesen csavaroz-
za be az adaptert a lyukasztéba a 3. dbra betétabraja szerint.

Anyag Lyukaszté

Lyukaszto
ellendarab

Opcjonalis

Tavtarto(k
k) 1% - 12 méretl adapter

(Ha sziikséges)
3. abra - A lyukasztofej beallitasa

Ugyeljen r4, hogy a lyukaszté teljesen legyen racsavarozva a hlizé-
csonkra. Ne m(ikodtesse a rendszert, ha a lyukaszto csak részben van
felcsavarva a huzocsonkra. Ez ugyanis kérosithatja a csonkot. Ha a
lyukasztét nem lehet teljesen racsavarozni a huzécsonkra, akkor le-
het, hogy egy tavtartét ki kell venni.

8. QCS gyorscsatlakozds fejek cseréje — Ldsd az elektromos szerszdmgép
kézikonyvét.
9. Szaraz kézzel helyezze be a szerszam akkumulatorat.

10. Kezét a fejtdl, ill. egyéb mozgé alkatrészektdl tavol tartva miikodtes-
se az elektromos szerszamgépet annak kezelési utmutatdja szerint.
Mihelyt a lyuk elkésziilt, engedje el a mikodtetd kapcsolot.

Ne tartsa lenyomva a miikddtet6 kapcsolét mindaddig, amig
a szerszam automatikusan vissza nem huzédik. Ekkor ugyanis a lyukaszto fel-
ltkozhet az ellendarabon, és a lyukasztd/ellendarab megsériilhet. A dugattyd
visszahuzasahoz nyomja le az elektromos szerszamgép nyomaskioldé gombyjat.

11. Kapcsolja Kl az elektromos szerszamgépet, és vegye ki a lyukaszt6t a
lyukbdl. Ugyeljen az éles szélekre.

Tartozékok
Katalogus-sz. | Ismertetés

23478 Kiiit6 lyukasztoforma készlet, 12", 34", 1", 1%",1%", 2" méreti
forma és hordtaska

23492 Kiiitd lyukasztoforma készlet, 212", 3", 314", 4” méret(i forma
és hordtaska

44133 Kiiité lyukasztoforma készlet M 16, 20, 25, 32, 40 méretben,
2 hdzdcsavar, 3 tavtarto és firé

52278 PH-60C tartozékkészlet hizdcsonkokkal, 1épesds fdrdval,
menetadapterrel és tavtartokkal

52368 % - 16 méret(i hizécsonk

52373 % - 24 méretd hizécsonk

52378 Lépcsds faré

52383 1% - 12 -> % - 16 menetadapter

52388 Kiiitd tavtartokészlet

(EL) 08nyigc yra tnv ke@ahi PH-60C Swiv-L-Punch™

MeTappaon Tou MPWTOTUTTIOU TwV 0dNyLWV Xpriong

A NPOEIAOMNOIHEH
Mpw and tn xprion Tou
@ u‘ }Ilu‘ KOl KATAVONOTE AUTEG
TIG 0dnyieg, T 0dnyi-
yalegiov, KaBWG Kat TIC TPOEISOMOINCELG Kat TIG 08nyieg yia 6Mo Tov
e§omhiouo Kot Ta e§aPTHHATA TTIOV XPNGILOTOIOUVTAL, WOTE VA HEIW-

gpyaleiov, Sapaocte
‘ £G TOU NAEKTPIKOU £p-
Osi o Kivéuvog Tpavpatiopov.

OYAAZTE AYTEZ TIZ OAHTIEZ!

.

Mnv mAnoiadete Ta Saxtula kot Ta xépia oag oTnVv Kealn Siatpnong
Kata mn Sidapkeia Tov kKUKMo Siatpnong.Ta SaxTula Kal Ta XEpLa 0ag
€VOEXETAL VO UTTOGTOUV CUVONIYN, KATAYA I) AKPWTNPIOOKO OE TIEPITTTW-
On 1oV TMACTOUV avAPESA oTa KAAoUTIA SIATPNONG Kat AMNA QVTIKE(UEvA.

Mn XpnotponolEite € EvepyorToNUEVA NAEKTPIKA KAAWSIa WOTE va
pewBei o Kivbuvog nhektpomAnéiag, ofapou TpavpaTicpou ) Oava-
Tou. To epyaleio Sev givat povwpévo. ‘Otav epyaleote Sima o€ evepyo-
TroINUéva NAEKTPIKA KaAwd1a, akohouBeite TG KatdMnAeg Sladikaoieg epya-
o0 Kl XPNOIOTIOLEITE TOV KATAMNNAO ATOWIKO TIPOOTATEUTIKO EOTNOLIO.

Kata m xprion tou nipoiévtog Snpiovpyouvran peyaleg Suvapelg mov
HMOPOUV Va GTIACOUV 1) VA EKTIVAE0UV KOMHATIA UALKOU KAl VA TIpOKa-
AéoOULV TPAUMATIONO. KaTd T Xprion, VO OTEKEDTE POKPLA Kal va popdte
KATAANAO TTPOOTATEVUTIKS EEOTTMOHO KA TIPOCTATEUTIKA YIA TA PATIA.

Mn xepileote TNV KEPAAR S1ATPNONG OTAV IPAYHATOMOLEITE TN Sidt-
Tpnon. H kepaln Siatpnong éxet Aadt uPnAig mieong Katd t Siarpn-
on. Edv to AaSt ugnArig mieong Sraguyel and v Kepahr) Siatpnong, pmo-
peiva 61e10800eL 0To SEPPA Kal va TTPOKOAETEL 0OBaPO TPAUUATIONO. Edv
ElOXWPNOELAGSI KATW a6 To S€pa, {NTAOTE apéowd LaTPIKN BorBeia.

Mnv emokevalete moté ke@aln mou €xel umootei {npid. Kepahr mou
£€X€EL UTTOOTEN CUYKONNON, TPOXIOUA, SldTpnon 1y TpoTomoinon Ue olovan-
TIOTE TPOTIO UMOPE( va OTIdoEL KATA TN XPHon. AvTikabiotdre Ta e§apTripa-
TO MOVO HE TOV TPOTIO TIOU TIEPLYPAPETAL OE AUTECG TIG 08NYieC. ATIoppirTeTe
TIG KOTECTPAUMEVES KEQOAEG WOTE VO LEIWVETAL O KiVOUVOG TPAUHATIOHOU.

.

.

Edv éxete omoladnimote amopia OXETIKA e To apov mpoidv RIDGID®:
o Emkovwvriote pe Tov Tomiko Siavopéa RIDGID.

o EmokepBeite T SielBuvon www.RIDGID.com yia va Bpeite To
TANCIECTEPO onueio emkovwviag Tng RIDGID otnv meploxn oag.

« EmKkowvwvnoTe pe To TUAPA TEXVIKNAG umooTthpiéng Tne Ridge Tool otnv
nAektpovikn SieBuvon rtctechservices@emerson.com r, yia HIMA kat
Kavadd, kahéote oTo (800) 519-3456.

b



Nepiypaepn

H kepalri RIDGID® Swiv-L-Punch™ éxel oxeblaotei yia xprion e§aptripata
Kat kahoumma Siatpnong (6mwg ta Slatpntikd ehacpdtwy) yia T Sidtpnon
OTIWV O€ EAACHATA UNKWV OTTWG 0 HOAAKSG 1} avodeidwTog xdAuBac.

Autd To epyaheio SatiBetal gite WG EVONAEIUN KEPAAR (Ma TO NAEKTPIKO
epyaheio RIDGID® RE 6/ RE 60 1y ILSCO) 1} w¢ pépog e161kou epyaleiou (Epya-
Aeia tng og1pdc RIDGID® RE-600).

H ke@aAr S1dtpnong Umopei va TTEPIoTPAPEL Kal va YUPIoeL KaTtd 360 Hoipeg
yla KaAUTEPN TTPGOBaon O OTEVOUC XWPOUG,.

Tuotnua appwong 360°

Tuvdeon QCS

Ineipwpa 34" - 16 UNF yla otéexog EAKuong

Ewova 1 - Kepalr PH-60C Swiv-L-Punch (EvaAAa&ipun ékdoon)

TeXViKa XapaKTnploTiKa

Maakdg xdAuBag - Ewg 10 gauge

(0.134',3,4mm)

Avoéeidwrtog xdAuBag - Ewg 12 gauge

(0.109% 2,8 mm)

MEéy. SIGUETPOC SIATPNONG cevrrrrrserrres ‘Ew¢ 5" (120 mm) og 12 gauge
HaAakoU xahuBa kal 14 gauge
avo&eidwtou xdAuBa
‘Ewg 2" (50,8 mm) o 10 gauge
MaAakoU xahuBa kal 14 gauge
avoégidwtou xahufBa

SITEIPWHA KOXAO SIENKUONGureevrenerrerens 34"(19,0 mm) — 16 UNF

SUUPBATOl TUTTOL QCS..oerreeerrrsssessssssessses 6T QCS
60kN QCS

Méyiotn Suvaun e€d6ou. .. 14.600 lbf (64 kN)

Bapog evaMA&IUNG KEPOAAG. 441b(2,0kg)

H kavotnta Sidtpnong e§aptdrat and Si1apopoug mapayovTeg, OTwg ival
T0 péyebog/n Sapdpewon TnE SiAtpnong, Kabwg Kat To TTAX0G, To €idog Kat
N okAnPSTNTA Tou LAIKOU. E§attiag autwv fi kat AMwv petaAnTtwy, evdéxe-
TaLva PNV gival Suvatr) N OAOKAPWON TWV OTIWV O ONEC TIG TIEPITTWOELG,

MdxoG UNKOU,

EmOewpnon/Zuvtipnon

ENéyxete TNV Ke@ahr Stlatpnong mpv amod KABE xprion yla mpoBARuata
TTOU UITOPE( VA ETNPEACOLV TNV ACPANELQ.

1. A@aip€oTe TNV umatapia anmod 1o NAeKTPIKO epyaleio.

2. KaBapiote kabe ixvog Aadlov, ypdoou 1 akabapoiwv amnd To gpya-
Agio Kkal TNV KEPOAr, kaBw¢ Kat améd Ta TIHOVIA Kal Ta XEPLOTHPLA.
‘Etol n emBewpnon yivetal EUKOAGTEPA Kal ATTOMEVYETE VA 0aG YAL-
OTPNOEL N CUOKELN ammd To XépL.

3. EmBewpriote TNV KEPOAN yia Ta €EAG:

+ JwoTr cuvappoAdynon KaimnpdtnTa.

+ ®Bopd, SiaBpwon 1 ANNeC BAGBEC.

« Aloppoég Aadov. ‘Otav 10 €upolo
OTENEXOUG ENKUONG EKTEivETal TTEPA
and Tnv mpdooPn Tou epyaleiou
(Eikéva 2), 161€ n 0TtdOUN Tou Aadlov
gival xapnAr. Mnyaivete v Kepain
S1atpnong ya o€pPIig — unv EMELPEi-

Npoécoyn epyaleiov

‘Epporo
oteNéyoug
€\Kuong

Te va IpooBéoeTe AadL. Ewva 2 - XapnAi otédpn
« MNapoucia kat avayvwolpuotnta Twv Aadiou Ke@aiig
evleifewv otnv KEQAAn. Siatpnong

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

« Avatpé€te oto eyxelpibio Tou nAekTpIKoU epyaleiov yla emBewpnon
Kal ouvtrpnon g ouvdeong QCS.

Av SlamoTtwBoUV MPOBARUATA, NV XPNOIUOTIOLEITE TNV KEPAAr HEXPL
TNV amoKATACTACK TOUG.

4, EmBOewproTe To NAEKTPIKSG €PYaNEio Kat TUXOV ANNo €omAioud Tou
XPNolomoLeite, cUPPWVA e TIG odnyieg Toug. BeBaiwbeite 611 Ta
untohotra e€aptripata S1atpnong ENACHATWY gival o€ KAAr KAataoTa-
on Aertoupyiag.

5. Aumaivete Ta onueia mEPIOTPOPNE TNG KEPOANG HE Eva eEAapU Aira-
VTIKS A&S1L yeVIKOU OKOTTOU. ZKOUTTOTE TUXOV AASIa TTOU TIEPIGOEVOUV.

Eykatractaon/Asitovpyia

Ot mapovoeg 0dnyieg a@opouv MOANA €idn dlaTPNTIKWY KAl KAAOUTTIWV
yta Sidtpnon ehacudtwy. AKOAOUBEITE TIG CUYKEKPIMEVEG 0ONYiEC EyKa-
TAdoTaong Kal Aettoupyiag Tou S1atpnTikou Kat Tou KAAoUToU S1atpnong
EANAOUATWY TIOU XPNOIUOTIOIEITE.

1. MNpoodlopiote To TAXOC Kal TO €id0G TOU UAIKOU TToU TIPOKELTal va
SlatpnBei. BeBaiwbeite 6Tt To MAXOC TOU UNIKOU TTOU TIPOKEITAL Val
SiatpnBei ivat éva. NpoodlopioTe To péyebog TG ommig Tou BéheTe
va Slavoiete. EMAEETE TO KATAANAO OET CUMPWVA HE TIG TEXVIKEG
mpoSlaypapEc.

2. BePawBeite 6T1 OM0OG 0 e€oMNIOUOG €xel eNeyxOei Kal eykaTaoTadei
oUUPWVA E TIG 08NYIEC TOU KATAOKEUAOTH.

3. Inuewote tn Béon TN ommg kat av xpeldletat Siavoi€te wa omi-
0dnyo %» (3 mm) peyoAUTePN amo To OTEAEXOG EAKUONG (T, YId OTE-
Aexo¢ €éAkuong 34», avoifte omm-o6nyd 7» (22 mm)..

4. Agaipéote TNV pmatapia amd 1o NAEKTPIKO epyaleio. Bidwote T
OTENEXOG EAKUONG PEXPL TEPHA 0TN povada TG Ke@aAng Siatpnong.
To omneipwpa mpémel va epapuolel TANPWE yia owoTr Asitoupyia,
OAAG Bev xpetadetal va gival oQIxTo.

5. TomoBeTOTE TOUG AMTAUTOUUEVOUG ATTOOTATEG TTAVW OTO OTEAEXOG
€\KuOoNC KAl 0TN OUVEXELD TOTTOBETAOTE TO KahouTt Sidtpnong. Tomo-
BeT0TE TO KUMTEMOEIGEC UGS TURA TOU KAAOUTTIOU VA KOITA avTiDe-
Ta amd To epyaleio.

6. MepAoTe To OTENEXOG EAKUONG PéCA amd TNV om-08nyo oTo UAIKO
TToU TIPOKELTalL va SlatpnOei.

7. Bibwote 10 avtiotolo Hod tunRpa Sidtpnong tou kaloumiol oTo
OTENEXOG EAKUONG UE TA AKPA KOTTG OTPAUMEVA TIPOG TO UNIKO. Z@i&-
TE ME TO XE€PL WOTE VO PNV UTTAPXOLV KEVA AVAUEDA OTNV KEPAAN, TOV/
TOUG AmooTATN/EG, TO KAAOUT S1ATpNnoNng, To UAIKO Kal To e€dptnua
Siatpnongc. Av undpyouv kevd avdueoa ota e€0pTHATA, T KOAOU-
ma Sev Ba gival kABeTa 0To LAIKS Kal EVEEKETAL VA KATAOTPEYOUV
Tov £OTTAIOUO 1) VA TIPOKAAECOLV TPAUUOTIOUO.

AlTiBeTal TPOCAPUOYEQC OTIEIPWHATOC Yia XPrion HME SlaTpnTIKA
1%" - 12 OTIEPWHATA VIO LETATPOTIH OE XPAON ME OTEAEXOG EAKUONG
3" - 16 UNF. BldwoTe péxpl TEpHA TOV IPOCAPHOYEA OTO SIATPNTIKO
OMw¢ @aivetal otn Aemtopépela tng Eikévag 3.

YAk6 E€aptnpa Siatpnong

Kaloum
datpnong

MpoaipeTikog
TIPOGAPHOYEQG
1%"-12

Eikova 3 - TonmoB£tnon tng Ke@ahig diatpnong

AmooTtdtng/eg
(av xpetaletan)

BeBaiwBeite ot To e€aptnua didtpnong éxel Bidwbei mMrpwg oto
OTéNEXOC EAKUONG. Mn XPNOIUOTIOLE(TE TO Epyaleio pe To e€dpTnua
Siatpnong Bréwpévo EAIWE 0To OTENEXOG ENKUONG YlaTi vOEKETAL
VO KATAOTPAQE( To OTENEXOG. Av To €€dpTnpa didtpnong Sev Pidw-
Bei MAnpwC¢ 0To 0TéAeXOG ENKUONG, EVEEXETAL VA TIPETTEL VA apaupeDEei
évag anootdtng.
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8. ANayn kepalwv pe oluvdean QCS - BA. eyxeipidio nAektpikoU epyaleiou.
9. TomoBeTroTE TNV UMaATAPia TOU EPYAAEIOU PE OTEYVA XEPLAL.

10. Me ta Xépla oag o€ amdoTaon améd v KEPOAr Kat dGAa Kivoupeva
e€apTrANATA, XPNOMOTIOINOTE TO NAEKTPIKO EPYOANEIO CUUPWVA LE TO
eyxelpidlo xelplotr. MONG ohokAnpwOei n omry ameheubepwote To
S1akémTN Agltoupyiag.

IEEET YA Mnv Kpatdte TO SIaKOTTTN AEITOUPYIOG JEXPL TNV QUTOUATN
améoupon Tou epyaieiov. Me tov Tpdmo autd To e§dptnua Siatpnong Ba
PTACEL OTO TEPHA TOU KAAOUTTIOU HE ATTOTENECA VO KATAOTPOPEL TO €€Ap-
Tnpo/karoumt Siatpnong. Matriote To koupmi ameAeuBépwong mieong Tou
NAEKTPIKOU £PYAAEiou yia va avacupBei to uolo.

11. K\eioTe 10 NAEKTPIKO gpyaleio kal apalpéoTe To e€dptnua Sidtpn-
ong ano v o). MpooéfTe TUXOV aXUNPES OKMEG.

BonOntika e§aptiipara

Ap. kata-

Aoyov | Meprypapn

23478 | Let kahoumwv didatpnong pe Siatpntiké tmou knockout pe 15", 34",
1" 1%" 174" 2" Kat Kaoetiva

23492 | Zet kahoumiwv didtpnong pe dratpntikd tomou knockout e 214", 3",
3%, 4” Kot KaoeTiva

44133 | Zet kahoumwv didtpnong pe SratpnTikd Tomou knockout
M16,20,25,32,40, e 2 koxhieg S1EAKUONG, e 3 AMOGTATEC KAl TPUTIAVL

52278 | Zet aéeaoudp PH-60C pie otehéxn ENkuong, Kwviko fabudwto
TPUMAVL, TPOGAPIOYEQ OTTEIPWATOC KAl ATTOOTATES

52368 Ttéheyog hkuong 3 - 16

52373 Ytéheyog hkuong % - 24

52378 | Kwviko Badpidwtd tpumavt

52383 | Npooappoyéag onepopatog 1% - 12 éwg 34 - 16

52388 | Zet pe amootareg yia Sidtpnon eEhacpdtwy

Upute za glavu PH-60C Swiv-L-Punch™
A UPOZORENJE
u p ove upute, upute za
=~ elektricni alat te upo-
opremu i materijale
koji se koriste prije upravljanja ovim alatom kako biste smanjili ri-

Prijevod originalnih uputa
Procitajte i shvatite
‘ 1 - zorenja i upute za svu
zik ozbiljne ozljede.

SACUVAJTE OVE UPUTE!

- Tijekom rada sklonite prste i ruke od glave za probijanje. Moze doc¢i
do gnjecenja, lomljenja ili amputacije prstiju ili ruku ako se uhvate u gla-
vu ili izmedu glave i drugih predmeta.

+ Ne koristite elektricne vodove pod naponom kako biste smanijili
opasnost od elektri¢nog udara, teske ozljede ili smrti. Alat nije izoli-
ran. Uporabite odgovarajuce radne postupke i osobnu zastitnu opremu
kada radite u blizini elektri¢nih vodova pod naponom.

- Tijekom rada proizvoda stvaraju se velike sile koje mogu dovesti do
pucanjaiilileta dijelova i uzrokovanja ozljede. Odmaknite se dovoljno
tijekom koristenja i koristite zastitnu opremu, ukljucujudi zastitu za oci.

« Prilikom probijanja ne rukujte glavom za probijanje. Glava za probi-
janje pri probijanju sadrZi ulje pod visokim tlakom. Ulje koje pod visokim
tlakom izlazi iz glave za probijanje moze probiti kozu i uzrokovati tesku oz-
liedu. Ako se ulje ubrizga ispod koze, odmah potrazite lije¢nicku pomo¢.

- Nikad ne popravljajte ostecenu glavu. Glava koja je varena, brusena,
busena ili mijenjana na bilo koji nacin moze puknuti prilikom uporabe.
Zamjenjujte dijelove samo kako je naznac¢eno u ovim uputama. Odbaci-
te ostecene glave kako biste smanijili rizik od ozljede.

Ako imate pitanja o proizvodu RIDGID®:
+ Obratite se svojem lokalnom RIDGID distributeru.

- Posjetite www.RIDGID.com da pronadete lokalni kontakt tvrtke RIDGID.

« Kontaktirajte tehnicki servisni odjel tvrtke na rtctechservices@emerson.com,
a u SAD-u i Kanadi nazovite (800) 519-3456.

Opis

Glava RIDGID® Swiv-L-Punch™ dizajnirana je za koristenje s preSamai Celju-
stima (kao $to su probojne prese) za probijanje rupa u limovima od metala
kao sto su blagi ili nehrdajuci celik.

Ovaj je alat dostupan il kao zamjenjiva glava (za RIDGID® RE 6/ RE 60Qili ILSCO
elektri¢ni alat) ili kao dio namjenskog alata (alata serije RIDGID® RE-600).

Udarna glava moze se rotirati i ugibati za 360 stupnjeva radi lakseg pristupa
u skucenim prostorima.

Okretanje za 360"(\

QCS spojnica

%" - 16 UNF navoj za vijak za izvlacenje

Slika 1 - glava PH-60C Swiv-L-Punch (zamjenjiva glava)

Tehnicki podaci

Debljina Materijala......mmemmessssesess Obicni celik - debljinado 10
(0.134',3,4mm)
Nehrdajuci celik - debljina do 12
(0.1094 2,8 mm)

MaKks. Promjer prese... s Do 5” (120 mm) od obi¢nog celika
debljine 12 mjera i nehrdajuceg celika
debljine 14
Do 2“ (50,8 mm) od obi¢nog celika
debljine 10 mjera i nehrdajuceg celika

debljine 14
Navoj vijka za izvIacenje ... ummmersen 34"(19,0 mm) — 16 UNF
Kompatibilni tipovi QCS-a...umemee 6T QCS

60kN QCS
Maksimalna izlazna sila...........mwee. 14.600 Ibf (64 kN)
Tezina zamjenjive glave..... s 441b (2,0 kg)

Kapacitet probijanja ovisi o raznim faktorima ukljucujuci velic¢inu/konfigu-
raciju probijanja, debljinu materijala, vrstu i ¢vrstocu. Probijanje se ne mora
modi izvrsiti temeljem ovih i drugih ¢imbenika.

Pregled/odrzavanje
Pregledajte glavu za probijanje prije svake uporabe za probleme koji
mogu utjecati na sigurno koristenje.
1. Izvadite bateriju iz elektricnog alata.
2. Uklonite tragove ulja, masnoce i prasine s alata i glave, posebice s
rucica i kontrola. To pomaze pri pregledu i sprjecava iskliznuce stroja
iz ruke.
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3. Pregledajte glavu za: Nali¢je alata
Ispravno sastavljanje i cjelovitost.

« Tro3enje, koroziju ili druga ostecenja. Klio viika za |
ip vijka za

« Curenja ulja. Ako vijak za izvlacenje izlazi izvlacenje

preko nali¢ja alata (Slika 2), razina ulja je

niska. Servisirajte glavu za probijanje - ne

pokusavajte dodati ulje.

Prisutnost i Citljivost oznaka glave.

« Pogledajte prirucnik elektricnog alata za pre- Slika 2 - Niska razina ulja
gled i odrzavanje QCS spojke. glave za probi-

Ako su pronadene bilo kakve poteskoce, janje
ne koristite glavu dok se ne poprave.

4. Pregledajte elektricni alat i bilo koju drugu opremu koja se koristi
kako je opisano u njihovim uputama. Provjerite jesu li druge kompo-
nente za probijanje u dobrom radnom stanju.

5. Podmazite tocke okretanja glave laganim uljem za podmazivanje.
Obrisite visak ulja.

7

Postavljanje/Rad

Ove upute su opcenite i primjenjuju se za vise vrsta presa i Celjusti za
probijanje. Pratite odgovarajuce upute za postavljanje i rad prese za pro-
bijanje i celjust koja se koristi.

10. Dok su vam ruke dalje od glave i drugim pokretnih dijelova, uprav-
ljajte elektri¢cnim alatom prema uputama za uporabu. Cim je rupa
probijena otpustite prekidac,run’

(7L M Ne drzite prekidac ,run’ dok se alat automatski ne uvuce.
Ovo moze dovesti do uvlacenja prese u kalup i oStec¢enja prese/kalupa. Priti-
snite gumb za otpustanje tlaka na elektricnom alatu kako biste uvukli okvir.

11. Iskljucite elektri¢ni alat i skinite presu s rupe. Pazite na ostre rubove.

Pribor

Kataloski
br. Opis

23478 Set kalupa probojne preSe w/%", 3", 1, 1%4", 14", 2" i kudiste

23492 | Set kalupa probojne prese w/2%2", 3", 3%2", 4" i kuiste

44133 | Set kalupa probojne prese s vijcima za izvlacenje M 16, 20, 25, 32,
40, 2, 3 podloske i svrdlom

52278 | Set pribora PH-60C s vijcima za izvlacenje, koranim svrdlima,
navojnim adapterom i razmaknicama

52368 | Vijak za izvlacenje od % - 16

52373 | Vijak za izvlacenje od % - 24

1. Utvrdite velic¢inu i tip materijala koji ¢ete probijati. Provjerite da po-
stoji jedinstvena debljina materijala koji ¢e se busiti. Utvrdite veli¢inu
rupe koju zelite probusiti. Odaberite odgovarajuce set po njegovim
specifikacijama.

2. Provjerite da je sva oprema pregledana i postavljena prema uputa-
ma proizvodaca.

3. Oznadite polozaj rupe i ako je potrebno probusite probnu rupu za %" (3
mm) vecu od vijka za izvlaCenje (npr. za vijak za izvlacenje od %" probu-
Site probnu rupu od %" (22 mm)).

4. Izvadite bateriju iz elektricnog alata. Zavijte vijak za izvlacenje do kra-
ja ujedinicu glave za probijanje. Navoj mora biti zavijen do kraja kako
bi se zajam¢io pravilan rad, ali ne treba biti zategnut.

5. Postavite potrebne razmaknice preko vijka za izvlacenje, potom i Celjust
za probijanje. Postavite udubljeni dio kalupa okrenut od alata.

6. Umetnite vijak za izvlacenje u probnu rupu u materijalu koji ¢e se
busiti.

7. Zavijte odgovarajucu polovicu kalupa na vijak za izvlacenje s ostrica-
ma okrenutima prema materijalu. Zategnite rukom dok se ne uklone
razmaci izmedu glave, razmaknica, kalupa, materijala i prese. Ako
postoje razmaci izmedu dijelova, kalup nece biti okomit na materijal
i moze ostetiti opremu ili uzrokovati ozljedu.

Dostupan je navojni adapter za uporabu za probijanja s navojima

od 1%" - 12 za pretvaranje za uporabu s vijcima za izvlacenje od 34" -
16 UNF. Do kraja zavijte adapter u glavu kao sto je prikazano na Slici 3.

Materijal Presa

Razmaknice Opcijski 1% - 12
(po potrebi) adapter

Slika 3 - postavljanje glave za probijanje

Provjerite da je presa potpuno zavijena na vijak za izvla¢enje. Ne
upravljajte s preSom ako je djelomi¢no zavijena na vijak za izvlacenje,
ovo moze ostetiti vijak. Ako presa nije potpuno zavijena na vijak za
izvlaenje, mozda treba ukloniti razmaknicu.

8. Zamjena glava s QCS spojkama - pogledaijte prirucnik elektricnog alata.

9. Suhim rukama postavite bateriju alata.

52378 Koracno svrdlo

52383 | Navojni adapter od 1% - 12 do % - 16

52388 | Komplet razmaknica za probijanje

(L) Navodila za glavo PH-60C Swiv-L-Punch™

Prevod izvirnih navodil

A OPOZORILO

Preberite in razumite
! ta navodila, navodila
‘ | 22 elek.trié.no orodj:e,
‘ opozorila in navodila

za vso uporabljeno

opremo in material, preden to orodje uporabljate, ter s tem zmanj-
Sajte tveganje resnih osebnih poskodb.

TA NAVODILA SHRANITE!

« Prste in dlani drzite izven dosega prebojne glave med delovanjem.
Prste ali dlani bi vam lahko zmeckalo, zlomilo ali amputiralo, ¢e bi se uje-
le med rezalne nastavke ali komponente in druge predmete.

Ne uporabljajte elektri¢nih vodov pod napetostjo, da se izognete
nevarnosti elektricnega udara, resne poskodbe ali smrti. Orodje ni
izolirano. Uporabljajte ustrezne delovne postopke in osebno zas¢itno
opremo ko delate v blizini elektri¢nih vodov pod napetostjo.

+ Med uporabo izdelka se pojavljajo mocne sile, ki lahko zlomijo in
vrzejo predmete ter povzrocijo poskodbe. Med uporabo bodite varno
oddaljeni in nosite primerno varnostno opremo, vklju¢no z zascito za oci.
Med luknjanjem ne rokujte s prebojno glavo. Prebojna glava vsebu-
je med luknjanjem olje pod visokim tlakom. Olje pod visokim tlakom, ki
uhaja iz prebojne glave lahko predre v koZo in povzroci resne poskodbe.
Ce se olje vbrizga pod kozo, takoj poiscite zdravnisko pomoc.

+ Nikoli ne popravljajte poskodovane glave. Varjena, brusena, izvrtana
ali spremenjena glava bi se med uporabo lahko zlomila. Sestavne dele
zamenjajte le na na¢in naveden v teh navodilih. Poskodovane glave za-
vrzite, da zmanjsate tveganje za poskodbe.

V primeru kakr$nih koli vprasanj glede tega izdelka RIDGID®:

+ Obrnite se na krajevnega distributerja RIDGID.

+ Obiscite www.RIDGID.com, da najdete krajevno zastopstvo RIDGID.

+ Obrnite se na servisni oddelek Ridge Tool na
rtctechservices@emerson.com, v ZDA in Kanadi pa lahko tudi poklicete
(800) 519-3456.
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Opis
Glava RIDGID® Swiv-L-Punch™ se uporablja z luknjaci in rezalnimi nastavki

(kot so na primer izbijalni nastavki), za luknjanje materiala v listih, kot je na
primer plavljeno ali nerjavno jeklo.

To orodje je na voljo kot izmenljiva glava (za elektri¢no orodje RIDGID® RE 6/
RE 60 ali ILSCO) ali kot del namenskega orodja (orodja serije RIDGID® RE-600).

Prebojna glava se lahko obraca in zgiba za 360 stopinj za lazji dostop v te-
snih obmogjih.

Obracanje za 360;/\

Spojka QCS

%" - 16 UNF navoj za izvle¢ni vijak
Slika 1 - glava PH-60C Swiv-L-Punch (izmenljiva razlicica)

Tehni¢ni podatki

Debelina materiala Plavljeno jeklo - debelina do 10

(0.134%,3,4mm)

Nerjavno jeklo — debelina do 12
(0.109%, 2.8 mm)

Do 5" (120 mm) iz plavljenega jelka,
debeline 12 in nerjavecega jelka,
debeline 14

Do 2" (50,8 mm) iz plavljenega jelka,
debeline 10in nerjavecega jelka,

Maks. Premer Sila. ...

debeline 14
Navoj izvle¢nega vijaka .......weereens 3"(19,0 mm) - 16 UNF
ZdruZljivi tipi QCS .oveeeveveresremersssssssessres 6T QCS

60kN QCS
Maksimalna izhodna Sila........ememeens 14.600 Ibf (64 kN)
Teza izmenljive glave... e 441b (2,0kg)

Zmogljivost luknjanja je odvisna od razli¢nih dejavnikov, vklju¢no z veliko-
stjo luknjanja in konfiguracijo, debelino materiala, vrsto in trdoto. Odprtine
morda ne bodo zaklju¢ene na osnovi teh in drugih spremenljivk.

Pregled/vzdrzevanje

Glavo zluknja¢em pred vsako uporabo preglejte za tezave, ki bi lahko vpli-
vale na varno uporabo.

1. Odstranite baterijo iz elektricnega orodja.

2. Z orodja in glave ocistite olje, mas¢obo ali umazanijo, Se posebej z
rocajev in krmilnih elementov. To pomaga pri pregledovanju in pre-
precuje drsenje orodja, ko ga drzite.

3. Preglejte glavo za: Prednja stran orodja
« Ali je pravilno sestavljena in nima manj-
kajocih delov

- Obraba, korozija ali druge poskodbe. Bat — = ===
« Pudcanje olja. Ce bat izvle¢nega vijaka
gleda cez sprednjo stran orodja (Slika 2),
je raven olja nizek. Servisirajte prebojno
glavo - ne poskusajte dodati olje.

« Prisotnost in berljivost oznak na glavo.

izvle¢nega
vijaka

i

- Glejte prirocnik elektrichega orodja za pre- Slika 2 - Nizka raven
gled ali vzdrzevanje QCS spojke. O:Ja prebojne

Ce najdete kaksne tezave, glave ne upora- glave

bljajte, dokler ni popravljena.

4. Zagotovite, da elektri¢no orodje in vso drugo opremo uporabljate kot
je navedeno v teh navodilih. Zagotovite, da so drugi deli za luknjanje v
dobrem stanju.

5. Namazite vse tecaje glave z lahkim ve¢namenskim oljem. Odvec¢no
olje obrisite.

Priprava/uporaba

To so splosna navodila za mnoge tipe luknjacev in nastavkov. Upostevaj-
te posebna navodila za namestitev in delovanje uporabljenega luknjaca
in nastavka.

1. Dolocite debelino in tip materiala, ki ga Zelite luknjati. Zagotovite,
da luknjate material le ene debeline. Dolocite velikost odprtine, ki jo
zelite preluknjati. Glede na specifikacije izberite ustrezen ujemajoc
komplet.

2. Poskrbite, da je vsa oprema pregledana in pripravljena skladno z na-
vodili proizvajalca.

3. Oznacite lokacijo odprtine in po potrebi izvrtajte vodilno luknjo, ki je
za 8" (3 mm) vecja kot izvlecni vijak (npr. za izvlecni vijak od 34" izvrtaj-
te luknjo od 7" (22 mm)).

4. Odstranite baterijo iz elektricnega orodja. Do konca zavijte izvle¢ni
vijak v enoto prebojne glave. Navoj mora biti zavit do konca, da se
zagotovi pravilno delovanje, toda ga ni treba zategniti.

5. Na izvle¢ni vijak namestite potrebne distancnike, in nato rezalni na-
stavek luknjaca. Namestite skodelasto polovico rezalnega nastavka
tako, da je obrnjena vstran od orodja.

6. Vstavite izvle¢ni vijak skozi vodilno odprtino v materialu, ki ga Zeli-
te luknjati.

7. Napeljite ujemajoco polovico rezalnega nastavka v izvlecni vijak z re-
zilom obrnjenim proti materialu. Ro¢no pritegujte, dokler med glavo,
distan¢niki, rezalnim nastavkom, materialom in luknjacem ni reze. Ce
so med deli reze, rezalni nastavek ne bo pravokoten na material, in bi
lahko poskodoval opremo ali povzrocil poskodbe.

Na voljo je navojni adapter za uporabo z luknjaci z navoji od 1%"- 12
za konverzijo za uporabo z izvle¢nimi vijaki od 34" - 16 UNF. Navojni
adapter zavijte do konca v luknja¢, kot je prikazano na Sliki 3.

. . Material Silo
Silo Rezalni

nastavek

Distancniki
(€e so potrebni)

Poljubni adapter
1% -12

Slika 3 - Namestitev glave luknjaca

Preverite, ali je luknja¢ popolnoma privit na izvle¢ni vijak. Ne upora-
bljajte luknjaca, ¢e je le delno privit na izvlecni vijak, saj bi s tem lahko
poskodovali stebelni vijak. Ce luknja¢ ni popolnoma privit na izvle¢ni
vijak, boste morda morali odstraniti distan¢nik.

8. Zamenjava glav s QCS spojko — Glejte prirocnik elektricnega orodija.
9. Baterijo orodja namestite s suhimi rokami.
10. Z dlanmi izven dosega glave in drugih gibljivih delov uporabljajte

elektri¢no orodje kot je navedeno v navodilih za uporabo. Kakor hi-
tro je luknja izdelana, sprostite stikalo za zagon.

Stikala za zagon ne pritiskajte, dokler se orodje samodejno ne
zlozi. To bi lahko povzrodilo izpad luknjaca v rezalnem nastavku in bi lahko
poskodovalo luknja¢/rezalni nastavek. Pritisnite gumb za spro3¢anje tlaka v
elektricnem orodju za vpoteg kraka.

11. Elektri¢no orodje IZKLJUCITE in $ilo odstranite iz odprtine. Pazite na
ostre robove.
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Pribor

Kataloska st. | Opis

23478 Komplet sil Knockout s/%4", 3" 1", 1%", 1%, 2" in torbico

23492 Komplet Sil Knockout s/2%2", 3", 34", 4" in torbico

44133 Komplet $il Knockout z izvlecnim vijakom M 16, 20, 25, 32, 40, 2
3 distancnika in svedrom

52278 Komplet pribora PH-60C z izvlecnimi vijaki, koracnimi svedri,
navojnim adapterjem in distancniki

52368 Izvlecni vijak od 3% - 16

52373 Izvlecni vijak od ¥ - 24

52378 Koracni sveder

52383 Navojni adapter od 1% - 12t0 % - 16

52388 Komplet distancnikov za luknjanje

Uputstva za glavu PH-60C Swiv-L-Punch™

Prevod originalnog priru¢nika

A UPOZORENJE

Pre upotrebe ovog
alata proditajte i
shvatite ova uputstva,

Bl 2l ||
‘ , uputstva za elektri¢ni
alat i upozorenja i

uputstva za svu opremu i koris¢eni materijal da bi smanijili rizik od
ozbiljne telesne povrede.

SACUVAJTE OVA UPUTSTVA!

- Tokom radnog ciklusa cuvajte svoje prste i ruke dalje od glave
probojca. Prsti ili Sake vam mogu biti zgnjeceni, polomljeni ili odseceni
ako se nadu izmedu kalupa probojca ili komponenti i nekog objekta.
Nemojte da koristite elektricne vodove pod naponom da biste
umanjili opasnost od elektricnog udara, teske povrede ili smrti.
Alat nije izolovan. Koristite odgovarajuce radne procedureili¢nu zastitnu
opremu kada radite u blizini elektri¢nih vodova pod naponom.

- Velike sile koje nastaju prilikom upotrebe proizvoda mogu slomiti
ili bacati delove i time dovesti do povrede. Odmaknite se tokom
upotrebe i nosite odgovarajucu zastitnu opremu, ukljucujudi i zastitu za
odi.

+ Za vreme probijanja ne rukujte glavom probojca. Glava probojca pri
probijanju sadrzava ulje pod visokim pritiskom. Ulje koje pod visokim
pritiskom izlazi iz glave probojca moze da probije kozu i uzrokuje tesku
povredu. Ako se ulje ustrca ispod koze, odmah potrazite pomo¢ lekara.

- Nemojte nikada popravljati ostecenu glavu. Glava koja je varena,
brusena, busena ili modifikovana na bilo koji nacin, moze da se slomi
tokom upotrebe. U ovim uputstvima su naznaceni iskljucivo zamenljivi
delovi. Uklonite oStecene glave da biste smanijili opasnost od povrede.

Ako imate nekih pitanja u vezi sa proizvodima kompanije RIDGID® :

« Obratite se svom lokalnom RIDGID distributeru.

« Posetite www.RIDGID.com da pronadete lokalni kontakt firme RIDGID.

« Kontaktirajte Odeljenje za tehnicke usluge kompanije Ridge Tool na
rtctechservices@emerson.com ili ako ste u SAD ili Kanadi pozovite
(800) 519-3456.

Opis

Glava RIDGID® Swiv-L-Punch™ dizajnirana je za upotrebu uz probojce i
kalupe probojca (kao $to su nokaut probojci) za busenje rupa kroz lim od
obi¢nog ili nerdajuceg celika.

Ovaj je alat dostupan ili kao zamenjiva glava (za RIDGID® RE 6/ RE 60 ili ILSCO
elektri¢ni alat) ili kao deo namenskog alata (alata serije RIDGID® RE-600).

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

Glava probojca moze da se rotira i naginje za 360 stepeni radi lakseg
pristupa u tesnim prostorima.

Okretanje za 360° (\A

QCS spojka

%" - 16 UNF navoj za pokretni zavrtanj

Slika 1 - glava PH-60C Swiv-L-Punch (zamenjiva glava)

Karakteristike
Debljina Materijala.......mmmmesesmee Obicni ¢elik — do 10 mera (0.134 3,4 mm)

Nerdajuci Celik — do 12 mera
(0.109% 2,8 mm)

Maks. PrOMEr FUPE...coevvereererseresssreses Do 5" (120 mm) od obi¢nog celika od
12 mera i nerdajuceg celika od 14 mera
Do 2" (50,8 mm) od obicnog ¢elika od
10 mera i nerdajuceg celika od 14 mera

Navoj pomi¢nog zavrtnja......ee... ¥"(19,0 mm) - 16 UNF
Kompatibilni tipovi QCS-a.....uumnee 6T QCS

60kN QCS
Maksimalna izlazna Sila.......c.cweenes 14.600 Ibf (64 kN)
TeZina zamenjive glave.........: 441b (2,0kg)

Mogucénost busenja rupa zavisi od mnostva faktora ukljucujudi veli¢inu/
konfiguraciju rupe, debljinu materijala, tip i tvrdocu. Busenje rupa mozda
nece biti potpuno u svim slucajevima u zavisnosti od ovih i drugih
promenljivih faktora.

Kontrola/Odrzavanje

Pre svake upotrebe prekontrolisite glavu probojca u vezi stvari koje bi
mogle da uti¢u na bezbednu upotrebu.

1. lzvadite bateriju iz elektricnog alata.

2. U potpunosti ocistite ulje, mazivo ili prljavstinu sa alata i glave,
ukljucujuci rucice i upravljacke elemente. Ovo olaksava pregled i
pomaze u zastiti masine od klizanja u vasim rukama.

3. lzvrsite inspekciju glave i proverite:
+ Pravilno sastavljanje i kompletnost
» Pohabanosti, korozije ili druga ostecenja.

Nali¢je alata

Klip —fF=—===
« Curenja ulja. Ako pokretni zavrtanjizlazi  pokretnog
preko nali¢ja alata (Slika 2), nivo ulja je  zavrnja
nizak. Servisirajte glavu probojca - ne

pokusavajte da dodate ulje.

« Postojanja i ¢itljivosti oznaka na glavi.

« Pogledajte prirucnik elektricnog alata za
pregled i odrzavanje QCS spojke.

Ako se pojave problemi, ne koristite glavu
dok se ne popravi.

4. Pregledajte elektricni alat i bilo koju drugu opremu koja se koristi,
onako kako je navedeno u njihovim uputstvima. Proverite da i su
ostali delovi za probijanje u dobrom radnom stanju.

5. Podmazite obrtne tacke glave lakim uljem za podmazivanje opste
namene. Obrisite suvisno ulje.

Slika 2 - Nizak nivo ulje
glave probojca

29



RIDGID PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions

Podesavanje/Rad

Ova uputstva su uopstena za mnoge tipove probojaca i kalupa za
busenje rupa. Pratite posebna uputstva za podesavanje i rukovanje
probojca i kalupa za busenje rupa koji se koristi.

1. Odredite debljinu i tip materijala koji ¢ete busiti. Proverite da Ii je
debljina materijala koji se busi svuda podjednaka. Odredite veli¢inu
rupe koju zelite da izbusite. Odaberite odgovarajuci set po njegovim
karakteristikama.

2. Proverite da li je sva oprema pregledana i podesena po uputstvima
proizvodaca.

3. Oznadite poziciju rupe i ako je potrebno izbusite probnu rupu za %"
(3 mm) vecu od pokretnog zavrtnja (npr. za pokretni zavrtanj od 3"
izbusite probnu rupu od 7" (22 mm)).

4. lzvadite bateriju iz elektricnog alata. Zavrnite okretni zavrtanj do
kraja u jedinicu glave probojca. Navoj mora da bude navijen do kraja
da bi se osigurao pravilan rad, ali ne treba biti zategnut.

5. Postavite potrebne podloske preko pomi¢nog zavrtnja a zatim kalup
probojca. Postavite kalup tako da kupasta polutka bude okrenuta od
alata.

6. Proturite pomicni zavrtanj kroz probnu rupu materijala koji treba da
izbusite.

7. Zavijte odgovarajucu polutku kalupa na pomicni zavrtanj tako da su
ostrice okrenute prema materijalu. Zategnite rukom tako da nema
razmaka izmedu glave, podloske(i), kalupa, materijala i probojca. Ako
postoje razmaci izmedu delova, kalupi nece lezati pod pravim uglom
na materijal i moze do¢i do ostec¢enja opreme i povrede.

Dostupan je navojni adapter za upotrebu za busenje sa navojima
od 1%" — 12 za pretvaranje za upotrebu sa pokretnim zavrtnjima od
3" - 16 UNF. Do kraja navijte adapter u glavu kao sto je prikazano na
Slici 3.

Probojac
Kalup
probojca

Materijal Probojac

Podloske

Opcionalni
(ako je potrebno)

1% - 12 adapter
Slika 3 - Postavljanje glave probojca

Proverite da li je probojac u potpunosti navijen na pomicni
zavrtanj. Nemojte raditi sa probojcem delimi¢no navijenim na
pomicni zavrtanj, ovo moze ostetiti drzac. Ako probojac ne moze
u potpunosti da se navije na pomic¢ni zavrtanj, mozda ¢ete morati
ukloniti podlosku.

8. Zamena glava sa QCS spojkama — pogledajte prirucnik elektricnog alata.
9. Suvim rukama postavite bateriju alata.
10. Sa rukama podalje od glave i drugih pokretnih delova, rukujte

elektriénim alatom saglasno uputstvima za upotrebu. Cim je rupa
izbusena otpustite radni prekidac.

Nemojte drzati radni prekida¢ dok se alat automatski ne
uvuce. Ovo moze prouzrokovati da probojac udari o dno kalupa i osteti
probojac/kalup. Da biste uvukli klip pritisnite taster za otpustanje na
elektri¢cnom alatu.

11. ISKLJUCITE elektri¢ni alat i uklonite probojac iz rupe. Pazite na ostre
ivice.

Dodatna oprema
Kataloski
br. Opis

23478 | Set Nokaut NoZeva Probojca 2", 34", 17, 1%", 1%4", 2"i koferce
23492 | Set Nokaut Nozeva Probojca 2'2", 3", 3%:", 4”i koferce

44133 Set Nokaut NoZeva Probojca M 16,20,25,32,40, sa 2 pomicna zavrt-
nja, 3 distancera i svrdlom

52278 | Set pribora PH-60C sa pokretnim zavrtnjima, koracnim svrdlima,
navojnim adapterom i podloskama

52368 | Pokretni zavrtanj od % - 16

52373 | Pokretni zavrtanj od % - 24

52378 | Koracno svrdlo

52383 | Navojni adapterod 1%- 12 do %- 16
52388 | Set podloski za busenje

Nepdopupylouas ronoeka
PH-60C Swiv-L-Punch™, nucrpykuymnsa

MepeBoa NCXOAHBIX UHCTPYKLMIA

C uenbio ymeHblue-

A BHUMAHUE
HMUA puUcKa nonyqe-
HUA cepbesHON TpaB-

B 2 ||
/ Mbl MpouuTaiite ©

‘ n3yumnTe 3Ty UHCTPYK-
L0, MHCTPYKLY MO paboTe C 3NeKTPOMHCTPYMEHTOM, @ TaKKe UH-
CTPYKLMN 1 NpeaynpexaeHns ANA BCero Ncnonbsyemoro o6opy-
AOBaHMNA N MaTepmnana 0 Havyasna pa6oTbl C 3TIM MHCTPYMEHTOM.

COXPAHUTE HACTOALLYIO UHCTPYKLMIO!

Bo Bpemsa uukna npo6uBkmu o6eperaiite nanbubl N PyKn oT nep-
dopupyioLeit ronoBKu. Bawwin nanbLipl Uim pyku MoryT 6biTb pasgas-
NeHbl, pa3gpobneHbl UM amnyTUPOBaHbI, eCNIN OHW ByayT 3axBayeHsbl
Mexay nepdoprpyoLLMMN MaTPULIAMI UM KOMIIOHEHTaMM 1 to6bIMM
OPYrMmN feTansamu.

[Ansi CHIXKeHVA ONacHOCTY NOPaXKeHWs NEeKTPNYECKUM TOKOM, KOTO-
poe MOXeT NpUBeCcTU K cepbe3Hoil TpaBMe U CMepTH, 3anpeLyaercs
NCnosib30BaTb MHCTPYMEHT Ha JIeKTpoKabensx, HaxoAALMXCA Noj
HanpseHuem. UIHCTpymeHT He m3onupoBaH. Mpy pabote BONM3M
aneKkTpoKabeneln, HaXoOAALLMXCA NOA HANPKEHNEM, UCMONb3yINTe Haae-
Xallye paboume npoueaypbl v MHAMBMAYaNbHbIE CPEACTBA 3aLUMTDI.

B npouecce ncnonb3oBaHUA AAHHOTO U3AENNA CO3AAIOTCA GONb-
Wwme cunbl, KOTOpbie MOryT NPUBECTU K MOJIOMKe unu pas6pocy
AeTanei U NPUYUHUTB TpaBMy. CTOITE Ha PACCTOAHUM OT MHCTPYMEH-
Ta BO BPeMs €ro 1CMosb30BaH1sA U HOCKTE COOTBETCTBYIOLLME CPELCTBa
3aLUMThI, BKItOYas CPEACTBA 3aLLWTbl [a3.

3anpelyaerca AepxaTb pykamu nep¢hopupyioulyto rofoBKy B npo-
Liecce npo6uBaHus oTBepcTUA. [py NpobrBaHNK OTBEPCTUSA B Nepdopu-
pyloLLel FONOBKe HaXOAMTCA MAC/Io NOZ, BbICOKVM AaeneHnem. Macrno noa
BbICOKVM AaBfIEHUEM, BbiTeKaloLLee 13 NepdoprpyioLLeli FoNoBKY, MOXET
NPOHUKHYTb MOf, KOXKY 1 NMPUYMHNTL Cepbe3HyIo Tpasmy. [pu BrpbickviBa-
HUM Macna Mo Koxy 0bpaTuTeCh 3a HEOTIOXKHON MEANLIMHCKOMN MOMOLLIbIO.

He pemoOHTUMpYiiTe NOBpeXAeHHYI0 ronoBKy. [0/10BKa, KoTopas 6bina
cBapeHa, NpoLwnndoBaHa, paccBepneHa UM MoaMdULMPOBaHa KaKM-
6o CnocoboM, MOXKET PaspyLUMTLCA BO BPEMA UCMOMb30BaHUA. 3ame-
HAVTE KOMMOHEHTbI TONbKO COMIACHO YKa3aHNAM HAaCTOALLEN MHCTPYKLMK.
[inA CHYKEHUS pUCKa TPaBMbl BbIGPAChIBalTe NOBPEXAEHHDIE FONOBKU.

Ecnuy Bac BO3HMKNM BONpOCbI, Kacatowmeca nsgenun RIDGID®:
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PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

» ObpaTnTech K MecTHOMy AnCTpubbloTopy RIDGID.

+ Bowgwure Ha canT www.RIDGID.com B ceTV MIHTEPHET 1 HaAMUTE KOHTAKT-
Hbl TenedoH MecTHoro ancTprbbotopa RIDGID.

- ObpatuTtech B OTgeN TexHUYeckoro obcnyxmusanua Ridge Tool no
appecy rtctechservices@emerson.com, B CLLA 1 KaHage Bbl Takxe
MO>KeTe NO3BOHUTD Mo TenedoHy (800) 519-3456.

Onucanme

Mepdopupytowas ronoska RIDGID® Swiv-L-Punch™ npegHasHayeHa ansa
MCMonb30BaHNA ¢ NepdopaTopamm 1 MaTprLamu (Hanpumep, NPO6ONHK-
Kamu) AnA NpobuBaHmnA OTBEPCTUN B IMCTOBbIX MaTepuranax, Taknx Kak Hu3-
KOYrniepoanCTasn Unm HepX<aBetoLLasn cTanb.

MHCTpyMeHT nocTaBnaeTca B KauecTBe CMEHHOW Hacapku (ana anekTpo-
nHctpymenta RIDGID® RE 6/RE 60 nnu ILSCO) nnm Kak 4acTb crewuanbHoro
WHCTPyMeHTa (MHcTpymeHTbl cepun RIDGID® RE-600).

MepdopripyroLas ronoBka MOXKET BPaLLATbCA ¥ NOBOPaUMBaTbca Ha 360 rpa-
[yCOB, uTo 0becrneumBaet yao6HbIN JOCTYM B OrPaHNYEHHbIX MPOCTPAHCTBAX.

LLlapHupHoe coeanHeHmne 360°

Mydra QCS

Pe3b6a 34" — 16 UNF gna cTaXHOWN WNUIbKn
Puc. 1 - Nepdopupyiowas ronoska PH-60C Swiv-L-Punch (cmeHHas

Hacagka)

TexHNYeCKNe XapaKTepucTuKm

TONLYIHA MATEPYIAMA. reerresrremesssssssessssess Hu3koyrnepopucras ctanb —
no 10 kanuopa (0.134’, 3,4 Mm)
Hep<aBetoLan ctanb —
no 12 kanubpa (0.109', 2,8 Mm)

Makc. ArameTp NPOBONHUKA.covevreserrrns o 5" (120 mm) B HU3KOYrNepogmncTon
cTanu 12 Kanmbpa 1 HepkaBetoLLen
cTanu 14 Kanmbpa
[o 2" (50,8 Mm) B HM3KOYrNEpPOANCTON
ctanu 10 Kanmbpa 1 HepaBetoLLen
ctanu 14 Kanubpa

Pe3b6a 3aTAXKHOIO BOMTa. .uuvrreseeneressennns 34"(19,0 mm) — 16 UNF

Comectumble Tvnbl QCS... .6T QCS

60 kH QCS
MakcrmanbHoe co3aaBaemoe
ycunve 14600 dyHT-dyT (64 KH)
BeC CMEHHOM FONOBKM..cuvvereeresmeresssresnns 4.4 dyHTa (2,0 kr)

Han6onbwmin gnametp npobriBaemoro OTBEPCTUA 3aBUCUT OT PA3fIUYHBIX
¢baKTOpOB, B TOM UMCIie OT pa3mepa/KoHOMrypaumm NpobonHIIKa, a TakxKe
OT TONLMHBI, TUMA U TBEPAOCTN MaTepuara. Micxoas U3 3Ty v Apyrux napa-
METPOB MOXET OKa3aTbCs, YTO B HEKOTOPbIX CITyHasix OTBEPCTUS NpoburTb
HEBO3MOXHO.

OcmoTp / O6¢cnyxunBaHne

MpoBepbTe NepdopupyIoLLYI0 FONOBKY Nepes KaxablM NCNoNb30BaHNEM
1 McKNounTe Nobyio Npobnemy 1 puck.
1. W3Bnekute akkyMynaTop 13 SEKTPOUHCTPYMEHTA.
2. OunCTTe MHCTPYMEHT 1 FONIOBKY, OCOGEHHO PYYKU U CPeAcTBa
yrpaBneHus, 0T Macsa, CMasKu 1 rpszu. TO MOMOXET B MPOBeAEHNM
0CMOTpa 1 MPeAOTBPATUT BbICKaIb3blBaHNE MHCTPYMEHTa U3 PyK.

3. MMpoBeanTe OCMOTP rofIOBKM 1 NpoBepbTe: Mepeannii Topewy

NHCTPYMeHTa
« MpaBrNbHOCTb CBOPKY 1 KOMMTIEKTALMIO,
« OTCYTCTBME N3HOCA, KOPPO3UW UMW UHO- Brynka —— — —_ _
ro NoBpeXaeHNs. CTAXHOI
WNUNbKN

OtcyTcTBMe yTeukn macna. Ecnm Brynka
CTAXHOWN LINWUNbKY BbICTYMAET 3a NepesHi S
TopeL MHCTpymeHTa (Puc. 2), 3HauuUT ypo-

BeHb Mac/na MoHWKeH. MpoBeaunTe TexHW-

yeckoe obcnyxvBaHMe nepdopupytoLlei

rOfIOBKM — He MbITalTech 106aBNATb MAacNo. Puc 2 — Huskui ypOBeHb
macna B nepdopu-
pytoLeri ronoske

Hanmuue n untabenbHOCTb MapKUpPOBOK
rOMOBKM.

[InA BbINONHEHWA NPOBEPKY 1 TexobcnyKnBaHuA MydTbl QCS 0bpa-
mumecs K pyKko8o0Cmay no 3KCN/Iyamayuu 371eKmpoUuHCMpyMeHma.

Mpun 06HapPY»KeHNN KaKNX-TMOO NpobRem yCTpaHUTE UX, NPeXae Yem
NosIb30BaTbCA FO/IOBKOM.

4. OcMOTpUTE SNIEKTPOUHCTPYMEHT U MHOE NCMOosb3yemoe 060pyaoBa-
HUe, KaK yKa3aHo B HacToALLEeN UHCTPYKLMW. [poBepbTe ncnpaBHoe
TEXHUYECKOE COCTOsIHME APYrMX KOMMOHEHTOB NPOGOMHMKA.

5. HaHecute Ha ocb NnoBOPOTa roIoBKN yHMBEpPCaJibHOE Jfierkoe CMa-
304HOe mMacro. COTpVITe n3nunwek macna.

YcTaHoBKa / ncnonbsoBaHune

B HacTosemM fOKymeHTe npuriBefeHbl 0600 EeHHble UHCTPYKUMK Ans
pasnnyHbIX TMMNOB NPO6OMHUKOB 1 MaTpul. CobsofanTe KOHKPETHbIe
WHCTPYKLMM NO YCTaHOBKE 1 3KCMJyaTaLuy UCNofb3yeMblX NPo6onHu-
Ka n MaTpuLibl.

1. OnpepenuTte TOAWMHY 1 TVN NpobrBaemoro matepuana. Mpobusae-
Mblii MaTepuran [OMKeH 06A3aTeNlbHO ObiTb TONbKO OAMHAPHON TON-
WuHbl. OnpegenuTe pasmep OTBEPCTUA, KOTOPOE TpebyeTca NpobuTb.
MopbepwiTe HafIEXaLLMIA KOMIMIIEKT B COOTBETCTBIM C €0 TEXHUUECKN-
MM XapaKTepUCTHKaMM.

2. 06si3aTenbHO BbINONHUTE OCMOTp BCero OGOpy,ElOBaHI/Iﬂ N yCTaHOBU-
Te ero B COOTBETCTBUN C UHCTPYKUMAMN N3FOTOBUTENA.

3. OTMeTbTE MeCTOMNONOXeHMe OTBePCTMA U NPY HEOBXOAMMOCTY Bbl-
cBepnuTe Hanpasnsiolwee orBepcTre Ha %" (3 Mm) Gosblue, yem
CTAXKHAA WNWbKa (Hanpumep, AnA CTAXKHON WNUIIbKA pa3Mepom 34"
BbICBEPJIITE HanpaBAsAtoLLee OTBEPCTUE AnaMeTPoM 7" (22 Mm)).

4. V3BnekuTe akKyMylsTOp M3 SNEKTPOMHCTPYMeHTa. BeepHute CTsix-
HYI0 LWINUABKY B NepdoprpyoLLyto FonoBKy o ynopa. Ytobbl obecne-
UnTb Hagnexaluyto PaboTy MHCTPYMEHTa, HUTY Pe3bObl OMKHbI BbITb
MOMIHOCTBIO 3aLiensieHbl, OfHAKO 3aTArvBaHme pe3bbbl He TpebyeTcs.

5. YcTaHOBUTE Ha CTAXKHYIO LWUNWUIBKY Tpebyemyto pacrnopHyto BTY/Ky(1)
1 3aTem nepdopupyoLLyto MmaTpully. YalweobpasHaa NonoBuHa ma-
TPpULibl LOMKHa 6bITb OOpaLLeHa B CTOPOHY OT MHCTPYMEHTa.

6. BcraBbre CTAXKHYIO WNWIbKY CKBO3b HanpasnAwlwee oTBepcTne B
HpOGI/IBaeMOM MaTtepuane.

7. HaBepHwuTe COOTBETCTBYIOLLYIO MOMOBMHY Nepdopupytoein MaTpm-
Libl Ha CTAXKHYIO LNWAbBKY, TaK YTOObI peXyLLe KPOMKM Obinn Hanpas-
NeHbl K MaTepuany. 3aTAHNUTe OT PYKK, TaK UTOObI MeXAY rONOBKON,
pacnopHon(biMy) BTyNKoM(amu), maTpuLein, Matepuanom 1 npoboii-
HUKOM He 6bino 3a30poB. Ecnu mexay aetanamu nmeeTca 3a3op, Ma-
TpULBI He ByAyT PacronoxeHbl Nog NPAMbIM YIIOM K MaTepuanty, 4to
MOXET NPUBECTMN K NOBPEXAEHNIO 060PYA0BaHNA UK K TPaBMe.

MocTaBnseTca pe3bOOBON MEPEXOAHUK, KOTOPbIi NO3BOAAET UC-
nonb3oBaTb NPOBGOMHMKM Ha pe3bby 1%" — 12 CO CTAMHBIMM LWNWIb-
Kamu Ha pe3bby 3" - 16 UNF. BBepHuTe pe3bboBOIi NepexopHnK Ao
ynopa B NPO6OINHIK, Kak NMoka3aHo Ha BCTaBKe Ha Puc. 3.
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Marepuan Mpo6onHuk

MNpo6oiHnkK
Marpuua

PacnopHas BTynka(u)

JononHutenbHbIN
(npun HeobxogMMmocCTN)

nepexoaHuk 1% - 12
Puc. 3 - YcTaHoBKa nepdopupytioLeil ronoBku

YaocToBepbTech, UTO NPOGONHUK MOMHOCTbIO HABEPHYT Ha CTAX-
HylO WNWAbKY. 3anpelyaetca paboTtatb ¢ NPOOGONHMKOM, YaCTUYHO
HaBePHYTbIM Ha CTAXKHYIO LUMWIIbKY, 3TO MOXET MNOBPeAnTb LUMUIb-
Ky. Ecnu npo6oiHUK He HaBOpaumMBaeTCA MOMHOCTBIO Ha CTAXHYIO
LUMUABKY, BO3MOXHO, HEOOXOANMO CHATb PACMOPHYIO BTYIKY.

8. [1nA 3ameHbl Hacagok ¢ mydToin QCS — o6pamumecs K pykosoocmesy no
3KCNTyamayuu 3/1eKmpouHCMpyMeRma.

9. CyXviMU pyKamu BNOXUTE aKKyMySIATOP B MHCTPYMEHT.

10. Obeperas pyku OT FONIOBKM U APYTUX OBVXKYLUMXCA feTanew, npu-
BefuTe B AeNCTBUE SNIEKTPOMHCTPYMEHT B COOTBETCTBUM C PYKOBOA-
CTBOM O 3KcnnyaTaummn. Kak TonbKo oTBepcTne GyaeT BbIMONHEHO,
OTNYCTUTE MYCKOBYIO KHOMMKY.

He HaxnmariTe Ha NyCKOBYIO KHOMKY, MOKa NHCTPY-
MEHT aBTOMATUYeCKN OTBOAUTCA. MPOBOMHNK MOXET 6biTb OTBeAeH [0
HVXKHEN TOUYKM B MaTpuLe, UTO NPUBELET K NMOBPEXAEHI0 NPOOOHUKa/
MaTpuubl. HaXXmMnTe KHOMKY cOpoca AaBMeHUA Ha SNEKTPOMHCTPYMEHTE,
YTOObI OTBECTM NAYHXKEP.

11. BblKntounTe 3NEKTPOUHCTPYMEHT U WU3BEKUTE MPOGOMHMK M3 OT-

BEPCTUA. OCTepeFaVITer OCTPbIX KPOMOK.

AOHOJ'IHIIITEJI bHbI€ NPpUHaQNIeXXHOCTN

N2no
Katanory | OnucaHue

23478 | Habop nepdopupytowmx matpuy 2", %" 1%, 1%",1%", 2" 8 pytnape

23492 | Habop nepdopupytowmx matpuy 22" 3", 32", 4”8 dytnape

44133 | Habop nepopupytoLuux MatpuL ¢ 2 3aTaxHbiMi 6oramun M 16, 20, 25,
32,40, 3 pacnopHbIMI BTyNKaMm 1 nepopaTopom

52278 KomnnexT npunagnexHocteit PH-60C, BKtouas CTaxHble WnnabKm, cTy-
neHyatoe (BepA0-1010To, Pe3b60BOV NEPEXOLHNK U PAcTiopHble BTYKM

52368 CTsKHast WNUAbKa % - 16

52373 (TshKHas WNUNbKa s - 24

52378 (Tynenuatoe cgepno-£on0To

52383 Pe3b6oBoii nepexopHuk 1% - 12 Ha % - 16

52388 KomnnekT pacnopHbIx BTynoK npo6oiiHika

PH-60C Swiv-L-Punch™ Bashigi Talimatlar

Orijinal kilavuzun cevirisidir

A UYARI

Bu aleti kullanmaya
baslamadan once cid-
di yaralanma riskini

Bl |5
‘ ' azaltmak amaayla bu
talimatlan, elektrikli

alet talimatlarini ve kullanilacak tiim ekipmanlarin ve malzemele-
rin uyarilarini ve talimatlarini okuyup anlayin.

BU TALIMATLARI SAKLAYIN!

Zimba dongiisii esnasinda parmaklarinizi ve ellerinizi zmba ka-
fasindan uzak tutun. Zimba paftasina veya bu bilesenler ile diger bir
cisim arasina sikismasi durumunda, parmaklariniz veya elleriniz ezilebilir,
kinlabilir veya kopabilir.

Elektrik carpmasi, ciddi yaralanma ve 6liim riskini azaltmak icin
gerilimli elektrik hatlan iizerinde kullanmayin. Alet yalitiimamistir.
Gerilimli elektrik hatlarinin yakininda calisirken uygun is proseddrleri ve
kisisel koruyucu ekipman kullanin.

Uriin kullanimi sirasinda olusan biiyiik kuvvetler, pargalari kirabi-
lir veya firlatabilir ve yaralanmaya neden olabilir. Kullanim sirasinda
uzak durun ve g6z korumasi dahil uygun koruyucu ekipman kullanin.

Zimbalama esnasinda panc¢ baghgini tutmayin. Pan¢ bashidi delik
acma esnasinda yuksek basingli yag icerir. Pang bashgindan kacan yuk-
sek basingli yag derinizi penetre edebilir ve ciddi yaralanmaya neden
olabilir. Yag derinin altinda enjekte olursa, derhal tibbi yardim isteyin.

Kesinlikle hasarh bir kafayi onarmayin. Kaynak yapilan, topraklanan,
delinen veya baska herhangi bir sekilde uyarlanan bir kafa, kullanim si-
rasinda kirilabilir. Sadece bu talimatlarda belirtilen bilesenleri degistirin.
Yaralanma riskini azaltmak igin hasarl kafalari atin.

Bu RIDGID® {irlint ile ilgili sorulariniz igin:

« Bulundugunuz bolgedeki RIDGID bayisi ile iletisim kurun.

« Yerel RIDGID irtibat noktasinin iletisim bilgilerine erismek icin
www.RIDGID.com adresini ziyaret edin.

Ridge Tool Teknik Servis Departmani ile iletisim kurmak icin
rtctechservices@emerson.com adresine yazin veya ABD ve Kanada'da
(800) 519-3456 numarali telefonu arayin.

Aciklama

RIDGID® Swiv-L-Punch™ Bashdi yumusak veya paslanmaz celik gibi levha
malzemelerine pang delikleri agmak icin panclar ve paftalar (itis panclan

gibi) ile birlikte kullanilmak Gzere tasarlanmistir.

Alet degistirilebilir bir kafa (RIDGID® RE 6/ RE 60 veya ILSCO Elektrikli Alet icin) veya
adanmis bir aletin parcasi (RIDGID® RE-600 serisi aletler icin) olarak mevcuttur.

Zimba Kafasi dar alanlara daha iyi erisim saglamak icin 360 derece donebilir.
360° Mafsal

QCS Kuplaj

%" -16 UNF Dis Cekme Saplamasi igin

Sekil 1 - PH-60C Swiv-L-Zimba Kafasi (Degistirilebilir versiyon)

Teknik Ozellikler
Malzeme KaliNlKIar....co.ueeceereseressessesees Yumusak Celik - 10 ayara kadar
(0.134%, 3,4 mm)
Paslanmaz Celik - 12 ayara kadar
(0.109%, 2,8 mm)

12 ayara kadar yumusak celikte ve
14 ayara kadar paslanmaz celikte 5”
(120 mm) degerine kadar

10 ayara kadar yumusak celikte ve
14 ayara kadar paslanmaz ¢elikte 2"

Maks. Zimba Capi

(50,8 mm) degerine kadar
Cekme Civatasi Disi. 34"(19,0 mm) - 16 UNF
Uyumlu QCSTrleri ..6T QCS

60kN QCS
Maksimum Cikis Glict ... 14.600 Ibf (64 kN)

Degistirilebilir Kafa Agirhgi. .. 441b (2,0 kg)

Delme kapasitesi pan¢ boyutu/yapilandirmasi, malzeme kalinhg, tipi ve
sertligi dahil cesitli faktorlere dayalidir. TUm bunlar ve diger degiskenlere
bagl olarak delikler her durumda tamamlanmayabilir.
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Muayene/Bakim

Zimba Kafasini her kullanimdan énce kullanimi etkileyebilecek sorunlar
acisindan inceleyin.

1. Pili elektrikli aletten cikartin.

2. Tutma yerleri ve kumandalar dahil alet ve kafa {izerindeki her tirlii
yagd, gres ve kiri giderin. Incelemede ve makinenin elinizden kayma-
sini dnlemede yardimci olur.

3. Kafayi asagidakiler acisindan inceleyin: Alet Yiizu
+ Dogru montaj ve eksiksiz olma.
+ Yipranma, korozyon veya baska turli bir Cekme —— _ —_ _
hasar. Saplamasi
Pistonu

« Yag Sizintilar. Cekme saplamasi pistonu
alet yuiziinii gecerse (Sekil 2), yag dustik-
tur. Pang basligina servis yaptirin - yag
eklemeyi denemeyin.

- Kafa isaretlerinin varligi ve okunabilirligi.

QCS baglantisinin kontroll ve bakimi icin
elektrikli alet kilavuzuna bakin.

Herhangi bir sorun bulunursa bunlar diizeltilinceye kadar kafayi kullan-
mayin.

4. Elektrikli aleti ve kullanilan diger her tirlt ekipmani talimatlarinda
aciklanan sekilde inceleyin. Diger itis bilesenlerinin iyi calisir durum-
da oldugundan emin olun.

5. Heramaca uygun ve hafif yaglama yagiyla kafa pivot noktalarini yag-
layin. Tim fazla olan yagi temizleyin.

Sekil 2 - Pan¢ Bashgi Yagi
Distik

Ayarlar/Kullanma

Bu talimatlar cogu tipte itis panclari ve paftalari icin genellestirilmistir. Kulla-
nilmakta itis pangi ve paftanin kurulumu ¢alismasi icin 6zel talimatlari izleyin.

1. Delinecek malzemenin kalinligini ve tlriint belirleyin. Delinecek
sadece tek bir malzeme kalinhigi oldugundan emin olun. Delmek is-
tediginiz delik boyutunu belirleyin. Teknik 6zelliklerine gére uygun
eslesen seti secin.

2. Tum ekipmanin muayene edildiginden ve Ureticinin talimatlar uya-
rinca kuruldugundan emin olun.

3. Delik konumunu isaretleyin ve gerekirse vidali saplamadan %” (3
mm) buyik bir pilot deligi agin (Ornegin 34" vidali saplama icin 75" (22
mm) pilot deligi acin.)

4. Pili elektrikli aletten gikartin. Vidal saplamay! tamamen Zimba Kafasi
Unitesinin icine ilerletin. Diizglin calismasi icin tamamen ge¢mis ol-
masi gerekir fakat siki olmasi gerekmez.

5. Pang paftasini takiben tlim gerekli ara parcasini/parcalarini gekme
saplamasi Uzerine yerlestirin. Paftanin birlestirilmis yarisini aletten
uzaga bakacak sekilde yerlestirin.

6. Cekme saplamasini pilot deliginden delinecek malzemeye takin.

7. Kesme kenarlar malzemeye gelecek sekilde uygun pang paftasinin ya-
nsini cekme saplamasina dogru ilerletin. Kafa, mesafe pargasi (parcalari),
pafta, malzeme ve zimba arasinda hicbir bosluk kalmayincaya kadar elle
sikin. Parcalar arasinda bosluklar kalirsa paftalar malzeme ile ayni hizada
olmayacak ve ekipmana hasar verecek veya yaralanmaya neden olacaktir.

34"- 16 UNF cekme saplamalar kullanmak tizere donustiirmek icin 1%" -
12 disli panglarla kullanmak icin bir dis adaptori mevcuttur. Adaptori
Sekil 3 eki'nde gosterildigi gibi tamamen pangin icine ilerletin.

Malzeme Zimba

Zimba Pafta

Opsiyonel
1% - 12 Adaptor

Sekil 3 - Zimba Kafasinin Ayarlanmasi

Ara pargasi/parcalari
(Gerekirse)

PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions RIDGID

Panc¢in ¢cekme saplamasi Uzerine tamamen ilerletildiginden emin
olun. Cekme saplamasi tzerine kismen ilerletilmis panci calistirma-
yin, bu saplamaya zarar verebilir. Pan¢ cekme saplamasina tamamen
ilerletiimemisse bir ara parcasinin ¢ikarilmasi gerekebilir.

8. QCS Baglantili Kafalarin Degistirilmesi - Elektrikli alet kilavuzuna bakin.
9. Kuru ellerle aletin pilini takin.

10. Ellerinizi basliktan ve diger hareket eden parcalardan uzak tutarak
kullanma kilavuzuna gore elektrikli aleti calistirin. Delik tamamlandi-
g1 anda calistirma anahtarini birakin.

Alet otomatik olarak geri ¢ekilinceye kadar calistirma anahta-
rini tutmayin. Bu durum zimbanin paftada tabana gelmesine sebep olabilir
ve zimbaya/paftaya hasar verebilir. Tokmagi geri cekmek icin elektrikli alet
basing birakma diigmesine basin.

11. Elektrikli aleti KAPALI konuma cevirin ve zimbayi delikten cikarin.
Keskin kenarlara dikkat edin.

Aksesuarlar
Katalog
No. Agiklama

23478 itis Zimbasi Pafta Seti 12", 34", 1", 1%”, 1%", 2" ve Canta ile

23492 | itis Zimbasi Pafta Seti 2%2", 3“ 314", 4" ve (anta ile

44133 itis Zimbasi Pafta Kafasi M 16, 20, 25, 32, 40, 2 cekme civatasl,
3 mesafe parcasi ve matkap ile

52278 | PH-60C Aksesuar Seti Cekme Saplamalari, Kademeli Matkap Ucu,
Dis Adaptdr ve Ara Parcalar ile

52368 | % - 16 Cekme Saplamasi

52373 | %- 24 Cekme Saplamasi

52378 | Kademeli Matkap Ucu

52383 | 1%- 12ila % - 16 Dig Adaptdrii

52388 | Itis Ara Parcasi Seti

(KK PH-60C Swiv-L-Punch™ 6acbiHbIH, HYCKay/iapbl

TynHycKa HycKaynapgaH ayzapma

eke apamra aybip

A ECKEPTY
»Kapakar Kentipy
KayniH asaiTy YyLWiH

Bl 2l ||
6 . ‘ ~ 6yn  Hyckaynappabl,

INEeKTP Kypanbl HYCKAyNapblH KoHe ocbl Kypangpl 6ackapysaH
6ypbiH NaiiaanaHbiiaTbiH 6apAbiK KabAbIKTap MeH maTtepuantsa
apHanFaH eckepTy/iep MeH HyCKayaapAbl OKbIM, TYCIHiHj3.

OCbl HYCKAVNIAPAbI CAKTAHbI3!

* NyaHcoH 6GacKapy KesiHAe caycaKTapblHpl3 6eH KO/bIHbI3Abl MyaHCOH
6acblHa KaKblHAATNaHpI3. [yaHCOH MaTpuuanap Hemece Kypamgacrap
YaHe Ke3 Ke/reH 6acka HbICaH apaibifbiHAA KbICbI/bIN Ka/iCa, CayCcaKTapbiHbI3
Hemece KONgapblHbi3 6acTbipblaybl, ChIHYbl HEMECE KeCifiin Tycyi MyMKiH.

® DNIeKTP TOrbIHbIH, COFY, ayblp }KapaKaT }XaHe enim KayniH a3auTy YLiH
KyaTTanfaH INeKTp KeninepiHae nakaanaH6aHbi3. Kypan oklwaynaHbaraH.
KyaTtanfaH aneKTp XeninepiHe *akKplH XKYMbIC iCTEreH Ke3ae TUICTi *KyMbIC
PaCIMAEPIH KIHE KEKe KOPFaHbIL KabapIFbIH NaiLanaHbIHbI3.

e OHiMAi nailganaHy 6apbicbiHaa 6GenweKTepai  CbiHABIPYbI Hemece
NaKTbIPYbl }K3He )KapakaTtka ce6en 6oaybl MyMKiH 6onFaH YAKeH Kyl
naitga 6onybl MyMKiH. Ke3 KopfafbllTbl KOCa TMICTi KOpFay abablfbiH
nanganaHy oHe Kuio 6apbiCbiHAA aNbIC TYPbIHbI3.

33



RIDGID PH-60C Swiv-L-Punch™ Head Instructions

¢ TecKkeH Ke3pe NyaHCOH 6acbiH ycTaMaHbi3. TeCKEH Ke3ae NyaHCOH bacbiHAa
YKOFapbl KbiCbIMapl Mavi 60n1apl. NMyaHCOH 6acbIHaH XblbICTAUTBIH XKOFapbl
KbICbIMZbI Mal Tepire eHin, ayblp *KapaKaTka aKesyi MyMKiH. Erep Mal TepiHiH,
ilWiHe eHce, Aepey Aapirepre KapasblHbI3.

e 3akbiIMaanfaH 6acTbl ewKawaH KeHgemeHis. [licipinreH, kepre
TyWbIKTaNFaH, OypFblian TecinreH Hemece Ke3 KereH aAicneH e3repTireH
fac naipanaHy 6apbicbiHAA CblHYbl MYMKiH. Kypampactapabl ocbl
HyCKaynapaa KepceTinrenaei ayblCTbipbiHbI3. MKapaKkaT any KayniH asanty
YLLiH 3aKbiMaanfaH bacTapabl TacTaHbi3.

Erep ocbl RIDGID® eHimiHe KaTbiCTbl KaHAal Aa CypaKTapbiHbI3 TyblHAACA:

o XKeprinikti RIDGID ancTprbbIOTOPbIHA XabapaacbIiHpI3.

o eprinikti RIDGID 6aitnaHbIc NyHKTiHi3Aj Taby ywwiH www.RIDGID.com
CalfTblHa eTiH3.

¢ Ridge Tool TexHuKanbIK KbiameTTep benimiHe rtctechservices@emerson.com
MeKeH»alibl apKbl/bl xabapnacbiHpi3 Hemece AKLL »aHe KaHagaza (800)
519-3456 HemipiHe KOHpIpay LIasbiHbI3.

Cunattama

RIDGID® Swiv-L-Punch™ 6acbl ymcak, Hemece ToT bacnaiTbiH 6onaT cUAKTbI
napaK MaTepuangapbl apKbiibl TECiKTEp Tecy YLWIH MNyaHCOHMEH KaHe
MaTp1LaMeH (Tecin eTeTiH NyaHCOH CUAKTbI) NaiiaanaHyra apHasnfaH.

Kypan e3apa anmactbipbinatbiH 6ac (RIDGID® RE 6/ RE 60 Hemece ILSCO anekTp
Kypasbl yLiH) Hemece apHaynbl Kypan beniri (RIDGID® RE-600 cepuscbiHAafbI
Kypanaap) petiHae KomKeTiMai.
MyaHCoH 6acbl TbiFbI3 ayMaKTapFa KaTbIHACTbI KakCcapTy yLiH 360 rpagyc aiiHana
YKOHe Xa/FaHa anagbl.

360° TyTacy

QCS xkynTacTbipy

%" - TyiipeyiwTtin, 16 UNF oiimacb!

1-cypet — PH-60C Swiv-L nyaHcoH 6acbl (B3apa anMacTbIpblIaTbiH HYCKA)

Cvnatrama
MaTepuan KaNbIHABIFbL.......weeereeeeenes Hymcak 6onat — 10 enwemre aeviH
(0.134“ 3,4 mm)
Tot 6acnaiiTbiH 6onaT — 12 enwemre
ZeiiiH (0.109% 2,8 mm)
MakKc. MyaHCOH ANAMETPi..cvrvrevereeerenen 12 enwemgaj ;xymcak 6onatra xaHe
14 enwemgaj ToT 6acnaitTbiH 6onatra 5¢
AeiiH (120 mm)
10 enwemgaj }xymcak 6onatra xaHe
14 enwemgai Tot 6acnaiTbiH 6onatra 2“
neitiH (50,8 mm)
Co3bINaTbIH 6ONT OPAMb.......cverererenens %" (19,0 mm) — 16 UNF
Yitnecimai QCS Typnepi 6T QCS
60kN QCS
EH KOFApPFbl LBIFBIC KYLWi.veererrerrsersraes 14.600 ¢pyHT-Kyww (64 kN)
©3apa a/mMacTbipblNaTbIH HaCTbIH,
CATIMAFDBLccvuvevarestesiessesassssessessessesaesassens 4.4 dyHT (2,0 Kr)

Tecy Kabineti ap Typni bakTopnapra 6annaHbICTbI, COHbIH, ilLiHAe Tecik enlemi/
YAIFiCi, MaTepran KaablHApIFbl, TYPi *KOHe KaTTblNblfbl. OCbl KaHE 83re alHbIMasbl
MaHZep HerisiHae TecikTep 6apnblK Kafaanapaa opbiHaana bepmeisi.

TEKcepy/TEXHMKaanK KbI3MeET KepceTty
Op narpanaHysaH bypblH MyaHCOH 6acbIHbIH, KAYinci3 naiaanaHyFa acep eTeTiH
aKaynapblH TEKCEPIHi3.

1. BatapesHbl 31EKTP Kypa/bliHaH asibin TacTaHpI3.

2. TyTKanapblH aHe backapy TeTIKTepiH Koca KypangaH oHe bactaH Kes3
KenreH maigpl, akna Maiizbl Hemece Kipgj TasanaHbi3. byn Tekcepyre oHe
KYPbINFbIHbIH, KbICKbILLTAH CbipFaHan KeTYiHiH, anfblH afyFa KeMeKTecesi.

3. bactbl TekcepiK;3: KypangbiH 6eri

* TWiCTi TypZe *MUHaKTay XaHe anKTay.

Co3bl/IFaH Tic

¢ Tosy, ToT 6acy Hemece 6acka 3aKbIMm. b
mik6acbl

e Maii KblabicTaybl. Erep cosbinfaH  Tic
Mikbacbl Kypan 6eTtiHeH apmeH co3blinca
(2-cypem), maitgpiH,  AeHredi  TemeH
6onagbl. MyaHcOH 6acbiHa  KpI3MeT
KOPCETiHi3 — Mall Kytofa SpeKETTEHOEH;3.

e bactafbl benrinepaid, 6onybl KaHe OKplly 2-cypet — MyaHcoH 6acbl
MYMKIHAIri. MalibIHbIH,

TeMeH geHreiii
® QCS MOAnFaFbiWbIH MeKcepy IHe OFaH

Kbismem Kepcemy 60UbIHWA 3NEKTP  KypasblHblH, HYCKAy/bIFblH
KapaHpbi3.
AKaynblk Tabblnca, Ty3eTinreHwe 6acTbl NainganaHb6aHpi3.

4. HyckaynapblHAa KepceTinreHzen naitaanaHblnaTbiH NEKTP Kypanbl MeH
Ke3 KenreH 6acka KababiKTbl TeKcepiHis. Tecin eTy KypamAacTapbiHbiH,
TUICTi }Kapamabl KYMiHAE eKeHiHe Ke3 XKeTKI3iHi3.

5. BacTblH aiiHany HyKTenepiHe XeHin CanMaKTbl Xaanbl MaKcaTTasbl XaKna
MaWabl KafblHpI3. APTbIK Maliapl CYPTIHI3.

BanTay/Xymbic ictey

Ocbl HycKaynap Tecin eTeTiH MyaHCOHAAP MEH MaTpuUUaNapAplH, KenTereH
TypnepiHe opTak 6onabl. MaiaanaHbIbIN }KaTKAH TECin 6TeTiH NyaHCOHAp! KaHe
MaTpu1LaHbl OPHaTY }KaHe NaiifganaHy yLiH apHalbl HYCKaynapabl OPbIHAAHbI3.
1. TecineTiH maTpuangplH, KaAbIHAbIFbl MEH TYPiH aHbIKTaHbI3. TecineTiH Bip
KabaTTbl MaTepuan eKkeHajiriH TeKkcepiHi3. TeCKiHi3 KenreH Tecik eLwemiH
aHbIKTaHbi3. THICTI COMKEC MKMHaKTbl TEXHMKaNbIK CunaTTamanapbiHa
COMKEC TaHAaHpbI3.

2. Bapnblk KababIKTbIH TEKCEPINTEHIHE KO3 JKETKI3iN, OHAipyLLi HYCKaynapblHa
COMKEC OPHATbIHbI3.

3. Tecik OpHbIH Benrinew|s xaHe KaxeT 6oFaH Ke3ae Co3blFaH TicTeH % (3
MM) YIKEHAEY CbIHAKTbIK TECIKTi TECIHi3 (Mblcanbl, %" CO3blAFaH TiC yLUiH %
(22 mMMm) CbIHaKTbIK, TECIKTI TECiH;3.)

4. batapeAHbl 3NeKTp KypasblHaH anbin TacTaHbl3. Co3blNFaH TiCTi MyaHCOH
6acbl KypblifbiCbiHA TOAbIK OTKI3iHi3. [ypbiC *KyMbIC icTeyi yLiH oiimachl
TONbIK PETTENYi Kepek, 6ipak KaTTbl 60IMaybl KAKeT.

5. MyaHCOH MaTpMUacbiHaH KeWiHri  Cco3bliFaH  TICTIH, YCTIHE  KaXKeTTi
benriwTepai OpHaNACTbIPbIHBI3. MaTpuLaHbIH, OMbIK TapanbiH Kypanfa
KapCcbl Tapanka KapaTbin OPHANACTbIPbIHbI3.

6. CosblnFaH TiCTi TeCiNeTiH MaTepuangasbl CbIHAKTLIK TECIK apKblbl eHTI3iHi3.

7. KanbinTblH, calikec Tecik GeniriH MaTepuanfa Kapai Kecy uekTepimeH
TyWpeyilLKe oTKi3iHj3. bac, Tecem(aep), MaTpuLa, MaTepuan KaHe NyaHCOH
apacbiHZa 60C OpbiH Ka/MaWTbIHAAM €Tin, KOMbIHBI3OEH TapTbIHpI3.
Benwektep apacbiHZa 60C OpblH Kanca, MaTpuuanap matepuanfa TiK
bypbilineH OpHasnacnaiabl aHe abablkKa 3aKpIM KenTipyi Hemece
KapaKkaTtka ceben 60/1ybl MyMKiH.

Ovima Kanfafblwbl %" - 16 UNF co3binFaH TicTepimeH nanganady yiiH
TypneHaipinetiH 1%“ — 12 oiimanapbl 6ap nyaHCOHAAPMEH MaiganaHy
YWiH KoA eTimai. Olima KasFafblLLbIH MyaHCOHFa 3-Cypem eHgipMeciHae
KOpPCEeTINTeHAew TONbIK, EHTI3iHi3.
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MyaHcoH
Martpuua

Marepuan Myancon

Benriwtep

Kocbimwa 1% - 12
(Erep kaxer 6onca)

Yanfafbiwbl

3-cyper — MNyaHcoH 6acbiH OpHaTY

lMyaHCOH CO3bINFaH TiCKe TOMbIKTAW OpanFaHAplFblH TekcepiHis. Ticke
apTblNaii opanFaH nyaHCOHAbI KongaHbaHpI3, 6yn TicTepai 3aKkbimaaybl
MYMKIH. MyaHCOH cO3blnFaH TiCKe TO/bIK Opanamaca, benrilwTi anbin Tactay
KaxeT 60Nybl MyMKIH.

8. QCS anfafblwbiMeH 6acTapapl aybiCTbipy — 3/eKmp  KypasbiHbIH
HYCKQYsblFbIH KAPAHbI3.

9. Kypfak KOMeH Kypas 6aTapescbiH OPHATbIHbI3.

10. KongapblHpi3apl 6actaH aHe 6acka KosfanatblH - GeslekTepaeH
anbiCTa ycTan, nanganaHylubl Hyckaynapbl GOMbIHWA 31EKTP KypanbiH
6ackapblHbI3. Tecik Naiaa 6onFaHHaH KOCKbILWTbI 60CATbIHbI3.

[0 (T F 0113 Kypan aBTOMATTbI TYPAE aNbiHOAFaHLLA KOCKbILITbI YCTaMaHbI3.
Byn MyaHCOHHbIH, Kepre COfblAyblHA KaHE  MyaHCOHHbIH/MATPULAHbIH,
3aKbIMaanybliHa ceben 60aybl MyMKiH. MbIAKbIMaHbI any YWiH YLWiH 31eKkTp
KYPasblHbIH, KbICbIMbIH 60CaTy TyUMECiH 6acbIHbI3.

11. SnekTtp KypanbiH BLWIPIMN, nyaHCOHAb! TeCiKTEH anbin TacTaHbl3. bapabIK
OTKIp *Ky34epAeH abait 6onbIHpI3.

Kepek-Kapakrap

Karanor
Hemipi | (MmarTama

23478 KaTTbl NyaHCOH MaTpULachiHbIH, XuHafbl W/%", %, 17, 1%4”,1%",
2" oHe Kopan

23492 KaTTbl yaHCOH MaTpULIACbIHbIH, }MHafbl /2%, 3”, 3%, 4” saHe
Kopan

44133 KaTTbl NyaHCOH MaTpu1LaCbIHbIH }uHafbl w/ M 16, 20, 25, 32, 40,
2 co3blnaTtbiH 6onTTap, 3 TecEM KaHe OypFbl

52278 Co3blnFaH TicTepMeH, CaTbl/bl KallayMeH, OFiMa KasFaFbllbiMeH
*aHe benriwTtepmeH PH-60C KocanKbl KypanaapbiHbIH KUHafbI

52368 % - 16 cO3bINaTbIH TiC

52373 % - 24 cO3bINATHIH TiC

52378 CaTbinibl Kaway
52383 1%- 12 to % - 16 olmanbl agantep

52388 Tecin eTeTiH 6eAriLL KuUHaFbI
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Manufacturer:
RIDGETOOL COMPANY
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Elyria, Ohio 44035-6001
US.A.

Authorized Representative:

RIDGE TOOL EUROPE

Z Schurhovenveld 4820

3800 Sint-Truiden

Belgium

CE Conformity

This instrument complies with the European Council Electromagnetic Compatibility
Directive 2004/108/EC using the following standards:

EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformité CE

Cet instrument est conforme a la Directive du Conseil européen relative a la
compatibilité électromagnétique 2004/108/CE sur la base des normes suivantes : EN
61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformidad CE

Este instrumento cumple con la Directiva de Compatibilidad Electromagnética
2004/108/CE del Consejo Europeo mediante las siguientes normas: EN 61326-
1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-Konformitat

Dieses Instrument entspricht der EU-Richtlinie {iber elektromagnetische
Kompatibilitat 2004/108/EG unter Anwendung folgender Normen:

EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

EG-conformiteit

Dit instrument voldoet aan de Elektromagnetische-compatibiliteitsrichtlijn
van de Europese Raad, die gebaseerd is op de volgende normen: EN 61326-
1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformita CE

Questo strumento soddisfa la Direttiva sulla Compatibilita Elettromagnetica
2004/108/EC del Consiglio Europeo descritta dalle sequenti normative:

EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformidade CE

Este instrumento estd em conformidade com a Directiva de Compatibilidade
Electromagnética do 2004/108/CE Conselho Europeu utilizando as normas
sequintes: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-mérkning

Det hdr instrumentet uppfyller det europeiska direktivet om elektromagnetisk
kompatibilitet enligt foljande standarder: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-overensstemmelse

Dette instrument overholder Det Europiske Rads direktiv 2004/108/EF om
elektromagnetisk kompatibilitet med fglgende standarder: EN 61326-1:2006,
EN 61326-2-1:2006.

CE-samsvar

Dette instrumentet er i samsvar med Europarddets direktiv om elektromagnetisk
kompatibilitet 2004/108/EC som retter seg etter falgende standarder: EN 61326-
1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-vastaavuus

Tdmd laite on sdhkdomagneettista yhteensopivuutta koskevan Euroopan
yhteison direktiivin 2004/108/EC mukainen kdyttden seuraavia standardeja:
EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Zgodnosc z dyrektywami Unii Europejskiej

Ten przyrzad spetnia wymagania Dyrektywy Zgodnosci Elektromagnetyczne;
Komisji Europejskiej 2004/108/EC, zgodnie z nastepujacymi normami:

EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Shoda CE

Tento pristroj vyhovuje Smérnici Rady Evropy o elektromagnetické kompatibilité
2004/108/ECa odpovidd témto normém: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Oznacenie zhody CE

Tento ndstroj je v stilade s ustanoveniami Smernice 2004/108/ES Eurdpskej
rady o elektromagnetickej kompatibilite s pouZitim tychto noriem:

EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformitate CE
Acest aparat se conformeaza Directivei Consiliului European privind compatibilitatea
electromagnetica 2004/108/EC utilizand urmatoarele standarde: EN 61326-1:2006,
EN 61326-2-1:2006.

CE konform

Ez a miiszer megfelel az Eurdpai Tandcs Elektromagneses kompatibilitasi
direktivdja 2004/108/EC alébbi szabvdnyainak: EN 61326-1:2006 és

EN 61326-2-1:2006.

AnAwon ouppopewong CE

H mapodoa ouokeur ouvppopewvetal pe v O0dnyia 2004/108/EK Tou
Evpwnaikol ZupBouliov mepi HAektpopayvnTiki¢ Zuppatdtnrag ooppwva pe
Tanapakdte mpétuma: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE sukladnost

Ovaj instrument sukladan je dokumentu ‘European Council Electromagnetic
Compatibility Directive’ uz primjenu slijedecih normi: EN 61326-1:2006,

EN 61326-2-1:2006.

0Oznaka skladnosti CE

Ta instrument je skladen z doloCili Direktive Evropskega sveta za
elektromagnetno zdruzljivost 2004/108/ES po naslednjih standardih: EN
61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE usaglasenost

Ovaj instrument ispunjava zahteve Direktive Evropskog saveta o elektromagnetnoj
uskladenosti 2004/108/EC preko sledecih standarda: EN 61326-1:2006,

EN 61326-2-1:2006.

CootBetcTBME TPeboBaHUAM EBpocoio3a (CE)

HactoAwmii npubop CoOTBETCTBYeT TpeBoBaHMAM MO  SNEKTPOMArHUTHOI
coBmectiumoctit 2004/108/EC [lupextusbl EBponelickoro (oto3a ¢ mpumeHeHiiem
cnenytolx craaaptos: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE Uygunlugu
Bu cihaz, asadidaki standartlan kullanan Avrupa Konseyi Elektromanyetik Uyumluluk
Direktifi 2004/108/ECile uyumludur: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE caikecriri

Byn Kypan Keneci cTaHaapTTapablH, kKemeriveH EyponanbiK ofaKTbIH
3/IEKTPMArHUTTIK yinecimainik avpextveacbiHa 2004/108/EC caiikec
kenepai: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.
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