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° Articulationf;

QCS Coupling

%" — 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.....cooooieiieriicnen 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. E 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 /" (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

Punch Die

Optional
11/s—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.

LT 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", 1'/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

(FR) Notice d’emploi pour téte de poincon-
nage orientable Swiv-L-Punch™ PH-60C

Al AVERTISSEMENT
} Avant d’utiliser cet ap-

u pareil, et afin de limi-
‘ /) ter les risques d’ac-

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 '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 endommagée. Toute téte qui
aurait été soudée, percée ou modifiée d’une maniére 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° '/5

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 ...coovveieriiiee 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.ccoerunen. 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........ccocvcrrcirinenene 34" —16 UNF
Types de QCS
compatibles.........cccccceeeenne 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 inspec-

tion et assurera une meilleure prise en  Face de
main de 'appareil en cours d'utilisation. I’outil
3. Examinez la téte pour les éléments suiv- .
. Vérinde f—=——=
ants : goujon
* Le bon assemblage et parfaite intégral- d’attelage
ité de la téte.
e Signes d’'usure, de corrosion ou autre T~
détérioration. el

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-  Figure 2 — Manque
draulique. Faites réviser la téte de d’huile
poingonnage. Ne tentez pas d’ajouter de hydraulique
Ihuile vous-mémes.

La présence et la lisibilité des marquages 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.
4. Inspectez la pince électrique et tout autre matériel utilisé selon les




consignes correspondantes. Vérifiez le bon état de fonctionnement
de 'emporte-piece et des éléments associés.

5. Lubrifiez les axes de la téte avec une huile minérale légére. 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 tdle. 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
diametre de /" (3 mm) supérieur a celui du goujon d’attelage util-
isé (par ex, un goujon d’attelage de %" nécessitera un avant-trou de
/" (22 mm) de diamétre).

4. Retirez le bloc-piles de I'appareil. Vissez le goujon d’attelage a fond
dans la téte de poinconnage. 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 I'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 I'ensemble risquerait
d’endommager le matériel et provoquer des blessures.

Un adaptateur est prévu pour I'utilisation des emporte-pieces filetés
en 1'/g" — 12 avec des goujons d’attelage filetés en 34" — 16 UNF.
Vissez I'adaptateur a fond dans I'emporte-piéce, comme indiqué
dans le détail de la Figure 3.

Toéle Emporte-piéce

Matrice
d’emporte-piéce

Adaptateur
1/ — 12
optionnel

Cales
(éventuelles)

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-
gage, 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
gachette de I'appareil dés 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.
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Accessoires
Réf.
catalogue | Désignation

23478 Coffret emporte-pieces @ 152", 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,
meche 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 a % - 16

52388 Jeu de cales d’emporte-piece

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

A iIADVERTENCIA!

Antes de hacer funcio-

H nar esta herramienta,
‘ o/ 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 0 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 esta 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 atencion 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 dafar 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 disehado 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.

La herramienta esta disponible en forma de cabezal intercambiable (para
la herramienta RE 6/RE 60 de RIDGID® o la herramienta eléctrica de
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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 %" — UNF 16
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 .......ccccceeveveereenene. 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 .........ccoceeeerreenene 3/4" — UNF 16

Compatible con acoplamientos

QCS de tipo.....covereeererenens 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 tamafo 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, in-
cluyendo las manijas y controles, para pisten del —= — —— _
quitarles el aceite, grasa o suciedad. Esto perno de
facilita su inspeccion y ayuda a evitar que  traccion
la maquina se le resbale de las manos.

3. Inspeccione el cabezal para verificar lo 0
siguiente:

e Esta bien ensamblado y completo.
* No hay desgaste, corrosion ni dafio de Figura 2 - Nivel de aceite

Frente de la
herramienta

otro tipo. bajo en el
* No hay fugas de aceite. Si el piston del cabezal
perno de traccion se extiende mas alla punzonador

del frente de la herramienta (Figura 2), significa que el nivel de

aceite es bajo. Haga el servicio del cabezal punzonador. No intente

agregarle aceite.

Las etiquetas en el cabezal estan presentes y son legibles.

* Vea el manual de la herramienta eléctrica 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 espesor y 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 agujero 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 punzén. 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 traccioén, 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 punzoén. 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'/g" — 12, para que puedan usarse con pernos de traccion de 34"
— UNF 16. Enrosque el adaptador completamente al punzén como
se indica en la Figura 3.

Material Punzén

Troquel

Adaptador

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

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

8. Cémo 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 moviles,
haga funcionar la herramienta eléctrica segun el manual del ope-
rario. En cuanto se complete la formacién del agujero, suelte el in-
terruptor de funcionamiento.

Y2 No oprima el interruptor de funcionamiento hasta que la he-
rramienta se retraiga automaticamente. Esto podria hacer chocar el tro-
quel con el punzén y dafiar el punzén o el troquel. Oprima el botdn 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)




Accesorios

(atalog
No. Description

23478 Juego de punzones y troqueles sacabocados de 12, 34" 1", 1%, 1%, 2/,
y caja

23492 | Juego de punzones y troqueles sacabocados de 22" 3", 34", 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 | Adaptador de roscas de 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 Sie vor Benutzung die-
[4 e se Anweisungen, die
‘ 1 Anweisungen fiir das

Elektrowerkzeug, so-
wie die Warnungen und Anweisungen fiir alle verwendeten Gerdte und
Materialien, um das Risiko schwerer Verletzungen zu reduzieren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG AUF!

- Halten Sie wahrend des Betriebs Finger und Hande vom Stanzkopf
fern. Ihre Finger oder Hande konnen 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 groBle Kréfte auf, die Teile zerbrechen
oder fortschleudern und Verletzungen verursachen kénnen. Halten
Sie bei der Benutzung Abstand und tragen Sie geeignete Schutzausriis-
tung, einschlief3lich 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-
schweilt, geschliffen, gebohrt oder in irgendeiner Weise verdndert wur-
de, kann bei Benutzung brechen. Ersetzen Sie Komponenten nur, wie in
diesen Anweisungen beschrieben. Schadhafte Kopfe entsorgen, um das
Verletzungsrisiko zu mindern.

Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:
« Wenden Sie sich an lhren 6rtlichen RIDGID Handler.

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

« Wenden Sie sich an die Abteilung Technischer Kundendienst von Ridge

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

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 AusstoBstanzvorrichtungen) zum Stanzen von
Léchern 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) erhaltlich.

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

360° Drehung (\

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
(0.13473,4mm)

Edelstahl - Bis zu 12 gauge
(0.109% 2,8 mm)

Max. StanzdurchmeSSer.. ... emesmene 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........n.. 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 Féllen 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.

-Vers“chleiB, Korrosion oder andere Zugbolzen-/
Schéden. 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.

) ) Abbildung 2 - Stanzkopf
Vorhandensein und Erkennbarkeit der niedriger

Kopfmarkierungen. Olstand

« Im Handbuch des Elektrogercits konnen Sie sich tiber Inspektion und
Wartung der QCS-Kupplung informieren.
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Wenn Probleme festgestellt wurden, diese zuerst beheben, bevor der
Kopf verwendet wird.

. Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug und etwaige sonstige Ausriis-

tung gemal den jeweilige Anweisungen. Vergewissern Sie sich, dass
die Ausstanzteile in funktionsfahigem Zustand sind.

. 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 AusstoBstanzkdpfen und
-backen. Befolgen Sie die spezifischen Anweisungen beztiglich Vorberei-
tung und Betrieb des verwendeten Aussto3stanzkopfes 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.

. Sorgen Sie dafr, dass alle Gerdte den Anweisungen des Herstellers

entsprechend tiberpriift und eingerichtet werden.

. Markieren Sie die Position der Bohrung und bohren Sie bei Bedarf /5"

(3 mm) grofBer als der Zugbolzen vor (z.B. bei einem 34 Zugbolzen
mit 78" (22 mm) vorbohren.)

. 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.

. Bringen Sie etwaige benétigte Distanzstlicke tiber dem Zugbolzen

an, anschlieBend die Stanzbacke. Die ausgehohlte Halfte der Stanz-
backe muss vom Werkzeug weg weisen.

. Stecken Sie den Zugbolzen durch die Fiihrungsoffnung im zu stan-

zenden Material.

. 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
Ausrustung beschadigen oder Verletzungen verursachen.

Fur Stanzkopfe mit 1%" — 12 Gewinden ist ein Gewindeadapter fiir die
Umristung auf 34" - 16 UNF Zugbolzen erhdltlich. Schrauben Sie den
Adapter vollstandig in den Stanzkopf, wie in Abbildung 3 gezeigt.

Material Stanz
Stanz backe

Distanzstiick(e) Optionaler 1%-12
(bei Bedarf) ! Adapter

Abbildung 3 - Vorbereiten des Stanzkopfs

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

. Wechseln von Képfen mit QCS-Kupplung - Siehe Handbuch des Elek-

trowerkzeugs.

. Setzen Sie den Akku mit trockenen Handen ein.
. 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.

IZITTZEAA Halten Sie den Betriebsschalter nicht fest, bis das Werkzeug au-

tomatisch zurlickgezogen wird. Dadurch konnte 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 | AusstoBstanzbackensatz mit 2", 34" 1", 1%", 1%", 2" und Koffer
23492 AusstoBstanzbackensatz mit 212" 3", 3%", 4" und Koffer

44133 AusstoBstanzbackensatz 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 Zugholzen

52373 | %- 24 Zugbolzen

52378 | Stufenbohrer

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

Nepdopupylouwas ronoeka
PH-60C Swiv-L-Punch™, nucrpykuyma

MNepeBoa NCXOAHBIX UHCTPYKLMI

C uenbio yMeHblue-

A BHUMAHUE
HUA puUCKa nosy4yeHna
cepbesHol  TpaBMbl

2 L2
o npouunTaiite n U3yun-

‘ Te 3Ty UHCTPYKuuIo,
VHCTPYKLMM MO paboTe ¢ 31eKTPONHCTPYMEHTOM, a TaKXKe NHCTPYK-
L1n 1 npeaynpexaeHus Ansa BCero Ncnonb3yemoro o6opyaoBaHmns
1 MaTepuana Ao Havyana paboTbl C 3TUM MHCTPYMEHTOM.

COXPAHUTE HACTOALLYIO UHCTPYKLIMIO!

- Bo BpemsA uukna npo6uBKu ob6eperaiite nanblbl N PYKN OT nep-
dopupyioueit ronoBku. Balin nanbLibl Uam pyku MoryT 6biTb pasgas-
NeHbl, pa3gpobsieHbl AN amnyTUPOBAaHbI, €CIM OHW ByAYyT 3aXBayeHbl
mexay nepdoprpyLLIMU MaTPULLAMI U KOMIOHEHTaMU 11 JI0ObIMY
OpyruMu fetanamu.

+ [InA CHMKeHNA ONacHOCTY NOPaXKeHNA MEKTPUYECKNM TOKOM, KOTO-
poe MOXET NPUBECTYN K Cepbe3HOl TpaBMe U CMepTH, 3anpeLyaerca
1CNoJIb30BaTb UHCTPYMEHT Ha J1eKTpoKabensix, HaxoAALMXCA Nog
HanpsbkeHnem. VIHCTPYMeHT He m3onupoBaH. [Tpn pabote B6iM3U
3neKTpoKabenen, HaXOAALLMXCA MOA HAMPsXKEHNeM, UCNONb3yiiTe Haase-
Xalle paboume NpoLiesypbl v MHAMBMAYaNbHbIE CPEACTBA 3aLUMThI.

- B npouecce ncnonb3oBaHnA faHHOro M3pAenunA cosaatorca 6onb-
WwMe cuibl, KOTOpble MOTYT NPUBECTU K NOJIOMKe Ui pasépocy
AeTaneil U NPUYUHUTDL TPpaBMy. CToiTe Ha PAaCCTOAHWN OT UHCTPYMEH-
Ta BO BPEMSA €ro 1Cnosb30BaHNA 1 HOCKTE COOTBETCTBYIOLLME CPEACTBA
3aLLWTbI, BKMOYasA CPEACTBA 3aLLWThI [71a3.

3anpeujaetca AepaTb pykamu nep¢opurpyioLLyio rosioBKy B Npo-
Liecce npo6uBaHuA oTBepcTUA. [Mpyi NPobUBaHNM OTBEPCTVA B Nep-
dopupytoLLeli rofoBke HaxoAUTCA Macsio MOJ, BbICOKVM [aBlieHVeM.
Macno nop BbICOKUM faBneHneM, BbiTeKatolee 13 nepdopupytoLlein
rONOBKM, MOXET MPOHUKHYTb MOJ KOXKY U MPUYNHUTD CePbe3HYHo TpaB-
My. Mpy BNPbICKMBaHUM Macsia Nog, Koy obpaTuTech 3a HeOTIONHOMN
MeZVLMHCKOWN MOMOLLbIO.

+ He pemoHTUpYiiTe NOBpeXAEHHYIO FONOBKY. [0/10BKa, KoTopas Gbina
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CBapeHa, NpolwnnpoBaHa, pacceepreHa nim MogudUUMPoBaHa Kakuim-
6o CrnocoboM, MOXKET PaspyLINTBCSA BO BPEMS UCMOSb30BaHUsA. 3ame-
HATE KOMMOHEHTbI TONIbKO COMMACHO YKa3aHMAM HaCTOSALLEN UHCTPYKLN.
[infA CHYXKEHA pricKa TPaBMbl BbIGPACbIBaTE NOBPEXAEHHDIE FONIOBKN.

Ecnny Bac BO3HMKNM BONpochl, Kacatowmeca nsgenun RIDGID®:
« ObpatunTechb kK MecTHOMy AncTpubbioTopy RIDGID.

+ Bonpgyte Ha cant RIDGID.com B ceTvi UHTEPHET 1 HaNAUTE KOHTaKTHbIN
TenedoH MecTHoro auctpubstotopa RIDGID.

« ObpatuTtech B OTfen TexHnyeckoro obcnyxusanua Ridge Tool no
appecy rtctechservices@emerson.com, B CLLIA 1 KaHage Bbl Takxe
MO>KeTe MO3BOHUTDL Mo TenedoHy (800) 519-3456.

Onucanme

Mepdopupytowan ronoska RIDGID® Swiv-L-Punch™ npepHasHayeHa ana
1CMonb30oBaHNA ¢ NepdopaTopamm 1 MaTprLaMy (Hanpumep, NPO6oNHK-
Kamu1) ana Nnpo6mBaHyiA OTBEPCTUIA B IMCTOBbIX MaTepuasnax, Takux Kak Hu3-
KOYrnepoayvcTas Uimn HepXkaBetoLLas cTasb.

MHCTpYMEHT nocTaBnAeTcsa B KauyectTBe CMEHHOW HacapKku (ana anekTpo-
nHctpymenta RIDGID® RE 6/RE 60 nnu ILSCO) nnm Kak 4acTb crelmanbHoro
NHCTPyMeHTa (MHCTpymeHTbl cepun RIDGID® RE-600).

MepdopupytoLLas ronoBka MoXeT BpaLLaTbCA 1 NMOBOPauMBaTbca Ha 360 rpa-
[lyCOB, UTO 0becreunBaeT yhoOHbIN AOCTYM B OFPaHNYEHHbIX MPOCTPaHCTBaX.
LllapHupHoe coeanHeHmne 360°

Mydra QCS

Pe3b6a 34" - 16 UNF gna cTaXHOIM WnNunbku
Puc. 1 - Nepdopupyiowas ronoska PH-60C Swiv-L-Punch (cmeHHas
HacagkKa)

TexHnuyeckne XapaKTepuncTtukm

TOMNLUNHA MATEPUIANA. cevvvveerssssmssessesssssssssenns Hu3koyrnepopwcras cranb -
no 10 kanubpa (0.134, 3,4 Mmm)
HepaBetoLan ctanb —
n0o 12 kanubpa (0.109' 2,8 mm)

Makc. arameTp NPOBONHNKA. .ccoeevvrerees [o 5" (120 mm) B HM3KOYrNepoamncTon

cTanu 12 Kanubpa 1 HepXKaBetoLLelt
ctanu 14 kanmbpa

[o 2" (50,8 Mm) B HM3KOYrNEPOANCTON
ctanu 10 Kanubpa 1 HepXKaBetoLLel
cTanu 14 kanmbpa

Pe3b6a 3aTAKHOTO OOMT.uvmewreeersssereees 34" (19,0 mm) — 16 UNF
Cosmectumble Tunbl QCS... .6T QCS

60 kH QCS
MakcunmanbHoe co3gaBaemoe
ycunme 14600 yHT-OYT (64 KH)
Bec CMEHHOW FOMOBKM..c.cuvverseereesssensesns 4.4 pyHTa (2,0 kr)

HaunbonbLmit grameTp NpobrBaeMoro OTBEPCTUA 3aBUCHT OT PasfINUHbIX
baKTOpOB, B TOM Uncne oT pasmepa/KoHourypaLlmm npoborHmKa, a TakKe
OT TOMLLWMHBI, TVMA ¥ TBEPAOCTU MaTepuarna. Icxoasa U3 3Tvx 1 Apyrix napa-
METPOB MOXET 0Ka3aTbCs, UTO B HEKOTOPbIX Cyyasnx OTBEPCTUA NPobuTb
HEBO3MOKHO.

Ocmotp / O6cnyxunBanHue

MpoBepbTe NepdopupyoLLyto roNoBKY Nepes KaXAbiM NCMOoNb30BaHUEM
1 NcKntounTe Nlobyto npobnemy 1 puck.

1. W3Bnekute akkyMynaTop 13 31eKTPOUHCTPYMEHTA.
2. OunCTTE MHCTPYMEHT 1 TOJIOBKY, OCOBEHHO PYUKU M CPeAcTBa

5.

ynpaBfieHns, OT Macha, CMa3ku 1 rpA3u. ITO MOMOXET B NpoBefeHNN
0CMOTpa 1 NPefOTBPATUT BbICKasb3biBaHNE NHCTPYMEHTA U3 PYK.

lMpoBeayTe OCMOTP rONIOBKM 1 NPOBEpPLTE:
MpaBunbHOCTb COOPKM U KoMMeKTa- fepeannii Topey

Lo VHCTpyMeHTa

« OTCYyTCTBME M3HOCA, KOPPO3WUU v Brynka — — —_ _
MNHOTO MOBPEXAEHNSA. CTAXKHOM
WnNunbKkn

OTtcyTcTBME yTeuku Macna. Ecnm BTynka
CTAXKHOW LUNWUMbKY BbICTYMaeT 3a nepep- I
HWI TopeL NHCTpyMeHTa (Puc. 2), 3Hauut A
ypoBeHb Macna noHumxeH. lMposegute
TexHuYeckoe obcnyxuBaHue nepdopu-
pyloLLiel rOfIOBKMN — He MblTalTech A0-
6aBnATb Maco.

Puc 2 - Husknin ypoBeHb

macna B nepdopu-
Hanuuve n uutabenbHOCTb MapKMpo- pyIoLLiell roNoBKe
BOK FO/IOBKM.

[inA BbINONHEHWA NPoBepKY 1 Texobcny»krBaHma MydTel QCS 0bpa-
mumecsb K pyko8odcmay No 3KCNyamayuu 31eKmpouHcmpymeHma.

Mpun 06HapyKeHNN KaKnx-nnmbo Npobnem ycTpaHuUTe 1x, Npexae yem
MoNb30BaTbCA FONIOBKON.

OcMoTpUTE NEKTPOVNHCTPYMEHT U MHOE NCMOJb3yemoe 060pyaoBa-
HIE, KaK YKa3aHo B HacToALLEeN NHCTPYKLUMK. [poBepbTe ncnpaBHoe
TeXHUYEeCKoe COCTOAHE APYrMX KOMMOHEHTOB NMPOGOMHMKA.

HaHecuTe Ha ocb NOBOPOTa roJioBKM yHUBEPCanbHOE Jierkoe cma-
304HOE macsio. COTpVITe msnuwek macna.

YcTaHOoBKa / ncnonbsoBaHue

B HacToflem [OKymeHTe npurBefeHbl 0606LWeHHbIe UHCTPYKLMN 1St
pasnuyHbIX TUMOB NPO6GONHMKOB 1 MaTpuL. CobniofaliTe KOHKPETHble
WHCTPYKLMM MO YCTAHOBKE U 3KCITyaTaLym UCMOsb3yeMblX NMPoGoiHN-
Ka v maTpuLpl.

1.

Onpepennte ToNWMHY 1 TUN Npobusaemoro matepuana. Mpobu-
BaeMblii MaTepuan fosmkeH 06s3aTeNbHO BbiTb TOIBKO OAUHAPHOM
TonwuHbl. Onpepenute pasvep OTBEPCTMs, KoTopoe TpebyeTcs
npo6uTb. Moabepute HagNEXaLLM KOMMNIEKT B COOTBETCTBUM C €ro
TEXHNUECKUMU XapPaKTEPUCTUKAMM.

. O6sA3aTeNbHO BbIMOJIHMNTE OCMOTP BCEro 060PYAOBaHUA U YCTaHOBU-

Te €ro B COOTBETCTBUN C UHCTPYKUMAMU N3FOTOBUTENA.

. OTmeTbTe MecTononoxeHne oTBePCTMNA N Npn HeO6XO,ElVIMOCTI/I Bbl-

CBepnmMTe HampasnAlollee oTBepcTMe Ha ¥%» (3 Mm) 6onblue, Yem
CTAXKHAA WNWNbKa (HaNpUMep, AR CTAXKHOW LUNUABKN pa3mMepoM
34» BbICBEPNVTE HAaNpaBnALLee OTBEPCTVE ANAMETPOM 74» (22 MM)).

Vi3BneKkuTe akkyMynatop W3 SNeKTPOMHCTPyMeHTa. BBepHuTe cTax-
HyI0 LWNUABKY B NepdoprpyLoLLyto ronoBKy o ynopa. Ytobbl obecne-
unTb HapnexaLlyto paboTy UHCTPYMEHTa, HATW Pe3bbbl AOMKHbI ObiTb
MONHOCTbIO 3aLiemNieHbl, OfHaKO 3aTArviBaH1e pe3bbbl He TpebyeTcs.

. YCTaHOBUTE Ha CTAXKHYIO LUMUIbKY Tpebyemyto pacropHyio BTYSKY (1)

1 3aTem nepdopupyioLlyio MaTpuuy. YalweobpasHas nonosmHa ma-
TPULbI SOMKHA ObITb 06paLLeHa B CTOPOHY OT MHCTPYMEHTA.

BcTaBbTe CTAXHYIO WINWIbKY CKBO3b HampaBnsAwliee oTBEpCTME B
npobusaemom matepuane.

HaBepHWTe COOTBETCTBYHOLLYIO MOMOBUHY MepdopurpytoLLeil MaTpm-
Libl Ha CTSXKHYIO LUMWIIBbKY, TakK UTOObI PEXyYLLVIE KPOMKM ObIn Hanpas-
neHbl K MaTepuany. 3aTAHUTE OT PYKK, Tak UTOObl MeXay rOfIOBKOW,
pacnopHoN(bIMK) BTYNIKOM(amMu), MaTpULeR, MaTepranom 1 npoboi-
HMKOM He 6b110 3a30poB. ECiu mexay feTanamm nmeeTca 3a3op, ma-
TPULbI He ByayT PacronoXeHbl NOA NPAMbIM YIIOM K MaTepuany, 4to
MOXET MPUBECTMN K MOBPEXAEHNIO 060PYA0BaHNIA UKW K TPaBMe.

MocTaBnAeTcA pe3bboOBON MepexofHMK, KOTOpPbIi MO3BONAET WC-
Nosib30BaTb MPOOOVHNKM Ha pe3bby 1% — 12 CO CTAXHBIMM LWNWb-
Kamu Ha pe3bby %" - 16 UNF. BBepHuTe pe3b60BOI NepexofHnK Ao
ynopa B NPOo6OIHIIK, Kak NMoka3aHo Ha BCTaBKe Ha Puc. 3.
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Matepuan Mpo6oiiHnk fasindan uzak tutun. Zimba paftasina veya bu bilesenler ile diger bir
cisim arasina sikismasi durumunda, parmaklariniz veya elleriniz ezilebilir,
kirlabilir veya kopabilir.

Mpo6oinHnk
Matpuua

Elektrik carpmasi, ciddi yaralanma ve 6liim riskini azaltmak icin
gerilimli elektrik hatlari iizerinde kullanmayin. Alet yalitiimamistir.
Gerilimli elektrik hatlarinin yakininda calisirken uygun is proseddirleri ve
kisisel koruyucu ekipman kullanin.

Uriin kullanimi sirasinda olusan biiyiik kuvvetler, parcalari kirabi-
-\ lir veya firlatabilir ve yaralanmaya neden olabilir. Kullanim sirasinda
Pacnopan etynka(u) AononHuTenbHblit uzak durun ve géz korumasi dahil uygun koruyucu ekipman kullanin.

(npu HeobxoanmocTy) | nepexopHuk 1% -12 g ; .

PHC. 3 — YCTaHOBKa NephopHPYIOLLEi FONOBKN Zimbalama esnafmda pang ba;!lgmlh tutmayin. Pang bashg dghk
’ acma esnasinda yuksek basingli yag icerir. Pang bashgindan kacan yuk-
sek basincli yag derinizi penetre edebilir ve ciddi yaralanmaya neden

YocToBepbTech, YTO MPOBOMHMNK MOMHOCTBIO HAaBEPHYT Ha CTAX- olabilir. Yag derinin altinda enjekte olursa, derhal tibbi yardim isteyin.
HylO LINWAbKY. 3anpeLaetca paboTtaTtb ¢ NPOGOVHUKOM, YaCTUYHO
HaBEPHYTbIM Ha CTAXHYIO LUMWUIbKY, 3TO MOXET NOBPEeAUTD LMUIb-
Ky. ECnu Nnpo6oiHUK He HaBOPauMBaETCA MOSIHOCTBIO Ha CTAXKHYIO

LUNWIbKY, BO3MOXHO, HEOOGXOANMO CHATb PacropHY!O BTYSIKY.

Kesinlikle hasarl 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 icin hasarli kafalari atin.

8. [inA 3ameHbl Hacapok ¢ mydpTor QCS — o6pamumecs K pykosodcmsy no

Bu RIDGID® urriindi ile ilgili sorulariniz igin:
3KCNJTyamayuu 31eKmpouHcmpymeHma.

Bulundugunuz bolgedeki RIDGID bayisi ile iletisim kurun.
Yerel RIDGID irtibat noktasinin iletisim bilgilerine erismek icin

9. CyXvIMU pyKamu BIIOXKUTE aKKyMyJIATOP B MHCTPYMEHT.

10. Obeperas pyku OT FOMIOBKM U APYTUX ABUKYLUMXCA feTanew, npu- RIDGID.com adresini ziyaret edin.
BeAuTe B AEACTBUE JNEKTPOMHCTPYMEHT B COOTBRTCTBUN C PyKOBOA- « Ridge Tool Teknik Servis Departmani ile iletisim kurmak icin
CTBOM M0 SKCrityaTaLmu. Kak ToNbko oTBepcTue 6yAeT BbiMOHEHO, rtctechservices@emerson.com adresine yazin veya ABD ve Kanada'da
OTMyCTUTE MYCKOBYIO KHOMKY. (800) 519-3456 numarali telefonu arayin.
TV (31713 He HaxknumaiTe Ha MyCKOBYIO KHOMKY, MOKa MHCTPY-
MEHT aBTOMATUYECKW OTBOAUTCA. MPOBOMHIK MOXET 6biTb OTBEAEH [0 Aglklama
HVKHEI! TOUKN B MaTPULE, YTO MPUBEAET K MOBPEXAEHUIO NPOBOHNKa/ RIDGID® Swiv-L-Punch™ Bashgi yumusak veya paslanmaz celik gibi levha
MaTpuLbl. HaxmmUTe KHOMKY COPOCa AABMEHUA HA IEKTPONHCTPYMEHTE, malzemelerine pang delikleri agmak icin panclar ve paftalar (itis panglan
uTOObI OTBECTY MITYHXEP. gibi) ile birlikte kullanilmak Gzere tasarlanmustir.
11. Bblkntouute 3MEKTPOUHCTPYMEHT 1 M3BNEKUTe NPOOONHUK U3 OT- Alet degistirilebilir bir kafa (RIDGID® RE 6/ RE 60 veya ILSCO Elektrikli Alet
BepcTuA. OcTeperaitecb OCTPbIX KPOMOK. icin) veya adanmig bir aletin parcasi (RIDGID® RE-600 serisi aletler icin) olarak
mevcuttur.
AOI‘IOJ‘IHIIITeanbIe npuHapgneXxXHocTn

Zimba Kafasi dar alanlara daha iyi erisim saglamak icin 360 derece donebilir.
N2 no 360° Mafsal

Karanory | Onucanue
23478 | Habop nepdopupytowmx matpuy %2, 3" 1%, 1%"1%", 2" B dytnape

QCS Kuplaj

23492 | Habop nepdopupytownx matpuy 22" 3", 32", 4”8 dytnape

44133 Habop nepdopupytoLuix matpuy ¢ 2 3ataxHbiMu bontamu M 16, 20, 25,
32,40, 3 pacnopHbIMI BTyNKaMK 1 nepdopaTopom

52278 | Komnnekt npuxagnexHocteil PH-60C, BKntouas CTAXHble WNNAbKM, CTy- %" 16 UNF Dis Cekme Saplamas! icin
neHyatoe (BepAo-1010To, Pe3b60BOV NEPEXOLHNK U PACTopHble BTYKM

Sekil 1 - PH-60C Swiv-L-Zimba Kafasi (Degistirilebilir versiyon)
52368 (TaKHaA Wwnunbka 3 - 16
52373 (TspKHas WnUAbKa Y- 24 Teknik ﬁzellikler

52378 | (ryneHuatoe Bepno-Aooro [V(E12=100 1= S T 11— Yumusak Celik — 10 ayara kadar

52383 Pe3bboBoii nepexopHuK 1% - 12 Ha % - 16 (0.134% 3,4 mm)
Paslanmaz Celik — 12 ayara kadar

52388 | KomnnekT pacnopHbix BTYN0K MPpo6oiiHMKa (0.109" 2,8 mm)
[V T ] o T T o O 12 ayara kadar yumusak celikte ve
. . . 14 ayara kadar paslanmaz ¢elikte 5“
PH-60C Swiv-L-Punch™ Bashg: Talimatlan (120 mm) degerine kadar
Orijinal kilavuzun gevirisidir 10 ayara kadar yumusak celikte ve
14 ayara kadar paslanmaz celikte 2"
A\ UYARI (50,8 mm) degerine kadar
u Egsl::;:ia';ug:rc‘:‘:i?- Cekme Civatasi Disi.... %" (19,0 mm)- 16 UNF
‘ ﬂm e ’ di yaralanma riskini Uyumlu QCSTurIerI 6T QCS
‘ > azaltmak amaciyla bu 60kN QCS
talimatlarn, elektrikli . -
alet talimatlarini ve kullanilacak tiim ekipmanlarin ve malzemelerin Maksimum Cikis Gicl - 14600 Ibf (64 kN)
uyarilarini ve talimatlarini okuyup anlayin. Degistirilebilir Kafa AGIrNIGn. ..o 441b (2,0kg)

BU TALIMATLARI SAKLAYIN! Delme kapasitesi pang boyutu/yapilandirmasi, malzeme kalinhid, tipi ve
sertligi dahil cesitli faktorlere dayalidir. TUm bunlar ve diger degiskenlere
bagli olarak delikler her durumda tamamlanmayabilir.

+ Zimba dongiisii esnasinda parmaklarinizi ve ellerinizi zmba ka-




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 lizerindeki her tirlii
yagd, gres ve kiri giderin. Incelemede ve makinenin elinizden kayma-

sini dnlemede yardimci olur.
Alet Yiizu E i

3. Kafayi asagidakiler acisindan inceleyin:
+ Dogru montaj ve eksiksiz olma.

+ Yipranma, korozyon veya baska tirli Cekme — _ —_ _
bir hasar. Saplamas!
Pistonu

- Yag Sizintilan. Cekme saplamasi pis-
tonu alet ylziinu gegerse (Sekil 2), yag
duistktar. Pang basligina servis yaptirin
-yag eklemeyi denemeyin.

- Kafa isaretlerinin varligi ve okunabilirligi.

QCS baglantisinin kontroll ve bakimi igin
elektrikli alet kilavuzuna bakin.

Sekil 2 - Pang Baghigi Yagi
Diisiik

Herhangi bir sorun bulunursa bunlar diizeltilinceye kadar kafayi kul-
lanmayin.

4. Elektrikli aleti ve kullanilan diger her tirlG ekipmani talimatlarinda
aciklanan sekilde inceleyin. Dider 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.

Ayarlar/Kullanma

Bu talimatlar ¢codu tipte itis panclari ve paftalari icin genellestirilmistir.
Kullanilmakta itis panci ve paftanin kurulumu calismasi igin 6zel talimat-
lariizleyin.

—_

. Delinecek malzemenin kalinhgini ve tlriini belirleyin. Delinecek sadece
tek bir malzeme kalinligr oldugundan emin olun. Delmek istediginiz de-
lik boyutunu belirleyin. Teknik 6zelliklerine gore 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) biyk bir pilot deligi agin (Ornegin %" vidali saplama icin 7" (22
mm) pilot deligi acin.)

4. Pili elektrikli aletten cikartin. Vidali saplamayi tamamen Zimba Kafasi
Unitesinin icine ilerletin. Diizglin ¢alismasi icin tamamen ge¢mis ol-
masi gerekir fakat siki olmasi gerekmez.

5. Pang paftasini takiben tiim gerekli ara parcasini/parcalarini cekme
saplamasi Uzerine yerlestirin. Paftanin birlestirilmis yarisini aletten
uzaga bakacak sekilde yerlestirin.

6. Cekme saplamasini pilot deliginden delinecek malzemeye takin.

N

Kesme kenarlar malzemeye gelecek sekilde uygun pang paftasinin ya-
nsini cekme saplamasina dogru ilerletin. Kafa, mesafe pargasi (parcalari),
pafta, malzeme ve zimba arasinda higbir bosluk kalmayincaya kadar elle
sikin. Parcalar arasinda bosluklar kalirsa paftalar malzeme ile ayni hizada
olmayacak ve ekipmana hasar verecek veya yaralanmaya neden olacaktir.

3"- 16 UNF cekme saplamalari kullanmak tizere donustirmek icin 1%" -
12 disli panclarla kullanmak icin bir dis adaptori mevcuttur. Adaptori
Sekil 3 eki'nde gosterildigi gibi tamamen pangin icine ilerletin.

Malzeme Zimba

\Cm

Zimba Pafta

Ara pargasi/parcalari
(Gerekirse)

Opsiyonel
1% - 12 Adaptor

Sekil 3 - Zimba Kafasinin Ayarlanmasi

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

Pancin ¢cekme saplamasi Uzerine tamamen ilerletildiginden emin
olun. Cekme saplamasi tizerine kismen ilerletilmis panci calistirma-
yin, bu saplamaya zarar verebilir. Pan¢ cekme saplamasina tamamen
ilerletilmemisse bir ara parcasinin ¢ikarilmasi gerekebilir.

8. QCS Baglantili Kafalarin Degistirilmesi - Elektrikli alet kilavuzuna bakin.
9. Kuru ellerle aletin pilini takin.

10. Ellerinizi bagliktan ve diger hareket eden parcalardan uzak tutarak
kullanma kilavuzuna gore elektrikli aleti calistirin. Delik tamamlandi-
g1 anda calistirma anahtarini birakin.

Alet otomatik olarak geri cekilinceye 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 ¢ikarin.
Keskin kenarlara dikkat edin.

Aksesuarlar

Katalog
No. Agiklama

23478 itis Zimbasi Pafta Seti 14", 34", 1", 1%", 1%4", 2" ve Canta ile
23492 | itis Zimbasi Pafta Seti 214", 3“, 314", 4" ve Canta ile

44133 itis Zimbasi Pafta Kafasi M 16, 20, 25, 32, 40, 2 cekme cvatasl,
3 mesafe parcasi ve matkap ile

52278 | PH-60C Aksesuar Seti Cekme Saplamalari, Kademeli Matkap Ucu,
Dis Adaptor ve Ara Parcalari ile
52368 | % - 16 Cekme Saplamasi

52373 | ¥ - 24 Cekme Saplamasi
52378 | Kademeli Matkap Ucu

52383 | 1%-12ila % - 16 Dis Adaptorii
52388

itis Ara Parcas! Seti

Instru¢des da Cabeca Punconadora
PH-60C Swiv-L-Punch™

Traducédo do manual original

A AvIsO

Leia e compreenda es-
tas instrugoes, as ins-
trucoes da ferramenta

H< }Illll 2
‘ 1 eléctrica e os avisos e
as instrugdes para todo

o equipamento e material a utilizar antes de usar esta ferramenta para
reduzir o risco de ferimentos pessoais graves.

GUARDE ESTAS INSTRUCOES!

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

Néao 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 proteccao adequado,
incluindo proteccao ocular.

N&ao manusear a cabeca punconadora durante o puncionamento.
A cabeca punconadora contém 6leo a alta pressao durante o puncio-
namento. O 6leo que sai a alta pressdo da cabeca punconadora pode

.
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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 instrugdes. 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 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
ndmero (800) 519-3456.

Descricao

A Cabega Punconadora RIDGID® Swiv-L-Punch™ esta concebida para utiliza-
¢do com tarraxas e matrizes (como punconadoras de orificio) para perfurar
materiais de chapa, como ago macio ou inoxidavel.

A ferramenta esté disponivel como uma cabeca 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 Perfuracao pode rodar e ser articulada em 360 graus para me-
Ihor acesso em areas apertadas.

plamento do QCS

Rosca de 34" - 16 UNF para Parafuso de Tracao

Articulagao de 360°

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

Especificacoes

Espessura do material ... Ao Macio - Até calibre 10

(0.134 3,4 mm)
Aco Inoxidavel - Até calibre 12
(0.109 2,8 mm)

Diametro Maximo de PUngao........c.... Até 5" (120 mm) em ago 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.......uuwreer 6T QCS

60kN QCS
Forca de Saida Maxima..........cemmeeerssns 14.600 libras pés (64 kN)
Peso de cabeca substituivel.............. 4.4libras (2,0 kg)

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

Inspeccao/Manutencao
Inspeccione a Cabeca Pungonadora antes de cada utilizacéo, relativamen-
te a problemas que possam afectar a utilizacdo segura.
1. Retire a bateria da ferramenta elétrica.
2. Limpe qualquer residuo de éleo, gordura ou sujidade da ferramenta
e da cabeca, incluindo pegas e controlos. Isto facilita a inspecao e
ajuda a impedir que a maquina escorregue da mao.

3. Inspeccione a cabeca relativamente a:

Face da Ferramenta
Montagem correcta e completa.

Desgaste, corrosao ou outros danos. Pistio do —-— ——

Fugas de Oleo. Se o pistdo do parafu- Parafuso de
so de tracdo ultrapassar a face da fer-  Tracdo
ramenta (Figura 2), o 6leo esta baixo. R
Mande reparar a cabeca punc¢onadora
- ndo tente adicionar 6leo.

Presenca e legibilidade das marcacoes
da cabeca.

Consulte o manual da ferramenta elétri-
ca para inspecao e manutengao do aco-
plamento 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 articulagdo da cabeca com um éleo de lubri-
ficagao leve de utilizacdo geral. Limpe qualquer 6leo em excesso.

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 localizacdo do orificio e, se necessério, faca um orificio pi-
loto %" (3 mm) mais largo do que o parafuso de tracao (por ex., para
um parafuso de tracao de 34", faca um orificio piloto de 78" (22 mm).)

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

5. Coloque quaisquer espagadores necessarios sobre o parafuso de tra-
¢ao, seguidos da matriz punconadora. Coloque a metade arqueada
da matriz afastada da ferramenta.

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

7. Rosque a puncao correspondente até meio da tarraxa no parafuso
de tragdo, com as extremidades de corte na direcdo do material.
Aperte com a mdo até que nao existam folgas entre a cabega, o(s)
espacador(es), a matriz, o material e a pungonadora. Se existirem fol-
gas entre as pegas, as matrizes nao farao 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 tracao de 34" - 16 UNF. Rosque totalmente o adaptador
na punconadora, conforme mostrado na Figura 3 entalhe.

Material Punconadora
Punc¢onadora

Matriz

o

Opcional
1% - 12 Adaptador

Espacador(es)
(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 tracdo. Nao utilize com a punconadora 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 o 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.

Néo segure o botéo de funcionamento até que a ferramenta se re-
traia automaticamente. Iso podera fazer com que a pun¢onadora saia na
matriz e danifique a pungao/matriz. Pressione o botéo de libertacdo 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.o
(Catdlogo | Descricao

23478 | Conjunto de Punconadora Extractora com 2", 3", 1", 1%, 1%, 2"
e (aixa

23492 Conjunto de Punconadora Extractora com 214", 3", 31", 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 Acessorios PH-60C ¢/Parafusos de Tracdo, 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 15 - 12 para 3% - 16

52388 | Conjunto do Espacador da Punconadora de Orificios
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Manufacturer:
RIDGETOOL COMPANY
400 Clark Street

Elyria, Ohio 44035-6001
US.A.

Authorized Representative:

RIDGE TOOL EUROPE

1Z 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

(et 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 iiber elektromagnetische
Kompatibilitat 2004/108/EG unter Anwendung folgender Normen:

EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CootBeTcTBME Tpe6oBaHuAM EBpocoto3a (CE)

HactoAwwii  mpubop  cooTBETCTBYeT TpeboBaHMAM N0  SNEKTPOMArHUTHOI
coBmectumoctit 2004/108/EC [lupextusbl Esponelickoro (0t03a ¢ npumeHeHem
cnenytotLx cranaaptos: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE Uygunlugu

Bu cihaz, asagidaki standartlan kullanan Avrupa Konseyi Elektromanyetik Uyumluluk
Direktifi 2004/108/ECile uyumludur: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.
Conformidade CE

Este instrumento esta 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.
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