RIDGID 4p-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions

Read and understand
these instructions, the
electrical tool instruc-

A WARNING
tions, the instructions
for the connector to be

D% 2l
‘ crimped 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 crimp head during
the crimping cycle. Your fingers or hands can be crushed, frac-
tured or amputated if they are caught between the indenters or these
components and any other object.

* Do not use on energized electrical lines to reduce the risk of
electrical shock, severe injury and death. Tool is not insulated.
Use appropriate work procedures and personal protective equip-
ment 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
appropriate protective equipment, including eye protection.

Never repair a damaged head. A head that has been welded,
ground, drilled or modified in any manner can break during use.
Never replace individual components. Discard damaged heads to
reduce the risk of injury.

* Use proper tool, connector and cable combination. Improper
combinations can result in an incomplete or improper crimp which in-
creases the risk of fire, severe injury or death.

ILTXTT3A Selection of appropriate materials and joining methods is
the responsibility of the system designer and/or installer. Before any in-
stallation is attempted, careful evaluation of the specific requirements
should be completed. Consult connector manufacturer for selection in-
formation.

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® 4P-6 4PIN Dieless Crimp Head Tool is designed to crimp
electrical compression connectors to their respective wires.

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 Crimp Head can rotate 360 degrees. It includes a special quick
acting latching system.

Fixed Indenter

Movable Indenters
Latch Spring

Qcs

Latch Coupling

Figure 1 — 4P-6 4PIN Dieless Crlmp Head (interchangeable version)

Specification
Max. Size Cable .......ccccevvevevivrernnanns 750 MCM Class B Copper Wire,
500 MCM Aluminum Wire
500 MCM Fine Stranded Wire
Go to RIDGID.com/CrimpDies for the RIDGID Crimp Die/Electrical
Connector Compatibility Charts.
QCS Coupling Type.....cceervereeneeieeenns 6T QCS and 60kN QCS
Tool Input Force........ccoevvreeneinecnnn. 60kN (6-ton) (13,500 Ibs)

Interchangeable Head Weight .......... 5.8 1b (2.6 kg)

Inspection/Maintenance
Inspect the Crimp 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. Make sure that the latch works
properly and securely closes.

* Presence and readability of head markings.

* See electrical tool manual for inspection and maintenance of
the QCS coupling.

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.

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

Set Up/Operation
1. Prepare the connection to be crimped per the connector manu-
facturer’s instructions.

2. Choose the appropriate crimp equipment for the application per
their specifications. Make sure all equipment is inspected and set
up per its instructions.

3. Changing Heads with QCS Coupling — See Electrical Tool manual.
4. With dry hands install the tool battery.

5. If needed, open the head by pushing the latch to the side and ro-

tating out (Figure 2). Close the head around the connector to be
crimped. Make sure that the latch is fully closed — do not operate
the tool with the Iatch open or partially open.

Indenter
Connector

Figure 3 — Aligning Connector With the Fixed Indenter

6. Follow all compression connector manufacturers’ instructions for
crimp location. Some wire sizes may require more than one crimp
per connector.

Center the connector squarely against the fixed indenter (mounted
on latch) (Figure 3). If the connector is not centered on the fixed
indenter or is between the indenters, an improper crimp and tool
damage can result.

When making a single crimp, line up the indenters within the lines
on the connector. When making multiple crimps is required by the
connector manufacture’s instruction, ensure there is enough room
to evenly space crimps between lug lines.
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DX 9% d

Connector/Wire

PROPER IMPROPER
Figure 4 — Proper and Improper Connector Placement

7. With hands clear of the head and other moving parts, operate the
electrical tool as per its instructions. After a complete cycle the
ram will retract and the tool will stop. If the ram does not retract,
the crimp is not complete and must be repeated.

8. If the ram does not fully retract, press the electrical tool pressure
release button. When required, move the head and repeat the pro-
cedure for multiple crimps.

9. Remove the crimped connection from the head.

10 Inspect and test the connection in accordance with connector
manufacturer's instructions, normal practice and applicable codes.

.

Téte de sertissage sans matri-
ces 4P-6 4PIN™

Traduction de la notice originale

AVERTISSEMENT
Avant d’utiliser cet ap-
pareil, et afin de limiter
/ les risques d’accident
K grave, familiarisez-vous
‘ présentes, la notice
des connecteurs sertis
et les avertissements et consignes d’utilisation de Pensemble des
matériaux et du matériel utilisés.
CONSERVEZ CETTE NOTICE!
cours d’opération. Les doigts et les mains risqueraient d’étre
écrasés, fracturés ou amputés en cas de prise entre les dents de
I'appareil, voire entre celles-ci 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-
n'est pas isolé. Employez les méthodes de travail et les équipements
de protection individuelle appropriés lors des travaux effectués a
proximité de lignes électriques sous tension.
Limportante force mécanique générée par I'appareil risque de
provoquer la défaillance et projection de matériaux susceptibles
pareil lors de son utilisation et prévoyez les équipements de protec-
tion appropriés, protection oculaire comprise.
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 jamais tenter de remplacer
cyclez systématiquement toute téte d’outillage endommagée.
Prévoyez la combinaison d’appareil, de raccord et de cable ap-
propriée. Une mauvaise combinaison pourrait nuire a l'intégralité des
sertissages, augmentant ainsi les risques d'incendie et de blessure
grave ou mortelle.
cordement appropriés reste la responsabilité du bureau d’études et/ou
de linstallateur. Une étude approfondie des besoins spécifiques du
réseau s'impose avant toute tentative d’installation. Consultez le fabri-
cant des raccords pour les criteres de sélection applicables.
En cas de questions visant ce produit RIDGID®, veuillez:

avec les consignes ci-

* Eloignez vos doigts et vos mains de la téte de sertissage en

imité des conducteurs électriques sous tension. Cet appareil

d’entrainer de graves lésions corporelles. Ecartez-vous de I'ap-

de composants individuels. Afin de limiter les risques d’accident, re-

Le choix des matériaux et des méthodes de rac-
* 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 rtctechservic-
es@emerson.com ou, a partir des Etats-Unis ou du Canada, en
composant le 800-519-3456.

Description
La téte de sertissage sans matrices RIDGID® 4P-6 4PIN est prévue pour
le sertissage des raccords a compression pour connecteurs électriques.

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

La téte de sertissage peut tourner sur 360°. La téte comprend égale-
ment un systéme de verrouillage rapide a loquet.
Dent fixe

Ressort de Dents mobiles

verrouillage

Raccord
rapide QCS

Figure 1 —Téte de sertissage sans matrice 4P-6 4PIN (version inter-
changeable)

Caractéristiques techniques
@ maxi du cable ....Cuivre : 750 MCM Classe B
Alu : 500 MCM
Torsadeé fin : 500 MCM
Consultez le tableau de compatibilité des matrices de sertissage RIDGID
avec les divers types de raccord de connexion sur RIDGID.com/CrimpDies
Types de
raccord rapide ..........coeeeerenreneeneennennns QCS 6T et QCS 60kN
Force maxi
(départ appareil) ....60kN (6 tonnes) (13 500 livres)
Poids de téte
interchangeable......5,8 livres (2,6 kg)

Inspection et entretien

Examinez la téte de sertissage avant chaque intervention afin de
déceler d’éventuelles anomalies qui seraient susceptibles de nuire a
sa sécurité d'utilisation.

1. Retirez le bloc-piles de I'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 :

* Un parfait assemblage et intégralité.

* 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 as-
surera une meilleure prise en main de I'appareil en cours d’util-
isation.

e La présence et lisibilitt des marquages de téte.

* Consultez le manuel de I'appareil pour les consignes d'inspec-
tion et d’entretien du raccord rapide QCS..

Réparez toute anomalie constatée avant d'utiliser la téte.

4. Inspectez la pince électrique et tout autre matériel utilisé selon les
consignes correspondantes.

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

Préparation et utilisation
1. Préparez la connexion a sertir selon les consignes de son fabri-
cant.

2. Sélectionnez le matériel de sertissage approprié selon les spécifi-
cations correspondantes. Assurez-vous que 'ensemble du matériel
a été inspecté et installé conformément aux consignes applicables.




3. Changement de tétes équipées d’un raccord rapide QCS — Con-
sultez le manuel de la pince électrique.

4. Avec les mains séches, introduisez le bloc-piles dans I'appareil.

5. Au besoin, ouvrez la téte en tirant sur le manchon du loquet afin
de le basculer en arriere (Figure 2), puis refermez la téte autour
du connecteur a sertir. Assurez-vous que le loquet est entiere-
ment fermé. Ne pas utiliser 'appareil lorsque ce loquet est en-
tierement ou partiellement ouvert.

Loquet

Dent fixe
Raccord

Figure 3 — Alignement du raccord sur la dent fixe

6. Respectez les consignes du fabricant des raccords de connex-
ion visant 'emplacement du sertissage. Certaines sections de fil
pourront nécessiter plusieurs sertissages par raccord.

Centrez le raccord contre la dent fixe du loquet (Figure 3). Un rac-
cord qui n'est pas centré et appuyé contre la dent fixe du loquet
ou qui est positionné au centre de la téte pourrait occasionner un
sertissage incomplet et endommager I'appareil.

Lors des sertissages simples, centrez les dents entre les reperes
du raccord. Lorsque des sertissages multiples sont spécifiés par
le fabricant des raccords, assurez-vous de disposer d’'une sur-
face suffisante pour espacer les sertissages uniformément entre
les traits.

RS
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N Q
Raccord et cable

CORRECT INCORRECT
Figure 4 — Positionnement correct et incorrect du raccord

7. Activez la pince électrique selon les consignes correspondantes,
tout en gardant les mains éloignées de la téte et des autres mé-
canismes. Une fois le cycle de sertissage terminé, le piston se re-
tirera et I'appareil s'éteindra. Si le piston ne se retire pas
entierement, c’est que le sertissage est incomplet et que I'opéra-
tion devra étre répétée.

8. Lorsque le piston refuse de se retirer entierement, appuyez sur la
touche de décompression de la pince électrique. Dans le cas de
sertissages multiples, déplacez la téte et répétez le processus.

9. Retirez la connexion sertie de la téte.

10 Inspectez et contrdlez la connexion selon les consignes du fabri-
cant du raccord, les regles de I'art et les normes en vigueur.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

(ES Instrucciones del cabezal
engarzador 4P-6 4PIN", sin terrajas

Traduccion del manual original

A iADVERTENCIA!
Antes de hacer fun-
cionar esta herramien-
/ ta, lea y entienda estas
K] instrucciones, las ins-
‘ trucciones de la herra-
mienta eléctrica, las
instrucciones del conector a engarzar y las advertencias e ins-
trucciones 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 engar-
zador durante el ciclo de engarzado. Sus dedos o manos pueden
ser aplastados, fracturados o amputados si quedan atrapados entre
los penetradores o entre estos componentes y otros objetos.

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 procedi-
mientos de trabajo apropiados y equipo de protecciéon personal
cuando trabaje 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
pongase el equipo de proteccion apropiado, incluso gafas de seguridad.
Nunca repare un cabezal averiado. Si un cabezal se ha soldado,
rectificado, taladrado o modificado de cualquier forma, se podria
romper durante su uso. Nunca reemplace componentes. Deseche
los cabezales averiados para reducir el riesgo de lesiones.
Use una correcta combinacion de herramienta, conector y cable. Las
malas combinaciones pueden producir un engarzado incompleto o de-
fectuoso, lo cual aumenta el riesgo de incendio, lesiones graves o muerte.
La seleccidon de materiales y de métodos de unién apropia-
dos es responsabilidad del disefiador y/o instalador del sis-
tema. Antes de comenzar una instalacién se requiere completar una
cuidadosa evaluacion de los requisitos especificos. Consulte al fabri-
cante del conector para hacer la seleccion correcta.

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®:

e Comuniquese con el distribuidor RIDGID en su localidad.

e Visite RIDGID.com para averiguar dénde se encuentra el contacto
RIDGID en su localidad.

e 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 engarzador 4P-6 4PIN, sin terrajas, de RIDGID® esta dise-

flado para sellar por compresién conectores de electricidad con sus

alambres respectivos.

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 engarzador puede rotar en 360 grados. Incluye un sis-

tema especial de retén de accion rapida.

Penetrador fijo _ Penetradores movibles

Resorte del
retén

Acoplamiento
QcCs
Retén

Figura 1 — Cabezal engarzador 4-6 4PIN, sin terrajas (version inter-
cambiable)




RIDGID 4p-6 4-Pin Dieless Crimp Head Instructions

Especificacion
Tamaho maximo
del cable................ Alambre de cobre clase B de 750 MCM

Alambre de aluminio de 500 MCM

Alambre de hilo multiple delgado, de 500 MCM
Consulte en RIDGID.com/CrimpDies para ver las tablas de compatibili-
dad de terrajas de engarce RIDGID y conectores eléctricos.
Tipo de acoplamiento
QC

S QCS de 6 Ty QCS de 60 kN
Fuerza de entrada
del aparato.............. 60 kN (6 Ton) (13.500 libras)

Peso del cabezal
intercambiable........ 5,8 libras (2,6 kg)

Inspeccion y mantenimiento
Inspeccione el cabezal engarzador antes de usarlo para identificar
problemas 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
inspeccién y ayuda a evitar que la maquina se le resbale de las
manos.

3. Inspeccione el cabezal para verificar lo siguiente:

* Esta bien ensamblado y completo.

* No hay desgaste, corrosién ni dafio de otro tipo. Asegure que el
retén funcione bien y pueda engancharse correctamente.

e Las etiquetas en el cabezal estan presentes y son legibles.

* \ea el manual de la herramienta eléctrica para la inspeccion 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 he-
rramienta eléctrica y cualquier otro equipo que usara.

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

Puesta en marcha y operacion
1. Prepare la conexién que va a engarzar, conforme a las instruc-
ciones del fabricante del conector.

2. Seleccione el equipo de engarzado correcto para la aplicacion
segun sus especificaciones. Asegure que todos los equipos estén
inspeccionados y montados de acuerdo con sus respectivas ins-
trucciones.

3. Cdémo cambiar cabezales con el acoplamiento QCS — vea el man-
ual de la herramienta eléctrica.

4. Con las manos secas, coloque la bateria en la herramienta.

5. Sifuera necesario, abra el cabezal, empuje el retén hacia el lado
y hagalo girar hacia afuera (Figura 2). Con el cabezal, encierre el
conector que va a engarzar. Asegure que el retén esté completa-

mente cerrado. No haga funcionar la herramienta con el retén

abierto o parcialmente abierto.

Figura 2 — Apertura y cierre del cabezal engarzador

6. Para ubicar el lugar de engarzado, siga todas las instrucciones del
fabricante del conector de compresion. Algunos alambres por su
tamafio podrian exigir mas de un engarzado por conector.

Centre el conector para que quede perpendicular al penetrador
fijo que estd montado en el retén (Figura 3). Si el conector no
queda centrado en el penetrador fijo 0 si queda entre medio de
los penetradores, puede producirse un engarzado mal hecho y
se puede danar la herramienta.

Cuando haga un solo engarzado, centre el conector de manera
que los penetradores estén alineados con las lineas en el conec-

tor. Cuando las instrucciones del fabricante del conector indican
que hay que hacer multiples engarzados, asegure que haya lugar
suficiente para espaciar los engarzados en forma pareja entre las
lineas del terminal.

Retén

Penetrador
fijo
Conector

Figura 3 — Alineamiento del conector con el penetrador fijo
Penetrador fijo

o< v%\
DG%G

_
CoRRECTACONeCor o alambre | ota

Figura 4 — Colocacién correcta e incorrecta del conector

7. Con las manos apartadas del cabezal y de otras partes moéviles,
haga funcionar la herramienta eléctrica segun sus instrucciones.
En cuanto se complete el ciclo, el ariete se retrae y la herramienta
se detiene. Si el ariete no se retrae, no se ha completado el en-
garzado y se debe repetir.

8. Si el ariete no se retrae completamente, oprima el botdn de des-
enganche de la herramienta eléctrica. Cuando sea necesario,
desplace el cabezal y repita el procedimiento, para hacer multi-
ples engarzados.

9. Extraiga la conexién engarzada del cabezal.

10. Inspeccione y pruebe la conexién de acuerdo con las instruc-
ciones del fabricante del conector, las practicas normales y los
cadigos correspondientes.

4P-6 4PIN™ Anleitung fiir
backenlosen Crimp-Kopf

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

L 1 und verstehen
Sie vor Inbetriebnahme,
diese Anweisungen, die
Anweisungen fiir das

A WARNUNG
Elektrowerkzeug, die
Anweisungen fiir die zu

Be| ull
v
pressenden Verbindung,

sowie die Warnungen und Anweisungen fiir alle verwendeten Ge-
rate und Materialien, um das Risiko schwerer Verletzungen zu re-
duzieren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG AUF!

* Halten Sie wihrend des Pressvorgangs Finger und Hande vom
Crimp-Kopf fern. lhre Finger oder Hande kénnen gequetscht, ge-
brochen oder abgetrennt werden, wenn sie zwischen Z&hne oder
Komponenten und andere Objekte geraten.

* Nicht bei stromfiihrenden Leitungen verwenden, um das Risiko
von elektrischem Schlag, schweren Verletzungen und Tod zu
reduzieren. Das Werkzeug ist nicht isoliert. Wenden Sie bei der
Arbeit in der Nahe von stromfihrenden Leitungen geeignete Ver-
fahren an und tragen Sie persénliche Schutzausriistung.




- Bei der Benutzung des Produkts entstehen groB3e Krafte, durch die
Teile zerbrochen oder fortgeschleudert werden kénnten, sodass es
zu Verletzungen kommen kann. Halten Sie bei der Benutzung Abstand
und tragen Sie geeignete Schutzausristung, einschlieB8lich Augenschutz.

Einen schadhaften Kopf auf keinen Fall reparieren. Ein Kopf, der ge-
schweif3t, geschliffen, gebohrt oder in irgendeiner Weise verandert wurde,
kann bei der Benutzung brechen. Niemals einzelne Komponenten erset-
zen. Schadhafte Kopfe entsorgen, um das Verletzungsrisiko zu mindern.

Verwenden Sie die richtige Kombination von Werkzeug, Verbinder
und Kabel. Ungeeignete Kombinationen kénnen zu unvollstandigen
oder unzureichenden Pressungen fiihren, durch die das Risiko von Bran-
den, schweren Verletzungen oder Tod erhoht wird.

ICTITTZZEA Die Auswahl der geeigneten Materialien und Verbindungsme-
thoden ist Sache des Anlagenplaners und/oder Installateurs. Bevor eine In-
stallation in Angriff genommen wird, sollte eine sorgféltige Bewertung der
spezifischen Erfordernisse erfolgen. Wenn Sie sich fiir Informationen zu Aus-
wahl an den Verbinderhersteller.

Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:

« Wenden Sie sich an lhren &rtlichen RIDGID Handler.

» Besuchen Sie RIDGID.com, um einen RIDGID Kontaktpunkt in lhrer
N&he 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

Das backenlose RIDGID® 4P-6 4PIN Crimp-Gerat dient zum Crimpen elekt-
rischer Pressverbindungen auf die jeweiligen Kabel.

Das Werkzeug ist entweder als auswechselbarer Kopf (fiir RIDGID® RE 6/
RE 60 oder ILSCO Elektrowerkzeug) oder als Teil eines speziellen Werkzeugs
(Werkzeuge der RIDGID® RE-600 Serie) erhltlich.

Der Crimp-Kopf ist um 360° drehbar. Er ist mit einem speziellen Schnellver-
riegelungssystem versehen.

Fester Zahn

Bewegliche Zdhne
Riegelfeder

QCS-Kup-
plung

Abbildung 1 - 4P-6 4PIN backenloser Crimp-Kopf (auswechselbare Version)

Technische Beschreibung
Max. KabelgroBe 750 MCM Klasse B Kupferkabel,
500 MCM Aluminiumkabel

500 MCM Litzendraht

Auf RIDGID.com/CrimpDies finden Sie die RIDGID Kompatibilitdtstabellen
furr Pressbacken/elektrische Verbindungen.

QCS-KUPPIUNGSLYP cevvvvrerrrrrsmenrenenrecssssassennns 6T QCS und 60kN QCS

Werkzeugkraft 60kN (6 Tonnen) (13,500 Ibs)
Gewicht des Wechselkopfes ... 5.81b (2,6 kg)
Kontrolle/Wartung

Uberpriifen Sie den Crimp-Kopf vor jeder Nutzung auf Probleme, die eine
sichere Nutzung beeintrachtigen kdnnten.

1. Entfernen Sie die Batterie aus dem Elektrowerkzeug.

2. Entfernen Sie etwa vorhandenes O, Fett oder Schmutz von Werkzeug
und Kopf, einschlieBlich Griffen und Bedienelementen. Dies erleich-
tert die Inspektion und hilft, zu verhindern, dass lhnen die Maschine
aus der Hand rutscht.

3. Uberpriifen Sie den Kopf auf:

« Korrekte Montage und Vollstandigkeit.

« Verschleil3, Korrosion oder sonstige Schaden. Vergewissern Sie sich,
dass der Riegel korrekt funktioniert und sicher schlief3t.

« Vorhandensein und Erkennbarkeit der Kopfmarkierungen.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

« Inspektion und Wartung der QCS-Kupplung siehe Anleitung flir das
Elektrowerkzeug.

Wenn Probleme festgestellt wurden, diese erst beheben, bevor der

Kopf verwendet wird.

4. Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug und etwaige sonstige Ausriis-
tung gemaf den jeweiligen Anweisungen.

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

Vorbereitung/Betrieb
1. Bereiten Sie die zu crimpende Verbindung gemaf den Anweisungen
des Verbinderherstellers vor.

2. Wahlen Sie entsprechend den Spezifikationen die fiir die Anwendung ge-
eignete Crimp-Ausriistung. Vergewissern Sie sich, dass die gesamte Ausris-
tung entsprechend den Anweisungen tiberprlift und vorbereitet wurde.

3. Wechseln von Kopfen mit QCS-Kupplung - Siehe Anleitung fiir Elektro-
werkzeug.

4, Setzen Sie den Akku mit trockenen Handen ein.

5. Offnen Sie bei Bedarf den Kopf, indem Sie den Riegel zur Seite schie-
ben und herausdrehen (Abbildung 2). Schlieen Sie den Kopf um den
zu crimpenden Verbinder. Vergewissern Sie sich, dass der Riegel voll-
standig geschlossen ist — Betatigen Sie das Werkzeug nicht, wenn der
Riegel ganz oder teilweise gedffnet ist.

Abbildung 2 - Offnen/SchlieBen des Crimp-Kopfes

Riegel

Fester Zahn

Verbinder

Abbildung 3 - Ausrichten des Verbinders am festen Zahn

6. Befolgen Sie alle Anweisungen des Herstellers der Pressverbindung
bezuglich der Position der Pressung. Bei einigen KabelgroBen ist
mehr als ein Crimp-Vorgang je Verbinder erforderlich.

Zentrieren Sie den Verbinder gerade am festen Zahn (der sich am Rie-
gel befindet) (Abbildung 3). Wenn der Verbinder nicht am festen Zahn
zentriert ist oder sich zwischen den Zdhnen befindet, kann die Pres-
sung unzureichend sein oder das Werkzeug kann beschédigt werden.

Richten Sie bei einer einzelnen Pressung die Zdhne an den Linien am
Verbinder aus. Wenn laut Anweisung des Verbinderherstellers meh-
rere Pressvorgange erforderlich sind, achten Sie darauf, dass zwischen
den Osenlinien gentigend Platz fiir gleichmaBige Abstande zwischen

den Pressungen ist.

DA
()

RICHTIG

Fester Zahn

S
%G

Verbindung/Draht

FALSCH
Abbildung 4 - Richtige und falsche Positionierung des Verbinders
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7. Halten Sie die Hinde vom Kopf und anderen bewegenden Teilen fern
und betatigen Sie das Elektrowerkzeug entsprechend den Anweisun-
gen. Nach einem kompletten Zyklus wird der Kolben eingezogen und
das Werkzeug stoppt. Wird der Kolben nicht eingezogen, ist die Pres-
sung nicht vollstandig und muss wiederholt werden.

8. Wenn der Kolben nicht vollstdndig eingezogen wird, driicken Sie die
Taste zum Abbauen des Drucks. Bewegen Sie bei Bedarf den Kopf
und wiederholen Sie den Vorgang fiir mehrere Pressungen.

9. Entfernen Sie die Pressverbindung vom Kopf.

10 Uberpriifen und testen Sie die Verbindung entsprechend den Anweisun-
gen des Verbinderherstellers, normalen Praktiken und geltenden Normen.

L Instructies voor de 4P-6 4PIN™
krimpkop zonder bekken

Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

A WAARSCHUWING
Om het risico op ernstig li-
u / deren, moet u - voordat u
K2 dit gereedschap gebruikt -
‘ deze gebruiksaanwijzing
lezen en begrijpen, en ook
de aanwijzingen voor het
pen connector, en de waarschuwingen en instructies voor alle te gebruiken
uitrustingen en materialen.
BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!
Houd vingers en handen uit de buurt van de krimpkop tijdens de
krimpcyclus. Uw vingers of handen kunnen worden verbrijzeld, gebro-
tussen de doorns en een ander voorwerp.
Gebruik het gereedschap niet op kabels die onder spanning staan,
om het risico op elektrische schokken, ernstige letsels en een fa-
tale afloop te verminderen. Het gereedschap is niet geisoleerd.
Werk volgens passende procedures en gebruik persoonlijke bescher-
van spanningvoerende leidingen.
Tijdens het gebruik van dit product worden grote krachten opge-
wekt, die onderdelen kunnen breken of wegslingeren, en daarbij
letsel kunnen veroorzaken. Houd afstand en draag een geschikte be-
schermingsuitrusting — inclusief oogbescherming.
geboord of op enige andere wijze aangepast is, kan tijdens gebruik bre-
ken.Vervang nooit afzonderlijke onderdelen. Gooi beschadigde koppen
weg, om het risico op letsel te verminderen.
Gebruik de correcte combinatie van gereedschap, connector en
kabel. Onjuiste combinaties kunnen leiden tot een onvolledige of on-
afloop van dien.
Voor de keuze van de passende materialen en de geschikte
verbindingsmethode is de systeemontwerper en/of de installateur verant-
woordelijk. Voordat wordt overgegaan tot de installatie, moet eerst een
nauwgezette evaluatie gebeuren van de specifieke vereisten. Win voor de
Als u vragen hebt over dit RIDGID®-product:
» Neem contact op met uw plaatselijke RIDGID-verdeler.
« Kijk op RIDGID.com om uw plaatselijke RIDGID-contactpunt te vinden.
» Neem contact op met het Ridge Tool Technical Service Department via
rtctechservices@emerson.com. In de VS en Canada kunt u ook bellen
Beschrijving
De RIDGID® 4P-6 4PIN Krimpkop zonder bekken is ontworpen voor het be-
vestigen van krimpconnectoren op de bijbehorende kabels.
Dit gereedschap is verkrijgbaar als een verwisselbare kop (voor RIDGID®
RE 6/RE 60 of ILSCO elektrisch gereedschap), of als onderdeel van een speci-

chamelijk letsel te vermin-
gebruik van elektrisch gereedschap, de gebruiksaanwijzing voor de te krim-
ken of geamputeerd wanneer ze tussen de doorns worden gekneld, of
mingsmiddelen als u met het gereedschap moet werken in de buurt
Repareer nooit een beschadigde kop. Een kop die gelast, geslepen,
juiste krimpverbinding, met het risico op brand, ernstig letsel of een fatale
selectie het advies in van de fabrikant van de connectoren.
naar het nummer (800) 519-3456.
fiek werktuig (werktuigen van de RIDGID® RE-600 reeks).

De krimpkop kan roteren over 360 graden. Hij is uitgerust met een snel-
vergrendeling.
Vaste doorn

Beweegbare doorns
Grendelveer

QCS-koppeling

Figuur 1 - 4P-6 4PIN Krimpkop zonder bekken (wisselkop-versie)

Specificatie
Max. kabelmaat 750 MCM Class B koperdraad,

500 MCM aluminiumdraad

500 MCM fijndradige kabel

Ga naar RIDGID.com/CrimpDies voor het overzichtsschema van combineer-

bare RIDGID krimpbekken/elektrische connectoren.

Type QCS-kOPPEling......cueeeeeessseeseeeerseesssss 6T QCS en 60 kN QCS
Inputkracht 60 kN (6-ton) (13,500 Ibs)
Gewicht van de wisselkop ......neees 5.81b (2,6 kg)
Inspectie/onderhoud

Inspecteer de krimpkop vé6r 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, in-
clusief de handgrepen en bedieningsknoppen. Zo wordt het gemak-
kelijker om het gereedschap te inspecteren en het helpt voorkomen
dat u de greep op het gereedschap verliest.

3. Inspecteer de kop op:

«» Correcte samenbouw en volledigheid.

- Slijtage, corrosie of andere beschadigingen. Controleer of de ver-
grendeling correct werkt en de kop veilig sluit.

» 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.

Als u problemen vaststelt, gebruik de kop dan niet tot deze gerepa-

reerd is.

4. Controleer het elektrische gereedschap en eventuele andere uitrus-
ting die gebruikt wordt, op de manier zoals aangegeven in de betref-
fende handleidingen.

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

Instelling/bediening
1. Bereid de te krimpen verbinding voor volgens de instructies van de
connectorfabrikant.

2. Kies het geschikte krimpgereedschap voor de toepassing, op basis
van de specificaties. Zorg ervoor dat al het gereedschap gecontro-
leerd is en dat het is ingesteld zoals aangegeven in de bijbehorende
gebruiksaanwijzingen.

3. Krimpkop met QCS-koppeling wisselen — Zie de handleiding van het
elektrisch gereedschap.

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

5. Open de kop, indien nodig, door de vergrendeling opzij te drukken en
naar buiten te draaien (Figuur 2). Sluit de krimpkop rond de connec-
tor die u wilt aankrimpen,. Controleer dat de vergrendeling volledig
gesloten is. Gebruik het gereedschap nooit met de geopende of ge-
deeltelijk geopende vergrendeling.




Figuur 2 - De krimpkop openen/sluiten

Vergrendeling

Vaste doorn

Connector

Figuur 3 - De connector uitlijnen met de vaste doorn

6. Volg alle instructies van de connectorfabrikanten op voor de krimplo-
catie. Voor sommige kabelmaten kan het nodig zijn om per connector
verschillende krimpverbindingen aan te brengen.

Zet de connector recht tegen de (op de vergrendeling gemonteerde)
vaste doorn (Figuur 3). Als de connector niet op de vaste doorn gecen-
treerd is, of verkeerd tussen de doorns is geplaatst, kan dit resulteren in
een mislukte krimpverbinding of beschadiging van het gereedschap.

Bij het aanbrengen van een enkele krimpverbinding, moet u de
doorns van de krimpkop uitlijnen binnen de lijnen op de connec-
tor. Als volgens de instructies van de cconnectorfabrikant meerdere
krimpverbindingen vereist zijn, moet u ervoor zorgen dat er vol-
doende ruimte is om de krimpverbindingen gelijkmatig te verdelen
tussen de kabelschoenlijnen.

Vaste doorn
(. 7 W)
N % |
Connector/Kabel

JUIST

-

FOUT

Figuur 4 - Juiste en foute plaatsing van de connector

7. Houd uw handen nu uit de buurt van de krimpkop en andere bewe-
gende onderdelen, en bedien het elektrische gereedschap zoals in de
instructies beschreven. Na een volledige perscyclus keert de plunjer
terug en stopt de werking van het gereedschap. Als de plunjer niet
terugkeert, is de krimpverbinding niet compleet en moet de bewer-
king worden herhaald.

8. Alsde plunjer niet volledig terugkeert, moet u de drukontlastknop op
het elektrisch gereedschap indrukken. Indien nodig moet u de krimp-
kop verplaatsen en de bewerking herhalen en meerdere krimpver-
bindingen aanbrengen.

9. Maak de gemaakte krimpverbinding los uit de krimpkop.

10 Inspecteer en test de verbinding volgens de instructies van de con-
nectorfabrikant, in overeenstemming met de normale werkwijze en
in naleving van de toepasselijke voorschriften.
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(m) Istruzioni sulle Teste di pressatura
senza stampa 4PIN™ 4P-6

Traduzione delle istruzioni originali

Prima di attivare questo
utensile, leggere e com-

A AVVERTENZA
prendere queste istruzioni,
le istruzioni sull’utensile

u(.. lllll
elettrico, le istruzioni per il

‘ C ttore da pressare, ele

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

CONSERVARE QUESTE ISTRUZIONI!

- Tenere le mani e le dita lontane dalla testa di pressatura durante il
ciclo di pressatura. Le dita o le mani possono schiacciarsi, fratturarsi o
venire amputate, se rimangono incastrate tra gli strumenti di penetra-
zione o questi componenti e altri oggetti.

Per ridurre il rischio di scossa elettrica, grave lesione e morte, non
utilizzare su linee elettriche alimentate. L'utensile non é isolato. Im-
piegare procedure di lavoro opportune e dispositivi di sicurezza perso-
nale quando si lavora vicino alle linee elettriche alimentate.

Durante I'utilizzo del prodotto, vengono generate grandi forze che
sono in grado di rompere o lanciare frammenti e causare lesioni.
Rimanere lontani durante l'uso e indossare equipaggiamento protettivo
adeguato, compresi gli occhiali protettivi.

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. Non sostituire mai i componenti singoli. Per evi-
tare i rischi di lesione, smaltire le teste danneggiate.

Usare una combinazione di utensile, connettore e cavo idonea. Le
combinazioni non adeguate possono comportare pressature improprie
o incomplete, che aumentano i rischi di incendi, lesioni gravi o morte.

YT M L a selezione dei materiali appropriati e dei metodi di accoppia-
mento e responsabilita del progettista e/o dellinstallatore del sistema.
Prima di effettuare installazioni, si consiglia di eseguire una valutazione at-
tenta dei requisiti tecnici specifici. Consultare il produttore del connettore
per informazioni sulle specifiche.

Per qualsiasi domanda su questo prodotto RIDGID®:

« Contattare il proprio distributore RIDGID.

- Visitare il sito web www.RIDGID.com per trovare il punto di contatto
RIDGID locale.

- Contattare il Reparto assistenza tecnica Ridge Tool allindirizzo e-mail
rtctechservices@emerson.com, oppure, negli Stati Uniti e in Canada,
chiamare il numero verde 1-800-519-3456.

Descrizione
La Testa di pressatura senza stampa 4PIN 4P-6 RIDGID® e stata progettata
per pressare i connettori di compressione elettrici sui conduttori elettrici.

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®).

La Testa di pressatura puo ruotare di 360 gradi. Include un sistema di ag-
gancio speciale ad azione rapida.

Strumento di penetrazione fisso Strumenti di penetrazione

</ mobili

Molla di chiusura

Accoppia-

Chiusura mento QCS

Figura 1 - Testa di pressatura senza stampa 4PIN 4P-6 (versione inter-
cambiabile)
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Specifica
Massima dimensione del cavo................ Filo di rame 750 MCM di Classe B,
Filo di alluminio 500 MCM,
Filo filettato sottile 500 MCM
Per consultare le Tabelle sulla compatibilita del connettore elettrico/stampi
per pressatura RIDGID, visitare il sito web RIDGID.com/CrimpDies.
Tipo di accoppiamento QCS. QCS 6T e QCS 60kN
Forza di input dell'utensile..... .60 kN (6 tonnellate) (13,500 libbre)
Peso della testa intercambiabile............... 5.8 libbre (2,6 kg)

Ispezione/Manutenzione

Ispezionare la Testa di pressatura con chiusura a scatto prima di ciascun

uso, per eventuali problemi che potrebbero influire sul suo utilizzo sicuro.
1. Rimuovere la batteria dall’'utensile elettrico.

2. Pulire tracce di olio, grasso o sporco dall’utensile e dalla testa, com-
prese le impugnature e i comandi. Questo facilita l'ispezione e aiuta
ad impedire che la macchina scivoli dalle mani.

3. Ispezionare la testa per verificare:

» Montaggio adeguato e completo.

+ Usura, corrosione o altri danni. Accertarsi che I'aggancio funzioni
correttamente e si chiuda in sicurezza.

« Lapresenza e la leggibilita di marchiature sulla testa.

- Consultare il manuale dell’'utensile elettrico per informazioni sull’i-
spezione e la manutenzione dell'accoppiamento QCS.

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

4. Esaminare l'utensile elettrico e qualsiasi altra apparecchiatura usata,
come indicato nelle relative istruzioni.

5. Lubrificare i punti ruotanti della testa con un olio lubrificante per im-
pieghi generici di peso leggero. Rimuovere I'olio in eccesso.

Configurazione/Funzionamento
1. Preparare la connessione da pressare in base alle istruzioni del pro-
duttore del connettore.
2. Scegliere I'apparecchiatura di pressatura corretta per I'applicazione in
questione, in base alle specifiche. Verificare che tutte le apparecchia-
ture siano state esaminate e configurate in conformita con le istruzioni.

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

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

5. Senecessario, aprire la testa premendo la chiusura sul lato e ruotando
verso l'esterno (Figura 2). Chiudere la testa intorno al connettore da
pressare. Accertarsi che la chiusura sia ben chiusa - non attivare I'u-
tensile con la chiusura a scatto aperta o parzialmente aperta.

Chiusura

Strumento di pe-
netrazione fisso
Connettore

Figura 3 - fIéllineamento del Connettore con lo Strumento di penetrazione
SSO

6. Seguire tutte le istruzioni del produttore del connettore di compres-
sione, per quanto riguarda la corretta posizione di pressatura. Alcune
dimensioni dei cavi potrebbero richiedere pili di una pressatura per
ciascun connettore.

Centrare il connettore a squadra contro lo strumento di penetrazione
fisso (montato sulla chiusura) (Figura 3). Se il connettore non & cen-
trato sullo strumento di penetrazione fisso, o si trova tra gli strumenti
di penetrazione, la pressatura potrebbe essere errata e I'utensile po-
trebbe danneggiarsi.

Se si deve effettuare una semplice pressatura, allineare gli strumenti
di penetrazione entro le linee sul connettore. Quando si effettuano
pressature multiple in base alle istruzioni del produttore del connet-
tore, accertarsi che ci sia abbastanza spazio per distanziare in modo
uniforme le pressature tra le linee della ganascia.

Strumento di penetrazione fisso

e 7 V)
a % )
Connettore/Filo

CORRETTO

=

ERRATO

Figura 4 - Posizionamento del Connettore corretto e errato

7. Tenendo le mani lontane dalla testa e da altre parti in movimento,
attivare I'utensile elettrico seguendo le istruzioni. Dopo un ciclo com-
pleto, il pistone si ritrarra e I'attrezzo si fermera. Se il pistone non si
ritrae, la pressatura non € completa e deve essere ripetuta.

8. Se il pistone non si ritrae interamente, premere il pulsante di rilascio
della pressione dell’'utensile elettrico. Se necessario, spostare la testa
e ripetere la procedura per pressature multiple.

9. Rimuovere la connessione pressata dalla testa.

10 Esaminare e testare la connessione in conformita con le istruzioni del
produttore del connettore, secondo le corrette normative.

4P-6 4PIN™ Instrucdes para a
cabeca de aperto sem matriz

Traducéo das instrucdes originais
A AVISO
para todo o equipamento e

Bl
4
material a utilizar antes de

trabalhar com esta ferramenta, de forma a reduzir os riscos de ferimentos
pessoais graves.

Leiae compreendaestasins-
trugodes, as instrucoes da
ferramenta elétrica, as ins-
trucoes do conector a aper-
tar e os avisos e instrucoes

GUARDE ESTAS INSTRUCOES!

Mantenha os dedos e méaos longe da cabeca de aperto durante o
ciclo de aperto. Os seus dedos e maos podem ser esmagados, fratura-
dos ou amputados caso fiquem presos entre os indentadores ou estes
componentes e qualquer outro objeto.

Nao utilize em linhas elétricas energizadas para reduzir o risco de
choque elétrico, ferimentos graves e morte. A ferramenta nao esta
isolada. Utilize procedimentos de trabalho adequados e equipamento
de protecdo individual ao trabalhar perto de linhas elétricas energizadas.

Sao geradas forcas importantes durante a utilizacao do produto, que
podem partir ou projetar pecas e causar ferimentos. Mantenha-se
afastado durante a utilizacdo e use equipamento de protecao adequado,
incluindo protecdo ocular.

Nunca repare uma cabeca danificada. Uma cabeca que tenha sido
soldada, ligada a terra, perfurada ou modificada de qualquer forma po-
dera partir durante a utilizacdo. Nunca substitua componentes indivi-
duais. Elimine cabecas danificadas para reduzir o risco de ferimentos.

Utilize uma combinac¢ao adequada de ferramenta, conector e cabo.
Combinagdes incorretas podem resultar num aperto incompleto ou desa-
dequado, que aumenta o risco de incéndio, ferimentos graves ou morte.

.

.




A selecao dos materiais e métodos de unido adequados é da res-
ponsabilidade do desenhador do sistema e/ou instalador. Antes de tentar
qualquer instalagao, deve realizar-se uma avaliacao cuidadosa dos requisi-
tos especificos. Consulte o fabricante do conector para informacdes relati-
vas a selecdo.

Caso tenha questoes sobre este produto RIDGID®:

« Contacte o seu distribuidor local RIDGID.

« Visite RIDGID.com para encontrar o seu ponto de contacto RIDGID.

- Contacte o Departamento de Assisténcia Técnica da Ridge Tool pelo en-
dereco de correio eletrénico rtctechservices@emerson.com ou no caso
dos E.U.A. e Canad3, ligue para (800) 519-3456.

Descricao

A Ferramenta de cabeca de aperto sem matriz RIDGID® 4P-6 de 4 PINOS

esta concebida para aperto de conectores de compressao elétricos aos

cabos respetivos.

A ferramenta esta disponivel como cabeca intermutével (para a Ferramenta

elétrica RIDGID® RE 6/RE 60 ou ILSCO) ou incluida numa ferramenta dedi-

cada (ferramentas da série RIDGID® RE-600).

A cabeca de aperto pode rodar 360 graus. Inclui um sistema de fixagdo de

acao rapida especial.
Indentador fixo

Indentadores méveis
Mola de trinco

Acoplamento

Trinco caQCs

Figura 1 - Cabeca de aperto sem matriz 4P-6 de 4 PINOS (versao intermutavel)

Especificacao

Méx. Dimensdo de cabo........cwcnereerennes Cabo de cobre classe B 750 MCM,
Cabo de aluminio 500 MCM,
Cabo entrancado fino 500 MCM>

Va a RIDGID.com/CrimpDies para consultar as Tabelas de compatibilidade

entre matriz de aperto e conector elétrico da RIDGID.

Tipo de acoplamento QCS........cccuueereneene 6T QCS e 60kN QCS
Forca de introducdo da ferramenta 60 kN (6 toneladas) (13,500 libras)
Peso da cabega intermutavel..................... 5.8 libras (2,6 kg)

Inspecao/Manutencao
Inspecione a cabeca de aperto antes de cada utilizagao, procurando pro-
blemas que podem por em risco uma utilizagdo segura.

1. Retire a bateria da ferramenta elétrica.
2. Limpe qualquer dleo, massa lubrificante ou sujidade da ferramenta e

da cabega, incluindo dos punhos e comandos. Isto ajuda a inspecao e
ajuda a evitar que a maquina deslize da sua méo.

3. Inspecione a cabeca relativamente a:
+ Montagem correta e completa.
» Desgaste, corrosao e outros danos. Certifique-se de que o trinco fun-
ciona corretamente e fecha com seguranca.
» Presenca e legibilidade das marcagbes da cabeca.
« Consulte o manual da ferramenta elétrica relativamente a inspecéo
e manutencdo da unido QCS.
Caso encontre algum problema, ndo utilize a cabeca até que seja cor-
rigido.
4. Inspecione a ferramenta elétrica e qualquer outro equipamento que
utilize, tal como indicado nas respetivas instrucoes.

5. Lubrifique os pontos de articulagao da cabeca com um éleo lubrifi-
cante ligeiro para utilizacdo geral. Limpe qualquer excesso de 6leo.

Configuracao/Funcionamento
1. Prepare aligacao a apertar, de acordo com as instrucdes do fabricante
do conector.

2. Escolha o equipamento de aperto adequado para a aplicagao, se-
gundo as respetivas especificacdes. Certifique-se de que todo o equi-
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pamento é inspecionado e configurado de acordo com as respetivas
instrugoes.

3. Substituir cabecas com acoplamento QCS - Consulte o manual da Ferra-
menta elétrica.

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

5. Se necessdrio, abra a cabeca empurrando o trinco para o lado e ro-
dando para fora (Figura 2). Feche a cabeca em torno do conector a
apertar. Certifique-se de que o trinco estd completamente fechado
- nao utilize a ferramenta com o trinco aberto ou parcialmente aberto.

Figura 2 - Abrir/fechar a cabeca de aperto

Trinco

Indentador fixo

Conector

Figura 3 - Alinhar o conector com o indentador fixo

6. Siga todas as instrucdes dos fabricantes dos conectores de compres-
sdo relativamente a localizagdo do aperto. Algumas dimensdes de
cabos podem necessitar de mais de um aperto por conector.

Centre o conector em esquadria contra o indentador fixo (montado
no trinco) (Figura 3). Se o conector ndo esta centrado no indentador
fixo ou se esta entre os indentadores, pode resultar num aperto incor-
reto e em danos da ferramenta.

Ao fazer um aperto Unico, alinhe os indentadores dentro das linhas do
conector. Quando as instrugdes do fabricante do conector exigirem
varios apertos, certifique-se de que existe espaco suficiente para es-
pacar uniformemente os apertos entre as linhas do perno.

DAl %G

Conector/cabo

ADEQUADO

DESADEQUADO

Figura 4 - Colocagao adequada e desadequada do conector

7. Com as maos afastadas da cabega e de outras partes em movimento,
opere a ferramenta elétrica conforme as respetivas instrugées. Apds
um ciclo completo, o braco recolhera e a ferramenta parara. Se o
brago néo recolher, o aperto ndo esta completo e deve ser repetido.

8. Se o0 brago nao recolher completamente, pressione o botao de liber-
tacdo de pressao da ferramenta elétrica. Quando necessério, mova a
cabeca e repita o processo para varios apertos.

9. Retire a ligacdo apertada da cabeca.

10 Inspecione e teste a ligacao de acordo com as instru¢des do fabricante
do conector, a pratica comum e os cédigos aplicaveis.
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(V) 4P-6 4PIN™ Anvisningar for
presshuvud utan pressbackar

Oversittning av originalbruksanvisning
2 B |l
‘ ningar och anvisningar for
all utrustning och allt mate-

rial som anvédnds innan du anvinder det hir verktyget, sa att du minskar ris-
ken for allvarliga personskador.

SPARA DESSA ANVISNINGAR!

- Hall fingrar och hiander pa avstand fran presshuvudet under press-
cykeln. Det finns risk for krosskador, frakturer eller amputation pa fing-
rar och hander om de fastnar mellan presspetsarna och komponenterna
och nadgot annat foremal.

- Anvidnd inte utrustningen pa stromsatta elledningar - elchock kan
orsaka dodsfall eller allvarlig personskada. Verktyget dr inte isole-
rat. Anvand lampliga arbetsrutiner och personlig skyddsutrustning nar
du arbetar ndra stromsatta elledningar.

- Stora krafter uppstar under produktanvandningen - dessa kan bryta
av eller eller kasta ivdg delar och orsaka personskador. Std pa beho-
rigt avstand under anvandningen och bar lamplig skyddsutrustning, in-
klusive 6gonskydd.

Ett skadat huvud far aldrig repareras. Ett verktygshuvud som har
svetsats, slipats, borrats eller modifierats kan ga sonder under anvand-
ning. Byt aldrig ut enskilda komponenter. Kassera skadade huvuden sa
att risken for personskador minskas.

Anvand ratt kombination av verktyg, kontakt och kabel. Felaktiga
kombinationer kan orsaka ofullstandig eller dalig pressning vilket 6kar
risken for brand, dodsfall eller allvarliga personskador.

A VARNING

Dumaste ha lidst och forstatt
dessa anvisningar, elverk-
tygets anvisningar, anvis-
ningarna for kontakterna
som ska pressas, samt var-

IS Systemkonstruktéren och/eller installatdren ansvarar for val av
lampliga material och sammanfogningsmetoder. Gor alltid en noggrann
utvdrdering av specifika krav innan ndgon installation pabdrjas. Radgor
med kontakttillverkaren vid val av utrustning.

Om du har fragor om den har RIDGID® -produkten:

+ Kontakta ndrmaste RIDGID-distributor.

+ Besok RIDGID.com for uppgift om ndrmaste 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
RIDGID® 4P-6 4PIN presshuvudverktyg utan pressbackar ska anvandas vid
fastpressning av kompressionskontakter vid elkablar.

Verktyget finns antingen som utbytbart huvud (fér RIDGID® RE 6/RE 60 eller
ILSCO elverktyq) eller ingdr i sérskilda verktyg (RIDGID® RE-600-serien).

Presshuvudet kan rotera 360 grader. Det har en sarskild snabbverkande
ldsanordning.
Fast presspets

Rorliga presspetsar
Sparrfjader

QCS-koppling

Figur 1 - 4P-6 4PIN Presshuvud utan pressbackar (utbytbar version)

750 MCM klass B kopparledare,
500 MCM aluminiumledare
500 MCM fintradad ledare

Ga till RIDGID.com/CrimpDies for uppgifter om RIDGID pressbackar/
elkontakter.

QCS-KOPPINGSLYP covervrressesserssssesssssssssssssesss 6T QCS och 60kN QCS
Verktygets ingangskraft. .60 kN (6 ton) (13,500 Ibs)

Vikt for utbytbart huvud......ooeeeeeeeeceeevenenns 5.81b (2,6 kg)

Inspektion/Underhall
Inspektera presshuvudet fore varje anvandningstillfalle och se upp med
allt som kan paverka saker anvandning.

1. Ta ut batteriet fran elverktyget.

2. Tabortall olja, allt fett och smuts fran verktyget och huvudet, inklusive
handtag och reglage. Detta underlattar inspektion och maskinen blir
lattare att halla fast eftersom den inte slirar lika enkelt.

3. Kontrollera verktygshuvudet avseende:

«+ Ordentlig montering och komplett.

- Slitage, rost eller andra skador. Kontrollera att sparren fungerar och
laser ordentligt.

« Verktygshuvudets dekaler ska finnas pa plats och vara lasliga.

« Se elverktygets bruksanvisning fér uppgift om inspektion och un-
derhall QCS-kopplingen.

Om du hittar problem far huvudet inte anvandas férran problemen

har dtgérdats.

4. Inspektera elverktyget och kontrollera att all annan utrustning an-
vands enligt anvisningarna.

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

Instéllning/Drift
1. Forbered kontakten som ska pressas enligt anvisningarna fran kon-
takttillverkaren.

2. Vilj 1amplig pressutrustning for uppgiften enligt gallande specifi-
kationer. Kontrollera att all utrustning har inspekterats och stallts in
enligt anvisningarna.

3. Byta huvuden med QCS-koppling - Se elverktygets bruksanvisning.
4. Torka handerna ordentligt och satt in verktygets batteri.

5. Du kan 6ppna huvudet vid behov genom att trycka sparren &t sidan
och vrida utat (Figur 2). Stang huvudet runt kontakten som ska pres-
sas. Kontrollera att spérren har [3sts helt — anvénd inte verktyget om
sparren ar 6ppen eller delvis 6ppen.

Specifikation
Max. Kabeldim

Figur 2 - Oppna/stinga presshuvudet
Sparr

Fast presspets

Kontakt

Figur 3 - Rikta in kontakten mot den fasta presspetsen

6. Foljallaanvisningar fran presskontaktens tillverkare avseende placering.
Vissa kabeldimensioner kan krdva mer &n en pressning per kontakt.

Centrera kontakten ordentligen mot den fasta presspetsen (monte-
rad pd spdrren) (Figur 3). Om kontakten inte ar centrerad pa den fasta




presspetsen eller befinner sig mellan presspetsarna kan pressningen
eller verktyget skadas.

Om du utfor en enstaka pressning ska du rikta in presspetsarna inom
linjerna pa kontakten. Om upprepade pressningar kravs enligt kon-
takttillverkarens anvisningar maste du se till att det finns tillrackligt
utrymme for att fa jamna intervall mellan linjerna.

Fast presspets
( Qﬂ %\
a % )
Kontakt/kabel

RATT FEL

-

Figur 4 - Rétt och fel kontaktplacering

7. Hall hdnderna pa behorigt avstand fran huvudet och andra rérliga
delar och manévrera elverktyget enligt anvisningarna. Efter en slutférd
arbetscykel kommer kolven att dras tillbaka och verktyget stannar. Om
kolven inte dras tillbaka ar pressningen inte klar och maste géras om.

8. Om kolven inte dras tillbaka helt trycker du pa elverktygets tryckav-
lastningsknapp. Flytta verktyget och upprepa rutinen om du behéver
gora flera pressningar.

9. Ta bort pressforbandet ur huvudet.

10 Kontrollera och testa anslutningen enligt anvisningarna fran kontakt-
tillverkaren, normal praxis samt tillampliga standarder.

Vejledning til 4P-6 4PIN™
pressehoved uden bakker

Overszettelse af den originale brugervejledning

Laes og forsta disse anvis-
ninger, anvisningerne for
det elektriske veerktgj, an-
visningerne for den forbin-

A\ ADVARSEL
delse, der skal presses,
samt advarslerne og anvis-

O\ ==

udstyr og materiale, der anvendes, inden dette veerktgj tages i brug, for at
nedszette risikoen for alvorlig personskade.

GEM DENNE VEJLEDNING!

Hold fingre og haender vk fra pressehovedet under presningen.
Fingrene eller haenderne kan blive knust, braekket eller amputeret, hvis
de kommer i klemme mellem profilerne eller disse og en anden genstand.

For at nedsaette risikoen for elektrisk sted, alvorlig personskade
eller dedsfald ma veerktgjet ikke anvendes pa stromtilfarte elektri-
ske ledninger. Veerktgjet er ikke isoleret. Anvend de korrekte arbejds-
procedurer og passende personligt beskyttelsesudstyr ved arbejde i
naerheden af stromtilforte elektriske ledninger.

Der genereres stor kraft under anvendelsen af veerktgjet, som kan
medfare, at dele braekker af eller kastes ud og forarsager person-
skade. Std i sikker afstand under anvendelsen, og anvend passende sik-
kerhedsudstyr, herunder beskyttelsesbriller.

Foretag aldrig reparation af et beskadiget hoved. Et hoved, der er
blevet svejset, slebet, boret i eller aendret pa nogen made, kan ga i styk-
ker under anvendelsen. Udskift aldrig individuelle komponenter. Kassér
beskadigede hoveder for at nedszette risikoen for personskade.

- Anvend en korrekt kombination af veerktgj, forbindelsesdel og kabel.
En forkert kombination kan resultere i en ufuldstaendig eller ukorrekt pres-
ning, der gger risikoen for brand, alvorlig personskade eller dedsfald.

Systemkonstruktgren og/eller -installataren er ansvarlig for at
udvaelge passende materialer og sammenfgjningsmetoder. For installati-
onen udfgres, skal der foretages en omhyggelig evaluering af de specifikke
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krav. Kontakt producenten af forbindelsesdele for at indhente information
om udvalget.

Hvis du har spergsmal angdende dette RIDGID®-produkt:

« Kontakt den lokale RIDGID-forhandler.

+ G4 ind pa RIDGID.com for at finde dit lokale RIDGID-kontaktpunkt.

- Kontakt Ridge Tool’s tekniske serviceafdeling pa
rtctechservices@emerson.com, eller ring pa felgende nummer i USA
og Canada: (800) 519-3456.

Beskrivelse
4P-6 4PIN pressehovedet uden bakker fra RIDGID® er konstrueret til at
presse elektriske klemforbindelser pa de relevante kabler.
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 veerktgj,
der er beregnet til et bestemt formal (veerktajer i RE-600-serien fra RIDGID®).
Pressehovedet kan rotere 360 grader. Det har et seerligt hurtigtreagerende
lasesystem.

Fast profil

Bevaegelige profiler
Lasefjeder 4

QCS-kobling
Las

Figur 1 - 4P-6 4PIN pressehoved uden bakker (udskiftelig udgave)

Specifikation

Maks. kabelstarrelse........onererrrrennnens 750 MCM klasse B kobberkabel,
500 MCM aluminiumkabel
500 MCM fintradet kabel

Ga ind pd RIDGID.com/CrimpDies for at se en oversigt over kompatibiliteten
mellem RIDGID pressebakker/elektriske forbindelser.

QCS-koblingstype 6t QCS og 60 kN QCS

Veerktgjets inputeffekt...... ...60 kN (6 ton) (13,500 lbs)

Veegt pa udskifteligt hoved......ccoooecneeeens 5.81b (2,6 kg)

Eftersyn/vedligeholdelse
Kontrollér pressehovedet for hver anvendelse for forhold, der kan have
indvirkning pa en sikker anvendelse.

1. Fjern batteriet fra det elektriske veerktgj.

2. Fjern eventuel olie, fedt eller snavs fra veerktgjet og hovedet, herunder
pa greb og betjeningsanordninger. Dette understgtter eftersynet og
er med til at forhindre, at maskinen glider ud af handen pa dig.

3. Kontrollér hovedet for fglgende:

« Korrekt samling og at alle dele forefindes.

Slitage, korrosionsdannelse eller andre former for skade. Kontrollér,

at lasen virker korrekt og lukker sikkert.

At meerkerne pa hovedet er til stede og kan aflaeses.

« Se vejledningen til det elektriske veerktgj for information om efter-
syn og vedligeholdelse af QCS-koblingen.

Hvis der findes nogen former for problemer, sa undlad at anvende

hovedet, indtil de er blevet afhjulpet.

4. Efterse det elektriske veerktej og andet udstyr, der anvendes, som an-
givet i vejledningerne hertil.

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

Opsetning/drift
1. Forbered forbindelsen, der skal presses, i henhold til anvisningerne fra
producenten af forbindelsesdele.
2. Veelg det korrekte presseudstyr til opgaven i henhold til specifikatio-
nerne. Serg for, at alt udstyr efterses og saettes op i henhold til anvis-
ningerne.

3. Udskiftning af hoveder med QCS-kobling - Se vejledningen til det elek-
triske veerktoj.
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4. Monter veerktgjets batteri med tgrre haender.

5. Abn om nadvendigt hovedet ved at skubbe lasen til siden og dreje
udad (figur 2). Luk hovedet omkring forbindelsen, der skal presses.
Serg for, at lasen er helt lukket — anvend ikke veerktgjet med lasen
aben eller delvist dben.

Figur 2 - Abning/lukning af pressehoved

Las

Fast profil

Forbindelsesdel

Figur 3 - Tilpasning af forbindelsesdel i forhold til fast profil

6. Folg anvisningerne fra producenten af klemforbindelser vedrgrende
placeringen af presningen. Nogle kabelstarrelser kan kraeve mere end
én presning per forbindelsesdel.

Placer forbindelsesdelen lige mod den faste profil (monteret pa lasen)
(figur 3). Hvis forbindelsesdelen ikke er centreret pa den faste profil
eller sidder mellem profilerne, kan det give en ukorrekt presning eller
resultere i, at veerktojet beskadiges.

Hvis der foretages en enkelt presning, placeres profilerne inden for lin-
jerne pa forbindelsesdelen. Hvis der foretages flere presninger i henhold
til anvisningerne fra producenten af forbindelsesdelen, skal der veere til-
straekkelig plads til at placere presningerne jeevnt mellem linjerne.

Fast profil

=7 v%\
DG%G

()

_
KORREKT Forbindelsesdel/kabel

IKKE KORREKT

Figur 4 - Korrekt og ikke korrekt placering af forbindelsesdel

7. Hold haenderne borte fra hovedet og andre bevaegelige dele, og
betjen det elektriske veerktgj i overensstemmelse med vejledningen.
Efter en komplet cyklus treekkes stemplet tilbage, og veerktgjet stop-
per. Hvis stemplet ikke traekkes tilbage, er presningen ikke udfert,
og den skal gentages.

8. Huvis stemplet ikke traekkes helt tilbage, sa tryk pa trykudlgsnings-
knappen pa det elektriske veerktgj. Flyt om ngdvendigt hovedet
og gentag proceduren for at foretage flere presninger.

9. Fjern presseforbindelsen fra hovedet.

10. Kontrollér og test forbindelsen i henhold til anvisningerne fra produ-
centen af klemforbindelser og gaeldende regler i almindelig praksis.

Instruksjoner for 4P-6 4PIN™
Gjengelgst krympehode

Oversettelse av den originale bruksanvisningen
A\ ADVARSEL
instruksjonene for alt utstyr

£-) | N\Es "l
w
og materiale som blir brukt

for du bruker dette verktoyet, for a redusere risikoen for alvorlige personskader.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

- Hold fingre og hender unna krympehodet under krymping. Fingre
og hender kan bli knust, brukket eller amputert hvis de havner mellom
spissene eller komponentene og andre objekter.

Ikke bruk stromfgrende elektriske ledninger for a redusere risikoen
for elektrisk stot, alvorlig personskade og ded. Verktayet er ikke
isolert. Bruk riktige arbeidsprosedyrer og personlig verneutstyr nar du
jobber i naerheten av elektriske ledninger.

Det skapes store krefter under bruk som kan agdelegge eller kaste
deler og forarsake personskade. Hold god avstand under bruk og bruk
riktig verneutstyr, inkludert gyebeskyttelse.

Reparer aldri et skadet hode. Et hode som har blitt sveiset, slipt, boret
eller modifisert pa noe vis kan bli gdelagt under bruk. Skift aldri ut indi-
viduelle komponenter. Kast skadde presshoder for a redusere faren for
personskader.

Bruk riktig kombinasjon av verktgay, koblingsstykke og kabel. Feil
kombinasjon kan fgre til ufullstendig eller feil krymping, noe som gker
faren for brann, alvorlig personskade og ded.

Les ogforsta disse instruksjo-
nene, instruksjonene for
el-verktgyet, instruksjonene
for koblingsstykket som skal
krympes og advarslene og

ITZT@ Valg av egnede materialer og koblingsmetoder er systemdesigne-
rens og/eller montgrens ansvar. Far noe monteres, skal de spesifikke kravene
vurderes ngye. Rddfer deg med koblingsprodusenten for valginformasjon.

Hvis du har spersmal angaende dette RIDGID®-produktet:

« Kontakt din lokale RIDGID-forhandler.

+ Ga til RIDGID.com for & finne din lokale RIDGID-kontakt.

- Kontakt Ridge Tools tekniske serviceavdeling pa e-postadressen
rtctechservices@emerson.com, eller ring (800) 519-3456 i USA eller Canada.

Beskrivelse
RIDGID® 4P-6 4PIN Gjengelost krympeverktgy er konstruert til & krympe
elektriske kompresjonskoblinger til tilhgrende ledninger.

Verktoyet er bade tilgjengelig med et utskiftbart hode (for RIDGID® RE 6/
RE 60 eller ILSCO el-verktay) eller som en del av et tilpasset verktay (RIDGID®
verktgyserien RE-600).
Krympehodet kan roteres 360 grader. Det har et spesielt hurtigvirkende
lasesystem.

Ubevegelig spiss

Bevegelige spisser
Lasefjeer

QCs-

Las kobling

Figur 1 - 4P-6 4PIN Gjengelast krympehode (utskiftbar variant)

Spesifikasjon
Maks. Starrelse, kabel..........coovecerreecernneees 750 MCM Klasse B kobbertrad,
500 MCM aliminiumtrad
500 MCM fintradet ledning
Ga til www.RIDGID.com/CrimpDies for RIDGID Crimp Die/Electrical Connector
Compatibility Chart.




QCS KObIiNGStYPe...ceereeseeeeeeessennessssssesesenss 6T QCS og 60kN QCS
Verktoyets kraft 60kN (6-tonn) (13,500 Ibs)
Vekt, utskiftbart hode..........ccoomerreeereeeens 5.81b (2,6 kg)

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

1. Ta ut batteriet fra el-verktoyet.

2. Fjern olje, fett eller skitt fra verktoyet og hodet, inkludert handtakene
og kontroller. Dette gjor det lettere a inspisere verktayet, og forhindrer
at du glipper maskinen.

3. Inspiser hodet og sjekk:

+ At det er korrekt montert og komplett.

- Slitasje, korrosjon eller annen skade. Pass pa at lasen virker som den
skal og at den lukker seg skikkelig.

+ At hodemarkeringer er til stede og kan leses.

« Bruksanvisningen for el-verktayet for kontroll og vedlikehold av
QCS-koblingen.

Hvis det oppdages noen problemer, ma ikke hodet brukes for disse er

rettet opp.

4. Inspiser el-verktoyet og annet utstyr som brukes i henhold til instruk-
sjonene.

5. Smer hodets bevegelige punkter med en lett universalsmgreolje. Tork
av overfladig olje.

Oppsett/drift
1.

Forbered koblingen som skal krympes iht. leverandgrinstruksjonene.
2. Velg riktig krympeutstyr til arbeidet i henhold til spesifikasjonene.
Pass pa at alt utstyr er sjekket og satt opp i henhold til instruksjonene.
3. Skifte hode med QCS-kobling - Se bruksanvisningen for el-verktayet.
4. Installer verktayets batteri med terre hender.
5. Hvis n@dvendig, kan du dpne hodet ved a dytte lasen til side og rotere
den utover (figur 2). Lukk hodet rundt koblingen som skal krympes.

Pass pa at lasen lukkes skikkelig — ikke bruk verktgyet med lasen apen
eller delvis apen.

Las

Ubevegelig
spiss
Koblingsstykke

Figur 3 - Plassér koblingen mot den faste spissen

6. Folg alle leverandgrinstruksjoner for riktig plassering. Noen lednings-
storrelser kan trenge mer enn én krymping per kobling.

Sentrer koblingen i rett vinkel mot den faste spissen (festet pa lasen)
(figur 3). Hvis koblingen ikke er sentrert mot den faste spissen eller havner
mellom spissene, kan det fordrsake feil krymping og skade pa verktayet.

Nar du skal lage én krymping, ma du plassere koblingen slik at spis-
sene er pa linje med koblingen. Nar leverandgrinstruksjonene krever
at du skal lage flere krympinger, ma du passe pa at det er nok plass til
a jevnt fordele krympene pé ledningene.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

DA %G

RIKTIG Koblingsstykke/ledning

-

GALT

Figur 4 - Riktig og gal plassering av kobling

7. Hold hendene unna hodet og andre bevegelige deler, og bruk el-verk-
toyet i henhold til instruksjonene. Etter en hel syklus vil stateren trek-
kes tilbake og verktayet stoppe. Hvis stateren ikke trekker seg tilbake,
er ikke krympingen ferdig og ma gjentas.

8. Trykk pa el-verktoyets trykkavlastningsknapp hvis steteren ikke trek-
ker seg helt tilbake. Om ngdvendig, ta av hodet og gjenta prosedyren
hvis du skal lage flere krympinger.

9. Fjern den krympede koblingen fra hodet.

10 Inspiser og test koblingen iht. leverandgrinstruksjoner, normal stan-
dard og gjeldende regler.

(FD 4P-6 4PIN™ terattomaén
puristuspaan ohjeet

Lue ja ymmarra namd oh-

A VAROITUS
jeet, sahkotyokalun ohjeet,
puristettavan liittimen oh-

}Jm jeet ja kaikkien kdytetta-

Alkuperdisten ohjeiden kaannos
‘ vien laitteiden ja
materiaalien varoitukset ja

ohjeet ennen timén tyoka-

lun kédyttoa vakavien henkilovahinkojen vaaran vahentamiseksi.

SAILYTA NAMA OHJEET!

- Pida sormet ja kddet etdalla puristuspaasta puristamisen aikana.
Sormet ja kddet saattavat murskautua, murtua tai amputoitua, jos ne
jadvat painimien tai ndiden komponenttien ja muiden esineiden valiin.

Ala kayti tyokalua jannitteisille sahkdjohdoille sihkodiskun, vaka-
van henkilovahingon ja kuoleman vaaran viahentamiseksi. Tyokalu
on eristamaton. Kayta asianmukaisia tydmenetelmia ja henkilokohtaisia
suojavarusteita, kun toitd tehdaan jannitteisten sahkojohtojen lahella.

Tuotteen kdyton aikana muodostuu suuria voimia, jotka voivat rik-
koa tai lennittda osia ja aiheuttaa henkilévahinkoja. Seiso riittavan
matkan padssa kayton aikana ja kdytd asianmukaisia suojavarusteita
silmiensuojaimet mukaan lukien.

- Ali koskaan korjaa vioittunutta paita. Hitsattu, hiottu, porattu ja mil-
|d@n tavalla muutettu paa saattaa rikkoutua kdyton aikana. Ald koskaan
vaihda yksittdisia komponentteja. Havita vioittuneet paat tapaturma-
vaaran vahentdamiseksi.

- Kayta oikeaa tyokalun, liittimen ja kaapelin yhdistelmaa. Vaarat yh-
distelmat voivat aiheuttaa epéatdydellisen tai virheellisen puristustuloksen,
joka lisaa tulipalon, vakavan henkilévahingon tai kuoleman vaaraa.

Oikeiden materiaalien ja liittimismenetelmien valinta on jérjes-
telman suunnittelijan ja/tai asentajan vastuulla. Erityisvaatimukset on arvi-
oitava huolellisesti ennen minkaanlaisia asennusyrityksid. Kysy valintatiedot
liitinvalmistajalta.

Jos sinulla on kysyttavaa tasta RIDGID®-tuotteesta:

« Ota yhteys RIDGID-jalleenmyyjaan.

+ Lahimman RIDGID-edustajan |0ydat osoitteesta RIDGID.com.

- Ridge Toolin tekniseen huolto-osastoon saa yhteyden lahettamalla sah-
kopostia osoitteeseen rtctechservices@emerson.com, tai soittamalla
Yhdysvalloissa ja Kanadassa numeroon (800) 519-3456.
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Kuvaus
Teraton RIDGID® 4P-6 4PIN -puristuspaa on tarkoitettu sahkaliittimien pu-
ristamiseen kiinni johtimiin.

Tydkalu on saatavana joko vaihtopaana (RIDGID® RE 6/RE 60:lle tai ILSCO-séh-
kotyokalulle) tai osana tydkalua (RIDGID® RE-600-sarjan tyokalut).
Puristuspaa kadntyy 360 astetta. Siind on erityinen pikakiinnitysjarjestelma.
Kiintea painin

Liikkuvat painimet
Salvan jousi

QCS-liitin
Salpa

Kuva 1 - 4P-6 4PIN terdton puristuspda (vaihdettava malli)

Tekniset tiedot
Suurin kaapelikoKo .......ureenereeeseeeesnnnes 750 MCM luokan B kuparijohto,
500 MCM alumiinijohto
500 MCM hienosaikeinen johto
RIDGID-puristusleukojen ja sahkdliittimien yhteensopivuustaulukko l16ytyy
osoitteesta RIDGID.com/CrimpDies.
QCS-pikaliitintyyppi 6T QCS ja 60 kN QCS
Tydkalun voima 60 kN (6 tonnia) (13,500 lbs)
Vaihtopddn paino .........eeeeesesseeeennnns 5.81b (2,6 kg)

Tarkastus/huolto
Tarkasta puristuspaa ennen jokaista kdyttokertaa puutteiden varalta, jotka
voivat vaikuttaa kayttoturvallisuuteen.

1. Poista akku sahkotyokalusta.

2. Puhdista tyokalu ja paa seka kahvat ja saatimet 6ljystd, rasvasta ja
liasta. Tdama helpottaa tutkimusta ja auttaa estamaan tyokalun luis-
tamisen otteesta.

3. Tarkasta paa seuraavien seikkojen suhteen:

+ Oikea asennus ja taydellisyys.

«» Kuluminen, korroosio ja muut vauriot. Varmista, etta salpa toimii oi-
kein ja sulkeutuu turvallisesti.

« Paan merkintojen paikallaanolo ja luettavuus.

« Katso QCS-liittimen tarkastus ja huolto sahkotyokalun ohjekirjasta.

Jos ongelmia havaitaan, paata ei saa kdyttad, ennen kuin puutteet on

korjattu.

4. Tarkasta sahkotyokalu ja muut kdytettavat laitteet niiden ohjeiden
mukaan.

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

Asennus/kaytto
1. Valmistele puristettava liitos liitinvalmistajan ohjeiden mukaan.

2. Valitse sopivat puristuslaitteet kdyttokohteen mukaan. Varmista,
ettd kaikki laitteet on tarkastettu ja asennettu ohjeiden mukaisesti.

3. QCS-liittimelld varustettujen pdiden vaihtaminen - Katso sdhkéty6ka-
lun ohjekirja.

4. Asenna tyokalun akku kuivin kasin.

5. Avaa pad tarvittaessa tydontamalla salpa sivulle ja kiertamalld ulospain (kuva
2).Sulje paa puristettavan liittimen ympérille. Varmista, ettd salpa on tdysin
kiinni — ala kayta tyokalua salvan ollessa kokonaan tai osittain auki.

Kuva 2 - Puristuspaan avaaminen/sulkeminen

Salpa

Kiintea painin

Liitin

Kuva 3 - Liittimen kohdistaminen kiintedn painimen kanssa

6. Noudata liitinvalmistajan kaikkia puristuskohdasta antamia ohjeita.
Jotkin johdinkoot voivat vaatia useamman kuin yhden puristuksen
liitintd kohti.

Keskita liitin suorassa kiintedan painimeen (asennettu salpaan) (kuva 3).
Jos liitinta ei keskiteta kiintedadn painimeen tai se on painimien valissa,
puristus on virheellinen ja tydkalu saattaa vahingoittua.

Jos puristus tehdadan yhdella kerralla, kohdista painimet liittimessa
olevien viivojen mukaisesti. Jos liittimeen tehdaan useita puristuksia
liitinvalmistajan ohjeen mukaisesti, varmista, etta tilaa on riittavasti
niin, etta puristukset tulevat tasaisesti liittimen linjojen valiin.

Kiinted painin

=
HANE

OIKEIN

.

VAARIN

Kuva 4 - Liittimen oikea ja vaara sijainti
7. Pida kadet etaalld padsta ja muista liikkuvista osista ja kdyta sahko-
tyokalua ohjeiden mukaisesti. Puristuksen jalkeen ménta vetdytyy
takaisin ja tyokalu pysahtyy. Jos manta ei vetdydy takaisin, puristus ei
ole valmis ja se on toistettava.

8. Jos madnta ei vetdydy kokonaan sisaan, paina sahkétyodkalun paineen-
vapautuspainiketta. Siirrd tarvittaessa paata ja toista usean puristuk-
sen menettely.

9. Poista puristettu liitos paasta.

10 Tarkasta ja testaa liitos liitinvalmistajan ohjeiden, normaalin kdytan-
non ja soveltuvien sdantdjen mukaan.

Instrukcja obstugi bezmatrycowej
gltowicy zaciskowej 4P-6 4PIN™

Ttumaczenie instrukgji oryginalnej

A\ OSTRZEZENIE

Aby zmniejszy¢ ryzyko po-

waznych obrazen ciala,

u / }ﬂm przed przystapieniem do

K] pracy z tym narzedziem na-

‘ lezy dokladnie zapozna¢

sie z niniejsza instrukcja,

instrukcjq obstugi zaciska-

nego zlacza oraz ostrzezeniamii instrukcjami wszelkiego uzywanego sprzetu
i obrabianego materiatu.

ZACHOWAJ TE INSTRUKCJE!

- Podczas cyklu zaciskania palce i dionie nalezy trzymac z dala od

glowicy zaciskajacej. Palce i dtonie moga zosta¢ zmiazdzone, pofa-

mane lub amputowane, jesli zostang pochwycone miedzy elementy

nacinajace lub miedzy nie, a i inne przedmioty.
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Nie uzywac przewodow elektrycznych pod napigciem, aby zmniej-
szy¢ ryzyko porazenia pradem, powaznych obrazen i $mierci. Na-
rzedzie nie jest izolowane. Podczas pracy w poblizu przewoddw pod
napieciem, zastosowa¢ odpowiednie procedury robocze oraz osobiste
wyposazenie ochronne.

Podczas uzytkowania produktu wytwarzane sq duze sity, ktore moga
powodowac famanie lub odpryskiwanie czesci, prowadzace do kon-
tuzji. Ustawiac sie w bezpiecznym miejscu i uzywac odpowiedniego wy-
posazenia ochronnego, wiaczajac w to ochroneg oczu.

Nie wolno naprawiac¢ uszkodzonej gtowicy. Spawana, szlifowana,
nawiercona lub zmodyfikowana w jakikolwiek sposéb gtowica moze
uszkodzi¢ sie podczas pracy. Nie wolno wymienia¢ czesci sktadowych.
Uszkodzone gtowice nalezy wyrzuci¢, aby nie stwarzac ryzyka obrazen.

Korzystac z wlasciwej kombinacji narzedzia, ztacza i przewodu. Niepra-
widtowy dobér zestawu moze spowodowa¢ niedoktadne lub niewtasciwe
zaci$niecie, co zwieksza ryzyko pozaru, powaznej kontuzji lub smierci.

Dobér prawidtowych materiatéw i metod potaczen nalezy do za-
kresu obowigzkéw projektanta systemu i/lub montera. Przed dowolna préba
instalacji, nalezy ostroznie oszacowac¢ konkretne wymagania. Skontaktowac
sie z producentem ztacza, aby uzyskac informacje dotyczace jego doboru.

W razie jakichkolwiek pytan dotyczacych tego produktu RIDGID® nalezy:

« Skontaktowac sie z lokalnym dystrybutorem firmy RIDGID.

» Prosze odwiedzi¢ strone RIDGID.com w celu znalezienia lokalnego
punktu kontaktowego RIDGID.

- Skontaktowac sie z Dziatem Pomocy Technicznej Ridge Tool pod adre-
sem rtctechservices@emerson.com lub na terenie Stanéw Zjednoczo-
nych oraz Kanady zadzwoni¢ pod numer (800) 519-3456.

Opis

Bezmatrycowa gtowica do zaciskania RIDGID® 4P-6 4PIN zostata zaprojek-
towana do zaciskania elektrycznych zlgcz zaciskowych na odpowiednich
dla nich przewodach.

Narzedzie jest dostepne zaréwno jako wymienna gtowica (dla RIDGID® RE 6/
RE 60 lub narzedzia elektrycznego ILSCO) lub jako czes¢ dedykowanego na-
rzedzia (narzedzia z serii RIDGID® RE-600).

Glowica zaciskowa moze obracac sie o 360 stopni. Posiada specjalny,
szybki uktad zatrzaskowy.

Staty element nacinajacy Ruchome elementy

Sprezyna Y, non
7 nacinajace

zatrzasku

Ziaczka QCS
Zatrzask

Rysunek 1 - Bezmatrycowa gltowica zaciskowa 4P-6 4PIN (wersja wymienna)

Dane techniczne

Maks. Rozmiar przewodu................. Przewdd miedziany klasy B 750 MCM,
Przewdd aluminiowy 500 MCM
Drobne przewody wielozytowe 500
MCM

Tabele zgodnosci matryc zaciskajacych RIDGID ze ztgczami elektrycznymi
znajduje sie pod adresem www.RIDGID.com/CrimpDies.

Typ 243cza QCS ..ccevvvvvnrrnnnssecssssssssnnns QCS 6TiQCS 60kN
Sita wejsciowa urzadzenia.... 60kN (6-ton) (13,500 funtow)
Wymienne obciazenie gtowicy.......5.8 funta (2,6 kg)
Przeglady/konserwacja
Przed kazdym uzyciem nalezy dokona¢ przegladu gtowicy zaciskowej pod
katem probleméw, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpieczen-
stwo uzytkowania.

1. Wymontowa¢ akumulator z narzedzia elektrycznego.

2. Usuna¢ z gtowicy oraz uchwytéw i elementéw sterujacych olej, smar i

brud. Utatwi to przeglad i pomoze unikng¢ uszkodzenia urzadzenia na
wskutek wyslizgniecia sie z dtoni.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

3. Sprawdzi¢ gtowice pod katem czynnikdw takich jak:
+ Wiasciwy montaz i kompletnos¢.
« Zuzycie, korozja lub inne uszkodzenia. Upewni¢ sie, ze zatrzask dziata
prawidtowo i bezpiecznie sie zamyka.
+ Obecnosc¢ i czytelnos¢ oznaczen na gtowicy.
« Przejrzec instrukcje przyrzadu elektrycznego, aby znalez¢ informa-
cje o przegladach i konserwacji ztacza QCS.
W razie stwierdzenia jakichkolwiek probleméw nie nalezy uzywac
gtowicy do momentu ich usuniecia.
4. Dokonac przegladu elektronarzedzia i wszelkiego innego uzywanego
sprzetu w sposdb wskazany w instrukcji obstugi takiego sprzetu.
5. Nasmarowac elementy przegubowe lekkim olejem smarujacym ogol-
nego przeznaczenia. Zetrze¢ wszelki nadmiar oleju.

Przygotowanie/obstuga
1. Przygotowac ztacze do zacisniecia wedtug instrukcji producenta ztacza.

2. Wybra¢ odpowiednie oprzyrzagdowanie zaciskowe do zadania w za-
leznosci od danych technicznych. Upewnic sie, ze wyposazenie prze-
szto przeglad i konfiguracje zgodnie z instrukcja.

3. Wymiana gtowic ze ztagczem QCS - Szczegdty znalez¢ w instrukcji narze-
dzia elektrycznego.

4. Suchymirekoma zatozy¢ akumulator w przyrzadzie.

5. Jedli jest taka potrzeba, otworzy¢ gtowice poprzez popchniecie za-
trzasku w bok i wykrecenie na zewnatrz (Rysunek 2). Zamkna¢ gtowice
wokot ztacza, ktdre nalezy zacisnaé. Upewnic sig, ze zatrzask jest w
petni zamkniety - nie uzywac narzedzia przy otwartym lub czesciowo
otwartym zatrzasku.

Rysunek 2 - Otwieranie/zamykanie gtowicy zaciskowej

Zatrzask

Statly element
nacinajacy
Zlacze

Rysunek 3 - Ukladanie zlacza wzgledem statlego elementu nacinajacego

6. Stosowac sie do instrukgji producenta ztgcza zaciskowego w kwestii
obszaru zaciskowego. Niektére rozmiary przewoddéw moga wymagac
wiecej niz jednego zacisniecia na ztaczu.

Ustawi¢ zlgcze dokfadnie na srodku statego elementu nacinajacego
(zamontowanego na zatrzasku) (Rysunek 3). Jesli ztacze nie bedzie
wysrodkowane na statym elemencie nacinajacym lub znajdzie sie
miedzy elementami nacinajacymi, moze sie to skoriczy¢ niewtasci-
wym zacisnieciem lub uszkodzeniem urzadzenia.

Przy wykonywaniu pojedynczego zacisniecia, ustawi¢ elementy na-
cinajace zgodnie z liniami na ztaczu. Gdy wedtug producenta ztacza
konieczne jest wykonanie wielu zacisnie¢, upewnic sie, ze wystarczy
miejsca na rownomierne odstepy miedzy liniami zacisku.
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Staly element nacinajacy
( Qﬂ %\
. O % )
Ztacze/przewod

PRAWIDLOWO

NIEPRAWIDLOWO

Rysunek 4 - Prawidtowe i nieprawidtowe ulozenie zlacza

7. Trzymajac rece z dala od gtowicy i czesci ruchomych, korzystac z urza-
dzenia elektrycznego zgodnie z instrukcja. Po zakoriczonym cyklu po-
bijak wycofa sie i urzadzenie sie zatrzyma. Jesli pobijak sie nie wycofa,
zaciskanie nie jest zakoriczone i musi zosta¢ powtérzone.

8. Jesli pobijak nie wycofa sie catkowicie, nacisna¢ przycisk zwalniania
nacisku na narzedziu elektrycznym. Jesli potrzeba wykonac kilka za-
cisnie¢, przesungc gtowice i powtdrzy¢ czynnosc.

9. Wyjac zacisniete ztagcze z glowicy.

10 Dokona¢ przegladu i sprawdzi¢ zlgcze zgodnie z instrukcjami produ-
centa ztacza, ogélinymi praktykami i stosownymi przepisami.

(¢ Pokyny k 4P-6 4PIN™ krimpovaci
hlavé bez matric

Preklad plivodniho navodu k pouzivani

A VYSTRAHA
Prectéte si tyto pokyny, po-
kyny k elektrickému na-

/ stroji, pokyny k lisovanému
k23 konektoru a varovani k ves-
ﬁ baveni a materialu pred
tim, nez jej zacnete pouzi-
TYTO POKYNY SI ULOZTE!

- Béhem lisovaciho cyklu drzte prsty a ruce mimo krimpovaci hlavu.
pokud by se zachytily mezi vtlacovacimi prvky nebo témito soucastmia
dalsimi pfedméty.
elektrickym proudem, vazného zranéni ¢i umrti. Nastroj neni odi-
zolovany. Pii préci pobliz vodicd pod proudem pouzivejte vhodné pra-
Béhem pouziti nastroje dochazi k vyvijeni velkych sil, které mohou
odlomit nebo odmrstit riizné ¢asti a zpusobit tak zranéni. Béhem
ochranné prostiedky véetné ochrany oci.

Poskozenou hlavu nikdy neopravujte. U hlav, které byly svafovany,
k roztfisténi. Nikdy nevyménujte jednotlivé soucasti. Poskozené hlavy
zlikvidujte, abyste snizili riziko poranéni osob.

spravné kombinace mohou mit za nasledek nedokoncené ¢i nespravné
lisovani, které zvy3uje riziko pozaru, vézného zranéni & umrti.

védny architekt nebo montér systému. Pfed jakymkoliv pokusem o instalaci

je nutné provést peclivé zhodnoceni specifickych pozadavk(. Ohledné

kerému pouzivanému vy-

vat, abyste snizili riziko vaznych osobnich poranéni.

Mohlo by dojit k rozdrceni, zZlomeni ¢i amputaci vasich prsta ¢i rukou,

Nepouzivejte na vodicich pod proudem, abyste snizili riziko turazu

covni postupy a osobni ochranné prostiedky.

provozu stdjte mimo dosah nastroje a vzdy pouZivejte vhodné osobni

pilovany, vrtany ¢i jakkoliv upravovany, mdze béhem jejich pouziti dojit

Pouzijte kombinaci spravného nastroje, konektoru a kabelu. Ne-
Za volbu vhodnych material a zpGsobu spojti je zodpo-
udajli o volbé se obratte na vyrobce konektoru.

Pokud méte néjaké dotazy tykajici se tohoto vyrobku RIDGID®:

+ Obratte se na svého mistniho prodejce vyrobk{ RIDGID.

- Navstivte RIDGID.com a vyhledejte vase mistni kontaktni misto pro vy-
robky RIDGID.

- Kontaktujte technické oddéleni spole¢nosti Ridge Tool na
rtctechservices@emerson.com nebo v USA a Kanadé zavolejte na ¢islo
(800) 519-3456.

Popis

Nastroj RIDGID® 4P-6 4PIN s krimpovaci hlavou bez matric je navrzen ke
krimpovani elektrickych lisovanych konektor( na elektrické vodice.

Tento nastroj je k dispozici bud's vyménitelnou hlavou (pro RIDGID® RE 6/
RE 60 nebo elektricky nastroj ILSCO) nebo jako soucast specialniho nastroje
(néstroje RIDGID® fady RE-600).

Krimpovaci hlava se otaci o 360 stuprili. Nastroj zahrnuje specialni rychly
aretacni systém.

Pevny vtlatovaci prvek Pohyblivé vtlatovaci

7 prvky

Pruzina
zapadky

Rych-
lospojka

Obrazek 1 - Krimpovaci hlava 4P-6 4PIN bez matric (vyménitelna verze)

Specifikace

Max. rozmér kabelu

... 750 MCM médény kabel tfidy B,
500 MCM hlinikovy kabel
500 MCM jemné slanovany kabel
Pro tabulky kompatibility krimpovacich matric RIDGID a elektrickych konek-
tord viz www.RIDGID.com/CrimpDies.
Typ rychlospojKy QCS .....eemmeemmmmeseneens 6t QCS a 60kN QCS
Vykon nastroje 60 kN (6 tun) (13,500 Ib)
Hmotnost vyménitelné hlavy................ 5.81b (2,6 kg)

Kontrola/Udrzba
Krimpovaci hlavu pied kazdym pouzitim zkontrolujte z hlediska problémd,
které by mohly ovlivnit jeji bezpecné pouziti.
1. Vyndejte baterii z elektrického néstroje.
2. Z nastroje a hlavy, v¢etné drzadel a ovlddacich prvkd, odstrarite ves-
keré stopy oleje, maziv ¢i necistot. Usnadnite tak provadéni prohlidek
a zabranite tim vyklouznuti nastroje z ruky.
3. U hlavy zkontrolujte:
« Spravnou montaz a Uplnost.
- Opotiebeni, korozi nebo jiné poskozeni. Ujistéte se, Ze zapadka
spravné funguje a bezpecné se zajistuje.
« Pfitomnost a Citelnost oznaceni hlavy.
+ Ohledné prohlidek a udrzby rychlospojky QCS viz ndvod k obsluze
elektrického néstroje.
Pokud shledate jakékoliv zdvady, hlavu do jejich odstranéni nepouzivejte.
4. Zkontrolujte elektricky nastroj a veskeré dalsi pouzivané vybaveni v
souladu s jejich ndvodem k pouziti.
5. Cepy hlavy promazte lehkym univerzalnim mazacim olejem. Otfete
prebytecné mazivo.

Nastaveni/Provoz
1. Pripravte lisovany spoj podle pokyn( vyrobce konektoru.

2. Pro dany ukon zvolte vhodné krimpovaci vybaveni dle jejich specifi-
kaci. Ujistéte se, Ze je veskeré vybaveni zkontrolované a nastavené v
souladu s jeho pokyny.

3. Vyména hlav s rychlospojkou QCS - Viz ndvod k obsluze elektrického
ndstroje.

4. Suchyma rukama vlozte baterii do nastroje.

5. V pfipadé potieby oteviete hlavu zatlacenim zapadky na stranu a
jejim vyto¢enim smérem ven (Obrdzek 2). Uzaviete hlavu kolem liso-

vaného konektoru. Ujistéte se, Ze je zdpadka plné zaviena — nastroj
neprovozujte s otevienou ¢i ¢astecné otevienou zapadkou.
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Obrazek 2 - Otevieni/zavieni krimpovaci hlavy

Zapadka

Pevny vtlaco-
vaci prvek
Konektor

Obrazek 3 - Vyrovnani konektoru vici pevnému vtlacovacimu prvku

6. Ridte se viemi pokyny vyrobce lisovaného konektoru ohledné mista
lisovani. Nékteré rozméry kabelll mohou vyzadovat vice nez jedno
krimpovani na konektor.

Vystiedte konektor vii¢i pevnému vtla¢ovacimu prvku (namonto-
vaném na zapadce) (Obrdzek 3). Pokud neni konektor vystfedén na
pevném vtlacovacim prvku nebo mezi vtla¢ovacimi prvky, mdze dojit
k nespravnému lisovani a poskozeni nastroje.

Pokud provadite jedno lisovéni, vyrovnejte vtlacovaci prvky do linii na
konektoru. Pokud na konektoru dle pokynt jeho vyrobce provadite
vice lisovani, ujistéte se, ze mate dostatek mista pro rovnomérné liso-
vani mezi liniemi patky.

Pevny vtlacovaci prvek

-
HONE

SPRAVNE

-

NESPRAVNE

Obrazek 4 - Spravné a nespravné umisténi konektoru

7. S rukama mimo hlavu a dalsi pohyblivé ¢asti spustte elektricky na-
stroj v souladu s jeho pokyny. Po dokonceni cyklu se pist zatdhne a
nastroj se zastavi. Pokud se pist nezatahne, neni lisovani dokon¢eno
a je nutné je zopakovat.

8. Pokud se pist zcela nezatahne, stisknéte tlacitko uvolnéni tlaku elek-
trického nastroje. V pfipadé potieby posurite hlavu a zopakujte po-
stup pro vicenasobné lisovani.

9. Lisovany spoj vyjméte z hlavy.

10 Prohlédnéte a zkontrolujte spoj v souladu s pokyny vyrobce konek-
toru, béznymi postupy a platnymi predpisy.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

(K Navod na pouzivanie bezéelustovej
krimpovacej hlavy 4P-6 4PIN™

Preklad povodného navodu na pouzitie

AlVYSTRAHA

Pred obsluhou tohto na-
stroja si dokladne prestu-

@ P dujte tieto. po'kyl'ly, p'okyny
K9 pre elektrické naradie, po-

‘ kyny pre konektor, ktory sa

ide krimpovat, a vystrahy a
pokyny pre vietko vybave-

nie a material, ktory sa pouziva. Znizite tak riziko vazneho zranenia.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE!

« Pocas krimpovacieho cyklu drzte prsty a ruky v bezpecnej vzdialenosti
od krimpovacej hlavy. Ak dojde k zachyteniu vasich prstov alebo ruak
medzi vtla¢acimi prvkami alebo tymito komponentmi a akymkolvek inym
predmetom, moze dojst k ich pomliazdeniu, zlomeniu alebo amputacii.

+ Nastroj nepouzivajte na elektrickych vedeniach pod napatim, aby
sa znizilo riziko zasiahnutia elektrickym pridom, vazneho zrane-
nia a usmrtenia. Nastroj nie je izolovany. Pri praci blizko elektrickych
vedeni pod napatim pouzivajte vhodné pracovné postupy a osobné
ochranné prostriedky.

Pocas pouzivania vyrobku vznikaju velké sily, v dosledku ktorych
moze dojst k zlomeniu alebo vymrsteniu nejakej casti a k nasled-
nému zraneniu. Pocas pouzivania nastroja dodrziavajte od neho dosta-
tocnu vzdialenost a pouzivajte vhodné ochranné prostriedky vratane
ochrany zraku.

- Poskodenu hlavu nikdy neopravujte. Zvarang, zbrusovang, navitana
alebo akymkolvek spésobom upravovana hlava sa méze pocas pouzi-
vania zlomit. Nikdy nevymienajte jednotlivé komponenty. Poskodené
hlavy zlikvidujte, aby sa zniZilo riziko zranenia.

Pouzivajte spravnu kombinaciu nastroja, konektora a kabla. Nespravne
kombinacie mozu spdsobit nelipiné alebo nespravne zatlacenie spoja, ¢o
nasledne zvysuje riziko vzniku poZiaru, vdzneho zranenia alebo usmrtenia.
27 Volba spravnych materialov a spésobov spajania je na zod-
povednosti projektanta a/alebo montéra systému. Pred akymkolvek poku-
som o instalaciu je potrebné vykonat dokladné vyhodnotenie 3pecifickych
poziadaviek. Informacie o spravnej volbe ziskate od vyrobcu konektorov.

Ak mate akékolvek otazky, ktoré suvisia s tymto vyrobkom znacky RIDGID®:

« Kontaktujte svojho miestneho distributora RIDGID.

- Navstivte webovu stranku RIDGID.com, kde ziskate informacie o miest-
nom kontaktnom bode pre vyrobky znacky RIDGID.

- Kontaktujte oddelenie technickych sluzieb spolo¢nosti Ridge Tool na
e-mailovej adrese rtctechservices@emerson.com alebo (v USA a Kanade)
volajte na ¢islo (800) 519-3456.

Popis

Bezcelustova krimpovacia hlava RIDGID® 4P-6 4PIN je nastroj urceny na
krimpovanie elektrickych zatldcacich konektorov na prislusné vodice.

Tento nastroj je v ponuke bud' ako vymenna hlava (pre RIDGID® RE 6/RE 60
alebo elektrické néradie ILSCO) alebo ako sucast Specializovaného nastroja
(nastroje RIDGID® série RE-600).

Krimpovacia hlava sa dokaze otacat o 360 stupriov. Obsahuje Specialny,
rychloupinaci uzatvéraci systém.

Pevny vtlacaci prvok

Pohyblivé vtlacacie prvky
Pruzina zapadky

Rychloupi-
nacia spojka

Zapadka Qcs

Obrazok 1 - Bezcelustova krimpovacia hlava 4P-6 4PIN (vymenna verzia)
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RIDGID 4p-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions

Specifikacia
Max. velkost kabla..........veeeennecreenereeneeens 750 MCM, trieda B, medeny drot,
500 MCM, hlinikovy drét
500 MCM, jemny splietany drot
Tabulky kompatibility krimpovacich celusti/elektrickych konektorov RIDGID
néjdete uvedené na stranke RIDGID.com.
Typ rychloupinacej spojky QCS.........ueenr 6T QCS a 60kN QCS
Posobiaca sila nastroja 60 kN (6 ton) (13,500 lbs)
Hmotnost vymennej hlavy..........ccouenee. 5.81b (2,6 kg)

Kontrola/adrzba
Pred kazdym pouzitim krimpovacej hlavy skontrolujte, ¢i sa na nej nevy-
skytuju problémy, ktoré by mohli ovplyvnit jej bezpecné pouzivanie.

1. Vyberte batériu z elektrického naradia.

2. Odstrénte akykolvek olej, mazivo alebo necistotu z nastroja a hlavy,
vratane rukovéti a ovladacich prvkov. Poméze to kontrole a zabrani
zariadeniu, aby sa vam vySmyklo z rik.

3. Skontrolujte hlavy, ¢i:

« je spravne namontovana a kompletnd;

+ nie je opotrebovana, skorodovana alebo inak poskodend a uistite sa,
ze zapadka funguje spravne a Ze sa bezpecne zatvara;

« sl na nej pritomné a ¢itatelné prislusné oznacenia;

+ pokyny na kontrolu a drzbu rychloupinacej spojky QCS najdete v
prirucke k elektrickému néradiu.

V pripade vyskytu akychkolvek problémov hlavu nepouzivajte, kym

sa tieto problémy nevyriesia.

4. Skontrolujte elektrické naradie a akékolvek iné pouzivané vybavenie
podla pokynov v prislusnych ndvodoch.

5. Namazte oto¢né body hlavy lahkym univerzalnym mastiacim olejom.
Poutierajte akykolvek nadbytocny olej.

Nastavenie/pouzivanie
1. Spoj, ktory sa mé zakrimpovat, pripravte podla pokynov vyrobcu ko-
nektora.

2. Vyberte vhodné krimpovacie vybavenie pre danu aplikaciu podla
prislusnych Specifikacii. Nezabudnite celé vybavenie skontrolovat a
nastavit podla pokynov.

3. Vymena hlav pomocou rychloupinacej spojky QCS - Pozrite si prirucku
k elektrickému ndradiu.

4. Suchymi rukami vlozte batériu do néradia.

5. Ak je to potrebné, otvorte hlavu potlacenim zapadky do strany a vy-
tocenim (Obrdzok 2). Uzatvorte hlavu okolo konektora, ktory sa ma
zakrimpovat. Uistite sa, Ze je zapadka Uplne zatvorend - nepouzivajte
nastroj s otvorenou ani ¢iasto¢ne otvorenou zapadkou.

Obrazok 2 - Otvorenie/zatvorenie krimpovacej hlavy

Zapadka

Pevny vtlacaci
prvok
Konektor

Obrazok 3 - Zarovnanie konektora s pevnym vtlacacim prvkom

6. Dodrziavajte vietky pokyny vyrobcu zatlacacich konektorov tykajuce
sa umiestnenia krimpovacieho spoja. Niektoré velkosti vodi¢ov mézu
vyzadovat viac nez jeden krimpovaci spoj na konektor.

Umiestnite konektor priamo do stredu oproti pevnému vtlaca-
ciemu prvku (osadenému na zapadke) (Obrdzok 3). Ak sa konektor
neumiestni do stredu vzhladom na pevny vtlacaci prvok alebo sa
nachadza medzi vtla¢acimi prvkami, méze dojst k nespravnemu za-
krimpovaniu spoja alebo poskodeniu nastroja.

Pri vytvérani jedného krimpovacieho spoja zoradte vtlacacie prvky na
konektore podla zil. Ked pokyny vyrobcu konektora vyzaduju vytvo-
renie viacerych krimpovacich spojov, zabezpecte, aby bol dostato¢ny
priestor na rovhomerné rozmiestnenie krimpovacich spojov medzi
jednotlivymi Zilami.

Pevny vtlacaci prvok

-
HONE

SPRAVNE

=

NESPRAVNE

Obrazok 4 - Spravne a nespravne umiestnenie konektora

7. Elektrické naradie obsluhujte podla prislusnych pokynov a ruky drzte
v bezpecnej vzdialenosti od hlavy a dalSich pohyblivych casti. Po do-
konceni cyklu sa piest zasunie a naradie sa zastavi. Ak sa piest neza-
sunie, krimpovaci spoj nebude Uplny a postup sa musi zopakovat.

8. Ak sa piest nezasunie Uplne, stlacte tlacidlo uvolnenia tlaku elektric-
kého néradia. Ked' je to potrebné, posurite hlavu a zopakujte tento
postup pre viaceré krimpovacie spoje.

9. Odoberte zakrimpovany spoj z hlavy.

10 Skontrolujte a otestujte spoj podla pokynov vyrobcu konektora,
osvedcenej praxe a platnych zdkonnych predpisov.

4P-6 4PIN™ Instructiuni cap
de sertizare fara matrita

Traducere a instructiunilor originale

.

A\ AVERTIZARE
Cititi si intelegeti aceste in-
structiuni, instructiunile
u P }ﬂm pentru masini-unelte elec-
k23 trice, instructiunile pentru
‘ conectoarele care trebuie
sertizate precum si averti-
zarile si instructiunile pen-
tru toate echipamentele si materialele care se utilizeaza inainte de operarea
acestei masini-unelte, pentru a reduce riscul de vatamari individuale grave.
PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!
Mentineti degetele si mainile departe de capul de sertizare in tim-
pul ciclului de sertizare. Degetele sau mainile dumneavoastra pot fi
strivite, fracturate sau amputate dacd sunt prinse intre poansoane sau
aceste componente si oricare alt obiect.
Nu folositi pe cablurile electrice sub tensiune pentru a reduce peri-
colul de electrocutare, vatamare grava sau deces. Unealta nu este
izolata. Folositi proceduri de lucru corespunzatoare si echipament in-
dividual de protectie cand lucrati langa cablurile electrice sub tensiune.
in timpul utilizrii produsului sunt generate forte mari care pot rupe
sau proiecta piese si sa cauzeze vatamari. Stati la distantd in timpul uti-
lizarii si purtati echipament de protectie corespunzator, inclusiv protectie
pentru ochi.
Niciodata nu reparati un cap deteriorat. Un cap care a fost sudat, sle-
fuit, gaurit sau modificat in orice mod poate ceda in timpul utilizarii. Nici
o datd nu inlocuiti componente separate. Eliminati la deseuri capetele
deteriorate pentru a reduce riscul de vatamare.
Folositi combinatia de unealtd, conector si cablu adecvata. Combinati-
ile necorespunzatoare pot conduce la o sertizare incompleta sau necores-
punzatoare, care mareste pericolul de incendiu, vatamari grave sau deces.




4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

Selectarea materialelor si metodelor de imbinare adecvate este res-
ponsabilitatea proiectantului si/sau instalatorului de sistem. Inainte de orice
incercare de instalare trebuie efectuatd o evaluare atentd a cerintelor specifice.
Consultati producatorul conectoarelor pentru informatii privind selectarea.

Tn cazul in care aveti intrebari referitoare la acest produs RIDGID®:

« Contactati distribuitorul local RIDGID.

« Vizitati RIDGID.com pentru a gasi punctul local de contact RIDGID.

« Contactati departamentul tehnic de service Ridge Tool Technical Service
Department la rtctechservices@emerson.com, sau in SUA si Canada apelati
(800) 519-3456.

Descriere
Unealta cu cap de sertizare fara matrita RIDGID® 4P-6 4PIN este destinata
sertizarii conectoarelor electrice prin comprimare la conductorii respectivi.
Unealta este disponibila fie ca un cap interschimbabil (Pentru masini-
le-unelte electrice RIDGID® RE 6/RE 60 sau ILSCO) sau ca o componentd a
uneltei dedicate (Uneltele RIDGID® seria RE-600).
Capul de sertizare se poate roti cu 360 grade. El include un sistem special
de inclichetare cu actiune rapida.

Poanson fix

Poansoane mobile
Arc clichet

Cuplaj QCS
Clichet

Figura 1 - 4P-6 4PIN Cap sertizare fara matrita (versiune interschimbabila)

Specificatie
Dimens. max. a cablului .........ccoocccrne... 750 MCM Clasa B conductor de cupru,
500 MCM conductor de aluminiu
500 MCM conductor torsadat fin
Mergeti la site-ul de matrite de sertizare RIDGID.com/CrimpDies pentru dia-
grama de compatibilitate RIDGID Matrite de sertizare/Conectoare electrice.
Tip cupla QCS 6T QCS si 60kN QCS
Forta de introducere a uneltei........... 60 kN (6 tone) (13,500 Ibs)
Greutatea capului interschimbabil.....5.8 Ib (2,6 kg)
Inspectii/intretinere
Inspectati capul de sertizare inainte de fiecare utilizare pentru probleme
ce ar putea afecta utilizarea in siguranta.

1. Scoateti bateria din unealta electrica.

2. Curatati orice ulei, vaselind sau murdarie de pe unealtd si cap, inclusiv
manerele sicomenzile. Aceasta ajuta la inspectie si previne alunecarea
masinii din prinderea dumneavoastra in mana.

3. Inspectati capul la:

« Asamblare corecta si integritate.

« Uzurg, coroziune sau alte deteriorari. Asigurati-va ca clichetul functi-
oneaza corect si inchide sigur.

« Prezenta si lizibilitatea marcajelor capului.

+ Vezi manualul masinii-unelte electrice pentru inspectarea si intreti-
nerea cuplei QCS.

Daca se constatd orice probleme, nu utilizati capul pana nu sunt remediate.

4. Inspectati masina-unealta electricd si orice alt echipament utilizat, asa
cum se indicat in instructiunile acestora.

5. Lubrifiati punctele de pivotare a capului cu un ulei usor de uz general.
Stergeti uleiul in exces.

Pregatire/Operare
1. Pregatiti conectorul care trebuie sertizat, conform instructiunilor pro-
ducatorului.

2. Alegeti echipamentul de sertizare adecvat pentru aplicatie conform
specificatiei acesteia. Asigurati-vd cd tot echipamentul este inspectat
si pregatit conform instructiunilor.

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

4. Cu mainile uscate montati bateria masinii-unelte.

5. Daca este necesar, deschideti capul prin impingerea laterald a cliche-
tului si rotirea acestuia in afara (Figura 2). Inchideti capul in jurul conec-
torului care urmeaza a fi sertizat. Asigurati-va ca clichetul este complet
nchis — nu operati unealta cu clichetul deschis sau partial deschis.

Figura 2 - Deschiderea/inchiderea capului de sertizare

Clichet

Poanson fix

Figura 3 - Alinierea conectorului cu poansonul fix

6. Urmati toate instructiunile producatorului conectorului prin compri-
mare pentru locatia de sertizare. Unele dimensiuni de conductori pot
necesita mai multe sertizari pe conector.

Centrati conectorul perpendicular fata de poansonul fix (montat pe
clichet) (Figura 3). Daca conectorul nu este centrat pe poansonul fix
sau se afla intre poansoane, poate rezulta o sertizare necorespunza-
toare si deteriorarea uneltei.

Cénd executati o sertizare unicd, aliniati poansoanele cu liniile de
pe conector. Cand executati sertizari multiple conform instructiuni-
lor producatorului conectorului, asigurati-vé ca este suficient spatiu
pentru distantarea egald a sertizarilor intre liniile bornelor.

Poanson fix

e

Conector/Fir

DA
()

CORECT

INCORECT

Figura 4 - Pozitionare corecta si incorecta a conectorului

7. Cu mainile la distanta de cap si alte piese in miscare, operati masi-
na-unealta electrica conform instructiunilor acesteia. Dupa un ciclu
complet pistonul se retrage si unealta se opreste. Daca pistonul nu se
retrage, sertizarea nu este completa si trebuie repetata.

8. Daca pistonul nu se retrage complet, apasati butonul de eliberare a
masinii-unelte electrice. Daca este in cerinte, deplasati capul si repe-
tati procedura pentru sertizari multiple.

9. Indepértati din cap conectorul sertizat.

10 Controlati si testati imbinarea in conformitate cu instructiunile furni-
zorului conectorului, practica normala si standardele aplicabile.
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U 4P-6 4PIN™ betét nélkiili
krimpelofej - Utmutato

Eredeti hasznalati utasitas forditasa

A FIGYELMEZTETES
A sulyos személyi sériilések
elkeriilése érdekében a szer-
u/ }ﬂm szam hasznalata elétt ol-
K vassa el és értelmezze a jelen
‘ utmutatot, az elektromos
szerszamgép Gtmutatéjat, a
megmunkalandé csatlakozé
utmutatojat, valamint az 6sszes tobbi alkalmazott anyag Gitmutatéjat.
ORIZZE MEG EZT AZ UTMUTATOT!

- A munka kozben ujjat, kezét tartsa tavol a krimpel6fejtol. Ha ujja
vagy keze beakad a benyomok, ill. az alkatrészek és egyéb targyak kozé,
az zUzasos, toréses sériilést, sét, amputalodast okozhat.

Az aramiités és a sulyos, akar halalos sériilés kockazatanak csok-
kentése érdekében dram alatt all6 villamos vezetékeken ne hasz-
nalja. A szerszam nem szigetelt. Az dram alatt all6 villamos vezetékek
kozelében végzett munka soran tartson megfelelé munkavégzési elja-
rast és viseljen személyi védéfelszerelést.
A termék hasznalata soran nagy erék hatnak, amelyek széttorhet-
nek, kirepithetnek részeket, és személyi sériilést okozhatnak. A
hasznélat sordan maradjon tavol a veszélyzdnatdl, és viseljen megfelelé
véddfelszerelést, melynek része a szemvédé is.
Tilos megkisérelni a sériilt fej kijavitasat. A hegesztésen, koszoriilésen,
farason, ill. barmi egyéb atalakitdson atesett fej hasznalat kozben eltor-
het. Az egyes alkatrészeket egyenként cserélni szigortan tilos. A sériilések
kockézatanak csokkentése érdekében a sériilt fejeket tegye hulladékba.
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hasznalja. A nem megfelel6 kombinacié hidnyos, ill. tokéletlen sajtolt
kotést eredményezhet, ez pedig noveli a tliz és a sulyos, akar halalos
személyi sériilés veszélyét.

A megfelel6 anyagok és kdtési modszerek megvélasztasa a
rendszer tervezdjének és/vagy telepitéjének feleléssége. Minden telepités
elétt gondosan fel kell mérni a kiilonleges kdvetelményeket. Az egyes ele-
mek megvalasztasardl informaciokért forduljon a csatlakozé gyartéjahoz.

Ha kérdései vannak ezen RIDGID® termékkel kapcsolatban:

- Lépjen kapcsolatba a helyi RIDGID-forgalmazoval. B

« Latogasson el a RIDGID.com cimre, és keresse meg az On esetében ille-
tékes RIDGID kapcsolattartasi pontot.

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

Ismertetés

A RIDGID® 4P-6 4PIN betét nélkili krimpeléfej rendeltetése az elektromos
krimpcsatlakozdk rogzitése a megfelelé vezetékekre.

A szerszam cserélhetd fejként (A RIDGID® RE 6/RE 60 vagy ILSCO szerszam-
géphez), ill. egy kilon e célra szolgald szerszam részeként (RIDGID® RE-600
sorozatu szerszamok) is elérhetd.

A krimpel6fej 360 fokban elforgathaté. A fej kiilonleges, gyors miikodésd
rogzitérendszerrel van ellatva.

All6 benyomé

Mozg6 benyomodk
Reteszel6 rugé

QCS csatla-

Retesz xQz0

1. abra - 4P-6 4PIN betét nélkiili krimpelé6fej (cserélheto valtozat)

Miiszaki adatok

Max. Kabel mérete..........vecmmecevrneceeseeees 750 MCM B osztalyu rézvezeték,
500 MCM aluminium vezeték
500 MCM finom sodrott vezeték

A RIDGID krimpel6betét/elektromos csatlakozé kompatibilitasi tablazatait

lasd a RIDGID.com/CrimpDies cimen.

QCS csatlakozd tiPUSA....uwwewweerereesssressnseessesnns 6T QCS és 60kN QCS

Szerszam bemend ereje 60kN (6 tonna) (13,500 Ibs)

Cserélhetd fe] SUIYa...ereeeveeemssmnssssssnens 5.81b (2,6 kg)

Ellenérzés/Karbantartas
Minden hasznalat el6tt ellendrizze, hogy a krimpel6fej nem mutat-e a biz-
tonsagos hasznalatot esetleg befolydsol6 problémat.

1. Vegye ki az akkumulatort az elektromos szerszamgépbdl.

2. Tisztitsa le az olajat, zsirt és egyéb szennyez6dést a szerszamrol és a
fejrél, valamint a markolatokrol és a kezel6szervekrél. Igy konnyebb
az ellenérzés, és a gép sem csuszhat ki a markabol.

3. Ellendrizze a fejen az aldbbiakat:

- Megfeleld 6sszeszereltség, hianytalansag.

+ Kopas, korrézio vagy egyéb sériilés. Ugyeljen arra, hogy a retesze
megfeleléen mikodjon és szilardan zarédjon.

+ Afej jel6léseinek megléte és olvashatésaga.

« A QCS gyorscsatlakozé ellenérzésérdl és karbantartasarol 1asd az
elektromos szerszamgép kézikonyvét.

Ha barmilyen problémat fedez fel, ne hasznalja a fejet, amig megfele-

I6en ki nem javitotta.

4. Az elektromos szerszamgépet és az egyéb felszereléseket a hozzajuk
tartozo utmutato szerint ellendrizze.

5. Univerzalis konny( kendolajjal kenje meg a fej forgaspontjait. A feles-
leges olajat torolje le.

Beallitas/miikodtetés
1. Akrimpelend6 csatlakozést a csatlakozé gyartdjanak Utmutatdasai sze-
rint készitse eld.

2. A muszaki adatok alapjan vélassza ki az alkalmazéshoz legmegfele-
I6bb krimpelé berendezést. Minden felszerelést a hozza tartozd ut-
mutaté szerint ellendrizni kell és be kell allitani.

3. QCS gyorscsatlakozos fejek cseréje — Ldsd az elektromos szerszamgép
kézikdnyvét.

4. Szaraz kézzel helyezze be a szerszam akkumulatorat.

5. Szikség esetén nyissa fel a fejet: ehhez nyomja be az oldalso reteszt,

és forgassa ki (2. dbra). A fejet zarja a krimpelend6 csatlakoz6 koré.

Ugyeljen arra, hogy a retesz teljesen zérva legyen - ne m(ikddtesse a

szerszamot teljesen vagy részben nyitott retesszel.

2. abra - A krimpeléfej nyitasa/zarasa

Retesz

Allé benyomé

Csatlakozo

3. abra - A csatlakoz6 hozzaillesztése az all6 benyomoéhoz

6. Akrimpelés helyének megvalasztasa soran a kompresszids csatlakozd
gyartéjanak Utmutatésai szerint kell eljarni. Bizonyos huzalméretek
esetén csatlakozénként egynél tobb krimpelés sziikséges.
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A csatlakozét merdlegesen éllitsa az allé benyomdhoz (ez a reteszen
helyezkedik el) (3. dbra). Ha a csatlakoz6 nem kdzpontosan all az 4llo
benyomdhoz képest, ill. a benyomdk kozé kerdil, akkor a krimpelés
tokéletlen lehet, sét, a szerszam is kdrosodhat.

Egyetlen krimpelés készitésekor a benyomdkat a csatlakozén elhe-
lyezked6 vonalak kozé kell bedllitani. Ha a csatlakozé gyértdjanak
Utmutatdsai tobb krimpelést irnak el6, akkor tigyeljen arra, hogy ele-
gendé hely legyen a krimpelések egyenletes elosztasara.

Allé benyomé

o v%\
KDQG %G

Csatlakozo6/Vezeték

HELYES HELYTELEN

4. abra - A csatlakoz6 helyes és helytelen elhelyezése

7. Kezét a fejtdl és mas mozgo alkatrészektdl tavol tartva mikodtesse az
elektromos szerszamgépet a hozza tartozé Utmutato szerint. Egy teljes
ciklus utén a dugattyu visszahuzédik, és a szerszam ledll. Ha a dugaty-
tyd nem huzédik vissza, a krimpelés hidnyos, és meg kell ismételni.

8. Ha a dugattyd nem huzédik teljesen vissza, akkor nyomja le az elekt-
romos szerszamgép nyomaskioldé gombjat. Ha sziikséges helyezze
at a fejet, és ismételje meg az eljarast a tovabbi krimpelésekhez.

9. Tavolitsa el a krimpelt csatlakozast a fejbdl.

10 Szemrevételezze és ellendrizze a csatlakozét a gyartdjanak utmutatdsai,
a normal gyakorlat, valamint a vonatkozé szabalyozas szerint.

(&L 08nyiec kePalg GUCPIENC XWPiC
pitpa 4P-6 4PIN™

MeTtdppaon Tou MPWTOTUTIOU TwV 0dNyLWV Xpriong
odnyie¢ yia tov ouvdetipa

) B |l
oTov omoio Ba epappooTEi

n oVoPIEN, KABWG Kat TIC MPOEISOMOCELG Kat TIG 08NYiEC yia 6Aov Tov £§o-
TAIOHO Kat Ta E§apTIHHATA TTOU XPNOIHOTOIoUVTAL, WOTE Va HEIWOEi o Kivu-
VoG cofapou TpauvpaTIGHoU.

OYNAZTE AYTEZ TIX OAHTIEX!

+ Mnv mAncalete Ta SayTUla Kat Ta XEPla 6ag TNV KEPAAR cUGPL-
&n¢ kata T Siapkela Tou KUKAOU sUoPIENG. Ta SdaxTUAa Kat Ta xépla
0a¢ evOEXETAL VA UTTOOTOUV CUVOAIYN, KATAYHA 1) aKPWTNPIAoUS OF Te-
PIMTTWOoN TTOU TMACTOVV AVARECA OTIG 0SOVTWOELG I} AUTA Ta e€apTruata
Kal O€ TUXOV AANA OVTIKEIUEVA.

Mn XpnolHOTOLEITE TO EPYANEiO O EVEPYOTIOINHEVA NAEKTPIKA KO-
Awdia WoTE va amo@uyeTe Tov Kivduvo nAektpomAnéiag, cofapov
TPAUMATICHOU 1} Bavatou. To epyaleio Sev gival povwpévo. Xpnot-
poroleite TI KATAMnAeg Sladikaoieg epyaociag kat Tov KatdAnho e€o-
TGO ATOMIKNG TTPOOTACIAC OTAV EPYALEOTE KOVTA O€ EVEPYOTIOINMEVA
NAEKTPIKA KaAwSLa.

Kata tn Xprion Tou gpyalgiov Snpioupyouvtal peydheg Suvapelg
TIOVU UTTOPE( VA GITACOUV 1 VA EKTIVAEOUV KOMPATIA UAIKOU Kat va
TIPOKAAEGOUV TPAVHATIOHO.OTAV XPNOIUOTIOLEITE TO EpYalEio, TTPETEL
VO OTEKEOTE POKPLA KAl VA QOPATE KATAANAO TIPOCTATEVUTIKO EEOTTAIOO
KO TTPOCTATEUTIKA Y1a TA pdTIa.

Mnv emokevalete moté Ke@aAn mov Xl umooTtei {nuia. Kepahn
TTOU €XEL UTTOOTE CUYKOAANON, TPOXIOMA, SIATPNOoN 1) TPOTIOMOINCN UE
olovénmoTe TPATO UMmopei va ommdoel katd Tn xprion. Mnv avtikabiotdte
TTOTE PEPOVWHEVA EEAPTAATA. ATTOPPITITETE TIG KATECTPAUUEVEC KEPQ-
AéC WOTE va PEIWVETAL O KivOUVOG TPAUUATIOHOU.

A\ NPOEIAONOIHEH

Mpwv anéd tn Xprion Tov &p-
yalegiov, Siafaote Kat Ka-
TAVONOTE OQUTEG TIG
odnyieg, TI¢ odnyiec Tov
NAEKTPIKOU gpyalEiov, Tig

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

- Xpnotpomnoleite Tov KatadAAnAo cuvSuacuo epyaleiou, cuvdetipa
Kat KaAwWSiwv. Tuxov akatdAANAog cuvSUACHOG UITOPEL va 0dnyroel o
Un oAokANpwEVN 1 akaTAAANAN cUoEIEN, Kal dpa o€ alénon Tou KivoU-
VOU TTUPKAYIAG, 0of3apol Tpaupatiopou fi Bavdrou.

LTI O oxeS100THG TOU CUCTAKATOC /KAl 0 EMBAENWY TNV £yKa-
TdoTaon givat urrelBuvol va eMAEEOUV TA KATAANAA UNIKA KAl TIG KATAAN-
g peBodoug ouvdeonc. Mplv TPOXWPNOETE OTNV EYKATACTACH, Ba TPETEl
va €x0UV a§LoONOYNOEl TTPOOEKTIKA Ol CUYKEKPIUEVES OMTAITHOELG. ZUMBOUAEL-
TEITE TOV KATAOKEVAOTI) TOU CUVSETIPA VIO TIANPOPOPIES EMAOYNAG.

Edv €xeTe omoladnmoTe amopia OXETIKA € TO TTapOV poiov RIDGID®:

Emkowvwvriote pe tov tomkoé Siavopéa RIDGID.

- Emoke@Oeite tn dievBuvon RIDGID.com yia va Bpeite To MANCIECTEPO
onueio emkovwviag tng RIDGID otnv mepioxn oag.

« Emkowvwvnote pe 1o Tunpa ZépPig tng Ridge Tool otnv nAektpovikr Siev-
Buvon rtctechservices@emerson.com rj yia HMA kai Kavadd kaéote oTo
(800) 519-3456.

Nepiypaen
To epyaleio KepaAg cLOPIENG XwpPiG UATPES 4P-6 4PIN Tng RIDGID® éxel
oxeSI00TE( yla TN CUOEPIEN NAEKTPIKWV TIPECAPIOTWY CUVOETPWV OTA AVTI-
oTolya Kahwdia.

To epyaleio SiatiBetau gite WG EVOAAEIUN KEPAAN (Y1 TO NAEKTPIKO pya-
Aeio RIDGID® RE 6/RE 60 1} ILSCO) r wg THrApa £vAG e181KoU epyaleiou (epya-
Aeia tng og1pdg RE-600 ¢ RIDGID®).

H ke@alr oUoPIEng meploTpépeTal katd 360 poipec. Mephaufavel éva gi-
S1k6 cuoTNUA ypriyopng ao@AAong.

ZtaBepn odovrwon

EAatijpio Kivntég odovrwoeig

pavéaiouv

Tovdeon

Mavéalo 0cs

ac@aliong

Ewkdva 1 - Keqpalny cuo@igng xwpic pritpa 4P-6 4PIN (evaAla§ipn ékdoaon)

TeXvika XapaKTnploTIKa

Méy. péyebog KAAWSIOU .....veunreeneee Kahwdio xalkou katnyopiag 3 750 MCM,
Kahwdio aloupiviou 500 MCM
Aemté moAUKAwvo kaAwdio 500 MCM

lNa Toug mivakeg oupBatdtntag avdpeoa otig PTPECS RIDGID/nAeKTPIKOUG

ouvdeTripeg, avatpéte otn SieuBuvon RIDGID.com/CrimpDies.

TOMog oUVOEONG QCS e 6T QCS kat 60kN QCS

Abvapn e10660u epyaleiou 60kN (6 Tovol) (13,500 lbs)

Bdapog evaANG&IUNG KEPANAG........ 5.81b (2,6 kg)

EmOswpnon/Zuvtipnon
ENéyxeTe TNV KEQAAr oUOPIENG TIPLY aTTo KABE xprion yia mpoAruata mou
MITopEi va eNPeAcoLV TNV ao@AELa.
1. AQaIpEOTeE TNV Umatapia amod To NAEKTPIKO epyaleio.
2. KaBapiote kdBe ixvog Aadio, ypdoou fi akabapaoiwy amd To epyaeio Kat
NV KEPOAR, KaBWG Kat amo Tig AafEg kai ta xelplotripla. ETol SleukoNUve-
TaL 0 EAEYXOG KAl HEWWVETAL N TIBAVOTNTA VA 00C YMOTPAOELTO UNXAvN L.
3. EmeswpnO‘rs ™V KEPAAR yla Ta €N
+ ZWOoTr CUVAPHOAOGYNON KAl TTANPOTNTA.
« ®Bopd, SiaBpwon kat Mg BAAPEG. BeBawBeite 6Tt To pavdéaho
ao@ahilel kat KAgivel owoTA.
Mapouocia kat avayvwolpdtnTa Twv eVOEi§Ewv 0NV KEPOAN.
« Na v emBewpnon kat cuvtrpnon tng ouvdeong QCS, avatpédte
OTO €YXEIPIOIO TOU NAEKTPIKOU £pYaEiou.
Av SlamotwOoUV TPORAAUATA, PN XPNOIUOTIOLEITE TNV KEPAAT IEXPL
TNV AmoKataoTaor ) TOUG.
4. EmBewpnoTe T0 NAEKTPIKO £PYAAEIO Kal TUXOV AANO €EOTTAIOUO TTOU
XPNOIUOTTOLEITE, CUUPWVA LIE TIC OONYIEC TOUG.
5. Aumaivete Ta onpeia mePIOTPOPRG TNG KEPAANG PE éva ENappL Aima-
VTIKS AAd1 yevIKoU oKoToU. ZKOUTTHOTE TUXOV AASIa TTOU TIEPIOCEVOULV.
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RIDGID 4p-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions

nyataotaanll\srroupvla
. MNpogtolpdote T cVvSeon oty omoia Ba EpappooTei cUOPIEN, OUU-
Pwva UE TG 0dnyieg TOU KATAOKEVATTH) TOU CUVSETHPA.

2. Em\é€re 1o gpyaleio cUOQPIENG TTOU €ival KATAMNNAO yla TNV €Qap-
poyr, oupEWva PE TIG avtioTtolxeg odnyieg. BeBawwbeite 6TL 6AOC 0
e€omNIoUOG €xel eEheyxOeil kat eykataoTaBei cupPwva P TiG 0dnyieg.

3. ANayn ke@aAwv pe ouvdeon QCS — Avatpé€te oto eyxeipidio Tou nAe-
KTPIKOU EpyaAgiov.

4. TomoBEeTNOTE TNV UMATOPIA TOU EPYANEIOU IE OTEYVA XEPLAL.

5. Av XP€laOTE(, avoi€Te TNV KEPAA OTIPWXVOVTAG TTPOG TA €W TO PAv-
Saho oTo MAAL Kalt TIEPLOTPEPOVTAG TO (Eikdva 2). KAeioTe TNV Ke@AAn
YUPW arto To GUVOETHPA OTOV 0100 Ba EQaPUOOTEL N cLOPIEN. BeBal-
wOEeite 4TI TO pAVOANO AOPANIONG gival TENEIWG KAELOTO — N XPNOLO-
TIOLETE TO EPYANEIO e TO HAVOANO aVOIXTO 1) €V UEPEL AVOIXTO.

Ewkova 2 - Avotypa/KA&ioipo TnG KEPAaAng ouo@iEng
Mavdaho
ac@daliong

ItaBepn
oddovrwon

Eikova 3 - EuBuypappion Tov cuvSeTiipa He Tn oTabepn o8ovtwon

6. AKONOUBEITE ONEG TIG 0ONYIEC TOU KATAOKEUAOTH TOU CUVOETHPA OU-
pmieong yia ™ 6éon tng cuoEEnG. Na oplopéva peyédn kakwdiwv
€VOEXETAL VO AMTAITOVVTAL TIEPIOCOTEPES CUOPIEELG VA CUVSETHPA.
Kevtpdpete Tov ouvSetripa kABeta oe oxéon pe T otabepr) 08dvTwaon
(mou Bpioketai oto pavéalo) (Eikéva 3). Av o cuvetripag dev ival kevtpa-
plopévog otn otaBepr| 0d6vTwon 1| Bpioketal avapeca oTiC 08OVTWOELS,
umopei va yivel \avBaopéva n cUo@Ign 1 va KOTtaoTpa@ei To epyaleio.

Y€ MePIMTWon Wiag povo cLoPIENG, EUBUYPAUMIOTE TIG 0SOVTWOEIC OTIG

YPAUMEC Tou ouVOeTHPa. OTav ot 0dnyie TOU KATOOKEUAOTH| ATAUTOUV

TIOMEG OUOQIELC, BeBatwBEeiTe OTLUTIAPXEL APKETOC XWPOG WOTE VA UTIAP-

XOULV {0€G AMOOTACEIG CUOPIENG AVAEDA OTIC YPAUEG TWV CUVOETHIWV.
TtaBepn 086vTwon

o< v%\
DG%G

()

Tuvdetipag/kalwdio

N

IQITH AANOAZMENH

Eikova 4 - ZwoTtn Kat A\avOacpévn tomoBétnon cuvdetripa

7. Me 1a xépla oag o€ amdotaon amod TNV KEQAAr Kat AANa KIvoUueva
€€0pTANATA, XPNOIHOTIOINOTE TO NAEKTPIKO EPYANEIO CUUPWVA LE TIG
odbnyiec. Metd amd évav mripn KUKAo, To éuPolo Ba amocupbei kat
1o epyaleio Ba otapatrioel. Eav to éupolo Sev amooupbei, n cuoPIEN
Sev €xel ONOKANPWOEI Kat TPEmel va emavaAn@Oei.

8. Edv 1o éupolo Sev Bpioketal otn B€on IARPOUC amdoupong, MATAOTE
TO KOUTTi ameAeuBépwong TnG Tieong Tou NAEKTPIKOU epyaleiou. Edv
XPELAdeTal, KIVAOTE TNV KEPAAR Kal emavadfBete Tn Sladikaoia yla me-
PIOCOTEPEG CUOPIEELC.

9. A@aipéoTe Tn oVVEEDN CUOPIENG ATTO TNV KEPAATN.

10 EmBewpriote kat SokipdoTe Tn oUvOeon cUUPWVA LI TIG 0dNYiEG TOU
KOTOOKEUAOTH) TOU OUVOETN PO, TIG KABIEPWHEVES TIPAKTIKEG KOl TOUG
I0XUOVTEG KOVOVEG.

4P-6 4PIN™ Upute za glavu
za spajanje bez kalupa
Prijevod originalnih uputa
A\ UPOZORENJE
Proditajte i usvojite ove
upute, upute za elektri¢ne
/ alate, upute za prikljucak
K<Y koji e se spajati i upozore-
‘ nja i upute za svu opremu i
materijale koji ce se kori-
stiti prije koristenje ovog
alata kako biste smanjili opasnost od ozbiljnih ozljeda.
SACUVAJTE OVE UPUTE!

- Tijekom spajanja sklonite prste i ruke od glave za spajanje. Moze

dod¢i do gnjecenja, lomljenja ili amputacije prstiju ili ruku ako se uhvate
izmedu intendera ili ovih dijelova i drugih predmeta.
Ne koristite nabijene elektricne vodove kako biste smanijili opa-
snost od strujnog udara, ozljede i smrti. Alat nije izoliran. Koristite
odgovarajuce radne procedure i osobnu zastitnu opremu kada radite u
blizini nabijenih elektri¢nih vodova.

- Tijekom koristenja proizvoda stvaraju se snazne sile koje mogu lomiti
ili bacati dijelove u okolini te uzrokovati ozljede. Tijekom koristenja
ostanite na sigurnoj udaljenosti i nosite odgovarajucu zastitnu opremu,
ukljucujudi zastitu za odi.

Nikad ne popravljajte oStecenu glavu. Glava koja je varena, brusena,
busena ili mijenjana na bilo koji nacin moze puknuti prilikom uporabe.
Nikad ne mijenjajte pojedine komponente. Odbacite ostecene glave
kako biste smanijili rizik od ozljede.
Koristite odgovarajudi alat, priklju¢ak i kombinaciju kabela. Neis-
pravne kombinacije mogu dovesti do nepotpunog ili neispravnog spa-
janja Sto povecava opasnost od pozara, ozbiljne ozljede ili smrti.
Odabir odgovarajucih materijala i metoda spajanja odgovor-
nost je dizajnera sustava i/ili instalatera. Prije pokusaja instaliranja, mora se
obaviti pazljiva procjena specifi¢nih zahtjeva. Konzultirajte proizvodaca
prikljucka za informacije o odabiru.

Ako imate pitanja o proizvodu RIDGID®:
- Kontaktirajte sa svojim lokalnim RIDGID distributerom.
« Posjetite RIDGID.com kako biste pronasli svoju kontaktnu tocku za RIDGID.
- Ako je to potrebno, kontaktirajte Ridge Tool tehnicki servis na
rtctechservices@emerson.com, a u SAD-u i Kanadi nazovite
(800) 519-3456.

Opis
RIDGID® 4P-6 4PIN Glava za spajanje bez kalupa dizajnirana je za spajanje
elektri¢nih kompresivnih priklju¢aka na njihove odgovarajuce Zice.
alat je dostupan ili kao zamjenjiva glava (Za RIDGID® RE 6/RE 60 ili ILSCO
elektricni alat) ili kao dio posebnog alata (RIDGID® serije alata RE-600).
Glava za spajanje moze se rotirati za 360 stupnjeva. Opremljena je poseb-
nim brzim sustavom zatvaranja.
Fiksni Intender

Pokretni Intenderi
Opruga zasuna

QCS Spoj-
nica
Zasun

Slika 1 - 4P-6 4PIN Glava za spajanje bez kalupa (zamjenjiva verzija)
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Tehnicki podaci

Maks. Velicina kabela .......ooccconeeeereeeeeneees 750 MCM klasa B, bakrena Zica,
500 MCM Aluminijska zica
500 MCM fino upletena Zica

Idite na RIDGID.com/CrimpDies za grafikone kompatibilnosti RIDGID kalupa
za spajanje/elektri¢nih prikljucaka.

Tip QCS Spojnice 6T QCSi60kN QCS
Ulazna sila alata 60kN (6-tona) (13,500 lbs)
TeZina zamjenjive glave......eeeeeeenns 5.81b (2,6 kg)
Pregled/odrzavanje

Pregledajte glavu za spajanje prije svake uporabe za probleme koji mogu
utjecati na sigurno koristenje.

1. Uklonite bateriju s elektri¢nog alata.

2. Ocistite bilo kakvo ulje, masnocuili prljavstinu s alata i glave, ukljucu-
juci rucke i kontrole. To pomaze u pregledu i u sprecavanju da vam alat
isklizne iz ruku.

3. Pregledajte glavu za:

« Ispravno sastavljanje i cjelovitost.

« Istrosenost, koroziju ili drugo ostecenje. Provjerite da zasun radi
ispravno i da se sigurno zatvara.

« Prisutnost i ¢itljivost oznaka glave.

« Procitajte priru¢nik za elektri¢ni alat za pregled i odrzavanje QCS
spojnice.

Ako su pronadene bilo kakve poteskoce, ne koristite glavu dok se ne

poprave.

4. Pregledajte elektri¢ni alat i bilo koju drugu opremu koja se koristi kako
je opisano u njihovim uputama.

5. Podmazite tocke okretanja glave laganim uljem za podmazivanje.
Obrisite visak ulja.

Podesavanje/rad

1. Pripremite spoj koji ¢e se povezivati prema uputama proizvodaca spoja.

2. Odaberite odgovarajucu opremu za spajanje u odredenoj primjeni
prema njenim specifikacijama. Provjerite da je sva oprema pregle-
dana i postavljena prema odgovarajuc¢im uputama.

3. Promjena glava s QCS spojnicom — Pogledajte prirucnik elektricnog alata.

4. Suhim rukama postavite bateriju alata.

5. Ako je potrebno, otvorite glavu guranjem zasuna u jednu stranu i
okretanjem prema vanka (Slika 2).Zatvorite glavu oko prikljucka koji
se spaja. Provjerite da je zasun potpuno zatvoren - ne upravljajte ala-
tom dok je zasun otvoren ili djelomi¢no otvoren.

Zasun

Fiksni Intender

Prikljucak

Slika 3 - Poravnavanje prikljucka s fiksnim intenderom

6. Pratite sve upute proizvodaca prikljucka za mjesto spajanja. Neke ve-
li¢cine Zica mogu zahtijevati vise od jednog spajanja po prikljucku.
Centrirajte priklju¢ak pravilno prema fiksnom intenderu (postavlje-
nom na zasunu) (Slika 3). Ako prikljucak nije centriran na fiksnom in-
tenderu ili je izmedu indendera, moZze do¢i do nepravilnog spajanja i
ostecenja alata.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

Kada radite samo jedno spajanje, poravnajte intendere s linijama na
prikljucku. Kada je potrebna izrada viSe spajanja po priklju¢ku prema
uputama proizvodaca, provjerite da ima dovoljno mjesta za jednako
rasporedivanje spajanja izmedu linija.

Fiksni Intender

= =
WAV

PRAVILNO

NEPRAVILNO

Slika 4 - Pravilno i nepravilno postavljanje prikljucka

7. Dok suvam ruke udaljene od glave i drugih pokretnih dijelova, uprav-
ljajte elektri¢cnim alatom prema uputama. Nakon potpunog ciklusa,
udarac e se uvudi alat ¢e se zaustaviti. Ako se udarac ne uvuce, spaja-
nje nije dovrseno i mora se ponoviti.

8. Ako se udarac ne uvuce do kraja, na elektricnom alatu pritisnite gumb za uvla-
cenje.Kada je potrebno, pomijerite glavui ponovite postupak za vise spajanja.

9. Skinite spojeni prikljucak s glave.

10 Pregledajte i ispitajte spoj sukladno s uputama proizvodaca konek-
tora, uobicajene prakse i pravilnika na snazi.

(5L 4P-6 4PIN™ Stiskalna glava brez
rezalnega nastavka

Prevod izvirnih navodil

Preberite in razumite ta na-
vodila, navodila za elek-
triéno orodje, navodila za
konektor za vpenjanje in

A OPOZORILO
opozorilain navodilazavso
uporabljeno opremo in ma-

O \& [
terial, preden to orodje

uporabljate, ter s tem zmanjsajte tveganje resnih osebnih poskodb.

TA NAVODILA SHRANITE!

« Prste in dlani drzite izven dosega stiskalne glave med delovanjem.
Prste ali dlani bi vam lahko zmeckalo, zlomilo ali amputiralo, ¢e bi se
ujele med intenderje ali te komponente in druge predmete.

Za zmanjsanje nevarnosti elektricnega udara, tezke poskodbe in
smrt ne uporabljajte na napajanih elektri¢nih vodih. Orodje ni izoli-
rano. Uporabljajte ustrezne delovne postopke in nosite osebno zascitno
opremo ob delu v blizini napajanih elektri¢nih vodov.

« Pri uporabi izdelka nastajajo velike sile, ki lahko vrzejo dele in pov-
zrocijo poskodbe. Med uporabo bodite varno oddaljeni in nosite pri-
merno varnostno opremo, vkljuéno z zaicito za odi.

Nikoli ne popravljajte poskodovane glave. Varjena, brusena, izvrtana
ali spremenjena glava bi se med uporabo lahko zlomila. Nikoli ne za-
menjujte posameznih delov. Poskodovane glave zavrzite, da zmanjsate
tveganje za poskodbe.

Uporabite pravilno orodje, konektor in kombinacijo kablov. Nepra-
vilne kombinacije lahko povzrocijo nepopolno ali nepravilno vpenjanje,
kar lahko poveca tveganje za pozar, resne poskodbe ali smrt.

IR Za izbiro primernih materialov in nacinov vgradnje, spajanja
ter oblikovanja je odgovoren projektant in/ali instalater sistema. Pred samo
namestitvijo je treba izdelati temeljito oceno znacilnih pogojev okolja. Za iz-
birne podatke se posvetuijte s proizvajalcem prikljucka.

V primeru kakrsnih koli vprasanj glede tega izdelka RIDGID®:

« Obrnite se na krajevnega distributerja RIDGID.

+ Obiscite RIDGID.com, da najdete krajevno zastopstvo RIDGID.

+ Obrnite se na oddelek za tehni¢ne storitve za Ridge Tool na naslovu
rtctechservices@emerson.com v ZDA in Kanadi pa lahko poklicete tudi
(800) 519-3456.
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Opis
RIDGID® 4P-6 4PIN stiskalna glava brez rezalnega nastavka je zasnovana za
stiskanje elektri¢nih kompresijskih konektorjev na ustrezne Zice.

Orodje je na voljo kot izmenljiva glava (za RIDGID® RE 6/RE 60 ali elektricno
orodje ILSCO) ali kot del namenskega orodja (serija orodij RIDGID® RE-600).

Stiskalna glava se lahko obrne za 360 stopinj. Opremljena je s posebnim
hitro delujocim zasko¢nim sistemom.

Fiksni intender

Premicni intenderji
Vzmet zapaha

Spojka QCS

Slika 1 - 4P-6 4PIN stiskalna glava brez rezalnega nastavka (izmenljiva

razli¢ica)
Specifikacija
Maks. Velikost kabla..........cc.courrnerrrnrrennnnes 750 MCM bakrena Zica razreda B,
500 MCM aluminijasta Zica
500 MCM fino pletena zica

Obiscite RIDGID.com/CrimpDies za preglednice zdruzljivosti RIDGID stiskal-
nih rezalnih nastavkov/elektri¢nih konektorjev.

Tip spojke QCS 6T QCS in 60kN QCS

Vhodna sila orodja 60kN (6-ton) (13,500 Ibs)

Teza izmenljive glave ....eeeeeeeeens 5.81b (2,6 kg)

Pregled/vzdrzevanje
Stiskalno glavo pred vsako uporabo preglejte za tezave, ki bi lahko vplivale
na varno uporabo.

1. Odstranite baterijo iz elektri¢cnega orodja.

2. Zorodja ocistite olje, mas¢obo ali umazanijo, $e posebej z rocajev in kr-
milnih elementov. To pomaga pri pregledovanju in preprecuje drsenje
orodja, ko ga drzite.

3. Preglejte glavo za:

« Preverite, ali je orodje pravilno sestavljeno in nima manjkajocih delov.

+ Obrabo, korozijo ali druge poskodbe. Zagotovite, da zapah deluje
pravilno in je primerno pritrjen.

« Prisotnost in berljivost oznak na glavi.

» Glejte priro¢nik elektricnega orodja za pregled in vzdrzevanje
spojke QCS.

Ce najdete kaksne teZave, glave ne uporabljajte, dokler ni popravljena.

4. Zagotovite, da elektri¢no orodje in vso drugo opremo uporabljate kot
je navedeno v teh navodilih.

5. Namazite tocke tecajev glave z lahkim ve¢namenskim oljem. Od-
vecno olje obrisite.

Priprava/uporaba
1. Pripravite povezavo za stiskanje v skladu z navodili proizvajalca ko-
nektorja.

2. lzberite ustrezne rezalne nastavke za stiskanje in opremo za upo-
rabo v skladu z njihovimi specifikacijami. Poskrbite, da je vsa oprema
pregledana in pripravljena skladno z navodili.

3. Zamenjava glav s spojko QCS - Glejte prirocnik elektricnega orodja.
4. Baterijo orodja namestite s suhimi rokami.

5. Po potrebi odprite glavo tako, da zapah potisnete na stran in ga obr-
nete navzven (slika 2). Zaprite glavo okoli konektorja, ki ga stiskate.
Zagotovite, da je zapah popolnoma zaprt — orodja ne uporabljajte, e
je zapah odprt ali delno odprt.

Slika 2 - Odpiranje/zapiranje stiskalne glave

Zapah

Fiksni intender

Prikljucek

Slika 3 - Poravnava konektorja s fiksnim intenderjem

6. Zamesto stiskanja upostevajte vsa navodila proizvajalca konektorja. Pri ne-
katerih velikostih Zic boste za povezavo potrebovali ve¢ kot eno stiskanje.

Na fiksnem intenderju (montiran na zapahu) pravokotno namestite
konektor (Figure 3). Ce konektor ni pravokotno namescen na fiksnem
intenderju ali je med intenderji, se lahko pojavi nepravilno stiskanje
in poskodbe orodja.

Priizdelavi enojnega stiskanja, poravnajte intenderje/rezalne nastavke
s ¢rto na konektorju. Ce na konektorju izdelate vec stiskanj, zagotovite
dovolj prostora za enakomerne presledke stiskanja med vodi.

VN

PRAVILNO

NEPRAVILNO

Slika 4 - Pravilno in nepravilno namescanje konektorja

7. Z dlanmi izven dosega glave in drugih gibljivih delov, uporabljajte
elektri¢no orodje kot je navedeno v navodilih. Po zaklju¢enem ciklu
se valj vpotegne in orodje se ustavi. Ce se valj ne vpotegne, stiskanje
ni popolno in ga morate ponoviti.

8. Ce se krak ne skr¢i popolnoma, pritisnite gumb za spro$¢anje tlaka
elektri¢cnega orodja. Po potrebi glavo premaknite in ponovite posto-
pek za vec stiskanj.

9. Odstranite stisnjeno povezavo z glave.

10 Preglejte in preverite povezavo v skladu z navodili proizvajalca prik-
ljuckov, obicajno prakso in uporabnimi kodami.
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Uputstvo glave za krimpovanje
bez celjusti 4P-6 4PIN™

Prevod originalnog priru¢nika

A\ UPOZORENJE

Pre upotrebe ovog alata
procitajte i shvatite ova
uputstva, uputstva za
elektricni alat, uputstva za
konektor koji treba

ﬂ.< }ll“]
‘ krimpovati i upozorenja i
uputstva za svu opremu i

koris¢eni materijal da bi smanjili rizik od ozbiljne telesne povrede.

SACUVAJTE OVA UPUTSTVA!

- Tokom krimpovanja prste i sake drzite podalje od glave za
krimpovanje. Prsti ili Sake mogu biti zgnjeceni, polomljeni ili odseceni
ako se nadu izmedu utisnika ili ovih delova i drugih predmeta.

- Alat nemojte koristiti na provodnicima koji su pod naponom kako
biste umanijili rizik od elektri¢nog udara, ozbiljne telesne povrede
i smrti. Alat nije izolovan Kada radite sa provodnicima pod naponom
koristite pravilnu radnu proceduru i licnu zastitnu opremu.

- Tokom upotrebe proizvoda stvara se velika sila koja moze polomiti
ili odbaciti delove i prouzrokovati povredu. Odmaknite se tokom
upotrebe i nosite prikladnu zastitnu opremu, ukljucujudi zastitu za oci.

Nemojte nikada popravljati oste¢enu glavu. Glava koja je varena,
brusena, busena ili modifikovana na bilo koji nacin, tokom upotrebe
se moze slomiti. Nikada nemojte menjati pojedinacne delove. Uklonite
ostecene glave da biste smanijili opasnost od povrede.

Koristite pravilnu kombinaciju alata, konektora i kabla. Nepravilna
kombinacija moze rezultovati nepotpunim ili nepravilnim krimpovanjem
$to povecava rizik od pozara, ozbiljne telesne povrede i smrti.

Izbor prikladnih materijalai metoda spajanja je odgovornost
konstruktora i/ili instalatera. Pre bilo kakvog pokusaja instalacije, potrebna
je pazljiva procena konkretnih zahteva. Za izbor konsultujte proizvodaca
konektora.

Ako imate pitanja u vezi ovog RIDGID® proizvoda:

« Obratite se lokalnom RIDGID distributeru.

« Kako biste pronaslilokalno RIDGID kontaktno mesto, posetite RIDGID.com.

« Kontaktirajte Ridge Tool Odelenje za tehni¢ku podriku na
rtctechservices@emerson.com, ili u SAD i Kanadi pozovite (800) 519-3456.

Opis
Alat za krimpovanje sa glavom bez celjusti RIDGID® 4P-6 4PIN je dizajniran za
krimpovanje elektri¢nih kompresionih konektora na odgovarajuce provodnike.
Alat je dostupan u vidu promenljive glave (za RIDGID® RE 6/RE 60 ili ILSCO
elektricni alat) ili kao deo namenskog alata (alata RIDGID® serije RE-600).

Glava za krimpovanje moze rotirati 360 stepeni. Ona je opremljena
posebno brzim sistemom zatvaranja.

Fiksirani utisnik

Opruga Pokretni utisnici

zatvaraca

QCS spoj-

M nica
Zatvarac

Slika 1 - 4P-6 4PIN glava za krimpovanje bez celjusti (promenljiva verzija)

Karakteristike

Maks. Velicina kabla.........ccocoeeeeeenrrnrennnne 750 MCM Bakarna Zica Klase B,
500 MCM Aluminijumska Zica
500 MCM Fino upletena Zica

Idite na www.RIDGID.com/CrimpDies da biste videli RIDGID tabele
kompatibilnosti Celjusti za krimpovanje/elektri¢nih konektora.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

Tip sa QCS SPOJNICOM.uuunnnunnnnnnssssmsmsmamsmmenaaeens 6T QCS i 60kN QCS
Sila alata 60kN (6 tona) (13,500 Ibs)
Tezina promenljive glave ...eeeeeeenns 5.81b (2,6 kg)

Kontrola/Odrzavanje
Pre svake upotrebe prekontroliSite glavu za krimpovanje u vezi stvari koje
bi mogle uticati na bezbednu upotrebu.

1. lzvadite bateriju iz elektri¢nog alata.

2. Ocistite ulje, mast ili prljavstinu sa alata i glave, ukljucujuci rucke i
upravljacke elemente. Ovo olaksava pregled i spre¢ava da vam masina
isklizne iz ruke.

3. Naglavi proverite:

+ Pravilan sklop i kompletnost.
Istrosenost, koroziju ili druga ostecenja. Vodite racuna da zatvarac
radi pravilno i ¢vrsto zatvara.
Postojanje i Citljivost oznaka na glavi.
- Radi provere i odrzavanja QCS spojnice, pogledajte uputstvo
elektri¢cnog alata.
Ukoliko postoje bilo kakvi problemi, ne koristite glavu dok se ne popravi.
4. Pregledajte elektri¢ni alat i bilo koju drugu opremu koja se koristi,
onako kako je navedeno u njihovim uputstvima.
5. Podmazite obrtne tacke na glavi, lakim uljem opste namene. Obrisite
suvisno ulje.

Podesavanje/rad
1. Spoj za krimpovanje pripremite prema uputstvima proizvodaca
konektora.

2. lzaberite prikladnu opremu za krimpovanje u skladu sa njihovim
karakteristikama. Vodite ra¢una da je sva oprema proverena i
podesena prema njihovim uputstvima.

3. Promena glave sa QCS spojnicom - Pogledajte uputstvo elektricnog alata.
4. Suvim rukama postavite bateriju alata.

5. Ako je potrebno, otvorite glavu gurajudi zatvarac u stranu i obtanjem
prema spolja (slika 2). Zatvorite glavu oko konektora koji treba
krimpovati. Vodite racuna da se zatvarac potpuno zatvorio - nemojte
raditi alatom uz otvoren ili delimi¢no otvoren zatvarac.

Slika 2 - Otvaranje/zatvaranje glave za krimpovanje

Zatvarac

Fiksirani utisnik

Slika 3 - Centriranje konektora sa fiksiranim utisnikom

6. Pratite sva uputstva proizvodaca u vezi mesta krimpovanja. Neke
veli¢ine Zice zahtevaju vise od jednog krimpovanja po konektoru.

Postavite konektor po sredini fiksiranog utisnika (postavljen na
zatvaracu) (slika 3). Ako konektor nije postavljen po sredini fiksiranog
utisnika ili se nalazi izmedu utisnika, moze doci do nepravilnog
krimpovanja i ostecenja alata.

Kada radite jedno krimpovanje, poravnajte utisnike po linijama
na konektoru. Kada po uputstvima proizvodaca radite visestruko
krimpovanje, obezbedite da postoji dovoljno prostora kako biste
krimpovanje podjednako rasporedili izmedu linija stopice.

25



RIDGID 4p-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions

Fiksirani utisnik
(" )

DA

N
%G

()

PRAVILNO

Konektor/zica NEPRAVILNO

Slika 4 - Pravilno i nepravilno postavljanje konektora

7. Drzeci ruke podalje od glave i drugih pokretnih delova, rukujte
elektri¢nim alatom u skladu sa uputstvima. Nakon potpunog ciklusa
klip ¢e se uvudi i alat ce stati. Ako se klip ne uvuce, krimpovanje nije
potpuno i mora se ponoviti.

8. Ako seklip ne uvuce potpuno, pritisnite na alatu, dugme za otpustanje.
Ako je potrebno, pomerite glavu i ponovite proceduru za visestruko
krimpovanje.

9. Izvadite krimpovani prikljucak iz glave.

10 Pregledajte i proverite priklju¢ak u skladu sa uputstvima proizvodaca
konektora, uobicajene prakse i primenjivih pravila.

Be3zmaTpuyHan 06KnmHan HacagKa
4P-6 4PIN™, nHcTpyKumsa

MNepeBoa NCXOAHbIX MHCTPYKLMIA

A BHUMAHME

C uenblo ymeHbleHUA
PUCKa MONy4YeHNA cepbes-
HOI1 TpaBMbl NpoYnTaiiTe n
n3yyuTe 3Ty MHCTPYKUMIO,
WHCTPYKUM no pa6ore ¢

Hg. llll]
ﬁ 3N1eKTPONHCTPYMEHTOM,
WHCTPYKUMM Ha COeAVHN-

Tenb, NoAnexawnii oNpPeccoBKe, a TaKKe NHCTPYKLUN 1 NpeaynpeXaeHnA
ANA BCEro ncnonb3yemoro 06opyaoBaHus n MaTepuana 0 Hauana pa6orbi ¢
3TUM MHCTPYMEHTOM.

COXPAHUTE HACTOALLYIO UHCTPYKLIUIO!

Bo Bpems unkna o6xatna ob6eperaiite nanbLbl 1 pyKu 0T 06KNM-
HoI1 HacagKW. Balun nanbLbl AN PYKN MOTyT ObITb pa3aaBeHbl, pas-
APO6NeHbl UM aMmmyTUPOBaHbI, CIM OHK ByayT 3axBaueHbl MEXAY
3y6uamu nnm 3ybuamm 1 NobbIMK ApYrMA AeTansAMN.

Bo ns6exaHvne onacHOCTN NOPaXKeHUA NEKTPUUYECKNM TOKOM, No-
NyyYeHUs cepbe3HOIi TPABMbl 1 CMEPTH 3anpeLLaeTca NCnonb3oBaTb
VHCTPYMEHT Ha 3NEeKTPUYECKNX NPOBOAAX, HAXOAALMXCA NOA Ha-
npspkeHnem. IHCTpYMeHT He usonupoBaH. Mpy paboTe paaom C 3a-
MUTaHHBIMU SNEKTPUYECKMM MarncTPasMM CNONb3YTe HaAnexallume
npoLeaypbl NPOV3BOACTBA PabOT U UHAVBUAYaNbHbIE CPEACTBA 3aLLUTDI.

B npouecce ncnonbsoBaHuA AaHHOTO MHCTPYMEHTa co3aatoTcA 60nb-
Wne cunbl, KOTOpbie MOryT NpUBECTU K NoNIoMKe unu pasbpocy ae-
Taneii n NPUYMHUTDL TPaBmy. CTOlTe Ha PACCTOAHWN OT UHCTPYMEHTa BO
BPEMS €70 UCMONb30BaHWA U HOCKTE COOTBETCTBYIOLLVE CPEACTBA 3aLLWTI,
BK/IOYasA CpeCTBa 3alyuTbl ras.

3anpelyaeTca peMOHTUPOBaTb NOBPeEXAEeHHYI0 HacaaKy. Hacaaka,
KoTopas 6bina NoABeprHyTa cBapke, WANPOBKe, paccBEPAVBAHMIO UK
KaKkow-nm6o moandrKaLmm, MOXeT PaspyLUMTbCA BO BPEMSA UCMOSb30-
BaHWA. 3anpeLlaeTcs 3aMeHATb OTAeNbHbIE KOMMOHEHTbI. [N cCHMXKe-
HWA pYCKa TPaBMbl BbIGpacbiBaiiTe MOBPEXAEHHbIE HACAAKN.

Wcnonb3ytiiTe npaBuibHO NOA06paHHYI0 KOMGUMHALMIO IHCTPYMEHTa, CO-
eAviHUTena u Kabena. HenpasunbHO NoAoOpaHHaA KOMOVHALMA MOXET CTaTb
NPUYMHON HEMOJHOTO W HEMPABUIBHOTO OBXaTs, UTO MOBbILIAET OMnac-
HOCTb BO3HVKHOBEHWA MOXapa, NOSyYeHA TAXKENOI TPaBMbl UM CMEPTU.

BbI6Op COOTBETCTBYIOLIMX MaTepUanos 1 cnocob6os
coeavHeHWI NPeoCTaBNAETCA NPOEKTUPOBLLMKY CUCTEMbI 1/UNN MOHTa-
HUKY. [epep HauanoM yCTaHOBKM CrieayeT BbIMOSTHUTD TLLATENbHYIO OLEHKY
0cobbix TpeboBaHMil. 3a MHPopMaLmel No BbIGopy obpaTUTECh K U3roTo-
BUTENIO CORANHUTENA.

.

Ecnuny Bac BO3HUKIIM BOMPOCSI, KacaroLmecs 3Toro uHctpymeHTa RIDGID®:

« O6paTnTech K MecTHoMy ancTpubbioTopy RIDGID.

+ YT0Obl HATN KOHTAKTHbIN TeledpoH MecTHoro AncTpubbiotopa RIDGID,
BouriguTe Ha cant RIDGID.com.

» ObpaTuTtech B OTAEN TEXHMYECKOTO 06CnymBaHusA komnaHum Ridge Tool
no agpecy rtctechservices@emerson.com, B CLUA 1 KaHazie MOXHO Takxe
No3BOHUTbL No Homepy (800) 519-3456.

OnucaHmne
Be3maTpuyHan o6xu1mMHas Hacagka RIDGID® 4P-6 4PIN npegHasHaveHa ans
06KaTnA NPeccyemMblx SNEKTPUYECKNX COeAVHNTENeN Ha COOTBETCTBYIO-
LWMX NpoBofax.

WHCTpYMeHT npeanaraeTcs B ABYX BapuaHTax: Kak CMeHHas Hacaaka (ana
anekTponHcTpymeHTa RIDGID® RE 6/RE 60 nnm ILSCO) nnu Kak YacTb cneuu-
arnbHOrO MHCTPYMeHTa (MHCTpymeHTOoB cepuin RIDGID® RE-600).

O6X1MHas HacafKka BpalyaeTca Ha 360 rpagycoB. Hacagka ocHalleHa
cnewumanbHON OGbICTPOAERCTBYOLLEeN cucTeMol GUKcaLmn.

Henopsmknbii syGeuy [ABnXKywecs BaaBnuBaemMbie

IPYKUHa 7/ 3y6upl

¢ukcaropa

Myd¢ra QCS
DuKcaTtop

Puc. 1 - BeamaTpunyHas 06KuMHas Hacagka 4P-6 4PIN (cmeHHas moau-
dukauusn)

TexHnuYecKne xapakTepucTukm

MakKc. pazmep Kabes......cowrrernrrenns 750 MCM - mefHbIV MpoBOZ, Knacca B,
500 MCM - antoM1HWEBbIV NPOBOA,
500 MCM — TOHKOXWJTbHbIV NPOBOS,

TabnuLbl COBMECTUMOCTY 06XKMMHBIX MaTpuL, RIDGID 1 aneKTpryecknx

coepuHuTenen npeacTasseHbl Ha cante RIDGID.com/CrimpDies.

TN MYDTBI QTS QCS6TNQCS60KH

BxoaHoe ycunve MHCTpyMeHTa...........60 KH (6 ToHH) (13,500 ¢pyHTOB)

Bec cmeHHoOW Hacafikm 5.8 pyHTOB (2,6 KI)

OcmoTtp / O6cnyKuBaHue
MpoBepbTe 06XKMMHYIO HacaAKy nepes KaxablM UCMonb30BaHNEM U NC-
KntounTe nobyto Npobnemy 1 puck.

1. M3BneknTe akkyMynaTop 13 SNeKTPOMHCTPYMEHTA.

2. OunCTUTE NHCTPYMEHT U HacaaKy, B TOM UYMCIE PYKOATKM 1 OpraHbl
yrnpaBneHws, OT Macsia, CMasKu 1 rpAsn. 3To obrieryaeT ocMoTp 1 npe-
[OTBPALLAET BblCKarb3blBaHNE MHCTPYMEHTA U3 PYK.

3. MpoBeamnTe OCMOTP HacafKy U MPoBepbTe:

+ MpaBrIbHOCTb COOPKU 1 KOMMNEKTALIUN.

« OTCyTCTBYIE U3HOCA, KOPPO3WM U MHOTO NoBpexaeHuA. MposepbTe,
uTo dUKcaTop NPaBUNbHO GYHKLIMOHUPYET 1 HAZEXKHO 3aKPbIBAETCA.

+ Hanuuve 1 pasopunBoCTb MapKMPOBOK HacafKu.

+ VHpopmauuio no ocmotpy n TexobcnyxmsaHuio MydTtol QCS
CM. B PyKOBOZCTBE M0 3KCTTyaTaLym 3NeKTPOUHCTPYMEHTA.

Mpun 06HaPYKEHVN KaKUX-NMOO NPOGNEM YCTPAHWTE UX, NPEXAe YeM

Nonb30BaTbCA HaCaaKoM.

4. OcMOTpUTE SNEKTPOMHCTPYMEHT 1 MHOE UCnosb3yeMoe 060pyaoBa-
HIE, KaK YKa3aHO B MHCTPYKLMAX.

5. HaHecwTe Ha ocv NOBOPOTa HacaAKM YHMBEPCabHOE flerkoe CMa3ou-
Hoe macno. CoTpuTe U3NMLIEK Macna.

YcTaHOBKa / ncnosnb3oBaHne

1. MoAroToBbTE COEANHUTEND /151 OGXKATUA B COOTBETCTBUN C UHCTPYK-
LUMAMKN N3rOTOBUTENA.

2. BblbepuTe Ana NnpUMeHeHUA HagnexaLmin 06XKUMHON NHCTPYMEHT B
COOTBETCTBMM C €0 TEXHNYECKMU XapaKTepucTikamun. O6a3aTtenlbHO
BbINOJSHUTE OCMOTP BCcero 06opynoBaHuA 1 YyCTaHOBUTE €ro B COOT-
BETCTBUW C MPUNAraeMbIMUN K HEMY NHCTPYKLUAMM.
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3. 3ameHa HacafoK ¢ ncnonb3oBaHrem Mmydptbl QCS — Cm. Pyko8odcmeo
No 3KCNyamayuu 31eKmpouHcmpyMeHma.

4. Cyxumu pyKamm BCTaBbTE aKKyMYJIATOP B UHCTPYMEHT.

5. TNpn Heo6XOANMOCTIN OTKPOWITE HaCcaAKy, oTBeAA GrKCaTop B CTOPOHY
1 NMOBEPHYB ero Hapy»y (puc. 2). 3akpoiiTe HacaflKy Ha coeaunHuTene,
KOTOPbI MOANEXMNT OnpeccoBKe. YoeauTech, 4to GprKcaTop 3aKkpbIT
[0 yriopa — 3anpeLLaeTca SKCMIyaTMpoBaTh UHCTPYMEHT C OTKPbITbIM
WK He NOTHOCTbIO 3aKPbITbIM GU1KCaTOPOM.

Puc. 2 - OTKpbiBaHNe/3aKpblBaHe 06)KNMHOI HacaaKu

DuKcaTtop

HenopBumxHbin
3y6el,
CoepuHuTeNnb

Puc. 3 - BbipaBHMBaHMe coeANHUTENA OTHOCUTENIbHO HENOABINKHOIO 3y6|.|a

6. CobniofaliTe BCe MHCTPYKLUM U3TOTOBUTENSA NMPECCYEMOTO COeAUHN-
Tens, Kacalolmecs pacrnosio)XeHnsa MecTa o6xkatus. [ina nposogos
onpeaeneHHoro Kanubpa MoXeT noTpeboBaTbca 6onee ogHOro 06-
»KaTus Ha CoeAUHEHME.

Pacnonoxwte coeauHuTenb Mo LEHTPY 1 NepneHanKYIspHO OTHOCH-
TerlbHO HenoABMXKHOTO 3ybLia (3aKkpenneHHoro Ha ¢urKcatope) (puc. 3).
HeLleHTpMpoBaHHOE PacnoNOXKeHne COeAUHNTENSA OTHOCUTENBHO He-
NOABWKHOTO 3y6La UM ero ycTaHOBKa Mexay 3ybuamui MOryT CTaTb
NMPUYNHON HEKQUECTBEHHOIO 0OXKaTUA NN NOBPEXAEHNA UHCTPYMEHTA.

Mpvi BBINOSIHEHUW OJHOTO 0GXKaTNA COBMECTUTE HEMOABUXKHBIE 3yOLibl
CIMHKEN Ha coeguHuTene. ECnim cornacHo MHCTPYKLUM N3roToBUTENA
TpebyeTca BbIMOMHNUTL HECKOMbKO 06XKaTuii, 06ecrneusTe Ha CoeuHN-
Tesie JOCTaTOYHOE NPOCTPAHCTBO, YTOObI PABHOMEPHO pacnpenenvTb
MecTa 00XaTns MeXAy NMHMAMM Ha KabenbHOM HaKOHEUHVKe.

DA % C

()

CoepuHutenb/lMpoBop

=
NMPABWUJIbHO

HEMPABWJIbHO

Puc. 4 - MpaBunbHoe N HenpaBUIbHOE PacNoioXKeHNe coeANHUTENA

7. O6eperas pyKu1 OT HACAAKU 1 APYr1X ABUXKYLLMXCA AeTanen, npmse-
AuTe B AENCTBUE 3NEKTPONHCTPYMEHT B COOTBETCTBUM C MHCTPYK-
uren no pabote ¢ HUM. MNocne 3aBepLueHUsA UMKAa NayHxXep 6yaeT
OTBefleH, I MIHCTPYMEHT OCTaHOBUTCA. ECnv nnyHxep He oTBOAMUTCA,
3HaumT, 06XaTue He BbIMOSIHEHO, M ero CriefyeT NOBTOPUTH.

8. Ecm nnyHXep He oTBeAeH NOJTIHOCTbIO, HAXXMUTE KHOMKY c6poca [AaB-
JNIeHNA Ha SNEKTPOUHCTPYMEHTe. I'Ipm HeO6X0,E|VIMOCTVI nepemectute
HacaZlky 1 NOBTOpUTE npoueaypy AnAa HECKOJIbKNX obXxaTui.

9. M3Bnekute obxatoe coenHeHne n3 Hacagku.

10 OCMOTpI/ITe 1 npoBepbTe coegnHeHne, pykoBOACTBYACb MHCTPYKL -
AMU N3roToBUTENA CoeanHNTenA, 06bIYHOM I'IpaKTVIKOVI N npumeHun-
MbIM HOpMamMu.
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4P-6 4PIN™ Kalipsiz Sikistirma
Bashg: Talimatlan

Orijinal kilavuzun cevirisidir
nilan tiim ekipman ve mal-

B v
zemeye iligkin uyarilari ve

talimatlari, bu aleti kullanmadan 6nce okuyup anlayin.

BU TALIMATLARI SAKLAYIN!

Sikistirma dongiisii esnasinda parmaklarinizi ve ellerinizi sikis-
tirma baghgindan uzak tutun. Izacar veya bu parcalari ile diger bir
cisim arasina sikismasi durumunda parmaklariniz veya elleriniz ezilebilir,
kinlabilir veya kopabilir.

Elektrik carpmasi, ciddi yaralanma ve 6liim riskini en aza indirmek
icin akimh elektrik hatlan iizerinde kullanmayin. Aletin yalitimi
bulunmamaktadir. Akimli elektrik hatlari yakininda calisirken uygun
calisma prosedidirleri ve kisisel koruma ekipmani kullanin.

Uriin kullanimi sirasinda parcalari kirabilen, firlatabilen ve yaralan-
malara sebebiyet verebilecek, genis dlcekli kuvvetler ortaya cikmak-
tadir.Kullanim sirasinda uzakta durun ve g6z korumasi da dahil olmak
lizere, uygun koruyucu ekipman giyin.

Hasarh bir bashgi asla onarmaya calismayin. Herhangi bir sekilde
kaynak yapilmis, taslanmis, delinmis veya degistirilmis bir bashk kulla-
nim sirasinda kirilabilir. Tekil parcalar asla degistirmeyin. Yaralanma ris-
kini azaltmak icin hasarli bagliklari atin.

Diizgiin bir arag, konektor ve kablo kombinasyonu kullanin. Hatali
kombinasyonlar, yangin, ciddi yaralanma veya 6lim riskini artiran, eksik
ve yanlis sikistirma islemleriyle sonuglanabilir.

A UYARI

Ciddi sekilde yaralanma ris-
kini azaltmak icin bu tali-
matlari, elektrikli alet
talimatlarini, konektore
iliskin talimatlan ve kulla-

Uygun malzemelerin secilmesi ve bunlar bir araya getirme yon-
temi sistem tasarimcisin ve/veya montaji gergeklestiren kisinin sorumlulugun-
dadir. Montaj islemine baslamadan 6nce, spesifik gereklilikler dair dikkatli bir
degerlendirme yapilmalidir. Secim bilgileri icin konektor Ureticisine danisin.

Bu RIDGID® Uriinline dair sorulariniz igin:

+ Bulundugunuz bélgedeki RIDGID bayisi ile irtibata gegin.

« Yerel RIDGID irtibat noktasinin iletisim bilgilerine erismek icin RIDGID.com
adresini ziyaret edin.

- Ridge Tool Teknik Servis Departmanit ile rtctechservices@emerson.com
adresi veya ABD ve Kanada'da iseniz (800) 519-3456 telefon numarasini
izerinden irtibata gegin.

Aciklama
RIDGID® 4P-6 4PIN Kalipsiz Sikistirma Bagligi Aleti, elektrikli kompresyon ko-
nektorlerini uygun diisen kablolarina sikistirmak tizere tasarlamistir.

Alet hem degisebilir bir baslik olarak (RIDGID® RE 6/RE 60 veya ILSCO Elekt-
rikli Alet icin) hem de 6zel alet parcasi olarak (RIDGID® RE-600 serisi aletleri)
temin edilebilir.
Sikistirma Bashidi 360 derece donebilmektedir. Blinyesinde 6zel bir hizli
calisan mandallama sistemi bulunmaktadir.

Sabit izacar

Hareketli izacar
Mandal Yayi

QCS Kuplaj
Mandal

Sekil 1 - 4P-6 4PIN Kalipsiz Sikistirma Baslhgi (degisebilir versiyon)
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Teknik Ozellikler

Maks. Olii KabloSU..uuuuuuuuuumummmmsmmmmmmmmmmmmnnnnnns 750 MCM B Sinifi Bakir Kablo,
500 MCM Alliminyum Kablo
500 MCM Ince Damarli Kablo

RIDGID Sikistirma Kalibi/Elektrikli Konektdr Uygunluk Tablolar i¢in

RIDGID.com/CrimpDies adresini ziyaret edin.

QCS Kuplaj Tipi 6T QCS ve 60kN QCS
Alet Girdi Kuvveti 60kN (6-ton) (13,500 lbs)
Degistirilebilir Bashk AGING1 coeveerrnnnns 5.81b (2,6 kg)
inceleme/Bakim

Guvenli kullanimi etkileyebilecek sorunlar icin her kullanim éncesinde Si-
kistirma Bashigini gézden gegirin.

1. Elektrikli aletten bataryayi ¢ikarin.

2. Kulp ve kumanda birimleri de dahil olmak Uizere, alet ve bashk lize-
rindeki yag, gres yadi ve tozu temizleyin. Bu islem gézden gegirmeyi
kolaylastirir ve makinenin elinizden kaymasini dnlemeye yardimci olur.

3. Bashidi su agilardan kontrol edin:

« Dogru montaj ve eksiksiz olma.

« Eskime, asinma veya diger hasarlar. Mandalin diizgiin sekilde alisti-
gindan ve giivenli bir bicimde kapandigindan emin olun.

« Baslik isaretlerinin bulunmasi ve okunabilirligi.

» QCS kuplajinin gézden gegirilmesi ve bakimiile ilgili olarak elektrikli
alet kilavuzuna g6z atin.

Herhangi bir sorun bulundugu takdirde duzeltilene kadar bashgi kul-

lanmayin.

4. Talimatlarda belirtildigi tizere, kullanilan elektrikli aleti ve diger ekip-
manlari gdzden gegirin.

5. Hafif agirlikl bir genel amaglh yaglama yagdiyla bashgin eksen noktala-
rini yaglayin. Fazla yadi giderin.

Hazirhk/Kullanim
1. Sikistirilacak baglantiyi, konektor Ureticisinin talimatlarina uygun ola-
rak hazirlayin.

2. Teknik ozelliklerini dikkate alarak uygulama icin uygun sikistirma ekip-
manini kullanin. Tim ekipmanlarin gézden gegirildiginden ve talimat-
larina gore hazirlandigindan emin olun.

3. QCS Kuplajiyla Basliklarin Degistirilmesi — Elektrikli Alet kilavuzuna géz atin.
4. Kuru ellerle aletin bataryasini takin.

5. Gerekli olmasi halinde, mandali yana itip disa dogru dondiirerek agin
(Sekil 2). Sikistirilacak konektoriin civarindaki bashigr kapatin. Mandalin
tamamen kapali oldugundan emin olun; mandal acik veya yari acik

haldeyken calistirmayin.

Mandal

Sabit izacar

Sekil 3 - Konektdriin Sabir izacarla Hizalanmasi

6. Sikistirma bdlgesiyle ilgili olarak tiim kompresyon konektori treti-
cilerinin talimatlarina uyun. Bazi kablolarin dl¢lleri konektor basina
birden fazla sikistirma gerceklestirilmesini gerektirebilir.

Konektoril sabit izacara (mandalin (izerinde yer alir) dogru sekilde
ortalayin (Sekil 3). Konektoriin sabit izacar Uzerinde ortalanmamis
olmasi veya izacarlarin arasinda bulunmasi durumunda, yanlis sikis-
tirma yapilabilir ve bu durum aletin hasar gérmesiyle sonuclanabilir.
Tek bir sikistirma yaparken, izagarlar konektor Gzerindeki hatlar tize-
rinde hizalayin. Konektor treticisinin talimatina gére ¢oklu sikistirma
yapilmasinin gerekli oldugu durumlarda, mapa hatlari arasinda diiz-
glince bosluk birakmak icin yeterli alan bulundugundan emin olun.

e J v%\
DAl %G
Q . -

DUzZGUN

-

HATALI

Sekil 4 - Dogru ve Hatali Konektor Yerlestirmesi

7. Elleriniz bashgin ve hareket eden diger parcalarin uzaginda olacak
sekilde, elektrikli aleti talimatlarinda belirtildigi gibi ¢alistirin. Tam bir
turdan sonra, mahmuz geri ¢ekilecek ve alet duracaktir. Mahmuz geri
cekilmezse, bu sikistirmanin tam olmadigi ve tekrarlanmasi gerektigi
anlamina gelir.

8. Mahmuz tam olarak geri cekilmezse, elektrikli aletin basing salma bu-
tonuna basin. Gerekli olmasi halinde, bashgi oynatin ve coklu sikistir-
malar icin bu prosediirii tekrar edin.

9. Sikistinlmis baglantiy baslktan ¢ikartin.

10 Baglantiyi konektor tireticisinin talimatlarina, normal uygulamalara ve
yururlikteki yasalara uygun olarak gézden gegirin ve test edin.

&K 4P-6 4PIN™ maTpuuacbi3 6yry 6acbiHbiH
HYCKaynapbl

Aybip AeHe apaKaTblH KenTipy
KayniH asaifty ywiH 6yn
HYCKaynapabl, INeKTp Kypanbl
HYCKay/apbIH, 6yrineTiH KocKbiww

TYNHYCKA HYCKayNapAblH ayAapmachl
A\ ECKEPTY
HYCKaynapbiH XaHe oCbl
Kypangbl naitganaH6ac 6ypbiH

u{. }lml
nailgananbinatbli - 6apabik

abAblK NeH maTtepuasnFa apHaFaH eckepTynep MeH HYCKayaapAbl OKbIM, TYCiHIHj3.

OCbl HYCKAY/NIAPAIbl CAKTAN KOUbIHbI3!

¢ Kbicy aliHanbiMbl KesiHAe caycaKTapbiHbi3 6eH KonblHbI3abl 6yry 6acbiHa
KaKbIHAATNaHbI3. Erep HackpluTap MeH OCbl KypamaacTap KaHe Kes KenreH
6acka 3aT apacblHAa KbICbI/bIN Kaca, CaycakTapblHbi3 HEMece KOAAPbIHbI3 e3iyi,
CbIHYbl HEMECE KeCifin TyCyi MyMKIH.

® JNIeKTP TOTbIHbIH, COFY, ayblp }KAapaKaT }KaHe enim KayniH 6onabipmay ylwiH
KyaTTanfaH 3eKTp eninepiHge naiipananbanpis. Kypan okuwaynaHbaraH.
KyaTranfaH anekTp eninepiHiH KacbiHA4a XYMbIC iCTEreH Kesge TMICTi XKymbIC
PaciMAEepiH KaHe XKeKe KOpFaHbILL KabpIFblH NaiAanaHbIHbI3.

¢ OHimMai naiipanaHy KesiHge 6enikrepai CbiHAbIPYbl HEMECE NAKTbIPYbI XKaHe
)KapaKaTKa aKenyi MyYMKiH Ken Kyw »acanagpl. MaiganaHy kesinge anbic
TYPbIHbI3 }KaHE Ke3fj KopFay KypasibiH KOCa TUICTi KOpFaHbILL ababIFbIH KUiHi3.

¢ 3aKkbiMaansaH 6acTbl ewWwKalwaH XeHaeMeH;i3. MicipinreH, epre TyMbIKTanfaH,
6ypFbinan TeciNreH HeMece Ke3 Ke/reH afjicneH esrepTinreH bac naipanaHy
6apbICbiHAA CbIHYbI MYMKIH. YKeKe KypamaacTapAbl eLKallaH aybiCTbipMaHbI3.
Hapakat any KayniH a3aiTy yLiH 3aKbIMZAanFaH 6actapAbl TaCTaHpI3.

TuicTi Kypan, KOCKbIW )XaHe Kabenb TipKecimiH naiiganaHbiHpi3. OpbiHCbI3
TIPKECIM TONBIK HEMECE AypbIC Byryre aKenmeyi MyMKiH, HOTUMKECIHAE epT, ayblp
KapaKaT Hemece en1im Kayni apTagpl.
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TuicTi MaTepuangapAbl XaHe xanfay oAicTepiH TaHaay Xyie
¥aCaKTayLLbICbIHbIH, aHe/HeMece OPHATYLUbICHIHbIH }ayanKepLuiniriHe aTaapl.
OpHaTy apeKeTiHiH, anablHAa HaKTbl TafanTapabl MYKMAT Kapan LbIKKaH XeH.
TaHaay Typanbl aKnapaT 60MbIHILA KOCKpILL eHAipyLuiciHe xabapAacbiHpI3.

Erep ocbl RIDGID® eHimiHe KaTbICTbl KaHAa@M i@ CypaKTapbiHbI3 TyblHAACA:

¢ eprinikti RIDGID aAncTprbboTOpbIHA XabapaacbiHbi3.

* Meprinikti RIDGID 6aitnaHbic opHbIH Taby ywiH RIDGID.com TopabbliHa KipiHi3.

¢ Ridge Tool TexHMKanbIK Kbl3meT BenimiHe rtctechservices@emerson.com
MeKeH:Kalibl apKbl/ibl XabapnacbiHbi3 Hemece AKLLI skoHe KaHasa aymarbiHaa
(800) 519-3456 HemipiHE KOHbIPAY LUANbIHbI3.

Cunattama
RIDGID® 4P-6 4PIN maTpuuacki3 byry 6acbl Kypasbl 3N1EKTP KOCKbILUTAPbIH TUICTI
CbIMAAPbIHA KbICYFa apHaNfaH.

Kypan esapa anmactbipbinatbiH 6ac (RIDGID® RE 6/RE 60 Hemece ILSCO
3NEKTP Kypasibl YLLiH) Hemece apHaynbl Kypan 6eniri (RIDGID® RE-600 cepusnbl
Kypangapbl) petiHae KomkeTimaj.

byry 6acel 360 rpagyc aitHana anagpl. OHbIH, KypambiHAA apHaiibl Kblagam
dpEKeT eTeTiH bICbIpMa Xyieci bap.
TypaKTbl 6acKbiw

Hbinkbimanb! 6ackbiwtap
Cepinneni bicbipma

Qcs

blcbipma YNTacTbipy

1-cyper - 4P-6 4PIN maTpuuacbi3 6yry 6acbl
(e3apa anmacTbipbinaTbiH HYCKACb)

Cuvnatrama
MaKC. /ILUEMZA] KABIb .....cvuererereeerererrennes 750 MCM B caHaTbIHAaFbl MbIC CbIMbI,
500 MCM antoMWHW4 CbiMbl
500 MCM »iHjLwKe opamabl CbiMbl
RIDGID 6yry maTprLachl/31eKTp KOCKbILLbIHbIH, YAAECIMAINIK Anarpammanapbl yLiH
RIDGID.com/CrimpDies cailTblHa OTiHi3.
QCS kynTacTbIpy Typi
Kypangp! eHrizy KyLi
©3apa a/IMacTbIPbINATbIH
BACTbIH, CAZIMAFDI c.vvvvvervaresersesesessessseseesenens 5.8 GyHT (2,6 Kr)

TEKcepy/TeXHMKaanK KbI3MET Kepcety
op naitganaHy angabiHaa 6yry bacbiHblH Kayincis naipanaHyra acep eTeTiH
aKay/bIKTaPbIH TEKCEPIHI3.
1. BaTapesHbl 371EKTP KypanbiHaH asibin TacTaHpbI3.
2. TyTKanapbiH *aHe backapy TETIKTEPIH KOca KypanzaH aHe bacTaH Kes KenreH
MaWabl HEMece KipAi KeTipiHi3. Byn Tekcepyre aHe KYpPbINFbIHbIH TYTKbIAAH
Talibin KeTneyiHe KeMeKTecea;.
3. bacTa MblHanapapl TeKcepiHi3:
 TuicTi TypZe *KMHAKTay *oHe TOMbIKTbIFbI.
¢ To3y, Koppo3ua Hemece 6acka 3aKbiM. blcbipMaHbIH, AYPbIC ICTEMTIHIHE aHe
6apbIHLLA *abblNaTbIHbIHA KO3 KETKI3IHi3.

¢ bBactarbl 6enrinepaiH, 60ybl aHe OKbl1y MyMKIHAIri.

e QCS KyNTacTbIpyblH TEKCEPY IHE OFaH KbI3MET KepCeTy OOMbIHLLA 3NEKTP
KYPasblHbIH, HYCKAYAbIFbIH KapaHpI3.

Erep akay/bIKTap aHbIKTaNCa, Ty3eTinreHwe 6acTbl naiganaHbaHbI3.

4. HyckaynapblHAa KepceTinreHzei naifanaHbinaTbiH 3N1eKTP Kypanbl MEH Kes
KenreH 6acka ®ababIKTbl TEKCEPiHi3.

5. BacTblH, aliHany HYKTENepiH KeHia Kaanbl MaKcaTTbl mMaiinay ManbiMeH
MaiinaHpi3. Kes kenreH apTbIK Maiiabl CypTin WbIFbIHpI3.

6T QCS aHe 60kN QCS
60kN (6 ToHHa) (13,500 dyHT)

OpHary/naiiganaHy
1. KocbinbiMAbl KOCKbIW ©HAIPYLWICiHIH, HyCcKaynapblHa Ccaiikec 6yryre
OalbIHAAHbI3.

4P-6 4PIN™ Dieless Crimp Head Instructions RIDGID

2. TexHUKanbIK cunaTTapFa CaMKeC KOAAAHY YLWiH Kapamabl Oyry xabapifbiH
TaHAaHpI3. bap/ibIK HababIKTbIH, HYCKaynapFa CIMKeC TeKcepinreHiHe KaHe
OpHaTbI/IFaHbIHA KO3 KEeTKI3iHi3.

3. bactapgbl QCS »KynTacTblpybIMEH aybICTbIpy — 3J7€KMp KypasbiHbIH
HYCKQy/biFbIH KAPAHbI3.

4. Kypfak KOZIMeH Kypan 6aTtapeacblH OPHaTbIHbI3.

5. Erep KaxeT 60/1ca, bicbipMaHbl bip afbiHa Hacbin kaHe cbipTka bypan, 6acTbl
awblHpI3 (Figure 2). ByrineTiH KOCKpIW alHanacblHAafbl 6acTbl abblHpI3.

blcbipmaHbIH, TONbIK }abblaFaHbIHA KO3 MKETKI3iHi3 — KypasiAbl bicbIPMa aLUbIK,

HeMece »apTbinaii awwblK bonfFaH Ke3ae naiaanaHbaHbi3.

2-cyper - Byry 6acbiH awy/xaby

blcbipma

TypaKTbl
K 6acKpiw
OCKbILL

3-cypet — KOCKbILLTbI TYPaKTbl 6acKpIlLneH Typanay

6. KOCKbIL eHAipyLLiCiHiH, 6yry OpHbl BOVibIHLLA 6ap/bIK HYCKAYIaPbIH CaKTaHbI3.
Kei1bip cbiM enwemaepi ap KOCKbILWKa BipaeH Ken byryaj Tanan eTyi MyMKIH.
KOCKbILWTbI TypakTbl BacKplllKa (biCbipMaFa OpHaTbLAFaH) Kapcbl OpTachl
6olibIHWa TiK TypanaHbi3 (3-cypem). Erep KOCKbILL TypaKTbl 6acKbILUTa opTachl
6oiiblHLLIA TypanaHbaca Hemece BackplWTap apacbiHaa 60Aca, Aypbic byrinmey
K9HE KYPan 3aKbIMbl OPbIH anybl MYMKIH.

Bip 6yry KacafaH Ke3ge 6acKpllTapAbl KOCKbIWTAFbl ONAKTap iWiHae
TypanaHbi3. KOCKbIL eHAipYLWiCiHiH, HycKkaybl BoibiHWa bipHelwe 6yry acay
Tanan eTireH Kesfe YL »KOMaKTapbl apacbliHZa 6yrynepai 6ipkanbinTbi
OPHANACTbIPYFa OPbIHHbIH, }KETKINIKTI EKEHIH TEKCEpiHi3.

TypaKTbl 6acKbiw

N

DA .
()

PROPER

KocKbiw/cbim IMPROPER

4-cypeT — KOCKbILTbI AYPbIC }K3HE KaTe OpHaNacTbipy

7. KonbiHpI3Abl 6acTaH kaHe 6acKa KblIKUTbIH 6BNIKTEPAEH anbiC yCTan, 3NeKTp
KYPasiblH HyCKaynapblHa CaliKec NanifanaHbiHpi3. TONbIK alHaNbIMHAH KeliH
CbIPFbITNA ilUKE TapTbiNafpbl aHe Kypan TOKTandbl. Erep cbipfbiTna ilke
TapTblAMaca, byry asKTaaMal/bl JKaHe OHbl KalTanay Kepek bonadpl.

8. Erep cbIpFbiTna TONbIK iLLKE TapTbIIMACA, S/1EKTP KYPanbiHbIH, KbICbIMbIH 6ocaTy
TyiMeciH BacbiHbI3. KaeT 6ofaH Ke3ae 6acTbl MKbLIKbITbIHbI3 )KoHE pacimai
GipHeLue byryre KaiTanaHpi3.

9. bByrinreH KocbINbIMAp! 6ACTaH asbin TaCTaHpI3.

10 KOCKbIW 6HAipYLUICIHIH, HYCKAynapblHa, KaNbINTbl 9AiCKe KaHe KoNaHbINATbIH
TananTapfa COMKEC KOCbIIbIMAbI TEKCEPIN, CbIHAKTaH BTKI3iHi3.
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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 elek-
tromagnetische Kompatibilitit 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 har 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 Europaeiske Rads direktiv 2004/108/EF om
elektromagnetisk kompatibilitet med falgende 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 seq etter falgende standarder: EN 61326-
1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-vastaavuus

Tdma laite on sahkomagneettista 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
TenprzyrzadspetniawymaganiaDyrektywyZgodnosciElektromagnetycznej
Komisji Europejskiej 2004/108/EC, zgodnie z nastepujacymi normami:

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

Shoda CE
Tento pfistroj vyhovuje Smémici Rady Evropy o elektromagnetické kompatibilité
2004/108/ECa odpovidé témto normdm: 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

Ezam(iszer megfelel az EurdpaiTandcs Elektromagneses kompatibilitasi
direktivaja 2004/108/EC aldbbi szabvanyainak: EN 61326-1:2006 és

EN 61326-2-1:2006.

MAwon cvppoppwong CE

H napoloa ouokeun; ouppopewvetal pe v 00nyia 2004/108/EK Tou
Evpwnaikod ZupBouliov mepi HhektpopayvnTikic Zuppatotnrac copgwva
pe ta mapakatw mpotuma: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE sukladnost

Ovaj instrument sukladan je dokumentu ‘European Coundil
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

Ovajinstrumentispunjavazahteve Direktive Evropskog savetaoelektromagnetnoj
uskladenosti 2004/108/EC preko sledecih standarda: EN 61326-1:2006,

EN 61326-2-1:2006.

CootBetcTBME TPeboBaHuAM EBpocoto3a (CE)

HactoAwmii npubop cooTBeTCTBYeT TpeGOBaHUAM MO  SNEKTPOMArHUTHOI
coBmectmocTit 2004/108/EC [lupexTuebl EBponeiickoro oto3a C npumeHeHiiem
aneylowyx cranaapros: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE Uygunlugu

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

CE cankecriri

Byn Kypan Keneci craHZapTTapabIH KemerimeH Eyponanbik 0aaKTbIH,
NEKTPMArHWTTIK  yinecimainik - aupektmsacbiHa  2004/108/EC
caikec kenepi: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.
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