RIDGID 600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

A WARNING

Read these instructions and the warnings and

instructions for all equipment being used before

using to reduce the risk of serious personal injury.

¢ Always use safety glasses to reduce the risk of
eye injury.

¢ Do not use handle extensions (such as a piece
of pipe). Handle extensions can slip or come off and increase
the risk of serious injury.

If you have any question concerning this RIDGID® product:

— Contact your local RIDGID distributor.

— Visit www.RIDGID.com or www.RIDGID.eu to find your local RIDGID
contact point.

— Contact Ridge Tool Technical Services Department at rtctechser-
vices@emerson.com, or in the U.S. and Canada call (800) 519-3456.

The RIDGID® 600 series lever benders are designed to easily bend
materials such as copper, steel, stainless steel and other hard metal
tube to a maximum of 180°. Built-in rollers and a heavy-duty handle
design combine to produce high quality bends with greatly reduced
effort when compared to conventional benders.

Carriage Handle

Carriage
Form Handle

Figure 1 — 600 Series Bender

LA selection of appropriate materials and installation, joining
and forming methods is the responsibility of the system designer and/or
installer. Selection of improper materials and methods could cause sys-
tem failure.

Stainless steel and other corrosion resistant materials can be contami-
nated during installation, joining and forming. This contamination could
cause corrosion and premature failure. Careful evaluation of materials
and methods for the specific service conditions, including chemical and
temperature, should be completed before any installation is attempted.

Inspection/Maintenance

The bender should be inspected before each use for wear or damage
that could affect safe use. Clean as needed to aid inspection and to pre-
vent handles and controls from slipping from your grip during use.
Make sure the bender is complete and properly assembled. If any prob-
lems are found, do not use until the problems are corrected. Lubricate
all moving parts/joints as needed with a light lubricating oil, and wipe
any excess oil from the bender.

Operation

The 600 Series Lever Benders can be used either hand held or with the
bender mounted in a vise. Vise mounting is especially useful when
bending hard or thick walled materials.

Spring Back

All tubing will exhibit spring back after a bend is completed. Softer tub-
ing, such as copper, will have less spring back than harder tubing, such
as stainless steel. Experience will help you predict the amount of spring
back. Depending on tubing material and hardness, expect to overbend
approximately 1° to 3° to compensate for spring back.

General Operating Instruction

1. Grasp bender by the Form Handle or mount the bender in vise.
(Figure 2).

Y Grip In
Vise

Figure 2 — Vise Mounting Point

Figure 3

2. Move Carriage Handle and Tube Latch away from Form.

3. Position tubing in Form groove and secure tubing in Form with
Latch (Figure 3).

4. Lower Carriage Handle until the “0” Line on the Carriage aligns with
the 0° designation on the Form (Figure 4).

5. Rotate the Carriage Handle around the Form until the “0” Line on the
Carriage aligns with the desired degree of bend on the Form (Figure

5).

Figure 4 Figure 5

Measured Bends Relative to Other
Features (Tube ends, Bends, etc.)

For 90° Bends:

e Mark the tube at the desired distance (X) from the feature (end of

tube, bend, etc.). The center of the leg of the bend will be this dis-
tance from the feature.

* Place the tube in the bender as described in Steps 7-5 above.

e If the feature is to the LEFT of the mark (see Figure 6 — Before),
align the mark on the tube with the “L” line on the Carriage.

e If the feature is to the RIGHT of the mark (see Figure 8 — Before),
align the mark on the tube with the “R” line on the Carriage.

Figure 8 — Before

Figure 9 — After

» With the mark on the tube appropriately aligned, move the Carriage
so that the “0” Line aligns with the 90 degree line on the Form. (See
Figures 7 and 9 — After).
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For 45° Bends:

Bend Adjustment Chart

e Mark the tube at the desired distance (X) from the feature (end of Model No. | 603/604 | 605/606 | 608 606M | 608M/610M | 612M
tube, bend, etc.). The center of the arc segment will be this distance Tube 0D Spe", ™ | s, s 2 6mm_|8mm, 10mm | 12mm
from the feature. Bend Radius *fs /16 1/ 16mm 24mm 38mm

* Place the tube in the bender as described in Steps 1-5 above. Degree Bend Adjustment (Inches) Bend Adjustment (mm)

) , ] , 90 0.27 0.40 065 | 6.88 10.32 16.34

e Align the mark on the tube with the 45° line on the Carriage (see 85 0.22 0.33 0.52 559 338 13.07
Figure 10). 80 0.18 0.26 042 | 452 6.78 10.73

75 0.14 0.21 0.34 3.61 5.42 8.58
70 0.1 017 0.27 2.86 4.29 6.80
65 0.09 0.13 0.21 2.24 3.36 5.32
60 0.07 0.10 0.16 1.72 2.58 4.08
55 0.05 0.08 0.12 1.32 1.98 3.14
50 0.04 0.06 0.09 0.96 1.44 2.27
45 0.03 0.04 0.06 0.69 1.03 1.63
40 0.02 0.03 0.05 0.48 0.72 1.15

(e
Figure 10 — Before

Figure 11 — After

* With the mark on the tube appropriately aligned, move the Carriage
Handle so that the “0” Line aligns with the 45 degree line on the Form.

Making Bends 90° to 180°

Follow the steps 1-5 for making 90° bends.

1. When the “0” Line on the Carriage reaches the 90° mark on the
Form, turn the carriage handle so that the pin moves the “unlock”
 Position (Figure 12).

% . ‘

Figure 12 — UNLOCK

2. Rotate the handle around the Carriage until the 90~180° triangle
mark on the Handle aligns with the triangle mark on the Carriage
(Figure 13).

3. Turn the Carriage Handle so that the pin moves toward the “lock”
A position. Make sure the Handle is secure to the Carriage. (Figure
14).

Figure 13 — Rotate Handle

Figure 14 — LOCK

4. Swing the Carriage Handle around the Form until the “0” Line on
the Carriage aligns with the desired bend angle (Figure 15). The
Handles will not cross.

Adjustment (Gain) Calculations

When determining tube bend locations, adjustment factors must be
considered to achieve proper layout. Adjustment (Gain) is the difference
in the length of tubing used in a radiused bend compared to the length
of tubing required in a sharp bend, when measured from one end to
another.

The distance around a radiused bend is always less than a sharp bend.

The adjustment factor is determined by the radius of the tube bender
and the number of degrees of the bend. See the following chart for ad-
justment factors. Adjustment factors are subtracted from the center line
distances (see the example).

Figure 15

REFERENCE MARK

1.00 ——‘
— 1

3.00

EXAMPLE:
TUBE SIZE = %"
BEND RADIUS = /"

Adjustment for 90° bend = 0.40 (x 1)

Adjustment for 45° bend = 0.04 (x 2)
(Values Found In Adjustment Chart)

ACTUAL TUBE = Sum of Centerline Dimensions - Adjustments for Bends
LENGTH REQUIRED = §gg+ 3.00 +1.50 + 1.00 - 0.40 - 0.04 - 0.04 =
Bender Specification
Catalog Model Capacity Bend Weight
No. No. (0.D.) Radius Ibs. kgs.
38028 603 316" /8" 1.68 0.76
38033 604 4" °/s" 1.68 0.76
38038 605 /16" /16" 4.1 1.84
38043 606 3fs" /16" 4.1 1.84
38048 608 " 1" 6.1 2.76
38053 606M 6mm 16mm 1.68 0.76
38038 608M 8mm 24mm 41 1.84
38058 610M 10mm 24mm 4.1 1.84
38063 612M 12mm 38mm 6.1 2.76

Supporting Products Recommendation
Cat. No. 31803 65S Quick-Acting Tubing Cutter
Cat. No. 29963 35S Stainless Steel Tubing Cutter
Cat. No. 29993 227S Stainless Steel Inner-Outer Reamer
Cat. No. 29983 223S Stainless Steel Inner-Outer Reamer

R Cintreuse manuelle n° 600 -
Fiche d’utilisation

A AVERTISSEMENT

Avant d’utiliser cet appareil, et afin de limiter les

risques de grave blessure corporelle, familiarisez-

vous avec les consignes et avertissements le con-

cernant, ainsi que ceux concernant 'ensemble du

matériel utilisé.

e Portez systématiquement des lunettes de
sécurité afin de limiter les risques de lésions
oculaires.

e Ne jamais utiliser de rallonges tubulaires ou autres sur les
manches de Pappareil. De telles rallonges pourraient glisser




ou s’échapper, augmentant ainsi les risques de grave bles-
sure corporelle.

Pour de plus amples renseignements concernant ce produit RIDGID®,

veuillez :

— Consulter votre distributeur RIDGID.

— Visitez le site www.RIDGID.com ou www.RIDGID.eu afin de localiser
le représentant RIDGID le plus proche.

— Consulter les services techniques Ridge Tool par mail adressé a :
rtctechservices@emerson.com ou, a partir des Etats-Unis et du
Canada, en composant le (800) 519-3456.

Les cintreuses a levier RIDGID® de la série 600 permettent le cintrage
des tuyaux en cuivre, acier, acier inoxydable et autres métaux durs sur
un maximum de 180°. Des galets incorporés et des manches de qual-
ité industrielle assurent des cintrages de haute qualité avec un effort
considérablement moindre que celui demandé par les cintreuses tradi-
tionnelles.

Manche du porte-galet

Porte-galet / @ \'
L e 2

Manche de matrice

Figure 1 — Cintreuse série 600

La sélection des matériaux et des techniques d'in-
stallation, de raccordement et de cintrage appropriés reste la respons-
abilité du bureau d’études et/ou de l'installateur concerné. La sélection
de matériaux ou de méthodes de mise en ceuvre mal adaptés pourrait
entrainer la défaillance du réseau.

Lacier inoxydable et les autres matériaux anticorrosion risquent d’étre
contaminés en cours d’installation, de raccordement ou de cintrage.
Une telle contamination pourrait entrainer la corrosion et la défaillance
prématuré du réseau. Il convient donc d’établir une étude approfondie
des conditions d’exploitation prévues, notamment en matiére de pro-
duits chimiques et de température, avant toute tentative d’installation.

Inspection et entretien

La cintreuse doit étre examinée avant chaque utilisation pour signes
d’usure ou de détérioration qui pourraient nuire a sa sécurité d’emploi.
Nettoyez la cintreuse afin d’en faciliter I'inspection et 'empécher de
s'échapper en cours d’utilisation. Assurez-vous que la cintreuse est
complete et correctement assemblée. N'utilisez pas la cintreuse avant
d’avoir corrigé toute anomalie éventuelle. Lubrifiez 'ensemble des artic-
ulations a l'aide d’une huile minérale Iégére, puis essuyez tous résidus
d’huile éventuels.

Fonctionnement

Les cintreuses de la série 600 peuvent étre tenues a la main ou dans
un étau. Lutilisation d’'un étau est particulierement pratique lors du cin-
trage des métaux durs et des tuyaux a parois épaisses.

3
Loquet 7
a tuyaux

Matrice

Effet ressort

Tout tuyau subira un effet ressort (redressement) lors de son cintrage.
Les matériaux moins résistants, tels que le cuivre, subiront moins d’ef-
fet ressort que les matériaux plus durs tels que I'acier inoxydable.
Lexpérience vous permettra de mieux évaluer I'ampleur de l'effet res-
sort devant étre anticipé. Selon la dureté des matériaux utilisés, il sera
nécessaire d’ajouter entre 1 et 3 degrés de courbure supplémentaire
pour compenser l'effet ressort.

Mode d’emploi

1. Tenez la cintreuse par son manche de matrice ou montez-la dans
un étau (Figure 2).

2. Ecartez le manche du porte-galet pour éloigner le porte-galet et le
loquet a tuyau de la matrice.

3. Positionnez le tuyau dans la gorge de la matrice et arrimez-le &
I'aide du loquet (Figure 3).
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Figure 2 — Point de serrage en étau

4. Rabattez le manche du porte-galet jusqu’a ce que le repere « 0 »
du porte-galet s’aligne avec celui de la matrice (Figure 4).

5. Continuez de rabattre le manche du porte-galet jusqu’a ce que son
repére « 0 » s'aligne avec le repére de rayon de courbure voulu de
la matrice (Figure 5).

Repére
« 0 »

Figure 4 Figure 5

Cintrages mesurés a partir d’éléments
existants (raccords, coudes, etc.)

Coudes a 90° :

* Marquez le tuyau a la distance voulue (X) en partant de I'élément
existant (raccord, coude, etc.). Une fois le tuyau coudé, cette dis-
tance sera a I'axe de son nouveau départ en partant de I'élément
existant.

 Positionnez le tuyau dans la cintreuse comme indiqué aux étapes 1
a 5 ci-dessus.

* Si I'élément existant se trouve a GAUCHE du marquage du tuyau
(Figure 6 — Avant), alignez cette marque avec le repére « L » du
porte-galet.

¢ Si I'élément existant se trouve a DROITE du marquage du tuyau
(Figure 8 — Avant), alignez cette marque avec le repére « R » du
porte-galet.

P
« L »

Marquage
du tuyau

———
« R »

Marquage
du tuyau

Figure 8 — Avant

Figure 9 — Apres

* Une fois les reperes correctement alignés, rabattez le porte-galet de
maniére a aligner son repére « 0 » avec le repére « 90° » de la
matrice (Figures 7 et 9 — Apres).

Coudes a 45° :

* Marquez le tuyau a la distance voulue (X) en partant de I'élément
existant (raccord, coude, etc.). Une fois le tuyau coudé, cette dis-
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tance sera a I'axe de la courbe réalisée en partant de I'élément exis-
tant.

* Positionnez le tuyau dans la cintreuse comme indiqué aux étapes 1
a 5 ci-dessus.

¢ Alignez le marquage du tuyau avec le repere « 45° » du porte-galet
(Figure 10).

Marquage
du tuyau

[N
Figure 10 — Avant

Figure 11 — Aprés

* Une fois les repeéres correctement alignés, rabattez le porte-galet de
maniére a aligner son repéere « 0 » avec le repére « 45° » de la
matrice.

Coudes de 90° a 180°
Suivez les étapes 1 a 5 pour le cintrage a 90°.

1. Lorsque le repere « 0 » du porte-galet atteint le repere « 90° » de
la matrice, tournez le manche du porte-galet jusqu’a ce que sa

Figure 13 —Tourner le manche

2. Ramenez le manche du porte-galet de 'autre cété du porte-galet
jusqu’a ce que le repere triangulaire « 90° - 180° » du manche
s'aligne avec le repere triangulaire du porte-galet (Figure 13).

3. Tournez le manche du porte-galet jusqu’a la position « verrouillée »
f en faisant attention qu'il ne se déboite pas du porte-gale. (Figure
14).

Figure 12 — Déverrouiller

||

Figure 14 — Verrouiller

Figure 15

4. Ramenez le manche du porte-galet autour de la matrice jusqu’a ce
que le repere « 0 » du porte-galet s'aligne avec celui du degré de
cintrage voulu (Figure 15). Les deux manches ne peuvent pas se
croiser.

Calcul de la longueur de tuyau
nécessaire

Plusieurs parameétres entrent en jeu lors du calcul de la longueur totale
du tuyau a cintrer par rapport a ses deux aboutissants. Il s'agit de
réduire la longueur totale du tuyau cintré en fonction de la longueur
cumulée de ses vecteurs rectilignes et de sa courbure.

Un tuyau cintré est toujours plus court que la somme de ses vecteurs
linéaires.
Ces parameétres sont déterminés en fonction du rayon de courbure de

la cintreuse et le degré de courbure du coude. Le tableau suivant
indique les longueurs a soustraire a I'axe du tuyau (voir exemple).

Tableau de calcul de longueur

Cintreuse n° 603/604 | 605/606 | 608 | 606M | 608M/610M | 612M
@ ext. tuyau 3", 1" 5/16, s )2 6mm | 8mm, 10mm| 12mm
Rayon de courbure /s /16 1/ | 16mm 24mm 38mm
Degrés de courbure A soustraire (pouces)) A soustraire (mm)
90 0,27 0,40 0,65 | 6,88 10,32 16,34
85 0,22 0,33 052 | 559 8,38 13,27
80 0,18 0,26 042 | 4,52 6,78 10,73
75 0,14 0,21 0,34 | 3,61 542 8,58
70 0,11 0,17 0,27 | 2,86 4,29 6,80
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32
60 0,07 0,10 016 | 1,72 2,58 4,08
55 0,05 0,08 012 | 1,32 1,98 3,14
50 0,04 0,06 0,09 | 0,96 1,44 2,27
45 0,03 0,04 0,06 | 0,69 1,03 1,63
40 0,02 0,03 0,05 | 048 0,72 1,15

POINTS DE REFERENCE

1,00 ——‘

Exemple :
@ tuyau : 3"
Rayon de courbure

Déduction pour coude a 90° = 0,40 (x 1)
: /6" Déduction pour coudes a 45° = 0,04 (x 2)
(Valeurs obtenus sur le tableau de calcul)

Sum of Centerline Dimensions - Adjustments for Bends
2,00"+ 3,00 +1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =

Longueur hors
tout nécessaire

7,02
Caractéristiques des cintreuses
Réf. Modeéle Capacité Rayon de Poids
catalogue (9 ext.) courbure livres kgs.
38028 603 316" 56" 1,68 0,76
38033 604 " /" 1,68 0,76
38038 605 56" 15/16" 4,1 1,84
38043 606 */e" %/16" 4.1 1,84
38048 608 2" 1" 6,1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1,68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4.1 1,84
38058 610M 10mm 24mm 4.1 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6,1 2,76

Produits associés

Réf. 31803 / Coupe-tubes rapide type 65S

Réf. 29963 / Coupe-tubes pour inox type 35S

Réf. 29993 / Alésoir intérieur/extérieur pour inox type 227S
Réf. 29983 / Alésoir intérieur/extérieur pour inox type 223S

(ES Modo de empleo: Doblatubos
manual serie 600

A ADVERTENCIA

Para evitar accidentes de gravedad, lea estas
instrucciones y las advertencias e instrucciones
de todos los equipos en uso antes de utilizarlos.
e Pongase siempre gafas de seguridad con el fin
de prevenir lesiones oculares.
* No les coloque extensiones a los brazos de la
herramienta para prolongarlos (un tubo, por
ejemplo). Estas extensiones podrian resbalar o salirse, y
causarle lesiones graves.




Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®:

— Contacte al distribuidor de RIDGID en su localidad.

— Por internet visite el sitio www.RIDGID.com 6 www.RIDGID.eu para
averiguar dénde se encuentran los centros autorizados de RIDGID
mas cercanos.

— Llame al Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool desde
EE.UU. o Canada al (800) 519-3456 o escriba a rtctechservic-
es@emerson.com.

Las Doblatubos de palanca serie 600 de RIDGID® estan hechas para
doblar o curvar, sin dificultad y hasta en 180°, tubos de metal duro,
como cobre, acero, acero inoxidable, titanio y otros. Sus rodillos incor-
porados y brazos de gran resistencia trabajan a la par para producir
curvaturas de alta calidad, con mucho menos esfuerzo que el que exi-
gen las doblatubos tradicionales.

Brazo del carril

Carril /@ (S.. b
W
Formador

Retén
del tubo @
S

Figura 1 — Doblatubos serie 600

Y74 La seleccion de los materiales, la conformacion y métodos de
union e instalacion apropiados son responsabilidad del disefador y/o
del instalador de la tuberia. La seleccién de materiales y métodos inde-
bidos podrian causar fallas en un sistema o red.

Durante la instalacion, union y formacion de tuberias, los materiales
como el acero inoxidable y otros que son resistentes a la contaminacién
podrian contaminarse. Esta contaminacion podria ocasionar corrosion
y fallas prematuras. Antes de iniciarse cualquier instalacion, deben eval-
uarse cuidadosamente las condiciones ambientales especificas bajo
las que estos materiales y métodos prestaran servicio, incluyendo las
quimicas y las térmicas.

Inspeccion y mantenimiento

La Doblatubos debe inspeccionarse antes de cada uso por si desgaste
o dafo pudieran estar afectando su buen funcionamiento. Limpiela
cuando sea necesario para poder inspeccionarla en detalle y asir sus
brazos firmemente. Asegure que la Doblatubos tenga todas sus piezas
bien ensambladas. Si detecta cualquier problema, no la utilice hasta que
haya sido reparada. Lubrique todas sus piezas moviles y articulaciones
con un aceite lubricante liviano; luego quitele el exceso de aceite.

Funcionamiento

Las Doblatubos de palanca serie 600 pueden sostenerse en la mano o
montarse a una prensa de tornillo o torno de banco. Es preferible uti-
lizarlas sujetas a un torno cuando se curvaran tubos de pared gruesa
o de material extremadamente duro.

Brazo del formador

Retorno elastico

Cualquier tubo experimentara un retorno elastico después de ser cur-
vado. Los tubos mas blandos, como los de cobre, tenderan en menor
grado a volver a la posicién anterior que los mas duros, como los de
acero inoxidable. La experiencia le ensefiara a prever el retorno elasti-
co de un tubo. En general y dependiendo del material y dureza del tubo,
se debe sobrecurvar un tubo entre 1 y 3 grados para compensar su
posible retorno.

Instrucciones de funcionamiento

1. Tome la Doblatubos del Brazo del Formador o méntela a un torno
de banco (Figura 2).

2. Levante el Brazo del Carril y el Retén del Tubo alejandolos del
Formador.

3. Coloque el tubo en la ranura del Formador y fije el tubo al Forma-
dor con el Retén (Figura 3).
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“_Fijacién
al torno

Figura 2 — Punto de montaje al torno Figura 3
4. Baje el Brazo del Carril hasta que la linea "0" en el Carril quede en
frente de la posiciéon 0° en el Formador (Figura 4).

5. Gire el Brazo del Carril por alrededor del Formador hasta que la
linea "0" en el Carril quede alineada con el grado de curvatura
deseado en el Formador (Figura 5).

@

Linea "0"

Figura 4 Figura 5

Ubicacion del centro de la curvatura
en relacion con un punto de referencia
en el tubo (un extremo, codo, etc.)

Curvaturas de 90°:

* Haga una marca en el tubo a la distancia deseada (X), medida
desde un punto de referencia (uno de los extremos del tubo, codo,
etc.). El centro del tramo de la curvatura quedara a esta precisa dis-
tancia desde el punto de referencia.

e Coloque el tubo en la Doblatubos como se describié anteriormente
en los pasos 1 al 5.

* Si el punto de referencia se encuentra a la IZQUIERDA de la marca
hecha en el tubo (vea la Figura 6 — Antes), alinee la marca en el
tubo con la linea "L" en el Carril.

* Si el punto de referencia se encuentra a la DERECHA de la marca
hecha en el tubo (vea la Figura 8 — Antes), alinee la marca en el
tubo con la linea "R" en el Carril.

Linea "L"

- . Marca hecha
en el tubo

Linea "R
Marca hecha
en el tubo

Figura 8 — Antes Figura 9 — Después

¢ Con la marca hecha en el tubo alineada con la linea "L" o "R",
segun corresponda, gire el Brazo del Carril de tal modo que la linea
"0" quede en frente de la linea rotulada 90° en el Formador (vea las
Figuras 7 y 9 — Después).
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Curvaturas de 45°:

* Haga una marca en el tubo a la distancia deseada (X), medida
desde un punto de referencia (uno de los extremos del tubo, codo,
etc.). El centro del segmento que se curvard quedara a esta precisa
distancia desde el punto de referencia.

¢ Coloque el tubo en la Doblatubos como se describié anteriormente

El factor de ajuste lo determina el radio de la Doblatubos y el numero
de grados de la curvatura. Estudie la tabla siguiente. Los factores de
ajuste se restan de las distancias medidas desde el eje central de la
tuberia (véase el ejemplo).

Tabla de ajustes de curvaturas

Modelo N° 603/604 | 605/606 | 608 | 606M | 608M/610M | 612M
en los pasos 1 al 5. @ ext. del tubo She", Y | s, s 2 6mm_|8mm, 10mm| 12mm
* Alinee la marca hecha en el tubo con la linea rotulada 45° en el Radio de la curvatura /s %/ 1/ | 16mm 24mm 38mm
Carril (vea la Figura 10). Grado Ajuste necesario en pulgs. Ajuste necesario en mm.
] 20 027 040 [ 065 | 6.88 10,32 [ 16,34
85 0,22 0,33 0,52 5,59 8,38 13,27
80 0,18 0,26 0,42 4,52 6,78 10,73
75 0,14 0,21 0,34 3,61 5,42 8,58
70 0,11 0,17 0,27 2,86 4,29 6,80
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32
Maica hecha 60 0,07 0,10 | 0,16 | 1,72 2,58 4,08
en el tubo 55 0,05 0,08 0,12 1,32 1,98 3,14
i =l\g 50 0,04 0,06 0,09 0,96 1,44 2,27
Figura 10 — Antes Figura 11 — Después 45 0,03 0,04 0,06 | 069 1,03 1,63
. ; 40 0,02 0,03 0,05 0,48 0,72 1,15
* Con la marca hecha en el tubo alineada con la linea que correspon-
MARCA DE REFERENCIA

da, gire el Brazo del Carril de tal modo que la linea "0" quede en
frente de la linea rotulada 45° en el Formador.

Curvaturas de entre 90° y 180°
Siga los pasos del 1 al 5 para curvaturas de 90°.
1. Cuando la linea "0" en el Carril llegue a la marca 90° en el

Formador, gire el Brazo del Carril de tal forma que el pasador se
mueva hasta la posicion "abierto” & o destrabado (Figura 12).

Fi%ura 12 — Pasador en posicion Figura 13 — Gire el Brazo del
"a

1,00

EJEMPLO:
@ DEL TUBO : /" Ajuste para curvatura de 90°= 0,40 (x1)

RADIO DE CURVATURA : **/" Ajuste para curvatura de 45°= 0,04 (x2)
(valores expresados en la tabla)

ierto" Carril TUBO REAL = Suma de las longitudes del eje central de la tuberia —
) . . ) LONGITUD ajustes por curvaturas
2. Gire el brazo por alrededor del Carril hasta que el triangulito en el REQUERIDA = 2,00 + 3,00 + 1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =
Brazo quede en frente del triangulito grabado en el Carril (Figura = 7,02
13). Especificaciones de las Doblatubos
3. Gire el Brazo del Carril para que el pasador se traslade a la posicion -
"cerrado" § . Asegure que el Brazo esté firme en el Carril (Figura 14). N°enel | Modelo @ ext. Radio de Peso
catalogo N° del tubo | la curvatura| Ibs. Kgs.
38028 603 */16" " 1,68 0,76
38033 604 4" °/s" 1,68 0,76
38038 605 /16" /16" 41 1,84
38043 606 %" /16" 4.1 1,84
38048 608 2" 1" 6,1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1,68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 41 1,84
38058 610M 10mm 24mm 4.1 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6,1 2,76

Figure 14 — Pasador en posicion
"cerrado”

Figure 15

4. Lleve el Brazo del Carril por alrededor del Formador hasta que la
linea "0" en el Carril se ubique en frente del angulo deseado
(Figura 15). Los brazos no se cruzaran.

Calculo de ajustes (ganancias)

Cuando durante el disefio e instalacién de una tuberia haya que deter-
minar donde se ubicaran las curvas, deberan considerarse los "fac-
tores de ajuste”. Se denomina ajuste (ganancia) a la diferencia entre la
longitud de tubo que se requiere para efectuar un cierto radio de cur-
vatura versus la requerida para una curva cerrada.

La distancia alrededor de una curva cerrada es siempre mayor a la de
una curvatura redondeada, mas suave o abierta.

Productos secundarios recomendados

N° 31803 en el catal. Cortatubos de accién rapida 65S

N° 29963 en el catal. Cortatubos para acero inoxidable 35S

N° 29993 en el catal. Escariador de int/ext para acero inoxidable
227S

N° 29983 en el catal. Escariador de int/ext para acero inoxidable
223S




®D Folha de instruco da encurvadora
manual de tubos 600

A ADVERTENCIA
Leia estas instrucdes, bem como as adverténcias
e instrucoes para todos os equipamentos que
estiverem para ser usados antes de usar para
reduzir o risco de ferimentos sérios.

e Use sempre oculos protetores para reduzir o
risco de danos aos olhos.

e Nao use extensdes para cabos (como, por
exemplo, um pedaco de cano), pois podem deslizar ou até se
desprender, aumentando o risco de ferimentos sérios.

Se vocé tiver qualquer pergunta a respeito deste produto RIDGID®:

— Contate seu distribuidor RIDGID local.

— Visite www.RIDGID.com.br para achar seu ponto de contato RIDGID
local.

— Contate o Departamento de Servicos Técnicos Ridge Tool em
samuel.santos @ emerson.com, ou ligue para (11) 4689-3116.

As encurvadoras a brago RIDGID® série 600 foram projetadas para
encurvar faciimente materiais como cobre, ago, ago inoxidavel, titanio e
outros tubos de metal duro até um maximo de 180°. Um design envol-
vendo rolamentos embutidos e um brago para servigos pesados formam
a combinacéo para a obtengéo de curvas com esforgo enormemente
reduzido em comparagao as encurvadoras convencionais.

Braco do carro

Carro (@ '\L

Sy

! ol Braco da

/ forma
Figura 1 — Encurvadora série 600

A selecéo de materiais e instalacdo adequados, métodos de
jungéo e de formacéo é responsabilidade do projetista do sistema e/ou
instalador. A selegéo de materiais e métodos inadequados pode causar
falha no sistema.

Aco inoxidavel e outros materiais resistentes a corrosdo podem ser
contaminados durante a instalagado, juncdo e formacgao. Tal contami-
nacéo pode causar corrosdo e falha prematura. Deve-se efetuar uma
cuidadosa avaliacdo de materiais e de métodos para especificas
condigdes de servigo, incluindo-se quimica e temperatura, antes de se
iniciar qualquer instalagéo.

Inspecao/Manutencao

A encurvadora devera ser examinada antes de cada uso quanto a des-
gaste ou danos que possam afetar um uso seguro. Limpe tanto quanto
necessario para ajudar a inspegao e para prevenir que os bragos e 0s
controles escapem de suas maos durante o uso. Certifique-se de que
a encurvadora esteja completa e adequadamente montada. Se encon-
trar algum problema, ndo use até que o problema seja corrigido.
Lubrifique todas as juntas/pecas méveis conforme necessario com um
dleo lubrificante leve, limpando em seguida qualquer excesso de 6leo
na encurvadora.

Operacao

As encurvadoras a brago série 600 podem ser usadas a mao, ou entao
montadas em um mandril. A montagem em mandril & especialmente
util ao se encurvar materiais duros ou com paredes espessas.

Trava
do tubo

Efeito de retorno

Todo cano ird apresentar o efeito de retorno apds a curva ser comple-
tada. Uma tubulagdo mais mole, como cobre, por exemplo, apresenta
um efeito menor de retorno que uma tubulagéo mais dura, tal como aco
inoxidavel. A experiéncia ajudara vocé a avaliar o efeito de retorno.
Dependendo da dureza do material da tubulagao, encurve cerca de 1°
a 3° a mais para compensar o efeito de retorno.
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Instrucao operacional geral

1. Prenda a encurvadora pelo brago de formagéo ou entdo monte-a
em um mandril (Figura 2).

2. Levante el Brazo del Carril y el Retén del Tubo alejandolos del
Formador.

3. Coloque el tubo en la ranura del Formador y fije el tubo al Forma-
dor con el Retén (Figura 3).

“NOrelha no
mandril

Figura 2 — Ponto de montagem
no mandril

4. Abaixe o brago do carro até a linha “0” do carro se alinhar com a
designacéo 0° da forma (Figura 4).

5. Gire o braco do carro ao redor da forma até a linha “0” do carro se
alinhar com o grau de curva desejado na forma (Figura 5).

Figura 3

Figura 4 Figura 5

Curvas medidas em relacao a outras
caracteristicas (extremidades do
cano, curvas, etc.)

Para curvas de 90°:

* Marque o cano na distancia desejada (X) da caracteristica (extrem-

idade do cano, curva, etc.). O centro da perna da curva estara a
esta distancia da caracteristica.

* Posicione o cano na encurvadora conforme descrito nos passos 71-
5 acima.

* Se a caracteristica estiver a ESQUERDA da marca (ver Figura 6 —
Antes), alinhe a marca no cano com a linha “L” do carro.

* Se a caracteristica estiver a DIREITA da marca (ver Figura 8 —
Antes), alinhe a marca no cano com a linha “R” do carro.

Linha L

Marca no
cano

Linha R
Marca no
cano

Figura 8 — Antes Figura 9 — Depois




RIDGID 600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

* Com a marca no cano adequadamente alinhada, mova o carro de
tal modo que a linha “0” se alinhe com a linha de 90 graus da forma.
(Ver Figuras 8 e 9 — Depois).

Para curvas de 45°:

* Marque o cano na distancia desejada (X) da caracteristica (extrem-
idade do cano, curva, etc.). O centro do segmento de arco estard a
essa distancia da caracteristica.

* Posicione o cano na encurvadora conforme descrito nos passos 7-
5 acima.

 Alinhe a marca do cano com a linha de 45° do carro (ver Figura 10).

10 — Antes Figura 11 — Depois
e Com a marca do cano adequadamente alinhada, mova o brago do

carro de tal modo que a linha “0” se alinhe com a linha de 45 graus
da forma.

Figura

Execucao de curvas de 90° a 180°
Siga os passos 1-5 para fazer curvas de 90°.
1. Quando a linha “0” do carro atingir a marca de 90° da forma, vire o

brago do carro de tal modo que o pino mova a posicdo g de
“destravado” (Figura 12).

i 4
5/ @
S | >

Figura 12 - DESTRAVAMENTO Figura 13 — Gire o braco
2. Gire o braco ao redor do carro até a marca do triangulo de 90~180°
do brago se alinhar com a marca do tridngulo do carro (Figura 13).

3. Gire o brago do carro de tal modo que o pino se mova na dire¢do da
posicao g de “travado’ Certifique-se de que o brago esteja preso no
carro. (Figura 14).

=

Figura 14 - TRAVADO

Figura 15

4. Gire o braco do carro ao redor da forma até a linha “0” do carro se
alinhar com o angulo desejado de curva (Figura 15). Os bragos nao
se cruzarao.

Calculos de ajuste (ganho)

Ao se determinar locais para curvas em canos, deverao ser consider-
ados fatores de ajuste, para que o leiaute desejado seja conseguido. O
ajuste (ganho) é a diferenga no comprimento do cano usado em uma
curva que tenha certo raio em comparagdo com o comprimento de
cano necessario em uma curva fechada, quando se mede de uma
extremidade a outra.

A distancia ao redor da curva que tenha determinado raio é sempre
menor que no caso de uma curva fechada.

Determina-se o fator de ajuste da encurvadora de tubos e o valor em
graus da curva. Ver o quadro a seguir quanto a fatores de ajuste. Os
fatores de ajuste sao subtraidos das distancias da linha central (ver o
exemplo).

Quadro de ajuste de curvas

Modelo N° 603/604 | 605/606 | 608 | 606M | 608M/610M | 612M
D.E. do cano 3", e Shs, s Ja 6mm_|8mm, 10mm| 12mm
Raio da Curva s /16 1 | 16mm 24mm 38mm

Grau Ajuste da curva (polegadas) Ajuste da curva (mm)
90 0,27 0,40 0,65 | 6,88 10,32 16,34
85 0,22 0,33 0,52 | 559 8,38 13,27
80 0,18 0,26 0,42 | 452 6,78 10,73
75 0,14 0,21 0,34 | 3,61 5,42 8,58
70 0,11 0,17 0,27 | 2,86 4,29 6,80
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32
60 0,07 0,10 0,16 | 1,72 2,58 4,08
55 0,05 0,08 0,12 1,32 1,98 3,14
50 0,04 0,06 0,09 | 096 1,44 2,27
45 0,03 0,04 0,06 | 0,69 1,03 1,63
40 0,02 0,03 0,05 | 048 0,72 1,15

MARCA DE REFERENCIA
1,00 —

EXEMPLO:
TAMANHO DO CANO : %"
RAIO DA CURVA : /'

Ajuste para curva de 90° = 0,40 (x 1)

Ajuste para curva de 45° = 0,04 (x 2)
(Valores encontrados no quadro de ajustes)

CANO REAL = Soma das dimensdes da linha central - Ajustes para
COMPRIMENTO curvas
NECESSARIO = 2,00 + 3,00 + 1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =
= 7,02
Especificacao da encurvadora
Catalogo Modelo Capacida Raio da Peso
N° N° de (D.E.) curva Ibs. kgs.
38028 603 316" /8" 1,68 0,76
38033 604 /" /5" 1,68 0,76
38038 605 /16" 516" 4.1 1,84
38043 606 3s" /16" 41 1,84
38048 608 " 1" 6,1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1,68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4.1 1,84
38058 610M 10mm 24mm 41 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6,1 2,76

Recomendacéao para produtos de apoio
Cat. N° 31803  65S Cortador de canos de agao rapida
Cat. No 29963 35S Cortador de canos de aco inoxidavel
Cat. N0 29993 227S Reamer interno-externo para ago inoxidavel
Cat. No 29983 223S Reamer interno-externo para aco inoxidavel




®D Instrukcja recznej gietarki do rur serii
600

A OSTRZEZENIE

Przed przystapieniem do pracy nalezy przeczytaé

niniejsza instrukcje obstugi oraz ostrzezenia

i wskazéwki dotyczace calego uzywanego sprzetu,

aby zmniejszy¢ ryzyko powaznych obrazen ciala.

e Zawsze nosi¢ okulary ochronne, aby ograniczy¢
ryzyko obrazen oczu.

e Nie wolno uzywaé przediuzen dzwigni (np. kawatkéw rur).
Przedluzenia dzwigni moga sie wysliznaé lub zsunaé, zwieksza-
jac ryzyko powaznych obrazen.

W razie jakichkolwiek pytar dotyczacych tego produktu RIDGID® nalezy:
— skontaktowac sig z lokalnym dystrybutorem firmy RIDGID.
— odwiedzi¢ strone www.RIDGID.com lub www.RIDGID.eu w celu
znalezienia lokalnego punktu kontaktowego firmy RIDGID.
— skontaktowac sie z Dziatem serwisowym Ridge Tool pod adresem
rtctechservices@emerson.com lub w USA i Kanadzie zadzwoni¢ na
numer (800) 519-3456.

Gietarki dzwigniowe RIDGID® serii 600 stuza do tatwego giecia pod katem
maks. 180° rur z materiatéw takich jak miedz, stal, stal nierdzewna i inne
metale twarde. Wbudowane rolki i wytrzymata konstrukcja dzwigni zapew-
niajg uzyskanie wysokiej jakosci giecia przy znacznym zredukowaniu
koniecznego wysitku w poréwnaniu z tradycyjnymi gietarkami.

Dzwignia karetki \

Karetka

Dzwignia

/ wzornika

Zatrzask
rury

Rys. 1 - Gietarka serii 600

Za wybor odpowiednich materiatéw oraz metod montazu,
taczenia i formowania odpowiedzialni sg projektant i/lub monter insta-
lacji. Wybdr niewtasciwych materiatéw i metod moze prowadzi¢ do
awarii instalaciji.

Stal nierdzewna i inne odporne na korozje materialy moga ulec
zanieczyszczeniu podczas montazu, tgczenia i formowania. Takie
zanieczyszczenie moze byc¢ przyczyna korozji i przedwczesnej awarii.
Przed przystgpieniem do montazu nalezy przeprowadzi¢ doktadng
ocene materiatdéw oraz metod dla specyficznych warunkéw pracy,
w tym chemikaliéw i temperatury.

Przeglady/konserwacja

Przed kazdym uzyciem gietarki nalezy dokonaé jej przegladu pod
katem zuzycia lub uszkodzen, ktére mogtyby wptyna¢ negatywnie na
bezpieczenstwo jej uzywania. W razie potrzeby wyczysci¢ gietarke,
aby utatwi¢ przeglad i zapobiec wysliznieciu sie dzwigni i elementow
sterujacych z rak podczas uzytkowania. Upewni¢ sie, ze gietarka jest
kompletna i prawidtowo zmontowana. W przypadku wykrycia
jakichkolwiek probleméw nie nalezy jej uzywaé do usuniecia prob-
leméw. W razie potrzeby smarowac¢ wszystkie czesci/potaczenia
ruchome lekkim olejem smarujacym, a jego nadmiar wycierac.

Obstuga

Gietarki dzwigniowe serii 600 mozna trzymac w rekach lub mocowac
w imadle. Montaz w imadle jest szczegdlnie praktyczny przy gieciu
materiatéw twardych lub o grubych $ciankach.

Sprezynowanie

Wszystkie rury sprezynuja po zakonczeniu giecia. Bardziej migkkie
rury, np. miedziane, charakteryzuja sie¢ mniejszym odskokiem
sprezystym niz rury twarde, np. ze stali nierdzewnej. Na podstawie
doswiadczenia mozna przewidzie¢ stopien sprezynowania. Zaleznie
od materiatu rury i jego twardosci w celu skompensowania odskoku
sprezystego nalezy przyja¢ naddatek giecia okoto 1° do 3°.
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Ogoélna instrukcja obstugi
1. Chwyci¢ dzwignie wzornika lub zamocowac gigtarke w imadle. (Rys. 2).

i
' \Mocowanie
w imadle

Rys. 2 - Punkt montowania w imadle Rys. 3

2. Odsuna¢ dzwignie karetki i zatrzask rury od wzornika.

3. Ustawi¢ rure w rowku wzornika i zablokowac¢ ja we wzorniku za
pomoca zatrzasku (Rys. 3).

4. Obnizy¢ dzwignie karetki, az linia ,0” na karetce zrowna sie
z oznaczeniem 0° na wzorniku (Rys. 4).

5. Obréci¢ dzwignie karetki wokot wzornika, az linia ,,0” na karetce
zréwna sie z zgdanym katem giecia na wzorniku (Rys. 5).

Rys. 4 Rys. 5

Giecia mierzone od innych cech (korficéw

rury, zagieé itp.)

Giecie 90°:

¢ OznaczyC na rurze zadana odlegtos¢ (X) od cechy (koricow rury,
zagig€ itp.). Srodek ramienia zgigcia znajdzie si¢ w tej odlegtosci
od cechy.

e Umiesci¢ rure w gietarce jak opisano powyzej w krokach 1-5.

e Jesli cecha znajduje sie¢ po LEWEJ od oznaczenia (patrz Rys. 6 — Przed),
zrownac oznaczenie na rurze z linig ,L” na karetce.

e Jesli cecha znajduje sie po PRAWEJ od oznaczenia (patrz Rys. 8 — Przed),
zréwnac¢ oznaczenie na rurze z linig ,R” na karetce.

Oznaczenie
na rurze

Linia R
Oznaczenie
na rurze

Rys. 8 — Przed

e Po dosunigciu oznaczenia na rurze przesunaé karetke tak, aby linia
,»,0” zréwnata sie z linig 90 stopni na wzorniku. (Patrz Rys. 7i 9.)
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Giecie 45°:

Tabela korekty giecia

* Oznaczy6 na rurze zadang odleglosc (X) od cechy (koricéw rury, Nr modelu | 603/604 | 605/606 | 608 | 606M | 608M/610M | 612M
zagiec itp.). Srodek odcinka tuku znajdzie sie w tej odlegtosci od Sredn, zewn. rury| /", /2" ETRETA 1, 6mm |8 mm. 10 mm| 12 mm
cechy. Promien giecia s /16 1/ 16 mm 24 mm 38 mm

e Umiesci¢ rure w gietarce jak opisano powyzej w krokach 1-5. Kat Korekta gigcia (cale) Korekta gigcia (mm)

e Zréwnac oznaczenie na rurze z linig 45° na karetce (patrz Rys. 10). 90 0.27 0.40 0.65 6.88 10,32 16,34

85 0.22 0.33 0.52 5,59 8,38 13,27

80 0.18 0.26 0.42 4,52 6,78 10,73

75 0.14 0.21 0.34 3,61 5,42 8,58

70 0.11 0.17 0.27 2,86 4,29 6,80

65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 5,32

60 0.07 0.10 0.16 1,72 2,58 4,08

55 0.05 0.08 0.12 1,32 1,98 3,14

Oznaczenie 50 0.04 0.06 009 | 096 1,44 2,27

na rurze 45 0.03 0.04 0.06 0,69 1,03 1,63

R . 40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15
Rys. 10 - Przed Rys. 11 - Po REFERENCE MARK

1.00 —

e Po dosunigciu oznaczenia na rurze przesuna¢ dzwignie karetki tak,
aby linia ,,0” zréwnata sie z linig 45 stopni na wzorniku.

Giecie pod katem 90° do 180° sy |

Przy gieciu 90° wykonaé kroki 1-5. /

1. Kiedy linia ,,0” na karetce dojdzie do oznaczenia 90° na wzorniku, 2.00
obréci¢ dzwignie karetki tak, aby trzpien przesunat sie w potoze- \

N ——— — o
1.50
3.00
PRZYKLAD:
WYMIAR RURY = %" Korekta dla giecia 90° = 0.40 (x 1)
KAT GIECIA = /6" Korekta dla gigcia 45° = 0.04 (x 2)
(Wartosci z Tabeli korekty)

FAKTYCZNA WYMAGANA = Suma wymiaréw osi - korekty dla gie¢

DEUGOSC RURY = 2.00 + 3.00 + 1.50 + 1.00 - 0.40 - 0.04 - 0.04 =

Rys. 12 - ODBLOKOWANIE Rys. 13 - Obrét dzwigni Z oo TR

2. Obracac¢ dzwignie wokot karetki, az trojkat 90~180° na dzwigni Dane techniczne gietarki
zréwna sie z tréjkatem na karetce (Rys. 13).

o o o o L Nr Nr Zakres Kat Masa

3. Obréci¢ dzwignie karetki, az trzpien przesunie si¢ ku potozeniu katalogowy| modelu |($redn. zewn.) giecia funty kg
,zamkniecia” @l. Upewni¢ sie, ze dzwignia $cile dotyka karetki. 38028 603 7 5/t 168 0.76
(Rys. 14). 38033 604 1K s 168 | 076

38038 605 */16" 5/16" 441 1,84

[ 38043 606 /8" /16" 4.1 1,84

38048 608 /2" 1" 6.1 2,76
38053 606M 6 mm 16 mm 1.68 0,76
38038 608M 8 mm 24 mm 4.1 1,84
38058 610M 10 mm 24 mm 41 1,84
38063 612M 12 mm 38 mm 6.1 2,76

Rys. 14 - ZABLOKOWANIE

Rys. 15

4. Przesuwacé dzwignie karetki wokét wzornika, az linia ,0” na
karetce zréwna sie z zadanym katem giecia (Rys. 15). Dzwignie sie
nie skrzyzuja.

Obliczenia korekty (przyrostu)

Przy okreslaniu punktéw giecia rury nalezy wzig¢ pod uwage czynniki
korygujace w celu uzyskania wtasciwego ustawienia. Korekta (przyrost)
stanowi réznice miedzy dtugoscia rury w zgieciu zaokraglonym a dtugos-
cig rury wymaganej w zgieciu ostrym, mierzonych miedzy koricami.
Odlegto$¢ wokét zgiecia zaokraglonego jest zawsze mniejsza niz wokét
zgiecia ostrego.

Wspditczynnik korekty wyznacza sie z kata gietarki i liczby stopni gie-
cia. Ponizsza tabela zawiera wspétczynniki korekty. Wspdtczynniki
korekty odejmuje sie od odlegtosci osi rury (patrz przyktad).

Zalecane produkty pomocnicze

Nr kat. 31803 Obcinak szybkiego dziatania do rur 65S

Nr kat. 29963 Obcinak do rur ze stali nierdzewnej 35S

Nr kat. 29993 Rozwiertak wewnetrzny-zewnetrzny ze stali
nierdzewnej 227S
Rozwiertak wewnetrzny-zewnetrzny ze stali
nierdzewnej 223S

Nr kat. 29983

®B 600 Handrohrbiegezange Anleitung

A WARNUNG

Lesen Sie vor der Anwendung diese Anleitung und

Warnungen, sowie die Anleitung fiir alle verwende-

ten Gerate, um das Risiko schwerer Verletzungen

zu reduzieren.

¢ Tragen Sie grundsatzlich eine Schutzbrille, um
das Risiko von Augenverletzungen zu mindern.

e Verwenden Sie keine Griffverlangerungen (etwa Rohrstiicke).
Griffverlangerungen konnen abrutschen oder sich léosen und
das Risiko schwerer Verletzungen erhhen.
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Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:

— Wenden Sie sich an lhren &rtlichen RIDGID Handler.

— Besuchen Sie www.RIDGID.com oder www.RIDGID.eu, um eine
RIDGID Kontaktstelle in Ihrer Nahe zu finden.

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

Die RIDGID® 600 Biegezangen dienen zum problemlosen Biegen von
Materialien wie Kupfer, Stahl, Edelstahl und anderen Hartmetallrohren um
maximal 180°. Eingebaute Gegenrollen und eine robuste Griffkonstruktion
sorgen fur hochwertige Biegungen bei deutlich verringertem Kraftaufwand
im Vergleich zu herkdémmlichen Biegezangen.

Biegegriff

Gleitstiick ¢ @ ‘\.
;e Segmentgriff

Rohrarre- V
tierung

Sy

Abbildungﬁ1 — Biegezange Serie 600

LILTZEZE Fur die Auswahl der geeigneten Materialien, sowie der
Installations-, Verbindungs- und Formmethoden ist der Systemgestalter
und/oder Installateur verantwortlich. Die Auswahl ungeeigneter Materialien
und Methoden kann zu Systemausféllen fiihren.

Edelstahl und andere korrosionsbestandige Materialien kdnnen bei der
Installation, Verbindung und Verformung kontaminiert werden. Diese
Kontamination kénnte zu Korrosion und vorzeitigem Ausfall fihren. Eine
sorgfaltige Beurteilung der Materialien und Methoden flr die speziellen
Einsatzbedingungen, einschlieBlich chemischer Bedingungen und
Temperatur, sollte erfolgen, bevor eine Installation versucht wird.

Kontrolle/Wartung

Die Biegezange sollte vor jedem Einsatz auf Verschlei3 oder Schaden
Uberpruft werden, die die sichere Nutzung beeintrachtigen kénnten.
Reinigen Sie die Zange, um die Kontrolle des Werkzeugs zu erleichtern
und um zu verhindern, dass Griffe und Bedienelemente Ihnen wéahrend
der Anwendung aus den Héanden rutschen. Vergewissern Sie sich,
dass die Biegevorrichtung vollstéandig und korrekt montiert ist. Falls
Probleme auftreten, nutzen Sie das Werkzeug erst wieder, wenn die
Probleme behoben sind. Schmieren Sie bei Bedarf alle beweglichen
Teile/Gelenke mit einem leichten Schmierdl und wischen Sie Uber-
schissiges Ol von der Biegezange.

Anwendung

Die Biegezangen der Serie 600 kdnnen entweder in der Hand gehal-
ten oder in einen Schraubstock montiert genutzt werden. Die
Schraubstockmontage ist besonders beim Biegen von harten oder
dickwandigeren Materialien hilfreich.

Riickfedern

Alle Rohre federn nach dem Biegen in gewissem MafBe zurlick.
Weichere Rohre, etwa aus Kupfer, federn weniger stark zurtick als
hértere Rohre, etwa aus Edelstahl. Inre Erfahrung hilft Ihnen, den Grad
des Zuriickfederns vorherzusagen. Abhéngig von Material und Harte
des Rohrs sollten Sie das Rohr etwa 1° bis 3° weiter biegen, um das
Ruckfedern auszugleichen.

Allgemeine Anleitung

1. Ergreifen Sie die Biegezange am Segmentgriff oder spannen Sie die
Biegezange in einen Schraubstock ein (Abbildung 2).

Segment

600 Hand Tube Bender Instruction Sheet RIDGID

B stockein-
spannung |
Abbildung 2 - Schraubstockein-
spannpunkt
2. Bewegen Sie den Biegegriff und die Rohrarretierung von dem
Segment weg.

3. Positionieren Sie das Rohr in der Segmentnut und sichern Sie es
mit der Arretierung in dem Segment (Abbildung 3).

4. Senken Sie den Biegeriff, bis die “0” Linie auf dem Gleitstick mit
der 0° Marke auf dem Segment Ubereinstimmt (Abbildung 4).

5. Drehen Sie den Biegegriff um das Segment, bis die “0” Linie auf dem
Gleitstick mit dem gewdiinschten Biegewinkel auf dem Segment
Ubereinstimmt (Abbildung 5).

Abbildung 3

“0“ Linie

Abbildung 4 Abbildung 5

Gemessene Biegungen in Bezug zu

anderen Merkmalen (Rohrenden,
Biegungen usw.)

Fiir 90° Biegungen:

e Markieren Sie das Rohr an der gewlnschten Stelle (X) des
gemessenen Abstands vom Bezugspunkt aus (gemessen vom

Rohrendes, der Biegung usw.). Die Mitte des Schenkels der
Biegung entspricht diesem Abstand vom Bezugspunkt.

* Legen Sie das Rohr in die Biegezange, wie in den Schritten 1-5
oben beschrieben.

e Wenn sich der Bezugspunkt LINKS von der Markierung befindet
(siehe Abbildung 6 — Vorher), richten Sie die Markierung am Rohr
an der “L” Linie am Gleitstlck aus.

* Wenn sich der Bezugspunkt RECHTS von der Markierung befindet
(siehe Abbildung 8 — Vorher), richten Sie die Markierung am Rohr
an der “R” Linie am Gleitstiick aus.

L Linie
Markierung
auf Rohr

Abbildung 6 — Vorer Abbildung 7 — Nachher

| oy

Abbildung 8 — Vorher

Abbildung 9 — Nachher
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RIDGID 600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

¢ Richten Sie die Markierung am Rohr ungeféhr aus und bewegen Sie
das Gleitstlick so, dass die “0” Linie an der 90 Grad Linie am
Segment ausgerichtet ist. (Siehe Abbildungen 7 und 9 — Nachher).

Fiir 45° Biegungen:

* Markieren Sie das Rohr an der gewlinschten Stelle (X) des
gemessenen Abstands vom Bezugspunkt aus (gemessen vom
Rohrendes, der Biegung usw.). Die Mitte des Segments entspricht

Der Abstand ist bei einer abgerundeten Biegung immer geringer als bei
einer scharfen Biegung.

Der Einstellfaktor wird durch den Radius der Rohrbiegezange und die
Gradzahl der Biegung bestimmt. Die Einstellfaktoren finden Sie in der fol-

genden Tabelle. Die Einstellfaktoren werden von den Mittellinienabstand-
en abgezogen (siehe Beispiel).

Biegeeinstellungstabelle

diesem Abstand vom Bezugspunkt. Modell-Nr 603/604 | 605/606 | 608 | 606M | 608M/610M | 612M

PLegen Sie das Rohr in die Biegezange, wie in den Schritten 1-5 ~ [RohrauBendurchmesser| %", " | *s, % | ‘- | 6mm_|8mm, 10mm| 12mm

oben beschrieben. Biegeradius s /16 1. [16mm 24mm 38mm
. L . o1 o Grad Biegeeinstellung (Zoll) Biegeeinstellung (mm)

. Rlchtep Sie dle' Markierung am Rohr an der 45° Linie am Gleitstuick ) 027 040 ]0.65 | 6.8 1032 16.34

aus (siehe Abbildung 10). 85 022 | 033 |052 559 | 838 | 1327

X 3 80 0,18 0,26 | 042 | 452 6,78 10,73

— P ﬁ 75 0,14 0,21 0,34 | 3,61 5,42 8,58

T A 70 0,11 017 [0,27 | 2,86 4,29 6,80

seata 65 0,09 013 [021] 224 3,36 5,32

60 0,07 010 |06 | 1,72 2,58 4,08

55 0,05 0,08 |02 ] 1,32 1,98 3,14

arkierung 50 0,04 0,06 |0,09 ] 0,96 1,44 2,27

auf Rohr 45 0,03 0,04 |0,06 | 0,69 1,03 1,63

TNl =t 40 0,02 0,03 |0,05] 048 0,72 1,15

Abbildung 10 — Vorher Abbildung 11 — Nachher

* Richten Sie die Markierung am Rohr ungefahr aus und bewegen Sie
den Griff so, dass die “0” Linie an der 45 Grad Linie am Segment aus-
gerichtet ist.

Herstellen von Biegungen mit 90° bis 180°

Befolgen Sie die Schritte 1-5, um 90° Biegungen herzustellen.

1. Wenn die “0” Linie auf dem Gileitstiick die 90° Markierung auf dem

Segment erreicht, drehen Sie den Biegegriff so, dass der Stift sich
in die Position “entriegelt” bewegt @ (Abbildung 12).

J=¢

Abbildung 12 — ENTRIEGELN Abbildung 13 — Griff drehen

2. Drehen Sie den Griff um das Gleitstick, bis die 90~180° Dreieck-
markierung auf dem Griff mit der Dreieckmarkierung auf dem Gileit-

BEZUGSPUNKT
1,00 —

BEISPIEL:
ROHRGROSSE = "
BIEGERADIUS = /¢’

Einstellung fiir 90° Biegung = 0,40 (x 1)
Einstellung fiir 45° Biegung = 0,04 (x 2)

(In Einstelltabelle gefundene Werte)

Summe der MittellinienmaBe —

Einstellungen fiir Biegungen

%88+ 3,00 +1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =

TATSACHLICHES
ROHR "
ERFORDERLICH LANGE

Biegezangenspezifikation

stiick tbereinstimmt (Abbildng 13). Best. Modell Kapazitat | Biegeradius Gewicht
3. Drehen Sie den Biegegriff so, dass der Stift sich in die Position “ver- -Nr. (AD) 1bs. kg.
riegelt” bewegt® . Achten Sie darauf, dass der Griff sicher am 38028 603 " 5/ 168 0.76
Gleitstlick befestigt ist. (Abb/ldung 14) 38033 604 Al 5/g" 1.68 0,76
[ p— 38038 605 5/16" /16" 4.1 1,84
38043 606 3/a" /16" 4.1 1,84
38048 608 2" 1" 6.1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1.68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 41 1,84
38058 610M 10mm 24mm 41 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6.1 2,76

Abbildung 14 - VERRIEGELN

Abbildung 15

4. Drehen Sie den Biegegriff um das Segment, bis die “0” Linie auf dem
Gleitstick dem gewlinschten Biegewinkel entspricht (Abbildung 15).
Die Griffe kreuzen einander nicht.

Einstellungsberechnungen (Biegewinkel)

Bei der Festlegung von Rohrbiegungspositionen mussen Einstellfaktoren
berticksichtigt werden, um eine korrekte Anordnung zu erreichen. Die
Einstellung (Biegewinkel) ist die Differenz zwischen der Rohrlénge einer
abgerundeten Biegung und der Rohrlange einer scharfen Biegung bei
Messung von einem Ende zum anderen

Empfehlung unterstiitzender Produkte
Bestell-Nr. 31803 65S Schnelleinstellbarer Rohrabschneider
Bestell-Nr. 29963 35S Edelstahlrohrschneider
Bestell-Nr. 29993 227S Edelstahl-Innen-/AuBenfraser
Bestell-Nr. 29983 223S Edelstahl-Innen-/AuBenfraser
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600 Hand Tube Bender Instruction Sheet RIDGID

UHcTpyKkumsa Ha pyyHoii Tpy6orn6 cepum 600
A BHUMAHUE

Bo m36exaHue NONAYUEHUA TAXKENbIX TeNeCHbIX Mno-
BpeXAeHunii, 40 Havyana 3Kcnnyatayum npu6opa cne-
AYeT NpounTaTb AaHHble NHCTPYKUUM 1 npepocTepe-
KeHUs, a TaK)Ke NHCTPYKLUM KO Bcemy o6opyaoBaHmio,
KoTopoe Bbl co61paeTecb NCNONb30BaThb.
« Bcerpa HafieBaiiTe 3alUTHbIE OYKN ANA CHYKEHNA
pucKa TpaBMblI rnas.
« 3anpewjaeTcs UCNONb30BaTh YANUHUTENN PYKOATN (Hanpumep, oT-
pe3oK Tpy6bl). YANUHNTENN PYKOATN MOTYT BbICKO/Ib3HYTb UAN OT-
COeANHUTBCA, YTO NOBBILWAET ONACHOCTb CEPbe3HOI TPaBMbl.

Ecnny Bac BO3HMKM BONPOCHI, KacatoLmeca nsgennii komnadum RIDGID®:

— Obpatutech K MecTHoMy ancTpubbtotopy RIDGID.

— YT06bI HaliTV KOHTAKTHbIV TenedpoH MeCcTHOro ANCTpubbIOTOPa
RIDGID, Bongute Ha cant www.RIDGID.com vnu www.RIDGID.eu B
cetu ViHTepHerT.

- O6patutech B OTAEn TeXHUYeckoro obcnyxnsaHusa Ridge Tool no
appecy rtctechservices@emerson.com. B CLLIA 1 KaHage Bbl Takxe
Mo»eTe NO3BOHUTL No TenedoHy (800) 519-3456.

PbiuaxHble Tpybormbel RIDGID® cepun 600 npeaHa3HaueHbl 41 ferkon
6K TPyO 13 TaKUX MaTepranoB, Kak Mefib, CTallb, HepkaBetoLLas cTasb 1
Apyrvie TBepAble MeTanbl, Ha yron fo 180°. BcTpoeHHble ponvku 1 npoy-
HasA KOHCTPYKUMA PYKOATV NO3BONSIOT BbIMNOSHATb BbICOKOKAUECTBEHHYIO
MOKY CO 3HAUNTENBHO MEHBLLIMM YCUITUEM MO CPABHEHWIO C TPAAWLIMOHHDI-
My Tpy6orvbamu.

PyKOﬂTKa KapeTkun \

Kapetka g l‘l\
bR

) 4 PykoaTb

Qukcatop |88
Tpy6b1 [ =

Puc. 1 - Tpy6orun6 cepum 600

Bbl6op COOTBETCTBYIOLMX MATEPMANOB 1 CMOCO-
60B YCTaHOBKM, CTbIKOBKM 11 GOPMOBKW MPEAOCTaBAAETCA NPOEKTUPOB-
LLUVMIKY CUCTEMbI /W MOHTaXXHUKY. BbiGop HeHagiexallmx matepuasnos 1
METOL0B MOXET NPVBECTY K BbIXOAY CCTEMbI 3 CTPOS.

Hep:xaBetowLas cTanb 1 apyrvie KOPPO3MOHHOCTOMKIE MaTepuabl MOTyT
3arpA3HATLCA BO BPEMS YCTaHOBKM, CTHIKOBKY 1 GOpMOBKI. Takoe 3arpss-
HEHVe MOXXET MPUBECTV K KOPPO3UM U K NMPeXAeBpeMeHHOMY BbIXOAY
Tpy6bl U3 CTpos. TiaTesbHasA OLIEHKA MaTePUanoB 1 METOLOB KOHKPETHbIX
YCIOBWI SKCMlyaTaLum, B TOM YMCTIE MPUMEHSEMbIX XUMVKATOB 1 Teme-
paTypbl, AOMKHa ObITb 3aBepLUEHa O Havara NtobbIX MOHTaXHbIX PaboT.

Ocmotp / O6cnyKnBaHume

Tpyboru6 cneayet ocMaTpUBaTh Nepes KaxabiM MPUMEHEHEM Ha Npea-
MET OTCYTCTBUA U3HOCA UNIN NMOBPEXIEHNI, KOTOPbIE MOTYT OTPULIATENBHO
NoBUATL Ha 6@30MacHOCTb SKCrTyaTaumi. Mpu HeOOBXOAUMOCTH OUNCTUTE
Tpybornb ansa obneryeHys NPOBEPKY U NPEAOTBPALLEHNA BblCKalb3blBa-
HUA 13 PYK PYKOATEW U CPEACTB YNpaBeHUA BO BPEMA KCMOSb30BaHNS.
Y6enutech, 4to TPY6OrMbd NOMHOCTHIO 060PYAOBaH AETaNAMU U Hagexa-
WM obpasom cobpaH. Mpy obHapyxeHnn Kaknx-nmbo npobnem yctpa-
HUTe VX, NpeXae Yem Monb3oBaTbcs Tpybormbom. Mpn HeobxoammocTu
CMaKbTe BCe ABVKYLLMECA YacTW/LLIAPHMPbI XMUOKAM CMa304HbIM MacioM
1 COTPUTE U3NMLLIKM Macsia ¢ Tpy6ormba.

DyHKUMOHMpoOBaHMe

Tpy60rnbbl cepum 600 MOXXHO MCMONb30BATh, IepXa B pPyKax Ui 3axas B
THCKI. KpenneHue B TMCKax 0CO6EHHO MOME3HO NPU rMOKe TONICTOCTEHHbIX
TPpy6 vnv Tpy6 13 TBEpAbIX MaTepranos.

D¢ deKT npyxuHbI

Bo Bcex Tpybax nocne rmbkn npossnaetca SGdeKT npyxuHbl. Tpyobl 13
6ornee MArKNX METANOB, TaKMX Kak Mefib, MEHbLLE OTMPYKUHMBAIOT, YeM
Tpy6bl 13 6onee TBepAbIX META/NIOB, TAKUX Kak HeprkaBetoLas ctanb. OnbIT
MOMOXeT BaM MPOrHO3MPOBaTb CTeNeHb OTNPYKMHMBaHWA. B 3aBricumocT
OT MaTepuana Tpy6bl 11 ero TBePAOCTN PacCUUTbIBalTe Ha nepervo Bennuu-
HOW npumMepHO 1° - 3° ana koMmneHcauuy 3bdeKTa NPY>KHbI.

O6wasn NHCTPYKLUUA NO SKCTyaTauum

1.3axBaTute TPy6Ornb 3a pykoAaTb GopmMbl UK 3aKpenuTe Tpyborné B
TncKax (puc. 2).

3
3akpenure
B TUCKU

Puc. 2 - Touka KpenneHua TUCKOB

Puc.3

2. OTBeMTE PYKOATb KapeTKy 1 GrKcaTop TPyObl OT PyKOATN GOPMbI.

3.BcTaBbTe TpYOy B xenob ¢dopmbl 1 3akpenute Tpyby B dopme C
nomouubto prkcatopa (puc. 3).

4.0nycTnTe pyKoATb KapeTKy, Tak utobbl NnHKA “0” Ha KapeTke Gbina
coBMeLLleHa ¢ 06o3HaueHrem 0° Ha dopme (puc. 4).

5.MoBopaunBalite pykoATb KapeTku BOKpYr GdopMbl, MoKa nnHMUA “0” Ha
KapeTKe He COBMECTUTCA C 0603HaueHrem Tpebyemoro yrna r13rnba Ha
dopme (puc. 5).

Puc.4 Puc.5

PacueTt nonoxeHusa nsrmba oTHoCcUTEeNbHO

APYrnx sjieMmeHToOB (koHL OB pr5bl, nsrn6os

nnp.)

Ana n3ru6os Ha 90°:

+ HaHecnTe Ha Tpyby mMeTKy Ha Tpebyemom pacctosaHun (X) OT anemeHTa
(KoHeL, Tpy6bl, 13rnb 1 np.). LieHTp koneHa r13rnba bynet HaxoamTbCA Ha
3TOM PacCTOAHUM OT SNeMeHTa.

- BcTaBbTe TpyOy B TPy6Orb, Kak yKkasaHo Bbllle B onepayusx 1-5.

«Ecnn anemeHT Haxoputca CJIEBA ot meTku (cm. puc. 6 — [Jo 2ubku),
COBMeCTUTE MeTKY Ha Tpybe ¢ nuHuel “L” Ha KapeTke.

« Ecnn anemeHT Haxogutca CMPABA ot meTku (cm. puc. 8 — [Jo 2ubKu),
COBMeCTUTE MeTKY Ha Tpybe ¢ niHueli “R” Ha KapeTke.

MeTKa Ha
Tpy6e

Puc. 6 - lo ru6kn Puc. 7 - Mocne rubkn
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RIDGID 600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

J'Irm R
Metka Ha
TpyGe

Puc. 8 - lo rm6kKn Puc. 9 - Mocne rm6kun

-Korpga metka Ha Tpybe OyaeT MpaBWibHO COBMeELLEHa, nepemectuTe
KapeTKy TaK, 4Tobbl MHKA “0” Bbina coBMelleHa ¢ niHueln 90 rpaflycos
Ha dopme. (Cm. puc. 7 u 9 -ocne 2ubku.)

Ana n3rn6oB Ha 45°;

+ HaHecnTe Ha TpyOy meTKy Ha Tpebyemom pacctosaHum (X) oT anemeHTa
(KoHeL, Tpy6bl, 13rnb 1 np.). LieHTp cermeHTa Ayrv 6yneT HaxoamnTbCA Ha
3TOM PacCTOAHUM OT SNeMeHTa.

« BctaBbTe Tpy6y B TPY6Ornb, Kak yKasaHo Bbllle B onepayusx 1-5.

4.ToBopaunBalite pykoATb KapeTKn BOKPYr Gopmbl, NMoka nvmHuaA “0” Ha
KapeTke He COBMeCTUTCA C 0b6o3HaueHrem Tpebyemoro yrna m3rnba
(puc. 15). PykoATn He nepeceKatoTcs.

Pacuet nonpaBku (ko3¢ PuumenTa)

YTo6bl NOMyuMTb HaA/IEXaLllyto KOHCTPYKLWIIO, NPV OMpeaeneHnm mecTo-
nonoxeHua r3rvba Tpyobl cieayeT yunTbiBaTb KOIGGULIMEHTbI MOMPaBKU.
MonpaBKa (ko3¢dduULMEHT) NpeacTaBnAeT co60 PasHLy MeXay AVMHON
TPpy6bl, NCMONb3yemoli NPV 3aKPYITIEHHOM MO pagaunycy r3rvbe, 1 LSIMHO
Tpy6bl, TPebyeMol Npy pe3koM U3r1be, Npu N3MePEHN OT OBHOTO KOHLA
[10 ipyroro.

PaccTosHme BOKPYr 3aKpyrieHHOro 13riba Bcerga MeHblue, Yem BOKPYr
pe3Koro m3ruba.

KoadbduumeHT nonpasku onpepenseTca paguycom Tpyboruba n Konude-
CTBOM rpagycoB m3rnba. Cm. KoabPrLMEHTbI MOMpPaBKM B NPUBELEHHOW
Huxe Tabnuue. BennmunHy KoaddrLMEeHTOB NoMpaBKX CleayeT BbluMTaTb
13 OSIMHBI OCEBOW NIHUN (CM. npumep).

Ta6nuua nonpaBoK npm rubke

- CoBMecTuTE MeTKY Ha Tpybe ¢ nuHuein 45° Ha KapeTke (cm. puc. 10). Nemopenu | 603/604 | 605/606 | 608 | 606M 608M/610M 612M
HapyxHbiii
avametp 3hey 14" She'y 315" 5| 6mm 8 mm, 10 Mm 12mm
Tpy6bI
Papuycru6a 55" /" 14" | 16mm 24mm 38mm
Tpapycbl KoadduumeHT nonpaskm (aoiimbl) KoaduumeHT nonpaski (Mm)
MeTKka Ha
TPy6e ] { ; 90 0.27 0.40 0.65 6,88 10,32 16,34
2 2 ]‘ . 85 0.22 0.33 0.52 5,59 8,38 13,27
[ SRS =" 80 0.18 0.26 042 | 452 6,78 10,73
Puic. 10 - lo rm6knm Puc. 11 - Mocne ru6kun 75 0.14 0.21 0.34 3,61 542 8,58
70 0.11 0.17 0.27 2,86 4,29 6,80
«Korga meTka Ha pr6e 6y,qu npaBuWbHO COBMELLEHA, NepemMecTuTe 65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 5,32
PYKOATb KapeTKM TaK, 4ToObl IHKUA “0” Gbina coBMelleHa C MHuel 45 60 0.07 0.10 016 | 172 2,58 4,08
rpapycoB Ha ¢popme. 55 0.05 008|002 | 132 1,98 3,14
Mm6ka Ha yron ot 90° Ao 180° 50 0.04 0.06 0.09 0,96 1,44 2,27
BbinonHute onepauyu 1-5 ans nsrnba Ha 90°. 45 0.03 0.04 006 | 069 1,03 1,63
40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15

1.Korga nuHma “0" Ha KapeTke AOCTUrHET oTMeTKM 90° Ha ¢dopme,
NMOBEPHUTE PYKOATb KapeTKW, Tak uToObl LWTUDT nepemecTuics B
nonoxeHue “pasbnoknposka”’ | (puc. 12).

7

] i > 5 3

Puc. 12 - PA3BJIOKUPOBAHO

Puc. 13 - MoBopoT pykoaTn

2.oBopauvBanTe pykoATb BOKPYr KapeTKu, MoKa TpeyrosibHasa MeTKa
yrna 90~180° Ha pyKOATN He COBMECTUTCA C TPEYrofbHOM METKOM Ha
Kapetke (puc. 13).

3.TloBepHUTE PYKOATb KapeTKy, Tak uToObl WTUDT nepemectunca B
nonoxeHne “6roknposka”’ @. MpoBepbTe, UYTO PYKOATb HALEXHO
npuKpenseHa K Kapetke. (Puc. 14.)

S—

Puc. 14 - BJIOKUPOBAHO Puc. 15

YCTAHOBOYHAA METKA
1.00 —

MPUMEP:

PASMEP TPYbbl =3/¢"
PALIMYCTUBA ="5/,¢"

KoadduumenT nonpasku npu rubke Ha 90°=0.40 (x 1)
KoaduumenT nonpasiku npu rubke Ha 45° = 0.04 (x 2)
(3HayeHms 13 TabnuLib! NoNpasok)

OAKTUYECKAA LUIMHATPYBbl = Cymma ZnH 0CeBOA HIAM - MONPaBKM Ha 3rn6
TPEBYEMAA JUTMHA = 2.00+3.00+1.50+1.00-0.40-0.04-0.04=

= 7.0
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600 Hand Tube Bender Instruction Sheet RIDGID

o | 4 HapyHbiit . 6 Macca
KaTanory mopenm A:';;%flp apuycruoa dyHTbI Kr

38028 603 36" oy 1,68 0,76
38033 604 " " 1,68 0,76
38038 605 e 56" 41 1,84
38043 606 3" 5" 4,1 1,84
38048 608 " 1" 6,1 2,76
38053 606M 6 MM 16 MM 1,68 0,76
38038 608M 8 Mm 24 mm 4,1 1,84
38058 610M 10 MM 24 Mm 41 1,84
38063 612M 12 Mm 38 MM 6,1 2,76

PexomeHpaaum nNo NCNoib30BaHMIO AONOHATENIbHOIO
o6opyaoBaHuA

Ne no katanory 31803
N° no KaTanory 29963

N° no KaTanory 29993

N2 no katanory 29983

cranu 35S

BbicTpopexywui Tpy6opes 655
Tpy6opes ana Tpy6 n3 HepKaBeloLwwer

TPYy6 13 HepKkaBeloLeli ctanu 227S

TPYy6 13 HeprKaBeloLeli ctanu 223S

BHyTpeHHﬂﬂ/BHeI.IJHﬂﬂ 3eHKOBKa ansa

BHyTpeHHAA/BHELIHAA 3eHKOBKa ans

15



