RIDGID STRUTSLAYR™ Strut Shear Head Instructions

@ STRUTSLAYR™ Strut Shear Head
Instructions

A WARNING

Read and understand these

u / instructions, the Press Tool
‘= | operator’'s manual, and the
warnings and instructions for

all equipment and material
being used before operating. Failure to follow all warnings
and instructions may result in property damage or serious
injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

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.

Keep your fingers and hands away from the strut shear
head during the press tool cycle. Your fingers or hands can
be crushed, fractured, or amputated if they are caught in the
strut shear head or bet ween the strut shear head, press tool,
strut and surroundings.

Only use appropriate Press Tools with the strut shear
head (see Specifications). Use of other tools with the shear
head may damage the shear head or result in serious person-
al injury.

Never repair or modify a damaged strut shear head. A strut
shear head that has been welded, ground, drilled or modified
in any manner can break during use. Never replace individual
components other than the shearing dies. Discard damaged
s shear head to reduce the risk of injury.

Only use the strut shear head to cut material for which
the head/dies are designed. Cutting improper material may
damage the shear head or result in serious personal injury.

Properly support strut and strut shear/press tool during
use. Failure to properly support the material and equipment
can cause tipping, falling material and equipment and serious
injury. Keep others out of the work area while cutting.

If you have any question 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 rtctech-
services @emerson.com, or in the U.S. and Canada call (800)
519-3456.

Description

RIDGID® STRUTSLAYR™ Strut Shear Head is designed to shear
up to 12ga (2.5 mm) mild steel strut channel per the Specifica-
tions. The Strut Shear Head is an interchangeable attachment for
some RIDGID® Standard 32kN Press Tools. Cuts are made in a
single cycle of the press tool. Cuts are burr-free (with dedicated
dies), square, and completed in under 5 seconds. The strut shear
head is not designed for cutting installed strut in place.

Specifications

Cutting Capability.....Up to 12ga 15/8" x 15/8" (41mm x 41mm x 2.5mm)
or 15/8" x 13/16" (41mm x 21mm x 2.5mm)
strut channel to the MFMA-4 Standard. Not for
use with Stainless Steel strut.

Weight of Head ......12 Ibs. (5.4 kg) (including dies, not including
press tool)

Press Tool

Compatibility ......... RIDGID® Standard Series 32kN Press Tools
(Such as the RP340 and RP330). Not for use
with RIDGID 320-E and CT-400 Press Tools.

Cut

Squareness. .......... +/- 2° (Strut must extend past strut support)

Shearing Dies....... 15/g" x 13/16" (41mm x 21mm) Dedicated Die
(Cat. No. 64033)

15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) Dedicated Die
(Cat. No. 64038)

15/8" x 13/16" (41mm x 21mm) and 15/8" x 15/s"
(41mm x 41mm) Combo Die (Cat. No. 64043)

See RIDGID.com for a complete listing.

Tape Measure Slot
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Mounting Tab
Warning Label

Strut
Support
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Figure 1 — STRUTSLAYR Shear Head

Inspection/Maintenance
Before each use, inspect the strut shear head for issues that could
affect safe use.
1. Remove the strut shear head from the press tool.
2. Clean any oil, grease or dirt from the tool and head, includ-
ing handles and controls. This aids in inspection and helps
prevent the machine from slipping from your grip.
3. Inspect head for:
¢ Proper assembly and completeness (See Figure 1).
¢ Broken, cracked, bent, missing, loose, or binding parts or
other damage to the head and dies.

 Chipping or cracking of the dies (See Figure 2A).

* Damage to mounting tabs or to arm hinge area (See Fi-
gure 2B).

¢ Presence and readability of Warning Decal (As shown in
Figure 1).

¢ Any other condition which may prevent safe and normal
operation.

If any issues are found, do not use the Strut Shear Head
until corrected.

Printed 02/20
EC44460/11

©2019, 2020 RIDGID, Inc.
The Emerson logo and RIDGID logo are registered trademarks of Emerson Electric Co. or RIDGID, Inc. in the U.S. and other countries.

999-999-155.09
REV.B

All other trademarks belong to their respective holders.



lelD STRUTSLAYR™ Strut Shear Head Instructions

Figure 2B - Areas to inspect for damage to Arms (A) or Mounting

Tab (B)

Removing/Changing Dies
1. Remove the strut shear head from the press tool.

2. Using a /32" hex wrench, loosen the strut support screws (“S”)
two turns. (Figure 3A). Slide the strut support to disengage
from two of the screws (Figure 3B). Rotate the Strut Support
to allow access to the dies (Figure 3C). If strut is stuck in dies,
strut support may need to be removed.

QOMY

Figure 3 — Changing Dies (A, B, C, D)

3. Push dies from the opposite side of the head to remove
(Figure 3D). If needed, use a soft face hammer or a block of
wood to tap the dies out. Do not pound on the dies, this can
damage the tool.

4. Lubricate the dies and head as described in the Lubrication
section.

5. Reassemble by reversing the steps. Make sure the arms are
centered to allow the moving die to be inserted. Confirm that
die shearing profiles align to allow strut insertion.

6. Securely tighten the three Strut Support screws.

Lubrication
Always lubricate strut shear before die installation. If the strut
shear dies do not fully retract, closely inspect the head for cracked
or broken parts. If no issues are found, the dies most likely need
to be cleaned and lubricated.

1. Remove dies.

2. Clean dies and die recess with soft, clean cloth. Remove all
grease and debris.

3. Apply a thin coat of general-purpose grease to all sides of the
moving die. Liberally apply grease to the arm cams. (Figure 4)

N

Figure 4 — Lubricating the Strut Shear Head
4. Reinstall the dies and wipe any excess grease from head.

Set-Up/Operation
1. The strut shear head can be used as a bench top unit or on
the ground. Additionally, the strut shear head can be mount-
ed in many RIDGID chain vises*. See Figure 5 for a chain
vise mounting configuration. Regardless of use, make sure
the strut shear head is secure and stable.

* RIDGID BC610 and BC810 Chain Vises interfere with strut being fed
into the head and cannot be used.

4

Figure 5 — Strut Shear Head Mounted in Chain Vise

2. Install the press tool on the strut shear head per the press
tool operator’s manual.

Cutting Strut with the Strut Shear Head
Attachment
1. Confirm that the strut can be cut per the specification. Inspect
the ends of the strut — if deformed they may not fit into the dies.

2. Feed strut through the dies. Properly support strut to prevent
tipping and falling of the material and equipment, both before
and after shearing.

3. Measure strut length to be cut. There are two methods:
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a. Use the Tape Measure Slot (located on the shear plane)
(Figure 6A).

b. Add 1" (25 mm) to sideplate — strut end measurement
(Figure 6B).

Channel slots are generally repeated every 2" (5 cm). If so,

the strut support plate can be used to align cuts to the slot —

See Figure 7.

Shear Plane
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Figure 6A — Measuriri Strut Length
Shear Plane
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Figure 6B— Measuring Strut Length
Shearl Plane
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Figure 7 — Aligning Cut with Channel Slots

Strut must extend past the strut support for proper operation.
If the strut does not engage the strut support, the cut angle
could be +/- 5° or greater.

4. To shear the strut, with hands clear of the strut head and
material, depress the press tool switch. Operate per press
tool instructions. (Figure 8).

5. Differences in press tools result in slight differences in oper-
ation.

* RIDGID RP 340 and RP 330 press tools may not retract
after the strut is sheared. If so, depress the Tool Pressure
Release Button (see press tool operators manual). Alter-
natively, the press tool switch can be cycled a second time
to retract the press tool ram.

* Some press tools will complete a full cycle and retract with
no other action required.

* 320-E and CT-400 Press tools can NOT be used with the
strut shear.

RIDGID

Fiéure 8 — Shear In Use

6. Remove strut. When the strut is sheared, the ends may be
sharp — handle with care.

7. If the strut is not cut, remove the press tool from the strut
shear head and inspect the material and equipment.

* If out of specification material has been used (stainless
steel strut, etc.), the strut shear dies may need to be
removed to allow the material to be removed.

* Closely inspect the strut shear head for any damage,
such as cracked or broken parts. See the Inspection/
Maintenance section.

Do not continue to use the strut shear head if it does not cut

the material.

G Utilisation de la cisaille
de chemins de cable STRUTSLAYER™
Avant d’utiliser ’appareil,
u familiarisez-vous avec les
‘ consignes ci-présentes, le
lisée, ainsi que I’ensemble
des avertissements et consignes visant les matériaux et
le matériel utilisés. Le non-respect de 'ensemble de ces
dégats matériels et de graves blessures corporelles.
CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS !
¢ Les forces développées lors de I'utilisation de cet appa-
de maniére dangereuse. Tenez-vous a I'écart et portez les
équipements de protection appropriés, notamment une pro-
tection oculaire.
son cycle d’opération. Vos doigts et vos mains risqueraient
d’étre écrasés, fracturés ou amputés en cas de prise dans
la cisaille ou entre la cisaille, la sertisseuse et les éléments

A AVERTISSEMENT
manuel de la sertisseuse uti-
avertissements et consignes augmenterait les risques de
reil sont suffisantes pour briser ou projeter des pieces
¢ Eloignez vos doigts et vos mains de la cisaille durant
environnants.
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¢ Utilisez exclusivement les sertisseuses spécifiées au
chapitre Caracteristiques techniques avec la cisaille de
chemins de cable. L'utilisation de tout autre appareil sur
cette cisaille pourrait endommager la cisaille ou provoquer de
graves blessures corporelles.

* Ne jamais tenter de réparer ou modifier une cisaille
endommagée. Toute cisaille ayant été soudée, meulée,
percée ou modifiée de maniére quelconque risque de faillir
en cours d'utilisation. Ne jamais tenter de remplace des com-
posants autres que les lames de cisaillement. Remplacez
toute cisaille de chemins de cable endommagée afin de limiter
les risques d’accident.

N'’utilisez la cisaille que pour la coupe des matériaux pour
lesquels elle et ses lames sont prévues. Toute tentative de
coupe de matériaux imprévus pourrait endommager la cisaille
ou entrainer de graves blessures corporelles.

* Soutenez a la fois le chemin de cable et 'ensemble cisa-
ille/sertisseuse de maniére appropriée durant I'opération.
Tout manque de soutien des matériaux et du matériel pourrait
occasionner leur renversement et de graves blessures corpo-
relles. Eloignez les tiers du chantier en cours d’opération.

En cas de question visant ce produit RIDGID® :
— Consultez le concessionnaire RIDGID le plus proche,
— Visitez le site RIDGID.com afin de localiser le représentant
RIDGID le plus proche,
— Consultez les services techniques de Ridge Tool a rtcechser-
vices @emerson.com, ou bien en composant le (800) 519-3456
a partir des Etats-Unis ou du Canada.

Description

La cisaille de chemins de céble RIDGID® STRUTSLAYR™ sert au
sectionnement des chemins de cable en acier doux d’'un maximum
de 12ga (2,5 mm) d’épaisseur (voir Caractéristiques techniques).
Cette cisaille se monte sur certaines des sertisseuses RIDGID®
32kN de la série Standard. Les coupes sont effectuées avec un
seul cycle de la sertisseuse. Grace a des lames spécifiques, les
coupes obtenues sont sans bavure, d’équerre et réalisées dans
moins de 5 secondes. Cette cisaille n’est pas prévue pour la coupe
des chemins de cable déja installés.

Caractéristiques techniques

Capacité de

COUPE ..o Chemin de cable conforme a la norme MFMA-4
de 12ga d’épaisseur et 15/8" x 15/s" de section
(2,5 mm x 41 mm x 41 mm). A ne pas utiliser
sur les chemins de cable en acier inoxy-
dable.

Poids de |

acisaille ................. 12 Ibs. (5,4 kg) compris lames (sans sertis-
seuse)

Sertisseuses

compatibles .......... Sertisseuses RIDGID®32 kN de la série

Standard telles que la RP340 et la RP330. Ne
pas utiliser les sertisseuses RIDGID 320-E

ou CT-400.

Equerrage de

COUPE..cererereenenes +/- 2° (Le chemin de céble doit s'étendre au-dela
du guide).

Lames de coupe ...Lame dédiée no 64033 de 15/s" x 13/16"
(41 mm x 21 mm)
Lame dédiée no 64038 de 15/8" x 15/s"
(41 mm x 41 mm)

Lame combinée no 64043 de 15/8" x 13/16" (41
mm x 21 mm) et 15/8" x 15/g" (41 mm x 41 mm)

Allez a RIDGID.com pour la liste compleéte.

Ancrage de ruban

Bati

Lame mobile
Platine de
montage

Protection Avertissement

Guide de
profilé

Lame fixe

Figure 1 — Cisaille de chemins de cable STRUTSLAYR

Inspection et entretien

Avant chaque intervention, inspectez la cisaille de chemins de
cable pour signes d’anomalie pouvant nuire a son bon fonctionne-
ment.

1. Retirez la cisaille de la sertisseuse.

2. Eliminez toutes traces d’huile, de graisse ou de cambouis
de la sertisseuse et de la cisaille, notamment des poignées
et commandes. Cela facilitera 'inspection et empécher I'en-
semble de s’échapper de vos mains.

3. L’examen de la cisaille doit comprendre :

* Son assemblage et intégralité (Figure 1),

e La présence éventuelle d’éléments endommagés, fissurés,
tordus, manquants, desserrés ou grippés, ainsi que toute
détérioration de la cisaille ou ses lames,

¢ La présence éventuelle de lames fissurées ou ébréchées
(Figure 2A),

e La déformation de la platine de montage ou de la zone
d’articulation des bras (Figure 2B),

* La présence et lisibilité de I'avertissement indiquée a la
Figure 1,

* Toute autre anomalie susceptible de nuire au bon fonction-
nement et a la sécurité d’utilisation de 'appareil.

Toute anomalie éventuelle devra étre corrigée avant d’uti-
liser la cisaille de chemins de cable a nouveau.
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marteau non-métallique ou un bloc de bois pour les déloger.
Ne jamais frapper les lames a coups de marteau, car cela
pourrait endommager la cisaille.

4. Lubrifiez les lames et la cisaille selon les indications de la
section Lubrification.

5. Réassemblez en sens inverse. Vérifiez que les bras sont
centrés afin de pouvoir insérer la lame mobile. Assurez-vous
que les deux lames sont alignées et permettent I'insertion du
profilé.

6. Resserrez les trois vis du guide a fond.

Lubrification
' Lubrifiez la cisaille de chemins de céable lors de chaque remplace-
Figure 2A — Exemple de fissuration de lame ment de lames. Si les lames ne se rétractent pas completement,
v . examinez la cisaille pour signes de fissuration ou de pieces
endommagées. En 'absence d’anomalie au niveau de la cisaille,
il est probable que les lames ont besoin de nettoyage et de lub-
rification.

1. Retirez les lames.

2. Nettoyez les lames et leurs logements avec un chiffon doux
et propre afin d’éliminer toutes traces de cambouis et de
débris.

3. Appliquez une fine couche de graisse universelle sur toutes
les surfaces de la lame mobile. Appliquez une couche de
graisse plus importante sur les cames des bras. (Figure 4).

Figure 2B — Zones a examiner pour signes de déformation des bras
(A) ou de la platine de montage (B)

Retrait et remplacement des lames
1. Retirez la cisaille de la sertisseuse.

2. ATaide d'une clé Allen de /32", desserrez les vis du guide (S)
de 2 tours (Figure 3A). Désengagez le guide de profilé de deux
de ses vis (Figure 3B), puis tournez-le pour pouvoir accéder
aux lames (Figure 3C). Sile chemin de cable reste coincé entre
les lames, il sera éventuellement nécessaire de retirer le guide
complétement.

Bl L

Figure 4 — Lubrification de la cisaille de chemins de cable

4. Réinstallez les lames et essuyez la cisaille.

Montage et utilisation
1. La cisaille de chemins de cable peut étre montée soit sur
établi, soit au sol. Elle peut étre également montée sur plu-
sieurs étaux a chaine RIDGID*. Reportez-vous a la Figure 5
pour son montage sur étau. Dans tous les cas, assurez-vous
de la sécurité et stabilité de la cisaille.
* Les étaux a chaine RIGID BC610 et BC810 ne peuvent pas étre utili-

sés car ils empéchent le passage des chemins de cable a travers la
cisaille.

QOMY

Figure 3 — Changement de lames (A, B, C, D) Figure 5 — Strut Shear Head Mounted in Chain Vise

3. Retirez les lames en les poussant depuis le c6té opposé 2. Montez la sertisseuse sur la cisaille selon les indications du
de la cisaille (Figure 3D). Au besoin, tapotez-les avec un manuel de la sertisseuse utilisee.
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Coupe des chemins de cable a Paide de la 4. Pour sectionner le chemin de cable, éloignez vos mains de
cisaille de chemins de cable la cisaille et du chemin de céble lui-méme, puis appuyez sur
1. Assurez-vous que le chemin de cable concerné répond aux la gachette de la sertisseuse en suivant le mode d'emploi de
criteres annoncés. Examinez les extrémités du chemin de celle-ci (Figure 8).
cable — si elles sont déformées, le chemin de cable risque de
ne pas passer entre les lames.

2. Enfilez le chemin de cable entre les lames. Soutenez le
chemin de cable de maniere approprié afin d’éviter le ren-
versement de 'ensemble avant et apres la coupe.

3. Mesurez la longueur de chemin de cable nécessaire selon

I'un des deux méthodes suivantes:

a. A l'aide de I'encoche de ruban située a I'arriere de la face
de coupe (Figure 6A).

b. En ajoutant 1" (25 mm) a partir de la face du béti de la
cisaille (Figure 6B).

Les orifices de suspente de chemins de céble sont générale-

ment espacés de 2" (5 cm). Le cas échéant, la face du

guide peut servir de repére pour I'alignement des coupes au

niveau des orifices (Figure 7).

Figure 6A — Mesure de la longueur du chemin de cable
Coupe

Figure 8 — Cisaille en cours d’opération

5. Les différentes sertisseuses auront un mode d’emploi légére-
ment différent.

* Les sertisseuses RP 340 et RP 330 risquent de ne pas
se rétracter automatiquement en fin de coupe. Le cas
échéant, appuyez sur la touche de déverrouillage de la
sertisseuse en vous reportant a son mode d’emploi. Vous
pouvez également appuyez une deuxieme fois sur la
géachette de la sertisseuse pour ramener son veérin.

* Certaines sertisseuses peuvent effectuer le cycle complet
d’elles-mémes sans autre intervention.

* Cette cisaille de chemins de céble ne peut PAS étre utilisée
avec les sertisseuses 320-E et CT-400.

4" (10 cm) g 6. Retirez le chemin de céble. A noter que la coupe risque
d’étre tranchante et qu’il convient de la manipuler avec soin.

7. Si la cisaille n'arrive pas a sectionner le chemin de céble,
retirez la sertisseuse et examinez a la fois le chemin de
cable et la cisaille.

2" Gem) | * Sila composition du chemin de céble est hors-norme (inox,
etc.), il sera peut-étre nécessaire de retirer les lames de la
cisaille avant de pouvoir libérer le chemin de céable.

— * Examinez la cisaille de prés pour signes d’anomalie telle

( , \ ) que la fissuration ou bris de ses éléments selon les indica-

tions de la section Inspection et entretien.

Cessez d'utiliser la cisaille si elle refuse de sectionner les
chemins de cable.

Figure 6B— Mesure de la longueur du chemin de cable
Coupe

= |
<

Figure 7 — Alignement de la coupe sur les orifices de suspente

Le chemin de cable doit traverser le guide de profilé pour
assurer une coupe parfaite. Si le chemin de céble ne s’en-
gage pas a travers le guide, le faux équerre résultant pour-
rait atteindre les +/- 5° ou plus.




@ Instrucciones del cabezal de

corte STRUTSLAYR™ de canaletas

para cables

A iADVERTENCIA!

Antes de hacer funcionar las

@ u 7/ herramien!:as, lea y entien-

= | da estas instrucciones, el

manual del operario de la

selladora, y las advertencias

e instrucciones para todos los equipos y materiales

utilizados. Si no se respetan todas las instrucciones y

advertencias podrian producirse daios a la propiedad o

lesiones graves.

iGUARDE ESTAS INSTRUCCIONES!

¢ Cuando se usa este producto se generan grandes fuerzas

que podrian romper o lanzar partes y causar lesiones.
Manténgase apartado durante el uso de la maquina y use
equipo de proteccion adecuado, que incluye proteccion a los
0jos.
Durante el ciclo de la selladora, mantenga las manos y
los dedos alejados del cabezal de corte por cizalla. Si
sus dedos 0 manos quedan enganchados en el cabezal de
corte o entre el cabezal y la selladora, la canaleta o algo en
el entorno, se pueden aplastar, fracturar o amputar.

¢ Use solamente selladoras apropiadas con el cabezal de
corte de canaletas (vea las Especificaciones). El uso de
otras herramientas con el cabezal de corte de canaletas podria
danar el cabezal de corte o producir lesiones graves.

Nunca repare o modifique un cabezal de corte de cana-
letas para cables. Si el cabezal de corte de canaletas se ha
soldado, afilado, taladrado o modificado de alguna forma,
se puede romper durante el uso. Nunca reemplace ningun
componente individual, a excepcion de las terrajas de corte.
Si el cabezal de corte de canaletas se ha danado, deséchelo
para reducir el riesgo de lesiones.

Use el cabezal de corte de canaletas solamente para cor-
tar materiales para los cuales estén disehados las terra-
jas y el cabezal. Si se usa el cabezal para cortar materiales
que no le corresponden, se puede dafar el cabezal de corte
o producir lesiones graves.

* Apoye bien la canaleta, el cabezal de corte y la selladora
durante su uso. Si no se apoyan bien los materiales y el
equipo, se podrian volcar y caer, causando lesiones graves.
Mantenga alejadas a las personas de la zona de trabajo
mientras realice el corte.

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®:

— Comuniquese con el distribuidor RIDGID en su localidad.

— Visite RIDGID.com para averiguar dénde se encuentra el
contacto RIDGID mas cercano.

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

Descripcion

RIDGID® STRUTSLAYR™ EI cabezal de corte STRUTSLAYR

de canaletas de RIDGID® estd disefiado para cortar por cizalla
canaletas de acero dulce de un espesor de hasta 12 ga (2,5
mm), de acuerdo con las Especificaciones. El cabezal de corte
de canaletas para cables es un accesorio intercambiable para
algunas selladoras de 32 kN de la serie Standard de RIDGID®.

Los cortes se realizan en un solo ciclo de la selladora. Los cortes

realizados con terrajas especializadas no tienen rebabas, son

rectos y se completan en menos de 5 segundos. El cabezal de
corte de canaletas no esta disefiado para cortar canaletas para
cables ya instaladas.

Instrucciones del cabezal de corte STRUTSLAYR™ de canaletas

RIDGID

para cables
Especificaciones
Capacidad de
(ol0] ¢ (YN Para canaletas de hasta 12 ga 15/8" x 15/s"

(41 mm x 41 mm x 2,5 mm) o 15/s" x 13/16"
(41 mm x 21 mm x 2,5 mm) conforme a la
norma MFMA-4. No apto para canaletas de
acero inoxidable.

Peso del cabezal....12 libras (5,4 kg), incluyendo las terrajas pero
sin incluir la selladora.

Selladoras

compatibles ........... Selladoras de 32 kN de la serie Standard de
RIDGID®, tales como la RP340 y la RP330.
No apto para selladoras 320-E y CT-400 de
RIDGID.

Seccioén

cuadrada............... El corte es recto + 2° (la canaleta debe sobresalir

mas alla del soporte).
Terrajas de corte
por cizalla............... Terrajas especializadas de 15/g" x 13/16"
(41 mm x 21 mm) (N¢ Cat. 64033).
Terrajas especializadas de 15/8" x 15/s"
(41 mm x 41 mm) (N° Cat. 64038).
Terrajas combinadas de 15/8" x 13/16"
(41 mmx 21 mm)y 15/8" x 18/8" (41 mm x 41 mm)
(N© Cat. 64043).
Vea la lista completa en RIDGID.com.

Ranura para cinta
de medir

Placa
lateral

Brazos

Terraja movil
Lengiieta de
montaje
Proteccion Etiqueta de

advertencia

Soporte
de la
canaleta

Terraja estacionaria
Figura 1 — Cabezal de corte STRUTSLAYR

Inspeccion y mantenimiento
Inspeccione el cabezal de corte cada vez que lo utilice, para ase-
gurar que no tenga problemas que podrian afectar la seguridad
de su uso.

1. Extraiga de la selladora el cabezal de corte.

2. Limpie la herramienta y el cabezal, incluyendo los mangos
y controles, para quitar el aceite, grasa o suciedad. Esto
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para cables

facilita la inspeccion y ayuda a evitar que la maquina se le

resbale de las manos.

3. Inspeccione el cabezal para verificar lo siguiente:

* Esta completo y bien ensamblado (vea la Figura 1).

* No tiene partes rotas, agrietadas, distorsionadas, faltantes,
flojas o agarrotadas ni existe ningun otro dafno en el cabe-
zal y las terrajas.

* Las terrajas no estan desportilladas ni agrietadas (vea la
Figura 2A).

* No estan dafiadas las lenglietas de montaje ni las bisagras
de los brazos (vea la Figura 2B).

¢ La calcomania de advertencia esta presente y se puede
leer (como se muestra en la Figura 1).

* No existe ninguna condicién que impida el funcionamiento
normal y seguro.

Si encuentra algun problema, no use el cabezal de corte
de canaletas hasta que lo haga corregir.

Figura 2A — Ejemplo de una terraja agrietada

Figura 2B - Zonas que se deben inspeccionar para verificar que
los Brazos (A) y la Lengtieta de montaje (B) no estan
danados

Extraccion y cambio de las terrajas
1. Extraiga de la selladora el cabezal de corte por cizalla.

2. Con una llave hexagonal de 5/32", afloje los tornillos (“S”) del
soporte de la canaleta, dando dos vueltas (Figura 3 A). Deslice
el soporte de la canaleta para desconectarlo de dos de los
tornillos (Figura 3 B). Gire el soporte de la canalizacién para
permitir el acceso a las terrajas (Figura 3 C). Si una canaleta
queda atascada en las terrajas, podria ser necesario extraer el
soporte.

3. Desde el costado opuesto del cabezal, empuije las terrajas
para extraerlas (Figura 3 D). Si fuera necesario, use un mar-
tillo de maza blanda o un bloque de madera para golpear las
terrajas suavemente, hasta extraerlas. No golpee las terrajas
con fuerza ya que se puede danar la herramienta.

Instrucciones del cabezal de corte STRUTSLAYR™ de canaletas
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Figura 3 — Cambio de terrajas (A, B, C, D)

4. Lubrique las terrajas y el cabezal segun se describe en la
seccion Lubricacion.

5. Para volver a ensamblar el aparato, realice los pasos anteri-
ores al revés. Asegure que los brazos estén centrados, para
permitir la colocacion de la terraja mévil. Confirme que los
perfiles de corte por cizalla estan alineados, para permitir la
introduccion de la canaleta.

6. Apriete bien las tres tuercas del soporte de la canaleta.

Lubricacion

Antes de instalar las terrajas, siempre debe lubricar el cabezal de
corte. Si las terrajas de corte de la canaleta no se retraen comple-
tamente, examine el cabezal detenidamente para verificar que no
tenga partes rotas o agrietadas. Si no encuentra ningun problema,
es probable que tenga que limpiar y lubricar las terrajas.

1. Extraiga las terrajas.

2. Con un pafio limpio y suave, limpie las terrajas y la cavidad
de las terrajas, para eliminar toda la grasa y residuos.
3. Aplique una capa delgada de grasa de uso general, en todos

los costados de la terraja mévil. Aplique una cantidad abun-
dante de grasa en las levas de los brazos (Figura 4).

6 o MRS

Figura 4 — Lubricacion del cabezal de corte de canaletas

4. Vuelva a instalar las terrajas y con un pafno quite el exceso
de grasa del cabezal.




Montaje y operacion

1. El cabezal de corte de canaletas se puede usar como uni-
dad colocada sobre un mesoén de trabajo o sobre el suelo.
Ademas, el cabezal de corte de canaletas se puede montar
en muchas prensas de cadena.” Vea en la Figura 5 la con-
figuracion para montar el cabezal en una prensa de cadena.
Cualquiera que sea el modo de usar el aparato, asegure que
el cabezal de corte de canaletas esté montado en forma
estable y segura.

* Las prensas de cadena BC610 y BC810 de RIDGID interfieren con la
insercion de la canaleta en el cabezal y no se pueden usar.

Figura 5 — Cabezal de corte de canaletas montado en una prensa
de cadena

2. Instale la selladora en el cabezal de corte de canaletas,
conforme al manual del operario de la selladora.

Como cortar una canaleta para cables con
el cabezal de corte por cizalla
1. Confirme que se puede cortar la canaleta de acuerdo con las
especificaciones. Inspeccione los extremos de la canaleta.
Si los extremos estan distorsionados, es posible que no se
ajusten a las terrajas.

2. Introduzca la canaleta a través de las terrajas. La canaleta
debe estar bien apoyada para que el material y el equipo no
se vuelquen ni se caigan, antes y después del corte.

3. Mida la longitud de la seccién de canaleta que debe cortar.

Se puede medir de dos formas:

a. Use la ranura para enganchar la cinta de medir, que esta
en el plano de corte (Figura 6A).

b. A la medicidon desde la placa lateral al extremo de la
canaleta, sume 1" (25 mm) (Figura 6B).

Los agujeros en la base de la canaleta generalmente se repi-

ten cada 2" (5 cm). En ese caso, se puede usar la placa de

apoyo de la canaleta para alinear los cortes con el agujero.

Vea la Figura 7.

Plano de corte por cizalla
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Figura 6A — Medicion de la longitud de la canaleta

Instrucciones del cabezal de corte STRUTSLAYR™ de canaletas
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Plano de corte por cizalla
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Figura 6B— Medicion de la longitud de la canaleta
Plano de ?orte por cizalla

2" (5cm)

Figura 7 — Cémo alinear el corte con los agujeros de la canaleta

La canaleta debe sobresalir mas alla del soporte, para que el
aparato funcione correctamente. Si la canaleta no esta bien
encajada en el soporte, el angulo del corte podria ser + 52 0
mayor.

4. Para cortar la canaleta, aparte las manos del cabezal y del
material, y luego oprima el interruptor de la selladora. Haga
funcionar la selladora de acuerdo con sus instrucciones
(Figura 8).

Figura 8 —Uso del cabezal de corte por cizalla
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5. El funcionamiento de la selladora puede ser ligeramente
diferente, segun cual selladora se use.

e Es posible que las selladoras RP 340 y RP 330 de RIDGID
no se retraigan después de cortar la canaleta. En ese
caso, oprima el botén de liberacion de presion de la se-
lladora (vea el Manual del operario de la selladora). Otra
alternativa es oprimir el interruptor para completar un
segundo ciclo con la selladora y asi retraer el ariete de la
selladora.

Algunas selladoras realizan un ciclo completo y se retraen

sin que sea necesario efectuar otra accion.

Las selladoras 320-E y CT-400 NO se pueden usar con el

cabezal de corte de canaletas.

6. Extraiga la canaleta. Una vez que esté cortada la canaleta,
los extremos podrian estar filosos y es necesario manipular-
los con cuidado.

7. Sino se corta la canaleta, extraiga la selladora del cabezal
de corte y realice la inspeccion del material y los equipos.

 Si se ha usado material que no cumple con las especifi-
caciones (por ejemplo, una canaleta de acero inoxidable,
etc.), podria ser necesario extraer las terrajas del cabezal
de corte para que pueda quitar el material del cabezal.

e Haga una inspeccion detenida del cabezal de corte para
verificar que no tenga partes rotas o agrietadas. Vea /a
seccion Inspeccion y mantenimiento.

No siga usando el cabezal de corte de canaletas si no es

capaz de cortar el material.

D Anweisungen zum STRUTSLAYR™
Profilscherkopf

A WARNUNG

Lesen und verinnerlichen Sie diese

u Anweisungen, die Bedienungs-
‘ anleitung des Presswerkzeugs
sowie die Warnhinweise und

Anweisungen fiir alle Gerdte und
Materialien, die verwendet werden, bevor Sie das Gerét in Betrieb
nehmen. Die Nichtbefolgung der Anweisungen und Warnungen kann
zu Sachschdden oder schweren Verletzungen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG AUF!

Bei der Nutzung treten groBle Krifte auf, die Teile zerbrechen
oder fortschleudern und Verletzungen verursachen kdnnen.
Halten Sie bei der Verwendung Abstand und tragen Sie geeignete
Schutzausristung, einschlieBlich Augenschutz.

Halten Sie wahrend des Arbeitsvorgangs mit dem Presswerkzeug
Finger und Hande vom Profilscherkopf fern. |hre Finger oder
Hande konnen gequetscht, gebrochen oder abgetrennt werden,
wenn sie sich im Profilscherkopf verfangen oder zwischen
Profilscherkopf, Presswerkzeug, Profil bzw. Umgebung einge-
klemmt werden.

Verwenden Sie nur geeignete Presswerkzeuge mit dem
Profilscherkopf (siehe Spezifikationen). Die Verwendung
anderer Werkzeuge mit dem Profilscherkopf kann den Scherkopf
beschadigen oder zu schweren Verletzungen flihren.

Reparieren oder modifizieren Sie niemals einen bescha-
digten Profilscherkopf. Ein Profilscherkopf, der geschweif3t,
geschliffen, gebohrt oder in irgendeiner Weise verandert wurde,
kann bei der Benutzung brechen. Ersetzen Sie mit Ausnahme
der Schermatrizen niemals einzelne Komponenten. Entsorgen
Sie einen beschadigten Scherkopf, um das Verletzungsrisiko zu
verringern.

- Verwenden Sie den Profilscherkopf nur zum Schneiden von
Material, fiir das der Kopf bzw. die Matrizen ausgelegt ist.
Das Schneiden von ungeeignetem Material kann den Scherkopf
beschadigen oder zu schweren Verletzungen fiihren.

Profil und Profilschere/Presswerkzeug wahrend des Gebrauchs
ordnungsgemaf unterstiitzen. Wenn das Material und die
Ausriistung nicht richtig abgestiitzt werden, kann es zum Kippen,
Herabfallen von Material oder Ausriistung und zu schweren
Verletzungen kommen. Halten Sie andere Personen wahrend des
Schneidens vom Arbeitsbereich fern.

Wenn Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:
- Wenden Sie sich an lhren 6rtlichen RIDGID Handler.
- Einen RIDGID Kontaktpunkt in lhrer Nahe finden Sie auf RIDGID.com.
— Den technischen Kundendienst von Ridge Tool erreichen Sie
unter rtctechservices@emerson.com bzw. in den USA und Kanada
telefonisch unter (800) 519-3456.

Beschreibung

RIDGID® Der STRUTSLAYR™ Profilscherkopf ist so ausgelegt, dass er
gemal den Spezifikationen bis zu 12ga (2,5 mm) Baustahl-Kanalprofile
schert. Der Profilscherkopf ist eine austauschbare Erweiterung fiir einige
RIDGID-Werkzeuge® Standard 32kN Presswerkzeuge. Die Schnitte werden
in einem einzigen Zyklus des Presswerkzeugs durchgefiihrt. Die Schnitte
sind gratfrei (mit entsprechenden Matrizen), rechtwinklig und in weniger
als 5 Sekunden fertig. Der Profilscherkopf ist nicht fiir das Schneiden von
an Ort und Stelle montierten Profilen vorgesehen.

Technische Daten

Schnittkapazitat.......... Bis zu 12ga 15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm x 2,5 mm)
oder 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm x 2,5 mm)
Kanalprofile nach dem MFMA-4 Standard. Nicht
fiir die Verwendung mit Edelstahlprofilen.

Gewicht des Kopfes...12 Ibs. (5,4 kg) (einschlielich Matrizen, ohne
Presswerkzeug)

Presswerkzeug-

Kompatibilitat mit.....RIDGID® Presswerkzeugen der 32-kN-Standard-
Serie (wie z.B. RP340 und RP330). Nicht fiir die
Verwendung mit RIDGID 320-E und CT-400

Presswerkzeugen.

Rechtwinkligkeit der

SChNIe coveresereeereereseren +/-2° (Profil muss tiber die Profilstitze
hinausragen)

Schermatrizen ... 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) Spezielle Matrize

(Katalog-Nr. 64033)

15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm) Spezielle Matrize
(Katalog-Nr. 64038)

15/8" x 13/16" (41Tmm x 21Tmm) und 15/8" x 15/8"
(41 mm x 41 mm) Kombimatrize (Katalog-Nr. 64043)

Siehe RIDGID.com fiir eine komplette Liste.
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Profilstiitze

Feste Matrize

Abbildung 1 - STRUTSLAYR Scherkopf

Inspektion/Wartung
Priifen Sie vor jedem Gebrauch den Profilscherkopf auf Probleme, die
die sichere Verwendung beeintrachtigen konnten.
1. Entfernen Sie den Profilscherkopf aus dem Presswerkzeug.
2. Beseitigen Sie samtliches Ol, Fett und Schmutz von Werkzeug
und Kopf, einschliefflich Handgriffen und Bedienelementen.
Das erleichtert die Inspektion und Sie vermeiden, dass Ihnen das
Gerat aus der Hand féllt.
3. Den Kopf Uberpriifen auf:
« Ordnungsgemaflen Zusammenbau und Vollstandigkeit (siehe
Abbildung 1).

« Gebrochene, gerissene, verbogene, fehlende, lose oder klem-
mende Teile oder andere Schaden am Kopf und an den Matrizen.
Abblatterungen oder Risse in den Matrizen (siehe Abbildung 2A).
+ Schédden an den Befestigungslaschen oder im Scharnierbereich

der Arme (siehe Abbildung 2B).
. Vorhandensein und Lesbarkeit des Warnaufklebers (wie in
Abbildung 1 dargestellt).
Umsténde, die einen sicheren und normalen Betrieb verhindern
konnten.
Wenn Probleme festgestellt wurden, diese erst beheben, bevor
der Profilscherkopf verwendet wird.

Anweisungen zum STRUTSLAYR™ Profilscherkopf RIDGID

Abbildung 2A - Beispiel fiir Risse in den Matrizen

Abbildung 2B - Bereiche, die auf Schaden an den Armen (A) oder der
Befestigungslasche (B) zu iiberpriifen sind

Entfernen/Austauschen von Matrizen
1. Entfernen Sie den Profilscherkopf aus dem Presswerkzeug.

2. Lockern Sie mit einem 5/32"-Sechskantschlissel die Profilstiit-
zenschrauben (,S”) zwei Umdrehungen. (Abbildung 3A).
Verschieben Sie die Profilstiitze, so dass sich diese von zwei der
Schrauben 16st (Abbildung 3B). Drehen Sie die Profilstiitze, um
den Zugang zu den Matrizen zu ermdglichen (Abbildung 3C).
Wenn das Profil in den Matrizen festsitzt, muss die Profilstiitze
moglicherweise entfernt werden.

QOMY

Abbildung 3 - Austauschen der Matrizen (A, B, C, D)
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3. Driicken Sie die Matrizen von der gegeniiberliegenden Seite des
Kopfes heraus, um sie zu entfernen (Abbildung 3D). Verwenden
Sie bei Bedarf einen Kunststoffhammer oder einen Holzklotz,
um die Matrizen herauszuklopfen. Schlagen Sie nicht auf die
Matrizen, dadurch kann das Werkzeug beschadigt werden.

4. Die Matrizen und den Kopf schmieren, wie im Abschnitt Schmierung
beschrieben.

5. Bauen Sie die Teile wieder zusammen, indem Sie die Schritte
umkehren. Stellen Sie sicher, dass die Arme zentriert sind,
damit die bewegliche Matrize eingesetzt werden kann.
Vergewissern Sie sich, dass die Scherprofile der Matrize so
ausgerichtet sind, dass ein Profil eingesetzt werden kann.

6. Ziehen Sie die drei Schrauben der Profilstiitze fest an.

Schmierung

Profilschere immer vor dem Einbau der Matrize schmieren. Wenn die
Profilschermatrizen nicht vollstandig einfahren, priifen Sie den Kopf
genau auf gerissene oder abgebrochene Teile. Wenn keine Probleme
festgestellt werden, mussen die Matrizen hochstwahrscheinlich gerei-
nigt und geschmiert werden.

1. Entfernen Sie die Matrizen.

2. Reinigen Sie die Matrizen und die Matrizenaussparung mit
einem weichen, sauberen Tuch. Entfernen Sie Schmierfett und
Ablagerungen vollstandig.

3. Tragen Sie eine diinne Schicht Allzweckfett auf alle Seiten der

beweglichen Matrize auf. Tragen Sie auf die Armnocken grof3-
zligig Schmierfett auf. (Abbildung 4)

Abbildung 4 - Schmieren des Profilscherkopfes

4. Setzen Sie die Matrizen wieder ein und wischen Sie tiberschiissiges
Schmierfett vom Kopf ab.

Vorbereitung/Betrieb
1. Der Profilscherkopf kann als Tischgerat oder auf dem Boden
verwendet werden. Zusatzlich kann der Profilscherkopf in vielen
RIDGID-Kettenspannstocken* montiert werden. Siehe Abbildung
5 fur die entsprechende Konfiguration zur Montage in einem
Kettenspannstock. Unabhéngig von der Verwendung ist darauf
zu achten, dass der Profilscherkopf sicher und stabil ist.

* RIDGID BC610 und BC810 Kettenspannstdcke stéren die Zuflihrung des
Profils zum Kopf und kdnnen nicht verwendet werden.

Abbildung 5 - Profilscherkopf, montiert im Kettenspannstock

2. Befestigen Sie das Presswerkzeug auf dem Profilscherkopf
gemal der Bedienungsanleitung des Presswerkzeugs.

Schneiden von Profilen mit der
Profilscherkopfbefestigung
1. Stellen Sie sicher, dass die Strebe gemal3 der Spezifikation
geschnitten werden kann. Priifen Sie die Enden des Profils - wenn
sie verformt sind, passen sie moglicherweise nicht in die Matrizen.
2. Fuhren Sie das Profil durch die Matrizen. Das Profil richtig
abstlitzen, um ein Kippen und Hinabfallen des Materials und
der Ausriistung sowohl vor als auch nach dem Abscheren zu
verhindern.
3. Zu schneidende Profillinge messen. Es gibt zwei Methoden:
a. Verwenden Sie den Bandmaf3schlitz (in der Scherebene)
(Abbildung 6A).
b. Fligen Sie 1" (25 mm) zur Seitenplatte hinzu - Profilendmessung
(Abbildung 6B).
Kanalschlitze kommen im Allgemeinen alle 2” (5 cm) vor. Wenn
dies der Fall ist, kann die Profilstiitzplatte verwendet werden, um
die Schnitte auf den Schlitz auszurichten - siehe Abbildung 7.

Scherebene
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Abbildung 6A - Messen der Profillinge

Scherebene
1"(2,5cm)
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Abbildung 6B - Messen der Profilldinge
Scherlebene
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4" (10 cm)
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Abbildung 7 - Ausrichten des Schnitts an den Kanalschlitzen

Fir einen ordnungsgemafBen Schnitt muss das Profil Gber die
Profilstiitze hinausragen. Wenn das Profil nicht in die Profilstiitze
eingreift, kann der Schnittwinkel um +/- 5° oder mehr abweichen.
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4, Zum Abscheren des Profils, mit den Handen von Profilkopf
und Material entfernt, den Schalter fiir das Presswerkzeug
driicken. Die Bedienung erfolgt gemaR3 den Anweisungen des
Presswerkzeugs. (Abbildung 8).

5. Unterschiede an den Presswerkzeugen fiihren zu leichten

Unterschieden in der Bedienung.

- RIDGID RP 340 und RP 330 Presswerkzeuge diirfen sich nach
dem Abscheren des Profils nicht zurlickziehen. Wenn dies
der Fall ist, driicken Sie die Taste zur Druckentlastung des
Werkzeugs (siehe Bedienungsanleitung des Presswerkzeugs).
Alternativ kann der Presswerkzeugschalter ein zweites Mal
betatigt werden, um den PresswerkzeugstoBel zuriickzuziehen.
Einige Presswerkzeuge fiihren einen kompletten Zyklus durch
und ziehen sich ohne weitere Maf3nahmen zuriick.

+ 320-E und CT-400 Presswerkzeuge konnen NICHT mit der
Profilschere verwendet werden.

Abbildung 8 - Schere im Einsatz

6. Profil entfernen. Wenn das Profil abgeschert wurde, kdnnen die
Enden scharfkantig sein - mit Vorsicht handhaben.

7. Wenn die Strebe nicht abgeschnitten wurde, entfernen Sie das
Presswerkzeug vom Profilscherkopf und lberprifen Sie das
Material und die Ausriistung.

» Wenn nicht spezifikationsgerechtes Material verwendet wurde
(Profil aus Edelstahl usw.), missen die Schermatrizen mog-
licherweise entfernt werden, um das Material entfernen zu
kdnnen.

. Uberpriifen Sie den Profilscherkopf sorgfiltig auf Schaden, wie
z.B. Risse oder Briiche. Siehe den Abschnitt Inspektion/Wartung.

Verwenden Sie den Profilscherkopf nicht weiter, wenn er das

Material nicht schneidet.

STRUTSLAYR™ Instructies voor de balksnijkop RIDGID

(NL) STRUTSLAYR™ Instructies voor
de balksnijkop

A WAARSCHUWING

Lees en begrijp deze instructies,

u de handleiding van het
‘ persgereedschap, en de
waarschuwingen en instructies

voor alle te gebruiken uitrusting
en materiaal voor de bediening. Als u zich niet houdt aan alle
waarschuwingen en instructies, kan dit leiden tot materiéle schade
of ernstig lichamelijk letsel.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

« Tijdens het gebruik van het product worden grote krachten
opgewekt, die onderdelen kunnen breken of wegslingeren,
en daarbij letsel kunnen veroorzaken. Houd afstand
en draag een geschikte beschermingsuitrusting — inclusief
oogbescherming.

Houd vingers en handen uit de buurt van de balksnijkop
tijdens de cyclus van het persgereedschap. Uw vingers of
handen kunnen worden verbrijzeld, gebroken of geamputeerd
als ze bekneld raken in de balksnijkop of tussen de balksnijkop,
het persgereedschap, de balk en de omgeving.

Gebruik alleen geschikte persgereedschappen met
de balksnijkop (zie Specificaties). Gebruik van andere
gereedschappen met de snijkop kan schade aan de snijkop of
ernstig lichamelijk letsel veroorzaken.

Repareer of wijzig nooit een beschadigde balksnijkop. Een
balksnijkop die gelast, geslepen, geboord of op enige andere
wijze aangepast is, kan tijdens gebruik breken. Vervang nooit
afzonderlijke onderdelen, behalve de snijmatrijzen. Gooi een
beschadigde snijkop weg om risico van letsel te verkleinen.

Gebruik de balksnijkop alleen voor het snijden van materiaal
waarvoor de kop/snijmatrijzen bedoeld zijn. Het snijden
van ongeschikt materiaal kan schade aan de snijkop of ernstig
lichamelijk letsel veroorzaken.

Ondersteun de balk en de balksnijkop/persgereedschap op
juiste wijze tijdens het gebruik. Wanneer het materiaal en de
uitrusting niet correct worden ondersteund, kan het materiaal en
de uitrusting kantelen, vallen en ernstig letsel veroorzaken. Houd
andere personen buiten het werkgebied tijdens het snijden.

Als u nog vragen hebt over dit RIDGID®-product:
— Neem contact op met uw plaatselijke RIDGID-dealer.
- 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 naar het nummer (800) 519-3456.

Beschrijving

RIDGID® STRUTSLAYR™ balksnijkop is ontworpen voor het snijden
van U-balken van zacht staal met een dikte tot 12 gauge (2,5 mm)
conform de specificaties. De balksnijkop is een uitwisselbaar hulpstuk
voor bepaalde RIDGID® standaard 32kN-persgereedschappen. Sneden
worden gemaakt met een enkele cyclus van het persgereedschap.
Sneden zijn zonder bramen (met speciale snijmatrijzen), haaks, en klaar
binnen 5 seconden. De balksnijkop is niet bedoeld voor het snijden
van reeds geinstalleerde balken.

Specificaties
Snijcapaciteit....... tot 12 gauge 15/8” x 15/8” (41 mmx 41 mm x 2,5 mm)
of 15/8" x 13/16” (41 mm x 21 mm x 2,5 mm) U-balk
volgens de MFMA-4-norm. Niet te gebruiken

voor roestvaststalen balken.

Gewicht van de kop...12 Ibs. (5,4 kg) (inclusief snijmatrijzen, zonder
persgereedschap)
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RIDGID STRUTSLAYR™ Instructies voor de balksnijkop

Compatibiliteit

van het

persgereedschap.......RIDGID® standaardserie 32kN-persgereedschappen
(zoals de RP340 en RP330). Niet voor gebruik met
persgereedschappen RIDGID 320-E en CT-400.

Rechtheid
snijvlakken ... +/- 2° (balk moet voorbij de balksteun uitsteken)
Snijmatrijzen ... 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) speciale matrijs

(cat.-nr. 64033)

15/8" x 15/8” (41 mm x 41 mm) speciale matrijs
(cat.-nr. 64038)

15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) en 15/8" x 15/s"
(41 mm x 41 mm) gecombineerde matrijs
(cat.-nr. 64043)

Zie RIDGID.com voor een volledige lijst.

Rolmaatsleuf

Zijplaat

Armen

Beweegbare
matrijs
Bevestigingsnok

Y Waarschuwingslabel

Balksteun

Vaste krimpbek

Figuur 1 - STRUTSLAYR-snijkop

Inspectie/onderhoud

Voor elk gebruik controleert u de balksnijkop op problemen die het
veilige gebruik kunnen beinvioeden.

1. Verwijder de balksnijkop van het persgereedschap.

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

3. Inspecteer de kop op:

« Correcte samenbouw en volledigheid (zie figuur 1).

Defecte, gebarsten, verbogen, ontbrekende, losse of kemmende
onderdelen of andere schade aan de kop en de snijmatrijzen.
Afgeschilferde of gebarsten snijmatrijzen (zie figuur 2A).
« Schade aan de bevestigingsnokken of het armscharniergedeelte
(zie figuur 2B).
Aanwezigheid en leesbaarheid van het waarschuwingslabel
(zoals getoond in figuur 1).
« Enige andere toestand die een veilige en normale werking zou

kunnen verhinderen.

Figuur 2A - Voorbeeld van een gebarsten snijmatrijs

Figuur 2B - Gedeelten die geinspecteerd moeten worden voor schade
aan de armen (A) of de bevestigingsnok (B)
Verwijderen/wisselen van snijmatrijzen
1. Verwijder de balksnijkop van het persgereedschap.

2. Met behulp van een 5/32"-inbussleutel draait u de bouten van de
balksteun (“S”) twee slagen los. (Figuur 3A). Schuif de balksteun uit
twee van de schroeven (Figuur 3B). Draai de balksteun zodat de
snijmatrijzen bereikbaar zijn (Figuur 3C). Als de balk vastgeklemd is
in de snijmatrijzen moet de balksteun wellicht worden verwijderd.

QOMY

Figuur 3 - Snijmatrijzen vervangen (A, B, C, D)
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3.

6.

Druk de snijmatrijzen vanaf de tegenoverliggende zijde van de
kop eruit (figuur 3D). Indien noodzakelijk kunt u gebruik maken
van een kunststofhamer of een blok hout om de snijmatrijzen er
uit te tikken. Niet op de snijmatrijzen zelf slaan, dat kan schade
aan het gereedschap veroorzaken.

. Smeer de snijmatrijzen en de kop zoals beschreven in het

gedeelte Smering.

. Bouw het geheel weer samen in omgekeerde volgorde. Zorg

ervoor dat de armen gecentreerd zijn, zodat de beweegbare
snijmatrijs kan worden ingeschoven. Controleer of de
snijprofielen onderlijn uitgelijnd zijn, zodat de balk kan worden
ingestoken.

Draai de drie schroeven van de balksteun stevig vast.

Smeren

Smeer de balksnijkop altijd voordat de snijmatrijs wordt ingebouwd.
Als de balksnijmatrijzen niet volledig inschuiven, controleert u de kop
zorgvuldig op gebarsten of defecte onderdelen. Als er geen problemen
worden aangetroffen, moeten de snijmatrijzen waarschijnlijk worden
gereinigd en gesmeerd.

1.
2.

Verwijder de snijmatrijzen.

Reinig de snijmatrijzen en de uitsparing ervan met een zachte,
schone doek. Verwijder al het vet en alle vuildelen.

. Breng een dunne laag universeel vet aan op alle zijden van de

beweegbare snijmatrijs. Breng royaal vet aan op de armnokken.
(Figuur 4)

Figuur 4 - De balksnijkop smeren

4 Bouw de snijmatrijzen opnieuw in en veeg overtollig vet van de kop.

Instelling/bediening
1.

4

Figuur 5 - Balksnijkop gemonteerd in pijpklem
2.

De balksnijkop kan worden gebruikt als een werkbankgereedschap
of op de grond. Daarnaast kan de balksnijkop worden gemonteerd
op een groot aantal RIDGID-pijpklemmen*. Zie figuur 5 voor de
bevestiging op een pijpklem. Ongeacht het gebruik dient u ervoor
te zorgen dat de balksnijkop veilig en stabiel is.

* De pijpklemmen RIDGID BC610 en BC810 verhinderen het invoeren van de

balk in de kop en kunnen daarom niet worden gebruikt.

A
¢ N

y

Installeer het persgereedschap op de balksnijkop volgens de
handleiding van het persgereedschap.

Figuur 6A - De balklengte meten

STRUTSLAYR™ Instructies voor de balksnijkop RIDGID

Balk snijden met het balksnijkophulpstuk

1. Controleer of de balk volgens de specificaties kan worden

gesneden. Inspecteer de uiteinden van de balk - als die vervormd
zijn, passen ze wellicht niet in de snijmatrijzen.

. Voer de balk door de snijmatrijzen. Ondersteun de balk op de

juiste wijze om kantelen of vallen van materiaal en uitrusting,
zowel voor als na het snijden, te voorkomen.

. Meet de te snijden balklengte. Er zijn twee methoden:

a. Gebruik de rolmaatsleuf (bevindt zich in de snijlijn) (afbeelding 6A).
b. Voeg 1” (25 mm) toe aan de meting zijplaat - balkeinde (figuur 6B).

De sleuven in de balk worden gewoonlijk elke 2" (5 cm) herhaald.
In dat geval kan de balksteunplaat worden gebruikt om de
sneden uit te lijnen met de sleuven - Zie figuur 7.

Snijlijn
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Snijlijn
1" (2,5 cm)
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Figuur 6B - De balklengte meten

Sni"lijn

4" (10 cm)

2" (5cm)

Figuur 7 - De snede uitlijnen met de balksleuven

Voor een correcte bewerking moet de balk voorbij de balksteun
worden verschoven. Als de balk niet in de balksteun valt, kan de
snijhoek +/- 5° groter zijn.

. Om de balk te snijden, drukt u de schakelaar van het

persgereedschap in terwijl u de handen uit de buurt van de
balksnijkop en het materiaal houdt. Voer de bewerking uit
volgens de instructies van het persgereedschap. (Figuur 8).

. Verschillende persgereedschappen resulteren in geringe

verschillen in de bediening.
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RIDGID Istruzioni della testa di taglio per canaline portacavi STRUTSLAYR™ _

- Persgereedschappen RIDGID RP 340 en RP 330 schuiven niet
opnieuw in nadat de balk gesneden is. In dat geval dient u op
de ontgrendelknop van de gereedschapsdruk te drukken. (zie
handleiding persgereedschap). Als alternatief kan de schakelaar
van het persgereedschap een tweede keer worden ingedrukt
om de zuiger van het persgereedschap in te trekken.

« Sommige persgereedschappen voeren een volledige cyclus

uit en trekken de plunjer in zonder verdere noodzakelijke

handeling.

Persgereedschappen 320-E en CT-400 kunnen NIET met de

balksnijeenheid worden gebruikt.

Figuur 8 - Snijeenheid in gebruik

6. Verwijder de balk. Wanneer de balk gesneden is, kunnen de
uiteinden scherp zijn - ga voorzichtig te werk.

7. Als de balk niet gesneden is, verwijdert u het persgereedschap
van de balksnijkop en inspecteert u het materiaal en de
uitrusting.

- Wanneer materiaal is gebruikt dat niet aan de specificaties
voldoet (roestvaststalen balk enz.), moeten de balksnijmatrijzen
wellicht worden verwijderd om het materiaal te kunnen
verwijderen.

« Controleer de balksnijkop zorgvuldig op eventuele schade,
zoals gebarsten of defecte onderdelen. Zie het gedeelte Inspectie/
Onderhoud.

Stop het gebruik van de balksnijkop als deze het materiaal niet snijdt.

(1) Istruzioni della testa di taglio per
canaline portacavi STRUTSLAYR™

A\ AVVERTENZA

Prima dell'uso, leggere con attenzio-

u ne le presenti Istruzioni, il manuale
‘ di istruzioni della pressatrice e le
avvertenze e le Istruzioni relative a

tutti gli equipaggiamenti e i mate-
riali utilizzati. La mancata osservanza di tutte le istruzioni e avvertenze
puo causare danni alla proprieta e/o serie lesioni personali.

CONSERVARE QUESTE ISTRUZIONI!

Vengono generate grandi forze durante I'uso del prodotto
che possono rompere o lanciare le parti utilizzate e causare
lesioni. Rimanere lontani durante I'uso e indossare equipaggia-
mento protettivo adeguato, compresi occhiali protettivi.

Tenere mani e dita lontane dalla testa di taglio per canaline
portacavi durante il ciclo di pressatura. Se rimangono intrap-
polate nella testa di taglio per canaline portacavi o tra questa e la
pressatrice, la canalina e le aree circostanti, mani e dita possono
essere schiacciate, fratturate o amputate.

Utilizzare la testa di taglio per canaline portacavi esclusiva-
mente con le Pressatrici predisposte (vedere le Specifiche).
L'uso della testa di taglio con altri attrezzi pud danneggiarla o
causare lesioni gravi.

Non riparare né modificare la testa di taglio per canaline por-
tacavi danneggiata. Una testa di taglio per canaline portacavi
che sia stata saldata, messa a terra, trapanata o modificata, in
qualsiasi maniera, puo rompersi durante I'uso. Non sostituire mai
componenti singoli, a eccezione degli stampi da taglio. Per ridurre
il rischio di incidenti gettare le teste di taglio danneggiate.
Utilizzare la testa di taglio per canaline portacavi esclusiva-
mente per il taglio di materiali per i quali la testa e gli stampi
sono predisposti. |l taglio di materiale non adatto pu6 danneg-
giare la testa di taglio o causare lesioni gravi.

Supportare adeguatamente la canalina portacavi e la testa/
pressatrice durante l'uso. In caso contrario, materiale ed equi-
paggiamento potrebbero ribaltarsi, cadere e danneggiarsi, cau-
sando anche lesioni gravi. Impedire I'accesso nell'area di lavoro a
terzi durante il taglio.

Per qualsiasi domanda su questo prodotto RIDGID®, vedere in basso:

- Contattare il proprio distributore RIDGID.

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

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

Descrizione

La testa di taglio per canaline portacavi STRUTSLAYR™ RIDGID®

e progettata per il taglio profilato di canaline in acciaio morbido fino

a 12ga (2,5 mm) in base alle Specifiche. La testa di taglio per canaline

portacavi € un attrezzo intercambiabile per alcuni modelli di pressatrici

RIDGID® standard da 32kN. | tagli vengono eseguiti con un unico ciclo

della pressatrice. | tagli sono privi di bave (con gli appositi stampi),

perfettamente profilati e pronti in meno di 5 secondi. La testa di taglio

per canaline portacavi non & progettata per il taglio di canaline gia

montate.

Specifiche

Capacita di taglio........Canaline portacavi fino a 12ga 15/8” x 15/8” (41mm
X4Tmm x 2,5mm) o 15/8" x 13/16" (41Tmm x 21Tmm X
2,5mm) secondo lo standard MFMA-4. Non adatta
a canaline in Acciaio inox.

Peso della testa............ 12 Ibs. (5,4 kg) (inclusi gli stampi, esclusa la pressatrice)

Compatibilita

della pressatrice ......Pressatrici RIDGID® Standard Serie 32kN (ad

esempio RP340 e RP330). Non adatta all’'uso

con pressatrici RIDGID 320-E e CT-400.

Perpendicolarita

[o [ =Te] [To JREE_— +/-2°(la canalina deve estendersi oltre il relativo
supporto)

Stampi di taglio .......15/8" x 13/16” (41mm x 21mm) Stampo predisposto
(Cat. N.64033)

15/8" x 15/8" (A1mm x 41mm) Stampo predisposto
(Cat. N.64038)

15/8” x 13/16” (A1mm x 21mm) e 15/8” x 15/8” (41Tmm
x41mm) Stampo Combo (Cat. N. 64043)

Per I'elenco completo vedere RIDGID.com.
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_ Istruzioni della testa di taglio per canaline portacavi STRUTSLAYR™ RIDGID

Piastra
scorrevole

Fessura per il metro

Bracci
Stampo
mobile Piastrina di
montaggio
Protezione Etichetta di
avvertenza

Supporto
della
canalina

Stampo fisso

Figura 1 - Testa di taglio STRUTSLAYR

Ispezione/Manutenzione

Prima di ogni utilizzo, ispezionare la testa di taglio per canaline porta-
cavi per individuare eventuali problemi che possono compromettere
la sicurezza.

1.
2.

Rimuovere la testa di taglio per canaline portacavi dalla pressatrice.

Pulire tracce di olio, grasso o sporco dall'utensile e dalla testa,
comprese le impugnature e i comandi. Questo facilita I'ispezione
e aiuta ad impedire che la macchina scivoli dalle mani.

. Ispezionare la testa per verificare:

- Montaggio corretto e completo (Vedere figura 1).

« Presenza di parti fessurate, piegate, mancanti allentate, incep-
pate o altri danni alla testa e agli stampi.

Scheggiatura o fessurazione degli stampi (Vedere figura 2A).
Danni alle piastrine di montaggio o nell'area di fissaggio del
braccio (Vedere figura 2B).

Presenza e leggibilita della decalcomania di avvertenza (Vedere
Figura 1).

Qualsiasi altra condizione tale da impedire il funzionamento
normale e sicuro.

Se si riscontrano problemi, usare la testa di taglio per canaline
portacavi solo dopo averli eliminati.

Figura 2A - Esempio di fessurazione dello stampo

Figura 2B - Aree da ispezionare per eventuale danni ai bracci (A) o alle

piastrine di montaggio (B)

Rimozione/sostituzione degli stampi

1. Rimuovere la testa di taglio per canaline portacavi dalla pressatrice.

2. Con una chiave esagonale da 5/32", allentare le viti del supporto
della canalina (“S”) di due giri. (Figura 3A). Fare scorrere il supporto
della canalina per sbloccarlo da due delle viti (Figura 3B). Ruotare il
supporto della canalina per poter accedere agli stampi (Figura 3C).
Se la canalina & bloccata negli stampi, potrebbe occorrere la rimo-
zione del supporto della canalina.

QOMY

Figura 3 - Sostituzione degli stampi (A, B, C, D)
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RIDGID Istruzioni della testa di taglio per canaline portacavi STRUTSLAYR™

3. Spingere gli stampi dal lato opposto alla testa per rimuoverli
(Figura 3D). Se necessario, usare un martello in gomma morbida
o un blocco di legno per far uscire gli stampi battendoli delicata-
mente. Per evitare di danneggiare gli stampi, non colpirli con forza.

4. Lubrificare gli stampi e la testa come descritto nella sezione
Lubrificazione.

5. Rimontare seguendo la sequenza inversa della procedura descrit-
ta. Accertarsi che i bracci siano centrati per poter spostare lo
stampo da inserire. Verificare che i profili di taglio dello stampo
siano allineati per consentire l'inserimento della canalina.

6. Serrare bene le tre viti del supporto della canalina.

Lubrificazione

Prima di installare lo stampo lubrificare sempre la testa di taglio. Se gli
stampi di taglio non rientrano completamente, ispezionare accurata-
mente la testa per escludere parti rotte o fessurate. Se non si eviden-
ziano problemi, & probabile che gli stampi siano da pulire e lubrificare.

1. Rimuovere gli stampi.

2. Pulire gli stampi e le relative cavita con uno straccio morbido e
pulito. Rimuovere tutto il grasso e i residui.
3. Applicare uno strato sottile di grasso universale su ogni lato dello

stampo mobile. Applicare del grasso sulle camme del braccio.
(Figura 4)

Camma del
braccio

Figura 4 - Lubrificazione della testa di taglio per canaline portacavi

4. Reinstallare gli stampi e rimuovere dalla testa ogni grasso in
eccesso.

Configurazione/Funzionamento
1. La testa di taglio per canaline portacavi si puo usare su un’unita
da banco o a terra. La testa di taglio per canaline portacavi si
pud montare anche su molte morse a catena RIDGID*. Vedere la
Figura 5 per la configurazione di montaggio della morsa a catena.
Indipendentemente dall'utilizzo, verificare che la testa di taglio
per canaline portacavi sia fissata e stabile.

* Le morse a catena RIDGID BC610 e BC810 interferiscono con la canalina da
inserire nella testa, quindi non si possono utilizzare.
<

Figura 5 - Testa di taglio per canaline portacavi montata sulla morsa a catena

2. Installare la pressatrice sulla testa di taglio per canaline portacavi
seguendo il manuale di istruzioni della pressatrice.

Taglio della canalina con la testa di taglio per
canaline portacavi

1. Verificare che la canalina sia conforme alle specifiche di taglio.
Ispezionare le estremita della canalina - se sono deformate potreb-
bero non entrare nello stampo.

2. Inserire la canalina negli stampi. Supportare adeguatamente la
canalina per evitare il ribaltamento e la caduta di materiale ed
equipaggiamento, prima e dopo il taglio.

3. Misurare la lunghezza della canalina da tagliare. Si puo fare in
due modi:

a. Usare la Fessura per il metro (sul piano di taglio) (Figura 6A).

b. Aggiungere 1” (25 mm) alla piastra laterale — misurazione
all'estremita della canalina (Figura 6B).

Le fessure della canalina in genere si ripetono ogni 2" (5 cm). In

questo caso, € possibile utilizzare il supporto della canalina per

allineare i tagli alla fessura - Vedere Figura 7.

Piano di taglio

Figura 6A - Misurazione della lunghezza della canalina

Piano di taglio

1" (2,5 cm)

Figura 6B - Misurazione della lunghezza della canalina
Piano di taglio

@
<

4" (10 cm)

2" (5cm)

Figura 7 - Allineamento del taglio alle fessure

Per il funzionamento corretto, la canalina deve estendersi oltre
il relativo supporto. Se la canalina non si innesta nel relativo
supporto, I'angolo di taglio potrebbe essere +/- 5° o superiore.

4. Per tagliare la canalina, premere l'interruttore della pressatrice
senza tenere in mano la testa di taglio o il materiale. Utilizzare la
pressatrice secondo le relative istruzioni. (Figura 8).
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5. A seconda della pressatrice, il funzionamento potrebbe variare

leggermente.

« Le pressatrici RIDGID RP 340 e RP 330 potrebbero non ritirarsi
dopo il taglio della canalina. In questo caso, premere il pulsan-
te di Rilascio della pressione dell'attrezzo (vedere il manuale di
istruzioni della pressatrice). Oppure, premere l'interruttore della
pressatrice spegnendola e riaccendendola, in modo da fare
rientrare il braccio.

« Alcune pressatrici terminano un ciclo completo e fanno rien-
trare il braccio senza ulteriori interventi.

Le Pressatrici 320-E e CT-400 NON possono essere utilizzate con
la testa di taglio per canaline portacavi.

Figura 8 - Testa di taglio in funzione

6. Rimuovere la canalina portacavi. Dopo il taglio, le estremita della
canalina possono essere affilate - afferrare con cautela.

7. Sela canalina non é stata tagliata, smontare la testa di taglio dalla
pressatrice e controllare materiale ed equipaggiamento.

- Se il materiale utilizzato non era conforme alle specifiche
(canalina in acciaio inox, ecc.), per poterlo rimuovere potrebbe
occorrere smontare gli stampi.

« Ispezionare scrupolosamente la testa di taglio per canaline por-
tacavi per escludere danni, quali parti fessurate o rotte. Vedere
la sezione Ispezione/Manutenzione.

Se la testa di taglio per canaline portacavi non taglia il materiale,

interrompere I'uso.

Instrucoes da Cabeca de cisalhamento
de escora STRUTSLAYR™

A AVISO

Leia e compreenda estas instrucoes,

u o manual do operador da ferra-
‘ menta de prensagem e os avisos e
as instrucoes de todos os equipa-

mentos e materiais utilizados antes
da operacao. O incumprimento de todos os avisos e instru¢oes pode
resultar em danos materiais ou acidentes graves.

_ Instrucoes da Cabeca de cisalhamento de escora STRUTSLAYR™ RIDGID

GUARDE ESTAS INSTRUCOES!

- Sao geradas forgas significativas durante a utilizacao do produto,
forcas que podem partir ou projetar pecas e provocar ferimen-
tos. Mantenha-se afastado durante a utilizacdo e use equipamento
de protecdo adequado, incluindo prote¢ao para os olhos.

- Mantenha os dedos e méos longe da cabeca de cisalhamento
de escora durante o ciclo da ferramenta de prensagem. Os
seus dedos ou maos podem ser esmagados, fraturados ou ampu-
tados se ficarem presos na cabeca de cisalhamento de escora
ou entre a cabeca de cisalhamento de escora, a ferramenta de
prensagem, a escora e o ambiente.

Utilize apenas Ferramentas de Prensagem adequadas com a
cabeca de cisalhamento de escora (consulte as Especifica¢ées).
Utilizar outras ferramentas com a cabeca de cisalhamento pode
danifica-la ou resultar em ferimentos graves.

- Nunca repare nem modifique uma cabeca de cisalhamento
de escora. Uma cabeca de cisalhamento de escora que tenha
sido soldada, ligada a terra, perfurada ou modificada de qualquer
forma poderd partir durante a utilizacdo. Nunca substitua com-
ponentes individuais além de matrizes de cisalhamento. Elimine
as cabecas de cisalhamento danificadas para reduzir o risco de
ferimentos.

- Utilize apenas a cabeca de cisalhamento de escora para cortar
material para o qual a cabeca/as matrizes foi(foram) concebi-
da(s). Cortar material desadequado pode danificar a cabeca de
cisalhamento ou resultar em ferimentos graves.

- Apoie adequadamente a ferramenta de suporte e de cisalha-
mento/a ferramenta de prensagem durante a utilizacao. Nao
suportar de forma adequada o material e o equipamento pode
causar tombamento, queda de material e equipamento e feri-
mentos graves. Mantenha outras pessoas fora da area de trabalho
durante o corte.

Se tiver alguma pergunta relativamente a 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 endereco de correio eletrénico rtctechservices@emerson.com
ou, no caso dos E.U.A. e Canad3, ligue para (800) 519-3456.

Descricao

A Cabeca de cisalhamento de escora STRUTSLAYR™ RIDGID® foi conce-
bida para cisalhar até 12ga (2,5 mm) de canal de escora de ago macio
conforme as Especificacdes. A Cabeca de corte de escora é um acesso-
rio intercambiavel para algumas Ferramentas RIDGID® de Prensagem
32kN padréo. Os cortes sao feitos num Unico ciclo da ferramenta de
prensagem. Os cortes ndo tém rebarbas (com matrizes dedicadas), sao
quadrados e terminam em menos de 5 segundos. A cabeca de cisalha-
mento de escora nao foi concebida para corte com a escora no local.

Especificacoes

Capacidade de corte..Até 12ga 15/8” x 15/8” (4Tmm x 4Tmm x 2,5mm) ou
15/8" x 13/16" (41Tmm x 21mm x 2,5mm) canal de
escora para o MFMA-4 Padrdo. Nao deve ser
utilizada com a escora de ago inoxidavel.

Peso da cabeca.......... 12 lbs. (5,4 kg) (incluindo matrizes, excluindo a
ferramenta de prensagem)

Compatibilidade

da Ferramenta

de Prensagem....... RIDGID® Ferramentas de Prensagem Série Padrao
32kN (como a RP340 e RP330). Nao deve ser
utilizada com Ferramentas de Prensagem
320-E e CT-400 RIDGID.

Forma quadrada

de Corteumnnnns +/-2° (A escora deve estender-se além do
suporte da escora)
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Matrizes

de cisalhamento......15/8" x 13/16" (41Tmm x 21Tmm) Matriz dedicada
(Cat.n.264033)
15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) Matriz dedicada
(Cat.N.264038)
15/8" x 13/16” (41Tmm x 21mm) e 15/8” x 15/8” (41mm
x 41mm) Matriz Combinada (Cat. N.° 64043)

Consulte RIDGID.com para uma listagem completa.

Ranhura de medicao da fita

Figura 2A - Exemplo de quebra da matriz

Placa
lateral

Bragos

Matriz de

movimentag¢ao Aba de

montagem

Protecao Etiqueta de aviso

Figura 2B - Areas a verificar quanto a danos nos Bracos (A) ou na Aba
de montagem (B)
Remover/trocar matrizes

1. Remova a cabeca de cisalhamento de escora da ferramenta de
prensagem.

2. Utilizando uma chave sextavada de 5/32", afrouxe os parafusos de
suporte da escora (“S”) duas voltas. (Figura 3A). Deslize o suporte
da escora para desengatar de dois dos parafusos (Figura 3B). Rode
ao suporte da escora para permitir o acesso as matrizes (Figura 3C).
Se a escora estiver presa nas matrizes, o suporte da escora pode
ter de ser removido.

Suporte
da escora

Matriz fixa

Figura 1 - Cabeca de cisalhamento STRUTSLAYR

Inspecao/Manutenc¢ao
Antes de cada utilizacao, verifique acabeca de cisalhamento de escora
quanto a problemas que possam colocar em causa a utilizacdo segura.

1. Remova a cabeca de cisalhamento de escora da ferramenta de
prensagem.

2. Limpe qualquer residuo de éleo, gordura ou sujidade da ferra-
menta e da cabeca, incluindo das pegas e dos controlos. Isto
facilita a inspecéo e ajuda a impedir que a maquina escorregue
da méo.

3. Inspecione a cabeca relativamente a:

- Montagem e integridade adequadas (Consulte a Figura 1).

« Pecas partidas, rachadas, curvadas, em falta, soltas ou unidas
ou outros danos na cabeca e nas matrizes.
Matrizes lascadas ou rachadas (Consulte a Figura 2A).
« Danos nas abas de montagem ou na area da dobradica do
braco (consulte a Figura 2B).
Presenca e legibilidade do autocolante de aviso(Conforme
mostrado na Figura 1).
- Qualquer outra condicdo que possa impedir o funcionamento

normal e seguro.
Caso encontre algum problema, nédo utilize a cabeca de cisa-
Ihamento de escora até que seja corrigido.

QOMY

Figura 3 - Trocar matrizes (A, B, C, D)
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3. Empurre as matrizes do lado oposto da cabeca para remover
(Figura 3D). Se necessario, utilize um martelo de borracha ou um
bloco de madeira para ajudar a retirar as matrizes. Nao bata nas
matrizes, isto pode danificar a ferramenta.

4. Lubrifique as matrizes e a cabega, conforme descrito na sec¢do
Lubrificagdo.

5. Volte a instalar invertendo os passos. Certifique-se de que os
bracos estdo centrados para permitir a colocacdo da matriz de
movimentagao. Confirme se os perfis de cisalhamento da matriz
estdo alinhados para permitir a insercdo da escora.

6. Aperte firmemente os trés parafusos do suporte da escora.

Lubrificacao

Lubrifique sempre o cisalhamento da escora antes da instalacdo da
matriz. Se as matrizes de cisalhamento da escora nédo se retrairem
completamente, inspecione atentamente a cabeca quanto a pecas
rachadas ou partidas. Se nao for encontrado nenhum problema, é
provavel que as matrizes precisem de ser limpas e lubrificadas.

1. Remover as matrizes.

2. Limpe as matrizes e a ranhura das mesmas com um pano macio
e limpo. Remova toda a gordura e todos os residuos.

3. Aplique uma camada fina de gordura de uso geral em todos os
lados da matriz de movimentacéo. Aplique gordura liberalmente
nos excéntricos do braco. (Figura 4)

Excéntrico
do braco

Figura 4 - Lubrificacao da Cabeca de cisalhamento de escora

4. Reinstale as matrizes e limpe qualquer gordura em excesso
da cabeca.

Configuracao/Funcionamento

1. A cabeca de cisalhamento de escora pode ser utilizada como
uma unidade de bancada ou no chao. Além disso, a cabeca de
cisalhamento da escora pode ser montada em muitos tornos de
corrente RIDGID*. Ver Figura 5 para uma configuracdo de mon-
tagem do torno de corrente. Independentemente da utilizacdo,
certifique-se de que a cabeca de cisalhamento de escora esta
segura e estavel.
* Os tornos de corrente BC610 e BC810 RIDGID interferem com a escora que

esta a ser alimentada para uma cabeca e ndo podem ser utilizados.
- \V_
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Figura 5 - Cabeca de cisalhamento de escora montada no torno de corrente

2. Instale a ferramenta de prensagem na cabeca de cisalhamento
de escora de acordo com o manual do operador da ferramenta
de prensagem.

Escora de corte com o acessorio da cabeca de cisa-
Ilhamento de escora

1. Confirme se a escora pode ser cortada conforme a especificacao.
Inspecione as extremidades da escora - se estiver deformada,
pode ndo encaixar nas matrizes.

2. Insira a escora pelas matrizes. Apoie adequadamente a escora
para evitar queda do material e do equipamento, antes e depois
do cisalhamento.

3. Meca o comprimento da escora a cortar. Existem dois métodos:
a. Use a ranhura de fita métrica (localizado no desbastador de

cisalhamento) (Figura 6A).
b. Adicione 1” (25 mm) para medicao da placa lateral — extremi-
dade da escora (Figure 6B).
As ranhuras do canal sdo normalmente repetidas a cada 2"
(5 cm). Se for o caso, a placa de suporte da escora pode ser
utilizada para alinhar os cortes na ranhura - Consulte a Figura 7.
Desbastador de cisalhamento
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Figura 6A - Medicao do comprimento da escora

Desbastador de cisalhamento
1"(2,5cm)

1H\\IIII\H]Ill‘\[%H!IIIWI'H;W‘HI'H”HEH

L N A B RO X e I Ao A R

Figura 6B - Medicao do comprimento da escora
Desbastador de cisalhamento

fa

4" (10 cm)

2" (5cm)

Figura 7 - Alinhamento do corte com as ranhuras do canal

A escora deve estender-se além do suporte da escora para um
funcionamento adequado. Se a porca ndo engatar no suporte da
escora, 0 angulo de corte pode ser +/- 5° ou superior.
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4. Para cisalhar a escora, com as méos afastadas da cabeca da
escora e do material, pressione o interruptor da ferramenta de
prensagem. Opere segundo as instrucdes da ferramenta de
prensagem. (Figura 8).

5. As diferencas nas ferramentas de prensagem resultam em
pequenas diferencas no funcionamento.

« As ferramentas de prensagem RP 340 e RP 330 RIDGID podem
nao se retrair depois de o suporte ser cortado. Se for o caso,
pressione o botdo para libertar a pressdo da ferramenta
(consulte o manual do operador da ferramenta de prensagem).
Como alternativa, o interruptor da ferramenta de prensagem
pode ser alternada uma segunda vez para retrair o émbolo da
ferramenta de prensagem.

» Algumas ferramentas de prensagem completam um ciclo
completo e retraem sem ser necessdria mais nenhuma agao.

« Asferramentas de prensagem 320-E e CT-400 NAO podem ser
utilizadas com o cisalhamento da escora.

Figura 8 - Cisalha em utilizacao

6. Remova a escora. Quando a escora é cortada, as extremidades
podem ser afiadas — manuseie com cuidado.

7. Se a escora ndo estiver cortada, remova a ferramenta de pren-
sagem da cabeca de cisalhamento da escora e inspecione o
material e 0 equipamento.

« Se for utilizado um material fora da especificacdo (escora de aco
inoxiddvel, etc.), as matrizes de cisalhamento da escora podem
ter de ser removidas para permitir a remog¢ao do material.

- Verifique cuidadosamente a cabeca de cisalhamento da esco-
ra relativamente a danos como pecas partidas ou rachadas.
Consulte a sec¢do Inspegdo/Manutengdo.

Nao continue a utilizar a cabeca de cisalhamento da escora se

nao cortar o material.

(V) Instruktioner for STRUTSLAYR™
kaphuvud for stalprofiler

A VARNING

Las och forséakra dig om att du for-

u star dessa instruktioner, pressverk-
‘ tygets bruksanvisning och varning-
arna och instruktionerna for all

utrustning och allt material som
anvands innan du anvdnder den hér produkten. Om du inte foljer alla
varningar och anvisningar finns risk for allvarliga personskador eller
skada pa egendom.

SPARA DESSA ANVISNINGAR!

Stora krafter genereras nar produkten anviands, och dessa
krafter kan bryta loss eller kasta ivdg detaljer och orsaka
personskador. Sta pa behorigt avstand under anvdandning och
bar alltid 1amplig skyddsutrustning, dven 6gonskydd.

Hall fingrar och hander pa behéorigt avstand fran kaphuvudet
under pressverktygets arbetscykel. Dina fingrar och hander kan
krossas, brytas eller amputeras om de fastnar i kaphuvudet eller
mellan kaphuvudet, pressverktyget, stalprofilen och omgivningarna.

Anvdnd bara kaphuvudet tillsammans med lampliga
pressverktyg (se specifikationerna). Om andra verktyg anvands
med kaphuvudet kan kaphuvudet ta skada eller allvarliga person-
skador intréffa.

Reparera eller modifiera aldrig ett skadat kaphuvud. Ett
kaphuvud for stalprofiler som har svetsats, slipats, borrats eller
modifierats kan ga sonder under anvandning. Byt aldrig ut enskil-
da komponenter annat dn kapmunstyckena. Kassera skadade
kaphuvuden for att minska risken fér skador.

Anvand endast kaphuvudet for att kapa de material som
huvudet/munstyckena har designats for. Kapning av fel mate-
rial kan leda till att kaphuvudet tar skada eller allvarliga person-
skador.

Stod profilen och kapmunstyckena/pressverktyget under
anvandning. Om du inte stddjer materialet och utrustningen kan
materialet valta och trilla, utrustningen kan ta skada och allvarliga
personskador kan intraffa. Hall undan andra fran arbetsomradet
vid kapning.
Om du har nagon fraga om den har RIDGID®-produkten:

- Kontakta ndrmaste RIDGID-distributor.

- Besok RIDGID.com for uppgift om narmaste RIDGID-representant.

- Kontakta Ridge Tool Technical Service Department pa
rtctechservices@emerson.com. Ring (800) 519-3456 om du
befinner dig i USA eller Kanada.

Beskrivning

RIDGID® STRUTSLAYR™ kaphuvud for stalprofiler har designats for att
kapa upp till 2,5 mm (12ga) kanaler i mjukt kolstal enligt specifikatio-
nerna. Kaphuvudet for stalprofiler &r ett utbytbart tillbehor till vissa
RIDGID® 32 kN standardpressverktyg. Kapningar sker med en enda
cykel med pressverktyget. Kapningar sker vinkelratt och gradfritt
(med ratt kapmunstycken) pa under fem sekunder. Kaphuvudet for
stalprofiler har inte designats for att kapa monterade profiler pa plats.

Specifikationer

Kapningskapacitet.....Upp till 12ga 15/8” x 15/8” (41 mm x 41 mm x 2,5 mm)
eller 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm x 2,5 mm) stal-
profiler enligt MFMA-4-standard. Kan ej anvan-
das for profiler av rostfritt stal.

Vikt pa huvud.......... 12 lbs. (5,4 kg) (inklusive kapmunstycken, ej
inklusive pressverktyg)

Pressverktyg

Kompatibilitet.......... RIDGID® standardserie med 32 kN pressverktyg
(som RP340 och RP330). Kan ej anvandas med
pressverktygen RIDGID 320-E och CT-400.
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Kapningens

vinkelrathet ... +/- 2° (profilen maste skjuta ut langre &n profil-
stodet)

Kapmunstycken......15/8" x 13/16” (41 mm x 21 mm) specialmunstycken
(artikelnr. 64033)

15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm) specialmunstycke
(artikelnr. 64038)

15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) och 15/8" x 15/8"
(41 mm x 41 mm) kombinationsmunstycke (arti-
kelnr. 64043)

En komplett férteckning finns pa RIDGID.com.

Spar for mattband

Sidoplatta

Armar

Rorligt
munstycke
Monteringshal

Skydd Varningsskylt

Stod

Fast pressback

Bild 1 - STRUTSLAYR kaphuvud

Inspektion/Underhall
Inspektera kaphuvudet for stalprofiler varje gang innan du anvander
det for att upptacka problem som kan goéra produkten osdker att
anvanda.

1. Demontera kaphuvudet fran pressverktyget.

2. Rengor alla handtag och reglage, och ta bort all olja, smuts och
allt smorjfett. Detta underlattar inspektionen och forhindrar att
maskinen glider ur handen vid anvéndningen.

3. Kontrollera huvudet avseende:

- Korrekt montering och fullstandighet (se bild 1).

« Trasiga, sprackta, bojda, saknade eller kdrvande delar eller
annan skada pa huvudet och munstyckena.

Spruckna eller avskavda munstycken (se bild 2A).

- Skada pa monteringshalen eller armens svangomrade (se bild 2B).
- Om varningsskyltarna sitter kvar och &r lasliga (som pa bild 1).
Alla andra tillstdnd som kan forhindra saker och normal drift.
Vid problem far kaphuvudet inte anvéndas forran problemen
har atgardats.

Bild 2A - exempel pa sprucket munstycke

Bild 2B - Omraden som behover inspekteras betraffande skador pa
armar (A) eller monteringshal (B)
Demontering/byte av munstycken
1. Demontera kaphuvudet fran pressverktyget.

2. Anvand en 5/32" sexkantnyckel, lossa skruvarna till profilstodet (“S”)
tva varv. (Figur 3A). Skjut ut profilstodet for att lossa det fran de tva
skruvarna (bild 3B). Rotera profilstodet for att tillata atkomst till alla
munstyckena (bild 3C). Om en profil sitter fast i munstyckena kan
profilstodet behdva demonteras.

QOMY

Bild 3 - Byte av munstycken (A, B, C, D)

3. Tryck munstycken fran huvudets motsatta sida for att demontera
dem (bild 3D). Du kan anvénda en mjuk plasthammare eller ett
trablock for att knacka ut munstyckena, om sa behov. SIa inte pa
munstycket eftersom detta kan skada verktyget.
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4. Smorj munstyckena och huvudet enligt beskrivningen i avsnittet
Smérjning.

5. Atermontera genom att utfra stegen i omvand ordning. Se till att
armarna dr centrerade sa att det rorliga munstycket kan skjutas
in. Kontrollera att kapprofilerna ar inriktade sa att stalprofilen kan
foras in.

6. Dra at de tre skruvarna till profilstédet ordentligt.
Smorjning
Smorj alltid kaphuvudet innan munstycken installeras. Inspektera
huvudet betraffande sprackta eller trasiga delar om kapmunstyckena
inte falls in helt. Om du inte hittar nagra fel sa behéver munstyckena
sannolikt rengdras och smorjas.
1. Demontera munstyckena.
2. Rengdr munstyckena och halen i munstyckena med mjukt, rent
tyg. Ta bort allt smorjfett och all smuts.
3. Applicera ett tunt lager smorjfett for allmant bruk pa det rorliga
munstyckets alla sidor. Applicera rikligt med smorjfett pa armkam-
marna. (Figur 4)

Bild 4 - Smorjning av kaphuvudet for stalprofiler

4. Montera tillbaka munstyckena och torka bort 6verflodigt smorj-
fett frdn huvudet.

Instéllning/Drift
1. Kaphuvudet for stalprofiler kan anvandas pa en bank eller pa
marken. Dessutom kan kaphuvudet for stalprofiler monteras i
manga kedjeskruvstad* fran RIDGID. Se bild 5 for en konfigura-
tion med montering i ett kedjeskruvstad. Se till att kaphuvudet
for stalprofiler &r sakert och stabilt oavsett hur det ska anvandas.
* Kedjeskruvstaden RIDGID BC610 och BC810 hindrar stalprofiler fran att

kunna matas in i huvudet och kan inte anvéandas.
- \V_
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Bild 5 - Kaphuvud for stalprofiler monterat i kedjeskruvstad

2. Montera pressverktyget pa kaphuvudet for stalprofiler enligt
beskrivningen i pressverktygets bruksanvisning.

Kapa profiler i kaphuvudet for stalprofiler
1. Bekréfta att profilen kan kapas enligt specifikationerna. Kontrollera
profilens andar. Om de &r deformerade finns risken att de inte
passar i munstyckena.

2. Mata profilen genom munstycket. Stod profilen ordentligt for att
forhindra att materialet och utrustningen vélter och trillar, bdde
innan och efter kapning.

3. Maét profillingden som ska kapas. Det finns tva metoder:

a. Anvand sparet for mattband (finns ovanpa kapningsplanet)
(bild 6A).

b. Lagg till 1" (25 mm) pd méattet mellan sidoplattan och profi-
landen (bild 6B).

Kanaloppningar férekommer i regel var 2” (5 cm). Om de gor det

kan profilstodplattan anvandas for att rikta in en kapning mot

Oppningen — Se bild 7.

Kapningsplan
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Bild 6A - Mata profillangd
Kapningsplan

1"(2,5cm)

Bild 6B - Mata profillangd
KapnirI\gspIan

4" (10 cm)

2" (5cm)

Bild 7 - kikta in kapning med kanaléppningar

Profiler maste skjuta ut forbi profilstodet for korrekt kapning.
Om profilen inte ligger an mot profilstddet blir kapningsvinkeln
minst +/- 5°.

4, For att kapa profilen ser du till att hdanderna inte ror vid kap-
huvudet och materialet och trycker sedan ner strdmbrytaren
till pressverktyg. Se pressverktygets instruktioner for korrekt
anvandning. (Bild 8).

5. Skillnader mellan pressverktyg gor att anvdandningen skiljer sig
at nagot.

« Pressverktygen RIDGID RP 340 och RP 330 kanske inte félls upp
igen efter att profilen har kapats. Om det hander trycker du pa
knappen som avlastar trycket i verktyget (se pressverktygets
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bruksanvisning). Alternativt kan pressverktygets strombrytare
tryckas in en andra gang for att dra tilloaka pressverktygets
tryckkolv.

- Vissa pressverktyg genomfor en komplett cykel och falls tillba-
ka igen utan att fler atgarder kravs.

« Pressverktygen 320-E och CT-400 kan INTE anvandas med
kaphuvudet for stalprofiler.

Bild 8 - Kapning pagar

6. Plocka ut profilen. Nér profilen kapas kan @nden vara vass.

Hantera den darfor varsamt.

7. Om profilen inte kapades tar du loss pressverktyget fran kaphu-
vudet och inspekterar materialet och utrustningen.

« Om material anvands som inte omfattas av specifikationerna
(profiler av rostfritt stal osv.) kan kapmunstyckena behdva
demonteras for att materialet ska kunna avldgsnas.

« Inspektera kaphuvudet for stalprofiler betraffande skador, som
sprackta eller trasiga delar. Se avsnittet Inspektion/underhdll.

Fortsatt inte att anvanda kaphuvudet for stalprofiler om den inte

kapar materialet.

Vejledning til STRUTSLAYR™-
skeerehoved til profilstaenger

A ADVARSEL

Man skal lzese og szette sig ind i

u disse anvisninger, brugervejled-
‘ ningen til pressveerktgjet samt
advarslerne og anvisningerne i

relation til alt udstyr og materiale,
der anvendes, inden arbejdet pabegyndes. Hvis samtlige advarsler og
anvisninger ikke iagttages, kan det medfore skader pa ejendom eller
alvorlig personskade.

GEM DENNE VEJLEDNING!

- Der genereres stor kraft under anvendelsen af veerktgjet, som
kan medfore, at dele braekker af eller kastes ud og forarsager
personskade. St i sikker afstand under anvendelsen, og anvend
passende sikkerhedsudstyr, herunder beskyttelsesbriller.

Hold fingre og haender vaek fra stangskaerehovedet under
pressveerktgjsdriften. Fingrene eller haenderne kan blive knust,
braekket eller amputeret, hvis de bliver fanget i stangskaerehove-
det eller mellem stangskaerehovedet, pressveerktajet og omgiven-
de genstande.

Anvend udelukkende passende pressvaerktgjer sammen med
stangskaerehovedet (se Specifikationer). Anvendelsen af andre
veerktgjer sammen med skaerehovedet kan resultere i, at skaere-
hovedet beskadiges eller at der opstar alvorlig personskade.

Foretag aldrig reparation eller eendring af et beskadiget
stangskeerehoved. Et stangskaerehoved, der er blevet svejset,
slebet, boret i eller endret pa nogen made, kan ga i stykker under
anvendelsen. Udskift aldrig individuelle komponenter bortset fra
skaerebakkerne. Bortskaf et beskadiget skaerehoved for at nedsaet-
te risikoen for personskade.

Anvend udelukkende stangskarehovedet til at skaere i
materiale, som hovedet/bakkerne er beregnet til at skeere
i. Hvis der skeeres i det forkerte materiale, kan det resultere i, at
skeerehovedet beskadiges eller at der opstar alvorlig personskade.

Understgt stangen og skeere-/pressveerktgjet korrekt under
anvendelsen. Hvis materialet og udstyret ikke understgttes pa
korrekt vis, kan det medfare, at materialet og udstyret tipper eller
falder ned samt alvorlig personskade. Sgrg for at holde andre
personer pa afstand under skaerearbejdet.

Hvis du har spergsmal angaende dette RIDGID®-produkt:
- Kontakt den lokale RIDGID-forhandler.
- Gaind 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

RIDGID® STRUTSLAYR™-skaerehovedet til profilsteenger er beregnet
til at skeere op til 12 ga (2,5 mm) profilstangkanal i bledt stal i over-
ensstemmelse med specifikationerne. Stangskaerehovedet er et
udskifteligt tilbeher til nogle RIDGID® standard 32 kN pressvaerktgjer.
Skeerearbejdet udferes i en enkelt pressveerktgjscyklus. Snittene er
gratfri (med dedikerede bakker), lige og udfert pa under 5 sekunder.
Stangskaerehovedet er ikke beregnet til at skaere i monterede staenger
pa stedet.

Specifikationer

Skaerekapacitet ... Op til 12 ga 15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm x 2,5 mm)
eller 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm x 2,5 mm) pro-
filstangkanal i henhold til standarden MFMA-4. Ma
ikke anvendes til profilstaenger af rustfrit stal.

Hovedets vaegt........... 12 Ibs. (5,4 kg) (inkl. bakker, ekskl. pressveerktaj)

Pressveerktgjets

kompatibilitet.......... RIDGID® standardserie 32 kN pressvaerktajer (som
f.eks. RP340 og RP330). Ma ikke anvendes sam-
men med 320-E og CT-400 pressveerktgjerne

fra RIDGID.
Snittets
retvinklethed ../~ 2° (stangen skal stikke ud over stangstgtten)
Skaerebakker -.15/8" x 13/16” (41 mm x 21 mm) dedikeret bakke

(kat.nr. 64033)

15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm) dedikeret bakke
(kat.nr. 64038)

15/8"x13/16" (41 mm x 21 mm) og 15/8" x 15/8” (41 mm
x41 mm) kombinationsbakke (kat.nr. 64043)

En komplet liste findes pé RIDGID.com.
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RIDGID Vejledning til STRUTSLAYR™-skzerehoved til profilstaenger _

Malebandsabning

Sideplade

Arme

Bevaegelig bakke

Monteringselement

Beskyttelseselement Advarselsmaerkat

Stangstotte

Fast bakke

Figur 1 - STRUTSLAYR-skaerehoved

Eftersyn/vedligeholdelse

Kontrollér skeerehovedet for hver anvendelse for forhold, der kan have
indvirkning pa en sikker anvendelse af veerktgjet.

1. Afmonter skaerehovedet fra pressvaerktgjet.

2. Fjern eventuel olie, fedt eller snavs fra veerktejet og hovedet, herun-
der pa greb og betjeningsanordninger. Dette understgatter eftersynet
og er med til at forhindre, at vaerktgjet glider ud af handen pa dig.

3. Kontrollér hovedet for fglgende:

« Korrekt samling og fuldsteendighed (se figur 1).

- Defekte, revnede, bgjede, manglende, Igse eller bindende dele

eller andre former for skader pa hovedet og bakkerne.

- Hakker eller revner i bakkerne (se figur 2A).

« Skader pa monteringselementerne eller i armhaengselsomradet
(se figur 2B).
Tilstedeveerelse og leesbarhed af advarselsmaerkaten (som vist
pdfigur 1).
Andre forhold, der kan forhindre en sikker og normal funktion.
Hvis der er nogen former for problemer, sa ma stangskaereho-
vedet ikke anvendes, for de er blevet afhjulpet.

Figur 2A - Eksempel pa revne i bakke

Figur 2B — Omrader, der skal kontrolleres for ader pa arme (A) eller
monteringselement (B)
Afmontering/udskiftning af bakker

1. Afmonter skaerehovedet fra pressvaerktgjet.

2. Lasn stangstgtteskruerne ("S”) to omgange med en 5/32" sekskant-
nagle. (Figur 3A). Skub stangstatten for at frigere den fra to af
skruerne (figur 3B). Drej stangstotten, sa der er adgang til bakkerne
(figur 3C). Hvis stangen sidder fast i bakkerne, kan det vaere ned-
vendigt at fjerne stangstatten.

QOMY

Figur 3 - Udskiftning af bakker (A, B, C, D)

3. Skub til bakkerne fra den modsatte side af hovedet for at fjerne
dem (figur 3D). Brug om ngdvendigt en gummihammer eller en
traeblok til at skubbe bakkerne ud. Bank ikke pa bakkerne, da
dette kan beskadige veerktgjet.

4. Smer bakkerne og hovedet som beskrevet i afsnittet Smering.

5. Foretag samling ved at udfgre trinnene i modsat raekkefglge.
Serg for, at armene er centrerede, sa den bevaegelige bakke kan
isaettes. Kontrollér, at skeereprofilerne er tilpassede, sa stangen
kan iseettes.

6. Spaend de tre stangstetteskruer pa korrekt vis.

Smering

Foretag altid smgring forud for bakkemonteringen. Hvis skaerebakker-
ne ikke traekkes helt tilbage, sa foretag en grundig kontrol af, om der
er revnede eller defekte dele pa hovedet. Hvis der ikke er nogen fejl,
skal bakkerne sandsynligvis rengeres og smeres.
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1. Afmonter bakkerne.
2. Renger bakkerne og bakkefordybningen med en blgd og ren
klud. Fjern alt fedt og alle materialerester.

3. Péfer et tyndt lag universalfedt pa alle sider af den bevaegelige
bakke. Pafer rigeligt med fedt pa armkammene. (Figur 4)

Figur 4 - Smering af stangskaerehovedet
4. Genmonter bakkerne, og ter overskydende fedt af hovedet.
Opseetning/drift

1. Stangskzerehovedet kan anvendes pa et arbejdsbord eller pa
gulvet. Stangskaerehovedet kan desuden monteres i mange
kaedeskruestikker fra RIDGID*. Se figur 5 for et eksempel pa
montering i en kaedeskruestik. Serg uanset anvendelsen for, at
stangskaerehovedet er sikkert og stabilt.

*BC610 og BC810 kaedeskruestikkerne fra RIDGID kan ikke anvendes, da de
erivejen for, at stangen kan fgres ind i hovedet.

’

Figur 5 - Stangskeerehoved monteret i keedeskruestik

2. Monter pressveerktgjet pa stangskeerehovedet i overensstemmel-
se med anvisningerne i brugervejledningen til pressveerktgjet.

Skeering af stangen med skaerehovedtilbehgret

1. Kontrollér, at der kan skeeres i stangen i henhold til specifikationen.
Kontrollér stangens ender — hvis de er deformerede, vil de muligvis
ikke passe ind i bakkerne.

2. For stangen gennem bakkerne. Understgt stangen pa korrekt vis
for at undga, at materialet og udstyret tipper og falder ned, bade
for og efter skaereprocessen.

3. Udmal leengden, der skal skeeres. Der er to fremgangsmader:

a. Brug malebandsabningen (placeret pa skaereplanen) (figur 6A).
b. Tilfgj 1" (25 mm) til sideplade til stangende-malingen (figur 6B).
Abningerne i profilstangkanalen er normalt placeret for hver 2"
(5 cm). Hvis dette er tilfeeldet, kan stangstettepladen bruges til
at tilpasse snittene i forhold til abningen - se figur 7.

_ Vejledning til STRUTSLAYR™-skeerehoved til profilstaenger RIDGID

Skeereplan
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Figur 6A - Maling af stangleengden
Skeereplan

Figur 6B - Maling af stangleengden
Skaerleplan

4" (10 cm)

Figur 7 - Tilpasning af snit i forhold til abninger i profilstangkanalen

Stangen skal stikke ud over stangstetten for at det fungerer
korrekt. Hvis stangen ikke fungerer sammen med stangstetten,
kan skaerevinklen vaere +/- 5° eller derover.

4. Tryk pa pressveerktgjskontakten for at skeere i stangen — haender-
ne skal holdes pa afstand af hovedet og materialet. Udfer betje-
ningen i overensstemmelse med vejledningen til pressvaerktgjet.
(Figur 8).
5. Forskelle pa pressvzerktgjerne medfgrer mindre forskelle i driften.
+ RP 340 og RP 330 pressveerktgjerne fra RIDGID traekkes mulig-
vis ikke tilbage, nar stangen er skaret over. Tryk pa veerktej-
strykudlgserknappen, hvis dette er tilfzeldet (se brugervejled-
ningen til pressveerktgjet). Alternativt kan der trykkes en ekstra
gang pa pressvaerktgjskontakten for at treekke pressveerktgjets
stempel tilbage.

- Nogle pressvaerktgjer vil gennemfore en fuld cyklus og traekkes
tilbage, uden at yderligere tiltag er pakraevet.

+ 320-E og CT-400 pressveerktgjerne kan IKKE anvendes sammen
med stangskeerehovedet.
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RIDGID strutsLAYR™ profil, skjeerehode, instruksjoner

Figur 8 — Skeerehoved i brug

6. Fjern stangen. Nar stangen er skaret over, kan enderne veere
skarpe — handter elementet med forsigtighed.

7. Huvis stangen ikke skaeres over, sa fjern pressveerktgjet fra skeere-
hovedet, og kontrollér materialet og udstyret.

« Hvis der er anvendt materiale, der er uden for specifikationen
(stang af rustfrit stal osv.), skal skaerebakkerne muligvis fiernes,
for at materialet kan tages ud.

- Kontrollér omhyggeligt skeerehovedet for eventuelle skader
som f.eks. revnede eller defekte dele. Se afsnittet Eftersyn/vedli-
geholdelse.

Undlad at fortszette med at anvende skaerehovedet, hvis det ikke

skaerer i materialet.

STRUTSLAYR™ profil, skjeerehode,
instruksjoner

A\ ADVARSEL

Les og forsta disse instruksjonene,

u pressverktgyets bruksanvisning
‘ og advarsler og instruksjoner for
alt utstyr og materialer som brukes

for drift. Hvis advarslene og
instruksjonene ikke folges, kan det fore til skade pa eiendom eller
alvorlig personskade.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

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

Hold fingre og hender unna profilskjeerehodet under syklu-
sen for pressverktgyet. Fingrene og hendene dine kan knuses,
brekkes eller amputeres hvis de fanges i profilskjeerehodet eller
mellom profilskjserehodet, pressverktay, profil og omgivelser.

Bruk kun korrekt pressverktoy med profilskjeerehodet (se
spesifikasjoner). Bruk av annet verktey med skjeerehodet kan
skade skjeerehodet eller medfere alvorlige personskader.

Reparer eller modifiser aldri et skadet profilskjeerehode. Et
profilskjeerehode som har blitt sveiset, slipt, boret eller modifisert
pa noe vis kan bli gdelagt under bruk. Erstatt aldri andre enkelt-
komponenter enn skjeerebakkene. Kasser skadd skjeerehode for a
redusere faren for personskader.

Bruk bare profilskjeerehodet for a kutte materialer som
hodene/bakkene er utformet for. Kutting av feil materialer kan
skade skjeerehodet eller medfere alvorlige personskader.

Statt profilen og profilkutteren/pressverktgyet korrekt under
bruk. Manglende korrekt oppstatting av materiale og utstyr kan
medfgre velting, fallende materialer og utstyr og alvorlige per-
sonskader. Hold andre personer borte fra arbeidsomradet under
kutting.
Hvis du har spersmal vedrgrende 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® STRUTSLAYR™ profilskjeerehode er utformet for a skjeere opp
til 12ga (2,5 mm) profilkanaler av mykt stal i henhold til spesifikas-
joner. Profilskjeerehodet er et utskiftbart tilbeher for noen RIDGID®
Standard 32 kN pressverktoy. Kuttet gjennomfares i en enkel syklus
med pressverkteyet. Kuttet er fritt for grader (med dedikerte bakker),
rettvinklet og fullfgres pd mindre enn 5 sekunder. Profilskjeerehodet er
ikke utformet for kutting av monterte profiler pa plass.

Spesifikasjoner

Kuttekapasitet........ Opp til 12ga 15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm x 2,5 mm)
eller 15/8" x 13/16” (41 mm x 21 mm x 2,5 mm) pro-
filkanal til MFMA-4-standarden. Skal ikke brukes
pa profiler i rustfritt stal.

Hodets vekt ... 12 Ib (5,4 kg) (inkludert bakker, ikke inkludert
pressverktoy)

Pressverktgy

kompatibilitet........... RIDGID® standardserie 32 kN pressverktgy (som
f.eks. RP340 og RP330). Skal ikke brukes med
RIDGID 320-E og CT-400 pressverktay.

Kuttets

vinkelforhold............ +/- 2° (profilen ma ga forbi profilstgtten)

Skjeerebakker .......... 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) dedikert bakke
(Kat.nr.64033)
15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm) dedikert bakke
(Kat.nr. 64038)
15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) og 15/8" x 15/8"
(41 mm x 41 mm) Combo-bakke (Kat.nr. 64043)
Se RIDGID.com for komplett liste.
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_ STRUTSLAYR™ profil, skjeerehode, instruksjoner RIDGID

Malespor for tape

Sideplate

Armer

Bevegelig bakke Figur 2B - Omrader som skal inspiseres for skade pa armer (A) eller
monteringstapp (B)
Demontering/utskifting av bakker

1. Fjern profilskjeerehodet fra pressverktoyet.

Monteringstapp

Skjerm Varselsetikett

2. Ved hjelp av en 5/32" sekskantngkkel lasnes profilstatteskruer (“S”) to
omdreininger. (Figur 3A). Skyv profilstatten for a lasne den fra to
av skruene (Figur 3B). Drei profilstgtten for & gi tilgang til bakkene
(Figur 3C). Hvis profilen sitter fast i bakkene, er det mulig at profil-
stotten ma demonteres.

Profilstotte

Stasjonaer pressform

Figur 1 - STRUTSLAYR skjeerehode

Inspeksjon/vedlikehold
For hver bruk inspiseres profilskjeerehodet for problemer som kan
pavirke sikker bruk.

1. Fjern profilskjeerehodet fra pressverktoyet.

2. Fjern olje, fett eller skitt fra verktoyet og hodet, spesielt fra hand-
tak og kontroller. Dette gjor det lettere a inspisere verktoyet, og
kan forhindre at du glipper maskinen.

3. Inspiser hodet for:

Korrekt montering og fullstendighet (se Figur 1).

Brukne, sprukne, begyde, manglende, lgse eller fastsittende
deler eller annen skade pa hode og bakker.

Avskalling eller sprekker i bakkene (se Figur 2A).

Skade pa monteringstapper eller pa armhengselomradet

QOMY

(se Figur 2B). Figur 3 - Utskifting av bakker (A, B, C, D)
- Tilstedevaerelse og lesbarhet av advarseldekal (som vist i Figur 1). 3. Skyv bakkene fra den motsatte siden av hodet for 8 demontere (Figur
+ Andre forhold som kan forhindre trygg og normal drift. 3D). Bruk en hammer med mykt hode eller en trekloss for & banke
Hvis det oppdages noen problemer, ma ikke profilskjeerehodet bakkene ut ved behov. Ikke sla pa bakkene, det kan skade verktgyet.
brukes for disse er rettet opp. 4. Smer bakkene og hodet slik som beskrevet i Smareseksjonen.

5. Sett sammen igjen ved a utfgre trinnene i motsatt rekkefglge.
Serg for at armene er sentrert for at den bevegelige bakken skal
kunne settes inn. Bekreft at bakkens skjeereprofiler er tilpasset slik
at profilen kan settes inn.

6. Stram de tre profilstgtteskruene godt.

Smgring

Smer alltid profilkutteren for montering av bakkene. Hvis profilskjzere-
bakkene ikke trekkes helt tilbake, inspiseres hodet ngye for sprekker
eller brukne deler. Hvis det ikke registreres noen problemer, ma bak-
kene sannsynligvis rengjeres og smeares.

Figur 2A - Eksempel pa sprekker i bakken
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RIDGID strutsLAYR™ profil, skjeerehode, instruksjoner

1. Demonter bakkene.

2. Rengjer bakkene og bakkenes utsparing med en myk, ren klut.
Fjern alt fett og forurensinger.

3. Péfor et tynt lag med fett for generell bruk pa alle sider av den bev-
egelige bakken. Pafer rikelig med fett pa armkammene. (Figur 4)

Figur 4 - Smering av profilskjeerehodet
4. Monter bakkene igjen og terk av overflgdig fett fra hodet.

Oppsett/drift
1. Profilskjeerehodet kan brukes som en enhet pa benken eller pa
bakken. | tillegg kan profilskjeerehodet monteres i mange RIDGID
kjedestikker*. Se Figur 5 for monteringskonfigurering av kjedes-
tikke. Uansett bruk ma det péses at profilskjeerehodet er sikkert
og stabilt.

* RIDGID BC610 og BC810 kjedestikker er i veien nar profilen mates inn i
hodet og kan ikke brukes.

4

b

Figur 5 - Profilskjeerehodet montert i kjedestikken

2. Monter pressverktgyet pa profilskjeerehodet i henhold til
pressverktgyets bruksanvisning.

Skjeering av profil med tilbehgret profilskjerehode

1. Bekreft at profilen kan skjeeres i henhold til spesifikasjonen. Inspiser
enden pa profilen - hvis den er deformert, vil den kanskje ikke
passe inn i bakkene.

2. Mat profilen gjennom bakkene. Stgtt profilen korrekt for a hin-
dre velting eller at materiale og utstyr faller ned, bade for etter
skjeering.

3. Mal profillengden som skal skjeeres. Det er to metoder:

a. Bruk malesporet for tape (plassert i skjeereplanet) (Figur 6A).

b. Legg til 1” (25 mm) til malingen fra sideplate til profilende
(Figur 6B).

Kanalspor gjentas generelt hver 2” (5 cm). | sa fall kan profil-

stotteplaten brukes for 3 tilpasse kuttene til sporet - Se Figur 7.

Skjeereplan
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Figur 6A - Maling av profillengde

Skjeereplan
1"(2.5cm)
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Figur 6B - Maling av profillengde
Skjael;eplan

4" (10 cm)

2" (5cm)

Figur 7 - Tilpasning av kutt til kanalsporene

Profilen ma ga forbi profilstetten for korrekt operasjon. Hvis
profilen ikke bergrer profilstatten, kan skjeerevinkelen veere +/- 5°
eller storre.

4. For & skjeere profilen trykkes pressverktaybryteren med hendene
borte fra profilhodet og materialet. Betjen i henhold til pressverk-
toyets instruksjoner. (Figur 8).
5. Forskjeller i pressverktgyene medfgrer sma forskjeller i driften.
- RIDGID RP 340 og RP 330 pressverktgyene kan ikke trekkes
tilbake etter at profilen er kuttet. | sa fall trykkes frigjoringsk-
nappen for pressverktgyet (se pressverktayets bruksanvisning).
Alternativt kan pressverktgybryteren trykkes en gang til for &
trekke tilbake pressverktgystemplet.

+ Noen pressverktoy vil giennomfare en full syklus og trekkes
tilbake uten at det er ngdvendig med andre tiltak.

+ 320-E og CT-400 pressverktoy kan IKKE brukes med profilkutteren.
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Figur 8 - Kutter i bruk

6. Fjern profil. Nar profilen kuttes, kan endene vaere skarpe - hand-
ter med forsiktighet.

7. Hvis profilen ikke er kuttet, fjernes pressverktayet fra profilskjeere-
hodet og materialet og utstyret inspiseres.

« Hvis det er brukt materialer utenfor spesifikasjonene (profiler av
rustfritt stal osv.), er det mulig at profilskjeerebakkene ma fjernes
for & kunne fierne materialet.

« Inspiser profilskjeerehodet ngye for skader, spesielt for sprekker
og brukne deler. Se Inspeksjon/Vedlikehold-seksjonen.

Ikke fortsett a bruke profilskjserehodet hvis det ikke kutter materialet.

@ STRUTSLAYR™ asennuskiskon

leikkuupddn ohjeet
A VAROITUS

Lue ja ymmarrad ndma ohjeet, puris-

u tustyokalun ohjeet ja kaikkien kay-
‘ tettévien laitteiden ja materiaalien
varoitukset ja ohjeet ennen kayt-

tod. Jos kaikkia varoituksia ja
ohjeita ei noudateta, seurauksena voi olla omaisuusvahinkoja tai
vakava henkildvahinko.

SAILYTA NAMA OHJEET!

+ Tuotteen kdyton aikana muodostuu suuria voimia, jotka
voivat murtaa tai singota osia ja aiheuttaa henkilévahinkoja.
Seiso riittdvan matkan pddssa ja kdyta asianmukaisia suojavarus-
teita silmiensuojaimet mukaan lukien.

- Pida sormet ja kddet etdilla asennuskiskon leikkuupaasta
puristustyokalun tyosyklin aikana. Sormet ja kddet saattavat
murskautua, murtua tai amputoitua, jos ne tarttuvat asennuskis-
kon leikkuupdahan tai leikkuupdan, puristustydkalun, asennuskis-
kon ja ympariston vadliin.

STRUTSLAYR™ asennuskiskon leikkuupaan ohjeet RIDGID

Kayta asennuskiskon leikkuutyokalun kanssa ainoastaan
asianmukaisia puristustyokaluja (katso Tekniset tiedot).
Muiden tydkalujen kaytto leikkuupdéan kanssa saattaa vahingoit-
taa leikkuupaata tai aiheuttaa vakavan henkildvahingon.

Ala koskaan korjaa tai muokkaa vahingoittunutta asennus-
kiskon leikkuupaata. Hitsattu, hiottu, porattu ja milldan tavalla
muutettu asennuskiskon leikkuupda saattaa rikkoutua kayton
aikana. Al3 koskaan vaihda yksittaisid komponentteja leikkuuteria
lukuun ottamatta. Havita viallinen leikkuupaa tapaturmavaaran
vdhentamiseksi.

Kayta asennuskiskon leikkuupaéta ainoastaan sellaisen mate-
riaalin leikkaamiseen, jolle paa/terit on tarkoitettu. Vaaran
materiaalin leikkaaminen voi vahingoittaa leikkuup&éta tai johtaa
vakaviin henkilévahinkoihin.

Tue asennuskisko ja asennuskiskon leikkuu-/puristustyéka-
lu kunnolla kdyton aikana. Jos materiaalia ja laitteita ei tueta
asianmukaisesti, seurauksena voi olla materiaalin tai laitteen kaa-
tuminen tai putoaminen ja vakava henkilévahinko. Pida sivulliset
poissa tyoskentelyalueelta leikkaamisen aikana.

Jos sinulla on kysyttavaa tasta RIDGID®-tuotteesta:
- Ota yhteys RIDGID-jalleenmyyjaan.
— Lahimman RIDGID-edustajan |6ydét osoitteesta RIDGID.com.

- Ridge Toolin tekniseen huolto-osastoon saa yhteyden lahettamalla
sahkopostia osoitteeseen rtctechservices@emerson.com, tai soitta-
malla Yhdysvalloissa ja Kanadassa numeroon (800) 519-3456.

Kuvaus

RIDGID® STRUTSLAYR™ asennuskiskon leikkuupda on tarkoitettu
niukkahiilisestd terdksesta valmistettujen 12ga (2,5 mm) asennuskis-
kojen leikkaamiseen Teknisten tietojen mukaisesti. Asennuskiskon
leikkuupaa on vaihdettava lisélaite joihinkin vakiomallisiin RIDGIDin®
32 kN:n puristustyokaluihin. Leikkuut tehdaan puristustydkalun yhdella
tyosyklilld. Leikkuut ovat jaysteettomid (asianmukaisilla terilld), nelikul-
maisia ja valmiita alle 5 sekunnissa. Asennuskiskon leikkuupaata ei ole
tarkoitettu asennetun asennuskiskon leikkaamiseen paikallaan.

Tekniset tiedot

Leikkuukapasiteetti....Maks. 12ga 15/8” x 15/8” (41mm x 41mm x 2,5mm) tai
15/8" x 13/16” (4Tmm X 21Tmm x 2,5mm) asennus-
kisko MFMA-4 Standardin mukaisesti. Ei voida
kayttaa ruostumattoman terasasennuskiskon
kanssa.

Paan paino ... 12 Ibs. (5,4 kg) (sisaltaa terdt, ei puristustyokalua)

Puristustydkalujen
yhteensopivuus.......RIDGID® Standard-sarjan 32kN puristustyokalut
(esimerkiksi RP340 ja RP330). Ei RIDGID 320-E ja

CT-400 puristustyokalut.

Leikkuun

suorakulmaisuus.....+/- 2° (@asennuskiskon on mentava asennuskiskon
tuen yli)

Leikkuuterat................ 15/8" x 13/16” (41Tmm x 21Tmm) Oma tera

(luett. nro 64033)

15/8” x 15/8” (41Tmm x 41mm) Oma tera
(luett. nro 64038)

15/8" x 13/16" (41Tmm x 21mm) ja 15/8” x 15/8” (41Tmm
x 41mm) yhdistelmatera (luett. nro 64043)

Katso téydellinen luettelo osoitteesta RIDGID.com.
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RIDGID STRUTSLAYR™ asennuskiskon leikkuupaan ohjeet

Mittanauhan lovi

Sivulevy

Varret

Liikkuva
leuka

Kiinnitysuloke

Suoja
Varoitustarra

Asennuskiskon
tuki

Kiinted leuka

Kuva 1 - STRUTSLAYR-leikkuupaa

Tarkastus/huolto

Tarkista ennen jokaista kdyttda asennuskiskon leikkuupda ongelmien
varalta, jotka voivat vaikuttaa kdyttoturvallisuuteen.

1. Irrota asennuskiskon leikkuupaa puristustyokalusta.

2. Puhdista tyokalu ja paa seka kahvat ja saatimet 6ljystd, rasvasta
ja liasta. Tama helpottaa tarkastusta ja auttaa estamaan koneen
luistamisen otteesta.

3. Tarkasta paa seuraavien seikkojen suhteen:

Asianmukainen ja taydellinen asennus (katso kuva 1).
Rikkoutuneet, halkeilleet, vaantyneet, puuttuvat, I0ysat tai
juuttuvat osat tai paan ja terien muut vauriot.

Terien halkeilu tai sar6ily (katso kuva 2A).

Vauriot kiinnitysulokkeissa tai varren saranan alueella (katso kuva 2B).
Varoitustarran kiinnitys ja sen luettavuus (kuten kuvassa 1).
Mahdolliset muut seikat, jotka voivat estaa turvallisen ja nor-
maalin kayton.

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

Kuva 2A - Esimerkki teran halkeilusta

Kuva 2B - Vaurioiden varalta tarkastettavat aeet varsissa (A) ja kiinni-
tysulokkeessa (B)

Terien irrotus/asennus

1. Irrota asennuskiskon leikkuupaa puristustyokalusta.

2. Kayta 5/32" kuusioavainta ja avaa asennuskiskon tuen ruuveja
("S") kaksi kierrosta. (Kuva 3A). Liu'uta asennuskiskon tukea sen
irrottamiseksi kahdesta ruuvista (kuva 3B). Kddnna asennuskiskon
tukea niin, ettd paaset kasiksi teriin (Kuva 3C). Jos asennuskisko on
juuttunut teriin, asennuskiskon tuki voidaan joutua irrottamaan.

QOMY

Kuva 3 - Terien vaihtaminen (A, B, C, D)

3. Irrota terat painamalla niitd paan vastakkaiselta puolelta (kuva
3D). Kayta tarvittaessa pehmeda vasaraa tai puupalikkaa terien
naputtamiseksi irti. Ala lyd voimalla terid, silla tyokalu saattaa
vahingoittua.

4. Voitele terdt ja paa kohdassa Voitelu kuvatulla tavalla.

5. Asenna pdinvastaisessa jarjestyksessa. Varmista, etta varret on
keskitetty, jotta liikkuva terd voidaan asettaa paikalleen. Tarkista
teran leikkuuprofiilien kohdistus niin, etta asennuskisko voidaan
tyontaa paikalleen.

6. Kirista asennuskiskon tuen ruuvit kunnolla.

Voitelu

Voitele asennuskiskon leikkuri aina ennen terdn asennusta. Jos asen-
nuskiskon leikkuuterat eivat vetaydy taysin sisdan, tarkista leikkuupaa
huolellisesti halkeilleiden tai rikkoutuneiden osien varalta. Jos ongel-
mia ei havaita, terdt on todenndkdisesti puhdistettava ja voideltava.
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1. Irrota terat.
2. Puhdista terédt ja terasyvennys pehmedlld ja puhtaalla liinalla.
Poista kaikki rasva ja roskat.

3. Levitd ohut kerros yleisrasvaa liikkuvan teran kaikille sivuille. Levita
runsaasti rasvaa varren nokkiin. (Kuva 4)

Kuva 4 - Asennuskiskon leikkuupaan voitelu
4. Asenna terat takaisin ja pyyhi ylimaardinen rasva leikkuupaasta.

Asennus/kaytto
1. Asennuskiskon leikkuupdata voidaan kayttaa poydalla tai maas-
sa. Lisaksi asennuskiskon leikkuupaa voidaan asentaa moniin
RIDGID-ketjupuristimiin®*. Katso kuva 5 jossa on kuvattu ketju-
puristimeen asennus. Varmista kadyttdtavasta riippumatta, etta
asennuskiskon leikkuupaa on vakaa ja kunnolla kiinnitetty.

* Ketjupuristimet RIDGID BC610 ja BC810 ottavat kiinni leikkuupé@ahan syo-
tettdvaan asennuskiskoon eika niitd voi kayttaa.

’

Kuva 5 - Ketjupuristimeen asennettu asennuskiskon leikkuupaa

2. Asenna puristustyokalu asennuskiskon leikkuupdahan puristus-
tyokalun kdyttoohjeen mukaisesti.

Asennuskiskon leikkaaminen asennuskiskon
leikkuupaalla

1. Varmista, ettd asennuskisko voidaan leikata erittelyjen mukaisesti.
Tarkista asennuskiskon pdat — jos niissa on muodonmuutoksia, ne
eivat ehkd mahdu teriin.

2. Syotd asennuskisko terien lapi. Tue asennuskisko kunnolla ennen
leikkaamista ja sen jalkeen, ettei materiaali tai laitteet kaadu tai
putoa.

3. Mittaa katkaistavan asennuskiskon pituus. Tahan on kaksi mene-
telmaa:

a. Kayta mittanauhan lovea (sijaitsee leikkuutasossa) (kuva 6A).

b. Lisda 1” (25 mm) sivulevyyn — asennuskiskon paan mittaan
(kuva 6B).

Kanava-aukot toistuvat yleensa 2" (5 cm) valein. Jos ndin on,

asennuskiskon tukilevyd voidaan kdyttaa leikkuukohtien kohdis-

tamiseksi aukon kanssa - katso kuva 7.

STRUTSLAYR™ asennuskiskon leikkuupaan ohjeet RIDGID

Leikkuutaso

TEPVTRpE e T Iy NUULUnUG llljlllllll
T
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Kuva 6A - Asennuskiskon pituuden mittaaminen
Leikkuutaso

Kuva 6B - Asennuskiskon pituuden mittaaminen
Leikklllutaso

> <
<

4" (10 cm)

Kuva 7 - Leikkuukohdan kohdistaminen kanava-aukkojen kanssa

Asennuskiskon on mentéva asennuskiskon tuen yli oikean toi-
minnan varmistamiseksi. Jos asennuskisko on kiinnity asennus-
kiskon tukeen, leikkuukulma saattaa olla +/- 5° tai enemman.

4. Asennuskiskon leikkaamiseksi pida kddet poissa leikkuupaasta ja
materiaalista ja paina puristustyokalun katkaisinta. Kayta puris-
tustydkalun ohjeiden mukaan. (Kuva 8).

5. Puristustyokalujen valiset erot aiheuttavat pienia ero ja kdytossa.
« Puristustyokalut RIDGID RP 340 ja RP 330 eivat ehka vetdydy
takaisin, kun asennuskisko on leikattu. Jos ndin kdy, paina
tyokalun paineen vapautuspainiketta (katso puristustyékalun
kdyttéohje). Vaihtoehtoisesti puristustydkalun katkaisinta voi-
daan painaa uudelleen puristustydkalun manndn vetamiseksi
sisaan.
« Jotkin puristustyokalut suorittavat tayden syklin ja vetdytyvat
sisdan ilman muita toimenpiteita.
Puristustyokaluja 320-E ja CT-400 El voi kédyttda asennuskis-
koleikkurin kanssa.
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Instrukcje dotyczace glowicy nozycowej
RIDGID do szyn montazowych STRUTSLAYR™

Kuva 8 - Leikkuri kdytossa

6. Poista asennuskisko. Kun asennus on leikattu, sen pdat voivat olla
terdvat - kasittele varoen.

7. Jos asennuskiskoa ei leikata, irrota puristustyokalu asennuskiskon
leikkuupadasta ja tarkista materiaali ja laitteet.

« Jos kaytetaan erittelyjen ulkopuolella olevaa materiaalia (ruos-
tumaton terdasasennuskisko jne.), asennuskiskon leikkuuterat
voidaan joutua irrottamaan materiaalin poistamiseksi.

- Tarkista asennuskiskon leikkuupaa huolellisesti halkeilleiden
tai rikkoutuneiden osien ja vastaavien vaurioiden varalta. Katso
kohta Tarkastus/Huolto.

Al3 jatka asennuskiskon leikkuupain kayttdd, jos se ei leikkaa

materiaalia.

Instrukcje dotyczace glowicy nozycowej
do szyn montazowych STRUTSLAYR™

A\ OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem pracy nalezy

u przeczytac ze zrozumieniem niniej-
‘ szq instrukcje, instrukcje obstugi
zaciskarki oraz ostrzezenia i

instrukcje dotyczace wszystkich
uzywanych urzadzen i materialow. Niestosowanie si¢ do wszystkich
ostrzezen i instrukcji moze by¢ przyczyng szkéd materialnych lub
powaznych obrazer ciata.

ZACHOWAJ TE INSTRUKCJE!

+ Podczas pracy tego produktu powstaja duze sity, ktére moga
tamac lub miotac fragmenty obrabianego materiatu, powo-
dujac obrazenia. Podczas pracy zachowac¢ odpowiedni odstep i
nosi¢ sprzet ochronny, w tym ochrone oczu.

« Nie zblizac palcéw ani dioni do glowicy nozycowej do szyn mon-
tazowych podczas cyklu pracy zaciskarki. Palce lub dtonie moga
zostac zmiazdzone, ztamane lub odciete, jesli zostang pochwycone w
glowicy nozycowej lub miedzy gtowica nozycowa, zaciskarka, szyna
montazowa a przedmiotami znajdujacymi sie w sasiedztwie.

+ Nalezy uzywac tylko odpowiednich zaciskarek z glowica nozy-
cowa do szyn montazowych (patrz Specyfikacje). Uzycie innych
narzedzi z gtowicg nozycowg moze spowodowac uszkodzenie
gtowicy nozycowej lub powazne obrazenia ciafa.

Nie wolno naprawia¢ ani modyfikowa¢ uszkodzonej gtowi-
cy nozycowej do szyn montazowych. Spawana, szlifowana,
nawiercona lub zmodyfikowana w jakikolwiek sposéb gtowica
nozycowa do szyn montazowych moze doznac¢ uszkodzen pod-
czas uzytkowania. Nigdy nie wolno wymienia¢ poszczegdlnych
podzespotéw z wyjatkiem nozy tnacych. Wyrzuca¢ uszkodzone
gtowice nozycowe, by zmniejszy¢ ryzyko obrazen ciata.

Glowicy nozycowej do szyn montazowych nalezy uzywac
wylacznie do ciecia materiatu, do ktérego jest przeznaczona.
Ciecie niewtasciwego materiatu moze uszkodzi¢ gtowice nozyco-
wa lub spowodowac powazne obrazenia ciata.

Prawidlowo podeprzec szyne montazowa i nozyce/zaciskarke
podczas uzytkowania. Nieodpowiednie podparcie materiatu i
wyposazenia moze spowodowac przewrdcenie sie, upadek mate-
riatu i sprzetu oraz powazne obrazenia ciata. Nie wolno dopuscic,
aby inne osoby przebywaty w obszarze roboczym podczas ciecia.
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
adresem rtctechservices@emerson.com lub na terenie Stanéw
Zjednoczonych oraz Kanady zadzwoni¢ pod numer (800) 519-3456.

Opis

RIDGID® Glowica nozycowa do szyn montazowych STRUTSLAYR™ jest
przeznaczona do ciecia szyn montazowych ze stali miekkiej o grubosci
12 ga (2,5 mm) zgodnie ze specyfikacjami. Gtowica nozycowa do szyn
montazowych jest wymiana przystawka do niektérych standardowych
narzedzi RIDGID® - zaciskarek 32 kN. Ciecie jest wykonywane w jednym
cyklu zaciskarki. Przeciecia sg pozbawione zadzioréw (o ile sg wykony-
wane za pomoca specjalnych nozy), s prostopadte, a czas ciecia jest
krétszy niz 5 sekund. Gtowica nozycowa do szyn montazowych nie jest
przeznaczona do przecinania zainstalowanych szyn montazowych.

Dane techniczne
Zakres
WYMIArow SZyN ... Do 12ga 15/8"x 15/8” (41 mm x 41 mmx 2,5mm)

lub 15/8” x 13/16” — szyna montazowa (41 mm x
21 mm x 2,5mm) zgodna z normg MFMA-4. Nie
nadaje sie do ciecia szyn montazowych ze
stali nierdzewnej.

Masa glowicy ..o 12 Ibs. (5,4 kg) (z nozami, bez zaciskarki)
Kompatybilne
ZaCiSKArKi.uuunrreeerrreernns RIDGID® Standardowe zaciskarki serii 32 kN (np.

RP340i RP330). Nie nadaje sie do stosowania z
zaciskarkami RIDGID 320-i CT-400.

Katy proste
przekroju ciecia........+/- 2° (Szyna musi przej$¢ przez wspornik)
1[0 7.4= 15/8" x 13/16" — n6z specjalny (41 mm x 21 mm)

(nr kat. 64033)

15/8" x 15/8" — néz specjalny (41 mm x 41 mm)

(nr kat. 64038)

15/8” x 13/16" (41 mm x 21 mm) i 15/8” x 15/8" —
néz kombinowany (41 mm x 41 mm) (nr katalo-
gowy 64043)

Petne zestawienie zob. RIDGID.com.
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Szczelina na tasme miernicza

Plyta
boczna

Ramiona

Ruchomy néz Wypust

mocujacy
Etykieta
ostrzegawcza

Ostona

Wspornik
szyny
montazowej

Matryca nieruchoma

Rysunek 1 - Glowica nozycowa STRUTSLAYR
Przeglady/konserwacja

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ gtowice nozycowa do szyn
montazowych pod katem problemoéw, ktére mogtyby mie¢ wptyw na
bezpieczenstwo uzytkowania.
1. Wymontowac gtowice nozycowa do szyn montazowych z zaciskarki.
2. Oczysci¢ narzedzie i gtowice z oleju, smaru lub innego brudu,
szczegodlnie uchwyty i elementy sterujace. Utatwia to przeglad
narzedzia i zapobiega wyslizgnieciu sie z dtoni.
3. Sprawdzi¢ gtowice pod katem:

- Prawidtowosci montazu i kompletnosci(zob. Rysunek 1).

« Ztamanych, peknietych, wygietych, brakujacych, luznych lub
zakleszczonych czesci lub innych uszkodzen gtowicy i nozy.
Wyszczerbienia lub pekniecia nozy (zob. Rysunek 2A).
Uszkodzenia wypustéw mocujacych(Zob. Rysunek 2B).
Obecnosci i czytelnosci naklejki ostrzegawczej (jak pokazano
narysunku 1).

« Wszelkie inne stany, ktére moga negatywnie wptynac na bez-
pieczne i normalne dziatanie.
Jesli zostana znalezione jakiekolwiek problemy, nie uzywaj
gtowicy nozycowej, dopdki nie zostanie naprawiona.

Rysunek 2A - Przyktad pekniecia noza

Instrukcje dotyczace glowicy nozycowej
do szyn montazowych STRUTSLAYR™

RIDGID

Rysunek 2B - Powierzchnie do sprawdzenia pod katem uszkodzenia
ramion (A) lub wypustu mocujacego (B)
Wymontowanie/wymiana nozy
1. Wymontowac gtowice nozycowa do szyn montazowych z zaciskarki.

2. Za pomoca klucza szesciokatnego rozm. 5/32" poluzuj sruby (“S”) o
dwa obroty. (Rysunek 3A). Przesunac wspornik szyny montazowej
w celu odfgczenia od dwdch $rub (rysunek 3B). Odwréci¢ wspornik
szyny montazowej, aby umozliwi¢ dostep do nozy. (Rysunek 3C).
Jesli szyna montazowa utkneta w nozach, moze by¢ konieczne
wymontowanie wspornika szyny.

QOMY

Rysunek 3 - Wymiana nozy (A, B, C, D)

3. Pchna¢ noze z przeciwnej strony gtowicy, w celu wymontowa-
nia(Rysunek 3D). W razie potrzeby wybic¢ noze miotkiem z miekka
koncéwka lub klockiem.drewnianym. Nie wolno uderza¢ mocno
W noze, poniewaz moze to uszkodzi¢ narzedzie.

4. Nasmarowac noze i glowice zgodnie z opisem Rozdziat dotyczqcy.

5. Zamontowac¢ ponownie, wykonujac kroki w odwrotnej kolejnosci.
Upewnic sig, ze ramiona sg wysrodkowane, aby umozliwi¢ wtozenie
ruchomego noza. Upewnic sig, ze profile tnace nozy s3 wyréwnane,
aby umozliwi¢ wtozenie szyny montazowej.

6. Mocno dokrecic trzy sruby wspornika belki montazowe;j.

Smarowanie

Przed montazem noza zawsze nasmarowac nozyce. Jesli noze do
nozyc nie cofaja sie catkowicie, doktadnie sprawdzi¢ gtowice pod
katem peknietych lub ztamanych czesci. Jesli nie znaleziono proble-
médw, noze najprawdopodobniej wymagajg czyszczenia i smarowania.
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Instrukcje dotyczace glowicy nozycowej
RIDGID do szyn montazowych STRUTSLAYR™

1. Wymontowac zeby.

2. Wyczysci¢ noze i wypusty czystg miekka szmatka. Usunac
wszelki smar i $mieci.

3. Natozy¢ cienka warstwe smaru uniwersalnego na wszystkie stro-

ny ruchomego noza. Swobodnie posmarowa¢ krzywki ramion.
(Rysunek 4)

Krzywka

ramienia

Rysunek 4 - Smarowanie glowicy nozycowej do szyn montazowych

4. Z powrotem zamontowac noze i zetrze¢ nadmiar smaru z gfowicy.

Przygotowanie/obstuga

1. Glowicy nozycowej do szyn montazowych mozna uzywac zaréw-
no na stole warsztatowym, jak i podtozu. Dodatkowo, gtowica
nozycowa do szyn montazowych moze by¢ montowana w wielu
imadtach faricuchowych RIDGID*. Patrz rys. 5. przedstawiajacy kon-
figuracje do montowania w imadle faricuchowym. Niezaleznie od
sposobu uzytkowania upewnic sie, ze gtowica nozycowa do szyn
montazowych jest zamocowana bezpiecznie i stabilnie.

* Imadta faricuchowe RIDGID BC610 i BC810 koliduja z szyng montazowg
wktadang w gtowice i nie mozna ich uzywac.

4 :‘ B
Rysunek 5 - Glowica nozycowa do szyn montazowych zamontowana
w imadle tanncuchowym
2. Zamontowac zaciskarke w gtowicy nozycowej do szyn monta-
zowych zgodnie z instrukcja obstugi zaciskarki.

Ciecie szyny montazowej za pomoca przystawki -
glowicy nozycowej do szyn montazowych
1. Potwierdzi¢, ze szyna moze by¢ przecinana zgodnie ze specyfika-
¢ja. Skontrolowac korice szyny montazoweyj; jesli sg odksztatcone,
moga hie pasowac do nozy.

2. Wiozy¢ szyne przez noze. Odpowiednio podeprze¢ szyne mon-
tazowa, aby zapobiec przewrdceniu sie i wypadnieciu materiatu
i sprzetu, zaréwno przed, jak i po przecieciu.
3. Odmierzy¢ dtugos¢ odcinanej szyny montazowej. Istnieja dwie
metody:
a. Wykorzystac szczeling na tasme miernicza (umiejscowiong na
ptaszczyznie ciecia) (Rysunek 6A).
b. Dodac¢ 1” (25 mm) do wymiaru ptyta boczna - koniec szyny
montazowej(Rysunek 6B).
Otwory kanatu sg zazwyczaj powtarzane co 2” (5 cm). Jedli tak,
mozna uzy¢ ptyty podpierajacej szyne montazowa, aby wyrow-
nac ciecie z otworem - Patrz rysunek 7.

Plaszczyzna ciecia
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Rysunek 6A - Pomiar dlugoéci szyny montazowej

Plaszczyzna ciecia
1"(2,5cm)

Rysunek 6B - Pomiar diugosci szyny montazowej
Plalszczyzna cigcia

4" (10 cm)

2" (5cm)
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Rysunek 7 - Wyréwnanie przeciecia z otworami szyny montazowej

Aby gtowica dziatata prawidtowo, szyna musi przechodzi¢ przez
wspornik. Jesli szyna nie miesci sie we wsporniku szyny, kat ciecia
musi wynosi¢ +/- 5° lub by¢ wiekszy.

4. Aby przecia¢ szyne montazowa, odsung¢ rece od gtowicy
nozycowej oraz materiatu i nacisng¢ przetacznik zaciskarki.
Postepowac zgodnie z instrukcjami zaciskarki. (Rysunek 8).

5. Rdznice miedzy poszczegdlnymi zaciskarkami powoduja drobne
réznice w ich obstudze.

- Zaciskarki RIDGID RP 340 i RP 330 mogg nie cofac sie po
przecieciu szyny montazowej. W takim przypadku nacisnac¢
przycisk odprezania zaciskarki (zob. instrukcja obstugi zaciskar-
ki). Ewentualnie mozna nacisna¢ przetacznik zaciskarki po raz
drugi, aby cofnac ttok zaciskarki.

- Niektore zaciskarki wykonuja petny cykl i cofaja sie bez
koniecznosci wykonywania jakichkolwiek czynnosci przez
operatora.

Zaciskarek 320-E i CT-400 NIE WOLNO uzywac z gtowica nozy-
cowa do szyn montazowych.
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Rysunek 8 - Nozyce w eksploatacji

6. Wyjac szyne montazowa. Krawedzie szyny przecietej nozycami
moga by¢ ostre - nalezy zachowac ostroznos¢ przy obchodzeniu
sie z szyng montazowa.

7. Jedli szyna nie zostata przecieta, wymontowac zaciskarke z
gtowicy nozycowej do ciecia szyn montazowych i skontrolowac
materiat i sprzet.

« Jesli uzyto materiatu niezgodnego ze specyfikacja (szyna ze stali
nierdzewnej itp.), moze zaistnie¢ konieczno$¢ wymontowania
nozy gtowicy nozycowej, aby umozliwi¢ usuniecie materiatu.

« Sprawdzi¢ glowice nozycowa do szyn montazowych pod katem
wszelkich uszkodzen, takich jak pekniete lub ztamane czesci.
Zob. rozdziat poswiecony kontroli/konserwacgji.

Nie wolno kontynuowac eksploatacji gtowicy nozycowej do szyn

montazowych, jesli nie przecina ona materiatu.

YN 4

(cs> Pokyny k pouziti hlavy na st¥ihani
tramku STRUTSLAYR™

A VYSTRAHA

Prectéte si tyto pokyny, navod k

u pouziti lisovaciho nastroje a varo-
‘ vani a pokyny k veskerému pouzi-
vanému vybaveni a materialu pied

tim, nez jej zacnete pouzivat.
Nedodrzovani véech téchto pokynii a varovani miize mit za nasledek
Skody na majetku nebo vazna zranéni osob.

TYTO POKYNY SI ULOZTE!

- Béhem pouziti dochazi k vyvijeni velkych sil, které mohou
odlomit nebo odmrstit rizné casti a zpGsobit tak zranéni.
Béhem provozu stdjte mimo dosah nastroje a vzdy pouzivejte
vhodné osobni ochranné prostiedky véetné ochrany o¢i.

- Béhem provozniho cyklu lisovaciho nastroje drzte prsty a
ruce mimo hlavu na stfihani tramkd. Mohlo by dojit k rozdrceni,

_ Pokyny k pouziti hlavy na stéihani tramka STRUTSLAYR™ RIDGID

zlomeni ¢i amputaci vasich prstl ¢i rukou, pokud by se zachytily
v hlavé na stiihani trdmkd nebo mezi hlavou na stiihani tramkd,
lisovacim nastrojem a okolnimi predméty.

S hlavou na stfihani tramku pouzivejte pouze vhodné lisovaci
nastroje(viz Specifikace). Pouziti jinych nastroji s hlavou na
stithani trdmka muze vést k poskozeni hlavy na stfihdni tramkd
nebo k véznému osobnimu zranéni.

Nikdy neopravujte nebo neupravujte poskozenou hlavu na
stithani tramkd. U hlav na stiihani trdmkd, které byly svafovany,
pilovany, vrtany i jakkoliv upravovany, miize béhem jejich pouziti
dojit k roztfisténi. Nikdy nenahrazujte jiné samostatné komponen-
ty nez rezné matrice. Poskozenou stfihaci hlavu vyradte, abyste
snizili riziko zranéni.

Hlavu na stfihani tramkii pouzivejte pouze ke stiihani mate-
riala, pro které jsou hlava/matrice navrzeny. Stfihani nesprav-
ného material(l mize poskodit stfihaci hlavu nebo vést k vaznému
osobnimu zranéni.

Tramek a stfihaci nastroj na tramky/lisovaci néstroj béhem
pouzivani fadné podeprete. Chybné podepieni materidlu a
vybaveni mUze zpUsobit jeho preklopeni, pad materidlu a vybave-
ni a vdzné zranéni. Béhem stiihani udrzujte ostatni mimo pracovni
oblast.

Pokud mate néjaké dotazy tykajici se tohoto vyrobku firmy RIDGID®:
- Obratte se na svého mistniho prodejce vyrobk( RIDGID.
— Navstivte RIDGID.com a vyhledejte vase mistni kontaktni misto
pro vyrobky RIDGID.
- Kontaktujte technické oddéleni spole¢nosti na
rtctechservices@emerson.com nebo v USA a Kanadé zavolejte
na ¢islo (800) 519-3456.

Popis

RIDGID® Hlava na stiihani tramkd STRUTSLAYR™ je navrzena ke stiihani
tramkovych kanald z oceli stredni tfidy 12ga (2,5 mm) dle specifikaci.
Hlava na stfihani tramkd je vyménitelné vybaveni pro nékteré RIDGID®
standardni 32kN lisovaci nastroje. Stfihy se provadi v rdmci jediného
cyklu lisovaciho nastroje. Stfihy jsou bez otfepl (se specidlnimi mat-
ricemi), rovné a hotové do 5 sekund. Hlava na stfihani tramkd neni
navrzena ke stiihani trdmkd nainstalovanych na misté.

Specifikace

Schopnost stiihu.........AZ 12ga 15/8" x 15/8" (41 mm x41 mm x 2,5 mm) nebo
15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm x 2,5 mm) tramkovy
kanal dle standardu MFMA-4. Neni uréeno k
pouziti na tramky z nerezové oceli.

Hmotnost hlavy ... 12 Ibs. (5,4 kg) (v€etné matric, vyjma lisovaciho
nastroje)

Kompatibilita s

lisovacimi ndstroji...RIDGID® standardni fada 32kN lisovacich nastrojli
(jako napt. RP340 a RP330). Neni urcéeno k pouziti
spolu s lisovacimi nastroji RIDGID 320-E a

CT-400.
Rovnost
111U PN +/-2° (Tramek musi presahovat za podpéru trdmku)
Rezné matrice.......... 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) specidlni matrice

(kat. €. 64033)

15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm) specidlni matrice
(kat. ¢. 64038)

15/8" x 13/16" (41 mmx 21 mm) a 15/8" x 15/8" (41 mm
x 41 mm) kombinovana matrice (kat. ¢. 64043)

Kompletni seznam naleznete na RIDGID.com.
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RIDGID Ppokyny k pouziti hlavy na stiihani tramki STRUTSLAYR™ _

Vyfiez pro svinovaci metr

Bocni
plech

Ramena

Pohybliva
matrice
Pfipeviiovaci oko

Chrani¢ Vystrazny stitek

Podpéra
tramku

Pevna matrice

Obrazek 1 - St¥ihaci hlava STRUTSLAYR
Kontrola/Udrzba
Hlavu na stiihani tramka pred kazdym pouzitim zkontrolujte z hlediska
problémd, které by mohly ovlivnit jeji bezpecné pouziti.
1. Vyjméte hlavu na stiithani tramku z lisovaciho nastroje.
2. Znéstroje a hlavy, v¢etné drzadel a ovlddacich prvk(, odstrante
veskeré stopy oleje, maziv ¢i necistot. Usnadnite tak provadéni

prohlidek a zabranite tim vyklouznuti ndstroje z ruky.
3. U hlavy zkontrolujte:
« Spravnou montaz a Uplnost (viz Obrdzek 1).
« Zlomené, prasklé, ohnuté, chybéjici, Spatné nasazené nebo
véaznouci ¢asti nebo jiné poskozeni hlavy a matric.
Nastipnuti nebo prasknuti matric (viz Obrdzek 2A).
Poskozeni pfipeviovacich ok nebo oblasti zdvésu ramena (viz
Obrdzek 2B).
Pritomnost a ¢itelnost vystrazného stitku (viz Obrdzek 1).
« V3echny ostatni podminky, které mohou zabranit bezpe¢nému
a normalnimu chodu.
Pokud shledate jakékoliv zavady, hlavu na stfihani tramkd do
jejich odstranéni nepouzivejte.

Obrazek 2A - Priklad prasknuti matrice

bo

Obrazek 2B - Mista ke kontrole poskozeni ran (A) nel
pripeviovaciho oka (B)
Vyjmuti/vyména matric
1. Vyjméte hlavu na stithani tramku z lisovaciho nastroje.

2. Pomoci 5/32" imbusového klice povolte Srouby podpéry trdmku
(“S") o dvé otacky. (Obrdzek 3A). Posunutim podpéry trdmku ji
odpojite od dvou Sroubt (Obrdzek 3B). Otocenim podpéry tramku
umoznite pristup k matricim (Obrdzek 3C). Pokud trdmek uvizne v
matricich, mize byt zapotiebi podpéru tramku demontovat.

QOMY

Obrazek 3 - Vyména matric (A, B, C, D)

3. Odstrante matrice jejich vytlacenim z opac¢né strany hlavy
(Obrdzek 3D). V ptipadé potfeby pouzijte k vyklepnuti matric
kladivo s mékkou hlavou nebo dievény 3palik. Nebijte do matric,
mohlo by to poskodit nastroj.

4, Matrice a hlavu promazte dle popisu v ¢asti Mazdni.

5. Smontujte zpét opacnymi kroky. Ujistéte se, Ze jsou ramena
vystiedénd, aby bylo mozné vlozit pohyblivou matrici. Ujistéte se,
Ze jsou stfizné profily matric vyrovnany, aby bylo mozné zasunout
trdmek.

6. Bezpecné utdhnéte tfi Srouby podpéry tramku.

Mazani
Nastroj na stfihani tramkd vzdy pred instalaci matric promazte. Pokud
se matrice na stithani tramkd pIné nezatdhnou, peclivé zkontrolujte
hlavu, zda neni praskla nebo nema rozbité soucasti. Pokud neshledate
zadné problémy, je nejpravdépodobnéji zapotiebi matrice vycistit a
promazat.
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1. Vyjméte matrice.

2. Vycistéte matrice a zapusténi matric mékkou, Cistou textilii.
Odstrante veskerou mastnotu a necistoty.

3. Naneste tenkou vrstvu vicetcelového maziva na viechny strany

pohyblivé matrice. Bohaté naneste mazivo na vacky ramen.
(Obrdzek 4)

Obrazek 4 - Mazani hlavy na stfihani tramka

4. Namontujte matrice zpét a otiete s hlavy jakékoliv prebyvajici
mazivo.

Nastaveni/Provoz
1. Hlavu na stfihani trdmku Ize pouzit jako stolni jednotku nebo na
zemi. Navic Ize hlavu na stfihani tramk( namontovat do mnoha
fetézovych svérdkd* RIDGID. Viz Obrdzek 5 ohledné konfigurace
pfipevnéni na fetézové svéraky. Bez ohledu na pouZiti se ujistéte,
Ze je hlava na stfihani trdmku zajisténa a stabilni.
* RIDGID BC610 a BC810 fetézové svéraky koliduji s tramkem zavadénym do
hlavy a nelze je proto pouzit.

4

Obrazek 5 - Hlava na stfihani tramkii namontovana v fetézovém svéraku

2. Namontujte lisovaci nastroj na hlavu na stiihani tramkd dle navo-
du k pouziti daného lisovaciho nastroje.

Stiihani tramku pomoci nastavce hlavy na stiihani
tramkad

1. Ujistéte se, ze Ize tramek ustfihnout dle specifikaci. Prohlédnéte
konce tramku - pokud jsou zdeformované, nemusi se vejit do
matric.

2. Zavedte trdmek skrze matrice. Tramek pfed a po vlastnim stiihani
fadné podeprete, abyste zabranili preklopeni nebo padu materi-
4lu a vybaveni.

3. Zméite délku odsttizeného tramku. Existuji dva zplsoby:

a. Pouziti vyfezu pro svinovaci metr (ktery se nachazi na stfizné
plose) (Obrdzek 6A).

b. Pfidanim 1” (25 mm) k méreni bo¢niho plechu — konce trdmku
(Obrdzek 6B).

Zasekové vyrezy se obecné opakuji kazdych 2“ (5 cm). Je-li tomu

tak, plech podpéry tramku Ize pouzit k vyrovnani stfihu podle

téchto vyrezd - viz Obrdzek 7.

_ Pokyny k pouziti hlavy na st¥ihani tramka STRUTSLAYR™ RIDGID

Stfizna plocha
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Obrazek 6A - Méreni délky tramku

St¥izna plocha

Obrazek 6B - Méreni délky tramku
StFiina’I plocha

<
<

4" (10 cm)

2"(5cm)
D

Obrazek 7 - Vyrovnani stiihu se zasekovymi vyrezy

Pro spravny chod musi trémek pfesahovat za podpéru tramku.
Pokud se tramek nedotyka podpéry tramku, stfizny thel by mohl
byt +/- 5° nebo vétsi.

4. Kustfizeni trdmku s obéma rukama mimo stiihaci hlavu a mate-
ridl stisknéte spinac lisovaciho nastroje. Postupujte dle pokynt
k lisovacimu nastroji. (Obrdzek 8).

5. Rozdily v lisovacich nastrojich vedou k mensim rozdilim ve
fungovani.

« Lisovaci néastroje RIDGID RP 340 a RP 330 se nemusi zatdhnout
po odstfizeni trdmku. Pokud se tak stane, stisknéte uvolfo-
vaci tlacitko lisovaciho nastroje (viz ndvod k pouziti lisovaciho
ndstroje). Alternativné Ize spina¢ lisovaciho nastroje stisknout
podruhé, aby se zatahl pist lisovaciho nastroje.

+ Nékteré lisovaci nastroje dokon¢i plny cyklus a provedou
zatazeni bez nutnosti dalsiho ukonu.

« Lisovaci nastroje 320-E a CT-400 NELZE pouzit spolu s nastro-
jem na stfihani tramka.
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RIDGID

tyci STRUTSLAYR™

Obrazek 8 - Stfihaci nastroj pfi pouziti

6. Odeberte tramek. Kdyz je tramek prestfizen, jeho konce mohou
byt ostré — manipulujte jimi opatrné.

7. Pokud se trdmek nepfestfihne, odstrante lisovaci nastroj z hlavy
na stiihani tramkd a zkontrolujte material a vybaveni.

« Pokud byl pouzit materidl neodpovidajici stanovenym spe-
cifikacim (napf. tramek z nerezové oceli), matrice na stiihani
tramk{ mUze byt zapottebi odstranit, aby se umoznilo vyjmuti
materidlu.

Peclivé prohlédnéte hlavu na stfihani trdmka z hlediska jaké-
hokoliv poskozeni, napft. prasklé nebo rozbité soucasti. Viz cdst
Kontrola/Udrzba.

Pokud hlava na stfihani trdamk( material neprestiihne, nepokra-
Cujte v jejim pouzivani.

(sK) Navod na pouzivanie hlavy na strihanie
profilovych ty¢i STRUTSLAYR™

A VYSTRAHA

Pred cinnostou si precitajte tento

u navod, prirucku pouzivatela liso-
‘ vacieho naradia a vystrahy a poky-
ny tykajtice sa celého pouzivaného

vybavenia a materialu a uistite sa,
ze vsetkému rozumiete. Nedodrzanie vsetkych vystrah a pokynov
méze mat za nasledok poskodenie majetku alebo vazne zranenie.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE!

- Pocas pouzivania vyrobku vznikaju velké sily, v désledku
ktorych moze dojst k zlomeniu alebo vymrsteniu nejakej casti
a k naslednému zraneniu. Pocas pouzivania nastroja dodrzia-
vajte od neho dostato¢nu vzdialenost a vzdy pouzivajte vhodné
ochranné prostriedky vratane ochrany zraku.

Pocas cyklu lisovacieho naradia sa nepriblizujte prstami a rukami k
hlave na strihanie profilovych tyci. Moze dojst k rozdrveniu, zliomeniu
alebo amputacii prstov ¢i ruk, ak sa zachytia do hlavy na strihanie pro-
filovych tyci alebo medzi hlavu na strihanie profilovych tyci, lisovaci
nastroj a okolie.

Navod na pouzivanie hlavy na strihanie profilovych

« S hlavou na strihanie profilovych tyci pouzivajte len vhodné
lisovacie naradia (pozri ¢ast Technické udaje). Pri poutziti inych
naradi so strihacou hlavou moze doéjst k poskodeniu strihacej
hlavy alebo vaznemu zraneniu os6b.

Nikdy neopravujte ani neupravujte poskodenu hlavu na stri-
hanie profilovych tyci. Zvérang, brisena, navitana alebo akym-
kolvek sp6sobom upravovand hlava na strihanie profilovych tyci
sa moze pocas pouzivania zlomit. Nikdy nevymienajte jednotlivé
komponenty okrem strihacich matric. Poskodenu strihaciu hlavu
zlikvidujte, aby sa zamedgzilo riziku zranenia.

Hlavu na strihanie profilovych tyci pouzivajte len na rezanie
materialu, pre ktory je dana hlava/matrica uréena. Rezanie
nespravneho materidlu moze sposobit poskodenie strihacej hlavy
alebo vazne zranenie osob.

Pocas pouzivania naradia spravnym sposobom podoprite
profilovu ty¢ a naradie na strihanie/lisovanie profilovych
tyci. Pokial sa materidl a vybavenie nepodopru spravne, moze
to sposobit prevratenie, pad materidlu a vybavenia s naslednym
vaznym zranenim. Pocas rezania dbajte na to, aby sa Ziadne osoby
nepriblizovali k pracovnej oblasti.

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
miestnom 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

RIDGID® Hlava na strihanie profilovych ty¢i STRUTSLAYR™ je urcena
na strihanie maximalne 2,5 mm (12ga) profilového tycového kandla z
makkej ocele v sulade s technickymi udajmi. Pre niektoré standardné
32 kN lisovacie naradia RIDGID® sluzi tato hlava na strihanie profilovych
ty¢i ako vymenitelné pridavné zariadenie. Rezy sa vykonavaju v rdmci
jedného cyklu lisovacieho naradia. Rezy su bez ostrin (s uréenymi
matricami), pravouhlé, pricom sa realizuju do 5 sekund. Tato hlava
na strihanie profilovych tyci nie je urena na rezanie profilovej tyce
nainstalovanej na mieste.

Technické udaje

Reznd schopnost.......Maximalne 12ga 15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm x
2,5 mm) alebo 15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm x
2,5 mm) profilovy tycovy kanal podla normy
MFMA-4. Nie je uréené na pouzitie s tycovym
profilom z nehrdzavejlicej ocele.

Hmotnost hlavy ... 5/4 kg (12 Ibs.) (vrdtane matric bez lisovacieho naradia)

Kompatibilita

lisovacieho

(1Yo |- J— Standardné lisovacie naradia 32 kN série RIDGID®
(ako st RP340 a RP330). Nie je urcené na pouzitie
s lisovacim naradim RIDGID 320-E a CT-400.

Pravouhlost

(=740 IR +/- 2° (Profilova ty¢ musi vy¢nievat za podperou
profilovej tyce)

Strihacie matrice.....15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) ur¢end matrica
(kat. ¢. 64033)
15/8" x 15/8" (41 mm x 41 mm) uréend matrica
(kat. ¢. 64038)
15/8" x 13/16" (41 mm x 21 mm) a 15/8“ x 15/8" (41 mm
x 41 mm) kombinovand matrica (kat. ¢. 64043)

Kompletny zoznam ndjdete na strdnke RIDGID.com.
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Navod na pouzivanie hlavy na strihanie profilovych
B RIDGID

Otvor na meracie pasmo

Bocna
doska

Ramena
Posuvna
matrica Montazny
vystupok

Vystrazny Stitok

Podpera
profilovej
tyce

Nehybna celust

Obrazok 1 - Strihacia hlava STRUTSLAYR
Kontrola/udrzba
Pred kazdym pouzitim skontrolujte strihaciu hlavu profilovych tyci
ohladom problémov, ktoré by mohli mat vplyv na bezpecné pouzivanie.
1. Odstrante hlavu na strihanie profilovych tyci z lisovacieho néradia.
2. Odstrante akykolvek olej, mazivo alebo necistotu z nastroja a
hlavy, vratane rukovati a ovladacich prvkov. Poméze to pri kon-
trole a zabrani zariadeniu, aby sa vam vySmyklo z rdk.
3. Skontrolujte hlavu ohladom nasledovného:
Spravne zostavenie a Uplnost (pozri Obrdzok 1).
Zlomené, prasknuté, ohnuté, chybajuce, uvolnené alebo zasek-
nuté casti alebo iné poskodenie hlavy a matric.
Vystrbenie alebo prasknutie matric (pozri Obrdzok 2A).
« Poskodenie montadznych vystupkov alebo oblasti zavesov
ramien (pozri Obrdzok 2B).
Pritomnost a ¢itatelnost vystrazného Stitka(podla zndzornenia
na Obrdzku 1).
Ci sa nevyskytuju akékolvek dalsie okolnosti, ktoré by mohli
branit bezpecnej a normalnej ¢innosti.
V pripade vyskytu akychkolvek problémov hlavu na strihanie
profilovych tyci nepouzivajte, kym sa tieto problémy nevyriesia.

Obrazok 2A - Priklad prasknutia matrice

Obrazok 2B - Oblasti kontroly vyskytu poskodenia ramien (A) alebo
montazneho vystupku (B)
Odstranenie/vymena matric
1. Odstrante hlavu na strihanie profilovych tyci z lisovacieho néradia.

2. Pomocou 5/32" Sesthranného klti¢a povolte skrutky podpery profi-
lovej tyce (“S”) dvoma otdckami. (Obrdzok 3A). Posunutim odpojte
podperu profilovej tyce od dvoch tychto skrutiek (Obrdzok 3B).
Otocte podperu profilovej tyce, aby bol mozny pristup k matriciam
(Obrdzok 3C). Ak sa profilova ty¢ zasekne v matriciach, je mozné, ze
bude potrebné odstranenie podpery profilovej tyce.

QOMY

Obrazok 3 - Vymena matric (A, B, C, D)

3. Potlacte matrice z opacnej strany hlavy na odstranenie (Obrdzok
3D).V pripade potreby pouzite kladivo s makkou plochou alebo
dreveny blok, ktorym vyklepete matrice. Neudierajte na matrice,
mohlo by to poskodit naradie.

4. Matrice a hlavu mazte podla popisu v ¢asti Mazanie.

5. Zostavu opat zmontujte v opa¢nom poradi. Uistite sa, Ze ramena
st umiestnené v strede, aby bolo mozné vlozenie posuvnej matri-
ce. Overte zarovnanie strihacich profilov matrice, aby bolo mozné
vlozZenie profilovej tyce.

6. Pevne pritiahnite tri skrutky podpery profilovej tyce.

Mazanie

Vzdy pred instaldciou matrice namazte mechanizmus na strihanie
profilovych tyci. Ak sa matrice na strihanie profilovych ty¢i nezasunu
uplne, dokladne skontrolujte vyskyt prasknutych alebo zlomenych
Casti hlavy. Ak sa nezistia Ziadne problémy, z najvac¢sou pravdepodob-
nostou je potrebné vycistit a namazat matrice.
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RIDGID

tyci STRUTSLAYR™

1. Odstrante matrice.

2. Vycistite matrice a vybranie matric makkou, ¢istou handri¢kou.
Odstrante vietko mazivo a necistoty.

3. Naneste tenku vrstvu univerzalneho maziva na vsetky stra-
ny posuvnej matrice. Volne naneste mazivo na vacky ramien.
(Obrdzok 4)

Vacka
ramena

Obrazok 4 - Mazanie hlavy na strihanie profilovych tyci

4. Nainstalujte spat matrice a poutierajte akékolvek nadbytocné

mazivo z hlavy.
Nastavenie/pouzivanie

1. Hlava na strihanie profilovych ty¢i sa moze pouzit ako horna
jednotka pracovného stola alebo na zemi. Okrem toho sa hlava
na strihanie profilovych tyc¢i méze namontovat do mnohych reta-
zovych zverakov RIDGID*. Pozri Obrdzok 5 ohladom konfiguracie
montaze retazového zverdka. Bez ohladu na pouzitie sa uistite,
Ze je hlava na strihanie profilovych tyci bezpecna a stabilna.

* Retazové zveraky RIDGID BC610 a BC810 zasahuju do profilovej tyce zava-
dzanej do hlavy a preto sa nedaju pouzit.

Obrazok 5 - Hlava na strihanie profilovych ty¢i namontovana v
retazovom zveraku

2. Lisovacie naradie nainstalujte na hlavu na strihanie profilovych
tyci podla prirucky pouzivatela lisovacieho naradia.
Rezanie profilovej tyce pomocou pridavného
zariadenia hlavy na strihanie profilovych ty¢i
1. Overte, ¢i sa profilova ty¢ da rezat podla technickych udajov.
Skontrolujte konce profilovej tyce — ak su zdeformované, nemusia
sa dat vlozit do matric.

2. Prevedte profilovu ty¢ cez matrice. Spravnym spdsobom podo-
prite profilovu ty¢, aby nedoslo k prevrateniu a pddu materialu
a vybavenia pred strihanim a po strihani.
3. Odmerajte dizku profilovej tyce, ktora sa ma odrezat. Existuju dva
sposoby:
a. Pouzitie otvoru na meracie pdsmo (nachadza sa na rovine
strihu) (Obrdzok 6A).
b. Pridajte 25 mm (1) k bo¢nej doske — meranie konca profilovej
tyce (Obrdzok 6B).
Otvory kanala sa vo vseobecnosti opakuju kazdych 5 cm (2“). Ak
je to tak, podperna doska profilovej tyce sa da pouzit na zarov-
nanie rezov voci otvoru — Pozri Obrdzok 7.

Navod na pouzivanie hlavy na strihanie profilovych

Rovina strihu
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Obrazok 6A - Meranie dizky profilovej tyce

Rovina strihu
2,5cm (1"

HHHIIIII]III'IIH\H|I|I|I|ILH\|IIIV1\‘\H|I|Imlllll{m!H\\IIII\H]Ill‘\H[I\\!III}\H’HWIJ‘HIHU’HHIH
o 23 'awms e 7 '8

a0l | s m e 1636 Ve % 7o

Obrazok 6B - Meranie dizky profilovej tyce
Rovin? strihu
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10 cm (4")
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Obrazok 7 - Zarovnanie rezu s otvormi kanala

Aby sa zaistila spravna ¢innost, profilova ty¢ musi vyc¢nievat za
podperou profilovej tyce. Ak sa profilova ty¢ nezapoji do podpe-
ry profilovej tyce, uhol rezu by mohol byt +/- 5° alebo vacsi.

4. Ak chcete odstrihnut profilovu ty¢, s rukami mimo strihacej hlavy
a materialy, stlacte spinac lisovacieho naradia. Postupujte podla
navodu na pouzivanie naradia. (Obrdzok 8).

5. Rozdiely v lisovacich naradiach vedud k miernym rozdielom v
¢innosti.

- Lisovacie naradia RIDGID RP 340 a RP 330 sa nemusia po
odstrihnuti profilovej tyce zasunut. Ak k tomu déjde, stlacte
tlacidlo uvolnenia tlaku naradia (pozri ndvod na pouZivanie
lisovacieho ndradia). Pripadne sa moze spinac lisovacieho nara-
dia stlacit v ramci cyklu po druhykrét, aby sa piest lisovacieho
néradia zasunul.

Niektoré lisovacie néradia dokoncia cely cyklus a zasunu sa bez

nutnosti dalSieho ukonu.

« Lisovacie naradia 320-E a CT-400 sa NEDAJU pouzit s mecha-
nizmom na strihanie profilovych tyci.
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Obrazok 8 - Pouzitie strihania

6. Odstrante profilovu ty¢. Po odstrihnuti profilovej ty¢e mozu byt
konce ostré - zaobchadzajte s nimi opatrne.

7. Ak sa profilové ty¢ neodreze, vyberte lisovacie naradie z hlavy na
strihanie profilovych tyci a skontrolujte materidl a vybavenie.

« Ak sa pouzije materidl mimo urcenych technickych parametrov
(profilova ty¢ z nehrdzavejlicej ocele atd’), je mozné, ze bude
potrebné odstranit matrice na strihanie profilovych tyci, aby
bolo mozné odstranit material.

- Dokladne skontrolujte vyskyt akéhokolvek poskodenia hlavy na
strihanie profilovych tyc¢i, ako su prasknuté alebo zlomené casti.
Pozri East Kontrola/udrZba.

Nepokracujte v pouzivani hlavy na strihanie profilovych tyci, ak

neodreze material.

STRUTSLAYR™ Instructiuni cap de
forfecare bare

A\ AVERTIZARE

Cititi inainte de operare siintelegeti

u aceste instructiuni, manualul de
‘ operare al uneltei de presare Press
Tool precum si avertizarile si

instructiunile pentru toate echipa-
mentele si materialele care sunt utilizate. Nerespectarea tuturor aver-
tizarilor si instructiunilor poate cauza pagube materiale si/sau acciden-

tari grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

- In timpul utilizarii produsului sunt generate forte mari care
pot rupe sau proiecta piese si sa cauzeze vatamari. Stati la
distanta in timpul utilizarii si purtati echipament de protectie
corespunzator, inclusiv protectie pentru ochi.

+ Mentineti degetele si mainile departe de capul de forfecare
bare in timpul ciclului de lucru al sculei de presare. Degetele
sau mainile dumneavoastra pot fi strivite, fracturate sau amputate
dacad sunt prinse in capul de forfecare bare sau intre capul de for-
fecare bare, unealta de presare, bara si elementele inconjuratoare.

STRUTSLAYR™ Instructiuni cap de forfecare bare

RIDGID

- Folositi numai unelte de presare adecvate cu capul de for-
fecare bare (vezi specificatiile). Utilizarea altor unelte cu capul
de forfecare poate deteriora capul de forfecare sau poate cauza
vatamarea grava.

Nu reparati sau modificati niciodata un cap de forfecare bare
deteriorat. Un cap de forfecare bare care a fost sudat, slefuit,
gaurit sau modificat in orice mod poate ceda in timpul utilizarii.
Nu inlocuiti niciodata componentele separate, cu exceptia matri-
telor de forfecare. Eliminati la deseuri capul de forfecare pentru a
diminua riscul de vdtdmare.

Folositi capul de forfecare bare numai pentru taierea materi-
alelor pentru care sunt proiectate capul/matritele. Taierea de
materiale necorespunzatoare poate deteriora capul de forfecare
sau sd cauzeze vatamadri personale grave.

Sprijiniti corespunzator bara si foarfeca/presa pentru bare
in timpul utilizarii. Neglijarea sprijinirii corecte a materialului si
echipamentelor poate cauza rasturnarea, caderea materialului
si echipamentului precum si vatamari serioase. Tineti celelalte
persoane la distanta de zona de lucru cand taiati.

Daca aveti intrebari privind 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 la
rtctechservices@emerson.com, sau in SUA si Canada apelati
(800) 519-3456.

Descriere

RIDGID® Capul de forfecare bare STRUTSLAYR™ este proiectat pentru
forfecarea canalelor de cablu din bara de otel moale pana la 12ga
(2,5 mm) conform specificatiilor. Capul de forfecare bare este un
atasament interschimbabil pentru unele unelte de presare RIDGID®
Standard 32kN. Taierile se executa intr-un singur ciclu al uneltei de
presare. Taieturile sunt fara bavuri (cu matrite special destinate), per-
pendiculare si finalizate in mai putin de 5 secunde. Capul de taiere bare
nu este proiectat pentru taierea barelor la locul de montaj.

Specificatii
Capabilitate

de tiere ... pand la 12ga 15/8" x 15/8” (A1mm x4Tmmx 2,5mm)
sau 15/8” x 13/16” (41Tmm x 21Tmm x 2,5mm) canal
de cablu din bara MFMA-4 Standard. Nu se folo-

seste cu bare din otel inoxidabil.

Greutatea capului...... 12 Ibs. (5,4 kg) (inclusiv matritele, fara a include
unealta de presare)

Compatibilitatea

uneltei de presare ..RIDGID® Unelte de presare seria Standard 32kN
(cum sunt RP340 si RP330). Nu se utilizeaza cu
uneltele de presare RIDGID 320-E si CT-400.

Perpendicularitatea

=1 (=] U PO +/- 2° (bara trebuie sa depaseasca suportul barei)

Matrite de forfecare...15/8" x 13/16” (41Tmm x 21Tmm) matritd special des-
tinata (Cat. Nr. 64033)

15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) matrita special desti-
nata (Cat. Nr. 64038)

15/8" x 13/16” (ATmm x 21mm) si 15/8" x 15/8” (41Tmm
x 41mm) matritd Combo (Cat. Nr. 64043)

Vezi RIDGID.com pentru o listd completd.
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RIDGID strutsLAYR™ Instructiuni cap de forfecare bare

Placa
laterala

Fanta ruleta

Brate
Matrita
mobila Ureche de
montare
Aparatoare Eticheta de
avertizare

Suport
bara

Matrita fixa

Figura 1 - Cap forfecare STRUTSLAYR
Inspectii/intretinere

Tnainte de fiecare utilizare, inspectati capul foarfecii de bare pentru
probleme care ar putea afecta utilizarea in siguranta.

1.
2.

Indepartati capul de forfecare bare de pe unealta de presare.

Curatati orice ulei, vaselina sau murdarie de pe unealta si cap,
inclusiv manerele si comenzile. Aceasta ajutd la inspectie si pre-
vine alunecarea masinii din prinderea dumneavoastra in mana.

. Inspectati capul la:

- Completitudine si asamblarea corecta (vezi figura 1).

- Piese sparte, fisurate, indoite, lipsd sau aderente sau alte dete-
riordri la cap si matrite.

Ciupirea sau fisurarea matritelor (vezi figura 2A).

Deteriorarea urechilor de montare sau a zonei articulatiei bra-
tului (vezi figura 2B).

Prezenta si lizibilitatea autocolantului de avertizare (asa cum
esteilustrat in figura 1).

Orice alta stare care ar putea impiedica exploatarea normald si
in conditii de siguranta.

Daca se constata orice probleme, nu utilizati capul de forfecare
bare pana nu sunt remediate.

Figura 2A - Exemplu de fisura a matritei

Figura 2B - Zone de inspectare pentru deteriarea bratelor (A) sau a
urechii de montare (B)
Demontarea/schimbarea matritelor
1. Indepartati capul de forfecare bare de pe unealta de presare.

2. Cu ajutorul unei chei hexagonale 5/32", slabiti suruburile de sprijin
ale barei (“S") doua ture. (Figura 3A). Glisati suportul barei pentru
decuplare din doua suruburi (Figura 3B). Rotiti suportul barei pen-
tru a permite accesul la matrite (Figura 3C). Daca bara este blocata
in matrite, poate fi necesara demontarea suportului barei.

QOMY

Figura 3 - Schimbarea matritelor (A, B, C, D)

3. Tmpingeti matritele din partea opusa a capului pentru demonta-
re (figura 3D). Daca este necesar folositi un ciocan de plastic sau
un bloc de lemn pentru a extrage prin batere matritele. Nu fortati
matritele, in acest fel puteti deteriora masina-unealta.

4. Lubrifiati matritele si capul asa cum este descris in sectiunea
Lubrifiere.

5. Montati la loc in ordinea inversa a operatiilor. Asigurati-va ca
bratele sunt centrate pentru a permite inserarea matritei mobile.
Asigurati-va ca profilele de forfecare se aliniaza pentru a permite
inserarea barei.

6. Strangeti in mod sigur cele trei suruburi ale suportului barei.

Lubrifiere

Lubrifiati intotdeauna foarfeca de bare inainte de montarea matritelor.
Daca foarfeca de bare nu se retrage complet, inspectati cu atentie
capul daca are piese fisurate sau sparte. Daca nu se constata nici o
problema, cel mai probabil matritele trebuie curatate si lubrifiate.
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1. Demontati matritele.

2. Curatati matritele si cavitatea cu o laveta moale, curata.
Indepartati toate vaselinele si reziduurile.

3. Aplicati un strat subtire de vaselind de uz universal pe toate fetele
matritei mobile. Aplicati abundent vaselina pe camele bratului.
(Figura 4)

Figura 4 - Lubrifierea capului foarfecii de bare
4. Montati la loc matritele si stergeti orice exces de vaselina de pe cap.

Pregatire/Operare
1. Capul de forfecare bare poate fi utilizat ca unitate pe banc sau pe
sol. Suplimentar, capul de forfecare bare poate fi montat in multe
menghine cu lant RIDGID*. Vezi figura 5 pentru o configuratie de
montaj in menghina cu lant. Indiferent de utilizare, asigurati-va
ca este stabil capul de forfecare bare.

* Menghinele cu lant RIDGID BC610 si BC810 interfereaza cu bara care este
avansata in cap si nu pot fi utilizate.

4

Figura 5 - Cap forfecare bare montat in menghina cu lant

2. Montati unealta de presare pe capul de forfecare bare conform
manualului de operare a uneltei de presare.

Taierea barei cu atasamentul capului de forfecare
bare
1. Asigurati-va ca bara poate fi taiatd conform specificatiei. Inspectati
capetele barei — dacd sunt deformate, este posibil sa nu se potri-
veascd la matrite.
2. Avansati bara printre matrite. Sprijiniti corespunzator bara pentru
a preveni rasturnarea si caderea materialului si echipamentului,
ambele inainte si dupa forfecare.
3. Masurati lungimea barei care trebuie tdiata. Exista doua metode:
a. Folositi fanta pentru ruleta (localizata in planul foarfecii)
(Figura 6A).
b. Addugati 1” (25 mm) la placa laterala — mdsura capatului barei
(Figura 6B).
Fantele pentru canale se repeta de regula la fiecare 2” (5 cm).
Dacd este asa, se poate utiliza placa suport a barei pentru alinie-
rea tdieturilor la fanta - Vezi figura 7.

STRUTSLAYR™ Instructiuni cap de forfecare bare RIDGID

Plan de forfecare
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Figura 6A - Masurarea lungimii barei
Plan de forfecare

AL S
3 aq o 5 [=] 7 8

e LA e e L san e L an o L on

Figura 6B - Masurarea lungimii barei

Plan (I:le forfecare
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Figura 7 - Alinierea taieturii cu fantele canalului

Bara trebuie sa depaseasca suportul barei pentru operare corec-
td. Daca bara nu se angajeaza in suportul barei, unghiul de tdiere
poate fi +/- 5° sau mai mare.

4. Pentru forfecarea barei, cu mainile la distantd de capul barei si
material, apasati intrerupdtorul uneltei de presare. Operati con-
form instructiunilor uneltei de presare. (Figura 8).

5. Diferentele intre uneltele de presare conduc la usoare diferente
in operare.

+ Uneltele de presare RIDGID RP 340 si RP 330 pot sa nu se
retraga dupd forfecarea barei. Daca este asa, apdsati butonul
de eliberare a presiunii uneltei (vezi manualul de operare a
uneltei de presare). Alternativ, intrerupatorul uneltei de presare
poate fi apasat a doua oara pentru a retrage pistonul uneltei
de presare.

Unele unelte de presare finalizeaza un ciclu complet si se
retrag fara alta actiune necesara.

Uneltele de presare 320-E si CT-400 NU pot fi utilizate cu foar-
feca de bare.

.
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RIDGID A STRUTSLAYR™ merevitocsatorna-vagofej utmutatoja _

Figura 8 - Foarfeca in uz
6. Demontati bara. Dupd ce bara a fost forfecatd, capetele pot fi
ascutite — manevrati cu atentie.

7. Daca bara nu este taiata, indepartati unealta de presare din capul
de forfecare bare si inspectati materialul si echipamentul.

- Daca s-a folosit material neconform cu specificatiile (bara din
otel inoxidabil etc.), poate fi necesara demontarea matritelor
pentru a putea fi scos materialul.

- Inspectati cu atentie capul foarfecii de bare pentru deteriorari,
cum sunt piese fisurate sau sparte. Vezi sectiunea Inspectie/intre-
tinere.

Nu continuati utilizarea capului de forfecare a barei daca nu taie

materialul.

@ A STRUTSLAYR™ merevitocsatorna-
vagofej utmutatoja
A FIGYELMEZTETES

Hasznalat el6tt olvassa el a jelen

u utmutatot, a présszerszam haszna-
‘ lati utasitasat, valamint minden
felhasznalt felszerelés és anyag

figyelmeztetéseit és utmutatojat.
Ha nem tartja be az 6sszes figyelmeztetést és utmutatast, az anyagi
karhoz, illetve stilyos személyi sériiléshez vezethet..

ORIZZE MEG EZT AZ UTMUTATOT!

+ A termék hasznalata soran nagy erok generalédnak, amelyek
eltorhetnek; ill. kivethetnek alkatrészeket, sériilést okozva ezzel.
Hasznélat kdzben maradjon tévol az eszkoztdl, és viseljen személyi
védofelszerelést, melynek része a megfelel szemvédelem is.

A présszerszam munkaciklusa kozben ujjat, kezét tartsa tavol
a merevitécsatorna-vagofejtol. Az ujjak, kezek 6sszeztizédhat-
nak, eltérhetnek, ill. levagddhatnak, ha beszorulnak a merevitécsa-
torna-vagofejbe, ill. a merevitécsatorna-vagofej, a présszerszam, a
merevitécsatorna és ezek kdrnyezete kozé.

- A merevitécsatorna-vagofejet csak megfelelé présszersza-
mokkal hasznalja egyiitt (Idsd Miiszaki adatok). Ha a vagodfejet
mas szerszamokkal egyutt hasznalja, akkor a vagdfej karosodhat,
és sulyos személyi sériilés Iéphet fel.

A sériilt merevitécsatorna-vagofej kijavitasat szigoruan tilos
megkisérelni. A hegesztésen, koszorllésen, farason, ill. barmi
egyéb atalakitdson atesett merevitécsatorna-vagoéfej hasznalat
kdzben eltorhet. A vagobetéteken kiviil egyéb alkatrészeket szigo-
ruan tilos kicserélni. A személyi sériilés veszélyének csokkentése
érdekében a sériilt merevitécsatorna-vagofejet ki kell selejtezni.

A merevitécsatorna-vagofejet csak olyan anyagok vagasara
szabad haszndlni, amelyekhez a fejet/betéteket tervezték. Ha
nem megfeleld anyagot véag, az karosithatja a vagofejet, ill. sulyos
személyi sériilést okozhat.

Hasznalat kozben eldirasszeriien tamassza ala a merevito-
csatornat és a merevitécsatorna-vagofejet/présszerszamot.
Ha az anyagot és a felszerelést nem tamasztjak ald megfelel6en,
az felborulast, leesé anyagot vagy felszerelést, és sulyos személyi
sérilést eredményezhet. Vagas kdzben masokat tavol kell tartani
a munkaterilettdl.
Ha kérdései vannak ezzel a RIDGID® termékkel kapcsolatban:

- Lépjen kapcsolatba a helyi RIDGID-forgalmazoval.

- Latogasson el a RIDGID.com cimre, és keresse meg az On esetében

illetékes RIDGID kapcsolattartasi pontot.

- Forduljon a Ridge Tool mdszaki szolgaltatési részlegéhez az rtctech-
services@emerson.com cimen, illetve az USA-ban és Kanadaban a
(800) 519-3456 szédmon.

Ismertetés

A RIDGID® STRUTSLAYR™ merevit6csatorna-vagofejet legfeljebb 12-es
méretl (2,5 mm) lagyacél merevitécsatorndk elvagdasdra tervezték,
a mUszaki adatoknak megfeleléen. A merevitécsatorna-vagofej
cserélhetd szerelékként szolgél bizonyos RIDGID® szabvanyos 32
kN-os présszerszamokhoz. A vagasok a présszerszam egyetlen ciklu-
sara mennek végbe. A vagott felliletek sorjamentesek (erre alkalmas
betétek esetén), merdlegesek, és 5 masodperc alatt elkészitheték. A
merevitécsatorna-vagoéfej nem alkalmas a mér a helyén levé, felszerelt
merevitécsatornak vagdasara.

Miiszaki adatok
Vagoképesség ... Max. 12-es méretd 15/8” x 15/8” (4Tmm x 41mm

X 2,5mm) vagy 15/8” x 13/16” (41Tmm x 21Tmm X
2,5mm) méretli merevitécsatornak, az MFMA-4
szabvény szerint. Rozsdamentes acél merevi-
técsatornakkal nem hasznalhaté.

12 Ibs. (5,4 kg) (betétekkel egyiitt, a présszerszam
nélkal)

Fejsulya

Présszerszamok

kompatibilitasa........RIDGID® Szabvanyos 32kN-os présszerszamok (pl.
RP340 és RP330). Nem hasznalhaté a RIDGID
320-E és CT-400 présszerszamokkal.

Végott felllet

merélegessége.......+/- 2° (A merevitécsatornanak tul kell nydlnia a
merevitécsatorna tdmaszan)

Véagoébetétek........ 15/8" x 13/16" (41mm x 21mm) Kiilon a célra fejlesz-
tett betét (Kat. sz. 64033)

15/8" x 15/8" (A1mm x 41mm) Kulon a célra fejlesz-
tett betét (Kat. sz. 64038)

15/8" x 13/16" (ATmm x 21mm) és 15/8" x 15/8” (41Tmm
x 41mm) Kombinalt betét (Kat sz. 64043)

Acteljes listdrdl Idsd a RIDGID.com oldalt.
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_ A STRUTSLAYR™ merevitocsatorna-vagofej utmutatoja

Mérdszalagnyilas

Oldallemez

Karok

Mozg6 betét
Szerel6fiil

Védéelem Figyelmeztetd cimke

Tamasza
merevitdcsa-
tornahoz

All6 betét

1. abra - STRUTSLAYR vagofej
Ellendrzés/Karbantartas
Minden hasznalat el6tt ellenérizze, hogy a merevitécsatorna-vagofej
nem mutat-e a biztonsagos hasznalatot esetleg veszélyeztetd sériilést.
1. Szerelje le a merevitécsatorna-vagofejet a présszerszamrol.
2. Takaritson le mindennem olajat, zsirt vagy szennyezédést a szer-
szamrdl és a fejrél, beleértve a karokat és kezel6elemeket is. Ez segiti
a szemrevételezést, és megel6zi, hogy a gép kicstisszon a markabdl.
3. Ellendrizze a fejet a kdvetkezd szempontok szerint:
Megfelel6 6sszeszereltség és hidnytalansag (Ldsd 1. dbra).

Torott, repedt, elgorbiilt, hianyzd, lelazult vagy beszorult alkatré-
szek, ill. a fej és a betétek egyéb sértilései.

A betétek lepattogzasa vagy repedtsége (Ldsd 2A dbra).

A szerel6fiilek, ill. a kar csuklopantteriletének sériilése (Ldsd
2B dbra).

Figyelmezteté cimke jelenléte és olvashat6saga (Az 1. dbra szerint).
«+ Akad-e a biztonsagos, normal m(ikodést megakadalyozo6 egyéb
korilmény.

Ha barmilyen problémét fedez fel, ne hasznalja a merevitécsator-
na-vagdfejet, amig megfeleléen ki nem javitotta.

2A abra - Példa a betét torésére

RIDGID

2B abra - Sériilés szempontjabdl ellendrzendé teriilet a karokon (A) és a
szerelé6fiilon (B)
Betétek eltavolitasa/cseréje
1. Szerelje le a merevitécsatorna-vagoéfejet a présszerszamrol.

2. 5/32" méret(i imbuszkulccsal lazitsa meg a merevitécsatorna-tdmasz
csavarjait (“S") két fordulatnyival. (3A dbra). Cstsztassa el a merevi-
técsatorna-tamaszt, kioldva azt két csavarbdl (3B dbra). Forgassa
el a merevitécsatorna-tamaszt, hogy hozzaférhessen a betétekhez
(3Cdbra). Ha a merevitécsatorna elakadt a betétekben, akkor lehet,
hogy a merevitécsatorna-tdmaszt le kell szerelni.

QOMY

3. abra - Betétcsere (A, B, C, D)

3. Sajtolja ki a betéteket a fej szemkozti oldaldbol az eltavolitashoz
(3D dbra). Szilkség esetén puha kalapaccsal, ill. fadarabbal (ito-
gesse ki a betéteket. Ne Uisson ra erésen a betétekre, ez ugyanis
karosithatja a szerszamot.

4. Kenje meg a betéteket és a fejet a Kenés fejezetben leirtak szerint.

5. Szerelje 6ssze forditott sorrendben. Ugyeljen ra, hogy a karok
kézéppontosan dlljanak, és igy a mozgo betétet be lehessen
helyezni. Ellenérizze, hogy a betétek vagdprofiljai egyméshoz
esnek-e, és igy a merevitécsatornat be lehet-e helyezni.

6. Szildrdan hizza meg a merevitécsatorna-tdmasz harom csavarjat.

Kenés

A betétek beszerelése el6tt minden esetben kenje meg a merevitécsa-
torna-vagodfejet. Ha a merevitGcsatorna-vagofej betétei nem huzédnak
teljesen vissza, akkor gondosan ellendrizze, hogy a fejben nincsenek-e
repedt, torott alkatrészek. Ha nem talal problémat, akkor a betétek
valészinlleg tisztitast és kenést igényelnek.
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RIDGID A STRUTSLAYR™ merevitocsatorna-vagofej utmutatoja _

1. Szerelje ki a betéteket.

2. Tisztitsa meg a betéteket és lreglket puha, tiszta textillel.
Minden zsirt és térmeléket tavolitson el.

3. Amozgd betét mindegyik oldalara vigyen fel vékony réteg univer-
zélis zsirt. A karok butykeire béven vigyen fel zsirt. (4. dbra)

4. dbra - A merevitdcsatorna-vagofej kenése
4. Szerelje vissza a betéteket, és torolje le a felesleges zsirt a fejrol.

Beallitas/miikddtetés
1. A merevitécsatorna-vagofej munkapadon és a talajon tdmasz-
kodva is hasznalhat6. A merevitécsatorna-vagofej emellett sza-
mos RIDGID csésatuba* is beszerelhetd. Ldsd 5. dbra a ldncsatuba
valé beszerelésrél. A merevitécsatorna-vagofejnek barmilyen
hasznélat esetén biztonsdgosnak, stabilnak kell lennie.

* ARIDGID BC610 és BC810 lancsatuk akadalyoznak a merevitécsatorna
bevezetését a fejbe, ezért nem hasznélhatdk.

4

5. abra - Merevitécsatorna-vagofej a csdsatuba szerelve

2. Szerelje fel a présszerszamot a merevitécsatorna-vagofejre a
présszerszdm hasznalati utasitasa szerint.

Merevitdcsatorna vagasa a merevitocsatorna-
vagofej szerelékkel
1. Ugyeljen r, hogy a merevitcsatorna vagasa a miszaki adatoknak
megfeleléen torténjen. Ellendrizze a merevitécsatorna végeit - ha
ezek deformalddtak, akkor lehet, hogy nem férnek be a betétekbe.

2. Vezesse at a merevitécsatornat a betéteken. ElSirasszertien
tdmassza meg a merevitécsatornat, megelézve az anyag és a
felszerelés felborulasat és leesését, vagas elétt és utan is.

3. Mérje le a vdgando6 merevitécsatorna-hosszat. Kétféle modszer
létezik:

a. A mérészalagnyilas hasznélataval (a vagas sikjaban helyezke-
dik el) (6A dbra).

b. Adjon hozza 1"-t (25 mm) az oldallemez — merevitécsatorna
vége kozotti mérethez (6B dbra).

A hosszfuratok altalaban 2"-enként (5 cm) ismétlédnek. Ha igy

van, akkor a merevitécsatorna tartélemeze segitségével a vaga-

sokat a hosszfurathoz lehet igazitani - Idsd 7. dbra.

Nyirasi sik

| (l Tt n i p L U N R L ey e )
ey g g gy

s tentn o | tagthotin |k slongtin | sl setengdin | logtaoetion | tap oot | it

6A abra - Merevitécsatorna hosszanak mérése

Nyirasi sik

1"(2,5cm)

mm||||||||||||vm| A0 OO0 0 0 A
OO c;l = 3 4a 5 [=] 7 8

6B abra - Merevitécsatorna hosszanak mérése

Nyl’ra;\si sik
» 4" (10 cm)

2" (5cm)

7.abra - Vagasi sik illesztése a csatorna hosszfurataihoz

A megfelelé mikodés elbfeltétele, hogy a merevitécsatorna
tulnydljon a merevitécsatorna-tamaszon. Ha a merevitécsator-
na nem fekszik fel a merevitécsatorna-tdmaszra, akkor a vagott
fellilet sz0ge +/- 5° vagy annal nagyobb is lehet.

4. A merevitécsatorna elvagasdhoz nyomja le a présszerszam
kapcsolojat, kezét tavol tartva a merevitécsatorna-vagofejtol és
az anyagtol. A miiveletet a présszerszdm utmutatoéjanak megfe-
leléen hajtsa végre. (8. dbra).

5. Azeltérd présszerszamok mukodtetése szintén kissé eltérd lehet.

« A RIDGID RP 340 és RP 330 présszerszamok nem feltétlendl
huzédnak vissza a merevitécsatorna elvagdsa utdn. Ha ez
igy van, nyomja le a szerszam nyomaskioldé gombjat (ldsd
a présszerszdm kezelési utmutatdjdt). Ehelyett a présszerszam
kapcsoldja is lenyomhato Ujbol, mivel ez is visszahuzza a
présszerszam dugattyujat.

- Egyes présszerszamok végrehajtjak a teljes ciklust, majd kiilon
teendd nélkiil visszahuzddnak.

« A 320-E és CT-400 présszerszamok NEM hasznalhatdk a mere-
vitécsatorna-vagofejjel.
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8. dbra - Vagofej hasznalatban

6. Vegye ki a merevitécsatornat. A merevitécsatorna levagott szélei
élesek lehetnek - évatosan kezelje.

7. Ha a merevitécsatorna nem vagddott el, szerelje le a présszersza-
mot a merevitécsatorna-vagofejrél, és ellendrizze az anyagokat
és a felszerelést.

+ Ha nem a miszaki adatoknak megfelelé anyagot hasznéltak
(rozsdamentes acél merevitécsatorna stb.), akkor a merevité-
csatorna-vagofej betétjeit esetlegesen ki kell szerelni ahhoz,
hogy az anyagot el lehessen tavolitani.

- Gondosan ellendrizze, hogy a merevitécsatorna-vagofejnél
nincs-e sérilés, pl. repedt, torott részek. Ldsd az Ellenérzés/
Karbantartds c. fejezetet.

Ha a merevitécsatorna-vagofej nem vagja el az anyagot, akkor

ne haszndlja ujbdl az adott anyaggal.

(EL) 0O8nyiec yia TV Ke@ali} Tov Paiidion
HeTaAAMikwV mpo@il STRUTSLAYR™

A NPOEIAOMNOIHIH

AlaBAOTE KAl KATAVOROTE AUTEG TIG

u odnyieg, To yxeipidio xeiptoTi NG
‘ npécag cUCWPIENC Kal TIC TPOELISO-
MOIOELS Katl 08nyieg yia 6Ao Tov

€€0MmAIGHO Kat Ta UAIKA TTOV XpNnot-
pHomoloUvTal, mPIV apXioceTe TIC epyacieg. Av §ev TnpnBouv dAeg ot
TpogISoTmoUoEIG Kat ot 0dnyieg, pmopei va mpokAnOsi vk {npua i
oofapog TPAUHATIONOG.

@®YNAZTE AYTEZ TIZ OAHTIEX!

- Kata tn xprion tov mpoidovrog Snuiovpyolvral peydaleg
SuvapElg movu pPImopouV va GITACOUV 1} VA EKTIVAEOUV KORPATIA
UAIKOU Kat va mpoKaAéoouv Tpavpatiopd. Katd t xpron, va
OTEKEDTE MOKPLA KAl VA POPATE KATAANAO TIPOOTATEUTIKO EOTTAL-
OUO KAl TTPOOTATEUTIKA Y1a TA pdTIa.

+ Mnv mAnowalete Ta SayTula kat Ta Xépla cag TNV KEPAAn
ToU PaAiS100 peETAANIKWV TTPOPIA KATA TN XProN TNG TPEcag
ovo@PIgNG. Ta SayTula 1 Ta xépta oag pmopei va cuvOAiBouv, va

08nyisc yia Tnv ke@ali Tov Paidiov peTaAMKOV
npo@il STRUTSLAYR™ RIDGID

UTTOOTOUV KATAYMA 1) VA AKPWTNELIACTOUV AV TIIACTOUV OTNV KEPQ-
A} Tou POAISI0U PETOANIKWV TTPOPIA 1] AVAUEST OTNV KEPAAT TOU
PaASIov, TNV Mpéca oLUOPIENC, TO LETAANIKO TTPO@IA Kal TOV YUPO
XWpO.

Xpnotpormnolgite povo KATAAANAeg Mpéoeg oUOPIENG HE TNV
KePAAN Tou PaAidiov peraAMikwv ipo@il (BA. Mpodiaypapéc).
Av xpnotpomoinBouv dAa epyoleia pe TNV Ke@aAr Tou PaiiSiov,
N Ke@ahr Tou Paiidiov pmopei va unootei {nuid r va mpokAnOei
00BapPOC TPAUUATIOUOC.

MoTé PNV EMYEIPCETE VA EMOKEVACETE I} VA TPOTIOTIOIGETE
™V KE@AAN Tov PaAidiov peTaAAIKWV PO @il av umooTei
{nuia. Av n ke@ahrp Tou PaASIoU PETANIKWV TTPOPIN GUYKOA-
AnBei, Tpoxiotei, StatpnBei 1y Tpomomoinbei pe omolovdénmoOTE
TPOTO, UMmopE( va oTTaoel Katd Tn Xprion. Moté unv avtikabiotate
Mepovwuéva e€apTpata, mapd pévo ta paxaipta Tou Yahidiov.
Meta&te TV Ke@AAr Tou YaASLov, av €xel umootei {nuid, yia va
MEWOEi 0 Kivouvog Tpauuatiopo.

Xpnowpomoleite TNV KEQPAAR TOU PAAISiov HeETAANIKWY TIPO-
@i\ pévo yia Tnv Ko UAIKOU yia To omoio €&l oxediaotei
n KepaAn/ta payaipta. H korr akatdAAnAou uAIKoU pmopei va
KATAOTPEPEL TNV KEPOAT TOU YaAdioU ) va Tipokaléoel cofBapd
TPAUUATIOMO.

ITEPEWOCTE CWOTA TO PETAANKO MPO@il Kait TO YPaAiSt peTal-
MKWV Tpo@il/Tnv péca cUGPIENG KaTd TN XPRoN. AV TO UAIKO
Kat o e§omhiopdg Sev otepewbolv owoTtd, Ymopei va avatpa-
moUV Kal va TIECOUV Kal va TIPOKANOEl coBapog TPAUUATIONOG.
DpovTioTe WOTE VA PNV UTTAPXEL KAVEIG OTOV XWPO TWV EPYACIWV
otn S1dpKela TNG KOTING.
Edv €xeTe omoladrimote amopia oxeTIKA e To mapdv mpoidv RIDGID®:

- Emkowvwvniote pe Tov Tomiko Siavopéa RIDGID.

- Emoke@beite Tn S1evBuvon RIDGID.com yia va Bpeite To mAnoié-

oTepo onpeio emkoivwviag tTng RIDGID otnv meploxn oag.

- Emkowwvriote pe to Tunua Z€pPig tng Ridge Tool otnv nAektpovi-
kn) SlevBuvon rtctechservices@emerson.com 1, yia HIMA kat Kavada,
Kahéote oTo (800) 519-3456.

Nepypaen

RIDGID® H ke@alr) Tou Yahidiol petaAKWY mpo@ih STRUTSLAYR™
£x€l OxeSIOO0TEL Y10 TNV KOTTH LETOANKWV TTPO@IA plalakoU XAAuBa éwg
12ga (2,5 mm) cOpewva Ye TIG TPodlaypa®es. H ke@ahri Tou Yot
8100 HETAMIKWY TTPOWIA givatl eVOAEEIMO TTPOCAPTNA OE OPICUEVEC
nipéoeg oLoPIEng otdvtap 32kN tng RIDGID®. Ot Komég mpayUaTomol-
oUVTAl E Mia HOVO gQapuoyn WE TV TIpéoa cLoPIENG. Ot KOTIEG gival
KABETEC KAl TTPAYUATOTIOIOUVTAL XWPIC YPEQIA (e Ta e181KA payaipla)
o€ Aiyotepo amod 5 Seutepdlenta. H ke@ahri Tou Ppalibiov Sev éxel
oxeSl00TEl y1a KO LETAMNIKWV TTPO®IA TTou gival TormoBeTnuéva.

TeXVIKA XapaKTnPIoTIKA

Avvatétnta KOTAG..... METaAMKA Tpo@il éwg 12ga 15/8” x 15/8” (A1mm x
41mm x 2,5mm) i 15/8” x 13/16” (4Tmm x 21mm x
2,5mm) katd 1o mpotuno MFMA-4. Agv mpoo-
pileran yia xprion pe mpo@il amé avoeidwto
atodAt.

BAapog KEPOAAG.uvevree. 12 lbs. (5,4 kg) (oupm. payaipiwv, ANV pEcag
ovoPKENe)

JupBatétnTa pe

MPE0EC oLOPIENG ... Mpéoec oloPIENC RIDGID® oelpdc Ztdvtap 32kN
(6mwg ot RP340 kau RP330). Aev mpoopiletat yia
Xpnon pe tig mpéoeg sbo@igng RIDGID 320-E

kot CT-400.

KaBetotnta

5007 112 [N +/- 2° (To METOANIKO TIPO@IA TTPEMEL VO TIPOEEEXEL
TOU UTTOCTNPIYHATOC)

Mayaipia

[117o U] o]0 UG Eid1kd payaipt 15/8” x 13/16” (41Tmm x 21mm)

(ap. kataloyou 64033)

E1d1ké payaipt 15/8” x 15/8” (41Tmm x 41mm)
(ap. kataloyou 64038)
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RIDGID

Mpootarsutiko

Yrootipiypa
HETAANIKOU

npo@il STRUTSLAYR™

JuvSUaOTIKO paxaipt 15/8” x 13/16” (41Tmm x 21mm)
Kat 15/8” x 15/8" (41mm x 41mm) (ap. kataAdyou
64043)

EmokepOeire tn SiebBuvon RIDGID.com yia tov mAripn
katdAoyo.

Ymodoxr peTpotatviag

Kivolupevo

payaipt MNuwrtrtida

GUVAPHOAGYNONG

Etikéta
npos&idomnoinong

mpo@il

Itabepn pRtpa

Ewkova 1 - Keqaliy pahidiov STRUTSLAYR

EmOswpnon/Zuvtipnon

Mp
KW!

v arrd KABe xprion, emBswpeite TNV KEQAAR ToU POAISIOU HETANNI-
v Tpo@i\ yla mpoBArjpata mou Ba prmopoloav va EMPEACOLY TNV

ao@aAn Xprion Tou.

1.

A@atpéoTe TNV KEQAAr] Tou PAMSIOU HETANNKWV TTPO@IA amod tnv
péoa oVoPIENG.

2. KaBapiote kdbe ixvog Aadiov, ypdoou 1 akabapoiwv amod 1o

epyaleio kat TNV KEQAAR, kaBwg kal ammd Tig Aaf€g Kat Ta Xelpt-
otipla. ETol n emBewpnon YiveTal EUKOAGTEPA KAl ATTOPEVYETE
va 0aG YAOTPROEL To Epyaleio amd To XépL

3. EmBewpnoTte TV KEPAAN yla ta €EAG:

« JWOTH ouvappoAdynon Kal TANPOTNTA e€apTnUATWY (BA.
Eikéva 1).

« E€aptrpata mou éxouv omdoel, payioel, Avyioel, Aaokdpel iy

HayKwoel fj Tou Agimouy, fj AN {npid otnv KEQOAN Kat Ta

payaipta.

Amo@loiwon 1} pwyHwWon Twv paxaiplwv (BA. Eikéva 2A).

«+ Znpid otig YAwttideg ouvappoAdyNnong 1 0To onpeio oUvEEoNG
Tou Bpayiova (BA. Eikéva 2B).

«+ Av n mpoeidomoinTikr mvakida UTTAPXEL Kal av givat euavayvw-
otn (6rrwg gaivetai otnv Eikdéva 1).

« KdaBe d\\n katdotaon mou Pmopei va eUmodioel TNV ac@alr Kat
KOVOVIKI) AEITOUPYIO TOU PNXAVAHATOG.
Av SlamotwBolv omoladnmote MPoBARUATA, U XPNOLUOTTOL-
NOETE TNV KEPAA TOU PAAISIOU HETOANKWV TTPOPIA pHéXPL TNV
amokatdoTach Toug.

.

0dnyigg yia tTnv Ke@aln Tov Palidiov peTaAAIKWV

Ewkéva 2A - Mapadeiypa pwypwong payxaipton

Ewkova 2B - Inpeia otoug Bpayioveg (A) i} Tn yAwttida cuvappoAdynong

(B) mou mpémet va eAeyxBouv yia {npia

Ag@aipgon/AN\ayn payatipiwv

1.

2.

A@aipéote TNV KEPAA Tou PaAAISIoU HETANNIKWY TTPO®IA amo v
nipéoa oLoPIENG.

Xpnotpomolwvtag éva e€aywvo KAeISi 5/32", A\aokapete ot Bideg
("S") Tou UTTOOTNPIYHATOC TOU TIPOYIA KATA SU0 TIEPIOTPOPEC.
(Eixéva 3A). TUPETE TO UTIOOTAPIYHA TOU HETANIKOU TTPO@IA yia
va 1o amoondoete amod Suo Pidec (Eikéva 3B). MeplotpéYPte TO uTO-
OTNPIYMA TOU UETOANIKOU TIPO®IA Yia VA amoKTAoeTe pdofacn
ota payaipta (Eikéva 3C). Av 1o HETAMNIKO TTPOPIA £XEL HAYKWOEL
OTa paxaipla, iowg XPEIOOTEL va TO APaIPEOETE.

QOMY

Ewova 3 - ANayn paxaipuwv (A, B, C, D)

3.

ImpwéTe Ta paxaipla amd tnv avtiBetn MAEUPA TNG KEPANNAG
yia va ta BydAete (Eikéva 3D). Av XpELOOTEI, XpNOILOTIOINOTE
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pia AaoTixévia JataoAa f évav EUAvo Tdko yia va BydAete ta
paxaipla pe ehagpd xtummuata. Mn xtumdte Suvatd ta poxaipla,
pmopei €tol va mpokAnBei {nud oto epyaleio.

4, NIMAVETE Ta paxaipla Kal TNV KEQOAR OTw¢ mEPypA@eTal oTnV
evotnta Aimavon.

5. Ta v emavacuvappoAdynon, akoAouBnoTe TNV avtioTpopn
Sadikaoia. BeBaiwbeite OT1 o1 Bpayioveg gival KEVTPOPIOUEVO,
Yla VA UITOPEDEL TO KIVOUHEVO Haxaipl va 10€NBeL otn B€on Tou.
BeBaiwBeite 0TI Ta MPOPIA TWV paxalplwv Tou Palidiou gival
€UBLYPAUUIOPEVD, YIa VA UTTOPETEL va TOTTOOETNOEL N KEPOAr) 0Tn
6éon Tnc.

6. Z@i€te KaAA TIG TPELS BiSEG TOU UTTOOTNPIYUATOG KEPAANG.

Aimavon
Amaivete mAvToTe T0 YaNiSL HETAMNIKWY TIPOQIA TPV TomoBeTROETE
Ta paxaipla. Av ta paxaipta 1ou Paiidiov HETOANKWY TTPOPIA Sev
OLUMTUOCOVTAL MARPWC, EMBOEWPOTE MPOCEKTIKA TNV KEPAAR Yia
paylopéva ry ormacpéva pépn. Av Sev Slamotwoete mpofARpaTa, To
mBavotepo gival Ta payaipta va xpetalovral kabaptopd kat Aimavon.
1. ApaipéoTe Ta payaipta.
2. KaBapiote ta paxaipta kat tnv umodoxr Toug Ye éva HOAaKO,
kaBapo mavi. KaBapiote 6o to ypdoo kat Tuxov okoummSakia.

3. Emoleite pia Aemr) oTpwon Ypdoou TOAMAIAWY XPHOEWVY 08 ONEG
TIG EMPAVELEG TOU KIVOUPEVOU paxalplov. Emaleiyte pe agpBovo
YPAOO Ta €KKeVTPa TwV Bpaxidvwv. (Eikéva 4)

'EKKEVTPO
Bpayiova

Eikéva 4 - Aimavon TG Ke@aARg Tou PahdioU HETAANIKWV TPO@iN

4. EmavatomoBeToTe Ta payaipla Kal okouTioTte To mheovalov
YPAco amd tnv KEQAAN.
Eykataotaon/Nettovpyia
1. H ke@alr} Tou YaAidioU HETAANIKWY TTPOPIN UITOpPEL va XpNnol-
pomoinBei emdvw og mdyko epyaciag r oto édagog. Emmiéov, n
KEPAAT TOU POAISIOU HETANNIKWV TTIPOQIA prropei va TormoBeTnOei
o€ TOMECG owAnvopuéyyeveg ahuaidag RIDGID*. BA. Eikéva 5 yia tov
TUTIO OTEPEWONG 0€ CWANVOUEYYEVN aAuaidac. AveEdptnTa amod
™ xpenon, BePaiwbeite 6Tt N KeQAA Tou PAASIOU PETANIKWY
TPO®IA £xel aoPAiOEL Kal gival oTabepn.
* O1 owAnvopéyyeveg ahuoidag RIDGID BC610 kat BC810 Sev emtpémouv oto
HETOANIKO TTPO@IA va TpopodotnBei péoa otnv KEPAA Kat SV Umopouv
va xpnotpomoindoulv.

Ekova 5 - Kealn Paridiov petaAAikwv mpo@il tomoBetnpévn otn
owAnvopéyyevn alucidag

Odnyigc yta v Ke@aln Tov Paridiol PeTaAAK@V
npo@il STRUTSLAYR™ RIDGID

2. TomoBetiote TNV Mpéoa cLOPIENG oTtNV KEPAA Tou YPaAidlou
METOANKWV TIPOQIA CUUPWVA LE TO EYXELPISIO XEIPIOTHA TNG TTPE-
0ag ovoPIENG.

Komn petaAMikoU mpo@il pe cuvdedepévn TV
Ke@aln PalidioU HeTaAMIKWV TPOWPIA

1. BeBaiwdeite OTI TO PETANNKO TTIPOPIA UITOPET VA KOTTEI GUPWVA UE
T mpodiaypagéc. EmBewpriote Ta dkpa Tou PETOMIKOU TTPOPIA —
av €XouV TTapapop@WOEL, evOEXETAL va N XwPoUuv oTa paxaipta.

2. Tpo@ob0TAOTE TO PETAANIKO TIPO®IA péoa amod Ta payaipla.
Ymootnpi&te KATAMNAA TO PHETANIKO TTPO@IA yia va pnv ava-
TPATEl Kal TTECEL TO UAIKO Kal TO £pYaAEio, TOOO Tiplv 600 Kal
META amd TnVv Komm).

3. MEeTPAOTE TO PAKOG TOU PETOANKOU TTPO@IA TToU BENETE VOl KOYE-
Te. Yridpyouv 600 TpomoL:

a. Xpnowpomolote Tnv umodoyn yla T petpotavia (Bpioketat
oto eninedo Kom¢) (Eikéva 6A).

b. MpooBéote 1” (25 mm) otn péTpnon amd To MAdivO EAacua
€W TO AKPO Tou PETANIKOU TIpo@il (Eikéva 6B).

O1 eyKOTTEG OTO KAVAAL YEVIKA emavaiapBdvovtal kabe 2” (5 cm).

Av val, UTTOPEITE Va XPNOIUOTIOINCETE TO ENACHA UTTOOTHPIENG

TOU PETAANIKOU TTPO®IA yla va eUBUYPAUUICETE TIC KOTTEC JIE TNV

eykomm — BA. Eikéva 7.

Emimedo kom¢

Eikova 6A — M£TPNON TOU HIIKOUG TOU HETAAALKOU TTPO@iA

Eninedo komng
1"(2,5cm)

uv.w ot

Eik6va 6B~ MéTpnon Tou HITKOUG TOU HETAAAIKOU TPO@IA
Eminedo komn¢

< |
<

4" (10 cm)

2" (5cm)

Eikéva 7 - EuBuypdupion TG KOMNG HE TIG EYKOTIEG TOU KAVAAIOU

To HETOANIKO TIPOQIA TIPETTEL VA TIPOEEEXEL ATTO TO UTIOOTH PLYUA
TOU, Yla va TpayuatornolnBei cwotd n Siadikacia. Av To LETANI-
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RIDGID Upute za koristenje glave za rezanje nosaca STRUTSLAYR™ _

KO TIPO@IA SEV KOUUMTWOEL OTO UMTOOTHPLYHA TOU, N Ywvid KOTG

Ba gival +/- 5° ) peyalutepn.

4. Ta va KOYETE TO HETOANIKO TIPO@IA e To Pahidl, apou amopa-
KPUVETE Ta XéPla 0ag ammd TNV KEPAA TOU PHETAANKOU TTPOPIA
KOl armo TO UAIKO, TTATAOTE ToV SIOKOTTTN OTNV TPéca oVoPIENG.
Xpnotpomoote v mpéoa cUoPIENG CUUPWVA HE TIG 0ONYIEG.
(Eikéva 8).

5. Noyw Twv Sl1agpopwv oTIG MPECEC CUOPIENG, UTTAPXOUV UIKPES
Slagopég otn Aettoupyia.

« O1 mpéoeg oLo@IEnc RIDGID RP 340 kat RP 330 evdéxetal
va YN UPITUXOoUV PETA TNV KOTTH) TOU METAANMKOU TTIPO@IA
ME To Pahidl. Av val, TAaTHOTE TO KOUUTT EKTOVWONG TTieoNnS
¢ mpéoag (BA. eyxeipibio xeipiotr yia Ty mpéoa oUoPIENG).
EVOANOKTIKQ, UTTOPEITE VA TIATHOETE KAl VA AP OETE TOV SIaKO-
TN TNG TPE0Ag AAAN pia @opd yia va cupnTuxBei To éufolo
™G MPEoag cUoPIENG.

Oplopéveg mpéoeg oLOPIENG OAOKANPWVOULV Evav TIARjPN KUKAO

KAl CUPITTUCOOVTAL XWPIC Va XPelAleTal AN eVEPYEL OTTO TOV

XELPLOTH.

Ompéoec oVo@IENg 320-E kat CT-400 AEN prmopouv va xpnot-

pomoinBouv pe To YOSt LETOANKWY TTPO@IA.

Ewkova 8 - Walidi o€ xprion
6. A@aipéote To HETANIKO TIPO@IA. Otav To HETANIKO TIPOPIA €XEL
KOTIE(, TA AKPA TOU UMmopEi va givatl TOAU atxpned — TTPOCEXETE
&Tav To MAVETE.
7. Av 10 PHeETONNIKO TTpO@iN Sev KoTEl, apalpéote TNV Péoa oLOPL-
&ng amd TV Ke@AAr] Tou POoAISIOU HETOANIKWY TIPOPIA Kalt EMOE-
WPENOTE TO UAIKO Kal TO pYaAEio.

« Av éxel xpnotpomolnBei LAIKO Tou dev Anpoi T mpodiaypa-
@EC (Mpo@il amd avoleidwTto atadA, KAL), iowg XpelaoTei va
APAIPECETE TA Paxaipla Tou PaMSIoU HETANNIKWV TTPO®IA yia
VO UTTOPECETE VA APAIPECETE TO UAIKO.

« EmOewpriote MPOOEKTIKA TNV KEQOAN TOU PAAISIOU HETAN-
AKWV Tpo@iA yia omoladnmote {nid, OTIWE yla PayIoHEVA 1
onacpéva pépn. BA. evétnta Embewpnon/Zuvtipnon .

Av n Ke@ahr} Tou Paiidiol PeTaAIKwV TTPpo@ik Sev kdYPel To

UAIKO, 1N OUVEXIOETE VA TN XPNOIUOTIOIE(TE.

Upute za koristenje glave za rezanje
nosaca STRUTSLAYR™

A UPOZORENJE

Prije rada procitajte i shvatite ove

u upute, prirucnik za rukovanje ala-
‘ tom za presanje, kao i upozorenja

i upute za svu opremu i materijale

koje cete koristiti. Nepridrzavanje
svih uputa i upozorenja moze dovesti do imovinske stete ili teskih
tjelesnih ozljeda.

SACUVAJTE OVE UPUTE!

Tijekom rada proizvoda stvaraju se velike sile koje mogu
dovesti do pucanja ili leta dijelova i uzrokovanja ozljede.
Odmaknite se dovoljno tijekom koristenja i koristite zastitnu
opremu, ukljucujuci zastitu za oci.

Sklonite prste i ruke od glave za nosace za rezanje tijekom
ciklusa alata za presanje. Prsti ili ruke bi vam se mogli zgnjeciti,
slomiti ili amputirati ako se uhvate u glavu za rezanje nosaca ili
izmedu glava za rezanje nosaca, alata za presanje, nosaca i okolnih
komponenti.

Sa glavom za rezanje nosaca koristite samo odgovarajuce
alate za presanje (pogledati Specifikacije). Koristenje drugih
alata s glavom za nosace moze ostetiti glavu ili uzrokovati teske
tjelesne ozljede.

Nikad nemojte popravljati ili mijenjati oste¢enu glavu potpor-
nja za nosace. Glava potpornja za nosace koja je varena, brusena,
busena ili mijenjana na bilo koji na¢in moze puknuti prilikom
uporabe. Nikad nemojte mijenjati pojedina¢ne komponente osim
kalupa za rezanje. Ostecenu glavu za nosace bacite kako biste
smanjili opasnost od ozljede.

Glavu potpornja za rezanje nosaca koristite samo za rezanje
materijala za koje su glava/kalup dizajnirani. Rezanje neodgo-
varajuc¢ih materijala moze ostetiti glavu za rezanje ili dovesti do
teskih ozljeda.

Tijekom koristenja osigurajte ispravnu potporu za nosac i
nosac za rezanje/alat za presanje. Nepravilna potpora materijala
i opreme moze dovesti do prevrtanja, padanja materijala i opre-
me, te teskih ozljeda. DrZite druge osobe podalje od podrucja rada
tijekom rezanja.

Ako imate bilo kakvih pitanja u vezi ovog RIDGID® proizvoda:

- Kontaktirajte sa svojim lokalnim RIDGID distributerom.

- Posjetite RIDGID.com kako biste pronasli svoju kontaktnu tocku
za RIDGID.

— Kontaktirajte Ridge Tool tehnicki servis na
rtctechservices@emerson.com, a u SAD i Kanadi nazovite na
broj (800) 519-3456.

Opis

RIDGID® Glava potpornja za rezanje nosa¢a STRUTSLAYR™ je dizaj-
nirana za rezanje kanala nosaca od mekog celika debljine 12ga (2,5
mm) prema Specifikacijama. Glava za rezanje nosaca je dodatak koji
se moze koristiti i na nekim drugim RIDGID® Standard 32kN alatima za
presanje. Rezovi se izvode u jednom ciklusu alata za presanje. Rezovi
ne stvaraju otpadne Cestice (uz za to namijenjene kalupe), Cetvrtasti su
i gotovi za manje od 5 sekundi. Glava za rezanje nosaca nije dizajnirana
za rezanje instaliranog nosaca.

Tehnicke karakteristike

Sposobnost rezanja....Kanal potpornja debljine do 12ga 15/8” x 15/8” (41mm
x4ATmmx2,5mm)ili 15/8” x 13/16” (41Tmm x 2Tmm x
2,5mm) prema standardu MFMA-4. Nije za upo-
trebu s nosacem od nehrdajuceg celika.

Tezina glave ... 12 Ibs. (5,4 kg) (ukljucujudi kalupe, ne ukljucujudi alat
za presanje)
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_ Upute za korisStenje glave za rezanje nosac¢a STRUTSLAYR™ RIDGID

Kompatibilnost

alata za presanje .....RIDGID® Standardni alati za presanje serije 32kN
(primjerice RP340 i RP330). Nije za upotrebu sa
alatima za presanje RIDGID 320-E i CT-400.

Cetvrtasti oblik reza+/- 2° (Nosa¢ mora izlaziti iz svoje potpore)

Kalupi za rezanje.....15/8" x 13/16” (41mm x 21mm) Kalup posebne
namjene (br. kategorije 64033)

15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) Kalup posebne
namjene (br. kategorije 64038)

15/8" x 13/16” (41mm x 21Tmm) i 15/8” x 15/8” (41mm

x41mm) Kombinirani kalup (br. kategorije 64043)
Za puni popis pogledajte RIDGID.com.

Utor za mjernu vrpcu

Bocna
ploca

Ruke
Pokretni
kalup Kartica za
montazu
Stitnik Naljepnica s
upozorenjem

Podupirac
za potporu

Stacionarna celjust

Slika 1 - Glava za nosa¢e STRUTSLAYR

Pregled/odrzavanje
Prije svake upotrebe pregledajte glavu za rezanje nosaca u smislu
problema koji bi mogli utjecati na sigurno koristenje.
1. Skinite glavu za rezanje nosaca s alata za presanje.
2. Uklonite tragove ulja, masnoce i prasine s alata i glave, ukljucujuci
s rucica i kontrola. To pomaze pri pregledu i sprjecava iskliznuce
alata iz ruke.
3. Pregledajte glavu za:
Ispravan sastav i potpunost (vidjeti Sliku 1).
Slomljeni, napuknuti, svinuti, uklonjeni, labavi ili vezivni dijelovi
i ostala ostecenja glave i kalupa.
Napukline ili okrhnuti dijelovi na kalupima (vidjeti Sliku 2A).
Ostecenje kartica za montazu ili podrucja Sarke za ruku (vidjeti
Sliku 2B).
» Nazocnost i ¢itljivost naljepnice s upozorenjem (kako je prika-
zano na Slici 1).
Ostala stanja koja mogu sprijeciti siguran i normalan rad.

Ako su pronadene bilo kakve poteskoce, ne koristite glavu za
rezanje nosaca dok se ne poprave.

Slika 2A - Primjer napukline na kalupu

Slika 2B - Podruc¢ja za traZzenje ostecenja na rukama (A) ili na kartici za
montazu (B)
Uklanjanje/zamjena kalupa
1. Skinite glavu za rezanje nosaca s alata za presanje.

2. Pomocu 5/32" Sesterokutnog kljuca otpustite vijke za podrsku (“S”)
za dva okretaja. (Slika 3A). Kliznite potporu za nosac kako bi se
odvojila od dva vijka (Slika 3B). Okrenite podupirac za nosac kako
biste omogucili pristup kalupima (Slika 3C). Ako se nosac zaglavi
u kalupima, podupira¢ nosaca ¢e se mozda morati izvaditi.

QOMY

Slika 3 - Zamjena kalupa (A, B, C, D)

3. Za uklanjanje gurnite kalupe sa suprotne strane glave (Slika 3D).
Po potrebi upotrijebite meki cekic ili komad drva kako biste izbacili
kalupe. Nemojte udarati po kalupima jer to moze ostetiti alat.
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4. Podmazite kalupe i glavu kako je opisano u odjeljku
Podmazivanje.

5. Ponovno sastavite obrnutim slijedom koraka. Pobrinite se da
su ruke centrirane, kako bi se omogucilo umetanje pokretnog
kalupa. Potvrdite da su profili za rezanje poravnati kako bi se
omogucilo umetanje nosaca.

6. Cvrsto zategnite tri vijka podupirac¢a za nosac.

Podmazivanje
Uvijek podmatzite reza¢ nosaca prije instalacije kalupa. Ako se kalupi za
rezanje nosaca ne uvlace do kraja, pazljivo pregledajte ima li na glavi
napuklih ili slomljenih dijelova. Ako ne pronadete probleme, kalupe
vjerojatno treba odistiti i podmazati.

1. Skinite kalupe.

2. Odistite kalupe i Supljinu za kalup mekanom, ¢istom krpom.
Uklonite masnocu i ostatke.

3. Nanesite tanki sloj masti za opce namjene na sve stranice pokret-
nog kalupa. Slobodno nanesite mast na blokove ruke. (Slika 4)

Slika 4 - Podmazivanje glave za rezanje nosaca
4. Ponovno instalirajte kalupe i obrisite visak masti sa glave.

Podesavanje/rad
1. Glava za rezanje nosaca se moze koristiti kao stolna jedinica ili

na tlu. Osim toga, glava za rezanje nosaca se moze postaviti u
brojne RIDGID lancane skripce*. Vidjeti sliku 5 za konfiguraciju
montaze u lancani skripac. Neovisno o primjeni, pazite da je
glava za rezanje nosaca sigurna i stabilna.
* Lancani skripci RIDGID BC610 i BC810 ometaju ulazak nosaca u glavu i ne

mogu se koristiti.

¢

4

Slika 5 - Glava za rezanje nosaca postavljena u lancani skripac

2. Montirajte alat za presanje na glavu za rezanje nosaca prema
priru¢niku za rukovanje alatom za presanje.

Rezanje nosaca nastavkom glave za rezanje nosaca
1. Potvrdite da se nosa¢ moze rezati prema specifikaciji. Pregledajte
krajeve nosaca - ako su deformirani, mozda nece stati u kalupe.
2. Provucite nosac kroz kalupe. Pravilno poduprite nosac kako biste
sprijecili prevrtanje i padanje materijala i opreme, prije i nakon
rezanja.

3. Izmjerite duljinu nosaca koji ce se rezati. Dvije su metode:

a. Koristite utor za mjernu vrpcu (smjesten na ravnini za rezanje)
(Slika 6A).

b. Dodajte 1” (25 mm) bocnoj plodi - kraju nosaca (Slika 6B).
Kanalni utori se obi¢no ponavljaju svaka 2” (5 cm). Ako je tako,
ploca za potporu nosaca se moze upotrijebiti za poravnavanje
rezova s utorom - Vidjeti sliku 7.

Ravnina za rezanje

iU us R U L g g
iy \(n‘ug\lwﬂglgr\ iy '&l iy 'l.:'.\ Ty ]El Iy 7[ I B, I f

st | sttt | lhogtonthn | ghsethontor | wihgteonthog | sptoonnest v | st oest s | sestogeon ] e htothoy

Slika 6A - Mjerenje duljine nosaca

Ravnina za rezanje
1"(2,5cm)

Slika 6B - Mjerenje duljine nosaca
Ravnina za rezanje

<
<

4" (10 cm)

2" (5cm)

Slika 7 - Poravnavanje reza s kanalnim utorima

Za pravilan rad, nosac¢ mora izlaziti preko podupiraca za nosac.
Ako nosa¢ ne aktivira podupira¢ nosaca, kut rezanja mora biti
+/-5°ili vise.

4. Zarezanje nosaca, s rukama dalje od glave za rezanje i materijala,
pritisnite prekidac alata za presanje. Alatom za presanje rukujte
prema uputama. (Slika 8).

5. Razlike u alatima za presanje dovode do malih razlika u radu.

- Alati za presanje RIDGID RP 340 i RP 330 se mozda nece uvuci
nakon rezanja nosaca. Ako je tako, pritisnite gumb za otpu-
stanje alata (pogledajte radni prirucnik za alat za presanje).
Alternativno, prekidac alata za presanje se moze upotrijebiti
drugi put kako bi se uvukao klip alata za presanje.

Neki e alati za preSanje obaviti puni ciklus i uvuéi bez potrebe

za dodatnim akcijama.

- Alati za presanje 320-E i CT-400 Press se NE mogu koristiti s
glavom za rezanje.
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Slika 8 - Rezac u upotrebi

6. Uklonite nosac. Kad se nosac izreze, rubovi mogu biti ostri - rukuj-
te oprezno.
7. Ako se nosac ne izreze, uklonite alat za presanje s glave za rezanje

i pregledajte materijal i opremu.

« Ako se koristi materijal izvan specifikacije (nosa¢ od nehrdaju-
ceg celika, itd.), kalupi za rezanje nosaca ¢e se mozda morati
ukloniti kako bi se materijal mogao ukloniti.

« Pazljivo pregledajte glavu za rezanje nosaca u smislu ostecenja,
primjerice napuklih ili slomljenih dijelova. Pogledajte odjeljak
Pregled/Odrzavanje.

Nemoijte koristiti glavu za rezanje nosaca ako ne reze materijal.

(sL) Navodila STRUTSLAYR™ strizna glava za
kanale

A\ OPOZORILO

Preberite in razumite ta navodila,

u prirocnik za upravljavca stiskalnega
‘ orodja in opozorila in navodila za
Vvso opremo in material, preden to

orodje uporabljate. Neupostevanje
vseh opozoril in navodil lahko povzroci materialno skodo ali hude teles-
ne poskodbe.

TA NAVODILA SHRANITE!

« Med uporabo izdelka se pojavljajo mocne sile, ki lahko zlomijo
in vrZzejo predmete ter povzrocijo poskodbe. Med uporabo
bodite varno oddaljeni in nosite primerno varnostno opremo,
vklju¢no z zas¢ito za oci.

Prste in dlani drzite izven dosega strizne glave med delova-
njem. Prste ali dlani bi vam lahko zmeckalo, zlomilo ali amputiralo,
Ce bi se ujele v strizno glavo ali med strizno glavo, stiskalno orodje
in okolico.

Navodila STRUTSLAYR™ strizna glava za kanale RIDGID

- S strizno glavo uporabljajte samo ustrezna stiskalna orodja
(glejte specifikacije). Uporaba drugih orodij s strizno glavo lahko
poskoduje strizno glavo ali ima za posledico resne poskodbe.

- Nikoli ne popravljajte ali spreminjajte poskodovane strizne
glave. Varjena, brusena, izvrtana ali spremenjena strizna glava bi
se med uporabo lahko zlomila. Nikoli ne zamenjujte drugih posa-
mi¢nih komponent kot striznih rezalnih nastavkov. Poskodovano
strizno glavo zavrzite, da zmanjsate tveganje za poskodbe.

- Strizno glavo uporabljajte samo za rezanje materiala, za kate-
rega so glava/rezalni nastavki zasnovani. Rezanje neustreznega
materiala lahko poskoduje strizno glavo ali lahko povzroci resne
telesne poskodbe.

« Med uporabo pravilno podprite kanal in skarje/stiskalno
orodje. Neustrezno podpiranje materiala in opreme lahko povzro-
¢i prevrnitev, padec materiala in opreme ter resne poskodbe.
Med rezanjem se morajo druge osebe nahajati izven delovnega
obmodja.

Ce imate kakrino koli vprasanje v zvezi s tem izdelkom RIDGID®:
- Stopite v stik s svojim krajevnim distributerjem RIDGID.
- Obiscite RIDGID.com, da najdete krajevno zastopstvo RIDGID.
— Obrnite se na oddelek za tehni¢ne storitve za Ridge Tool na
rtctechservices@emerson.com ali v ZDA Kanadi poklicite
(800) 519-3456.

Opis

RIDGID® Strizna glava STRUTSLAYR ™ je zasnovana za rezanje opornih
kanalov iz plavljenega jelka do 12ga (2,5 mm) v skladu s specifikacija-
mi. Strizna glava za kanale je zamenljiv nastavek za nekatera stiskalna
orodja RIDGID® Standard 32kN. Rez se opravi z enojnim ciklom stiskal-
nega orodja. Rezi so brez robov (z namenskimi rezalnimi nastavki),
kvadratni in zakljuceni v manj kot 5 sekundah. Strizna glava za kanale
ni zasnovana za rezanje namescenih kanalov.

Tehni¢ni podatki

Zmogljivost rezanja...Up to 12ga 15/8" x 15/8” (41mm x 41mm x 2,5mm) ali
15/8" x 13/16" (4Tmm x 2Tmm x 2,5mm) kanal v
skladu s standardom MFMA-4. Ni primerno za
uporabo s kanali iz nerjavnega jekla.

Tezaglave.....ueeen. 12 Ibs. (5,4 kg) (vklju¢no z rezalnimi nastavki, brez
stiskalnega orodja)

Zdruzljivost s

stiskalnimi orodji.....RIDGID® stiskalno orodje standard serija 32kN
(kot na primer RP340 in RP330). Ni primerno za
uporabo s stiskalnimi orodji RIDGID 320-E in

CT-400.
Kvadratni
(=74 N +/- 2° (kanal mora moleti iz opore za kanal)
Strizni rezalni
NAStaVKi.......oooommmrrrrrnns 15/8" x 13/16" (41Tmm x 21mm) namenski rezalni

nastavki (kat. st. 64033)

15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) namenski rezalni
nastavki (kat. st. 64038)

15/8" x 13/16” (ATmm x 21mm) in 15/8" x 15/8"
(4Tmm x 41mm) kombinirani rezalni nastavki
(kat. $t. 64043)

Za celoten seznam glejte RIDGID.
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RIDGID Navodila STRUTSLAYR™ strizna glava za kanale

RezZa za merilni trak

Stranska
plosca
Roke

Premicni
rezalni

nastavek Montazni
jezicek
Varovalo Opozorilna

nalepka

Opora
za
kanal

Stacionarni rezalni nastavek

Slika 1 - Strizna glava STRUTSLAYR

Pregled/vzdrzevanje

Pred vsako uporabo preglejte strizno glavo za tezave, ki bi lahko vpli-
vale na varno uporabo.

1. Odstranite strizno glavo s stiskalnega orodja.

2. Z orodja in glave ocistite olje, mas¢obo ali umazanijo, Se posebej
zrocajev in krmilnih elementov. To pomaga pri pregledovanju in
preprecuje drsenje orodja, ko ga drzite.

3. Preglejte glavo za:

« Pravilno sestavljanje in celovitost (glejte sliko 1).

- Zlomljeni, razpokani, upognjeni, manjkajoci, ohlapni ali zata-
knjeni deli ali druge poskodbe glave in rezalnih nastavkov.
Plastenje ali razpokanje rezalnih nastavkov (glejte sliko 2A).
Poskodba pritrdilnih jezickov ali obmodja tecajev roke (glejte sliko 2B).
Prisotnost in berljivost opozorilnih nalepk (kot je prikazano na
sliki 1).

« Preverite vsa druga stanja, ki bi lahko preprecila varno in obi-
¢ajno delovanje.

Ce najdete kakine tezave, strizne glave ne uporabljajte, dokler

ni popravljena.

Slika 2A - Primer razpoke na rezalnem nastavku

Slika 2B - Obmog¢ja, ki jih morate pregledati z po§kodbe na rokah (A)
ali montaznem jezicku (B)
Odstranjevanje/zamenjava rezalnih nastavkov
1. Odstranite strizno glavo s stiskalnega orodja.

2. S5/32" sestrobnim kljuc¢em, sprostite pritrdilne vijake opore kanala
(“S") za dva obrata. (Slika 3A). Zdrsnite oporo kanala, da odstranite
z dveh vijakov (slika 3B). Obrnite oporo kanala za dostop do rezal-
nih nastavkov (Slika 3C). Ce se kanal zatakne v rezalnem nastavku,
morate odstraniti oporo kanala.

QOMY

Slika 3 - Zamenjava rezalnih nastavkov (A, B, C, D)

3. Pritisnite rezalne nastavke z nasprotne strani glaven da jih
odstranite (slika 3D). Po potrebi uporabite mehko kladivo ali lese-
no klado, da izbijete rezalne nastavke. Ne udarjajte po rezalnih
nastavkih, to lahko to poskoduje orodje.

4. Namazite rezalne nastavke in glavo, kot je opisano v poglavju
Mazanje.

5. Znova sestavite v obratnem vrstnem redu. Prepricajte se, da
so roke usmerjene v sredino, da lahko vstavite premicni rezalni
nastavek. Preverite, ali so profili strizenja poravnani, da je omo-
goceno vstavljanje kanala.

6. Trdno pritegnite tri vijake opore kanala.

Mazanje

Pred montaZo vedno namazite $karje za kanale. Ce se rezalni nastavki
strizne glave v celoti ne sklopijo, natan¢no preglejte glavo, aliima raz-
poke ali Zlomljen del. Ce teZave ne najdete, je najverjetneje potrebno
odistiti in namazati rezalne nastavke.
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1. Odstranite rezalne nastavke.

2. Ocistite rezalne nastavke in odprtino za rezalne nastavke z
mehko, cisto krpo. Odstranite vso mast in umazanijo.

3. Nanesite tanko plast ve¢namenske masti na vse strani premi¢nih
rezalnih nastavkov. Nanesite obilno masti na odmicne gredi rok.
(Slika 4)

Odmicna
gred rok

Slika 4 - Mazanje opore strizne glave
4. Ponovno namestite rezalne nastavke in z glave obrisite odve¢no mast.

Priprava/uporaba

1. Strizno glavo lahko uporabljate kot enoto na mizi ali na tleh.
Poleg tega lahko strizno glavo vstavite v mnoge verizne primeze
RIDGID*. Glejte sliko 5 za konfiguracijo montaZe v verizni primez.
Ne glede na uporabo se prepricajte, da je strizna glava varna in
stabilna.
*\erizna primeza RIDGID BC610 in BC810 ovirata dovajanje kanala v glavo

in ju ni mozno uporabiti.
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Slika 5 - Strizna glava v veriznem primezu

2. Namestite stiskalno orodje na strizno glavo v skladu z navodili za
uporabo stiskalnega orodja.

Rezanje kanala z nastavkom strizne glave

1. Potrdite, da lahko kanal rezete v skladu s specifikacijami. Preglejte
konce kanala - ¢e so deformirani, se morda ne prilegajo v rezalne
nastavke.

2. Vstavite kanal skozi rezalne nastavke. Pravilno podprite kanal, da
preprecite prevrnitev in padanje materiala in opreme pred in po
rezanju.

3. Izmerite dolzino, na kateri boste rezali. Na voljo sta dve metodi:
a. Uporabite rezo merilnega traku (na strani za rezanje) (slika 6A).
b. Dodajte 1” (25 mm) pri stranski plos¢i - mera konca kanala

(slika 6B).
ReZe na kanalu se obi¢ajno pojavljajo na vsakih 5 cm (2”). Ce je
tako, lahko oporno plos¢o uporabite za poravnavo rezov na rezo
- glejte sliko 7.

Navodila STRUTSLAYR™ strizna glava za kanale

RIDGID

Strizna plosca

T(”‘lmm\l”lleH|\]r\l[\\IUlI(1|ll|ll]|’i‘|‘ll|\|llI\III]III|TII]I[I|III|IH[III|I|IlllI[III|IIlllll,llljlll]lll

n‘ﬂp""p‘” |t | lsgteaet | w“w'@“v | jo%h s e | vs‘.‘»:-‘?-r-“v.\ whathoniin | oo tes

Slika 6A - Merjenje dolzine kanala
Strizna plosca
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Slika 6B - Merjenje dolzine kanala
Strizna plosca
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4" (10 cm)

Slika 7 - Poravnava reza z rezami na kanalu

Za pravilno delovanje mora kanal segati preko opore. Ce se kanal
ne zatakne v oporo kanala, je lahko kot reza +/- 5° ali vec.

4. Zaizvedbo reza odmaknite roke od glave kanala in materiala in
pritisnite stikalo na stiskalnem orodju. Uporabljajte v skladu z
navodili stiskalnega orodja. (Slika 8).

5. Razli¢na stiskalna orodja imajo nekoliko razli¢no uporabo.

- Stiskalni orodji RIDGID RP 340 in RP 330 se po rezanju kanala
morda ne odmaknejo. V tem primeru pritisnite gumb za
sproscanje tlaka orodja (glejte navodila za uporabo stiskalnega
orodja). Alternativno lahko opravite dodatni delovni cikel
orodja, da se krak orodja znova zlozi.

Nekatera stiskalna orodja zakljucijo celoten cikel in se zloZijo

brez dodatnega ukrepanja.

Stiskalnih orodij 320-E in CT-400 NI moZno uporabiti s strizno

glavo.
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RIDGID Uputstvo glave za secenje podupiraca STRUTSLAYR™ _

Slika 8 - Uporaba skarij

6. Odstranite kanal. Pri rezanju kanala so konci lahko ostri - ravnajte
pazljivo.

7. Ce kanal ni vrezan, odstranite stiskalno orodje s strizne glave in
preglejte material in opremo.

. Ce ste uporabili material, ki je izven specifikacij (kanali iz
nerjavnega jekla ipd.), morate odstraniti rezalne nastavke, da
omogocite odstranjevanje materiala.

- Temeljito preglejte strizno glavo za morebitne poskodbe, kot
so na primer razpokani ali zlomljeni deli. Glejte poglavje Pregled/
vzdrzevanje.

Strizne glave na uporabljajte, ¢e ne reze materiala.

Uputstvo glave za secenje podupiraca
STRUTSLAYR™

A UPOZORENJE

Pre rada, sarazumevanjem procitajte

u ovo uputstvo, uputstvo rucne prese
‘ kao i upozorenja i uputstva za svu
opremu i materijal koji se koristi.

Nepridrzavanje svih uputstava i
upozorenja moze dovesti do ostecenja imovine ili teske telesne povrede.

SACUVAJTE OVA UPUTSTVA!

- Velike sile koje nastaju prilikom upotrebe proizvoda mogu
slomiti ili baciti delove i time dovesti do povrede. Odmaknite
se tokom upotrebe i nosite odgovarajucu zastitnu opremu,
ukljucujudi i zastitu za oci.

Tokom ciklusa rada ru¢ne prese drzite prste i Sake podalje
od glave za secenje podupiraca. Prsti i Sake vam mogu biti
zdrobljeni, prelomljeni ili odseceni ako budu uhvaceni u glavu za
secenje podupiraca ili izmedu glave za secenje podupiraca, ru¢ne
prese, podupiraca i okolnog materijala.

Uz glavu za secenje podupiraca koristite iskljucivo odgovarajucu
rucnu presu (pogledajte specifikacije). Upotreba drugih alata uz
glavu za seCenje moze je ostetiti ili izazvati teSku telesnu povredu.

Nikada ne popravljajte ili modifikujte oste¢enu glavu za
secenje podupiraca. Glava za secenje podupiraca koja je varena,
brusena, busena ili modifikovana na bilo koji nacin, tokom
upotrebe se moze slomiti. Nikada ne zamenjujte pojedinacne
delove osim celjusti za secenje. Odbacite oste¢enu glavu za
secenje kako biste umanijili rizik od povrede.

Glavu za secenje podupiraca koristite iskljucivo za secenje
materijala za koje su glava/celjusti namenjeni. Secenje
neprikladnog materijala moze ostetiti glavu za secenje ili dovesti
do teske telesne povrede.

Tokom upotrebe pravilno oslonite podupirac i alat za secenje/
ruénu presu. Ako se materijal i oprema pravilno ne oslone moze
dodi do prevrtanja, pada materijala ili opreme i teSke povrede. Dok
vrsite secenje udaljite druge iz radnog okruzenja.

Ako imate nekih pitanja u vezi sa ovim RIDGID® proizvodom:

— Kontaktirajte lokalno RIDGID predstavnistvo.

- Kako biste pronasli lokalno RIDGID kontaktno mesto, posetite
RIDGID.com.

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

Opis

RIDGID® Glava za secenje podupirac¢a STRUTSLAYR™ je po specifikaciji
namenjena za secenje kanalnih podupira¢a od mekog celika do
veli¢ine 12 (2,5 mm). Glava za secenje podupiraca je zamenjivi dodatak
kod nekih standardnih RIDGID® ru¢nih presa od 32 kN. Secenje se
obavlja u jednom ciklusu ru¢ne prese. Rezovi nemaju rapave ivice (uz
namenske celjusti), pod pravim su uglom i zavrsavaju se za manje od
5 sekundi. Glava za secenje podupiraca nije namenjena za seenje
montiranih podupiraca.

Tehnicki podaci

Sposobnost secenja...kanala podupiraca do veli¢ine 12 15/8” x 15/8” (41mm x
A1mm x 2,5mm) ili 15/8” x 13/16” (41mm x 21mm x
2,5mm) prema standardu MFMA-4. Ne koristi se
za podupirace od nerdajuceg celika.

TeZina glave ... 12 Ibs. (5/4 kg) (ukljucujudi celjusti, ne ukljucujuci
ru¢nu presu)

Kompatibilnost

PreSE.covmneressssmssssssssssnes Standardna RIDGID® serija ru¢nih presa od 32kN
(kao Sto su RP340 i RP330). Ne koristi se uz rucne
prese RIDGID 320-E i CT-400.

Prav ugao

[{=Tal=1 0T O +/- 2° (podupirac se mora pruzati izvan oslonca)

Celjusti za se¢enje.....15/8” x 13/16” (41Tmm x 21mm) namenska ¢eljust
(kat. br. 64033)

15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) namenska Celjust
(kat. br. 64038)

15/8" x 13/16” (A41Tmm x 21mm) i 15/8” x 15/8” (41mm
x41mm) kombo Celjust (kat. br. 64043)

Za kompletan spisak pogledajte RIDGID.com.
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Prorez za mernu traku

Bocna
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Montazni umetak
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Stitnik :
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Slika 1 - Glava za se¢enje STRUTSLAYR

Kontrola/Odrzavanje

Pre svake upotrebe, proverite probleme na glavi za secenje podupiraca
koji mogu uticati na bezbednost.

1. Uklonite glavu za se¢enje podupiraca iz ru¢ne prese.

2. U potpunosti ocistite ulje, mazivo ili prljavstinu sa alata i glave,
ukljucujudi rucke i upravljacke elemente. Ovo olaksava pregled i
sprecava da vam masina isklizne iz ruke.

3. Na glavi proverite:

« Ispravnu uklopljenost i celovitost (pogledaijte Sliku 1).

« Polomljene, napukle, savijene, nedostajuce, labave i spojene
delove ili druga ostecenja glave i Celjusti.
Iskrzanost ili pucanje Celjusti (pogledajte Sliku 2A).
« Ostecenje montaznih umetaka ili prostora oko zgloba kraka
(pogledajte Sliku 2B).
Prisustvo i Citljivost nalepnice upozorenja (kao sto je prikazano
naSlici 1).
Bilo kakvo drugo stanje koje moze sprecavati normalan i
bezbedan rad.

Ukoliko postoje bilo kakvi problemi, ne koristite glavu za
seCenje podupiraca dok se ne popravi.

Slika 2A - Primer pucanja celjusti

Slika 2B - Prostor za kontrolu ostecenja na kracima (A) ili montaznom
umetku (B)
Uklanjanje/promena celjusti
1. Uklonite glavu za se¢enje podupiraca iz ru¢ne prese.

2. Koristedi 5/32” imbus klju¢, olabavite zavrtnje oslonca za podupira¢
("S") sa dva okreta. (Slika 3A). Klizno pomerite oslonac za podupirac
kako bi ga odvojili od dva zavrtnja (Slika 3B). Rotirajte oslonac za
podupirac¢ da biste omogucili pristup ¢eljustima (Slika 3C). Ako se
podupirac zaglavio u celjustima, mozda ce biti potrebno ukloniti
oslonac podupiraca.

QOMY

Slika 3 - Promena celjusti (A, B, C, D)

3. Gurajte Celjusti sa suprotne strane glave da biste ih uklonili (Slika
3D). Ako je potrebno, koristite ¢eki¢ sa mekom glavom ili komad
drveta da biste celjusti izgurali napolje. Nemojte udarati direktno
u Celjusti jer ih time mozZete ostetiti.

4. Podmazite celjusti i glavu kako je opisano u poglavlju
Podmazivanje.

5. Sklopite suprotnim redosledom. Vodite racuna da kraci budu
centrirani kako biste omogucili da se umetnu pokretne celjusti.
Proverite da li se profili za seenje na celjusti poklapaju kako biste
omogucdili postavljanje podupiraca.

6. Cvrsto zategnite tri zavrtnja oslonca za podupirac.

Podmazivanje

Pre postavljanja Celjusti uvek podmazite secivo podupiraca. Ako se
Celjusti za secenje podupiraca ne uvlace potpuno, pazljivo proverite
da li na glavi postoje napukli ili polomljeni delovi. Ako nisu pronadeni
problemi, najverovatnije da Celjusti treba ocistiti i podmazati.
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RIDGID Uputstvo glave za se¢enje podupiraca STRUTSLAYR™ _

1. Uklonite Celjusti.
2. Celjusti i leziste &eljusti &istite mekom, ¢istom krpom. Uklonite
svu mast i prljavstinu.

3. Nanesite tanak sloj masti opste namene na sve strane pokretne
Celjusti. Po nahodenju nanesite mast na bregove kraka. (Slika 4)

Slika 4 - Podmazivanje glave za secenje podupiraca
4. Ponovo postavite Celjusti i obrisite sav visak masti sa glave.

Podesavanje/rad
1. Glava za secenje podupiraca se moze koristiti kao stoni uredaj ili
na tlu. Pored toga, glava za secenje podupiraca se moze postaviti
umnoge RIDGID lancane stege*. Pogledaijte Sliku 5 za konfiguraciju
postavljanja u lan¢anu stegu. Bez obzira na upotrebu, vodite
racuna da glava za secenje podupiraca bude uc¢vric¢ena i stabilna.

* Lan¢ane stege RIDGID BC610 i BC810 ometaju uvodenje podupiraca u
glavu i ne mogu se koristiti.

4

Slika 5 - Glava za secenje podupiraca postavljena u lan¢anu stegu

2. Postavite ru¢nu stegu na glavu za secenje podupiraca u skladu
sa uputstvom za rukovaoca alata.

Secenje podupiraca glavom za secenje podupiraca
kao dodatkom

1. Potvrdite po specifikaciji da se podupira¢ moze seci. Proverite
krajeve podupiraca — ako su deformisani mozda nece pristajati u
Celjusti.

2. Uvucite podupirac u Celjusti. Pravilno oslonite podupirac da biste
sprecili prevrtanje i padanje materijala i opreme, kako pre tako i
nakon secenja.

3. Izmerite duzinu podupiraca koju treba odsedi. Postoje dva
metoda:

a. Upotrebite prorez za mernu traku (nalazi se na smicajnoj ravni)
(Slika 6A).

b. Dodajte 1” (25 mm) zbog bocne ploce — na merenje do kraja
podupiraca (Slika 6B).

Prorezi u kanalu se generalno ponavljaju svakih 2” (5 cm).

Ako je tako, ploca za oslonac podupiraca se moze koristiti za

uskladivanje secenja sa prorezom — Pogledajte Sliku 7.

Smicajna ravan
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Slika 6A - Merenje duzine podupiraca
Smicajna ravan
1"(2,5cm)
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Slika 6B - Merenje duzine podupiraca
Smicajna ravan
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Slika 7 - Uskladivanje secenja sa prorezima kanala

Za pravilan rad podupira¢ mora proci svoj oslonac. Ako podupirac
ne zahvati svoj oslonac, ugao secenja bi mogao biti +/- 5°ili veci.

4. Da biste presekli podupira¢, uz ruke podalje od podupiraca i
materijala, pritisnite prekidac ru¢ne prese. Rad obavljajte prema
uputstvima ruc¢ne prese. (Slika 8).

5. Razlike u rezultatima ru¢ne prese zbog malih razlika u radu.

« Rucne prese RIDGID RP 340 i RP 330 se mozda nece uvudi kada
se podupirac presece. Ako dode do toga, pritisnite dugme za
otpustanje pritiska na alatu (pogledajte uputstvo za rukovaoce
rucne prese). Alternativno, prekidac¢ ru¢ne prese se moze
ponovo pritisnuti radi ponovnog radnog ciklusa kako bi se
pritisni klip ru¢ne prese uvukao.

Neke ru¢ne prese ¢e zavrsiti pun ciklus rada i uvuci bez potrebe

za ikakvom drugom radnjom.

+ Rucne prese 320-E i CT-400 se NE MOGU koristiti za secenje
podupiraca.
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WHCTPYKUMA AN pexyuieiil roloBKN CTOCYHOro
npoduns STRUTSLAYR™ RIDGID

aMMyTMPOBaHbl, €/ 3aUenATCA 3a HOXHULbI T nonaayT Mexxay
HOXHMUaMK, 06XNMHbIM yCTpOVICTBOM N OKpy»atloLwrmm Komno-
HEeHTamMu.

Wcnonb3yiTe ¢ pexKyLueil ronoBKol AnA cToeyHoro npoduns
TOJIbKO NMOAXOAALINE NPeCcc-MHCTPYMEHTDI (CM. cneyuduka-
yuu). Vicnonb3oBaHne Jpyrmx MHCTPYMEHTOB C peXXyLLiel rofoB-
KO MOXeT MPUBECTN K MOBPEXAEHMIO PexyLLeli FOfoBKM Unv
NPVBECTU K CEPbe3HbIM TPaBMaM.

PeMOHT nnn nsmeHeHune pexxyuueil FoIoBKN AA CTOEUYHbIX
npodunen He gonyckaeTcA. Pexyllan ronoska Ans CTOeUHbIX
npodunei, Kotopasa 6blna NoaBepryyTa cBapke, WANPoske,
paccBepnBaHnio UM Kakor-nnbo moanduKaumm, MoXeT pas-
pyWwnTbCA BO BPEMs UCMONb30oBaHUsA. Hukoraa He 3ameHsiTe
oTAeNbHble KOMMOHEHTbI 33 UCKMIOUEHMEM PeXYLUMX LUTaMMOB.
MoBpexaeHHaa pexyLuan ronoska NoANexart yTunmsauum ana
CHIKEHNA prCKa TpaBMaT/3Ma.

Wcnonb3yiiTe pexyLiyio ronoBKy A1 CTOeYHbIX npodunen
TONbKO A1 TOFO MaTepmain, Ha KOTOPbIii FoNoBKa/luTamnbi
paccumTaHbl. Pe3ka HeCOOTBETCTBYIOLLErO MaTeprana MoxeT
BbI3BaTb MOBPEXAEHME peXKylleil TONOBKU UM NMPUBECTN K
Cepbe3HbIM TpaBMaM.

Bo Bpems ncnonb3oBaHuA Heo6xoaumo obecneunTb Hapne-
JKalllylo onopy croeyHoro npodunsa u pexxyiero/npecc-nH-
cTpymeHTa. HeHagnexallas onopa matepurana n obopynoBaHmsa
MOXET NPVBECTY K ONPOKMAbIBaHWIO, MafieH1o MaTepurana 1 060-
py#oBaHWA 1 cepbe3HbIM TpaBMaM. He gonyckanTte HaxoxaeHue
MOCTOPOHHMX ML} B paboyeit 30Hbl BO BPEMA PE3KU.

Ecnn Y BaC BO3HUK/N BOMPOCHI, Kacalowmneca gaHHOro nigenna

Slika 8 - Sekac u upotrebi RIDGID®:
- ObpaTnTech kK MecTHOMY aucTpubbioTopy RIDGID.

6. Uklonite podupirac. Kada je podupiraC isecen, ivice mogu biti — YT06bl HalTX KOHTAKTHBIN TeNlepOH MECTHOTO AVNCTPUOBIOTOPa
ostre - rukujte pazljivo. RIDGID, BovigunTe Ha cant RIDGID.com.

7. Ako podupirac nije isecen, uklonite ru¢nu presu sa glave za - O6patutech B OTAEN TEXHUYECKOro 06CYKMBAHUA KOMMaHN
seCenje podupiraca i proverite materijal i opremu. Ridge Tool no agpecy rtctechservices@emerson.com, 8 CLLUA u
. Ako je koris¢en materijal van specifikacije (podupira¢ od KaHaze MOXHO Takxke MO3BOHUTB Mo Homepy (800) 519-3456.

nerdajuceg Celika itd.), Celjusti za se¢enje podupiraca se mozda OnucaHne

moraju ukloniti da bi se omogucdilo uklanjanje materijala.
« Pazljivo proverite ostecenja na glavi za se¢enje podupiraca, kao
sto su napukli ili polomljeni delovi. Pogledajte poglavlje Kontrola/

RIDGID® HoxHuupb! ans pesku npodunenn STRUTSLAYR™ npegHasHa-
YeHa 1A pe3Kn CTOeUHbIX Mpodunen n3 markon ctanmn 12 ra (2,5 mm)
B 3aBUCMMOCTH OT crneundurKkaumn. Pexyllias ronoska sl CTOEYHbIX

odrzgvan;e. . . L. o npodunen ABNAETCA CMEHHbIM NMPUCNOCOBNEHNEM LI HEKOTOPbIX
Nemqjte nastaviti da koristite glavu za se¢enje podupiraca ako RIDGID® cTaHAapTHbIX NPECC-MHCTPYMEHTOB Ha 32 KH. PesaHue ocy-
ne sece materijal. LECTBSIAETCA 33 OAVH LWKI Npecc-uHCTpyMeHTa. Cpesbl 6e3 3ayceHLes
(C MOMOLLBIO COOTBETCTBYHIOLLMX LUITAMMOB), KBAAPATHBIE 11 BbIMOMHAIOT-
o Csl MeHee YeM 3a 5 ceKyHz,. PexyLLian rofnoBka s CToeuHbIx npodunein
NHCcTpyKunsa Ana pexyuiein ronoBKun He NpeaHa3HaueHa ANA Pe3KN CMOHTVPOBAHHOTO MPOGUNA MO MECTY.
croeyHoro npo¢puna STRUTSLAYR™
TexHnuYecKme xapakTepuncTnkm
A BHUMAHUE Pexyian
Mepepn Hauanom pa6o'|' BHUMaTeNb- CMOCOBHOCTD worvrrrrrn, ﬂO 12ra15/8"x 15/8" (41 MMX41 MMX 2,5 MM) iz
u HO MPOYTUTE AAHHYIO MHCTPYK- 15/8” x 13/16” (41 MM X 21 MM X 2,5 MM) CTOeY-
%4 LMIO, MHCTPYKLMIO MO SKCnnyaTa- HbI NPOGWb B COOTBETCTBUN CO CTAHAAPTOM
un npecc-MHCTpyMeHTa, a TakiKe MFMA-4. He noaxoguT gna ncnonb3oBaHus
NpepynpexaeHns u NHCTpykuun ANs CToeYHOro npodunsa N3 HepXKaBeloLuein

AnA Bcero ucnosabsyemoro o6opynosanma n mMmatTepmnanos. cTanun
Heco6niofeHne Bcex MHCTPYKLUI 1 NpeAynpexXAeHil MOXeT npuBe- :

CTI K NOBPEXKAEHMIO MMYLIECTBA /N K Cepbe3HON TpaBMe. Macca ronoBkMm ......... 12 dyHTOB (5,4 Kr) (BKIOYas LUITaMIbl, 32 UCKITIOYe-
HVIeM NPecc-MHCTPYMeHTa)

COXPAHUTE HACTOALLYIO UHCTPYKLIUIO! COBMECTUMOCTb €

- B npouecce ncnonb3oBaHnsa faHHOro NHCTPYMEHTa co3fa- npecc-
10TCA 6onbluMe CUNbl, KOTOpPble MOTYT MPUBECTYU K NONIOMKe NHCTPYMEHTOM...cuveeee npecc-uHctpymeHTbl RIDGID® craHaapTHbIX
unu pasépocy getanen n NpUUMHUTL TpaBmy. CToliTe Ha pac- cepuii Ha 32 KH (Takue, kak RP340 1 RP330). He
CTOAHUN OT MHCTPYMEHTa BO BPEMSA ero NCMonb30BaHWA U HOCKTE NoAXOAUT [A NCMOJIb30BaHNA C NPecc-NH-
COOTBETCTBYIOLLME CPefCTBa 3aLMTbl, BKIOYaA CPefCcTBa 3almThl crpymeHTtamu RIDGID 320-E n CT-400.
rnas. MNepneHanKynApHOCTb
[OTCET- TN +/- 2° (CTO€UHbIN NPodUIIb AOKEH BbIXOAWTD 3a

- Bo Bpems pa6ouero Uukia npecc-MHCTpymeHTa obeperaiite
nanbLbl N PYKN OT pexyLieil FoIoBKW ANiA CTOEYHbIX Npo-
duneir. Manbubl 1 pyKM MOTYT GbITb pa3faBneHbl, CIOMaHbl UK

oropy cToe4yHoro npoduns)
Pexywme wramnbl..15/8” x 13/16” (41 MM X 21 MM) COOTBETCTBYIOLLAIA
wramn (kaT. N2 64033)

61



RIDGID

npoduna STRUTSLAYR™

158" x 158" (41 MM X 41 MM) COOTBETCTBYIOLLIMIA
wramn (kaT. N2 64038)

15/8" x 13/16” (41 MM X 21 Mm) 1 15/8” X 15/8" (41 MM X
41 MM) KOMOVHUPOBAHHDBIN WTamn (KaT. N2 64043)

lNonHeiti cnucok cm. Ha catime RIDGID.com.

XKeno6ok nsmepenus
NeHTbI

BokoBasn
nnacTuHa

Nanbi

MopaBWKHDIN

wramn MoHTaxHas
npoyimnHa
3awura Mpepynpexpaiowasn
HaKnemka
Onopa
CTOeYHoro
npodunsa

HenopsumxHaa maTpuua

Puic. 1 - Pex<ywian ronoska gns croevHbix npodpunein STRUTSLAYR

OcmoTtp / O6cnyxnBaHne
Mepen KaxpabIM NCMONb30BaHNEM OCMOTPUTE PEXYLLYIO FONOBKY 1A
CTOeYUHbIX Npodurneln Ha AedeKTbl, KOTOPbIE MOTYT BAMATbL Ha 6e3onac-
HOCTb MX NCMOJIb30BaHNA.
1. CHUMUTe pexyLuylo rofoBKYy ANA CTOEYHbIX npodunen c
Npecc-MHCTPYMeHTa.
2. OuuCTTE MHCTPYMEHT U HacafKy, B TOM YKCe PYKOATKN 1
opraHbl ynpaBfieHrs, OT Mac/a, CMasKu 1 rpasu. ITo NOMOXeT
B MPOBEAEHUN OCMOTPa U NPeAoTBPaTUT BbiCKab3biBaHVe
WHCTPYMEHTa U3 PYK.
3. MNpoBeanTe OCMOTP roNoOBKM 1 NPOBepPbTE:
« MpaBunnbHy0 COOPKY U KOMMIEKTHOCTb (CM. puc. 1).
« Hannune paspyLleHHbIX, TPeCHYTbIX, fedOPMUPOBaHHbIX,
OTCYTCTBYIOLMX, HE3aKPEMNNEHHbIX UMW 3aKNHMBLUMX AeTanen
WNv APYTUX NMOBPEXAEHWI FOTIOBKM U LLITAMMOB.
« CKonbl NN TpeLUHbI Ha WTamnax (cm. puc. 2A).
« oBpexpaeHne MOHTaXXHbIX MPOYLLUH U 061aCTV LUaPHUPOB
nan (cm. uzobpaxeHue 2B).
+ Hannure n untabenbHOCTb NpeaynpexaaloLLmx Hakneek (Kak
NoKasaHo Ha puc. 1).
+ OTcyTCTBME NMI0OBIX APYrMX YCIOBUIA, KOTOPblE MOTYT BOCTpe-
NATCTBOBaTb 6€30MacHOI U HOPMaNbHOM 3KCNNyaTaLn.
Mpwv 06Hapy»eHUN Kaknx-nmbo npobnem ycTpaHuTe ux, npe-
XAe YeM Mosib30BaTbCA PeXyLLel rofoBKOW A1A CTOeUHbIX
npodunei.

UHCcTpyKuua ana pexyuyeil ronoBKy CTO@YHOro

Puc. 2A - Mpumep TpelymH Ha WwWiTamne

Puc. 2B - Mecta npoBepKu Ha nospexaeHue nan (A) uan MOHTaXKHOM
npoywmnHbli (B)
demoHTax/3aMmeHa WITaMnoB
1. CHUMUTe pexyLuytlo FofIoBKY A CTOeYHbIX npodunen ¢
NPeCcc-MHCTPYMEHTa.

2. C noMOLLbIO LLECTUIPaHHOIO Kitoua 5/32” ociabbTe BUHTbI OMopbl
croeyHoro npodunsa (“S”) Ha aBa obopoTa. (Puc. 3A). CaBrHbTE
ornopy CToeyHoro npoduss, Ytobbl 0CBOGOANTL ee OT [ABYX U3
6onT0B (Puc. 3B). NoBepHWTE OMopy cToeuHoro Npoduns, YtTobbl
OTKpPbITb AOCTyn K Wwramnam (Puc. 3C). Ecnn cToeuHblii npodunb
3aCTpAN B LITAMMax, MOXeT NOTPeboBaTbCA CHATHE OMOPbl CTOeY-
Horo npoduna.

QOMY

Puc. 3 - 3amena wramnos (A, B, C, D)
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WHCTPpYKUNA ANA pexylyeil ronoBKN CTOEYHOro
npoduns STRUTSLAYR™

3. [1nA CHATVA HAaXKMUTE Ha LUTaMrbl C 06PATHOI CTOPOHbI FOJIOBKM.
(Puc. 3D). Mpn HEOGXOANMOCTM UCMONb3YINTE MOMTOTOK C MATKAM
60NKOM VN AePEBAHHBIV GPYCOK, UTOOBI BbICTYUaTb LUTAMMbl U3
WHCTPYMeHTa. He HaHOCKTe CUbHbIX YAAPOB MO LUTaMmaMm, 3To
MOXET NMOBPEANTb UHCTPYMEHT.

4. CMaKbTe LTaMMbl U FOfIOBKY B COOTBETCTBUM C OMMCaHMe B
Pazdene cmaszku.

5. CobepuTe CHOBa B 06paTHON NOC/IeA0BaTeNbHOCTI. YoeauTecs, uto
narbl OTLEHTPUPOBaHbI, YTOObI MO3BOMUTb YCTAHOBKY MOABUKHOIO
wramna. Y6eamtecb, 4to npodunm cpesa MaTpuLbl BbIPOBHEHbI
TaK1M 00Pa30oM, UTOObI MOXKHO ObISIO BCTAaBWTb CTOEYHbIN NPOdUIb.

6. Haﬂe)KHO 3aTAHUTE TPU BMHTa ONOPbl CTOEYHOIro I'IpOd)I/IHﬂ.

Cmaska

Bcerpa cnepyeT cmMasblBaTb HOXHMLbI CTOEUHbIX Npodune nepeg
YCTaHOBKOW. EC/IN WTamrbl HOXHUL, CTOEUHBIX NPOdUIeit He BTArMBa-
I0TCA MOJHOCTbIO, TLATENbHO MPOBEPbLTE FOMIOBKY Ha HanMume AeTanei
C TpelyHaMm unu paspyLueHuamMu. Eciv He obHapy»keHbl Kakue-nn6o
LedeKTbl, CKopee BCEro HY»KAAloTCA B OUNCTKE U CMa3Ke.

1. CHumUTE WTamnbl.

2. OunctuTe WTaMMbl U MPOPE3b MATKOWN, YACTON TPAMKOW. YaanuTe
BCIO KOHCWCTEHTHYIO CMa3Ky 1 rpA3b.

3. HaHecnTe TOHKWI C10OM KOHCUCTEHTHOW CMa3Ku obLiero HasHa-
YeHMA CO BCEX CTOPOH MOABMXKHOIO WTamna. ObunbHO HaHecHTe
CMa3Ky Ha Kynauku nan. (Puc. 4)

Kynauok
nanbl

Puic. 4 - CmasKa pexyLeil FronoBKN 415l CTO@YHbIX Npodunen

4. CHoBa yCTaHOBWTE LUTaMMbl M COTPUTE C FONOBKM M3MNLLKN KOH-
CUCTEHTHOW CMa3Ku.

YcraHoBKa / ncnonbsoBaHune

1. PexxyLLasa ronoska Ana CToeUHbIX Npoduneli MoXeT ObITb UCMOMb-
30BaHa B KauyecTBe BEpPXHero y3na Bepcraka uim Ha 3emne. B
[lOMOMHeHVe K 3TOMY pexyLias rososka Ana cToeyHbix npodu-
nel MOXeT yCTaHaBNIMBaTbCA B OONbLUMHCTBE LieMHbIX TYCKOB
RIDGID*. Cm. puc. 5 ans MOHTa)HOW KOHOMrypaumm ¢ LenHbIMm
TCKaMW. He3aBUCKMO OT 06/1aCTW 1CMoNb30BaHUsA, yoeauTech B
TOM, UTO PEXyLLAsA roNIOBKa 1A CTOEUHBIX Npodunell HAAEKHO 1
cTabunbHO 3aKpenseHa.

* LlenHble Tuckm RIDGID BC610 1 BC810 nepeceKkatoTcsl CO CTOEYHbIM NPO-
dunem npu ero nofave B rosloBKY U MOryT ObITb UCMONb30BaHbI.
<

Puc. 5 - Pex<yLas ronosKa fy1s CToe4HbIx npoduneri B LenHbIX TUCKax

RIDGID

2. YCTaHOBMUTE MPECC-MHCTPYMEHT Ha PEXYLLYI0 ronoBKy Ans
CTOeYHbIX MPOodUNen B COOTBETCTBIM C MHCTPYKLMEN MO SKCNY-
aTaumn NPecc-VHCTPYMEHTa.

Peska cToeuHoro npo¢gunsa c NoMmoLybio npucnoco6neHns
pexyuieli ro/IoBKY AJifl CTOeUYHbIX npodunein
1. Y6epuTech, UTO CTOEYHbIN NPodunb MOXKET ObITb OTpe3aH B
COOTBETCTBUM €O creyndrKaLmen. OCMOTPUTE KOHLIbl CTOEUHOTO
npodunsa - B cnyyae aedbopmaLyiv OHV MOTYT He BOWTY B LUTaMIbl.

2. MopagaiiTe CTOeYHbIN Npodusb Yepes WTammbl. Hagnexawmm
o6pa3omM noafepKMBanTe CTOUHbIN Npodusb BO n3bexaHne
ONPOKNAbIBAHNA 1 NaileHnA maTeprana 1 060pyfoBaHusA, Kak
[0, TaK 1 nocne pesku.

3. OTmepbTe ASIMHY cToeuyHOro npoduna, KoTopytlo HeobxonMmo
oTpe3atb. CyLecTByIOT ABa MeTOAa:
a. Vicnonb3oBaHme enobKka 13mepeHuns NeHTbl (PacrnonoXeH-
HOW Ha nnockocTu cpesa) (Puc. 6A).
b. No6asnexne 1” (25 Mm) K GOKOBOI NnacTUHE - U3MepeHre
KOHLa ctoeyHoro npoduns (Puc. 6B).
Bblpesbl B KaHane 00blYHO MOBTOPSAIOTCA Yepe3 Kaxgble 2"
(5 cm). B aTOoM cnyyae nnactuHy onopbl cToeyHoro npoduns
MOXHO MCMOSb30BaTb /1A BbIPaBHVBAHWNA CPE30B OTHOCUTENbHO
Xenobka - Cm. puc. 7.
MnockocTb cpesa

1 LU VP EEET T e ey i
iy |\(||‘l\uv=\.|\lgr|}‘"\11;lgrmm(nﬂ' %ﬁmﬂ llls\ L] ]El 1 |7] 1 B, | |

— -
S g thng e | b st | ettt | lhag YooY, | pulhog oy | sl sgioedn | it sptonfoms [ el s

Puc. 6A - amepeHue ginHbl cToeyHoro npodunsa

Mnockoctb cpesa
1" (2,5 cm)

Puc. 6B - UamepeHne Angl cTOoeYHoro npopunsa

MnockocTb cpesa

< |
<

4" (10 cm)

Puc. 7 - BbipaBHUBaHUe cpesa ¢ Bbipesamul B KaHane

63



RIDGID  struTtsLAYR™ Gergi Makaslama Bashgi Talimatlari

[lna npaBunbHOM PaboTbl CTOEUHbIV NPOPUIb AOMKEH BbIXO-
O1Tb 3a onopy ctoeyHoro npoduns. Ecnm ctoeuHbin npodunb
He BXOAWT B OMOPY CTOEYHOTO NPOodUNA, Yron pe3aHns MOXeT
COCTaBNATb +/- 5° nu 6onee.

4. Ytobbl OTpe3aTb CTOeUHbIN MPOdUIIb, yoepuTe pyKm C pexyLuen
FOMOBKM 1 MaTeprarna 1 HaXXM1Te BbIKNtouaTenb Npecc-NHCTPY-
MeHTa. [lefcTByITe B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLIMAMU K NPEeCcC-NH-
cTpymeHTy. (Puc. 8).

5. PasnunuHble Npecc-MHCTPYMEHTbI OTAINMYAOTCA MO CBOEMY MPUH-
umny paboTbl.
« TMocne pe3kun cToeyHoro Npodua npecc-uHcTpymeHTbl RIDGID
RP 340 1 RP 330 moryT He BTArnBatbcA. B aToM cnyyae Haxxmu-
Te KHOMKY cOpoca JaBneHNsA B MIHCTPYMEHTE (CM. UHCMPYKUUIO
3KCNyamayuu npecc-uHcmpymeHma). B nHom cnyyae MOXXHO
BTOPOW pa3 HaxaTb BbIK/loUaTeNb MPeCcc-MHCTPYMEHTa, YTOObI
BTAHYTb NMOpPLUEHb NPeCC-MHCTPYMEHTa.
Ha HekoTopbIX Npecc-MHCTpYMEeHTax MOMHbIN LKA 1 BTA-
rMBaHVe BbIMOMHATCA 6e3 Kak/X-nnbo [ONOMHUTENbHbIX
NencTBUN.
Mpecc-uHctpymeHTbl 320-E 1 CT-400 HE moryT 6bITb MCMonb30-
BaHbl C HOXKHMLIAMI CTOEYHBIX Mpodunen.

Puc. 8 - cnonb3oBaHne HOXKHUL,

6. CHUMUTE CTOeUHbI Npodunb. Nocne Toro, Kak CTOYHbIN
Npodub OTpesaH, KOHLbl MOTyT OblTb OCTPbIMYU - COBMOAaiTe
OCTOPOXKHOCTb.

7. Ecnn ctoeuHbint npodusnb He 6bin 0TpesaH, CHUMKTE Npecc-UH-
CTPYMEHT C peXyLlel rofoBKy AN CTOeYHbIX Npodunen n
0CMOTpUTE MaTepuan 1 obopynoBaHue.

Ecnn ncnonb3oBanca matepuan, He COOTBETCTBYHOLMIA CrieLl-
ndrkauum (Mpodunn 13 HeprKaBetroLwen CTanu n T.4.), MOXeT
noTpe6oBaTbCA CHATME LUTAMIMOB HOXHUL, NPOGUNSA, YTOObI
chenatb BO3MOXKHbIM yfaneHvie matepuana.

TwaTenbHO OCMOTPUTE PEXYLLYIO FOSIOBKY [J151 CTOEUHbIX NPO-
dvnen Ha HanUure NOBPEXAEHWI, TaKMX KaK AeTanu C TpeLwm-
Hamy unn paspyLueHuamu. Cm. pazoesn Ocmomp/obcyxusaHue.
MpeKpaTnTe NCMONb30BaHNE PEXYLLE FONIOBKM A1 CTOEYHbIX
npoduneil, eI OHa He peXxeT MaTepuarn.

STRUTSLAYR™ Gergi Makaslama Bashg
Talimatlan

A UYARI

Caligtirma 6ncesinde dnce bu tali-

u matlari, Pres Makinesi operator
‘ kullanim kilavuzunu ve tiim ekip-
man ve materyallerin uyarilarini ve

talimatlarini okuyup anlayin.
Talimatlarin tiimiine uyulmamasi1 maddi hasara veya ciddi kisisel
yaralanmalara yol acabilir.

BU TALIMATLARI SAKLAYIN!

Parcalarin kirilarak veya firlatilarak yaralanmaya neden oldu-
gu iiriin kullanimi esnasinda biiyiik kuvvetler olusturulur.
Kullanim sirasinda aleti temiz tutun ve g6z korumasi dahil, uygun
koruyucu ekipmanlari takin.

Pres makinesi dongiisii esnasinda parmaklarinizi ve ellerinizi
gergi makaslama bagligindan uzak tutun. Ellerinizin gergi
makaslama bashginda veya pres makinesinde, gergi ve cevresi
arasinda kapilmasi durumunda elleriniz veya parmaklariniz ezile-
bilir, catlayabilir veya kopabilir.

Gergi makaslama baslhgi ile sadece uygun Pres Makinelerini
kullanin (bkz. Teknik Ozellikler). Gergi makaslama bashgr ile
baska aletlerin kullanmasi makas basliginin hasar almasina veya
ciddi yaralanmalara sebep olabilir.

Asla hasarh bir gergi makaslama basligini onarmayin veya
modifiye etmeyin. Herhangi bir sekilde kaynak yapilmis, tas-
lanmis, delinmis veya degistirilmis bir gergi makaslama bashgi
kullanim sirasinda kirilabilir. Asla makas paftalari disindaki bilesen-
leri degistirmeyin. Yaralanma riskini azaltmak icin hasarli makas
basliklarini atin.

Makas basliklarini/paftalarini sadece kesmek icin tasarlan-
diklari materyalleri kesmek icin kullanin. Uygunsuz materyal
kesmek makas basligina zarar verebilir veya ciddi yaralanmalarla
sonugclanabilir.

Kullanim sirasinda dayanagi ve gergi makasi/pres makinesini
dogru sekilde destekleyin. Materyal ve ekipmani dogru sekilde
desteklememek, makinenin devrilmesine, materyalin ve ekipma-
nin diismesine ve ciddi yaralanmalara yol acabilir. Kesme islemi
sirasinda digerlerini calisma alanindan uzak tutun.

Bu RIDGID® tirtini ile ilgili sorulariniz igin:
- Bulundugunuz bolgedeki RIDGID bayisi ile irtibata gecin.
Yerel RIDGID irtibat noktasinin iletisim bilgilerine erismek icin
RIDGID.com adresini ziyaret edin.
— Ridge Tool Teknik Servis Departmani ile rtctechservices@emerson.com
adresi veya ABD ve Kanada'da iseniz (800) 519-3456 telefon numarasini
lUzerinden irtibata gegin.

Aciklama

RIDGID® STRUTSLAYR™ Gergi Makaslama Basligi, Teknik Ozelliklere
gore gergi kanalinda 12ga’ya (2,5 mm) kadar yumusak celigi kesmek
icin tasarlanmistir. Gergi Makaslama Basligi, RIDGID® Standard 32kN
Pres Makineleri icin degistirilebilir bir atasmandir. Kesimler pres
makinesinin tek bir dongusiinde yapilir. Kesimler capaksizdir (uygun
paftalarla), karedir ve 5 saniyenin altinda tamamlanir. Gergi makaslama
basligi icinde kurulu gergiyi kesmek icin tasarlanmamistir.

Teknik Ozellikler

Kesme Kapasitesi....... 12ga’ya kadar 15/8” x 15/8” (41Tmm x 41mm x 2,5mm)
veya 15/8" x 13/16" (41mm x 2Tmm x 2,5mm)
MFMA-4 Standardina gére gergi kanali.
Paslanmaz Celik gergi ile kullanilmak icin
tasarlanmamuistir.

Bashk Agirlig.............. 12 Ibs (5,4 kg) (paftalar dahil fakat pres makinesi
dahil degil)
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_ STRUTSLAYR™ Gergi Makaslama Baghg: Talimatlan RIDGID

Pres Makinesi
Uyumlulugu.....cee..e RIDGID® Standart Seri 32kN Pres Makineleri (RP340
ve RP330 gibi). RIDGID 320-E ve CT-400 Pres
Makineleri ile kullanim i¢in tasarlanmamigtir
Kesim
(1G] 11 S— +/- 2° (Gergi, gergi desteginin 6tesine uzatilmalidir)
Kesme Paftalari .......15/8” x 13/16” (41mm x 21mm) Ozel Pafta
(Cat. No. 64033)

15/8" x 15/8" (41mm x 41mm) Ozel Pafta
(Cat. No. 64038)

15/8" x 13/16" (A1mm x 21Tmm) ve 15/8" x 15/8” (41Tmm
x 41mm) Kombine Pafta (Cat. No. 64043)

Tam siralama icin RIDGID.com’a bakin.

Bant Olciim Yuvasi

Yan
Plaka

Kollar

Hareketli
Pafta

Montaj Noktasi

Koruma Uyar Etiketi

Gergi
Destegi

Sabit Kalip
Sekil 1 - STRUTSLAYR Makas Bashgi

inceleme/Bakim
Her kullanimdan 6nce, emniyetli kullanimi etkileyebilecek sorunlar icin
gergi makasi bashigini kontrol edin.

1. Gergi makaslama basligini pres makinesinden cikartin.

2. Kulp ve kumanda birimleri de dahil olmak Uizere, alet ve bashk
tizerindeki yag, gres yagi ve tozu temizleyin. Bu, muayenede ve
makinenin elinizden kaymasini dnlemede yardimci olur.

3. Baslhigi sunlar icin kontrol edin:

« Duizglin kurulum ve tamlik (Bkz. Sekil 1).

- Kinlmig, catlamis, bikdlmis, kayip, gevsek veya sikismis parca-
lar veya baslik ve paftalardaki diger hasarlar.
Paftalarin centiklenmesi veya catlamasi (Bkz. Sekil 2A).
Montaj noktalarn veya mafsal alanlarinda hasar (Bkz. Sekil 2B).
Uyari Cikartmasinin varlidi ve okunabilirligi (Sekil 1°de gériind(i-
gli lizere).
« Guvenli ve normal calismay: etkileyebilecek baska her tiirlt

durum.

Herhangi bir sorun bulundugu takdirde diizeltilene kadar Gergi
Makaslama Bashigini kullanmayin.

Sekil 2B - Kollarda (A) veya Montaj Noktasinda (B) hasar olup olmadigi

icin incelenecek alanlar

Paftalar Cikartmak/Degistirmek

1. Gergi makaslama basligini pres makinesinden cikartin.

2. 5/32" altigen anahtar kullanarak gergi destek vidalarini (“S”) iki tur
gevsetin. (Sekil 3A). iki vidadan ayirmak icin gergi destegini kay-
dinn (Figure 3B). Paftalara erisebilmek Gergi Destegini dénd(iriin
(Sekil 3C). Eger gergi paftalara sikismis ise, gergi destegi ¢ikartilmak
zorunda kalabilir.

QOMY

Sekil 3 - Paftalari Degistirmek (A, B, C, D)

3. Cikartmak icin, paftalar bashgin ébir tarafina itin (Figure 3D).
Gerekirse paftalan disari ¢ikarmak icin yumusak uclu bir ¢ekic
veya bir ahsap blok kullanin. Paftalara vurmayin, alete hasar
verebilir.
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4. Yaglama kisminda agiklandigi sekilde paftalari ve bashgi yaglayin.

5. Adimlari tersine cevirerek yeniden monte edin. Hareketli paftanin
takilabilmesi icin kollarin ortalandigindan emin olun. Gerginin taki-
labilmesi icin pafta makaslama profillerinin hizalandigini dogrulayin.

6. Uc Gergi Destegi vidalarini sabitlenen kadar sikin.

Yaglama
Pafta kurulumundan 6nce her zaman gergi makasini yaglayin. Eger
gergi makasi paftalar tamamen geri ¢ekilmiyorsa, basligi catlak veya
kirik parcalar icin yakindan inceleyin. Eger sorun bulunamiyorsa, blyuk
ihtimalle paftalar temizlenmeli ve yaglanmalidir.

1. Paftalan cikartin.

2. Paftalari ve pafta girintilierini yumusak, temiz bir bez ile temizle-
yin. Tim gres ve artiklar ve temizleyin.

3. Hareketli paftanin her tarafina ince bir katman halinde genel
amacli gres suirlin. Kol kamlarina bol miktarda gres stirlin. (Sekil 4)

Sekil 4 - Gergi Makaslama Baghgini Yaglamak
4. Paftalari yeniden takin ve baslktaki fazlalik gresi silin.

Hazirlik/Kullanim
1. Gergi makaslama bagshdi bir tezgah Usti Unitesi olarak veya yerde
kullanilabilir. Ek olarak, gergi makaslama basligi bir cok RIDGID
zincir mengenesinde kullanilabilir*. Bir zincir mengenesi montaj
konfigtirasyonu icin sekil 5'e bakin. Kullanim fark etmeksizin, gergi
makaslama baslhginin sabit ve stabil oldugundan emin olun.

* RIDGID BC610 ve BC810 Zincir Mengeneleri gerginin basliga beslenmesine
mani olur ve kullanilamaz.

3

Sekil 5 - Zincir Mengenesine Monte Edilmis Gergi Makaslama Bashgi

2. Pres makinesi operatori kilavuzuna gore pres makinesini gergi
makaslama bashgina takin.

Gergi Makaslama Bashgi Eklentisi ile Gergi Kesme
1. Gerginin spesifikasyona gore kesilebilecegini dogrulayin. Gerginin
uclariniinceleyin — eger deforme olmus ise paftalara sigmayabilir.
2. Gergiyi paftalardan iceri sokun. Materyal veya ekipmanin devril-
memesi veya diismemesi icin gergiyi diizglin sekilde destekleyin,
makaslamadan 6nce ve sonra.
3. Kesilecek gergi uzunlugunu dl¢iin. iki yéntem vardir:

a. Bant Olciim Yuvasini kullanin (makaslama diizleminde bulunur)
(Figure 6A).

b. Yan plakaya 1” (25 mm) ekleyin - gergi ucu 6l¢cimi (Sekil 6B).
Kanal yuvalari genellikle her 2” (5 cm) tekrarlanir. Eger bu gecerli
ise, gergi destegi plakasi kesimlerin yuva ile hizalanmasi icin
kullanilabilir — Bkz. Sekil 7.

Makaslama Diizlemi

(l LU DY ETEEEE TR VPPV R E U R R U PER L POy Iy III[I[I||II|[|V III]HIIHI
gy e
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Sekil 6A - Gergi Uzunlugunu Olgmek

Makaslama Diizlemi
1"(2,5cm)

Sekil 6B - Gergi Uzunlugunu Olgmek
Makalslama Diizlemi

<
<

4" (10 cm)

2"(5cm)

Sekil 7 - Kanal Yuvalari ile Kesimi Hizalamak

Duizglin ¢calisma icin gergi, gergi desteginin &tesine gegmelidir.
Eger gergi, gergi destegini kavramiyorsa, kesim agisi +/- 5° veya
daha fazla olabilir.

4. Gergiyi, eller makas basligi ve materyal tizerinde olmadan
makaslamak igin, pres makinesi sivicine basin. Pres makinesi
talimatlarina gore calistirin. (Sekil 8).

5. Pres makineleri arasinda farklar ¢alisma icin ufak farklliklarla
sonugclanir.

«+ RIDGID RP 340 ve RP 330 pres makineleri, gergi makaslandik-
tan sonra geri ¢ekilemeyebilir. E§er bu durum s6z konusuilse,
Alet Basinci Salma Digmesine basin (pres makinesi operatér
kilavuzuna bakiniz). Alternatif olarak, pres makinesi pistonunu
geri cekmek icin pres makinesi sivici bir kez daha cevrilebilir.
Bazi pres makineleri tam bir dongii tamamlayacak ve bagka bir
eylem gerekmeden geri cekilecektir.

+ 320-E ve CT-400 Pres Makineleri gergi makasi ile birlikte
KULLANILAMAZ.
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Sekil 8 - Kullanimdaki Makas

6. Gergiyi ¢ikartin. Gergi makaslandiginda uglar keskin olabilir,
dikkatli tutun.

7. Eger gergi kesilmemisse, pres makinesini gergi makaslama bas-
higindan cikartin ve materyal ve ekipmani inceleyin.

« Eger spesifikasyon disi materyal kullanilmigsa (paslanmaz celik
gergi, vs.), materyalin ¢ikartilabilmesi icin gergi makasi paftalari
cikartilmak zorunda kalinabilir.

« Catlamis veya kirik parcalar icin gergi makaslama bashigini
herhangi hasar icin yakindan inceleyin. Muayene/Bakim kismina
bakin.

Materyali kesemiyorsa gergi makaslama basligini kullanmaya

devam etmeyin.

(KKD STRUTSLAYR™ KufawTipeK KecKilw 6acbiHbIH,
HyCKaynapbl

A\ ECKEPTY

MalipanaHy anapbiHAA Ocbl HYCKaynapapl,

u Mpecc KypanbiHbIK NaiiaanaHylubl
‘ HYCKaY/IbIFbIH }X3He NaiifanaHbinaTbiH
6apibIK KabAablK NeH maTepuangbiy,

ecKepTynepi MeH HYCKaynapblH OKbIn
LWbIFBIHBI3 }KHE TYCIHIN anbiHbi3. BapabiK eckepTynep meH HycKaynapabl
OpblHAAMay MY/IiK 3aKbIMbIHA HEMECE ayblp YKapaKaTKa aKenyi MyMKiH.

OCbl HYCKAY/IAPbl CAKTAN KOWMbIHbI3!

e OHimAai nanpganaHy KesiHge 6enikreppai CbiHAbIPYbl Hemece
NaKTbIPYbI KIHE KapaKaTKa dKenyi MyMKiH Ken Kyll }Kacanaabl.
ManganaHy KesiHAe anbiC TYPbIHbI3 KaHEe Ke3ai Kopfay KypasbliH
KOCa TMICTi KOpFaHbILW KabAbIFbIH KUiH3.

e Mpecc KypanbiHblH aliHanbiMbl Ke3iHAe caycaKTapbliHbi3 6eH
KONbIHbI3Abl KecKiw 6acKka *KaKkblHAaTNaHbI3. Keckiw 6acka
Hemece Keckilll 6ac, npecc Kypanbl, KUFaLUTIPEK KaHe allHanaaafbl
Hapcenep apacbiHa KbICbINbIN KaNfaH KaFaanga caycafbiHbi3 He
KOJIbIHbI3 €3i/1yi, CbIHYbl HE KeciNyi MyMKiH.

STRUTSLAYR™ KufawTipeK KecKill 6acblHbIH, HYCKaynapbl RIMID

¢ Keckiw 6acneH Tek Tuicti Mpecc KypangapbiH nakganaHbiHbi3
(TexHukanbliK cunammapobl KapaKbi3). Keckiw 6acneH 6acka
KypangapAabl nainganaHy Keckiw 6acTbiH, 3aKbiMAanybiHa Hemece
ayblp AeHe XapaKaTbiHa aKeNyi MyMKIH.

e 3aKbiMAanfaH KecKiw 6acTtbl Mynaem XeHAeMeHi3 He
e3repTneHis. licipinreH, kepre TylblKTanfaH, bypsblnan TecinreH
Hemece Ke3 KeNreH afjicrneH e3repTinreH Keckiw 6ac nanganaHy
6apbICbiHAA CbIHYbI MYMKiH. KecKiw maTpuuanapaaH 6acka »eke
Kypamaactapabl My/sem aybICTbipMaHbli3. apaKkaT KayniH asanTy
YLWIiH 3aKbIMAaNFaH KecKiw 6acTbl TacTaHbl3.

¢ Keckiw 6actbl TeK 6ac/maTpuuanap apHanfaH marepuangbl
Kecy YLWiH naiiganaHbiHbi3. OpbiHCbI3 MaTepUanbl KECKEH Ke3ae
KecKiw 6ac 3aKkbIMaanybl Hemece ayblp AeHEe XKapaKaTbl OPbIH anybl
MYMKIH.

¢ MMailganaHy KesiHAe KUFaLWTIPeKTi XKoHe KecKilTi/npecc KypanbiH
THicTi Typae TipeHi3. MaTepunan meH XababiKTbl TUICTI Typae
Tipemey maTtepuan MeH }KabablKTblH ayAapblaybiHa, Ky/iayblHa
JKOHEe ayblp KapaKaTKa aKenyi MyMmkiH. KeckeH Ke3ge berge
aflamaapapl KYMbIC ayMafblHaH LWbIFAPbIHbI3.

Erep ocbl RIDGID® eHiMiHe KaTbICTbl KaHAal 4a cyparbliHbi3 6osica:

— Xeprinikti RIDGID gnuctprbbloTopbiHa XabapaacbiHbi3.

— Weprinikti RIDGID 6alinaHbic opHbiH Taby ywiH RIDGID.com
TopabbiHa KipiHi3.

— Contact Ridge Tool TexHuKanbiK KpiameT 6enimiHe
rtctechservices@emerson.com apkpi/ibl XxabapaacblHbl3 Hemece
AKLL »aHe KaHaza aymarbiHga (800) 519-3456 HemipiHe KOHpblpay
WaNbIHpbI3.

Cunatrama

RIDGID® STRUTSLAYR™ kurawTipek Keckiw 6acbl TeXHUKabIK
cunatTapFa cav 12ga (2,5 Mm) geniHri skymcak, 601aT KuFaLuTiperiH Kecyre
apHanfaH. Keckiw 6ac — keitbip RIDGID® craHgaptTbl 32kN npecc
KypangapbiMeH e3apa asiMacTbipbliaTbiH canTama. Keciktep npecc
KypasblHbIH 6ip alHaNbIMbIMEH »Kacanafbl. Keciktep Kbliaycbi3 (apHaiibl
MaTpULaNapMeH), BipKabINTbl XaHe 5 CeKyHATaH a3 yaKbITTa asKTanagpbl.
Keckil 6ac opHaTbINFaH KUFALLTIPEKTI Kecyre apHaMafaH.

TexHuKan blK CMnaTTap

Kecy KyaTTbinbifbl ....... EH ken 12ga 15/s groiim x 15/s groiim (41 mm x
41 mm X 2,5 mm) Hemece 15/ atoiim x 13/16 aroinm
(41 mm x 21 Mmm X 2,5 mm) KuFawTipekti MFMA-
4 cTaHpapTbiHa cai. ToT 6acnaiiTbiH 6onart
KufawTiperiHe nainganaHbliMmanapl.

bac canmasbl .............. 12 ¢yHT (5,4 Kr) (COHbIH, iWiHAe maTpuuanap, npecc
KypasnblH KocraFaHaa)

Mpecc Kypanbi

Yinecimginiri............ RIDGID® cranaaptTbi cepusackl 32kN npecc
Kypanzapbl (CoHbIH, ilwiHae RP340 xaHe
RP330). RIDGID 320-E »kaHe CT-400 npecc
KypangapbiMeH naiiganaHbiimaigbl.

Kecy

BYPbILBL...ecerererereranne +/-2° (KurawTipek KufalLTipeK TaFaHbIHaH api
CO3blNybl TUIC)

Keckiw

MaTPULANAP .eeverrenene 15/s atoiim x 13/16 groim (41 mm x 21 mm) ApHaiibl

maTpuua (Kat. Ne 64033)

15/s aroiim x 15/8 aroiim (41 mm x 41 mm) ApHaiibl
maTpuua (Kat. Ne 64038)

15/s aroim x 13/16 aoim (41 mm x 21 Mm) sKaHe
15/s aroiim x 15/s aroiim (41 mm x 41 mm) Kypamaac
maTpuua (Kat. Ne 64043)

Tonbik mizimiH RIDGID.com eeb6-mopabeiHOa
KapaHbI3.
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Onweyil Tacna yacbl

Byhipnik
TaKTa

WUinpep
HbixkbiTy .
maTtpuuachbl OpHarty 2A-cypet — MaTpULaHbIH, CbIHY YArici
KOMbIHLWIACDI
Kopfafbiw Eckepty

Xancbipmachbl

Kurawripek
TafaHbl

2B-cypet — UiHaep (A) Hemece OpHaTy KolibiHwachk! (B) 3akbiMaanatbiH
aymakrap

L RECULIE L T Martpuuanapabl anbin Tactay/aybicTbipy
1. Keckiw 6acTbl Npecc KypasblH abin TacTaHpbl3.

1-cypet — STRUTSLAYR Keckiw 6acbl .. . .
2. 5/32 poMAIK anTbl KbIp/bl KINTNEH KUfFaLwTipek GypaHaanapbiH

TeKkcepy/TeXHUKanNbIK Kbi3MeT KepceTy (”S”) eki alHanabipbin 6ocaTbiHbI3. (3A-cypem). EKi bypaHaaaaH
Opbip naiganaHy anablHAa Keckiw 6acta Kayincis nanganaHyra acep 6ocaTy YWiH KWFawWwTipek TafaHbiH CbIPFbITbIHbI3 (_3B-cypem).
eTyi MYMKiH aKay/IbIKTapAblH, 6ap')'KOFbIH TEKcepiH;i3. MaTpuuanapfa KaTbiHACTbl KamMTamacbl3 eTy YLWiH TafaHAabl

aliHanablpbiHbI3 (3C-cypem). Erep KufFawTipek maTpuuanapsa

1. Keckiw 6acTtbl npecc a/IblH ANbIN TaCTaHbI3. .
pecc kyp H TYpbIN Kanca, TaFaHAb! LWeLy KaxKeT 601ybl MyMKiH.

2. TyTKaNapblH KaHe HacKapy TeTiKTepiH Koca KypangaH »KaHe
6acTaH Ke3 KeareH maigbl Hemece KipAi KeTipiHis. byn Tekcepyre
JKOHE KYPbIIFbIHbIH, KbICKbILUTAH CbipFaHan KeTyiHiH anablH anyfa
KeMeKTecea,.

3. bacTta MblHanapAbl TEKCEpiHi3:

e TUicTi TypZie KypblaiFaHbl }aHe TONbIKTbIFbI (1-cypemmi KapaHbi3).

e BenikTepiHiH, 6y3blaybl, CbiHYbI, BYyrinyi, *keTicneyi, 6ocaybl
Hemece Kabbicbin Kanybl Hemece 6ac neH MaTpuLANapabIH,
6acKka 3aKbiMbl.

e MaTpuuanapablH, KabblplakTaHybl Hemece CbiHybl (2A-cypemmi
KapaHbi3).

e OpHaTy KOMbIHLUAAAPbIHbIH, HEMece MiH TOCMacbl ayMafblHbIH,
3aKbIMbl (2B-cypemmi KapaHsi3).

o ECKepTy »KancblpMacbiHbIH, 6ap-*KoFbl }aHe OKblaybl (1-cypemme
KepcemineeHoel).

e Kayincis »kaHe KanbInTbl }KYMbIC icTeyiHe on 6epmeyi MyMKiH
6acka »karaoan.
Erep akaynbIKTap aHbIKTasCca, 0ap KOMbIAMaMbIHLIA KecKill
6acTbl NnanganaHbaHbI3.

QOMY

3-cypet — Matpuuanapapl aybictbipy (A, B, C, D)
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3. Wewy ywiH maTpuuanapabl 6acTbiH, Kapcbl *KafblHaH 6acbiHbI3
(3D-cypem). Erep KaxkeT 60sica, maTpuuanapabl TYPTin WbiFapy
YLUiH }KyMcak, 6eTTi 6anfaHbl Hemece TaKTalLlWaHbl NaiaanaHbIHbI3.
MaTpuuanapabl COKNaHbi3, byn Kypanapl 3akbiMaaybl MyMKIH.

4. MaTpuuanap meH b6actel Malinay 6enimiHOe cunaTTanfaHaam
MalinaHbi3.

5. Kagamaapabl KaiTtanan, KanTa KypbiHbI3. blKbITY MaTPULACHIHbIH,
€eHyi yLWiH niHaep opTacbl 6OMbIHLLIA TypanaHybl KepeK. KuFalTipeKTiH,
€Hyi YLLiH Keckilw npodunbaepiHiH 6ip AeHrelae eKeHiH pacTaHpi3.

6. KurawTipeKTiH, yw 6ypaHaacbiH 6apblHLWA KaTalTbIHbI3.

Maiinay
MaTpuLaHbl OpHATY anablHAA KUFALWTIPEK KECKiliH YHEMI MalinaHbI3.
Erep Keckiw maTpuuanapbl TONbIK ilKe TapTblimaca, 6acTa CbiHFaH
He Oy3blnFaH beniktepaiH 6ap-*KofblH TeKcepiHi3. Erep akaynbikTap
aHbIKTAaIMaca, MmaTpuuanapabl Ta3anay KaHe mainay Kaxer 60ybl
MYMKIH.

1. MaTpuuanapapl anbin TacTaHbi3.

2. MaTpuuanapbl }XaHe maTpuia OMbIKLWACLIH XyMcak, Tas3a
wy6epekneH TasanaHbi3. Bap/ibiK Mait MEH KOKbICTbI KETipiH,i3.

3. KbIMKbITY MaTPULACBLIHbIH, KaH-XKafblHa Kannbl MaKcaTTafbl
YKaKMamaiiabl KyKanan »afblHpl3. "Kaknamaiizbl viH Ky apIpblKLLanapbiHa
€pKiH afblHbI3. (4-cypem)

WUin
JKYAbIPbIKLIACHI

4-cypeT — Keckiw 6actbl maitnay

4. Matpuuanapapl Kaiita OpHaTbIHpI3 }KaHe 6AacTaH apTbIK XKaKnamanpl
CYPTIN WhbIfbIHbI3.

OpHaty/naiiganaHy

1. Keckiw 6acTbl ycTen KypbinfbiCbl peTiHAEe HEMece Kepae
naviganaHyra 6onagpl. COHbIMEH KaTap, Keckiw 6acTbl KentereH
RIDGID LwbIHXbIpAbl ickeHxenepiHe* opHaTyra 6onagpl. 5-cypemmi
KapaHbi3 LWbIHXbIP/bl iCKEHXKEHI OpHATy yAarici 6olblHwWa.
MaripanaHny TypiHe KapamacTaH, KecKilw 6acTblH, 6eKiTiNin, OPHbIKTbI
€KeHiH TeKcepiHi3.
* RIDGID BC610 »aHe BC810 WwbIHKbIp/bl iCKEHKenepi 6acka eHrisinetiH

KUFaLLUTIPEKKe Keaepri KenTipeai aHe onapAbl nanganaHy MymkiH emec.
- b

4

5-cypert — LLbIHKbIpAbI iCKEeHKere opHaTbIFaH KecKil 6ac

2. Mpecc KypanbiH NaiaanaHyLbl HYCKAy/IblFbIHA caii Keckill 6acka
OpPHATbIHBI3.

KufawTipeKTi Keckiw 6ac cantTamacbiMeH Kecy

1. KuFralwTipeKTi TeXHUKaNbIK cunaTTapFa cai Kecyre 601aTbiHbIH
pacTaHbl3. KufawTipek WweTTepiH TeKCepiHi3 — nilwiHi e3repreH
Ke3ge onap maTpuuanapsa KUrisinameyi MyMKiH.

2. KurawTipekTi maTpuuanap 6olibimeH eTki3iHi3. MaTepuan meH
abAbIKTbIH, ayAapblimaybl aHe Kyaan Kanmaybl YLiH, Kecy
anablHAA XKoHe ofaH KeriH KUFaLWTIpeKTi TUICTi Typae TipeH;s.

3. KecineTiH KufawwTipeK y3blHAbIFbIH e/leH;j3. EKi agici 6ap:

a. Onweyiw Tacna yacbliH (Kecy »KasblKTblfbIHAA OpHaNacKaH)
nanganaHy (6A-cypem).

9. BbyMipnik TakTara 1 Aloim (25 mMm) KOCy — KUFaLTIpeK LeTi
enwemi (6B-cypem).

eni yanapsbl agette 2 atorim (5 cM) caibiH KaiTanaHaabl. byn

Kafaanaa KecikTepai yafa Typanay YLWiH KUFaLWTipeK TakTacblH

nafanaHyra bonasbl — 7-cypemmi KapaHbi3.

Kecy YKa3blKTbifbl

TP TP T e e e v e
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6A-cypeT — KufawtipeK y3blHAbIFbIH e/1ley

Kecy KasbIKTbifbl
1 ptoiim (2,5 cm)
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6B-cypet — KufawrTipek y3blHAbIFbIH eley
Kecy KasbIKTbIfbl
e

<

4 proiim (10 cm)

2 poinm
(5 cm)

7-cypet — KeciKTi xeni yanapbimeH Typanay

HerisiHge KufalwTipeK TaFaHHAH dpMeH CO3blaybl KepeK. Erep
KUFaLLTIpEK TafaHabl Tipkemece, Kecy bypbiwbl +/- 5° Hemece
0AaH Xofapbl 601ybl MYMKiH.

4. KufawTipeKTi Kecy ywWiH, KecKiw 6acTbl }KaHe maTepuanabl
yCTamali npecc Kypasbl KOCKbILWbIH 6acbiHbI3. Mpecc Kypanbl
HyCKaynapblHa cai nalganaHbliHpbi3. (8-cypem).

5. Npecc KypanpapbiHbiH, 9p TypiHAe a3fafaH nawWganaHy
aiblpmallbinbiKTapbl 6onagbl.
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R|MID STRUTSLAYR™ KurawTipeK KecKilw 6acbiHbIH HYCKaynapbl _

e RIDGID RP 340 »kaHe RP 330 npecc Kypanaapbl KufawTipek
KeCinreHHeH KeliH ilKe TapTbliMaybl MYMKiH. Byn afganaa
Kypan KpICbIMbIH TyCipy TyMMeciH 6acbiHbI3 (Tpecc KypasbiHbIH
nalioanaHywsl HYCKaysbiFbIH KAPaHbI3). Hemece npecc Kypasbl
WTEPriLliH iLKe TapTy YLWiH NPecc Kypasibl KOCKbILWbIH eKiHLWi peT
aviHanaplpyFa 6onagbl.

e Kelibip npecc Kypangapbl TONbIK alHaNbIMAbI afKTanabl KaHe
ewbip backa sapeKeTcis iWKe TapTbliagpl.

e 320-E »kaHe CT-400 npecc KypanaapblH KUFaLITIPEK KecKillimeH

narnganaHy mymkidH EMEC.

8-cypert — lMaiiAanaHbINbIN XKaTKAH KecKill

6. KwufawTipeKTi anbin TacTaHbI3. KufFaLwTipek KecinreH kesae wetrepi
YWKip 601ybl MYMKiH — KYTiN KONAAHbIHbI3.

7. Erep KufawTipeK Kecinmece, npecc KypasblH Keckiw 6acTaH
aNblHbI3 XKOHEe MaTepuan MeH KababIKTbl TEKCEPIH;3.

e Erep apamcbi3 maTepuan navanaHbinFaH 6osca (ton
6acnaitTblH 6onaT KufFawTiperi, 7.6.), maTepuangblH, anbiHybl
YLWiH KeCKill MaTpuLanapbIH LWbIFapy KaxKeT 60/1ybl MyMKiH.

e Keckiw 6acTa cbiHFaH He By3bliFaH 6enikTep ceKkiNgi 3aKbIMHbIH,
6ap-KOFbIH MYKUAT TEKCepiHi3. Tekcepy/TexHUKanbIK Kbiamem
Kepcemy benimiH KapaHbi3.

MaTepuangbl KecnereH »Kafganfa Keckiw 6ac navaanaHybiH

TOKTATbIHbI3.
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