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122 Stainless Steel Tube Cutting Machine
Operating Instructions

WARNING! Read these instructions
and the accompanying safety booklet
carefully before using this equipment. If

you are uncertain about any aspect of using this
tool, contact your RIDGID distributor for more
information.

Failure to understand and follow all instructions
may result in electric shock, fire, and/or serious
personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

122 Stainless Steel Tube Cutting Machine

Description, Specifications and Standard Equipment
Specifications

Capacity ............. 12mm to 60mm Diameter - Stainless Steel Tube
(max. 1,5 mm wall thickness)

Motor

TYPE vt 230V/50Hz Induction
WS oo 360
RPM ettt 450
AMPS o 1.8
WeIGht ..o 23 kg
Dimensions

HEIGNT e 37cm

Accessories
Catalog No. Description
33541 |.D. Reamer
33551 S/s Cutter wheel
See Figure 1

Assembly of Accessories
Warning: Make sure machine is unplugged from power source before
performing assembling accessories or making any adjustments.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

I3

Reamer

1. Remove cap from the front shaft.

2. Install reamer onto the shaft with the M6 grubscrew.
See Figure 2 - Assembling Reamer

Machine Inspection

Warning: Before each use.

1. Make sure the machine is unplugged and the ON/OFF rocker switch is
set to the OFF position.

2. Inspect the cutting edges of the cutter wheel and reamer blade for wear
and/or damage. Replace if necessary.

3. Inspect the power cord and plug for damage. If the plug has been
modified, is missing the grounding prong or if the cord is damaged, do
not use the machine until the cord and/or plug has been replaced.

4. Clean dirt and debris from the rollers. Rollers must be kept clean to
insure proper machine performance.

5. Inspect machine for any broken, missing, misaligned or binding parts
as well as any other conditions which may affect the safe and normal
operation of the machine. If any of these conditions are present, do not
use the machine until any problem has been repaired.

6. Lubricate machine if necessary according the Maintenance Instructions.

7. Use cutter wheels and accessories that are designed for your machine
and meet the needs of your application. The correct parts and
accessories allow you to do the job successfully and safely. Accessories
designed for use with other equipment may be hazardous when used
with this machine.

8. Clean any oil, grease or dirt from all handles and controls. This reduces
the risk of injury due to a tool or control slipping from your grip.

Machine set-up

1. Place the machine on a flat, level bench. Bolt the machine to the bench
using the mounting holes located at the rear of the unit.Failure to place
the machine on a stable bench may result in tipping and serious injury.

Warning:

2. If workpiece extends more than four (4) feet beyond the machine, use
one or more pipe stands to prevent the tube falling.

3. Plug the machine into the electrical outlet.

Operating Instructions

Warning: Do not wear gloves or loose clothing when operating
machine. Keep sleeves and jackets buttoned. Always wear eye
protection to protect eyes from dirt and other foreign objects. Keep
fingers and hands away from the reamer and rollers. Reduce the risk of
entanglement and being cut. Properly support long lengths of tubing.
Use RIDGID pipe supports for lengths of tube greater than 1.2 m.

Cutting Tube

1. Mark the tubing at the desired length.
Caution: Do not cut visibly bent tubing. Cutting tubing that is bent will
result in excessive vibration.

2. Raise cutter handle of the machine to its maximum height to provide
clearance for the tubing (Figure 3).

3. Place the tubing on the rollers so that the cutting mark is located under
the cutter wheel.

4. Assume the correct operating position in order to maintain proper
balance and control of the unit.
+ Stand facing the cutter handle and drive rolls.
+ Be sure you have convenient access to the ON/OFF switch.
+ Keep hands and fingers away from reamer.

Ridge Tool Company 1
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5. Adjust height of cutter wheel assembly to a convenient position. Align the
cutter wheel with the mark on the tubing.

NOTE: To adjust height of the cutter wheel assembly, push handle to the
right and relocate position pin by moving handle up or down.

6. Lower the handle until the cutter wheel support rollers contact the tubing
(Figure 4). Turn the ON/OFF switch to the ON position.

Caution: Tubing will rotate. Keep hands away from ends of tubing that
may have burrs or sharp edges.

7. Apply pressure to the handle slowly and continuously until the tubing is
cut. Do not force the cutter wheel into the workpiece. This will damage
and shorten the life of the cutter wheel.

8. Release pressure from the handle but still have the cutter wheel support
rollers maintain contact with the tubing (Figure 5). The rollers will hold the
tubing so it will not fall to the ground.

9. Turn the ON/OFF switch to the OFF position.

10. Remove tubing from the machine. Raise the cutter handle to its
maximum height.

Reaming 1.D. Of Tube

NOTE! Reamer is an accessory and sold separately.

1. Turn ON/OFF switch to ON position.

2. Remove burrs on inside of tube by placing tube over reamer cone and
gently applying pressure. Long lengths of tubing should be supported by
pipe stands.

Warning: Keep fingers away from the reamer cone and pipe end.

3. Turn ON/OFF switch to OFF position.

Accessories

Warning: Only the following RIDGID products have been designed to function
with the Stainless Steel Cutting Machine. Other accessories designed for
use with other tools may become hazardous when used on this machine.
To prevent serious injury, use only the accessories listed below.

Catalog No. Description
33541 |.D. Reamer

Replacement Cutter Wheels

Catalog No. Description
33551 HD Stainless Cutter Wheel

RIDGID Pipe Stands Recommended For Use With No. 122 Stainless
Steel Cutting Machine

+VJ 98 catno 56657

* RJ 98 catno 56672

Maintenance Instructions
Warning: Make sure machine is unplugged from power source before
performing maintenance or making any adjustment.

Lubrication
Keep a light coat of oil on the rack and pinion and the cutter wheel shaft.
NOTE: No lubrication of the rollers is required.

Rollers
Keep rollers clean and free from dirt and debris.

Cutter Wheel Replacement

Cutter wheel is considered worn when cutting edge becomes ragged.

1. Loosen shoulder bolt and remove hold down wheel carriage (Figure 6).
Ensure that the shoulder bolt remains inserted in arbor to keep tension
spring in place.

2. Remove cutter wheel screw and replace cutter wheel.

3. Reinstall hold down wheel carriage and tighten shoulder bolt.

Motor

Motor is equipped with a thermal overload that turns off the motor in the event
it develops excessive heat. To reset the thermal overload, wait approximately
15 minutes for the motor to cool and remove the bottom cover. Press the red
button located on the end of the motor opposite the reamer.

Warning: To prevent electrical shock, make sure machine is unplugged from
power source before removing cover.

Replace the cover and plug the machine into an electrical outlet. Turn the
ON/OFF switch to the ON position. If motor does not start or the thermal
overload continually trips during normal use, the machine should be taken to
an Authorized Service Center.

For all other service and maintenance take machine to a RIDGID authorised
service center.

Ridge Tool Company




122 Rohrbearbeitungsmaschine

fur Edelstahl
Bedienungsanleitung

WARNUNG! Lesen Sie diese Anweisungen
und die begleitende Sicherheitsbroschiire
» sorgfaltig, bevor Siedieses Geratbenutzen.

Bei Unklarheiten wenden Sie sich bitte an lhre
RIDGID Vertriebsstelle, die Sie naher informiert.

Unkenntnis und Nichtbefolgung der Anweisungen
konnen zu elektrischen Schlagen, Feuer und/oder
schweren Verletzungen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANWEISUNGEN AUF!

122 Rohrbearbeitungsmaschine fiir Edelstahl

Beschreibung, technische Daten und Standardausriistung
Technische Daten

Kapaztit ............ 12 mm bis 60 mm Durchmesser - Edelstahlrohr
(bis zu 1,5 mm Wandstarke)
Motor
TYP oot 230V/50Hz Induktionsmotor
LeiStuNG (W) oo 360
Drehzahl (min-1) .... ... 450
SHOMSLATKE (A) oo 1.8
GEWICHE ..o s 23 kg
MaRe
HONE .o 37cm
BIItE .o 43 cm
TIEFE oot 39cm
Zubehor

Katalog-Nr. Beschreibung

33541 Innenrohrfraser

33551 Edelstahl-Schneidrad

Siehe Abbildung 1

Montage der Zubehérteile
Warnung: Stellen Sie sicher, dass vor dem Anbau von Zubehérteilen oder bei
Einstellarbeiten der Netzstecker gezogen ist.

Innenrohrfraser
1. Entfernen Sie die Abdeckkappe von der vorderen Welle.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

2. Befestigen Sie den Fréser mit einer M6 Madenschraube auf der Welle.
Siehe Abb. 2 - Montage des Frasers

Inspektion der Maschine

Warnung: Vor jeder Benutzung.

1. Stellen Sie sicher, dass der Netzstecker der Maschine herausgezogen
ist, und sich der EIN/AUS Kippschalter in der Stellung AUS befindet.

2. Uberpriifen Sie die Schneidkanten des Schneidrades und die Schneide
des Frésers auf Verschleifl und/oder Beschadigungen. Beschadigte Teile
ersetzen.

3. Uberpriifen Sie Netzkabel und Netzstecker auf Beschadigungen. Wurde
der Stecker verandert, fehlt der Erdungskontakt oder ist das Kabel
beschadigt, diirfen Sie die Maschine erst nach dem Austausch von Kabel
und/oder Stecker in Betrieb nehmen.

4. Entfernen Sie Schmutz und Fremdkdrper von den Rollen. Die korrekte
Funktion der Maschine ist nur bei sauberen Rollen gewahrleistet.

5. Uberpriifen Sie die Maschine auf gebrochene, fehlende, falsch
ausgerichtete oder klemmende Teile und sonstige Mangel, durch die
ein sicherer und normaler Betrieb der Maschine beeintrachtigt werden
konnte. Haben Sie einen Mangel festgestellt, diirfen Sie die Maschine
erst nach dessen Beseitigung in Betrieb nehmen.

6. Schmieren Sie die Maschine bei Bedarf gemaR der Wartungsanleitung.

7. Benutzen Sie nur fir Ihre Maschine bestimmte und fiir Ihren Einsatzfall
geeignete Schneidrader und Zubehorteile. Nur mit den richtigen Teilen
und Zubehdr kénnen die entsprechenden Aufgaben erfolgreich und
sicher durchgefiihrt werden. Die Verwendung von fiir andere Maschinen
bestimmtem Zubehdr an Ihrer Maschine ist geféhrlich.

8. Beseitigen Sie samtliches O, Fett und Schmutz von Handgriffen und
Bedienelementen. Sie verringern dadurch die Verletzungsgefahr durch
Werkzeuge oder Bedienelemente, die Ihnen aus der Hand gleiten.

Vorbereiten der Maschine

1. Platzieren Sie die Maschine auf einer flachen, ebenen Werkbank.
Schrauben Sie die Maschine mit den auf der Riickseite der Maschine
befindlichen Befestigungsbohrungen auf die Werkbank. Ist die Maschine
nicht sicher auf einer stabilen Werkbank befestigt, kann sie kippen und
ernsthafte Verletzungen verursachen.

Warnung:

2. Ragt das Werkstiick um mehr als 1,2 m aus der Maschine heraus,
stiitzen Sie es mit einer oder mehreren Rohrstiitzen ab, um ein
Herunterfallen des Rohrs zu vermeiden.

3. SchlieRen Sie die Maschine an die Steckdose an.

Bedienungsanleitung

Warnung: Tragen Sie beim Arbeiten mit der Maschine keine
Handschuhe oder lose Kleidung. Hemds&rmel und Jacken miissen
zugekndpft sein. Tragen Sie immer eine Schutzbrille, um Ihre Augen
vor Schmutz und Fremdkorpern zu schiitzen. Halten Sie Hande und
Finger von Fraser und Rollen fern. Dadurch verringern Sie das Risiko,
sich zu verfangen und zu schneiden. Léngere Rohre ausreichend
abstiitzen. Verwenden Sie bei Langen liber 1,2 m grundsétzlich RIDGID
Rohrstiitzen.

Rohre schneiden

1. Markieren Sie das Rohr an der gew(inschten Schnittstelle.
Achtung: Schneiden Sie keine sichtbar verbogenen Rohre. Beim
Schneiden verbogener Rohre kdnnen erhebliche Schwingungen
entstehen.

2. Stellen Sie zum Einlegen des Rohres den Schneidgriff der Maschine auf
seine maximale Hohe (Abbildung 3).
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3. Legen Sie das Rohr so auf die Rollen, dass sich die Markierung unter
dem Schneidrad befindet.

4. Achten Sie auf die korrekte Arbeitsposition, damit Sie die Maschine
sicher handhaben und bedienen kdnnen.

+ Stellen Sie sich immer in Richtung des Schneidgriffs und der
Antriebsrollen.

+  Stellen Sie sicher, dass Sie den EIN/AUS Schalter problemlos
erreichen kénnen.

+ Halten Sie Hande und Finger vom Fréser fern.

5. Stellen Sie die Hohe der Schneidradeinheit auf eine bequeme Position
ein. Richten Sie das Schneidrad an der Markierung auf dem Rohr aus.
HINWEIS: Zur Einstellung der Hohe der Schneidradeinheit den Griff
nach rechts driicken und die Lage des Positionsstifts durch Auf- oder
Abbewegen des Griffs verandern.

6. Senken Sie den Griff ab, bis die Schneidrad-Stiitzrollen das Rohr
berlihren (Abb. 4). Bewegen Sie den EIN/AUS-Schalter in die EIN-
Stellung.

Achtung: Das Rohr dreht sich. Halten Sie die Hande von Rohrenden
fern, die Grate oder scharfe Kanten aufweisen kénnen.

7. Driicken Sie langsam und stetig auf den Griff, bis das Rohr
durchgeschnitten ist. Pressen Sie das Schneidrad nicht gewaltsam in das
Werkstiick hinein. Hierdurch wird das Schneidrad beschadigt und seine
Standzeit verringert.

8. Entlasten Sie den Griff, aber stellen Sie sicher, dass die Schneidrad-
Stiitzrollen das Rohr noch beriihren (Abb. 5). Das Rohr wird durch die
Rollen gehalten und kann dadurch nicht zu Boden fallen.

9. Bewegen Sie den EIN/AUS-Scha ter in die AUS-Stellung.

10. Entfernen Sie das Rohr aus der Maschine. Bewegen Sie den Schneidgriff
in seine oberste Stellung.

Frésen des Innenrohres

HINWEIS! Der Fraser ist ein Zubehérteil und separat erhéltich.

1. Bewegen Sie den EIN/AUS-Schalter in die EIN-Stellung.

2. Entfernen Sie den Grat an der Rohrinnenseite, indem Sie das Rohr unter
leichtem Druck iiber den konischen Fraser schieben. Langere Rohre mit
Rohrstiitzen abstitzen.

Warnung: Halten Sie die Hande vom konischen Fraser und vom
Rohrende fern.
3. Bewegen Sie den EIN/AUS-Schalter in die AUS-Stellung.

Zubehér

Warnung: Nur die nachfolgenden RIDGID Produkte sind fiir die
Rohrbearbeitungsmaschine fiir Edelstahl geeignet. Die Verwendung von fiir
andere Maschinen bestimmtem Zubehor an lhrer Maschine ist gefahrlich.
Um ernste Verletzungen zu vermeiden, nur die nachstehend aufgefiihrten
Zubehdrteile verwenden.

Katalog-Nr. Bezeichnung

33541 Innenrohrfraser
Ersatzschneidrdder

Katalog-Nr. Bezeichnung

33551 HD-Schneidrad fiir Edelstahl

Fiir den Einsatz mit der Rohrschneidemaschine Nr. 122 fiir Edelstahl
empfohlene RIDGID Rohrstiitzen

«VJ 98 Bestell-Nr. 56657

+  RJ 98 Bestell-Nr. 56672

Wartungsanweisungen
Warnung: Stellen Sie sicher, dass vor der Durchfiihrung von Wartungs-
oder Einstellarbeiten der Netzstecker gezogen ist.

Schmierung
Das Zahnstangengetriebe und die Schneidradwelle leicht dlen.
HINWEIS: Die Rollen missen nicht geschmiert werden.

Rollen
Die Rollen miissen frei von Schmutz und Fremdkérpern sein.

Austausch des Schneidrades

Das Schneidrad ist verschlissen, wenn die Schneidkante Zacken aufweist.

1. Losen Sie die Schulterschraube und entfernen Sie den Schlitten der
Schneidradfiihrung (Abb. 9). Die Schulterschraube muss in der Welle
bleiben, um die Spannfeder in ihrer Position zu halten.

2. Entfernen Sie die Schneidradschraube und tauschen Sie das Schneidrad
aus.

3. Bauen Sie den Niederhalteschlitten wieder ein und ziehen Sie die
Schulterschraube an.

Motor

Der Motor besitzt einen thermischen Uberlastschutz, der ihn bei Ubermafiger
Erwérmung ausschaltet. Zum Riickstellen des thermischen Uberlastschutzes
den Motor ungefahr 15 min abk(ihlen lassen und dann die untere Abdeckung
entfernen. Driicken Sie den roten Knopf am Motorende, gegeniiber dem
Fraser.

Warnung: Um einen Stromschlag zu verhindern, darf die Abdeckung nur bei
herausgezogenem Netzstecker abgebaut werden.

Die Abdeckung wieder anbauen und die Maschine an das Netz anschlieRen.
Bewegen Sie den EIN/AUS-Schalter in die EIN-Stellung. Lauft der Motor nicht
an oder 18st der Uberlastschutz bei normalem Betrieb standig aus, muss die
Maschine in eine Vertragswerkstatt gebracht werden.

Bringen Sie fiir alle sonstigen Service- und Wartungsarbeiten die Maschine zu
einer RIDGID Servicestation.

Ridge Tool Company
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Montage des accessoires
Avertissement : Avant de monter les accessoires ou de régler la machine,
@ assurez-vous que celle-ci est débranchée.

Machine 122 Coupe-tube pour Alésoir
tubes en acier inoxydab|e 1. Retirez le carter de protection de I'arbre avant.

2. Montez I'alésoir sur I'arbre a l'aide de la vis sans téte M6.

I n Stru cti o n s Voir la Figure 2 - Montage de I'alésoir
, agn " I t. d I h_
d’utilisation Ispection dols machlse  sission.

1. Assurez-vous que la machine est débranchée et que le commutateur
ON/OFF se trouve sur la position OFF.

AVERTISSEMENT! Lisez attentivement 2. Contrdlez les tranchants de la molette-couteau ainsi que de I'alésoir pour
ces instructions et le guide de sécurité qui détecter tout dégét et/ou signe d’usure. Remplacez-les si nécessaire.
I’accompagne dans leur intégralité avant 3. Vérifiez si le cordon d’alimentation et la fiche ne sont pas endommagés.

Si la fiche a été modifiée, si elle dépourvue de prise de terre ou si le
cordon est endommagé, n'utilisez pas la machine aussi longtemps que le
cordon et/ou la fiche n'ont pas été remplacés.

d’utiliser cet outil. Si vous avez des questions sur
I'un ou l'autre aspect relatif a I'utilisation de cet

appareil, contactez votre distributeur RIDGID. 4. Eliminez la poussiére et les débris des galets. Ceux-ci doivent toujours
étre propres afin de garantir I'efficacité de la machine.

Lincompréhension et le non-respect de toutes les 5. Vérifiez que la machine est en ordre de marche (absence de pieces

instructions peuvent provoquer une électrocution, cassées, manquantes, mal positionnées ou pliées) et que tout risque

d’altération de son fonctionnement normal et correct est écarté. S'il existe

un incendie et/ou des blessures corporelles . o . . o e
un tel risque, n'utilisez pas la machine aussi longtemps qu'il n’a pas été

graves. remédié au probléme.

6. Au besoin, graissez la machine, suivant les instructions d’entretien.
CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS DANS UN 7. Utilisez les molettes-couteaux ainsi que les accessoires congus pour
ENDROIT SUR! cette machine en fonction de I'application souhaitée. Les piéces et les

accessoires adéquats vous permettent de travailler efficacement et en

. toute sécurité. Des accessoires congus pour une autre machine peuvent
Machine 122 Cou pe'tu be pour s'avérer dangereux lorsqu'ils sont utilisés avec votre machine.

tubes en acier inoxydable 8. Eliminez I'huile, la graisse ou les salissures de toutes les poignées et
commandes. Vous réduirez ainsi le risque de vous blesser en laissant

L g - échapper un outil ou une commande de vos mains.
Description, spécifications et équipement standard PP

Spécifications Mise en place de la machine
Capacité .......cccooevereeieesee s tube en acier inoxydable 1. Placez la machine sur un établi stable et de niveau. Fixez la machine a
.................................................... de 12 mm a 60 mm de diamétre I'établi en utilisant les trous de montage situés a I'arriére de la machine.
(épaisseur max. 1,5 mm) Si elle nest pas montée sur un établi stable, la machine risque de
basculer et de provoquer des blessures graves.
Moteur Avertissement :

2. Utilisez une ou plusieurs servantes de tubes afin d’éviter I'affaissement
du tube si la piece dépasse de la machine de plus de 1,2 m.
3. Brancher la machine sur le secteur.

Instructions d’utilisation

POIAS ... 23 kg Avertissement : Ne portez pas de gants ou de vétements amples
lorsque vous utilisez la machine. Boutonnez vos manches et vos
Dimensions vestes. Portez toujours des lunettes de protection pour préserver vos
HAULBUI ..o yeux contre les projections de salissures et autres corps étrangers.
Largeur .... Maintenez les doigts et les mains a I'écart de I’alésoir et des galets.
Profondeur Vous risqueriez qu’ils soient happés par la machine et coupés.

Soutenez correctement les tubes de grande longueur. Utilisez des
servantes de tubes RIDGID, spécialement congues pour les tubes de
Code N° Description plus de 1,2 m.

33541 Alésoir intérieur
33551 Molette-couteau

Accessoires

Coupe d’un tube

1. Marquez le tube a la longueur voulue.
Attention : Ne coupez de tube visiblement plié. La coupe d'un tube
plié entrainerait des vibrations excessives.

Voir Figure 1
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2. Soulevez la poignée du coupe-tube a sa hauteur maximale afin de
faciliter la mise en place du tube (Figure 3).

3. Placez le tube sur les galets de maniére a ce que le repére de coupe soit
situé sous la molette-couteau.

4. Recherchez la meilleure position de fonctionnement pour que la machine
soit équilibrée et correctement controlée.

+ Tenez-vous face a la poignée du coupe-tube et aux galets
d’entrainement.

+Assurez-vous que vous pouvez accéder facilement au commutateur
ON/OFF.

+ Napprochez pas les mains et les doigts de 'alésoir.

5. Ajustez la hauteur de la molette-couteau en fonction de la coupe a
effectuer. Alignez la molette-couteau sur le repere du tube.
REMARQUE : Pour ajuster la hauteur de la molette-couteau, poussez
la poignée vers la droite et repositionnez le mandrin en soulevant ou en
abaissant la poignée.

6. Abaissez la poignée jusqu'a ce que les galets qui soutiennent la molette-
couteau touchent le tube (Figure 4). Placez le commutateur ON/OFF sur
la position ON.

Attention : Le tube tourne. N'approchez pas les mains des extrémités du
tube, car elles peuvent présenter des ébarbures ou des bords tranchants.

7. Exercez une pression lente et continue sur la poignée jusqu’a ce que
le tube soit coupé. Ne forcez pas la molette-couteau a pénétrer dans la
piéce. Cela endommagerait la molette-couteau et réduirait sa durée de
vie.

8. Relachez la pression de la poignée en veillant a ce que les galets qui
soutiennent la molette-couteau continuent a toucher le tube (Figure 5).
Ainsi, il ne risquera pas de tomber sur le sol.

9. Placez le commutateur ON/OFF sur la position OFF.

10. Retirez le tube de la machine. Soulevez la poignée de coupe jusqu’a sa
hauteur maximale.

Alésage intérieur d’un tube

REMARQUE! L'alésoir est un accessoire vendu séparément.

1. Placez le commutateur ON/OFF sur la position ON.

2. Eliminez les ébarbures a l'intérieur du tube en plagant ce dernier sur le
cone de l'alésoir et appliquez une légére pression. Les tubes de grandes
longueurs doivent étre étayés avec des servantes de tube.
Avertissement : Maintenez les doigts a I'écart du cone de I'alésoir et de
I'extrémité du tube.

3. Placez le commutateur ON/OFF sur la position OFF.

Accessoires

Avertissement : Seuls les produits RIDGID suivants ont été congus pour
fonctionner avec cette machine coupe-tube pour tubes en acier inoxydable.
Des accessoires congus pour d'autres outils peuvent s'avérer dangereux
lorsqu'ils sont utilisés sur cette machine. Pour éviter les blessures graves,
utilisez exclusivement les accessoires mentionnés ci-dessous.

Code N° Description
33541 Alésoir intérieur

Molettes-couteaux de rechange

Code N° Description

33551 Molette-couteau en acier inoxydable HD

Servantes de tube RIDGID recommandées pour la machine n°122
Coupe-tube pour tubes en acier inoxydable

+VJ 98 code n°56657

+ RJ 98 code n°56672

Instructions d’entretien

Avertissement : Avant de procéder a I'entretien ou d’effectuer des
réglages, assurez-vous que la machine est débranchée de la source
d’alimentation.

Lubrification

Prévoyez une fine couche d’huile sur la crémaillére, le pignon et I'arbre de la
molette-couteau.

REMARQUE : Les galets ne doivent pas étre graissés.

Galets
Les galets doivent étre propres, exempts de salissures et de débris.

Remplacement de la molette-couteau

La molette-couteau est considérée comme usée lorsque le tranchant de la

lame devient irrégulier.

1. Desserrez le boulon a épaulement et retirez le support de serrage de
la molette (Figure 6). Assurez-vous que le boulon a épaulement reste
inséré dans I'arbre afin de maintenir le ressort de tension en place.

2. Retirez la vis de la molette-couteau et remplacez cette derniére.

3. Réinstallez le support de serrage de la molette-couteau et serrez le
boulon a épaulement.

Moteur

Le moteur est équipé d'une protection thermique qui coupe le moteur
lorsque celui-ci dégage une chaleur excessive. Pour réinitialiser la protection
thermique, laissez refroidir le moteur pendant une quinzaine de minutes et
retirez le couvercle de protection inférieur. Enfoncez le bouton rouge situé a
I'extrémité du moteur opposée a l'alésoir.

Avertissement : Pour éviter toute décharge électrique, assurez-vous que
le machine est débranchée de la source d'alimentation avant de retirer le
couvercle.

Replacez le couvercle et branchez la machine sur le secteur. Placez le
commutateur ON/OFF sur la position ON. Si le moteur ne démarre pas ou
si la protection thermique s’enclenche continuellement en cours d'utilisation
normale, la machine doit étre confiée a un Centre de service aprés-vente
agréé.

Confiez la machine a un Centre de service aprés-vente RIDGID agréé pour
toute autre opération d’entretien ou de réparation.
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122 Afkortmachine voor

roestvrij stalen buis

Gebruiksaanwijzing

WAARSCHUWING! Lees deze in-
structies en het bijbehorende veilig-
) heidsboekje zorgvuldig alvorens deze

apparatuur te gebruiken. Als u twijfelt over om het
even welk aspect van het gebruik van dit instru-
ment, dient u contact op te nemen met uw RIDGID-
verdeler voor meer informatie.

Het niet begrijpen en naleven van alle instructies
kan resulteren in elektrische schokken, brand en/
of ernstige letsels.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

122 Afkortmachine voor roestvrij stalen buis

Beschrijving, specificaties en standaarduitrusting

Specificaties
Capaciteit ......... 12 mm tot 60 mm diameter - roestvrij stalen buis
(max. 1,5 mm wanddikte)
Motor
230V/50Hz Inductie
360
450
1,8
23 kg
37cm
43 cm
39cm
Toebehoren
Catalogusnr. Beschrijving
33541 |.D. Ruimer
33551 RVS snijwiel
Zie figuur 1

Montage van toebehoren
Waarschuwing: zorg ervoor dat de machine is losgekoppeld van de voeding
alvorens er toebehoren op te monteren of er instellingen op uit te voeren.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

I3

Ruimer

1. Verwijder de kap van de voorste as.

2. Installeer de ruimer op de as met behulp de M6 stifttap.
Zie figuur 2 - Montage ruimer

Machine-inspectie

Waarschuwing: Voor ieder gebruik.

1. Vergewis u ervan dat de machine is losgekoppeld van de netvoeding en
dat de ON/OFF-wipschakelaar in de stand OFF staat.

2. Controleer de snijranden van het snijwiel en het ruimerblad op slijtage
en/of beschadigingen. Vervang de onderdelen indien nodig.

3. Controleer de voedingskabel en de stekker op beschadigingen. Wanneer
de stekker werd gewijzigd of geen de aardingspen meer heeft of wanneer
de kabel beschadigd is, mag u de machine niet gebruiken alvorens de
kabel en/of de stekker werden vervangen.

4. Verwijder vuil en resten van de rollen. De rollen moeten schoon worden
gehouden om een correcte werking van de machine te garanderen.

5. Controleer de machine op eventuele kapotte, ontbrekende, verkeerd
uitgelijnde of geblokkeerde onderdelen alsook op om het even welke
andere toestanden die de veilige en normale werking van de machine
kunnen beinvioeden. Als u één of meer van de bovengenoemde
problemen vaststelt, mag u de machine niet gebruiken alvorens het
probleem werd verholpen.

6. Smeer de machine indien nodig overeenkomstig de onderhoudsinstruc-
ties.

7. Gebruik snijwielen en toebehoren die voor uw machine werden
ontworpen en die voldoen aan de eisen van uw toepassing. De correcte
onderdelen en toebehoren stellen u in staat het betreffende werk op een
geslaagde en veilige wijze uit te voeren. Toebehoren die werden
ontworpen voor gebruik met andere apparatuur kunnen gevaarlijk zijn
wanneer ze met deze machine worden gebruikt.

8. Verwijder eventuele olie en eventueel vet of vuil van alle handgrepen en
bedieningselementen. Dat reduceert het risico van verwonding door het
uit uw handen glijden van een werktuig of bedieningselement.

Instellen van de machine

1. Plaats de machine op een vlakke, waterpas staande werkbank. Bevestig
de machine met bouten aan de werkbank met gebruikmaking van de
montagegaten op de achterkant van de machine. Wanneer de machine
niet op een stabiele werkbank wordt gelegd, kan ze kantelen en ernstige
verwondingen veroorzaken.

Waarschuwing:

2. Als het werkstuk meer dan 120 cm buiten de machine uitsteekt, dient u
een of meer pijpsteunen te gebruiken om te voorkomen dat de buis kan
vallen.

3. Steek de stekker van de machine in een stopcontact.

Gebruiksaanwijzing

Waarschuwing: draag nooit handschoenen of loszittende kledij

bij het gebruiken van de machine. Houd mouwen en jasjes altijd
dichtgeknoopt. Draag altijd een beschermbril om uw ogen te
beschermen tegen vuil en andere vreemde elementen. Blijf met uw
vingers en handen uit de buurt van de ruimer en rollen. Reduceer het
risico van het verstrikt raken en oplopen van snijwonden. Zorg voor
een adequate ondersteuning van lange buisstukken. Gebruik RIDGID-
pijpsteunen voor buislengten van meer dan 1,2 m.

Buis snijden

1. Markeer de buis op de gewenste lengte.
Voorzichtig: Snij geen zichtbaar gebogen buis. Het snijden van
gebogen buis resulteert in overmatige trilling.
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2. Beweeg de snijhandgreep van de machine tot in zijn hoogste stand om
plaats te maken voor de buis (figuur 3).

3. Leg de buis zo op de rollen dat de snijmarkering zich onder het snijwiel
bevindt.

4. Neem de correcte bedieningspositie aan om de machine in evenwicht en
onder controle te kunnen houden.

+ Ga zo staan dat uw gezicht naar de snijhandgreep en de aandrijfrol-
len is gericht.

+ Zorg ervoor dat u de ON/OFF-schakelaar gemakkelijk kunt bereiken.

+  Blijf met uw handen en vingers uit de buurt van de ruimer.

5. Stel de gepaste hoogte van het snijwielgeheel in. Breng het snijwiel
tegenover de markering op de buis.

OPMERKING: Om de hoogte van het snijwielgeheel in te stellen, drukt
u de handgreep naar rechts en verplaatst u de positioneerpen door de
handgreep op en neer te bewegen.

6. Beweeg de handgreep naar beneden tot de steunrollen van het snijwiel
contact maken met de buis (figuur 4). Zet de ON/OFF-schakelaar in de
stand ON.

Voorzichtig: de buis zal ronddraaien. Blijf met uw handen uit de buurt
van de uiteinden van de buis, aangezien die braam of scherpe randen
kunnen hebben.

7. Oefen een lichte en aanhoudende druk uit op de handgreep tot de buis
is doorgesneden. Druk het snijwiel niet hard in het werkstuk. Dat zal het
snijwiel beschadigen en zijn levensduur verkorten.

8. Neem de druk weg van de handgreep maar laat de steunrollen van het
snijwiel in contact met de buis (figuur 5). De rollen houden de buis tegen
zodat ze niet op de grond kan vallen.

9. Zet de ON/OFF-schakelaar in de stand OFF.

10. Verwijder de buis uit de machine. Beweeg de snijhandgreep helemaal
omhoog.

Ruimen van de I.D. van buis

OPMERKING! De ruimer is een toebehoren en wordt afzonderlijk verkocht.

1. Zet de ON/OFF-schakelaar in de stand ON.

2. Verwijder de braam van de binnenkant van de buis door de buis op de
ruimerkegel te plaatsen en lichte druk uit te oefenen. Lange buislengten
moeten worden ondersteund met behulp van pijpsteunen.
Waarschuwing: blijf met uw vingers uit de buurt van de ruimerkegel en
het buisuiteinde.

3. Zet de ON/OFF-schakelaar in de stand OFF.

Toebehoren

Waarschuwing: alleen de volgende RIDGID-producten werden ontworpen
om te werken met de Snijmachine voor Roestvrij Staal. Andere toebehoren
die werden ontworpen voor gebruik met andere machines kunnen gevaarlijk
zijn wanneer ze op deze machine worden gebruikt.

Om ernstige verwondingen te voorkomen, mag u uitsluitend de onderstaande
toebehoren gebruiken.

Catalogusnr.
33541 |.D. Ruimer

Beschrijving

Vervangen van snijwielen

Catalogusnr. Beschrijving
33551 HD RVS snijwiel

RIDGID-pijpsteunen aanbevolen voor gebruik met afkortmachine voor
roestvrij staal nr. 122
+ VJ 98 catnr. 56657
* RJ 98 catnr. 56672

Onderhoudsinstructies

Waarschuwing: zorg ervoor dat de machine is losgekoppeld van de
voeding alvorens er onderhoudsingrepen of instellingen op uit te
voeren.

Smeren

Handhaaf steeds een dunne oliefilm op de tandheugel en de as van het
snijwiel.

OPMERKING: de rollen hoeven niet te worden gesmeerd.

Rollen
Houd de rollen schoon en vrij van vuil en resten.

Vervangen van snijwiel

Het snijwiel wordt beschouwd als versleten wanneer de snijrand ongelijk is.

1. Draai de borstbout los en verwijder de neerhouder van de slede van het
snijwiel (figuur 6). Zorg ervoor dat de borstbout in de opspandoorn blijft
zitten om de spanveer op haar plaats te houden.

2. Verwijder de schroef van het snijwiel en vervang het snijwiel.

3. Breng de neerhouder van de slede voor het snijwiel opnieuw aan en
draai de borstbout vast.

Motor

De motor is uitgerust met een thermische overbelastingsbeveiliging die de
motor uitschakelt wanneer hij oververhit raakt. Terugzetten van de thermische
overbelastingsbeveiliging: wacht ongeveer 15 minuten tot de motor afkoelt en
verwijder de onderkap. Druk op de rode knop op het uiteinde van de motor
tegenover de ruimer.

Waarschuwing: ter voorkoming van elektrische schokken dient u de stekker
van de machine uit het stopcontact te trekken alvorens de kap te verwijderen.
Breng de kap weer aan en steek de stekker van de machine in een stopcontact.
Zet de ON/OFF-schakelaar in de stand ON. Indien de motor niet start of
indien de thermische overbelastingsbeveiliging constant wordt geactiveerd
bij normaal gebruik, moet u de machine naar een erkende onderhoudsdienst
brengen.

Voor alle andere service- en onderhoudsingrepen dient u de machine naar
een erkende RIDGID-onderhoudsdienst te brengen.
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122 Tagliatubi per acciaio inox

Istruzioni operative

ATTENZIONE! Leggere con attenzione
queste istruzioni e 'opuscolo
antinfortunistico allegato prima di

utilizzare queste attrezzature. In caso di incertezza
su qualsiasi aspetto dell’'uso di questo strumento,
contattare il proprio distributore RIDGID per
ulteriori informazioni.

Se queste istruzioni non verranno comprese e
seguite integralmente ne potranno derivare scosse
elettriche, incendio e/o gravi lesioni personali.

CONSERVARE IL PRESENTE MANUALE DI
ISTRUZIONI!

122 Tagliatubi per acciaio inox

Descrizione, specifiche ed equipaggiamento standard
Specifiche

Capacitay ................... Tubi in acciaio inox - @ da 12 mm a 60 mm
(fino a 1,5 mm di spessore del tubo)
Motore
TIPO cetteieicete e 230V/50Hz a induzione
WAL oo 360
GIFMIN oo 450
AMPETAGFIO .vvvvveerereeeiereeseeseesesseseessesesesseesessssessessessssesesnssnnnes 18
PESO ..o 23 kg
Dimensioni
AIBZZA .. 37cm
Larghezza ........ccocvveeveenieesesceee e 43 cm
Profondita .......cccoveveiririecsesee e 39cm
Accessori
Codice catalogo Descrizione
33541 Alesatore per diametri interni
33551 Lama circolare per acciaio inox
Vedi Figura 1

Assemblaggio degli accessori
Attenzione: Verificare che la macchina sia scollegata dalla rete prima di
assemblare gli accessori o effettuare regolazioni.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE
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Alesatore

1. Rimuovere il coperchio dall’albero frontale.

2. Installare I'alesatore sull'albero utilizzando la vite di fermo M6.
Vedi Figura 2 - Assemblaggio dell’alesatore

Controllo della macchina

Attenzione: Prima di ogni utilizzo.

1. Verificare che la macchina sia scollegata dall'alimentazione elettrica e
che l'interruttore ON/OFF a bilanciere si trovi nella posizione OFF.

2. Controllare i bordi di taglio della fresa e la lama dell'alesatore, ricercando
eventuali segni di usura e/o danni. Alloccorrenza sostituire.

3. Controllare l'integrita del cavo di alimentazione e della spina. Se la
spina & stata modificata, non presenta il polo di terra o se il cavo €
danneggiato, non utilizzare la macchina finché il cavo elo la spina
saranno stati sostituiti.

4. Eliminare eventuali tracce di sporco e residui dai rulli. I rulli devono
essere sempre puliti per assicurare un perfetto funzionamento della
macchina.

5. Ispezionare la macchina per individuare eventuali parti rotte, mancanti,
disallineate o bloccate e altre condizioni che potrebbero compromettere
il sicuro e regolare funzionamento della macchina. In presenza di una o
piu di tali condizioni, non utilizzare la macchina prima di avere risolto il
problema.

6. In caso di necessita lubrificare la macchina seguendo le Istruzioni per la
Manutenzione.

7. Utilizzare rotelle taglienti e accessori appositamente progettati per la
macchina e per la specifica applicazione. L'uso di pezzi e accessori
corretti consente di lavorare con successo e in totale sicurezza. Gli
accessori progettati per essere utilizzati con altri sistemi possono rivelarsi
pericolosi se impiegati con questa macchina.

8. Eliminare ogni traccia di olio, grasso o sporco da tutte le leve e i
comandi. Questo riduce il rischio di lesioni dovute alla perdita di controllo
su un utensile o un comando.

Installazione della macchina

1. Collocare la macchina su un piano di lavoro piatto e a livello. Bullonare
la macchina al piano di lavoro utilizzando i fori di montaggio presenti
sul retro dell'unita. La mancata installazione della macchina su una
superficie stabile puo avere come conseguenza lo scivolamento della
macchina con rischio di gravi lesioni.

Attenzione:

2. Se il tubo sporge piu di 1,2 metri oltre la macchina, utilizzare uno o piu
supporti per tubi per impedire la caduta del tubo.

3. Inserire la spina nella presa elettrica.

Istruzioni operative

Attenzione: Non indossare guanti o abiti larghi durante I'uso della
macchina. Tenere maniche e camicie abbottonate. Indossare
sempre una protezione oculare per proteggere gli occhi da sporco
e altri oggetti estranei. Tenere dita e mani lontano dall’alesatore e
dai rulli. Ev tare il rischio di schiacciamento e taglio. Supportare
opportunamente i tubi lunghi. Utilizzare supporti RIDGID per i tubi
lunghi piu di 1,2 m.

Taglio del tubo

1. Segnare il tubo alla lunghezza desiderata.
Attenzione: Evitare di tagliare tubi visibilmente piegati. Il taglio di tubi
piegati produce eccessive vibrazioni.

2. Sollevare la maniglia della tagliatubi alla massima altezza per fare spazio
al tubo (Figura 3).
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3. Collocare il tubo sui rulli, in modo tale che il segno di taglio risulti
posizionato sotto il tagliatubi.

4. Assumere la posizione di lavoro corretta per mantenere il giusto equilibrio
ed il controllo dell'unita.

+ Assumere una posizione eretta rivolta verso la maniglia della fresa e
i rulli di guida.

+ Assicurarsi di avere un comodo accesso all'interruttore ON/OFF.

+ Tenere mani e dita lontane dall’alesatore.

5. Regolare I'altezza del gruppo di taglio nella posizione piu comoda.
Allineare la fresa al segno tracciato sul tubo.

NOTA: Per regolare I'altezza del gruppo di taglio, spingere la maniglia a
destra e ricollocare il perno di posizionamento alzando o abbassando la
maniglia.

6. Abbassare la maniglia finché i rulli di supporto della rotella tagliente
entreranno a contatto con il tubo (Figura 4). Portare l'interruttore
ON/OFF nella posizione ON.

Attenzione: Il tubo ruotera. Tenere le mani lontane dalle estremita del
tubo, che potrebbe presentare bave o bordi taglienti.

7. Applicare pressione alla maniglia in modo lento e continuo, finché il
tubo sara stato completamente tagliato. Non forzare la lama sul pezzo.
In questo modo si rischierebbe di danneggiare la lama e di ridurne la
durata.

8. Rilasciare la pressione dalla maniglia, facendo in modo che i rulli di
supporto della lama restino a contatto con il tubo (Figura 5). | rulli
manterranno in posizione il tubo, evitando che cada a terra.

9. Portare I'interruttore ON/OFF nella posizione OFF.

10. Estrarre il tubo dalla macchina. Sollevare la maniglia del tagliatubi,
portandola nella posizione di massima altezza.

Alesatura del diametro interno del tubo

NOTA! L'alesatore & un accessorio venduto separatamente.

1. Portare l'interruttore ON/OFF nella posizione ON.

2. Asportare eventuali bave all'interno del tubo collocando il tubo sul cono
dell'alesatore e applicando una leggera pressione. | tubi lunghi devono
essere sostenuti con appositi supporti.

Attenzione: Tenere le dita lontano dal cono dell'alesatore e
dall’estremita del tubo.

3. Portare l'interruttore ON/OFF nella posizione OFF.

Accessori

Attenzione: Soltanto i seguenti prodotti RIDGID sono stati progettati per
funzionare in combinazione con la Tagliatubi per Acciaio Inox. Altri accessori
realizzati per sistemi differenti possono risultare pericolosi se impiegati su
questa macchina. Per evitare gravi infortuni, utilizzare soltanto gli accessori
elencati a seguire.

Codice catalogo Descrizione

33541 Alesatore per diametri interni
Lame di ricambio

Codice catalogo Descrizione

33551 Lama in acciaio inox temprato

Supporti RIDGID per tubi raccomandati per il Tagliatubi N. 122 per tubi
in acciaio inox

+ VJ 98 catno 56657

+ RJ 98 catno 56672

Istruzioni per la manutenzione
Attenzione: Verificare che la macchina sia scollegata dall’alimentazione
elettrica prima di eseguire interventi di manutenzione o regolazione.

Lubrificazione

Mantenere sempre un leggero strato di olio sulla cremagliera e sull'albero
della fresa.

NOTA: Non & necessario lubrificare i rulli.

Rulli
Tenere i rulli sempre puliti da sporco e residui.

Sostituzione della lama

La lama ¢ considerata usurata quando il bordo di taglio risulta frastagliato.

1. Allentare il bullone a perno e rimuovere il carrello di blocco della lama
(Figura 6). Verificare che il bullone resti inserito nella sua sede per
mantenere in posizione la molla di tensionamento.

2. Rimuovere la vite della lama e sostituire la lama.

3. Reinstallare il carrello e serrare il bullone.

Motore

Il motore ¢ dotato di una protezione termica contro i sovraccarichi, che arresta
il motore quando comincia a sviluppare un calore eccessivo. Per resettare
la protezione termica contro i sovraccarichi, attendere circa 15 minuti che
il motore si raffreddi, dopodiché rimuovere il coperchio inferiore. Premere il
pulsante rosso posto all'estremita del motore opposta all'alesatore.
Attenzione: Per impedire elettroshock, assicurarsi che la macchina sia
scollegata dall'alimentazione prima di smontare il coperchio.

Riposizionare il coperchio e collegare la macchina ad una presa elettrica.
Portare I'interruttore ON/OFF nella posizione ON. Se il motore non parte o
se la protezione termica contro i sovraccarichi continua a scattare durante il
normale funzionamento, portare la macchina presso un Centro di Assistenza
Autorizzato.

Per tutti gli altri interventi di servizio e manutenzione portare la macchina
presso un centro di assistenza RIDGID autorizzato.
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Maquina cortadora de tubos de acero

inoxidable n°® 122

Instrucciones de uso

{ATENCION! Antes de utilizar esta
Aherramienta, lea las instrucciones y el
folleto de seguridad que la acompaia. Si
no esta seguro de cualquier cuestion relacionada
con la utilizacion de esta herramienta, consulte

a su distribuidor RIDGID para obtener mas
informacion.

El no respeto de estas consignas puede dar lugar
a descargas eléctricas, incendios o lesiones
graves.

iCONSERVE ESTAS INSTRUCCIONES!

Maquina cortadora de tubos de acero
inoxidable n° 122

Descripcion, especificaciones y equipo estandar
Especificaciones

Capacidad .. Diametro de 12 a 60 mm - Tubo de acero inoxidable
(max. 1,5 mm de espesor)
Motor
TIPO certeieeeee e 230V/50Hz Induccion
WALIOS ..ot e 360
RPM ......... ... 450
AMPETIOS .o eenssenne 18
PESO ..o 23 kg
Dimensiones
ARUT <ot 37 cm
ANCIUIA .ot 43 cm
Profundidad ..........ccccoevoieiiiecece e 39cm
Accesorios

N° de catélogo Descripcion

33541 Escariador interior

33551 Rueda de corte S/s

Observe la figura 1

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Montaje de los accesorios

Atencion: Aseglrese de que la maquina estd desenchufada de la toma
de corriente antes de llevar a cabo el montaje de los accesorios o realizar
cualquier ajuste.

Escariador

1. Quite la tapa del eje frontal.

2. Instale el escariador en el eje con el pasador roscado M6.
Observe la figura 2 - Montaje del escariador

Inspeccion de la maquina

Atencion: Antes de cada utilizacion:

1. Asegurese de que la maquina esta desenchufada y de que el interruptor
oscilante ON/OFF esté en la posicion OFF.

2. Compruebe si hay desgaste o dafios en los bordes de la rueda de corte.
Sustitlyalos si es necesario.

3. Compruebe si hay algun dafio en la clavija y el cable de la toma de
corriente. Si se ha modificado la clavija, falta la toma de tierra o el cable
esta dafiado, no utilice la maquina hasta que no se sustituya el cable y/o
la clavija.

4. Limpie la suciedad y los restos de los rodillos. Los rodillos deben estar
limpios para asegurar un funcionamiento adecuado de la maquina.

5. Asegurese de que no haya piezas rotas, que falten, mal alineadas o
agarrotadas en la maquina, o cualquier cosa que pueda afectar a la
seguridad y al funcionamiento normal de la maquina. En caso contrario,
no utilice la maquina hasta que haya solucionado el problema.

6. Lubrique la maquina si es necesario, siguiendo las instrucciones de
mantenimiento.

7. Utilice ruedas de corte y accesorios disefiados especificamente para la
maquina y que cumplan los requisitos necesarios para la aplicacién. La
utilizacién de las piezas y accesorios adecuados garantiza el éxito y la
seguridad del trabajo. La utilizacion de accesorios disefiados para otros
equipos en esta maquina puede resultar peligrosa.

8. Limpie cualquier resto de aceite, grasa o suciedad de todos los mangos
y controles. Con ello reducira el riesgo de accidentes debidos a una mala
sujecion de la empufiadura de una herramienta o control.

Instalacion de la maquina

1. Coloque la maquina en un banco plano y nivelado. Atornille la maquina
al banco mediante los orificios de montaje que se encuentran en la parte
trasera de la unidad. Procure colocar la maquina en un banco estable; de
lo contrario, podria volcar y causar accidentes.

Atencion:

2. Siuna pieza de trabajo sobrepasa la maquina en mas de un metro,
utilice uno o varios soportes para evitar que el tubo se caiga.

3. Enchufe la maquina a la corriente eléctrica.

Instrucciones de uso

Atencion: No use guantes ni ropa holgada cuando utilice la maquina.
Mantenga las mangas y la chaqueta abotonadas. Utilice siempre gafas
de proteccion para evitar la suciedad y cualquier materia o particula
externa. Mantenga las manos y los dedos alejados de los escariadores
y los rodillos. Tenga cuidado de no enredarse o cortarse. Apoye

bien los tubos largos. Utilice soportes RIDGID en caso de longitudes
superiores a 1,2 m.

Corte del tubo

1. Marque el tubo a la longitud deseada.
Precaucion: No corte tubos que estén visiblemente torcidos.
Si corta un tubo torcido provocara una vibracion excesiva.
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ILAJIL? 122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

2. Levante el mango de corte de la maquina hasta la altura maxima para
dejar espacio para el tubo (figura 3).

3. Coloque el tubo en los rodillos de manera que la marca de corte quede
situada debajo de la rueda de corte.

4. Adopte la posicion de trabajo correcta para mantener el equilibrio y el
control de la unidad.

+  Coléquese de frente al mango de corte y a los rodillos.

+ Sitliese en una posicion en la que tenga facil acceso al interruptor
de encendido/apagado.

+ Mantenga las manos y los dedos alejados del escariador.

5. Ajuste la altura del conjunto de la rueda de corte a la posicion adecuada.
Alinee la rueda de corte con la marca del tubo.

NOTA: Para ajustar la altura del conjunto de la rueda de corte, empuje
el mango a la derecha y coloque el pasador de posicién moviendo el
mango hacia arriba y hacia abajo.

6. Baje el mango hasta que los rodillos de soporte de la rueda de corte
toquen el tubo (figura 4). Coloque el interruptor ON/OFF en la posicion
ON.

Precaucion: El tubo girara. Mantenga las manos alejadas de los
extremos del tubo, sobre todo si este tiene protuberancias o bordes
afilados.

7. Aplique presion al mango de manera lenta y continua, hasta que el tubo
esté cortado. No fuerce la rueda de corte en la pieza de trabajo; podria
dafar la rueda de corte y reducir su duracion.

8. Deje de presionar con el mango pero siga manteniendo el contacto
de los rodillos de la rueda de corte con el tubo (figura 5). Los rodillos
sujetaran el tubo para que no caiga al suelo.

9. Coloque el interruptor ON/OFF en la posicion OFF.

10. Saque el tubo de la maquina. Levante el mango de corte hasta su altura
maxima.

Escariado interior del tubo

NOTA: El escariador es un accesorio y debe adquirirse por separado.

1. Coloque el interruptor ON/OFF en la posicién ON.

2. Elimine las protuberancias del interior del tubo colocandolo sobre el cono
del escariador y aplicando una ligera presion. Los tubos largos deben ser
colocados en soportes.

Atencion: Mantenga los dedos alejados del cono del escariador y del
extremo del tubo.

3. Coloque el interruptor ON/OFF en la posicion OFF.

Accesorios

Atencion: Los siguientes productos RIDGID son los Unicos disefiados
para funcionar con la maquina cortadora de tubos de acero inoxidable. La
utilizacién en esta maquina de accesorios disefiados para otras herramientas
puede resultar peligrosa. Para evitar accidentes graves, utilice solamente los
accesorios que se mencionan.

N° de catalogo Descripcion

33541 Escariador interior

Ruedas de corte de repuesto

N° de catalogo Descripcion
33551 Rueda de corte de acero inoxidable HD

Soportes de tubos RIDGID recomendados para la maquina cortadora
de tubos de acero inoxidable n° 122

+ VJ 98 catno 56657

+ RJ 98 catno 56672

Instrucciones de mantenimiento

Atencion: Asegurese de que la maquina esta desenchufada de la
toma de corriente antes de llevar a cabo cualquier operacion de
mantenimiento o ajuste.

Lubricacién

Deje una fina capa de aceite en la cremallera y el pifidn, asi como en el eje
de la rueda de corte.

NOTA: No es necesario lubricar los rodillos.

Rodillos
Mantenga los rodillos limpios de suciedad y restos.

Sustitucion de las ruedas de corte

Una rueda de corte se considera gastada cuando el borde de corte esta

mellado.

1. Afloje el perno de tope y extraiga el carro portarrueda de retencion
(figura 6). Asegurese de que el perno de tope queda introducido en el
mandril para mantener el muelle de tension en su sitio.

2. Quite el tornillo de la rueda de corte y sustituya la rueda.

3. Vuelva a instalar el carro portarrueda de retencion y apriete el perno de
tope.

Motor

El motor esta equipado con un sistema de sobrecarga térmica que le
hace detenerse en caso de desarrollar un calor excesivo. Para reiniciar la
sobrecarga térmica, espere unos 15 minutos hasta que se enfrie el motor y
retire la cubierta inferior. Pulse el botdn rojo que se encuentra en el extremo
del motor, frente al escariador.

Atencion: Para evitar descargas eléctricas, asegurese de que la maquina
esta desenchufada de la corriente antes de quitar la cubierta.

Vuelva a colocar la cubierta y enchufe la maquina. Coloque el interruptor
ON/OFF en la posicion ON. Si el motor no se pone en marcha o el sistema
de sobrecarga térmica se dispara constantemente durante el funcionamiento
normal, debera llevar la maquina a un centro de servicio autorizado.

Para cualquier otra operacion de servicio y mantenimiento, lleve la maquina a
un centro de servicio autorizado RIDGID.
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122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Montagem de Acessorios
Aviso: Certifique-se de que maquina esta desligada da corrente antes de
realizar a montagem dos acessorios ou de fazer quaisquer ajustes.

Maquina de Corte para Tubos em
Aco Inoxidavel 122

Instrucoes de
Funcionamento

Escareador

1.
2.

Retire a tampa do eixo frontal.
Instale o escareador no eixo com o perno M6.

Ver Figura 2 - Montagem do Escareador

Inspecgdo da Maquina
Aviso: Antes de cada utilizagao.

. Certifique-se de que a maquina esta desligada e de que o interruptor

rotativo ON/OFF esté na poisgéo OFF.

AVISO! Antes de utilizar este equipamento, 2. Inspeccione o fio de corte da roda e da lamina do escareador quanto a
leia cuidadosamente estas instrucoes e o possiveis desgastes efou danos. Substitua se necessario.
 folheto de seguranga em anexo. Se tiver 3. Inspeccione o fio eléctrico e a ficha quanto a possiveis danos. Se a
duvidas acerca de qualquer aspecto de utilizagdo ﬂchg.tlver S|d9 modlflcad’a, se estiver sem fio terra ou se 0 flo_estllver
. danificado, ndo use a maquina enquanto o fio e/ou a ficha nao tiverem
desta ferramenta, contacte o seu distribuidor sido substituidos.
RIDGID para obter mais informacoes. 4. Limpe a sujidade e os residuos dos rolos. Os rolos devem ser mantidos

limpos para garantir o funcionamento adequado da maquina.
No caso de ndo compreender e ndo cumprir todas 5. Inspeccione a maquina quanto a eventuais pegas partidas, em falta,
as instrugées, pode ocorrer choque eléctrico desalinhadas ou torcidas, bem como quanto a quaisquer outras
) ’

e A . . condicBes que possam afectar o seu funcionamento normal e seguro.
incéndio, e/ou ferimentos pessoais graves. g08S qUe possam are o rneior orma’ © 569
Se alguma destas condigdes se verificar, ndo use a maquina até que o

N problema tenha sido resolvido.

GUARDE ESTAS INSTRUCOES! 6. Lubrifique a maquina, se necessario, de acordo com as Instrugdes de
Manuteng&o.

7. Utilize as rodas de corte e os acessorios concebidos para a sua
maquina que respondam as necessidades da sua aplicagdo. As pegas
€ 0s acessorios correctos permitem-lhe realizar o trabalho com éxito e
de forma segura. Os acessorios concebidos para utilizagdo com outro
equipamento podem ser perigosos quando usados nesta maquina.

Maquina de Corte para Tubos em
Aco Inoxidavel 122

Descrigao, Especificagbes e Equipamento Standard

Especificagoes 8. Limpe todo o 6leo, massa lubrificante ou sujidade dos punhos e dos
controlos. Isto reduz o risco de ferimentos causados por um controlo ou
Capacidade .......... Tubo de ago inoxidavel de 12 mm a 60 mm de uma ferramenta que possa escapar da méo.
............................ Diametro (até 1,5 mm de espessura de parede)
Instalagao da maquina
Motor 1. Coloque a maquina numa bancada plana e nivelada. Aparafuse a
THDO covvvveveeveeveveeeeeeeeeee e 230V/50Hz Indugéo maquina a bancada utilizando os orificios de montagem localizados na
WS oo 360 parte traseira da unidade. Se a maquina néo for colocada numa bancada

estavel pode resultar em inclinagdes e ferimentos graves.
Aviso:
2. Se apega de trabalho estiver a mais de 1,20 metros para além da

Y YT 23 kg maquina, utilize um ou mais suportes para tubos para impedir que o tubo
caia.
Dimensées 3. Ligue a maquina a tomada eléctrica.
AU oot 37cm
LAIQUIA <e.veoooeveoceecesesee s 43 cm Instrugdes de Funcionamento
PrOFUNGIAATE <..vvvveeeooeeeeee e seseseeeeee 39¢cm Aviso: Nao use luvas nem roupas largas quando estiver a utilizar
a maquina. Mantenha as mangas e os casacos abotoados. Use
Acessorios sempre proteccao para os olhos para os proteger contra a sujidade
- — e outros objectos estranhos. Mantenha os dedos e as maos longe do
N.° Catalogo Descrigdo escareador e dos rolos. Deste modo, reduz o risco de ficar preso e de
33541 Escareador Interno se cortar. Apoie adequadamente os tubos mais compridos. Para tubos
33551 Roda de corte em ago inox. com mais de 1,2 m de comprimento utilize suportes para tubos RIDGID.
Ver Figura 1 Corte dos Tubos

1. Marque o tubo no comprimento desejado.
Cuidado: Nao corte tubos visivelmente torcidos. Cortar tubos
torcidos resultara em vibragao excessiva.

Ridge Tool Company 13



ILAJIL? 122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

2. Levante o punho de corte da maquina até a altura maxima para dar
espago aos tubos (Figura 3).

3. Posicione os tubos nos rolos de modo a que a marca de corte fique
localizada por baixo da roda de corte.

4. Assuma a posicéo de funcionamento correcta de modo a manter o
equilibrio e o controlo adequados da unidade.

+ Posicione-se de frente para o punho de corte e para os rolos.
+  Certifique-se de que tem um acesso facil ao interruptor ON/OFF.
+ Mantenha as méos e os dedos longe do escareador.

5. Ajuste a altura do conjunto da roda de corte para uma posi¢éo
adequada. Alinhe a roda de corte com a marca nos tubos.

NOTA: Para ajustar a altura do conjunto da roda de corte, empurre o
punho para a direita e reponha o pino de posi¢ao movendo o punho para
cima ou para baixo.

6. Baixe o punho até que os rolos de suporte da roda de corte toquem no
tubo (Figura 4). Rode o interruptor ON/OFF para a posigao ON.
Cuidado: O tubo ira rodar. Mantenha as maos longe das extremidades
dos tubos que possam apresentar rebarbas ou pontas afiadas.

7. Exerga pressao sobre o punho, de forma lenta e continua, até que o
tubo esteja cortado. Nao force a roda de corte na pega de trabalho. Isto
danificaria e encurtaria a vida 0til da roda de corte.

8. Liberte a pressdo do punho, mas deixe ainda os rolos de suporte da roda
de corte em contacto com o tubo (Figura 5). Os rolos irdo sustentar o
tubo para que este ndo caia ao chao.

9. Rode o interruptor ON/OFF para a posigdo OFF.

10. Retire o tubo da maquina. Levante o punho de corte até a sua altura
maxima.

Escareador Interno de Tubos

NOTA! O escareador é um acessorio e é vendido separadamente.

1. Rode o interruptor ON/OFF para a posigéo ON.

2. Remova as rebarbas da parte interior do tubo colocando-o sobre o
cone do escareador e pressionando ligeiramente. Tubos de grande
comprimento devem ser apoiados em suportes para tubos.

Aviso: Mantenha os dedos afastados do cone do escareador e da
extremidade do tubo.

3. Rode o interruptor ON/OFF para a posigao OFF.

Acessorios

Aviso: Apenas os seguintes produtos RIDGID foram concebidos para
funcionar com a Maquina de Corte de Ago Inoxidavel. Outros acessorios
concebidos para utilizagdo com outras ferramentas podem tornar-se perigosos
quando usados nesta maquina. Para evitar ferimentos graves, utilize apenas
0s acessorios listados abaixo.

N.° Catalogo Descrigao

33541 Escareador Interno

Rodas de Corte de Substituicdo

N.° Catalogo Descrigao
33551 Roda de Corte em Ao Inox. HD

Suportes para Tubos RIDGID Recomendados Para Uso Com a Maquina
de Corte de Ago Inoxidavel N.° 122

+ VJ 98 n.%at 56657

¢+ RJ98n.cat 56672

Intrugées de Manutengédo
Aviso: Certifique-se de que maquina esta desligada da corrente antes
de realizar a manutencao ou de efectuar qualquer ajuste.

Lubrificagao

Mantenha uma fina camada de 6leo na cremalheira e no carreto e no eixo da
roda de corte.

NOTA: Nao ¢ necessaria a lubrificagdo dos rolos.

Rolos
Mantenha os rolos limpos sem sujidade e sem residuos.

Substituicdo da Roda de Corte

Considera-se que a roda de corte esta gasta quando a superficie de corte

estiver irregular.

1. Afrouxe o parafuso de ressalto e retire o suporte de retengao da roda
(Figura 6). Certifique-se de que o parafuso de ressalto permanece
inserido no mandril para manter a mola de tensé&o no lugar.

2. Retire 0 parafuso da roda de corte e substitua a roda de corte.

3. Reinstale o suporte de retengéo da roda e aperte o parafuso de ressalto.

Motor

O motor esta equipado com um interruptor de sobrecarga térmica que
desliga o motor se ocorrer calor excessivo. Para restabelecer o interruptor de
sobrecarga térmica, espere aproximadamente 15 minutos para que o motor
arrefeca e retire a tampa inferior. Pressione o botdo vermelho localizado na
extremidade do motor no lado oposto ao escareador.

Aviso: Para evitar choques eléctricos, certifique-se de que a maquina esta
desligada da corrente antes de retirar a tampa.

Volte a colocar a tampa e ligue a maquina a uma tomada eléctrica. Rode
o interruptor ON/OFF para a posigdo ON. Se o motor ndio funcionar ou
se o interruptor de sobrecarga térmica disparar continuamente durante a
utilizagdo normal, deve levar a maquina a um Centro de Assisténcia Técnica
Autorizado.

Para todos os outros servigos e manutengéo leve a maquina a um centro de
assisténcia técnica RIDGID autorizado.
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122 Kapmaskin for rostfria stalror

Driftsinstruktioner

VARNING! Las dessa instruktioner
och den medfoljande  sdkerhets-
» broschyren noggrant innan du anvander

utrustningen. Om du ar osaker pa hur du skall
anvanda detta verktyg, ber vi dig kontakta din
RIDGID-aterforséljare for mer information.

Om du anvander verktyget utan att forsta eller
folja instruktionerna finns risk for elektriska stotar,
brand och/eller personskador.

SPARA DESSA INSTRUKTIONER!

122 Kapningsmaskin for rostfria stalror

Beskrivning, specifikationer och standardutrustning
Specifikationer

Kapacitet ................. Rostfria stalror - 12 mm till 60 mm diameter
(maximalt 1,5 mm véggtjocklek)

Motor

TYP ot 230 V/50 Hz induktion
WAL <o e 360
VaV/MIN <o 450
AMPETE .ot 18
VIKE o 23 kg

Tillbehor
Katalognr. Beskrivning
33541 Rorfrés (innerdiameter)
33551 Kaptrissa i rostfritt stal
Se figur 1
Montering av tillbehér

Varning: Kontrollera att maskinens spanningsmatning &r frankopplad innan
nagra tillbehdr monteras eller innan nagra justeringar gors.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Rorfras

1. Ta bort skyddet fran den frémre axeln.

2. Montera rérfrasen pa axeln med skruvstiftet (M6).
Se figur 2 - montering av rorfras

Kontroll av maskinen

Varning: Fére varje anvandningstillfalle.

1. Kontrollera att maskinens spanningsmatning ar frankopplad och att
omkopplaren ON/OFF &r instélld pa lage OFF.

2. Kontrollera om kaptrissans och rorfrasbladets eggar &r slitna och/eller
skadade. Byt ut vid behov.

3. Kontrollera om spanningskabeln eller kontakten &r skadade. Om
kontakten modifierats, om jordningsanslutningen saknas eller om
kabeln &r skadad, far maskinen inte anvandas forran kabeln och/eller
kontakten bytts ut.

4. Rengor rullarna och ta bort smuts och skrép. Rullarna maste hallas rena
for att maskinen ska fungera korrekt.

5. Kontrollera om nagra delar pa maskinen ar trasiga, saknas, ar felinstallda
eller karvar, och kontrollera om nagot annat kan paverka maskinens
sékerhet eller normala funktion. Om det finns problem med maskinen far
den inte anvandas forran problemet atgardats.

6. Smorj maskinen enligt underhallsanvisningarna vid behov.

7. Anvand kaptrissar och tillbehdr som ar avsedda for maskinen och som
uppfyller de krav som galler for uppgiften. Med ratt komponenter och
tillbehor kan du utfora arbetet sakert och pa rétt satt. Tillbehor som
tillverkats for annan utrustning kan vara farliga att anvanda pa den har
maskinen.

8. Rengor alla handtag och reglage, och ta bort all olja, smuts och allt
smorjfett. Detta minskar risken for personskador p.g.a. att anvandaren
tappar ett verktyg eller ett reglage.

Instéllning av maskinen

1. Placera maskinen pa en slat och plan bank. Skruva fast maskinen pa
banken med fasthalen baktill pa enheten. Om maskinen inte monteras pa
en stabil bank kan den tippa och orsaka allvarliga skador.

Varning:

2. Om arbetsstycket stracker sig mer &n 120 cm utanfr maskinen ska ett
eller flera rérstativ anvandas s att roret inte faller ner.

3. Anslut maskinen till eluttaget.

Driftsinstruktioner

Varning: Bér inte handskar eller 16st sittande kldder nar du anvander
maskinen. Kndpp knappar i a&rmar och jackor. Bar alltid 6gonskydd
for att skydda 6gonen fran smuts och andra féremal. Hall fingrar och
hander pa behdvigt avstand fran rorfrasar och rullar/valsar. Minska
risken for klam- och skérskador. Stotta upp langa ror ordentligt.
Anvand RIDGID rorstativ om réren ar langre @n 120 cm.

Kapning av rér

1. Mark upp réret vid 6nskad langd.
Se upp: Kapa inte ror som har synliga béjar. Kapning av bojda ror
kommer att resultera i kraftiga vibrationer.

2. Lyft upp maskinens kaphandtag till maximal héjd sa att roret far plats
(figur 3).

3. Sétt roret pa rullarna sa att kapmarket sitter rakt under kaptrissan.

4. Sta sa att du har god balans och kontroll pa enheten.
«  Stéll dig sa att du har kaphandtaget och drivrullarna emot dig.
+  Du maste ha brytaren (ON/OFF) latt atkomlig.
« Hall hander och fingrar pa behdrigt avstand fran rérliga delar.
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ILAJIL? 122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

5. Stallin kaptrissan i lamplig hdjd. Rikta in kapskivan med market pa réret.
OBS: Kaptrissans hojd kan justeras genom att trycka handtaget at hoger
och flytta lagestappen genom att flytta handtaget uppat eller nedat.

6. Sank ner handtaget tills kaptrissans stodrullar kommer i kontakt med
roret (figur 4). Satt omkopplaren ON/OFF i lage ON.

Se upp: Roret kommer att rotera. Hall handerna pa behdrigt avstand fran
ror - roren kan ha metallflisor eller vassa kanter.

7. Tryck langsamt och kontinuerligt med handtaget tills réret kapas av.
Tvinga inte in kaptrissan i arbetsstycket. Kaptrissan skadas och dess
livslangd forkortas da.

8. Slapp efter med handtaget men lat rullarna halla kontakt med roret
(se figur 5). Rullarna haller roret sa att det inte faller till marken.

9. Sitt omkopplaren ON/OFF i lage OFF.

10. Ta bort roret fran maskinen. Lyft upp kaphandtaget till maximal hojd.

Frésning av rérets innerdiameter

OBS! Rorfrasen ar ett tillbehdr som séljs separat.

1. Satt omkopplaren ON/OFF i lage ON.

2. Tabort borrskdgg pa rorets insida genom att satta roret 6ver rorfraskonen
och applicera latt tryck. Langa rorlangder ska st6ttas upp av rorstativ.
Varning: Hall fingrarna pa behdrigt avstand fran rorfraskonen och rorets
ande.

3. Satt omkopplaren ON/OFF i lage OFF.

Tillbehér

Varning: Det ar endast foliande RIDGID-produkter som ar avsedda att
anvandas tillsammans med kapmaskinen for rostfritt stal. Andra tilloehdr som
tillverkats for anvandning pa annan utrustning kan vara farliga att anvanda pa
den har maskinen. Undvik personskador - anvand darfor bara de tillbehdr som
anges i nedanstaende lista.

Katalognr. Beskrivning

33541 Rérfraés (innerdiameter)
Kapskivor

Katalognr. Beskrivning

33551 Kaptrissa HD for rostfritt stal

RIDGID rérstativ - rekommenderas for anvéndning med kapmaskin 122
for rostfritt stal

« VJ 98 kat. nr. 56657

« RJ98kat. nr. 56672

Instruktioner for underhall
Varning: Kontrollera att maskinens spanningsmatning &r frankopplad
innan nagot underhall eller nagra justeringar gors.

Smérjning
Det ska finnas ett latt lager olja pa kuggvaxeln och kaptrissans axel.
OBS: Rullarna behover inte smorjas.

Rullar
Hall rullarna rena och fria fran smuts och skrép.

Byte av kaptrissar

Kapskivan anses sliten nar eggen blivit ojamn.

1. Lossa skruven och ta bort skivsladen (figur 6). Tillse att skruven sitter
kvar i spindeln for att halla fiadern pa plats.

2. Tabort kaptrissans skruv och byt ut kaptrissan.
3. Montera genom att halla nere skivsladen och dra at skruven.

Motor

Motorn har varmesakring som stanger av motorn vid for héga temperaturer.
Aterstall varmesakringen genom att vénta cirka 15 minuter s& att motorn
svalnar, och ta bort nedre skyddet. Tryck pa den réda knappen i dnden av
motorn, pa motsatta sidan fran rorfrasen.

Varning: Riskera inte elchock! Kontrollera att spé&nningsmatningen
frankopplats innan maskinen Gppnas.

Sétt tillbaka skyddet och anslut maskinen till ett eluttag. Sétt omkopplaren
ON/OFF i lage ON. Om motorn inte startar eller om varmesakringen loser
ut upprepade ganger under normal anvandning ska maskinen tas fill ett
auktoriserat servicecenter.

All évrig service och allt annat underhall ska utforas pa ett RIDGID-auktoriserat
servicecenter.
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122 Skaremaskine til rgr af rustfrit stal

Betjeningsvejledning

ADVARSEL! Las disse anvisninger og
Aden sikkerhedsfolder, der folger med,
omhyggeligt, inden du tager varktojet
i brug. Hvis du er i tvivi om noget i forbindelse
med anvendelsen af dette veerktoj, bedes du

kontakte din RIDGID-forhandler for at fa yderligere
oplysninger.

Hvis De ikke forstar og felger alle anvisningerne,
kan det medfere elektrisk sted, brand og/eller
alvorlig personskade.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER!

122 Skaeremaskine til ror af rustfrit stal

Beskrivelse, specifikationer og standardudstyr
Specifikationer

Kapacitet .................... Rer med en diameter pa 12 mm til 60 mm
....................................... af rustfrit stal (op til 1,5 mm veegtykkelse)

360

Tilbeher
Katalognummer Beskrivelse
33541 Fraeser til rgrets indvendige diameter
33551 Skeerehjul til rustfrit stal

Se figur 1

Montering af tilbehor

Advarsel: Serg for, at strgmtilfarslen til maskinen er afbrudt, fer tilbehgret
monteres, eller der foretages justeringer.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

Fraser:

1. Fjern deekslet fra den forreste aksel.

2. Monter freeseren pa akslen med M6-gevindtappen.
Se figur - Montering af fraeser

Eftersyn af maskine

Advarsel: Far brug.

1. Kontrollér, at stremtilfgrslen til maskinen er afbrudt, og at vippekontakten
ON/OFF star i stillingen OFF.

2. Kontrollér eeggen pa skeerehjulet og freeserbladet for slitage og/eller
beskadigelse. Udskift om na@dvendigt.

3. Kontrollér den elektriske ledning og stikket for beskadigelse. Hvis stikket
er blevet @ndret, mangler jordforbindelsesbenet, eller hvis ledningen er
beskadiget, m& maskinen ikke anvendes, fer ledningen ogleller stikket
er blevet udskiftet.

4. Fjern snavs og metalspaner fra rullerne. Rullerne skal holdes rene for at
sikre, at maskinen kan fungere korrekt.

5. Kontrollér maskinen for defekte, manglende, skeevt- eller fastsiddende
dele samt andre forhold, der kan hindre, at maskinens drift forlgber
sikkert og normalt. Hvis et af disse forhold konstateres, ma maskinen
ikke anvendes, for problemet er blevet afhjulpet.

6. Smer om ngdvendigt maskinen i overensstemmelse med
vedligeholdelsesvejledningen.

7. Brug kun skeerehjul og tilbehgr, der er beregnet til denne maskine, og
som egner sig til formalet. Du opnér et godt resultat pa sikker vis, nar
du bruger de korrekte komponenter og det rigtige tilbeher. Tilbeher, der
er beregnet til andet udstyr, kan udgere en sikkerhedsrisiko, nar det
anvendes sammen med denne maskine.

8. Fjern olie, fedt og snavs fra alle greb og betjeningsenheder. Derved
reduceres risikoen for personskade som falge af, at et veerktgj eller en
betjeningsenhed glider ud af handen.

Opstilling af maskine

1. Anbring maskinen pa et fladt og jeevnt arbejdsbord. Bolt maskinen fast
il arbejdsbordet ved hjeelp af monteringshullerne bag pa enheden. Hvis
maskinen ikke star pa et stabilt arbejdsbord, kan maskinen veelte ned og
forarsage alvorlig personskade.

Advarsel:

2. Huvis det pageeldende emne rager mere end 120 cm (1,2 meter) ud fra
maskinen, skal du bruge en eller flere rorstatter til at hindre, at roret
falder ned.

3. Seet maskinens stik i stikkontakten.

Betjeningsvejledning

Advarsel: Ver ikke ifert handsker eller lase bekledningsgenstande,
nar du betjener maskinen. Knap altid manchetterne og jakken.

Beer altid beskyttelsesbriller for at beskytte gjnene mod snavs og
fremmedlegemer. Undga, at dine fingre og hander kommer i nerheden
af freseren og rullerne. Ger dit bedste for at reducere risikoen

for at blive trukket ind i maskinen og fa snitsar. Serg for korrekt
understottelse af lange rer. Brug RIDGID-rorstotter, hvis roret er
lengere end 1,2 meter.

Overskaring af ror

1. Afmeerk roret i den gnskede laengde.
Pas pa: Brug ikke maskinen pa rer, der tydeligvis er bukkede. Hvis
du skeerer i bukkede rer, vil der opsta kraftige vibrationer.

2. Vip skeeremaskinens handtag helt op i yderpositionen, sa der er plads til
rgret (figur 3).

3. Leeg reret pa rullerne, sa skaeremaerket er placeret under skaerehjulet.
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4. Staiden korrekte betjeningsposition, sa du kan holde balancen og har
kontrol over maskinen.

+  Sta, sa du kan se skeeremaskinens handtag og fremferingsrullerne.
+ Serg for, at du nemt kan na kontakten ON/OFF.
+Undga, at dine haender og fingre kommer i naerheden af freeseren.

5. Anbring skeerehjulsenheden i en passende position. Ret skaerehjulet ind
efter maerket pa roret.

BEMAERK: Hvis du vil justere skeerehjulsenhedens hgjde, skal du
skubbe handtaget il hgjre og aendre positioneringsstiftens indstilling ved
at beveege handtaget op og ned.

6. Vip handtaget ned, indtil skeerehjulets statteruller er i kontakt med raret
(figur 4). Seet kontakten ON/OFF i stillingen ON.

Pas pa: Raret drejer. Undga, at dine haender kommer i neerheden af
rgrets ende, da dets kanter kan have grater eller veere skarpe.

7. Tryk langsomt handtaget ned i én beveegelse, indtil raret er skaret over.
Tving ikke skeerehjulet ned i emnet. Dette vil medfere beskadigelse af
skeerehjulet og dermed forkorte dets levetid.

8. Reducer trykket pa handtaget, men serg for, at skeerehjulets statteruller
forbliver i kontakt med reret (figur 5). Rullerne holder rgret, sa det ikke
falder ned.

9. Sat kontakten ON/OFF i stillingen ON.

10. Fjern roret fra maskinen. Vip skeeremaskinens handtag helt op i
yderpositionen.

Afgratning af rarets indvendige diameter

BEMZARK! Fraeseren er en del af tilbehgret og seelges separat.

1. Set kontakten ON/OFF i stillingen ON.

2. Fjern grater pa rerets inderside ved at laegge reret pa freeserens konus,
og giv den et let tryk. Brug rarstatter til understattelse af lange ror.
Advarsel: Undga, at dine fingre kommer i neerheden af freeserens konus
og rorets ende.

3. Seet kontakten ON/OFF i stillingen OFF.

Tilbehar

Advarsel: RIDGID-produkterne nedenfor er som de eneste konstrueret
til brug sammen med skaeremaskinen til ror af rustfrit stal. Andet tilbeher,
der er beregnet til brug sammen med andre veerktgjer, kan udgere en
sikkerhedsrisiko, hvis det anvendes pa denne maskine. Brug kun det tilbeher,
der er angivet nedenfor, for at undga alvorlige personskader.

Katalognummer Beskrivelse

33541 Fraeser til rgrets indvendige diameter
Reserveskaerehjul

Katalognummer Beskrivelse

33551 Kraftigt skeerehjul til rustfrit stal

Det anbefales at bruge RIDGID-rgrstotter sammen med skaremaskine
nr. 122 til rer af rustfrit stal

+\VJ 98, katalognummer 56657

+ RJ 98, katalognummer 56672

Vedligeholdelsesvejledning
Advarsel: Kontrollér, at stramtilfarslen til maskinen er afbrudt, inden du
pabegynder vedligeholdelsesarbejder eller foretager justeringer.

Smgring
Sarg for, at der er et tyndt lag olie pa tandstangen og tandhjulsdrevet samt
skeerehjulsakslen.

BEMARK: Det er ikke nadvendigt at smare rullerne.

Ruller
Hold rullerne rene og fri for snavs og metalspaner.

Udskiftning af skaerehjul

Skeerehjulet er slidt, nar seggen er ujeevn.

1. Legsn ansatsbolten, og afmonter hjulvognens nedholder (figur 6). Serg for,
at ansatsbolten forbliver i dornen for at holde spaendefiederen pa plads.

2. Afmonter skeerehjulets skrue, og udskift skaerehjulet.

3. Monter hjulvognens nedholder, og spaend ansatsbolten.

Motor

Motoren er udstyret med en termisk overbelastningssikring, der stopper
motoren i tilfelde af kraftig varmeudvikling. Du nulstiller den termiske
overbelastningssikring ved at vente i ca. 15 minutter, mens motoren kgler af,
hvorefter den nederste daekplade fieres. Tryk pa den rade knap pa motorens
bageste del over for freeseren.

Advarsel: Kontrollér, at stremtilfgrslen til maskinen er afbrudt, for deekpladen
afmonteres, for at undga at fa elektrisk sted.

Udskift deekpladen, og sla stremtilferslen til maskinen til. Seet kontakten
ON/OFF i stillingen ON. Hvis motoren ikke starter, eller hvis den termiske
overbelastningssikring aktiveres under normal drift, ber maskinen indleveres
hos et autoriseret servicecenter.

Skaeremaskinen skal indleveres hos et autoriseret RIDGID-servicecenter i
forbindelse med alle andre service- og vedligeholdelsesarbejder.
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2. Installer oppremmeren pa akselen med settskrue M6.

Se Figur 2 - Montering av opprgmmer

Inspeksjon av maskinen
. . . o Advarsel: Alltid fgr bruk.
Skj&remaSkln for rustfrie stalror 122 1. Pass pa at maskinen er frakoplet og at vippebryteren ON/OFF (PA/AV)
u u star pa OFF (AV).
B ru ks a nv I S n I n g 2. Inspiser skjeerekantene pa skjeerehjulet og oppremmerbladet for a se
etter slitasje og/eller skade. Bytt om ngdvendig.
3. Se etter skade pa stramkabelen og stepselet. Hvis stapselet er blitt

ADVARSEL! Les disse instruksjonene endret, mangler jordingsspydet eller hvis kabelen er skadd, ma du ikke
/A\ bruke maskinen for kabelen ogleller stopselet er byttet.

og sikkerhetsbrosjyren som folger med, . . .
) 4. Fjern smuss og skrot fra valsene. Valsene ma holdes rene, slik at
neye for du bruker dette utstyret. Hvis du maskinen fungerer som den skal.

er usikker pa noen aspekter ved bruken av dette 5. Inspiser maskinen for & se etter gdelagte, manglende, feiljusterte eller
verktoyet, kan du kontakte RIDGID-forhandleren bindende deler i tillegg il eventuelle andre forhold som kan pévirke sikker
for & fa flere opplysninger. og normal drift av maskinen. Hvis noen av disse forholdene foreligger,

ma maskinen ikke brukes far eventuelle problemer er reparert.

Feil bruk av utstyret kan fore til elektrisk stot, 6. Smer maskinen om ngdvendig i samsvar med vedlikeholdsinstruks-

N jonene.
brann ogleller alvorlige personskader. 7. Bruk skjzerehjul og tilbehar som er konstruert for maskinen og svarer
til de kravene applikasjonen stiller. Korrekte deler og korrekt tilbehar
TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE! gjor det mulig for deg & arbeide vellykket og sikkert. Tilbehgr konstruert
for bruk med annet utstyr kan veere farlig hvis det brukes med denne
. . . . maskinen.
Skjaeremaskln for rustfrie stalror 122 8. Fjern olje, fett eller smuss fra alle handtak og kontroller. Dette reduserer
risikoen for skade fordi et verktay eller en kontroll glipper ut av handen
Beskrivelse, spesifikasjoner og standardutstyr din.
Spesifikasjoner
Oppsett av maskinen
Kapasitet .......... Rustfritt stalrer med en diameter pa 12 til 60 mm 1. Sett maskinen pa en flat, plan benk. Fest maskinen til arbeidsbenken
(en veggtykkelse pa maks. 1,5 mm) med bolter. Bruk monteringshullene bak pa enheten. Hvis maskinen
ikke settes pa en stabil arbeidsbenk, kan det fare il velt og alvorlig
Motor personskade.
230V/50Hz, induksjon Advarsel:
360 2. Hvis arbeidsstykket strekker seg mer enn fire 1,2 m utover maskinen, ma
.. 450 du bruke en eller flere rarstativer for & hindre at reret faller.
18 3. Kople maskinen til det elektriske uttaket.
VBKE .o 23 kg Bruksanvisning
Advarsel: Ikke ha pa deg hansker eller lgstsittende klaer nar du betjener
Mal maskinen. Hold ermer og jakker tilknappet. Bruk alltid vernebriller for a
HBYAE ..o 37¢cm beskytte synene mot smuss og andre fremmedlegemer. Hold fingre og
Bredde ... 43 cm hender borte fra oppremmeren og valsene. Reduser risikoen for a sette
DYDAE ..o 39cm deg fast og bli skaret opp. Stett opp lange rerlengder skikkelig. Bruk
RIDGIDs rerstetter for rerlengder som er sterre enn 1,2 m.
Tilbeher
Katalognr. Beskrivelse Skjeere rar
1. Merk rgret ved gnsket lengde.
33541 I.D. oppremmer Forsiktig: Ikke skjar i rer som er synlig bayd. Hvis du skjeerer i rar
33551 S/s skjeerehjul som er bayd, vil det fare til overdreven vibrasjon.
2. Hev maskinens skjeerehandtak til maksimal hayde for & gi klaring for
Se Figur 1 rgret (Figur 3).
3. Legg reret pa valsene, slik at skjaeremerket befinner seg under
Montering av tilbehor skjeerehjulet.
Advarsel: Pass pa at maskinen er koplet fra stramkilden fgr du monterer 4. Innta korrekt betjeningsstilling for & fa riktig balanse og kontroll over
tilbeher eller foretar justeringer. enheten.
+  Sta med ansiktet mot skjeerehandtaket og drivrullene.
Opprommer + Serg for at du har god tilgang til ONJOFF (PA/AV)-bryteren.
1. Fjern hetten fra frontakselen. +Hold hender og fingre unna oppremmeren.
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5. Juster skjeerehjulenhetens heyde for a fa en bekvem posisjon. Sett
skjeerehjulet pa linje med merket pé roret.

MERK: Hvis du vil justere hgyden pa skjeerehjulenheten, skyver du
handtaket mot hgyre og omplasserer posisjonstappen ved a flytte
handtaket opp eller ned.

6. Senk handtaket til skjeerehjulets stattevalser kontakter raret (Figur 4). Sla
ON/OFF (PA/AV)-bryteren PA.

Forsiktig: Raret vil rotere. Hold hendene unna rgrender som kan ha
grater eller skarpe kanter.

7. Trykk langsomt og kontinuerlig pa handtaket til raret er skéret over. lkke
tving skjeerehjulet inn i arbeidsstykket. Dette vil skade skjeerehjulet og gi
det kortere levetid.

8. Lasne trykket mot handtaket, men la skjeerehjulets stottevalser fortsatt
holde kontakten med raret (Figur 5). Valsene holder roret, slik at det ikke
faller ned pa bakken.

9. Sla ON/OFF (PA/AV)-bryteren AV.

10. Ta reret ut av maskinen. Hev skjeerehandtaket til maksimal hgyde.

Roarets oppremmings-1.D.

MERK! Opprgmmeren er et tilbehgr og selges for seg.

1. Sla ON/OFF (PA/AV)-bryteren ON (PA).

2. Fjern grater pa innsiden av reret ved & plassere reret over
oppremmerens konus og bruke mildt trykk. Lange rerlengder ma stottes
av rgrstandarder.

Advarsel: Hold fingrene borte fra opprammerens konus og rerenden.

3. Sla ON/OFF (PAJAV)-bryteren OFF (AV).

Tilbeher
Advarsel: Bare folgende RIDGID-produkter er konstruert for & fungere
med skjeeremaskinen for rustfritt stal. Annet tilbehgr konstruert for bruk
med andre verktgy kan veere farlig hvis det brukes pa denne maskinen.
Hvis du vil unnga alvorlig personskade, ma du bare bruke tilbehgret listet opp
nedenfor.

Katalognr. Beskrivelse

33541 |.D. oppremmer
Reserveskjaerehjul

Katalognr. Beskrivelse

33551 HD rustfritt skjaerehjul

RIDGID rgrstativer anbefales til bruk med skjeeremaskin for rustfritt stal
nr. 122

+ VJ 98 katnr. 56657

+ RJ 98 katnr. 56672

Vedlikeholdsinstruksjoner
Advarsel: Pass pa at maskinen er koplet fra stremkilden for du utferer
vedlikehold eller foretar justeringer.

Smgring
Ha et lett lag med olje pa tannstang og pinjong og skjeerehjulets aksel.
MERK: Det er ikke ngdvendig a smare valsene.

Valser
Hold valsene rene og fri for smuss og skrot.

Skifte av skjaerehjul

Skjeerehjulet betraktes som slitt nar skjeerekanten blir taggete.

1. Lesne skulderbolten og fiern lasehjulvognen (Figur 6). Sikre at
skulderbolten blir staende i hjulakselen for & holde spennfjeeren pa plass.

2. Fjern skjeerehjulets skrue og skift skjeerehjulet.

3. Reinstaller lasehjulvognen og trekk til skulderbolten.

Motor

Motoren er utstyrt med en termisk overlast som slar motoren av dersom
den avgir for mye varme. Vent i ca. 15 minutter til motoren kjglner og fiern
bunndekselet for & tilbakestille den termiske overlasten. Trykk pa den rgde
knappen pa enden av motoren tvers overfor oppremmeren.

Advarsel: Pass pa at maskinen er koplet fra stramkilden fer du fierner
dekselet for & unnga elektrisk stet.

Sett dekselet pa plass igjen og kople maskinen til et elektrisk uttak. Sla ON/
OFF (PAVAV)- bryteren PA (ON). Hvis motoren ikke starter eller den termiske
overlasten hele tiden utlgses under normal bruk, ma maskinen tas til et
autorisert servicesenter.

For all annen service og annet vedlikehold tas maskinen til et servicesenter
autorisert av RIDGID.
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Jyrsin:

1. Irrota tulppa etuakselista.

2. Asenna jyrsin akseliin M6-vaarnaruuvilla.
Katso kuva 2 - Jyrsimen kokoaminen

. Koneen tarkastus

leikkuukone Varoitus: Ennen jokaista kayttokertaa.

Kéy t tao h j ee t 1. Varmista, ettd kone on irrotettu virtalahteesta ja ettd ON/OFF-vipukytkin

122 Ruostumattoman terasputken

on asetettu OFF-asentoon.
2. Tarkasta katkaisuterén ja jyrsimen teran kuluminen ja/tai vioittuminen.
Vaihda tarvittaessa.

VAROITUS! Lue nama ohjeet ja mukana 3. Tarkasta virtajohdon ja pistokkeen vioittuminen. Jos pistoketta on
A tulleet turvallisuusohjeet huolellisesti muutettu, jos siitd puuttuu maadoituspiikki tai jos johto on vioittunut, ala
 ennen laitteen kiyttéd. Jos sinulla on kayta konetta ennen kuin johto jaltai pistoke on vaihdettu.

4. Puhdista lika ja karsta rullista. Rullat on pidettava puhtaina, jotta koneen

kysyttdvaa taman tyokalun kaytostd, pyyda suorituskyky pysyy hyvni.

lisatietoja RIDGID-jdlleenmyyjalta. 5. Tarkasta, ettd koneen mikaan osa ei ole rikkoutunut, ei puutu, ei ole
vaarin asetettu tai jaanyt kiinni, seké kaikki muut olosuhteet, jotka voivat
Jos kaikkiin ohjeisiin ei tutustuta tai jos kaikkia vaikuttaa koneen turvalliseen ja normaaliin kéyttéén. Mikali sellainen

tilanne iimenee, al& kéyta konetta ennen kuin vika on korjattu.
6. Voitele kone tarvittaessa huolto-ohjeiden mukaan.
7. Kayté vain alkuperéisia katkaisuteria ja lisdvarusteita, jotka on suunniteltu
. . konettasi varten ja jotka tayttavat kayttotarkoituksesi vaatimukset.
SAILYTA NAMA OHJEET! Oikeiden osien ja lisavarusteiden avulla voit suorittaa tyon onnistuneesti
ja turvallisesti. Muiden laitteiden kanssa kaytettavaksi tarkoitetut
lisdvarusteet saattavat olla vaarallisia tdssé koneessa kéytettyna.

ohjeitaeinoudateta,seurauksenavoiollasdahkoisku,
tulipalo ja/tai vakava loukkaantuminen.

122 Ruostumattoman teraspmken leikkuukone 8. Puhdista 6ljy, rasva ja lika pois kahvoista ja saatimista. Puhdistaminen
o . L vahentaa loukkaantumisvaaraa, koska silloin tyokalu tai s&adin ei irtoa
Kuvaus, tekniset tiedot ja vakiolaite niin helposti otteestasi.

Ominaisuudet

Koneen asennus

Teho woovvceeiean Ruostumaton terdsputki, ldpimitta 12-60 mm 1. Aseta kone tasaiselle, vaakasuoralle tyépoydalle. Kiinnita kone penkkiin
(1,5 mm:n seindmavahvuuteen asti) pulteilla laitteen takana olevia kiinnitysreikia apuna kyttéen. Ellei
konetta aseteta tukevalle tydpenkille, se voi kaatua ja aiheuttaa vakavan
Moottori loukkaantumisen.
) 230 V/50 Hz Induktio Varoitus:

TENOW .. 360 2. Jos kappale ty6ntyy yli 1,2 metria koneen ulkopuolelle, kayté yhté tai
Kierrosnopeus k/min .. ... 450 useampaa putkitukea estamaan putken putoaminen.
VIHBA oo 18 3. Kytke kone pistorasiaan.
PAINO . 23kg Kyttéohjeet
Varoitus: Al4 kayta kasineita tai viljia vaatteita kdyttidessasi konetta.
Mitat Pida hihat ja takit napitettuina. Kayta aina suojalaseja suojaamaan
KOTKEUS ..o 37cm silmi lialta ja muilta vierailta aineilta. Pid4 sormet ja kidet etalld
LBVEYS oot 43 cm jyrsimest ja rullista. Varo kiinnijaémista ja leikkautumista. Tue pitkét
SYVYYS e 39cm putket huolellisesti. Kayta RIDGID-putkitukia, jos putken pituus on yli
1,2m.

Lisavarusteet

Luettelonro Kuvaus Putken Ieikkgaminen . .
1. Tee merkki putkeen haluamaasi katkaisukohtaan.

33541 Sisapuolinen jyrsin . Varoitus: Al leikkaa putkea, joka on silminnhtavasti taipunut.
33551 Katkaisutera (ruostum. teras) Taipuneen putken leikkaaminen aiheuttaa liiallista tarinaa.
2. Nosta koneen leikkurin kahva enimmaiskorkeuteen niin, etta putkelle
Katso kuva 1 saadaan riittéva valys (kuva 3).
3. Aseta putki rullien péalle niin, ettd katkaisukohdan merkki sijaitsee
Lisévarusteiden kokoaminen katkaisuterén alla.
Varoitus: Varmista, ettd kone on irrotettu pistorasiasta, ennen kuin kokoat 4. Ota oikea kayttGasento, jotta voit yllapita4 laitteen tasapainon ja
lisdvarusteita tai teet mitdan saatoja. ohjauksen.

+  Seiso leikkauskahvaan ja vetorulliin péin.
+ Varmista, ettd paaset hyvin kasiksi ON/OFF-kytkimeen.
+ Pid& kadet ja sormet etaalla jyrsimesta.
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5. Saada katkaisuterdosan korkeus sopivaan paikkaan. Aseta katkaisutera
putken merkin kohdalle.

HUOM. Saada katkaisuterdosan korkeus tyontamalla kahvaa oikealle ja
aseta paikkatappi siirtamalla kahvaa ylos tai alas.

6. Laske kahvaa, kunnes katkaisuteran tukirullat saavat kosketuksen
putkeen (kuva 4). Kaanna ON/OFF-kytkin ON-asentoon.

Varoitus: Putki pyorii. Pida kadet etaalla putken paistd, jos niiden
reunoissa on jaystetta tai ne ovat teravat.

7. Paina kahvaa hitaasti ja jatkuvasti, kunnes putki on leikattu. Al4 pakota
katkaisuteraa kappaleeseen. Se vioittaa katkaisuteraa ja lyhentaa sen
kestoikaa.

8. Vapauta paine kahvasta, mutta pida viela katkaisuteraa niin, etta tukirullat
koskettavat yha putkeen (kuva 5). Rullat pitavat putken paikoillaan niin,
ettei se putoa maahan.

9. Kéaanna ON/OFF-kytkin OFF-asentoon.

10. Poista putki koneesta. Nosta leikkuukahva enimmaiskorkeuteen.

Putken sisédpuolinen jyrsintd
HUOM! Jyrsin on erikseen myytava lisélaite.
1. Ké&annd ON/OFF-kytkin ON-asentoon.
2. Poista jayste putken sisalta panemalla putki jyrsimen suuosan paalle ja
painamalla kevyesti. Pitkét putket tulee tukea putkituilla.
Varoitus: Pida sormet etaalla jyrsimen suuosasta ja putken paasta.
3. Kaanna ON/OFF-kytkin OFF-asentoon.

Lisévarusteet

Varoitus: Vain seuraavat RIDGID-tuotteet on suunniteltu kaytettavaksi
ruostumattoman terasputken leikkuukoneen kanssa. Muut lisavarusteet, jotka
on suunniteltu k&ytettaviksi muiden tyokalujen kanssa, voivat olla vaarallisia
kaytettaessa tassa koneessa. Vakavan loukkaantumisen valttamiseksi kayta
vain alla lueteltuja lisdvarusteita.

Luettelonro Kuvaus

33541 Sisapuolinen jyrsin

Katkaisuterien vaihto

Luettelonro Kuvaus

33551 Kestava katkaisutera, ruostumaton

Suositeltavat RIDGID-putkituet kaytettdessa nro 122 terasputken
leikkuukonetta

+VJ 98 luettelonro 56657

+ RJ 98 luettelonro 56672

Huolto-ohjeet
Varoitus: Varmista, ettd kone on irrotettu virtaldhteesta ennen huoltoa
tai saatoa.

Voitelu
Levita ohut dljykerros hammastankokoneiston ja katkaisuteran akselin paalla.
HUOM. Rullia ei tarvitse voidella.

Rullat
Pidé rullat puhtaina ja vapaina liasta ja karstasta.

Katkaisuterén vaihto

Katkaisuteraa voi pitaé kuluneena, kun leikkauspinnasta tulee rosoinen.

1. Loysaa ulokepultti ja poista teran kiinnityskelkka (kuva 6). Varmista, etta
ulokepultti pysyy akseliin tyénnettyna, jotta kiristysjousi pysyy paikoillaan.

2. Irrota katkaisuteran ruuvi ja vaihda katkaisutera.
3. Asenna teran kiinnityskelkka takaisin ja kirista ulokepultti.

Moottori

Moottori on varustettu ylikuormasuojalla, joka kytkee moottorin pois paalta,
mikéli se kehittad likaa lampoa. Voidaksesi nollata ylikuormasuojan,
anna moottorin jaahtya noin 15 minuuttia ja irrota alakansi. Paina jyrsimen
vastakkaisella puolella moottorin padssa olevaa punaista painiketta.
Varoitus: Varmista sahkéiskun valttamiseksi, ettd kone on irrotettu
virtalahteesta ennen kannen irrottamista.

Aseta kansi takaisin ja kytke kone pistorasiaan. Kaanna ON/OFF-kytkin
ON-asentoon. Ellei moottori kaynnisty tai ylikuormasuoja laukeaa jatkuvasti
normaalin kyton aikana, kone tulee viedd valtuutettuun huoltopisteeseen.

Kaikki muut koneen huoltotoimenpiteet on teetettdva valtuutetussa RIDGID-
huoltopisteessa.
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122 Rezni stroj za nehrdajuce

celiéne cijevi

Upute za rukovanje

OPREZ! Prije koriStenja ovih uredaja
Aproéitajte pomno ove upute i pratecu
brosuru o sigurnosti. Ukoliko niste sigurni
oko uporabe ovog alata u bilo kojem pogledu,

obratite se svom RIDGID dobavljacu za opsSirnije
podatke.

Ne uspijete li razumjeti i slijediti upute moze doci
do elektricnog udara, pozara il/ili teSke tjelesne
ozljede.

CUVAJTE OVE UPUTE!

122 Rezni stroj za nehrdajuce celiCne cijevi

Opis, tehnicki podaci i standardna oprema
Tehnicki podaci

Raspon ..., Promjer od 12 mm do 60 mm - cijevi od
...................... nehrdajuceg Celika (maks. debljina stienke 1,5 mm)

Motor
TID o 230V/50Hz Indukcijski motor
WV e 360
OKRUIMIN. oot 450
A s 1,8
MaSQ ..o 23 kg
Dimenzije
\/isina ..................................................................................... 37cm
Sirina
DUBING .o 39cm
Pribor
Kataloski br. Opis
33541 Skidac¢ nutarnjeg srha
33551 Rezni kotaci¢ za nehrdajuci celik
Vidi sliku 1
Sklapanje pribora

Upozorenje: Stroj mora biti iskop&an iz izvora napajanja elektriénom strujom
prije ugradnje pribora ili bilo kakvih pode$avanja.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Skida¢ srha

1. Uklonite poklopac s prednjeg vratila.

2. Ugradite skida€ srha na vratilo pomo¢u bezglavog vijka M6.
Vidi sliku 2 — Ugradnja skidaca srha

Pregled stroja

Upozorenje: Prije svake uporabe.

1. Stroj mora biti iskop€an iz struje i sklopka ON/OFF (uklju¢./isklju¢.) mora
biti u polozaju OFF (iskljuc.).

2. Provjerite ima li na rubu reznog kotacica i ostrici skidaCa srha znakova

3. Provjerite ima li o$tecenja na elektriénom kabelu i utikaCu. Ako su na
utikacu vrSene izmjene, nedostaje lim za uzemljenje ili je oStecen kabel,
nemojte koristiti stroj dok se ne zamijeni kabel ifili utika¢.

4. Uklonite prljavtinu i naslage s kotacica. Kotaci¢i moraju biti Cisti kako bi
se osigurao ispravan rad stroja.

5. Pregledajte ima li na stroju napuknutih, krivo namjestenih ili uklijeStenih
dijelova ili dijelova koji nedostaju, ili bilo kakvih moguéih pojava koje bi
mogle ometati siguran i normalan rad stroja. Ako uocite bilo koji od tih
kvarova, nemojte koristiti stroj dok se kvar ne ukloni.

6. Ako je potrebno, podmaZite stroj prema uputama za odrzavanje.

7. Koristite rezne kotacice i pribor koji su namijenjeni Vasem stroju i
zadovoljavaju potrebe Vase primjene. Propisani dijelovi i pribor Vam
omogucuju uspjesno i sigurno obavljanje posla. Pribor namijenjen za
uporabu s drugom opremom moze biti opasan pri uporabi s ovim strojem.

8. Uklonite ulje, mast ili prljavstinu sa svih rucica ili komandi. Time
smanjujete opasnost od ozljede izazvane iskakanjem alata ili rucice iz
ruke.

Postavljanje stroja

1. Postavite stroj na vodoravan radni stol. Vijcima ucvrstite stroj za stol
kroz otvore za u¢vr¢ivanje na straznjem dijelu stroja. Ako stol na koji
postavljate stroj nije stabilan, moZe doci do prevrtanja i teSkih ozljeda.

Upozorenje:

2. Ako radni komad strsi iz stroja viSe od 1,2 m, upotrijebite jedan ili vise
cijevnih podmetaca kako cijev ne bi ispala.

3. Ukljucite stroj u elektriénu utiénicu.

Upute za rukovanje

Upozorenje: Pri rukovanju strojem nemojte nositi rukavice ili Siroku
odjecu. Zakopcajte rukave i prsluk. Uvijek nosite zastitne naocale
radi zastite o€iju od prljavstine i drugih stranih tijela. Drzite prste i
ruke dalje od skidaca srha i reznih kotacica. Izbjegavajte opasnost od
zapetljavanja i posjekotina. Osigurajte odgovaraju¢e podmetace za
dugacke cijevi. Koristite RIDGID podmetace za cijevi duze od 1,2 m.

Rezanje cijevi

1. Oznadite cijev na zeljenom mjestu.
Oprez: Nemojte rezati cijev koja je vidno sav jena. Rezanje savijene
cijevi Ce izazvati prevelike vibracije.

2. Podignite rucku stroja u najgornji poloZaj radi stvaranja prostora za cijev
(slika 3).

3. Postavite cijev na valjke tako da oznaka za rezanje dode ispod reznog
kotacica.

4. Zauzmite ispravan radni polozaj da biste mogli odrzavati viastitu
ravnotezu i upravljati strojem.
+  Stanite nasuprot rucki rezaca i reznim valjcima.
+  Provjerite imate li dobar pristup sklopki ON/OFF(ukljug./iskljuc.).
+ Drzite ruke i prste dalje od skidaca srha.

5. Podesite visinu reznog kotaci¢a na prikladnu visinu. Poravnajte rezni
kotaci¢ s oznakom na cijevi.
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NAPOMENA: Za podeSavanie visine sklopa reznog kotacica, gurnite
rucku na desno i premjestite trn kotaci¢a pomicanjem rucke gore ili dolje.

6. Spustajte rucku sve dok potporni valjci ne dotaknu cijev (slika 4). Stavite
sklopku ON/OFF (ukljug.fisklju¢.) u polozaj ON (ukljug.).

Oprez: Cijev ¢e se poceti okretati. Odmaknite ruke od krajeva cijevi jer
mogu imati hrapave ili oStre rubove.

7. PritiS¢ite rucku polako i jednoli¢no dok cijev ne bude prerezana. Nemojte
silom tjerati reza¢ u radni komad. To Ce oStetiti i skratiti radni vijek reznog
kotacica.

8. Popustite pritisak na rucku, ali tako da rezni kotaci¢ jo$ uvijek bude u
dodiru s nosecim valjcima (slika 5). Valjci ¢e poduprijeti cijev tako da ne
padne na tlo.

9. Stavite sklopku ON/OFF (uklju¢./isklju¢.) u polozaj OFF (iskljuc.).

10. Uklonite cijev sa stroja. Podignite rucku rezaCa na najvisi polozaj.

Skidanje nutarnjeg srha cijevi

NAPOMENA! Skida¢ srha spada u dodatnu opremu i prodaje se zasebno.

1. Stavite sklopku ON/OFF (ukljug./isklju€.) u polozaj ON (uklju¢.).

2. Uklonite nutarniji srh cijevi tako da postavite cijev na konus skidaca i
lagano pritisnete. Dugacke cijevi treba staviti na podmetace za cijevi.
Upozorenje: DrZite prste dalje od konusa skidaca srha i kraja cijevi.

3. Stavite sklopku ON/OFF (uklju¢./isklju¢.) u polozaj OFF (iskljuc.).

Pribor

Upozorenje: Samo ovi RIDGID proizvodi su odobreni za rad s reznim strojem
za nehrdajuce Celi¢ne cijevi. Pribor namijenjen za uporabu s drugom opremom
moze biti opasan pri uporabi s ovim strojem. Radi izbjegavanja teskih ozljeda
koristite samo pribor koji je naveden dolje.

Kataloski br. Opis
33541 Skida¢ nutarnjeg srha

Zamjenski rezni kotaCici

Kataloski br. Opis
33551 Rezni kotaci¢ za nehrdajuci Celik u teSkim
uvjetima

RIDGID podmeta¢ za cijevi za primjenu sa reznim strojem za nehrdajuce
celicne cijevi br. 122

+VJ 98 catno 56657

+ RJ 98 catno 56672

Upute o odrzavanju
Upozorenje: Stroj mora biti iskop¢an iz izvora napajanja elektricnom
strujom prije odrzavanja ili bilo kakvih podesavanja.

Podmazivanje
Odrzavajte tanki sloj ulja na nosacu i trnu, i na osovini reznog kotacica.
NAPOMENA: Nije potrebno podmazivati valjke.

Valjci
Uklanjajte prljavstinu i naslage s valjaka.

Zamjena reznog kotacica

Smatra se da je rezni kotaci¢ istroSen kada rub postane nazup&an.

1. Otpustite boéni vijak i uklonite zadrZavajuéi nosa¢ kotacica (slika 6).
Bocni vijak mora ostati umetnut u leZiste kako bi zadrzao zateznu
oprugu.

2. Uklonite vijak reznog kotacica i zamijenite rezni kotacic.

3. Vratite zadrzavajuci nosac kotacica i pritegnite bo¢ni vijak.

Motor

Motor ima funkciju pracenja temperature koja ga iskljucuje u slucaju
pregrijavanja. Za vracanje termostata na nisticu pricekajte priblizno 15 minuta
dok se motor ne ohladi i uklonite donji poklopac. Pritisnite crveni gumb na
strani motora nasuprot skidacu srha.

Upozorenje: Da biste izbjegli strujni udar, prije skidanja poklopca provijerite je
li stroj iskop€an iz struje.

Vratite poklopac i ukopCajte stroj u elektri€nu uticnicu. Stavite sklopku ON/
OFF (uklju¢./isklju¢.) u polozaj ON (ukljuc.). Ako se motor ne moze upaliti
ili se pregrijavanje ponavlja tijekom normalne uporabe, stroj treba odnijeti u
ovlasteni servisni centar.

U vezi svih drugih popravaka i odrZzavanja, odnesite stroj u ovlasteni RIDGID
servisni centar.
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Urzadzenie 122 do obcinania rur ze stali

nierdzewnej

Instrukcja obstugi

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem
A uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie

) zapozna¢ sie z tymi zaleceniami oraz z
dotaczong broszurg dotyczaca bezpieczenstwa. W
przypadku wystapienia watpliwosci dotyczacych
jakiegokolwiekaspektuuzytkowaniategonarzedzia
nalezy skontaktowac¢ sie z dystrybutorem firmy
RIDGID, aby uzyskac¢ wiecej informacji.

Skutkiem braku zrozumienia i nie przestrzegania
wszystkich zalecen moze by¢ porazenie pradem
elektrycznym, pozar i/lub powazne obrazenia
ciala.

NALEZY ZACHOWAC TE ZALECENIA!
Urzadzenie 122 do obcinania rur ze stali
nierdzewnej

Opis, dane techniczne i wyposazenie standardowe
Dane techniczne

Srednice rur ........... 12 mm do 60 mm - rury ze stali nierdzewne;j
(maks. grubos¢ Scianki 1,5 mm)

Silnik

TYP: e s indukcyjny 230 V/50 Hz
MOC W WALACH ... 360
Predkos¢ obrotowa obr/min ...........coceveienreieeseeeeerenens 450
Pobér pradu elektrycznego w amperach .........ccccccovvevrrvirierennns 1.8

Wymiary

Wysokos¢
Szerokos¢
Glebokos¢

Wyposazenie pomochicze

Nr katalogowy Opis

33541 Rozwiertak wewnetrzny
33551 Kétko tnace do stali nierdzewnej

Patrz rysunek 1

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Montaz wyposazenia pomocniczego

Ostrzezenie: Przed przystapieniem do montazu wyposazenia pomocniczego
lub jakichkolwiek regulacji nalezy upewnic sie, czy urzadzenie jest odtgczone
od zrodia zasilania.

Rozwiertak

1. Zdjag¢ ostone z przedniego watka.

2. Zatozy¢ rozwietrak na watek i zamocowac wkretem dociskowym M6.
Patrz rysunek 2 - Montaz rozwiertaka

Sprawdzenie maszyny

Ostrzezenie: Czynnosci te wykona¢ kazdym uzyciem urzadzenia.

1. Upewni¢ sig, czy urzadzenie jest odtgczone od gniazdka zasilania oraz,
czy przefacznik kotyskowy ON/OFF (WLACZONE/WYLACZONE) jest
ustawiony w potozeniu OFF (WYLACZONE).

2. Sprawdzi¢ krawedz tnaca kdtka tnacego oraz ostrze rozwiertaka pod
wzgledem zuzycia i/lub uszkodzenia. Wymieni¢ w razie potrzeby.

3. Sprawdzi¢, czy nie doszio do uszkodzenia przewodu zasilajacego i
wtyczki. Jesli wtyczka zostata zmodyfikowana, brakuje styku uziemienia
lub uszkodzony jest przewod, nie nalezy uzywac urzadzenia, dopoki
przewdd iflub wtyczka nie zostanie wymieniona.

4. Oczyscic rolki z brudu i czastek metalu. Rolki musza by¢ utrzymywane w
czystosci, aby zapewni¢ wiasciwg sprawnos¢ dziatania urzadzenia.

5. Sprawdzi¢ urzadzenie pod wzgledem uszkodzen, brakéw, niewtasciwego
ustawienia lub zakleszczenia czesci, a takze wszelkich innych stanéw,
ktore mogtyby mie¢ niekorzystny wptyw na bezpieczne, normalne
uzytkowanie urzadzenia. W przypadku stwierdzenia wystepowania
jakiegokolwiek z tych standw, nie nalezy uzywac urzadzenia dopoki
wszelkie usterki nie zostang usuniete.

6. W razie potrzeby nasmarowac urzadzenie zgodnie z Instrukcjg
konserwacii.

7. Uzywac kotek tnacych i elementéw wyposazenia pomocniczego, ktore
zostaty przeznaczone do tego urzadzenia i odpowiadajg wymaganiom
danego zastosowania. Wiasciwe czesci i elementy wyposazenia
pomocniczego zapewniajg mozliwos¢ prawidtowego i bezpiecznego
wykonania zadania. Uzywanie w tym urzadzeniu elementow
wyposazenia pomocniczego przeznaczonych dla innego sprzetu moze
by¢ niebezpieczne.

8. Oczysci¢ z oleju, smaru i zanieczyszczen wszystkie uchwyty i
elementy sterownicze. Zmniejsza to ryzyku doznania obrazen wskutek
wyslizgniecia sie narzedzia lub elementu sterowniczego z dtoni.

Przygotowanie urzqdzenia do pracy

1. Umiesci¢ urzadzenie na ptaskim, poziomym stole warsztatowym.
Przykreci¢ urzadzenie $rubami do stotu warsztatowego wykorzystujac
otwory montazowe znajdujace sie z tytu urzadzenia. Skutkiem
zaniedbania ustawienia urzadzenia na stabilnym stole warsztatowym
moze by¢ przewrocenie sie urzadzenia i powazne obrazenia ciata.

Ostrzezenie:

2. Jezeli obcinana rura wystaje wiecej niz cztery 1,2 m poza urzadzenie,
nalezy uzy¢ jednego lub wigcej stojakow do rur, aby unikna¢ spadniecia
rury.

3. Przylaczy¢ urzadzenie do gniazdka elektrycznego.

Instrukcja obstugi

Ostrzezenie: Obstugujac urzadzenie nie ubiera¢ rekawic ani luznej
odziezy. Zapinac guziki rekawow i bluzy roboczej. Zawsze zaktadac¢
ostone na oczy, aby chroni¢ je przed pytem i innymi obcymi ciatami.
Palce i dionie trzymac z dala od rozwiertaka i rolek. Zmniejsza¢ ryzyko
pochwycenia i obcigcia. Odpowiednio podpiera¢ diugie odcinki rur.
Stosowac podparcia rur firmy RIDGID w przypadku odcinkéw rur o
diugosci przekraczajacej 1,2 m.
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Obcinanie rury

1. Zaznaczy¢ na rurze zadang dtugosc.

Przestroga: Nie obcina¢ rur, ktore sa skrzywione w widocznym
stopniu. Przy cigciu skrzywionych rur wystepujg nadmierne drgania.

2. Podnies¢ uchwyt obcinaka urzadzenia na maksymalng wysoko$¢, aby
zapewni¢ migjsce dla rury (Rysunek 3).

3. Umiescic rure na rolkach w taki sposdb, aby oznaczenie miejsca ciecia
znajdowato sie pod kotkiem tnacym.

4. Przyja¢ prawidtowg pozycje dla zachowania réwnowagi i kontroli nad
urzadzeniem.

+  Ustawic sie przodem w kierunku uchwytu obcinaka i rolek
napedowych.

+  Zadba¢ o wygodny dostep do przetacznika ON/OFF (WLACZONE/
WYLACZONE).

+Dionie i palce trzyma¢ z dala od rozwiertaka.

5. Ustawic zespot kotka thacego na wysokosci zapewniajacej dogodng
pozycje. Ustawi¢ kdtko tnace w jednej linii z oznaczeniem miejsca ciecia
narurze.

UWAGA: W celu dostosowania wysokosci zespotu kotka tnacego
nalezy pchna¢ uchwyt w prawa strong i zmieni¢ potozenie kotka
pozycjonujacego przesuwajac uchwyt w gore lub w dét.

6. Obnizy¢ uchwyt az do zetknigcia rolek podtrzymujacych kétka thacego
z rurg (Rysunek 4). Obroci¢ przetacznik ON/OFF (WLACZONE/
WYLACZONE) do pofozenia ON (WLACZONE).

Przestroga: Rura bedzie obracac sie. Dtonie trzymac z dala od koAcow
rury, ktére moga mie¢ zadziory lub ostre krawedzie.

7. Nacisk na uchwyt nalezy przyktada¢ powoli w sposob ciagly, az do
obciecia rury. Nie stosowac zbyt duzego nacisku kotka tngcego na
obcinang rure. Moze to spowodowac uszkodzenie i skrocenie okresu
uzytkowania kotka tnacego.

8. Zmniejszy¢ nacisk na uchwyt, ale nadal utrzymywac rolki podtrzymujace
kotka tnacego w zetknigciu z rurg (Rysunek 5). Rolki beda podtrzymywaé
rure, aby nie spadta na podtoze.

9. Obrdci¢ przetacznik ON/OFF (WLACZONE/WYLACZONE) do
potozenia OFF (WYLACZONE).

10. Wyja¢ oba odcinki rury z urzadzenia. Podnie$¢ uchwyt obcinaka na
maksymalng wysoko$¢.

Rozwiercanie wewnetrzne rury

UWAGA! Rozwiertak stanowi wyposazenie pomocnicze i jest sprzedawany

oddzielnie.

1. Obréci¢ przetacznik ON/OFF (WLACZONE/WYLACZONE) do potozenia
ON (WLACZONE).

2. Usuna¢ zadziory z wewnetrznej krawedzi rury naktadajac rure na stozek
rozwiertaka i lekko naciskajac. Dtugie odcinki rur nalezy podpiera¢
odpowiednimi stojakami do rur.

Ostrzezenie: Palce trzyma¢ z dala od stozka rozwiertaka i koncowki
rury.

3. Obroci¢ przetacznik ON/OFF (WLACZONE/WYLACZONE) do potozenia
OFF (WYLACZONE).

Wyposazenie pomocnicze

Ostrzezenie: Tylko ponizsze produkty firmy RIDGID sg przeznaczone do
uzywania z urzadzeniem do obcinania rur ze stali nierdzewnej. Elementy
wyposazenia pomocniczego przeznaczone do stosowania z innymi
narzedziami moga stwarza¢ niebezpieczenstwo w przypadku uzywania z tym
urzadzeniem.

Aby unikng¢é powaznych obrazen ciata, nalezy uzywac tylko wymienione
ponizej elementy wyposazenia pomocniczego.

Nr katalogowy Opis

33541 Rozwiertak wewnetrzny

Zamienne kotka tnace

Nr katalogowy Opis

33551 Kétko tnace do stali nierdzewnej
przeznaczone do pracy przy duzym
obcigzeniu

Stojaki RIDGID do rur zalecane do stosowania z urzadzeniem do
obcinania rur ze stali nierdzewnej nr 122

+ VJ 98 nrkat. 56657

+ RJ 98 nrkat. 56672

Zalecenia dotyczace konserwacji

Ostrzezenie: Przed przystapieniem do wykonywania jakichkolwiek
czynnosci konserwacyjnych lub regulacyjnych nalezy upewnic¢ sie, czy
urzadzenie zostato odtaczone od zrédta zasilania.

Smarowanie

Utrzymywa¢ cienka warstwe oleju na mechanizmie zebatkowym oraz na
watku kétka tnacego.

UWAGA: Rolki nie wymagajg zadnego smarowania.

Rolki
Rolki utrzymywa¢ w czysto$ci, wolne od zanieczyszczen i czastek metalu.

Wymiana kétka tnacego

Kétko tnace uwaza sie za zuzyte w przypadku wyszczerbienia krawedzi

tnace;.

1. Poluzowac $rube pasowanaq i zdja¢ zespdt docisku kotka (Rysunek 6).
Nalezy zadbac, aby $ruba pasowana pozostata w oprawce przytrzymujac
sprezyne rozciagang na swym miejscu.

2. Odkreci¢ srube kdtka tnacego i wymienic kétko tnace.

3. Zatozy¢ z powrotem zespdt docisku kotka i dokrecié $rube pasowana.

Silnik

Silnik  jest zaopatrzony w uktad termicznego zabezpieczenia
przecigzeniowego, ktory wytacza silnik w przypadku nadmiernego
rozgrzania. W celu ponownego ustawienia termicznego zabezpieczenia
przecigzeniowego nalezy odczeka¢ okoto 15 minut na ostygniecie silnika
oraz zdja¢ dolng pokrywke. Wcisna¢ czerwony przycisk znajdujacy sie po
przeciwnej stronie silnika niz rozwiertak.

Ostrzezenie: Aby unikng¢ porazenia pradem elektrycznym, nalezy upewnic¢
sie przed zdjeciem pokrywki, czy urzadzenie zostato odtaczone od zrodia
zasilania.

Zatozy¢ pokrywke z powrotem i przytaczy¢ urzadzenia do gniazdka
elektrycznego. Obréci¢ przetacznik ON/OFF (WLACZONE/WYLACZONE)
do potozenia ON (WLACZONE). Jesli urzadzenie nie uruchamia sie lub
ustawicznie wiacza sie termiczne zabezpieczenie przecigzeniowe podczas
normalnej eksploatacji, urzadzenie nalezy przekaza¢ do Autoryzowanego
centrum serwisowego.

W przypadku koniecznodci  wykonania wszelkich innych czynnosci
serwisowych | konserwacyjnych, urzadzenie trzeba przekazac do
autoryzowanego przez firme RIDGID centrum serwisowego.
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Magina de taiat conducte din otel
inoxidabil 122

Instructiuni de
exploatare

AVERTIZARE! Cititi cu atentie aceste
A\instruc;iuni si brosura cu masurile
de sigurangé inainte de a utiliza
acest echipament. In cazul unor incertitudini
privind utilizarea acestei masini, luati legatura
cu distribuitorul RIDGID pentru informatii

suplimentare.

Neintelegerea si nerespectarea tuturor instruc-
tiunilor poate cauza electrocutari, incendii gi/sau
accidentari grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

Magina de taiat conducte din otel inoxidabil 122

Descriere, specificatii si echipament standard

Specificatii
Capacitatea ..o Conducte din otel inoxidabil cu
..................................................... diametre de la 12 mm la 60 mm
(grosimea max. a peretelui: 1,5 mm)
Motor
Tip 230V/50Hz inductie
1010 LSOO 450
AMPETT oottt 1,8
Greutate .........c.ccooveveiiee s 23 kg
Dimensiuni
INAIIME oo 37 cm
Latime
AJANCIME ..o 39cm
Accesorii
Nr. catalog Descriere
33541 Alezor
33551 Disc de téiere din otel inoxidabil

Consultati Figura 1

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Montarea accesoriilor
Avertisment: Asigurati-va ca masina este scoasa din priza de alimentare de la
retea inainte de a efectua montarea accesoriilor sau de a face vreun reglaj.

Alezorul

1. Scoateti capacul de pe axul frontal.

2. Montati alezorul pe ax cu un surub de blocare M6.
Consultati Figura 2 - Montarea alezorului

Inspectia maginii

Avertisment: Inaintea fiecérei utilizari.

1. Asigurati-va ca magina este scoasa din priza iar intrerupatorul basculant
este in pozitia OFF (decuplat).

2. Inspectati muchia taietoare a discului de taiere si lamei alezorului pentru
uzuré si/sau deteriorari. nlocuiti dacé este necesar.

3. Inspectati cordonul de alimentare si fisa pentru deteriorari. Daca fisa
a fost modificata, lipseste stiftul de impamantare sau cordonul este
deteriorat, nu folositi masina pana nu inlocuiti cordonul gi/sau figa.

4. Curatati murdaria si reziduurile de pe role. Rolele trebuie pastrate curate
pentru a asigura functionarea corespunzatoare a masinii.

5. Inspectati masina pentru depistarea pieselor sparte, lipsé sau nealiniate,
cét si oricdror alte stari care pot afecta functionarea normala si in conditii
de sigurantd a masinii. Dacé sesizati oricare din aceste stari, nu folositi
masina pana nu remediati problema.

6. Ungeti masina, daca e cazul, conform instructiunilor pentru intretinere.

7. Utilizati discuri de taiere si accesorii destinate maginii dumneavoastra
si conforme necesitatilor aplicatiei. Piesele si accesoriile corecte permit
efectuarea cu succes si in conditii de siguranta a lucrérii. Utilizarea cu
aceasta masina a unor accesorii destinate altor echipamente poate fi
periculoasa.

8. Curéatati tot uleiul, unsoarea sau murdaria de pe toate manetele si
comenzile. Aceasta reduce riscul de accidentare datoritd alunecarii din
méana a unei scule sau a unei comenzi.

Pregatirea masinii

1. Amplasati masina pe un banc de lucru plat, orizontal. Fixati cu suruburi
masina pe banc, utilizand orificile de montare din spatele unitatii.
Neamplasarea pe un banc de lucru stabil poate cauza rasturnare si
accidentare grava.

Avertisment:

2. Daca piesa de prelucrat iese cu mai mult de patru (4) picioare (1,2 metri)
din masina, utilizati unul sau mai multe stative pentru conducte pentru a
preveni caderea ei.

3. Conectati masina la o priz& de curent electric.

Instructiuni de exploatare

Avertisment: Nu purtati manusi sau imbracaminte larga cand lucrati

la magina. Pastrati manecile si hainele stranse la corp. intotdeauna
purtati ochelari de protectie pentru a va apara ochii de murdarii si

alte obiecte straine. Feriti-va degetele i méinile de alezor i role.
Reduceti astfel riscul de accidentare prin prindere si taiere. Sprijiniti
in mod corespunzator conductele lungi. Utilizati stative RIDGID pentru
conducte mai lungi de 1,2 m.

Taierea conductei

1. Marcati conducta la lungimea dorita.
Precautie: Nu taiati conducte vizibil curbate. Taierea conductelor
curbate va cauza vibratii excesive.

2. Ridicati maneta masinii de tdiat la inaltimea sa maxima pentru a asigura
distanta necesara conductei (Figura 3).
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3. Plasati conducta pe role astfel incat semnul de taiere sa fie sub discul de
taiere.

4. Luati pozitia corecta de lucru pentru a asigura echilibrul corespunzator i
controlul unitatii.

+ Stati cu fata la maneta masinii de taiat si la rolele de antrenare.
+ Asigurati-vd c& aveti un acces convenabil la intrerupator.
+  Feriti-va mainile si degetele de alezor.

5. Potriviti inaltimea ansamblului discului de téiere intr-o pozitie
convenabila. Aliniati discul de taiere cu semnul de pe conducta.

NOTA: Pentru a regla inéltimea ansamblului discului de taiere, impingeti
maneta spre dreapta si schimbati pozitia boltului de pozitionare miscand
maneta in sus sau in jos.

6. Coborati maneta pana cand rolele de sprijin ale discului de téiere ating
conducta (Figura 4). Aduceti intrerupatorul in pozitia ON (cuplat).
Precautie: Conducta se va rofi. Feriti-va mainile de capetele conductei,
aceasta putand avea bavuri sau muchii ascutite.

7. Apasati maneta incet si continuu pana ce conducta este taiata. Nu fortati
discul de taiere in piesa de prelucrat. Aceasta va deteriora si va scurta
viata discului de taiere.

8. Slabiti apasarea manetei, dar lasati rolele de sprijin ale discului de taiere
in contact cu conducta (Figura 5). Rolele vor tine conducta, neldsand-o
sa cada.

9. Aduceti intrerupatorul in pozitia OFF (decuplat).

10. Scoatet| conducta din masina. Ridicati maneta masinii la inaltimea sa
maxima.

Alezarea diametrului interior al conductei

OBSERVATIE! Alezorul este un accesoriu si este vandut separat.

1. Aduceti intrerupatorul in pozitia ON (cuplat).

2. Tndepértat,i bavurile din interiorul conductei, plasand conducta peste
conul alezorului si apasand usor. Conductele cu lungimi mai mari trebuie
sprijinite pe stative pentru conducte.

Avertisment: Feriti-va degetele de conul alezorului si de capatul
conductei.

3. Aduceti intrerupétorul in pozitia OFF (decuplat).

Accesorii

Avertisment: Numai urmatoarele produse RIDGID sunt destinate sa
functioneze cu Magina de téiat otel inoxidabil. Alte accesorii destinate utilizarii
cu alte scule pot deveni periculoase cand sunt utilizate pe aceasta masina.
Pentru a preveni accidentarea grava, utilizati numai accesoriile prezentate
mai jos.

Nr. catalog Descriere
33541 Alezor

Discuri de taiere de schimb

Nr. catalog Descriere
33551 Disc de téiere din otel inoxidabil de inalta
densitate

Stative RIDGID pentru conducte, recomandate pentru a fi utilizate cu
Magina de taiat conducte din otel inoxidabil nr.122

+ VJ98nr. cat. 56657

+ RJ98nr. cat 56672

Instructiuni pentru intretinere
Avertisment: Asigurati-va ca magina este scoasa din priza de curent
electric inainte de a efectua lucrari de intretinere sau reglaje.

Ungerea

Mentineti un strat subtire de ulei pe cremaliera si pinion si pe axul discului
de taiere.

NOTA: Nu este necesar ungerea rolelor.

Rolele
Mentineti rolele curate si fara murdarii si reziduuri.

Inlocuirea discului de téiere
Discul de taiere este considerat uzat cand muchia de taiere devine crestata.
1. Slabiti surubul cu umar si indepartati sania de fixare a discului
(Figura 6). Asigurati-va ca surubul cu umar raméane in ax pentru a
mentine pe loc arcul de tensionare.
2. Scoateti surubul discului de téiere si inlocuiti discul de taiere.
3. Montati la loc sania de fixare a discului si strangeti surubul cu umar.

Motorul

Motorul este echipat cu un dispozitiv de suprasarcina termica ce decupleaza
motorul in caz de supraincélzire. Pentru a reseta dispozitivul de suprasarcina
termicd, asteptati circa 15 minute pentru ca motorul s se raceasca si scoateti
capacul de fund. Apasati butonul rosu situat la capatul motorului, opus
alezorului.

Avertisment: Pentru prevenirea electrocutarii, asigurati-va c& masina este
scoasa din priza inainte de a scoate capacul.

Puneti la loc capacul si conectati masina la priza de curent electric. Aduceti
intrerupétorul in pozitia ON (cuplat). Dacd motorul nu porneste sau dispozitivul
de suprasarcina termica se declangeaza continuu in timpul utilizarii normale,
masina trebuie dusa la un Centru de service autorizat.

Pentru toate celelalte operatiuni de service i intretinere, duceti magina la un
centru de service autorizat RIDGID.
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Vystruznik
1. Sejméte krytku pfedniho hfidele.
@ 2. Vystruznik namontujte do hfidele zavrtnym Sroubem M6.
Viz obréazek 2 - Montaz vystruzniku
Délici stroj na nerezové trubky 122 Kontrola stroje
Y Pozor: Pfed kazdym pouZitim.
N aVOd k o bs I u Ze 1. Zkontrolujte, zda je zastrcka odpojena a kolébkovy spina¢ ON/OFF je
pfepnut do polohy OFF.
2. Prohlédnéte si bfit déliciho kolecka a ostfi odhrotovaci frézy zda nejsou
UPOZORNENI! Pfed pouzivanim tohoto opotfebeny a/nebo poskozeny. V pfipadé potfeby je vyméiite.
/A\ zafizeni si peclivé proététe tento navod 3. Prohlednéte napdjeci kabel a zastrcku, zda nejsou poskozeny. Kdyz je
,a prilozenou pfiruéku o bezpeénosti pfi u zastrcky néjaka zména, chybi ochranny kolik nebo kdyz je poSkozeny

kabel, stroj nepouzivejte do té doby, pokud kabel nebo zastréka nejsou

praci. Pokud si nejste pfi pouzivani tohoto naradi vyménény.

v nékteré véci jisti, spojte se se svym dodavatelem 4. U valetk odistéte nedistotu a pevné Eastice. Aby byl zajistén spravny
RIDGID pro poskytnuti dalSich informaci. chod stroje, musi byt valedky udrzovany v Gistotg.

5. Zkontrolujte si, zda na stroji nejsou poSkozené, chybéjici, nesouosé Casti
Neporozuméni a nedodrzeni veskerych pokyni nebo nechybi spojovaci soucastky nebo zda nevznikly jiné oklolnosti,

které mohou ovlivnit bezpecny a norméalni provoz stroje. Pokud néktera
z téchto okolnosti existuje, stroj nepouzivejte do té doby, az budou
v8echny zévady odstranény.
) 6. V pfipadé potfeby stroj namazte podle navodu k Udrzbé.
UCHOVEJTE TENTO NAVOD! 7. Pouzivejte Fezaci koletka a pfislusenstvi, které je pro vas stroj uréené
a vyhovuje vasim potfebam. Spravné dily a pfisluSenstvi vam umozni
Uspésné a bezpec€né pracovat. PfisluSenstvi zkonstruované pro

muze byt pri¢inou zasazeni elektrickym proudem,
pozaru a/nebo vazného poranéni osob.

Délici stroj na nerezové trubky 122 pouzivani s jinym zafizenim mize byt pfi pouzivani s timto strojem
nebezpecné.
Popis, specifikace a standardni pfislusenstvi 8. Rukojeté a ovladaci prvky &istéte od oleje, mazadla a negistot. Snizuje
Specifikace to riziko Urazu zavinéného nastrojem nebo vyklouznutim uchopeného
ovladaciho prvku.
Kapacita .............ccceounee. primér od 12 mm do 60 mm - trubky z
................................ nerezové ocele (max. tioustka stény 1,5 mm) Priprava stroje
1. Stroj umistéte na plochy, vodorovny pracovni stdl. Stroj pfisroubujte
Motor k pracovnimu stolu pomoci montaznich otvor(i umisténych v zadni ¢asti
TYP oo 230V/50Hz indukeni jednotky. KdyZ se stroj nepfipevni na pevné stojici pracovni stll, mize se
WD oo e 360 preklopit a zplsobit vazné zranéni.
Pozor:
2. Kdyz obrobek pfe¢niva stroj pouzijte jeden nebo vice stojand na trubky,
aby trubka nespadla.

3. Pfipojte zastrcku stroje k elektrické zasuvce.

Névod k obsluze

Pozor: Pfi obsluze stroje nenoste rukavice nebo volny odév. U rukavu
a kabatu si zapnéte knofliky. Vzdy pouzivejte pomiicky na ochranu
oci, abyste o€i chranili pfed necistotou a jinymi cizimi predméty.
Nepfiblizujte se rukama k vystruzniku a valeck(im. SniZujte riziko
Pfislusenstvi zachyceni a pofezani. Trubky velké délky Fadné podeprete. U trubek
delSich nez 1,2 m pouzivejte podpéry trubek RIDGID.

C. katalogu Popis
33541 throtovaci fréza vnitiniho priméru Rezani trubky
33551 Rezaci kolecko na trubky z nerezové oceli 1. Oznatte pozadovanou délku potrubi.
Vystraha: Nefezte viditelné ohnuté trubky. Pfi fezani ohnutych trubek
Viz obrazek 1 vznikaji nadmémé vibrace.
2. Zvednéte paku stroje pro fezani zcela nahoru, aby se vytvofil prostor pro
Sestava prislusenstvi trubku (obrazek 3).
Pozor: Pfed zahajenim montéZe pfisluSenstvi nebo provadéni jakehokoli 3. Trubku polozte na vélecky tak, aby znacka pro fez byla umisténa pod
sefizovani zkontrolujte, zda je zastr¢ka odpojena od zdroje elektrického délicim koleckem.
proudu. 4. Zaujméte spravné postaveni pro obsluhu, aby ste pfi obsluze jednotky
stali pevné.
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+  Stljte Celem k pace pro fezani a hnacim vale¢kim.
+ Presvédcte se, ze mate pohodiny pfistup ke spinaci ON/OFF.
+  Nepfiblizujte se rukama a prsty k odhrotovaci fréze.

5. Sefidte sestavu déliciho kolecka na pfislusnou vysku. Ustavte znacku na
trubce podle déliciho kolecka.

POZNAMKA: Pro sefizeni vysky sestavy déliciho koletka presufite paku
doprava a pohybem paky nahoru a dolt prestavte polohovaci ¢ep.

6. Paku presouvejte smérem dolli, az se pfidrzovaci valecky fezaciho
kolecka dotknou trubky (obrazek 4). Otoéte spina¢ ON/OFF do polohy
ON.

Vystraha: Trubka se bude otacet. Nepriblizujte se rukama ke konciim
trubky, které mohou mit ostré hrany.

7. Zvolna a bez pferuseni stlaCujte paku, az je trubka pfefiznuta. Délici
kolecko do obrobku netlacte velkou silou. PoSkozuje to délici kole¢ko
a snizuje jeho Zivotnost.

8. Tlak na paku snizte, ale ponechte pfidrzovaci valecky déliciho kolecka
ve styku s trubkou (obréazek 5). Vale¢ky trubku pfidrzi, aby nespadla na
zem.

9. Otocte spina¢ ON/OFF do polohy OFF.

10. Trubku vyjméte ze stroje. Zvednéte paku stroje pro fezani zcela nahoru.

Odhrotovani vnitiniho praméru trubky.

POZNAMKA! Odhrotovaci fréza je prisludenstvi a prodava se samostatné.

1. Otocte spina¢ ON/OFF do polohy ON.

2. Odstrante ostrou hranu uvnitf trubky tak, ze trubku nasadite na trn
odhrotovaci frézy a jemné pfitlacite. Dlouhé trubky je tfeba podpirat
stojany na trubky.

Pozor: Nepriblizujte se prsty trnu odhrotovaci frézy a konci trubky.

3. Otocte spina¢ ON/OFF do polohy OFF.

Prislusenstvi

Pozor: Pro provoz déliciho stroje nerezovych trubek byly zkonstruovany
pouze nasledujici pfisluSenstvi firmy RIDGID. Jiné pfisluSenstvi,
zkonstruované pro pouzivani s jinym zafizenim, se mlze pfi pouzivani s timto
strojem stat nebezpecnym. Aby nedoslo k vaznym Grazim, pouzivejte pouze
pfisluSenstvi, které je uvedeno nize.

C. katalogu Popis

33541 Odhrotovaci fréza vnitfniho priméru

Nahradni délici kolecka

C. katalogu Popis

33551 Délici kole¢ko na nerezové trubky

Stojany na trubky RIDGID pro pouziti s délicim strojem na nerezové
trubky ¢. 122

+VJ 98 katalogové ¢islo 56657

+  RJ 98 katalogové Cislo 56672

Névod na udrzbu
Pozor: Pred zahajenim tdrzby nebo provadéni jakéhokoli sefizovani
zkontrolujte, zda je zastrcka odpojena od zdroje elektrického proudu.

Mazani

Na ozubnici s pastorkem a hfideli fezaciho koletka udrZujte slaby olejovy
film.

POZNAMKA: Valecky neni treba mazat.

Valecky
Vale¢ky zbavujte necistoty a pevnych ¢astic.

Vyména déliciho kolecka

Délici kolecko je opotiebované, kdyz hrana ufiznutého konce zacina byt

roztfepena.

1. Povolte osazeny Sroub a odeberte drzak kolecka (obrazek 6). Davejte
pozor na to, aby osazeny Sroub zUstal ve vietenu a pfidrzel tacnou
pruzinu v poloze.

2. VySroubuijte Sroub déliciho kolecka a délici koleCko vymérite.

3. Drzak kole¢ka opét namontujte a utdhnéte osazeny Sroub.

Motor

Motor je vybaveny tepelnou pojistkou, ktera v pfipadé prehiati motor vypne.
Pro vynulovani tepelné pojistky asi 15 minut vyckejte, aby motor vychladl
a odmontujte dolni kryt. Stisknéte Cervené tlacitko umisténé na konci motoru
naproti unaseci odhrotovaci frézy.

Pozor: Pfed odmontovanim krytu zkontrolujte, zda je zéstrcka stroje odpojena
od zdroje elektrického proudu, aby nedo$lo k zasazeni elektrickym proudem.
Kryt namontujte a zastrcku stroje pfipojte k zasuvce elektrického proudu.
Otocte spinat ON/OFF do polohy ON. Kdyz se motor nerozbéhne nebo
tepelna pojistka nepretrzité pfi normalnim pouzivani vypina, musi byt stroj
pfedan do autorizované opravny.

Pri kazdé jiné potfebé servisu a udrzby predejte stroj do nékteré, firmou
RIDGID autorizované opravny.
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Sorjatlanito

1. Vegyik le a mells6 tengely zarosapkajat.
2. Szereljlk fel a sorjatlanitét a tengelyre az M6 hernyocsavarral.
Lasd 2. abra - A sorjatlanito felszerelése

122 rozsdamentes acélcs6-vagogép A gép ellenérzése

Figyelmeztetés: Minden hasznélat elétt.

1. Ugyeljiink arra, hogy a gép ki legyen huzva a csatlakozoaljzatbdl, és
hogy a BE/KI (ON/OFF) valtokapcsolo OFF allasba legyen téve.

2. Ellenérizzik a vagokerék vagoélét és a sorjatlanitot, hogy nincs-e rajtuk

Hasznalati utmutato

FIGYELMEZTETES! Olvassuk el kopas és/vagy seérilés. Szlikség esetén cseréljik ki az alkatrészt.
figyelmesen ezt a hasznalati utmutatét 3. Ellendrizzlik a haldzati csatlakozdzsinort és a dugaszt, hogy nincs-e
é6s a hozza tartozé biztonségi fiizetet rajtuk sértlés. Ha a dugasz modositasra kerilt, hianyzik a

foldeléérintkezd vagy ha a csatlakozdzsindr sériilt, ne hasznaljuk a gépet

a berendezés hasznalatba vétele el6tt. Ha a addig, amig a zsinort és/vagy a dugaszt ki nem cseréltiik.

berendezés hasznalataval kapcsolatos barmilyen 4. Tisztitsuk le a szennyez6dést és a piszkot a gorgokrél. A gorgéket tisztan
kérdésben bizonytalanok vagyunk, vegyiik fel kell tartani, hogy biztositsuk a gép megfeleld mikodését.
a kapcsolatot a RIDGID kereskedével, aki az 5. Ellendrizziik a gépet, hogy nincs-e rajta torétt, hianyzo, helytelendl

bedllitott vagy meghuzott kétéelem, vagy barmilyen méas olyan feltétel,
amely befolyasolhatja a gép biztonsagos és megfelelé miikodését. Ha az
ilyen korilmények barmelyike fennall, akkor ne hasznaljuk addig a gépet,

informaciot megadja.

Ha elmulasztjuk az 6sszes UtaSitéS megismerését amig az esetleges problémat el nem haritottuk.
és betartasat, akkor ennek aramiités, tiiz és/vagy 6. Sziikség szerint kenjiik le a gépet a Karbantartasi utasitas szerint.

~

Az adott géphez kialakitott és a felhasznalasnak megfelelé
vagokerekeket és tartozékokat hasznaljuk. A megfelel§ alkatrészek és
ORI1ZZUK MEG EZT AZ UTMUTATOT! tartozékok lehetévé teszik a munka sikeres és biztonsagos elvégzését. A
més berendezésekhez tartozo tartozékok veszélyesek lehetnek, ha
azokat ezen a gépen hasznaljuk.

sulyos személyi sériilés lehet a kovetkezménye.

122 rozsdamentes acélcs6-végégép 8. Tisztitsuk le az esetleg jelenlévo olajat, zsirt vagy szennyezédést minden
fogantyurdl és kezeléelemrdl. Ezzel lecsokkentjlik a sériilés veszélyét
Leiras, miiszaki adatok és az alapkivitelii berendezés amiatt, hogy a készlilék, illetve a kezeléelem kicsuszik a kezlinkbdl.
Miszaki adatok
A gép felallitasa
1. Agépet sik, vizszintes munkaasztalra helyezziik el. Csavarozzuk
Teljesit6képesség ..... 12-60 mm atmerdjli rozsdamentes acélcso hozz4 a gépet a munkaasztalhoz a berendezés hatoldalan talalhato
(legfeljebb 1,5 mm-es falvastagsaggal) szerel¢furatok felhasznalasaval. Ha a gépet nem stabil munkaasztalon
helyezziik el, akkor az felborulhat, és sllyos sérlilést okozhat.
Motor Figyelmeztetés:
THPUS oo 230 V/50 Hz indukcids 2. Ha a munkadarab 1,20 méternél jobban kinyulik a gépbél, akkor
Teljesitmeény-felvetel, Watt ... 360 hasznaljunk egy vagy tobb cs6tamaszt, a csé leesésének
Fordulatszam, ford/perc ..... ... 450 megakadalyozasa céljabol.
Aramfelvetel, aMPer ... 1.8 3. Csatlakoztassuk a gépet a villamos csatlakozoaljzathoz.
SUIY oo 23 kg
) Uzemeltetési utmutatd
Kiilméretek Figyelmeztetés: A gép lizemeltetése soran ne hasznaljunk kesztyiit
MBGASSAY .vvrvovvevrrversiirr 37 cm vagy laza ruhazatot. A ruhazatot, illetve a ruhaujjakat mindig tartsuk
SZBIESSEY v 43 cm begombolva. Mindig viseljiink védészemiiveget, hogy megvédjiik a
MEIYSEG .oovvrrress 39cm szemiinket a szennyezGdésektdl és egyéb repiilé részektél. Tartsuk
tavol az ujjainkat és a keziinket a sorjatlanitotol és a gorgoktol.
Tartozékok Csokkentsiik annak a kockazatat, hogy valamelyik testrésiink, illetve
a ruhazatunk felcsavarodik a forgé részre, vagy hogy megvagjuk
Katalogusszam Megnevezés magunkat. Megfeleléen tamasszuk ala a hosszabb csérészeket. Az
33541 Bels sorjatlanitd 1,2 méternél hosszabb csdvekhez hasznaljunk RIDGID csétamaszokat.
33551 Rozsdamentes acél vagokerék
Csdvéagas
Lasd az 1. abrat 1. Jeldljiik be a csovon a kivant hosszusagot.

Vigyazat: Ne vagjunk lathatéan gorbe csovet. A gérbe cs6 vagasa
tulzott vibréciéval jar.

2. Emeljlik fel a maximalis magassagba a gép vagokarjat, hogy megfeleld
helyet biztositsunk a cs6 szdmara (3. abra).

A tartozékok felszerelése

Figyelmeztetés: Ugyeljiink arra, hogy a gép hélézati csatlakozoédugasza
ki legyen huzva, miel6tt megkezdenénk a tartozékok felszerelését, vagy
barmilyen beallitast elvégeznénk.
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3. Helyezzik el a csovet a gorgdkon Ugy, hogy a vagasi jel6lés a vagokerék
alatt legyen.

4. Vegylk fel a megfeleld munkahelyzetet, hogy fenn tudjuk tartani a gép
megfelelS egyensulyat és iranyitasat.

. AIIJunk gy, hogy a vagokarral és a hajtdgorgdkkel szembenézziink.
« Ugyeljiink arra, hogy kényelmesen elérjiik az ON/OFF kapcsolét.
+ Tartsuk tavol a kezlinket és az ujjainkat a sorjatlanitotol.

5. Allitsuk be a vagokerék szerelési egység magassagat megfeleld
helyzetbe. Allitsuk a vagokereket egyvonalba a csévon talalhatd
bejeldléssel.

MEGJEGYZES: A vagokerék szerelési egység magassaganak beallitasa
céljabol toljuk a kart jobbra, és helyezziik at a helyezécsapszeget gy,
hogy a kart felfelé, illetve lefelé mozgatjuk.

6. Eresszik le a kart addig, amig a vagokerék tdmasztogorgdi felveszik
az érintkezést a csével (4. abra). Forditsuk az ON/OFF kapcsolét ON
allasba.

Vigyazat: A cs6 forog. Tartsuk tavol a keziinket a csévégektdl,
amelyeken sorja vagy éles perem lehet.

7. Lassan és folyamatosan szoritsuk le a kart addig, amig el nem vagtuk a
csovet. Ne eréltesstik bele a vagokereket a munkadarabba. Ez arthat a
vagokeréknek, és lecsokkentheti annak élettartamat.

8. Sziintessiik meg a kar leszoritasat, de tartsuk a vagokerék
tamasztogorgdit még érintkezésben a csével (5. abra). A gorgék
megtartjak a csovet, igy az nem esik le a foldre.

9. Forditsuk az ON/OFF kapcsolot OFF allasba.

10. Tavolitsuk el a csévet a géprdl. Emeljlik fel a vagokart maximalis
magassagba.

A cs6 belsé feliiletének sorjatlanitasa

MEGJEGYZES! A sorjatlanito kiilon kaphato tartozék.

1. Forditsuk az ON/OFF kapcsolét ON allasba.

2. Téavolitsuk el a sorjat a csé belsejébdl ugy, hogy a csovet ravezetjik a
sorjatlanité kipra, és kiméletesen nyomast gyakorlunk ra. A hosszabb
csdveket cs6tamaszokkal alé kell tamasztani.

Figyelmeztetés: Tartsuk tavol az ujjainkat a sorjatlanité kiptdl és a
csévégtol.

3. Forditsuk az ON/OFF kapcsolot OFF allasba.

Tartozékok

Figyelmeztetés: Csak az alabbi RIDGID termékek vannak a rozsdamentes
acel vagogéppel torténd mikodtetésre kialakitva. A mas gépekhez tartozd
tartozékok veszélyesek lehetnek, ha azokat ezzel a géppel hasznaljuk.
A stlyos sériilések elkertilése céljabol csak az alabbi felsorolasban szerepld
tartozékokat hasznaljuk.

Katalégusszam Megnevezés
33541 Belsd sorjatlanito
Tartalék vagokerekek
Katalégusszam Megnevezés
33551 Nagy igénybevételre méretezett
rozsdamentes acél vagokerék

RIDGID cséallvanyok, amelyek hasznalata a 122 rozsdamentes cél
vagogéppel ajanlott

+ VJ 98 catno 56657

+ RJ 98 catno 56672

Karbantartasi utasitas

Figyelmeztetés: Gy6zddjiink meg arrdl, hogy a gép csatlakozédugasza
ki van hdzva a halézati aljzatboél, miel6tt megkezdenénk a karbantartast,
vagy barmilyen beallitast végeznénk.

Kenés

Tartsunk allandéan vékony olajréteget a fogasridon és a nyeleskeréken,
valamint a vagokerék tengelyén.

MEGJEGYZES: A gorgék nem igényelnek kenést.

A gorg6k
Tartsuk a gorgdket tisztan és szennyezddéstdl, valamint piszoktdl mentes
allapotban.

A véagokerék kicserélése

A vagokereket akkor tekintjlk elhasznaltnak, ha a vagdéle egyenetlenné,

illetve szakadozotta valik.

1. Lazitsuk meg a vallrogzitd csavart, és vegyuk le a kerékleszoritd szant
(6. abra). Ugyeljiink arra, hogy a vallrdgzits csavar benne maradjon a
tiiskében, hogy a feszitérugdt a helyén tartsa.

2. Téavolitsuk el a vagokerék csavarjat, és cseréljiik ki a vagokereket.

3. Szereljlk vissza a kerékleszoritd szant, és hiizzuk meg a vallrogzitd
csavart.

A motor

A motor tilmelegedés elleni védékapcsoldval van ellatva, amely kikapcsolja
a motort akkor, ha az tllzottan felheviil. A tulmelegedés elleni védékapcsold
visszadllitasahoz varjunk kortilbelll 15 percet, hogy a motor leh(ljon, és
utana tavolitsuk el az also6 fedelet. Nyomjuk meg a motornak a sorjatlanitoval
ellentétes végén talalhatd vords szini gombot.

Figyelmeztetés: Az aramiités megelézése céljabdl Ugyeljlink arra, hogy
a csatlakozodugasz ki legyen hizva a halézati aljzatbol, mielétt a fedelet
levennénk.

Tegylk vissza a fedelet és csatlakoztassuk a gépet a villamos halozathoz.
Kapcsoljuk az ON/OFF kapcsolot ON allasba. Ha a motor nem indul, vagy ha
a motorvédd kapcsolé folytonosan meghtz normal izemben, akkor a gépet
egy feljogositott szerviz-kdzpontba kell vinni.

Minden egyéb karbantartas és javitas elvégzése céljabdl vigyiik a gépet egy
RIDGID felhatalmazott szerviz-kbzpontba.
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Mnxdavnua KotrNg CWARVWY aTrd

avogeidwro xaAupa 122

O0nyieg Aeitoupyiag

MPOEIAOMOIHZH! AloBaoTe aUTEG
TIG odnyieg kKAl TO  OUVODEUTIKO
) QUAAGSIO ao@alAEiag TTPOCEKTIKA TIpIV

XPNOIUOTIOINOETE QUTO TO gpyaleio. Edv éxere
OTTOIOdNTTOTE ATTOPIa OXETIKA HE TN XPHon autou
ToUu epyaAeiou, ameuBuvBeite oTOV AVTITTIPOCWITTO
ng RIDGID yia TepiococoTEPEG TTANPOPOPIES.

Edv &dev katavonoeTe Kal dev TnProeTe OAEG TIg
odnyieg, evdéxeran va TpokAnOei nAekTpomrAnsia,
PWTIA j/Kal coBaPOG TPAUHATIOHNOG.
OYANA=TE AYTEZ TIZ OAHTIEZ!
Mnxavnua kot cwAAVWY amd avoleidwro
XGAuBa 122

Mepiypaen, Mpodiaypapés kai Mpodiaypapéc Zravrap
E€omAiopou

IkavotTnTa .............. ZwhAAvag amé avogeidwto xaAuBa - dIGPETPOS
.................... 12 mm €wg 60 mm (péy. éyog Tolxwuatog 1,5 mm)

Mortép
TUTTOG e 230V/50Hz emaywyikog
WAL oo 360
ZAA ... .. 450
AMD e 18
BAPOG ..o 23 kg
AlaoTaoeig
YOG ittt 37cm
TTAGTOG vt 43 cm
BABOG .o 39cm
Bonenrikd eapTipara
Ap. kataAdyou Mepiypagn
33541 AAeCoudip eowrT. dIOPETPOU
33551 Tpoyxiokog KoTTAG yia avoteidwTo aradi
BA. Eikéva 1

ZuvappoAdynon twv Bonbntikwv e§aptnudrwv

Mpoeidotmoinon: BeBaiwbeite o1 pnydvnua éxel amoouvdebei amd v
Tpifa TTPIV TTPOXWPNAOETE O€ GUVAPUOAGYNaN BonBnTiKWY EEapTNUATWY ) OE
PUBITEIG TOU PNXavALATOG.

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

Aleloudp

1. AgaipéaTe TV TdTa amo TOV PTmPoaTIvO Ggova.

2. ZuvappohoynaTe 1o aAeCoudp aTov a¢ova pe Tnv aké@ain Bida M6.
BA. Eikéva 2 - Zuvappohdynon alefoudp

Em6swpnon punxaviuarog

Mpoeidotoinan: Mpiv amoé k&be xprion.

1. BePaiwbeite 611 TO pnYavnua €xel amoouvdeBei ammod Ty Tpila kail o
diakomng ON/OFF Bpioketar otn 6éon OFF.

2. EmBewpnaTe TIG KOTITIKEG AKUES TOU TPOXIOKOU KOTMAG Kal TNG Adiuag Tou
aheCoudp yia @Bopd kai/j {nuid. AvTikatagTAaTE Ta, av XPEIadeTal.

3. EmBewpnaTe 10 kaAwdIo Kai T QIS TApoXAS PEUMATOG yia BOPES.

Av 10 @IG €xel TpOTTOTTOINGEI 1) Dev BlabéTel BUoA yeiwang A av TO
KaAwdlo eival eBappévo, pnv XpnoIKoTIOITETE TO PNXavnua av dev
avTikaraoTadei 1o kaAwdio kailf) To @IG.

4. KaBapioTe okévn kar akabBapaieg ammd Toug Kuhivopoug. O1 KUAIVOpOI
mrpémel va dlatnpoUvTal KaBapoi yia TN owaTr amédoan Tou
HNXavAparog.

5. EmBewpnaTe 10 PnXavnua yia eGapTARATA TTOU Eival OTIAgEVA,
Aeitrouy, dev givar eubuypappiopéva iy dev KivouvTal eAelBepa, KaBwg
Kal yia kaBe AAn KaTaaTaon Tou pTropei va ETNEEACE! TNV AoQaA Kal
QUOI0AOYIKT A€ITOUpYia TOU UNXQVAUATOG. AV EVTOTTIOETE OTTOI0OATIOTE
Trapdpolo TPORANHA, UNV XPNCILOTIOIACETE TO INXAVNLA v TO
TpOPANUa dev amokataoTabei.

6. AimmaveTe 10 pnxavnua, av xpeladetal, oUPQwva e TIG 0dnyieg
gUVTAPNONG.

7. O11poyiokol koG Kai Ta BondnTikd egaptipara Tou Ba
XPNOILOTIOIACETE TIPETTEN VAl Eival OXEDIOTUEVA YIa TO PNXAVNHa
Kal va avTatokpivovTal aTIg avAyKeg TG EKAOTOTE EQAPUOYAS.
XpNOIHOTIOIWVTAG TA CWATA aTAVTAP Kal BondnTikd gapTAuara,
UTTOPEITE VO DIEKTIEPQIWOETE TNV EPYATia 0Ag CWOTA Kal ke ao@aAeia. H
Xpnon ¢aptnudtwy Tou £xouv oxediaaTei yia GAAo EEOTTAIGNO pE auTd
TO HNXAVNUO PTTOPET va eivail ETTIKIVOUVN.

8. KaBapiote Aadia, ypaoa f akabapaoieg amd OAeg Tig Aapég Kai Ta
xelpiampia. ETa1 peivetar n mBavéTnta va oag yAIoTPACE! KATTOI0
€pYaAeio N XEIPIOTAPIO Kal va TTPOKANBEi TpaUpATIONAG.

Eykardoraon unxaviuarog

1. TomoBetAaTe T0 Pnyavnua ot Trimedo, opIfovTio TayKo. BidwaoTe
70 Unx&vnua aTov TIayKo, XPNCIKOTIOIWVTAS TIG OTTEG OTAPIENG TTOU
Bpiokovrar otV TTicw TAEUPE TOU PNXavARATOS. To PnXavnua TPETTEN
va ToTmobeTnBei oe aTaBepd TAyKO, yiaTi PTTopei va avarmrodoyupicel Kal
va TIPOKAAETEI GOBAPS TPAUHATIONO.

Mpocidotoinon:

2. Av 0 owAAvag TToU TIPOKEITAI Va KOWETE TIPOEEEXEI TIEPICTOTEPO ATTO
1,2 pétpa amoé 1o pnxavnua, XpnoIHOTIOINCTE pia i TepIoadTepeS BATEIS
OUYKPATNONG CWARVWY YIa VO NV TIETEI 0 GWARVAG.

3. ZuvdEaTe 10 pnxavnua oty mpida.

0dnyieg Asiroupyiag

Mpogidomoinon: Mnv gopdre yavria i xahapd pouxa oTav XEIPileaTe TO
pnxévnpa. Av Ta pouxa oag Exouv pavikia i gopdre JakéTeg/uTou@dv,
TPEME! va gival KoupTTwpéva. PopdTe TAVTA TTPOCTATEUTIKA Yia TO
pATIO, yio va TTPOoTATEUOETE TA PATIA GOG OTT6 aKaBapoieg Kai GAAa
$éva avrikeipeva. Kparare Ta SakTuAa Kal Ta XEPIO 00G HOKPIG ATIO

10 aAedoudp kai Toug KUAivipoug. ‘ETol peiwveral o kivduvog va
TayI5euTei To XEPI 00G TO PNXAVNUA A VO KOTTEITE. ZTNPifTe KaTAAANAQ
TOUG OWANVEG TTOU €XOUV pEYaAo URKOG. XpNOIPOTTOINOTE TIG BAOEIG
o1ipi§ng RIDGID yia cwAnveg pe pAakog peyaAiTepo amod

1,2 pérpa.

Ridge Tool Company 33



ILAJIL? 122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE

Komi owAfvwy

1. Bahte éva anpadi oto owArva aTo emMBuuNTS PAKOG.

Mpocoxn: Av o cwAAvag gival EPavVG Auyiopévog, NV Tov
KOWeTE. H KOTIA AuyIoUEVWY GwARVWY TTPOKAAET UTIEPBOAIKOUG
Kpadaapoug.

2. ZnkwaTe T Aapr) KOTMG TOU UnXaviuarog aTo WEyIoTo UYOG yia va
pTTopETETE Vo ToTToBETATETE TO oWARVa (Eikdva 3).

3. TomobetaTe T0 CwAAvVa TavW GTOUG KUAIVOPOUG 101 WOTE TO ONWADI
KOTIAG va BPioKeTal KATW aTIé TOV TPOXIOKO KOTTAG.

4. Tlapte TN owWOTA OTACN YA va SIATNPACETE TNV I00PPOTTIa GAG Kal va
£XETE OWOTO EAEYXO KATA TO XEIPIOMO TOU HNYAVAHOTOG.

+  Z106€iTe KoITwvTag TN AR KOTMAG Kail Ta 08nya paouAa.
+  BeBaiwBeite 611 pmopeite va gracete e0koAa 1o diakotn ON/OFF.
+ KpartioTe 1a xépia kai Ta dAKTUAa pakpid oo 1o aAeloudp.

5. PuBpioTe 10 Uyog Tng didragng Tou Tpoxiokou KOTAS aTn BEan TTou
BéAete. EUBuypappioTe Tov TpOXioKo KOTIAG e To anpad! TTivw OTo
owAfva.

ZHMEIQZH: MNa va pubpioete To Uwog T didtagng Tou Tpoxiokou
KOTMG, aTrpwere T Aapn mpog Ta 6eCId Kal ETavaToToBeTOTE TV aKida
pUBuIoNG B¢ang peTakivivtag T AaBh Tavw A kaTw.

6. KarefaoTe ™ Aapr €101 WOTE T0 pAOUAD CUYKPATNONG TOU TPOYiIOKOU
KOTTAG va ayyi¢ouv To owArva (Eikéva 4). Tupiate 1o diakdmtn ON/OFF
oTn 6¢an ON.

Npoooxn: O cwAfvag Ba apyioel va TepIoTpEPeTal. KpathaTe Ta xépia
0ag pakpia amd TiG AKPES Tou GwAfRva yiari utropei va Exouv ypédia i
QIYEG.

7. Apyd kal oTaBepd, aokAOETe TTiean aTn AaPr PEXPI va KOTTET 0 CWARVaG.
Mnv TéCeTe pe dUvVaUN TOV TPOXIOKO KOTMG TTévW 0TO CWAAvVa TTou
BéAeTe va kdweTe. H utrepBOAIKN TTiEDN UTTOPEi Vol TIPOKAAEDE! nuIdl aTOV
TPOXIOKO KaIl VO PEItOEI Tr BIGPKeIa WG TOu.

8. ZtaparhaTe va agkeite iean ot Aapr), aAAG diatnpriaTe Ta pdouAa
OUYKPATONG TOU TPOXIoKOU KOTIMG O€ ETTaQR He To owArva (Eikéva 5).
Ta pdouha guykpatolv 1o GwARva WOTE va Pnv TTECEI aTO £DAPOG.

9. TupioTe To diakotrTn ON/OFF otn 8¢0on OFF.

10. ApaipéaTe 10 owAfva amd 1o unxavnua. Aveaate Tn AaBn kotng aTo
péyioTo UYog TnG.

Aigupuvon sowrepikng SlapéTpou owAnva

ZHMEIQZH! To aAeCoudp eivai BonBnTiko e€apTnua Kal TwAeiTal EexwpiaTa.

1. Tupiote 10 d1akdTTn ON/OFF 0N B¢ ON.

2. AgaipéaTe Ta ypEQia aTmd To ECWTEPIKG TOU OWARVA, TOTTOBETWVTAG TO
owAfva Tavw amd To Kwvikd oTEAEXOS Tou aAe(oudp Kal aoKWVTag
eAa@pd Trigarn. O1 owArveg pey@Aou prikoug TTPETTEN val aTnpiovTal O€
Baoeic.

Npoeidotoinon: KparoTe 1a dAKTUAG 0OG HOKPIA aTTO TO KWVIKO
0TEAEXOG Tou aAeCoudp Kail To dKPO Tou CwAnva.

3. TupioTe 10 OlakdTTn ON/OFF ot 6€0n OFF.

Bonénrika e§apripara

Mpogidomoinon: Mévov Ta akéAouba poidvra tng RIDGID éxouv oxediaoTei
yia Xpron e To Pnxavnua Kotm¢ owAfvwy amé avoteidwto xdAuBa. H xpron
eCaptnudrwy Tou £xouv axedlaaTei yia GANO EEOTTAIG UG pE QUTO TO PnXavNUa
uTTOpE va eival ETIKivOuvn.

Mo TNV OTOTPOT TPAUMATIONOU, XPNOIMOTIOEITE HOvov Ta BondnTikd
€CapTAUATA TTOU AVaQEPOVTAI TIAPAKATW.

Ap. kaTaAdyou Meprypaepn

33541 AAeCoudip eowr. dIaPETPOU

AvraAAakrikoi Tpoyiokol KomAg

Ap. KaTaAdyou Meprypaepn

33551 Tpoyxiokog KOTTAS UWNAAG avToxng

Baoeig otApigng owAqvwyv RIDGID yia xpAon pe To pnxévnua Kotng
owAvwv amd avoleidwro xaAuBa ap. 122

« VJ 98 ap. kar. 56657

* RJ 98 ap. kar. 56672

Odnyieg auvripnong

Mpocidotoinan: BeBaiwdeite 6T unxavnua éxel amoouvdebei amo Tnv
Tpifa TPIV TTPOXWPNOETE O€ EPYATiEG OUVTAPNONG f} PUBUIGNG TOU
HNXavApaTog.

Airavon

H odovtwrr papdog pe Tov 0dovTwTd TPOXO Kal 0 AEOVAS TOU TPOXITKOU KOTIAG
TIpETEl va gival kaAuppéva pe Eva AeTrmo aTpwpa AiravTiko Aadi.
ZHMEIQZH: Aev amaiteital Aimavan Twv KUAivOpwy.

KuAivdpor
Aiarnpeite Toug KUAivEpoug KaBapoug, xwpig akdvn kal akabapaieg.

AVTIKaTdaTaor Tou TpoXioKoU KOS

O Tpoyiokog KoTAg Bewpeital @BApUEVOG GTAV N KOTITIKA TOU OKUA Yivel

TPOXIA.

1. Naokdpete Tov aké@aAo koyAia pe TTaroUpa kai agaipéaTe T0 QopEQ
aguykpdarnang Tou Tpoxiokou (Eikova 6). BeBaiwBeite 611 0 aképahog
KoxAiag pe Tratoupa Trapapével Péaa atov agova waTe va pnv @Uyel T0
ehatApio Téong amoé m BEan Tou.

2. AgaipéaTe T Bida Tou TPOXITKOU KOTIG KAl QVTIKATAGTAOTE TOV
TPOXiOKO KOTTAG.

3. ZavaromoBeTAOTE TO POpéa GUYKPATNONG TOU TPOXITKOU Kal OQigTe Tov
aképaho KoxAia pe TTaToupa.

Morép

To potép diaBEtel Beppikd peAé TTou afrvel To poTép av BepuavBei utrepBoAIkd.
lNa va avePdoete 10 BepUIKO peAE, Trepipévete Tepimou 15 Aetrtd yia va
KPUWOEI TO HOTEP KAl apalIpéaTe TO KATW KAAUPHA. MatiaTe TO KOKKIVO KOUWTTH
TI0U BpioKeTaI OTO AKPO TOU LOTEP, amévavTl amoé 1o aAefoudp.
Mpoeidomoinon: MNa v amotpot| nAektpomAngiag, PeBaiwbeite 611 T0
pnxavnua éxel amoouvdeBei amoé Ty Tpida PRIV apaipEETe To KAAupLa.
=avarotoBeTAaTe To KAAUPPA Kal OUVOEDTE TO Pnyavnua atny Tpida. MupioTe
10 d1aKkOTTN ON/OFF 0N Bé0n ON. Av dev EekIva To JOTEP ) TIEQTEI GUVEXEID
70 BePUIKO PEAE eviy KAVETE GUTIOAOYIKA XPAON, TIPETIEI VO PETAPEPETE TO
pnxavnua ae egouaiodotnuévo kévipo aéppIg.

la «kaBe aMn epyaoia oépfic kar  ouvripnong, ameubuvBeite o€
efouaiodornuévo kévipo aépPis s RIDGID.

34 Ridge Tool Company



Mopenb 122 CtaHOK ans pe3ku Tpyo U3
HepxaBetoLien cTanm

UHCTpyKUMA no
aKkcnayarauuu

NPEOAYNPEXOEHUE! TMNepea wcnonb-

30BaHUEM OaHHoro obopyaoBaHus

BHUMATENbHO MPOYTUTE 3TU UHCTPYKLMUWN.
Takke npo4TUTe Npunaraembii OyKneT ¢ MHCTPYK-
umaMu no 6e3onacHocTu. Ecnu HeT yBepeHHOCTH
B KakoM-nMbo acnekte mNpPUMEHEHUs [aHHOro
MHCTPYMEHTa, ANA NONny4YeHUA OONOSfIHUTENbHOM
MHcpopMaLUM CBSXKUTECb CO CBOMM areHToOM no
npogaxe ToBapoB komnaHun RIDGID.

HeBbinonHeHne paHHbIX VIHCprKLIMﬁ MOXeT
npuBeCTU K MOpaXeHUK 3NeKTPpU4eCKUMM TOKOM,
noxapy n/vnm Cepbe3HbIM TpaBMaM.

COXPAHUTE 3TU MHCTPYKLUNA!
Mogenb 122 CtaHok ans pe3ku Tpy6 u3
HepXxaBetoLlen cTanu

OnucaHue, mexHu4ecKue Xapakmepucmuku u
cneumndmKaLum Ha cTaHaapTHOe o6opyaoBaHue

Pexyuwas cnocobHoCTb ............ TpyObl 3 HepxaBetoLLen cTanu
..................................................... anametpom 0T 12 Mm Ao 60 Mm
(Makc. TonwyHa cTeHkn 1,5 mm)
OnexTpoaBuratenb
TN e AcuHxpoHHbIi, 230 B/50 Iy
MOLLHOCTD (B BATTAX) ..vvuvvuerrrcrneineeseisesseseiesssesssisesessssssianes 360
Yacrorta BpalleHus (06/MuH) ... .. 450
C1Na TOKA (B @MMEPAX) ...euvvuverrenrirrerriisiseniesisenieei e 1,8
MACCQ ... 23 kr
[abapuTHbIe pa3mepbl
BBICOTA ot 37cm
LUMPHHA .o 43 cm
TRYOMHA ..ot 39¢cm
BcnomoratensHoe o6opyaoBaHue
Ne no karanory Onucatune
33541 BHyTpeHHss 3eHKoBKa
33551 PexyLmit ponuk ans HepkaBetoLLeit
cTan
Cm. Puc. 1

122 STAINLESS STEEL TUBE CUTTING MACHINE  IKILAaILY

C6opka ecnomMozamenibHo20 o6opydosaHusi

Mpeaynpexaenue: Mepen cOopkol BCnomoraTensHOro 06opyaoBaHus W
€ro perynvpoBkoii Y6eaUTECk, YTO MHCTPYMEHT OTKMIOYEH OT MCTOYHMKA
NUTaHWA.

3eHKoBKa

1. CHUMMTE KOnnayok C nepesHer ocu.

2. YCTaHOBMTE 3€HKOBKY Ha OCb NPV MOMOLLW YCTaHOBOYHOTO BUHTa M6.
Cm. puc. 2 - Coopka 3eHKOBKM

Ocmomp cmaHka

Mpenynpexaenue: Mepesn “cnonb3oBaH1eM:

1. Y6eauTech, YTO CTAHOK OTKIMHOYEH, W KynMCHbIA nepekntoyatens ON/OFF
ycTaHoBneH B nomnoxeHue OFF.

2. OcmoTpuTe pexyLLme KpOMKI PEXYLLEro ponvka 1 3eHKOBKW Ha npeameT
13HOCa M/mnu noBpexaeHni. Mpu HeobXxoaMMOCTH 3aMeHUTE KX.

3. OcmOTpuTe LLUHYP 3NEKTPOMMTAHWS W 3NEKTPUYECKMIA LUTEKEp Ha
npeaMmeT noBpexaeHuit. Ecrin wrekep noasepres MogudukaLmsim,

He UMeeT 3a3eMISIOLLErO LUTHIPS UM ECIN LUHYP NOBPEXAEH, He
BKIIl0YaliTe CTaHOK 10 TeX Mop, Moka He 3aMEHUTE LWHYP UUAK WTekep.

4. Ypanute ¢ porKoB rpsidb U NOCTOPOHHME YacTuLbl. [iNs BbINONHEHMS
Ka4eCTBEHHOI Pe3kn PONMKI LOMKHBI BbITb YNCTHIMM.

5. OcmoTpuTeE CTaHOK Ha NPeAMET CIOMaHHbIX, OTCYTCTBYHOLLNX,
HEOTPErynMpoBaHHbIX, UMK 3aeAAtOLLMX YaCTeN, a Takke APYrnX
[neheKToB, KOTOPbIE MOTYT NOMELLaTh HOPManbHOI 1 Ge3onacHol
paboTe cTaHka. Ecnv Takne fedekTbl NpUCyTCTBYIOT, He BKIOYanTe
CTaHOK [10 TeX Nop, Noka OHW He ByAYT YCTpaHEH .

6. [lMpu Heobx0aAMMOCTM CMa3blBaTe CTAHOK B COOTBETCTBUN C
WHCTpyKUmMsIMU MO TEXOBCNYXMBAHMIO.

7. WcnonbayiiTe pexyLuue ponvki U BCroMoraTeribHoe 06opyaoBaHume,
npeaHasHaYeHHOe UMEHHO NS JaHHON MOAENM CTaHKa 1
BbINOSHEHMS JaHHOTO Buga paboT. MpaBuribHO BblIGpaHHbIE CbeMHbIE
JacTu 1 060pyfoBaHMe NO3BONSAT BaM 6e30MacHo 1 ycnewHo
BbINOMHNUTL Tpebyemyto paboty. BenomoraTenbHoe o6opynoBaHme,
npefHasHaYeHHoe Ans ApYrux MHCTPYMEHTOB, MOXET NPEACTABNATL
0MacHOCTb MpU UCMONb30BAHMM €r0 Ha JaHHOM CTaHKe.

8. Ypanute octaTku Macna, cMasku v rpsisb Co BCEX PYKOSITOK 1
pbIYaroB ynpaBneHus. ITO yMEHbLUNT BEPOSITHOCTb MOMyYeHUst TPaBMbI
BCMELCTBME BbICKANb3bIBAHUS PYKOSITKM UMM pblyara ynpasneHus u3 pyk.

Hacmpolika cmaHka

1. TlocTaBbTe CTaHOK Ha POBHbIN NOCKWA cTON (BepcTak). MpukpyTute
CTaHOK K CTOMNY, UCMONb3ys KpenexHble 0TBEPCTUS B 3aAHEN YacTu
craHka. OTCyTCTBME YCTOMYMBOIA ONOPbI Y CTAHKA MOXET NPUBECTY K €ro
OMpOKMAbIBaHMIO M NOBMEYb 33 COOON CepbesHble TPaBMbI.

MpepynpexaeHue:

2. Ecrm Tpyba BbixoguT 6onblue, 4em Ha 1,2 M 3a Npeaens! CTaHKa,
1CMONb3YIATE OfIHY UMM HECKONbBKO onop Ans Tpy6bl, 4TOBbI OHa He
ynana.

3. BkniouuTe CTaHoK B po3eTky.

UHcmpykyuu no akcnnyamayuu

MpepynpexaeHue: npu paboTe Ha CTaHKe He HafeBaliTe NepyaTok
unu cBoboaHoI ofexAabl. 3acTerHuTe NyroBuLbl Ha pykaBax U KypTKe.
Bceraa HageBaifiTe 3alMUTHbIE OYKM, YTOObI 3AWMTUTL FN1a3a oOT rps3u
1 NOCTOPOHHMX YacTuL. He npubnuxaiite nanbLbl U pyKW K pexyimm
ponukam u 3eHKoBKe. CneauTe 3a TeM, YToObI NanbLbl He Nonanu

B cTaHoK. MoaaepxuBanTe ANvHHbIE TPYObI NPKU NOMOLYM onop.
Wcnonb3yiite onopskl ot komnanun RIDGID ans Tpy6 AnvHoto Gonee
1,2 m.
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Peska mpy6

1. OTMeTbTe Xenaemyto AnuHy Tpybbl.

BHumaHue: He pabGoTaliTe C ABHO UCKPUBNEHHbIMU TpyOamu.
Pa3pesaHuie Takux Tpy6 Bbi3biBaET YpeamepHyto B1GpaLyto.

2. TMopHUmUTe PYKOSTKY pe3aka Ha MakcuManbHyo BbICOTY, YTobbI Tpyba
Obina yeTko BUAHa (puc.3).

3. YcraHoeuTe Tpyby Ha ponukax Tak, YTobbl MTOMEYEHHOe MecTo oTpesa
pacronaranoch TOYHO MOJ, PEXYLLYM POMMKOM.

4. TlpumuTe npaBunbHoe paboyee nomnoxeHue, obecneymsatoLee
paBHOBECKE W KOHTPOMb 3a paboToi CTaHka.

+ BcraHbTe NULOM K pyKOSTKE pe3aka 1 BeAyLLMM ponvKkam.

+ Ybeautech B Hanu4uu yaobHoro foctyna k nepekntoyatento ON/
OFF.

* He npubnvkaiite pyku 1 nanbLbl K 3eHKOBKE.

5. OTperynupyiiTe BbICOTY y3na pexyLLero ponuka, ycTaHoBUB ero B
yAo6Hoe nonoxenne. CoBMECTUTE PeXyLUWI PONUK C OTMETKOM Ha
MecTe oTpesa.
3AMEYAHME: YTo6bl 0TPerynupoBaTth BbICOTY y3na pexyLero ponuka,
TONMKHWTE PYKOSTKY BNPaBO U M3MEHWTE MONOXKEHWe YCTAaHOBOYHOTO
WTndTa, NEPEMECTUB PYKOSITKY BBEPX WIN BHU3.

6. OnyckaliTe pykosiTKy [O Tex nop, noka ponukW, NoAAepKvBatoLLme
PEXYLLMA PONKK, HE KOCHYTCA TpYObI (puc.4). MoBepHUTe
nepekntovatens ON/OFF B nonoxerue ON.

Buumanue: Tpy6a Oyget Bpalatbes. He npubnmxkaiite pyku K ocTpbIM
VNN HEPOBHbIM KOHLiaM TpyObl.

7. MeganeHHO 1 paBHOMEPHO XMUTE Ha PyKOSITKY, noka Tpyba He Byaet
paspesaHa. He BgaBnuBalite pexyLumit ponvk B paspesaemyto fetanb
CIMLLKOM CHIbHO. JTO BEAET K MOBPEXAEHWIO 1 MPeXaeBPeMEHHOMY
13HALLMBAHMIO PONKKA.

8. lpekpaTuTe AaBUTb Ha PYKOSITKY, OAHAKO NPV 3TOM NOALEPXMBAIOLLME
POMVKM AOMKHbI COXPAHATL KOHTAKT C MOBEPXHOCTbIO TPYOLI (puC. 5).
Ponuku 6ynyT ynepxveath Tpyby, 4Tobbl OHa He ynana Ha 3emnio.

. MoepHuTe nepekntoyatens ON/OFF B nonoxenune OFF.

10. M3BnekuTe Tpyby 13 cTaHka. MogHUMUTE pyyKy pesaka Ha

MaKCUManbHYHo BbICOTY.

3eHkoeaHue HympeHHUX duamempos mpy6

3AMEYAHMUE! 3eHkoBKka sBNsieTCS BCOMOraTenbHbIM 060pyaoBaHNEM W

npoAaeTcs OTAENBHO.

1. MosepHuTte nepekntoyatens ON/OFF B nonoxenne ON.

2. Ypanute 3ayCceHUbl Ha BHYTPEHHE NOBEPXHOCTM TPYObI, MOMECTUB
TpY6Y Ha KOHYC 3€HKOBKM 11 OCTOPOXHO HaxuMas Ha Hee. [nuHHble
TpyObl CrieayeT NOAAEPKMBATL NPYU NMOMOLLM OMOop.

MpeaynpexaeHune: He npubnuxaite nanbLibl K KOHYCY 3HKOBKU 1
KOHLIy TPyObl.
3. ToephuTte nepekntovatens ON/OFF B nonoxerne OFF.

BcnomozamensHoe o6opydosaHue

Mpepynpexaenue: Tonbko cneayowee obopygosanue komnanum RIDGID
npegHasHayeHo ans akcnnyatauumn Bmecte co CTaHkom ans pesku Tpy6 u3
HepxaBetoLLel cTanu. BenomoratensHoe o6opynoBaHue, NpeaHasHaueHHoe
Ons ApyrMX MOZEnel, MOXeT oKka3aTbCs OmacHbIM MpU MCMOMb30BaHUM
Ha [JaHHOM cTaHke. Ytobbl NpesoTBpaTUTh MOMyYeHWe Cepbe3HbIX TPaBM,
1CMONb3yIATE TONBKO NEPEYMCIIEHHOE HImKe 060pYya0BaHME.

Ne no katanory Onucanue

33541 BHYTpeHHss 3eHKOBKa

CmeHsieMble pexyujue poiuKku

Ne no katanory Onucanue

33551 PexyLuuit ponuk ans TsHKenbIX Pex1MMoB
paboTbl C HepXaBetoLLeil cTanbio

Onope! ot komnaHum RIDGID ans Tpy6, pekomeHayemble k
ucnonb30BaHuto co CTaHKoM Ans pesku Tpy6 M3 HepkaBseloLwen cTanum,
Mmogenb 122.

+VJ 98, Homep no katanory 56657

+ RJ 98, Homep no katanory 56672

UHempykyuu no mexo6enyxueaHuro

Npeaynpexaetue: Mepen TeM kak BbINONHATL ONepaLyum no
Texo6CnyXMBaHUIO UIU HACTPOIiKe CTaHKa, y6eanTeCh, YTO OH
OTKITIOYEH OT UCTOYHMKA NUTaHMS.

Cmaska

MexaHn3m peeyHo nepefayy M OCb PEXYLLEro Pomnvka AOMKHbI ObiTb
MOCTOSHHO CMa3aHbl HebOMbLLMM KOMMYECTBOM Macna.

3AMEYAHME: Ponuku B cMaske He HyxaaloTcs.

Ponuku
Ponukn OOIMKHbI 6bITb YUCTbIMU, 663 Hanunwen Ha Hux rpsasn unu
MOCTOPOHHUX YaCTuL.

3ameHa pexyuje2o ponuka

Pexywuin ponnk CYMTaeTCs W3HOLLEHHbIM, KOTAa €ero pexylyas Kpomka

CTaHOBUTCS HEPOBHON.

1. OTBepHuTE BOMT C 3aMNEYMKOM U CHUMUTE MPYKUMHYIO KapeTKy poruka
(puc. 6). YOepuTech, 4o 60NT OCTAETCS BCTABNEHHBIM B MATPOH,
(OUKCUPYS MPYXUHY PACTSKEHMS.

2. BbIHbTE BUHT peXyLLero pornvka u 3aMeHnTe posuk.

3. CHoBa yCTaHOBMTE NPWXUMHYIO KapeTky ponnka 1 3aTsaHuTe BonT ¢
3anneynkom.

Anekmpodeuzamesnb

[lBuratenb cHabxeH MexaHU3MOM TEMMOBON 3alLUTbl, KOTOPbIA BbIKNOYaET
asuratenb npu neperpese. [iNs nepeycTaHoBKM TENMOBOW  3alLuThI
NOAOXANTE OKOMO 15 MUHYT, NOKa ABUraTenb OCTBIHET, U CHUMUTE HXHIOWO
KPBILLKY. HaxmuTe KpacHyto KHOMKY, pacronoXeHHylo B KOHLE AsuraTens,
HanpOTUB 3EHKOBKY.

Mpepynpexaenue: YTobbl n3bexaTb MOPaXEHUS TOKOM, Npexae uYem
CHMaTb KPbILLKY, YOEAUTECh, YTO CTAHOK OTKMKOYEH OT UCTOYHMKA NUTAHUS.
CHOBa YCTaHOBWTE KPbILIKY W BKIIOYATE CTAHOK B po3eTky. [oBepHuTe
nepekntoyatens ON/OFF B nonoxerue ON. Ecnv gBuratenb He 3aBOAUTCS U
TennoBas 3aLyuTta nocTosHHO cpabaTbiBaeT NpW HOPManbHOW 3KCnyaTaLuy,
cnepyet 06paTUTLCS B 0hULMANbHBIA CEPBICHBINA LEHTP KOMMAHWK.

[To 8cem ocmarbHbIM 80NPOCaM CEPBLCHO20 U MEXHUYECKO20 06CTYKUBaHUS
cnedyem obpawamscs 8 0oguyuabHbIl CepeuCHbIl UeHmp KomnaHuu
RIDGID.
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