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(EN) 600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

A WARNING

Read these instructions and the warnings and instructions for all
equipment being used before using to reduce the
risk of serious personal injury.
» Always use safety glasses to reduce the risk of
eye injury.
« Do not use handle extensions (such as a piece
of pipe). Handle extensions can slip or come off
and increase the risk of serious injury.

The EC declaration of conformity (890-011-320.10) will accompany this
manual as a separate booklet when required.
If you have any question concerning this RIDGID® product:
- Contact your local RIDGID distributor.
- Visit www.RIDGID.com or www.RIDGID.eu to find your local
RIDGID contact point.
- Contact RIDGID Technical Services Department at
rtctechservices@emerson.com, or in the U.S. and Canada call
(800) 519-3456.

The RIDGID® 600 series lever benders are designed to easily bend materi-
als such as copper, steel, stainless steel and other hard metal tube to a
maximum of 180°. Built-in rollers and a heavy-duty handle design com-
bine to produce high quality bends with greatly reduced effort when
compared to conventional benders.
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Figure 1 - 600 Series Bender

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

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

Inspection/Maintenance

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

Operation

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

Spring Back

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

General Operating Instruction
1. Grasp bender by the Form Handle or mount the bender in vise (Figure

Figure 2 - Vise Mounting Point Figure 3

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

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

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

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

Figure 4

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

For 90° Bends:

« Mark the tube at the desired distance (X) from the feature (end of tube,
bend, etc.). The center of the leg of the bend will be this distance from
the feature.

« Place the tube in the bender as described in Steps 1-5 above.

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

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

Figure 6 — Before Figure 7 - After
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Figure 8 - Before

Figure 9 - After

« With the mark on the tube appropriately aligned, move the Carriage
so that the “0” Line aligns with the 90 degree line on the Form. (See
Figures 7 and 9 - After).

For 45° Bends:

- Mark the tube at the desired distance (X) from the feature (end of tube,
bend, etc.). The center of the arc segment will be this distance from
the feature.

« Place the tube in the bender as described in Steps 1-5 above.

- Align the mark on the tube with the 45° line on the Carriage (see Figure
10).

e
Figure 11 - After
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Figure 10 - Before

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

Making Bends 90° to 180°
Follow the steps 1-5 for making 90° bends.

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

Figure 13 - Rotate Handle

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

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

Figure 14 - LOCK Figure 15

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

Adjustment (Gain) Calculations

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

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

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

Bend Adjustment Chart
Model No. 603/604 | 605/606 | 608 | 606M 608M/610M 612M
Tube 0D 3he'y, a" Shey’ls” | A" | 6mm | 8mm,10mm | 12mm
Bend Radius 5" 516" 1" | 16mm 24 mm 38 mm
Degree Bend Adjustment (Inches) Bend Adjustment (mm)

90 0.27 0.40 0.65 6,88 10,32 16,34

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

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

75 0.14 0.21 0.34 3,61 542 8,58

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

65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 532

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

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

50 0.04 0.06 0.09 0,96 1,44 2,27

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

40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15

REFERENCE MARK
1.00 —

EXAMPLE:

TUBE SIZE=3/5"
BEND RADIUS ="%/16"

Adjustment for 90° bend =0.40 (x 1)

Adjustment for 45° bend =0.04 (x 2)

(Values Found In Adjustment Chart)

Sum of Centerline Dimensions - Adjustments for Bends
2.00+3.00+1.50+1.00-0.40-0.04-0.04 =

= 700

ACTUALTUBE
LENGTH REQUIRED
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Bender Specification
Catalog No. | Model No. Ca(g.al;:.l )ty Bend Radius Tbs. Weight kgs.
38028 603 " Iy 1.68 0,76
38033 604 )" " 1.68 0,76
38038 605 16" 56" 41 1,84
38043 606 I Bl 4.1 1,84
38048 608 " 15" 6.1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1.68 0,76
38038 608M 8§mm 24mm 4.1 1,84
38058 610M 10 mm 24 mm 41 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6.1 2,76

Supporting Products Recommendation

Cat. No. 31803
Cat. No. 29963
Cat. No. 29993
Cat. No. 29983

65S Quick-Acting Tubing Cutter

35S Stainless Steel Tubing Cutter

227S Stainless Steel Inner-Outer Reamer
223S Stainless Steel Inner-Outer Reamer




MHcTpyKuma Ha pyuHoil Tpy6orun6 cepum 600 RIDGID

NHCcTpyKumsa Ha pyuHol Tpy6orué
cepun 600

NepeBoa NCXOAHBIX MHCTPYKLIIA

A\ BHUMAHME
Bo mn36exaHue noJjiyuyeHNA TAMNeJNbIX TeJieCHbIX
nospe)xnermﬂl, AO Ha4Yalla 3KcnayatTauymm npu-
6opa cnepyeT npounTaTb faHHble UHCTPYKLMU 1
npepocrepexXeHn, a Takxxe MHCTPYKUMN KO Bce-
my o60pya0BaHMI0, KOTOpOe Bbl cOGMpaeTech nc-
nosib3oBaTb.

. Bcerna HaneBal?rre 3aljUTHbIe OYKN ANA CHNXeHNA PUCKa TpaB-
Mbl rnas.

« 3anpewaerca uUcnonb3oBaTb YAIMHUTENU pyKoATn (Hanpwm-
mep, OTpe30K Tpy6bl). YANUHNTENN PYKOATU MOTYT BbICKOJNb3-
HYTb WIN OTCOeAMNHNTDbLCA, UTO NOBbILWAEeT ONACHOCTb cepbesuoﬁ
TpaBMbl.

[Jeknapauua cootBetctaua EC (890-011-320.10) BbinyckaeTca oTaenb-
HbIM COMPOBOAUTENbHBIM OYKNIETOM K JAHHOMY PYKOBOACTBY TOSIbKO
no Tpe6oBaHuio.
Ecnn y Bac BO3HWMKNM BOMPOCHI, Kacawowmeca nsgenviin KoMrnaHum
RIDGID®:
— O6patnTecb K MecTHoOMY AncTpubbioTopy RIDGID.
— YT0ObI HaTV KOHTaKTHbIV TenepoH MecTHOro ANCTprbbIOTOPa
RIDGID, Bongute Ha cant www.RIDGID.com nnn www.RIDGID.eu
B ceTu VIHTepHeT.
- O6patutech B OTAEN TEXHUYecKoro obcnyxmBaHma RIDGID no
appecy rtctechservices@emerson.com. B CLLA 1 KaHage Bbl
TaKXXe MoXeTe N03BOHUTb No TenedoHy (800) 519-3456.

PbiuaxHble Tpy6orn6bl RIDGID® cepurim 600 npeiHa3HaueHbl 4/1s IErKOi
rMoKM TPy 113 TaKNX MaTePKasnoB, Kak Mefb, CTaslb, HEPXKaBEIOLLAA CTallb
1 Opyrvie TBepable MeTannbl, Ha yron fo 180°. BcTpoeHHble ponuKn 1
NPOYHaA KOHCTPYKLMA PYKOATW MO3BOMAIOT BbIMOMHATL BblCOKOKaye-
CTBEHHY!IO FMOKY CO 3HAaUUTENbHO MEHBLLMM YCUAMEM MO CPABHEHNIO C
TPaAVLMOHHbIMU TPyborbamu.

PyKoATKa
KapeTKun \
Kapetka 'L ,,,,,,,
PykoaTb
o oo :
OMKca'rop
e

Puc. 1 - Tpy6orn6 cepuu 600

BbIGOP COOTBETCTBYHOLLMX MATEPUaNoB 1 Coco-
6OB YCTaHOBKM, CTHIKOBKM 11 OPMOBKI NPefoCTaBNAETCA NPOEKTVPOB-
LMKy CUCTEMb! 11/VN MOHTaXHKY. BbIG0p HeHaanexalLyx MaTepranos
V1 METOZI0B MOXET MPUBECTY K BbIXOY CVICTEMbI 113 CTPOS.

Hep»xaBetoLwas CTasib 1 Apyrvie KOPPO3MIOHHOCTOMKIE MaTepuasibl Mo-
ryT 3arpsi3HATLCA BO BPEMSA YCTAHOBKM, CTBIKOBKM 1 GOPMOBKU. Takoe
3arpsA3HEHNE MOXKET MPYIBECTV K KOPPO3UM 1 K MPEKOeBpeMeHHOMY
BbIXOZy TPYObI 13 CTPOos. TiaTesbHas OLEHKA MaTepriaioB 1 METOLOB
KOHKPETHbIX YC/IOBUIA SKCMTyaTaLmy, B TOM YMCIEe MPUMEHSIEMbIX XU-
MVIKaTOB V1 TEMMepaTypbl, AO/KHa 6bITb 3aBepLUEHa [0 Havasa JIObIX
MOHTaHbIX paboT.

OcmorTp / O6cnyKnBanmne

Tpybornb cnegyer ocmaTtpuBaTb Mepen KagpiM NMPUMEHEHVEM Ha
npeameT OTCYTCTBUA U3HOCA UM NMOBPEXKAEHW, KOTOPble MOTYT OTPW-
LiaTeNbHO NOBAMATL Ha 6e30MacHOCTb SKCMTyaTaumu. [Mpn Heobxogumo-
CTV oumnCTUTE TPYOOrMb AN obreryeHnsa NPoBEPKM 1 NpeLoTBpaLLeHNUA
BbICKa/Ib3bIBAHUA U3 PYK PYKOATEN 1 CPEACTB YNpPaBNeHUs BO BPEMS 1C-

nonb3oBaHuA. Yoeaurech, Uto Tpy6ornb NofHoCTbI0 060pyAoBaH AeTa-
NIAMW 1 HanexaLLym obpasom cobpaH. Mpu 0bHapy»KeHUM Kaknx-nnmbo
npob6nem ycTpaHuTe KX, NpeXae Yem nonb3oBaTbcs Tpybornéom. Mpu
HeOoOXOAVMOCTU CMaXKbTe BCe ABVKYLLMECA YaCTU/LWaPHMPbI XKUAKAM
CMa30YHbIM MaCJ/IOM 1 COTPUTE UMLK Macna ¢ Tpyboruba.

QyHKUNoOHMpOBaHMe

Tpy60runbbl ceprivi 600 MOXXHO 1CMOSb30BaTb, AePXKa B PyKax U 3a)<aB
B TUCKW. KpenneHue B TMCKax 0COOEHHO MOJIE3HO NPU MOKe TONCTOCTEH-
HbIX TPY6 1nu Tpy6 13 TBEPALIX MaTepuanos.

D¢ PeKT NpyKMHDbI

Bo Bcex Tpybax nocne rmbku npossnsetca 3GpdeKT npyxumHbl. Tpyobl
13 6oniee MArKUX METaNOB, TaKMX KaK Mefb, MeHbLUIe OTNPYXMHUBA-
10T, YUeM TPYObI 13 Gonee TBEPAbIX METAIIOB, TaKMX KaK HEpPXKaBeloLLas
ctanb. OnbIT MOMOXET BaM MPOrHO3MPOBaTb CTEMEHb OTMPYKUHVBAHUS.
B 3aBMCMMOCTM OT MaTepuana TpyObl 1 ero TBEPLOCTM pacCumUTbIBanTe
Ha neperné BennuMHoNm npumepHo 1° — 3° ana komneHcauun spdekTa

NPY>KUHbI.

O6Lan MHCTPYKLUMIA NO SKCITyaTayun

1. 3axBaTuTe TPY6Ornb 3a pyKkoaTb GOopMbl UK 3aKpenuTe Tpyborno B
TUCKax (puc. 2).

/\-\,.
3akpenute
B TUCKM

Puc. 2 - Touka KpenneHna Tuckos Puc.3

2. OTBEANTE PYKOATb KapeTKn 1 GUKcaTop TPyObl OT PyKOATH GOPMbI.

3.BcTaBbTe TPybOy B xenob dopmbl 1 3akpenute Tpyby B dopme C
nomoLblo pukcaTopa (puc. 3).

4. OnycTuTe PyKOATb KApeTKU, Tak YToObl NMHWSA “0” Ha KapeTke Gbina
coBMelLeHa ¢ 0603HaueHreM 0° Ha popme (puc. 4).

5. MoBopauvBarlite pykoATb KapeTKi BOKPYr GOopMbl, Moka nnHma “0” Ha
KapeTKe He COBMecTUTCA ¢ 0603HaueHnem Tpebyemoro yrna usrnba
Ha popme (puc. 5).

Puc.4

PacueTt nonoxeHna nsarn6a oTHOCUTENbHO

APYrux 31eMeHTOoB (KOHL 0B Tpy6bl, n3rm6os

nnp.)

Ana nsrn6os Ha 90°:

+ HaHecuTe Ha Tpyby MeTKy Ha Tpebyemom pacctosaHum (X) OT aniemeHTa
(KoHeL, Tpy6bl, U3rnb v np.). LleHTp koneHa n3rnba byaet HaxoanTbeA
Ha 3TOM PaCcCTOAHUM OT 3fIeMeHTa.

- BcraBbre Tpy6y B TPY60rM6, Kak yKasaHo BbiLle B onepayusx 1-5.

« Ecnu anemeHT Haxopwutca CJIEBA ot metku (cm. puc. 6 — [Jo 2ubku),
COBMECTUTE MeTKY Ha Tpybe ¢ nuHue “L” Ha KapeTke.
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« Ecnn anemeHT Haxogutca CMPABA ot meTku (cm. puc. 8 — [Jo 2ubku),
COBMECTUTE METKY Ha Tpy6e ¢ nuHuein “R” Ha KapeTke.

Puc. 7 - Mocne rubkmn

.

Puc. 8 - 1o ru6kn Puc. 9 - NMocne rubkn

«Korga meTka Ha Tpybe OyAeT NpaBuibHO COBMELLEHa, NepemecTuTe
KapeTKy TaK, UTobbl SIMHMA “0”6bina coBMeLLeHa c IMHnein 90 rpagycoB
Ha dpopme. (Cm. puc. 7 u 9 —Tocne 2ubku.)

Ona nsrn6os. Ha 45°;

- HaHecuTe Ha Tpy6y MeTKy Ha Tpebyemom paccToaHun (X) OT anemeHTa
(KoHeL, Tpy6bl, U3rn6 u np.). LleHTp cermeHTa ayru GyaeTt HaxoamTbCA
Ha 3TOM PaCcCTOAHWUM OT SIeMeHTa.

« BcTaBbTe TPYOY B TPYy6Ornb, Kak ykasaHo BblLLe B onepayusx 1-5.

- CoBMecTuTe MeTKY Ha Tpybe ¢ nnHuelt 45° Ha KapeTke (cm. puc. 10).

a | Eig :Me'rKa Ha
. @gs TpyGe

Puc. 10 - jo rubkmn

Puc. 11 - Nocne rubkn

- Korga meTka Ha Tpybe GyaeT npaBuiIbHO COBMELLIEHa, NepemecTuTe
PYKOATb KapeTKM TaK, YTobbl NHWsA “0” Bbia coBMeLLieHa C IMHNEN 45
rpafycoB Ha dopwme.

Mi6ka Ha yron ot 90° go 180°
BbinonHwTe onepauun 1-5 ans nsrmba Ha 90°.

1.Korga nuHua “0” Ha KapeTke JOCTUIHET oTMeTKM 90° Ha dopme,
NoBepHUTE PYKOATb KapeTKM, Tak uYTobbl WTUGT nepemecTuncs B
ronoeHvie “pasbnokmposka” @ (puc. 12).

Puc. 13 - MoBopoTt pykoAaTn

2. MoBopaurBanTe pyKoATb BOKPYT KapeTKK, MoKa TpeyrosibHasA MeTka
yrna 90~180° Ha pyKOAT/ He COBMECTUTCA C TPEYToNIbHOW METKOM Ha
Kapetke (puc. 13).

3.MoBepHUTE PYKOATb KApeTKy, Tak UYTobbl WITUPT nepeMecTuncsa B
nosnoXxeHvie “6nokmposka” @. MpoBepbTe, UTO PYKOATb HAAEKHO
npviKpenneHa K KapeTke. (Puc. 14.)

Puc. 14 - BJIOKUPOBAHO

Puc. 15

4. MoBopauvBaiTe pyKoATb KapeTKi BOKPYr GopMbl, Noka nHKA “0” Ha
KapeTKe He coBMeCTMTCA ¢ 0603HayeHriemM Tpebyemoro yrna nsrnba
(puc. 15). PykoATr He NepeceKaloTcA.

Pacuer nonpaBku (ko3¢ PpuymnenTa)

YTo6bl NONMyumTh HAANEXKALLYIO KOHCTPYKLMIO, PV ONpeseneHny MecTo-
MOJIOXKEHWA M3rnba TPyObl CrieflyeT yunTbiBaTh KO3GGULMEHTbI MOMPaB-
Kn. Monpaska (KoaddrUmeHT) NpeacTaBnAeT CO60M pasHuLYy Mexay
IJIMHON TPYO6bI, MCMOSb3yeMOI MPY 3aKPYrIeHHOM MO paauycy urmbe,
1 AnuHow TpyObl, TpebyeMol Npu pe3kom n3rmbe, Npy U3MepeHnn ot
O[JHOTO KOHLIA 10 APYroro.

PaccTosiHme BOKPYr 3aKpYIIEHHOTO 13riba BCerga MeHbLLE, YeM BOKPYT
pesKoro n3ruba.

KoadprupmeHT nonpaskm onpenenseTca paguycom Tpybormba n konu-
YECTBOM rpagycoB n3rrba. Cm. KoahduLMEHTbI NOMPaBKM B NpVBELEH-
HO HKe Tabnuue. BennurHy KoaddrLMeHTOB NonpaBKky crepyeT Bbl-
ynTaTb U3 A/IMHBI OCEBOV IMHWW (CM. npuMep).

Ta6nuua nonpaBok npu ruéke

Ne mogenu 603/604 605/606 | 608 | 606M 608M/610M 612M
HapyxHbilii
avamerp ey \a" Sheh " | " | 6mMm 8mm, 10Mm | 12Mm
Tpy6bI
Papuycrn6a 5" e 15" | 16mm 24 mm 38 mm
Tpapycbi KoadduumeHT nonpaskm (aoiimbl) KoaduumeHT nonpaski (Mm)
90 0.27 0.40 0.65 6,88 10,32 16,34
85 0.22 0.33 0.52 5,59 8,38 13,27
80 0.18 0.26 0.42 4,52 6,78 10,73
75 0.14 0.21 0.34 3,61 542 8,58
70 0.11 0.17 0.27 2,86 4,29 6,80
65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 532
60 0.07 0.10 0.16 1,72 2,58 4,08
55 0.05 0.08 0.12 1,32 1,98 3,14
50 0.04 0.06 0.09 0,96 1,44 2,27
45 0.03 0.04 0.06 0,69 1,03 1,63
40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15

YCTAHOBOYHAA METKA
1.00 —
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NPUMEP:
PASMEP TPYBbl=3/5" KoadmuvenT nonpaexku npu ribke Ha 90° =040 (x 1)
PALINYCTUBA ="5/," Koa(puuyenT nonpasky npy rubke Ha 45°=0.04 (x 2)

(3HaueHus 13 Tabuigbl NONPaBoK)
OAKTUYECKAA [UIMHATPYBbI = Cymma AnvH 0ceBOiA IMHIA - NONPaBKM Ha 1316
TPEGYEMAS ZUTMHA 2.00+3.00+1.50+1.00-0.40- 0.04- 0.04=
= 702"

TexHNYecKne XapakTepucTukm Tpy6orunba

Neno ) Hapy»Hbiit Macca
Katanory Ne mopenu "f;%ﬂp Paauyc ru6a dyHTHi ar

38028 603 e 55" 1,68 0,76
38033 604 " 3" 1,68 0,76
38038 605 516" /56" 41 1,84
38043 606 35" B/ 41 1,84
38048 608 " 1" 6,1 2,76
38053 606M 6 MM 16 MM 1,68 0,76
38038 608M 8 Mm 24 Mm 41 1,84
38058 610M 10 Mm 24 MM 41 1,84
38063 612M 12 MM 38 Mm 6,1 2,76

PekomeHpaumm no Ncnosib30BaHMNIO
AOMNOJIHNTEeNbHOIo 060PYAOBaHIIISI

N2 no katanory 31803 BbicTpopexywuin Tpy6opes 655

Ne no KaTanory 29963 Tpy6opes pna Tpy6 13 HepKaBelowen

cranm 35S
N2 no katanory 29993 BHYTpeHHAA/BHELWHAA 3eHKOBKa AnsA
Tpy6 13 Hep)KaBeloweil cranu 227S
N2 no katanory 29983 BHYTpeHHAA/BHELWHAA 3eHKOBKa AnsA

Tpy6 13 Hep)KaBeloweil ctanu 223S




RIDGID kcrpykums na pyunoii tpy6oru6 cepum 600 _




600 Handrohrbiegezange Anleitung

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

A WARNUNG
Lesen Sievorder Anwendungdiese Anleitung und Warnungen, sowie
die Anleitung fiir alle verwendeten Gerdte, um das
Risiko schwerer Verletzungen zu reduzieren.
» Tragen Sie grundsétzlich eine Schutzbrille, um
das Risiko von Augenverletzungen zu mindern.
« Verwenden Sie keine Griffverlangerungen
(etwa Rohrstiicke). Griffverlangerungen kon-
nen abrutschen oder sich I6sen und das Risiko
schwerer Verletzungen erhohen.

Die EG-Konformitatserkldarung (890-011-320.10) kann diesem Hand-
buch auf Wunsch als separates Heft beigelegt werden.

Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:

- Wenden Sie sich an lhren 6rtlichen RIDGID Handler.

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

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

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

Segmentgriff

Rohrarre- (
tierung
—

Abbildung 1 - Biegezange Serie 600

P28l Fir die Auswahl der geeigneten Materialien, sowie der Instal-
lations-, Verbindungs- und Formmethoden ist der Systemgestalter und/
oder Installateur verantwortlich. Die Auswahl ungeeigneter Materialien
und Methoden kann zu Systemausféllen fiihren.

Edelstahl und andere korrosionsbestandige Materialien kdnnen bei der
Installation, Verbindung und Verformung kontaminiert werden. Diese
Kontamination kénnte zu Korrosion und vorzeitigem Ausfall fiihren. Eine
sorgfaltige Beurteilung der Materialien und Methoden fiir die speziellen
Einsatzbedingungen, einschliefSlich chemischer Bedingungen und Tem-
peratur, sollte erfolgen, bevor eine Installation versucht wird.

Kontrolle/Wartung

Die Biegezange sollte vor jedem Einsatz auf Verschlei3 oder Schaden
Uberprift werden, die die sichere Nutzung beeintrdchtigen konnten.
Reinigen Sie die Zange, um die Kontrolle des Werkzeugs zu erleichtern
und um zu verhindern, dass Griffe und Bedienelemente lhnen wahrend
der Anwendung aus den Handen rutschen. Vergewissern Sie sich, dass
die Biegevorrichtung vollstandig und korrekt montiert ist. Falls Proble-
me auftreten, nutzen Sie das Werkzeug erst wieder, wenn die Probleme
behoben sind. Schmieren Sie bei Bedarf alle beweglichen Teile/Gelenke
mit einem leichten Schmierdl und wischen Sie tiberschiissiges Ol von der
Biegezange.
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Anwendung

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

Riickfedern

Alle Rohre federn nach dem Biegen in gewissem MaRe zuriick. Weiche-
re Rohre, etwa aus Kupfer, federn weniger stark zurtick als hartere Rohre,
etwa aus Edelstahl. Ihre Erfahrung hilft Ihnen, den Grad des Zurlickfe-
derns vorherzusagen. Abhdngig von Material und Harte des Rohrs soll-
ten Sie das Rohr etwa 1° bis 3° weiter biegen, um das Rlckfedern auszu-
gleichen.

Allgemeine Anleitung

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

2 | 4
5l

—\ S&hraub-
stockein-
spannung

Abbildung 2 - Schraubstockein-
spannpunkt

Abbildung 3

2. Bewegen Sie den Biegegriff und die Rohrarretierung von dem Segment
weg.

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

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

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

Abbildung 4 Abbildung 5

Gemessene Biegungen in Bezug zu anderen

Merkmalen (Rohrenden, Biegungen usw.)

Fiir 90° Biegungen:

« Markieren Sie das Rohr an der gewtiinschten Stelle (X) des gemessenen
Abstands vom Bezugspunkt aus (gemessen vom Rohrendes, der
Biegung usw.). Die Mitte des Schenkels der Biegung entspricht diesem
Abstand vom Bezugspunkt.

- Legen Sie das Rohr in die Biegezange, wie in den Schritten 1-5 oben
beschrieben.
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«Wenn sich der Bezugspunkt LINKS von der Markierung befindet
(siehe Abbildung 6 — Vorher), richten Sie die Markierung am Rohr an der
“L"Linie am Gleitstiick aus.

«Wenn sich der Bezugspunkt RECHTS von der Markierung befindet
(siehe Abbildung 8 - Vorher), richten Sie die Markierung am Rohr an der
“R"Linie am Gleitstlick aus.

LLinie

Markierung
auf Rohr

Abbildung 6 - Vorher

Abbildung 12 - ENTRIEGELN Abbildung 13 - Griff drehen

2. Drehen Sie den Griffum das Gleitsttick, bis die 90~180° Dreieckmarkierung
aufdem GriffmitderDreieckmarkierungaufdem Gleitstiick iibereinstimmt
(Abbildung 13).

3. Drehen Sie den Biegegriff so, dass der Stift sich in die Position“verriegelt”
bewegt @ . Achten Sie darauf, dass der Griff sicheram GleitstUick befestigt
ist. (Abbildung 14).

Markierung
auf Rohr

N T

Abbildung 8 - Vorher Abbildung 9 - Nachher

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

Fiir 45° Biegungen:

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

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

- Richten Sie die Markierung am Rohr an der 45° Linie am Gleitstiick aus
(siehe Abbildung 10).

X
@ e =
- ?_ : Q /:45° Linie
Bl | TN

i |

. Markierung
| auf Rohr
rl

Abbildung 11 - Nachher

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

Herstellen von Biegungen mit 90° bis 180°
Befolgen Sie die Schritte 1-5, um 90° Biegungen herzustellen.

1.Wenn die “0” Linie auf dem Gleitstlick die 90° Markierung auf dem
Segment erreicht, drehen Sie den Biegegriff so, dass der Stift sich in
die Position “entriegelt” bewegt @& (Abbildung 12).

Abbildung 14 - VERRIEGELN Abbildung 15

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

Einstellungsberechnungen (Biegewinkel)

Bei der Festlegung von Rohrbiegungspositionen miissen Einstellfakto-
ren beriicksichtigt werden, um eine korrekte Anordnung zu erreichen.
Die Einstellung (Biegewinkel) ist die Differenz zwischen der Rohrlénge
einer abgerundeten Biegung und der Rohrldnge einer scharfen Biegung
bei Messung von einem Ende zum anderen.

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

Der Einstellfaktor wird durch den Radius der Rohrbiegezange und die
Gradzahl der Biegung bestimmt. Die Einstellfaktoren finden Sie in der
folgenden Tabelle. Die Einstellfaktoren werden von den Mittellinienab-
standen abgezogen (siehe Beispiel).

Biegeeinstellungstabelle

Modell-Nr. | 603/604 | 605/606 | 608 | 606M 608M/610M 612M
RohrauGen- 'y " Sheb3ls” | 4" | 6mm 8mm,10mm | 12mm
Biegeradius 51" /16" 14" | 16 mm 24mm 38 mm

Grad Biegeeinstellung (Zoll Biegeeinstellung (mm)
90 0.27 0.40 0.65 6,88 10,32 16,34
85 0.22 0.33 0.52 5,59 8,38 13,27
80 0.18 0.26 0.42 4,52 6,78 10,73
75 0.14 0.21 034 | 3,61 542 8,58
70 0.11 0.17 0.27 2,86 4,29 6,80
65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 532
60 0.07 0.10 0.16 1,72 2,58 4,08
55 0.05 0.08 0.12 1,32 1,98 3,14
50 0.04 0.06 0.09 0,96 1,44 2,27
45 0.03 0.04 0.06 0,69 1,03 1,63
40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15




BEZUGSPUNKT
1.00 —

BEISPIEL:

ROHRGROSSE="3/¢"
BIEGERADIUS =5/

Einstellung fiir 90° Biegung = 0,40 (x 1)
Einstellung fiir 45° Biegung = 0,04 (x 2)
(InEinstelltabelle gefundene Werte)
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TATSACHLICHESROHR = Summe der Mittellinienmafe - Einstellungen fiir Biegungen
ERFORDERLICHLANGE = 2,00+3,00+1,50+1,00-0,40-0,04-0,04=
= 70
Biegezangenspezifikation
Best.-Nr. Modell Ka'():;')tat Biegeradius bs. Gewicht kg
38028 603 " " 1.68 0,76
38033 604 4" 3" 1.68 0,76
38038 605 6" /16" 4.1 1,84
38043 606 3" 56" 4.1 1,84
38048 608 " 15" 6.1 2,76
38053 606M 6mm 16 mm 1.68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4.1 1,84
38058 610M 10 mm 24 mm 4.1 1,84
38063 612M 12mm 38 mm 6.1 2,76

Empfehlung unterstiitzender Produkte
65S Schnelleinstellbarer Rohrabschneider
35S Edelstahlrohrschneider
227S Edelstahl-Innen-/AuBenfraser
223S Edelstahl-Innen-/AuBenfraser

Bestell-Nr. 31803
Bestell-Nr. 29963
Bestell-Nr. 29993
Bestell-Nr. 29983
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