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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

A WARNING
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Read and understand these instructions, the electrical tool in-
structions, and the warnings and instructions for all equipment
and material being used before operating this tool to reduce the
risk of serious personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

* Keep your fingers and hands away from the punch head during
the punch cycle. Your fingers or hands can be crushed, fractured
or amputated if they are caught between the punch dies or the com-
ponents and any other object.

* This head is not insulated for use on or near energized con-
ductors. Use of this head on or near energized conductors may
lead to electrical shock, causing severe injury or death.

e Large forces are generated during product use that can break
or throw parts and cause injury. Stand clear during use and wear
appropriate protective equipment, including eye protection.

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

* Only use a RIDGID® or ILSCO® Electrical Tool with this RIDGID®
PH-60B Punch Head. Use of other tools with this head may dam-
age the head, tool, draw bolt, punch dies, or result in serious injury.

If you have any questions concerning this RIDGID® product:

e Contact your local RIDGID distributor.

e 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.

Description

The RIDGID® PH-60B Punch Head is designed to accept %/4" -16 UNF
threaded draw bolt for use with punches and dies (such as knockout
punches) to punch holes through sheet materials such as mild or stain-
less steel.

The Punch Head attaches to the RIDGID or ILSCO Electrical Tool and
can rotate 360 degrees with the RIDGID QuickChange System™
(QCS™) for better access in tight areas.
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Figure 1 — PH-60B Punch Head

Specification
Material Thickness............ Mild Steel - Up to 10 gauge
(0.135", 3.4 mm)
Stainless Steel — Up to 16 gauge
(0.06", 1.5 mm)
Max. Punch Diameter ......... 2.5" (63.5 mm) in 10 gauge mild steel
Draw Bolt Thread ................ 3/4" — 16 UNF (19.0 mm)
Compatible QCS Types.....6T QCS
60kN QCS

Maximum Force................. 13,500 Ibf (60 kN)
Weight......ccveveirerrrrrnenns 3.41b (1.5 kg)

Punching capacity depends on a variety of factors including material
thickness, type and hardness, punch size/configuration. Holes may not
be able to be completed in all cases based on these and other vari-
ables.

Inspection/Maintenance
Inspect the Punch Head before each use for issues that could affect
safe use.

1. With the battery removed from the tool, depress the QCS sleeve
and remove the head.

2. Clean the head and remove all dirt, oil, grease, and debris to aid
in inspection and improve control. Pay close attention to the QCS
coupling to ensure there is no debris to damage the coupling. En-
sure that the threaded hole is free of debris.

3. Inspect the head for:

* Proper assembly and completeness.

» Wear, corrosion or other damage. Dimples in the grooves of the
QCS coupling are normal with use and are not considered
damage.

* Presence and readability of head markings.

If any issues are found, do not use head until corrected.

4. Inspect the electrical tool and any other equipment being used as
directed in their instructions. Make sure Punch parts are in good
working condition.

5. The QCS coupling is lubricated for life at the factory and does not
require any further lubrication. Do not disassemble the Punch
Head. Unit contains compressed spring.

Set Up/Operation

These instructions are generalized for many types of hole punches.
Follow the specific instructions for the set up and operation of the hole
punch being used.

1. Determine the thickness and type of material to be punched.
Make sure there is only a single thickness of material to be
punched. Determine the hole size you wish to punch. Select the
appropriate matched set per its specifications.

2. Make sure all equipment is inspected and set up per its instructions.

3. Mark the hole location and if needed drill a pilot hole just larger
than the draw bolt.

4. With the Punch Head removed from the tool, thread the appro-
priate draw bolt into the Punch Head unit hand tight. The thread
must be fully engaged to ensure proper operation.

5. Place any needed spacers over the draw bolt, followed by the punch
die. Place the cupped half of the die facing away from the tool.

6. Insert the draw bolt through the pilot hole in the material to be
punched.

Material To |
Be Punched
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Figure 2 — Setting Up The Punch Head

7. Thread the matching punch half of the die onto the draw bolt with
the cutting edges toward the material. Tighten by hand until there
are no gaps between the head, spacer(s), die, material and punch.
If there are gaps between the parts, the dies will not be square to
the material and could damage the equipment or cause injury.

Make sure that the punch is fully threaded onto the draw bolt. Do
not operate with the punch partially threaded onto the draw bolt,
this could damage the stud. If the punch will not fully thread onto
the draw bolt, a spacer may need to be removed.
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8. Remove the battery from the tool. Depress the QCS sleeve on
the electrical tool and insert the punch head. Release the sleeve
to retain the head. Confirm that the head is fully inserted and
locked into tool before turning ON. (If head will not lock into QCS,
ensure tool ram is fully retracted by pressing the release button.)
With dry hands install the tool battery.

9. With hands clear of the head and other moving parts, operate the
electrical tool as per its instructions. As soon as the hole is com-
plete release the run switch.

IETZ3A Do not hold the run switch until the tool automatically re-
tracts. This could cause the punch to bottom out in the die and dam-
age the punch/die. Press the electrical tool pressure release button to
retract the ram.

10. Turn the electrical tool OFF and remove the punch from the hole.
Be careful of any sharp edges.

Accessories
Catalog
No. Description
23478 | Knockout Punch Die Set w/'/2", 3/4", 1", 1'/4" 112", 2" and Case
23492 Knockout Punch Die Set w/21/2", 3", 31/2", 4" and Case
44133 | Knockout Punch Die Set w/ M 18, 20, 25, 32, 40, 2 draw

bolts, 3 spacers and drill

Notice d’emploi pour téte de
poinconnage PH-60B

Al AVERTISSEMENT
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Avant d’utiliser cet appareil, et afin de limiter les risques d’ac-
cident grave, familiarisez-vous avec les consignes ci-présentes,
la notice des connecteurs sertis et les avertissements et con-
signes d’utilisation de ensemble des matériaux et du matériel
utilisés.

CONSERVEZ CETTE NOTICE !

¢ Eloignez vos doigts et vos mains de la téte de poinconnage en
cours d’opération. Les doigts et les mains risqueraient d’étre
écrasés, fracturés ou amputés en cas de prise entre les matrices
emporte-piéce ou autres éléments de la téte et tout autre objet.

Cette téte n’est pas isolée et ne doit pas étre utilisée sur ou a
proximité des conducteurs électriques sous tension. Lutilisa-
tion de cette téte sur ou a proximité des conducteurs électriques
sous tension pourrait entrainer de graves chocs électriques et po-
tentiellement mortels.

Limportante force mécanique générée par I'appareil risque de
provoquer la défaillance et projection de matériaux suscepti-
bles d’entrainer de graves Iésions corporelles. Ecartez-vous de
I'appareil lors de son utilisation et prévoyez les équipements de pro-
tection appropriés, protection oculaire comprise.

Ne jamais tenter de réparer une téte d’outillage endommagée.
Toute téte d’'outillage qui aurait été soudée, percée ou modifiée
d’une maniére quelconque pourrait se briser en cours d’opération.
Ne jamais tenter de remplacer de composants individuels. Afin de
limiter les risques d’accident, remplacez systématiquement toute
téte d'outillage endommagée.

Utilisez exclusivement une pince électrique RIDGID® ou ILSCO®
pour mouvoir cette téte de poingonnage RIDGID® PH-60B. Lem-
ploi de tout autre appareil en conjonction avec cette téte pourrait en-
dommager a la fois la téte et 'appareil, voire provoquer de graves
|ésions corporelles.

En cas de questions visant ce produit RIDGID®, veuillez soit :

¢ Consulter le point de vente RIDGID le plus proche ;

¢ Vous rendre sur le site www.RIDGID.com ou www.RIDGID.eu pour
obtenir les coordonnées du point de vente RIDGID le plus proche ;

» Consulter les services techniques de Ridge Tool a
rtctechservices @ emerson.com ou, a partir des Etats-Unis ou du
Canada, en composant le 800-519-3456.

Description

La téte de poingonnage RIDGID® PH-60B utilise un boulon d’attelage
de %/4"-16 a filetage UNF pour retenir les emporte-piéces et matrices
utilisés pour le poingonnage des téles d’acier et d’acier inoxydable.

La téte se fixe sur l'outil électrique RIDGID ou ILSCO et peut pivoter sur
360 degrés grace a la technologie RIDGID QuickChange System™
(QCS™), ce qui facilite I'acces dans les endroits exigus.
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Figure 1 — Téte de poingconnage PH-60B

Caractéristiques techniques
Epaisseur des tdles .......... Acier : jusqu’a 0,135" (3,4 mm)

Acier inoxydable : jusqu’a 0,06" (1,5 mm)
Diameétre d’'emporte-piece

MNAXH e eeeaaean 2,5" (63,5 mm) sur acier de 3,4 mm
Filetage du boulon
dattelage .......cccoveeeveriricicne 3/4"-16 UNF (19,5 mm)
Types de raccord QCS
compatibles .........c.ccceuenee. QCS 6T
QCS 60kN
Force maximale ................ 13500 Ibf (60 kN)
POIdS ... 3,4 1b (1,5 kg)

La capacité de poingonnage dépend d’une variété de facteurs com-
prenant I'épaisseur, la composition, la dureté et la configuration des
toles, ainsi que de la section et configuration des emporte-piéces. La
possibilité de poingonnage risque parfois d’étre compromise en rai-
son de tels variables (entre autres).

Inspection et entretien

Inspectez la téte de poingonnage avant chaque utilisation pour signes
d’anomalies qui seraient susceptibles de compromettre la sécurité de
fonctionnement de I'appareil.

1. Retirez le bloc-piles de I'appareil, ramenez le manchon de son
mandrin QCS en arriére, puis retirez la téte.

2. Nettoyez la téte en éliminant toutes traces de crasse, d’huile, de
cambouis et débris afin d’en faciliter linspection et la manipulation.
Faites particulierement attention a la propreté et a l'intégralité du
raccord QCS.

3. Examinez la téte pour les éléments suivants :

* Le bon assemblage et parfaite intégralité de la téte. Vérifiez la
présence et fixation des protections.

 Signes d’'usure, de corrosion ou autre détérioration. Le martelle-
ment des rainures du raccord QCS fait partie de I'usure nor-
male et ne constitue pas une déformation.

* La présence et la lisibilité des marquages de la téte.

Corrigez toute anomalie éventuelle avant de réutiliser la téte.

4. Inspectez la pince multifonction et tout autre matériel utilisé selon
les consignes correspondantes. Vérifiez le bon état de fonction-
nement de 'emporte-piece et éléments associés.

5. Le raccord QCS est lubrifié a vie et ne nécessite aucune lubrifi-
cation supplémentaire. Ne tentez jamais de démonter la téte de
poingonnage, car celle-ci contient un ressort comprimé.




Préparation et utilisation

Les consignes générales suivantes s’appliquent a une grande variété
de poingons. Suivez les consignes de préparation et d’utilisation spé-
cifiques applicables au type de poincon utilisé.

1. Etablissez I'épaisseur et la composition de la téle. Assurez-vous
qu’il N’y a pas de double épaisseur de tole. Déterminez la section
du percement envisagé. Sélectionnez le jeu d’'emporte-piece et
matrice approprié selon ses spécifications.

2. Assurez-vous de l'inspection et de la préparation appropriées de
'ensemble du matériel utilisé.

3. Marquez 'emplacement du percement et, si nécessaire, percez
un avant-trou a peine plus grand que le diamétre du boulon d’at-
telage utilisé.

4. Aprés avoir retiré la téte de poinconnage de I'appareil, vissez
manuellement le boulon d’attelage approprié dans la téte de
poingonnage jusqu’a buter. Le boulon doit arriver a buter afin
d’assurer le bon fonctionnement de 'ensemble.

5. Le cas échéant, enfilez les cales nécessaires sur le boulon d'atte-
lage avant d'y enfiler la matrice, surface concave en haut (a 'op-
posé de loutil).

6. Passez le boulon d’attelage a travers I'avant-trou préalablement
percé dans la tole.

7. Vissez 'emporte-piéce correspondant sur le boulon d’attelage,
tranchant en premier. Serrez-le manuellement jusqu’a ce qu'il n’y
ait aucun jeu entre la téte, la ou les cale(s), la matrice, la tle et
emporte-piece. A noter que le moindre jeu dans I'ensemble ris-
querait d'endommager le matériel et provoquer des blessures.

Vérifiez que le filetage de 'emporte-piéce est entierement engagé
sur le boulon d’attelage. Ne pas procéder avec un emporte-piece
partiellement engagé, car cela risquerait d’endommager le
boulon. Le cas échéant, retirez une ou plusieurs cales.

Tole
| Emporte-

piéce
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Figure 2 — Assemblage de la téte de poinconnage

8. Retirez le bloc-piles de 'appareil. Ramenez le manchon du man-
drin QCS de la pince multifonction en arriére pour y engager la
téte de poingonnage. Lachez le manchon pour verrouiller la téte.
Vérifiez lengagement complet et le verrouillage de la téte avant de
mettre I'appareil en marche. Si la téte refuse de se verrouiller dans
le mandrin QCS, vérifiez que le piston est entierement replié en
appuyant sur la touche de décompression. Avec les mains
seches, réinstallez le bloc-piles de I'appareil.

9. Avec vos mains a I'écart de la téte et des autres mécanismes, ac-
tivez la pince multifonction selon les consignes d'utilisation ap-
plicables. Lachez la gachette de I'appareil dés le percement
complet de la tole.

Ne pas appuyer sur la gachette jusqu’a ce que le
piston se rétracte automatiquement. Cela aménerait 'emporte-piéce
a buter contre la matrice, ce qui endommagerait 'ensemble. Appuyez
sur la touche de décompression afin de replier le piston.

10. Eteignez la pince multifonction et retirez la téte de poingonnage
de la tole. Faites attention aux bavures tranchantes.
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Accessoires
Réf.
catalogue | Désignation

23478 Coffret d’emporte-pieces et matrices @ /2", 3/4", 1", 11/4" 12"
et 2"

23492 Coffret d’emporte-pieces et matrices @ 2'/2", 3", 31/2" et 4"

44133 | Jeu d’emporte-piéces avec matrices @16, 020, @25, @32 et
@40, 2 boulons d’attelage, 3 cales et meche pilote

Instrucciones del cabezal
punzonador PH-60B

A IADVERTENCIA!
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Antes de hacer funcionar esta herramienta, lea y entienda estas
instrucciones, las instrucciones de la herramienta eléctrica y las
advertencias e instrucciones para todos los equipos y materiales
utilizados. Esto reduce el riesgo de lesiones personales graves.

iGUARDE ESTAS INSTRUCCIONES!

Mantenga los dedos y las manos apartados del cabezal pun-
zonador durante el ciclo de punzonado. Sus dedos 0 manos
pueden ser aplastados, fracturados o amputados si quedan atra-
pados entre el troquel de punzonado o entre los componentes y
cualquier otro objeto.

* Este cabezal no cuenta con aislamiento para usarse en con-
ductores con corriente eléctrica o cerca de éstos. Al usar este
cabezal para conductores con corriente eléctrica o cerca de éstos,
podria producirse una descarga eléctrica que causaria lesiones
graves o la muerte.

¢ Cuando este aparato esta en marcha, genera grandes fuerzas.
Estas fuerzas podrian producir la rotura o expulsion de piezas
y causar lesiones. Manténgase apartado del aparato durante su
uso y péngase el equipo de proteccion apropiado, incluso gafas de
seguridad.

Nunca repare un cabezal averiado. Si un cabezal se ha soldado,
rectificado, taladrado o modificado de cualquier forma, se podria
romper durante su uso. Reemplace componentes solamente segun
se indica en estas instrucciones. Deseche los cabezales averiados
para reducir el riesgo de lesiones.

¢ Con este cabezal punzonador PH-60B de RIDGID® utilice sola-
mente una herramienta eléctrica RIDGID® o ILSCO®. El uso de
otras herramientas con este cabezal podria danar el cabezal, la he-
rramienta, el perno de traccién y los troqueles de punzonado, o pro-
ducir lesiones graves.

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®:

e Comuniquese con el distribuidor RIDGID en su localidad.

¢ Visite www.RIDGID.com o www.RIDGID.eu para averiguar dénde
se encuentran los centros autorizados de RIDGID mas cercanos.

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

Descripcion

El cabezal punzonador PH-60B de RIDGID esta disefiado para acep-
tar pernos de traccion con rosca normal UNF 16 de 3/4" para utilizar
con punzones y troqueles (tales como los punzones sacabocados)
para crear agujeros en laminas de metal tales como la chapa de acero
dulce o de acero inoxidable.

La cabeza troqueladora se acopla a la herramienta eléctrica de RIDGID
o ILSCO y puede girar 360 grados con el QuickChange System™
(QCS™) de RIDGID para obtener un mejor acceso en areas de espa-
cio reducido.
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Especificacion

Espesor del material......... Acero dulce — De calibre hasta 10
(0,135"; 3,5 mm)
Acero inoxidable — De calibre hasta 16

(0,06"; 1,5 mm)
Diametro méaximo
del punzén.......ccoceeeveeenenee. 2,5" (63,5 mm) para acero dulce de
calibre 10
Rosca del perno
de traccion .......cccccceevereeuenene 3/4" — UNF 16 (19,1 mm)
Compatible con acoplamientos
QCS de tipo....eevveeeeaiennee. QCS 6T
QCS 60 kN
Fuerza maxima................. 13.500 Ibf (60 kN)
Peso.....cccoiiiiii 3,4 libras (1,5 kg)

La capacidad de punzonado depende de diversos factores, que in-
cluyen el espesor, el tipo y la dureza del material, y del tamafo y con-
figuracion del punzon. De acuerdo con estas variables y otras, es
posible que no siempre se puedan completar los agujeros.

__—Punzén
Perno de traccion
Troquel de punzonado

Espaciadores

Cabezal punzonador

Acoplamiento QCS

Figura 1 — Cabezal punzonador PH-60B

Inspeccion y mantenimiento
Inspeccione el cabezal punzonador antes de usarlo para identificar
problemas que podrian afectar la seguridad.

1. Después de extraer la bateria de la herramienta, empuje hacia
atras el collar QCS y extraiga el cabezal.

2. Limpie el cabezal y elimine la suciedad, aceite, grasa y residuos,
para facilitar su inspeccion y mejorar el control. Examine minu-
ciosamente el acoplamiento QCS para asegurar que no tenga
residuos que podrian dafharlo. Asegure que el agujero roscado
no tenga residuos.

3. Inspeccione el cabezal para verificar lo siguiente:

* Esta bien ensamblado y completo.

* No hay desgaste, corrosion ni dafio de algun otro tipo. Las hen-
diduras en las ranuras del acoplamiento QCS se forman nor-
malmente durante el uso y no indican dano.

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

Si encuentra algun problema, no use el cabezal hasta que haya
corregido la averia.

4. Segun las instrucciones correspondientes, inspeccione la he-
rramienta eléctrica y cualquier otro equipo que usara. Asegure
que las piezas del punzonador estén en buenas condiciones de
funcionamiento.

5. Elacoplamiento QCS esté lubricado de por vida en la fabrica y no
exige lubricacién adicional. No desarme el cabezal punzonador;
contiene un resorte comprimido.

Puesta en marcha y operacion

Estas instrucciones son generales para muchos tipos de punzones.
Siga las instrucciones especificas para poner en marcha y hacer fun-
cionar el punzén que esta usando.

1. Determine el espesor y el tipo del material que va a punzonar.
Asegure que haya un solo espesor de material para punzonar.
Determine el tamafo del agujero que desee punzonar. Selec-
cione el juego apropiado, con componentes pareados, conforme
a sus especificaciones.

2. Asegure que todos los equipos estén inspeccionados y montados
de acuerdo con sus respectivas instrucciones.

3. Marque la ubicacién del agujero y si fuera necesario abra con un
taladro un agujero piloto de tamafno un poco mayor que el
diametro del perno de traccion.

4. Extraiga el cabezal punzonador de la herramienta. Rosque el
perno de traccion apropiado en el cabezal punzonador y apriete
la conexion con la mano. El perno debe estar bien enroscado
para asegurar un funcionamiento correcto.

5. Coloque los espaciadores que sean necesarios después del
perno de traccion y luego coloque el troquel del punzén. Coloque
la mitad céncava del troquel orientada hacia afuera con respecto
a la herramienta.

6. Introduzca el perno de traccion a través del agujero piloto en el
material que va a punzonar.

7. Enrosque la correspondiente mitad del troquel de corte en el
perno de traccion, con los bordes cortantes orientados hacia el
material. Apriete la conexién a mano hasta que no exista ninguna
brecha entre el cabezal, los espaciadores, el material y el punzén.
Si existen brechas entre estas partes, el troquel no formara un
angulo recto con el material y esto podria dafar el equipo o
causar lesiones.

Asegure que el punzén esté bien enroscado sobre el perno de
traccion. No haga funcionar el aparato si el punzon esta solo par-
cialmente enroscado al perno de traccion; esto podria dafar el
perno. Si el punzén no puede enroscarse bien al perno de trac-
cion, tal vez sea necesario quitar uno de los espaciadores.

Material a
punzonar

Material a
punzonar — | Punzén
Espaciador

Troquel

Troquel

Figura 2 — Montaje del cabezal punzonador

8. Extraiga la bateria de la herramienta. Empuje hacia atras el collar
QCS en la herramienta eléctrica y encaje el cabezal punzonador.
Suelte el collar para retener el cabezal. Confirme que el cabezal
esté totalmente embutido y trabado en la herramienta antes de
encenderla. Si el cabezal no se traba en el acoplamiento QCS,
oprima el botén de desenganche para asegurar que el ariete de
la herramienta esté completamente retraido. Con las manos
secas, coloque la bateria en la herramienta.

9. Con las manos apartadas del cabezal y de otras partes moviles,
haga funcionar la herramienta eléctrica segun sus instrucciones.
En cuanto se complete la formacién del agujero, suelte el inte-
rruptor de funcionamiento.

Y7 No oprima el interruptor de funcionamiento hasta que la he-
rramienta se retraiga automaticamente. Esto podria hacer chocar el
troquel con el punzoén y dafar el punzén o el troquel. Oprima el botén
de desenganche de la herramienta eléctrica para retraer el ariete.

10. Apague la herramienta eléctrica y extraiga el punzon del agujero.
Tenga cuidado con los bordes filosos.

Accesorios

Nu
cat. Descripcion

23478 | Juego de punzones y troqueles sacabocados de /2", %4", 1", 1'/4",
117", 2", y caja

23492 | Juego de punzones y troqueles sacabocados de 212", 3", 3'/2",
4' y caja

44133 | Juego métrico de troqueles de punzonador sacabocados de

M 16, 20, 25, 32, 40, con 2 pernos de traccion, 3 distancia
dores y 1 acoplamiento de pretaladrado




Anweisungen PH-60B Stanzkopf

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

A WARNUNG
v
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Lesen und verstehen Sie vor Benutzung diese Anweisungen, die
Anweisungen fiir das Elektrowerkzeug, sowie die Warnungen und
Anweisungen fiir alle verwendeten Gerite und Materialien, um das
Risiko schwerer Verletzungen zu reduzieren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG AUF!

- Halten Sie wihrend des Betriebs Finger und Hande vom Stanzkopf
fern. Ihre Finger oder Hande kénnen gequetscht, gebrochen oder ab-
getrennt werden, wenn sie zwischen Stanzbacken oder Komponenten
und andere Objekte geraten.

Dieses Werkzeug ist nicht fiir die Verwendung an oder in der Ndhe
von stromfiihrenden Leitern isoliert. Die Verwendung dieses Kopfes
in der Nahe stromfiihrender Leiter kann zu elektrischen Schlagen mit
schweren Verletzungen oder Todesfolge fiihren.

- Bei der Benutzung treten groBle Krifte auf, die Teile zerbrechen
oder fortschleudern und Verletzungen verursachen kénnen. Halten
Sie bei der Benutzung Abstand und tragen Sie geeignete Schutzausris-
tung, einschlieBlich Augenschutz.

- Einen schadhaften Kopf auf keinen Fall reparieren. Ein Kopf, der ge-
schweil3t, geschliffen, gebohrt oder in irgendeiner Weise verdndert wur-
de, kann bei Benutzung brechen. Ersetzen Sie Komponenten nur, wie in
diesen Anweisungen beschrieben. Schadhafte Kopfe entsorgen, um das
Verletzungsrisiko zu mindern.

Nur RIDGID® oder ILSCO® Elektrowerkzeuge mit diesem RIDGID®
PH-60B Stanzkopf verwenden. Bei Verwendung anderer Werkzeuge
mit diesem Kopf kdnnen Kopf, Werkzeug, Zugschraube oder Stanzba-
cken betatigt werden oder es kann zu schweren Verletzungen kom-
men.

Die EG-Konformitatserkldarung (890-011-320.10) kann diesem Handbuch
auf Wunsch als separates Heft beigelegt werden.
Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:
« Wenden Sie sich an Ihren 6rtlichen RIDGID Handler.
« Besuchen Sie www.RIDGID.com oder www.RIDGID.eu, um einen
RIDGID Kontaktpunkt 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.

Beschreibung

Der RIDGID® PH-60B Stanzkopf ist ausgelegt fiir Zugschrauben mit
%" (19,0 mm) -16 UNF Gewinde fiir die Verwendung mit Stanzvorrichtungen
und Backen (etwa Ausstof3stanzvorrichtungen) zum Stanzen von Léchern
durch Blechmaterialien, wie Weich- oder Edelstahl.

Der Stanzkopf wird am RIDGID oder ILSCO Elektrowerkzeug befestigt und
kann mit dem RIDGID QuickChange System™ (QCS™) um 360 Grad gedreht
werden, um beengte Bereiche leichter zu erreichen.
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Stanzvorrichtun
- — g9

Zugschraube

\Stanzbacke

Abbildung 1 - PH-60B Stanzkopf

Technische Beschreibung

Materialdicke. Weichstahl - Bis zu 10 Gauge/Dicke
0.135"(3,4mm)

Edelstahl - Bis zu 16 Gauge/Dicke
0.06”(1,5 mm)

Max. Stanzdurchmesser........eenn. 2.5"(63,5 mm) in 10 Gauge/Dicke
Weichstahl

%" (19,0 mm) — 16 UNF

Zugschraubengewinde,

Kompatible QCS-Typen.... 6T QCS

60kN QCS
Maximale Kraft 13,500 Ibf (60 kN)
Gewicht 341b(1,5kg)

Die Stanzleistung hangt von einer Vielzahl von Faktoren, wie Materialdicke,
Typ, Harte und GroBe/Konfiguration des Stanzwerkzeugs ab. Abhédngig von
diesen und anderen Variablen sind bestimmte Stanzungen eventuell nicht
maoglich.

Inspektion/Wartung

Uberpriifen Sie den Stanzkopf vor jeder Verwendung auf Probleme, die
eine sichere Benutzung beeintrachtigen kénnten.

1. Entnehmen Sie den Akku aus dem Werkzeug, driicken Sie die QCS-
Buchse nieder und entfernen Sie den Kopf.

2. Reinigen Sie den Kopf und beseitigen Sie Schmutz, O, Fett und
Fremdkorper, um die Inspektion zu erleichtern und die Kontrolle zu
verbessern. Achten Sie genau auf die QCS-Kupplung und vergewis-
sern Sie sich, dass die Kupplung nicht durch Fremdkorper bescha-
digt wird. Vergewissern Sie sich, dass die Gewindebohrung frei von
Fremdkarpern ist.

3. Uberpriifen Sie den Kopf auf:
» Korrekte Montage und Vollstandigkeit.

- Verschleil3, Korrosion oder andere Schaden. Vertiefungen in den Ril-
len der QCS-Kupplung sind normale VerschleiBerscheinungen und
nicht als Schaden zu betrachten.

- Vorhandensein und Erkennbarkeit der Kopfmarkierungen.
Wenn Probleme festgestellt wurden, diese zuerst beheben, bevor der
Kopf verwendet wird.

4. Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug und etwaige sonstige Ausriis-
tung gemaB den jeweilige Anweisungen. Vergewissern Sie sich, dass
die Stanzteile in funktionsfahigem Zustand sind.

5. Die QCS-Kupplung wird werksseitig geschmiert und erfordert keine
weitere Schmierung. Den Stanzkopf nicht zerlegen. Die Einheit ent-
halt eine komprimierte Feder.
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Vorbereitung und Betrieb

Diese Anweisungen gelten fir viele Typen von Stanzungen. Befolgen Sie
die spezifischen Anweisungen beziiglich Vorbereitung und Betrieb der
verwendeten Stanzvorrichtung.

1. Legen Sie Groe und Typ des zu stanzenden Materials fest. Vergewis-
sern Sie sich, dass nur eine einzige Materialdicke gestanzt wird. Be-
stimmen Sie die Lochgrofe, die gestanzt werden soll. Wahlen Sie den
entsprechenden passenden Satz gemaf3 den Spezifikationen aus.

2. Sorgen Sie daflr, dass alle Gerate den Anweisungen entsprechend
Uberpriift und eingerichtet werden.

3. Markieren Sie die Lochposition und bohren Sie bei Bedarf ein Fih-
rungsloch, das etwas grof3er ist als die Zugschraube:

4. Entfernen Sie den Stanzkopf vom Werkzeug, schrauben Sie die pas-
sende Zugschraube handfest in die Stanzkopfeinheit. Um einwand-
freie Funktion zu gewahrleisten, muss das Gewinde vollstandig ein-
geschraubt werden.

5. Bringen Sie etwaige benétigte Distanzstiicke tber der Zugschraube

an, anschlieBend die Stanzbacke. Die ausgehohlte Halfte der Stanz-
backe muss vom Werkzeug weg weisen.

6. Stecken Sie die Zugschraube durch die Fiihrungséffnung im zu stan-
zenden Material.

Zu stanzendes — Material
Material

Distanzstiick

Abbildung 2 - Vorbereiten des Stanzkopfs

7. Schrauben Sie die passende Stanzhélfte der Stanzbacke so auf die
Zugschraube, dass die Schneidkanten zum Material weisen. Handfest
anziehen, bis keine Spalten mehr zwischen Kopf, Distanzsttick(en),
Stanzbacke, Material und Stanzvorrichtung vorhanden sind. Wenn
Spalten zwischen den Teilen vorhanden sind, sitzen die Backen nicht
gerade auf dem Material und kdnnten die Ausrlistung beschadigen
oder Verletzungen verursachen.

Vergewissern Sie sich, dass die Stanzvorrichtung komplett auf die
Zugschraube geschraubt ist. Arbeiten Sie mit dem Gerét nicht, wenn
die Stanzvorrichtung nur teilweise auf die Zugschraube geschraubt
ist, dadurch konnte der Stehbolzen beschadigt werden. Wenn die
Stanzvorrichtung nicht komplett auf die Zugschraube geschraubt
ist/werden kann, muss eventuell ein Distanzsttick entfernt werden.

8. Entfernen Sie den Akku aus dem Werkzeug. Schieben Sie die QCS-
Buchse am Elektrowerkzeug nach hinten und setzen Sie den Stanz-
kopf ein. Lassen Sie die Buchse los, um den Kopf zu sichern. Ver-
gewissern Sie sich, dass der Kopf vollstandig eingesetzt und am
Werkzeug verriegelt ist, bevor Sie es einschalten. (Wenn der Kopf
nicht in das QCS einrastet, vergewissern Sie sich durch Betétigung
der Druckabbautaste, dass der Kolben komplett eingezogen ist).
Setzen Sie den Akku mit trockenen Handen ein.

9. Die Hande vom Kopf und anderen beweglichen Teilen fernhalten und
das Elektrowerkzeug entsprechend den Anweisungen bedienen. So-
bald das Loch gestanzt ist, lassen Sie den Betriebsschalter los.

IEILTZ3A Halten Sie den Betriebsschalter nicht fest, bis das Werkzeug au-
tomatisch zurlickgezogen wird. Dadurch konnte die Stanzvorrichtung in
der Stanzbacke gestaucht werden, sodass beide Teile beschédigt werden
konnten. Driicken Sie die Druckabbautaste des Elektrowerkzeugs, um den
Kolben einzuziehen.

10. Schalten Sie das Elektrowerkzeug aus und entfernen Sie die Stanz-
vorrichtung aus der Bohrung. Vorsicht bei scharfen Kanten.

Zubehor

Best.-Nr. | Beschreibung

23478 | AusstoBstanzbackensatz mit 12" 34" 1", 1", 1%4", 2" und Koffer
23492 | AusstoBstanzbackensatz mit 22" 3", 3%, 4” und Koffer
44133 AusstoB3stanzbackensatz mit M 16, 20, 25, 32, 40, 2 Zugschrauben,

3 Distanzstiicken und Bohrer

(N Instructies PH-60B ponskop

Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

A WAARSCHUWING

2D B }%

Lees en begrijp deze instructies, de instructies van het elektrische
gereedschap en de waarschuwingen en instructies voor alle ge-
bruikte apparatuur en materialen voordat dit gereedschap wordt
gebruikt om het risico van ernstig persoonlijk letsel te verkleinen.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

+ Houd vingers en handen uit de buurt van de ponskop tijdens de
ponscyclus. Uw vingers of handen kunnen worden verbrijzeld, gebro-
ken of geamputeerd wanneer ze in de ponsbekken komen of tussen de
onderdelen en een ander voorwerp.

- Deze kop is niet geisoleerd voor gebruik aan of in nabijheid van ge-
leiders onder spanning. Het gebruik van deze kop bij of in nabijheid
van geleiders onder spanning kan resulteren in een elektrische schok,
met ernstig of fataal letsel als gevolg.

« Tijdens het gebruik van het product worden grote krachten opge-
wekt waardoor onderdelen kunnen breken of wegspringen en let-
sel kunnen veroorzaken. Blijf op een afstand van de machine tijdens
de werking en draag een geschikte beschermingsuitrusting, met inbegrip
van oogbescherming.

- Nooit een beschadigde kop repareren. Een kop die gelast, geslepen,
geboord of op enige andere wijze aangepast is, kan tijdens gebruik bre-
ken. Vervang alleen onderdelen zoals vermeld in deze instructies. Gooi
beschadigde koppen weg om het risico van letsel te verminderen.

Gebruik alleen een RIDGID® of ILSCO® elektrisch gereedschap in
combinatie met deze RIDGID®- PH-60B-ponskop. Het gebruik van
andere gereedschappen met deze kop kan de kop, het gereedschap,
trekbout, ponsbekken beschadigen of leiden tot ernstig letsel.

De EG-conformiteitsverklaring (890-011-320.10) zal zo nodig als een afzon-
derlijk boekje bij deze gebruiksaanwijzing worden geleverd.
Als u vragen hebt over dit RIDGID® product:
» neem contact op met uw plaatselijke RIDGID-distributeur.
« kijk op www.RIDGID.com of www.RIDGID.eu om uw lokale RIDGID-
contactpunt te vinden.

« neem contact op met het RIDGID Technical Services Department op
rtctechservices@emerson.com, of in de V.S. en Canada op het nummer
(800) 519-3456.

Beschrijving

De RIDGID-® PH-60B ponskop is bedoeld voor de opname van een trekbout
met 34" (19,0 mm) - 16 UNF schroefdraad voor gebruik met ponsen en pons-
matrijs (zoals doorslagponsen) om gaten te ponsen in plaatmateriaal, zoals
zacht staal of RVS.




De ponskop wordt bevestigd aan het RIDGID of ILSCO elektrische gereed-
schap en kan 360 graden draaien met het RIDGID QuickChange System™
(QCS™) voor een betere bereikbaarheid in krappe ruimten.

/Pons

Trekbout

-~ Ponsmatrijs

VuIringen

Afbeelding 1 - PH-60B ponskop

Specificatie
Materiaaldikte Zacht staal - tot gauge 10
0.135"(3,4 mm)
RVS - tot gauge 16
0.06"(1,5 mm)
Max. ponsdiameter.......mmemmessssses 2.5"(63,5 mm) in zacht staal dikte 10
gauge
Trekbout schroefdraad .. %" (19,0 mm) - 16 UNF
Compatibele QCS-types. ...6 TQCS
60 kN QCS
MaXiMUMKICHT.co.urvemererereesersemssssssssesees 13.500 Ibf (60 kN)
Gewicht 341b(1,5kg)

De ponscapaciteit hangt af van verschillende factoren, waaronder materi-
aaldikte, type en hardheid, configuratie/formaat van de pons. Wellicht kun-
nen op basis van deze en andere factoren niet in alle gevallen gaten worden
geponst.

Inspectie/onderhoud

Inspecteer de ponskop véér elk gebruik op problemen die van invioed
kunnen zijn op een veilig gebruik.

1. Terwijl de batterij uit het gereedschap is verwijderd, drukt u de QCS-
huls in en verwijdert u de kop.

2. Reinig de kop en verwijder al het vuil, olie, vet en vuilresten om de
inspectie te vergemakkelijken en bediening te verbeteren. Let goed
op de QCS-koppeling om ervoor te zorgen dat er geen vuilresten zijn
die de koppeling beschadigen. Zorg ervoor dat het schroefdraadgat
vrij is van vuilresten.

3. Inspecteer de kop op:

« Correcte assemblage en volledigheid.

- Slijtage, corrosie of andere schade. Putjes in de groeven van de QCS-
koppeling zijn normaal bij gebruik en worden niet beschouwd als
schade.

« Aanwezigheid en leesbaarheid van de markeringen op de kop.

Wanneer er problemen worden vastgesteld, de kop niet gebruiken tot

deze gerepareerd is.

4. Controleer het elektrische gereedschap en eventuele andere ap-
paratuur die gebruikt wordt op de manier zoals aangegeven in hun
handleidingen. Zorg ervoor dat de ponsonderdelen in goed werken-
de toestand zijn.

5. De QCS-koppeling is in de fabriek voor de levensduur van het ge-
reedschap gesmeerd en heeft geen verdere smering nodig. Demon-
teer de ponskop niet. Ponskop bevat een samengedrukte veer.
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Instelling/bediening

Deze instructies hebben een algemeen karakter omdat ze op veel ga-
tenponsen van toepassing zijn. Volg de specifieke instructies voor het
instellen en bedienen van de gebruikte gatenpons.

1. Bepaal de dikte en het type materiaal dat moet worden geponst.
Zorg ervoor dat er slechts één enkele materiaaldikte is die moet
worden geponst. Bepaal de grootte van het gat dat moet worden
geponst. Selecteer de juiste op elkaar afgestemde set op basis van
diens specificaties.

2. Zorg ervoor dat alle apparatuur werd geinspecteerd en ingesteld
volgens de bijbehorende instructies.

3. Teken de locatie van het gat af en boor zo nodig een geleidegat dat
iets groter is dan de trekbout:

4. Terwijl de ponskop uit het gereedschap is gedemonteerd, schroeft u
de juiste trekbout handvast in de ponskopeenheid. De schroefdraad
moet volledig ingedraaid zijn om een correcte werking te kunnen
garanderen.

5. Breng eventuele noodzakelijke vulringen aan over de trekbout, ge-
volgd door de ponsmatrijs. Plaats de komvormige helft van de ma-
trijs van het gereedschap weg gericht.

6. Steek de trekbout door het geleidegat in het materiaal dat moet
worden geponst.

Te ponsen —
materiaal
Vulring

Materiaal
™~ Pons

Pons-
matrijs

Afbeelding 2 - Instellen van de ponskop

7. Schroef de bijbehorende ponshelft van de ponsbek op de trekbout
met de snijranden naar het materiaal gericht. Draai met de hand
vast tot er geen openingen meer zijn tussen kop, vulring(en), pons-
matrijs, materiaal en pons. Wanneer er openingen tussen de delen
zijn, zal de matrijs niet vlak aansluiten op het materiaal en kunnen ze
schade aan het gereedschap of letsel veroorzaken.

Zorg ervoor dat de pons volledig op de trekbout is geschroefd. Het
gereedschap niet activeren wanneer de pons gedeeltelijk op de trek-
bout is geschroefd, daardoor kan de bout beschadigd worden. Wan-
neer de pons niet volledig op de trekbout kan worden geschroefd,
moet er wellicht een vulring worden verwijderd.

8. Neem de batterij uit het gereedschap. Druk de QCS-huls in op het elek-
trische gereedschap en breng de ponskop aan. Laat de huls los, zodat
de kop wordt geborgd. Controleer of de kop volledig in het gereed-
schapingestoken engeborgdis voordat het wordtingeschakeld. (Wan-
neer de kop niet in de QCS wil vergrendelen, controleren of de gereed-
schapsplunjervolledigingetrokkenisdoordeontlastknopintedrukken.)
Met droge handen bouwt u de batterij in.

9. Terwijl uw handen zich niet in de buurt van de kop en andere onder-
delen bevinden, bedient u het elektrische gereedschap volgens zijn
instructies. Zodra het gat voltooid is, laat u de bedrijfsschakelaar los.

Houd de bedrijfsschakelaar niet ingedrukt tot het gereedschap
automatisch terugtrekt. Hierdoor kan de pons contact maken met het ma-
trijs en kunnen pons/matrijs beschadigd worden. Druk de drukontlastknop
van het elektrische gereedschap in om de plunjer terug te trekken.

10. Schakel het elektrische gereedschap UIT en verwijder de pons uit het
gat. Kijk uit voor eventuele scherpe randen.
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Toebehoren
Catalogusnr. | Beschrijving
23478 Set met doorslagponsbekken van 2", %", 1", 1%", 1%", 2" en
opbergdoos

23492 Set met doorslagponsbekken van 2%2", 3", 3%2", 4” en opbergdoos

44133 Set met doorslagponshekken met M 16, 20, 25, 32, 40, 2
trekbouten, 3 vulstukken en een boor

(1) Istruzioni della Testa punzonatrice PH-60B

Traduzione delle istruzioni originali

A AVVERTENZA

AT

Prima di attivare questo utensile, leggere e comprendere queste
istruzioni, le istruzioni sull’utensile elettrico e le avvertenze e le
istruzioni per tutte le apparecchiature e i materiali usati, al fine di
ridurre il rischio di lesioni personali gravi.

CONSERVARE QUESTE ISTRUZIONI!

Tenere lontane le dita e le mani dalla testa punzonatrice durante il
ciclo di foratura/punzonatura. Le dita o le mani possono schiacciarsi,
fratturarsi o venire amputate, se rimangono incastrate tra il punzone di
foratura o i componenti e altri oggetti.

Questa testa non e isolata per I'uso sui, o vicino i, conduttori alimen-
tati. Luso di questa testa sui, o vicino i, conduttori alimentati potrebbe
provocare scosse elettriche che causano gravi lesioni o morte.

Vengono generate grandi forze durante I'uso del prodotto che
possono rompere o lanciare frammenti e causare lesioni. Rimanere
lontani durante l'uso e indossare equipaggiamento protettivo adeguato,
compresi occhiali protettivi.

Non riparare mai una testa danneggiata. Una testa che sia stata sal-
data, messa a terra, trapanata o modificata, in qualsiasi maniera, puo
rompersi durante I'uso. Sostituire soltanto i particolari, come indicato in
queste istruzioni. Per evitare i rischi di lesione, smaltire le teste danneg-
giate.

Usare solo un Utensile elettrico RIDGID® o ILSCO® con questa Testa
punzonatrice RIDGID® PH-60B. L'uso di altri utensili con questa testa
potrebbe danneggiare la testa, I'utensile, il perno di accoppiamento, la
matrice, il punzone o causare lesioni gravi.

La dichiarazione di conformita CE (890-011-320.10) accompagnera questo
manuale con un libretto separato quando necessario.

Per qualsiasi domanda su questo prodotto RIDGID® :
« Contattare il proprio rivenditore RIDGID.

« Visitare www.RIDGID.com o www.RIDGID.eu per trovare la sede RIDGID
piu vicina.

« Contattare il Servizio tecnico di RIDGID inviando un‘e-mail all'indirizzo
rtctechservices@emerson.com oppure, negli Stati Uniti e in Canada,
chiamare il numero verde +1-800-519-3456.

Descrizione

La Testa punzonatrice PH-60B RIDGID® e stata progettata per accogliere il
perno di accoppiamento filettato da 34” (19,0 mm) -16 UNF per 'uso con
i punzoni e le matrici (come i punzoni di espulsione), per effettuare i fori
attraverso i materiali a lastra, come I'acciaio dolce o inox.

La Testa punzonatrice si collega all'Utensile elettrico RIDGID o ILSCO e pud
ruotare di 360 gradi con il QuickChange System™ (QCS™) RIDGID, per un mi-
gliore accesso in aree ristrette.

Punzone
/

Perno di
accoppiamento

Matrice

Spaziatori

Figura 1 - Testa punzonatrice PH-60B

Specifiche

Spessore del materiale.........weeennes Acciaio dolce - Fino a calibro/spessore 10
0.135"(3,4 mm)
Acciaio inox - Fino a calibro/spessore 16
0.06 pollici (1,5 mm)

Massimo diametro del punzone....... 2.5 pollici (63,5 mm) in acciaio dolce
calibro/spessore 10

Filettatura del perno di

accoppiamento. % di pollice (19,0 mm) - 16 UNF

Tipi di QCS compatibili 6T QCS

60kN QCS
Forzamassima 13.500 Ibf (60 kN)
Peso. 34libbre (1,5 kg)

La capacita di foratura dipende da una serie di fattori, compreso lo spessore,
il tipo e la durezza del materiale, e la configurazione/dimensione di foratura.
Potrebbe non essere possibile completare i fori in tutti i casi, sulla base di
queste e di altre variabili.

Ispezione/Manutenzione

Ispezionare la Testa punzonatrice prima di ciascun uso, per eventuali pro-
blemi che potrebbero influire sul suo uso sicuro.

1. Con la batteria rimossa dall’'utensile, premere il manicotto QCS e ri-
muovere la testa.

2. Pulire la testa e rimuovere tutto lo sporco, l'olio, il grasso e i residui
di lavorazione, per facilitare l'ispezione e migliorare il controllo. Fare
particolarmente attenzione all'accoppiamento QCS, per accertarsi
che non ci siano residui di lavorazione che potrebbero danneggiare
I'accoppiamento. Accertarsi che il foro filettato sia privo di residui di
lavorazione.

3. Ispezionare la testa per verificare:
» Montaggio adeguato e accurato.

« La presenza di usura, corrosione o altri danni. Le fossette nelle scana-
lature dell'accoppiamento QCS sono normali con l'uso e non devo-
no essere considerate danni.

+ La presenza e la leggibilita di marchiature della testa.
Se si riscontrano problemi, usare la testa solo dopo averli risolti.
4. Esaminare 'utensile elettrico e qualsiasi altra apparecchiatura usata,

come indicato nelle relative istruzioni. Accertarsi che le parti del Pun-
zone siano in buone condizioni per poter operare.

5. Laccoppiamento QCS é stato lubrificato permanentemente in sede
di fabbrica e non richiede ulteriori lubrificazioni. Non smontare la
Testa punzonatrice. L'unita contiene una molla compressa.




Configurazione/Funzionamento

Queste istruzioni sono generalizzate per molti tipi di punzoni di foratura.
Seguire le istruzioni specifiche per la configurazione e il funzionamento
del punzone di foratura usato.

1. Verificare lo spessore e il tipo di materiale da forare. Accertarsi di uti-
lizzare solo uno spessore di materiale per volta da forare. Stabilire le
dimensioni del foro che siintende forare. Selezionare il set corrispon-
dente appropriato in base alle sue specifiche.

2. Verificare che tutte le apparecchiature siano state esaminate e confi-
gurate in conformita con le istruzioni.

3. Contrassegnare l'ubicazione del foro e, se necessario, praticare un
foro pilota appena piu grande del perno di accoppiamento:

4. Con la Testa punzonatrice rimossa dall’'utensile, avvitare a mano sal-
damente l'opportuno perno di accoppiamento nell’'unita della Testa
punzonatrice. Per garantire un funzionamento adeguato, la filettatu-
ra deve essere interamente innestata.

5. Collocare gli spaziatori necessari sopra il perno di accoppiamento,
seguito dalla matrice. Posizionare la meta della matrice concavo ri-
volto verso l'esterno dell’utensile.

6. Inserire il perno di accoppiamento attraverso il foro pilota nel mate-
riale da forare/punzonare.

Materiale da forare — Materiale

Spaziatore

Matrice

Figura 2 - Configurazione della Testa punzonatrice

7. Avvitare la meta del punzone di foratura corrispondente sul perno
di accoppiamento, con i margini di taglio rivolti verso il materiale.
Stringere a mano fino a eliminare gli spazi tra la testa, gli spaziatori,
la matrice, il materiale e il punzone. Se sono presenti spazi tra le parti,
le matrici non saranno a squadra rispetto al materiale e potrebbero
danneggiare |'apparecchiatura o causare lesioni.

Accertarsi che il punzone sia interamente avvitato sul perno di ac-
coppiamento. Non attivare se il punzone é parzialmente avvitato sul
perno di accoppiamento, questo potrebbe danneggiare il montante.
Se il punzone non é interamente avvitato sul perno di accoppiamen-
to, potrebbe essere necessario rimuovere uno spaziatore.

8. Rimuovere la batteria dall’'utensile. Premere il manicotto QCS
sull'utensile elettrico e inserire la testa punzonatrice. Rilasciare il
manicotto per trattenere la testa. Prima di accendere (ON), verifica-
re che la testa sia interamente inserita e bloccata nell’'utensile. (Se
la testa non si blocca nel QCS, accertarsi che il pistone dell'uten-
sile sia interamente retratto, premendo il pulsante di rilascio).
Con le mani asciutte, installare la batteria sull’'utensile.

9. Tenendo le mani lontane dalla testa e da altre parti in movimento,
attivare I'utensile elettrico seguendo le istruzioni. Non appena il foro
é stato effettuato, rilasciare l'interruttore di accensione.

Trattenere l'interruttore di accensione soltanto sino a quando
I'utensile si ritrae automaticamente. Altrimenti il punzone potrebbe arrivare
fino in fondo alla matrice e danneggiare il punzone/matrice. Premere il pulsan-
te dirilascio della pressione dell’utensile elettrico per ritrarre il pistone.

10. Spegnere l'utensile elettrico (OFF) e rimuovere il punzone dal foro.
Fare attenzione ai bordi affilati.

PH-60B Punch Head Instructions

RIDGID

Accessori
N.di
catalogo | Descrizione

23478 | Set di punzoni e matrici da 2" %", 1", 1%", 14", 2" e (assetta
23492 Set di punzoni e matrici da 2 %", 3", 3%4", 4" e (assetta

44133 Set di punzoni e matrici da M 16, 20, 25, 32, 40, 2 perni
di accoppiamento, 3 distanziatori e punta guida

Instrugées da Cabeca Punconadora PH-60B

Traducdo do manual original
A AVISO
B, }lmll

Leia e compreenda estas instrucoes, as instru¢oes da ferramenta
eléctrica e os avisos e as instrucoes para todo o equipamento e ma-
terial a utilizar antes de usar esta ferramenta para reduzir o risco de
ferimentos pessoais graves.

GUARDE ESTAS INSTRUCOES!

Mantenha os seus dedos e as maos afastados da cabeca puncona-
dora durante o ciclo de puncao. Os seus dedos ou maos podem ser
esmagados, partidos ou amputados se ficarem presos entre as matrizes
pungonadoras ou 0s componentes e quaisquer outros objectos.

Esta cabeca nao esta isolada para utilizacao em, ou perto de condu-
tores energizados. A utilizacdo desta cabeca em, ou perto de condu-
tores energizados pode levar a choque eléctrico, causando ferimentos
graves ou morte.

Geram-se forcas grandes durante a utilizacao do produto, que po-
dem partir ou projectar pecas e causar ferimentos. Mantenha-se
afastado durante a utilizagdo e use equipamento de proteccao adequado,
incluindo proteccao ocular.

Nunca repare uma cabeca danificada. Uma cabeca que tenha sido
soldada, ligada a terra, perfurada ou modificada de qualquer forma
pode partir-se durante a utilizagdo. Substitua os componentes apenas
conforme indicado nestas instrucoes. Elimine as cabecas danificadas
para reduzir os riscos de ferimentos.

Utilize apenas uma ferramenta eléctrica RIDGID® ou ILSCO® com
esta Cabeca Punconadora RIDGID® PH-60B. A utilizacdo de outras
ferramentas com esta cabeca pode danificar a cabeca, a ferramenta, o
parafuso de traccao, as matrizes punconadoras ou resultar em ferimen-
tos graves.

A declaracao de conformidade CE (890-011-320.10) acompanhara este ma-
nual como um folheto separado, quando necessario.

.

Caso tenha qualquer questao relacionada com este produto RIDGID®:
« Contacte o seu distribuidor local da RIDGID.

« Visite os sites www.RIDGID.com ou www.RIDGID.eu para encontrar o
seu ponto de contacto RIDGID local.

« Contacte o Departamento de Assisténcia Técnica da RIDGID em
rtctechservices@emerson.com, ou nos EUA e no Canada através do
numero (800) 519-3456.

Descricao

A Cabeca Pungonadora PH-60B RIDGID® esta concebida para aceitar para-
fuso de tracgdo roscado de 34" (19,0 mm) -16 UNF para utilizacdo com pun-
¢onadoras e matrizes (como pungoes extractoras) para perfurar orificios
através de materias de chapa, como ago médio e aco inoxidavel.




RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

A Cabeca Punconadora liga-se a ferramenta eléctrica RIDGID ou ILSCO
e pode rodar 360 graus com o Sistema de Substituicdo Rapida RIDGID™
(QCS™) para melhor acesso em areas apertadas.

- — Punconadora

Parafuso de
Tracgao
T Matriz
Punc¢onadora

Espacadores

Figura 1 - Cabeca Pungonadora PH-60B

Especificacoes

Espessura do material.........mmessssnes Aco Médio - Até calibre 10
0.135" (3,4 mm)
Aco Inoxidavel — Até calibre 16
0.06" (1,5 mm)

Diametro Maximo de PUncao............. 2.5"(63,5 mm) em aco médio de
calibre 10

Rosca do Parafuso de TracGao.......ue.. %" (19,0 mm) — 16 UNF

Tipos de QCS CompatiVeis......muewwesnes 6T QCS
60kN QCS

Forca Méxima 13,500 libras pés (60 kN)

Peso. 34libras (1,5 kg)
A capacidade da pungonadora depende de uma grande variedade de fac-
tores, incluindo a espessura, o tipo e a dureza e a configuragdo/tamanho da

punconadora. Podera néo ser possivel concluir os orificios com base nesta
e noutras variaveis.

Inspec¢ao/Manutencao

Inspeccione a Cabega Punconadora antes de cada utilizacéo, relativamen-
te a problemas que possam afectar a utilizacdo segura.

1. Com a bateria retirada da ferramenta, pressione a manga do QCS e
retire a cabeca.

2. Limpe a cabega e retire toda a sujidade, massa lubrificante e detri-
tos para auxiliar na inspeccdo e melhorar o controlo. Preste especial
atencdo ao acoplamento do QCS para garantir que ndo existem de-
tritos para danificar o acoplamento. Certifique-se de que o orificio
roscado se encontra sem detritos.

3. Inspeccione a cabeca relativamente a:
+ Montagem correcta e completa.

» Desgaste, corrosao ou outros danos. As ondulagées nas ranhuras do
QCS sao normais deviso ao uso e ndo se consideram danos.

» Presenca e legibilidade das marcacées da cabeca.
Se encontrar quaisquer problemas, ndo utilize a cabeca até que este-
jam corrigidos.

4. Inspeccione a ferramenta eléctrica e qualquer outro equipamento a
ser utilizado tal como descrito nas respectivas instrucoes. Certifique-se
de que as pecas das Funcdes estdo em boas condicdes de trabalho.

5. O acoplamento do QCS é lubrificado definitivamente na fabrica e
nao requer mais nenhuma lubrificacdo. Ndo desmonte a Cabeca
Puncgonadora. A unidade contém uma mola comprimida.

Configuracao/Funcionamento

Estas instrugcdes sao generalizadas para muitos tipos de pungonadoras
de orificio. Siga as instrucdes especificas para configuracdo e funciona-
mento da pungonadora de orificio a ser utilizada.

1. Determine o tipo e a espessura do material a perfurar. Certifique-se
de que existe apenas uma espessura do material a perfurar. Determi-
ne o tamanho do orificio que pretende perfurar. Seleccione o con-
junto correspondente conforme as respectivas especificacoes.

2. Certifique-se de que todo o equipamento é inspeccionado e confi-
gurado conforme as instrucdes.

3. Marque a localiza¢do do orificio e, se necessério, faga um orificio pilo-
to mais largo que o parafuso de traccéo.

4. Com a Cabeca Pungonadora retirada da ferramenta, rosque o pa-
rafuso de traccdo adequado na unidade da Cabeca Punconadora e
aperte firmemente a mao. A rosca tem de estar totalmente engatada
para garantir o funcionamento correcto.

5. Coloque quaisquer espacadores necessarios sobre o parafuso de
traccdo, seguido da matriz pungonadora. Coloque a metade arquea-
da da matriz afastada da ferramenta.

6. Insira o parafuso de traccao através do orificio piloto no material a
perfurar.

Material ~|Puncona-

Material a Perfurar —
" dora

Espacador

Pungona-

Punconadora
Matriz

Figura 2 - Configurar a Cabeca Punconadora

7. Rosque a metade da pungonadora correspondente da matriz no pa-
rafuso de trac¢do, com as extremidades de corte na direc¢do do ma-
terial. Aperte com a mao até que nao existam folgas entre a cabeca,
o(s) espacador(es), a matriz, o material e a pungonadora. Se existirem
folgas entre as pecas, as matrizes ndo fardo esquadria com o material
e poderao danificar o equipamento ou causar ferimentos.

Certifique-se de que a punconadora estd totalmente roscada no
parafuso de trac¢ao. Nao utilize com a pungonadora parcialmente
roscada no parafuso de traccdo, uma vez que isto podera danificar o
perno. Se a punconadora néo estiver totalmente roscada no parafu-
so de traccdo, poderd ser necessério retirar um espacador.

8. Retire a bateria da ferramenta. Pressione a manga do QCS na fer-
ramenta eléctrica e insira a cabeca pungonadora. Liberte a manga
para reter a cabeca. Confirme se a cabeca esta totalmente inseri-
da e bloqueada na ferramenta antes de LIGA-LA. (Se a cabeca ndo
bloquear no QCS, certifique-se de que o émbolo da ferramenta
estd totalmente retraido pressionando o botdo de libertacdo.
Com as maos secas instale a bateria da ferramenta.

9. Com as maos afastadas da cabega e de outras pecas moveis, utilize a
ferramenta eléctrica conforme as instrugdes. Logo que o orificio es-
teja concluido, liberte o botdo de funcionamento.

Néo segure o botdo de funcionamento até que a ferramenta se re-
traia automaticamente. Iso podera fazer com que a pungonadora saia na
matriz e danifique a pungdo/matriz. Pressione o botéo de libertacao da fer-
ramenta eléctrica para retrair o émbolo.

10. DESLIGUE a ferramenta eléctrica e retire a pungonadora do orificio.
Tenha cuidado com as arestas afiadas.




Acessorios
N.e
(Catdlogo | Descricao
23478 | Conjunto de Punconadora Extractora com 2", 3", 1, 1%, 1%4", 2"
e (aixa

23492 Conjunto de Punconadora Extractora com 214", 3", 31,", 4” e (aixa

44133 Conjunto de Pungonadora Extractora com 16, 20, 25, 32, 40, 2
parafusos de engate, 3 espacadores e broca

(SV) PH-60B Anvisningar for stanshuvud

Oversittning av bruksanvisning i original

A VARNING
-

) \&

Du maste ha ldst och forstatt dessa anvisningar, elverktygets anvis-
ningar, samt varningar och anvisningar for all utrustning och allt
material som anvinds innan du anvéander det hér verktyget, sa att
du minskar risken for allvarliga personskador.

SPARA DESSA ANVISNINGAR!

- Hall fingrar och hdnder pa behérigt avstand fran stanshuvudet
under stansningen. Det finns risk for krosskador, frakturer eller ampu-
tation pa fingrar och hdander om de fastnar mellan stansbackarna och
komponenterna eller nagot annat foremal.

Verktygshuvudet é&r inte isolerat for anvindning pa eller nara
strombarande kabelledare. Om det har verktygshuvudet anvands
nara strombérande kabelledare finns risk for elchock som kan orsaka
dddsfall eller allvarliga personskador.

- Stora krafter genereras nar produkten anvands, och dessa krafter
kan bryta loss eller kasta ivig detaljer och orsaka personskador. Sta
pa behorigt avstdnd under anvandning, och bar alltid Iamplig skyddsut-
rustning inklusive 6gonskydd.

- Ett skadat huvud far aldrig repareras. Ett verktygshuvud som har
svetsats, slipats, borrats eller modifierats pa ndgot satt kan ga sénder
under anvandning. Komponenterna far endast bytas ut enligt dessa
anvisningar. Kassera skadade huvuden sa att risken for personskador
minskas.

Anvand endast RIDGID® eller ILSCO® elverktyg tillsammans med
detta RIDGID® PH-60B Stanshuvud. Om det hér verktygshuvudet an-
vands tillsammans med andra verktyg finns risk for allvarliga personska-
dor eller skador pa verktygshuvudet, verktyget, dragbulten eller stans-
backarna.

En EG-forsakran om 6verensstaimmelse (890-011-320.10) medfdljer den har
bruksanvisningen om sa behovs (separat hafte).

Om du har fragor om den har RIDGID®-produkten:
« Kontakta narmaste RIDGID-distributér.

o Besok www.RIDGID.com eller www.RIDGID.eu for att lokalisera
narmaste RIDGID-representant.

Kontakta RIDGID Technical Services Department pa
rtctechservices@emerson.com. Om du befinner dig i USA eller
Kanada ringer du (800) 519-3456.

Beskrivning

RIDGID® PH-60B stanshuvud ar konstruerat for 34” (19,0 mm) -16 UNF-gang-
ad dragskruv for anvandning med stansar och backar (till exempel utslags-
stansar) i syfte att stansa hal genom platmaterial som t.ex. mjukt stal eller
rostfritt stal.

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

Stanshuvudet fasts vid elverktyget fran RIDGID eller ILSCO och kan vridas
360 grader med RIDGID QCS-system (QuickChange System™) for béttre at-
komst pd begransade ytor.

/Stans

= Dragskruv

! ——Stansback

Distanser

Stanshuvud

L /QCS-koppIing

Figur 1 - PH-60B Stanshuvud

Specifikation

Materialtjocklek... Mjukt stal — upp till 10 gauge

0.135"(3,4mm)
Rostfritt stal - Upp till 16 gauge

0.06" (1,5 mm)
Max. StanSAIAMELE .....uevvveerseersssersssens 2.5"(63,5 mm) i mjukstal 10 gauge
Dragskruvens ganga .....memsesmeeses %" (19,0 mm) - 16 UNF
Kompatibla QCS-tYPET ...coeurereerrsesressenes 6T QCS

60 kN QCS
Maximal kraft 13,500 Ibf (60 kN)
Vikt 341b(1,5kg)

Stanskapaciteten beror pa diverse faktorer inklusive materialtjocklek, typ
och hardhet, stansdimension och utférande. Vissa hal kanske inte kan stan-
sas pa grund av dessa och andra variabler.

Inspektion/Underhall
Inspektera stanshuvudet fore varje anvandningstillfédlle avseende allt som
kan paverka sdker anvandning.
1. Tautbatteriet ur verktyget, tryck pa QCS-hylsan och ta bort verktygs-
huvudet.

2. Rengor verktygshuvudet och ta bort all smuts, olja och allt smorjfett
och skrép sa att inspektionen underlattas och kontrollen 6ver verkty-
get forbattras. Var sérskilt noga med QCS-kopplingen och kontrolle-
ra att inget skrap kan skada kopplingen. Kontrollera att det gdngade
halet &r fritt fran skrap.

3. Kontrollera verktygshuvudet avseende:
« Korrekt och fullstandig montering.

- Slitage, rost eller andra skador. Forsankningar i sparen pa QCS ar nor-
malt i samband med anvandningen och anses inte utgora skada.

« Etiketterna ska finnas pa plats och vara lasliga.

Om du hittar nagra problem ska verktygshuvudet inte anvandas for-

ran problemen har atgardats.

4. Inspektera elverktyget och all annan utrustning som anvénds enligt
anvisningarna. Kontrollera att stansdetaljerna ar i gott driftsskick.

5. QCS-kopplingen dr smord for hela sin livslangd pa fabriken och kra-
ver inte nagon ytterligare smorjning. Ta inte isdr stanshuvudet. En-
heten innehaller en sammanpressad fjader.
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Installning/Anvandning

Dessa anvisningar ar allmanna och avser manga typer av halstansar. Folj
de specifika anvisningarna som avser installning och anvéandning av den
hélstans som anvands.

1. Faststall tjocklek och typ av material som ska skaras. Kontrollera att
det bara finns en enda tjocklek hos materialet som ska stansas. Fast-
stall haldimensionen som ska stansas. Valj lamplig uppsattning en-
ligt specifikationerna.

2. Kontrollera att all utrustning har inspekterats och stallts in enligt an-
visningarna.

3. Markera hdlets plats och borra vid behov ett pilothal en liten aning
storre an dragskruven.

4. Nar stanshuvudet ar borttaget ur verktyget gangar du in lamplig
dragskruv i stanshuvudet med handkraft. Gingan maste ha greppat
ordentligt for att funktionen ska bli korrekt.

5. Placera alla nédvéndiga distanser 6ver dragskruven atfoljt av stans-
backen. Satt den skélformade halvan av backen s att den riktas bort
fran verktyget.

6. Sattin dragskruven genom pilothalet i materialet som ska stansas.

Material som ska — Material
stansas

Distans

Figur 2 - Instéllning av stanshuvud

7. Ganga fast motsvarande stansbackhalva pa dragskruven med de
skdrande eggarna riktade mot materialet. Dra at for hand tills att
det inte finns nagra mellanrum mellan verktygshuvud, distans(er),
backar, material och stans. Om det finns nagra mellanrum mellan
delarna kommer backarna inte att ligga emot materialet pa ratt satt,
och detta kan skada utrustningen eller orsaka personskador.

Kontrollera att stansen ar helt fastgangad pa dragskruven. Anvand
inte utrustningen med stansen delvis fastgangad pa dragskruven ef-
tersom detta kan skada tappen. Om stansen inte gdngas fast ordent-
ligt pa dragskruven kan det vara nédvandigt att ta bort en distans.

8. Taurbatterieturverktyget.Tryckfast QCS-hylsan paelverktygetochsattin
stanshuvudet. Slapp hylsan sé att verktygshuvudet hélls fast. Kontrollera
att verktygshuvudet ar ordentligt insatt och Iast i verktyget innan du star-
tardet.(OmverktygshuvudetintelasesfastiQCS-systemet ska du kontrol-
lera att kolven &r helt indragen genom att trycka pa frigéringsknappen.)
Torka hénderna ordentligt och sétt in verktygets batteri.

9. Hall hédnderna pa avstdnd fran verktygshuvudet och andra rorliga
maskindelar och anvénd elverktyget enligt anvisningarna. Slapp kor-
reglaget sa snart som halet ar klart.

Il Hall inte in korreglaget forrén verktyget dras tillbaka automatiskt.
Stansen kan sla i botten i backen och orsaka skador pa bade stansen och
backen. Om kolven inte dras tillbaka helt trycker du pa elverktygets frigo-
ringsknapp.
10. Stdng av elverktyget och ta ut stansen ur halet. Se upp for vassa kan-
ter.

Tillbehor

Katalognr
23478

23492
44133

Beskrivning
Stanshacksats 12" 34" 1", 19", 114", 2" samt vdska
Stanshacksats 212", 3", 314", 4" samt vdska

Stansbacksats med M16, 20, 25, 32, 40, tva (2) dragskruvar,
tre (3) distanser och borr

Vejledning til stansehoved PH-60B

Oversaettelse af den originale brugsanvisning

A\ ADVARSEL

0\

Man skal lzese og szette sig ind i disse anvisninger, vejledningen til
det elektriske veerktoj samt advarslerne og anvisningerne i relation
til alt udstyr og materiale, der anvendes, inden dette vaerktoj tages
i brug, for at nedszette risikoen for alvorlig personskade.

GEM DENNE VEJLEDNING!

+ Hold fingre og haender veek fra stansehovedet under stansningen.
Fingrene eller haenderne kan blive knust, braekket eller amputeret, hvis
de bliver fanget mellem stansematricerne eller komponenterne og and-
re genstande.

- Dette hoved er ikke isoleret til brug pa eller i nzerheden af stremtil-
forte ledere. Hvis dette hoved anvendes pa eller i naerheden af strom-
tilferte ledere, kan det forarsage elektrisk sted, der kan fare til alvorlig
personskade eller dgdsfald.

+ Under anvendelsen frembringes der steaerke kraefter, der kan braek-
ke eller udkaste dele og forarsage personskade. Std i sikker afstand
under anvendelsen, og anvend relevant sikkerhedsudstyr, herunder
sikkerhedsbiriller.

Foretag aldrig reparation af et beskadiget hoved. Et hoved, der er
blevet svejset, slebet, boret i eller &endret pa nogen made, kan ga i styk-
ker under anvendelsen. Der ma kun foretages udskiftning af komponen-
ter som angivet i denne vejledning. Kassér beskadigede hoveder for at
nedszette risikoen for personskade.

+ Anvend udelukkende et elektrisk veerktgj fra RIDGID® eller ILSCO®
sammen med dette RIDGID® PH-60B stansehoved. Anvendelse af and-
re veerktgjer sammen med dette hoved kan beskadige hovedet, veerk-
tojet, traekbolten, stansematricerne eller medfere alvorlig personskade.

EF-overensstemmelseserkleeringen (890-011-320.10) er vedlagt denne
vejledning i en saerskilt brochure, nar det er pakraevet.

Hvis du har spergsmal angaende dette RIDGID®-produkt:
« Kontakt din lokale RIDGID-forhandler.
» Gaind pa www.RIDGID.com eller www.RIDGID.eu for at finde dit lokale
RIDGID-kontaktpunkt.

« Kontakt RIDGIDs tekniske serviceafdeling pa rtctechservices@emerson.
com, eller ring pa nummeret (800) 519-3456 i USA og Canada.

Beskrivelse

RIDGID®-stansehovedet PH-60B er konstrueret til at anvende en 34" (19,0 mm)
-16 UNF gevindskaret traekbolt til brug sammen med stanser og matricer
(som f.eks. knockout-stanser) til at stanse huller i pladematerialer sasom blgdt
eller rustfrit stal.

Stansehovedet fastgeres til det elektriske veerktej fra RIDGID eller ILSCO, og
det kan rotere 360 grader med RIDGID QuickChange System™ (QCS™), sa
der opnas bedre adgang pa steder med begraenset plads.
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Traekbolt
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Figur 1 - Stansehoved PH-60B

Specifikation
Materialetykkelse. Bladt stal - op til 10 gauge,
0.135" (3,4 mm)
Rustfrit stal - op til 16 gauge,
0.06" (1,5 mm)
Maks. stansediameter.......mmermmens 2.5" (63,5 mm)i 10 gauge bladt stal
Traekboltgevind 3" (19,0 mm) - 16 UNF
Kompatible QCS-tYPer.....ummermerssns 6T QCS
60kN QCS
Maks. kraft 13500 Ibf (60 kN)
Veegt 341b(1,5kg)

Stansekapaciteten afhaenger af en raekke forskellige faktorer sasom materi-
aletykkelse, type og hardhed, starrelse/konfiguration. Pa baggrund af disse
og andre variabler vil der muligvis ikke kunne laves huller i alle tilfzelde.

Eftersyn/vedligeholdelse

Kontrollér stansehovedet for hver ibrugtagning for forhold, der kan pavir-
ke en sikker anvendelse.

1. Batteriet skal veere fjernet fra vaerktajet. Tryk pa QCS-basningen, og
afmonter hovedet.

2. Renger hovedet, og fiern al snavs, olie, fedt og alle materialerester
for at understatte eftersynet og forbedre kontrollen. Veer szerligt op-
maerksom pa QCS-koblingen for at sikre, at der ikke er nogen materi-
alerester, der kan beskadige koblingen. Serg for, at det gevindskarne
hul er fri for materialerester.

3. Efterse hovedet for folgende:
- Korrekt samling og fuldsteendighed.

- Slitage, korrosion eller anden beskadigelse. Sma fordybninger i ril-
lerne pa QCS-koblingen er en normal fglge af anvendelsen og be-
tragtes ikke som en beskadigelse.

« At der er maerker pa hovedet, og at de kan lzeses.
Hvis der er nogen former for problemer til stede, ma hovedet ikke an-
vendes, for de er blevet afhjulpet.

4. Efterse det elektriske veerktgj og andet udstyr, der anvendes, som
foreskrevet i vejledningerne. Kontrollér, at stansedelene er i god ar-
bejdsstand.

5. QCS-koblingen har fra fabrikken en livstidssmering og kraever ikke

yderligere smgring. Stansehovedet ma ikke adskilles. Enheden inde-
holder en komprimeret fjeder.

Opseetning/drift

Disse anvisninger er af generel karakter geeldende for mange typer af
hulstansere. Fglg de specifikke anvisninger for opsaetning og betjening
af den hulstanse, der anvendes.
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1. Fastsla tykkelsen pa og typen af materiale, der skal stanses. Serg for,
at der kun er én materialetykkelse, der skal stanses. Fastsla, hvilken
hulstgrrelse, der skal stanses. Veelg det korrekte matchede seet i hen-
hold til specifikationerne.

2. Serg for, at alt udstyr er efterset og opsat i henhold til anvisningerne.

3. Afmeerk hullets placering, og bor om ngdvendigt et styrehul, der er
en smule stgrre end traekbolten.

4. Stansehovedet skal veere afmonteret fra veerktgjet. Speend den
pageaeldende traekbolt fingerstramt i stansehovedet. Gevindet skal
veere helt i indgreb for at sikre korrekt funktion.

5. Anbring eventuelt pdkraevede afstandsstykker over treekbolten, ef-
terfulgt af stansematricen. Anbring den hulede halvdel af matricen,
sa den vender bort fra veerktojet.

6. For treekbolten ind gennem styrehullet i det materiale, der skal stanses.

Materiale, der skal — Materiale
stanses

Afstandsstykke

Afstands-
stykke  Stanse

Matrice

Figur 2 - Opsaetning af stansehovedet

7. Pasaet den tilsvarende stansedel af matricen pa treekbolten med
skaerene mod materialet. Tilspaend manuelt, indtil der ikke laengere
er mellemrum mellem hoved, afstandstykke(r), matrice, materiale og
stanse. Hvis der er mellemrum mellem delene, vil matricerne ikke
veere lige i forhold til materialet og kan dermed beskadige udstyret
eller forarsage personskade.

Stansen skal vaere skruet helt pa treekbolten. Tappen kan blive bes-
kadiget, hvis veerktgjet betjenes, mens stansen kun der delvist skruet
pa traekbolten. Hvis stansen ikke kan skrues helt pa traekbolten, kan
det veere ngdvendigt at flerne et afstandsstykke.

8. Fjern batteriet fra veerktgjet. Tryk pd QCS-basningen pa det elektris-
ke veerktej, og monter stansehovedet. Slip basningen, sa hovedet
fastholdes. Kontrollér, at hovedet er helt isat og last i veerktgjet, inden
det teendes. (Hvis hovedet ikke kan fastlases i QCS, skal det sikres, at
stemplet er helt tilbagetrukket ved at trykke pé udlgsningsknappen).
Monter veerktgjets batteri med torre haender.

9. Hold haenderne fri af hovedet og andre bevaegelige dele, og betjen
det elektriske veerktgj i henhold til anvisningerne. Slip aktiverings-
kontakten, ligesa snart hullet er lavet.

Aktiveringskontakten ma ikke fastholdes, indtil veerktgjet au-
tomatisk traekkes tilbage. Dette kan fa stansen til at na bunden i matricen
og beskadige stansen/matricen. Tryk pa det elektriske veerktgjs trykudlas-
ningsknap for at treekke stemplet tilbage.

10. Sluk for det elektriske veerktgj, og fiern stansen fra hullet. Veer op-
maerksom pa eventuelle skarpe kanter.

Tilbehor

Katalognr. | Beskrivelse
23478 Knockout-stansematriceset m/%", %", 1", 1%", 192", 2" og taske
23492 Knockout-stansematriceseet m/2%:", 3", 3%2", 4" og taske

44133 Knockout-stansematriceset m/M 16, 20, 25, 32, 40, 2 trekbolte,
3 afstandsstykker og bor
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PH-60B Stansehode instruksjoner

Oversettelse av den originale veiledningen

A ADVARSEL

0\

Les og forsta disse instruksjonene, instruksjonene for det elektriske
verktgyet og advarsler og instruksjoner for alt utstyr og materiale
som brukes for du bruker dette verktgyet slik at du reduserer risiko-
en for alvorlig personskade.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

+ Hold fingre og hender unna stansehodet under stansing. Fingre
og hender kan bli knust, brukket eller amputert hvis de havner mellom
stansene eller komponentene og andre objekter.

Dette hodet er ikke isolert for bruk pa eller nzer stromfarende deler.
Hvis hodet brukes naer stramfarende deler, kan det fore til elektrisk stot
som kan forarsake alvorlige skader eller dad.

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

Reparer aldri et skadet hode. Et hode som har blitt sveiset, slipt, boret
eller modifisert pa noe vis kan bli gdelagt under bruk. Skift bare ut kom-
ponenter som indikert i disse instruksjonene. Kasser skadde hoder for a
redusere faren for skader.

Bruk kun et RIDGID® eller ILSCO® el-verktoy sammen med dette
RIDGID® PH-60B stansehodet. Bruk av andre verktgy sammen med
dette hodet kan fordrsake skader pa hodet, verktoyet, trekkbolten, stan-
sene, eller resultere i alvorlige skader.

CE-samsvarserkleeringen (890-011-320.10) vil felge med denne handboken
som en separat brosjyre der det er pakrevet.

Hvis du har spersmal angdende dette RIDGID®-produktet:
« Kontakt din lokale RIDGID-forhandler.

« Ga til www.RIDGID.com eller www.RIDGID.eu for a finne din lokale
RIDGID-kontakt.

« Kontakt RIDGIDs tekniske serviceavdeling pa rtctechservices@emerson.com,
eller ring (800) 519-3456 i USA og Canada.

Beskrivelse

RIDGID® PH-60B stansehode er designet for a godta 34" (19,0 mm) - 16 UNF
gjenget trekkbolt for bruk med stempler og pressformer (som hullutstansere)
for & sla hull gjennom platemateriale, som mildt eller rustfritt stal.

Stansehodet festes til RIDGID eller ILSCO el-verktgy og kan roteres 360 gra-
der med RIDGID QuickChange System™ (QCS™) for bedre tilgang pa trange
omrader.

/Stempel

Trekkbolt

Figur 1 - PH-60B stansehode

Spesifikasjon

MaterialtykKelSe ... murmereoersemessssessssenes Mildt stal - opp til kaliber 10
0.135"(34mm)
Rustfritt stal — opp til kaliber 16
0.06" (1,5 mm)

Maks.stempeldiameter. ...2.5" (63,5 mm) i kaliber 10 mildt stal

Trekkbolt gjenge 34"(19,0 mm) — 16 UNF
Kompatible QCS-tYPer.....mmmmesrens 6T QCS
60kN QCS
Maksimal kraft 13 500 Ibf (60 kN)
Vekt 341b(1,5kg)

Stansekapasiteten avhenger av en rekke faktorer, inkludert materialtykkel-
se, type, hardhet og stempelstarrelse/konfigurasjon. Hullene kan muligens
ikke fullfares i alle tilfeller basert pa disse og andre variabler.

Inspeksjon/vedlikehold

Inspiser stansehodet for hver bruk for problemer som kan pavirke sikker
bruk.

1. Med batteriet ute av verktoyet, trykk inn QCS-holderen og fjern ho-
det.

2. Rengjer hodet og fjern all smuss, olje, fett og rester for & hjelpe med
inspeksjonen og forbedre kontrollen. Falg naye med pa QCS-koblin-
gen for a sikre at det ikke er rester som kan skade koblingen. Serg for
at gjengehullet er fritt for rester.

3. Inspiser hodet for:
+ Korrekt montering og at det er komplett.

« Slitasje, korrosjon eller annen skade. Det er normalt med hakk i spo-
rene til QCS-koblingen ved bruk, dette anses ikke som skade.

+ Hodemarkeringer er til stede og kan leses.

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

4. Inspiser el-verktgyet og annet utstyr som brukes i henhold til inst-
ruksjonene. Sgrg for at stansedelene er i god stand og fungerer.

5. QCS-koblingen er smurt for livet fra fabrikken og trenger ikke annen
smering. Ikke ta stansehodet fra hverandre. Enheten inneholder en
komprimert fjer.

Oppsett/drift

Disse instruksjonene er generelle for mange typer stansere. Fglg de spe-
sifikke instruksjonene for oppsett og drift for stanseren som brukes.

1. Avgjer tykkelsen pa og type materiale som det skal stanses i. Serg for
at det bare er et enkelt lag materiale som det skal stanses i. Avgjer
hullsterrelsen du gnsker & stanse. Velg passende matchende sett i
henhold til spesifikasjonene.

2. Serg for at alt utstyret er inspisert og satt opp i henhold til instruksjo-
nene.

3. Merk hullstedet og drill eventuell et pilothull som er litt starre enn
trekkbolten:

4. Med stansehodet fjernet fra verktoyet, skru passende trekkbolt inn i
stansehode-enheten og stram til for hand. Gjengene ma gripe fulls-
tendig for a sikre korrekt drift.

5. Plasser ngdvendige avstandsstykker over trekkbolten etterfulgt av
stansen. Plasser den skalformet halvdelen av pressformen sa den
vender bort fra verktoyet.

6. Stikk trekkbolten gjennom pilothullet i materialet som det skal stanses i.




Materiale som det
skal stansesi —

Materiale

Stempel
Avstandsstykke

stykke
Stempel |
Pressform
Figur 2 - Sette opp stansehodet

7. Tre den matchende stempelhalvdelen av pressformen pa trekkbol-
ten med kuttekantene mot materialet. Stram til for hand til det ikke
er noen mellomrom mellom hodet, avstandsstykket/-stykkene,
pressformen, materialet og stempelet. Hvis det er mellomrom mel-
lom delene, vil ikke pressformene ligge vinkelrett mot materialet, og
dette kan forarsake skade pa utstyret eller personer.

Serg for at stempelet er helt skrudd inn i trekkbolten. Ma ikke bru-
kes med stempelet delvis skrudd inn i trekkbolten, dette kan skade
ansatsen. Hvis stempelet ikke vil skrus helt inn i trekkbolten, kan det
vaere ngdvendig a fierne et avstandsstykke.

8. Fjern batteriet fra verktoyet. Trykk ned QCS-holderen pa el-verktoyet
og sett inn stansehodet. Slipp holderen for & holde pa plass hodet.
Bekreft at hodet er satt helt pa plass og last fast i verktoyet for du slar
verktayet PA. (Hvis hodetikke vil lases fasti QCS ma du serge for at slag-
stempelet er trukket helt inn ved & trykke pa trykkutlgserknappen).
Installer verktoyets batteri med torre hender.

9. Hold hendene unna hodet og andre bevegelige deler og kjor el-
verktoyet iht. instruksjonene. S& snart hullet er ferdig ma du slippe
Run-knappen.

IIIZTd 'kke hold Run-knappen inne til verktoyet trekker seg automatisk
tilbake. Dette kan forarsake at stempelet bunner ut i pressformen og skader
stempelet/pressformen. Trykk pa el-verktoyets trykkutlgserknapp for a trek-
ke slagstempelet tilbake.

10. SI& el-verktoyet AV og flern stempelet fra hullet. Vaer forsiktig med
skarpe kanter.

Tilbehor
Katalognr. | Beskrivelse
23478 Hullutstanser-sett m/%”, 34", 1", 1%", 1%, 2" 0g boks

23492
aM33

Hullutstanser-sett m/2%.", 3", 3%, 4" og boks

Hullutstansersett m/M 16, 20, 25, 32, 40, 2 trekk bolter,
3 avstandsstykker og drill

(F) PH-60B Lavistyspaan ohjeet

Alkuperdisten ohjeiden kadnnos

A VAROITUS

0\

Lue ja ymmarrd nama ohjeet, sahkotyokalun ohjeet ja kaikkien
kdytettdvien laitteiden ja materiaalien varoitukset ja ohjeet ennen
taman tyokalun kdyttoa vakavien henkilovahinkojen vaaran va-
hentamiseksi.

SAILYTA NAMA OHJEET!

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

- Pida sormet ja kddet etdalla lavistyspaasta lavistyksen aikana. Sor-
met ja kddet saattavat murskautua, murtua tai amputoitua, jos ne tart-
tuvat lavistysterien tai komponenttien ja muiden esineiden valiin.
Padta ei ole eristetty jannitteisille johtimille tai niiden ldheisyy-
dessd tehtaviad toitd varten. Tamdn pdan kdyttdminen jannitteisten
johtimien ldhelld saattaa aiheuttaa sahkoiskun, joka voi johtaa vakavaan
henkildvahinkoon tai kuolemaan.

Tuotteen kdyton aikana muodostuu suuria voimia, jotka voivat
murtaa tai singota osia ja aiheuttaa henkilovahinkoja. Seiso riittdvan
matkan padssa ja kdytd asianmukaisia suojavarusteita silmiensuojaimet
mukaan lukien.

- Al koskaan korjaa vioittunutta paati. Hitsattu, hiottu, porattu ja
milladn tavalla muutettu pda saattaa rikkoutua kdyton aikana. Vaihda
ainoastaan naissd ohjeissa ilmoitettuja osia Havita vioittuneet paat tapa-
turmavaaran vahentamiseksi.

o Kdaytd ainoastaan RIDGID®- tai ILSCO®-sahkotyokalua taman
RIDGID® PH-60B -lavistyspaan kanssa. Muiden tyokalujen kaytto ta-
man paan kanssa saattaa vahingoittaa paatd, tyokalua, vetopulttia ja
lavistysteria tai aiheuttaa vakavan henkilévahingon.

EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus (890-011-320.10) toimitetaan pyydet-
tdessd kayttoohjeen mukana erillisena vihkosena.

Jos sinulla on kysyttavaa tasta RIDGID® -tuotteesta:
« Otayhteys paikalliseen RIDGID®-jalleenmyyjaan.
o Lahimman RIDGID-edustajan 10ydat osoitteesta www.RIDGID.com tai
www.RIDGID.eu.

« Ota yhteys RIDGIDin tekniseen palveluosastoon osoitteessa
rtctechservices@emerson.com tai soittamalla Yhdysvalloissa ja Kana-
dassa numeroon (800) 519-3456.

Kuvaus

RIDGID® PH-60B-lavistyspad on tarkoitettu 34" (19,0 mm)-16 UNF-kierteiselle
vetopultille kaytettavaksi lavistimien ja terien kanssa reikien lavistamiseksi
levymateriaaleihin, esim. niukkahiilinen ja ruostumaton teras.

Lavistyspaa kiinnitetadn RIDGID- tai ILSCO-sahkotyokaluun ja sité voidaan
kaantaa 360 astetta RIDGID-pikaliitinjarjestelmalld (QuickChange System™
(QCS™)) mika helpottaa paasya ahtaisiin paikkoihin.

/Lawstln

Vetopultti

|7 Lavistystera

Kuva 1 - PH-60B Lavistyspaa

Tekniset tiedot
Materiaalin PakSUUS........meemmsessssssessssns Niukkahiilinen terds — Maks. 10 gauge
0.135"(3,4mm)
Ruostumaton terds — Maks. 16 gauge
0.06" (1,5 mm)
Suurin 1avistinhalKaisija........meeemsesmnee 2.5"(63,5 mm) 10 gaugen
niukkahiilisella teraksella
VetOPUILIN KIEITE.....cvvveseevrssssesssssssessssssennss 34" (19,0 mm) - 16 UNF
Yhteensopivat QCS-tyypit......cmemmerenn 6T QCS
60 kN QCS
Suurin voima 13,500 Ibf (60 kN)
Paino 341b(1,5kg)
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Lavistyskapasiteetti vaihtelee materiaalin paksuuden, tyypin, kovuuden, la-
vistimen koon/kokoonpanon ja muiden tekijéiden mukaan. Reikia ei ehka
aina voida tehda loppuun ndiden ja muiden tekijéiden vuoksi.

Tarkastus/huolto
Tarkasta lavistyspaa ennen jokaista kdyttokertaa puutteiden varalta, jotka
voivat vaikuttaa kdyttoturvallisuuteen.
1. Kun akku on irrotettuna tyokalusta, paina QCS-holkkia ja irrota paa.
2. Puhdista paa ja poista kaikki lika, 0ljy, rasva ja roskat tarkastuksen
helpottamiseksi ja tyokalun hallinnan parantamiseksi. Kiinnita eri-

tyistd huomiota QCS-liittimeen, ettei siind ole roskia, jotka voivat
vahingoittaa liitintd. Varmista, ettei kierrereidssa ole roskia.

3. Tarkasta paa seuraavien seikkojen suhteen:
« Oikea asennus ja taydellisyys.

+ Kuluminen, korroosio ja muut vauriot. QCS-pikaliittimen urissa ole-
vat kolot ovat tdysin normaaleja eika niitd katsota vaurioksi.

- Paan merkintojen paikallaanolo ja luettavuus.

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

4. Tarkasta sahkotyokalu ja muut kdytettavat laitteet niiden ohjeiden
mukaan. Varmista, etta lavistimen osat ovat hyvdssa toimintakun-
nossa.

5. QCS-liitin on kestovoideltu tehtaalla eiké se vaadi lisivoitelua. Ald
pura lavistyspaata. Yksikko sisaltaa kokoonpuristetun jousen.

Asennus ja kaytto

Nama ohjeet on yleistetty koskemaan useita erityyppisia reikdlavistimia.
Noudata kyseiselle asennukselle ja kohteelle kdytettavan lavistimen oh-
jeita.

1. Maaritd lavistettdvan materiaalin paksuus ja tyyppi. Varmista, etta
ldvistettdva materiaali on vain yhta paksuutta. Maarita lavistettavan
reidn koko. Valitse vastaava terdsarja sen maaritelmien mukaan.

2. Varmista, ettad kaikki laitteet on tarkastettu ja asennettu ohjeiden
mukaisesti.

3. Merkitse reidn paikka ja poraa tarvittaessa hieman vetopulttia isom-
pi ohjausreika:

4. Kierra lavistyspdan ollessa irrotettuna tyokalusta oikea vetopultti 13-
vistyspadyksikkdon kasitiukkuuteen. Kierteen on oltava taysin tarttu-
neena moitteettoman toiminnan varmistamiseksi.

5. Aseta mahdollisesti tarvittavat vélikkeet vetopultin paalle ja sen jal-
keen lavistysterd. Aseta teran kuppimainen puoli poispain tyokalusta.

6. Tyonna vetopultti lavistettavddn materiaaliin poratun ohjausreian
lapi.

Lavistettava
materiaali

Vilike

Materiaali

Lavistin
Tera

Lavistin
Tera

Kuva 2 - Lavistyspaan asennus

7. Kierrd terdn vastaava lavistinpuolisko vetopulttiin leikkuusarmat
kohti materiaalia. Kirista kasin, kunnes paan, valikkeen/vilikkeiden,
teran, materiaalin ja lavistimen valissa ei ole rakoja. Jos osien valissa
on rakoja, terdt eivat ole tasaisesti materiaalia vasten, mika voi aihe-
uttaa laite- tai henkilévahinkoja.

Varmista, etté lavistin on kierretty kokonaan vetopulttiin. Ald kayta
tyokalua, jos lavistin on vain osittain kierretty vetopulttiin, silld tdma
voi vahingoittaa pulttia. Jos lavistintd ei pystyta kiertdmaan koko-
naan vetopulttiin, valike joudutaan ehka poistamaan.

8. Irrota akku tyokalusta. Paina QCS-holkkia sdhkotyokalussa ja aseta l&-
vistyspaa paikalleen. Kiinnita paa vapauttamalla holkki. Tarkasta en-
nenvirrankytkemistd, ettd tyohon pad ontaysin paikallaanjalukittuna
tyokaluun. (Jos paa ei lukitu QCS-liittimeen, varmista vapautuspaini-
ketta painamalla, ettd tyokalun manta on taysin sisddnvedettyna).
Asenna tyokalun akku kuivin kasin.

9. Pida kadet etdalla paasta ja muista liikkuvista osista ja kdyta sahko-
tyokalua sen ohjeiden mukaisesti. Vapauta kayttokytkin heti, kun
reikd on tehty.

Al3 pida kayttokytkintd painettuna, kunnes tydkalu vetdy-
tyy automaattisesti. Tama saattaa aiheuttaa sen, ettd lavistin ottaa kiinni te-
raan, jolloin lavistin/tera voi vahingoittua. Vedd méanta takaisin painamalla
sahkotyokalun paineenvapautuspainiketta..
10. Katkaise virta sahkotyokalusta ja irrota lavistin reidsta. Varo terdvia
reunoja.

Lisavarusteet

Luettelo
nro Kuvaus

23478 Lavistinsarja 2", %", 1", 1%", 1%2", 2" ja kotelo
23492 Lavistinsarja 2%2" 3", 3%4", 4" ja kotelo
44133 Lavistinsarja M 16, 20, 25, 32, 40, 2 veto pulttia, 3 valikettd ja pora

Instrukcja obstugi glowicy dziurkujacej
PH-60B

Ttumaczenie instrukgji oryginalnej

A OSTRZEZENIE

AT

Aby zmniejszy¢ ryzyko powaznych obrazen ciata, przed przystapie-
niem do pracy z tym narzedziem nalezy doktadnie zapoznac sie z
niniejsza instrukcja, instrukcja obstugi narzedzia elektrycznego i
instrukcjami wszelkiego uzywanego sprzetu i obrabianego mate-
riatu.

ZACHOWAJ TE INSTRUKCJE!

.

Podczas cyklu dziurkowania palce i dfonie nalezy trzymac z dala od
gtowicy dziurkujacej. Pochwycone w gtowice lub miedzy noze dziur-
kujace lub czesci skladowe narzedzia a inne obiekty palce moga zostac
zmiazdzone, potamane lub urwane.

.

Ta glowica nie posiada izolacji odpowiedniej do uzytku w poblizu
przewodnikéw pradu pod napieciem. Uzytkowanie tego narzedzia
na lub w poblizu przewodnikéw pradu pod napieciem moze prowadzi¢
do porazenia pradem elektrycznym, ciezkich obrazen ciata, a nawet
Smierci.

+ Podczas pracy tego produktu powstaja duze sity, ktore moga tamac
lub miota¢ fragmenty obrabianego materiatu, powodujac obraze-
nia. Podczas pracy zachowa¢ odpowiedni odstep i nosi¢ sprzet ochronny,
w tym ochrone oczu.

+ Nie wolno naprawia¢ uszkodzonej glowicy. Spawana, szlifowana,
nawiercona lub zmodyfikowana w jakikolwiek sposéb gtowica moze
rozpasc sie podczas pracy. Mozna dokonywac jedynie wymian wskaza-
nych w niniejszej instrukcji. Uszkodzone gtowice nalezy wyrzuci¢, aby
nie stwarzac ryzyka obrazen.




» Glowicy dziurkujacej RIDGID® PH-60B uzywa¢ wylacznie z narze-
dziami elektrycznymi PH-60B lub ILSCO®. Uzywanie tej gtowicy zin-
nymi narzedziami moze prowadzi¢ do uszkodzenia gtowicy, narzedzia,
Sruby $ciggajacej, nozy dziurkujacych lub prowadzi¢ do powaznych
obrazen.

Deklaracja zgodnosci WE (890-011-320.10) jest dotaczana w razie potrzeby
do niniejszej instrukcji w formie oddzielnej broszury.

W razie jakichkolwiek pytan dotyczacych tego produktu RIDGID® nalezy:
skontaktowac sie z lokalnym dystrybutorem firmy RIDGID.

odwiedzi¢ strone www.RIDGID.com lub www.RIDGID.eu w celu
znalezienia lokalnego punktu kontaktowego RIDGID.
skontaktowac sie z Dziatem serwisowym RIDGID poprzez witryne

rtctechservices@emerson.com lub w USA i Kanadzie zadzwoni¢ na
numer (800) 519-3456.

Opis

Gtowica dziurkujaca RIDGID® PH-60B wspdtpracuje ze sSrubami $ciggajacymi
¥ cala (19,0 mm) z gwintem -16 UNF i stuzy do wykonywania otworéw za
pomocg przebijakow i nozy (np. dziurkaczy bijacych) w arkuszach materia-
tu, np. stal nierdzewna lub niskostopowa.

Glowice dziurkujacg montuje sie na elektronarzedziach RIDGID lub ILSCO
i mozna jg obracac o 360 stopni dzieki systemowi QuickChange System™
(QCS™), co utatwia prace w trudnodostepnych miejscach.

/Przebuak

Sruba $ciggajaca

N6z dziurkujacy

Glowica
dziurkujaca

Rys. 1 — Glowica dziurkujaca PH-60B

Dane techniczne

GruboS¢ MAteriatU.. .. eeereersesessssessssessens Stal niskostopowa - do 10 grubosci
0.135 cala (3,4 mm)

Stal nierdzewna - do 16 grubosci
0.06 cala (1,5mm)

Maks. $redn. dziurkowania.......... 2.5 cala (63,5 mm) w stali
niskostopowej 10 grubosci

Gwint sruby $ciggajacej 3 cala (19,0 mm) — 16 UNF
Zgodne typy ztaczki QCS.......corevrerre QCS 6T

QCS 60kN
Sita maksymalna 13,500 funtostop (60 kN)
Masa 34funta(1,5kg)

Skuteczno$¢ dziurkowania zalezy od wielu czynnikéw, np. grubosci, rodzaju
i twardosci i materiatu, rozmiaru/konfiguracji przebijanego otworu. Czynni-
ki te i inne zmienne moga sprawi¢, ze wykonanie otworéw moze by¢ nie-
mozliwe.

Przeglad/konserwacja
Przed kazdym uzyciem nalezy dokona¢ przegladu gtowicy dziurkujacej
pod katem problemow, ktére moga mie¢ negatywny wptyw na bezpie-
czenstwo uzytkowania.
1. Wyjac akumulator z narzedzia, a nastepnie wcisnac tuleje QCS i zdjac
gtowice.

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

2. W celu usprawnienia przegladu i poprawienia obstugi oczysci¢ gto-
wice, usuwajac wszelkie zanieczyszczenia, olej, smar i pozostatosci
materiatu. Szczegdlng uwage poswieci¢ na usuniecie ze sprzegta
zlaczki QCS wszelkich pozostatosci materiatu, ktére moga uszkodzi¢
sprzegto. Upewnic sig, ze w gwintowanym otworze nie ma pozosta-
tosci materiatu.

3. Sprawdzi¢ gtowice pod katem takich czynnikéw jak:
» Whasciwy montaz i kompletnos¢.
« Zuzycie, korozja i inne uszkodzenia. Wgtebienia w rowkach ztaczki

QCS sa normalnym objawem eksploatacyjnym i nie nalezy ich trak-
towac jako uszkodzenia.

+ Obecnos¢ i czytelno$¢ oznaczen na gtowicy.

W razie stwierdzenia jakichkolwiek probleméw nie nalezy uzywac
gtowicy do momentu ich usuniecia.

4. Dokonac¢ przegladu elektronarzedzia i wszelkiego innego uzywane-
go sprzetu w sposob wskazany w instrukcji obstugi takiego sprzetu.
Upewnic sie, ze czesci zespotu dziurkujacego sa w dobrym stanie
technicznym.

5. Ztaczka QCS zostata nasmarowana fabrycznie i nie wymaga dalsze-
go okresowego smarowania. Nie wolno rozmontowywa¢ gtowicy
dziurkujacej. W gtowicy znajduje sie Scisnieta sprezyna.

Przygotowanie/obstuga

Niniejsza instrukcja jest uogdélniona dla wielu rodzajéw dziurkowanych
otwordéw. Nalezy postepowac wedtug instrukcji przygotowania/obstugi
specyficznych dla uzywanego przebijaka.

1. Okredli¢ grubos¢ i rodzaj materiatu do dziurkowania. Upewnic sig, ze
dziurkowany materiat ma stata grubos¢. Okresli¢ wymiary otworu do
wykonania. Wybrac¢ zestaw odpowiedni do specyfiki wykonywane-
go otworu.

2. Dopilnowa¢, aby caty uzywany sprzet zostat sprawdzony i przygoto-
wany wedtug instrukgji obstugi.

3. Oznaczy¢ miejsce otworu i w razie potrzeby wywierci¢ otwor prowa-
dzacy, niewiele wiekszy niz sruba $ciggajaca:

4. Do gtowicy dziurkujacej zdjetej z narzedzia wkreci¢ recznie do oporu
odpowiednia $rube $ciggajaca. Powodzenie operacji zalezy od tego,
czy gwint bedzie catkowicie trzymat.

5. W razie potrzeby na $rubie Sciagajacej zatozy¢ przekfadki, a nastep-
nie néz dziurkujacy. Cze$¢ wydrazona noza ustawic do zewnatrz.

6. Srube $ciggajacy przetozy¢ przez otwdr prowadzacy wykonany w
dziurkowanym materiale.

Przebi-
jak

Materiat _— Materiat
dziurkowany

Przektadka

~

dziurkujacy

Rys. 2 - Przygotowanie gtowicy dziurkujacej

7. Nasrube Sciggajacej nakreci¢ do potowy ostrza odpowiedni przebijak
z krawedziami tngcymi skierowanymi do materiatu. Dokrecic¢ recznie,
az miedzy gtowica, przektadkami, nozem, materiatem i przebijakiem
nie bedzie zadnych przerw. Jesli miedzy tymi czesciami beda prze-
rwy, noze nie ustawig sie pod katem prostym wzgledem materiatu i
moze dojs$¢ do uszkodzenia sprzetu lub powstania obrazen ciata.
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Upewnic sig, ze przebijak jest do korica wkrecony na srube $ciagaja-
ca. Nie wolno pracowac z czesciowo nakreconym na $rube $ciagaja-
cq przebijakiem, poniewaz mozna w ten sposoéb uszkodzi¢ kotek. Je-
Sli przebijak nie bedzie w petni nakrecony na srube $ciggajaca, moze
okazac sie konieczne zdjecie przekfadki.

8. Wyjac¢ akumulator z narzedzia. Wcisna¢ tuleje ztaczki QCS na na-
rzedziu elektrycznym i zatozy¢ gtowice dziurkujaca. Zwolni¢ tule-
je, aby zablokowa¢ gtowice. Przed wiaczeniem narzedzia upewnic
sie, ze glowica jest w petni zatozona i zablokowana na narzedziu.
(Jesli gtowica nie zablokuje sie w ztaczce QCS, nalezy upewnic
sie, ze bijak jest w petni cofniety, naciskajac przycisk zwolnienia.)
Suchymi rekoma zatozy¢ akumulator do narzedzia.

9. Trzymajac dtonie w odpowiedniej odlegtosci od gtowicy i innych czesci
ruchomych, pracowac elektronarzedziem wedtug jego instrukcji ob-
stugi. Zwolni¢ przetacznik pracy natychmiast po wykonaniu otworu.

Nie wolno przytrzymywac przetacznika pracy do automatycz-
nego wycofania narzedzia. Przytrzymanie przetgcznika moze spowodowac,
ze przebijak wejdzie w néz i dojdzie do uszkodzenia przebijaka/noza. Na-
cisng¢ przycisk zwolnienia cisnienia na elektronarzedziu w celu wycofania
bijaka.
10. Wylaczy¢ elektronarzedzie i wyja¢ przebijak z otworu. Uwaza¢ na
ostre krawedzie.

Wyposazenie dodatkowe

Nr
katalogowy | Opis

23478 Zestaw matryc dziurkujacych %, 3, 1, 1%, 1%, 2 cale w pudetku

23492 Zestaw matryc dziurkujacych 2%, 3, 3%, 4 cale w pudetku

44133 Zestaw matryc dziurkujacych M 16, 20, 25, 32, 40; 2 Sruby

$ciagajace, 3 przektadki i wiertto

(c2) Pokyny k dérovaci hlavé H-60B

Preklad ptivodniho navodu k pouzivani

A VAROVANI
2D B, )@

Pirectéte si tyto pokyny, pokyny k elektrickému nastroji a varovani
k veskerému pouzivanému vybaveni a materidlu pred tim, nez jej
zacnete pouzivat, abyste snizili riziko vaznych osobnich poranéni.

TYTO POKYNY SI ULOZTE!

+ Béhem raziciho cyklu drzte prsty a ruce mimo razici hlavu. Mohlo
by dojit k rozdrceni, zlomeni ¢i amputaci vasich prstd ¢i rukou, pokud
by se zachytily mezi razicimi vlozkami nebo soucastmi a nebo dalSimi
predméty.

Tato hlava neniizolovana za ticelem jejiho pouziti v blizkosti vodi¢a
pod proudem. Pouriti této hlavy na vodicich pod proudem nebo v je-
jich blizkosti mGze vést k urazu elektrickym proudem, véazenym zrané-
nim ¢i dokonce k usmrceni.

- Béhem pouziti tohoto nastroje dochazi k vyvijeni velkych sil, které
mohou odlomit nebo odmrstit riizné casti a zpisobit tak zranéni.
Béhem provozu stdjte mimo dosah néstroje a vzdy pouzivejte vhodné
osobni ochranné prostiedky véetné ochrany oci.

+ Poskozenou hlavu nikdy neopravujte. U hlav, které byly svafovany,
pilovany, vrtany ¢i jakkoliv upravovany maze béhem jejich pouziti dojit
k roztisténi. Vyménujte pouze soucasti uvedené v téchto pokynech. Po-
Skozené hlavy zlikvidujte, abyste sniZili riziko poranéni osob.

- Pouzivejte pouze elektrické nastroje RIDGID® nebo ILSCO® s na-
strojem RIDGID® PH-60B razici hlava. Pouziti jinych néstrojd s touto
hlavou by mohlo vést k poskozeni hlavy, napinaciho ¢epu, razicich vlo-
Zek nebo osobnimu zranéni.

Prohlaseni o shodé ES (890-011-320.10) bude v pfipadé potieby soucasti
této prirucky jako zvlastni brozura.

Pokud mate néjaké dotazy tykajici se tohoto vyrobku RIDGID®:
+ Spojte se s mistnim obchodnim zastupcem pro vyrobky RIDGID.

+ Navstivte www.RIDGID.com nebo www.RIDGID.eu a vyhledejte mistni
kontaktni misto pro vyrobky RIDGID.
+ Kontaktujte technické oddéleni pro vyrobky RIDGID na

rtctechservices@emerson.com nebo v USA a Kanadé zavolejte na Cislo
(800) 519-3456.

Popis

Razici hlava RIDGID® PH-60B ja navrzena pro 34" (19,0 mm) - 16 UNF zavitové
napinaci Srouby pouzivané spolu s razidly a viozkami (jako napt. vylamova-
cimi raznicemi) k prordzeni otvorl skrze ploché materiély jako napf. ocelové
plechy.

Razici hlava se pfipojuje k elektrickému nastroji RIDGID nebo ILSCO a Ize ji
otacet o 360 stupnt pomoci rychlospojky RIDGID QuickChange System™
(QCS™) pro lepsi pristup do tésnych mist.

/Ra1|dlo

—————Upinaci Sroub

!: —Razici vlozka

Podloiky

Razici hlava
L /Rychlospojka
Obrazek 1 - Dérovaci hlava PH-60B
Specifikace
TIOUSEKA MALEITAIU..coveerremerresesresesreeerssnens Mékka ocel - do tloustky 10

0.135"(3,4 mm)

Nerezova ocel - do tloustky 16
0.06"(1,5 mm)

2.5"(63,5 mm) v oceli o tloustce 10
... %" (19,0 mm) — 16 UNF

Max. Razici prameér............

Zavit upinaciho Sroubu

Kompeatibilni typy
rychlospojek (QCS) 6T QCS

60 kN QCS

13 500 Ibf (60 kN)

34libry (1,5kg)

Razici vykon zavisi na rliznych faktorech vcetné sily, druhu, tvrdosti a konfi-
guraci/velikosti prarazu materialu. Razeni nemusi byt mozné ve vsech pfi-
padech dokoncit na zékladé téchto a jinych proménnych.

Kontrola/Udrzba

Razici hlavu pred kazdym pouzitim zkontrolujte z hlediska problémd, kte-
ré by mohli ovlivnit jeji bezpe¢né pouZiti.

Maximalni sila

Hmotnost.

1. Sbaterii vyndanou z nastroje stlacte objimku rychlospojky a odstran-
te hlavu.
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2. Hlavu vycistéte a odstrante veskeré necistoty, olej, mastnotu a cizoro-
dé castice, abyste usnadnili prohlidku a zlepsili kontrolu. Peclivé zkon-
trolujte rychlospojku a ujistéte se, Ze neni nijak znecisténa a nehroziji
tak poskozeni. Ujistéte se, Ze je otvor se zavitem prosty necistot.

3. U hlavy zkontrolujte:

9. Srukama mimo hlavu a dalsi pohyblivé ¢asti spustte elektricky nastroj
v souladu s jeho pokyny. Jakmile je otvor dokoncen, uvolnéte spoust.

Nestisknéte spoust, dokud se nastroj automaticky nezatah-

ne. Mohlo by to zplsobit prorazeni dna vlozky a nasledné poskozeni razi-

dla/vlozky. Zatadhnéte zpét pist stisknutim uvolfiovaciho tlacitka elektrické-

- Spravnou montaz a tiplnost. ho nastroje.

- Opotiebeni, korozi nebo jiné poskozeni. Duilky v drézkach rychlospoj- 10. Elektricky nastroj vypnéte a vyndejte razidlo z otvoru. Pozor na ostré
ky se pfi pouzivani tvoii normalné a nejsou povazovany za poskozeni. hrany.

« Pfitomnost a Citelnost oznaceni hlavy. Prislusenstvi

Pokud shledate jakékoliv zavady, hlavu do jejich odstranéni nepouzi-
vejte.

4. Zkontrolujte elektricky ndstroj a veskeré dalsi pouzivané vybaveni

Katalogové ¢. | Popis

v souladu s jejich ndvodem k pouziti. Ujistéte se, Ze razici soucasti 23478 Sada vylamovacich razicich viozek w/'2", ", 1", 14", 1%, 2"
jsou v dobrém provoznim stavu. a pouzdro
5. Rychlospojka je doZivotné promazana v zavodé a nepotiebuje jake- 23492 Sada vylamovacich razicich viozek w/2%4", 3', 3%’, 4" a pouzdro
koliv dal3i mazani. Razici hlavu nerozebirejte. Tato jednotka obsahuje - — -
stla¢enou pruzinu. 44133 Sada vylamovacich razicich vlozek s M 16, 20, 25, 32, 40,
Nastaveni/Provoz 2 upinacimi $rouby, 3 vlozkami a vrtakem

Tyto pokyny se obecné vztahuji na mnoho druhi razenych otvord. Ridte se
specifickymi pokyny ohledné nastaveni a provozu pouzivaného razidla.

(sK) Dierovacia hlava PH-60B

Preklad povodného navodu na pouzitie

A VYSTRAHA

1. Urcete tloustku a druh prorazeného materialu. Ujistéte se, Ze prora-
zeny materidl ma vsude stejnou tloustku. Urcete velikost otvoru, kte-
ry chcete prorazit. Zvolte vhodnou sadu odpovidajici specifikacim.

2. Ujistéte se, Ze je zafizeni zkontrolované a nastavené v souladu s po-

kyny.
3. Oznacte umisténi otvoru a v piipadé potieby vyvrtejte vodici otvor o u 7z }
néco vétsi nez upinaci Sroub: K

4. S razici hlavou odpojenou od nastroje do ni ru¢né nasroubujte upi- ‘

naci Sroub. Zavit musi byt utdhnut napevno, aby byl zajistén spravny . . . . p — .
chold. ! Vit mustoytu Ut napev y oylzal pravny Dokladne si prestudujte a oboznamte sa s tymito pokynmi, s po-

kynmi pre elektrické naradie a vystrahami a pokynmi pre vsetko
vybavenie a material, ktory sa pouziva na prevadzku tohto pristro-
ja, aby ste znizili riziko vazneho poranenia osdb.

5. Na upinaci Sroub navléknéte jakékoliv potfebné podlozky a poté
upnéte razici vlozku. Prohnutou polovinu vliozky vlozte smérem od
nastroje.

6. Zasunte upinaci Sroub do vodiciho otvoru v prordzeném materialu.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE!

Material k prorazeni—

Material
“|Razici
Podlozka

Podlozka

Razici
vlozka

Obrazek 2 - Nastaveni razici hlavy

7. Nasroubujte odpovidajici polovinu razici vlozky na upinaci sroub
s feznymi hranami smérem k materidlu. Dotdhnéte rukou, dokud
mezi hlavou, podlozkami, vlozkou, materidlem a razidlem nejsou
zadné mezery. Pokud jsou mezi témito ¢astmi mezery, viozky se ne-
budou dotykat materialu rovhomérné, coz by mohlo vést k poskoze-
ni vybaveni nebo osobnimu poranéni.

Pocas dierovacieho cyklu udrziavajte prsty a ruky mimo dierovacej
hlavy. Ak sa vase prsty alebo ruky zachytia v dierovacich zavitniciach
alebo medzi komponentmi a inym objektom, méze dojst k ich pomliaz-
deniu, zlomeniu alebo amputdcii.

Tato hlava nie je izolovana pre pouzitie na vodi¢och pod pridom
alebo v ich blizkosti. PouZitie tejto hlavy na alebo v blizkosti vodic¢ov
pod pradom moze viest k zasahu elektrickym pridom, ktory moéze spo-
sobit zavazné poranenie alebo smrt.

Pocas pouzivania tohto vyrobku vznikaju velké sily, ktoré dokazu
Zlomit alebo odvrhnut diely a spdsobit poranenia. Pocas prace dodr-
Ziavajte dostato¢nu vzdialenost od zariadenia a vzdy pouzivajte vhodné
ochranné pomaocky vratane ochrany zraku.

Poskodenu hlavu nikdy neopravujte. Zvarovang, brisena, vitana ale-
bo akymkolvek spdsobom upravovana hlava sa méze pocas pouzivania
zlomit. Komponenty vymienajte len podla tychto pokynov. Poskodené
hlavy vymente celé na znizenie rizika poranenia.

Pouzivajte len elektricky pristroj RIDGID® alebo ILSCO® s touto
RIDGID® PH-60B dierovacou hlavou. PouZitie iného naradia s touto
hlavou moéze poskodit hlavu, pristroj, napinaci ¢ap, dierovacie zavitnice
alebo viest k vaznemu poraneniu.

V pripade potreby bude k tomuto navodu pripojené ES Prehlasenie o zhode
(890-011-320.10) ako samostatny material.

Ak méte akékolvek otézky, ktoré suvisia s tymto vyrobkom znacky RIDGID®:
« Kontaktujte svojho miestneho predajcu vyrobkov RIDGID.

« Navstivte webové lokality www.RIDGID.com alebo www.RIDGID.eu,
kde ziskate informacie o miestnom kontaktnom bode pre vyrobky
znacky RIDGID.

« Spojte sa s oddelenim technickych sluzieb spolo¢nosti Ridge Tool

prostrednictvom stranky rtctechservices@emerson.com alebo (v USA
a Kanade) volajte (800) 519-3456.

Ujistéte se, Ze razidlo je plné nasroubovano na upinaci Sroub. Nepo-
uzivejte ¢aste¢né nasroubované razidlo na upinaci Sroub, protoze by
to mohlo poskodit trn. Pokud nelze razidlo pIné nasroubovat na upi-
naci $roub, je zapotrebi odebrat néjakou podlozku.

8. Vyjméte z nastroje baterii. Zatlacte objimku rychlospojky na elek-
trickém nastroji a zasurite razici hlavu. Uvolnéte objimku a zajistéte
hlavu. Pfed spusténim nastroje se ujistéte se, Ze je hlava plné zasu-
nutd a zajisténa. (Pokud hlava nezapadne do rychlospojky, ujisté-
te se, ze je pist pIné zasunuty stisknutim uvolfovaciho tlacitka.)
Suchyma rukama vlozte baterii do nastroje.
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Popis

Dierovacia hlava RIDGID® PH-60B je kompatibilna s 34" (19,0 mm) -16 UNF
zavitovym napinacim ¢apom na pouZitie s dierovacimi pristrojmi a zavitni-
cami (ako napr. vytlkacie razidla) na dierovanie otvorov do plechovych ma-
teridlov, ako napr. makka alebo uslachtila ocel.

Dierovacia hlava sa pripdja k elektrickému nastroju RIDGID alebo ILSCOI a
vdaka systému rychlej vymeny RIDGID QuickChange System™ (QCS™) sa do-
kaze otacat o 360 stuprov pre lepsi pristup v tesnych priestoroch.

/Dierovacia cast

\————Dierovacia
£ zavitnica

Rozpery

Dierovacia hlava

Obrazok 1 - Dierovacia hlava PH-60B

Technické udaje

Hrabka materidlu Méakka ocel' - do hrabky 10
0,135"(34mm)
Uslachtilé ocel - do hrabky 16,
0,06"(1,5mm)

Max. priemer dierovacej ¢asti.......o.... 2,5" (63,5 mm) pri makkej oceli
hrabky 10

Zavit napinacieho CapU.......meesmmeeses 3" (19,0 mm) — 16 UNF

Kompatibilné typy QCS.......cummssone 6T QCS
60kN QCS

Maximalna sila 13500 Ibf (60 kN)

Hmotnost. 341b(1,5kg)

Dierovacia kapacita zavisi od roznych faktorov vratane hrubky, typu a tvr-
dosti materidlu a velkosti/konfiguracie dierovania. Je mozné, Ze na zaklade
tychto a inych premennych sa nebudu dat otvory vzdy dokoncit.

Kontrola/adrzba
Pred kazdym pouzitim skontrolujte dierovaciu hlavu na tie problémy, kto-
ré by mohli jej pouzitie negativne ovplyvnit.

1. Vyberte akumulator z pristroja, zatlacte manzetu systému QCS a vy-
berte hlavu.

2. Ocistite hlavu a odstrante z nej vsetku necistotu, olej, mazivo a tlom-
ky, ¢im napomézete a zlepSite podmienky kontroly. Dékladnu pozor-
nost venujte spojke systému QCS, aby v nej nezostali Ziadne tlomky,
ktoré by ju mohli poskodit. Zaistite, aby bol otvor so zavitom bez
Ulomkov.

3. Hlavu skontrolujte na nasledovné:

« spravnost zmontovania a Uplnost.

- opotrebovanie, kordzia a iné poskodenie. Jamky v drazkach na spoj-
ke QCS st normélnym javom pri pouzivani a nepovazuju sa za posko-
denie.

- pritomnost a Citatelnost oznaceni hlavy.

V pripade vyskytu akychkolvek problémov hlavu nepouzivajte, kym sa

tieto problémy neodstrania.

4. Skontrolujte elektricky pristroj a akékolvek iné pouzité vybavenie
podla pokynov v prislusnych priruckach. Uistite sa, Ze dierovacie die-
ly st v dobrom prevadzkovom stave.

5. Spojka QCS je mazana na celu zivotnost z vyroby a nepotrebuje Ziad-
ne dalSie mazanie. Dierovaciu hlavu nerozoberajte. Tato jednotka
obsahuje pruzinu pod tlakom.

Nastavenie/prevadzka

Tieto pokyny st zovSeobecnené pre mnoho typov dierovacich zariadeni.
Pri nastavovani a prevadzke dodrZiavajte specifické pokyny pre pouziva-
né dierovacie zariadenie.

1. Zistite velkost a typ materidlu, ktory sa ma dierovat. Dbajte na to, aby
mal dierovany materidl jednotnu hrabku. Ur¢ite velkost otvorov, kto-
ré chcete vyrazit. Vyberte vhodnu stpravu podla technickych uda-
jow.

2. Uistite sa, ze vietko vybavenie je skontrolované a nastavené podla
prislusnych pokynov.

3. Oznacte umiestnenie diery a v pripade potreby vyvrtajte vodiaci
otvori len o nieco vacsi nez napinaci cap.

4. Ked je dierovacia hlava vybratd z pristroja, namontujte do nej napi-
naci ¢ap a ru¢ne dobre utiahnite. Zavit musi byt Uplne zaisteny na
zabezpecenie spravnej prevadzky.

5. Nad napinaci ¢ap umiestnite pripadné potrebné rozpery nasledova-
né dierovacou zavitnicou. Miskovitu ¢ast zavitnice umiestnite sme-
rom od pristroja.

6. Cez vodiaci otvor vlozte napinaci ¢ap do materidlu, ktory sa ma die-
rovat.

Dierovany material — Material ~

Rozpera

)\

Dierovacia
zavitnica

Rozpera

Dierovacia
zavitnica

Obrézok 2 - Nastavenie dierovacej hlavy

7. Namontujte prislusnu dierovaciu cast zévitnice na napinaci ¢ap s
reznymi hranami smerom k materialu. Ru¢ne utiahnite, az kym nie
je medzi hlavou, rozperami, zavitnicou, materidlom a dierovacim za-
riadenim Ziadna medzera. Ak su medzi tymito ¢astami medzery, z&-
vitnice nebudu kolmo na material a mézu poskodit zariadenie alebo
spoOsobit poranenia.

Uistite sa, Ze dierovacia cast je Uplne namontovana na napinaci cap.
Neaktivujte pristroj s dierovacou ¢astou len Ciasto¢ne namontova-
nou na napinacom cape, pretoze to by mohlo poskodit upinaciu
skrutku. Ak sa dierovacia ¢ast nedd plne namontovat na napinaci
Cap, treba mozno odstranit rozperu.

8. Vyberte akumulator z pristroja. Zatlacte manzetu QCS na elek-
trickom pristroji a vlozte dierovaciu hlavu. Hlavu upevnite uvol-
nenim manzety. Pred zapnutim overte, ¢i je hlava Uplne vloze-
na a zaistena v pristroji. (Ak sa hlava nezaisti v QCS, zatla¢enim
tlacidla uvolnenia sa uistite, ¢i je piest pristroja Uplne stiahnuty.)
Suchymi rukami vloZte akumulator pristroja.

9. S rukami mimo hlavy a ostatnych pohyblivych dielov pouZite elek-
tricky pristroj podla pokynov uvedenych v jeho ndvode. Spustaci
vypinac uvolnite hned po dokonceni otvoru.

Nedrzte spustaci vypinac stlaceny, kym sa pristroj automa-

rovacej Casti v zavitnici a poskodit ich. Na stiahnutie piestu stlacte tlacidlo
uvolnenia tlaku elektrického pristroja.
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10. Vypnite elektricky pristroj a vyberte dierovaciu cast z otvoru.
Dévajte pozor na ostré hrany.

Prislusenstvo

Katalog. ¢. | Popis

23478 Suprava vytikadch dierovacich zavitnic s priemerom 12", 3", 17,
1%", 1%,", 2" a puzdro

23492 Slprava vytikacich dierovacich zavitnic s priemerom 212", 3, 314", 4"
apuzdro

44133 | Siprava vytikacich dierovacich zavitnic s metrickymi velkostami
M 16, 20, 25, 32, 40, 2 napinacimi ¢apmi, 3 rozperami a vrtakom

Instructiuni PH-60B Cap de stantare

Traducere a instructiunilor originale

A AVERTIZARE

B

Cititi si intelegeti aceste instructiuni, instructiunile masinii-unelte
electrice, precum si avertizarile si instructiunile pentru toate echi-
pamentele utilizate, inainte de exploatarea acestei masini-unelte,
pentru areduce riscul de vatamari grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

Mentineti degetele si mainile departe de capul de stantare in tim-
pul ciclului de stantare. Degetele sau mainile dumneavoastra pot fi
strivite, fracturate sau amputate daca sunt prinse intre falcile de stantare
sau componente si oricare alt obiect.

Acest cap nu este izolat pentru utilizare pe sau langa conductori
sub tensiune. Utilizarea acestui cap pe sau langa conductori sub tensiu-
ne poate conduce la electrocutdri, cauzand vatamari grave sau deces.

Forte puternice sunt generate in timpul utilizarii produsului care
pot rupe sau arunca bucati si cauza vatamari. Mentineti-vd o pozitie
stabila in timpul utilizarii si purtati echipament adecvat de protectie, inclu-
zand protectia ochilor.

Niciodata nu reparati un cap deteriorat. Un cap care a fost sudat, legat
la masa gaurit sau modificat in orice mod, poate ceda in timpul utilizarii.
Tnlocuiti componentele numai cum este indicat in aceste instructiuni.
Indepértati capetele deteriorate pentru a reduce riscul de vatamare.

Utilizati doar o masina-unealta electrica RIDGID® sau ILSCO® cu
acest RIDGID® PH-60B Cap de stantare. Utilizarea altor masini-unelte
cu acest cap poate deteriora capul, masina-unealtd, boltul de tragere,
matritele de stantare muchia de taiere, sau sa cauzeze vatamari grave.

Declaratia de conformitate CE (890-011-320.10) va insoti acest manual ca o
brosura separata cand e cazul.

Tn cazul in care aveti intrebari referitoare la acest produs RIDGID®:
« Contactati distribuitorul dumneavoastra local RIDGID.

« Vizitati www.RIDGID.com sau www.RIDGID.eu pentru a gdsi punctul
dvs. local de contact RIDGID.

« Contactati Departamentul Serviciilor Tehnice RIDGID la
rtctechservices@emerson.com, sau telefonatiin S.U.A. si Canada la
(800) 519-3456.

Descriere

Capul de stantare RIDGID® PH-60B este proiectat sd accepte bolturi de tra-
gere filetate 3" (19,0 mm) -16 (UNF) pentru utilizare cu poansoanele si ma-
tritele (cum sunt matritele de decupare circulara) pentru a perfora gauri prin
table din materiale cum sunt otelul moale sau inox.

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

Capul de poansonare atasat la masina unealta electrica RIDGID sau ILSCO
poate fi rotit 360 grade cu dispozitivul RIDGID QuickChange System™
(QCS™) pentru un acces mai bun in zone inguste.

Poanson
/

Bolt tragere

! Poanson Matrita

Distantiere

Figura 1 - PH-60B Cap de stantare

Specificatie
Grosime Material.......emwessesssessesses Otel moale - pana la calibrul 10=
0.135" (3,4 mm)
Otel inox — pana la calibrul 16 =
0.06" (1,5 mm)
Diametru POANSON........ecwmsssesssssssssssns 2.5"(63,5 mm) in otel moale calibrul 10
Bolt filetat tragere. 34"(19,0 mm) — 16 (UNF)

Compatibil tipurile QCS..... 6T QCS

60kN QCS

13.500 Ibf (60 kN)

341b(1,5kg)

Capacitatea de stantare depinde de o varietate de factori incluzand grosi-
mea materialului tipul si duritatea, marimea/configuratia poansonului. Este
posibil ca perforatiile sa nu poata fi finalizate in toate cazurile, pe baza aces-
tor si a altor variabile.

Forta maxima

Greutate.

Inspectii/intretinere
Inspectati capul de stantare inainte de fiecare utilizare pentru probleme
ce ar putea afecta utilizarea in siguranta.

1. Cu bateria detasatd de pe masina-unealtd electrica apasati mansonul
QCS si indepartati capul.

2. Curatati capul si indepartati toatd murdaria, uleiul, vaselina si rezi-
duurile pentru a ajuta inspectia si a imbunatati comanda. Acordati o
atentie deosebita cuplajului QCS pentru a va asigura ca nu exista re-
ziduuri care ar putea deteriora cuplajul. Asigurati-va ca orificiul filetat
este fara resturi.

3. Inspectati capul la:
+ Asamblare corectd si completitudine.

« Uzur, coroziune sau alte deteriorari. Incretiturile sunt normale cu
uzura in canelurile cuplei QCS si nu sunt considerate deteriorare.

« Prezenta si lizibilitatea marcajelor capului.
Daca este detectata orice problema, nu utilizati capul pana nu este
remediatd.

4. Inspectati masina-unealtd electrica si orice alt echipament utilizat,
asa cum se indicat in instructiunile lor. Asigurati-va ca componentele
capului de stantare sunt in buna stare de functionare.

5. Cuplajul QCS este lubrifiat pe viata din fabrica si nu necesita lubrifie-
re ulterioara. Nu demontati capul de stantare. Unitatea contine arcuri
comprimate.
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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

Pregatire/operare

Aceste instructiuni sunt generalizate pentru multe tipuri de poansoane
de perforare. Respectati instructiunile specifice pentru pregatire si ope-
rarea poansonului de perforare folosit.

1.

Determinati grosimea si tipul de material ce trebuie stantat. Asigu-
rati-va ca este de stantat o singura grosime de material. Determinati
marimea orificiului pe care doriti sé-l stantati. Selectati setul adecvat
corespunzator specificatiei sale.

. Asigurati-va ca toate echipamentele sunt inspectate si instalate con-

form instructiunilor proprii.

. Trasati orificiul si dacd este necesar gduriti un orificiu de ghidare pu-

tin mai mare decat boltul de tragere:

. Cu capul de stantare scos de pe masina-unealta, insurubati boltul de

tragere corespunzator in capul de stantare, strans cu mana. Filetul tre-
buie sa fie complet angajat pentru a asigura functionarea corecta.

. Montati distantierele necesare deasupra boltului de tragere, conti-

nuand cu matrita de stantare. Asezati semimatrita in forma de cupa
cu fata in sens opus masinii-unelte.

. Introduceti boltul de tragere prin orificiul de ghidare in materialul

care trebuie stantat.

Material pentru___
stantat

Material
“~|Poanson

Distantier

Poanson
Matrita

Figura 2 - Pregatirea capului de stantare

7.

Tnsurubati semimatrita cu poansonul potrivit pe boltul de tragere cu
muchiile taietoare orientate spre material. Strangeti cu mana pana
cand nu mai raman spatii intre cap, distantier(e), matrita, material si
poanson. Daca exista spatii intre piese, matritele nu vor fi perpen-
diculare pe material si pod deteriora echipamentul sau sa cauzeze
vatamari.

Asigurati-va ca poansonul este complet insurubat pe boltul de tra-
gere. Nu operati cu poansonul insurubat partial pe boltul de tragere,
deoarece in acest fel se poate deteriora fusul filetat. Dacd poansonul
nu este complet insurubat pe boltul de tragere, poate fi necesara in-
departarea unui distantier.

Detasati bateria de la masina-unealta. Apasati mansonul QCS spre
masina-unealta electrica si scoateti/introduceti capul de poansonare
adecvat. Eliberati mansonul pentru a fixa capul. Verificati ca este com-
plet inserat capul si blocati-l in masina-unealta inainte de a o porni
(ON). (Daca capul nu se blocheaza in QCS, asigurati-va ca pistonul
este complet retras prin apasarea butonului de eliberare a presiunii.)
Cu mainile uscate montati bateria masinii unelte.

Cu mainile departe de cap si alte componente in miscare, utilizati
masina-unealta electrica asa cum este descris in instructiunile sale.
Imediat ce gaura este finalizata, eliberati intrerupatorul de functio-
nare.

Nu tineti intrerupatorul de functionare pand cand scula se retrage
automat. Aceasta ar putea cauza presarea poansonului in matrita si dete-
riorarea poansonului/matritei. Apasati butonul de eliberare a presiunii din
masina-unealta electrica pentru a retrage pistonul.

10.

Opriti (OFF) masina-unealtd electrica si indepartati poansonul din
orificiu. Fiti atent la orice muchie ascutita.

Accesorii
Nr.
catalog | Descriere
23478 | Set matritd poanson decupare circulard w/%2", 34", 17, 1%, 1%, 2"
si cutie
23492 | Set matritd poanson decupare circulard w/2%", 3", 32", 4" si cutie
44133 Set matrita poanson decupare circulard cu M 16, 20, 25, 32, 40,

2 bolturi de tragere, 3 distantiere si burghiu

(HU) PH-60B lyukasztéfej Gtmutatéja

Eredeti hasznalati utasitas forditasa

A\ FIGYELMEZTETES

A

B

sulyos személyi sériilés veszélyének csokkentése érdekében a

szerszam hasznalata el6tt olvassa el és értelmezze a jelen Gtmuta-
tot, az elektromos szerszam tGtmutatojat, valamint az 6sszes alkal-
mazott berendezéshez és anyaghoz tartozé figyelmeztetéseket és

ut

mutatokat.

ORIZZE MEG EZT AZ UTMUTATOT!

A lyukasztasi ciklus kozben ujjat, kezét tartsa tavol a lyukaszto-
fejtol. Ha ujja vagy keze beakad a lyukasztoformdk, ill. az alkatrészek
és egyéb targyak kozé, az zUzasos, toréses sériilést, s6t, amputalodast
okozhat.

A fej nem rendelkezik szigeteléssel az energia alatt allé vezet6kon,
ill. azok kozelében torténo hasznalathoz. Ha a fejet energia alatt allé
vezet6kon, ill. azok kdzelében haszndlja, az sulyos, sét, halalos sériiléssel
jaré aramitést okozhat.

A termék hasznalata soran nagy er6k generalédnak, amelyek eltor-
hetnek, ill. kivethetnek alkatrészeket, sériilést okozva ezzel. Hasz-
nalat kdzben maradjon tavol az eszkdztél, és viseljen személyi védofel-
szerelést, melynek része a megfelelé szemvédelem is.

Tilos megkisérelni a sériilt fej kijavitasat. A hegesztésen, kdszoriilé-
sen, furason, ill. barmi egyéb atalakitason atesett fej hasznalat kdzben
eltorhet. Kizardlag a jelen itmutatéban leirtak szerint cserélje az alkatré-
szeket. A sériilések kockazatanak csokkentése érdekében a sériilt fejeket
tegye hulladékba.

Kizéarélag RIDGID® vagy ILSCO® elektromos szerszamgépet szabad
hasznalni a jelen RIDGID® PH-60B lyukasztofejjel. Ha ezzel a fejjel
egyéb szerszamokat haszndl, az a fej, a szerszam, a huizocsavar, ill. a lyu-
kasztéformak sériiléséhez, ill. sulyos személyi sériiléshez vezethet.

Kérésre a EK megfelelségi nyilatkozatot (890-011-320.10) kiilon flizet alak-
jaban mellékeljik a jelen kézikonyvhoz.

Ha kérdései vannak ezen RIDGID® termékkel kapcsolatban:

Lépjen kapcsolatba a helyi RIDGID-forgalmazéval.

Latogasson el a www.RIDGID.com vagy www.RIDGID.eu cimre, és
keresse meg a RIDGID helyi kapcsolattartasi pontjat.

Forduljon a RIDGID mdszaki szolgaltatasi részlegéhez az

rtctechservices@emerson.com cimen, illetve az USA-ban és Kanadaban
a (800) 519-3456 szamon.

Ismertetés

A RIDGID® PH-60B lyukasztéfej felépitésébdl addddan 34" (19,0 mm) -16 UNF
menetes huzocsavarokkal, lyukasztokkal és lyukasztd ellendarabokkal
(pl. kititélyukasztokkal) miikodik. Feladata pl. lagy- vagy rozsdamentes acél-
lemezek lyukasztasa.
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A lyukasztéfej a RIDGID vagy ILSCO elektromos szerszamgépre szerelhet6
fel. A RIDGID QuickChange System™ (QCS™) gyorscsatlakozd rendszernek
koszonhetden a fej 360 fokban elforgathatd, igy szlik helyeken is jobb a hoz-
zaférhetGség.

/Lyukaszto

| ———Lyukaszté
: ellendarab

Tavtartok

—Lyukasztofej

1. abra - PH-60B lyukasztofej

Miiszaki adatok
Anyagvastagsag Lagyacél - 10-es méretig:
0.135"(3,4mm)
Rozsdamentes acél — 16-os méretig:
0.06" (1,5 mm)
Max. lyukasztasi AEMEIG....ummemsmersssens 2.5"(63,5 mm) 10-es méret(
lagyacélban
HUZOCSavar MENEE....uveevereeresmeressrens 3" (19,0 mm) - 16 UNF
Kompeatibilis gyorscsatlakozo
tipusok 6T QCS
60kN QCS

Maximalis ero. 13,500 Ibf (60 kN)

Saly. 341b(1,5kg)
A lyukasztasi kapacitas szamos tényez6tdl fligg, pl. az anyag vastagsagatal,
tipusatol, keménységétdl, ill. a lyukaszté méretétdl/kivitelétdl is. Ezektdl és
egyéb tényezdktdl fliggden lehet, hogy a lyukasztasokat nem sikerdl min-
dig kifogastalanul elvégezni.

Ellendrzés/Karbantartas

Minden hasznalat el6tt ellendrizze, hogy a lyukasztofej nem mutat-e a biz-
tonsagos hasznalatot esetleg befolyasol6 problémat.

1. A szerszam akkujanak kivett allapotdban nyomja be a QCS hiivelyt,
és vegye ki a fejet.

2. Tisztitsa meg a fejet, és takaritson le mindennem olajat, zsirt és
szennyezddést. igy kénnyebb lehet az ellenérzés. A QCS csatlakozot
kilonos gondossaggal vizsgalja meg, hogy nincs-e benne a csatlako-
z6t kérosité tormelék. Ellendrizze, hogy a menetes furat mentes-e a
szennyez&désektol.

3. Ellendrizze a fejen az alabbiakat:
- Megfelel6 Gsszeszereltség, teljesség

+ Kopas, korrdzi6é vagy egyéb sériilés. A QCS csatlakozé hornyaiban
keletkezé bemélyedések a hasznalat normal kiséréi: ezek nem tekin-
tenddk sériilésnek.

+ Afej jeloléseinek megléte és olvashatdsaga.
Ha barmilyen problémét fedez fel, ne hasznalja a fejet, amig megfele-
|6en ki nem javitotta.

4. Azelektromos szerszamgépet és az egyéb felszereléseket a hozzajuk
tartozé Utmutato szerint ellendrizze. Ellenérizze, hogy a lyukaszté al-
katrészei lizembiztos éllapotban vannak-e.

5. A QCS csatlakozét gydrilag élettartamkenéssel latjak el, igy tovabbi

kenést nem igényel. A lyukasztéfejet nem szabad szétszerelni. Az
eszkdz 0sszenyomott rugét tartalmaz.

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

Beallitas/Uzemeltetés

Az itt olvashatdé Uutmutato altalanos jelleggel érvényes szamos tipusu
lyukasztéra. Be kell tartani az alkalmazott lyukasztéhoz tartozé konkrét
bedllitasi és hasznalati utasitasokat is.

1. Hatdrozza meg a lyukasztandé anyag vastagsagat és tipusat. A lyu-
kasztandd anyag vastagsaganak végig azonosnak kell lennie. Hata-
rozza meg az elkészitendé lyuk méretét. A miszaki adatai alapjan
vélassza ki a megfelels, egymashoz ill lyukasztokészletet.

2. Gy6z6djon meg arrdl, hogy minden felszerelést a hozza tartozo ut-
mutaténak megfeleléen ellendriztek és bedllitottak-e.

3. Jeldlje be a lyuk helyét. Sziikség esetén készitsen a htizécsavar dtmé-
réjénél éppen nagyobb furatot:

4. Kézzel csavarozza be a megfelelé huzocsavart a szerszamrdl lesze-
relt lyukasztéfejbe. A rendszer csak akkor miikédik megfeleléen, ha a
menet teljesen be van csavarva.

5. Azesetlegesen sziikséges tavtartokat, majd a lyukaszto ellendarabot
huizza ra a huzoécsavarra. Az ellendarab mélyedéssel ellatott oldala-
nak a szerszamtdl elfelé kell néznie.

6. Vezesse keresztil a htizdcsavart a lyukasztandd anyagban kialakitott

furaton.
Lyukasztandé Anya Lyu-
anyag y g\ ki(s’)z_
Tavtarté

/

Tavtartoé

Lyukaszté
ellendarab

2. dbra - A lyukasztofej beallitasa

7. Csavarozza rd a lyukasztéforma masik felét a huzdécsavarra. A
vagoélek az anyag felé nézzenek. Szoritsa meg kézzel, tigy,hogy a fej,
a tavtarto(k), a lyukaszto ellendarab, az anyag, ill. a lyukaszté kozétt
ne legyen hézag. Ha a részek kdzott hézag van, akkor a lyukasztéfor-
ma nem lesz meréleges az anyagra, ami a berendezés karosodasa-
hoz, ill. személyi sériiléshez vezethet.

Ugyeljen ra, hogy a lyukaszté teljesen legyen racsavarozva a hiizé-
csavarra. Ne miikodtesse a rendszert, ha a lyukaszté csak részben van
felcsavarva a huzdcsavarra. Ez ugyanis karosithatja a csapot. Ha a lyu-
kasztot nem lehet teljesen racsavarozni a hizécsavarra, akkor lehet,
hogy egy tavtartét ki kell venni.

8. Vegye ki az akkumulatort a szerszamboél. Nyomja be az elektro-
mos szerszamgép QCS hivelyét, és helyezze be a lyukasztofejet.
A fej rogzitéséhez engedje el a hiivelyt. A szerszam BEkapcsolasa
el6tt ellendrizze, hogy a fej szildrdan, rogzitve (l-e a szerszamon.
(Ha a fej nem rogzil a QCS-ben, akkor a nyomasfeloldé gomb
lenyomasdval teljesen huzza vissza a szerszdm dugattyujat.)
Széraz kézzel helyezze be a szerszam akkumulatorat.

9. Kezét a fejtdl, ill. egyéb mozgé alkatrészektdl tavol tartva mikodtes-
se az elektromos szerszamgépet annak Utmutatéja szerint. Mihelyt a
lyuk elkésziilt, engedje el a muikddtetd kapcsolét.

Ne tartsa lenyomva a mUkodtetd kapcsolét mindaddig,
amig a szerszam automatikusan vissza nem huzédik. Ekkor ugyanis a lyu-
kaszt6 fellitkdzhet az ellendarabon, és a lyukaszté/ellendarab megsériilhet.
A dugatty visszahuzasahoz nyomja le az elektromos szerszamgép nyo-
maskioldé gombjat.
10. Kapcsolja Kl az elektromos szerszamgépet, és vegye ki a lyukasztét a
lyukbdl. Ugyeljen az éles szélekre.
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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

Tartozékok

Katalogus-sz. | Ismertetés

23478 Kiiitd lyukasztoforma készlet, 12", 3", 17, 1%",1%, 2" méretd
forma és hordtaska

23492 Kiiitd lyukasztéforma készlet, 212", 3", 34", 4" méret(i forma
és hordtaska

44133 Kiiitd lyukasztoforma készlet M 16, 20, 25, 32, 40 méretben,

2 hizdcsavar, 3 tavtarto és fird

(EL) O8nyisq yia tnv kealn Siatpnong PH-60B

Metdgpaon Tou mTPWTOTUTIOU TwV 08NYIWV XPoNng

A\ NPOEIAOMNOIHEH

2 B }%

Mpiv amé T Xprion Tou epyaleiov, S1aBACTE KAl KATAVONOTE AUTEG
TIG 08nyigg, TIC 08nyieg Tou NAEKTPIKOU gpyalgiou, KAOWG Kat Tig
TIPOEISOMOINOELG KAl TIG 08NYieC yia 6Ao Tov eEomAIGHO Kat Ta e§ap-
THHATA IOV XPNGIHOoToloUVTal, WOTE va pEwdEi o Kivduvog Tpav-
patiopou.

OYAAZTE AYTEZ TIZ OAHTIEZX!

+ Mnv mAncadete Ta SayTula Kat Ta Xépla 6ag oTnv KEPaAn Sidatpn-
oNG Katd tn SiapKela Tou KUKAoU Statpnong.Ta SaxTula Kal ta xépla
oag evééxetal va umooTouv oUVOAYN, KATayua 1 akpwtnplooud ot
TIEPITTTWON TTOU TMACTOUV avApesa ota kaAoUma Sildtpnong Kat dAa
QVTIKEIpEVA.

+ H kepaln autn dev gival povwpévn yla Xprion o I} KOVTA O Evep-
yomonpévoug aywyouq. H xprion TnG KEQaAi¢ authig KOVTA O Evepyo-
TTOINMEVOUG aywyoUg UMopei va 08Ny oel o€ NAEKTPOCOK Kal va Tipé-
peL coBapd TpavuaTiopd i Bavarto.

+ Kata tn xprion tou mpoiovtog Snpoupyouvtal peyaleg Suvapelg
TIOU UITOPOUV VA GTIACOUV I} VA EKTIVAEOUV KOPPATIA UAIKOU Kalt va
TIPOKAAEGOUV TPAUHATIONO. KATA TN XPrion, VA OTEKEDTE POKPIA Katva
(POPATE KATAMNAO TIPOCTATEUTIKO £EOTAIGHO KAl TIPOOTATEUTIKA YA TA
patio.

+ Mnv emokevalete moté Kepaln) mov €xel umooTei {nuid. Kepahn
IOV €XEL UTTOOTEI GUYKOANON, TPOXIOMA, S1ATpNnoN 1| TPomomoinon e
olovOrmoTe TPATIO PMOpPEL va OTTACEL KATd TN XPron. AvtikaBlotdte ta
€€apTHATA HOVO HE TOV TPATIO TIOU TTEPIYPAPETAL OE AUTEC TIG 0ONYiEG.
ATIOPPITITETE TIC KATECTPAPMEVES KEPANEG WOTE VA LEIWVETAL O KivOUVOG
TPAUUOTIOMOU.

Xpnowonoleite povo nAektpikd epyaleio RIDGID® 1} ILSCO® pe
auTtiv TV Keahn diatpnong PH-60B tn¢ RIDGID®. H xprian dAwv
€PYOAEIWV PE TNV KEPAAN AUTH UMOPEL va KOTACTPEPEL TNV KEPAAN, TO
epyaheio, Tov koxhia S1éAkuonG r Ta kahouia SIdTpnong, 1 va TIPOKOAE-
0€1 60BAPO TPAUHATIOUO.

H &nAwon cuppdpewong EK (890-011-320.10) Ba ouvodevel auTo To eyXel-
pidlo oav Eexwplotd PiPAapakt epdoov amarteital.

Edv éxeTe omoladnmote amopia OXETIKA e To Tapdv mpoidv RIDGID®:

« Emkovwvriote pe Tov Tomikéd Siavopéa RIDGID.

« EmokepOeite Tn SievBuvon www.RIDGID.com } www.RIDGID.eu yia va
Bpeite To MAnoiéotepo onpeio emkovwviag Tng RIDGID otnv neploxn
00,

o EmMKOWWVNOTE e TO TUAKA TEXVIKNAG uroothpiEng Tng RIDGID otnv
nAektpovikn SievBuvon rtctechservices@emerson.com rj, yia HIMA kat
Kavadd, kaléote oto (800) 519-3456.

Neprypaen

H kepaln didtpnong PH-60B tng RIDGID® éxel oxedlaoTei yia va maipvel Ko-
¥Aia S1éNkuong 34" (19,0 mm) -16 UNF pe omeipwpa yla xprion He §apTrpa-
Ta KAt kahouma Siatpnong (0nwg ta StatpnTikd tumou knockout) yia tn Si1a-
TPNON OTIWV O€ EAGOHATA UNKWV OTTIWG O HAAAKOG 1 avo&eidwTog XaAuBag.
H kepalr Silatpnong mpooappoletal o€ NAeKTPIKO epyaleio RIDGID
ILSCO kat mepiotpépetal Katd 360 PoipeG Pe To oUOTNUA Taxeiag ouvdeong
(QuickChange System™ - QCS™) Tng RIDGID yia kaAUTepn mpdofaon o€ -
KPOUG XWPOUG.

/Eﬁgpmua

S1éAkuong
|~ Kaloum
8 Siatpnong

AmooTarteg

Ke@aln diatpnong

Eikova 1 - Kepahn Siarpnong PH-60B

Texvika XapaKTnpioTiKa

Mdxog UNKOU. MaAakog xdhuPag - Ewg 10 gauge
0.135"(3,4 mm)
AvoéeidwTtog xaAupag - Ewg 16
gauge 0.06"(1,5 mm)

Méy. SIAUETPOC SIATENONG rreerrrnerrreenes 2.5"(63,5 mm) o€ 10 gauge palakou
¥aAuBa

Tneipwpa KoyAia SiEAkuong 34" (19,0 mm) - 16 UNF

JupBatoi turmot QCS 6T QCS
60kN QCS

MEVIOTN SUVOUN.covverserrrsssmsssssssssssssssssssss 13,500 Ibf (60 kN)

Bapoc 341b(1,5kg)

H kavétnta Sidtpnong e§aptatal amd Sid@opous mapdyovieg Omwe To
maxog, To €idog Kat n okAnpdTNTa Tou UAIKOU, KaBwg Kat To péyefog/Sia-
pépewon tng Siatpnong. H oAokArpwaon Twv omwv evOEXETAL VA PNV gival
Suvatr) o€ ONeG TIC IEPUTTWOELG UE BACN AUTEG KAt ANNEG UETABANTEG.

EmOewpnon/Zuvtipnon
ENéyxete TNV Ke@aAAr Slatpnong mpv amo KABe xprion yla mpoBARuata
TIOU UITOPE( VA EMTNPEACOULV TNV ACPAAELQ.
1. AQOU aQaIPECETE TNV UImaTapia amod To PYAAE(O, TTATIOTE TO TIEPI-
BAnua QCS kat apalpéoTe TNV KEQAAT).
2. KaBapiote Tnv kKepahr Kal agpaipéote OAeG TG akabapoieg, Ta Aadia,
Ta ypdoa Kal Ta okourmddakia yia va SIEUKONUVETE Tnv emBewpnon
Kat va BeAtiwoete tov éeyxo. Mpooéfte kald tn olvdeon QCS kat
BeBaiwbeite 6T Sev undpyxouv okoumiddkia mou Ba pmopovoav va
npokoAéoouv {nuid. BeBaiwbeite 6T1 n omn pe oneipwpa Sev Exel
OoKOUTIISAKIA.

3. EmBewpriote TNV KEPOAN yia Ta €EAC:

+ JWOTH ouvappoAdynon Kat mnpdtnTa.

+ ®Bopd, SlaPpwon kat AAeS BAABES. Ta KOWHATA OTIG AUAAKWOELS
¢ ouvdeong QCS eivat UOIONOYIKA LE TN XPHon Kal dev Bewpou-
vtat {nuid.

» Mapouaia kal avayvwolpotnTa Twv evOeifewv otnv KEQPAAN.

Av SlamotwBovv TPOBAAATA, NV XPNOILOTTOLETE TNV KEQAAH HEXOL

TNV amoKaTaoTaor) ToUG.

2%



4. EmBOewprioTe To NAEKTPIKS €PYaNEio Kat TUXOV AANo e§omAioud Tou
XPNOILOTIOLEITE, CUUPWVA WE TIG 0dnyieg Toug. BeBaiwbeite 6t1 Ta
e€aptpata Sidtpnong ival o€ KAk Kataotaon Agitoupyiag.

5. H olvdeon QCS Siabétel Aimavon yia 6An tn Sidpkela {wng g Kat
Sev amarteitan emmAéov Aimavon. Mnv amoouvapUONOYEITE TNV Ke-
@ahn didtpnong. H povdda mep\apPAavel Eva CUPTTIIECUEVO ENOTH-
plo.

Eykatractaon/Asitovpyia

Ot mapovoeg odnyieg agopouv MOANG €idn epyaleiwv Stavoléng omwv.
AKONOUBEITE TIC CUYKEKPIPEVEG 0ONYIEC EYKATAOTAONG KAl AElIToupyiag
Tou gpyaleiou S1dvolEng oWV OV XPNOIUOTIOLE(TE.

1. MNpoodlopiote To TMAXOC Kal To €i0¢ TOU UAIKOU TIOU TIPOKEITAlL va
SlatpnBei. BeBaiwbeite 6T To TAXOC TOU UNKOU TTOU TIPOKELTAL Val
SlatpnBei gival éva. Mpoobdlopiote To péyeBog TG oM Tou BéeTe
va Slavoiete. EMAEETE TO KATAAANAO OET CUHPWVA HE TIG TEXVIKEG
mpodlaypagEc.

2. BefawbBeite 611 OAoG 0 e€omNoUOC éxel eheyxBei kal eykataoTabei
oUUPWVA UE TIG 08NnYiEG.

3. Inuewote T Béon tng omm¢ kau av xpetdletat Siavoifte wa omi-
08nyo Aiyo peyalUtepn améd Tov koyhia SiéAkuong.

4. A@ou apaipéoete TNV KeQahr Siatpnong and to epyaleio, idwote
Tov KatdMnho Koxhia Siélkuong otn povada g KePairig Statpn-
ong U To XépL. Na owoTr Aeltoupyia, TO OTIEIpWIA TTPETTEL VA EQAP-
p6Cel MARPWC.

5. TomoBeTiOTE TOUG ATMTAUTOUUEVOUC ATIOCTATEG TTAVW OTOV KOXAIa
S1EAKUONG Kal OTn OUVEXEI TOTTOBETHOTE TO Kaloumt Sidtpnong.
TomoBetroTe TO KUMEANOEIGEG PICS TURA TOU KAAOUTTIOU va Kottd
avtiBeTta amo 1o epyaeio.

6. Mepdote Tov kKoyhia StEAKuoNG péoa amd v omi-o8nyd oto UAIKO
TIOU TIPOKELTAL va SlatpnOei.

E€aptn-

YAik6 npog  — YAiko ~] na 81a-

Siatpnon TPNONG
AmooTATNG /

Eikova 2 — TormoBétnon tng Ke@alng diatpnong

7. Bibwote 1o avtioTolyo piod SiatpnTikd TURpa Tou Kahouriol Sidtpn-
ONG 0ToV KOYAIa SIENKUONG PE TIG AKUEG KOTING TIPOG TO UAIKO. X@i€Te
ME TO X€PL WOTE VA UNV UTTAPXOUV KEVA OVAUESA OTNV KEPOAN, TOV/
TOUG AMOOTATN/EC, TO KAAoUT S1ATPNONG, TO UAIKO Kal To £€apTnua
Siatpnong. Av undipyxouv kevd avdueoa ota e€apTripata, Ta KaAou-
ma Sev Ba gival kABeTa 0To UAIKO Kal EVOEKETAL VA KATAOTPEYOUV
Tov €60TTAIOUOS 1} VA TIPOKOAEGOUV TPAUUATIOUO.

BeBaiwBeite 611 To e€dptnua Sidtpnong éxel PLowOei MApwg otov
KoxAia SiéAKkuoNG. Mnv xpnotuoroleite To epyaleio pe to e§apTnua
Siatpnong Prdwpévo eNWG oTov Koxhia S1EAkuoNG ylati eveéxeTal
VOl KOTAOTPAQPEL TO CWHA TOU OTIEIPWHATOC. Av To e€dpTnua Statpn-
ong¢ Sev BidwOei MANPw¢ oTov KoxAia SIEAKUONG, EVOEXETAL vVa TIPETTEL
va agaipebei évag amootatng.

8. A@aipéote Tnv pnatapia amd 1o epyaleio. Matote to mepiBAnua
QCS 0710 NAEKTPIKO €pYaleio Kal TOMOBETAOTE TNV Ke@ahry Sidtpn-
ong¢. EAeuBepwote 1o mepiBAnua yia ouykpdtnon tng Ke@aine. Mpwv
Eekivrioete TN Aettoupyia, BePalwbeite 0TI N KEPAAN €XEL EIOXWPNOEL
TARPWG KAt €XEL KAEIOWOEL 0TO £pYaAeio. (Av n KePaAr Sev KAeIOWOEL
oto QCS, Befawbeite 611 T0 ¢uBolo Tou epyaleiou Bpioketal otn
Béon mAnpoug andoupong MOTWVTAG TO KOUUT ameAeuBépwonc,)
TomoBetrioTe TNV prmatapia Tou EpYaNEioU Le OTEYVA XEPLa.

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

9. Me Ta ¥épla oag o€ amdoTacn amod TNV KEQAAR Kal GANA KIVOUHEVA
€€0PTAMATA, XPNOIMOTIOINOTE TO NAEKTPIKO EPYOAEID CUMPWVA HE
TIc 06nyiec. MOAIC oAokANpwOei n omry ameAeuBepwoTe TO SIOKOTITN
Aerroupyiac.

LTI Mnv KpOTATe To SIOKOTTTN AEITOUPYiag PEXPL TNV QUTOHATN
andoupon Tou epyaleiou. Me tov Tpdmo autod to e€dptnua Sidtpnong Ba
QTACEL OTO TEPUA TOU KAAOUTTIOU HE ATTOTENECHA VOl KATAOTPAPEL TO €€Ap-
TnHa/karoumt Siatpnong. MNatriote To Koupri ameAeuBépwong Tieong Tou
NAEKTPIKOU £PYONEIOU Yia va avacupBei To olo.

10. K\eiote 10 nAekTpIKO £pyaleio kal agaipéote To e€dptnua Sidtpn-
ong ano v o). MPocé€Te TUXOV AlXUNPES OKMEG.

BonOntika e§aptijpara

Ap. kata-

Aoyou | Mepypapn

23478 | Let kahoumiwv didtpnong pe Slatpntiké tomou knockout pe 2" 34",
1% 1%", 1%, 2" ka1 kaoeTiva

23492 | Xet kahoumiov didtpnong pe dlatpnikd tomou knockout e 214" 3",
34", 4" ka1 Kaoetiva

44133 | Zetkahoumiav Sidtpnong pe Slatpntiko Tomou knockout
M16,20,25,32,40, e 2 koxieg S1éAkuang, e 3 amoaTATEC Kal TpUMAvL

Upute za PH-60B glavu za probijanje

Prijevod originalnih uputa
A UPOZORENJE
) NEs il

Procitajte i shvatite ove upute, upute za elektricni alat te upozore-
nja i upute za svu opremu i materijale koji se koriste prije upravlja-
nja ovim alatom kako biste smanijili rizik ozbiljne ozljede.

SACUVAJTE OVE UPUTE!

- Tijekom rada sklonite prste i ruke od glave za probijanje. Moze do¢i
do gnjecenja, lomljenja ili amputacije prstiju ili ruku ako se uhvate u gla-
vu iliizmedu glave i drugih predmeta.

- Ova glava nije izolirana za rad na ili u blizini nabijenih vodica. Ko-
ristenje ovih glava u blizini nabijenih vodi¢a moze dovesti do strujnog
udara, uzrokujuci velike ozljede ili smrt.

- Tijekom rada proizvoda stvaraju se velike sile koje mogu dovesti do
pucanjaili leta dijelova i uzrokovanja ozljede. Odmaknite se dovoljno
tijekom koristenja i koristite zastitnu opremu, ukljucujuci zastitu za oci.

+ Nikad ne popravljajte ostec¢enu glavu. Glava koja je varena, brusena,
busena ili mijenjana na bilo koji na¢in moze puknuti prilikom uporabe.
Zamjenjujte dijelove samo kako je naznaceno u ovim uputama. Odbaci-
te ostecene glave kako biste smanijili rizik od ozljede.

Koristite samo RIDGID® ili ILSCO® elektri¢ne alate s ovim RIDGID®
uredajem PH-60B Glava za probijanje. Koristenje drugih alata s ovom
glavom moze ostetiti glavy, alat, vijak, probijace ili dovesti do ozbiljne
ozljede.

EC Izjava o sukladnosti (890-011-320.10) ¢e biti poslana uz ovu uputu kao
zasebna knjiZica na zahtjev.

Ako imate pitanja o proizvodu RIDGID®:
« Obratite se svojem lokalnom RIDGID distributeru.

+ Posjetite www.RIDGID.com ili www.RIDGID.eu da pronadete lokalni
kontakt tvrtke RIDGID.

- Kontaktirajte tehnicki servisni odjel tvrtke na rtctechservices@emerson.com,
a u SAD-u i Kanadi nazovite (800) 519-3456.
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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

Opis

RIDGID® PH-60B glava za probijanje dizajnirana je za prihvacanje vijka za iz-
vlacenje od 34" (19,0 mm) -16 UNF za koristenje sa presama i kalupe (kao $to
su probojne prese) za probijanje rupa u limovima od metala kao sto su blagi
ili nehrdajuci celik.

Glava za probijanje se spaja na RIDGID ili ILSCO elektri¢ni alat i moZze se okre-
tati za 360 stupnjeva sa sustavom RIDGID QuickChange System™ (QCS™) za
bolji pristup u tijesnim prostorima.

/Presa

Vijak za
izvlacenje
-~ ———Nozevi prese

Razmaknice

Glava za
probijanje
2 /QCS spoj
Slika 1 - PH-60B glava za probijanje
Tehnicki podaci
Debljina materijala........meereessseseen Slabi celik - do 10 mjera

0.135”(3,4 mm)
Nehrdajui celik — do 16 mjera 0.06”

(1,5mm)

Maks. Promjer prese.... e 2.5"(63,5 mm) u slabom celiku od
10 mjera

Navoj vijka za izvlacenje. %"(19,0 mm) - 16 UNF

6T QCS

60kN QCS

13,500 Ibf (60 kN)

341b(1,5kg)

Kapacitet probijanja ovisi o raznim faktorima uklju¢ujuci debljinu materijala,

vrsti i ¢vrstodi i vrti/velicini probijanja. Probijanje se ne mora moci izvrsiti
temeljem ovih i drugih ¢imbenika.

Kompatibilni tipovi QCS-a....

Maksimalna sila

Tezina

Pregled/odrzavanje

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

1. Dok je baterija skinuta s alata, pritisnite QCS rukavac i skinite glavu.

2. Ocistite glavu i skinite svu prljavstinu, ulje, masnocu i ostatke kako bi-
ste olaksali pregled i poboljsali upravljanje. Posebnu paznju obratite
na QCS spoj kako biste osigurali da nema ostataka koji mogu ostetiti
spoj. Provjerite da u rupi s navojem nema ostataka.

3. Pregledajte glavu za:
« Ispravno sastavljanje i cjelovitost.

« Troenje, koroziju ili druga ostecenja. Rupice u utorima QCS spoja su
normalne pri koristenju i ne smatraju se oste¢enjem.

« Prisutnost i ¢itljivost oznaka glave.

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

4. Pregledajte elektri¢ni alat i bilo koju drugu opremu koja se koristi
kako je opisano u njihovim uputama. Provjerite da su dijelovi prese u
dobrom radnom stanju.

5. QCS spoj je tvornicki podmazana za cijeli radni vijek i ne zahtijeva
daljnje podmazivanje. Ne rastavljajte glavu za probijanje. Jedinica
sadrzi sabijenu oprugu.

Postavljanje/Rad

Ove upute su opcenite i primjenjuju se za vise vrsta presa za probijanje.
Pratite odgovarajuce upute za postavljanje i rad prese za busenje koja
se koristi.

1. Utvrdite veli¢inu i tip materijala koji ¢ete probijati. Provjerite da po-
stoji jedinstvena debljina materijala koji ¢e se busiti. Utvrdite veli¢inu
rupe koju zelite probusiti. Odaberite odgovarajuce set po njegovim
specifikacijama.

2. Provjerite da je sva oprema pregledana i postavljena prema njenim
uputama.

3. Oznacite polozaj rupe i ako je potrebno probusite probnu rupu malo
vecu od vijka izvlakaca.

4. Dok je glava za probijanje skinute sa alata, rukom ¢vrsto navijte od-
govarajudi vijak za izvlacenje u glavu za probijanje. Vijak se mora
ucvrstiti kako bi se osigurao pravilan rad.

5. Postavite potrebne razmaknice preko vijka za izvlacenje, potom i ka-
lup za probijanje. Postavite udubljeni dio kalupa okrenut od alata.

6. Umetnite vijak za izvla¢enje u probnu rupu u materijalu koji ¢e se
busiti.

Materijal koji ¢e ___
se busiti
Razmaknica

Materijal
™ Presa

Slika 2 - postavljanje glave za probijanje

7. Zavijte odgovarajucu polovicu kalupa na vijak za izvlacenje s ostrica-
ma okrenutima prema materijalu. Zategnite rukom dok se ne uklone
razmaci izmedu glave, razmaknica, kalupa, materijala i prese. Ako
postoje razmaci izmedu dijelova, kalup nece biti okomit na materijal
i moze ostetiti opremu ili uzrokovati ozljedu.

Provjerite da je presa potpuno zavijena na vijak za izvla¢enje. Ne
upravljajte s preSom ako je djelomi¢no navijena na vijak za izvlace-
nje, ovo moze ostetiti svornjak. Ako presa nije potpuno zavijena na
vijak za izvlacenje, mozda treba ukloniti razmaknicu.

8. Skinite bateriju s alata. Pritisnite QCS rukavac na elektricnom alatu i
umetnite glavu za za probijanje. Otpustite rukavac kako biste ucvr-
stili glavu. Provjerite da je glava potpuno umetnuta i zaklju¢ana u
alat prije ukljucivanja. (Ako se glava ne moze ucvrstiti u QCS, provje-
rite da je okvir potpuno uvucen pritiskanjem gumba za otpustanje).
Suhim rukama postavite bateriju alata.

9. Dok su vam ruke dalje od glave i drugim pokretnih dijelova, uprav-
ljajte elektri¢nim alatom prema njegovim uputama. Cim je rupa pro-
bijena otpustite prekidac,run.

Ne drzite prekidac ,run’ dok se alat automatski ne uvuce.
Ovo moze dovesti do uvlacenja prese u kalup i ostecenja prese/kalupa. Priti-
snite gumb za otpustanje tlaka na elektricnom alatu kako biste uvukli okvir.

10. Iskljucite elektri¢ni alat i skinite presu s rupe. Pazite na ostre rubove.

Pribor
Kataloski
br. Opis
23478 Set kalupa probojne prese w/%2", 3", 17, 1", 1%", 2" kuciste
23492 Set kalupa probojne preSe w/2%2", 3", 3%, 4" i kuciste
44133 | Set kalupa probojne prese s vijcima za izvlacenje M 16, 20, 25, 32,
40, 2, 3 podloske i svrdlom

26



(sL) Navodila za PH-60B prebojno glavo

Prevod izvirnih navodil

A OPOZORILO

2D B }%

Preberite in razumite ta navodila, navodila za elektricno orodje,
opozorila in navodila za vso uporabljeno opremo in material, pre-
den to orodje uporabljate, ter s tem zmanjsajte tveganje resnih
osebnih poskodb.

TA NAVODILA SHRANITE!

« Prste in dlani drzite izven dosega prebojne glave med delovanjem.
Prste ali dlani bi vam lahko zmeckalo, zZlomilo ali amputiralo, ¢e bi se uje-
le med rezalne nastavke ali komponente in druge predmete.

- Taglava niizolirana za uporabo na ali v bliZini prevodnikov pod na-
petostjo. Uporaba te glave v blizini prevodnikov pod napetostjo lahko
povzrodi elektri¢ni udar, povzroci resne poskodbe ali smrt.

« Med uporabo izdelka se pojavljajo mocne sile, ki lahko zlomijo in
vrzejo predmete ter povzrocijo poskodbe. Med uporabo bodite varno
oddaljeni in nosite primerno varnostno opremo, vklju¢no z zascito za oci.

Nikoli ne popravljajte poskodovane glave. Varjena, brusena, izvrtana
ali spremenjena glava bi se med uporabo lahko zlomila. Sestavne dele
zamenjajte le na na¢in naveden v teh navodilih. Poskodovane glave za-
vrzite, da zmanjsate tveganje za poskodbe.

- Uporabljajte elektricno orodje RIDGID® ali ILSCO® s tem RIDGID®
PH-60B Glava z luknja¢em. Uporaba drugih orodij s to glavo lahko po-
skoduje glavo, orodje, izvle¢ni vijak, rezalne nastavke luknjaca ali ima za
posledico resne poskodbe.

Izjava o skladnosti za EU (890-011-320.10) po potrebi spremlja ta priro¢nik
kot locena knjizica.
V primeru kakr$nih koli vprasanj glede tega izdelka RIDGID®:
+ Obrnite se na krajevnega distributerja RIDGID.
- Obiscite www.RIDGID.com ali www.RIDGID.eu, da najdete krajevno
zastopstvo RIDGID.
- Obrnite se na servisni oddelek RIDGID na rtctechservices@emerson.com,
v ZDA in Kanadi pa lahko tudi pokli¢ete (800) 519-3456.

Opis
Glava z luknja¢em RIDGID® PH-60B je zasnovana za namestitev 34" (19,0 mm)
-16 UNF navojni izvlec¢ni vijak, ki se uporablja z luknjaci in rezalnimi nastavki

(kot so na primer izbijalni nastavki), za luknjanje materiala v listih, kot je na
primer plavljeno ali nerjavno jeklo.

Glavo z luknjacem pritrdite na elektri¢no orodje RIDGID ali ILSCO in ga lahko
obracate za 360 stopinj s sistemom RIDGID QuickChange System™ (QCS™)
za boljsi dostop v tesnih prostorih.

/5”0

I 1zvleéni vijak

|————Rezalni
s nastavek sila

Distanéniki

Slika 1 - PH-60B glava luknjaca

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

Tehni¢ni podatki

Debelina materiala.......memsseesessene Plavljeno jeklo - debelina do 10
0.135"(3,4mm)
Nerjavno jeklo - debelina do 16
0.06" (1,5 mm)

Maks. PrEmMET Sila coeuveeeeeeerssessssesssssessss 2.5"(63,5 mm) plavljeno jeklo
debelina 10

Navoj izvle¢nega Vijaka ... 34"(19,0 mm) - 16 UNF

ZArUljivi tipi QTS oo 6TQCS
60kN QCS

Najvedja sila 13.500 Ibf (60 kN)

Masa 341b(1,5kg)

Zmogljivost luknjanja je odvisna od razli¢nih dejavnikov, vklju¢no z debeli-
no materiala, tipom, trdoto, velikostjo luknjanja in konfiguracijo. Odprtine
morda ne bodo zaklju¢ene na osnovi teh in drugih spremenljivk.

Pregled/vzdrzevanje

Glavo z luknjacem pred vsako uporabo preglejte za tezave, ki bi lahko vpli-
vale na varno uporabo.

1. Z baterijo odstranjeno iz orodja, pritisnite puso QCS in glavo odstra-
nite.

2. Ocistite glavo in odstranite vso umazanijo, olje, mast in drobir, da
olajsate pregled in izboljsate nadzor. Bodite izjemno pazljivi pri pre-
gledu prikljucka QCS, da zagotovite, da ni umazanije, ki bi poskodo-
vala prikljucek. Zagotovite, da v navojni odprtini ni umazanije.

3. Preglejte glavo za:
« Ali je pravilno sestavljena in nima manjkajocih delov
+ Obrabo, korozijo ali druge poskodbe, Jamice v utorih prikljucka QCS
zaradi uporabe so obicajne in niso poskodbe.
» Prisotnost in berljivost oznak na glavo.
Ce najdete kaksne tezave, glave ne uporabljajte, dokler ni popravljena.
4. Zagotovite, da elektri¢cno orodje in vso drugo opremo uporabljate
kot je navedeno v teh navodilih. Zagotovite, da so deli luknjaca v do-
brem stanju.

5. Prikljucek QCS je namazan za celotno Zivljenjsko dobo in ne zahteva
dodatnega mazanja. Glave z luknjacem ne razstavljajte. V enoto je
namescena stisnjena vzmet.

Priprava/uporaba

To so splosna navodila za mnoge tipe luknjacev. Upostevajte posebna
navodila za namestitev in delovanje uporabljenega luknjaca.

1. Dolocite debelino in tip materiala, ki ga Zelite luknjati. Zagotovite,
da luknjate material le ene debeline. Dolocite velikost odprtine, ki jo
Zelite preluknjati. Glede na specifikacije izberite ustrezen ujemajoc
komplet.

2. Poskrbite, da je vsa oprema pregledana in pripravljena skladno z na-
vodili.

3. Oznadite lokacijo odprtine in po potrebi izvrtajte vodilno luknjo, ne-
koliko vecjo kot je izvlecni vijak:

4. Z glavo z luknja¢em odstranjeno z orodja, z roko privijte ustrezen

navojni vijak v enoto glave z luknjacem. Pravilno delovanje je zago-
tovljeno, ko navoj popolnoma prime.

5. Na izvle¢ni vijak namestite potrebne distancnike, in nato rezalni na-
stavek luknjaca. Namestite skodelasto polovico rezalnega nastavka
tako, da je obrnjena vstran od orodja.

6. Vstavite izvlecni vijak skozi vodilno odprtino v materialu, ki ga Zelite
luknjati.
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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

Materialza ——
luknjanje
Distan¢nik

Silo \
Rezalni
astavek

Distancnik
Silo
Rezalni nastavek

Slika 2 - Namestitev glave luknjaca

7. Napeljite ujemajoco polovico rezalnega nastavka v izvlecni vijak z re-
zilom obrnjenim proti materialu. Ro¢no pritegujte, dokler med glavo,
distanéniki, rezalnim nastavkom, materialom in luknja¢em ni reze. Ce
so med deli reze, rezalni nastavek ne bo pravokoten na material, in bi
lahko poskodoval opremo ali povzrocil poskodbe.

Preverite, ali je luknjac¢ popolnoma privit na izvle¢ni vijak. Ne upora-
bljajte luknjaca, e je le delno privit na izvle¢ni vijak, saj bi s tem lahko
poskodovali stebelni vijak. Ce luknja¢ ni popolnoma privit na izvle¢ni
vijak, boste morda morali odstraniti distan¢nik.

8. Odstranite baterije iz orodja. Pritisnite puso QCS na elektricno
orodje in vstavite prebojno glavo. Sprostite puso, da zadrzite gla-
vo. Potrdite, da je glava popolnoma vstavljena in zapahnjena, pre-
den orodje VKLJUCITE. (Ce se glava ne zapahne v QCS preverite, ali
je krak popolnoma zlozen tako, da pritisnete gumb za sproscanje).
Baterijo orodja namestite s suhimi rokami.

9. Z dlanmi izven dosega glave in drugih gibljivih delov uporabljajte
elektri¢no orodje kot je navedeno v navodilih. Kakor hitro je luknja
izdelana, sprostite stikalo za zagon.

Stikala za zagon ne pritiskajte, dokler se orodje samodejno ne
Zlozi. To bi lahko povzrocilo izpad luknjaca v rezalnem nastavku in bi lahko
poskodovalo luknja¢/rezalni nastavek. Pritisnite gumb za spro3¢anje tlaka v
elektri¢cnem orodju za vpoteg kraka.

10. Elektri¢no orodje IZKLJUCITE in $ilo odstranite iz odprtine. Pazite na
ostre robove.

Pribor

Kataloska st. | Opis

23478 Komplet 3il Knockout /%2, %™ 1", 1%4", 1%, 2" in torbico

23492 Komplet Sil Knockout s/2%2", 3", 34", 4" in torbico

44133 Komplet 3il Knockout z izvlecnim vijakom M 16, 20, 25, 32, 40, 2
3 distancnika in svedrom

Uputstva za glavu probojca PH-60B

Prevod originalnog priru¢nika

A UPOZORENJE

0\

Pre upotrebe ovog alata procitajte i shvatite ova uputstva, uputstva
za elektri¢ni alat i upozorenja i uputstva za svu opremu i koriscéeni
materijal da bi smanjili rizik od ozbiljne telesne povrede.

SACUVAJTE OVA UPUTSTVA!

- Tokom radnog ciklusa cuvajte svoje prste i ruke dalje od glave
probojca. Prsti ili Sake vam mogu biti zgnjeceni, polomljeni ili odseceni
ako se nadu izmedu kalupa probojca ili komponenti i nekog objekta.

- Ovaglavanije izolovana za koris¢enje na provodniku pod naponom

ili blizu njega. Upotreba ove glave u blizini provodnika pod naponom

moze dovesti do strujnog udara koji moze dovesti do ozbiljne povrede

ili smrti.

Velike sile koje nastaju prilikom upotrebe proizvoda mogu slomiti ili

bacati deloveitime dovesti do povrede. Odmaknite se tokom upotrebe

i nosite odgovarajucu zastitnu opremu, ukljucujudi i zastitu za oci.

- Nemojte nikada popravljati ostecenu glavu. Glava koja je varena,
brusena, busena ili modifikovana na bilo koji nacin, moze da se slomi
tokom upotrebe. U ovim uputstvima su naznaceni iskljucivo zamenljivi
delovi. Uklonite ostec¢ene glave da biste smanjili opasnost od povrede.
Koristite iskljucivo RIDGID® ili ILSCO® elektricni alat uz ovu RIDGID®
PH-60B Glava probojca. Upotreba drugog alata uz ovu glavu moze
ostetiti glavu, alat, pomicni zavrtanj, kalupe probojca ili izazvati ozbiljnu
povredu.

EZ deklaracija o usaglasenosti (890-011-320.10) ¢e biti obezbedena uz ovo
uputstvo kao zasebna brosura na zahtev.

Ako imate nekih pitanja u vezi sa proizvodima kompanije RIDGID® :
« Obratite se svom lokalnom RIDGID distributeru.

« Posetite www.RIDGID.com ili www.RIDGID.eu da pronadete lokalni
kontakt firme RIDGID.

« Kontaktirajte Odeljenje za tehnicke usluge kompanije RIDGID na
rtctechservices@emerson.com ili ako ste u SAD ili Kanadi pozovite
(800) 519-3456.

Opis
The RIDGID® PH-60B glava probojca je dizajnirana za 34" (19,0 mm) -16 UNF

pomicni zavrtanj za upotrebu uz probojce i kalupe probojca (kao sto su
nokaut probojci) za busenje rupa kroz lim od obi¢nog ili nerdajuceg celika.

Glava probojca se pri¢vrscuje na RIDGID ili ILSCO elektri¢ni alat i moze da
rotira 360 stepeni uz sistem RIDGID QuickChange System™ (QCS™) koji
omogucuje bolji prilaz u tesnim sredinama.

/ProbOJac

Pomic¢ni
zavrtanj
4 ——Kalup probojca

Podlo§ke

Skica 1 - Glava probojca PH-60B

Karakteristike

Debljina materijala Obicni ¢elik — do mere 10

0.135"(3,4 mm)
Nerdajuci celik — do 16 mere

0.06"(1,5 mm)
MaKS. PrOMEr FUPE...ovoeerrrersseessssessssesses 2.5"(63,5 mm) u obi¢nom celiku
mere 10
Navoj pomicnog zavrtnja........me..: ¥%"(19,0 mm) - 16 UNF
Kompatibilni tipovi QCS-a....c.ememmere: 6T QCS
60kN QCS
MaksimalNa SNAg@...eeemeerssssssesssssessssens 13,500 Ibf (60 kN)

Tezina 341b(1,5kg)
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Mogucnost busenja rupa zavisi od mnostva faktora ukljucujuci debljinu
materijala, tip i tvrdocu, veli¢inu rupa/konfiguraciju. Busenje rupa mozda
nece biti potpuno u svim slucajevima u zavisnosti od ovih i drugih
promenljivih faktora.

Kontrola/Odrzavanje

Pre svake upotrebe prekontrolisite glavu probojca u vezi stvari koje bi
mogle da uti¢u na bezbednu upotrebu.

1. Posto ste izvadili bateriju iz alata, pritisnite QCS rukavac i uklonite
glavu.

2. Ocistite glavu i uklonite svu prljavstinu, ulje, mast i otpatke da biste
olaksali pregled i imali ve¢u kontrolu. Posebno obratite paznju na
QCS spoj i osigurajte da nema otpadaka koji bi ga ostetili. Proverite
da u otvoru sa navojem nema otpadaka.

3. lzvrsite inspekciju glave i proverite:
« Pravilno sastavljanje i kompletnost

- Pohabanosti, korozije ili drugih ostecenja. Da li su ulegnuéa u
Zlebovima QCS-a normalna i ne pokazuju znake ostecenja.

« Postojanja i ¢itljivosti oznaka na glavi.
Ako se pojave problemi, ne koristite glavu dok se ne popravi.

4. Pregledajte elektri¢ni alat i bilo koju drugu opremu koja se koristi,
onako kako je navedeno u njihovim uputstvima. Proverite da i su
delovi probojca u dobrom radnom stanju.

5. QCS spojka je trajno podmazana u fabrici i nije joj potrebno bilo
kakvo dodatno podmazivanje. Nemojte rastavljati glavu probojca.
Naprava poseduje opruge pod pritiskom.

Podesavanje/Rad

Ova uputstva su uopstena za mnoge tipove probojaca za busenje
rupa. Pratite posebna uputstva za podesavanje i rukovanje probojca za
busenje rupa koji se koristi.

1. Odredite debljinu i tip materijala koji ¢ete busiti. Proverite da li je
debljina materijala koji se busi svuda podjednaka. Odredite veli¢inu
rupe koju Zelite da izbusite. Odaberite odgovarajuci set po njegovim
karakteristikama.

2. Proverite da li je sva oprema pregledana i podesena po uputstvima.

3. Oznadite poziciju rupe i ako je potrebno izbusite probnu rupu tek
nesto vecu od pomi¢nog zavrtnja:

4. Posto ste uklonili glavu probojca sa alata, navijte rukom odgovarajuci
pomicni zavrtanj u glavu probojca. Da bi rad bio ispravan navoj mora
biti potpuno obuhvacen.

5. Postavite potrebne podloske preko pomi¢nog zavrtnja a zatim kalup
probojca. Postavite kalup tako da kupasta polutka bude okrenuta od
alata.

6. Proturite pomicni zavrtanj kroz probnu rupu materijala koji treba da
izbusite.

Materijal za busenje — Materijal

Podloska

~
Probojac

Kalup
probojca

Podloska

Probojac
Kalup probojca

Skica 2 - Postavljanje glave probojca

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

7. Zavijte odgovarajucu polutku kalupa na pomicni zavrtanj tako da su
ostrice okrenute prema materijalu. Zategnite rukom tako da nema
razmaka izmedu glave, podloske(i), kalupa, materijala i probojca. Ako
postoje razmaci izmedu delova, kalupi nece lezati pod pravim uglom
na materijal i moZe do¢i do ostec¢enja opreme i povrede.

Proverite da li je probojac u potpunosti navijen na pomicni zavrtan;.
Nemojteraditisa probojcemdelimi¢nonavijenim napomicnizavrtanj,
ovo moze ostetiti drza¢. Ako probojac ne moze u potpunosti da se
navije na pomicni zavrtanj, mozda ¢ete morati ukloniti podlosku.

8. lzvadite bateriju iz alata. Pritisnite QCS ¢auru na elektricnom alatu
i izvadite glavu probojca. Otpustite ¢auru da biste zadrzali glavu.
Pre UKLJUCIVANJA proverite da li je glava umetnuta u potpunosti i
zabravljena. (Ako se glava ne zaklju¢a u QCS, proverite dalije radniklip
potpunopovucenunazadtakostocetepritisnutidugmezaispustanje).
Suvim rukama postavite bateriju alata.

9. Sa rukama podalje od glave probojca i drugih pokretnih delova,
rukujte elektricnim alatom saglasno uputstvima. Cim je rupa
izbusena otpustite radni prekidac.

Nemojte drzati radni prekida¢ dok se alat automatski ne
uvuce. Ovo moze prouzrokovati da probojac udari o dno kalupa i osteti
probojac/kalup. Da biste uvukli klip pritisnite taster za otpustanje na
elektricnom alatu.

10. ISKLJUCITE elektri¢ni alat i uklonite probojac iz rupe. Pazite na o3tre
ivice.

Dodatna oprema

Kataloski
br. Opis
23478 Set Nokaut NoZeva Probojca %2", 3", 1, 1%4”, 14", 2" i koferce
23492 Set Nokaut NoZeva Probojca 212", 3", 314", 4” i koferce
44133 Set Nokaut NoZeva Probojca M 16,20,25,32,40, sa 2 pomicna
zavrtnja, 3 distancera i svrdlom

PH-60B NMepdopupyiouas ronoska,
NHCTPYKLUNA
MepeBoa NCXOAHbBIX UHCTPYKLNIA

A BHUMAHUE
2 B, }%

C Llenbio yMeHbLUIeHUs pycKa NoJlyYeHns cepbe3Hoil TPaBMbl Npo-
yuTaiiTe U M3yuuTe 3TY MHCTPYKLUMIO, UHCTPYKUUU no pabore ¢
3NEeKTPOMHCTPYMEHTOM, @ TaKXKe HCTPYKLM U NpeAynpeXaeHns
AnsA BCEro ncnonb3yemoro o6opyioBaHUA 1 MaTepunana Ao Havyana
pab6oTbl C 3TUM UHCTPYMEHTOM.

COXPAHUTE HACTOALLYIO UHCTPYKLIUIO!

+ Bo Bpemsa uukna npo6mBKkn ob6eperaiite nanblbl U PyKN oT nep-
¢dbopupyioueii ronoBKu. Balum nanbLipl v pyku MOryT 6biTb pa3aas-
NeHbl, Pa3apobeHbl MK amnyTUPOBaHbI, €CIN OHU ByAyT 3axXBayeHbl
Mexay nepdoprpyOLLIMM MaTPULLAMI U KOMIIOHEHTaMU 1 No6bIMIA
ApYyrumn getanamu.

- JlaHHaA ronioBKa He N30NMPOBaHa AJisl NCNONb30BaHUA Ha NPOBO-
AaX nog HanpshKeHNem Unm pagom ¢ HUMMW. Vcnonb3oBaHue 3Tol ro-
NOBKW Ha MPOBOAX MOA HaNPsXKeHNeM U PAZOM C HUMU MOXET Npu-
BECTU K MOPAXKEHWIO INEKTPUYECKMM TOKOM, Bbi3blBalOLLEMY TAXKENYIO
TpaBMy W CMepTb.
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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

- B npouecce ncnonb3oBaHNA AaHHOrO U3AENUA co3paloTca 6onb-
WMe cuibl, KOTOpble MOTYT NPUBECTU K NMOJIOMKe unmn pasépocy
Aetaneii U NPUYNHUTDL TpaBMy. CToiTe Ha PACCTOAHWN OT UHCTPYMEH-
Ta BO BPEMSA ero 1Cnonb30BaHNA 1 HOCWTE COOTBETCTBYIOLLME CPeACTBa
3alUmTbl, BKIIOYas CPEACTBa 3aLUWThI r1a3.

.

He pemoHTMpyiiTe noBpexpaeHHYI0 ronoBKy. [050BKa, KoTopas
6bina cBapeHa, npowwnndoBaHa, paccBepneHa UM MoandrLMpoBaHa
KaKnM-nnbo cnocobom, MOXeT pa3pyLuMTbCA BO BPemMsA MCMoMb30Ba-
HYIA. 3aMeHANTE KOMMOHEHTbI TOJIbKO COMNACHO YKasaHMAM HacTosLel
VHCTPYKUMW. [INA CHUXEHWA pUcKa TPaBMbl BbibpacbiBaiiTe NOBPEX-
[EeHHbIe FONOoBKM.

.

Ucnonb3yiite Tonbko snekTponHcrpymeHT RIDGID® nnn ILSCO® ¢
AaHHoll nepdopupyioweir ronoskoii RIDGID® PH-60B. /icnonb3o-
BaHWe APYriX MHCTPYMEHTOB C 3TOW FOfIOBKOV MOXET NPUBECTU K NO-
BPEXAEHMIO FONTOBKY, MHCTPYMEHTa, 3aTsaXHoro 6onTta, nepdopupyio-
LLMX MaTPWLL, WK CTaTb NPUYMHOW CEPbE3HON TPaBMbI.

[Heknapauua cootetcTtBua EC (890-011-320.10) BbinyckaeTcA OTAENbHbIM
CONPOBOAUTENbHBIM OYKNETOM K JaHHOMY PYKOBOACTBY TONbKO Mo Tpe6o-
BaHMIO.

Ecnuy Bac BO3HUKNM Bonpocsl, Kacatowmecsa nsgenvn RIDGID®:
» ObpatnTech K MecTHoMy AMcTpubbioTopy RIDGID.

« Bonpgute Ha cant www.RIDGID.com mnn www.RIDGID.ru B cetn V-
TEPHET 1 HalANTe KOHTAKTHbIN TenedoH MECTHOTO ANCTPUOLIOTOPA
RIDGID.

» Obpatutecb B OTgen TexHuyeckoro obcnyxmsanHusa RIDGID no agpecy
rtctechservices@emerson.com, B CLLA 1 KaHafe Bbl Takke MoXeTe
No3BOHUTb Mo TenedoHy (800) 519-3456.

Onucanme

MNepdopupytowas ronoska RIDGID® PH-60B npepHa3HaueHa gns ycTaHOB-
K 3aTAXKHOro 60nTa ¢ pe3bboit 34" (19,0 Mm) -16 UNF ana ncnonb3oBaHus ¢
NpPOo6OVHMKaMN 1 MATpULaMK (HanpuMep, BbITalkMBaTenamu) ana npobu-
BaHWA OTBEPCTUI B NINCTOBbIX MaTepuiasnax, Takux Kak HU3KoyrnepoaucTas
VNI HepXKaBeloLLan cTasb.

MepdopupytoLan ronoska Kpenutca K anekTponHcTpymeHTy RIDGID nnn
ILSCO 1 moxeT noBopaumBaTbca Ha 360 rpagycoB 6narogaps cucteme 6bl-
cTpopasbemHoro coeguHermns RIDGID QuickChange System™ (QCS™), uto
obecrneumnBaet 6onee yaobHbI OCTYN B y3KUX MECTaX.

MNpo6oitHuK

———————3aTAXHOM 6onT

MNepdopupylowan
marTpuua

PacnopHble
BTYNKM

—Tepdopupyowasn
ronoBKa

MydTa QCS

Puc. 1 - PH-60B Mepdopupyiowas ronoska

TexHnuyeckmne XapaKTepuctukm
TOMLLUMHA MATEPUAM . ceevererersremssesessssesses Huskoyrnepogwcras ctanb — o 10
kanubpa 0.135" (3,4 Mmm)

Hep»kasetolas ctanb - go 16
kanunbpa 0.06” (1,5 Mmm)

MakKc. arameTp NPOOONHNKA.ooneerrrsseees 2.5"(63,5 MM) B HU3KOYrNepPOANCTON
cTtanm 10 Kannbépa
Pe3b6a 3aTAXKHOIO OOSTA..cccuvvreeeerrressenns 34" (19,0 mm) - 16 UNF

ComecTuMble TUMbI QCS..ueevrrersssneennns 6TQCS
60 kH QCS
MakcumarnbHoe ycunve... ... 13500 dyHT-0yT (60 KH)

Bec. 3.4 dpyHTa (1,5kr)

HaunbonbLmit agrameTp NpobrBaeMoro OTBEPCTUA 3aBUCKT OT PasfINUHbIX
baKTOpOoB, B TOM UMC/IEe TONLWMHBI, TUMa 1 TBEPAOCTM MaTepuana 1 oT pas-
Mepa/KoHoUrypaumm npobonHuKa. icxoasa 13 3Tux 1 Apyrmx napameTpos,
MOMET OKa3aTbCs, YTO B HEKOTOPbIX C/lyYasx OTBEpPCTVA NMPobUTb HEBO3-
MOXHO.

OcmoTp / O6cnyxuBaHne

MpoBepbTe NepdopupyoLLyto FONIOBKY Nepes KaXXAbiM NCMONb30BaHNEM
N ncKnounTe Nobyto Nnpobnemy 1 puck.

1. W3Bnekmte 6aTapeto N3 NHCTPYMeHTa, HaxmuTe Ha MydTy QCS v cHu-
MWTE rOSIOBKY.

2. Yr06bl 06NErynTb OCMOTP 1 Y/YYLIMTb YrNpaBsieHne, OuncTuTe ro-
NOBKY W yaanuTe rpasb, Macso, cMa3Kky 1 otxofibl. O6paTtnTe ocoboe
BHVUMaHMWe Ha my¢Ty QCS 1 ybeanTech B OTCYTCTBMM MyCOPa, KOTO-
pbili MOXeT nospeanTb MydTy. Y6eanTecb B OTCYTCTBUM Mycopa B
pe3b60oBOM OTBEPCTUN.

3. lpoBefuTe OCMOTP rOSIOBKM 1 NPOBEpbTE:
« MpaBUIbHOCTL COOPKM N KOMIMIEKTALMIO.

« OTCYTCTBME M3HOCA, KOPPO3UM N MHOTO NOBPEXAeHUs. Yry6ne-
HUA B KaHaBKax MydTbl QCS 06bluHO 06pa3ytoTcA Npy UCMOSb30Ba-
HUW, 1 HE CYNTAIOTCA MOBPEXAEHNEM.

Hanuuvie 1 unTabenbHOCTL MAapKMPOBOK FOJIOBKU.

Mpun 06HapY»KeHNN KaKNX-TMOO Npobnem yCTpaHUTE UX, NPeXae Yem
NoJIb30BaTbCA FO/IOBKOM.

4. OcmoTpuTE INEKTPOVNHCTPYMEHT U HOE MCMOMb3yemoe 060pyoBa-
HIVE, KaK YKa3aHO B HaCTOALEN UHCTPYKUMK. YoeauTecb B UCNpPaB-
HOM TEXHUYECKOM COCTOAHUN fAeTanen NpoborHuKa.

5. Mydta QCS umeeT 3aBOACKYIO CMa3Ky Ha BeCb CPOK CyObl 1 He
TpebyeT AOMONHMTENbHOM CMa3KW. 3anpelyaeTtca pasbupatb nep-
dopupytoLLyto ronoBKy. B ronoBke ycTaHOBNeHa CxkaTas NpyKuHa.

YcTraHoBKa / ucnonb3oBaHue

B HacTosem foKymeHTe npuriBefeHbl 0600LWEeHHbIe UHCTPYKUMK ANAa
pa3nnyHbIX TUNOB NPoboiHMKoB. CobntofanTe KOHKPETHblIE MHCTPYK-
LM MO YCTAHOBKE 1 3KCMyaTaLMmM MCNob3yeMoro npoboiHuKa.

1. Onpegenute TONWMHY U TUN NpobrBaemoro matepuana. Mpobu-
BaeMblii MaTepuan [oskeH 06s3aTenbHO 6biTb TOIbKO OAUHAPHOM
TonwwmHbl. OnpegenuTe pasmep OTBEPCTUs, KOTopoe Tpebyercs
npo6uTb. MopbepuTte HaaNeXaLMii KOMNIEKT B COOTBETCTBUM C €r0
TEXHWNUYECKUMU XapaKTEPUCTIKAMM.

2. O6s3aTenbHO BbINONHUTE OCMOTp BCero 060py,q03ava N yCTaHOBU-
Te ero B COOTBETCTBMN C NpuiaraémMbiMn K HEMY NHCTPYKLUAMW.

3. OTMeTbTe MECTOMOMNOXKEHWE OTBEPCTUA U NPU HEOOXOANMOCTY Bbl-
CBEpNUTe HanpaBsnAloLiee OTBEPCTUE YyTb BosblUero pasmepa, Yem
3aTsPKHOM 6ONT.

4. CHumwuTe NepdopUpPYIOLLYIO FONOBKY C MHCTPYMEHTa 1 OT PyKK BBEp-
HUTE COOTBETCTBYWOLIMI 3aTsKHOW 60NT B nepdopupyroLlyo ro-
noBky. [ina obecneyeHnn Hapnexawero GyHKLUMOHUPOBAHNA HUTK
pe3b0Obl JOMKHbI ObITb MONHOCTbIO 3aLeneHbI.

5. YcTaHOBUTE Ha 3aTAXXHOW 6ONT TpebyemMble pacnopHbIe BTY/KMW 1 CJie-
[IOM 32 HUMW NepdoprpyoLLYyt0 MaTpULly. YalweobpasHas nonoBmHa
MaTpULbl OMKHA ObITb O6paLLieHa B CTOPOHY OT MHCTPYMEHTA.

6. BcTaBbTe 3aTAXKHOM GONT CKBO3b HaMpaBnAioLiee OTBEPCTUE B NPO-
6vBaeMOM maTepuane.
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Mpo6uBaemblii ___ Marepuan Mpo-
martepuan N 6oitHuK
PacnopHas

BTynKa

nopuas Mpoooii-

BTYNKa HUK
Matpuua

Puc. 2 - YcTaHoBKa nepdopupyioLieii ronoBKu

7. HaBepHUTe COOTBETCTBYIOLLYIO NePGOPUPYIOLLYIO MONOBUHY MaTpu-
Libl Ha 3aTAXKHOWN BONT, Tak UTOObI pexyLume KPOMKI Bbinu Hamnpas-
NeHbl K MaTepuany. 3aTAHUTE OT PYKU, Tak UTOObl MeXy FONoBKON,
pacnopHon(bIMK) BTyNKON(aMu), MaTpuLien, matepuanom 1 npoboii-
HMKOM He 6bi10 3a30poB. Ecin Mexay aeTanamu uMmeeTca 3a3op, Ma-
TpULbl He BYAYT PacnonoXeHbl NOA NMPAMbIM YFFIOM K MaTepwuany, 4to
MOKET MPYBECTY K NOBPEXAEHNI0 060pYAOBaHNA UMK K TPaBMe.

YaocToBepbTech, YTO MPOOOMHKK MOIHOCTbIO HABEPHYT HA 3aTsX-
Hol 6onT. 3anpelyaeTca paboTatb C NPOOONHNKOM, YaCTUYHO Ha-
BEPHYTbIM Ha 3aTAXKHOW GONT, 5TO MOXKET NOBPeANTb CTepXKeHb. Ecnin
NPOGONHUK He HaBOPaUMBaETCA MOHOCTbIO Ha 3aTAXXHOW 60NT, BO3-
MOXXHO, HEOOXOAMMO CHATb PACMOPHYIO BTYIIKY.

8. W3Bnekute 6aTapelo 13 MHCTpyMeHTa. Haxmunte Ha mydpTty QCS Ha
3NEKTPOUHCTPYMEHTE U BCTaBbTe nepdopurpyioLlyio ronosky. OT-
nyctute my¢ty, UTo6bl 3aPMKCMpPOoBaTb rONoBKY. [Mpexae yem BKio-
yaTb VHCTPYMEHT ybeuTech, YTO FofoBKa NOIHOCTbIO BCTaBeHa 1
3a)aTa B MHCTpymeHTe. (Ecnm ronoBka He duKcmpyeTcsa B cucteme
6bICTPOPA3bEMHOIO COeAMHeHNs, ybeamTecb, YTO NAYHXKep WH-
CTPYMEHTa NOJTHOCTbIO OTBELEH, HaXaB KHOMKY cOpoca AaBneHus).
Cyx1mm pyKamu BCTaBbTe 6aTapero MHCTPYMEHTA.

9. Ob6eperas pyKu OT FONIOBKY 1 APYTvX OBVKYLLMXCA JeTanel, npvse-
JUTe B fefiCTBME 3N1eKTPOMHCTPYMEHT B COOTBETCTBUM C UHCTPYKL -
el no pabote ¢ HUM. Kak TofbKo oTBepcTue GyAeT BbIMONHEHO, OT-
nycTUTE NYCKOBYIO KHOTKY.

He Ha)KmaiTe Ha NMyCKOBYIO KHOMKY, MOKa UHCTPY-
MEHT aBTOMaTUYeCKy OTBOAMUTCA. [POGOMHUK MOXeT 6biTb OTBefEeH A0
HUXKHEI TOUKM B MaTpuiLie, YTO NPUBELET K NMOBPEXAEHNIO NPOBONHIKa/
MaTpuubl. Haxkmute KHOMKY c6poca LaBneHUs Ha 3NeKTPOUHCTPYMEHTE,
YTOGbI OTBECTY MITYHXEP.

10. Bblkntounte 3NeKTPOMHCTPYMEHT U M3BNEKUTe NMPOOOMHUK U3 OT-
BepcTuA. OcTeperanitecb OCTPbIX KPOMOK.

AOI‘IOJ‘IHIIITeanbIe npnHagnexHocTn

N°no
Katanory | OnucaHume
23478 | Habop nepdopupytowmx matpuy ¥2", %" 1%, 1%",1%", 2" B dytnape
23492 | Habop nepdopupytowmx matpuy 2'4" 3", 34", 4" 8 dytnape
44133 | Habop nepdopupytoLuix MatpuL ¢ 2 3aTaxHbiMu bontamu M 16, 20, 25,
32,40, 3 pacnopHbImMy BTYAIKaMu 1 nepdopaTopom

PH-60B Punch Head Instructions RIDGID

PH-60B Makas Kafasi Talimatlari

Orijinal kilavuzun cevirisidir
A\ UYARI
B, }llllll

Bu aleti kullanmaya baslamadan once ciddi yaralanma riskini azalt-
mak amaciyla bu talimatlari, elektrikli alet talimatlarini ve kullani-
lacak tiim ekipmanlarin ve malzemelerin uyarilarini ve talimatlarini
okuyup anlayin.

BU TALIMATLARI SAKLAYIN!

« Zimba dongiisii esnasinda parmaklarinizi ve ellerinizi zmba ka-
fasindan uzak tutun. Zimba paftasina veya bu bilesenler ile diger bir
cisim arasina sikismasi durumunda, parmaklariniz veya elleriniz ezilebilir,
kirilabilir veya kopabilir.

- Bu kafa gerilimli iletkenler iizerinde veya yakininda kullanilacak
sekilde yalitilmamistir. Bu kafanin gerilimli iletkenlerin yakininda kul-
laniimasi, ciddi yaralanma veya &liime neden olacak elektrik carpmasina
yol acabilir.

« Uriin kullanimi sirasinda olusan biiyiik kuvvetler, parcalari kirabi-
lir veya firlatabilir ve yaralanmaya neden olabilir. Kullanim sirasinda
uzak durun ve g6z korumasi dahil uygun koruyucu ekipman kullanin.

- Kesinlikle hasarl bir kafayi onarmayin. Kaynak yapilan, topraklanan,
delinen veya baska herhangi bir sekilde uyarlanan bir kafa, kullanim si-
rasinda kirlabilir. Sadece bu talimatlarda belirtilen bilesenleri degistirin.
Yaralanma riskini azaltmak icin hasarli kafalari atin.

Bu RIDGID® PH-60B Zimba Kafasi ile birlikte sadece RIDGID® veya
ILSCO® Elektrikli Aletinikullanin. Bu kafayla birlikte bagka aletlerin kul-
lanilmasi kafaya, alete, cekme civatasina, zimba paftalarina hasar verebi-
lir veya ciddi yaralanmaya neden olabilir.

Gerektiginde, AT uyumluluk beyani (890-011-320.10) ayr bir kitapgik olarak,
bu kilavuzun yaninda yer alir.

Bu RIDGID® urlinii ile ilgili sorulariniz iin:
 Bulundugunuz bolgedeki RIDGID bayisi ile iletisim kurun.

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

« RIDGID Teknik Servis Departmanit ile iletisim kurmak icin
rtctechservices@emerson.com adresine yazin veya ABD ve Kanada'da
(800) 519-3456 numarali telefonu arayin.

Aciklama

RIDGID® PH-60B Zimba Kafasi, yumusak veya paslanmaz celik gibi sac
malzemelerde delik agmak lizere zimbalar ve paftalarla (itis zimbalari gibi)
kullanmak tizere 34" (19,0 mm) -16 UNF disli cekme civatasini kabul edecek
sekilde tasarlanmistir.

Delme Bashgi, RIDGID veya ILSCO Elektrikli aletine takilabilir ve sikisik alan-

larda daha rahat erisim icin RIDGID QuickChange System™ (QCS™) ile 360
derece donebilir.
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RIDGID PH-60B Punch Head Instructions

/Zlmba

Cekme Civatasi

————Zimba Paftasi

Sekil 1 - PH-60B Zimba Kafasi
Teknik Ozellikler

Malzeme KalinlKIar.....ceeeeeeessenseessnnes Yumusak Celik - 10 birime kadar
0.135"(3,4 mm)

Paslanmaz Celik - 16 birime kadar
0.06" (1,5 mm)

10 birime kadar yumusak celikte
2.5"(63,5mm)

Maks. Zimba Gapi

Cekme CIvatast DiSi. ... weeeseeeeessssenes %"(19,0 mm) - 16 UNF
Uyumlu QCS TUFIENuuvveerrsmerssmessssessssesss 6T QCS

60kN QCS
Maksimum KUVVEL....oo.uvvmereseeresessssesesns 13,500 Ibf (60 kN)
Adirhk 341b(1,5kg)

Delme kapasitesi malzeme kalinhg, tirt ve sertligi, delik boyutu/konfigu-
rasyonu dahil cesitli faktorlere baglidir. Delikler, bu ve baska degiskenlere
bagdl olarak her zaman tamamlanamayabilir.

Muayene/Bakim

Zimba Kafasini her kullanimdan énce kullanimi etkileyebilecek sorunlar
acgisindan inceleyin.

1. Pil aletten gikarilmis durumdayken QCS mansonuna basip kafayi ¢i-
karin.

2. Incelemeye yardimci olmasi ve kontrolii iyilestirmesi icin kafayi ¢ika-
rin ve tiim kir, yag, gres ve tozlari temizleyin. Kapline hasar verecek
hi¢ toz olmadigindan emin olmak icin QCS kaplinine &zellikle dikkat
edin. Disli delikte toz olmadigindan emin olun.

3. Kafayi asagidakiler agisindan inceleyin:
+ Dogru montaj ve eksiksiz olma.

- Asinma, korozyon veya baska hasar. QCS kaplininin kanallarinda ¢u-
kurcuklar kullanim kaynakli olarak normaldir ve hasar olarak goriil-
mez.

- Kafa isaretlerinin varligi ve okunabilirligi.
Herhangi bir sorun bulunursa bunlar dizeltilinceye kadar kafay kul-
lanmayin.

4. Elektrikli aleti ve kullanilan diger her tirli ekipmani talimatlarinda
aciklanan sekilde inceleyin. Zimba pargalarinin iyi ¢alisir durumda
oldugundan emin olun.

5. QCS kaplini fabrikada 6mir boyu kullanim icin yaglanir ve ilave bir
yaglama gerektirmez. Zimba Kafasini parcalara ayirmayin. Unite, si-
kistinlmis yay icerir.

Ayarlar/Kullanma

Bu talimatlar, cogu delik zimbasi tlrl icin genellestirilmistir. Kullanilan
delik zimbasinin ayarlanmasi ve kurulumu icin 6zgiln talimatlar takip
edin.

1. Delinecek malzemenin kalinhdini ve tiirini belirleyin. Delinecek
sadece tek bir malzeme kalinligi oldugundan emin olun. Delmek is-
tediginiz delik boyutunu belirleyin. Teknik 6zelliklerine gére uygun
eslesen seti secin.

2. Tdm ekipmanin muayene edildiginden ve talimatlar uyarinca kurul-
dugundan emin olun.

3. Delik konumunu isaretleyin ve gerekirse ¢cekme civatasindan biraz
daha buyik bir pilot delik delin:

4. Zimba Kafasi aletten cikarilmis sekilde uygun ¢ekme civatasini elle
sikarak Zimba Kafasi Unitesi icine gecirin. Dogru calisma igin diglinin
tamamen kenetlenmesi gerekir.

5. Gerekli mesafe parcalarini cekme civatasi, ardindan da zimba paftasi

Uzerine yerlestirin. Paftanin birlestirilmis yarisini aletten uzaga baka-
cak sekilde yerlestirin.

6. Cekme civatasini, delinecek malzemedeki pilot delikten gecirin.

Delinecek Malzeme — Malzeme

™ Zimba
Mesafe Pargasi

Mesafe
Parcasi

Zimba |
Pafta

Sekil 2 - Zimba Kafasinin Ayarlanmasi

7. Paftanin eslesen zimba yarisini, kesici kenarlar malzemeye bakacak
sekilde cekme civatasi tizerine gegirin. Kafa, mesafe parcasi (parcala-
), pafta, malzeme ve zimba arasinda hicbir bosluk kalmayincaya ka-
dar elle sikin. Parcalar arasinda bosluklar kalirsa paftalar malzeme ile
ayni hizada olmayacak ve ekipmana hasar verecek veya yaralanmaya
neden olacaktir.

Zimbanin ¢ekme civatasi lizerine tamamen gecirildiginden emin
olun. Zimba, ¢cekme civatasi tizerine kismen gegirilmis sekilde calis-
mayin, bu durum saplamaya hasar verebilir. Zimba, ¢cekme civatasi
izerine tam ge¢mezse bir mesafe parcasinin cikarilmasi gerekebilir.

8. Pili aletten cikarin. QCS mansonunu elektrikli alete bastirin ve zimba
kafasini takin. Kafayi tutmak icin mansonu birakin. ACIK konuma ce-
virmeden 6nce kafanin tamamen yerlestigini ve aletin icine kilitlen-
digini teyit edin. (Kafa, QCS icine kilitlenmezse birakma diigmesine
basarak alet tokmaginin tamamen geri ¢ekildiginden emin olun.)
Kuru ellerle alet pilini takin.

9. Ellerinizi kafadan ve diger hareketli parcalardan cekerek elektrikli ale-
ti talimatlari uyarinca calistirin. Delik tamamlandigi anda ¢alistirma
anahtarini birakin.

Alet otomatik olarak geri cekilinceye kadar calistirma anahta-
rini tutmayin. Bu durum zimbanin paftada tabana gelmesine sebep olabilir
ve zimbaya/paftaya hasar verebilir. Tokmagi geri cekmek icin elektrikli alet
basing birakma diigmesine basin.

10. Elektrikli aleti KAPALI konuma cevirin ve zimbayi delikten ¢ikarin.
Keskin kenarlara dikkat edin.

Aksesuarlar

Katalog
No. Agiklama

23478 | itis Zimbasi Pafta Seti 14", 34", 1", 1%", 1%4", 2" ve Cantaile
23492 itis Zimbasi Pafta Seti 214", 3*, 3%4", 4" ve Canta ile
44133 | itis Zimbasi Pafta Kafasi M 16, 20, 25, 32, 40, 2 cekme civatasi,

3 mesafe parcasi ve matkap ile
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@ PH-60B MyaHcoH 6acbl HYCKay/bifbl

TynHycKa HycKaynapgaH ayaapma

A ECKEPTY

B
*

¥eKke afamra ayblp KapaKaT KenTipy KayniH asalTy ywiH 6yn
HYCKay/nlapAbl, 3N1EKTP Kypa/bl HYCKayNapblH }KaHe ocbl Kypanabl
6ackapyaaH 6GypbiH naliganaHbinatbiH 6apabiK KabablKTap meH
MaTepuanFa apHanfFaH €ecKepTyep MeH HycKaynapabl OKbin,
TYCiHiH;3.

OCbl HYCKAY/IAPAbI CAKTAHbI3!

¢ NyaHcoH 6acKkapy KesiHae caycakTapbiHbi3 6eH KOMbIHbI3Abl MYaHCOH
6acblHa KaKbIHAATNAHbI3. [TyaHCOH MaTpuuanap Hemece Kypamzactap
aHe Ke3 KenreH 6acKa HbICaH apasibifblHAA KbIChI/IbIM Ka/1Ca, CayCaKTapbIHbI3
Hemece KONapblHbi3 6acTbipblaybl, ChIHYbl HEMECE KECiAin Tycyi MyMKiH.

Byn 6ac TOKKa KOCbINFaH BTKiriluTepAe HeMece OfaH KaKblH NaiifanaHyaaH
OKLWaynaHbafaH. byn 6acTbl TOKKA KOCbI/IFaH eTKi3riluTepae naitaanaHy ayblp
apaKaT Hemece e/1iM afaaitnapbiHa ceben 60naTbIH NEKTP TOTIHIH COFybIHa
ceben 601ybl MyMKIH.

OHimai naiiaanaHy 6apbicbiHAa 6e/LeKTepA] CbIHABIPYbI HEMECe NaKTbIPybl
JKOHe )KapaKaTka ceben 60/ybl MyMKiH 60nFaH YIKeH Kyw naiaa 6onybl
MYMKiH. K3 KOpFaFblLTbl KOCa TMICTi KOpFay KabapbiFblH NaifanaHy »aHe
K0 BapbICbIHAA a/bIC TYPbIHbI3.

3akbimpanfaH 6actbl ewWwKalwaH KeHgemeHis. [licipinreH, epre
TyVibIKTaNFaH, BypFblnan TecinreH Hemece Kes KenreH aficneH esreptinreH 6ac
nanganaHy 6apbICbiHAA CbiHYbI MYMKIH. Kypamaactapabl ocbl HycKaynapaa
KepCeTinreHaen aybICTbipblHpI3. MapakaT any KayniH - asalTy  yiH
3aKpIMAanFaH bactapapl TacTaHpI3.

RIDGID® Hemece ILSCO® anektp KypanbiH TeK ocbl RIDGID® 6ipre
naiiganaHbiHpi3 PH-60B MyaHcoH 6Gacbl. Ocbl 6acneH backa Kypangapabl
nanganaHy 6actbl, Kypangpl, Co3blnfaH BOATTbI MyaHCOH MaTpULANAPbIH
3aKpIMaaybl HEMeCe KayinTi apakaTka ceben 60ybl MyMKiH.

EO caiikecTik aeknapaupsachl (890-011-320.10) KakeT GonfaH Kafgaiga ocbl
HYCKay/bIKNeH bipre bepineai.
Erep ocbl RIDGID® eHimiHe KaTbICTbl KaHAal Aa CypaKTapbiHbI3 TyblHAACA:
o Xeprinikti RIDGID AncTpnbbloTOpbIHA XabapaackIHpI3.
o XKeprinikti RIDGID 6aiinaHbic nyHKTiHi3ai Taby ywiH www.RIDGID.com
Hemece Www.RIDGID.eu caitTbiHa eTiHi3.

o RIDGID TexHUMKanbIk Kbi3meTTep benimie rtctechservices@emerson.com
MeKeH»alibl apKblbl xabapnacbiHpl3 Hemece AKLL »aHe KaHagaaa (800)
519-3456 HemipiHe KOHpIpay LUasbIHbI3.

Cunatrama

RIDGID® PH-60B nyacoH 6acbl KenecimeH yinecimai %” (19,0 mm) -16 UNF
bypaHzanbl co3bliFaH BONT XKymcak, Hemece TOT 6acnaiTblH 6ONaT CUAKTbI KyKa
maTtepuan apKpl/ibl TECY MaKCaTbiHAA MyaHCOHAAP KaHe MaTpULaapMeH (KaTTbl
nyaHCOHAAp) NaiganaHyFa apHanFaH.

MyaHcoH 6acbl RIDGID Hemece ILSCO 3aneKTp KypasbiHa TipKENeai aHe Tap
opblHAapFa Kegeprici3 Kipy ywiH RIDGID QuickChange System™ (QCS™) skywieci
apKpinbl 360 rpagycKa aHanybl MyMKIH.
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maTpuuacol

T

ecempaepi

TyaHcoH 6acbl

1-cypet — PH-60B nyaHcoH 6acbi
Cvnatrama

Matepuran KanbIHABIFbL.........cervuenenee. Hymcak, 6onart - 10 enwemre gewiH

0.135” (3,4 Mm)

Tot 6acnaitTbiH 6onaT — 16 enwemre
ZeltiH 0.06” (1,5 mm)

MakKc. MyaHCOH AUAMETPI.euveererrernrenene 2.5” (63,5 mm) 10 enwemai *ymcak,
6onatra
C03bINaTbIH BONT OPAMDL.....vevreerverenrenes %" (19,0 mm) — 16 UNF
Yitnecimai QCS TYPAEPI...uvvrvierierreniennens 6T QCS
60kN QCS
MaKCUMANABE KYLL....verveeeresressesneenenes 13,500 ¢pyHT-Kyww (60 kN)
CaIMAFDBL..cvererere i sesenes 3.4 yHT (1,5Kr)

Cofy MYMKIHZir MaTepuangblH KanbiHAbIFbIH, TYPIH KOHE KaTTbIbIFbIH,
NYaHCOH B/1LUeMiH/KOHGUIypaLMACLIH Koca apTypAi dakTopnapra 6ainaHbICTbI.
Teciktep b6yn *oHe backa alHbIManblnapFa Herisgenin 6apAblK *Kafdanapaa
OpbIHAANMAYbl MYMKIH.

TeKcepy/TexXHUKanbIK, KbI3MET KepceTy

Op naiiganaHyaaH 6ypblH NyaHCOH 6acbiHbIH, Kayincis naiganaHyFa acep eTeTiH
aKaynapblH TEKCEPIH;3.

1. BatapesHbl KypanaaH abin TacTaraHHaH KeitiH QCS TbiFbiHaH 6acbin, 6acTbl
anblin TacTaHpI3.

2. TeKcepyre KOMEKTECY KaHe BaKblnayabl aKcapTy YlWiH 6acTbl Tasanan,
6ap/blK Kipai, Maiiabl KaHe KOKbICTbI anbin TacTaHpi3. MynTacTbipyabl
3aKbIMZANTbIH KOKbIC MOKTbIFbIH Tekcepy yiwiH QCS yntacTbipyblHa
epeKle Hasap ayaapblHpi3. bypaHaanbl TeciKTe KOKbICTap MOKTbIFbIH
TEKCepiHi3.

3. bacTbl TEKCEPIHi3:

* ThicTi TypZie XMHaKTay XaHe anKTay.

e Tosy, TOT bacy Hemece backa 3akpiM. QCS KycTacy HayanapblHAafbl
OVibIKTap NaiganaHy VYILiH KanbiNTbl Kaffal KoHE 3aKblM peTiHae
KapacTblpblIMaiabl.

e Bbactafbl benrinepain, 60/1ybl JKaHE OKplY MYMKIHA;i.
AKaynblK Tabblnca, Ty3eTinreHwe 6actbl naiganaHbaHpi3.

4. HyckaynapblHZa KepceTinreHaen NaitaanaHbinaTblH 3NEKTP Kypanbl MeH
Ke3 KenreH 6acka *abablKTbl TeKcepiHi3. MMyaHCOH GenwekTepi MaKcbl
KYMbIC KafAalblHAA EKEeHIH TEKCEPIH3.

5. QCS xynTacTblpy 3ayblTTa TO/bIK MEpP3iMre MaifaHFaH aHe KeniHipek
Mainaygpl Tanan etneigi. MyaHcoH 6acbiH GenwektemeHis. Kypan
KpICbINFaH cepinneseH Typagpbl.
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BanTay/Xymbic ictey Kepek-Xkapakrap

Kartanor

b i 6 6 .
YN HYCKaynap KentereH TeCIK NyaHCOHAadpblHa OpTaK ©00/bin Tabblnagbl HeMipi (unaTTama

MaliaanaHbiNbIN KaTKaH Tecy KypasblH OPHATy XaHe KOMAAHY YLWiH apHaibl

noam o qm 1 qyn A
HyCKaynapabl OpbIHAAHbI3 23478 KaTTbl NyaHCOH MaTpuLaChiHbIH, uHarsl w/v2", %", 17, 14" 1%”, 2
1. TecineTiH maTpuanzplH, KaablHAbIFbl MEH TyPiH aHbIKTaHpI3. TecineTiH 6ip HeHE Kopan
KabaTTbl MmaTepuan eKeHfiriH TekcepiHi3. TeCKiHi3 KenreH Tecik enwemi 23492 KaTTbl NyaHCOH MaTPULAChIHBIH uHaFbl W/2%", 3", 3%, 4” waHe
aHbIKTaHbI3. TUICTi COMKEC *KMHAKTbI TEXHMKA/IbIK CMMNaTTaManapbiHa COMKEC Kopan

TaHAAHbI3.
HAR 44133 KaTTbl MyaHCOH MaTpMLACkIHbIH, XuHafbl w/ M 16, 20, 25, 32, 40,

2. Bapnblk, abablKTap TEKCepiNreHiHe KO3 MKETKi3in, OHblH, HYCKaynapbiHa 2 cobinaTsin 60TTap, 3 Tecem xate Byprbl
CaVIKeC OPHATbIHBI3.

3. Tecik opHbIH Benrinen, KaxeT 60/ca, Co3blNFaH HONTTAH CIN YIKEH anzblH
ana TeciK acaHpl3.

4. KypanzaH nyaHcoH backlH anbin Tactan, TUICTi co3bliFaH 6ONTTbI MyaHCOH
6acbiHbIH, KOIMEH CO3fbilbiHA BafbiTTaHbI3. JypbIC KYMbIC icTeyi yLiH
aFblH TOMbIK BaFbITTanybl Kepek.

5. TNyaHCOHHaH KeMiH co3blnFaH BONTTbIH, YCTIHE KAXKETTi TOCEMAi KOMbIHBI3.
MaTpuLaHbiH,  OMbIK  TapamblH Kypanfa Kapcbl Tapanka Kapartbin
OpPHANACTbIPbIHBI3.

6. Co3blnFaH 6ONTTbI TECINETIH MaTepUandarbl TECIK apKbl/ibl EHTI3iHj3.

TecinetiH matepuan _— Martepuan

™~ MyaHcoH

|

MyaHcoH
Marpuua

MyaHcoH |
Martpuuya

2-cypert - [yaHCcOH 6acbIH opHaTy

7. MaTpuLaHbIH, COMKEC MYaHCOH KAPTbICbIH Kecy Kbipnapbl Mmatepuansa
KapaTblifaH Cco3blnaTbiH BOATKA OTKI3iHi3. bac, Tecem(aep), matpuua,
MaTepuan aHe MyaHCOH apacbliHAa 60C OpbiH KanaMaWTblHAaK eTin,
KONbIHbI36eH TapTbiHpi3. BenwekTep apacbiHAa 60C OpbIH  Kanca,
MaTpULIANAp MaTepuanFa Tik BypbIlineH opHanacnaiapl xaHe xabablkKa
3aKbIM KenTipyi Hemece apakaTka ceben 60/1ybl MyMKIH.

MyaHCOH cosbiiFaH BONTKA TOAbIKTalM OpanfaHAbIFbIH TeKcepiHis. boaTka
KapTbiNai opanfaH MyaHCOHAb! KONAAHBaHbI3, Byn TicTepai 3aKkbimMzaybl
MYMKiH. [yaHCOH co3blnFaH BOATKA TO/bIK OpanMaca, TeCem asbin Tactay
KaKeT 60Nybl MyMKIH.

8. bartapeaHbl KypangaH anbin TacTaHbi3. I1eKTp KypanbiHAafbl QCS TbiFbIHbIH
6acbIrn, NyaHCOH BacbiH eHri3iHj3. bacTbl CakTay YLUiH TbIfbIHABI WbIFAPbIHBI3.
KOCYZAH 6ypblH 6ac TONbIK EHFI3ITEHIH aHe Kypasnfa KyNbINTafFaHblH
pactaHpi3. (Bac QCS iwiHe KynbiNTanmaca, LlWblFapy TyimeciH 6acy
aPKbINbl  KYPaA KbUIKbIMACbIHbIH, TOAbIK  Be/iHreHAiriH  TeKcepiHis.)
KypFak KonmeH Kypan 6atapescblH OpHaTbIHbI3.

9. KongapbiHbi3abl 6acTaH KaHe 6acka Ko3fanaTbiH HenleKTepaeH anbicta
yCTan, Hyckaynapbl 6oiibIHLIa 31eKTP KypanbiH 6ackapbiHpbi3. Tecik nainga
60NFaHHaH KOCKbILTbI 60CATbIHBI3.

Kypan aBToMaTTbl Typze a/blHb6aFaHLLA KOCKbILTHI YCTaMaHpI3.
BYn MyaHCOHHbIH, »epre COfblIybIHA 3HE MyaHCOHHbIH/MaTPULIAHbIH,
3aKbIMZanyblHa ceben 60nybl MYMKiH. MKbLKbIMaHbI ay YWiH YLiH 37eKTp
KYPanbIHbIH, KbICbIMbIH 60CaTy TyIMMeCiH BacbiHpI3.

10. 2nektp KypanbiH BLIPIM, nyaHCOHAp! TeCIKTEH anbin TacTaHpI3. bapsbik,
©TKip Ky3AepAeH abait 6onbIHbI3.
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Manufacturer:

RIDGE TOOL COMPANY
400 Clark Street

Elyria, Ohio 44035-6001
US.A.

Authorized Representative:
RIDGE TOOL EUROPE N.V.
Research Park, Haasrode
B-3001 Leuven

Belgium

CE Conformity
Thisinstrument complies with the European Council Electromagnetic Compatibility Directive 2004/108/ECusing
the following standards: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformité CE

Cet instrument est conforme & la Directive du Conseil européen relative a la compatibilité
électromagnétique 2004/108/CE sur la base des normes suivantes : EN 61326-1:2006, EN 61326-2-
1:2006.

Conformidad CE
Este instrumento cumple con la Directiva de Compatibilidad Electromagnética 2004/108/CE del Consejo
Europeo mediante las siguientes normas: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-Konformitat
Dieses Instrument entspricht der EU-Richtlinie Giber elektromagnetische Kompatibilitat 2004/108/EG
unter Anwendung folgender Normen: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

EG-conformiteit
Dit instrument voldoet aan de Elektromagnetische-compatibiliteitsrichtlijn van de Europese Raad,
die gebaseerd is op de volgende normen: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformita CE
Questo strumento soddisfa la Direttiva sulla Compatibilita Elettromagnetica 2004/108/EC del
Consiglio Europeo descritta dalle seguenti normative: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformidade CE

Este instrumento esta em conformidade com a Directiva de Compatibilidade Electromagnética do
2004/108/CE Conselho Europeu utilizando as normas seguintes: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-
1:2006.

CE-maérkning
Det hdr instrumentet uppfyller det europeiska direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet enligt
foljande standarder: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-overensstemmelse
Dette instrument overholder Det Europaeiske Réds direktiv 2004/108/EF om elektromagnetisk
kompatibilitet med folgende standarder: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-samsvar
Dette instrumentet er i samsvar med Europarddets direktiv om elektromagnetisk kompatibilitet 2004/108/EC
som retter seq etter folgende standarder: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE-vastaavuus

Tamd laite on sahkomagneettista yhteensopivuutta koskevan Euroopan yhteison direktiivin
2004/108/EC mukainen kéyttden seuraavia standardeja: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-
1:2006.

Zgodnosc z dyrektywami Unii Europejskiej

Ten przyrzad spetnia wymagania Dyrektywy Zgodnosci Elektromagnetycznej Komisji Europejskiej
2004/108/EC, zgodnie z nastepujacymi normami: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Shoda CE

Tento pfistroj vyhovuje Smérnici Rady Evropy o elektromagnetické kompatibilité 2004/108/ECa
odpovidd tmto normém: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Oznacenie zhody CE
Tento ndstroj je v stilade s ustanoveniami Smernice 2004/108/ES Eur6pskej rady o elektromagnetickej
kompatibilite s pouzitim tychto noriem: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformitate CE

Acest aparat se conformeaza Directivei Consiliului European privind compatibilitatea
electromagnetica 2004/108/EC utilizand urmatoarele standarde: EN 61326-1:2006, EN 61326-
2-1:2006.

CE konform
Ez a miiszer megfelel az Eurdpai Tandcs Elektroméagneses kompatibilitasi direktivaja 2004/108/EC
alabbi szabvényainak: EN 61326-1:2006 és EN 61326-2-1:2006.
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AqAwon cuppopewone CE

H mapoUoa ouokeun uppoppwvetal pe Ty 08nyia 2004/108/EK tou Eupwmaikod ZupBoudiou
nepi Hhektpopayvntikic LupBatétntag cupgwva pe ta mapakdtw npdtuma: EN 61326-1:2006,
EN 61326-2-1:2006.

CE sukladnost
Ovaj instrument sukladan je dokumentu ‘European Council Electromagnetic Compatibility Directive’
uz primjenu slijedecih normi: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Oznaka skladnosti CE
Ta instrument je skladen z dolocili Direktive Evropskega sveta za elektromagnetno zdruzljivost
2004/108/ES po naslednjih standardih: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE usaglasenost
Ovaj instrument ispunjava zahteve Direktive Evropskog saveta o elektromagnetnoj uskladenosti
2004/108/EC preko sledecih standarda: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CoorBeTcTBUE TPebOBaHUAM EBpocoto3a (CE)

HactoAwwii npubop CooTBETCTBYET TPeOOBAHMAM MO INEKTPOMATHUTHOM COBMECTUMOCTU
2004/108/EC [lnpexTubl EBponeiickoro Cotw3a ¢ npumeHexnem cnedytowmx crangapros: EN
61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

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

CE calikecriri
Byn Kypan Keneci CTaHZapTTapAbIH KeMerimeH Eyponanblk OZaKTbIH, INEKTPMArHUTTIK yinecimaini
AvpekTuBacsiHa 2004/108/EC calikec keneaj: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.
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