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550, 530-2
Operating Instructions

WARNING! Read these
instructions and the ac-
v companying safety booklet

carefully before using this equip-
ment. If you are uncertain about
any aspect of using this tool, con-
tact your RIDGID distributor for
more information.

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

injury.
SAVE THESE INSTRUCTIONS!

Technical Data:

Model: ..o 550  530-2
Absorbed power (W): ............ 1200 1300
Strokes per minute: ....... 800-2400  0-2400

Radio interference suppression according to
VDE 0875

Recommendad Cutting Speeds:

WO0OL: .o 6
Plastics: ...... 5-6
Steel/Metals: ........ccccvvevieciciceeen, 34
Brass: ..o 4
Copper: ... .4
AUMINIUME <o 6

550, 530-2 RIDGID
Caution
Before plugging the unit into the power socket, check
the following:

+ Voltage: The voltage on the rating plate must be
the same as that of the supply.

+ Switch: The machine must be switched off
(Fig. 1.1, 1.2).

+ Tool: Use appropriate saw blade for material.
Replace blade when worn.

To saw pipe

Attach appropriate pipe holder and blade (see RIDGD
catalogue) locating pivot shaft of pipe holder in hole of
saw gear housing.

Set speed (Fig. 2) according to material (see chart
inside carrying case).

Orbital action
Set “ON” for fast cutting (Fig. 3). Set “OFF” for precise
cutting and when starting to cut metal (Fig. 4).

Important

Do not overload the saw by forcing the blade into the
work. Excessive pressure will wear blades faster and
may damage the saw.

Ridge Tool Company 1



RIDGID 550, 530-2

550, 530-2
Gebrauchsanleitung

WARNUNG! Lesen Sie die-
& se Anweisungen und die

begleitende Sicherheits-
broschiire sorgfiltig, bevor Sie
dieses Gerit benutzen. Bei Unklar-
heiten wenden Sie sich bitte an lhre
RIDGID Vertriebsstelle, die Sie na-
her informiert.

Unkenntnis und Nichtbefolgung

der Anweisungen koénnen zu
elektrischen Schlagen, Feuer und/
oder schweren Verletzungen
fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF!

Technische Daten:

Modell: ..o 550  530-2
Leistungsaufnahme (W): ...... 1200 1300
Hube pro Minute: ........... 800-2400  0-2400

Unterdriickung von Empfangsstérungen
gemal VDE 0875

Empfohlene Schneidgeschwindigkeiten:

HOIZ: oo 6
Kunststoffe: .... .56
Stahl/Metalle: .........ccooevieeiiiiieea, 34
MESSING: ..o 4
Kupfer: ....... . 4
AUMINIUME <o 6

Achtung

Bevor Sie die Sage an das Netz anschliefen,

kontrollieren Sie folgendes:

+ Spannung: Die Spannung auf dem Typenschild
muss der des Netzanschlusses entsprechen.

+ Schalter: Die Maschine muss ausgeschaltet sein
(Abb. 1.1, 1.2).

+  Werkzeug: Benutzen Sie die richtigen Sageblatter
fir das zu bearbeitende Material.
Ersetzen Sie verschlissene Blétter.

Das Sagen von Rohr

Befestigen Sie den richtigen Rohrhalter und das richtige
Sageblatt (siehe RIDGD Katalog), indem Sie die Welle
des Rohrhalters in die Offnung im Getriebegehause
der Sage einfiihren.

Stellen Sie die Geschwindigkeit (Abb.2) dem
Material entsprechend ein (siche Diagramm im
Transportkoffer).

Kreisbewegung

Schalten Sie auf “ON” fiir schnelles Sagen (Abb. 3).
Schalten Sie auf “OFF” fiir exaktes S&gen und zum
Séagen von Metall (Abb. 4).

Wichtig

Uberlasten Sie die Sage nicht, indem Sie sie in
das Material drlicken. Durch UbermaRigen Druck
verschleifen die Sageblatter starker und die Sage
kann beschadigt werden.
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550, 530-2
Mode d’emploi

AVERTISSEMENT!
Lisez attentivement ces
instructions et le guide de

sécurité quil’accompagne dans leur
intégralité avant d’utiliser cet outil.
Si vous avez des questions sur I'un
ou l'autre aspectrelatif a lI'utilisation
de cet appareil, contactez votre
distributeur RIDGID.

L'incompréhension et le non-
respect de toutes les instructions
peuvent provoquer une électro-
cution, un incendie et/ou des
blessures corporelles graves.

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS
DANS UN ENDROIT SUR!!

Données techniques :

MOGEIE : .o 550  530-2
Puissance absorbée (W) : .... 1200 1300
Coups par minute : ........ 800-2400  0-2400
Suppression des interférences radio
conforme a VDE 0875
Vitesses de coupe recommandées :

BOIS & 1o 6
Plastiques : ....... .. 56
Acier/Métaux : ... . 34
Laiton oo 4
CUIVIE & oot 4

AUMINIUM & e 6

550,530-2 RIDGID

Attention

Avant de brancher la machine, vérifiez les points

suivants :

+ Tension : La tension sur la plaque de la machine
doit étre la méme que celle de la prise.

* Interrupteur : La machine doit étre éteinte
(Fig. 1.1, 1.2).

*  Outils : Utilisez la lame de scie appropriée pour le
matériau.
Remplacez la lame quand elle est usée.

Pour couper un tube

Positionnez le support de tubes et la lame appropriés
(voir le catalogue RIDGD) tout en plagant I'axe du
pivot du support de tube dans le trou du boitier de
I'engrenage de la scie.

Choisissez la vitesse (Fig. 2) en fonction du matériau
(voir le tableau a I'intérieur du coffret).

Mouvement orbital

Sélectionnez « ON » (MARCHE) pour une coupe
rapide (Fig. 3). Sélectionnez « OFF » (ARRET) pour
une coupe précise ou pour un début de coupe dans
du métal (Fig. 4).

Important

Ne surchargez pas la scie en forgant la lame dans le
matériau. Toute pression excessive pourrait user les
lames trop rapidement et endommager la scie.

Ridge Tool Company 3
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550, 530-2

Gebruiksaanwijzing

WAARSCHUWING! Lees
deze instructies en het
bijbehorende veiligheids-

boekje zorgvuldig alvorens deze
apparatuur te gebruiken.

Als u twijfelt over een gebruiks-
aspectvan deze machine, neemdan
contact op met uw RIDGID-verdeler
voor bijkomende informatie.

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

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

Technische gegevens:

Model: ..o 550  530-2
Krachtsverbruik (W): ... 1200 1300
Slagen per minuut: ....... 800-2400  0-2400
Radiostoringsonderdrukking volgens
VDE 0875
Aanbevolen snijsnelheden:

HOUL: .o 6
Plastic: ...... )
Staal/metalen: ..., 3-4
MESSING: ..o 4
Koper: ....... .4
AlUMINIUM: oo 6

Voorzichtig

Alvorens de machine aan te sluiten op een stopcontact,

dient u het volgende te controleren:

+ Voltage: het op het kenplaatje vermelde voltage
moet hetzelfde zijn als het voltage van het
stopcontact.

+ Schakelaar: de machine moet uitgeschakeld zijn
(Fig. 1.1,1.2).

+  Werktuig: gebruik het geschikte zaagblad voor
het betreffende materiaal.

Vervang het blad wanneer het versleten is.

Zagen van buis

Bevestig de gepaste pijphouder en het gepaste
blad (zie RIDGD-catalogus) met de draaipen van de
pijphouder in de opening van de zaagtandwielkast.
Stel de snelheid in (fig. 2) naargelang van het te zagen
materiaal (zie tabel in draagkoffer).

Omloopwerking

Zet op “ON” voor snel snijden (fig. 3). Zet op “OFF”
voor nauwkeurig snijden en bij het beginnen snijden
van metaal (fig. 4).

Belangrijk

Overbelast de zaag nooit door het blad hard in het
materiaal te drukken. Door een te hoge druk verslijten
de bladen sneller en kan de zaag beschadigd raken.
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550, 530-2

Manuale d’istruzioni

ATTENZIONE! Leggere con
attenzione queste istruzio-
ni e 'opuscolo antinfortu-

nistico allegato prima di utilizzare
queste attrezzature.

In caso di incertezza su qualsiasi
aspetto dell’uso di questo elettou-
tensile, contattare il proprio
distributore RIDGID per ulteriori
informazioni.

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

CONSERVARE IL PRESENTE
MANUALE DI ISTRUZIONI!

Dati tecnici:
Modello: .......ccoovveverieriieian 550 530-2
Potenza assorbita (W): ........ 1200 1300
Corse al minuto: ........... 800-2400  0-2400

Soppressione dell'interferenza radio secondo
VDE 0875

Velocita di taglio consigliate:

LEgNO: oo 6
Plastica: ........ .56
Acciaio/Metalli 34
OHONE: ..o 4
RaME: .o 4
AlUMINIO: et 6

550,530-2 RIDGID

Avvertenza

Prima di collegare I'utensile alla rete elettrica effettuare

i seguenti controlli:

+ Tensione: La tensione indicata sulla targhetta
deve corrispondere alla tensione di rete.

+ Interruttore: La macchina deve essere spenta
(Fig. 1.1,1.2).

¢+ Lame: Utilizzare sempre una lama appropriata al
materiale da tagliare.
Sostituirla quando € consumata o danneggiata.

Taglio di tubi

Attaccare la staffa di fissaggio al tubo (vedere catalogo
RIDGID), montare la lama appropriata e quindi inserire
il perno della staffa nella sede sul corpo del seghetto.
Tarare la velocita (Fig.2) secondo il materiale da
tagliare (vedi tabella posta sulla confezione).

Azione orbitale

Sfruttare I'azione orbitale posizionando su “ON” per
effettuare tagli rapidi (Fig. 3). Escludere ['azione
orbitale posizionando su “OFF” (Fig. 4) per effettuare
tagli precisi e per iniziare il taglio di metalli).

Importante

Non sovraccaricare la sega forzando la lama nel pezzo
da tagliare. Una pressione eccessiva ne aumenta
I'usura ed il consumo e pud danneggiare I'utensile.

Ridge Tool Company 5
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550, 530-2

Instrucciones de
funcionamiento

JATENCION! Antes de utili-
& zar esta herramienta, lea

las instrucciones y el folle-
to de seguridad que la acompainia.
Si no esta seguro de cualquier
cuestion relacionada con la utiliza-
cion de esta herramienta, consulte
a su distribuidor RIDGID para obte-
ner mas informacion.

El no respeto de estas consignas
puede dar lugar a descargas eléc-
tricas, incendios o lesiones gra-
ves.

iCONSERVE ESTAS
INSTRUCCIONES!

Datos técnicos:

Modelo: ..., 550  530-2
Potencia absorbida (W): ....... 1200 1300

Carreras por minuto: ......800-2400  0-2400
Supresion de interferencias de radio
conforme a VDE 0875

Velocidades de corte recomendadas:
MadEra: ..o 6
Plastico: ... ... 56
Acero/Metal: .......ccccooeevieeiiericea 34
LatOn: .o 4
Cobre: ... 4
AIUMINIO: et 6

Precaucion

Antes de enchufar la unidad, compruebe lo siguiente:

« Tension: La tension de la placa indicadora debe
ser la misma que la de la fuente de alimentacion.

* Interruptor: La maquina estar apagada (Fig. 1.1,
1.2).

* Herramienta: Utilice la hoja de sierra apropiada
para el material.
Cambie la hoja cuando esté gastada.

Par cortar el tubo

Conecte el soporte del tubo y la hoja apropiados
(consulte el catalogo RIDGID) colocando el eje del
pivote del soporte en el hueco de la caja de engranajes
de la sierra.

Fije la velocidad (Fig. 2) segin el material utilizado
(consulte el grafico del interior de la caja de acero).

Accion orbital

Seleccione “ON” para un corte rapido (Fig. 3) y “OFF”
para un corte preciso 0 para empezar un corte en
metal (Fig. 4).

Importante

No sobrecargue la sierra forzando la hoja. Una presion
excesiva puede desgastar las hojas mas rapidamente
y dafiar la sierra.

6 Ridge Tool Company



550, 530-2

Instrugées de
funcionamento

AVISO! Antes de utilizar
este equipamento, leia
cuidadosamente estas

instrugoes e o folheto de seguranca
em anexo. Se tiver duvidas acerca
de qualquer aspecto de utilizagao
desta ferramenta, contacte o seu
distribuidor RIDGID para obter
mais informagoes.

No caso de nao compreender e nao
cumprir todas as instrugées, pode
ocorrer choque eléctrico, incéndio,
e/ou ferimentos pessoais graves.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES!

Dados Técnicos:

ModelO: ... 550  530-2
Poténcia absorvida (W): ....... 1200 1300
Cursos por minuto: ........ 800-2400  0-2400

Supresséo das interferéncias radio de acordo
com VDE 0875

Velocidades de corte recomendadas:

MadEIra: .......coovevereeereseeeee e 6
Plasticos: .. .. 5-6
Aco/Metais: ... .34
LatAo: .o 4
CODIE: vt 4

AUMINIO: ..o 6

550,530-2 RIDGID

Cuidado

Antes de ligar a unidade a tomada de alimentagao,

verifique o seguinte:

+ Tenséo: A tenséo na placa sinalética tem de ser
igual & fornecida.

+ Interruptor: A maquina tem de estar desligada
(Fig. 1.1, 1.2).

+ Ferramenta: Utilize a lamina de serra apropriada
para 0 material.
Substitua a lamina quando esta estiver gasta.

Para serrar tubos

Ligue o retentor de tubos e a lamina apropriados
(consulte o catdlogo da RIDGID) localizando a
articulagdo do retentor de tubos no orificio do
alojamento da transmiss&o da serra.

Defina a velocidade (Fig. 2) de acordo com o material
(veja a tabela no interior da mala de transporte).

Acgédo orbital

Coloque em “ON” para corte rapido (Fig. 3). Coloque
em “OFF” para corte preciso e quando cortar metal
(Fig. 4).

Importante

N&o sobrecarregue a serra forgando a lamina. A
pressdo em excesso desgastard as laminas mais
depressa e pode danificar a serra.

Ridge Tool Company 7
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550, 530-2
Driftsinstruktioner

VARNING! Las dessa
instruktioner och den
» medfdljande sakerhets-

broschyren noggrant innan du
anvander utrustningen. Om du ar
osdker pa hur du skall anvdnda
detta verktyg, kontakta narmaste
RIDGID-aterforsdljare  for mer
information.

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

SPARA DESSA INSTRUKTIONER!

Tekniska data:
Modell: .....coevrriiireririene 550  530-2
Effektférbrukning (W): .......... 1200 1300
Slag per minut: ............. 800-2400  0-2400

Undertryckning av radiostorningar enligt
VDE 0875

Rekommenderade skérhastigheter:

TrAL e 6
Plast: .....cooveeeeieeeee e 5-6
Stal/Metaller: .. .34
Massing: ........ .4
Koppar: ...... b
AUMINIUME <o 6

Se upp

Kontrollera féljande innan du ansluter enheten till ett

vagguttag:

«  Spénning: Spanningen pa markplaten maste vara
samma som finns i elnatet.

+  Omkopplare: Maskinen maste vara avstangd
(Fig. 1.1, 1.2).

Verktyg: Anvand ratt sagblad beroende pa
material.
Byt ut bladet nar det ar slitet.

Kapning av ror

Fast korrekt rorhallare och blad (se RIDGID-
katalogen) och lokalisera rorhallarens ledaxel i halet pa
kapmaskinens drevhus.

Stall in hastigheten (Fig. 2) beroende pa material (se
diagram inuti véskan).

Rotationsrérelse

Stall in pa lage “ON” for snabb kapning (Fig. 3). Stéll in
pa lage “OFF” for exakt kapning och nar metallkapning
pabdrjas (Fig. 4).

Viktigt

Overlasta inte sagen genom att tvinga ner bladet i
arbetsstycket. Overdrivet hdgt tryck sliter ut bladen
snabbare och kan skada sagen.

8 Ridge Tool Company



550, 530-2
Betjeningsvejledning

ADVARSEL! Lees disse
anvisninger og den med-
) folgende  sikkerhedsfol-

der omhygge-ligt, inden du tager
veerktgjet i brug. Hvis du er i tvivl
om noget i forbindelse med anven-
delsen af dette veerktgj, bedes du
kontakte din RIDGID-forhandler for
at fa yderligere oplysninger.

Hvis du ikke forstar og felger alle
anvisningerne, kan det medfere
elektrisk sted, brand og/eller alvor-
lig personskade.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER!

Tekniske data:
Model: ... 550  530-2
Absorberet effekt (W): ......... 1200 1300
Slag pr. minut: ............... 800-2400  0-2400

Radiostgjdaempning i overensstemmelse
med VDE 0875

Anbefalede savehastigheder:

TrEB oo 6
Plast: ... 5-6
Stal/metaller: 34
Messing: ..... .4
Kobber: 4
AUMINIUME <o 6

Pas pa
Inden stikket seettes i stikkontakten, skal felgende
kontrolleres:

550,530-2 RIDGID

+  Spaending: Spaendingen pa meerkepladen skal
stemme overens med den speending, der kommer
fra forsyningen.

+ Kontakt: Maskinen skal veere slukket (fig. 1.1,
1.2).

+  Veerktgj: Anvend den rette type savblad til
materialet.

Udskift savbladet, hvis det er slidt.

Oversavning af rer

Pasaet den rette rgrholder ved at satte rgrholderens
styreaksel ind i hullet pa savens gearhus, og iseet den
rette type savblad (se RIDGID-kataloget).

Indstil hastigheden (fig. 2) afhaengig af materialet (se
skemaet inden i transportkassen).

Pendullering

Indstil pa "ON” for hurtig oversavning (fig. 3). Indstil
pa "OFF” for ngjagtig oversavning, og nar der startes
savning pa metal (fig. 4).

Vigtigt

Overbelast ikke saven ved at tvinge bladet ind i
materialet. Et for stort tryk vil fa savbladene til at blive
hurtigere slidt og kan forarsage skade pa saven.

Ridge Tool Company 9
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550, 530-2

Brukerveiledning

ADVARSEL! Les disse in-
struksjonene og sikker-
) hetsbrosjyren som falger

med, ngye for du bruker dette ut-
styret. Hvis du er usikker pa hvor-
dan du skal bruke dette verktoyet,
ber du ta kontakt med din RIDGID-
forhandler for mer informasjon.

Feil bruk av utstyret kan fore
til elektrisk stot, brann ogl/eller
alvorlige personskader.

TA VARE PA DISSE

INSTRUKSJONENE!

Tekniske data:
Modell: .....coovviricirerineiens 550  530-2
Absorbert effekt (W): ........... 1200 1300
Stempelslag i minuttet: .. 800-2400  0-2400

Radiostgydemping i henhold til VDE 0875

Anbefalte skjerehastigheter:

LT 6
Plastikk: .. 56
Stalimetall: ..o 34
MESSING: ..o 4
Kopper: .....

AUMINIUME <o 6

Forsiktig
Fer du plugger enheten inn i stremuttaket, ma du
kontrollere falgende:
+ Spenning: Spenningen pa merkeplaten ma veere
den samme som strgmtilfgrselens.
«  Skifte: Maskinen ma veere slatt av (Fig. 1.1, 1.2).
+ Verktay: Bruk korrekt sagblad til materialet.
Skift sagbladet nar det er slitt.

Saging av rer

Finn rgrholderens omdreiningsakse i hullet til
saggirkassen og monter korrekt rer og sagblad (se
RIDGD-katalogen).

Still inn hastigheten (Fig. 2) i henhold til materialet (se
skjemaet inne i beerekofferten).

Dreiehastighet

SIa “ON” (PA) hvis du ensker rask skjeering (Fig. 3).
Sla “OFF” (AV) hvis du gnsker presis skjeering, og nar
du begynner a skjeere i metallet (Fig. 4).

Viktig

Du ma ikke overbelaste sagen ved a tvinge bladet
inn i arbeidsstykket. For sterkt trykk vil slite bladene
raskere og kan skade sagen.

10 Ridge Tool Company
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550, 530-2
Kayttoohjeet

VAROITUS! Lue nama
ohjeet ja mukana tulleet
turvallisuusohjeet huolel-

lisesti ennen laitteen kayttéa. Jos
sinulla on kysyttavaa taman tyoka-
lun kaytosta, pyyda lisatietoja RID-
GlID-jalleenmyyjalta.

Jos kaikkiin ohjeisiin ei tutustuta
tai jos kaikkia ohjeita ei noudateta,
seurauksena voi olla sahkoisku,
tulipalo ja/tai vakava loukkaantu-
minen.

SAILYTA NAMA OHJEET!

Tekniset tiedot:
Malli: oo 550  530-2
Ottoteho (W): oo 1200 1300
Iskua minuutissa: .......... 800-2400  0-2400

Radiohéiridn poisto VDE 0875:n mukaisesti

Leikkausnopeussuositukset:

PUUL o 6
Muovit: .......... .56
Teras/metallit: 34
MESSINKI: ....vvvveieieeeeeceeceece e 4

KUPAI: v 4
AIUMINIE oo 6

550,530-2 RIDGID

Varoitus

Varmista seuraavat asiat, ennen kuin kytket laitteen

pistorasiaan:

« Jénnite: Koneen arvokilpeen merkityn jannitteen
on oltava sama kuin verkkovirran jannite.

+  Kayttokytkin: Koneen on oltava pois kytkettyna
(kuva 1.1,1.2).

+  Tyokalu: Kayta tydstettavalle materiaalille
sopivaa sahanteraa.
Vaihda kulunut tera.

Putken sahaaminen

Asenna sopiva putkituki ja terd (katso RIDGID-
luettelosta) ja aseta putkituen tappi sahan rungossa
olevaan reikaan.

Aseta sahattavalle materiaalille sopiva nopeus
(kuva 2). Katso kantokotelon sisdkannessa oleva
kaavio.

Kiertévi liike

Aseta asentoon "ON” nopeaa sahausta varten
(kuva 3). Aseta asentoon "OFF” tarkkaa sahausta ja
metallin sahauksen aloittamista varten (kuva 4).

Térkeaa

A3 ylikuormita sahaa pakottamalla teraa sahattavaan
materiaaliin. Liiallinen paine kuluttaa terdd nopeammin
ja saattaa vahingoittaa sahaa.

Ridge Tool Company 1
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550, 530-2
Uputeza rukovanje

OPREZ! Prije koriStenja
ovih uredaja prodcitajte
) pomno ove upute i pratec¢u

brosuru o sigurnosti. Ukoliko niste
sigurni oko uporabe ovog alata
ubilo kojem pogledu, obratite se
svom RIDGID dobavljaéu za
opsSirnije podatke.

Ne uspijete li razumjeti i slijediti
upute moze doc¢i do elektricnog
udara, pozara il/ili teske tjelesne
ozljede.

CUVAJTE OVE UPUTE!

Tehnicki podaci:

Model: ..o 550 530-2
Iskoristena snaga (W): ......... 1200 1300
Poteza u minuti: ............ 800-2400  0-2400

Smanjenje radijske interferencije sukladno
VDE 0875

Preporucene brzine za narezivanje:

DIVO: oot 6

Plastika: .... .. 56
Celik/kovine: . .. 34
MIEA: oo 4
Bakar: ... 4
AIUMINIE e 6

Oprez

Prije nego ukljucite stroj u elektriénu uticnicu provjerite

slijedece:

+ Napon: Napon na ozna¢noj plo€ici mora biti
jednak onome u izvoru napajanja.

+  Sklopka: Uredaj mora biti iskljucen. (sl. 1.1, 1.2)

+ Alat: Upotrijebite list pile odgovarajuéi za taj
materijal.
Zamijenite list kada se istrosi.

Za piljenje cijevi

PriCvrstite odgovarajuéi drzac cijevi i sjeCivo (vidi
RIDGID katalog) smjestajuci vreteno drzaca cijevi u
rupu na kucistu reduktora pile.

Podesite brzinu stroja (SI. 2) sukladno materijalu (vidi
prikaz s unutradnje strane kovéega za noSenje).

Kruzno djelovanje

Stavite u polozaj “ON” za brzo rezanje (SI. 3). Stavite
u polozaj “OFF” za precizno rezanje i na pocetku
rezanja metala (SI. 4).

Vazno

Nemojte preopterecivati pilu guraju¢i je na silu u
obradak. Pretjerani pritisak Ce brze trositi sjeCivo i
moze oStetiti pilu.
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550, 530-2
Instrukcja obstugi

OSTRZEZENIE! Przed roz-
poczeciem  uzytkowania
) urzadzenia nalezy doklad-

nie zapozna¢ sie z tymi zalece-
niami oraz z dotagczong broszurg
dotyczaca bezpieczenstwa. W ra-
zie jakichkolwiek watpliwosci do-
tyczacych uzytkowania tego urza-
dzenia nalezy skontaktowac sie ze
swym dystrybutorem RIDGID, aby
uzyskac¢ wiecej informaciji.

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

NALEZY ZACHOWAC TE
ZALECENIA!

Dane techniczne:

Model: ..o 550  530-2

Moc pobierana (W): .............. 1200 1300

Liczba suwéw na minute: 800-2400  0-2400

Eliminacja zaktécen radiowych zgodnie z
VDE 0875

550,530-2 RIDGID

Zalecane szybkosci cigcia:

AMEWNO: ..o 6

tworzywa SztuCzne: ........ccccocovverirreenennns 5-6

stal/metale: .........

MOSIGAZ: ..o 4

MIEAZ: v 4

AlUMINIUM: oo 6
Przestroga

Przed przytaczeniem urzadzenia do gniazdka

zasilajacego nalezy sprawdzic:

+ Napiecie: Napiecie podane na tabliczce
znamionowej musi by¢ takie same jak napiecie
zrodta zasilania.

¢ Przefacznik: Maszyna musi by¢ wylgczona
(Rys. 1.1,1.2).

+ Narzedzie: Nalezy uzy¢ brzeszczotu pity
odpowiedniego dla cietego materiatu.

W razie zuzycia wymieni¢ brzeszczot.

Przecinanie rury

Zamocowa¢ odpowiednie imadto do rur (patrz katalog
produktéw RIDGID), a trzpien obrotowy imadta do rur,
ustalajacy brzeszczot, umiesci¢ w otworze obudowy
przektadni pilarki.

Ustawi¢ predko$¢ ciecia (Rys. 2) odpowiednig dla
cietego materiatu (zobacz tabele umieszczong w
kasecie do przenoszenia pilarki).

Ciecie z ruchem okreznym

Ustawic przetacznik w potozeniu “ON (WLACZONE)”
w przypadku szybkiego ciecia (Rys. 3). Ustawi¢
przetagcznik w potozeniu “OFF (WYLACZONE)”
w przypadku cigcia precyzyjnego oraz przy
rozpoczynaniu cigcia metalu (Rys. 4).

Wazna informacja
Nie przecigzaé pilarki poprzez nacisk na brzeszczot
podczas pracy. Nadmierny nacisk powoduje szybsze
zuzywanie brzeszczotéw oraz moze spowodowac
uszkodzenie pilarki.
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550, 530-2

Instructiuni de exploatare

AVERTIZARE! Cititi cu
&aten;ie aceste instructiuni

si brosura cu masurile
de siguranta inainte de a utiliza
acest echipament. in cazul unor
incertitudini  privind  utilizarea
acestei masini, luati legatura
cu distribuitorul RIDGID pentru
informatii suplimentare.

Neintelegerea si nerespectarea
tuturor instructiunilor poate cauza

electrocutari, incendii si/sau
accidentari grave.
PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI!
Date tehnice:
Model: ...o.vereeeeeereiee 550  530-2
Putere absorbita (W): 1200 1300
Curse pe minut; ............. 800-2400  0-2400

Suprimarea interferentei radio n conformitate
cu VDE 0875

Viteze de taiere recomandate:

LEMN: oo 6
Material plastic: ........coouvevreniviircninns 5-6
Otel/metale: .. e 34
AlBMA: s 4
CUPIU: 1ot 4
AIUMINIUE oo 6

Avertisment

Tnainte de a racorda unitatea la prizs, controlati

urmatoarele:

+ Tensiunea: Tensiunea de pe placuta indicatoare
cu datele tehnice trebuie sa fie aceeasi cu
tensiunea de alimentare.

« Intrerupétorul: Masina trebuie s fie decuplata
(Fig. 1.1, 1.2).

* Unealta: Utilizati lama de ferastrau
corespunzatoare pentru material.

Tnlocuiti lama daca este uzata.

Pentru a tdia conducte

Fixati suportul de conductd si arborele de rotatie de
pozitionare a lamei al suportului de conductd (se
vedea catalogul RIDGD) corespunzatoare in orificiul
carcasei reductorului ferastraului.

Stabiliti viteza (Fig. 2) in functie de material (a se
vedea diagramele din interiorul casetei de transport).

Actiune orbitala
Fixati pe “ON” pentru taiere rapida (Fig. 3). Fixati pe
“OFF” pentru téiere precisa si cand incepeti sa taiati
un metal (Fig. 4).

Important

Nu suprasolicitati ferastraul prin fortarea lamei in
piesa de lucru. Presiunea excesiva va uza lamele mai
repede si poate deteriora ferastraul.
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550, 530-2
Navod k obsluze

UPOZORNENI! Pied
pouzitim zarizeni si peclivé
) pro¢téte tento navod a

prilozenou brozurku o bezpeénosti
pfi praci. Pokud v nékterém pripadé
nemate jistotu, jak tento pfistroj
pouzivat, obratte se pro dalsi
informace na svého dodavatele
zarizeni RIDGID.

Chyba pfi porozuméni a nedodrzeni
vSech pokynli mulze zapricinit
zasazeni elektrickym proudem,
pozar a/nebo vazné zranéni.

TENTO NAVOD USCHOVEJTE!

Technické udaje:

Model: ..o 550 530-2
Prikon (W): ........... ... 1200 1300
Zdvihd za minutu: ......... 800-2400  0-2400

Potlaceni radiovych poruch podle VDE 0875

Doporucené fezné rychlosti:

DIVO: .o 6
Plasty: ....... 56
OCEIKOVY: .o 3-4
MOSAZ: ...t 4

: 4
HINTK: oo 6

Vystraha
Pred pfipojenim zastrcky jednotky do zasuvky pfivodu
proudu zkontrolujte nasledujici:

550,530-2 RIDGID

+  Napéti: Napéti udané na vykonovém Stitku musi
byt shodné s pfivodnim napétim.

*  Spinag: Pristroj musi byt vypnuty (obr. 1.1, 1.2).

+ Nastroj: Pouzivejte pro materal vhodny pilovy list.
Kdyz je list opotfebovany, vymérite ho.

Pro fezani trubek

Namontujte vhodny drzak trubek a list (viz katalog
RIDGID) tak, ze umistite otoény ¢ep drzaku trubky do
otvoru prevodovky pily.

Nastavte rychlost (obr. 2) podle materialu (viz diagram
uvniti pfepravni skrinky).

Okruzni chod

Pro rychlé fezani nastavte “ON” (obr. 3). Pro pfesné
fezani a pfi zahdjeni fezéni kovu nastavte “OFF”
(obr. 4).

Dalezité

Pilu nepretéZujte tlacenim listu do obrobku. Nadmérny
tlak zpUsobi rychlejSi opotfebeni listd a mize poskodit
pilu.
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550, 530-2
Hasznalati utmutato

FIGYELMEZTETES! Olvas-
Asa el figyelmesen ezt a

» hasznalati utmutatot és a
hozza tartozé biztonsagi eléiraso-
kat, miel6tt a gépet hasznalatba
venné. Ha a gép hasznalataval kap-
csolatban vala-miben nem biztos,
vegye fel a kapcsolatot a RIDGID
eladoval, és kérjen téle informaci-
ot.

Ha elmulasztjuk az 6sszes utasitas
tudomasul vételét és betartasat,
akkor ez aramiitést, tiizet és/vagy
sulyos személyi sériilést okozhat.

ORIZZUK MEG EZT AZ
UTMUTATOT!

Miiszaki adatok:

Modell: ..o 550  530-2
Teljesitmény-felvétel (W): ..... 1200 1300
Loket/perc: .....ocvvveerennee 800-2400  0-2400
Radié-interferencia elharitas a VDE 0875
szerint
Ajanlott vagasi sebességek:

Fai e 6
Mianyag .56
Acélifém .34
SAIGArEZ: ..o 4

Vorosréz: ..

AlUMINIUM: Lo 6

Vigyazat

Mielétt a késziiléket a halozatra csatlakoztatjuk,

ellendrizzik a kovetkezdket:

+ Fesziiltség: Az adattablan megadott
fesziiltségnek meg kell egyeznie a halozati
feszliltséggel.

+  Kapcsolo: A gépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie (1.1, 1.2 abra).

+  Szerszam: Mindig az adott anyaghoz megfelelé
firészlapot hasznaljuk.

Ha a penge elkopott, cseréljik ki azt.

Cs6 flirészelése

Csatlakoztassunk megfeleld csotartdt és fiirészlapot
(lasd a RIDGID katalogust) ugy, hogy a csétarto
helyez6csapjat betesszik a fiirész hajtomiihazanak
furatéba.

Allitsuk be a sebességet (2.abra) az anyagnak
megfeleléen (lasd a hordtaska belsejében talélhatd
tablazatot).

Fokozatvaltas

Allitsuk be az “ON” beallitast a gyors vagashoz
(3. 4bra). Allitsuk be az “OFF” beallitast a preciz
vagashoz és akkor, ha fémet kezdiink vagni (4. abra).

Fontos

Ne terheljik til a flirészt Ugy, hogy beleerdltetjik
a flrészlapot a munkadarabba. A tllzott nyomas
kovetkeztében a flirészlap gyorsabban kopik, és a
flrész is karosodhat.
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550, 530-2
Odnyieg Asitoupyiag

MPOEIAONOIHZH! MNpiv
XPNOIUOTIOINCETE  QUTOV
Tov €SomAiIops, SiapdoTe

TTPOCEKTIKA TIG TTapoUoEeg
odnyieg kAl TO OUVOBEUTIKO
QUAAGdIO ao@aleiag. Av  éxeTe
ommoladATroTe AP@IBOAia OXETIKA
HME TN XPAON autoU Tou gpyaAciou,
ETTIKOIVWVAOTE JE TOV SIAVOMEA TNG
RIDGID yia Sigukpivioeig.

Mpémel va KATAVOROETE AmTOAUTA
OAgg TIG 0BNYyigg KAl va TIG TNPEITE
MIOTA, AAAIWG HTTOPEI VO TTPOKANOEi
nAekTpomAndia, Tupkayid kai/f
ooBapOg TPAUMATIONOG.

®YAAZTE AYTEZ TIZ OAHIIEZ!

Texvika dedopéva:

MOVTEAD: ..o 550  530-2

Amoppo@wypevn 10xUg (W): .. 1200 1300

Aladpopég ava AetTo: ...800-2400  0-2400

KataoToAn padioTrapacitwy oUuewva pe
v odnyia VDE 0875

ZuvIoTWHEVES TaXUTNTEG KOTTAG:

ZU0MO! s 6
MACOTIKG: ..o 56
XaAuBag/MéTahAa: . 3-4
OpeiXaAKOG: ........... .4
XaAKOG: ... .4
ANOUPIVIO: <. 6

550,530-2 RIDGID

Mpoooxn

Mpiv Bakete otV Tpida T GUOKEUN, EAEYETE Ta EGAG:

+ Tdon: H 160N TOU avaypageTal OTNV ETIKETAL
OVOUAOTIKWY TIMWV TIPETTEN Val Eival idia We TRV
1601 TTAPOXIG.

¢« Aiakémmng: To pnxavnua TpETEN va eival
KAei0To (EIK. 1.1, 1.2).

«  EpyaAgio: XpnaiyomoinaTe KatdAAnAn
TIPIOVOAETTI®A Y10 TO EKAGTOTE UNIKO.
AvtikataoTAaTe TN AeTrida £dv éxel gOapei.

Mo kot cwAfvwv

MpooaptioTe péykevn kai Aetrida katGMnAeg yia
owAfveg (BA. Tov katdhoyo RIDGID) TommoBetwvtag
TOV TIEPIOTPEPOMEVO GEOVA TNG WEYKEVNG TWARVWY
0NV 0TI TOU TIEPIBARUATOS TOU Unxaviopol Kivhong
TOU TTPIOVIOU.

PuBpioTe v taxutnTa (Eik. 2) avéAoya pe 10 UAIKS (BA.
TOV TTVOKQ OTO ECWTEPIKO TNG BAKNG HETAPOPAC).

Tpoxiakn kivnon
EmiAégre “ON” yia Taxeia kot (EIK. 3). EmIAEgTe “OFF”
yIa KOTTA aKpIBeiag kal yia Kot hetdAdou (EIK. 4).

ZNHavTIKO

Mnv UTIEPQOPTWVETE TO TIPIOVI ATKWVTAS UTTEPBOAIKN
mriean ot Aemida. H umepPoAikr Triean Ba @Beipel
ypnyopdTepa TIG AETTIOEG Kol PTTOPEI v TIPOKAAEDEI
{nuia aTo TIpIGVI.
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WUHCTpyKuma no
aKcnnyaTauum

NMPEAYNPEXAOEHWE!

Mepen ncnonb30BaHU-

eM [aHHoro obopypo-
BaHUA BHUMATENbHO MNPOYTUTE
3T WHCTPYKUMU. Takxke npouTtuTe
npunaraembii OYyKINeT C UHCTPYK-
uMaMm no 6OGesonacHoctu. Ecnm
HET YBEPEeHHOCTU B KaKoOM-nnb6o
acnekte nNpPUMEHEHUS [OaHHOro
MHCTPYMEHTa, AnA Mosy4YeHus
[ONONHUTENbHOMN MHdopMaLmm
CBSIKUTECb CO CBOMM areHTom
no npoaaxe TOBapOB KOMMaHUMU
RIDGID.

HeBbinonHeHMe  AaHHbIX  WH-
CTPYKUMA MOXeT npuBecTM K
nopaxeHuo 3NEeKTPUYECKUM

TOKOM, NoXxapy U/unu cepbesHbiM
TpaBmam.

COXPAHWUTE 3TN UHCTPYKLINN!

TexHuyeckue AaHHble:

MOAEM: v 550 530-2
Motpebnsemas

MOLLHOCTb (BT): v 1200 1300
Yucno paboumx

XOOO0B B MUHYTY: ......... 800-2400  0-2400
MopaBneHne pagmnonomex B COOTBETCTBIW C

TpeboaHusmm VDE 0875

PekomeHayeMas CKOPOCTb pacnUNMBaHMS:

JIEPEBO: .o 6
MNACTMACCA: ...vovveveeeeeeeceeeeeere et 5-6
Cranb/meTannbi: v 34

NatyHb: .....coouv. 4
Megp: ..... 4
ATOMUHUI: ... 6
BHumaHue
[lepen  BKMIOYEHMEM WHCTPYMEHTa B PO3ETKY

npoBepuTL CneayioLLee:

*  HanpsikeHue: HanpsixeHue B CETU JOMKHO
cOBMagaTh CO 3HaYeHNEM HanpPSKEHNs,
YKa3aHHbIM Ha Tabnuuke ¢ TEXHUYECKUMN
DaHHBIMU.

+ [onoxeHue ebiknto4amensi: IHCTPyMeHT
[OrmKeH BbITb BbIkMoyeH (puc. 1.1, 1.2).

* UHcmpymenm: CnegyeT UCnonb3oBaTh NOMOTHO
nurbl, COOTBETCTBYIOLLEE MaTepuany.
3amMeHNTb MONOTHO NP U3HOCE.

[ns pacnunuBaHus Tpy6

MpucoeouHuTs  COOTBETCTBYOWMIA  [epxaTenb
n nomotHo (cm. katanmor RIDGID), ycraHosuB
MOBOPOTHbIA  LUKBOPEHb  Aepxatens Tpybbl B
OTBEpCTHeE KapTepa peayKTopa.

3apatb  ckopocTb  pacnunmBanus  (puc.2) B
COOTBETCTBMM C MaTepuanom (cm. Tabnuuy BHYTpM
yTnspa NHCTPYMEHTA).

OpbuTtanbHoe pgencTaue

YcTaHoBUTL Nepekntovatens B nonoxenue “ON”
(“BKN") pna  Obictporo  pacnunueanmus  (puc. 3).
YcTaHoBUTL nepekntioyatens B nonoxexue “OFF”
(“BbIKI") ans TouHOro pacnunnBaHus unu paboTbl No
meTtanny (puc. 4).

BaxHas nHdopmaums

He cnepyet neperpyxatb nuy, HaxuMas Ha nonoTHoO
npu pabote. M3nuwHuit Haxum npusogut K Bonee
6bICTPOMY M3HOCY MOMOTHA W MOBPEXAEHUIO NUTIbI.
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Fig. 1.1 (550)

Fig. 3

550,530-2 RIDGID

Fig. 1.2 (530-2)
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