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Figure 2 – Vise Mounting Point Figure 3

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

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

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

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

Figure 4 Figure 5

Measured Bends Relative to Other
Features (Tube ends, Bends, etc.)
For 90° Bends:
• Mark the tube at the desired distance (X) from the feature (end of
tube, bend, etc.). The center of the leg of the bend will be this dis-
tance from the feature. 

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

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

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

Figure 6 – Before Figure 7 – After

Figure 8 – Before Figure 9 – After

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

WARNING
Read these instructions and the warnings and
instructions for all equipment being used before
using to reduce the risk of serious personal injury.
• Always use safety glasses to reduce the risk of
eye injury.

• Do not use handle extensions (such as a piece
of pipe). Han dle extensions can slip or come off and increase
the risk of serious injury.

If you have any question concerning this RIDGID® product: 
– Contact your local RIDGID distributor. 
– Visit www.RIDGID.com or www.RIDGID.eu to find your local RIDGID
contact point.

– Contact Ridge Tool Technical Services Department at rtctechser-
vices@em erson.com, or in the U.S. and Canada call (800) 519-3456.

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

Figure 1 – 600 Series Bender 

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

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

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

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

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

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

(Figure 2). 
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For 45° Bends:
• Mark the tube at the desired distance (X) from the feature (end of
tube, bend, etc.). The center of the arc segment will be this distance
from the feature. 

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

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

Figure 10 – Before Figure 11 – After

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

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

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

Figure 12 – UNLOCK Figure 13 – Rotate Handle

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

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

14).

Figure 14 – LOCK Figure 15 

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

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

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

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

Bend Adjustment Chart

Bender Specification

Supporting Products Recommendation
Cat. No. 31803 65S Quick-Acting Tubing Cutter
Cat. No. 29963 35S Stainless Steel Tubing Cutter
Cat. No. 29993 227S Stainless Steel Inner-Outer Reamer 
Cat. No. 29983 223S Stainless Steel Inner-Outer Reamer

FR Cintreuse manuelle n° 600 – 
Fiche d’utilisation

AVERTISSEMENT
Avant d’utiliser cet appareil, et afin de limiter les
risques de grave blessure corporelle, familiari sez-
vous avec les consignes et avertissements le con-
cernant, ainsi que ceux concernant l’ensemble du
matériel utilisé.
• Portez systématiquement des lunettes de
sécur  ité afin de limiter les risques de lésions
oculaires.

• Ne jamais utiliser de rallonges tubulaires ou autres sur les
manches de l’appareil. De telles rallonges pourraient glisser

Mark On
Tube

X

45 Line

X

Model No. 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
Tube OD 3/16", 1/4" 5/16, 3/8 1/2 6mm 8mm, 10mm 12mm

Bend Radius 5/8 15/16 11/2 16mm 24mm 38mm
Degree Bend Adjustment (Inches) Bend Adjustment (mm)
90 0.27 0.40 0.65 6.88 10.32 16.34 
85 0.22 0.33 0.52 5.59 8.38 13.27 
80 0.18 0.26 0.42 4.52 6.78 10.73 
75 0.14 0.21 0.34 3.61 5.42 8.58 
70 0.11 0.17 0.27 2.86 4.29 6.80 
65 0.09 0.13 0.21 2.24 3.36 5.32 
60 0.07 0.10 0.16 1.72 2.58 4.08 
55 0.05 0.08 0.12 1.32 1.98 3.14 
50 0.04 0.06 0.09 0.96 1.44 2.27 
45 0.03 0.04 0.06 0.69 1.03 1.63 
40 0.02 0.03 0.05 0.48 0.72 1.15 

Catalog Model Capacity Bend Weight
No. No. (O.D.) Radius lbs. kgs.
38028 603 3/16" 5/8" 1.68 0.76
38033 604 1/4" 5/8" 1.68 0.76
38038 605 5/16" 15/16" 4.1 1.84
38043 606 3/8" 15/16" 4.1 1.84
38048 608 1/2" 11/2" 6.1 2.76
38053 606M 6mm 16mm 1.68 0.76
38038 608M 8mm 24mm 4.1 1.84
38058 610M 10mm 24mm 4.1 1.84
38063 612M 12mm 38mm 6.1 2.76

1.50

45°2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

EXAMPLE:
TUBE SIZE = 3/8" Adjustment for 90° bend = 0.40 (x 1)
BEND RADIUS = 15/16" Adjustment for 45° bend = 0.04 (x 2)

(Values Found In Adjustment Chart)
ACTUAL TUBE = Sum of Centerline Dimensions - Adjustments for Bends
LENGTH REQUIRED = 2.00 + 3.00 + 1.50 + 1.00 - 0.40 - 0.04 - 0.04 =

= 7.02"



Figure 2 – Point de serrage en étau Figure 3

4. Rabattez le manche du porte-galet jusqu’à ce que le repère « 0 »
du porte-galet s’aligne avec celui de la matrice (Figure 4).

5. Continuez de rabattre le manche du porte-galet jusqu’à ce que son
repère « 0 » s’aligne avec le repère de rayon de courbure voulu de
la matrice (Figure 5).

Figure 4 Figure 5

Cintrages mesurés à partir d’éléments
existants (raccords, coudes, etc.)
Coudes à 90° :
• Marquez le tuyau à la distance voulue (X) en partant de l’élément
existant (raccord, coude, etc.). Une fois le tuyau coudé, cette dis-
tance sera à l’axe de son nouveau départ en partant de l’élément
existant. 
• Positionnez le tuyau dans la cintreuse comme indiqué aux étapes 1
à 5 ci-dessus. 
• Si l’élément existant se trouve à GAUCHE du marquage du tuyau

(Figure 6 – Avant), alignez cette marque avec le repère « L » du
porte-galet.
• Si l’élément existant se trouve à DROITE du marquage du tuyau

(Figure 8 – Avant), alignez cette marque avec le repère « R » du
porte-galet.

Figure 6 – Avant Figure 7 – Après

Figure 8 – Avant Figure 9 – Après

• Une fois les repères correctement alignés, rabattez le porte-galet de
manière à aligner son repère « 0 » avec le repère « 90° » de la
matrice (Figures 7 et 9 – Après).

Coudes à 45° :
• Marquez le tuyau à la distance voulue (X) en partant de l’élément
existant (raccord, coude, etc.). Une fois le tuyau coudé, cette dis-

ou s’échapper, augmentant ainsi les risques de grave bles -
sure corporelle.

Pour de plus amples renseignements concernant ce produit RIDGID®,
veuillez : 
– Consulter votre distributeur RIDGID. 
– Visitez le site www.RIDGID.com ou www.RIDGID.eu afin de localiser
le représentant RIDGID le plus proche.

– Consulter les services techniques Ridge Tool par mail adressé à :
rtctechservices@emerson.com ou, à partir des Etats-Unis et du
Canada, en composant le (800) 519-3456.

Les cintreuses à levier RIDGID® de la série 600 permettent le cintrage
des tuyaux en cuivre, acier, acier inoxydable et autres métaux durs sur
un maximum de 180°. Des galets incorporés et des manches de qual-
ité industrielle assurent des cintrages de haute qualité avec un effort
considérablement moindre que celui demandé par les cintreuses tradi-
tionnelles.

Figure 1 – Cintreuse série 600

La sélection des matériaux et des techniques d’in-
stallation, de raccordement et de cintrage appropriés reste la respons-
abilité du bureau d’études et/ou de l’installateur concerné. La sélection
de matériaux ou de méthodes de mise en œuvre mal adaptés pourrait
entraîner la défaillance du réseau.
L’acier inoxydable et les autres matériaux anticorrosion risquent d’être
contaminés en cours d’installation, de raccordement ou de cintrage.
Une telle contamination pourrait entraîner la corrosion et la défaillance
prématuré du réseau. Il convient donc d’établir une étude approfondie
des conditions d’exploitation prévues, notamment en matière de pro-
duits chimiques et de température, avant toute tentative d’installation.

Inspection et entretien
La cintreuse doit être examinée avant chaque utilisation pour signes
d’usure ou de détérioration qui pourraient nuire à sa sécurité d’emploi.
Nettoyez la cintreuse afin d’en faciliter l’inspection et l’empêcher de
s’échapper en cours d’utilisation. Assurez-vous que la cintreuse est
complète et correctement assemblée. N’utilisez pas la cintreuse avant
d’avoir corrigé toute anomalie éventuelle. Lubrifiez l’ensemble des artic-
ulations à l’aide d’une huile minérale légère, puis essuyez tous résidus
d’huile éventuels.

Fonctionnement
Les cintreuses de la série 600 peuvent être tenues à la main ou dans
un étau. L’utilisation d’un étau est particulièrement pratique lors du cin-
trage des métaux durs et des tuyaux à parois épaisses.

Effet ressort
Tout tuyau subira un effet ressort (redressement) lors de son cintrage.
Les matériaux moins résistants, tels que le cuivre, subiront moins d’ef-
fet ressort que les matériaux plus durs tels que l’acier inoxydable.
L’expérience vous permettra de mieux évaluer l’ampleur de l’effet res -
sort devant être anticipé. Selon la dureté des matériaux utilisés, il sera
nécessaire d’ajouter entre 1 et 3 degrés de courbure supplémentaire
pour compenser l’effet ressort. 

Mode d’emploi
1. Tenez la cintreuse par son manche de matrice ou montez-la dans
un étau (Figure 2). 

2. Ecartez le manche du porte-galet pour éloigner le porte-galet et le
loquet à tuyau de la matrice.

3. Positionnez le tuyau dans la gorge de la matrice et arrimez-le à
l’aide du loquet (Figure 3).

600 Hand Tube Bender Instruction Sheet
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tance sera à l’axe de la courbe réalisée en partant de l’élément exis-
tant. 
• Positionnez le tuyau dans la cintreuse comme indiqué aux étapes 1

à 5 ci-dessus. 
• Alignez le marquage du tuyau avec le repère « 45° » du porte-galet
(Figure 10).

Figure 10 – Avant Figure 11 – Après

• Une fois les repères correctement alignés, rabattez le porte-galet de
manière à aligner son repère « 0 » avec le repère « 45° » de la
matrice.

Coudes de 90° à 180°
Suivez les étapes 1 à 5 pour le cintrage à 90°.
1. Lorsque le repère « 0 » du porte-galet atteint le repère « 90° » de
la matrice, tournez le manche du porte-galet jusqu’à ce que sa
broche arrive en position « déverrouillée »      (Figure 12).

Figure 12 – Déverrouiller Figure 13 – Tourner le manche

2. Ramenez le manche du porte-galet de l’autre côté du porte-galet
jusqu’à ce que le repère triangulaire « 90° - 180° » du manche
s’aligne avec le repère triangulaire du porte-galet (Figure 13).

3. Tournez le manche du porte-galet jusqu’à la position « verrouillée »       
en faisant attention qu’il ne se déboîte pas du porte-gale. (Figure

14).

Figure 14 – Verrouiller Figure 15 

4. Ramenez le manche du porte-galet autour de la matrice jusqu’à ce
que le repère « 0 » du porte-galet s’aligne avec celui du degré de
cintrage voulu (Figure 15). Les deux manches ne peuvent pas se
croiser.

Calcul de la longueur de tuyau 
nécessaire
Plusieurs paramètres entrent en jeu lors du calcul de la longueur totale
du tuyau à cintrer par rapport à ses deux aboutissants. Il s’agit de
réduire la longueur totale du tuyau cintré en fonction de la longueur
cumulée de ses vecteurs rectilignes et de sa courbure. 
Un tuyau cintré est toujours plus court que la somme de ses vecteurs
linéaires.
Ces paramètres sont déterminés en fonction du rayon de courbure de
la cintreuse et le degré de courbure du coude. Le tableau suivant
indique les longueurs à soustraire à l’axe du tuyau (voir exemple).

600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

Tableau de calcul de longueur

Caractéristiques des cintreuses

Produits associés
Réf. 31803 / Coupe-tubes rapide type 65S
Réf. 29963 / Coupe-tubes pour inox type 35S
Réf. 29993 / Alésoir intérieur/extérieur pour inox type 227S 
Réf. 29983 / Alésoir intérieur/extérieur pour inox type 223S

ES  Modo de empleo: Doblatubos 
manual serie 600

ADVERTENCIA
Para evitar accidentes de gravedad, lea estas
instrucciones y las advertencias e instrucciones
de todos los equipos en uso antes de utilizarlos.
• Póngase siempre gafas de seguridad con el fin
de prevenir lesiones oculares.

• No les coloque extensiones a los brazos de la
herramienta para prolongarlos (un tubo, por
ejemplo). Estas extensiones podrían resbalar o salirse, y
causarle lesiones graves.

4
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X
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1.50

45°2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

Exemple :
Ø tuyau : 3/8" Déduction pour coude à 90° = 0,40 (x 1)
Rayon de courbure : 15/16" Déduction pour coudes à 45° = 0,04 (x 2)

(Valeurs obtenus sur le tableau de calcul)
Longueur hors = Sum of Centerline Dimensions - Adjustments for Bends
tout nécessaire = 2,00 + 3,00 + 1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =

= 7,02"

X

Cintreuse n° 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
Ø ext. tuyau 3/16", 1/4" 5/16, 3/8 1/2 6mm 8mm, 10mm 12mm

Rayon de courbure 5/8 15/16 11/2 16mm 24mm 38mm
Degrés de courbure A soustraire (pouces)) A soustraire (mm)

90 0,27 0,40 0,65 6,88 10,32 16,34 
85 0,22 0,33 0,52 5,59 8,38 13,27 
80 0,18 0,26 0,42 4,52 6,78 10,73 
75 0,14 0,21 0,34 3,61 5,42 8,58 
70 0,11 0,17 0,27 2,86 4,29 6,80 
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32 
60 0,07 0,10 0,16 1,72 2,58 4,08 
55 0,05 0,08 0,12 1,32 1,98 3,14 
50 0,04 0,06 0,09 0,96 1,44 2,27 
45 0,03 0,04 0,06 0,69 1,03 1,63 
40 0,02 0,03 0,05 0,48 0,72 1,15 

POINTS DE REFERENCE

Réf. Modèle Capacité Rayon de Poids
catalogue (Ø ext.) courbure livres kgs.
38028 603 3/16" 5/8" 1,68 0,76
38033 604 1/4" 5/8" 1,68 0,76
38038 605 5/16" 15/16" 4,1 1,84
38043 606 3/8" 15/16" 4,1 1,84
38048 608 1/2" 11/2" 6,1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1,68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4,1 1,84
38058 610M 10mm 24mm 4,1 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6,1 2,76

2,00

1,50
3,00

1,00
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Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®: 
– Contacte al distribuidor de RIDGID en su localidad. 
– Por internet visite el sitio www.RIDGID.com ó www.RIDGID.eu para
averiguar dónde se encuentran los centros autorizados de RIDGID
más cercanos.

– Llame al Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool desde
EE.UU. o Canadá al (800) 519-3456 o escriba a rtctechser vic -
es@emer   son.com.

Las Doblatubos de palanca serie 600 de RIDGID® están hechas para
doblar o curvar, sin dificultad y hasta en 180°, tubos de metal duro,
como cobre, acero, acero inoxidable, titanio y otros. Sus rodillos incor-
porados y brazos de gran resistencia trabajan a la par para producir
curvaturas de alta calidad, con mucho menos esfuerzo que el que exi-
gen las doblatubos tradicionales.

Figura 1 – Doblatubos serie 600

La selección de los materiales, la conformación y métodos de
unión e instalación apropiados son responsabilidad del diseñador y/o
del instalador de la tubería. La selección de materiales y métodos inde-
bidos podrían causar fallas en un sistema o red.
Durante la instalación, unión y formación de tuberías, los materiales
como el acero inoxidable y otros que son resistentes a la contaminación
podrían contaminarse. Esta contaminación podría ocasionar corrosión
y fallas prematuras. Antes de iniciarse cualquier instalación, deben eval-
uarse cuidadosamente las condiciones ambientales específicas bajo
las que estos materiales y métodos prestarán servicio, incluyendo las
químicas y las térmicas.

Inspección y mantenimiento
La Doblatubos debe inspeccionarse antes de cada uso por si desgaste
o daño pudieran estar afectando su buen funcionamiento. Límpiela
cuando sea necesario para poder inspeccionarla en detalle y asir sus
brazos firmemente. Asegure que la Doblatubos tenga todas sus piezas
bien ensambladas. Si detecta cualquier problema, no la utilice hasta que
haya sido reparada. Lubrique todas sus piezas móviles y articulaciones
con un aceite lubricante liviano; luego quítele el exceso de aceite.

Funcionamiento
Las Doblatubos de palanca serie 600 pueden sostenerse en la mano o
montarse a una prensa de tornillo o torno de banco. Es preferible uti-
lizarlas sujetas a un torno cuando se curvarán tubos de pared gruesa
o de material extremadamente duro.

Retorno elástico
Cualquier tubo experimentará un retorno elástico después de ser cur-
vado. Los tubos más blandos, como los de cobre, tenderán en menor
grado a volver a la posición anterior que los más duros, como los de
acero inoxidable. La experiencia le enseñará a prever el retorno elásti-
co de un tubo. En general y dependiendo del material y dureza del tubo,
se debe sobrecurvar un tubo entre 1 y 3 grados para compensar su
posible retorno. 

Instrucciones de funcionamiento
1. Tome la Doblatubos del Brazo del Formador o móntela a un torno
de banco (Figura 2). 

2. Levante el Brazo del Carril y el Retén del Tubo alejándolos del
Formador.

3. Coloque el tubo en la ranura del Formador y fije el tubo al Forma -
dor con el Retén (Figura 3).

Figura 2 – Punto de montaje al torno Figura 3

4. Baje el Brazo del Carril hasta que la línea "0" en el Carril quede en
frente de la posición 0° en el Formador (Figura 4).

5. Gire el Brazo del Carril por alrededor del Formador hasta que la
línea "0" en el Carril quede alineada con el grado de curvatura
deseado en el Formador (Figura 5).

Figura 4 Figura 5

Ubicación del centro de la curvatura
en relación con un punto de referencia
en el tubo (un extremo, codo, etc.)
Curvaturas de 90°:
• Haga una marca en el tubo a la distancia deseada (X), medida
desde un punto de referencia (uno de los extremos del tubo, codo,
etc.). El centro del tramo de la curvatura quedará a esta precisa dis-
tancia desde el punto de referencia. 
• Coloque el tubo en la Doblatubos como se describió anteriormente
en los pasos 1 al 5.
• Si el punto de referencia se encuentra a la IZQUIERDA de la marca
hecha en el tubo (vea la Figura 6 – Antes), alinee la marca en el
tubo con la línea "L" en el Carril.
• Si el punto de referencia se encuentra a la DERECHA de la marca
hecha en el tubo (vea la Figura 8 – Antes), alinee la marca en el
tubo con la línea "R" en el Carril.

Figura 6 – Antes Figura 7 – Después

Figura 8 – Antes Figura 9 – Después

• Con la marca hecha en el tubo alineada con la línea "L" o "R",
según corresponda, gire el Brazo del Carril de tal modo que la línea
"0" quede en frente de la línea rotulada 90° en el Formador (vea las
Figuras 7 y 9 – Después).

Brazo del carril

Retén
del tubo 

Brazo del formador

AVISO

Formador

Carril

Fijación
al torno

Línea "0"

Marca hecha
en el tubo

X

Línea "L"

X

X

Marca hecha
en el tubo

Línea "R"

X
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Curvaturas de 45°:
• Haga una marca en el tubo a la distancia deseada (X), medida
desde un punto de referencia (uno de los extremos del tubo, codo,
etc.). El centro del segmento que se curvará quedará a esta precisa
distancia desde el punto de referencia. 
• Coloque el tubo en la Doblatubos como se describió anteriormente
en los pasos 1 al 5. 
• Alinee la marca hecha en el tubo con la línea rotulada 45° en el
Carril (vea la Figura 10).

Figura 10 – Antes Figura 11 – Después

• Con la marca hecha en el tubo alineada con la línea que correspon-
da, gire el Brazo del Carril de tal modo que la línea "0" quede en
frente de la línea rotulada 45° en el Formador.

Curvaturas de entre 90° y 180°
Siga los pasos del 1 al 5 para curvaturas de 90°.
1. Cuando la línea "0" en el Carril llegue a la marca 90° en el
Formador, gire el Brazo del Carril de tal forma que el pasador se
mueva hasta la posición "abierto"     o destrabado (Figura 12).

Figura 12 – Pasador en posición Figura 13 – Gire el Brazo del 
"abierto" Carril

2. Gire el brazo por alrededor del Carril hasta que el triangulito en el
Brazo quede en frente del triangulito grabado en el Carril (Figura
13).

3. Gire el Brazo del Carril para que el pasador se traslade a la posición
"cerrado"     . Asegure que el Brazo esté firme en el Carril (Figura 14).

Figure 14 – Pasador en posición Figure 15 
"cerrado"

4. Lleve el Brazo del Carril por alrededor del Formador hasta que la
línea "0" en el Carril se ubique en frente del ángulo deseado
(Figura 15). Los brazos no se cruzarán.

Cálculo de ajustes (ganancias)
Cuando durante el diseño e instalación de una tubería haya que deter-
minar donde se ubicarán las curvas, deberán considerarse los "fac-
tores de ajuste". Se denomina ajuste (ganancia) a la diferencia entre la
longitud de tubo que se requiere para efectuar un cierto radio de cur-
vatura versus la requerida para una curva cerrada. 
La distancia alrededor de una curva cerrada es siempre mayor a la de
una curvatura redondeada, más suave o abierta.

El factor de ajuste lo determina el radio de la Doblatubos y el número
de grados de la curvatura. Estudie la tabla siguiente. Los factores de
ajuste se restan de las distancias medidas desde el eje central de la
tubería (véase el ejemplo).

Tabla de ajustes de curvaturas

Especificaciones de las Doblatubos

Productos secundarios recomendados
N° 31803 en el catál. Cortatubos de acción rápida 65S
N° 29963 en el catál. Cortatubos para acero inoxidable 35S
N° 29993 en el catál. Escariador de int/ext para acero inoxidable

227S
N° 29983 en el catál. Escariador de int/ext para acero inoxidable

223S

Marca hecha
en el tubo

X

Línea
"45°"

X

1.50

45°2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

EJEMPLO:
Ø DEL TUBO : 3/8" Ajuste para curvatura de 90°= 0,40 (x1)
RADIO DE CURVATURA : 15/16" Ajuste para curvatura de 45°= 0,04 (x2)

(valores expresados en la tabla)
TUBO REAL = Suma de las longitudes del eje central de la tubería – 
LONGITUD ajustes por curvaturas
REQUERIDA = 2,00 + 3,00 + 1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =

= 7,02"

Modelo N° 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
Ø ext. del tubo 3/16", 1/4" 5/16, 3/8 1/2 6mm 8mm, 10mm 12mm

Radio de la curvatura 5/8 15/16 11/2 16mm 24mm 38mm
Grado Ajuste necesario en pulgs. Ajuste necesario en mm.
90 0,27 0,40 0,65 6,88 10,32 16,34 
85 0,22 0,33 0,52 5,59 8,38 13,27 
80 0,18 0,26 0,42 4,52 6,78 10,73 
75 0,14 0,21 0,34 3,61 5,42 8,58 
70 0,11 0,17 0,27 2,86 4,29 6,80 
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32 
60 0,07 0,10 0,16 1,72 2,58 4,08 
55 0,05 0,08 0,12 1,32 1,98 3,14 
50 0,04 0,06 0,09 0,96 1,44 2,27 
45 0,03 0,04 0,06 0,69 1,03 1,63 
40 0,02 0,03 0,05 0,48 0,72 1,15 

MARCA DE REFERENCIA

N° en el Modelo Ø ext. Radio de Peso
catálogo N° del tubo la curvatura lbs. Kgs.
38028 603 3/16" 5/8" 1,68 0,76
38033 604 1/4" 5/8" 1,68 0,76
38038 605 5/16" 15/16" 4,1 1,84
38043 606 3/8" 15/16" 4,1 1,84
38048 608 1/2" 11/2" 6,1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1,68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4,1 1,84
38058 610M 10mm 24mm 4,1 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6,1 2,76

2,00

1,50
3,00

1,00
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PT  Folha de instruçõ da encurvadora 
manual de tubos 600

ADVERTÊNCIA
Leia estas instruções, bem como as advertências
e instruções para todos os equipamentos que
estiverem para ser usados antes de usar para
reduzir o risco de ferimentos sérios.
• Use sempre óculos protetores para reduzir o
risco de danos aos olhos.

• Não use extensões para cabos (como, por
exem  plo, um pe daço de cano), pois podem deslizar ou até se
desprender, aumentando o risco de ferimentos sérios.

Se você tiver qualquer pergunta a respeito deste produto RIDGID® : 
– Contate seu distribuidor RIDGID local. 
– Visite www.RIDGID.com.br para achar seu ponto de contato RIDGID
local.

– Contate o Departamento de Serviços Técnicos Ridge Tool em
samuel.santos@emerson.com, ou ligue para (11) 4689-3116.

As encurvadoras a braço RIDGID® série 600 foram projetadas para
encurvar facilmente materiais como cobre, aço, aço inoxidável, titânio e
outros tubos de metal duro até um máximo de 180°. Um design envol-
vendo rolamentos embutidos e um braço para serviços pesados formam
a combinação para a obtenção de curvas com esforço enormemente
reduzido em comparação às encurvadoras convencionais.

Figura 1 – Encurvadora série 600

A seleção de materiais e instalação adequados, métodos de
junção e de formação é responsabilidade do projetista do sistema e/ou
instalador. A seleção de materiais e métodos inadequados pode causar
falha no sistema.
Aço inoxidável e outros materiais resistentes a corrosão podem ser
contaminados durante a instalação, junção e formação. Tal contami-
nação pode causar corrosão e falha prematura. Deve-se efetuar uma
cuidadosa avaliação de materiais e de métodos para específicas
condições de serviço, incluindo-se química e temperatura, antes de se
iniciar qualquer instalação.

Inspeção/Manutenção
A encurvadora deverá ser examinada antes de cada uso quanto a des-
gaste ou danos que possam afetar um uso seguro. Limpe tanto quanto
necessário para ajudar a inspeção e para prevenir que os braços e os
controles escapem de suas mãos durante o uso. Certifique-se de que
a encurvadora esteja completa e adequadamente montada. Se encon-
trar algum problema, não use até que o problema seja corrigido.
Lubrifique todas as juntas/peças móveis conforme necessário com um
óleo lubrificante leve, limpando em seguida qualquer excesso de óleo
na encurvadora.

Operação
As encurvadoras a braço série 600 podem ser usadas a mão, ou então
montadas em um mandril. A montagem em mandril é especialmente
útil ao se encurvar materiais duros ou com paredes espessas.

Efeito de retorno
Todo cano irá apresentar o efeito de retorno após a curva ser comple-
tada. Uma tubulação mais mole, como cobre, por exemplo, apresenta
um efeito menor de retorno que uma tubulação mais dura, tal como aço
inoxidável. A experiência ajudará você a avaliar o efeito de retorno.
Dependendo da dureza do material da tubulação, encurve cerca de 1°
a 3° a mais para compensar o efeito de retorno. 

Instrução operacional geral
1. Prenda a encurvadora pelo braço de formação ou então monte-a
em um mandril (Figura 2). 

2. Levante el Brazo del Carril y el Retén del Tubo alejándolos del
Formador.

3. Coloque el tubo en la ranura del Formador y fije el tubo al Forma -
dor con el Retén (Figura 3).

Figura 2 – Ponto de montagem Figura 3
no mandril

4. Abaixe o braço do carro até a linha “0” do carro se alinhar com a
designação 0° da forma (Figura 4).

5. Gire o braço do carro ao redor da forma até a linha “0” do carro se
alinhar com o grau de curva desejado na forma (Figura 5).

Figura 4 Figura 5

Curvas medidas em relação a outras
características (extremidades do
cano, curvas, etc.)
Para curvas de 90°:
• Marque o cano na distância desejada (X) da característica (extrem-
idade do cano, curva, etc.). O centro da perna da curva estará a
esta distância da característica. 
• Posicione o cano na encurvadora conforme descrito nos passos 1-

5 acima.
• Se a característica estiver à ESQUERDA da marca (ver Figura 6 –

Antes), alinhe a marca no cano com a linha “L” do carro.
• Se a característica estiver à DIREITA da marca (ver Figura 8 –

Antes), alinhe a marca no cano com a linha “R” do carro.

Figura 6 – Antes Figura 7 – Depois

Figura 8 – Antes Figura 9 – Depois

Braço do carro

Trava
do tubo

Braço da
forma

NOTA

Forma

Carro

Orelha no
mandril

Marca no
cano

X

Linha L

X

Linha 0

X

Marca no
cano

Linha R

X
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• Com a marca no cano adequadamente alinhada, mova o carro de
tal modo que a linha “0” se alinhe com a linha de 90 graus da forma.
(Ver Figuras 8 e 9 – Depois).

Para curvas de 45°:
• Marque o cano na distância desejada (X) da característica (extrem-
idade do cano, curva, etc.). O centro do segmento de arco estará a
essa distância da característica. 
• Posicione o cano na encurvadora conforme descrito nos passos 1-

5 acima. 
• Alinhe a marca do cano com a linha de 45° do carro (ver Figura 10).

Figura 10 – Antes Figura 11 – Depois

• Com a marca do cano adequadamente alinhada, mova o braço do
carro de tal modo que a linha “0” se alinhe com a linha de 45 graus
da forma.

Execução de curvas de 90° a 180°
Siga os passos 1-5 para fazer curvas de 90°.
1. Quando a linha “0” do carro atingir a marca de 90° da forma, vire o
braço do carro de tal modo que o pino mova a posição    de
“destravado” (Figura 12).

Figura 12 – DESTRAVAMENTO Figura 13 – Gire o braço

2. Gire o braço ao redor do carro até a marca do triângulo de 90~180°
do braço se alinhar com a marca do triângulo do carro (Figura 13).

3. Gire o braço do carro de tal modo que o pino se mova na direção da
posição     de “travado”. Certifique-se de que o braço esteja preso no
carro. (Figura 14).

Figura 14 – TRAVADO Figura 15 

4. Gire o braço do carro ao redor da forma até a linha “0” do carro se
alinhar com o ângulo desejado de curva (Figura 15). Os braços não
se cruzarão.

Cálculos de ajuste (ganho)
Ao se determinar locais para curvas em canos, deverão ser consider-
ados fatores de ajuste, para que o leiaute desejado seja conseguido. O
ajuste (ganho) é a diferença no comprimento do cano usado em uma
curva que tenha certo raio em comparação com o comprimento de
cano necessário em uma curva fechada, quando se mede de uma
extremidade a outra. 

A distância ao redor da curva que tenha determinado raio é sempre
menor que no caso de uma curva fechada. 
Determina-se o fator de ajuste da encurvadora de tubos e o valor em
graus da curva. Ver o quadro a seguir quanto a fatores de ajuste. Os
fatores de ajuste são subtraídos das distâncias da linha central (ver o
exemplo).
Quadro de ajuste de curvas

Especificação da encurvadora

Recomendação para produtos de apoio
Cat. N° 31803 65S Cortador de canos de ação rápida
Cat. No 29963 35S Cortador de canos de aço inoxidável
Cat. No 29993 227S Reamer interno-externo para aço inoxidável
Cat. No 29983 223S Reamer interno-externo para aço inoxidável

Marca no
cano

X

Linha de
45°

X

1.50

45°2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

EXEMPLO:
TAMANHO DO CANO : 3/8" Ajuste para curva de 90° = 0,40 (x 1)
RAIO DA CURVA : 15/16" Ajuste para curva de 45° = 0,04 (x 2)

(Valores encontrados no quadro de ajustes)
CANO REAL = Soma das dimensões da linha central - Ajustes para 
COMPRIMENTO curvas
NECESSÁRIO = 2,00 + 3,00 + 1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =

= 7,02"

Modelo No 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
D.E.  do cano 3/16", 1/4" 5/16, 3/8 1/2 6mm 8mm, 10mm 12mm
Raio da Curva 5/8 15/16 11/2 16mm 24mm 38mm

Grau Ajuste da curva (polegadas) Ajuste da curva (mm)
90 0,27 0,40 0,65 6,88 10,32 16,34 
85 0,22 0,33 0,52 5,59 8,38 13,27 
80 0,18 0,26 0,42 4,52 6,78 10,73 
75 0,14 0,21 0,34 3,61 5,42 8,58 
70 0,11 0,17 0,27 2,86 4,29 6,80 
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32 
60 0,07 0,10 0,16 1,72 2,58 4,08 
55 0,05 0,08 0,12 1,32 1,98 3,14 
50 0,04 0,06 0,09 0,96 1,44 2,27 
45 0,03 0,04 0,06 0,69 1,03 1,63 
40 0,02 0,03 0,05 0,48 0,72 1,15 

MARCA DE REFERÉNCIA

Catálogo Modelo Capacida Raio da Peso
N° N° de (D.E.) curva lbs. kgs.

38028 603 3/16" 5/8" 1,68 0,76
38033 604 1/4" 5/8" 1,68 0,76
38038 605 5/16" 15/16" 4,1 1,84
38043 606 3/8" 15/16" 4,1 1,84
38048 608 1/2" 11/2" 6,1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1,68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4,1 1,84
38058 610M 10mm 24mm 4,1 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6,1 2,76

2,00

1,50
3,00

1,00



600 Hand Tube Bender Instruction Sheet

9

Ogólna instrukcja obsługi
1. Chwycić dźwignię wzornika lub zamocować giętarkę w imadle. (Rys. 2).

Rys. 2 – Punkt montowania w imadle Rys. 3

2. Odsunąć dźwignię karetki i zatrzask rury od wzornika.

3. Ustawić rurę w rowku wzornika i zablokować ją we wzorniku za
pomocą zatrzasku (Rys. 3).

4. Obniżyć dźwignię karetki, aż linia „0” na karetce zrówna się
z oznaczeniem 0° na wzorniku (Rys. 4).

5. Obrócić dźwignię karetki wokół wzornika, aż linia „0” na karetce
zrówna się z żądanym kątem gięcia na wzorniku (Rys. 5).

Rys. 4 Rys. 5

Gięcia mierzone od innych cech (końców
rury, zagięć itp.)
Gięcie 90°:
• Oznaczyć na rurze żądaną odległość (X) od cechy (końców rury,

zagięć itp.). Środek ramienia zgięcia znajdzie się w tej odległości
od cechy. 

• Umieścić rurę w giętarce jak opisano powyżej w krokach 1-5. 

• Jeśli cecha znajduje się po LEWEJ od oznaczenia (patrz Rys. 6 – Przed),
zrównać oznaczenie na rurze z linią „L” na karetce.

• Jeśli cecha znajduje się po PRAWEJ od oznaczenia (patrz Rys. 8 – Przed),
zrównać oznaczenie na rurze z linią „R” na karetce.

Rys. 6 – Przed Rys. 7 – Po

Rys. 8 – Przed Rys. 9 – Po

• Po dosunięciu oznaczenia na rurze przesunąć karetkę tak, aby linia
„0” zrównała się z linią 90 stopni na wzorniku. (Patrz Rys. 7 i 9.)

PL  Instrukcja ręcznej giętarki do rur serii
600

OSTRZEŻENIE
Przed przystąpieniem do pracy należy przeczytać
niniejszą instrukcję obsługi oraz ostrzeżenia
i wskazówki dotyczące całego używanego sprzętu,
aby zmniejszyć ryzyko poważnych obrażeń ciała.
• Zawsze nosić okulary ochronne, aby ograniczyć

ryzyko obrażeń oczu.
• Nie wolno używać przedłużeń dźwigni (np. kawałków rur).

Przedłużenia dźwigni mogą się wyśliznąć lub zsunąć, zwiększa-
jąc ryzyko poważnych obrażeń.

W razie jakichkolwiek pytań dotyczących tego produktu RIDGID® należy: 
– skontaktować się z lokalnym dystrybutorem firmy RIDGID. 
– odwiedzić stronę www.RIDGID.com lub www.RIDGID.eu w celu

znalezienia lokalnego punktu kontaktowego firmy RIDGID.
– skontaktować się z Działem serwisowym Ridge Tool pod adresem

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

Giętarki dźwigniowe RIDGID® serii 600 służą do łatwego gięcia pod kątem
maks. 180° rur z materiałów takich jak miedź, stal, stal nierdzewna i inne
metale twarde. Wbudowane rolki i wytrzymała konstrukcja dźwigni zapew-
niają uzyskanie wysokiej jakości gięcia przy znacznym zredukowaniu
koniecznego wysiłku w porównaniu z tradycyjnymi giętarkami.

Rys. 1 – Giętarka serii 600 

Za wybór odpowiednich materiałów oraz metod montażu,
łączenia i formowania odpowiedzialni są projektant i/lub monter insta-
lacji. Wybór niewłaściwych materiałów i metod może prowadzić do
awarii instalacji.

Stal nierdzewna i inne odporne na korozję materiały mogą ulec
zanieczyszczeniu podczas montażu, łączenia i formowania. Takie
zanieczyszczenie może być przyczyną korozji i przedwczesnej awarii.
Przed przystąpieniem do montażu należy przeprowadzić dokładną
ocenę materiałów oraz metod dla specyficznych warunków pracy,
w tym chemikaliów i temperatury.

Przeglądy/konserwacja
Przed każdym użyciem giętarki należy dokonać jej przeglądu pod
kątem zużycia lub uszkodzeń, które mogłyby wpłynąć negatywnie na
bezpieczeństwo jej używania. W razie potrzeby wyczyścić giętarkę,
aby ułatwić przegląd i zapobiec wyśliźnięciu się dźwigni i elementów
sterujących z rąk podczas użytkowania. Upewnić się, że giętarka jest
kompletna i prawidłowo zmontowana. W przypadku wykrycia
jakichkolwiek problemów nie należy jej używać do usunięcia prob-
lemów. W razie potrzeby smarować wszystkie części/połączenia
ruchome lekkim olejem smarującym, a jego nadmiar wycierać.

Obsługa
Giętarki dźwigniowe serii 600 można trzymać w rękach lub mocować
w imadle. Montaż w imadle jest szczególnie praktyczny przy gięciu
materiałów twardych lub o grubych ściankach.

Sprężynowanie
Wszystkie rury sprężynują po zakończeniu gięcia. Bardziej miękkie
rury, np. miedziane, charakteryzują się mniejszym odskokiem
sprężystym niż rury twarde, np. ze stali nierdzewnej. Na podstawie
doświadczenia można przewidzieć stopień sprężynowania. Zależnie
od materiału rury i jego twardości w celu skompensowania odskoku
sprężystego należy przyjąć naddatek gięcia około 1° do 3°. 

Dźwignia karetki

Zatrzask
rury

Dźwignia
wzornika

Wzornik

Karetka

Mocowanie
w imadle

Oznaczenie
na rurze

X

Linia L

X

Linia 0

X

Oznaczenie
na rurze

Linia R

X

NOTATKA



Tabela korekty gięcia

Dane techniczne giętarki

Zalecane produkty pomocnicze
Nr kat. 31803 Obcinak szybkiego działania do rur 65S
Nr kat. 29963 Obcinak do rur ze stali nierdzewnej 35S
Nr kat. 29993 Rozwiertak wewnętrzny-zewnętrzny ze stali

nierdzewnej 227S 
Nr kat. 29983 Rozwiertak wewnętrzny-zewnętrzny ze stali

nierdzewnej 223S

DE 600 Handrohrbiegezange Anleitung
WARNUNG

Lesen Sie vor der Anwendung diese Anleitung und
Warnungen, sowie die Anleitung für alle verwende-
ten Geräte, um das Risiko schwerer Verletzungen
zu reduzieren.
• Tragen Sie grundsätzlich eine Schutzbrille, um
das Risiko von Augenverletzungen zu mindern.

• Verwenden Sie keine Griffverlängerungen (etwa Rohrstücke).
Griffverlängerungen können abrutschen oder sich lösen und
das Risiko schwerer Verletzungen erhöhen.
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Gięcie 45°:
• Oznaczyć na rurze żądaną odległość (X) od cechy (końców rury,

zagięć itp.). Środek odcinka łuku znajdzie się w tej odległości od
cechy. 

• Umieścić rurę w giętarce jak opisano powyżej w krokach 1-5. 

• Zrównać oznaczenie na rurze z linią 45° na karetce (patrz Rys. 10).

Rys. 10 – Przed Rys. 11 – Po

• Po dosunięciu oznaczenia na rurze przesunąć dźwignię karetki tak,
aby linia „0” zrównała się z linią 45 stopni na wzorniku.

Gięcie pod kątem 90° do 180°
Przy gięciu 90° wykonać kroki 1-5.

1. Kiedy linia „0” na karetce dojdzie do oznaczenia 90° na wzorniku,
obrócić dźwignię karetki tak, aby trzpień przesunął się w położe-
nie „odblokowania” (Rys. 12).  

Rys. 12 – ODBLOKOWANIE Rys. 13 – Obrót dźwigni

2. Obracać dźwignię wokół karetki, aż trójkąt 90~180° na dźwigni
zrówna się z trójkątem na karetce (Rys. 13).

3. Obrócić dźwignię karetki, aż trzpień przesunie się ku położeniu
„zamknięcia” . Upewnić się, że dźwignia ściśle dotyka karetki.
(Rys. 14).

Rys. 14 – ZABLOKOWANIE Rys. 15 

4. Przesuwać dźwignię karetki wokół wzornika, aż linia „0” na
karetce zrówna się z żądanym kątem gięcia (Rys. 15). Dźwignie się
nie skrzyżują.

Obliczenia korekty (przyrostu)
Przy określaniu punktów gięcia rury należy wziąć pod uwagę czynniki
korygujące w celu uzyskania właściwego ustawienia. Korekta (przyrost)
stanowi różnicę między długością rury w zgięciu zaokrąglonym a długoś-
cią rury wymaganej w zgięciu ostrym, mierzonych między końcami.

Odległość wokół zgięcia zaokrąglonego jest zawsze mniejsza niż wokół
zgięcia ostrego.

Współczynnik korekty wyznacza się z kąta giętarki i liczby stopni gię-
cia. Poniższa tabela zawiera współczynniki korekty. Współczynniki
korekty odejmuje się od odległości osi rury (patrz przykład).

Oznaczenie
na rurze

X

Linia 45

X

Nr modelu 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
Średn. zewn. rury 3/16", 1/4" 5/16, 3/8

1/2 6 mm 8 mm, 10 mm 12 mm
Promień gięcia 5/8

15/16 11/2 16 mm 24 mm 38 mm
Kąt Korekta gięcia (cale) Korekta gięcia (mm)
90 0.27 0.40 0.65 6,88 10,32 16,34 
85 0.22 0.33 0.52 5,59 8,38 13,27 
80 0.18 0.26 0.42 4,52 6,78 10,73 
75 0.14 0.21 0.34 3,61 5,42 8,58 
70 0.11 0.17 0.27 2,86 4,29 6,80 
65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 5,32 
60 0.07 0.10 0.16 1,72 2,58 4,08 
55 0.05 0.08 0.12 1,32 1,98 3,14 
50 0.04 0.06 0.09 0,96 1,44 2,27 
45 0.03 0.04 0.06 0,69 1,03 1,63 
40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15 

Nr Nr Zakres Kąt Masa 
katalogowy modelu (średn. zewn.) gięcia funty kg

38028 603 3/16" 5/8" 1.68 0,76
38033 604 1/4" 5/8" 1.68 0,76
38038 605 5/16" 15/16" 4.1 1,84
38043 606 3/8" 15/16" 4.1 1,84
38048 608 1/2" 11/2" 6.1 2,76
38053 606M 6 mm 16 mm 1.68 0,76
38038 608M 8 mm 24 mm 4.1 1,84
38058 610M 10 mm 24 mm 4.1 1,84
38063 612M 12 mm 38 mm 6.1 2,76

1.50

45°2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

PRZYKŁAD:
WYMIAR RURY = 3/8" Korekta dla gięcia 90° = 0.40 (x 1)
KĄT GIĘCIA = 15/16" Korekta dla gięcia 45° = 0.04 (x 2)

(Wartości z Tabeli korekty)
FAKTYCZNA WYMAGANA = Suma wymiarów osi - korekty dla gięć
DŁUGOŚĆ RURY = 2.00 + 3.00 + 1.50 + 1.00 - 0.40 - 0.04 - 0.04 =

= 7.02"



Abbildung 2  – Schraubstockein- Abbildung 3
spannpunkt

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

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

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

5. Drehen Sie den Biegegriff um das Segment, bis die “0” Linie auf dem
Gleitstück mit dem gewünschten Biegewinkel auf dem Segment
übereinstimmt (Abbildung 5).

Abbildung 4 Abbildung 5

Gemessene Biegungen in Bezug zu
anderen Merkmalen (Rohrenden,
Biegungen usw.)
Für 90° Biegungen:
• Markieren Sie das Rohr an der gewünschten Stelle (X) des
gemessenen Abstands vom Bezugspunkt aus (gemessen vom
Rohrendes, der Biegung usw.). Die Mitte des Schenkels der
Biegung entspricht diesem Abstand vom Bezugspunkt.  

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

• Wenn sich der Bezugspunkt LINKS von der Markierung befindet
(siehe Abbildung 6 – Vorher), richten Sie die Markierung am Rohr
an der “L” Linie am Gleitstück aus.

• Wenn sich der Bezugspunkt RECHTS von der Markierung befindet
(siehe Abbildung 8 – Vorher), richten Sie die Markierung am Rohr
an der “R” Linie am Gleitstück aus.

Abbildung 6 – Vorher Abbildung 7 – Nachher

Abbildung 8 – Vorher Abbildung 9 – Nachher

Falls Sie Fragen zu diesem RIDGID® Produkt haben:  
– Wenden Sie sich an Ihren örtlichen RIDGID Händler. 
– Besuchen Sie www.RIDGID.com oder www.RIDGID.eu, um eine
RIDGID Kontaktstelle in Ihrer Nähe zu finden.

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

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

Abbildung 1 – Biegezange Serie 600

Für die Auswahl der geeigneten Materialien, sowie der
Installations-, Verbindungs- und Formmethoden ist der Systemgestalter
und/oder Installateur verantwortlich. Die Auswahl ungeeigneter Materialien
und Methoden kann zu Systemausfällen führen.

Edelstahl und andere korrosionsbeständige Materialien können bei der
Installation, Verbindung und Verformung kontaminiert werden. Diese
Kontamination könnte zu Korrosion und vorzeitigem Ausfall führen. Eine
sorgfältige Beurteilung der Materialien und Methoden für die speziellen
Einsatzbedingungen, einschließlich chemischer Bedingungen und
Temperatur, sollte erfolgen, bevor eine Installation versucht wird.

Kontrolle/Wartung
Die Biegezange sollte vor jedem Einsatz auf Verschleiß oder Schäden
überprüft werden, die die sichere Nutzung beeinträchtigen könnten.
Reinigen Sie die Zange, um die Kontrolle des Werkzeugs zu erleichtern
und um zu verhindern, dass Griffe und Bedienelemente Ihnen während
der Anwendung aus den Händen rutschen. Vergewissern Sie sich,
dass die Biegevorrichtung vollständig und korrekt montiert ist. Falls
Probleme auftreten, nutzen Sie das Werkzeug erst wieder, wenn die
Probleme behoben sind. Schmieren Sie bei Bedarf alle beweglichen
Teile/Gelenke mit einem leichten Schmieröl und wischen Sie über-
schüssiges Öl von der Biegezange.

Anwendung
Die Biegezangen der Serie 600 können entweder in der Hand gehal-
ten oder in einen Schraubstock montiert genutzt werden. Die
Schraubstockmontage ist besonders beim Biegen von harten oder
dickwandigeren Materialien hilfreich.

Rückfedern
Alle Rohre federn nach dem Biegen in gewissem Maße zurück.
Weichere Rohre, etwa aus Kupfer, federn weniger stark zurück als
härtere Rohre, etwa aus Edelstahl. Ihre Erfahrung hilft Ihnen, den Grad
des Zurückfederns vorherzusagen. Abhängig von Material und Härte
des Rohrs sollten Sie das Rohr etwa 1° bis 3° weiter biegen, um das
Rückfedern auszugleichen. 

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

Rohrarre-
tierung

Segmentgriff

HINWEIS

Segment

Gleitstück

Schraub-
stockein-
spannung

Markierung
auf Rohr

X

L Linie

X

“0“ Linie

X

Mark On
Tube

R Line

X



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

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

Biegeeinstellungstabelle

Biegezangenspezifikation

Empfehlung unterstützender Produkte
Bestell-Nr. 31803 65S Schnelleinstellbarer Rohrabschneider
Bestell-Nr. 29963 35S Edelstahlrohrschneider
Bestell-Nr. 29993 227S Edelstahl-Innen-/Außenfräser 
Bestell-Nr. 29983 223S Edelstahl-Innen-/Außenfräser

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

Für 45° Biegungen:
• Markieren Sie das Rohr an der gewünschten Stelle (X) des
gemessenen Abstands vom Bezugspunkt aus (gemessen vom
Rohrendes, der Biegung usw.). Die Mitte des Segments entspricht
diesem Abstand vom Bezugspunkt. 

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

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

Abbildung 10 – Vorher Abbildung 11 – Nachher

• Richten Sie die Markierung am Rohr ungefähr aus und bewegen Sie
den Griff so, dass die “0” Linie an der 45 Grad Linie am Segment aus-
gerichtet ist.

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

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

Abbildung 12 – ENTRIEGELN Abbildung 13 – Griff drehen

2. Drehen Sie den Griff um das Gleitstück, bis die 90~180° Dreieck -
markierung auf dem Griff mit der Dreieckmarkierung auf dem Gleit -
stück übereinstimmt (Abbildung 13).

3. Drehen Sie den Biegegriff so, dass der Stift sich in die Position “ver-
riegelt” bewegt  . Achten Sie darauf, dass der Griff sicher am
Gleitstück befestigt ist. (Abbildung 14).

Abbildung 14 – VERRIEGELN Abbildung 15

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

Einstellungsberechnungen (Biegewinkel)
Bei der Festlegung von Rohrbiegungspositionen müssen Einstellfaktoren
berücksichtigt werden, um eine korrekte Anordnung zu erreichen. Die
Einstellung (Biegewinkel) ist die Differenz zwischen der Rohrlänge einer
abgerundeten Biegung und der Rohrlänge einer scharfen Biegung bei
Messung von einem Ende zum anderen

12
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Markierung
auf Rohr

X

45 Linie

X

Best. Modell Kapazität Biegeradius Gewicht
-Nr. (AD) lbs. kg.
38028 603 3/16" 5/8" 1.68 0,76
38033 604 1/4" 5/8" 1.68 0,76
38038 605 5/16" 15/16" 4.1 1,84
38043 606 3/8" 15/16" 4.1 1,84
38048 608 1/2" 11/2" 6.1 2,76
38053 606M 6mm 16mm 1.68 0,76
38038 608M 8mm 24mm 4.1 1,84
38058 610M 10mm 24mm 4.1 1,84
38063 612M 12mm 38mm 6.1 2,76

1.50

45°2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

BEISPIEL:
ROHRGRÖSSE = 3/8" Einstellung für 90° Biegung = 0,40 (x 1)
BIEGERADIUS = 15/16" Einstellung für 45° Biegung = 0,04 (x 2)

(In Einstelltabelle gefundene Werte)
TATSÄCHLICHES = Summe der Mittellinienmaße – 
ROHR Einstellungen für Biegungen
ERFORDERLICH LÄNGE = 2,00 + 3,00 + 1,50 + 1,00 - 0,40 - 0,04 - 0,04 =

= 7,02"

Modell-Nr 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
Rohraußendurchmesser 3/16", 1/4" 5/16, 3/8 1/2 6mm 8mm, 10mm 12mm

Biegeradius 5/8 15/16 11/2 16mm 24mm 38mm
Grad Biegeeinstellung (Zoll) Biegeeinstellung (mm)
90 0,27 0,40 0,65 6,88 10,32 16,34 
85 0,22 0,33 0,52 5,59 8,38 13,27 
80 0,18 0,26 0,42 4,52 6,78 10,73 
75 0,14 0,21 0,34 3,61 5,42 8,58 
70 0,11 0,17 0,27 2,86 4,29 6,80 
65 0,09 0,13 0,21 2,24 3,36 5,32 
60 0,07 0,10 0,16 1,72 2,58 4,08 
55 0,05 0,08 0,12 1,32 1,98 3,14 
50 0,04 0,06 0,09 0,96 1,44 2,27 
45 0,03 0,04 0,06 0,69 1,03 1,63 
40 0,02 0,03 0,05 0,48 0,72 1,15 

BEZUGSPUNKT

2,00

1,50
3,00

1,00
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RU  Инструкция на ручной трубогиб серии 600
 ВНИМАНИЕ

Во избежание получения тяжелых телесных по-
вреждений, до начала эксплуатации прибора сле-
дует прочитать данные инструкции и предостере-
жения, а также инструкции ко всему оборудованию, 
которое вы собираетесь использовать.
 • Всегда надевайте защитные очки  для снижения 

риска травмы глаз.
 • Запрещается использовать удлинители рукояти (например, от-

резок трубы). Удлинители рукояти могут выскользнуть или от-
соединиться, что повышает опасность серьезной травмы.

Если у вас возникли вопросы, касающиеся изделий компании RIDGID®: 
 – Обратитесь к местному дистрибьютору RIDGID. 
 – Чтобы найти контактный телефон местного дистрибьютора 

RIDGID, войдите на сайт www.RIDGID.com или www.RIDGID.eu в 
сети Интернет.

 – Обратитесь в Отдел технического обслуживания Ridge Tool по 
адресу rtctechservices@  em erson.com. В США и Канаде вы также 
можете позвонить по телефону (800) 519-3456.

Рычажные трубогибы RIDGID® серии 600 предназначены для легкой 
гибки труб из таких материалов, как медь, сталь, нержавеющая сталь и 
другие твердые металлы, на угол до 180°. Встроенные ролики и проч-
ная конструкция рукояти позволяют выполнять высококачественную 
гибку со значительно меньшим усилием по сравнению с традиционны-
ми трубогибами.

 
Рис. 1 – Трубогиб серии 600

Рукоятка каретки

Каретка

Фиксатор 
трубы

Форма
Рукоять

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ  Выбор соответствующих материалов и спосо-
бов установки, стыковки и формовки предоставляется проектиров-
щику системы и/или монтажнику. Выбор ненадлежащих материалов и 
методов может привести к выходу системы из строя.
Нержавеющая сталь и другие коррозионностойкие материалы могут 
загрязняться во время установки, стыковки и формовки. Такое загряз-
нение может привести к коррозии и к преждевременному выходу 
трубы из строя. Тщательная оценка материалов и методов конкретных 
условий эксплуатации, в том числе применяемых химикатов и темпе-
ратуры, должна быть завершена до начала любых монтажных работ.

Осмотр / Обслуживание
Трубогиб следует осматривать перед каждым применением на пред-
мет отсутствия износа или повреждений, которые могут отрицательно 
повлиять на безопасность эксплуатации. При необходимости очистите 
трубогиб для облегчения проверки и предотвращения выскальзыва-
ния из рук рукоятей и средств управления во время использования. 
Убедитесь, что трубогиб полностью оборудован деталями и надлежа-
щим образом собран. При обнаружении каких-либо проблем устра-
ните их, прежде чем пользоваться трубогибом. При необходимости 
смажьте все движущиеся части/шарниры жидким смазочным маслом 
и сотрите излишки масла с трубогиба.

Функционирование
Трубогибы серии 600 можно использовать, держа в руках или зажав в 
тиски. Крепление в тисках особенно полезно при гибке толстостенных 
труб или труб из твердых материалов. 

Эффект пружины
Во всех трубах после гибки проявляется эффект пружины. Трубы из 
более мягких металлов, таких как медь, меньше отпружинивают, чем 
трубы из более твердых металлов, таких как нержавеющая сталь. Опыт 
поможет вам прогнозировать степень отпружинивания. В зависимости 
от материала трубы и его твердости рассчитывайте на перегиб величи-
ной примерно 1° – 3° для компенсации эффекта пружины. 

Общая инструкция по эксплуатации
1.  Захватите трубогиб за рукоять формы или закрепите трубогиб в 

тисках (рис. 2). 

 Рис. 2 – Точка крепления тисков Рис. 3

Закрепите 
в тиски

2.  Отведите рукоять каретки и фиксатор трубы от рукояти формы.
3.  Вставьте трубу в желоб формы и закрепите трубу в форме с 

помощью фиксатора (рис. 3).
4.  Опустите рукоять каретки, так чтобы линия “0” на каретке была 

совмещена с обозначением 0° на форме (рис. 4).
5.  Поворачивайте рукоять каретки вокруг формы, пока линия “0” на 

каретке не совместится с обозначением требуемого угла изгиба на 
форме (рис. 5).

 

Линия 0

Рис. 4 Рис. 5

Линия 0

Расчет положения изгиба относительно 
других элементов (концов трубы, изгибов  
и пр.)
Для изгибов на 90°:
•  Нанесите на трубу метку на требуемом расстоянии (X) от элемента 

(конец трубы, изгиб и пр.). Центр колена изгиба будет находиться на 
этом расстоянии от элемента. 

•  Вставьте трубу в трубогиб, как указано выше в операциях 1-5. 
•  Если элемент находится СЛЕВА от метки (см. рис. 6 – До гибки), 

совместите метку на трубе с линией “L” на каретке.
•  Если элемент находится СПРАВА от метки (см. рис. 8 – До гибки), 

совместите метку на трубе с линией “R” на каретке.

 

Линия L

Метка на 
трубе

Рис. 6 – До гибки Рис. 7 – После гибки

Линия L
Метка на 

трубе

X X
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Линия R
Метка на 

трубе

Рис. 8 – До гибки Рис. 9 – После гибки

X

X

•  Когда метка на трубе будет правильно совмещена, переместите 
каретку так, чтобы линия “0” была совмещена с линией 90 градусов 
на форме. (См. рис. 7 и 9 – После гибки.)

Для изгибов на 45°:
•  Нанесите на трубу метку на требуемом расстоянии (X) от элемента 

(конец трубы, изгиб и пр.). Центр сегмента дуги будет находиться на 
этом расстоянии от элемента. 

•  Вставьте трубу в трубогиб, как указано выше в операциях 1-5. 
•  Совместите метку на трубе с линией 45° на каретке (см. рис. 10).

 

Линия 45°

Метка на 
трубе

Рис. 10 – До гибки Рис. 11 – После гибки

X X

•  Когда метка на трубе будет правильно совмещена, переместите 
рукоять каретки так, чтобы линия “0” была совмещена с линией 45 
градусов на форме.

Гибка на угол от 90° до 180°
Выполните операции 1-5 для изгиба на 90°.
1.  Когда линия “0” на каретке достигнет отметки 90° на форме, 

поверните рукоять каретки, так чтобы штифт переместился в 
положение “разблокировка”  (рис. 12).

 Рис. 12 – РАЗБЛОКИРОВАНО Рис. 13 – Поворот рукояти

2.  Поворачивайте рукоять вокруг каретки, пока треугольная метка 
угла 90~180° на рукояти не совместится с треугольной меткой на 
каретке (рис. 13).

3.  Поверните рукоять каретки, так чтобы штифт переместился в 
положение “блокировка” . Проверьте, что рукоять надежно 
прикреплена к каретке. (Рис. 14.)

 
Рис. 14 – БЛОКИРОВАНО Рис. 15

4.  Поворачивайте рукоять каретки вокруг формы, пока линия “0” на 
каретке не совместится с обозначением требуемого угла изгиба 
(рис. 15). Рукояти не пересекаются.

Расчет поправки (коэффициента)
Чтобы получить надлежащую конструкцию, при определении место-
положения изгиба трубы следует учитывать коэффициенты поправки. 
Поправка (коэффициент) представляет собой разницу между длиной 
трубы, используемой при закругленном по радиусу изгибе, и длиной 
трубы, требуемой при резком изгибе, при измерении от одного конца 
до другого. 
Расстояние вокруг закругленного изгиба всегда меньше, чем вокруг 
резкого изгиба.
Коэффициент поправки определяется радиусом трубогиба и количе-
ством градусов изгиба. См. коэффициенты поправки в приведенной 
ниже таблице. Величину коэффициентов поправки следует вычитать 
из длины осевой линии (см. пример).

Таблица поправок при гибке
№ модели 603/604 605/606 608 606M 608M/610M 612M
Наружный 

диаметр 
трубы

3/16”, 1/4” 5/16”, 3/8” 1/2” 6 мм 8 мм, 10 мм 12 мм

Радиус гиба 5/8” 15/16” 11/2” 16 мм 24 мм 38 мм

Градусы Коэффициент поправки (дюймы) Коэффициент поправки (мм)
90 0.27 0.40 0.65 6,88 10,32 16,34 
85 0.22 0.33 0.52 5,59 8,38 13,27 
80 0.18 0.26 0.42 4,52 6,78 10,73 
75 0.14 0.21 0.34 3,61 5,42 8,58
70 0.11 0.17 0.27 2,86 4,29 6,80 
65 0.09 0.13 0.21 2,24 3,36 5,32 
60 0.07 0.10 0.16 1,72 2,58 4,08 
55 0.05 0.08 0.12 1,32 1,98 3,14 
50 0.04 0.06 0.09 0,96 1,44 2,27 
45 0.03 0.04 0.06 0,69 1,03 1,63 
40 0.02 0.03 0.05 0,48 0,72 1,15 

1.50

45ϒ2.00

3.00

1 .00
REFERENCE MARK

ПРИМЕР:

РАЗМЕР ТРУБЫ = 3/8”  Коэффициент поправки при гибке на 90° = 0.40 (x 1)
РАДИУС ГИБА = 15/16”  Коэффициент поправки при гибке на 45° = 0.04 (x 2)
   (значения из таблицы поправок)
ФАКТИЧЕСКАЯ ДЛИНА ТРУБЫ  = Сумма длин осевой линии - поправки на изгиб
ТРЕБУЕМАЯ ДЛИНА = 2.00 + 3.00 + 1.50 + 1.00 - 0.40 - 0.04 - 0.04 =
  = 7.02”

УСТАНОВОЧНАЯ МЕТКА
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Технические характеристики трубогиба

№ по  
каталогу № модели

Наружный 
диаметр 

трубы
Радиус гиба

Масса

фунты кг

38028 603 3/16" 5/8" 1,68 0,76
38033 604 1/4" 5/8" 1,68 0,76
38038 605 5/16" 15/16" 4,1 1,84
38043 606 3/8" 15/16" 4,1 1,84
38048 608 1/2" 11/2" 6,1 2,76
38053 606M 6 мм 16 мм 1,68 0,76
38038 608M 8 мм 24 мм 4,1 1,84
38058 610M 10 мм 24 мм 4,1 1,84
38063 612M 12 мм 38 мм 6,1 2,76

Рекомендации по использованию дополнительного 
оборудования
 № по каталогу 31803 Быстрорежущий труборез 65S
 № по каталогу 29963 Труборез для труб из нержавеющей 
  стали 35S
 № по каталогу 29993 Внутренняя/внешняя зенковка для  
  труб из нержавеющей стали 227S 
 № по каталогу 29983 Внутренняя/внешняя зенковка для  
  труб из нержавеющей стали 223S


