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Operating Instructions
1. Choose the cutter wheel for the right pipe application: steel, cast
iron, etc. (Table 2)

2. Turn handle to open cutter enough to accommo-
date the size of pipe to be cut.

SPRING-
LOADED
GUIDES

3. Place cutter around pipe with spring-loaded guides
on top. Connect lower yoke by pushing upward to
locked position. Turn the cutter handle until the
wheels are uniformly touching the pipe.

4. Begin to cut the pipe by moving the entire cutter in
a back and forth motion that constitutes a 90 - 110
degree swing. LOWER YOKE

5. Check to make sure that the wheels are tracking uniformly. If so,
tighten the handle one-half turn each time that you bring the cutter
handle back toward yourself.

BHUMAHWE: HE OEJIAUTE OJIMTEJIbHBIX OCTAHOBOK
NMOCPEON PE3A! NMPUN PE3AHNWN TPYBA HATPEBAETCA. MPU
OCTbIBAHUWN POJINKW MOTYT 3AKJIMHUTL B KAHABKE.
OCOBEHHO 3TO KACAETCA TPYB U3 BbICOKOIPOYHOI O
HYT'YHA.

6. Complete the cut by maintaining pressure on the cutter wheels as
you continue to swing the cutter in a back and forth motion.

MpyMeHsnTe cMa3o4yHoe Maco: ycuave 6yaeT MeHbLUue, a POJSIMKK 1
MX OCY MPOCNY>XaT foJiblwe. HE NpuMeHanTe Macio Aas pe3aHus.

BADLY CRUSTED AND RUST SCALED PIPE: Use a Reed Des-
caler (Table 3) to remove the rust and scale from the area to be cut.

A hammer and chisel or coarse file may also be used. Descaling will
help save cutter wheels and cutting time; and will help square the cut-
ter on the pipe to insure tracking.

LLlapHupHble Tpybopesbl Hinged Cutters™ co BcnomoraTesibHOM
PYKOSITKON paboTaloT Tak Xe, kak obbl4Hble. BTopas pykosiTKa
BBMHYMBAETCA CHU3Y Tpybopesa, HanpoTMB OCHOBHOM, noa 180
rpanycoB. OAHaKO TakuM MoAeNsiM A4 NosHoro obopoTa HyxeH
3a30p Ha A/IMHY PYKOATKW. Mogenun co BCcnoMoraTesibHon
PYKOSATKOWM paccymMTaHbl Ha paboTy BABOEM npu 6osiee KpynHbIX 1
TPYZAHbIX pe3ax. OHM yao06HbI 1 AN TOPU3OHTasIbHbIX PE30B Ha
BepTuKanbHon Tpybe, Hanpumep Ha obcaaHoOM KooHHe. Ponunku n
obcnyXmnBaHne — Te Xe, 4TO Y 0ObI4HbIX LWapHUPHbLIX Tpybope3os
Reed. MPUMEYAHWE: cHAB AONOAHUTENBHYIO PYKOATKY,
WHCTPYMEHT MOXKHO NMPUMEHSATb Kak 0ObI4HbIN LWAPHUPHbIN
Tpybope3 ¢ Manon noTpebHOCTLIO B 3a30pe.

MOJIE3HbLIE COBETbHI AJ19 TPYE U3
BbICOKOMPOYHOIO YYT'YHA: nepxuTte
MaKCUMaJsibHbIN HaXXNM Ha POJINKM.
MopaBanTe NX Npu Kaxaom obopoTe nam
LUMKJe, TaK KaK BbICOKOMPOYHbIA YYryH
CKJIOHEH K HakJIény 1 CTaHOBUTCA
KpalHe TpyAHbIM Ansa pe3aHus. MNMocne
NosBJIEHNSA TPELLMHbI MPOAo/IKanTe o
nogavy, 4Tobbl pe3 NpoLén rno Bcen CLEARANCE
OKPY>XHOCTWN TPYO6bI.

CHANGING CUTTER WHEELS IN A REED HINGED CUTTER
1. Turn the cutter over to look at the back side of the tool.
(This is the side opposite of the wheel pin heads.)

2. Using a punch or small screwdriver and hammer, gently tap on the
wheel pin positioned in the center of the cutter wheel.

3. The wheel pin will pop up on the front side of the cutter just enough
to enable you to remove the pin from the cutter wheel with your
fingers.

4. Before installing the new wheel, make sure the wheel pin, wheel
sides and wheel hole are greased. Place the replacement cutter
wheel in the correct space. It is necessary to insert the wheel pin
partially through the cutter wheel to keep it in position.

5. Looking at the front of the cutter, use the same punch or small
screwdriver and hammer to gently tap the wheel pin into position.
Notice there are two opposite flat sides on the top of the wheel pin.
These flat sides must line up with the flat spots on the cutter itself.

6. When done correctly, the top of the wheel pin will be flush/even
with the designated spot on the front of the cutter.

VIDEO INSTRUCTION AVAILABLE:
videos.reedmfgco.com/hingedcutters

NOTE:

PonvKoB ANs pe3kn KaHaan3aumoHHbIX Tpy6 HeT.

Ons Tpy6 6onblwero anameTpa (Ao 42") npumeHsanTe Reed Rotary™
Cutters.

Ons pe3Kkun ceporo n BbICOKOMPOYHOro YyryHa o 48"
nHeBMaTUYECKNM

nPUBOAOM MPUMEHANTE YHMBEpPCasbHble Tpybopesbl Reed.

(@)
H6SHH
Table 3
PIPE DESCALERS
Cat. No. Item Code  Pipe Cap. Style Length
DS12 08000 3-12in Steel 70-300mm  32in 810 mm
DS36 08006 3-36in Steel 70-910mm  44in 1110 mm
DS12B 08008 3-12in Belt 70-300mm  45in 1143 mm
DS36B 08010 12-36in Belt 300-910 mm 72in 1829 mm




Instrucciones de operacion

1. Elija la cuchilla correcta para el tipo de tubo: de acero, hierro
fundido, etc. (Consulte la Figura 2, pagina 2).

2. Haga girar el manubrio para abrir el cortador lo
suficiente para adaptarse al didmetro del tubo que
va a cortar.

3. Coloque el cortador alrededor del tubo con las
guias de resorte en la parte superior. Conecte la
horquilla inferior y asegurela haciendo presién
hacia arriba. Gire el manubrio del cortador hasta
que las cuchillas hagan contacto con el tubo de
manera uniforme.

4. Comience a cortar el tubo moviendo todo el corta-
dor hacia atras y hacia adelante, lo que constituye
una oscilacién de 90 a 110 grados.

5. Revise para asegurarse de que las cuchillas corran
uniformemente en su pista de rodamiento. De ser
asi, cada vez que haga girar el manubrio hasta quedar apuntando
hacia usted, apriételo media vuelta.

6. Termine el corte manteniendo la presién en las cuchillas de corte
mientras sigue haciéndolo oscilar atras y adelante.

guias de
alinear
con re-

SORTE

horquilla
menor

BHUMAHWE: HE OENAUTE OJINTEJIbHBIX OCTAHOBOK
MOCPEOWN PE3A! MNMPU PE3SAHNN TPYBA HAIPEBAETCA. MPU
OCTbIBAHW POJINKWN MOTYT 3AKJINHNTb B KAHABKE.
OCOBEHHO 3TO KACAETCSA TPYB U3 BbICOKOMPO4YHOI O
YYT'YHA.

MONE3HbIE COBETHI 414 TPYB U3 BbICOKOMPO4YHOI O HYYTI'YHA:
OepXNTe MaKCUMaJibHbI HaXKNM Ha pexXxyLine posnKu.
MNMopaBanTe MX Npu KaxxaoM o6opoTe UM UMKIe, Tak Kak
BbICOKOMPOYHbIA YYryH CKJIOHEH K HaKJIéNy U CTaHOBUTCSH KpanHe
TPYAHbIM ANns pe3aHus. MNocne Toro kak Tpyba TpecHeT,
npoao/KanTe nogavy, Noka He ybeauTtech, 4TO pes
OEeNCcTBUTENbHO NPOLLEN MO BCEM OKPYXXHOCTU TPYObI.

MPUMEHSANTE CMA304YHOE MACJ10: npu MCronb30BaHUN
CMa304HOro Macna TpebyeTcsa MeHbLUIe YCUAUIA, @ POIUKN
M NX OCU CNy>XaT [oJiblue.

CUNbHO 3AP>XABEBLLAA TPYBA: yoannte p>XaBynHy n
OKaJInHy C MecTa pe3a ckpebkom REED (puc. 3). 10T
VHCTPYMeHT obnier4aeT pe3Ky n npoaseBaeT CPOK CyXbObl
ponukoB. O4ncTka Tpybbl Nepen peskon genaeTt BegeHne
ponMKoB 6onee PoOBHbLIM.

LWapHuMpHble Tpybopesbl CO BCMOMOraTelbHON PyKOATKOM
paboTaloT Tak e, Kak 0bbl4Hble LapHUpPHbIe Tpybopesbl.
BTopas pykosiTka BBUHYMBaeTCa CHU3Yy Tpybopesa, HanpoTus
ocHoBHown, nof 180 rpapgycos. OgHako

HESHH

Tabnuua 3 CKPEBKWU ONA TPYB KaTt. Koa Auvana3oH Tun
O nuHa Ne ToBapa Tpy6

estos modelos requieren un espacio de longitud de
empufiadura para girar el cortatubos en un circulo
completo. Los modelos con empufiadura auxiliar
estan diseflados para permitir que dos perso-
nas hagan un esfuerzo de equipo para cortes
mas grandes, dificiles. Estos modelos también
son Utiles para cortes horizontales en tuberias
verticales tales como tuberias de revestimiento.
Utiliza las mismas cuchillas y el mantenimiento es
tan regular como para los cortatubos abisagrados =
de Reed. Espacio 4”

(100 mm)

Giro de
90° a 110°

NOTA: Tenga disponible la empufadura extra para utilizarla como un
cortatubos abisagrado, con sus menores necesidades de espacio.

EL CAMBIO DE CUCHILLAS DE CORTE EN UN

CORTATUBO ARTICULADO REED
1. Voltee el cortatubo para mirar la parte posterior de la herramienta.
(Este lado es el opuesto a las cabezas de pasador de la cuchilla).

2. Valiéndose de un punzén o de un destornillador delgado y un
martillo, golpee suavemente en el pasador de cuchilla situado en
el centro de la cuchilla de corte.

3. El pasador de la cuchilla saldra por el lado delantero de la cuchilla
de corte lo suficiente para que usted pueda sacar con los dedos
el pasador de la cuchilla.

4. Antes de instalar la nueva cuchilla, asegurese de que el
pasador de la nueva cuchilla, los lados de la cuchilla y su orificio
estén engrasados. Coloque la cuchilla de repuesto en el
espacio correcto. Es necesario insertar parcialmente el pasador
de la cuchilla a través de la cuchilla de corte para mantenerlo en
su posicion.

5. Mirando desde el frente al cortatubo, use el mismo punzén o
destornillador delgado y martillo para meter en su lugar el
pasador de la cuchilla con golpes suaves. Advierta que
hay dos lados planos opuestos en la parte superior del pasador
de la cuchilla. Estos lados planos deben alinearse con las partes
planas del cortatubo.

6. Cuando se hace correctamente, la parte superior del pasador de
la cuchilla quedaré al ras/parejo con la parte designada del frente
del cortatubo.

VIDEO DE INSTRUCCION DISPONIBLE EN:
videos.reedmfgco.com/hinged cutters

NOTAS:

No hay cuchillas de corte disponibles para cortar tuberia
ceramica.

Para cortar tubos de mayor didmetro (hasta 42“) utilice los
Cortatubos Rotatorios Reed.

Para cortar hierro fundido y hierro duictil hasta 48" con
potencia

neumatica, utilice los Cortatubos Universales Reed.

DS12 08000 3 - 12 atorm OumHKoBaHHas ctanb 70 - 300 mm 32 gionm 810 mm

DS36 08006 3 - 36 atoMm OumnHKoBaHHasa ctanb 70 - 910 mm 44 gionm 1110 mm

DS12B 08008 3 - 12 atonM PemeHb 70 - 300 mm 45 pgiorim 1143 mm

DS36B 08010 12 - 36 awonm PemeHb 300 - 910 mm 72 gionm 1829 mm




Instructions d’utilisation
1. Sélectionnez la molette correspondant a la caté
gorie de tuyau : Acier, fonte, etc. (Tableau 2)

2. Tournez la manivelle afin d’ouvrir la lame de
maniére a pouvoir y placer le tuyau devant étre
découpé.

LES GUIDES

3. Placez la lame sur le tuyau avec les guides sur
ressorts au dessus. Connectez le joug inférieur
en le poussant vers le haut en position
verrouillée. Tournez la manivelle de la lame le joug
jusqu’a ce que les molettes touchent le tuyau de inférieur
maniere uniforme.

4. Commencez a découper le tuyau en déplagant toute la lame dans
un mouvement d’arriére en avant, constituant un angle d’environ
90-110 degrés.

5. Assurez-vous que les molettes suivent une voie réguliere. Si c’est
le cas, resserrez la manivelle d’'un demi-tour a chaque fois que
vous ramenez la manivelle de la lame vers vous.

ATTENTION : NE VOUS ARRETEZ PAS PENDANT UN LAPS DE
TEMPS IMPORTANT AU MILIEU D’'UNE DECOUPE ! LE FAIT DE
DECOUPER GENERE DE LA CHALEUR SUR LE TUYAU. APRES
REFROIDISSEMENT, IL EST POSSIBLE QUE LES MOLETTES SE
BLOQUENT DANS LA VOIE. CECI EST VRAI EN PARTICULIER
POUR LES TUYAUX EN FONTE DUCTILE.

6. Terminez la coupe en maintenant la pression sur les molettes
coupantes pendant que vous continuez a déplacer la lame dans un
mouvement d’arriére en avant.

UTILISEZ DE L’HUILE DE GRAISSAGE: ceci demandera moins
d’effort et prolongera la durée de vie des molettes et des chevilles.
N’utilisez PAS d’huile de coupe.

CUJIbHO 3AIrPA3HEHHBIE N 3APXXABEBLLUWVE TPYBbI:
npuMeHunTe ckpebok Reed (Tabnuua 3), 4T06bLI yaannTb
pP>XaBYUHY 1 OKaNMHY C MecTa pe3a. MoXXHO Takxe
BOCMOJ1b30BaTbCA MOJIOTKOM U 3y6MSIOM UK KPYMHbBIM
HanMAbHUKOM. 3TO cbepexET pexxyLine posmKmu, COKOHOMUT
BPEMS U MOMOXET BbICTaBUTbL Tpybopes Ha Tpybe
nepneHanKynapHo Ans POBHOIO BeAeHUs pe3a.

Le coupe-tube a charniére, avec I’aide poignée, fonctionne tout
comme le coupe-tube a charniere régulier. La poignée supplémen-
taire est vissée au bas du coupe-tube, 180° de travers a la poignée
principale. Ces modeéles requiérent un espace libre permettant la

HESHH

Tableau 3
PRODUITS DE DECALAMINAGE DE TUYAUX

O60pOT 6e3 nomex. Mogenb co BcrnomoraTe
NMno3BONIAET OABYM pa6OTHVIKaM 00beaNHUTH

1 0bblYHble WapHUpHble Tpybopesbl Reed. MPUME
npu obbl4HOM paboTe WapHMPHLIM Tpybope3oM g
CTECHEHHbIX MeCcTax AOMOJIHUTENbHYIO PYKOATKY HE > psgagement
ycTaHaenusanTe. MOJIE3HbLIE COBETHI O/1A TPYB W3 de 4 pouces
BbICOKOIMPOYHOI O YYIT'YHA: pep>Xute MakCMMaibHbIN
Ha)>XUM Ha pexxyLime poauku. NMpogosmkante nogadvy npu
KaxaoMm 0bopoTe nnum Lukne, Tak kak Tpybbl 13
BbICOKOMPOYHOIr0 YyryHa CKJIOHHbI K YIPOYHEHUIO 1
CTaHOBATCH BCE TpyAHee Ans pe3aHus. lNocne Toro Kak
Tpyba TpecHeT

REMPLACEMENT DES MOLETTES DE COUPE D’UN

COUPE-TUBE A CHARNIERES REED
1. Retourner le coupe-tube pour voir I'arriére de I'outil (c’est le coté
opposé aux tétes des axes de molette).

2. A l'aide d’un poincon ou d’un petit tournevis et d’un marteau,
frapper doucement sur I'axe au centre de la molette de coupe.

3. L'axe sortira vers I'avant du coupe-tube suffisamment pour vous
permettre de le retirer de la molette de coupe avec vos doigts.

4. Avant de poser une nouvelle molette, veiller a graisser I'axe, les
c6tés et le trou de la molette. Placer la molette de rechange dans
le bon espace. Il faut insérer partiellement I'axe dans la molette de
coupe pour la garder en place.

5. En regardant vers I'avant du coupe-tube, frapper doucement a
|’aide du méme poingon ou petit tournevis et du marteau pour
rentrer I'axe de la molette a sa place. Noter qu’il existe deux cotés
plats opposés en haut de I'axe de la molette. Ces c6tés plats
doivent étre alignés avec les emplacements plats du coupe-tube.

6. Lorsque la pose est effectuée correctement, le haut de I'axe de la
molette est au ras de I’emplacement désigné a I’'avant du
coupe-tube.

INSTRUCTION SUR VIDEO DISPONIBLE :
videos.reedmfgco.com/hingedcutters

REMARQUE:

Des molettes coupantes ne sont pas disponibles pour la coupe de
tuyaux d’'assainissement

Pour les tuyaux de diameétre plus important (jusqu’a 42 pouces),
utilisez les lames Rotary(tm) Reed.

Pour couper de la fonte ou de la fonte ductile jusqu’a 48 pouces
avec une alimentation air (pneumatique), utilisez les lames

de tuyaux universelles Reed.

KaT. Ne Kon ToBapa Avana3oH Tpyo uana3oH Tpyod [AnuHa

DS12 08000 3-12in Acier 70 - 300 mm 32in 810 mm
DS36 08006 3-36in Acier 70-910 mm 44in 1110 mm
DS12B 08008 3-12in Belt 70 - 300 mm 45in 1143 mm

DS36B 08010 12-36in Belt 300 - 910 mm

72in 1829 mm




Hinged Cutters

Replacement Parts

Crosshead Assembly

—((eecccccereeccccceraecccccceteeccCcceeeeCCCceeret(c

/

Parts List /| Ersatzteilliste / Liste des pieces détachées

Ref. H2-1/2 H4 H6 H8 H12

No. Description Beschreibung Description Item Code Item Code Item Code Item Code Item Code Qty
1 Upper Yoke Oberer Biigel Joug supérieur 93150 93151 93152 93153 93154 1
2 Lower Yoke Unterer Bigel Joug inférieur 93120 93121 93122 93123 93124 1
3 Crosshead Kreuzkopfeinheit Crosse de piston 93135 93136 93137 93138 93139 1
4 Handle & Screw Griff & Schraube Manivelle & Vis 93125 93126 93127 93128 93128 1
5 Latch Sperre Loqueteau 93115 93116 93117 93117 93117 1
6 Guide Fiihrung Guide 93043 93046 93049 93049 93049 2
7 Crosshead Locknut Kreuzkopf-Feststellmutter Contre-écrou de la crosse de piston 93140 93141 93142 93143 93143 1
8 Set Screws Gewindestifte Vis sans téte 40083 40090 40090 40090 40090 2
9 Guide Spring Fiihrungsfeder Ressort de guidage 40341 40035 40036 40036 40036 2
10 Latch Spring Sperrfeder Ressort du loqueteau 40046 40030 40030 40030 40030 1
" Thrust Washer Anlaufscheibe Rondelle de butée 93044 93010 93052 93052 93052 1
12 Wheel Pin Radstift Cheville de la molette 93310 93310 93112 93112 93112 4
13 Guide Pin Fihrungsstift Cheville de guidage 30030 30030 30013 30013 30013 2
14 Latch Pin Sperrstift Cheville du loqueteau 93019 93018 93018 93018 93018 1
15 Lower Yoke Pin Unterer Biigelstift Cheville du joug inférieur 93181 93008 93008 93008 93008 1
16 Locknut Feststellmutter Contre-écrou 30179 30143 30143 30143 30143 1
17 Hinge Bolt Kopplungsbolzen Boulon de charniere 93155 93146 93156 93156 93156 1
18 Handle Grips Griffe Serrage de la manivelle He npumeHseTca 40196 40197 40197 40197 2

19 Cutter Wheel Schneidrad Molette coupante CM. cnpaBo4HYI0 TabnnLly pexyLLmMx posMKoB: Tabauua 2
20  Crosshead Assembly Kreuzkopfeinheit Assemblage de la crosse de piston 93130 93131 93132 93133 93134 1

Cm. Takxe RP 70
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H2 1/2S*| 03110 1-25 32-76 17 419 7.2 3.3
H2 1/21* | 03112 1-25 32-76 17 419 7.2 3.3
H2 1/2X*| 03114 1-25 32-76 17 419 7.2 3.3
H4S 03120 2-4 60-125 22 559 12.8 5.8
H4l 03122 2-4 60-125 22 559 12.8 5.8
H4X 03124 2-4 60-125 22 559 12.8 58
H6S 03130 4-6 114-182 | 28 711 19.4 8.8
H6l 03132 4-6 114-182 | 28 711 19.4 8.8
H6X 03134 4-6 114-182 | 28 711 19.4 8.8
H8S 03140 6-8 168-240 | 32 813 244 | 111
H8I 03142 6-8 168-240 | 32 813 24.4 111
H8X 03144 6-8 168-240 | 32 813 244 | 111
H8XX 03146 6-8 168-240 | 32 813 244 1.1
H12S 03150 8-12 [219-356 | 34 864 349 | 159
H12l 03152 8-12 [219-356| 34 864 349 | 159
H12X 03154 8-12 [219-356 | 34 864 34.9 15.9
H12XX 03156 8-12 [219-356 | 34 864 349 | 159
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03624 | 2RBCI | 4 H21/2 | %tk BROBBEEE
03504 HS4 4 H4 AR, BN
03505 | HSI4 4 H4 RN RN, PRk, BRERERK
03512 | HX4 4 H4 Wi RN 80 S
03522 HI4 4 H4 Bk, BRAEBER
03506 HS6 4 H6 WA, ANEEEN
03514 | HX6 4 H6 B RN 80 SR
03507 HSI6-8 4 H6; H8 WA ANEEEN; Bhik; ERAREEL
03524 HI6 4 H6; H8; H12 | %hik; mReRBiek
03525 H6PSE5 | 4 H6; H8; H12 | mediX; ik, BlAEEek
03508 HS8-12 4 H8; H12 AN, ANEEN
03516 HX8 4 H8; H12 BRAM; ANEEEN; 80 ‘RN
03518 HXX8 4 H8; H12 WM, AEFEEN; 100 Sr54N
MiEEE E=
e [ iTES ERER KE
-+ T -+ T
DS12 08000 3-12 70 - 300 32 810
DS36 08006 3-36 70-910 44 1110
DS12B | 08008 3-12 70 - 300 45 1143
DS36B | 08010 3-36 70-910 72 1829




BE {4 53 R B
SR E

Be {24
H2-1/2 H4 H6 H8 H12

%S B RS iTHS iTHS RS RS BE
1 Upper Yoke 93150 93151 93152 93153 93154 1
2 Lower Yoke 93120 93121 93122 93123 93124 1
3 Crosshead 93135 93136 93137 93138 93139 1
4 Handle & Screw 93125 93126 93127 93128 93128 1
5 Latch 93115 93116 93117 93117 93117 1
6 Guide 93043 93046 93049 93049 93049 2
7 Crosshead Locknut 93140 93141 93142 93143 93143 1
8 Set Screws 40083 40090 40090 40090 40090 2
9 Guide Spring 40341 40035 40036 40036 40036 2
10 Latch Spring 40046 40030 40030 40030 40030 1
1 Thrust Washer 93044 93010 93052 93052 93052 1
12 Wheel Pin 93310 93310 93112 93112 93112 4
13 Guide Pin 30030 30030 30013 30013 30013 2
14 Latch Pin 93019 93018 93018 93018 93018 1
15 Lower Yoke Pin 93181 93008 93008 93008 93008 1
16 Locknut 30179 30143 30143 30143 30143 1
17 Hinge Bolt 93155 93146 93156 93156 93156 1
18 Handle Grips KEEA 40196 40197 40197 40197 2
19 Cutter Wheel ) PR 2 ]

20 Crosshead Assembly 93130 93131 93132 93133 93134 1
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WARRANTY

Reed Lifetime Warranty
Py4Ho nHCTpymMeHT Reed npeaHa3HayeH ans
npogeCcCUOoHaNIbHOr0 MPUMEHEHNS, N Ha HEro AAéTCA rapaHTums
oT ntobbiX OTKA30B BC/IeACTBME Ae(IEeKTOB N3rOTOBAEHUS U
MaTepunanoB Ha BECb HOPMaJibHbIN CPOK Cy>Kbbl. OTKA3bI
BCJEACTBUE HEMPABWUJIbHOIO W HEBPEXXHOT O _
OBPALLEEHUNA NTNBO OBbIYHOIO N3HOCA TAPAHTUEN HE
MOKPBLIBAKOTCH. CunoBbie 6510k yHUBEpPCabHbIX Tpybope3os.,
Saw It®, onpeccoBOYHbIX HACOCOB N pe3bboHape3HbIX NPUBOLOB
obecneynBaloTCs rapaHTUen OANH Fo4 C AaTbhl MOKYMNKW.
F'mapasanyeckne HacocChbl 4151 06XKNMHbIX MHCTPYMeEHTOB [13
MMEeIT FapaHTU O4UH roa ¢ gaTbl Nokynku. HUKTO HE
YNOJIHOMOYEH MNPEOOCTABJIATL NHYKO TAPAHTUIHO.
TAPAHTUW TOBAPHOIO COCTOAHUNA U NPUTOOHOCTU ONdA
ONPEOEJIEHHOW UENWN HE MPUMEHSAKOTCA. MpeTeH3un no
rapaHTUn NPUHUMAIOTCH TOJIbLKO NPY MOCTYMJEHUN U3LENNSA Ha
3aBof Reed c npepgonnavyeHHON nNepeBo3Ko. Bce rapaHTuiHbIe
NpeTeH3Un OrpaHNYNBaIOTCSA PEMOHTOM UK 3aMEHON Mo
BbIbOpy KOMMaHum, 6ecnnaTHo ana nokynaTtens. Reed He HeCéT
OTBETCTBEHHOCTM 3a Kakomn-n11mbo yuiepb, BkaYas cayvanHbli n
KOCBEHHbIN. B HEKOTOPLIX LUTaTaxX NCKJIOYEHWE NN
OorpaHnyeHmne cay4aiHoOro n KoCcBeHHoro yuepba He
[OMyCcKaeTCs, NO3TOMY NPMBEAEHHOE UCKITIIOYEHNE MOXKET He
npuMeHATbCA. HacToAwas rapaHTus OaéT Bam onpeaenéHHble
IOpUANYECKME NPaBa; Bbl MOXKXETE MMETb U MHble NpaBa,
pa3fnnyaomecs rno wraTtam.

PIPE TOOLS & VISES
SINCE 1896

HERRAMIENTAS PARA TUBOS Y PRENSAS
DESDE 1896

ROHRWERKZEUGE & SCHRAUBSTOCKE
SEIT 1896
OUTILLAGE POUR TUBES ET ETAUX
DEPUIS 1896

HEIASAH
14F 1896

Reed Manufacturing Company, 1425 West 8th St., Erie, PA
16502, USA. Ten.: 800-666-3691 nnn 814-452-3691. dakc:
800-456-1697 nnn 814-455-1697. www.reedmfgco.com
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