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A WARNING!

Read this Operator’s Manual
carefully before using this

tool. Failure to understand
and follow the contents of
this manual may result in
electrical shock, fire and/or
serious personal injury.

1224 Threading Machine

Record Serial Number below and retain product serial number which is located on name plate.

Serial
No.
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Safety Symbols

In this operator’'s manual and on the product, safety symbols and signal words are used to communicate important safe-
ty information. This section is provided to improve understanding of these signal words and symbols.

This is the safety alert symbol. It is used to alert you to potential personal injury hazards. Obey all safety messages that follow this
symbol to avoid possible injury or death.

A DANGER DANGER indicates a hazardous situation which, if not avoided, will result in death or serious injury.

FNTZLTITTM WARNING indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in death or serious injury.
P XL Tl CAUTION indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in minor or moderate injury.
IETIZ3 NOTICE indicates information that relates to the protection of property.

This symbol means read the operator's manual carefully before using the equipment. The operator’'s manual contains impor-
tant information on the safe and proper operation of the equipment.

This symbol means always wear safety glasses with side shields or goggles when handling or using this equipment to reduce
the risk of eye injury.

This symbol indicates the risk of fingers, hands, clothes and other objects catching on or between gears or other rotating parts
and causing crushing injuries.

This symbol indicates the risk of fingers, legs, clothes and other objects catching and/or wrapping on rotating shafts causing
crushing or striking injuries.

This symbol indicates the risk of electrical shock.
This symbol indicates the risk of machine tipping, causing striking or crushing injuries.
This symbol means do not wear gloves while operating this machine to reduce the risk of entanglement.

This symbol means always use a foot switch when using a threading machine/power drive to reduce the risk of injury.

BBEYFR0O

This symbol means do not disconnect foot switch to reduce the risk of injury.

This symbol means do not block foot switch (lock in ON position) to reduce the risk of injury.

General Power Tool Safety Work Area Safety
Warnings* * Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark

areas invite accidents.
A WARNING

. - " " ¢ Do not operate power tools in explosive atmo-
Read all safety warnings, instructions, illustra- P P P

tions and specifications provided with this power s_ph.eres, such as in the presence of flammable
tool. Failure to follow all instructions listed below liquids, gases, or dust. Power tools create sparks
may result in electric shock, fire and/or serious which may ignite the dust or fumes.
injury. . .
* Keep children and by-standers away while operat-
SAVE ALL WARNINGS AND INSTRUCTIONS lng a power tool. Distractions can cause you to lose
FOR FUTURE REFERENCE! control.

The term "power tool" in the warnings refers to your
mains-operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool. * Power tool plugs must match the outlet. Never

modify the plug in any way. Do not use any adapter

Electrical Safety

* The text used in the General Power Tool Safety Warnings section of this manual is verbatim, as required, from the applicable UL/CSA 62841-1 edition stan-
dard. This section contains general safety practices for many different types of power tools. Not every precaution applies to every tool, and some do not apply
to this tool.




plugs with earthed (grounded) power tools. Unmodi-
fied plugs and matching outlets will reduce risk of elec-
tric shock.

Avoid body contact with earthed or grounded sur-
faces such as pipes, radiators, ranges and refrig-
erators. There is an increased risk of electrical shock
if your body is earthed or grounded.

* Do not expose power tools to rain or wet condi-
tions. Water entering a power tool will increase the risk
of electrical shock.

* Do not abuse the cord. Never use the cord for
carrying, pulling or unplugging the power tool.
Keep cord away from heat, oil, sharp edges or
moving parts. Damaged or entangled cords increase
the risk of electric shock.

* When operating a power tool outdoors, use an
extension cord suitable for outdoor use. Use of a
cord suitable for outdoor use reduces the risk of elec-
tric shock.

If operating a power tool in a damp location is
unavoidable, use a ground fault circuit interrupter
(GFCI) protected supply. Use of a GFCI reduces
the risk of electric shock.

Personal Safety

* Stay alert, watch what you are doing and use com-
mon sense when operating a power tool. Do not
use a power tool while you are tired or under the
influence of drugs, alcohol, or medication. A mo-
ment of inattention while operating power tools may
result in serious personal injury.

Use personal protective equipment. Always wear
eye protection. Protective equipment such as dust
mask, non-skid safety shoes, hard hat, or hearing
protection used for appropriate conditions will reduce
personal injuries.

Prevent unintentional starting. Ensure the switch
is in the OFF position before connecting to power
source and/or battery pack, picking up or carrying
the tool. Carrying power tools with your finger on the
switch or energizing power tools that have the switch
ON invites accidents.

Remove any adjusting key or wrench before turn-
ing the power tool ON. A wrench or a key left
attached to a rotating part of the power tool may result
in personal injury.

* Do not overreach. Keep proper footing and bal-
ance at all times. This enables better control of the
power tool in unexpected situations.

1224 Threading Machine RIDGID

* Dress properly. Do not wear loose clothing or jew-
elry. Keep your hair, and clothing away from mov-
ing parts. Loose clothes, jewelry, or long hair can be
caught in moving parts.

* If devices are provided for the connection of dust
extraction and collection facilities, ensure these are
connected and properly used. Use of dust collection
can reduce dust-related hazards.

* Do not let familiarity gained from frequent use of
tools allow you to become complacent and ignore
tool safety principles. A careless action can cause
severe injury within a fraction of a second.

Power Tool Use and Care

* Do not force power tool. Use the correct power tool
for your application. The correct power tool will do the
job better and safer at the rate for which it is designed.

* Do not use power tool if the switch does not turn it
ON and OFF. Any power tool that cannot be con-
trolled with the switch is dangerous and must be
repaired.

 Disconnect the plug from the power source and/or
remove the battery pack, if detachable, from the
power tool before making any adjustments, chang-
ing accessories, or storing power tools. Such pre-
ventive safety measures reduce the risk of starting
the power tool accidentally.

* Store idle power tools out of the reach of children
and do not allow persons unfamiliar with the
power tool or these instructions to operate the
tool. Power tools are dangerous in the hands of
untrained users.

e Maintain power tools and accessories. Check for
misalignment or binding of moving parts, breakage
of parts and any other condition that may affect the
power tool’s operation. If damaged, have the power
tool repaired before use. Many accidents are caused
by poorly maintained power tools.

Keep cutting tools sharp and clean. Properly main-
tained cutting tools with sharp cutting edges are less
likely to bind and are easier to control.

» Use the power tool, accessories and tool bits etc. in
accordance with these instructions, taking into
account the working conditions and the work to be
performed. The use of the power tool for operations dif-
ferent from those intended could result in a hazardous
situation.

Keep handles and grasping surfaces dry, clean
and free from oil and grease. Slippery handles and
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grasping surfaces do not allow for safe handling and
control of the tool in unexpected situations.

Service

» Have your power tool serviced by a qualified repair
person using only identical replacement parts.
This will ensure that the safety of the power tool is
maintained.

Specific Safety Information

This section contains important safety information
that is specific to this tool.

Read these precautions carefully before using the
1224 Threading Machine to reduce the risk of
electrical shock or other serious injury.

SAVE ALL WARNINGS AND INSTRUCTIONS
FOR FUTURE REFERENCE!

Keep this manual with machine for use by the operator.

Threading Machine Safety Warnings

* Keep floor dry and free of slippery materials such as
oil. Slippery floors invite accidents.

Restrict access or barricade the area when work
piece extends beyond machine to provide a mini-
mum of one meter clearance from the work piece.
Restricting access or barricading the work area around
the work piece will reduce the risk of entanglement.

Do not wear gloves. Gloves may be entangled by the
rotating pipe or machine parts leading to personal
injury.

Do not use for other purposes such as drilling
holes or turning winches. Other uses or modifying this
machine for other applications may increase the risk of
serious injury.

Secure machine to bench or stand. Support long
heavy pipe with pipe supports. This practice will
prevent tipping.

* While operating the machine, stand on the side
where the operator controls are located. Operating
the machine from this side eliminates need to reach
over the machine.

Keep hands away from rotating pipe and fittings.
Stop the machine before wiping pipe threads or
screwing on fittings. Allow the machine to come to
a complete stop before touching the pipe. This
practice will reduce the chance of entanglement in
rotating parts.

* Do not use this machine to install or remove (make
or break) fittings, it is not an intended use of the
machine. This practice could lead to trapping, entan-
glement and loss of control.

* Keep covers in place. Do not operate the machine
without all covers properly installed. Exposing mov-
ing parts increases the probability of entanglement.

Do not use this machine if the foot switch is bro-
ken or missing. The foot switch provides safe control
of the machine, such as shut-off in case of entangle-
ment.

One person must control the work process, ma-
chine operation and foot switch. Only the operator
should be in the work area when the machine is run-
ning. This helps reduce the risk of injury.

Never reach into the machine front chuck or rear
centering head. This will reduce the risk of entan-
glement.

* Read and understand these instructions and the
instructions and warnings for all equipment and
materials being used before operating this tool to
reduce the risk of serious personal injury.

The EC Declaration of Conformity (890-011-320.10) will
accompany this manual as a separate booklet when
required.

If you have any question concerning this RIDGID® product:
— Contact your local RIDGID® distributor.

— Visit RIDGID.com or RIDGID.eu to find your local
RIDGID contact point.

— Contact Ridge Tool Technical Service Department at
rtctechservices @ emerson.com, or in the U.S. and
Canada call (800) 519-3456.

Description, Specifications
And Standard Equipment

Description

The RIDGID® Model 1224 Threading Machine is an elec-
tric motor-driven machine that centers and chucks pipe,
conduit and bolt stock and rotates it while cutting, reaming
and threading operations are performed. Threading dies
are mounted in a variety of available die heads. An integral
oiling system is provided to flood the work with thread cut-
ting oil during the threading operation.

With proper optional equipment, the 1224 Threading
Machine can be used to thread larger pipe, short or close
nipples or for roll grooving. The 1224 machine can also be
used to cut standard grooves on pipes and to cut or strip
the saran and plastic lined pipes.
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Figure 1 — 1224 Threading Machine

Specifications
Threading Capacity....

LH Threads................

Motor:

Operating Speed........
Controls.....ccccceeecuveeenn.
Front Chuck ...............
Rear Centering

Device....ccoovvvvvennnnnnnn.

Die Heads..................

Cutter...ccovvveeeeeeeeeeeens

Pipe /4" to 4" (6 to 100 mm)
Bolt '/." to 2" (6 to 50 mm)

With proper Die Heads

Induction Type, Single Phase
(contact RIDGID for three phase
options available)

1% HP (1.12 kW)

120V, 60 Hz; 220/240 V, 50 Hz;
Other Voltages Available (See
RIDGID Catalog)

12/36 RPM

Rotary Type REV/OFF/FOR
(2/0/1) Switch and ON/OFF Foot
switch

Hammer-Type with Replaceable
Rocker-Action Jaw Inserts

Cam Action

See RIDGID Catalog for Available
Die Heads

Model 764, '/«" - 4", Full-Floating,
Self-Centering Cutter

Model 744, /" - 4" Blade-Type

1224 Threading Machine RIDGID

Oil System.................. 5 gt (4,7 1) Self-Priming, Gerotor-
Type, Automatic-Reversing,
Constant Flow

Weight .......ceeerreer 509 Ib (231 kg)

Standard Equipment

Refer to the RIDGID catalog for details on equipment
supplied with specific machine catalog numbers.

The Threading Machine serial number plate is located on
the end of the base. The last 4 digits indicate the month
and year of the manufacture. (12 = month, 14 = year).

-

Figure 2 — Machine Serial Number

Selection of appropriate materials and instal-
lation, joining and forming methods is the responsibility of
the system designer and/or installer. Selection of improp-
er materials and methods could cause system failure.

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

Machine Assembly

P

To reduce the risk of serious injury during use, fol-
low these procedures for proper assembly.

Failure to mount the threading machine to a stable
stand or bench may result in tipping and serious
injury.
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REV/OFF/FOR switch should be OFF and machine
unplugged before assembly.

Use proper lifting techniques. The RIDGID 1224
Threading Machine weighs 509 Ibs. (231 kg).

Mounting on Stands

The Threading Machine can be mounted on various
RIDGID Threader Stands. Refer to RIDGID catalog for
stand information and to the respective Stand Instruction
Sheet for mounting instructions.

Mounting on Bench

The machine can be mounted on a level, stable bench. To
mount the unit on a bench, use four %" bolts in holes pro-
vided at each corner of the machine base. Base hole
spacing is 19.88" x 15.5" (505 mm x 394 mm). Tighten
securely.

Pre-Operation Inspection

A WARNING

Before each use, inspect your threading machine
and correct any problems to reduce the risk of seri-
ous injury from electric shock, crushing and other
causes, and to help prevent threading machine dam-
age.

1. Make sure that the threading machine is unplugged
and the REV/OFF/FOR switch is in OFF position.

2. Clean any oil, grease or dirt from the threading
machine, including the handles and controls. This
aids inspection and helps prevent the machine or
control from slipping from your grip. Clean and main-
tain the machine per the maintenance instructions.

3. Inspect the threading machine for the following:

» Condition of the cords and plug for damage or
modification.

* Proper assembly, maintenance and completeness.

* Any broken, worn, missing, misaligned or binding
parts or other damage.

* Presence and operation of the foot switch. Confirm
that foot switch is attached, in good condition, that
it cycles smoothly and does not stick.

* Presence and readability of warning labels (Figure

1).

» Condition of the dies, cutter wheel and reamer cut-
ting edges. Dull or damaged cutting tools increase
required force, produce poor results and increase
the risk of injury.

¢ Any other condition which may prevent safe and
normal operation.

If any problems are found, do not use the threading
machine until the problems have been repaired.

4. Inspect and maintain any other equipment being
used per its instructions to make sure it is functioning

properly.

Machine and Work Area Set-Up

A WARNING

P S

Set up the Threading Machine and the work area
according to these procedures to reduce the risk of
injury from electric shock, machine tipping, entan-
glement, crushing and other causes, and to help pre-
vent threading machine damage.

Secure machine to stable stand or bench. Properly
support pipe. This will reduce the risk of falling
pipe, tipping and serious injury.

Do not use the Threading Machine without a prop-
erly operating foot switch. A foot switch provides
better control by letting you shut off the machine
motor by removing your foot.

1. Check work area for:
* Adequate lighting.
* Flammable liquids, vapors or dust that may ignite.
If present, do not work in area until source is iden-
tified, removed or corrected, and area is completely
ventilated. The threading machine is not explosion
proof and can cause sparks.

* Clear, level, stable, dry location for all equipment
and operator.

* Good ventilation. Do not use extensively in small,
enclosed areas.

* Properly grounded electrical outlet of the correct
voltage. Check the machine serial plate for required
voltage. A three-prong or GFCI outlet may not be
properly grounded. If in doubt, have outlet inspect-
ed by a licensed electrician.

2. Inspect the pipe to be threaded and associated fit-
tings. Determine the correct equipment for the job, see




10.

11.

12.

Specifications. Do not use to thread anything other
than straight stock. Do not thread pipe with fittings or
other attachments. This increases the risk of entan-
glement.

Transport equipment to work area. See Preparing
Machine for Transport for information.

. Confirm equipment to be used has been properly

inspected and assembled.

Confirm that the REV/OFF/FOR switch is in the OFF
position.

Check that the correct dies are in the die head and
are properly set. If needed, install and/or adjust the
dies in the die head. See Die Head Set-Up and Use
section for details.

Swing the cutter, reamer and die head up away from
the operator. Make sure they are stable and will not
fall in the work area.

If pipe will extend past the chip tray in the front of the
machine or more than 2' (0.6 m) out of the rear of the
machine, use pipe stands to support the pipe and pre-
vent the pipe and threading machine from tipping or
falling. Place the pipe stands in line with machine
chucks, approximately '/s of distance from end of the
pipe to the machine. Longer pipe may need more
than one pipe stand. Only use pipe stands designed
for this purpose. Improper pipe supports or supporting
the pipe by hand can cause tipping or entanglement
injuries.

Restrict access or set-up guards or barricades to
create a minimum of 3' (1 m) clearance around the
threading machine and pipe. This helps prevent non-
operators from contacting the machine or pipe and
reduces the risk of tipping or entanglement.

Position the foot switch as shown in Figure 18 to allow
a proper operating position.

Check the level of RIDGID Thread Cutting Oil. Re-
move the draw tray assembly and insert assembly;
see that the filter screen assembly is fully submerged
in oil. See Oil System Maintenance.

With the REV/OFF/FOR switch in OFF position, run
the cord along a clear path. With dry hands, plug
the power cord into the properly grounded outlet.
Keep all connections dry and off the ground. If the
power cord is not long enough use an extension
cord that:

¢ Isin good condition.

* Has a three-prong plug like on the threading
machine.

1224 Threading Machine RIDGID

¢ |s rated for outdoor use.

* Has sufficient wire size. For extension cords up to
50' (15.2 m) long use 14 AWG (2.5 mm?) or heavier.
For extension cords 50'-100' (15.2 m - 30.5 m) long
use 12 AWG (2.5 mm?) or heavier.

13. Check the Threading Machine for proper operation.
With hands clear:

* Move the REV/OFF/FOR switch to the FOR posi-
tion. Press and release the foot switch. Chuck
should rotate counter-clockwise when viewed from
the carriage end (see Figure 22.) Repeat for REV
position — chuck should rotate clockwise. If the
threading machine does not rotate in the correct
direction, or the foot switch does not control the
machine operation, do not use the machine until it
has been repaired.

* Depress and hold the foot switch. Inspect the mov-
ing parts for misalignment, binding, odd noises or
any other unusual conditions. Remove foot from the
foot switch. If any unusual conditions are found, do
not use the machine until it has been repaired.

¢ Place die head in the use position. Depress and
hold the foot switch. Check for oil flow through the
die head. Remove foot from the foot switch. If
needed, see “Oil System Maintenance” section.

14. Move the REV/OFF/FOR switch to the OFF posi-
tion, and with dry hands unplug the machine.

Die Head Set-Up and Use

The 1224 Threading Machine can be used with a variety
of RIDGID Die Heads to cut pipe and bolt threads. See the
RIDGID catalog for available die heads.

Die Heads require one set of dies for each of the following
pipe size ranges: (/" and %s"), (/2" and %4"), (1" through 2"),
and (2'/2" through 4"). NPT/NPSM dies must be used in
NPT die heads and BSPT/BSPP dies must be used n
BSPT die heads — The size bar is marked for each.

Die heads using Bolt dies require a dedicated set of dies
for each specific thread size.

See the RIDGID catalog for dies available for your die
head.

Always cut a test thread to confirm proper thread size after
changing/adjusting the dies.

Removing/Installing Die Head

Insert/remove Die Head Post into mating hole in car-
riage. When fully inserted, the Die Head will be held in
place. When it is installed, the Die Head can be pivoted on
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post to align it with pipe or it can be swung up and out of
the way to allow use of cutter or reamer.

Quick-Opening Die Heads

Quick opening die heads include Models 713/913 and
541/542 Bolt. Quick opening die heads are manually
opened and closed for user specified thread length.

Washer Tongue Link Clamp Lever (I-.Iex Nut
—_—— " on Mono Dies)
Size Bar
Post

Throwout Lever —

" Hole for Locking Pin (LH Die Heads)

Figure 3 — Quick-Opening Die Head

Inserting/Changing the Dies
1. Place the die head with numbers facing up.
2. Move throwout lever to OPEN position (Figure 4).

Throwout Throwout
Lever Lever

\ /

Open Closed
Figure 4 — Open/Closed Lever Position
3. Loosen clamp lever approximately three turns.

4. Lift tongue of washer out of slot in size bar. Move
washer to end of slot

(Figure 5). Imll_'i?\for
5. Remove dies from

the die head. N

Indicator

6. Insert appropriate Line

dies into the die head,

numbered edge up

until the indicator line

is flush with the edge

of the die head (see
Figure 5). Numbers Figure 5 — Inserting Dies

on the dies must correspond with those on the die
head slots. Always change dies as sets — do not mix
dies from different sets.

7. Move link index mark to align with desired size mark on
size bar. Adjust die insertion as needed to allow move-
ment. Washer tongue should be in slot to left.

8. Tighten clamp lever.

Adjusting Thread Size

1. Install the die head per the Threading Machine instruc-
tions and move the die head into threading position.

2. Loosen clamp lever.

3. Start with link index mark aligned with desired size
mark on size bar. On Mono and Bolt die heads, set
link mark at line in size bar. For bolt threads with
Universal die head, set all bolt
dies at BOLT line on size bar Link

X Index der”
(Figure 6). Mark Un er

4. If thread size needs to be ad-
justed, set the link index mark
slightly off the mark on size
bar in the direction of OVER Size
(larger diameter thread, less T Bar
turns of fitting engagement) or ~_«Qver’
UNDER (smaller thread diam-
eter, more turns of fitting en- Figure 6 — Adjusting
gagement) markings. Thread Size

5. Tighten clamp lever.

Opening the Die Head at the End of the Thread

At the end of the thread:

¢ Pipe Threads — End of threaded pipe is flush with
the end of the number 1 die.

¢ Bolt Threads — Thread the desired length — watch
closely for any interference between the parts.

Move the throwout lever to the OPEN position, retracting
dies.

Self-Opening Die Heads

Self-Opening Die Heads include Model 711 NPT RH and
911 BSPT RH die heads. For '/2" through 2" pipe sizes, a
trigger can be used to open the die head when the thread
is complete. For '/s" to %" sizes, bolt and straight threads,
and if desired for the other sizes, the die head is manual-
ly opened when the thread is complete.




——“Remove Dies” Mark

Roll Pin \ /Size Bar
Index
Line— Trigger | ——
/ Assembly™ |
Lock ]
Screw
Trig
rigger
—— Clamp Lever Sﬁ’,ﬁ’e
Throwout /
Lever

Figure 7 — Universal Self-Opening Die Head

Inserting/Changing the Dies
1. Place the die head with numbers facing up.

2. Make sure the trigger assembly is released and die
head OPEN by pulling the trigger slide away from the
die head. Stay clear of the spring loaded Throwout
Lever while releasing trigger assembly.

Throwout
Lever
Throwout /
Lever
Open Closed

Figure 8 — Open/Closed Position

3. Loosen clamp lever approximately six full turns.

4. Pull lock screw out of size bar slot so roll pin will
bypass slot. Position size bar so that the index line on
lock screw is aligned with the REMOVE DIES mark.

5. Remove dies from the die head.

6. Insert appropriate dies into the die head, numbered
edge up until the indicator line is flush with the edge
of the die head (see Figure 9). Numbers on the dies
must correspond with
those on the die head

Indicator Indicator
slots. Always change Line Line
dies as sets — do not mix
dies from different sets. {

7. Move size bar so index
line on lock screw is a-
ligned with desired size
mark. Adjust die inser-
tion as needed to allow
movement.

Indica\\tor Line /

Figure 9 — Inserting Dies

1224 Threading Machine RIDGID

8. Make sure roll pin points toward REMOVE DIES
mark.

9. Tighten the clamp lever.

Adjusting Thread Size

1 Install the die head per the Threading Machine Instruc-
tions and move the die head

into threading position. Lock
Screw « »
2. Loosen clamp lever. Index  over
Line

3. Position size bar so index line \
on lock screw is aligned with

desired size mark on size bar.

______“Under”
4. If thread size needs to be ad- Size__

justed, set the lock screw Bar

index line slightly off the mark Figure 10 — Adjusting
on size bar in the direction of Thread Size
OVER (larger diameter thread, less turns of fitting
engagement) or UNDER (smaller thread diameter,
more turns of fitting engagement) markings.

5. Tighten clamp lever.

Trigger Slide Adjustment

Position the Trigger Slide for the size of pipe being thread-
ed (see Figure 11).
e /2" and %" — End of pipe should hit foot of Trigger
Slide. 1" thru 2"
* 1"to0 2" — End of pipe should hit PR hit
the shank of the Trigger Slide.  surface
For
e /5", 14" and */s" pipe
* Longer or shorter threads e and e\ —
* Bolt threading pipe hit this  Tgo9er

Push trigger slide up and out of the Figure 11— Settmg
way. Die head must be opened manu-
ally. Trlgger

Opening the Die Head at the End of the Thread

When using trigger it will contact the end of pipe, causing
the die head to automatically open. Stay clear of the
spring loaded Throwout Lever when it releases.

To open the die head manually (with trigger slide up), at
the end of the thread:
e Tapered Pipe Threads — End of pipe is flush with
the end of the number 1 die.
* Bolt and Straight Threads — Thread the desired
length — watch closely for any interference between
the parts.

Move the throwout lever to the OPEN position, retracting
dies.
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714/914 Receding Self-Opening Die Heads

The Model 714 (NPT/NPSM) and 914 (BSPT/BSPP)
receding self-opening die heads are used on 1224 thread-
ing machine for 2'/2" to 4" pipe sizes. These die heads can
be adjusted to cut either tapered or straight pipe threads.

Release Handle / Lockout Plate

— Lockout Plate Screw

Die Head Washer

Cam Plate —_— Size

\ Adjusting Nut

Die (4)

Die Head
Body —

~ ———— Release Foot

Cam Locking
Plate Handle

~__————_ Release Foot
\ Pivot Block

Release Foot Screw

Figure 12 — Receding Self-Opening Die Head

Inserting/Changing the Dies
1. Place the die head with numbers facing up.
2. Make sure the release foot is released/Die head is
open by pulling the release foot away from the die

head. Stay clear of spring loaded moving parts while
releasing.

3. Loosen the adjusting nut and lift die head washer foot
out of the slot.
Die

Washer out
of Slot —

Figure 13 — Inserting Dies

4. Rotate cam toward larger pipe sizes until adjusting
screw reaches end of slot.

5. Remove dies from die head.

Insert appropriate dies into the die head, numbered
edge up. Numbers on the dies must correspond with
those on the die head slots (see Figure 13). Dies
include a pocket that engages a ball detent in the die

head when properly installed Always change dies
as sets — do not mix dies from different sets.

6. Rotate cam to size setting desired.

7. Washer tongue should be in slot to left. Tighten
adjusting nut.

Adjusting Thread Size

1. Install the die head per the Threading Machine
Instructions and move the die head into threading
position.

2. Loosen the adjusting nut.

3. Position index line with desired size mark on cam/size
bar.

4. If thread size needs to be adjusted, set the index line
slightly off the mark on
the cam/size bar to-
ward larger sizes (larg-
er thread diameter, less
turns of fitting engage-
ment) or toward small-
er sizes (smaller thread
diameter, more turns of
fitting engagement) as
shown on the cam/size

bar. Figure 14 — Adjusting
Thread Size

Cam/Size Bar Index Line

5. Tighten the adjustment nut.

10
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TAPER

|
NPT/BSPT —- | 714/914
DIE HEAD

nepsm/BSPP|l
STRAIGHT

-

244-198-037
%

Figure 15 — Adjusting for Tapered or Straight Pipe Threads

Adjusting for Tapered or Straight Pipe Threads

1. For tapered threads (NPT or BSPT depending on die
head), referencing Figure 15, adjustments are “IN”.

(1) Position the lockout plate in toward the release
handle. Secure the lock out plate with the screw
through the hole marked “NPT/BSPT”.

(2) Move the release foot in towards the pipe.

(3) Unhook the latch and allow sine bar to move in
toward the die head. Rotate the latch next to the
sine bar to protect it.

2. For straight threads (NPSM or BSPP depending on
die head), referencing Figure 15, the adjustments
are “OUT".

(1) Position the lockout plate out away from the
release handle. Secure the lock out plate with the
screw through the hole marked “NPSM/BSPP”.

(2) Move the release foot out away from the pipe
and tighten release foot screw to retain in place.

(3) Pull the sine bar out away from the die head
and rotate the latch down to hook it to the car-
riage. There is a hole in the end of the carriage for
the latch to engage in.

Preparing the Die Head to Thread
Lower the die head down into the threading position.

Firmly push up on the cam locking plate handle to cock/-
close the die head (Figure 16).

* When adjusted for tapered threads, the release foot will
latch in toward the pipe, and the spherical surface on
the cam locking plate will rest on the sine bar.

* When adjusted for straight threads, the release handle
will engage the notch in the cam lock plate. The die
head will not touch the sine bar.

Figure 16 — Closing the Receding Die Head

11
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Opening the Die Head at the End of the Thread

* Tapered threads: at the end of the thread the spherical
surface on the cam locking plate will move off of the
sine bar, opening the die head.

* Straight threads: thread the desired length and open
the die head manually by depressing the release han-
dle — watch closely for any interference between parts.

Operating Instructions

A WARNING

o0y

Do not wear gloves or loose clothing. Keep sleeves
and jackets buttoned. Loose clothing can become
entangled in rotating parts and cause crushing and
striking injuries.

Keep hands away from rotating pipe and parts.
Stop the machine before wiping threads or screwing
on fittings. Do not reach across the machine or
pipe. To prevent entanglement, crushing or striking
injuries, allow machine to come to a complete stop
before touching the pipe or machine chucks.

Do not use this machine to make or break (tighten
or loosen) fittings. This can cause striking or crush-
ing injuries.

Do not use a threading machine without a properly
operating foot switch. Never block a foot switch in
the ON position so that it does not control the
threading machine. A foot switch provides better
control by letting you shut off the machine motor by
removing your foot. If entanglement should occur
and power is maintained to the motor, you will be
pulled into the machine. This machine has high
torque and can cause clothing to bind around your
arm or other body parts with enough force to crush
or break bones or cause striking or other injuries.

One person must control both the work process and
the foot switch. Do not operate with more than
one person. In case of entanglement, the operator
must be in control of the foot switch.

Follow operating instructions to reduce the risk of
injury from entanglement, striking, crushing and
other causes.

1. Make sure that machine and work area is properly set
up and that the work area is free of bystanders and
other distractions. The operator should be the only
person in the area while the machine is operated.

The cutter, reamer and die head should be up away
from the operator, do not place in the operating posi-
tion. Make sure they are stable and will not fall. Fully
open the chucks of the threading machine.

2. Insert pipe shorter than 2' (0,6 m) from the front of the
machine. Insert longer pipes through either end so
that the longer section extends out beyond the rear of
the Threading Machine. Confirm that pipe stands
are properly placed.

3. If needed, mark the pipe. Place pipe so that the area
to be cut or end to be reamed or threaded is approx-
imately 6" (150 mm) from the front of the chuck. If clos-
er, the carriage may strike the machine during the
threading and damage the machine.

4. Turn the rear centering device clockwise (viewed
from rear of machine) to close down onto pipe. Make
sure that the pipe is centered in the inserts. This
improves pipe support and gives better results.

5. Turn the front chuck handwheel counterclockwise
(viewed from front of machine) to close down onto
pipe. Make sure that the pipe is centered in the inserts.
Use repeated and forceful counterclockwise spins of
the handwheel to secure the pipe in front chuck.

Close Open

Figure 17 — Chucking Pipe

12



Figure 18 — Operating Position

6. Assume a proper operating position to help maintain
control of the machine and pipe (See Figure 18).

¢ Stand on the REV/OFF/FOR switch side of the
machine with convenient access to the tools and
switch.

* Be sure that you can control the foot switch. Do not
step on foot switch yet. In case of emergency, you
must be able to release the foot switch.

* Be sure that you have good balance and do not
have to overreach.

Changing Operating Speeds

The 1224 has two operating speeds — 12 and 36 rpm. 36
rpm can be used for cutting and reaming pipe up to 4"
and threading pipe threads up to 2". 12 rpm should be
used to thread 2'/2" and larger pipe threads or other high
torque applications such as stainless steel, high hardness
material, etc. If 1224 ever stalls while operating at 36
rpm, immediately release foot switch and change speed
to 12 rpm.

Do not change operating speed while cutting, reaming or

1224 Threading Machine RIDGID

threading. Any load on machine could prevent shifting of
gears. To change operating speed:

1. Move the REV/OFF/FOR switch to the FOR position.

2. Depress and release the foot switch to start the
chuck rotating.

3. While the chuck is rotating (but the foot switch is
released) move the shift knob.

These steps match those on the speed selector decal
(Figure 19).

Figure 19 — Shift Knob/Decal

Carriage Handwheel Adjustment

The 1224 carriage handwheel position can be adjusted for
better leverage.

1. Pull handwheel out from carriage.

2. Rotate the handwheel % turn. The handle will auto-
matically reengage in new position.

Figure 20 — Carriage Handwheel Adjustment

Cutting with No. 764 Cutter

1. Open cutter by turning the feed screw counterclock-
wise. Lower the cutter into cutting position over the
pipe. Use the carriage handwheel to move the cutter
over the area to be cut, and align the cutter wheel with
the mark on the pipe. Cutting threaded or damaged
sections of pipe can damage the cutter wheel.

13
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. Tighten the cutter feed screw handle to bring the

cutter wheel firmly in contact with the pipe while
keeping the cutter wheel aligned with the mark on the

pipe.

3. Move the REV/OFF/FOR switch to the FOR position.
4. With both hands, grasp the pipe cutter feed handle

(Figure 21).

5. Depress the foot switch.

. Tighten the feed screw handle one-half turn per rota-

tion of the pipe until the pipe is cut. More aggressive
tightening of the handle reduces cutter wheel life
and increases pipe burr formation. Do not support the
pipe by hand. Let the cut off piece be supported by
the threading machine carriage and pipe stand.

FOR (1)

"

REV (2)

Figure 21 — Cutting Pipe with 764 Cutter/Machine

7.
8.
9.

Rotation

Remove foot from the foot switch.
Move the REV/OFF/FOR switch to the OFF position.

Raise cutter into position up away from operator.

Reaming with No. 744 Reamer

1.

o > © D

Move the reamer into reaming position. Make sure
that it is securely positioned to prevent it from moving
during use.

Move the REV/OFF/FOR switch to the FOR position.
With both hands, grasp the carriage handwheel.
Depress the foot switch.

Turn carriage handwheel to move the reamer to the
end of the pipe. Apply slight pressure to the hand-
wheel to feed the reamer into pipe to remove the burr
as desired.

Figure 22 — Reaming Pipe with Reamer

6.
7.
8.

Remove foot from the foot switch.
Move the REV/OFF/FOR switch to the OFF position.

Move the reamer up away from the operator.

Threading Pipe

Due to differing pipe characteristics, a test thread should
always be performed before the first thread of the day or
when changing pipe size, schedule or material.

1.

Lower the die head into the threading position. Con-
firm that the dies are correct for the pipe being thread-
ed and properly set. See the “Die Head Set-Up and
Use” section for information on changing and adjust-
ing dies.

2. Close the die head.

© N o o

Choose the correct operating speed for the applica-
tion.

Move the REV/OFF/FOR switch to the FOR posi-
tion.

With both hands, grasp the carriage handwheel.

. Depress the foot switch.
. Confirm cutting oil flow through the die head.

. Turn carriage handwheel to move the die head to the

end of the pipe. Apply slight force to the handwheel to
start the die head onto the pipe. Once the die head
starts threading the pipe, no more force is required on
the carriage handwheel.

When using the 714/914 die head to make a tapered
thread, once the release foot actuates the receding
mechanism, if the die head is moved away from the
pipe, you will cut an oversized thread.

14




Figure 23 — Threading Pipe (714 Die Head Shown)

9. Keep your hands away from the rotating pipe. Make
sure the carriage does not hit the machine. When
the thread is complete, open the die head (if the die
head does not open automatically). Do not run ma-
chine in Reverse (REV) with dies engaged.

10. Remove foot from the foot switch.

11. Move the REV/OFF/FOR switch to the OFF posi-
tion.

12. Turn the carriage handwheel to move the die head
past the end of the pipe. Raise the die head into
position up away from the operator.

13. Remove the pipe from the machine and inspect the
thread. Do not use the machine to tighten or loosen
fittings on the thread.

Threading Bar Stock/Bolt Threading

Bolt threading is similar to the pipe threading process. The
stock diameter should never exceed the thread major
diameter.

When cutting bolt threads, the correct dies and die head
must be used. Bolt threads may be cut as long as need-
ed, but make sure the carriage does not hit the machine.
If long threads are required:

1. At the end of carriage travel, leave the die head
closed, remove foot from the foot switch and move the
REV/OFF/FOR switch in the OFF position.

2. Open the chuck and move the carriage and work-
piece to the end of the machine.

3. Re-chuck the rod and continue threading.

1224 Threading Machine RIDGID

Left Hand Threading

Cutting left hand threads is similar to the right hand thread-
ing process. To cut left hand threads, left hand die heads
and dies are required. Latch the die head in place (Figure
24). Run machine in Reverse (REV) while threading.

Latch
\
Release

e \

Figure 24 — Latch on LH Die Head

Beveling Pipe

1. Install the beveling dies as per “Inserting/Changing
the Dies” procedure.

Bevel cutting die (marked “2”) must go into the num-
ber 2 die head slot. Guide dies are not marked and
are used in the 1, 3 and 4 die head slots. Refer to the
respective die head instructions for information on die
insertion.

2. For 714 and 914 die heads, set up for NPSM/BSPP
straight threads.

3. Follow the Threading Machine instructions for thread-
ing pipe.
Move the die head into threading position and close
the die head. Move the carriage to bring the dies in
contact with the pipe and apply slight force to form the
desired bevel. In some cases, the size may need to
be adjusted slightly (OVER or UNDER) so that the
guide dies ride on the pipe outside diameter.

Removing Pipe from the Machine

1. With the REV/OFF/FOR switch in the OFF position
and the pipe stationary, use repeated and forceful
clockwise spins of the handwheel to loosen the pipe
in the chuck. Open the front chuck and the rear-cen-
tering device. Do not reach into chuck or centering
device.

2. Firmly grip the pipe and remove from the machine.
Carefully handle the pipe as the thread may still be hot
and there may be burrs or sharp edges.

15



RIDGID 1224 Threading Machine

Inspecting Threads

1. After removing the pipe from the machine, clean the
thread.

2. Visually inspect thread. Threads should be smooth
and complete, with good form. If issues such as
thread tearing, waviness, thin threads, or pipe out-of-
roundness are found, the thread may not seal. Refer
to the Troubleshooting Chart for help in diagnosing
these issues.

3. Inspect the size of the thread.

* The preferred method of checking thread size is
with a ring gauge. There are various styles of ring
gauges, and their usage may differ from that shown
here.

* Screw ring gauge onto the thread hand tight.

* Look at how far the pipe end extends through the
ring gage. The end of the pipe should be flush with
the side of the gauge plus or minus one turn. If
thread does not gauge properly, cut off the thread,
adjust the die head and cut another thread. Using a
thread that does not gauge properly can cause
leaks.

Ring
Gauge\

> - > -

Flush One Turn Large  One Turn Small
(Basic Size)  (Maximum Size) (Minimum Size)

Figure 25 — Checking Thread Size

* If a ring gauge is not available to inspect thread
size, it is possible to use a new clean fitting repre-
sentative of those used on the job to gauge thread
size. For 2" and under NPT threads, the threads
should be cut to obtain 4 to 5 turns to hand tight
engagement with the fitting and for BSPT it should
be 3 turns. For 2'/2" to 4" NPT threads the hand tight
engagement should be 5.5 to 7 threads, and for
BSPT it should be 4 threads.

4. Adjust the threads according to appropriate section of
“Adjusting Thread Size” under “Die Head Set-Up and
Use” heading.

5. Test the system in accordance with local codes and
normal practice.

Preparing Machine for Transport

1. Make sure that the REV/OFF/FOR switch is in the
OFF position and the cord is unplugged from the
outlet.

2. Clean the chips and other debris from the chip tray.
Remove or secure all equipment and material from
the machine and stand prior to moving to prevent
falling or tipping. Clean up any oil or debris on the
floor.

3. Place the cutter, reamer and die head in the operat-
ing position.

4. Coil up the power cord and foot switch cord.

5. Use care in lifting and moving, follow stand instruc-
tions. Be aware of the machine weight.

Figure 26 — Machine prepared for Transport

Maintenance Instructions

A WARNING
Make sure that the REV/OFF/FOR switch is in the
OFF position and the machine is unplugged before
performing any maintenance or making any adjust-
ments.

Maintain threading machine according to these
procedures to reduce the risk of injury from elec-
trical shock, entanglement and other causes.

Cleaning

After each use, empty the threading chips from the draw
tray assembly and wipe out any oil residue. Wipe oil off
exposed surfaces, especially areas of relative motion
like the carriage rails.

If the jaw inserts do not grip and need to be cleaned, use
a wire brush to remove any build up of pipe scale, etc.

Top Cover Removal/installation

The top cover is retained by screws at each corner. The
screws are secured to the cover to prevent loss. When
removing or installing the cover, loosen or tighten the
cover screws in three steps to allow the cover to move
and flex. See Figure 27 for the tightening/loosening se-

16



quence. Do not operate the threading machine with cover
off.

Figure 27 — Top Cover Screw Tightening/Loosening
Sequence

Lubrication

On a monthly basis (or more often if needed) lubricate all
exposed moving parts (such as carriage rails, cutter
wheels, cutter feed screw, jaw inserts and pivot points) with
a light lubricating oil. Wipe any excess oil from exposed
surfaces.

Every 2-6 months, depending on usage, remove top cover
and use grease gun to apply Lithium based EP (Extreme
Pressure) grease to the shaft bearing grease fittings
(Figure 28).

Do not operate the threading machine with cover off.
Always replace cover immediately after lubricating machine.

O 9

Figure 28 — Grease Fittings

Oil System Maintenance

To remove the draw tray assembly, push toward the front
chuck (1) and lift (2) (see Figure 29).

1224 Threading Machine RIDGID

N

——— Drain Plug

Figure 29 — Removing the Draw Tray Assembly

Keep oil filter screen clean for sufficient oil flow. Qil filter
screen is located in the bottom of oil reservoir. Loosen the
screw that secures filter to base, remove filter from oil line
and clean. Do not operate machine with oil filter screen
removed.

Filter
Screen

Chip Draw
Tray

Insert
Assembly\

Figure 30 - Filter Screen Assembly
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Replace thread cutting oil when it becomes dirty or con-
taminated. To drain the oil, position a container under
drain plug at end of reservoir and remove plug. Clean
build up from the bottom of the reservoir. Use RIDGID
Thread Cutting Oil for high quality threads and maxi-
mum die life. Reservoir in the base will hold approxi-
mately 5 qt (4,7 1) of thread cutting oil.

The oil pump should self-prime if the system is clean. If it
does not, this indicates that the pump is worn and should
be serviced. Do not attempt to prime the pump.

Replacing No. 764 Cutter Wheel

If the cutter wheel becomes dull or broken, push cutter
wheel pin out of frame and check for wear. If needed
replace pin, and install new Cutter Wheel (see RIDGID
catalog). Lubricate pin with light lubricating oil.

Replacing Jaw Inserts

If Jaw inserts are worn out and do not grip pipe, they need
to be replaced.

1. Place screwdriver in insert slot and turn 90 degrees in
either direction. Remove insert (Figure 31).

Screw Driver

\ \
Insert . / \
Locking Teeth
Pin
To Remove To Replace

Figure 31 — Replacing Jaw Inserts

2. Place insert sideways on locking pin and press down
as far as possible (Figure 31).

3. Hold insert down firmly, and with screwdriver, turn so
teeth face up.

V-Belt Tension/Replacement

When lubricating the grease fittings, check v-belt ten-
sion. Apply moderate finger force (about 4 pounds (2
kg)) to the midpoint of the belt. Belt should deflect approx-
imately '/s" (3mm) (Figure 32).

1. Loosen setscrew and %" nut that lock the motor
bracket to the rail.

2. Loosen the '/+" screw that retains the belt tensioner
and pull the belt tensioner back.

3. If changing the belt, loosen the four fasteners that hold
the motor to the motor bracket and slide the motor
towards the pulley. Remove and replace belt. Slide
motor away from pulley and secure fasteners that
hold motor to bracket.

4. Push the belt tensioner forward until belt is properly
tensioned. Tighten '/." screw.

5. Secure setscrew and %" nut that lock the motor
bracket to the rail.

Belt Motor
Tensioner Bracket
Set Screw T Rail
& Nut

Figure 32 — Motor Bracket and Belt Tensioner
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Optional Equipment

To reduce the risk of serious injury, only use equip-
ment specifically designed and recommended for
use with the 1224 Threading Machine.

Catalog | Model
No. No, | Description

26212 764 4" 10 4" Wheel-Type Cutter

26217 744 | V4" to 4" Blade-Type Reamer

34577 - Y4" to 4" Reamer Blade
26187 - Jaw Insert and Roll Set for PE-Coated Pipe
Die Heads

26132 711 Universal Self-Opening R.H., NPT

26142 713 Universal Quick-Opening L.H., NPT

26152 714 Receding Self-Opening R.H., NPT

26137 911 Universal Self-Opening R.H., BSPT

26147 913 Universal Quick-Opening L.H., BSPT

26157 914 Receding Self-Opening R.H., BSPT

26162 541 Quick-Opening Bolt L.H./R.H. (4" to 1" sizes)

26167 542 Quick-Opening Bolt L.H./R.H. (1'/s" to 2 " sizes)

55447 725 Cut-Grooving Die Head

57497 - 2'/2" to 3'/2" Grooving Die Set
57507 - 2'/"t0 3 /" Grooving Bit only
57492 - 4" Grooving Die Set

57502 - 4" Grooving Bit only

55452 766 Blade Type Cutter

58712 - Cut-Off Tool Bit (for 766)

Stands

92457 100A | Universal Leg & Tray Stand

92462 150A | Universal Wheel & Tray Stand

92467 200A | Universal Wheel & Cabinet Stand

22563 - Steel Cabinet

Nipple Chucks

51005 819 | Nipple Chuck /2" to 2" NPT

68160 819 | Nipple Chuck '/2" to 2" BSPT

34157 419 | Nipple Chuck 2'~" NPT

34162 419 | Nipple Chuck 3" NPT

34167 419 | Nipple Chuck 4" NPT

34172 419 | Nipple Chuck 2'%" BSPT

34177 419 | Nipple Chuck 3" BSPT

34182 419 | Nipple Chuck 4' BSPT

For a complete listing of RIDGID equipment avail-
able for the 1224 Threading Machine, see the Ridge
Tool Catalog online at RIDGID.com or call Ridge
Tool Technical Service Department (800) 519-3456,
from the U.S. and Canada.

Thread Cutting Oil Information

Read and follow all instructions on the threading oil label
and Safety Data Sheet (SDS). Specific information about
RIDGID Thread Cutting Oils, including Hazard Identifica-
tion, First Aid, Fire Fighting, Accidental Release Measures,
Handling and Storage, Personal Protective Equipment,
Disposal and Transportation, is included on the container
and SDS. SDS is available at RIDGID.com or by con-
tacting Ridge Tool Technical Service Department at (800)
519-3456 in U.S. and Canada or rictechservices @ emer-
son.com.

1224 Threading Machine RIDGID

Machine Storage

The Threading Machine must be kept
indoors or well covered in rainy weather. Store the machine
in a locked area that is out of reach of children and people
unfamiliar with threading machines. This machine can
cause serious injury in the hands of untrained users.

Service And Repair

Improper service or repair can make machine
unsafe to operate.

The Maintenance Instructions will take care of most of the
service needs of this machine. Any problems not ad-
dressed by this section should only be handled by an
authorized RIDGID service technician.

Tool should be taken to a RIDGID Independent Service
Center or returned to the factory. Only use RIDGID service
parts.

For information on your nearest RIDGID Independent
Service Center or any service or repair questions:

» Contact your local RIDGID distributor.

* Visit RIDGID.com or RIDGID.eu to find your local
RIDGID contact point.

» Contact Ridge Tool Technical Service Department at
rtctechservices @ emerson.com, or in the U.S. and
Canada call (800) 519-3456.

Disposal

Parts of the Threading Machine contain valuable mate-
rials and can be recycled. There are companies that
specialize in recycling that may be found locally. Dispose
of the components and any waste oil in compliance with
all applicable regulations. Contact your local waste man-
agement authority for more information.

For EC Countries: Do not dispose of elec-
trical equipment with household waste!

According to the European Guideline 2012/-

19/EU for Waste Electrical and Electronic

Equipment and its implementation into nation-

al legislation, electrical equipment that is no
longer usable must be collected separately and disposed
of in an environmentally correct manner.
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Troubleshooting

PROBLEM

POSSIBLE REASONS

SOLUTION

Torn threads.

Damaged, chlpped or worn out dies.

Replace dies.

Only use RIDGID® Thread Cutting Olil.

Fill oil reservaoir.

Replace the RIDGID® Thread Cutting Oil.

Clean chips, dirt or other foreign material from
between die head and carriage.

Recommend using with black or galvanized steel
pipe.

Pipe wall too thin — use schedule 40 or heavier
pipe.

Adjust die head t:c:>:give proper size thread.

Carriage not movmg freely on rails.

Clean and lubricate carriage rails.

Out-of-round or crushed
threads.

Die head set under3|ze

Adjust die head to give proper size thread.

Pipe wall thickness too thln

Use schedule 40 or heavier pipe.

Thin threads.

Dies inserted into head in wrong order.

Put dies in proper position in die head.

Once dies have started thread, do not force car-
riage feed handle. Allow carriage to self-feed.

Die head cover plate screws are Ioose

Tighten screws.

No cutting oil flow.

Low or no cutting oil.

Fill oil reservoir.

Clean Screen.

Die head not in the threadlng (DOWN) posmon

Move die head tc;-;the threading position.

Motor running but
machine will not work.

V-belt loose.

Tighten the v-belt.

Worn out v-beIt

Replace the v-belt.

Pipe slips in jaws.

Jaw inserts Ioaded with debrls

Clean jaw inserts with wire brush.

Replace jaw inserts.

Make sure pipe is centered in jaw inserts, use the
rear centering device.

Chuck not tlght on pipe.

Use repeated and forceful spins of the hammer
wheel to tighten speed chuck.
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A\ AVERTISSEMENT

Familiarisez-vous avec le mode
d’emploi ci-présent avant d’utiliser

I’appareil. Tout manquement aux
consignes avancées dans ce
manuel augmenterait les risques
de choc électrique, d’incendie et/ou
de hlessure grave.

Fileteuses 1224

Enregistrez ici le numéro de série indiqué sur la plaque signalétique de I'appareil pour future référence.

N° de
série
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Symboles de sécurité

Les symboles et mots clés utilisés a la fois dans ce mode d’emploi et sur I'appareil lui-méme servent a signaler
d’importants risques de sécurité. Ce qui suit permettra de mieux comprendre la signification de ces mots clés et symboles.

Ce symbole sert a vous avertir de risques d’accident potentiels. Le respect des consignes qui le suivent vous permettra d'éviter
les risques d’accident grave ou potentiellement mortel.

A DANGER Le terme DANGER signifie une situation dangereuse qui, faute d’étre évitée, provoquerait la mort ou de graves
blessures corporelles.

Le terme AVERTISSEMENT signifie une situation dangereuse potentielle qui, faute d’étre évitée, serait sus-

A AVERTISSEMENT ceptible d’entrainer la mort ou de graves blessures corporelles.

A ATTENTION Le terme ATTENTION signifie une situation dangereuse potentielle qui, faute d’étre évitée, serait susceptible
d’entrainer des blessures corporelles Iégéres ou modérées.

VXYCH Tl a7: Vil Le terme AVIS IMPORTANT indique des informations concernant la protection des biens.

Ce symbole indique la nécessité de bien se familiariser avec la notice d’emploi avant d’utiliser ce matériel. La notice
d’emploi renferme d’importantes consignes de sécurité et d’utilisation du matériel.

Ce symbole indique la nécessité du port systématique de lunettes de sécurité fermées ou avec ceilleres lors de la manipu-
lation ou de I'utilisation de ce matériel afin de limiter les risques de Iésions oculaires.

Ce symbole signale un risque de blessure par 'enchevétrement des doigts, des mains, des vétements ou autres objets portés
dans les engrenages de I'appareil.

Ce symbole signale un risque de blessure par 'enveloppement des doigts, des jambes, des vétements ou autres objets portés
autour des arbres rotatifs du matériel.

Ce symbole signale un risque de choc électrique.
Ce symbole signale un risque de blessure en cas de renversement de I'appareil.
Ce symbole interdit le port de gants lors de I'utilisation de I'appareil afin de limiter les risques de blessure.

Ce symbole indique la nécessiter d'utiliser systématiquement la pédale de commande de I'appareil afin de limiter les
risques de blessure.

OEEVFR20

Ce symbole interdit le débranchement de la pédale de commande afin de limiter les risques de blessure.

Ce symbole interdit de butée de la pédale de commande en position MARCHE afin de limiter les risques de blessure.

Consignes générales de Sécurité du chantier
sécuritée*  Assurez la propreté et le bon éclairage des lieux.
Les chantiers encombrés ou mal éclairés sont une

A AVERTISSEMENT invitation aux accidents.

Familiarisez-vous avec I'ensemble des consignes

de sécurité, consignes d’utilisation, illustrations et * N'utilisez pas d"appareils électriques en presence

caractéristiques techniques ci-présentes afin d’éviter de substances volatiles telles que liquides, gaz
les risques de choc électrique, d’incendie et/ou de ou poussiéres combustibles. Ce type de matériel
grave blessure corporelle. risque de produire des étincelles susceptibles d’enflam-

mer les poussiéres et émanations combustibles.
Conservez Pensemble des consignes de

sécurité et d'utilisation pour future référence ! * Eloignez les enfants et les curieux durant I'utilisa-

tion des appareils électriques. Les distractions
risquent de vous faire perdre le controle de 'appareil.

Le terme « appareil électrique » utilisé dans les con-
signes de sécurité vise a la fois les appareils électriques
sur secteur et les appareils a piles.

* Le texte utilisé dans les Consignes générales de sécurité du présent manuel est issu, comme de droit, directement de la norme UL/CSA 62841-1 applicable.

Ce texte renferme des consignes de sécurité générales applicables a de nombreux types d’appareil différents. Toutes ces précautions ne sont pas applicables
a tous les types d’appareil, et certaines ne s’appliquent pas a celui-ci.
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Sécurité électrique manipuler. Porter un appareil électrique avec son

« La fiche de I'appareil doit correspondre a la prise de
courant utilisée. Ne jamais tenter de modifier la
fiche d’une maniére quelconque. Ne jamais utiliser
d’adaptateur de prise sur les appareils équipés
d’une fiche avec terre. Des fiches électriques non
modifiées avec prises de courant adaptées limitent les
risques de choc électrique.

Evitez tout contact avec des objets reliés a la terre
tels que canalisations, radiateurs, cuisiniéres et
réfrigérateurs. Tout contact avec la terre augmenterait
les risques de choc électrique.

N’exposez pas les appareils électriques aux intem-
péries. La moindre pénétration d’eau a l'intérieur de
ces appareils augmenterait les risques de choc élec-
trique.

Ne maltraitez pas le cordon d’alimentation de
I'appareil. Ne jamais utiliser le cordon pour porter,
tirer ou débrancher I'appareil. Eloignez le cordon
de la chaleur, des matiéres grasses, des objets
tranchants et des mécanismes. Les cordons d’ali-
mentation endommagés ou entortillés augmentent
les risques de choc électrique.

* Lors de l'utilisation de I’appareil a I’extérieur,
prévoyez une rallonge électrique homologuée pour
ce type d’emploi. Ce type de rallonge limitera les
risques de choc électrique.

* S’il est inévitable d’utiliser I'appareil dans des
endroits humides, prévoyez une source d’alimen-
tation protégée par disjoncteur différentiel. La
présence d’un disjoncteur différentiel limitera les risques
de choc électrique.

Sécurité individuelle

» Soyez attentif, restez concentré et faites preuve de
bon sens lors de I'utilisation de ce type d’appareil.
Ne jamais utiliser ce matériel lorsque vous étes
fatigué ou sous l'influence de drogues, de I'alcool
ou de médicaments. Lors de ['utilisation d’'un appareil
électrique, un instant d'inattention risque d’entrainer
de graves lésions corporelles.

* Prévoyez les équipements de protection individu-
elle appropriés. Portez systématiquement une pro-
tection oculaire. Selon le cas, le port d'un masque a
poussiere, de chaussures de sécurité antidérapantes,
du casque ou d’'une protection auriculaire peut aider a
limiter les risques de Iésion corporelle.

Evitez les risques de démarrage accidentel de
I’appareil. Assurez-vous que son interrupteur
marche/arrét se trouve en position « arrét » avant
de le brancher, d’y installer un bloc-piles ou de le

doigt sur la gachette, ou bien brancher un appareil
électrique lorsque son interrupteur est en position
« marche », serait une invitation aux accidents.

Retirez toute clé ou dispositif de réglage éventuel
avant de mettre I’appareil en marche. Maintenez
une bonne assiette et un bon équilibre a tout
moment. Une clé ou tout autre dispositif de réglage
engagé sur un élément mécanique pourrait provo-
quer un accident.

* Ne vous mettez pas en porte-a-faux. Maintenez
une bonne assiette et un bon équilibre a tout
moment. Cela assurera un meilleur contréle de 'ap-
pareil en cas d’imprévu.

Habillez-vous de maniére appropriée. Ne portez
pas ni des vétements trop amples, ni de bijoux.
Eloignez vos cheveux et vos vétements des mécan-
ismes lorsque I'appareil fonctionne. Les vétements
amples, les bijoux et les cheveux longs risquent d’étre
entrainés par les mécanismes en rotation.

Lorsque l'appareil est pourvu d’'un systéme de
récupération de poussiére, s’assurer que le sys-
teme est correctement connecté et utilisé. Les
systemes de récupération de poussiére peuvent limiter
les risques associés a 'inhalation des poussiéres.

Ne laissez pas votre familiarité avec un appareil se
développer en complaisance vis-a-vis des régles
de sécurité applicables. La moindre inattention peut
occasionner un accident grave en un clin d’ceil.

Utilisation et entretien de Pappareil

* Ne pas forcer I'appareil. Prévoyez I'appareil le
mieux adapté aux travaux envisagés. Un appareil
adapté produira de meilleurs résultats et un meilleur
niveau de sécurité lorsqu’il fonctionne au régime prévu.

Ne pas utiliser d’appareil dont I'interrupteur marche/
arrét ne fonctionne pas correctement. Tout appareil
qui ne peut pas étre contrdlé par son interrupteur est
considéré dangereux et doit étre réparé.

Débrancher I'appareil ou retirez son bloc-piles
avant tout réglage, remplacement d’outils ou stock-
age. De telles mesures préventives aideront a limiter les
risques de démarrage accidentel de I'appareil.

Ranger tout appareil non utilisé hors de la portée
des enfants. L’utilisation de cet appareil doit étre
strictement réservé a du personnel compétent dis-
posant d’'une formation adéquate. Ce type d’appareil
peut devenir dangereux entre les mains d’un novice.

Assurer I’entretien approprié de I'appareil et de
ses accessoires. S’assurer de I’absence d’élé-
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ments grippés ou endommageés, voire toute autre
anomalie susceptible de nuire au bon fonction-
nement et a la sécurité de I'appareil. Ne pas utilis-
er d’appareil endommage avant sa réparation. De
nombreux accidents sont le résultat d’appareils mal
entretenus.

Assurer I'affutage et la propreté des outils de coupe.
Des outils de coupe correctement entretenus et affutés
sont moins susceptibles de se gripper et sont plus
faciles a contrdler.

Utiliser I'appareil, ses accessoires et ses outils de
coupe selon les consignes ci-présentes, tout en
tenant compte des conditions de travail et d’exé-
cution envisagées. Toute déviation de 'emploi prévu
pour cet appareil électrique augmenterait les risques
d’accident grave.

Assurer la parfaite propreté de toutes surfaces
manipulables de I'appareil. Lorsqu'ils sont encrassés,
les leviers et autres points de prise en main peuvent
nuire a la sécurité d’utilisation de I'appareil en cas
d’'imprévu.

Service aprés-vente

¢ Confiez la révision de votre appareil électrique a
un réparateur qualifié utilisant exclusivement des
pieces de rechange d’origine. Cela assurera la sécu-
rité opérationnelle de I'appareil.

Consignes de sécurité
spécifiques

La section suivante contient d’importantes con-
signes de sécurité visant ce type d’appareil en par-
ticulier.

Afin de limiter les risques de choc électrique et
autres lésions corporelles graves, familiarisez-vous
avec celles-ci avant d'utiliser la fileteuse RIDGID
1224.

Conservez toutes consignes d’utilisation et
de sécurité pour future référence !

Gardez ce manuel a portée de main de tout utilisateur
éventuel.

Sécurité de la fileteuse

* Nettoyez et séchez les sols a l'intérieur de la zone de
travail. Les sols glissants sont une invitation aux acci-
dents.

* Assurez un périmeétre de sécurité d’'un métre autour
de la zone de travail dés que I'ouvrage dépasse le

Fileteuses 1224 RIDGID

gabarit de la machine. Une barriere ou barricade
périmétrique positionnée au-dela de 'ouvrage limitera
les risques d’enchevétrement.

Ne jamais porter de gants. Ceux-ci pourraient s’entor-
tiller autour du tuyau ou se prendre dans le mécanisme
et provoquer de graves blessures.

Ne jamais utiliser cette machine pour le percage de
trous, I'entrainement de treuils ou autres applica-
tions non prévues. L’application non prévue ou la
modification de la machine augmenterait les risques
d’accident grave.

Arrimez la machine a un établi ou support indépen-
dant. Soutenez les tuyaux lourds de grande lon-
gueur a l'aide de porte-tubes. Cela limitera les risques
de renversement de 'ensemble.

En cours d’opération, tenez-vous du coté de I'inter-
rupteur de la machine. Cela vous permettra de la
contrbler sans avoir a vous pencher de l'autre cété.

Eloignez vos mains des tuyaux et raccords en
rotation. Arrétez la machine avant d’essuyer ou de
visser les raccords. Attendez que la machine soit
complétement arrétée avant de manipuler le tuyau.
Ceci limitera les risques d’enchevétrement dans les
mécanismes rotatifs.

Ne pas utiliser cette machine pour le montage ou
démontage forcé des raccords. Cette machine
n’est pas prévue pour ¢a. Une telle pratique pourrait
entrainer le blocage, 'enchevétrement et la perte de
contréle de la machine.

Assurez-vous de la présence des carters de pro-
tection de la machine. Ne jamais utiliser cette ma-
chine sans ses carters de protection. L'exposition de
ses mécanismes augmenterait la probabilité d’en-
chevétrement.

N’utilisez pas cette machine en I'absence d’une
pédale de commande en bon état de marche. La
pédale de commande est un dispositif de sécurité qui
assure l'arrét immédiat de la machine en cas d’urgence.

Un seul individu doit se charger a la fois du fonc-
tionnement de la machine et de sa pédale de com-
mande. Seul cet opérateur doit se trouver dans la
zone de travail lorsque la machine tourne. Cela aidera
a limiter les risques d’accident.

Ne jamais mettre les mains dans le mandrin avant
ou le mandrin de centrage de la machine. Cela
augmenterait les risques d’enchevétrement.

Avant d’utiliser cet appareil, et afin de limiter les
risques d’accident grave, familiarisez-vous avec
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les consignes d’utilisation et de sécurité applicables
a I'’ensemble du matériel et des matériaux utilisés.

Au besoin, une déclaration de conformité CE (formu-
laire Ne 890-011-320.10) accompagnera cette notice.

En cas de questions concernant ce produit RIDGID®
velillez :

— Consulter le distributeur RIDGID® le plus proche ;

— Visiter le site RIDGID.com ou RIDGID.eu pour trou-
ver le représentant RIDGID le plus proche ;

— A partir des Etats-Unis ou du Canada, vous pouvez
consultez les services techniques Ridge Tool par e-
mail adressé a rtctechservices @ emerson.com ou en
composant le (800) 519-3456.

Description, fiche technique et
équipements de base

Description

La fileteuse RIDGID® N° 1224 est une machine a moteur
électrique qui sert au centrage, maintien et rotation des
tuyaux, conduits et ronds pleins pendant leur coupe,
alésage et filetage. Ses filiéres se montent sur une variété
de tétes de filiere disponibles. Son systeme de lubrification
a débit réglable assure la dispersion d’huile de coupe
appropriée lors de 'opération de filetage.

Equipée des accessoires appropriés, la fileteuses RIDGID®
1224 peut servir au filetage ou rainurage des tuyaux, rac-
cords et manchons de grand diametre. La 1224 peut
également servir au rainurage standard des tuyaux, ainsi
gu’'a la coupe et dénudage des tuyaux plastifiés.

Coupe-tubes
n° 764

Dispositif Volant du Téte de filiere

de centrage mandrin n° 914
Commande /
REV/OFF/FOR
(2/0/1) \
Alésoir
n° 744

Levier de\/

vitesse \
12 T/MIN / 36 i
i \ Chariot
Volant du

Etiquette :
d’avertissement chariot

Etiquette __— Support n° 200

d’avertissement

N

Carter
Etiquette d’avertissement

Figure 1 - Fileteuse 1224

Caractéristiques techniques

Capacité de filetage ... Tuyaux : %" a 4" (6 a 100 mm)
Boulonnerie : 14" a 2"
(6 2 50 mm)

Filetages a gauche.....Avec tétes de filiere appropriées

Moteur :

TYPE oo A induction, monophasé
(Consulter RIDGID pour les
moteurs triphasés disponibles)

Puissance ................ 1'/2CV (1,12 kW)

Tension

d’alimentation........... 1120V/60Hz ou 220-240V/50Hz
(autres : consulter le catalogue
RIDGID)

Régime de rotation.....12 ou 36 t/min

Commandes............... Commande rotative
REV/OFF/FOR (2/0/1) et pédale
de commande ON/OFF

Mandrin avant............. Type marteau avec mors a
bascule remplagables

Dispositif de

centrage arriere.......... A cames

Tétes de filiére ........... Consulter le catalogue RIDGID
pour les tétes de filieres
disponibles

Coupe-tubes .............. Coupe-tubes flottant a centrage
automatique modéle
764 de %" - 4"

AlESOIr...c.cocvvereeeen. Modéle 744 & lames, %" — 4"

Systeme de

lubrification................. Type Gerotorde 5qt (4,7 1) a
amorgage/inversion automatique
et débit constant

Poids ..o 509 Ib (231 kg)

Equipements de base

Reportez-vous au catalogue RIDGID pour les détails con-
cernant les équipements fournis avec chaque référence de
machine particuliere.

La plagque signalétique de la fileteuse se trouve en bout de
son embase. Les quatre derniers chiffres représente le
mois et 'année de sa fabrication (12 = mois, 14 = année).
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Figure 2 — Numéro de série de la machine

Le choix des matériaux et des
méthodes d’assemblage et installation appropriés appar-
tient au concepteur et/ou installateur du réseau. La sélec-
tion de matériaux ou de méthodes inadaptés pourrait
entrainer la défaillance du réseau.

L’acier inoxydable et autres matériaux anticorrosion peuvent
étre contaminés en cours d'installation, de raccordement ou
de fagonnage. Une telle contamination pourrait entrainer la
corrosion et la défaillance prématurée du réseau. Il convient
donc d’effectuer une étude préalable approfondie des
matériaux et des méthodes utilisés en fonction des condi-
tions d’exploitation envisagées avant toute intervention.

Montage de la machine

P

Afin de limiter les risques d’accident grave en cours
d’utilisation, respectez les consignes suivantes
visant le montage de la machine.

Une fileteuse mal arrimée ou montée sur support
instable risque de se renverser et provoquer de
graves blessures.

L’interrupteur REV/OFF/FOR doit étre en position
OFF et la machine débranchée avant son montage.

Soulevez la machine de maniére appropriée. La
fileteuse RIDGID 1224 pése 509 livres (231 kg).

Montage sur support

Cette fileteuse se monte sur plusieurs types de supports
de fileteuse RIDGID. Reportez-vous au catalogue RIDGID
pour leurs caractéristiques, puis aux fiches techniques cor-
respondantes pour leur emploi.

Fileteuses 1224 RIDGID

Montage sur établi

Cette machine peut aussi étre montée sur un établi stable
et de niveau. Montez la fileteuse sur un établi a l'aide de
quatre boulons de %" passés par les orifices prévus a
chaque coin de 'embase de la machine. Le gabarit des
orifices d’embase est de 19,88" x 15,5" (505 x 394 mm).
Serrez a fond.

Inspection préalable

A AVERTISSEMENT

Examinez la fileteuse avant chaque intervention et
corrigez toute anomalie éventuelle afin d’assurer
son bon fonctionnement et limiter les risques de
choc électrique, écrasement et autres blessures
graves.

1. Assurez-vous que la machine est débranchée et que
son interrupteur REV/OFF/FOR se trouve en position
OFF.

2. Nettoyez la fileteuse afin d’éliminer toutes traces
d’huile, de cambouis et de crasse, y compris au niveau
de ses leviers et commandes. Cela facilitera l'inspec-
tion de la machine et assurera une meilleure prise
en main de ses commandes et leviers. Nettoyez et
entretenez la fileteuse selon les consignes d’entretien.

3. Examinez la fileteuse, et notamment les points suiv-
ants :

¢ |’état du cordon d’alimentation de la machine et de
sa fiche pour signes de détérioration ou de modifi-
cation.

* L’assemblage, intégralité et bon entretien de la
machine.

* La présence d’éléments brisés, usés, manquants,
désalignés, grippés ou autrement endommagés.

* La présence et le bon fonctionnement de la pédale
de commande. Vérifiez que la pédale de com-
mande est branchée, en bon état, et que son mou-
vement est fluide (sans points durs).

e La présence et la lisibilité des étiquettes de sécurité
(Figures 1).

e |’état des filieres, du galet de coupe et des tran-
chants de l'alésoir. Les outils de coupe émoussés
ou endommagés surchargent la machine, pro-
duisent de piétre résultats et augmentent les risques
d’accident.
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¢ Toute autre anomalie susceptible de nuire au bon
fonctionnement et a la sécurité de la machine.

Le cas échéant, ne pas utiliser la fileteuse avant
d’avoir corrigé toute anomalie éventuelle.

4. Examinez et maintenez 'ensemble du matériel acces-
soirement utilisé selon les consignes applicables afin
d’assurer son bon fonctionnement.

Préparation de la machine
et des lieux

A AVERTISSEMENT

. L
@

Préparer la fileteuse et le chantier selon les con-
signes suivantes afin d’assurer le bon fonction-
nement de Pensemble et limiter les risques de choc
électrique, renversement de la machine, enche-
vétrement ou écrasement des membres et autres
accidents.

La machine doit étre montée sur un support ou
établi stable. Soutenez les tuyaux de maniére appro-
priée. Cela limitera les risques de chute des tuyaux,
de renversement de la machine et de graves bles-
sures corporelles.

Ne jamais utiliser de fileteuse qui n’est pas équipée
d’une pédale de commande en bon état de fonc-
tionnement. La pédale de commande assure un
meilleur contréle de la machine en Parrétant automa-
tiquement dés que vous la lachez.

1. Examinez les lieux pour :
¢ Un éclairage suffisant.

e La présence de liquides, émanations ou pous-
sieres inflammables. Le cas échéant, n’intervenez
pas avant d’avoir identifi€, neutralisé ou éliminé
leur source, et que la zone ait été entierement
ventilée. Ces fileteuses ne sont pas blindées et
risquent de produire des étincelles.

* Un endroit dégagé, de niveau, stable et sec pour
lensemble du matériel et 'opérateur.

* Une bonne ventilation. Ne pas utiliser de maniére
prolongée dans des lieux exigus et renfermés.

* La présence d’'une prise de courant de tension
adaptée et terre appropriée. Se reporter a la fiche
signalétique de la machine pour la tension d’ali-
mentation nécessaire. Toute prise de courant a
trois orifices ou prise avec disjoncteur différentiel
n'est pas obligatoirement reliée a la terre. En cas de
doute, faites contréler la prise par un électricien.

10.

11

12.

Inspectez le tuyau a fileter ainsi que les raccords asso-
ciés. Sélectionnez le matériel approprié en vous repor-
tant aux caractéristiques techniques. Ne filetez que des
longueurs rectilignes. Ne pas tenter de fileter des
tuyaux avec raccords ou autres accessoires déja mon-
tés. Cela augmenterait les risques d’enchevétrement.

. Transportez le matériel jusqu’au lieu d’intervention.

Reportez-vous au chapitre Préparation de la machine
au transport pour les consignes applicables.

. Vérifiez que 'ensemble du matériel utilisé a été cor-

rectement inspecté et assemblé.

. Assurez-vous que linterrupteur REV/OFF/FOR se

trouve en position « OFF ».

. Vérifiez que la téte de filiere est équipée des filieres

appropriées. Au besoin, installez et/ou réglez les fil-
ieres selon les indications du chapitre Préparation et
utilisation de la téte de filiére.

. Relevez le coupe-tubes, I'alésoir et la téte de filiere

pour les écarter du poste de travail. Assurez-vous que
ces trois éléments sont stables et ne risqueront pas
de retomber.

. Si le tuyau doit dépasser le tiroir a copeau a 'avant de

la machine ou salillir de plus de 2 pieds (60 cm) a
larriere, prévoyez des porte-tubes pour le soutenir et
éviter le renversement ou la chute de I'ensemble.
Alignez les porte-tubes avec le mandrin de la machine
et a mi-chemin de la longueur du tuyau débordant. Le
soutien des tuyaux de longueur plus importante pour-
ra nécessiter 'emploi de plusieurs porte-tubes. Utilisez
des porte-tubes spécifiquement prévus pour ce type
d’application. L’emploi de porte-tubes inadaptés ou le
soutien manuel du tuyau augmenterait les risques de
renversement de I'ensemble et de blessures par
enchevétrement.

. Limitez I'acceés au chantier ou prévoyez des bar-

rieres ou barricades créant un périmetre de sécurité
d’au moins 3 pieds (1 m) autour de la fileteuse et du
tuyau. Cela aidera a éviter I'incursion d’autrui et les
risques gqu’ils pourraient courir en cas de contact ou
d’enchevétrement avec la machine ou le tuyau.

Placez la pédale de commande comme indiqué a la
Figure 18 afin d’assurer la position de travail appro-
priée.

. Veérifiez le niveau d’huile de coupe RIDGID. Retirez le

tiroir a copeaux et l'insert du carter d’huile pour vous
assurer que le tamis d’huile est entierement sub-
mergé. Reportez-vous au chapitre Entretien du sys-
teme de lubrification.

Avec linterrupteur REV/OFF/FOR en position « OFF »,
acheminez le cordon d’alimentation le long d’un pas-
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sage dégagé. Avec les mains séches, branchez le cor-
don dans une prise avec terre appropriée. Gardez
toutes connexions électriques au sec et surélevées. Si
le cordon d’alimentation n’est pas suffisamment long
pour atteindre la prise de courant désignée, prévoyez
une rallonge électrique :

¢ En bon état,

* Equipée d’une fiche a trois barrettes comme celle
du cordon d’alimentation de la fileteuse,

* Homologuée pour utilisation a I'extérieur.

* De section suffisante. Les rallonges d’'une longueur
maximale de 50 pieds (15,20 m) doivent avoir des
fils conducteurs d’au moins 16 AWG (1,5 mm?), et
celles de 50 a 100 pieds (15,20 a 30,5 m), des fils
conducteurs d’au moins 14 AWG (2,5 mm?).

13. Vérifiez le bon fonctionnement de la fileteuse. Tout en
gardant vos mains a I'écart des mécanismes :

* Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position
« FOR », puis appuyez momentanément sur la
pédale de commande. Le mandrin devrait alors se
mettre a tourner en sens antihoraire (vu depuis le
chariot). Répétez I'opération avec l'interrupteur en
position « REV » pour vérifier que le mandrin tourne
cette fois-ci en sens horaire. Si la fileteuse ne tourne
pas dans le sens prévu ou que la pédale de com-
mande ne fonctionne pas normalement, il sera
nécessaire de faire réviser la machine avant toute
utilisation ultérieure.

e Appuyez sur la pédale de commande et tenez-la
appuyée le temps nécessaire pour tenter de décel-
er d’éventuelles anomalies telles que le désaligne-
ment ou grippage de ses mécanismes, des bruits
anormaux ou toute autre condition inhabituelle,
puis levez le pied. Toute anomalie éventuelle devra
étre corrigée avant d'utiliser la machine a nouveau.

* Rabattez la téte de filiére, puis appuyez sur la
pédale de commande. Vérifiez le débit d’huile a
travers la téte de filiere. Lachez la pédale de com-
mande. Au besoin, reportez-vous au chapitre
Entretien du systéme de lubrification.

14. Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position
« OFF », puis avec les mains seches, débranchez la
machine.

Préparation et utilisation des
tétes de filiere

La fileteuse n° 1224 peut recevoir une variété de tétes de
filiere RIDGID pour le filetage des tuyaux et ronds.
Consultez le catalogue RIDGID pour I'ensemble des
tétes de filiere disponibles.

Fileteuses 1224 RIDGID

Les tétes de filiere pour tuyaux équipées de filieres uni-
verselles nécessitent un jeu de filieres dédié a chacune
des sections ou sections multiples de tuyau suivantes :
("), (4" et %"), (12" et 3"), (1' @ 2"). Les filieres NPT et
NPSM sont réservées aux tétes de filieres NPT, tandis
que les filieres BSPT et BSPP doivent étre montées sur
des tétes de filiere BSPT. La barre graduée de la machine
affiche les repéres pour chaque type de téte.

Les tétes de filiere utilisant des filiéres pour boulonnerie
nécessitent un jeu de filieres spécifique pour chaque
dimension de filetage.

Consultez le catalogue RIDGID pour les filiéres adaptées
a votre téte de filiére particuliere.

Coupez systématiquement un filetage témoin apres
chaque changement ou réglage des filieres afin de vérifier
la conformité du pas.

Retrait et montage des tétes de filiére

Engagez ou retirez 'axe de téte de filiere de l'orifice cor-
respondant du chariot. Lorsqu'’il est engagé a fond, la
téte de filiere sera tenue en place. Une fois montée, la téte
de filiere peut soit pivoter sur I'axe afin de I'aligner sur le
tuyau, soit étre relevée et dégagée pour permettre I'utili-
sation du coupe-tubes ou de I'alésoir.

Tétes de filiére a ouverture rapide

Les tétes de filiere a ouverture rapide utilisées comprennent
les modéles 713 et 913, ainsi que les modeéles pour
boulonnerie 541 et 542. Celles-ci s’ouvrent et se ferment
manuellement en fonction de longueurs de filetage pré-
déterminées par I'utilisateur.

Languette de Biellette/ Levier de verrouillage

rondelle (écrou 6-pans sur
Barre graduée /

filieres mono)
Levier de butée —— Axe

Orifice de broche de verrouillage
(tétes de filiere a gauche)

Figure 3 — Téte de filiere a ouverture rapide

Insertion et remplacement des filiéres
1. Posez la téte de filiere avec ses chiffres en haut.

2. Ouvrez le levier de butée (Figure 4).
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Levier de Levier de
butée butée

\ /

Ouvert Fermé
Figure 4 — Levier ouvert et fermé

3. Desserrez le levier de verrouillage d’environ trois
tours.

4. Dégagez la languette gepare
de la rondelle de la
barre graduée, puis

amenez la rondelle ~—
jusqu’en fin de course Repére
(Figure 5).

5. Retirez les filieres de
la téte de filiere.

6. Insérez les filieres ap-

propriées dans la téte Figure 5 - Insertion des filieres
de filiere avec leur chiffre en haut jusqu’a ce que leur
repere arrive a fleur de la téte (Figure 5). Les chiffres
estampés sur les filieres doivent correspondre a ceux
des logements de la téte. Les filieres doivent toujours
étre remplacées au complet. Ne jamais mélanger des
filieres issues de différents jeux.

7. Alignez l'index de la biellette sur le repére appro-
prié de la barre graduée. Réglez l'insertion des filieres
selon besoin pour leur assurer un débattement suff-
isant. La languette de la rondelle devrait alors
s’engager dans I'encoche de gauche.

8. Serrez le levier de verrouillage.

Réglage du pas de filetage

1. Montez la téte de filiére selon les consignes du mode
d’emploi et mettez-la en position de filetage.

2. Desserrez le levier de verrouillage.

3. Commencez par aligner le repére de la biellette avec
le repére dimensionnel voulu de la barre graduée. Sur
les tétes de filiere Mono et Boulonnerie, alignez le
repére de la biellette sur le repére de base de la
barre graduée. Pour le filetage de boulonnerie avec
une téte de filiére universelle, alignez les filieres de
boulonnerie sur le repére « BOLT » de la barre
graduée (Figure 6).

4. Lorsqu'il est nécessaire d’ajuster le pas de filetage,
amenez le repére de base de la biellette légérement en

direction de la marque Repere de
« OVER » de la barre biellette « Sous-
graduée pour élargir le %€ Pase dimensionné »
pas de filetage (moins _—

de tours d’engagement),

ou bien en direction de la
marque « UNDER » pour

_______Barre

le resserrer (un nombre graduée
de tours d’engagement \s

; « Surdimen-
plus important). Sionné »

5. Serrez le levier de Figures-?léstllagedu pas de
verrouillage. fietage

Ouverture de la téte de filiére en fin de filetage
En fin de filetage :

* Filetage des tuyaux — L’extrémité du tuyau fileté
arrive a fleur de la filiere n° 1.

* Filetage de boulonnerie — Filetez la longueur voulue
en faisant attention a une interférence éventuelle au
niveau du mécanisme.

Ramenez le levier de butée a la position ouverte pour
rétracter les filieres.

Tétes de filiére a ouverture automatique

Les tétes de filiere a ouverture automatique compren-
nent les tétes a pas a droite 711 NPT et 911 BSPT. Pour
les tuyaux de 12" a 2" de diameétre, une détente sert a ouvrir
la téte lorsque le filetage du tuyau est terminé. Pour la
boulonnerie et les filetages droits de %" a %" de diamétre,
ainsi que pour les autres diameétres, la téte de filiere
s’ouvre manuellement en fin de filetage.

_— Repére de retrait
Broche des filieres
\ / Barre graduée
Repeére
dela —
mollette Détente ———
de
blocage
o
Mollette de
blocage I
. Coulisse de
—— Levier de détente
verrouillage
Levier de —
butée

Figure 7 — Téte de filiere a ouverture automatique
universelle

Insertion et remplacement des filieres
1. Posez la téte de filiére, chiffres en haut.

2. Vérifiez que la détente est désarmée et que la téte de
filiere est ouverte en tirant sur la coulisse de détente.
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Eloignez-vous du levier a ressort de la butée lorsque
vous lachez la détente.

Levier de
butée
Levier de /
butée
Ouvert Fermé

Figure 8 — Levier ouvert et fermé

3. Desserrez le levier de verrouillage d’environ six tours
complets.

4. Tirez sur la mollette de blocage suffisamment pour
lextraire de la barre graduée et permetire a la broche
de passer. Positionnez la barre graduée de maniére
a aligner le repére de la mollette sur le repére de
retrait des filieres « REMOVE DIES ».

5. Retirez les filieres de la téte de filiere.

6. Insérez les filieres appropriées (chiffre en haut) en les
enfongant jusqu’a ce que
leur repere arrive a fleur
du rebord de la téte (Fi- Repére Repére

gure 9). Les chiffres des \
filieres doivent corre-
le jeu de filieres au com-

spondre a ceux des loge-
ments correspondants de
la téte de filiere. Rem-

plet. Ne mélangez pas R;\pére /
les filieres issues de dif- Figure 9 - Insertion des filieres
férents jeux.

placez systématiquement

7. Tournez la barre graduée de maniere a aligner le
repere dimensionnel voulu sur le repére de la mollette
de blocage. Au besoin, réglez la tension des filieres afin
d’assurer leur libre mouvement.

8. Vérifiez que la broche est orientée vers le repére de
retrait des filieres « REMOVE DIES ».

9. Fermez le levier de verrouillage.

Réglage du pas de filetage

1 Montez la téte de filiere selon les consignes du mode
d’'emploi de la fileteuse, puis mettez-la en position
de filetage.

2. Desserrez le levier de verrouillage.

3. Positionnez la barre graduée de maniéere a aligner le
repére de la mollette de blocage sur le diamétre voulu
de la barre graduée.

Fileteuses 1224 RIDGID

4. S’il est nécessaire de
modifier le pas du file- Repere ¢e
tage, amenez le repére de ver-
de la mollette de blocage roulllage
légérement en direction N\
de la marque « OVER »
pour obtenir un filetage
plus large (moins de Barre
tours avant de buter) ou 9raduce
« UNDER » pour un file- Figure 10 — Réglage du filetage

tage plus serré (plus de tours avant de buter).

—«OVER »

____«UNDER»

5. Refermez le levier de verrouillage.

Réglage de la coulisse de détente

Positionnez la coulisse selon la section du tuyau a fileter
(Figure 11).
e @ " et 3" — L'extrémité du tuyau doit toucher le
talon de la coulisse de détente.
e ¥ 1" a 2" — L'extrémité du Tuyaux @
tuyau doit toucher le bras de . J:céhi:n
la coulisse de détente. ici
Pour :
e Les tuyaux @ %", 14" et 34"
* Les filetages plus longs ouU tyyaux @ %"\ ——
plus courts ety ~.  Coulisse

touchent ici
* Le filetage de boulonnerie Figure 11 — Réglage
Repoussez la coulisse de détente dans ggt?nt e

son logement pour 'escamoter.

Ouverture de la téte de filiere en fin de filetage

Lors de l'utilisation de la détente, celle-ci ouvrira la téte de
filiere automatiquement dés qu’elle touche I'extrémité du
tuyau. Ecartez-vous du levier de butée a ressort lorsqu'il
s’ouvre.

Pour ouvrir la téte de filiere manuellement (coulisse de
détente escamotée) en fin de filetage :

* Filetages coniques — L’extrémité du tuyau arrive a
fleur de I'extrémité de la filiere no 1.

* Boulonnerie et filetages droits — Filetez la longueur
voulue en faisant attention aux interférences éventu-
elles.

Quvrez le levier de butée pour désengager les filiéres.

Tétes de filiere rétractables a ouverture
automatique types 714 et 914

La fileteuse utilise les tétes de filiere rétractables a ouver-
ture automatique types 714 (NPT et NPSM) et 914 (BSPT
et BSPP) pour le filetage des tuyaux de 22" a 4" de
diamétre. Celles-ci peuvent étre réglées pour tailler des
filets droits ou coniques.
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Levier d’ouverture —  Platine de blocage

— Vis de platine de
blocage
Rondelle de téte

de filiere
Platine a \ ———  Ecroude

cames T réglage

Filiere (4)
Bati de tite
de filiére T Patin d’ouverture

Levier de
verrouillage ~————__ Butée de patin
de came d’ouverture

N

Vis de patin d’ouverture

Figure 12 — Téte de filiere rétractable a ouverture
automatique

Insertion et remplacement des filieres

1. Posez la téte de filiere, chiffres en haut.
2. Vérifiez 'ouverture du patin d’ouverture et de la téte
de filiere en le ramenant entierement en arriére.

Evitez d’entrer en contact avec les éléments mobiles
sous tension lors de 'ouverture.

3. Desserrez I'écrou de réglage, puis retirez le talon
de la rondelle de téte de filiere de son logement.

— Filiere

Rondelle sortie
de son logement

Figure 13 — Insertion des filieres

4. Tournez la platine & cames vers les diameétres de
tuyaux supérieurs jusqu’a ce que la vis de réglage
arrive en fin du logement.

5. Retirez les filieres de la téte de filiere.

Introduisez les filieres appropriées dans la téte de fil-
iere avec leurs chiffres en haut. Les chiffres des fil-
ieres doivent correspondre a ceux des logements
de la téte de filiere (Figure 13). Les logements de fil-
iere sont équipés de détentes a bille qui s’engagent
dans la rainure des filieres lorsque celles-ci sont
engagées a fond. Changez le jeu de filieres au com-
plet — Ne jamais mélanger les filieres issues de dif-
férent jeux.

6. Tournez la platine a cames jusqu’au repere corre-
spondant au diameétre voulu.

7. La languette de la rondelle devrait s’étre engagée
dans la rainure c6té gauche. Serrez 'écrou de réglage.

Réglage du pas de filetage

1. Installez la téte de filiere selon les instructions de la
machine a fileter, puis amenez-la en position de file-
tage.

2. Desserrez I'écrou de réglage.

3. Alignez le repére de la téte sur le repére dimensionnel
voulu de la barre graduée de la platine a came.

4. Sile filetage a besoin de réglage, amenez ce repéere
Iégerement en direction de la taille supérieure de la
barre graduée pour ob-  Barre graduée de  Repare de
tenir un pas plus large '@ Platineacame i tate
(moins de tours d’en-
gagement du raccord)
ou en direction de la
taille inférieure de la
barre pour un pas plus
serré (plus de tours
d’engagement du rac-
cord) comme indiqué

sur la barre graduée Figure 14 - Réglage du pas
de la platine a came. de filetage

5. Serrez I'écrou de réglage.

Réglage pour filetage conique ou droit des tuyaux

1. Notez que 'ensemble des réglages de filetage conique
(NPT ou BSPT, selon la téte de filiere utilisée) indiqués
a la Figure 15 se font ver l'intérieur.

(1) Avancez la platine de blocage sous le levier
d’'ouverture, puis immobilisez-la en introduisant sa
vis de fixation dans l'orifice « NPT/BSPT ».

(2) Avancez le patin d’ouverture vers le tuyau.

(3) Décrochez le loquet et laissez la barre a sine
s’avancer vers la téte de filiere. Rabattez le
loquet contre la barre a sine afin de la protéger.

2. Notez que I'ensemble des réglages de filetage droit
(NPSM ou BSPP, selon la téte de filiere utilisée)
indiqués a la Figure 15 se font vers I'extérieur.

(1) Retirez la platine de blocage du levier d’ouverture,
puis immobilisez-la en introduisant sa vis de fix-
ation dans l'orifice « NPSM/BSPP ».

(2) Eloignez le patin d’ouverture du tuyau, puis ser-
rez sa vis de fixation.
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NPT/BSPT T
CONIQUE
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TETE DE
FILIERE
714/914

NPSM/BSPP
DROIT

-

244-198-037

Figure 15 — Réglage pour filetage conique ou droit des tuyaux

(3) Eloignez la barre a sine de la téte de filiere, puis
tournez son loquet vers le bas pour 'accrocher
dans l'orifice qui se trouve en bout du chariot.

Préparation de la téte de filiere

Rabaissez la téte de filiere pour la mettre en position de
filetage.

Appuyez fermement sur le levier de blocage de la platine
a came pour armer et fermer la téte de filiere (Figure 16).

* Lors des filetages coniques, le patin d’ouverture s’en-
gagera vers le tuyau et la surface sphérique de la pla-
tine de verrouillage & came reposera sur la barre a
sine.

e Lors des filetages droits, le levier d’ouverture s’en-
gagera dans 'encoche de la platine de verrouillage a
came, et la téte de filiére ne touchera pas la barre a
sine.

Figure 16 — Fermeture de la téte de filiere rétractable

Ouverture de la téte de filiéere en fin de filetage

* Filetages coniques : en fin de filetage, la surface
sphérique de la platine de verrouillage a came quitte
la barre a sine et ouvre la téte de filiere.

* Filetages droits : filetez la longueur voulue, puis ouvrez
la téte de filiere manuellement en appuyant sur le
levier d’ouverture — faites particulierement attention a
d’éventuelles interférences mécaniques.
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Consignes d’utilisation

A AVERTISSEMENT

el

Ne jamais porter de gants ni de vétements amples.
Boutonner les manches et les blousons. Les véte-
ments amples risquent de s’enchevétrer dans le
mécanisme en rotation et entrainer Pécrasement
ou le bris des membres.

Eloigner les mains des tuyaux et mécanismes en
rotation. Arréter la machine avant ’essuyage des
filetages ou le montage des raccords. Ne jamais se
pencher sur la machine ou le tuyau. Afin de limiter
les risques d’écrasement et de bris des membres,
attendre Parrét complet de la machine avant de
toucher le tuyau ou ses mandrins.

Ne jamais utiliser cette machine pour engage-
ment ou le déblocage forcé des raccords. Cela
augmenterait les risques d’écrasement et de bris
des membres.

Ne jamais utiliser de fileteuse qui n’est pas équipée
d’une pédale de commande en bon état de marche.
Ne jamais bloquer une pédale de commande en
position de marche ou elle ne pourra plus contrdler
la fileteuse. Une pédale de commande assure un
meilleur controle de la machine en assurant son
arrét immédiat des qu’elle est relachée. Si la ma-
chine continue de tourner dans le cas d’un en-
chevétrement, son opérateur serait entrainé dans le
mécanisme. Ce type d’appareil développe un couple
suffisamment élevé pour écraser ou briser les os par
simple entortillement d’un vétement, voire provoquer
d’autres lésions.

Un seul individu doit controler a la fois le processus
de rainurage et la pédale de commande de la
machine. Ne jamais tenter d’utiliser cette machine a
plusieurs. En cas d’enchevétrement, 'opérateur
unique doit pouvoir contrdler la pédale de com-
mande.

Respecter Pensemble des consignes d’utilisation
suivantes afin de limiter les risques d’enchevétrement,
de contusion, d’écrasement et autres blessures.

1. Assurez-vous que la machine et les lieux ont été
correctement installés et que les curieux et autres dis-
tractions ont été écartés. L'utilisateur de la fileteuse
doit étre le seul individu présent lorsque la machine
tourne.

Le coupe-tubes, l'alésoir et la téte de filiere doivent
tous étre relevés et non en position opérationnelle.
Assurez-vous que tous ces éléments restent sta-
bles et ne risquent pas de retomber. Ouvrez les
mandrins de la fileteuse complétement.

2. Introduisez les tuyaux de moins de 2 pieds (60 cm)
de long via 'avant de la machine. Tant que les tuyaux

plus longs saillissent plus de I'arriere de la fileteuse
que de l'avant de celle-ci, ils peuvent étre introduits
d’'une extrémité ou l'autre. Vérifiez le bon position-
nement des porte-tubes.

3. Au besoin, marquez le tuyau. Positionnez le tuyau de
maniere a ce que l'extrémité a couper, aléser ou fileter
se trouve a environ 6" (15 cm) en avant du mandrin. S'il
est trop rapproché, le chariot risque d’heurter la
machine en cours de filetage et l'endommager.

4. Tournez le dispositif de centrage arriere en sens
horaire (vu depuis l'arriere de la machine) pour engager
le tuyau. Assurez-vous que le tuyau se trouve bien cen-
tré entre les mors. Cela améliorera le soutien du tuyau,
ainsi que les résultats.

5. Tournez le volant du mandrin avant en sens antiho-
raire (vu depuis 'avant de la machine) afin de serrer le
tuyau. Assurez-vous encore que le tuyau est bien
centré entre les mors. Tournez le volant en sens anti-
horaire sechement et a plusieurs reprises afin d’'assur-
er la prise du mandrin avant sur le tuyau.

Fermer Ouvrir

Figure 17 — Mandrinage des tuyaux
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Figure 18 — Position de travail

6. Assumez la position de travail indiquée a la Figure 18
afin de mieux contréler a la fois la machine et le
tuyau en cours d’opération.

¢ Positionnez-vous du c6té interrupteur REV/OFF/-
FOR de la machine, avec accés immédiat aux out-
ils et commandes de la fileteuse.

¢ Assurez-vous de pouvoir accéder a la pédale de
commande. Ne pas appuyez sur la pédale de com-
mande a ce stage. Assurez-vous de pouvoir libér-
er votre pied de la pédale en cas d’'urgence.

¢ Assurez-vous de pouvoir maintenir votre équilibre et
de ne pas avoir a vous pencher sur la machine.

Changement de vitesse de rotation

La 1224 dispose de deux régimes de rotation : 12 et 36
t/min. A 36 t/min, la machine peut servir a la coupe et
alésage des tuyaux allant jusqu’a 4" de diameétre, et au
rainurage des tuyaux d’'un diameétre maximal de 2". A
12 t/min, elle est capable de rainurer les tuyaux de plus de
2,5" de diamétre, ainsi que ceux en acier inoxydable et
autres matériaux durs. Si la 1224 devait caler en cours
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d’opération lorsqu’elle tourne a 36 t/min, Iachez immédi-
atement la pédale de commande, puis ramenez-la a 12
t/min.

Ne pas tenter de changer de régime de rotation en cours
des opérations de coupe, d’'alésage ou de filetage. La
moindre résistance pourrait empécher le changement
des vitesses. Pour changer de régime de rotation :

1. Mettez l'interrupteur REV/OFF/FOR en position FOR.

2. Appuyez momentanément sur la pédale de com-
mande pour lancer la rotation temporaire du mandrin.

3. Tant que le mandrin tourne encore, mais apres avoir
laché la pédale de commande, déplacez le levier de
vitesses.

Ces trois étapes sont indiquées sur I'étiquette du
levier de vitesses (Figure 19).

Figure 19 — Levier de vitesses et étiquette

Réglage du volant du chariot

La position du volant de chariot de la 1224 peut étre
modifiée afin d’améliorer sa prise en main.

1. Tirez sur le volant pour I'éloigner du chariot.

2. Tournez le volant d’'un quart de tour. Le volant se
réengagera automatiquement dans cette position.

Figure 20 — Réglage du volant du chariot
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Utilisation du coupe-tubes n° 764

1.

Quvrez le coupe-tubes en tournant la vis d’avance-
ment en sens antihoraire. Rabaissez le coupe-tubes
pour le mettre en position sur le tuyau. Servez-vous
du volant du chariot pour amener le coupe-tubes sur
le tracé de coupe, puis alignez le galet de coupe sur
le repére du tuyau. La coupe de sections filetées ou
endommagées d’un tuyau risque d’'endommager le
galet de coupe.

Serrez la poignée de la vis d’avancement du coupe-
tubes afin d’appuyer le galet de coupe contre le
tuyau, tout en le gardant aligné sur le repére précité.

3. Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position FOR.

. Tenez la poignée de la vis d'avancement du coupe-

tubes des deux mains (Figure 21).

. Appuyez sur la pédale de commande.

6. Serrez la poignée de la vis d’avancement d’un demi-

tour par rotation du tuyau jusqu’a ce que ce dernier
soit sectionné. Un serrage plus agressif de la poignée
nuirait & la longévité du galet de coupe et accentuerait
la formation de bavures. Ne tentez pas de soutenir la
partie sectionnée du tuyau vous-méme. Laissez la file-
teuse et le port-tubes la soutenir.

FOR (1)

"

REV (2)

Figure 21 — Utilisation du coupe-tubes n° 764 et sens de

7.
8.
9.

rotation de la machine

Lachez la pédale de commande.
Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

Relevez le coupe-tubes et basculez-le en arriére.

Alésage des tuyaux a Paide de ’alésoir
n° 744

1.

Mettez l'alésoir en position d’alésage. Assurez-vous
qu’il est bien positionné et qu’il ne se déplacera pas
en cours d’opération.

a A WO DN

. Prenez le volant du chariot des deux mains.
. Appuyez sur la pédale de commande.

. Tournez le volant du chariot pour faire avancer l'alé-

soir jusqu’au bout du tuyau. Appuyez un peu sur le
volant du chariot pour engager l'alésoir dans le tuyau
jusqu’a élimination des bavures.

Figure 22 — Alésage du tuyau

6.
7.
8.

Lachez la pédale de commande.
Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

Relevez I'alésoir et basculez-le en arriére.

Filetage des tuyaux

En raison des caractéristiques variables des tuyaux, il con-
vient d’effectuer un filetage témoin en début de journée et
lors des changements de section, de type ou de compo-
sition de tuyau.

1.

Rabaissez la téte de filiére pour la mettre en position.
Assurez-vous que les filieres utilisées sont bien instal-
lées et compatibles avec le type de tuyau a fileter.
Reportez-vous au chapitre « Préparation et utilisation
des tétes de filiere » pour les consignes de rem-
placement et réglage des filiéres.

2. Fermez la téte de filiére.

w

N OO o A~

Sélectionné le régime de rotation approprié selon
I'application envisagée.

. Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position FOR.
. Prenez le volant du chariot des deux mains.
. Appuyez sur la pédale de commande.

. Assurez-vous que Ihuile de coupe s’écoule a travers

la téte de filiere.

. Tournez le volant du chariot pour faire avancer la téte

de filiere jusqu’a lextrémité du tuyau. Appuyez légere-
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ment sur le volant pour que la téte de filiere puisse
entamer le filetage du tuyau. Une fois le filetage
entamé, il N’y aura plus besoin d’appuyer sur le volant
du chariot.

Lors de l'utilisation d’une téte de filiere n°714 ou
n° 914 pour l'obtention d'un filetage conique, si la
téte de filiere est retirée du tuyau apres que le talon
d’ouverture ait actionné le mécanisme de retrait,
vous obtiendrez un filetage surdimensionné.

Figure 23 - Filetage des tuyaux (ici, a I’'aide d’une téte de
filiere n° 714)

9. Eloignez vos mains du tuyau en rotation. Faites atten-
tion de ne pas laisser le chariot heurter la machine. En
fin de filetage, ouvrez la téte de filiére (si elle ne
s’ouvre pas automatiquement). Ne jamais faire tourn-
er la machine en marche arriére (REV) tant que les fil-
ieres sont engagées.

10. Lachez la pédale de commande.
11. Mettez linterrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

12. Tournez le volant du chariot jusqu’a ce que la téte de
filiere se dégage de I'extrémité du tuyau. Relevez la
téte de filiere et basculez-la en arriére.

13. Retirez le tuyau de la machine et examinez le filetage.
Ne jamais utiliser cette machine pour le vissage ou
dévissage des raccords.

Filetage des ronds et boulons

Le processus de filetage des boulons est semblable a
celui utilisé pour le filetage des tuyaux. Le diameétre du
rond ne doit jamais dépasser le diametre extérieur du file-
tage.

Lors du filetage des boulons, il est impératif d'utiliser les fil-
ieres et tétes de filieres appropries. Les filetages de
boulon peuvent étre aussi longs que voulu, tant que le
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charriot ne heurte pas la machine. Pour effectuer un file-
tage de grande longueur :

1. En fin de course du chariot, laissez la téte de filiere
fermée, lachez la pédale de commande, puis mettez
linterrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

2. Ouvrez le mandrin et amenez le chariot et 'ouvrage
jusqu’a 'extrémité de la machine.

3. Refermez le mandrin sur le rond, puis reprenez son
filetage.

Filetages a gauche

Le filetage des pas a gauche est semblable a celui utilisé
pour les pas a droite. Le filetage des pas a gauche néces-
site l'utilisation de filieres et de tétes de filiere pour pas a
gauche. Engagez la téte de filiére dans le loquet (Figure
24), puis faites tourner la machine en marche arriére
(REV) lors du filetage.

Ouverture
duloquet = —

Loquet\\\\\\\\\\\

Figure 24 — Loquet de téte de filiere pour pas a gauche

Chanfreinage des tuyaux

1. Installez les filiéres de chanfreinage selon la procé-
dure décrite au chapitre « Insertion et remplacement
des filiéres ».

La filiere de coupe de chanfrein (filiere n° 2) doit
impérativement occuper le logement n° 2 de la téte de
filiere, tandis que les filieres de guidage (non mar-
quées) s’installent dans les logements 1, 3 et 4 de la
téte. Reportez-vous aux instructions d’insertion des fil-
ieres de la téte de filiére utilisée.

2. Les tétes de filiere n° 714 et n° 914 doivent étre
réglées pour filetages droits NPSM et BSPP.

3. Suivez les consignes visant le filetage des tuyaux
de la fileteuse utilisée.
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Rabattez la téte de filiere en position de filetage,
puis verrouillez-la. Utilisez le chariot pour amener
les filieres a fleur du tuyau, puis faites-le avancer
un peu plus pour obtenir le chanfrein voulu. Dans cer-
tains cas, il sera nécessaire de légerement aug-
menter ou diminuer 'angle de coupe afin d’assurer
que les filieres de guidage restent sur le périmétre du
tuyau.

Retrait du tuyau

1.

Avec linterrupteur REV/OFF/FOR en position OFF et
le tuyau stationnaire, appliquez plusieurs coups secs
(en sens horaire) sur le volant pour libérer le tuyau du
mandrin. Ouvrez le mandrin avant et le dispositif de
centrage arriere. Ne jamais introduire ses mains
dans le mandrin ou le dispositif de centrage.

Prenez le tuyau des deux mains et retirez-la de la
machine. Manipulez le tuyau avec soin, car son file-
tage risque d’étre encore brulant et couvert de
bavures tranchantes.

Inspection des filetages

1.

Retirez le tuyau de la machine, puis nettoyez son file-
tage.

Examinez le filetage visuellement. Les filets devraient
étre lisses, integres et bien formés. Des anomalies
telles que déchirure, ondulation, finesse excessive ou
ovalisation des filets pourrait nuire a I'étanchéité du
raccord. Reportez-vous au chapitre Dépannage pour
mieux évaluer de tels problemes.

Contrélez le pas de filetage.

* La méthode préférée consiste en l'utilisation d’une
jauge annulaire. Il existe plusieurs types de jauges
annulaires, et leur utilisation peut varier de celle
dans 'image suivante.

* Vissez manuellement la jauge annulaire sur le file-
tage

* Notez le débordement du tuyau fileté en amont de
la jauge. L'extrémité du tuyau devrait arriver a fleur
de la jauge a plus ou moins un tour prés. Si le file-
tage du tuyau s’avere hors norme, sectionnez ce
filetage et filetez-en un nouveau. Tout filetage non
conforme est susceptible de provoquer des fuites.

Jauge
annulaire
> - > -
A fleur (pas Un tour de plus  Un tour de moins
de base) (pas maximum) (pas minimum)

Figure 25 — Contréle du pas de filetage

¢ Enlabsence d'une jauge annulaire pour controler le
pas de filetage, servez-vous éventuellement d’'un
raccord neuf, propre et représentatif des ceux qui
seront utilisés sur chantier pour vérifier le pas. Pour
les filetages NPT de 2 pouces ou moins, le filetage
obtenu devrait permettre entre 4 et 5 tours de serrage
a la main du raccord, et de 3 tours pour les raccords
BSPT. Pour les filetages NPT de 2%z a 4 pouces,
Fengagement manuel du raccord devrait étre de
5,5 a 7 tours, et de 4 tours pour les raccords BSPT.

4. Réglez le pas de filetage selon les indications du

paragraphe « Réglage du pas de filetage » du chapi-
tre « Préparation et utilisation des tétes de filiere ».

5. Effectuez les épreuves d’'usage du réseau selon les

normes en vigueur et les regles de l'art.

Transport de la machine : préparatifs
1. Assurez-vous que l'interrupteur REV/OFF/FOR est en

position OFF et que la machine est débranchée.

. Videz le tiroir a copeaux des copeaux et autres débris

éventuels. Retirez ou arrimez 'ensemble du matériel
et des matériaux se trouvant sur la machine ou son
support afin d’éviter les risques de chute ou ren-
versement en cours de transport. Eliminez toutes
traces d’huile et de débris du chantier.

. Rabattez le coupe-tubes, 'alésoir et la téte de fil-

iere en position opérationnelle.

. Rembobinez le cordon d’alimentation et celui de la

pédale de commande.

. Soyez prudent lors du soulevement et transport de la

machine et respectez les consignes visant son sup-
port. Ne sous-estimez pas le poids de la machine.

Figure 26 — Machine préte au transport
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Consignes d’entretien

Vérifier que Pinterrupteur REV/OFF/FOR est en posi-
tion OFF et que la machine est débranchée avant
toute intervention ou réglage.

Suivre les consignes d’entretien ci-aprés afin de lim-
iter les risques de choc électrique, enchevétrement
ou autre blessure grave.

Nettoyage

En fin d'utilisation, videz et nettoyez soigneusement le tiroir
a copeaux. Eliminez toutes traces d’huile des surfaces
exposées, notamment au niveau des points de frotte-
ment tels que les rails du chariot.

Si les mors ne tiennent pas et ont besoin de nettoyage,
servez-vous d’'une brosse métallique pour éliminer les
dépots métalliques éventuels.

Retrait et réinstallation du capot

Le capot de la machine est retenu par quatre vis captives.
Lors du retrait ou de la réinstallation du capot, desserrez
ou resserrez les vis en trois étapes afin de permettre
I'ajustement progressif du capot. Se reporter a la Figure
27 pour la séquence de serrage et retrait des vis. Ne
jamais utiliser la machine a fileter en I'absence de son
capot.

Figure 27 — Séquence de serrage et retrait des vis de fixa-
tion du capot

Lubrification

Lubrifiez 'ensemble des mécanismes (rails de chariot,
galets de coupe, vis d’avancement du coupe-tubes, mors
et axes) au moins une fois par mois (plus souvent si
nécessaire) a l'aide d’'une huile légere. Essuyez toute
huile résiduelle des surfaces exposées.
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A intervalles de 2 a 6 mois selon utilisation, retirez le
capot, puis injectez de la graisse EP (extréme pression) au
Lithium via les graisseurs des paliers de l'arbre (Figure 28).

Ne jamais utiliser la machine sans son capot. Réinstallez
le capot des la fin du graissage de la machine.

-

Figu 28 - Graisseurs

Entretien du systéme de lubrification

Pour retirer le tiroir a copeaux, (1) poussez-le vers le
mandrin avant, puis (2) soulevez-le (Figure 29).

—

Bouchon
de vidange

Figure 29 — Retrait du tiroir a copeaux

Nettoyez le tamis d’huile régulierement afin d’assurer un
débit d’huile suffisant. Le tamis d’huile se trouve au fond
du réservoir d’huile. Desserrez la vis de fixation du tamis,
puis retirez le tamis de la conduite d’huile pour le nettoy-
er. Ne jamais utiliser la machine sans son tamis d’huile.
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Tamis
d’huile

Tiroir a
copeaux

/

Tamis
amovible ™~

Figure 30 — Tamis d’huile

Remplacez I'huile de coupe dés qu’elle devient sale ou
contaminée. Vidangez I'huile en mettant un conteneur
sous de bouchon de vidange en bout du carter d’huile,
puis retirez le bouchon. Nettoyez l'intérieur du carter
d’huile. Utilisez I'huile de coupe RIDGID Thread Cutting Oil
pour des filetages de haute qualité et une longévité opti-
male des filieres. Le carter d’huile contient approxima-
tivement 5 gt (4,7 1) d’huile de coupe.

Lorsque le systeme de lubrification est propre, la pompe
a huile devrait s’amorcer automatiquement. Sinon, c’est
signe que la pompe est usée et doit étre révisée. Ne
jamais tenter d’amorcer la pompe vous-méme.

Remplacement du galet de coupe n° 764

Lorsque le galet de coupe est émoussé ou endommageé,
enfoncez son axe pour I'extraire du bati et le vérifier. Au
besoin, remplacez 'axe et le galet de coupe par de nou-
veaux éléments (consultez le catalogue), puis lubrifiez
laxe avec une huile minérale légére.

Remplacement des machoires

Lorsque les machoires deviennent usées au point de ne
plus pouvoir retenir les tuyaux, elles devront étre rem-
placées.

1. Engagez un tournevis dans 'encoche de la méachoire
et tournez-le d’un quart de tour a droite ou a gauche
pour la déverrouiller et la retirer (Figure 31).

Tournevis

\

Machoire \
Broche de Dents
verrouillage

Retrait Installation

Figure 31 — Remplacement des méachoires

2. Présentez la machoire latéralement contre la broche
de verrouillage, puis enfoncez-la a fond (Figure 31).

3. Tenez la méchoire en position, puis a I'aide du
tournevis, tournez-la pour orienter ses dents vers le
haut.

Réglage et remplacement de la courroie
d’entrainement

Lors du graissage des graisseurs, vérifiez la tension de la
courroie d’entrainement. Appuyez votre doigt au le centre
de la courroie avec une force modérée d’environ 4 livres
(2 kg). La courroie devrait fléchir d’environ %" (3 mm)
(Figure 32).

1. Au niveau du rail, desserrez 'écrou de blocage (%s"),
puis la vis de retenue du support moteur.

2. Desserrez la vis de retenue (4") du tendeur de cour-
roie, puis ramenez le tendeur en arriere.

3. Pour remplacer la courroie, desserrez les quatre
boulons de fixation du moteur, puis glissez le moteur
vers la poulie. Remplacez la courroie. Ramenez le
moteur en arriére, puis resserrez ses boulons de fix-
ation.

4. Poussez sur le tendeur de courroie jusqu’a ce que la
courroie soit correctement tendue. Serrez la vis (4") du
tendeur.

5. Serrez la vis de retenue et son écrou de blocage
(%6") pour arrimer le support moteur au rail.
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Tendeur de Support
courroie moteur
Vis de retenue et T~ Rail

écrou de blocage

Figure 32 — Support moteur et tendeur de courroie

Accessoires

A AVERTISSEMENT

Afin de limiter les risques d’accident grave, n'utilisez
que les accessoires spécifiquement prévus pour
les fileteuses RIDGID 1224.

Réf. Désig-
catalogue | nation | Description

26212 764 Galet de coupe pour @ 14" a 4"

26217 744 Alésoir a lame pour @ 14" a 4"

34577 - Lame d’alésoir pour @ %4" a 4"

26187 - Ens. mchoire et rouleaux pour tuyaux polyéthyléne (PE)
Tétes de filiere

26132 711 Universelle, ouverture automatique, pas a droite, NPT

26142 713 Universelle, ouverture rapide, pas a gauche, NPT

26152 714 Rétractable, ouverture automatique, pas a droite, NPT

26137 911 Universelle, ouverture automatique, pas a droite, BSPT

26147 913 Universelle, ouverture rapide, pas a gauche, BSPT

26157 914 Rétractable, ouverture automatique, pas a droite, BSPT

26162 541 Quverture rapide, boulonnerie, pas a gauche/pas a droite

26167 542 Ouverture rapide, boulonnerie, pas a gauche/pas a droite

55447 725 Coupe et rainurage

57497 - Jeu de filieres de rainurage @ 212" a 3%"

57507 - Méche de rainurage @ 21" a 3%" seule

57492 - Jeu de filieres de rainurage @ 4"

57502 - Méche de rainurage @ 4" seule

55452 766 Coupe-tubes a lame

58712 - Méche de trongonnage (766)

Supports

92457 100A | Support sur pieds universel a tiroir

92462 150A | Support roulant universel a tiroir

92467 200A | Support roulant universel a armoire

22563 - Armoire métallique
Mandrins a raccords

51005 819 @ Y:"a2" NPT

638160 819 @ V" a 2" BSPT

34157 419 @ 25" NPT

34162 419 @ 3"NPT

34167 419 @ 4" NPT

34172 419 @ 25" BSPT

34177 419 @ 3" BSPT

34182 419 @ 4" BSPT

Fileteuses 1224 RIDGID

Pour la liste compléte des accessoires RIDGID prévus
pour la fileteuse 1224, consultez le catalogue RIDGID
en ligne a RIDGID.com ou les services techniques de
Ridge Tool en composant le (800) 519-3456 a partir
des Etats-Unis ou du Canada.

Huile de coupe

Respectez 'ensemble des consignes du conteur de I'huile
de coupe et de la Fiche Signalétique (SDS) du produit. Des
précisions visant les huiles de coupe RIDGID, comprenant
leur niveau de toxicité, les mesures de premiers soins, les
mesures anti-incendie, les mesures en cas de déverse-
ment accidentel, les précautions de manipulation et de
stockage, les protections individuelles nécessaires, et les
mesures de recyclage et de transport sont indiquées sur le
conteneur et la Fiche Signalétique (SDS) du produit. La
Fiche Signalétique du produit peut étre obtenue sur le
site RIDGID.com, auprés des services techniques de
Ridge Tool en composant le (800) 519-3456 a partir des
Etats-Unis et du Canada, et enfin par courriel adressé a
rtctechservices @ emerson.com.

Remisage de la machine

Cette fileteuse doit étre rangée
a l'intérieur ou a l'abri des intempéries. Rangez la machine
dans un local sous clé et hors de la portée des enfants et
des curieux. Ce type de machine peut provoquer de
graves lésions corporelles si elle tombe entre des mains
inexpérimentées.

Révisions et réparations

Toute intervention mal exécutée peut rendre cette
machine dangereuse.

Le chapitre « Entretien » ci-devant devrait couvrir la
majorité des besoins d’entretien de cette machine. La
réparation de toute anomalie éventuelle qui n’est pas
couverte dans ce chapitre devra étre confiée a un répara-
teur RIDGID agréeé.

L’appareil devra étre remis a un réparateur RIDGID in-
dépendant ou renvoyé a l'usine. N'utilisez que des pieces
de rechange d’origine RIDGID.

Pour localiser le réparateur RIDGID indépendant le plus
proche ou adresser vos questions visant la révision ou
réparation de votre appareil :

¢ Consultez le distributeur RIDGID le plus proche.
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¢ Rendez-vous sur les sites RIDGID.com ou RIDGID.eu
pour localiser le représentant RIDGID le plus proche.

* Consultez les services techniques de Ridge Tool par
courriel adressé a rtctechservices@emeron.com ou
bien, a partir des Etats-Unis ou du Canada, en com-
posant le (800) 519-3456.

Recyclage

Certains éléments de cette fileteuse contiennent des
matiéres précieuses recyclables, et certaines entreprises
locales peuvent étre & méme de les recycler. Disposez de
ces éléments et des huiles de rechange selon la régle-
mentation en vigueur. Consultez votre centre de recy-
clage local pour de plus amples détails.

Pays de la CE : Ne pas disposer du matériel
électrique dans les ordures ménageéres !

Selon le décret 2012/-19/EU visant le recy-

clage du matériel électrique et électronique

et son application au niveau national, tout

matériel électrique non utilisable doit étre
récupéré et recyclé séparément et de maniére écologique-
ment responsable.
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Dépannage

Fileteuses 1224 RIDGID

Probléeme

Causes possibles

Solution

Filets déchirés.

Filieres endommagées, ébréchées ou

Remplacer les filieres.

Remplir le carter d’huile.

Remplacer I'huile de coupe RIDGID®.

Enlever les copeaux et autres contaminants
d’entre la téte de filiere et le chariot.

Utiliser des tuyaux d’acier noir ou galvaniseés.

Paroi de tuyau trop mince. Utiliser des tuyaux
série 40 ou plus lourds.

Nettoyer et lubrifier les rails du chariot.

Filetages ovalisés ou
écrasés.

Régler la téte de filiere en conséquence.

Utiliser du tuyau série 40 ou plus lourd.

Filetages minces.

Installer les filieres dans le bon ordre.

Avancement trop rapide du chariot durant le
filetage.

Une fois le filetage entamé, ne pas forcer le volant
d’avancement du chariot. Laisser le chariot
avancer tout seul..

Serrer les vis.

Pas de débit d’huile de
coupe.

Remplir le réservoir d’huile.

Nettoyer le tamis d’huile.

Mettre la téte de filiere en position de filetage.

Le moteur tourne, mais
pas la machine.

Serrer la courroie d’entrainement.

Remplacer la courroie.

Le tuyau dérape entre
les machoires.

Nettoyer les méchoires a la brosse métallique.

Remplacer les inserts.

Vérifier le centrage du tuyau entre les inserts de

Serrer le mandrin rapide par de multiples coups
secs du volant.
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A\ ADVERTENCIA

Antes de utilizar este aparato,
lea detenidamente su Manual

del Operario. Pueden ocurrir
descargas eléctricas, incendios
y/o graves lesiones si no se
entienden y siguen las instruc-
ciones de este manual.

Roscadora 1224

Apunte aqui el nimero de serie de la méquina. Se ubica en su placa de caracteristicas.

No. de
serie
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Simbologia de seguridad

En este manual del operario y en el producto mismo encontrard simbolos y palabras de advertencia que comunican impor-
tante informacién de seguridad. Para su mejor comprension, en esta seccién se describe el significado de estas palabras
y simbolos de advertencia.

Este es el simbolo de una alerta de seguridad. Sirve para prevenir al operario de las lesiones corporales que podria sufrir. Obedezca
todas las instrucciones de seguridad que acompafan a este simbolo para evitar posibles lesiones o muerte.

A PELIGRO Este simbolo de PELIGRO advierte de una situacion de riesgo o peligro que, si no se evita, podria producir la muerte
o lesiones graves.

Este simbolo de ADVERTENCIA avisa de una situacion de riesgo o peligro que, si no se evita, podria producir
A _ADVERTENCIA la muerte o lesiones graves.

Este simbolo de CUIDADO advierte de una situacion de riesgo o peligro que, si no se evita, podria producir lesiones
A _CUIDADO leves 0 moderadas.

Y7l Un AVISO advierte de la existencia de informacion relacionada con la proteccién de un bien o propiedad.

Este simbolo significa que es necesario leer detenidamente su manual del operario antes de usar el equipo. El manual del
operario contiene informacion importante acerca del funcionamiento apropiado y seguro del equipo.

Este simbolo significa que siempre debe usar anteojos con viseras laterales o gafas de seguridad cuando maneje o use este
equipo, para reducir el riesgo de lesiones a los ojos.

Este simbolo indica que existe el riesgo de que los dedos, manos, ropa y otros objetos se enganchen o se enreden entre los
engranajes u otras partes giratorias y se produzcan lesiones por aplastamiento.

Este simbolo indica que existe el riesgo de que los dedos, piernas, ropa y otros objetos se enganchen o se enrollen en los
ejes giratorios, causando lesiones por aplastamiento o golpes.

Este simbolo advierte del riesgo de golpes eléctricos.

Este simbolo indica que la maquina puede volcarse y causar lesiones por aplastamiento o golpes.

Este simbolo indica que el operario no debe usar guantes mientras hace funcionar esta maquina, puesto que podrian engancharse.

Este simbolo indica que siempre debe usar un interruptor de pie cuando use una maquina roscadora o un accionamiento moto-
rizado, para reducir el riesgo de lesiones.

BBE Y F R0

Este simbolo indica que no debe desconectar el interruptor de pie, para reducir el riesgo de lesiones.

Este simbolo indica que no debe bloquear el interruptor de pie (trabarlo en posicion de ENCENDIDO), para reducir el riesgo

de lesiones.
Informacion de seguridad general El término “maquina eléctrica” en las advertencias se
para méquinas eléctricas* refiere a una herramienta que se alimenta mediante un

tomacorriente (maquina con corddn) o a una herramien-

A ADVERTENCIA ta a bateria (maquina sin cordén).

Lea todas las instrucciones, advertencias de seguri-

dad, ilustraciones y especificaciones que se sumi- Seguridad en la zona de trabajo
n_istran con esta herramien_ta_eléctr_ica. Si no se « Mantenga su zona de trabajo limpia y bien ilumi-
siguen y respetan todas las siguientes instrucciones, nada. Los lugares d denad d
podrian producirse descargas eléctricas, incendios . ga s desoraenados u oscuros pueden
y/o lesiones graves. provocar accidentes.
* No haga funcionar maquinas eléctricas en am-
iGUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E bientes explosivos, es decir, en presencia de liqui-
INSTRUCCIONES PARA POSTERIOR dos, gases o polvo inflamables. Las maquinas eléc-
CONSULTA!

* Como es obligatorio, el texto usado en la seccién sobre Reglas de seguridad general para maquinas eléctricas de este manual es trascripcion literal de la
correspondiente norma UL/CSA 62841-1. Esta seccion contiene practicas de seguridad general para muchas herramientas eléctricas diferentes. No todas las
precauciones corresponden a cada herramienta; hay algunas que no corresponden a esta maquina.
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tricas pueden generar chispas que podrian encen-
der los gases o el polvo.

* Mientras haga funcionar una maquina eléctrica,
mantenga alejados a los nifios y observadores.
Cualquier distraccion podria hacerle perder el control
del aparato.

Seguridad eléctrica

* El enchufe del aparato eléctrico debe corresponder
al tomacorriente. Jamas modifique el enchufe del
aparato. No utilice un enchufe adaptador cuando
haga funcionar un aparato eléctrico provisto de
conexion a tierra. Los enchufes intactos y tomaco-
rrientes que les corresponden reducen el riesgo de
choques de electricidad.

Evite el contacto de su cuerpo con artefactos o su-
perficies conectados a tierra tales como cafierias,
radiadores, estufas o cocinas, y refrigeradores.
Aumenta el riesgo de choques de electricidad si su
cuerpo ofrece conduccion a tierra.

No exponga las maquinas eléctricas a la lluvia ni
permita que se mojen. Si le entra agua a una maquina
eléctrica, aumenta el riesgo de choques de electricidad.

No maltrate el cordén eléctrico. Nunca transporte
el aparato tomandolo de su corddén eléctrico ni
jale del cordén para desenchufarlo del tomacorri-
ente. Mantenga el cordén alejado del calor, aceite,
bordes cortantes o piezas mdviles. Un cordon
enredado o en mal estado aumenta el riesgo de
choques de electricidad.

Al hacer funcionar una maquina eléctrica a la intem-
perie, emplee un cordén de extensién fabricado
para uso al aire libre. Los alargadores disefiados
para su empleo al aire libre reducen el riesgo de
choques de electricidad.

Si resulta inevitable el empleo de una maquina
eléctrica en un sitio humedo, enchifela en un
tomacorriente GFCI (dotado de un Interruptor del
Circuito de Pérdida a Tierra). El interruptor GFCI
reduce el riesgo de choques de electricidad.

Seguridad personal

* Manténgase alerta, preste atencion a lo que esta
haciendo y use el sentido comun cuando haga fun-
cionar una maquina eléctrica. No use una maquina
eléctrica si usted esta cansado o se encuentra bajo
la influencia de drogas, alcohol o medicamentos.
Tan solo un breve descuido durante el funcionamiento
de una magquina eléctrica puede resultar en lesiones
graves.

» Use equipo de proteccion personal. Siempre use
proteccion para los ojos. Segun corresponda para
cada situacion, coléquese equipo de proteccién como
mascarilla para el polvo, calzado de seguridad anti-
deslizante, casco o proteccion para los oidos, con el fin
de reducir las lesiones personales.

* Evite hacer partir la maquina por error. Asegure
que el conmutador esté en la posicion APAGADO
antes conectar la maquina a un tomacorriente y/o a
un bloque de baterias, antes de agarrarla o aca-
rrearla. Acarrear una maquina eléctrica con el dedo
en el interruptor o conectar una maquina eléctrica
estando el interruptor ENCENDIDO arriesga un acci-
dente.

» Extraiga cualquier llave que esté acoplada a la
maquina eléctrica antes de encenderla. Una llave
acoplada a una pieza o parte giratoria del aparato
puede producir lesiones personales.

* No trate de extender el cuerpo para alcanzar algo.
Tenga los pies bien plantados y mantenga el equi-
librio en todo momento. Esto permite un mejor con-
trol del equipo en situaciones inesperadas.

* Vistase adecuadamente. No lleve ropa suelta ni
joyas. Mantenga su cabello y ropa apartados de las
piezas en movimiento. La ropa suelta, las joyas o el
pelo largo pueden engancharse en las piezas moviles.

* Si se proporcionan dispositivos para conectar
extractores de polvo, asegure que estén bien conec-
tados y que se usen apropiadamente. El uso de
colectores de polvo puede reducir los peligros asociados
al polvo.

* No permita que su familiaridad con la maquina
debida a su uso frecuente lo induzca a ignorar los
principios de seguridad de la maquina. Un descui-
do puede causar una lesién grave en una fraccion de
segundo.

Uso y cuidado de las maquinas eléctricas

* No fuerce los aparatos eléctricos. Use la maquina
eléctrica correcta para la aplicacion. Con la maquina
correcta se hara mejor el trabajo y en forma mas
segura en la clasificacion nominal para la cual fue
disenada.

* Si el conmutador del aparato no lo ENCIENDE o no
lo APAGA, no utilice el aparato. Cualquier maquina
eléctrica que no se pueda controlar mediante su inte-
rruptor es un peligro y debe repararse.

e Desenchufe el aparato del tomacorriente y/o del
bloque de baterias, si es posible, antes de hacer
ajustes, cambiar accesorios o almacenarlo. Estas
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medidas de seguridad preventiva reducen el riesgo de
poner la maquina eléctrica en marcha involuntaria-
mente.

Almacene las maquinas eléctricas que no estén en
uso fuera del alcance de los nifios y no permita que
las hagan funcionar personas que no estén fami-
liarizadas con los aparatos o no hayan leido estas
instrucciones de operacion. Las maquinas eléctric-
as que estén en manos de personas no capacitadas
son peligrosas.

Haga la mantencién necesaria de la maquina eléc-
trica y sus accesorios. Revise el equipo para veri-
ficar que las piezas movibles no estén mal alinea-
das o agarrotadas. Verifique que no tenga partes
quebradas ni presente alguna otra condicion que
podria afectar su funcionamiento. Si un aparato
esta danado, hagalo reparar antes de utilizarlo.
Muchos accidentes se deben a maquinas eléctricas
que no han recibido un mantenimiento adecuado.

Mantenga las herramientas cortantes afiladas y
limpias. Las herramientas para cortar provistas de filos
afilados son menos propensas a trabarse y son mas
faciles de controlar.

Use la maquina eléctrica, sus accesorios, brocas,
etc., conforme a estas instrucciones, tomando en
cuenta las condiciones de trabajo y la tarea que
debe realizar. El uso de la maquina eléctrica para
operaciones que no le corresponden podria producir
una situacion peligrosa.

Mantenga las manijas y agarraderas secas, limpias
y exentas de aceite y grasa. Las manijas y superfi-
cies resbalosas no pueden manipularse con seguridad
ni permiten controlar el aparato en situaciones ines-
peradas.

Servicio

¢ El servicio de las maquinas eléctricas debe enco-
mendarse a técnicos de reparacion calificados
que usen solamente repuestos idénticos a las
piezas originales. Esto mantiene la seguridad de la
maquina eléctrica.

Informacion de seguridad
especifica

A ADVERTENCIA

Esta seccion contiene informacion de seguridad
importante que es especifica para esta herramienta.

Antes de utilizar la maquina roscadora 1224, lea
estas instrucciones detenidamente para reducir el

Roscadora 1224 R":XE'D

riesgo de choque de electricidad o de otras lesiones
graves.

iGUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E
INSTRUCCIONES PARA SU FUTURA CONSULTA!

Mantenga este manual junto con la maquina, para que lo
use el operario.

Informacion de seguridad para la
maquina roscadora

* Mantenga el piso seco y exento de materiales res-
balosos tales como el aceite. Los pisos resbaladizos
provocan accidentes.

Limite el acceso o coloque barricadas alrededor de
la zona de trabajo si la pieza trabajada se extiende
mas alla de la maquina, para dejar un espacio libre
de por lo menos un metro alrededor de la pieza tra-
bajada. La limitacion del acceso o las barricadas
alrededor de la pieza trabajada reducen los riesgos de
enmaranamiento.

No use guantes. Los guantes se podrian enganchar
en el tubo en rotacién o en piezas giratorias de la
maquina y producir lesiones personales.

No utilice la maquina para otros fines, como per-
forar agujeros o girar un malacate. Si usa esta
maquina para otros fines o la modifica para otras tare-
as, podria aumentar el riesgo de lesiones graves.

Asegure la maquina a un banco de trabajo o so-
porte. Los tubos largos y pesados deben mon-
tarse sobre soportatubos. Asi se evita que el equipo
se vuelque.

Cuando haga funcionar la maquina, debe pararse en
el lado donde se ubican los controles de operacion.
Al hacer funcionar la maquina desde este lado, no es
necesario estirarse por encima de la maquina.

Mantenga las manos apartadas de los tubos y
acoplamientos mientras giran. Detenga la maquina
antes de limpiar las roscas de un tubo o de atorni-
llar un acoplamiento. Permita que la maquina se
detenga por completo antes de tocar el tubo. Estas
practicas evitaran el peligro de enganches en piezas
giratorias.

* No use esta maquina para instalar o quitar acopla-
mientos. La maquina no esta disenada para estas
tareas. Estas practicas podrian producir atrapamien-
to, enmarafiamiento y pérdida del control de la ma-
quina.

* Mantenga las tapas colocadas. No haga funcionar
la maquina si no tiene las tapas puestas. Si las
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piezas moviles quedan expuestas, aumenta la proba-
bilidad de enmaranarse.

* No use esta maquina si le falta el interruptor de pie
o esta averiado. El interruptor de pie es un dispositi-
vo de seguridad que le permite un mejor control de la
maquina, como por ejemplo, para apagar la maquina
en caso de enmarafiamiento.

* Un solo operario debe controlar el proceso de
trabajo, el funcionamiento de la roscadora y el
interruptor de pie. Nadie mas debe estar en la zona
de trabajo cuando la maquina esté en marcha. Esto
ayuda a evitar lesiones.

* Nunca meta la mano en el mandril al frente de la
maquina ni en el cabezal de centrado trasero. Esto
reduce el riesgo de enmaranarse.

* Lea y entienda estas instrucciones, y las instruc-
ciones y advertencias para todos los equipos y
materiales usados, antes de hacer funcionar esta
maquina, para reducir el riesgo de lesiones graves.

El folleto de la Declaracion de Conformidad de la Comuni-
dad Europea (890-011-320.10) se adjuntara a este manual
cuando se requiera.

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®:

— Comuniquese con el distribuidor RIDGID® en su locali-
dad.

— Visite RIDGID.com o RIDGID.eu para averiguar donde
se encuentran los centros autorizados de RIDGID
mas cercanos.

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

Descripcion, especificaciones
y equipo estandar

Descripcion

La roscadora Modelo 1224 de RIDGID® es una maquina de
motor eléctrico que pueden centrar y fijar tubos, conductos
y material para pernos. El motor hace girar el material
para cortar, escariar y roscar. Las terrajas de roscado se
montan en los diversos cabezales disponibles. Se pro-

porciona un sistema de aceitado integrado que bafa la
pieza trabajada con aceite de corte durante el roscado.

Junto con el equipo opcional apropiado, la roscadora
1224 se puede usar para roscar tubos mas grandes,
niples cortos o ajustados o para ranurar a rodillo. La
maquina 1224 también sirve para cortar ranuras estandar
en tubos o para cortar o pelar tubos revestidos con PVC y
plastico.

Cortador

No. 764
Dispositivo
de centrado Volante del Cabezal de
mandril terrajas 914
Conmutador \
RETROCESO/
APAGADO/
AVANCE (2/0/1) N
\ Escariador
Perilade ~ — No. 744
cambio \

12 RPM/36 RPM \ Carro
Etiqueta de Volante del carro
advertencia
Etiqueta de __— Soporte No. 200

advertencia

Bandeja del depésito
Interruptor de pie

Figura 1 — Roscadora 1224

Especificaciones

Capacidad de

roscado ......ccccceeeeunenn. Tubos de 4" a 4" (6 a 100 mm)
Pernos de 14" a 2" (6 a 50 mm)

Roscas izq. ......ceue..e.. Con los correspondientes
cabezales de roscado.

Motor:

LI o Lo FUT R Motor de induccion, monofasico
(comuniquese con RIDGID para
ver si se dispone de motor
trifasico).

Potencia.........cc........ 112 HP (1,12 kW).

Voltaje......cccevvveeeennn. 120V, 60 Hz; 220/240 V, 50 Hz;
se dispone de otros voltajes
(vea el catalogo RIDGID).

Velocidad de
funcionamiento........... 12 RPM/36 RPM
Controles........ccccuuen.. Conmutador tipo rotatorio de

RETROCESO/APAGADOY/-
AVANCE (2/0/1) e interruptor de
pie de APAGADO/ENCENDIDO.

Mandril delantero ....... De tipo martillo con piezas de
insercion de quijada oscilante
reemplazables.

Dispositivo de
centrado trasero......... De tipo levas.
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Cabezales de

terrajas.......ccooeeeeennne. En el catalogo RIDGID se presen-
tan los cabezales disponibles.

Cortador.......ccceeeeeennens Cortador modelo 764, de 14" a
4", completamente flotante,
autocentrante.

Escariador.................. Escariador modelo 744, de 4" a

4", de tipo cuchilla.

Sistema de aceitado ...5 cuartos (4,7 L), autocebante,
con bomba Gerotor, reversion
automatica y flujo constante.

Peso ... 509 libras (231 kg)

Equipo estandar

Consulte el catdlogo RIDGID para ver los detalles sobre
los equipos suministrados con cada maquina segun su
numero de catalogo.

La placa con el nimero de serie de la roscadora esta ubi-
cada en un extremo de la base. Los ultimos cuatro digitos
indican el mes y el afo de fabricacion (12 = mes, 14 = afio).

-

Figura 2 — Nimero de serie de la maquina

IEYZE) La seleccion de los materiales y de los métodos
de montaje, unién o conformado apropiados es respon-
sabilidad del disefador y/o instalador del sistema. Una
mala seleccion de materiales o métodos podria causar
una falla del sistema.

El acero inoxidable y otros materiales resistentes a la co-
rrosion se pueden contaminar durante el montaje, unién o
conformado. Esta contaminacién podria causar corrosién
y fallas prematuras. Antes de comenzar una instalacién se
requiere efectuar una cuidadosa evaluacion de los mate-
riales y métodos para el ambiente de servicio imperante,
que incluye las condiciones quimicas y las temperaturas de
funcionamiento.

Roscadora 1224 R|M|D

Montaje de la maquina

P

Para reducir el riesgo de lesiones graves durante el
uso, haga el montaje de la maquina de acuerdo con
estos procedimientos.

Si la roscadora no se monta sobre un soporte o
mesada estable, podria volcarse y producir lesiones
graves.

Antes de montar la maquina, el conmutador RETRO-
CESO/APAGADO/AVANCE debe estar apagado y la
maquina debe estar desenchufada.

Levante la maquina usando técnicas apropiadas. La
roscadora pesa 509 libras (231 kg).

Montaje sobre un soporte

La roscadora se puede montar en diversos soportes
RIDGID. Consulte el catalogo RIDGID para informacion
sobre soportes y las instrucciones en sus respectivas
hojas de instrucciones, para determinar cémo montar la
maquina.

Montaje sobre una mesada

La roscadora se puede montar en una mesada estable y
nivelada. Para hacerlo, use cuatro pernos de %" y coléque-
los en los agujeros provistos en cada esquina de la base
de la roscadora. El espaciado de los agujeros en la base
es 19,88" x 15,5" (505 mm x 394 mm). Apriete bien los
pernos.

Inspeccion previa a la operacion

A ADVERTENCIA

Antes de cada uso, inspeccione la roscadora y corrija
cualquier problema para reducir el riesgo de lesiones
graves por choque de electricidad, aplastamiento y
otras causas, y para proteger la maquina contra
danos.

1. Asegure que la roscadora esté desenchufada y que
el conmutador RETROCESO/APAGADO/AVANCE
esté colocado en posicion APAGADO.
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2. Limpie el aceite, grasa y suciedad presentes en la
roscadora, incluyendo las manijas y controles. Esto
facilita su inspeccion y ayuda a evitar que la maquina
o los controles se resbalen de sus manos. Limpie la
maquina y hagale mantencion de acuerdo con las
instrucciones de mantencion.

3. Inspeccione la roscadora para verificar lo siguiente:

* Los cordones y enchufe no estan dafados ni modi-
ficados.

 Esta bien ensamblada y completa, y se le ha hecho
la mantencion.

* No hay piezas rotas, desgastadas, faltantes, mal
alineadas o enredadas, ni ningun otro dafo.

* Elinterruptor de pie esta presente y funciona. Con-
firme que el interruptor de pie esté conectado, en
buenas condiciones, que funciona suavemente y
sin trabarse.

* Las etiquetas de advertencia estan adheridas y
legibles (Figura 1).

¢ Los filos de las terrajas, rueda de corte y escariador
estan en buenas condiciones. Las herramientas de
corte embotadas o dafiadas exigen mayor fuerza,
producen malos resultados y aumentan el riesgo de
lesiones.

* No existe ninguna condicion que impida el funcio-
namiento seguro y normal.

Si se encuentra algun problema, no utilice la roscado-
ra hasta que se haya reparado la falla.

4. Revise cualquier otro equipo que se use y hagale
mantenimiento conforme a sus instrucciones para
asegurar su buen funcionamiento.

Instalacion de la maquina y la
zona de trabajo

A ADVERTENCIA

. e
@

Haga la instalacion de la roscadora y de la zona de
trabajo segin estos procedimientos, para reducir
el riesgo de lesiones por choque de electricidad,
volcamiento de la maquina, enmarafhamiento, aplas-
tamiento y otras causas, y para prevenir que la
roscadora se dane.

Fije la roscadora a un soporte o mesada estables.
Apoye el tubo en forma apropiada. Esto reduce el ries-
go de que el tubo se caiga, que la roscadora que
vuelque y se produzcan lesiones graves.

No use la roscadora si no tiene un interruptor de pie
en buenas condiciones. Un interruptor de pie per-
mite un mejor control ya que el operario puede
apagar la maquina con tan solo retirar el pie.

1. Revise la zona de trabajo para verificar lo siguiente:
¢ Hay suficiente luz.

¢ No hay liquidos, gases ni polvo que puedan incen-
diarse. Si éstos estan presentes, no trabaje en
ese lugar hasta que identifique y corrija estos pro-
blemas. La roscadora no es a prueba de explo-
siones y puede generar chispas.

* El lugar para el operario y todos los equipos esté
despejado, nivelado y seco, y es estable.

* Hay buena ventilacién. No use el aparato durante
periodos prolongados en lugares encerrados pe-
quefios.

e Hay un tomacorriente del voltaje apropiado y con
buena conexion a tierra. Revise la placa de carac-
teristicas para determinar el voltaje apropiado. Un
tomacorriente para tres patas o GFCI podria no
tener buena conexion a tierra. Si tiene alguna duda,
pida a un electricista acreditado que inspeccione el
tomacorriente.

2. Inspeccione el tubo que va a roscar y los acoplamien-
tos correspondientes, para confirmar que ha selec-
cionado la maquina apropiada para la tarea. Vea las
Especificaciones. No use la maquina para roscar
material que no sea lineal y recto. No rosque tubos
que tengan acoplamientos u otras conexiones, ya
que esto aumenta el riesgo de enmarafiamientos.

3. Transporte la maquina al lugar de trabajo. Consulte
Preparacion de la maquina para su transporte para
obtener informacion.

4. Asegure que se hayan inspeccionado y montado
correctamente los aparatos que usara.

5. Confirme que el conmutador RETROCESO/APA-
GADO/AVANCE esté en la posicion APAGADO.

6. Verifique que el cabezal tenga las terrajas correctas y
que estén bien colocadas. Si fuera necesario, instale
0 ajuste las terrajas en el cabezal de terrajas. Vea la
seccion Instalacion y uso del cabezal de terrajas para
mas detalles.

7. Haga girar hacia arriba el cortador, escariador y
cabezal de terrajas, para alejarlos del operario.
Asegure que estén estables y que no puedan caerse
sobre la zona de trabajo.

8 Si el tubo se extiende mas alla de la bandeja de
virutas al frente de la maquina, o se extiende en
mas de 2 pies (60 cm) detras de la maquina, use
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10.

11.

12.

13.

soportatubos para apoyar el tubo y para evitar que el
tubo y la roscadora se vuelquen o se caigan. Coloque
los soportatubos en linea con los mandriles de la
roscadora, a aproximadamente un tercio de la dis-
tancia desde el extremo del tubo y la maquina. Los
tubos mas largos podrian exigir mas de un sopor-
tatubos. Use solamente soportatubos disefiados
para este fin. Si usa soportatubos inapropiados o
trata de apoyar el tubo a mano, podria volcarse la
maquina o causar lesiones por enmarafiamiento.

Limite el acceso o coloque barandas o barricadas
para crear un espacio libre alrededor de la roscado-
ra y el tubo que tenga un radio de por lo menos 3
pies (1 m). Esto ayuda a evitar que las personas
ajenas a la tarea se topen con la maquina o el tubo y
reduce el riesgo de volcamiento o0 enmarafiamiento.

Coloque el interruptor de pie en la posicién que se
muestra en la Figura 18 para permitir una correcta
posicion de operacion.

Revise el nivel de aceite de corte RIDGID. Extraiga el
conjunto de bandeja y el conjunto de insercién.
Verifique que el conjunto de filtro de malla esté com-
pletamente sumergido en aceite. Vea Mantencion del
sistema de aceite.

Estando el conmutador RETROCESO/APAGA-
DO/AVANCE en la posicion APAGADO, coloque el
cable a lo largo de una senda despejada. Con las
manos secas, enchufe el cable en un tomacorriente
con conexion a tierra. Mantenga todas las conexiones
secas y alejadas del suelo. Si el cable no tiene el
largo suficiente, utilice un cable de extensioén que
tenga las siguientes caracteristicas:

¢ Esta en buenas condiciones.

* Tiene un enchufe de tres patas igual al enchufe de
la roscadora.

* Tiene la clasificacion nominal para uso al aire libre.

* Tiene alambre del diametro suficiente. Para cables
de extension de hasta 50 pies (15,2 m), use alambre
de 14 AWG (2,5 mm?) o mas grueso. Para cables
de extension de 50 a 100 pies (15,2 a 30,5 m),
use alambre de 12 AWG (2,5 mm?) o mas grueso.

Revise el buen funcionamiento de la roscadora. Con

las manos apartadas de la maquina:

* Mueva el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE a la posicion AVANCE. Oprima y suelte el
interruptor de pie. El mandril debe girar a la izquier-
da cuando se observa desde el extremo del carro.
Vea la Figura 22. Repita el proceso con el conmu-
tador en posicion RETROCESQO; el mandril debe
girar a la derecha. Si la roscadora no gira en el
sentido correcto, o si el interruptor de pie no controla
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el funcionamiento de la maquina, no utilice la rosca-
dora hasta que se haya reparado.

* Pise el interruptor de pie y manténgalo oprimido.
Inspeccione las partes mdviles para verificar que
estén bien alineadas, no estén trabadas, no emitan
ruidos raros ni exista ninguna condicién anormal.
Quite el pie del interruptor. Si encuentra alguna
situacién anormal, no utilice la roscadora hasta
que se haya reparado.

* Coloque el cabezal de terrajas en la posicién de
uso. Pise el interruptor de pie y manténgalo oprimi-
do. Verifique que fluya aceite por el cabezal de
terrajas. Quite el pie del interruptor. Si es necesario,
consulte la seccién Mantencion del sistema de
aceite.

14. Mueva el conmutador RETROCESO/APAGADO/
AVANCE a la posicion APAGADO. Con las manos
secas, desenchufe la maquina.

Instalacion y uso del cabezal
de terrajas

La roscadora 1224 se puede usar con diversos cabeza-
les de terrajas RIDGID para roscar tubos y pernos. Vea
los cabezales de terrajas disponibles en el catdlogo
RIDGID.

Los cabezales de terrajas exigen un juego de terrajas
para cada uno de los siguientes intervalos de didmetros de
tubo: (4"y ¥"), 4"y %"), (1" a 2") y (272" a 4"). Es necesario
usar terrajas NPT/NPSM en los cabezales NPT. Es nece-
sario usar terrajas BSPT/BSPP en los cabezales BSPT. La
barra dimensional estad marcada para cada tipo de cabezal.

Los cabezales que utilicen terrajas para pernos exigen un
juego de terrajas especifico para cada tamano de rosca.

Vea en el catalogo RIDGID las terrajas disponibles para
Su cabezal de terrajas.

Después de cambiar o ajustar las terrajas, siempre corte
una rosca de prueba para verificar el correcto tamafio de
la rosca.

Colocacion y extraccion del cabezal de
terrajas

Introduzca o extraiga el poste del cabezal de terrajas en
el agujero correspondiente del carro. Cuando el poste esta
encajado a fondo, el cabezal de terrajas queda fijo en su
posicion. Cuando el cabezal de terrajas esta instalado, se
puede pivotear alrededor del poste para alinearlo con el
tubo o se puede girar hacia arriba para alejarlo y permitir
el uso del cortador o escariador.
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Cabezales de terrajas de apertura rapida

Los cabezales de terrajas de apertura rapida incluyen
los Modelos 713/913 y Modelos 541/542 para pernos.
Los cabezales de terrajas de apertura rapida se abren y se
cierran manualmente para conseguir una longitud de
rosca especificada por el usuario.

Lengiieta de Palanca de agarre

la arandela Enlace (tuerca hexagonal en
o terrajas Mono)
Barra
dimensional Post
oste
Palanca de —
desenganche

\ .
Terrajas

Agujero para el pasador de bloqueo
(cabezales de terrajas izq.)

Figura 3 — Cabezal de terrajas de apertura rapida

Introduccidn y cambio de terrajas

1. Coloque el cabezal de terrajas con los nimeros o-
rientados hacia arriba.

2. Coloque la palanca de desenganche en la posicion
OPEN (ABIERTA) (Figura 4).

Palanca de Palanca de
desenganche desenganche

\ /

Posicion abierta Posicion cerrada
Figura 4 — Posicion abierta y cerrada de la palanca

3. Afloje la palanca de agarre, dandole aproximada-
mente tres vueltas.

4. Levante la lenglieta de la arandela para extraerla
de la ranura en la barra dimensional. Desplace la
arandela hacia el final de la ranura (Figura 5).

5. Extraiga las terrajas del cabezal.

6. Introduzca las terrajas apropiadas en el cabezal de te-
rrajas, con el borde que lleva el nimero orientado
hacia arriba, hasta que la linea indicadora esté al
ras con el borde del cabezal (vea la Figura 5). Los
numeros en las terrajas deben coincidir con los nu-
meros en las ranuras del cabezal. Siempre cambie el

juego completo de terrajas. No mezcle terrajas de
distintos juegos.

7. Mueva la marca in- indLiif;%%ra
dice del enlace para

que esté alineada

con la marca del ta- ~
_ Linea
mano deseado en la indicadora

barra dimensional.

Ajuste la insercion

de las terrajas segun

sea necesario para

permitir el movimien-

to. La lengUeta de la Figura 5 - Insercién de terrajas
arandela debe estar en la ranura a la izquierda.

8. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste del tamaiio de la rosca

1. Instale el cabezal segun las Instrucciones de la
maquina roscadora y coloque el cabezal en la posi-
cién de roscado.

2. Afloje la palanca de agarre.

3. Empiece con la marca indice del enlace alineada
con la marca del tamafio deseado en la barra dimen-
sional. Si se trata de cabezales mono o para per-
nos, fije la marca del enlace para alinearla con la
linea en la barra dimensional. Para roscar pernos
con un cabezal de terrajas universales, coloque todas
las terrajas para pernos alineadas con la linea BOLT
(perno) en la barra dimensional (Figura 6).

4. Si resulta necesario a- Marca
justar el tamano de la indice en

el enlace
rosca, fije la marca in-
dice del enlace para
gue no coincida exac- “Under” (sub-
tamente con la marca dimensionada)
en la barra dimensional: __— Barra
mueva la marca en la dimensional
direccion OVER (MAS)

. “Over” (sobredi-
si desea una rosca de mensionada)

mayor diametro (con Figura 6 — Ajuste del tamafio
menos vueltas en el de la rosca

acoplamiento). Mueva la marca en la direccién UNDER
(MENOS) para lograr una rosca de menor didametro
(con mas vueltas en el acoplamiento).

5. Apriete la palanca de agarre.

Apertura del cabezal de terrajas al completar la rosca

Al final de la rosca:

¢ Roscas de tubos: El extremo del tubo esta al ras con
el extremo de terraja nimero 1.
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* Roscas de pernos: Labre la rosca de la longitud
deseada. Observe atentamente para que no se
produzca interferencia entre las partes.

Coloque la palanca de desenganche en la posicion OPEN
(ABIERTA), para retraer las terrajas.

Cabezales de terrajas de autoapertura

Los cabezales de terrajas de autoapertura incluyen el
Modelo 711 NPT der. y el Modelo 911 BSPT der. Para
tubos de didametro entre 12" y 2", se puede usar un gatillo
para abrir el cabezal de terrajas una vez que se complete
la rosca. Para tubos de %" a %", para pernos y roscas rec-
tas, y para otros tamafos deseados, el cabezal de terra-
jas se abre manualmente cuando se completa la rosca.

_— Marca “Remove Dies”

Pasador (extraer terrajas)
cilindrico \ Barra
___— dimensional
il;llgiiz/ Conjunto | —
/ del gatillo
Tornillo de ]
bloqueo
1
Corredera
—— Palanca de del gatillo
agarre
Palancade_—
desenganche

Figura 7 — Cabezal de terrajas universal, de autoapertura

Introduccién y cambio de terrajas

1. Coloque el cabezal de terrajas con los nimeros ori-
entados hacia arriba.

2. Asegure que el conjunto del gatillo esté desengan-
chado y que el cabezal de terrajas esté en la posicién
OPEN (ABIERTA); para hacerlo jale la corredera del
gatillo, alejéndola del cabezal de terrajas. Manténgase
apartado de la palanca de desenganche, que funciona
a resorte, cuando desenganche el conjunto de gatillo.

Palanca de
/ desenganche
Palanca
de /
desenganche

Posicion abierta Posicién cerrada
Figura 8 — Posicion abierta y cerrada

3. Afloje la palanca de agarre, dandole aproximada-
mente seis vueltas completas.

4. Extraiga el tornillo de bloqueo de la barra dimen-
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sional, para que el pasador cilindrico no entre en la
ranura. Desplace la barra dimensional para que la
linea indice en el tomillo de bloqueo esté alineada con
la marca REMOVE DIES (EXTRAER TERRAJAS).

5. Extraiga las terrajas del cabezal.

6. Introduzca las terrajas apropiadas en el cabezal de te-
rrajas, con el borde que lleva el numero orientado
hacia arriba, hasta que la linea indicadora esté al
ras con el borde del ca-
bezal (vea la Figura 9). |inea

. .- Linea
Los numeros en las te- indicadora indicadora
rrajas deben coincidir con
los numeros en las ranu- {

ras del cabezal. Siempre
cambie el juego comple-
to de terrajas. No mez-

cle terrajas de distintos
juegos. l /
Linea indicadora

7. Mueva la barra dimen-
sional hasta que la linea
indice en el tornillo de bloqueo esté alineada con la
marca de tamafo deseado. Ajuste la insercion de
las terrajas segun sea necesario para permitir el
movimiento.

Figura 9 — Insercion de terrajas

8. Asegure que el pasador cilindrico apunte hacia la
marca REMOVE DIES.

9. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste del tamano de la rosca

1 Instale el cabezal segun las Instrucciones de la
maquina roscadora y coloque el cabezal en la posicion
de roscado.

2. Afloje la palanca de agarre.

3. Desplace la barra dimen-

. Linea

sional de manera que la indice del ___ “Over

linea indice en el torillo *gate 9° (s‘;'i’;ﬁgg‘;‘)’"'

de blogueo este alinea- \

da con la marca de ta-

mano deseado en la ba- “Under”

rra dimensional. Barra (sub'&i,'ii,n-
dimen- ~ sionada)

4. Si resulta necesario ajus- sional

tar eI tamf:lno (,je I_a ros- Figura 10 — Ajuste del tamafio
ca, fije la linea indice del de la rosca
tornillo de bloqueo para que no coincida exacta-
mente con la marca en la barra dimensional: mueva
la marca en la direccion OVER (MAS) si desea una
rosca de mayor didmetro (con menos vueltas en el
acoplamiento). Mueva la linea indice en la direccion
UNDER (MENOS) para lograr una rosca de menor
diametro (con mas vueltas en el acoplamiento).
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5. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste de la corredera del gatillo

Coloque la corredera del gatillo en la posicidon que co-
rresponda segun el diametro del tubo que desea roscar
(vea la Figura 11).

10 VAR Un tubo de
o 15"y 3" El extrem9 del ;5. topa
tubo debe topar el talon de con esta

. superficie
la corredera del gatillo. P

* 1"a 2" El extremo del tubo
debe topar la espiga de la
corredera del gatillo. Un tubo de %" o

para roscas mas largas o Figura 11 - Posicion del

més cortas y para pernos: gatillo

Empuje la corredera del gatillo hacia arriba para alejarla. Es
necesario abrir el cabezal de terrajas manualmente.

Apertura del cabezal de terrajas al completar la rosca

Cuando use el gatillo, entrara en contacto con el extremo
del tubo y automaticamente se abrira el cabezal de terra-
jas. Manténgase alejado de la palanca de desenganche,
que se abre a resorte.

Para abrir el cabezal de terrajas manualmente (con la
corredera del gatillo levantada) cuando haya labrado la
rosca:

e Tubos con roscas conicas: El extremo del tubo
esta al ras con el extremo de la terraja nimero 1.

* Pernos y roscas rectas: Haga el roscado de la lon-
gitud deseada. Observe atentamente para que no
se produzca interferencia entre las partes.

Coloque la palanca de desenganche en la posicion OPEN
(abierta), para retraer las terrajas.

Cabezales de terrajas de autoapertura
con retroceso Modelo 714 y Modelo 914

Los cabezales de terrajas de autoapertura con retroceso
Modelo 714 (NPT/NPSM) y Modelo 914 (BSPT/BSPP) se
usan en la roscadora 1224 para tubos con un diametro de
215" a 4". Estos cabezales se pueden ajustar para roscar
tubos con roscas cénicas o rectas.

%"topaconesta ' Corredera
e Para tubos de %", 14"y %",  superficie—  del gatillo

Palanca de / Placa de cierre
liberacion — Tornillo de la
placa de cierre
Arandela del
cabezal de
terrajas
Placa de levas ——————— Tuerca de ajuste
\ de tamano
Terraja (4)
Cuerpo del
cabezal de _ .
terrajas Talén de apertura

—_____———— Bloque de pivote del
talén de apertura

Manija para trabar
la placa de levas

N

Tornillo del talén de
apertura

Figura 12 — Cabezal de terrajas de autoapertura con
retroceso

Introduccién y cambio de terrajas

1. Coloque el cabezal de terrajas con los nimeros orien-
tados hacia arriba.

2. Jale hacia atras el talon de apertura para alejarlo
del cabezal, con el fin de abrir el cabezal. Manténgase
apartado de las piezas a resorte cuando efectue el
desenganche.

3. Afloje la tuerca de ajuste y levante la arandela para
sacarla de la ranura.

_— Terraja

Arandela fuera
de la ranura

Figura 13 - Insercion de terrajas

4. Haga girar la placa de levas hacia los diametros
mas grandes hasta que el tornillo de ajuste alcance el
final de la ranura.

5. Extraiga las terrajas del cabezal de terrajas.

Introduzca las terrajas apropiadas en el cabezal, con
el borde que lleva el numero orientado hacia arriba.
Los numeros en las terrajas deben coincidir con los
numeros en las ranuras del cabezal (vea la Figura
13). Las terrajas tienen una ranura que encaja con un
retén de bola en el cabezal de terrajas cuando las te-
rrajas estan bien colocadas. Siempre cambie el juego
completo de terrajas. No mezcle terrajas de distintos
juegos.
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6. Haga rotar la placa de levas hasta lograr el ajuste de

7. Lalengueta de la arandela debe estar en la ranura a

Ajuste del tamaiio de la rosca
1.

tamano deseado.

la izquierda. Apriete la tuerca de ajuste.

Instale el cabezal de terrajas segun las instrucciones
de la roscadora y coloque el cabezal en posicion

de roscar.

Afloje la tuerca de ajuste.

Coloque la linea indice alineada con la marca de
tamano deseada en la placa de levas/barra dimen-

sional.

4. Si resulta necesario

Roscadora 1224 RIDGID

Placa de levas/barra
dimensional

Linea indice

ajustar el tamarfio de la
rosca, fije la linea in-
dice para que no coin-
cida exactamente con
la marca en la placa
de levas/ barra dimen-
sional: para una rosca
de mayor diametro,
dele menos vueltas al
acoplamiento. Para u-
na rosca de menor dia-

Figura 14 — Ajuste del tamafio
de la rosca

5. Apriete la tuerca de ajuste.

metro, dele mas vueltas al acoplamiento, como se
muestra en la placa de levas/barra dimensional.

.

Rosca conica
NPT/BSPT

Cabezal de
terrajas
714/914

Rosca recta '
NPSM/BSPP

244-198-037

Figura 15 — Ajuste para tubos con roscas coénicas o roscas rectas

Ajuste para tubos con roscas conicas o roscas

rectas

1. Para roscas coénicas (NPT o BSPT segun del cabezal

de terrajas), consulte la Figura 15: los ajustes se

hacen hacia ADENTRO.

(1) Coloque la placa de cierre hacia adentro, hacia

la palanca de liberacién. Trabe la placa de cierre
con el tomillo, a través del agujero marcado

“‘NPT/BSPT”.

hacen hacia AFUERA.

(2) Mueva el talon de apertura hacia adentro, hacia
el tubo.

(3) Desenganche el pestillo y permita que la barra de
senos se mueva hacia adentro, hacia el tubo.
Haga rotar el pestillo para que quede adosado a
la barra de senos, para proteger el pestillo.

2. Para roscas rectas (NPSM o BSPP segun el cabezal
de terrajas), consulte la Figura 15: los ajustes se
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(1) Coloque la placa de cierre hacia afuera, alejada
de la palanca de liberacién. Trabe la placa de
cierre con el tomillo, a través del agujero marcado
“NPSM/BSPP”.

(2) Mueva el talén de apertura hacia afuera, alejado
del tubo, y apriete el tornillo de la placa de lib-
eracion para mantener fijada la posicion.

(3) Jale la barra de senos hacia afuera, alejandola
del cabezal de terrajas y haga girar el pestillo
para engancharlo al carro. Hay un agujero al
final del carro para encajar el pestillo.

Preparacion del cabezal de terrajas para hacer el
roscado

Baje el cabezal de terrajas para que esté en la posicion de
roscado.

Empuje hacia arriba la manija para trabar la placa de
levas, con el fin de preparar y cerrar el cabezal de terrajas
(Figura 16).

» Cuando el ajuste se haga para roscas conicas, el
talon de apertura se engancha con el pestillo hacia el
tubo, y la superficie esférica de la placa de bloqueo de
levas descansa sobre la barra de senos.

» Cuando el ajuste se haga para roscas rectas, la palan-
ca de liberacidn se encaja en una muesca de la placa
de bloqueo de levas. El cabezal de terrajas no toca la
barra de senos.

Figura 16 — Cierre del cabezal de terrajas con retroceso

Apertura del cabezal de terrajas al completar la
rosca

* Roscas conicas: Al final del roscado, la superficie
esférica de la placa de bloqueo de levas se sale de la
barra de senos, con lo cual se abre el cabezal de te-
rrajas.

* Roscas rectas: Haga la rosca de la longitud deseada y
abra el cabezal de terrajas manualmente. Para hacerlo,

oprima la palanca de liberacidon. Proceda con cautela
para que no haya interferencia entre las partes.

Instrucciones de operacion

A ADVERTENCIA

ol

No use guantes ni ropa suelta. Mantenga abotona-
das las chaquetas y las mangas. La ropa suelta
se puede enredar en las piezas giratorias y causar
lesiones por aplastamiento o golpes.

Mantenga las manos apartadas del tubo en movi-
miento y piezas que giran. Detenga la maquina
antes de limpiar roscas o atornillar acoplamientos.
No estire el brazo por encima de la maquina o del
tubo. Permita que la maquina se detenga por com-
pleto antes de tocar los mandriles de la maquina o el
tubo, para evitar enganches y lesiones por aplas-
tamiento o golpes.

No use esta maquina para apretar o aflojar acopla-
mientos. Esto puede causar lesiones por golpes o
aplastamiento.

No use una roscadora sin un interruptor de pie que
esté en buen estado de funcionamiento. Jamas
trabe un interruptor de pie en la posicion ENCEN-
DIDO de manera que el interruptor no controle la
magquina. Un interruptor de pie proporciona un mejor
control de la maquina al permitirle detener el motor
con tan solo soltar el pedal. Si usted se llegara a
enganchar en la maquina y la maquina sigue fun-
cionando con el motor, la roscadora lo jalara hacia
ella. Esta maquina tiene un elevado par de torsion,
por lo cual puede hacer que su ropa se le enrolle
alrededor del brazo o de otra parte de su cuerpo, con
fuerza suficiente para causar lesiones por aplas-
tamiento y fractura de huesos, o causar lesiones por
golpes o de otro tipo.

Una sola persona debe controlar el interruptor de pie
y efectuar el trabajo. No debe operarse con mas de
una sola persona. Si se produce un enganche, el
operario debe ser capaz de controlar el interruptor
de pie.

Siga las instrucciones de operacion para reducir el
riesgo de lesiones producidas por enganches, golpes,
aplastamiento y otras causas.

1. Asegure que la maquina y la zona de trabajo estén
bien instaladas; asegure que en la zona de trabajo no
haya ninguna persona ajena a la obra ni otras dis-
tracciones. El operario debe ser la Unica persona
en la zona cuando la maquina esta funcionando.

El cortador, escariador y cabezal de terrajas deben
estar desplazados hacia arriba y alejados del ope-
rario. No los coloque en posicion de trabajo. Asegure
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que estén estables y que no se caeran. Abra por
completo los mandriles de la roscadora.

2. Si se trata de un tubo de longitud inferior a 2 pies (60
cm), introduzcalo en el frente de la maquina. Si se
trata de un tubo mas largo, se puede introducir desde
cualquier extremo para que la secciéon mas larga se
extienda detras de la roscadora. Confirme que los
soportatubos estén bien colocados.

3. Sifuera necesario, marque el tubo. Cologue el tubo de
manera que la parte que se debe cortar o el extremo
que se debe escariar o roscar esté a aproximada-
mente 6" (150 mm) del frente del mandril. Si esta
mas cerca, el carro podria golpear y danar la maquina
durante el roscado.

4. Gire el dispositivo de centrado trasero a la derecha
(mirando desde la parte de atras de la maquina) para
acercarlo al tubo. Asegure que el tubo esté centrado
en las piezas de insercion. Asi el tubo se apoya mejor
y los resultados son mejores.

5. Gire el volante del mandril delantero hacia la izquier-
da (mirando desde el frente de la maquina), para
agarrar el tubo. Asegure que el tubo esté centrado en
las piezas de insercion. Gire el volante enérgica-
mente varias veces a la izquierda para fijar el tubo en
el mandril delantero.

Celtar Abrir

Figura 18 — Posicion de operacion

6. Adopte la posicidn de trabajo correcta para ayudar a
controlar la maquina y el tubo (vea la Figura 18).

¢ Parese en el mismo lado donde esta el conmutador
RETROCESO/APAGADO/AVANCE de la maquina,
con facil acceso a las herramientas y al interruptor.

¢ Asegure que pueda controlar el interruptor de pie.
Todavia no pise el pedal. En caso de emergencia,
debe ser capaz de soltar el interruptor de pie.

¢ Asegure que tenga buen equilibrio y que no tenga
que extender el cuerpo.

Figura 17 — Colocacion del tubo en el mandril Cambio de la velocidad de operacion

La maquina 1224 tiene dos velocidades de operacion: 12
rom y 36 rpm. La velocidad de 36 rpm se puede usar para
cortar y escariar tubos de hasta 4" y para roscar tubos de
hasta 2". La velocidad de 12 rpm se debe usar para
roscar tubos de 2%2" 0 mas grandes, o para otras aplica-
ciones de gran par de torsion, tales como con acero
inoxidable, materiales muy duros, etc. Si la maquina
1224 llegara a trabarse cuando esté funcionando a 36
rpm, inmediatamente suelte el interruptor de pedal y
reduzca la velocidad a 12 rpm.
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No cambie la velocidad de operacién mientras esté efec-
tuando un corte, escariado o roscado. Esto podria impedir
que la maquina pase de un cambio a otro. Para cambiar
la velocidad de operacion, debe:

1. Colocar el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en la posicion AVANCE.

2. Presionar y soltar el interruptor de pie para que em-
piece a girar el mandril.

3. Mientras esté girando el mandril (sin pisar el interrup-
tor de pie), mover la perilla de cambio.

Estos pasos concuerdan con los que aparecen en la
calcomania de seleccion de velocidad (Figura 19).

Figura 19 — Calcomania de la perilla de cambio de
velocidad

Ajuste del volante del carro

La posicién del volante del carro de la maquina 1224
se puede ajustar para mejorar el efecto de palanca.

1. Jale el volante hacia afuera del carro.

2. Gire el volante un cuarto de vuelta. La manilla
automaticamente encajara en la nueva posicion.

Figura 20 — Ajuste del volante del carro

Corte con el cortador No. 764

1. Para abrir el cortador, gire el tornillo de alimentacion
a la izquierda. Baje el cortador hasta la posicion de
corte, sobre el tubo. Use el volante del carro para
acercar el cortador a la zona de corte. La rueda de

corte y la marca en el tubo deben estar alineadas. Si
corta tubos roscados o partes dafadas de un tubo, se
puede danar la rueda de corte.

2. Apriete la manilla del tornillo de alimentacion del
cortador, hasta que la rueda de corte esté bien
adosada al tubo, manteniendo el alineamiento entre
la rueda de corte y la marca en el tubo.

3. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en la posicion AVANCE (FOR).

4. Con las dos manos, agarre la manilla del tornillo de
alimentacion (Figura 21).

5. Oprima el interruptor de pie.

6. Haga girar la manilla del tornillo de alimentaciéon una
media vuelta por rotacion del tubo, hasta cortar el
tubo. Si aprieta demasiado la manilla, se reduce la vida
util de la rueda de corte y aumenta la formacion de
rebabas en el tubo. No sostenga el tubo a mano.
Permita que la parte cortada quede apoyada en el
carro de la roscadora y en el soportatubos.

AVANCE (1) RETROCESO (2)

p

Figura 21 — Corte de un tubo con el cortador 764:
rotacion de la maquina

7. Quite el pie del pedal.

8. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en posicion APAGADO.

9. Levante el cortador para alejarlo del operario.

Escariado con el escariador No. 744

1. Coloque el escariador en posicidn para escariar.
Asegure que esté bien fijo para que no se mueva
durante su uso.

2. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en la posicion AVANCE (FOR).

3. Con las dos manos, agarre el volante del carro.

4. Oprima el interruptor de pie.
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5. Gire el volante del carro para acercar el escariador al
extremo del tubo. Aplique una leve presién al volante
para introducir el escariador dentro del tubo y eliminar
las rebabas en forma deseada.

Figura 22 — Escariado de un tubo con el escariador

6. Quite el pie del pedal.

7. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGA-
DO/AVANCE en posicion APAGADO.

8. Levante el escariador para alejarlo del operario.

Roscado de tubos

Como los tubos tienen distintas caracteristicas, siempre
debe cortar una rosca de prueba al iniciar el trabajo del dia
0 cuando cambie a un tubo de diferente diametro, espe-
sor o material.

1. Baje el cabezal de terrajas hasta que esté en posicién
de roscado. Confirme que las terrajas sean las que co-
rresponden al tubo que se va roscar y que las terrajas
estén bien encajadas. Vea la seccion Instalacion y uso
del cabezal de terrajas para obtener informacion
sobre cémo cambiar y ajustar las terrajas.

2. Cierre el cabezal de terrajas.
3. Elija la velocidad de operacion correcta para la tarea.

4. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en la posicion AVANCE (FOR).

5. Con las dos manos, agarre el volante del carro.
6. Oprima el interruptor de pie.

7. Verifique el flujo de aceite de corte a través del ca-
bezal de terrajas.

8. Gire el volante del carro para desplazar el cabezal de
terrajas hasta el extremo del tubo. Presione levemente
el volante para iniciar la accién del cabezal de terrajas
sobre el tubo. Una vez que el cabezal de terrajas
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empiece a roscar el tubo, no es necesario seguir apli-
cando fuerza al volante del carro.

Cuando use el cabezal de terrajas 714/914 para pro-
ducir una rosca conica, una vez que la placa de lib-
eracion activa el mecanismo de retroceso, si aleja el
cabezal de terrajas del tubo se cortara una rosca
sobredimensionada.

Figura 23 — Roscado de un tubo (se muestra un cabezal
de terrajas 714)

9. Mantenga las manos apartadas del tubo en rotacion.
Asegure que el carro no choque contra la maquina.
Cuando se complete la rosca, abra el cabezal de
terrajas (si el cabezal de terrajas no se abre automati-
camente). No haga funcionar la maquina en mar-
cha atras (RETROCESO) si las terrajas estan en
contacto con el tubo.

10. Quite el pie del pedal.

11. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
AVANCE en posicion APAGADO.

12. Gire el volante del carro para desplazar el cabezal de
terrajas mas alla del extremo del tubo. Levante el
cabezal de terrajas para alejarlo del operario.

13. Extraiga el tubo de la maquina y haga la inspeccion
de la rosca. No use la maquina para apretar o aflojar
acoplamientos a la rosca.

Roscado de barras y pernos

El proceso de roscar un perno o varilla es parecido al de
roscar un tubo. El diametro del material jamas debe
exceder el didmetro principal de la rosca.

Cuando se labra una rosca en un perno, es necesario
usar terrajas y cabezal de terrajas correctos. La rosca de
un perno puede tener cualquier longitud necesaria pero
hay que asegurar que el carro no choque contra la
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maquina. Si se exige labrar una rosca larga, debe hacer En algunos casos podria ser necesario ajustar (sobre-
lo siguiente: dimensionar o subdimensionar) un poco para que las
terrajas guia se monten sobre la superficie externa

1. Al final de la carrera del carro, deje el cabezal de
terrajas cerrado, quite el pie del pedal y coloque el con-
mutador RETROCESO/APAGADO/AVANCE en la

del tubo.

Extraccion del tubo de la maquina

posicion APAGADO.
. . 1. Estando el conmutador RETROCESO/APAGADO/-
2. Abrg el mandril y desplace, el carroy la pieza labrada AVANCE en la posicion APAGADO vy el tubo esta-
hacia el extremo de la maquina. cionario, haga girar el volante con fuerza repetida-
3. Vuelva a colocar el perno o varilla en el mandril y siga mente hacia la derecha, para aflojar el tubo dentro del
con el roscado. mandril. Abra el mandril delantero y el dispositivo
de centrado trasero. No introduzca la mano en el
Roscado a la izquierda mandril o en el dispositivo de centrado.
El labrado de roscas a la izquierda es parecido al pro- 2. Agarre bien el tubo y extraigalo de la maquina.
cedimiento para roscas a la derecha. Se puede roscar a la Agarre el tubo con cuidado ya que la rosca podria
izquierda solamente con cabezales de terrajas a la izquier- aun estar caliente y puede tener rebabas o bordes
da y terrajas a la izquierda. Enganche el pestillo para filosos.
fijar el cabezal de terrajas (Figura 24). Haga funcionar la
maquina en RETROCESO (REV) cuando haga la rosca. Inspeccion de las roscas
é.é?%rggim\ 1. g)iizlfes de extraer el tubo de la maquina, limpie la

Pestillo 2. Inspec_cione la rosca visgalmente. Las roscas deben
verse lisas, completas y bien formadas. Si se observan

\ problemas como roscas rotas, onduladas o delgadas,

o si el tubo esta ovalado, es posible que la rosca no

forme un sello hermético. Consulte la tabla de Re-

solucion de problemas para diagnosticar estas fallas.

3. Inspeccione el tamarno de la rosca.
¢ El método preferido para revisar el tamafno de la
rosca es mediante un calibrador anular. Hay cali-
bradores anulares de diversos estilos; su uso
puede ser diferente a lo que se muestra aqui.

¢ Enrosque el calibrador anular en la rosca y apriete

Figura 24 — Pestillo en el cabezal de terrajas izq.

Biselado de tubos la conexién con la mano.
1. Instale las terrajas de biselado segun el procedimiento ¢ Observe el extremo del tubo y vea cuanto se asoma
de Introduccion y cambio del cabezal de terrajas. mas alla del calibrador anular. El extremo del tubo

debe quedar al ras con el borde del calibrador,
mas/menos una vuelta. Si la rosca no mide lo que
corresponde, corte el tubo para eliminar la rosca,
ajuste el cabezal de terrajas y corte otra rosca. El
uso de una rosca que no cumple con la medicién
correcta puede causar fugas.

La terraja para cortar el bisel (marcada “2”) tiene que
colocarse en la ranura para terrajas 2 en el cabezal.
Las terrajas guia no estan marcadas y se colocan en
las ranuras para terrajas 1, 3 y 4 del cabezal. Consulte
las respectivas instrucciones del cabezal de terrajas
para informacion sobre la colocacion de terrajas.

2. Para los cabezales 714 y 914, haga la instalacion
como lo haria para roscas rectas NPSM/BSPP.

3. Siga las instrucciones de la roscadora para roscar el
tubo.

Coloque el cabezal de terrajas en la posicion para
hacer el roscado y cierre el cabezal. Mueva el carro
para poner las terrajas en contacto con el tubo y
aplique una fuerza leve para formar el bisel deseado.

62



Calibrador
anular \
> - > -
Alras  gopredimensionado Subdimensionado
(dimension en una vuelta en una vuelta

basica) (dimensién maxima) (dimensién minima)

Figura 25 — Revisidn del tamafio de la rosca

* Si no dispone de un calibrador anular para veri-
ficar el tamafno de la rosca, se puede usar en su
lugar un acoplamiento limpio, nuevo y representativo
de los acoplamientos usados en la obra. Para
roscas NPT de 2" o menos, el tubo debe labrarse
para poder apretar la conexion con 4 a 5 vueltas a
mano con el acoplamiento. Para roscas BSPT de 2"
0 menos, la conexidn se logra apretar con 3 vueltas
a mano. Para roscas NPT de 212" a 4", la conexién
debe involucrar 5,5 a 7 roscas; para roscas BSPT,
la conexién debe lograr con 4 roscas.

4. Para ajustar el tamafo de la rosca, vea Ajuste del
tamafio de la rosca en la seccion Instalacion y uso
del cabezal de terrajas.

5. Someta el sistema de tuberias a prueba conforme a
los codigos locales y las practicas normales.

Preparacion de la maquina para su
transporte

1. Asegure que el conmutador RETROCESO/APAGA-
DO/AVANCE esté en posicion APAGADO y que el
corddn esté desenchufado.

2. Limpie la bandeja de virutas para eliminar virutas y
otros residuos. Quite o fije todos los equipos y mate-
riales conectados a la maquina y al soporte antes de
moverlos, para que no se vuelquen y se caigan.
Limpie el piso para quitarle el aceite y residuos.

3. Coloque el cortador, escariador y cabezal de terrajas
en la posicién de operacion.

4. Enrolle el cable de electricidad y el cable del interrup-
tor de pie.

5. Proceda con cautela cuando levante y mueva la
maquina. Siga las instrucciones del soporte. Esté
consciente del peso de la maquina.

Roscadora 1224 R":XE'D

Figura 26 — La maquina preparada para su transporte

Instrucciones de mantenimiento

Antes de hacer algun trabajo de mantenimiento o
ajustes, asegure que el conmutador RETROCE-
SO/APAGADO/AVANCE esté en la posicion APAGA-
DO y la maquina esté desenchufada.

Haga la mantencion de la maquina de acuerdo con
estos procedimientos para reducir el riesgo de
lesiones por choque de electricidad, enmarafamien-
to y otras causas.

Limpieza

Después de cada uso, vacie la bandeja de virutas; quite
las virutas y con un pafio limpie los residuos de aceite.
Con un paho, quite el aceite de todas las superficies
expuestas, especialmente las zonas que tienen cierto
movimiento, como los rieles del carro.

Si las piezas de la mordaza no agarran bien y es nece-
sario limpiarlas, use una escobilla de alambre para elim-
inar residuos de incrustaciones, etc.

Extraccion y colocacion de la tapa
superior

La tapa superior esta sujeta con tornillos de cabeza
hexagonal en cada esquina. Los tornillos estan fijados a
la tapa para que no se pierdan. Cuando desee quitar o
instalar la tapa, afloje o apriete los tornillos de cabeza
hexagonal en tres pasos, para permitir que la tapa se
desplace y se flexione. Vea en la Figura 27 como se
realiza la secuencia de apretar o aflojar los tornillos. No
haga funcionar la roscadora si no tiene colocada la tapa.
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Figura 27 — Secuencia para apretar o aflojar los tornillos
de cabeza hexagonal de la tapa superior

Lubricacion

Una vez al mes (0 mas seguido, si es necesario), lubrique
con un aceite de lubricacion liviano todas las partes
moviles expuestas, tales como los rieles del carro, ruedas
de corte, tornillo de alimentacién del cortador, piezas de
la mordaza y puntos de pivote. Con un paho, quite el
exceso de aceite de las partes expuestas.

Cada 2 a 6 meses, segun cuanto se use la maquina,
quite la tapa superior y use una pistola de engrase para
aplicar una grasa de litio EP (alta presion) en los
acoplamientos de engrase del eje (Figura 28).

No haga funcionar la roscadora si no tiene colocada la
tapa. Siempre vuelva a colocar la tapa inmediatamente
después de lubricar la maquina.

® )

Figura 28 — Acoplamientos de engrase

Mantencion del sistema de aceite

Para quitar el conjunto de bandeja, empujelo hacia el
mandril delantero (1) y levantelo (2) (vea la Figura 29).

2

Tapoén
del drenaje

Figura 29 — Extraccidon del conjunto de bandeja

El filtro de malla debe mantenerse limpio para que el
aceite fluya correctamente. El filtro de malla esta ubicado
al fondo del depdsito de aceite. Afloje el tornillo que une
el filtro a la base, separe el filtro de la manguera de
aceite y limpie el filtro. No haga funcionar la méaquina si no
tiene colocado el filtro de malla.

Filtro de
malla

Bandeja
de virutas

/

Conjunto de
insercién ~__

Figura 30 — Conjunto de filtro de malla

64




Cambie el aceite de corte cuando esté sucio o contami-
nado. Para drenar el aceite, coloque un recipiente deba-
jo del tapon del drenaje en el extremo del depdsito y
quite el tapdn. Quite el material acumulado al fondo del
depdsito. Use aceite de corte RIDGID para obtener
roscas de buena calidad y para prolongar la vida util de las
terrajas. El deposito en la base tiene capacidad para
aproximadamente 5 cuartos (4,7 litros) de aceite de corte.

La bomba de aceite es autocebante si el sistema esta
limpio. Si no puede cebarse, indica que la bomba esta
desgastada y debe someterse a servicio. No intente
cebar la bomba.

Cambio de la rueda de corte No. 764

Si la rueda de corte esta rota o embotada, empuje el
pasador de la rueda de corte fuera del marco y determine
si la rueda de corte esta desgastada. Reemplace el
pasador si hay desgaste e instale una nueva rueda de
corte (vea el catdlogo RIDGID). Lubrique el pasador con
un aceite lubricante liviano.

Cambio de las piezas de insercion de la
mordaza

Si las piezas de insercion de la mordaza estan desgas-
tadas y no agarran el tubo, debe reemplazarlas.

1. Coloque un destornillador en la ranura de la pieza y
gire 90 grados a izquierda o a derecha. Extraiga la
pieza de insercion (Figura 31).

Destornillador

\

Pieza de \
Pasador de

insercion Dientes
bloqueo

Extraccion Colocacion

Figura 31 — Cambio de las piezas de insercion de la
mordaza

2. Coloque la pieza de insercion de lado sobre el pa-
sador de bloqueo y presione hacia abajo a fondo
(Figura 31).

3. Presione la pieza de insercion firmemente hacia a-
bajo. Con el destornillador, gire la pieza para que los
dientes estén orientados hacia arriba.
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Cambio y ajuste de la correa trapezoidal

Cuando lubrique los acoplamientos de engrase, revise la
tensién de la correa trapezoidal. Aplique una fuerza mo-
derada con un dedo, de como 4 libras (2 kg) en el punto
medio de la correa. La correa deberia desplazarse en
aproximadamente 1/8" (3 mm) (Figura 32).

1. Afloje el tornillo de sujecion y la tuerca de %" que
unen el bastidor del motor al riel.

2. Afloje el tornillo de 14" que sujeta el tensor de la correa
y jale el tensor hacia atras.

3. Si debe cambiar la correa, afloje los cuatro pernos
que unen el motor al soporte del motor y deslice el
motor hacia la polea. Quite la correa y coloque una
nueva. Deslice el motor para alejarlo de la polea y
apriete los pernos que unen el motor al soporte.

4. Empuje el tensor de la correa hacia adelante hasta
lograr la tension correcta en la correa. Apriete el
tornillo de 4".

5. Apriete el tornillo de sujecion y la tuerca de %" que
unen el soporte del motor al riel.

Tensor de Soporte
la correa del motor

\

Tornillo de

Torr T Riel
sujecion y tuerca

Figura 32 — Soporte del motor y tensor de la correa
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Equipos opcionales

Para reducir el riesgo de lesiones graves, use sola-
mente equipos especificamente disenados y
recomendados para la roscadora 1224.

No. de No. de
catalogo | modelo | Descripcion
26212 764 Cortador de tipo rueda, de %" a 4"
26217 744 Cortador de tipo cuchilla, de 4" a 4"
34577 - Hoja de escariado, de 4" a 4"
26187 - Pieza de insercion de mordaza y conjunto de rodillos

para tubos con revestimiento de PE

Cabezales de terrajas

26132 71 Universal, de autoapertura, de mano derecha, NPT
26142 713 Universal, de apertura rapida, de mano izquierda, NPT
26152 714 Con retroceso, de autoapertura, de mano derecha, NPT
26137 911 Universal, de autoapertura, de mano derecha, BSPT
26147 913 Universal, de apertura rapida, de mano izq., BSPT
26157 914 Con retroceso, de autoapertura, de mano der., BSPT
26162 541 Para pernos, de apertura rapida, izq./der., 4" a 1"
26167 542 Para pernos, de apertura rapida, izq./der., 1%"a 2"
55447 725 Cabezal de terrajas ranuradoras
57497 = Juego de terrajas ranuradoras, 2%"a 315"
57507 — Broca ranuradora, 2%" a 312"
57492 - Juego de terrajas ranuradoras, 4"
57502 - Broca ranuradora, 4"
55452 766 Cortador tipo cuchilla
58712 - Broca de corte del cortador 766
Soportes
92457 100A | Soporte universal con patas y bandeja
92462 150A Soporte universal con ruedas y bandeja
92467 200A | Soporte universal con ruedas y armario
22563 - Armario de acero
Mandriles nipleros
51005 819 Mandril niplero, %" a 2", NPT
68160 819 Mandril niplero, 2" a 2", BSPT
34157 419 Mandril niplero, 2%', NPT
34162 419 Mandril niplero, 3', NPT
34167 419 Mandril niplero, 4", NPT
34172 419 Mandril niplero, 2", BSPT
34177 419 Mandril niplero, 3", BSPT
34182 419 Mandril niplero, 4", BSPT

Para ver una lista completa de los equipos RIDGID
disponibles para la roscadora 1224, consulte el
catalogo RIDGID en linea en RIDGID.com, o desde
Canada o Estados Unidos llame por teléfono al
Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool al
(800) 519-3456.

Informacion sobre el aceite de
corte

Lea y respete todas las instrucciones en la etiqueta del
aceite de corte y en la Hoja de Datos de Seguridad (SDS).
Sobre el recipiente y en la hoja SDS aparece informacion
especifica acerca de los aceites de corte de RIDGID,
que incluye informacion sobre peligros, primeros auxilios,
combate de incendios, medidas para limpiar derrames
del material, manipulacién y almacenamiento, equipo de

proteccion personal, eliminacion y transporte. La hoja
SDS esta disponible en RIDGID.com o puede solicitarla a
través del Departamento de Servicio Técnico de Ridge
Tool desde EE. UU. y Canada al (800) 519-3456, o en
rtctechservices @ emerson.com.

Almacenamiento de la maquina

La roscadora debe guardarse bajo
techo o bien cubierta si esta a la intemperie para protegerla
de la lluvia. Almacene la roscadora en un lugar bajo llave,
fuera del alcance de los nifios y personas que no estan
familiarizadas con las maquinas roscadoras. Esta maquina
puede causar graves lesiones en manos de usuarios no
capacitados.

Servicio y reparaciones

La maquina se torna insegura cuando el servicio o
la reparacion se hacen en forma indebida.

Las Instrucciones de mantenimiento abarcan la mayoria
de los servicios que necesita esta maquina. Cualquier
problema que no haya sido tratado en esta seccion debe
ser resuelto Unicamente por un técnico autorizado de
RIDGID.

La maquina debe llevarse a un Servicentro Autorizado
Independiente de RIDGID o devuelta a la fabrica. Use
solamente repuestos RIDGID.

Si necesita informacion sobre su Servicentro Autorizado
Independiente de RIDGID mas cercano o si tiene pre-
guntas sobre el servicio o reparacion:

¢ Comuniquese con el distribuidor RIDGID en su local-
idad.

* Visite RIDGID.com o RIDGID.eu para averiguar donde
se encuentran los centros autorizados de RIDGID
mas cercanos.

¢ Comuniquese con el Departamento de Servicio Téc-
nico de Ridge Tool en rictechservices @ emerson.com,
o llame por teléfono desde EE. UU. o Canada al (800)
519-3456.
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Eliminacion de la maquina

Las piezas de la roscadora contienen materiales valiosos
y se pueden reciclar. Hay compahias locales que se
especializan en el reciclaje. Deseche los componentes y
el aceite de desecho de acuerdo con todos los reglamen-
tos correspondientes. Para mas informacién sobre la
eliminacion de desechos, comuniquese con la agencia
local de eliminacién de residuos.

Roscadora 1224 R":XE'D

Para los paises de la Comunidad Europea:
iNo deseche aparatos eléctricos en la basura
comun!

De acuerdo con el Lineamiento Europeo 2012-

/19/EC para Desechos de Equipos Eléctricos

y Electronicos y su implementacion en la leg-
islacion nacional, los aparatos eléctricos inservibles deben
desecharse por separado en una forma que cumpla con
las normas del medio ambiente.
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Resolucion de problemas

PROBLEMA

POSIBLE RAZON

SOLUCION

Roscas rotas.

Terrajas dafiadas, desportilladas o desgastadas.

Reemplace las terrajas.

Use solamente a(_:_eite de corte RIDGID®.

Llene del depdsito de aceite.

Reemplace el aceite de corte RIDGID®.

el tubo.

Quite las virutas, suciedad y otros materiales
extrafos del espacio entre el cabezal de terrajas y
el carro.

Se recomienda el empleo de tubos de acero
negro o galvanizado.

Pared del tubo muy delgada; emplee tubos de
Serie 40 o0 mas gruesos.

Ajuste el cabezal de terrajas para que labre el
tamano de rosca correcto.

El carro no se desplaza faCIImente sobre los rleles

Limpie y lubrique los rieles del carro.

Roscas ovaladas o
aplastadas.

Cabezal de terrajas subdimensionado.

Ajuste el cabezal de terrajas para que labre el
tamano de rosca correcto.

Pared del tubo demaSIado delgada

Emplee tubos de Serie 40 o mas gruesos.

Roscas delgadas.

Terrajas colocadas en el cabezal en orden
equivocado.

Coloque las terrajas en la posicidn correcta en el
cabezal.

La manilla de allmenta0|on deI carro se ha
forzado durante el roscado.

Una vez que las terrajas inicien el roscado, no
fuerce la manilla de alimentacion del carro.
Permita que el carro funcione automaticamente.

Los tornillos de Ia placa que tapa el cabezal de
terrajas estan flojos.

Apriete los tornillos.

No fluye el aceite de
corte.

EI aceite de corte es insuficiente o se I_I_a acabado_._

Llene el depdsito de aceite.

El filtro de malla esta tapado.

Limpie el filtro de malla.

El cabezal de terrajas no esta en la pOSICIon de
roscado (DOWN).

Mueva el cabezal de terrajas a la posicion de
roscado.

El motor anda pero la
maquina no funciona.

La correa trapezoidal esta floja.

Apriete la correa trapezoidal.

La correa trapezoidal esta desgastada

Cambie la correa trapezoidal.

El tubo se resbala en la
mordaza.

Las piezas de insercion de la mordaza estan
cargadas de residuos.

Limpie las piezas de insercién de la mordaza con
una escobilla de alambre.

Las piezas de insercion de Ia mordaza estan
desgastadas

Cambie las piezas de insercion de la mordaza.

Centre el tubo en Ia mordaza y use el dispositivo
de centrado trasero.

El mandril no aprleta el tubo

Gire el volante repetidamente con fuerza hacia la
izquierda, para apretar el tubo en el mandril.
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Gilvenlik Sembolleri

Bu kullanici kilavuzunda ve urln Gzerinde guvenlik sembolleri ve uyari kelimeleri dnemli gtivenlik bilgilerini bildirmek i¢in
kullaniimistir. Bu kisim, bu uyari kelimelerinin ve sembollerin daha iyi anlasiimasi i¢in sunulmustur.

Bu glvenlik uyar sembolldur. Sizi potansiyel kisisel yaralanma tehlikesine karsi uyarmak igin kullanilir. Muhtemel yaralanma veya
6limden sakinmak i¢in bu sembolti izleyen tum glivenlik mesajlarina uyun.

A TEHLIKE TEHLIKE sakiniimadig takdirde &liim veya ciddi yaralanmayla sonuglanacak tehlikeli bir durumu gésterir.

UYARI sakiniimadigi takdirde 6liim veya ciddi yaralanmayla sonuglanabilecek tehlikeli bir durumu gésterir.

DIKKAT sakiniimadigi takdirde kiigiik veya orta derece yaralanmaya yol acabilecek tehlikeli bir durumu gésterir.
BILDIRIM esyanin korunmasiyla ilgili bilgileri gdsterir.

Bu sembol ekipmani kullanmadan énce kullanici kilavuzunun dikkatlice okunmasi gerektigi anlamina gelir. Kullanici kilavuzu ekip-
manin guvenli ve diizgin kullanimina dair 6nemli bilgiler icerir.

Bu sembol géz yaralanmasi riskini azaltmak i¢in ekipmani tasirken veya kullanirken daima yan korumalari olan guvenlik
gozlukleri veya koruyucu goézliiklerin takiimasi gerektigini gdsterir.

Bu sembol parmaklarin, ellerin, kiyafetlerin ve diger nesnelerin ezilmelere neden olacak sekilde diglilerin veya diger déner
parcalarin arasina kaptiriima riskine isaret eder.

Bu sembol ellerin, parmaklarin, bacaklarin, giysilerin ve diger nesnelerin ezilme veya ¢arpma sonucu olusan yaralanmalara yol
acan donen millere yakalanma ve/veya dolanma tehlikesini belirtir.

Bu sembol elektrik carpmasi riskini gésterir.
Bu sembol makinenin devrilerek garpma veya ezilmeden kaynaklanan yaralanmalara yol agma tehlikesi oldugunu belirtir.

Bu sembol dolanma riskini azaltmak i¢in bu makineyi calistirirken eldiven giyilmemesi gerektigi anlamina gelir.

Bu sembol, yaralanma riskini azaltmak i¢in bir dis agma makinesi/elektrikli motor kullanilirken her zaman bir pedal kullaniimasi
gerektigini belirtir.

OV FR0I

Bu sembol yaralanma riskini azaltmak i¢in pedalinin baglantisinin kesilmemesi gerektigini belirtir.

Bu sembol yaralanma riskini azaltmak icin pedalin engellenmemesi (ON konumunda kilitli) gerektigini belirtir.Bu sembol
yaralanma riskini azaltmak icin pedalin engellenmemesi (ON konumunda kilitli) gerektigini belirtir.

Genel Elektrikli Alet Giivenlik Calisma Alani Guvenligi
Uyarllarl* e Calisma alaninin temiz ve iyi aydinlatiimis olmasini

saglayin. Daginik veya karanlik alanlar kazalara yol

A UYARI acabilir.

Bu elektrikli aletle birlikte gelen tiim glivenlik uyarilar, tali- * Elektrikli aletleri alev alabilen sivilarin, gazlarin

matlar, gizimler ve teknik 6zellikleri okuyun. Asagida liste- o f
lenen talimatlarin tlimiine uyulmamasi elektrik carpmasi, ya da tozlarin oldugu patlayici atmosferlerde kul-

yangin ve/veya ciddi yaralanmalara yol acabilir. lanmayin. Elektrikli aletler toz ya da gazlan tutustura-
bilecek kivilcimlar Gretebilirler.

TUM UYARI VE TALIMATLARI GELECEKTE

BASVURMAK UZERE SAKLAYIN! e Elektrikli aletleri kullanirken ¢ocuklar ve izleyenleri
uzakta tutun. Dikkatinizi daditan seyler kontrolli kay-
Uyarilardaki “elektrikli alet” terimi elektrik hattindan (kablolu) betmenize sebep olabilir.

ya da pil ile (kablosuz) ¢alisan elekitrikli aletleri kapsar.

*Bu kilavuzun Genel Elektrikli Alet Gilivenlik Uyarilan bélumiinde kullanilan metin, kanunlar geregi gegerli UL/CSA 62841-1 versiyonu standardindan harfi harfine alinmistir.
Bu bélimde, pek cok farkli tipte elektrikli alet icin genel glivenlik uygulamalan bulunmaktadir. Tim &nlemler her alet icin gegerli olmayabilir, bazi dnlemler de bu alet icin gecerli degildir.
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Elektrik Giivenligi

* Elektrikli aletlerin figleri prizlere uygun olmali-
dir.Fisi hic bir sekilde degistirmeyin. Adaptor figleri
topraklanmis (sasilenmis) elektrikli aletlerle kul-
lanmayin. Degistirilmemis figler ve uygun prizler elekirik
carpmasi ihtimalini azaltr.

Borular, radyatérler, paftalar ve buz dolaplar gibi
topraklanmis veya sasilenmis yiizeylere viicut tema-
sindan kacinin. Viicudunuz topraklanir veya sasilenirse
elektrik carpmasi ihtimali artar.

e Elektrikli aletleri yagmura ya da islak kosullara
maruz birakmayin. Elekirikli alete giren su, elektrik
carpmasi ihtimalini artinr.

Kabloyu bagka amaclarla kullanmayin. Kabloyu
elektrikli aleti tagsimak, cekmek ya da cikarmak
icin asla kullanmayin. Kabloyu isi, yag, keskin
kenarlar veya hareketli parcalardan uzak tutun.
Hasarli ve dolasmis kablolar elektrik carpmasi ihtimalini
artirir.

* Elektrikli aletleri acik havada kullanirken buna
uygun kablolar kullanin. Ac¢ik havada kullanima
uygun kablolarin kullaniimasi elektrik carpmasi ihtima-
lini azaltir.

Elektrikli aletleri nemli yerlerde kullanmaktan
kacinma sansiniz yoksa bir topraklama arizasi
devre salteri (GFCI) korumali besleme kullanin.
GFCI kullanimi elektrik carpmasi ihtimalini azaltir.

Kisisel Guivenlik

* Dikkatli olun, ne yaptiginiza dikkat edin ve elek-
trikli alet kullanirken sagduyunuzu kullanin.Elektrikli
aletleri yorgunken veya ilag, uyusturucu veya alko-
liin tesiri altindayken kullanmayin. Elekirikli aletlerin
kullanimi sirasinda bir anlik dikkatsizlik ciddi kigisel yara-
lanmalara yol acabilir.

¢ Kisisel koruyucu ekipmanlar kullanin. Daima g6z
koruyucu kullanin. Toz maskeleri, kaymaz gtvenlik
ayakkabilar, sert sapkalar ve kulak korumalar gibi koru-
yucu ekipmanlarin kullanimi yaralanmalarin azalmasini
saglar.

e Aletin siz farkinda olmadan calismaya baslamasini
engelleyin.Glic kaynagina ve/veya akiiye bagla-
madan énce, aleti kaldirirken veya tasirken dig-
menin OFF (KAPALI) konumda oldugunu dogru-
layin. Parmaginiz anahtarin tizerindeyken elektrikli aletleri
tasimaniz ya da anahtar ON (ACIK) konumdayken gii¢
kaynagina baglamaniz kazalara davetiye cikarir.

* Elektrikli aleti ON (ACIK) konuma ¢evirmeden 6nce
tizerindeki tim ayar anahtarlarini ¢cikarin. Elektrikli
aletin dénen pargasina takil olarak birakiimig bir anahtar
yaralanmalara yol agabilir.

* Asiri zorlamadan kullanin.Her seferinde uygun
diizeyde ve dengede kullanin. Bu, beklenmedik
durumlarda elekirikli aleti daha iyi kontrol etmenizi saglar.

* Uygun giyinin. Bol giysiler giymeyin ve taki tak-
mayin. Saclarinizi ve giysinizi hareketli parcalar-
dan uzak tutun. Gevsek kiyafetler, takilar veya uzun sa¢
hareketli parcalara takilabilir.

 Cihazlarin toz toplayici baglantilari bulunuyorsa
bunlarin dogru sekilde baglandigi ve kullanildigin-
dan emin olun. Toz toplayicilarin kullanimi tozlardan
dolayl meydana gelen kazalar azaltabilir.

e Aletlerin sik kullanimi dolayisiyla edinilen asinaligin
laubali davranisa ve aletle ilgili gtivenlik ilkelerinin
ihmaline yol agcmasina izin vermeyin. Dikkatsiz bir
eylem bir saniyeden daha kisa strede ciddi yaralanma-
ya neden olabilir.

Elektrikli Alet Kullanimi Ve Bakimi

e Asir zorlamadan kullanin.Uygulamaniza uygun elek-
trikli aleti kullanin. Dogru elektrikli alet, tasarlandigi oranda
daha iyi ve daha guvenli bir is yapar.

Anahtar elektrikli aleti acip kapatmiyorsa aleti kullan-
mayin. Anahtan g¢alismayan elekirikli alet tehlikelidir ve
tamir edilmesi gerekir.

Herhangi bir ayarlama, aksesuar degisimi veya elek-
trikli aletin depoya kaldinimasi éncesinde fisini giic kay-
nagindan cekin ve/veya cikartilabiliyorsa aktisiini ayi-
rin. Bu tdr glvenlik énlemleri elektrikli makinenin kazayla
calistinimasi intimalini azaltrr.

Kullanmadiginiz elektrikli aletlerinizi cocuklarin uza-
namayacag yerlerde saklayin ve elektrikli aletleri kul-
lanma deneyimi olmayan ya da bu talimatlardan haber-
siz kisilerin kullanmalarina izin vermeyin. Elektrikli aletier
egitimsiz kullanicilann ellerinde tehlikelidir.

Elektrikli aletleri ve aksesuarlarini muhafaza edin.
Elektrikli aletin calismasini etkileyecek yanlis ayarlama
ya da hareketli parcalarin yanlis baglanmasi, parcala-
rin kinlmasi ve diger durumlara karsi kontrol edin.
Elektrikli aletiniz hasar gérmiisse kullanmadan énce
onarimini yaptirin. Birgok kaza bakimsiz elektrikli aletlerden
kaynaklanir.

Kesme makinelerini keskin ve temiz tutun. Uygun sekil-
de bakimi yapiimis keskin uclu aletlerin takilip kalma olasili-
g1 dustiktlr ve kontrolleri daha kolaydir.
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* Elektrikli aletleri, aksesuarlar ve aletlerin uclarini vb. bu
talimatlara uygun sekilde, calisma kosullarini ve yapi-
lacak isi g6z 6niinde bulundurarak kullanin. Elektrikli ale-
tin tasarlandigi uygulama disinda kullaniimasi tehlikeli durum-
lara sebep olabilir.

» Tutma saplan ve kavrama yerlerini kuru ve temiz sekil-
de, yag ve gresten arindirimis olarak muhafaza edin.
Kaygan tutma saplar ve kavrama yerleri beklenmedik
durumlarda aletin glivenli sekilde tutulmasi ve kontrol edil-
mesine izin vermez.

Servis

 Elektrikli aletinizin onarimini yetkili tamircilere
sadece orijinal yedek parcalari kullanarak yaptirin.
Bu, elekitrikli aletin guvenliginin devamliligini saglaya-
caktir.

Ozel Giivenlik Bilgileri

Bu bélim makineye 6zel 6nemli glivenlik bilgileri icerir.

Elektrik carpmasi veya diger ciddi yaralanma risklerini azalt-
mak icin 1224 Dis Acma Makinesini kullanmadan énce bu
onlemleri dikkatlice okuyun.

TUM UYARI VE TALIMATLARI GELECEKTE
BASVURMAK UZERE SAKLAYIN!

Operatdriin kullanmasi icin bu kilavuzu makinenin yaninda
bulundurun.

Dis Acma Makinesi Glivenlik Talimatlari

e Zemini kuru tutun ve yag gibi kayganlastirici madde-
lerden arindirin. Kaygan zeminler kazalara yol acabilir.

* is parcasi makinenin disina tastiginda, etrafinda mini-
mum bir metre aciklik olusturmak icin is parcasinin
etrafina erigimi sinirlandirin veya etrafina barikat olus-
turun. Calisma alaninin etrafinin bir aciklik saglayacak sekil-
de koruma veya barikatla sinirlandirimasi yaralanma riskini
azaltr.

Eldiven giymeyin. Eldivenler déner boru veya makine par-
calarina takilabilir ve bu da yaralanmalara neden olabilir.

Delik agcma veya vin¢ déndiirme gibi baska amaclarla
kullanmayin. Makinenin bagka uygulamalar igin kullanil-
masl veya Uzerinde degisiklikler yapiimasi, ciddi yaralan-
ma riskini artirabilir.

Makineyi tezgah veya sehpaya sabitleyin. Uzun ve agir
boruyu boru destekleriyle destekleyin. Bdylece devrilme
Onlenir.

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

¢ Makine caligirken operatér kumandalarinin bulundugu
tarafta durun. Makinenin bu taraftan calistinimasi makine
tzerinden erigim intiyacini ortadan kaldirir.

Ellerinizi déner boru ve baglanti parcalarindan uzakta
tutun. Boru dislerini silerken veya baglanti parcalarina
vidalama yaparken makineyi durdurun. Boruya doku-
madan dnce makinenin tam olarak durmasini saglayin.
Boylece doner parcalann takimasi ihtimalini azaltmis olursunuz.

Bu makineyi baglanti parcalarini sékmek veya takmak
(yapmak veya kirmak) icin kullanmayin, makine bu
amacla tretilmemistir. Bu durum sikisma, takilma ve kont-
rol kaybina neden olabilir.

Kapaklan yerinde muhafaza edin. Makineyi kapaklari
dogru sekilde takilmadan calistirmayin. Hareketli par-
calara maruz kalinmasi takilma intimalini artirir.

Pedali kirksa veya yerinde yoksa bu makineyi kullan-
mayin. Pedal, 6rnegin takima durumunda kapatma gibi
makinenin guivenli kontrol edilmesini saglar.

Bir kisi calisma stirecini, makine calistirmasini ve peda-
It kontrol etmelidir. Makine ¢calisirken calisma alaninda
yalnizca operatér bulunmaldir. Bu, yaralanma riskini
azaltmaya yardimci olur.

Makine 6n mandreni veya arka ortalama kafasinin ice-
risinde uzanmayin. Bu, takilma riskini azaltir.

Bu araci kullanmaya baglamadan énce, ciddi yaralanma
riskini azaltmak amaciyla bu uyarilar ve talimatlar ile kul-
lanilacak tiim ekipmanlarin talimatlarini okuyup anlayin.

Gerektiginde, AT uyumluluk beyani (890-011-320.10)
ayr bir kitapgik olarak, bu kilavuzun yaninda yer alir.
Bu RIDGID® tirtinii ile ilgili herhangi bir sorunuz varsa:

— Bulundugunuz bdlgedeki RIDGID® bayisi ile iletisim
kurun.

— Yerel RIDGID irtibat noktasinin iletisim bilgilerine erismek
icin www.RIDGID.eu adresini ziyaret edin.

— Ridge Tool Teknik Servis Departmani ile
rictechservices@emerson.com adresinden veya
ABD ve Kanada’da (800) 519-3456 telefon numara-
sini aramak suretiyle temas kurun.

Aciklama, Teknik Ozellikler ve
Standart Ekipman

Aciklama

RIDGID® Model 1224 Dis Agma Makinesi, kesme, raybala-
ma ve dis agma iglemleri sirasinda boruyu, kanal ve civata
gdvdesini ortalayan ve baglayan elektrikli motor tahrikli oto-
matik bir makinedir. Dis agma paftalar, mevcut gesitli pafta
kafalarina monte edilir. Dis agma islemi sirasinda is icin dis
kesme yagi saglayan, dahili bir sogutma sistemi mevcuttur.
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RIDGID 1224 pis Acma Makinesi

Dogru opsiyonel ekipman ile, 1224 Dis A¢cma Makinesi,
buytk borularda dis agma, kisa veya yakin nipeller veya yiv
acma i¢in kullanilabilir. 1224 Dig A¢gma Makinesi ayni
zamanda borularda standart oluklar agmak ve saran ve
plastik borular kesmek veya soymak icin de kullanilabilir.

No. 764
Kesici
Mandren Cenesi 914 Pafta
Ortalama Aygiti El Carki Kafasi

REV/OFF/FOR\ /
(2/0/1) Anahtari

\ \No. 744
Raybalama

Disli \ Makinesi
DegKlgtllJme Taslyici
12RPM/36RP
Uyari Tasiyici El
Etiketi Carki
Uyan No. 200 Sehpa
Etiketi - P
/ Yag Haznesi
Kecesi
Ayak Salteri

Sekil 1 - 1224 Digs Acma Makinesi

Teknik Ozellikler

Dis Acma Kapasitesi ..Boru %" ila 4” (6 ila 100 mm)
Civata ¥4” ila 2”7 (6 ila 50 mm)

LH Digler .................... Dlzgun Pafta Kafalari ile
Motor
1] o Enduksiyon Tipi, Tek Faz (mevcut

Uc fazl secenekleri icin RIDGID
ile temas kurun)

(CTiTo T 1% HP (1,12 kW)

L7/ ]| S 120V, 60 Hz; 220/240 V, 50 Hz;
Diger Mevcut Voltajlar icin
(Bkz. RIDGID Katalogu)

Calistrma Hizi ............ 12/36 RPM

Kumandalar................ Déner Tip REV/OFF/FOR (2/0/1)
Digmesi ve ON/OFF Pedali

On Mandren................ Degistirilebilir, Salinimli Boru Tutma

Ceneleriyle Birlikte Cekic Tipli

Arka Ortalama
(0] 7=V I Kam Hareketi

Pafta Kafalari.............. Mevcut Pafta Kafasi modelleri
icin bkz. RIDGID Katalogu

KeSiCi .ccevvveeeeeeiiirnnnnn. Model 764, 4" - 4”, Tam
Samandirali, Otomatik
Ortalamali Kesici

Rayba.....ccccccceevevinnnns Model 744, V4" - 4” Bigak Tipi

Yag Sistemi................ 5 gt (4,7 I) Otomatik Hava
Gidermeli, Gerotor-Tipi,
Otomatik-Geri Dénen, Sabit Akigli

AGIIK e 509 Ib. (231 kg)

Standart Ekipman

Ozel makine katalog numaralanyla sunulan ekipmanla ilgi-
li ayrintilar i¢in RIDGID kataloguna bakin.

Dis A¢cma Makinesi seri numara plakasi, tabanin ug kisminda
bulunmaktadir. Son dért hane Uretim ayini ve yilini gésterir.
(12=ay, 14 =yIl).

Sekil 2 - Makine Seri Numarasi

I Uygun malzeme ve tesisat, birlestirme ve
kalip ydntemlerinin secimi sistem tasarmcisi ve/veya tesi-
satcinin sorumlulugundadir. Uygun olmayan malzeme veya
yoéntemlerin kullaniimasi sistemin arizalanmasina neden
olabilir.

Paslanmaz celik ve diger paslanmaya karsi direncli mal-
zemeler montaj, birlestirme ve kaliplama sirasinda kirlen-
meye maruz kalabilir. Bu kirlenme, paslanmaya ve maki-
nenin dGmrunun kisalmasina yol acabilir. Malzemelerin ve
kimyasal ve sicaklik dahil belirli servis kosullarina 6zgu
yontemlerin dikkatli bir sekilde degerlendirme islemi herhangi
bir montaj isine baslamadan énce tamamlanmalidir.
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Makine Montaiji

A UYARI

L

Kullanim esnasinda ciddi yaralanma riskini azaltmak ama-
ciyla dogru montaj icin asagidaki prosediirleri izleyin.

Dis acma makinesinin sabit bir sehpa veya tezgah lizerine
monte edilmemesi devrilme ve ciddi yaralanmayla sonuc-
lanabilir.

Montajdan 6nce, REV/OFF/FOR anahtari OFF (KAPALI)
konumda olmali ve makinenin figi cekilmelidir.

Dogru kaldirma teknikleri kullanin. RIDGID 1224 Dis A¢cma
Makinesi 509 Ib. (231 kg) agirhigindadir.

Sehpalarin lizerine Montaj

Dis Acma Makinesi cesitli RIDGID Dis Acma Makinesi
Sehpalarinin Gzerine monte edilebilir. Sehpa bilgileri icin
RIDGID kataloguna ve montaj talimatlar icin ilgili Sehpa
Talimat Belgesine bagvurun.

Tezgah lizerine Montaj

Makine, diiz, sabit bir tezgah (izerine monte edilebilir. Uni-
teyi bir tezgah Uzerine monte etmek i¢in, makinenin her
kdsesinde bulunan deliklerdeki 36" civatalan kullanin. Altlik
delik boslugu, 19.88” x 15.5” (505 mm x 394 mm) seklin-
dedir. Saglam sekilde sikin.

Calisma Oncesi Kontrol

A UYARI

Elektrik carpmasi, takilma, lizerine diisme sonucu olusan
yaralanmalan ve diger durumlar nedeniyle ciddi yaralanma
riskini azaltmak ve dis agma makinesinin hasar gérmesini
onlemek icin her kullanim éncesinde makinenizi kontrol
edin ve her tiirlii sorunu giderin.

1. Dis agma makinesinin fisinin ¢ekildiginden ve
REV/OFF/FOR digmesinin OFF (Kapali) konumda
oldugundan emin olun.

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

2. Tutma yerleri ve kumandalar dahil dis agma makinesi
Uzerindeki her tirli yagd, gres ve kiri giderin. Bu, incele-
meyi kolaylastinr ve makinenin veya kontrollin eliniz-
den kaymasini 6nlemeye yardimci olur. Makineyi bakim
gereksinimlerine gére temizleyin ve muhafaza edin.

3. Dis agma makinelerini asagidakiler i¢in kontrol edin:
» Kablo ve figin hasar veya degisime ugramadigini.
e Dogru montaj, bakim ve eksiksizlik kontroli yapin.

e Kirik, yipranmisg, eksik, hizasi kaymis veya baglama
parcalari veya diger bir hasar.

e Pedalin varligi ve calisiyor olusu. Pedalin takildigini,
iyi durumda oldugunu, duzgiin sekilde déndiugunu
ve sikismadigini dogrulayin.

 Uyar etiketinin varligi ve okunurlugu (Sekil 1).

 Paftalar, kesici tekerlek ve rayba kesme kenarlarinin
durumu. Kesme kenarlarinin kérelmesi veya hasar
g6rmesi gucu artinr, kétl sonuglar Uretilmesine
neden olur ve yaralanma riskini artirir.

* Guvenli ve normal galigmayi etkileyebilecek baska
her tirld durum.

Herhangi bir sorun bulunursa sorunlar giderilene kadar
dis agma makinesini kullanmayin.

4. Diger donanimin talimatlara uygun kullanildiklarindan,
bdylelikle diizgiin ¢alistiklarindan emin olun.

Makine ve Calisma Alaninin
Hazirlanmasi

A UYARI

(] “
O

Elektrik carpmasi, makinenin devrilmesi, takilma, izerine
diisme sonucu olusan yaralanmalari ve diger vakalar nede-
niyle ciddi yaralanma riskini azaltmak ve makine hasarinin
6nlenmesine yardimci olmak icin dis agma makinesini bu
prosediirlere gére ayarlayin ve calistirin.

Makineyi sabit tezgah veya sehpa lizerine monte edin.
Boruyu uygun sekilde destekleyin. Bu, diisen boru, devril-
me ve agir yaralanma riskini azaltacaktir.

Dis Acma Makinelerini diizgiin ¢calisan bir pedal olmadan kul-
lanmayin. Pedal, ayaginizi cekerek elektrikli motoru kapat-
maniza olanak saglayarak size daha iyi bir makine kontrolii
saglar.
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. Calisma alanini asagidakiler agisindan kontrol edin:

* Yeterliigiklandirma.

* Yanici sivilar, alev alabilir buhar veya tozlar. Eger
mevcutsa kaynak tanimlanana, giderilene veya
diizeltilene ve alan tam olarak havalandirilana kadar
o alanda caligmayin. Dis agma makinesi patlamaya
karsi korumali olmayip kivilcim olusturabilir.

e TUm ekipman ve operatdr icin temiz, duz, sabit ve
kuru bir yer olmalidir.

* iyi havalandirma. Kiiglik ve kapali alanlarda uzun
sure kullanmayin.

* Dogru voltaja sahip diizgiin bir sekilde topraklanmis
elektrik prizi. Makine seri plakasini, gerekli voltaj
icin kontrol edin. Ug disli veya GFCI prizler diizgiin
sekilde topraklanmamis olabilir. Emin olmadiginiz
durumlarda prizi yetkili bir elektrik teknisyenine kont-
rol ettirin.

. Dis acllacak boru ve ona eslik eden baglanti elemanlarini

kontrol edin. Yapacaginiz ise uygun ekipman segin,
bkz. Teknik Ozellikler. Diiz malzeme disinda herhangi
bir yerde dis agmak icin kullanmayin. Baglanti ele-
manlan veya diger atasmanlar bulunan boruda dis
acmayin. Bu durum takilma riskini artirabilir.

Ekipmani ¢alisma alanina tasiyin. Bilgi icin bkz.
Makinenin Nakliye icin Hazirlanmasi.

Kullanilacak ekipmanin dogru sekilde incelendigini
ve monte edildigini onaylayin.

OFF/REV/FOR anahtarinin OFF (KAPALI) konumda
oldugunu dogrulayin.

Pafta kafasinda dogru paftalarin bulundugunu ve
dogru sekilde ayarlandigini kontrol edin. Gerekirse
pafta kafasindaki paftalar takin ve/veya ayarlayin.
Ayrnintilar icin bkz. Pafta Kafasi Kurulumu ve Kullarim.

Kesici, rayba ve pafta kafasini operatérden uzakta
ddénddrin. Bunlann sabit oldugundan ve g¢alisma ala-
nina dismeyeceginden emin olun.

Boru, makinenin 6n tarafindaki talas tepsisini gegcecek
sekilde veya makinenin arka tarafinda 2’ (0,6 m)'den
daha fazla uzatilirsa boruyu desteklemek ve boru ile
dis agma makinesinin devrilme veya dismesini 6nle-
mek icin boru sehpalari kullanin. Boru sehpalarini
makine mandrenleriyle paralel olarak, makineyle boru-
nun ucu arasindaki mesafenin yaklasik 1/3' mesafeye
yerlestirin. Daha uzun borular i¢in birden fazla boru
sehpasi gerekebilir. Sadece bu amagla tasarlanmis
boru sehpalarini kullanin. Uygun olmayan boru des-
tekleri veya borunun elle desteklenmesi devriime veya
takilma sonucu yaralanmalara neden olabilir.

10.

11.

12.

13.

Dis agma makinesi ve boru etrafinda minimum 3’ (1 m)
aclklik olusturmak icin erisimi sinirlandinn veya koruma
veya barikat olusturun. Bu durum operatdr harici kisi-
lerin makine veya boruya temas etme riskinin énlen-
mesine yardim eder ve devriime veya takilma sonucu
yaralanma riskini azaltir.

Pedali, uygun calisma konumu ayarlamak icin Sekil
18'da gosterildigi sekilde konumlandirin.

RIDGID Dis Kesici Yaginin seviyesini kontrol edin.
Bosalma tepsisi takimini ¢ikartin ve takimi takin, filtre
slizge¢ takiminin tam olarak yagin icerisinde olduguna
bakin. Bkz. Yag Sistemi Bakim.

REV/OFF/FOR dugmesi OFF (Kapall) konumundayken,
kabloyu acik bir zeminde uzatin. Elektrik figini, dogru ola-
rak topraklanmis prize, elleriniz kuru sekilde takin. Tim
elektrik baglantilarini kuru ve zeminden uzak tutun.
Kablo yeterince uzun degilse asagdidaki sartlan karsila-
yan bir uzatma kablosu kullanin:

* iyi durumda olan.

¢ Dis agcma makinesinin Gzerindeki gibi G¢ digli bir
prizi olmalidir.

¢ Aclik alanda kullanim icin siniflandiriimig.

¢ Yeterli kablo blyUklGglne sahip olmali. 50’ (15,2 m)
uzunlugu kadar uzatma kablolar icin 14 AWG
(2,5 mm2) veya daha aginni kullanin. Maksimum
50’-100’ (15,2 m - 30,5 m) uzunluga sahip uzatma
kablolar igin 12 AWG (2,5 mm?2) veya daha agirini
kullanin.

Dis agma makinesini dogru ¢alisma agisindan kontrol
edin. Temiz ellerle:

* REV/OFF/OR anahtarint FOR konumuna hareket
ettirin. Pedala basin ve birakin. Mandren, tasiyici
ucundan gérindiginde saatin tersi yonde dénmelidir
(bkz. Sekil 22.) REV konumunda tekrarlayin — man-
dren saat yéninde dénmelidir. Dis agma makinesi-
nin dogru yénde dénmemesi veya pedalin ¢alisma-
masi durumunda, onarilana kadar makineyi
kullanmayin.

* Pedala basin ve basili tutun. Hareketli parcalar yan-
Iis hizalama veya yanlis baglama, tuhaf sesler veya
diger olaan disi durumlara karsi kontrol edin.
Ayaginizi pedaldan ¢ekin. Olagan disi durumlarla
karsilasmaniz halinde, onarilana kadar makineyi
kullanmayin.

» Pafta kafasini kullanim konumuna getirin. Pedala
basin ve basili tutun. Pafta kafasindaki yag akisini
kontrol edin. Ayaginizi pedaldan cekin. Gerekirse
bkz. “Yag Sistemi Bakim” bdlima.
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14. REV/OFF/FOR anahtarini OFF (kapal)) konumuna
getirin ve elleriniz kuru olarak makine figini prizden
cekin.

Pafta Kafasi Kurulumu ve Kullanimi

1224 Dis A¢gma Makineleri, boru kesmek ve civata digleri
acmak icin cesitli RIDGID Pafta Kafalariyla kullanilabilir.
Mevcut pafta kafalar icin bkz. RIDGID katalogu.

Pafta Kafalar icin asagidaki boru ebat yelpazelerinin her
birinde kullaniimak Uzere bir pafta seti gerekir: (V4” ve 35”),
(12" ve 347, (17 ila 2”) ve (212" ila 4”). NPT pafta kafalarinda
NPT/NPSM paftalar ve BSPT pafta kafalarinda
BSPT/BSPP paftalar kullanilmaldir - Her biri icin ebat
cubugu isaretlenir.

Civata paftalan kullanilan pafta kafalan igin her bir ézel dis
boyutunda kullaniimak Uzere tasarlanmis pafta setleri gerekir.

Mevcut Pafta Kafasi modelleri igin bkz. RIDGID pafta
katalogu.

Paftalan degistirdikten/ayarladiktan sonra dogru dis boyu-
tunu onaylamak icin daima bir test disi kesin.

Pafta Kafasinin Cikartiimasi/Takilmasi

Pafta Kafasi Diregini taslyicidaki eslesen delige takin/ora-
dan ¢ikartin. Tam olarak takildiginda Pafta Kafasi yerinde
kalacaktir. Takildiginda, boruyla hizalanmak icin Pafta
Kafasi direk Uzerinde déndurilebilir veya kesici veya rayba
kullanimina izin vermek icin yukar ve hareket alaninin
disina salinabilir.

Hizl Acilir Pafta Kafalari

Hizli agilir pafta kafalan arasinda Model 713/913 ve 541/542
Civata mevcuttur. Hizli agilir pafta kafalar, kullanici tanim-
I dis uzunlugunda manuel olarak acilir kapanir.

Kelepce Kolu (Mono

Rondela Dili BaQIantl/ Paftalar Gizerindeki
Altigen Basli Somun)
Ebat
Cubugu
Ayirma Kolu \

\

~—— Direk

—— Kilit Pimi igin Delik (Sol Pafta Kafalari)

Sekil 3 - Hizli Acilir Pafta Kafasi

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

Paftalarin Takilmasi/Degistirilmesi
1. Pafta kafasini sayilar yukar bakacak sekilde yerlestirin.

2. Ayirma kolunu OPEN (ACIK) konumuna getirin (Sekil 4).

Ayirma Kolu Ayirma Kolu

Acik Kapali

Sekil 4 - Kol Acik/Kapali Konumu

3. Yaklasik tg¢ tur déndurerek kelepce kolunu gevsetin.

4. Rondelanin dilini ebat cubugundaki yuvanin disina kal-
dinn. Rondelayi yuva-
nin ucuna hareket etti- G95ierae

rin (Sekil 5).
5. Paftalan pafta kafa-

sindan ¢ikartin. \Géﬁterge
atti
6. Pafta kafasina uygun
paftalari, numarali /
kenar yukarida ve

gobsterge cizgisi paf-

tanin kenariyla ayni

hizada olacak sekilde gekil 5 - Paftalarin Takilmasi

takin (bkz. Sekil 5).

Paftalardaki rakamlar, pafta kafasi yuvalarindakilere
eslesmelidir. Paftalar daima set olarak degistirin - farkli
setleri birbiriyle karigtirmayin.

7. Baglanti dizin isaretini ebat cubugunda istediginiz
ebat isaretiyle hizalayin. Pafta eklentisini harekete izin
verecek sekilde gerektigi gibi ayarlayin. Rondela dili
yuvada sol tarafta olmalidir.

8. Kelepce kolunu sikin.

Dis Boyutunun Ayarlanmasi
1. Pafta kafasini Dis Acma Makinesi talimatlar uyarinca
takin ve pafta kafasini dis agma konumuna tasiyin.
2. Kelepce kolunu gevsetin.

3. Baglanti dizin isaretini ebat cubugunda istediginiz
ebat isaretiyle hizalayarak baslayin. Mono ve Bolt
pafta kafalarinda baglanti isaretini ebat cubugundaki
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¢cizgiye ayarlayin.

Evrensel pafta kafa- Baglant “Altinda”
sina sahip civata Dizin_

disleri icin tim civata ~ '$2"eY —
paftalarini  ebat \

¢ubugundaki BOLT

cizgisine ayarlayin Ebal
(Sekil 6). — Gubua

4. Dis boyutunun ayar-
lanmasi gerekirse
baglanti dizin isare-  gekil 6 - Dis Boyutunun
tini ebat cubugunda- Ayarlanmasi
ki OVER (daha buyuk ¢apta dis, baglanti elemaninin
daha az dénusu) yontindeki isarete veya UNDER (daha
kicuk capta dis, baglanti elemaninin daha fazla donu-
sl) ydnundeki isarete ayarlayin.

“Uzerinde”

5. Kelepce kolunu sikin.

Pafta Kafasinin Digin Ucunda Acilmasi
Disin ucunda:
* Boru Digleri — Borunun ucu 1 numarali paftanin ucuy-
la ayni hizadadir.

 Civata Digleri — Dilenen uzunlukta dis agin — parcalar
arasindaki her tarlu girisimi yakindan takip edin.

Paftalan geri cekerek, ayirma kolunu OPEN (ACIK) konu-
muna getirin.

Otomatik Kendinden Acilir Pafta Kafalari

Otomatik Kendinden Agilir Pafta Kafalari, Model 711 NPT
RH ve 911 BSPT RH pafta kafalarini igerir. 2” ila 2” boru
ebatlar icin, dis tamamlandiginda pafta kafasini agmak
icin bir tetik kullanilabilir. ¥&” ila %%8” ebatlar icin, civata ve duiz
diglerde ve istenirse diger ebatlarda, dis tamamlandiginda
pafta kafasi mantel agilir.

Déndiirme “Paftalari Cikartin” isareti
Pimi —
\ / Ebat Cubugu
Dizin —
. —
Hatti Tetik —
/ Diizenegi
I
Kilit
Vidasi L
—— Kelepge Tetik
Siirgiisu
Kolu 9
Ayirma Kolu

Sekil 7 - Evrensel Otomatik Acilir Pafta Kafasi

Paftalarin Takilmasi/Degistirilmesi
1. Pafta kafasini sayilar yukar bakacak sekilde yerlestirin.

2. Tetik duzeneginin serbest birakildigindan ve tetik str-
gusunin pafta kafasindan uzaga cekilerek pafta kafa-
sinin OPEN (ACIK) konumda oldugundan emin olun.
Tetik dizenegi serbest birakilirken yay yukli Ayirma
Kolunun yanininda durmayin.

Ayirma Kolu
Ayirma Kolu /

Acik Kapal
Sekil 8 - Acik/Kapali Konum

3. Yaklasik alti tam tur dondurerek kelepge kolunu gev-
setin.

4. Kilitteme vidasini, ddndirme pimi yuvayi baypas ede-
cek sekilde, ebat cubugu yuvasindan disar ¢ekin.
Ebat cubugunu, kilit vidasi Gzerindeki dizin cgizgisi
REMOVE DIES (Paftalan Cikart) isaretiyle ayni hizada
olacak sekilde konumlandirin.

5. Paftalan pafta kafasindan ¢ikartin.

6. Pafta kafasina uygun paftalan, numaral kenar yukanda ve
gosterge cizgisi paftanin kenaryla ayni hizada olacak
sekilde takin (bkz. Sekil 9). Paftalardaki rakamlar, pafta
kafasi yuvalarindakilere
eslesmelidir. Paftalar  ggsterge

daima set olarak degisti- ~ Hatti Gol-?;?truge
rin - farkl setleri birbiriyle \
kanstirmayin. <

7. Ebat cubugunu, Kkilit
vidasi Uzerindeki dizin
cizgisi istenen boyut
isaretiyle ayni hizada
olacak sekilde hareket
ettirin. Pafta eklentisi-
ni harekete izin verecek $ekil 9 - Paftalarin Takilmasi
sekilde gerektigi gibi
ayarlayin.

8. DOndurme piminin REMOVE DIES (Paftalan Cikart)
isaretini gésterdiginden emin olun.

Gosterge Hatti

9. Kelepge kolunu sikin.
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Dis Boyutunun Ayarlanmasi

1. Pafta kafasini Dis Agma Makinesi Talimatlan uyarinca
takin ve pafta kafasini dis
acma konumuna tasiyin. Kilit

. Vidasi

2. Kelepce kolunu gevsetin.  pizin

Hatti
3. Ebat cubugunu, kilit vidasi ~__

Uzerindeki dizin gizgisi,

ebat cubugu Uzerindeki

istenen ebat isaretiyle ayni  gpat
hizada olacak sekilde Subugu—
konumlandirin.

“Uzerinde

________“Altinda”

Sekil 10 - Dis Boyutunun
4. Dis boyutunun ayarlanma- Ayarlanmasi
si gerekirse kilit vidasi dizin ¢izgisini ebat cubugunda-
ki OVER (daha buyik capta dis, baglanti elemaninin
daha az doénisu) yonindeki isarete veya UNDER
(daha kii¢ik capta dis, baglanti elemaninin daha fazla

doénisi) yonindeki isarete ayarlayin.

5. Kelepce kolunu sikin.

Tetik Siirgli Ayari

Tetik SUrgusini dis agilacak borunun ebadi igin konum-
landinn (bkz. Sekil 11). 17 ila 2” boru

» ” bu ylizeye
e 12” ve 3” — Borunun ucu vurur

Tetik Strgustnun alt kismina
dokunmalidir.

e 1”ila2”— Borunun ucu Tetik 1/2" ve 3/4”
e e boru bu yiiz-
Siurglsinin sap kismina eye vurur -

dokunmalidir. - Tetik _
Icin Siirglsii
¢ AP 10 v BN .~ Sekil 11 -Tetigin
* 18", ¥4” ve 38" boru igin Ayarlanmasi

¢ Daha uzun veya daha kisa disler

e Civata dis agcma

Tetik stirglistini yukari ve yol disina ittirin. Pafta kafasi
manuel aciimaldir.

Pafta Kafasinin Digin Ucunda Acilmasi

Tetik kullanildiginda borunun ucuna temas edecektir ve
bu da pafta kafasinin otomatik aciimasina neden olacakiir.
Dlzenek serbest birakilirken yay yuklli Ayirma Kolunun
yanininda durmayin.

Disin sonunda pafta kafasint mantel agmak icin (tetik str-
gusU yukaridayken):
 Konik Boru Disleri — Borunun ucu 1 numarali paftanin
ucuyla ayni hizadadir.
* Civata ve Diz Digler — Dilenen uzunlukta dis a¢in — par-
calar arasindaki her tirlG girisimi yakindan takip edin.

Paftalan geri cekerek, ayirma kolunu OPEN (ACIK) konu-
muna getirin.

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

714/914 Geri Cekilen Otomatik Acilir Pafta Kafasi

Model 714 (NPT/NPSM) ve 914 (BSPT/BSPP) geri ¢ekilen
otomatik kendinden acllir pafta kafalar, 2'2” ila 4” boru
ebatlarn igin 1224 dis agma makinesinde kullaniimakta-
dir. Bu pafta kafalar konik veya duz boru diglerini kes-
mek icin ayarlanabilir.

Serbest

Birakma Kolu —— / Kilitlenme Plakasi

~ Kilitlenme Plakasi
Pafta Kafasi Vidasi
Rondelasi

Kam Plakasi T Ebat Ayarlama

T Somunu

Pafta Pafta (4)

Kafasi
Govdesi /
T Pedal

\

Kam Kilitleme Pedal Pivot Blogu

Plakasi Kolu

\
Pedal Vidasi

Sekil 12 - Geri Cekilen Otomatik Acilir Pafta Kafasi

Paftalarin Takilmasi/Degistirilmesi

1. Pafta kafasini Dis Acma Makinesi talimatlar uyarinca
takin ve pafta kafasini dis agma konumuna tasiyin.

2. Pedalin serbest birakildigindan/pedalin pafta kafasin-
dan uzaga cekilerek pafta kafasinin agik konumda
oldugundan emin olun. Serbest birakilirken yay yukli
hareketli parcalarin yakininda durmayin.

3. Ayarlama somununu gevsetin ve pafta kafasi rondela
ayagini yuvadan disar kaldirn.

_— Pafta

Rondela Yuva
Disi

Sekil 13 - Paftalarin Takilmasi

4. Ayarlama vidasi yuvanin ucuna ulasana kadar kam
milini buyUk borulara dogru déndurin.
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5. Paftalan pafta kafasindan cikartin. 4. Dis boyutunun ayarlanmasi gerekirse dizin gizgisini

Uygun paftalar numarall kenar yukarida olacak sekil-
de pafta kafasina takin. Paftalardaki rakamlar, pafta
kafasi yuvalarindakilere eglesmelidir (bkz. Sekil 13).
Paftalarda, dogru takildiklarinda paftalar Gzerindeki
yivle eslesen bir sabitleme bilyasi bulunmaktadir.
Paftalarn daima set olarak degistirin - farkli setleri bir-
biriyle karigtirmayin.

6. Kami istenen bulyuklik ebadinda déndirin.

Rondela dili yuvada sol tarafta olmalidir. Ayarlama
somununu siKin.

Dis Boyutunun Ayarlanmasi

1.

Pafta kafasini Dis Acma Makinesi talimatlar uyarinca
takin ve pafta kafasini dig agma konumuna tasiyin.

kam/ebat cubugunda Kam/Ebat »
gosteridigi sekide (daha ~ Gubugu Dizin Hatt
blyuk dis capi, baglant \
elemaninin daha az

donisi) yénindeki isa-
rete veya - (daha kiiglk
dis ¢api, baglanti ele-
maninin daha fazla
donisi) yonindeki isa-
rete ayarlayin.

. Ayarlama somununu $ekil 14 - Dis Boyutunun

sikin. Ayarlanmasi

Konik veya Diiz Boru Digleri i¢cin Ayarlama
1. Konik digler igin (pafta kafasina bagl olarak NPT veya

BSPT), referans Sekil 15, ayarlamalar “IN”.

2. Ayarlama somununu gevsetin.
3. Dizin gizgisini kam/ebat gubugu lizerinde istenen ebat (1) Kilitlenme plakasini serbest birakma koluna dogru
isaretiyle konumlandirin, konumlandirin. Kilittenme plakasini delik isaretli
“NPT/BSPT” yoluyla vida ile sabitleyin.
(2) Serbest birakma pedalini boruya dogru hareket
ettirin.
e N

NPT/BSPT
KONIK

714/914
PAFTA KAFASI

NPSM/BSPP
DUZ

244-198-037

Sekil 15 - Konik veya Diiz Boru Disleri icin Ayarlama
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(3) Mandalin kancasini agin ve sinlis gubugunun paf-
taya dogru hareket ettirin. Korumak icin sinis
cubugunun hemen yanindaki mandali gevirin.

2. Duz digler igin (pafta kafasina baglh olarak NPSM
veya BSPP), referans Sekil 15, ayarlamalar “OUT”.

(1) Kilittenme plakasini serbest birakma kolundan
disa dogru konumlandirn. Kilitlenme plakasini
delik isaretli “NPSM/BSPP” yoluyla vida ile sabit-
leyin.

(2) Serbest birakma pedalini borudan uzaga disa
dogru hareket ettirin ve yerinde tutmak igin serbest
birakma pedali vidasini sikin.

(3) Sinus gubugunu paftadan disa ¢ekin ve manda-
I taslyiclya takmak icin asagi dogru déndurin.
Tasiyicinin ucunda, mandalin takilmasi icin bir
delik mevcuttur.

Pafta Kafasinin Digse Hazirlanmasi
Pafta kafasini asagi, dis agma konumuna algaltin.

Kam kilitteme plaka kolunu vanaya dogru sikica ittirin/pafta
kafasini kapatin (Sekil 16).

 Konik boru digleri icin ayarlandiginda, serbest birakma
pedali boruya takilir ve kam kilitteme plakasi Uzerindeki
klresel ylzey sinus ¢cubuguna yaslanr.

e DUz disler icin ayarlandiginda, serbest birakma kolu
kam kilitteme plakasindaki ¢entikle eslesir. Pafta kafa-
si sinlis cubuguna dokunur.

Sekil 16 — Geri Cekilen Pafta Kafasinin Kapatiimasi
Pafta Kafasinin Digin Ucunda Acilmasi

* Konik digler: disin ucunda kam kilitteme plakasindaki
klresel ylzey sinis cubugundan ayrilir ve bu da pafta
kafasini acar.

¢ D0z digler: dilenen uzunlukta dis acin ve serbest birak-
ma koluna basarak pafta kafasini manutel agin — par-
calar arasindaki her tirll girisimi yakindan takip edin.

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

Kullanim Talimatlari

A UYARI

L) (3) ¢ t
Eldiven veya bol giysiler giymeyin. Kol diigmelerinizi ve ceke-

tinizi ilikleyin. Bol giysiler dénen parcalara dolanarak ezilme-
den ve carpmadan kaynaklanan yaralanmalara yol acabilir.

Ellerinizi déner boru ve parcalarindan uzakta tutun. Disleri
silerken veya baglanti parcalarina vidalama yaparken maki-
neyi durdurun. Makinenin veya borunun lizerinden uzanma-
yin. Takilma, carpma veya lizerine diisme sonucu olusan
yaralanmalari 6nlemek icin boru veya makine mandrenlerine
dokunmadan énce makinenin tam olarak durmasini saglayin.

Baglanti parcalarini yapmak veya kirmak (sikmak veya gev-
setmek) icin bu makineyi kullanmayin. Bu durum carpma
veya diisme yaralanmalarina neden olabilir.

Bir dis acma makinesini diizgiin calisan bir pedal olmadan
kullanmayin. Bir pedali kesinlikle ON (Ac¢ik) konumda engel-
lemeyin ciinkii bdyle yapilirsa dis agma makinesini kuman-
da edemez. Pedal, ayaginizi cekerek elektrikli motoru kapat-
maniza olanak saglayarak size daha iyi bir makine kontrolii
saglar. Takilma meydana gelirse ve motorun giicii muhafa-
za edilirse makineye dogru cekilirsiniz. Bu makine yiliksek
torkta calisir ve giysilerinizin kemiklerinizi ezmesine veya kir-
masina yetecek giicle kolunuzu veya viicudunuzun diger
parcalarini sikistirmasina neden olabilir veya carpma veya
diger yaralanmalara yol acabilir.

Calisma siirecini ve pedali sadece bir kisi kontrol etmelidir.
Birden fazla kisi ile kullanmayin. Dolasma durumunda, peda-
lin kontrolii operatérde olmalidir.

Takilma, carpma, ezilme, elektrik carpmasi ve diger sebep-
lerden kaynaklanabilecek yaralanma riskini azaltmak icin kul-
lanim talimatlarina uyun.

1. Makine ve g¢alisma alaninin dogru sekilde hazirlandi-
gindan ve calisma alaninda izleyiciler ve baska dikkat
dagiticilarin olmadigindan emin olun. Makine ¢alistiri-
lirken ¢alisma alaninda sadece operatdr bulunmalidir.

Kesici, rayba ve pafta kafasi operatdérden uzak olma-
Iidir ve galigsma konumunda bulunmamalidir. TUmunun
sabit oldugundan ve dismeyeceginden emin olun.
Dis acma makinesinin mandrenlerini tam acin.

2. 2’ (0,6 m'den) kisa boruyu makinenin 6n tarafindan
takin. Daha uzun borulari, uzun bélim Dis Agma
Makinesinin arka tarafindan disarn uzanacak sekilde
uclarin birinden takin. Boru sehpalarinin dogru sekilde
yerlestirildigini onaylayin.

3. Gerekirse boruyu isaretleyin. Boruyu kesilecek bolge
veya raybalanacak veya dis agilacak u¢ mandrenin 6n
tarafindan yaklasik 6” (100 mm) mesafede olacak sekil-
de yerlestirin. Daha yakinsa, dis agma sirasinda tasiyi-
¢l makineye carpabilir ve makine hasar gérebilir.
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4. Arka ortalama aygitini, boru Uizerine kapatmak igin

(makinenin arka tarafindan bakildiginda) saat ydéninde
ddéndurin. Borunun eklere ortalandigindan emin olun.
Bu, boru destegini artinr ve daha iyi sonuglar saglar.

On mandren el carkini, boru iizerine kapatmak igin
(makinenin 6n tarafindan bakildiginda) saatin tersi ydnde
ddéndirdn. Borunun eklere ortalandigindan emin olun.
Boruyu 6n mandrene sabitlemek icin el carkiyla saatin
tersi ydnde tekrar tekrar ve guicli sekilde déndardin.

Acik
Kapali

Sekil 17 - Mandren Boru

Sekil 18 - Calistirma Konumu

6. Makine ve borunun kontrolini korumak igin diizgiin bir
calistirma konumu saglayin (Bkz. Sekil 18).

e Makinede REV/OFF/FOR diigmesinin oldugu taraf-
ta aletler ve diigmeye uygun erisim olacak sekilde
durun.

* Pedall kontrol edebildiginizden emin olun. Henlz
ayak anahtarina basmayin. Acil bir durumda, ayak
anahtarini serbest birakabilmelisiniz

* iyi bir dengeye sahip oldugunuzdan ve asin uzanmak
zorunda olmadiginizdan emin olun.

Calistirma Hizlarinin Degistirilmesi

1224'te, 12 ve 36 rpm olmak Uzere iki ¢alistirma hizi bulun-
maktadir. 36 rpm, 4” uzunluga kadar borulan kesme ve ray-
balama ve 2” boyutuna kadar boru digi agmak i¢in kulla-
nilabilir. 21/2” ve daha buyik borularda dis agmak veya
paslanmaz celik, yiksek sertlikteki malzeme vb. gibi yuk-
sek torklu uygulamalar i¢in 12 rpm kullanilmalidir. 1224,
36 rpm hizda c¢alistinrken tekliyorsa pedall hemen bira-
kin ve hizi 12 rpm olarak degistirin.
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Calistirma hizini kesme, raybalama veya dis agma sira-
sinda degistirmeyin. Makinedeki herhangi bir yik digliler
arasi gegcisi 6nler. Calistirma hizini degistirmek igin:

1. REV/OFF/FOR anahtarini FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

2. Mandrenin dénmesini baslatmak icin pedala basin
ve birakin.

3. Mandren dénerken (fakat pedal birakiimis sekilde)
disli degistirme kolunu hareket ettirin.

Bu adimlar hiz secim etiketi Uzerindekilerle eslesir
(Sekil 19).

Sekil 19 - Disli Degistirme Kolu/Etiketi

Tasiyici El Carki Ayari

1224 tasiyici el carki konumu daha iyi manivela gicu icin
ayarlanabilir.

1. El carkini tagiyicidan disari gekin.

2. El ¢arkini ¥ tur dondirin. Kol otomatik olarak yeni
konuma gecer.

Sekil 20 - Tasiyici El Carki Ayari

No. 764 Kesici ile Kesme

1. Besleme vidasini saatin tersi ydnde cevirerek kesiciyi
acin. Kesiciyi borunun tzerinde kesme konumuna
alcaltin. Kesiciyi kesilecek bolge Uizerine hareket ettir-
meKk i¢in tasiyici el ¢arkini kullanin ve kesici ¢carkini

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

boru Uzerindeki isaretle hizalayin. Borunun dis agiimis
veya hasar gérmus bolimlerinin kesilmesi kesici ¢ar-
kina zarar verebilir.

2. Kesici garki boru Gzerindeki isaretle ayni hizada korur-
ken, kesici besleme vidasi kolunu kesici carki boruyla
sikica temasini koruyacak sekilde sikin.

3. REV/OFF/FOR anahtarini FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

4. Boru kesici besleme kolunu her iki elle kavrayin (Sekil 21).
5. Pedala basin.

6. Besleme vidasi kolunu, boru kesilene kadar her boru
dénusl basina yanm tur sikin. Kolun ¢ok sert sikil-
masi kesici ¢carkinin dmrina azaltir ve boruda capak
olusumunu artinir. Boruyu elle desteklemeyin. Kesici
parcanin, dis agma makinesi taslyicisi ve boru seh-
paslyla desteklenmesini saglayin.

FOR (1) REV (2)

¥

Sekil 21 - Boruyu 764 Kesici/Makine Déniisli ile Kesme

7. Ayaginizi pedaldan cekin.

8. REV/OFF/FOR anahtarini OFF (Kapali) konumuna
hareket ettirin.

9. Kesiciyi operatdrden uzakta bir konuma kaldirin.

No. 744 Rayba ile Raybalama

1. Raybayi raybalama konumuna hareket ettirin. Kullanim
sirasinda hareket etmesini énlemek icin saglam sekil-
de konulandirildigindan emin olun.

2. REV/OFF/FOR anahtarini FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

3. Taslyici el carkini her iki elle kavrayin.
4. Pedala basin.

5. Raybayi borunun ucuna hareket ettirmek igin tagtyici el
carkini gevirin. Capaklar istendigi sekilde gidermek igin
raybay! boruya beslemek tzere el ¢carkina hafif basing
uygulayin.
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Sekil 22 - Raybalama Makinesiyle Boru Raybalama

6. Ayaginizi pedaldan c¢ekin.

7. REV/OFF/FOR anahtarini OFF (Kapali) konumuna
hareket ettirin.

8. Raybayi operatdrden uzaga tasiyin.

Boruya Dis Acma

Farkl boru dzellikleri nedeniyle, ilk dis ag¢iimadan énce
veya farkll capta, tarifede veya farkl malzeme ile Uretilmis
bir boruya dis acilmadan énce daima bir dis agcma dene-
mesi yaplimalidir.

1. Pafta kafasini dis agma konumuna algaltin. Paftalarnn dis
acllacak boru icin dogru oldugunu ve diizgin sekilde
ayarlandigini onaylayin. Paftalarin degistirimesi ve ayar-
lanmasiyla ilgili bilgi icin “Pafta Kafasi Kurulumu ve
Kullanimi” bdlimuine bakin.

2. Pafta kafasini kapatin.
3. Yapacaginiz ise uygun dogru calistirma hizini segin.

REV/OFF/FOR anahtarini FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

»

Tasltyici el carkini her iki elle kavrayin.
Pedala basin.

Pafta kafasindaki kesici yag akisini kontrol edin.

© N o O

Pafta kafasini borunun ucuna hareket ettirmek icin
tasiyici el carkini gevirin. Pafta kafasini boruda bas-
latmak icin el carkina hafif kuvvet uygulayin. Pafta
kafasi boruda dis agmaya basladiginda tasiyici ¢arki-
na artik daha fazla giic uygulanmasi gerekmez.

Konik bir dig agmak i¢in 714/914 pafta kafasini kulla-
nirken, pedal geri gekme mekanizmasini etkinlestirdi-
ginde pafta kafasi borudan uzaklastirilirsa normal
boyutun tzerinde bir dig kesersiniz.

Sekil 23 - Boruda Dis A¢cma (714 Pafta Kafasi gosteril-
mektedir)

9. Ellerinizi déner borudan uzakta tutun. Taslyicinin arabaya
carpmadigindan emin olun. Dis tamamlandiginda pafta
kafasini agin (pafta kafasi otomatik agilmazsa). Makineyi
paftalar devredeyken Geri (REV) yonunde galistirmayin.

10. Ayaginizi pedaldan ¢ekin.

11. REV/OFF/FOR anahtarini OFF (Kapal)) konumuna
hareket ettirin.

12. Pafta kafasini borunun ucunu gecgecek sekilde hareket
ettirmek icin tasiyici el carkini gevirin. Pafta kafasini
operatdrden uzakta bir konumda yukari kaldirin.

13. Boruyu makineden cikartin ve disi kontrol edin.
Makineyi, dis Uzerindeki baglanti parcalarini sikmak
veya gevsetmek icin kullanmayin.

Boru Yigininda Dis Acma/Civatada Dis Acma

Civatada dis agma boruda dis agma ile benzerdir. Stok ¢api
kesinlikle dis buyuk ¢apini agmamalidir.

Civata diglerini keserken dogru paftalar ve pafta kafasi
kullaniimalidir. Civata digleri gerekli uzunlukta kesilebilir
fakat tasiyicinin makineye carpmadigindan emin olun.
Uzun digler gerektiginde:

1. Tasiyici hareketinin ucunda pafta kafasini kapali bira-
kin, ayaginizi pedaldan ¢ekin ve REV/OFF/FOR anah-
tanini OFF (kapall) konumuna hareket ettirin.

2. Mandreni ac¢in ve taglyici ile is parcasini makinenin
ucuna tagiyin.

3. Cubuga yeniden mandren uygulayin ve dis agmaya
devam edin.
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Sol Tarafta Dis Acma 2. Boruyu sikica tutun ve makineden cikartin. Dig halen
sicak olabilecegi ve capak veya keskin kenarlar bulu-

Sol tarafta dis kesme sag taraftaki dis agma islemiyle ben- : o
nabilecegi icin boruyu sikica tutun.

zerdir. Sol tarafta dis kesmek igin sol pafta kafalan ve paf-
talar gerekir. Pafta kafasini yerine takin (Sekil 24). Dis

agma sirasinda makineyi Geri (REV) yoéniinde ¢alistirin. Diglerin Incelenmesi

1. Boruyu makineden cikarttiktan sonra disi temizleyin.
Mandal Serbest ——

Birakma 2. Disi gbzle inceleyin. Digler iyi bir sekille purtizstiz ve
eksiksiz olmalidir. Dis yirtiimasi, dalgalanma, ince dis-

Mandal ler veya borunun ovallesmesi gibi sorunlar gézlemle-
\ nirse islem bittiginde dis sizdirmaziik saglamayabilir. Bu
tur sorunlarda ariza teshisinde yardim icin Sorun

Giderme Tablosuna bakin.

3. Disin boyutunu inceleyin.

* Dis boyutunu kontrol etmede tercih edilen yontem,
bir halka mastar kullanmaktir. Cok ¢esitli halka mas-
tar stilleri vardir ve kullanimlari, burada gésterilene
gore farklilik gosterebilir.

* Halka mastarn elle sikarak dig Uzerine vidalayin.

* Boru ucunun halka mastarda ne kadar ilerledigine
bakin. Borunun ucu, eksi veya art bir tur mastarin

Konik Boru yan tarafiyla ayni hizada olmalidir. Dig dogru 6lgul-

1. Konik paftalari “Paftalarin Takilmasi/Degigtirilmesi” mezse _di?i ke§in,_pafta kafasini ayarlay.m ve bagka bir
dis kesin. Dogru 6lctide olmayan bir dis kullaniimasi,

roseduriine uygun olarak takin.
P ¥ kacaklara neden olabilir.

Sekil 24 - Sol Pafta Kafasindaki Mandal

Konik kesme paftasi (“2” isaretli) 2 numarall pafta
kafasi yuvasina gitmelidir. Kilavuz paftalan isaretli .
degildir ve 1, 3 ve 4 nolu pafta kafasi yuvalarinda kul-
lanilirlar. Pafta eklentisiyle ilgili bilgi icin ilgili pafta kafa-
sl talimatlarina bakin.

B . e * * * +
2. 714 ve 914 pafta kafalari icin NPSM/BSPP dislerde (TQYnn;IFSf);IlIJt) B('{ngllgil:alw(umr B'{w‘ﬁﬂﬁﬂﬂur
ayarlama yapin. Boyut) Boyut)
3. Boruda dig agma igin Dis Agma Makinesi talimatlarini Sekil 25 - Dis Boyutunun Kontrol Edilmesi

takip edin.
* Dis boyutunu incelemek icin bir halka mastar yoksa dig

Paftay: dig agma konumuna hareket ettirin ve pafta kafa- boyutunu élgmek igin iste kullanilanlann temsili yeni bir

sini kapatln_. I_Daftalgn boruyla te_mas e_ttirmek igin ta§“|y|C|y| temiz baglanti kullanmak mimkindur. 2" ve NPT alti
har_e k‘?_t ettirin ve istenen konik sekii olugturmak Uzere dislerde, disler baglantiyla elle sikarak kenetleme icin
hafif glic uygulaym. Bazi dl_Jru_mIarda, kllav_uz paftalarin 4 ila 5 tur ve BSPT icin 3 tur elde edecek sekilde
boru dis ga_plnda ilerlemesi icin ebadin hafifce ayarlan- kesilmelidir. 214" ila 4” NPT disler icin elle sikarak
masi gerekir (OVER veya UNDER). kenetleme 5.5 ila 7 dis ve BSPT igin 4 dis olmalidir.

Borunun Makineden Cikartiimasi 4. Disleri “Pafta Kafasi Kurulumu ve Kullanimi” baghg
1. OFF/REV/FOR anahtarinin OFF (kapali) konumda ve altindaki “Dis Boyutunun Ayarianmas”bolimine uygun

boru hareketsiz duruyorken, mandrendeki boruyu gev- olarak ayariayin.

setmek icin el carkiyla saat yonunde tekrarl tekrar ve 5. Sistemi, yerel yasalar ve normal pratige gére test edin.
guclu sekilde dondurin. On mandreni ve arka ortala-

ma aygitini agin. On mandren ve arka ortalama ayg- Makinenin Nakliye icin Hazirlanmasi

tinin igerisine ilerlemeyin. 1. OFF/REV/FOR anahtarinin OFF (kapal) konumda oldu-

gundan ve fisin prizden cekili oldugundan emin olun.
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2. Talas tepsisindeki talaglar ve diger kirleri temizleyin.
Disme veya devrilmeyi dnlemek icin hareket ettir-
meden dnce tim ekipman ve makinedeki malzemeyi
cikartin veya sabitleyin. Zemindeki her tirlt yag veya
kiri temizleyin.

3. Kesici, rayba ve pafta kafasini ¢alistirma konumuna alin.
4. Guig kablosu ve pedal kablosunu sarin.

5. Kaldirma ve tasima sirasinda dikkat edin, talimatlara
uyun. Makine agirhigina dikkat edin.

Sekil 26 — Tagima igin Hazirlanan Makine

Bakim Talimatlari

A UYARI

Herhangi bir bakim veya ayar yapmadan énce REV/OFF/FOR
anahtarinin OFF (Kapali) konumda oldugundan ve makine
fisinin prizden cekili oldugundan emin olun.

Elektrik carpmasi, takilma ve diger vakalar nedeniyle ciddi
yaralanma riskini azaltmak icin dis agma makinesindeki
bakim igslemlerini bu talimatlara gore yduritiin.

Temizleme

Her kullanimdan sonra bosalma tepsisi takimindaki dis
acma talaglarini bosaltip yag artiklarini silin. Maruz kalan
yuzeylerdeki, 6zellikle taslyici raylar gibi ilgili hareketli bol-
gelerdeki yagi silin.

Cene ekleri tutmuyorsa ve temizlenmesi gerekiyorsa, boru
masdarinda vb. olusan tim kirleri gidermek icin bir tel
firga kullanin.

Ust Kapagi Sékme/Takma

Ust kapak her bir kdsede bulunan vidalarla tutulur. Vidalar
kaybolmayi dnlemek icin kapaga sabitlenir. Kapag sdker-
ken veya takarken kapagin hareket etmesi ve esnemesi-
ni saglamak i¢in kapak vidalarini ¢ adimda gevsetin veya
sikin. S6kme/takma sirasi icin bkz. Sekil 27. Dis agma
makinesini kapaklar ¢ikartilmis olarak calistirmayin.

Sekil 27 - Ust Kapak Vidasi Sékme/Takma Sirasi

Yaglama

TUum maruz kalan hareketli pargalari (6rn. tasiyici raylar,
kesici ¢arklar, besleme vidasi, ¢ene ekleri ve pivot nokta-
lar) ayda bir kez (veya gerekirse daha sik) hafif bir yagla-
ma yag! kullanarak yaglayin. Maruz kalan ylzeylerdeki
asirn yag silin.

Kullanima bagl olarak 2-6 ayda bir Ust kapadi ¢ikartin ve mil
yatagi gres yuvalarina Lityum bazli EP (Asin Basing) gres
eklemek icin bir gres tabancasi kullanin (Sekil 28).

Dis agma makinesini kapaklari ¢ikartilmis olarak galistir-
mayin. Makineyi yagladiktan sonra kapagi her zaman
degistirin.

® )

Sekil 28 - Gresleme Yuvalari

Yag Sistemi Bakim

Bosalma tepsisi takimini ¢ikartmak igin, 6n mandrene
dogru ittirin (1) ve kaldirin (2) (bkz. Sekil 29).
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Sekil 29 - Bosalma Tepsisi Takiminin Cikartiimasi

Yeterli yag akisi igin yag filtre stizgecini temiz tutun. Yag filt-
re stizgeci yag haznesinin alt kisminda bulunmaktadir.
Filtreyi tabana sabitleyen viday gevsetin, filtreyi yag hat-
tindan c¢ikartin ve temizleyin. Makineyi yag filtre stizgeci
cikartiimis olarak calistirmayin.

Filtre
Siizgeci

Talas
Bosalma
Tepsisi

Ek Grubu ~_

Sekil 30 - Filtre Stizge¢ Takimi

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

Dis kesici yagini kirlendiginde veya kontamine oldugunda
degistirin. Yagi bosaltmak icin haznenin ucundaki tahliye
tapasinin altina bir kap yerlestirin ve tapayi c¢ikartin.
Haznenin alt tarafindaki birikintiyi temizleyin. YUksek kali-
teli digler ve maksimum pafta dmru i¢in RIDGID Dis Kesici
Yagi kullanin. Altliktaki hazne yaklasik 5 gt (4,7 ) dis kesi-
ciyagi alrr.

Sistem temizse yag pompasi kendinden hava giderme
yapmalidir. Eger yapmiyorsa bu durum pompanin asindi-
gini ve servis gerektigini géstermektedir. Pompayi hava-
landirmaya calismayin.

No. 764 Kesici Tekerlegin Degistirilmesi

Kesici tekerlek korelir veya kirilirsa kesici tekerlek pimini ger-
ceve disina ittirin ve asinma olup olmadigini kontrol edin.
Gerekirse pimi degistirin ve yeni Kesici Tekerlek takin (bkz.
RIDGID katalogu). Pimi hafif yaglama yagiyla yaglayin.

Cene Eklerinin Degistirilmesi

Cene ekleri asinirsa ve borularn tutmazsa degistiriimesi
gerekir.

1. Ek yuvasina bir tornavida yerlestirin ve her iki yénde
90 derece gevirin. Eki takin (Sekil 31).

Tornavida

/
\ A

Pim Dis

Cikartmak icin Degistirmek icin

Sekil 31 - Cene Eklerinin Degistirilmesi

2. Eki kilitleme piminde yana dogru yerlestirin ve asagi-
ya dogru mumkin oldugu kadar bastinn (Sekil 31).

3. Eki tornavidayla asagiya dogru sikica bastirin, disleri
yukari bakacak sekilde gevirin.

V-Kayis Gerginligi/Degistirilmesi

Gres yuvalarini yaglarken v-kayis gerginligini kontrol edin.
Kayisin orta noktasina hafif parmak gutict (yaklasik 4 pound
(2 kg)) uygulayin. Kayis yaklasik ¥8” (3mm) dénmelidir
(Sekil 32).

1. Ayar vidasini ve motor braketini raya kilitleyen %’
somunu gevsetin.
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. Kayis gerdiriciyi tutan ¥4” vidayi gevsetin ve kayis ger-

diriciyi geri ¢ekin.

Kayisl degistiriyorsaniz motoru braketine sabitleyen
dort gerdiriciyi gevsetin ve motoru kasnaga dogru kay-
dirn. Kayisi ¢ikartin ve degistirin. Motoru kasnaktan

uzag@a kaydirin ve motoru braketine sabitleyen gerdiri-
cileri sabitleyin.

Kayis dogru sekilde gerilene kadar kayis gerdiriciyi
ileri ittirin. ¥4” vidayi sikin.

Ayar vidasini ve motor braketini raya kilitleyen %
somunu tespitleyin.

Kayis Motor
Gerdirici Braketi

Ayar Vidasi ~~ Ray
ve Somunu

Sekil 32 - Motor Braketi ve Kayis Gerdirici

istege Bagl Ekipman

Ciddi yaralanma riskini azaltmak icin sadece 1224 Dis
Acma Makinesi ile kullanim icin 6zel tasarlanan ve 6nerilen
ekipmanlar kullanin.

Katalog | Model
No. No. | Aciklama
26212 764 4" ila 4” Tekerlek Tipi Kesici
26217 744 4" ila 4” Bigak Tipi Rayba
34577 - 4" ila 4’ Rayba Bicagi
26187 - PE Kaplamali Boru i¢in Gene Elemani ve Yive Agma
Setleri

Pafta Kafalan
26132 711 Universal Otomatik Acilir SAG NPT
26142 713 Universal Hizli Agilir SOL NPT
26152 714 Basik Otomatik Acilir SAG NPT
26137 911 Universal Otomatik Acilir SAG BSPT
26147 913 Universal Hizli Agilir SOL BSPT
26157 914 Basik Otomatik Agilir SAG BSPT
26162 541 Hizli Agilan Civata SOL/SAG (4 ila 1” ebatlar)
26167 542 Hizli Acilan Civata SOL/SAG (1%s” ila 2” ebatlar)
55447 725 Kesme-Yiv A¢gma Pafta Kafasi
57497 - 22" ila 3%2" Yiv Agma Tarak Seti”
57507 - 2Y2"ila 32" Yiv Agma Ucu yalnizca
57492 - 4"Yiv Agma Tarak Seti
57502 - 4"yalnizca Yiv Agma Ucu
55452 766 Bicak Tipi Makas
58712 - Kesici Alet Ucu (766 igin)

Tezgahlar
92457 100A | Universal Bacak & Tablali Tezgah
92462 150A | Universal Tekerlek & Tablali Tezgah
92467 200A | Universal Tekerlek & Sandikli Tezgah
22563 - Celik Sandik

Nipel Aynalan
51005 819 Nipel Aynasi 2" ila 2" NPT
68160 819 Nipel Aynasi 12" ila 2" BSPT
34157 419 Nipel Aynasi 2" ila 2" NPT
34162 419 Nipel Aynasi 3" NPT
34167 419 Nipel Aynasi 4" NPT
34172 419 Nipel Aynasi 212" BSPT
34177 419 Nipel Aynasi 3" BSPT
34182 419 Nipel Aynasi 4" BSPT

1224 Dis Acma Makineleri icin kullanilabilir olan RIDGID
ekipmanlarinin tam listesi icin www.RIDGID.eu adresinde
cevrimici olan Ridge Tool Kataloguna bakin veya ABD ve
Kanada'da Ridge Tool Teknik Servis Departmanini
(800) 519-3456 numaral telefondan arayin.
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Dis Kesme Yagi Bilgisi

Dis kesme yag etiketi ve Guivenlik Bilgi Formu
(SDS) Uzerindeki tim talimatlari okuyun ve bunlara uyun.
Tehlike Tanimlamasi, ilk Yardim, Yanginla Miicadele, Aniza
Giderme Onlemleri, Kullanim ve Saklama, Kisisel Koruyucu
Ekipman, Atma ve Tasima dahil olmak izere RIDGID Dis
Kesme Yaglari hakkindaki 6zel bilgileri kap ve SDS'de
mevcuttur. SDS, www.RIDGID.eu adresinden veya ABD ve
Kanada'da (800) 519-3456 numarali telefondan veya
rtctechservices@emerson.com adresinden Ridge Tool
Teknik Servis Departmanina danisarak temin edilebilir.

Makinenin Saklanmasi

Dis Kesme Makinesi kapali mekanda veya yagmurlu hava-
larda iyice 6rtilmus sekilde saklanmalidir. Makineyi, cocuk-
larin ve makinelere agina olmayan insanlarin ulasamayacagi
kilitli yerlerde saklayin. Bu makine, egitimsiz kullanicilarin
elinde, ciddi yaralanmalara sebep olabilir.

Bakim ve Onarim

A UYARI

Hatali servis ve tamir makinenin ¢calismasini glivensiz kila-
bilir.

Bakim Talimatlari, bu makinenin bakim gereksinimlerinin
cogunu karsilayacaktir. Bu bélimde bahsedilmeyen sorun-
lar sadece yetkili bir RIDGID bakim teknisyeni tarafindan ele
alinmaldir.

Alet bir RIDGID Bagimsiz Servis Merkezine géturilmeli
veya fabrikaya iade edilmelidir. Sadece RIDGID servis
parcalarini kullanin.

Size en yakin RIDGID Bagimsiz Servis Merkezi veya bakim
veya onarim ile ilgili bilgi almak i¢in:

* Bulundugunuz bélgedeki RIDGID dagiticisi ile iletisim
kurun.

* Yerel RIDGID irtibat noktasinin iletisim bilgilerine erismek
icin www.RIDGID.eu adresini ziyaret edin.

* Ridge Tool Teknik Servis Departmani ile
rictechservices@emerson.com adresinden veya ABD
ve Kanada'da (800) 519-3456 telefon numarasini ara-
mak suretiyle temas kurun.

1224 Dis Acma Makinesi RIDGID

Elden Cikarma

Dis Acma Makinesinin parcalan degerli malzemeler icer-
mektedir ve geri donustime tabi tutulmalidir. Bulundugunuz
bblgede geri dontsum konusunda uzmanlasmis sirketler
bulunabilir. Pargalan ve atik yagi gecerli dizenlemelere
gbre elden cikarin. Daha fazla bilgi icin yerel yetkili atik
yonetimi birimi ile iletisim kurun.

AT Ulkeleri icin: Elektrikli cihazlan ev atiklari
ile birlikte atmayin!

Atik Elekirikli ve Elektronik Cihazlar icin Avrupa
Yoénergesi 2012/19/EU ve yerel mevzuata
uygulanmasina gére, kullanilamayacak durum-
daki elektrikli cihazlar ayri olarak toplanmali
ve cevreye zarar vermeyecek sekilde elden ¢ikaniimaldir.
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Sorun Giderme

PROBLEM

OLASI NEDENLERI

cOzUm

Asinmis digler.

Hasarli, soyulmu@ veya aginmis paftalar.

Paftalan degistirin.

Sadece RIDGID® Dis Kesme Yagi kullanin.

Yag haznesini doldurun.

RIDGID® Dis Kesme Yagini degistirin.

Pafta kafasi ve tasiyici arasindaki talas, kir veya
diger yabanci maddeleri temizleyin

Boru duvari cok kalln — tarife 40 veya daha agir
boru kullanin.

Ta§|y|C| raylar uzerlnde serbestge hareket etmlyor:

Taslyici raylarini temlzleyln ve yaglayin.

Oval veya ezilmis
disler.

Pafta kafasi boyutunun altinda.

Pafta kafasini dogru dis verecek sekilde ayarlayin.

Boru duvari kalinigi cok ince.

Tarife 40 veya daha agir boru kullanin.

ince disler.

Paftalar kafaya yanlis sirayla takimis.

Paftalan kafaya dogru sirayla takin.

DI§ acma sirasinda taglyici besleme koluna guc )

uygulanmasi.

Paftalar dis agmaya basladiginda tasiyici besleme
koluna guic uygulamayin. Taslyicinin otomatik
beslemesini saglayin.

Pafta kafasi 6n plaka V|dalar| gevgek

Vidalari sikin.

Kesici yagi akisi yok.

Kesici yag| duguk veya hic yok.

Yag haznesini doldurun.

Stizgeci Temizleyin.

Pafta kafasi dis agma konumunda (ASAGI) degil. )

Pafta kafasini dis agma konumuna hareket ettirin.

Motor calisiyor fakat
makine calismiyor.

V-kayisi gevsek.

V-kayisini sikin.

Asinmig V- kay|§|.

V-kayisini degigti-r-i-n.

Boru dislerde kayiyor.

Cene ekleri kir dolu.

Cene eklerini tel firgayla temizleyin.

Gene eklerini degistirin.

Borunun ¢ene eklerinde ortalandigindan emin olun,
arka ortalama aygiti kullanin.

Mandren boruya iyice S|k|Imam|§

Hiz mandrenini sikmak i¢in ¢ekic ¢carkin tekrarlanan ve
kuvvetli ddnUslerini kullanin.

90



Pe3b60Hape3HOU CTAHOK

1224

A BHUMAHMUE!

[Mperae Yem NoAb30BATLCA UHCTPY-
MEHTOM, BHAMATE/IHO NpoynTanTe
[JaHHoe PyKOBOACTBO MO 3KCrUlyara-

LK. HeroHmmaHe 1 HecobtoaeH e
COZIEPHaHuA aHHOro PyKOBOACTBA

Pe3bboHape3HOW cTaHOK Mogenu 1224

MOMET NPUBECTU K NMOPAHEHUIO S/1EK- 3anuLUMTe HUXKE CepUiiHbIi HOMEpP 1 COXPaHUTE CEPUMHBIA HOMEP, YKasaHHbIM
TPVHECKWM TOKOM, MOMapy Wi cepb- Ha UPMEHHO/ TaGMMKe.

€3HOM Tpasme CepwitHbiii Ne
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3HaKu 6e30nacHOCTU

B paHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCriyataluim 1 Ha CTaHKe 0603Ha4eHNA TEXHUKM 6e30MacHOCTU U CUrHaTbHbIE CI0BA MCMNONb3YHOTCA 4/1A CO00LLe-
HWS BalKHOM MHopMaLWK no 6e3onacHoCTW. B gaHHOM pasgene npuseneHo NoACHeHWe 3Ha4eHMA 3TUX CUrHaJ1bHbIX CJ10B U 0603HaYEHMI.

9710 0603HaYeHMe onacHoCcTH. OHO UCMOMb3YETCA, YTOObI NPeayNPeanTb Bac O NOTEHLMAIBHOM ONACHOCTU NOYYUTb TPaBMy.
CobntoganTe TpeboBaHUA BCEX COOBLLEHMM MO TEXHWKE 6E30MaCHOCTU, KOTOPbIE CEeAYIOT 3a AaHHbIM 3HAKOM, YTOObI U36ewaTb
BO3MOMHbIX TPABM WM IETA/IbHOIO UCXoa.
A OMNACHO OlNNACHO yKasbIBaeT Ha OnacHyto CUTyaLuio, KOTOpasi, EC/IN ee He U36eaTb, NPUBELET K IET/IbHOMY UCXOAY WK
K 3Ha4YMTe/IbHOM TpaBMe.

A BHUMAHME BHUMAHMWE yKkasbiBaeT Ha OnacHyto CUTyaLpmio, KOTOpasi, EC/IM €€ He N36eaThb, MOXET MPUBECTU K IETASTBHOMY
UCXOAY WK K 3HAYUTE/IbHOM TPaBMe.

A OCTOPOMHO OCTOPOMHO yKasbiBaeT Ha onacHylo CUTyaumio, KOTopas, eC/iM ee He U3beraTb, MOXKET NPMBECTU K
He3HauMTEeNbHOM TPaBMe U/ K TPaBMeE CPELHEN TAKECTH.

[TPEAYIPEHOEHHUE NPEAYMNPEHAEHWME yKasbiBaeT Ha MHDOPMAaLMO, OTHOCALLYIOCA K 3aLiMTe MMyLLEeCTBa.

3TOT CMMBO/ 03HAYaET "BHUMATE/IbHO MPOYMTAMTE PYKOBOZLCTBO MO SKCI/lyaTaumu nepes, Ucnosib3oBaHneM o6opyLoBaHus".
PyKOBOACTBO MO 3KCMNyaTalmm COAEPHKUT BarHY MHGOPMaLMIO Mo 6e30MacHoi U NpaBuibHOM paboTe ¢ 060pyLoBaHUEM.

OTOT CMMBOA O3HAYaEeT "BCeraa HaaeBanTe 3alUTHbIE OYKM C GOKOBBIMM LUMTKAMM WM 3aKPbITbIE 3aLLMTHBIE O4KM NPU TpaHC-
NOPTUPOBKE WM SKCMJTyaTaumm 3TOro 060pyA0BaHUsA, YTOObl CHU3UTL Yrpo3y NOBpEHKAeHUA rnas”.

OTOT 3HaK YKasblBaeT Ha PUCK TOrO, YTO NasibLbl, PYKW, OAEKAA MW MHbIE NPEAMETbI MOFYT NOMNACTb MEKAY LUECTEPHAMU NN
APYrMMU BpaLLaloWUMKUCS AeTasIAMK, YTO MOMKET NPUBECTU K 3alLeMIEHUIO.

OTOT 3HaK YKa3bIiBaeT Ha PUCK TOrO, YTO MNasiblibl, HOTW, OAEHAA UK ApYrve NPeaMeTbl MOryT ObiTb 3axBaveHbl U/1M Hamo-
TaHbl Ha BpaLLaloLMecsa AeTau, YTO MOXET NPUBECTU K TpaBMaM WM NepesioMmam.

OTOT CMMBON YKa3blBaeT Ha ONacHOCTb NopaxeHUA 3/IeKTPUHECKUM TOKOM.

OT0T cMMBON YHKa3blBaeT Ha PUCK ONPOKNAbIBaHNUA CTaHKaA, YTO MOXET NpuUBeCTU K TpaBMaM UK nNepesioMmam.

OTOT CMMBO/ O3HAYaET "3anpeLLaeTca HageBaTb NepyaTiu 41 paboTbl CO CTAHKOM [/l CHUMEHUWSA PUCKA 3aTArMBaHUsA B ABU-
Hylwmeca getann”.

OTOT CMMBOJ1 O3HAYaEeT "Bcerga UCnosb3ymTe NefasibHblv BbIKAOYaTE b NPK paboTe ¢ pe3b6oHapesHbIM CTaHKOM/CUIIOBbLIM
npuvBogom".

OV FR0I

OTOT CMMBOJ1 O3Ha4YaeT IIE!al'l[C)(i‘l.l.l,aETCH OTCOEAUHATb nep,aanblﬁ BbIK1tO4aTe b 419 CHUHEHUA PUCKa TpaBMMpOBaHMH".

OTOT cMMBOJ 03HavaeT "3anpellaeTcs 6/JOKMpoBaTh NefasibHbIM BblKIoYaTeNb (3anupaTh B nonoxeHun BKJ1) ana cHuxe-
HWA pUCKa TpaBMUpOBaHKA".

Mcnonbayembiit B NpeaynpexaeHnsax TePMUH «3J1eK-

OcHOBHbIE nNpeaynpeXaeHusn
no 6e3onacHoOMy UCNoOJIb30BaHUIO
3JIEKTPOUHCTPYMeHTa*

A BHAMAHUE

MpoutuTte BCe NpeaynpemaeH!A no 6e30nacHOMy UCTOJb-
30BaHHI0, U3YYUTEe UHCTPYKLUK, WIIIOCTPaLlMK U TEXHU-
YecKHe XapaHTepUCTUKH, NpeaocTaB/iAeMble C 3TUM 3/1eH-
TpoUHCTpyMeHTOM. Heco6ioaeHne Bcex Nepeyuc/IeHHbIX
HUHe UHCTPYHLMIA MOMET NPUBECTHU K NMOPaMeHHIo 3/1eH-
TPUYECKUM TOHOM, MOMapy U/MK cepbesHoii TpaBMe.

COXPAHUTE BCE NPEAYNPEHAEHUA U UHCTPYR-
U1 ANA NOCNEAYIOWErO UCMOJIb3OBAHUA!

TPOWHCTPYMEHT» OTHOCUTCA K 9JIEKTPOUHCTPYMEHTaM C
NUTaHMEM OT CETHU (CO LLUHYPOM MUTaHWUA) U OT aKKyMy-
naTtopa (6e3 WwHypa nuTaHms).

Be3onacHoOCTb B pabouyeii 30He

¢ Paboyas 30Ha [OJTHHa 6bITb pacyuiLeHa U Xopo-
Wwo ocselieHa. HecyacTHble cay4aun npoucxoar,
HKaK npaBn0, B 3arpoMoxaeHHbIX 1 CNabooCBeLLEH-
HbIX 30Hax.

e 3anpewaeTcAa UCNO/b30BaTb SJIEKTPOUHCTPY-
MEeHTbl BO B3pPbIBOONACHbIX Cpejax, TO eCTb Npu
HaJIN4nUU ropro4ymx HUOKOCTEeM, ra3oB UK NbUIK.

* TeKcT, cogepalumiica B pazaene "OCHOBHbIE NpeaynpexAeH!s No 6e30MacHOMY UCMOIb30BaHMIO SIEKTPOUHCTPYMEHTA" AaHHOTO PYKOBOACTBA, MPUBEAEH AOC/IOBHO, KaK TpebyeTcs,
13 fielicTayloLLel pepakumm ctaHaapta UL/CSA 62841-1. B aTom pasgene cofeparcs obLLye npasitna TEXHUKW 6e30MacHOCTY /1A Pas/MiHbIX BUZOB S/IEKTPOMHCTPYMEHTOB. He Bce
Mepbl MPeAOCTOPOHHOCTU PACcNPOCTPAHAIOTCA Ha BCE 3IEKTPOUHCTPYMEHTbI, K AAHHOMY 3IEKTPOUHCTPYMEHTY MPUMEHSIIOTCS HE BCE MEPbI MPELOCTOPOKHOCTY.
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ONEKTPOMHCTPYMEHT CO34aET UCKPbI, KOTOPbIEe MOTyT JIuuHaa 6e30nacHoOCTb

NpMBECTU K BOCNJ1aMeHEHUIO MblJIN UJIN ra30B.

* He ponycKaeTcAa NpUcyTcTBUe feTel M nocTo-
POHHUX NULL, BO BPeMA paboTbl C 3NIEKTPOUHCTPY-
meHTOM. OTB/IeYeHNe BHUMAHWS MOXET NPUBECTU
orepartopa K notepe yrnpas/ieH1s 060pya0BaHUEM.

AneKTpob6e3onacHOCTb

* BUnKK Ha WIHYpax NUTaHUA 3NIEKTPOUHCTPYMEHTA
AOJIHbI NOAXOAUTb K CETEBbIM pPO3eTHKaM.
3anpelyaeTca KaKoe-IM60 N3MEHEeHUEe KOHCTPYK-
LMK BUJIKK. 3anpeLlaeTca Ucrnosib3oBaHMe JIHoGbIX
nepexoaHbIX BUIOK AJ1A 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA C
3a3emsieHUeM (3a3emMsieHHoro). Mcnosib3oBaHue
HEMOANDULMPOBaHHOM BU/IKU M COOTBETCTBYHOLLEN
PO3ETKM CHUIKAET OMACHOCTb MOPaXKEHUA TOKOM.

* He cnepyet npukacaTtbcA K 3a3eM/IEHHbIM NOBepX-
HOCTAM, Hanpumep, Tpy6am, HarpeBaTenam, nevyam
1 XonioaubHUKaM. B npoT1BHOM ciyyae, ecniv Teno
YesIoBEKa 3a3eM/IEHO, PUCK MOParHeHUA TOKOM MOBbI-
LuaeTcA.

 3anpelaeTca noaBepratb 3/IEKTPOUHCTPYMEHT
BO3AEMCTBUIO flOMAA UMY Bnaru. NpoHWKHOBeHWe
BOAbI BHYTPb 3/IEKTPOMHCTPYMEHTA yBENYMBAET
OMacHOCTb NOPaKeHNsA ANEKTPUYECKUM TOKOM.

* Cnepyert Hag/ieralwmum o6pa3om o6pallaTbca co
LUHYPOM 3/IEKTPONUTaHUA. 3anpeLyaeTca UCNOJIb-
30BaTh WHYP NUTaHUA 419 NePeHOCKU UK nepe-
OBUHEHUA UHCTPYMEHTA, a TaKe A19 OTH/loue-
HUA ero oT aJieKTpoceTu. Cnegyet o6eperaTb
LUHYP NUTaAHUA OT BO3AEeNCTBUSA BbICOKOW Temne-
paTypbl, Macen, OCTPbIX KPOMOK MJIN ABUHY-
wuxca petanen. [oBpemaeHHble 1 3anyTaHHbIe
LUHYPb! YBE/IMYMBAIOT OMACHOCTb MOPAMeEHWs 3/eK-
TPHUYECKUM TOKOM.

* Mpu aKcnayaTauuu 3NIEKTPOUHCTPYMEHTA BHE
nomewieHUa cnepyeT UCNOJIb30BaTb COOTBET-
CTBYHOLMI YAJIUHUTESb. [pUMEHEHME LHYPa 3/1eK-
TponWUTaHuA, NpeaHasHaYeHHOro AR SKCMIyaTauum
BHE MOMELLEHUIA, CHUKAET PUCK MOPAMKEHWUS SIEK-
TPUYECKUM TOKOM.

* Ecnm npuxoamTca NPUMEHATb 3/IEKTPOUHCTPYMEHT
BO BJIa}KHOM MECTe, c/iefyeT UCMOoJIb30BaTb UCTOY-
HUWK 3/1IEKTPONUTaHUA, CHAOHEHHbI YCTPOUCTBOM
3auwmTHoro otkatodeHusa (Y30). Ucnonb3oBaHne
Y30 cHWKaeT onacHOCTb NMOParKEHNA SNEKTPUHECKUM
TOKOM.

* ByabTe BHMMAaTe/IbHbl, KOHTPO/IMPYWUTE BbINOJ-
HAeMble AeliCTBUA U NOJIb3YMTECh 34paBbiM CMbIC-
JlIom npu pa6oTe C 3JIEKTPOUHCTPYMEHTOM.
3anpelyaeTca UCMOJIb30BaTh 3/IEKTPOUHCTPYMEHT,
HaxoAAcb B COCTOAHWM YCTasIOCTU WK Nop, Aen-
CTBUEM HAapPKOTUKOB, a/IKOro/1A UK JIeKapCTBEH-
HbIX npenapaToB.. [1oTeps BHUMaHUA Jare Ha CeKyH-
[y nNpy paboTe C 3/IeKTPOUHCTPYMEHTAMU MOMET
NPVBECTM K CEPbe3HbIM TpaBMaM.

* Ucnonb3yiite MHEUBUAYaIbHbIE CPEACTBA 3aLUMTDI.
Bcerpa HageBaiiTe 3aWpTHbIE 04K, Micnonb3oBaHue B
COOTBETCTBYIOLLMX YCNOBUAX MbIIE3ALLUTHOM MaCKMH,
BOOTMHOK C HECKO/L3ALLMMM NOAOLLBAMM, KACKU, Bepy-
Len WK gpyrux 3alMTHBLIX CPEACTB CHUKAET Tpas-
MOOMaCHOCTb.

He ponycKaiite HenpegHamepeHHOro 3arnycKa a/ieK-
TpouHcTpymeHTa. Mpexae Yem 6paTbh 3N1EKTPO-
MHCTPYMEHT B PYKMU, NEPEHOCUTb €ro uiau nop-
K/ilo4aTb K UCTOYHUKY NOCTOAHHOIO U (Mu)
GarapeHOro NUTaHUA, y0CTOBEPbTECH, YTO Nepe-
K/o4aTesib HaxoauTca B nonoxeHuu "BbIKJT".
lNepeHocKa aNeKTPOMHCTPYMEHTOB C NasbLiEM Ha nepe-
KAoYaTene uav noasapagka MHCTPYMeHTa ¢ nepe-
KoyaTesiem B nosioreHun "BHJL" MOXeT npuBecTu K
Hec4acTHOMY Cyyaro.

Mepep, BKAKOYEHUEM I/IEKTPOUHCTPYMEHTa Crieay-
€T y6paTb Nitobble raeyHble KUK, PeryIMpoBoyHbIi
WM raeyHbli KoY, OCTaB/eHHbIN MPUCOEAMHEHHBIM
K BpALLAIOLLENCA AeTa/I1, MOMET MPUBECTU K TpaBMe.

He nbiTaiiTecb JoTAHyTbCcA. Becerga coxpaHsaiTe
yCTOM4YUBOE MOJIoKEHUe U paBHOBecue. 3To obec-
neunBaeT 60siee yBEPEHHOE yrpaB/ieHUe 3/1EeKTPO-
WHCTPYMEHTOM B HEMpeaBUAEHHbIX CUTYaLMAX.

Cnepyet HageBaTb nogxogAuyo ogexay. He
HageBaiTe CBO6OAHYIO OAEHAY WK YKpaLLeHU .
OGeperaliiTe BOJIOCbl U OAEHAY OT ABUHYLLUXCA
yacTtei. CeBo6oaHan oferaa, yKpalleH st Uan A/ IMH-
Hble BOJIOCbI MOTYT NOMAaCTb B ABUMHYLLMECSH YaCTW.

Mpy BO3MOMHOCTU NOACOEAUHEHUA K Mbl1EO4U-
CTUTENAM U NblIeCGOPHUKAM Npoc/ieguTe 3a Tem,
YTOObl OHX 6bIM NOAKJIIOYEHbI U UCMOJIb30BaJ/IUCh
npaBuW/IbHO. Vcnoab3oBaHWe Mbl1eCGOPHUKOB Cro-
COGCTBYET CHUMEHMIO PUCKOB, CBA3AHHbIX C MbI/IbHO.

He ponycKaiite cocToAaHMA pacc/iabeHHOCTU U
npeHebpeXeHUA npaBusamu 6e3o0nNacHoOCTH,
KOTOpble MOryT BO3HUKHYTb NPU NOCTOAHHOM
MCNosIb30BaHUM UHCTPYMeHTa. HeocTopoxkHoe
[LeMCTBME MOMET 3a [10/10 CEKYH/bl MPUBECTU K CEpPb-
€3HOM TpaBMe.
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UcnonbsoBaHue U yxop 3a
3/1IeKTPOUHCTPYMEHTOM

* He neperpy:aiite a/IeKTPOMHCTPYMEHT. Ucrnonb3yTe
COOTBETCTBYHOLWUIA MHCTPYMEHT AJ1A Kam[oro Tuna
pa6oTbl. [paBW/IbHbIN BLIGOP 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA B
COOTBETCTBUM C €ro NpefHasHayYeHneM obecrneymBaeT
60/1ee Ka4eCTBEHHOE, 6e30MacHoe M BbICTPOE BbINOHEHME
paboTbl.

* He ucnonb3yiTe 3/IeKTPOUHCTPYMEHT C HEUC-
NpaBHbIM BblKAOYaTeNeM. VHCTPYMEHT, KOTOPbIM
HE/Nb351 BK/IOYUTb WM BbIK/IIOYUTb, NPeacTaBafeT
OMacHOCTb U1 HY¥AAEeTCA B PEMOHTE.

» OTCOEAUHUTE BUJIKY OT UCTOYHUKA NMUTaHWUA U/Mnn
U3BJIEKUTE aKKYMYIATOPHYIO 6aTapelo U3 afekK-
TPOUHCTPYMEHTA, Npexae 4YeMm Npou3BOAUTb
KaKue-M60 peryMpoBKU, 3aMeHy NpUHaa/1eH-
HOCTel UM y6paTb MHCTPYMEHT Ha XpaHeHue.
TaKue Mepbl NPELOCTOPOKHOCTM CHUMAIOT PUCK
HenpeaHaMepEHHOrO BK/IKOYEHUA MHCTPYMEHTA.

¢ XpaHUTe HenUcnoJib3yeMblii 3/IeKTPOUHCTPYMEHT
Bpanu ot geteit. He gonyckaiite ucnosib3oBaHUsA
3/1eKTPOUHCTPYMEHTA JIMLaMU, He paboTaBLUMMKU
paHee ¢ UHCTPYMEHTOM U HEe 03HAKOMJ/IEHHbIMU C
OAHHbIMU UHCTPYRUMAMU. DNEKTPOUHCTPYMEHTDI
npeacTaBAAT ONaCHOCTb B PyKax HEKBaIMPULMPO-
BaHHbIX N0/Ib30BaTE/IEN.

* BbINoNHAWTE Hag/1eallee TeXHU4ecKoe o6ceny-
HUBaHWe 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA U ero npuHag-
NemHocTel. Cnegute 3a TeM, YTOGbI ABUKYLIMECA
4yacTu 6bI/IM OTPEry/iMpoBaHbl U 3aKpenJsieHbl.
YcTpaHsiiTe NosIOMKU AeTanei uam nbble apyrue
¢haKTOpbIl, KOTOPbIE MOFYT OTPULLATE/ILHO NOB/IU-
ATb Ha pa6oTy UHCTpyMeHTa. B cnyyae Bbixoga
3/IEKTPOMHCTPYMEHTa U3 CTPOA ero Heo6XoaMMo
OTPEMOHTUpPOBATbL A0 Havana pa6oThbl.
HewcnpaBHoe TEXHUYECKOE COCTOAHWE MHCTPYMEH-
Ta AB/IAETCA NPUYMHON MHOMMX HECHACTHBIX C/ly4aes.

e Cnepure 3a TeM, YTOGbI PEHYLUIA UHCTPYMEHT Obl1
OCTPbIM U YACTbIM. PEHYLLMIA MHCTPYMEHT C OCTPbIMM
PEHYLLMMM KPOMKaMM, 32 KOTOPbIM BEAETCA HaZ/1ewa-
LM yXOpa, pere 3aepaeT m bonee yaobeH B paboTe.

* Ucnonb3ynTe 3J1IEKTPOUHCTPYMEHTbI, NPUHAA-
JIeHHOCTU, paboune HaKOHEYHUKU U Np. B COOT-
BETCTBUU C HACTOALMMU UHCTPYKLMAMMU, NPUHU-
MaA BO BHUMaHME YC/IOBUA U LieJIN IKCIUTyaTaumu.
Mcnonb3oBaHWe aNEKTPOMHCTPYMEHTA He MO HasHaye-
HWMIO MOMKET CTaTb MPUYMHOM ONACHOW CUTYaLMK.

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

e CnepuTte 3a TeM, 4TOGbl PY4YKU U 3axBaTHbIe
NOBEPXHOCTU GbI/IM CYXUMU U YUCTBIMU; HE Jonyc-
KalTe nmonagaHuA Ha HUX Macjla UWiu CMa3Ku.
CKO/b3KME PYyYKU 1 3axBaTHbIE MOBEPXHOCTW MPEensT-
CTBYIOT 6€30MacHOMy 06paLLeHNo W yrpaBaeH o
WMHCTPYMEHTOM B HEMNpeaBUAEHHbIX CUTYaLMAX.

O6cnywuBaHue

* PEMOHT 3/JIEKTPOMHCTPYMEHTA [0J1HEeH oCy-
WeCTBNAATb KBa/IMPULUPOBAHHbIN NepcoHan ¢
MCMoJsib30BaHUEeM MAEHTUYHbIX 3anyacTtei Ha
3ameHy. TO/IbKO TaKnMM 06pa3oM rapaHTUpyeTcs 6e3-
OMacHOCTb MPW UCMO/Ib30BaHWN INIEKTPOMHCTPYMEHTA.

UHdopmauma no TexHuKe 6esonac-
HOCTH Npu paboTe ¢ AaHHbIM
UHCTPYMEHTOM

A BHUMAHUE

B paHHOM pa3pene cofiepHUTCA BarHaa MHopMauma o
6e30nacHOCTH, UMeloLLAaA OTHOLLEHWE UMEHHO K AaHHOMY
WHCTPYMEHTY.

YT06bl CHUSUTL PUCH MOPAMEHUA 3/IEKTPOTOKOM WIH NOJy-
YeHUA ApYrom TAHeION TpaBMbl, Nepeps, UCNOJIb30BaHH-
eM pe3b60oHape3HOro craHHa 1224 BHMMaTe/IbHO O3Ha-
KOMbTECDH C YHa3aHHbIMK MepaMH NPeAOCTOPOHHOCTH.

COXPAHWTE BCE NMPEAYNPEM/EHUA N UHCTPYHLIM
AN1A MOCNEAYIOLLErO UCMOJIb30BAHMA!

XpaHuTe AaHHYH MHCTPYKLUMIO PALOM C MHCTPYMEHTOM
[J151 €€ UCMO/Ib30BaHWA OMNepPaTopoM.

MpepynpewpaeHua no 6e3onacHOMy UCNO/Ib-
30BaHUIO pe3b60Hape3HOoro CTaHKa

¢ Mon ponieH 6bITb CyXUM, HA HEM He AOJ/TIHHO GbITb
CKOJ/Ib3KUX MaTepUasIoB, TaKMX KaK Macso. CKO/Mb3KWI
MO/ MOXKET CTaTb NPUYMHOM HECHACTHOTO C/Tyyas.

Ecnu 3arotoBKa BbicTynaeT 3a npegesibl CTaHKa,
orpaHuybTe AO0CTYyn B pabouyylo 30HY UK yCTa-
HOBUTE orpamaeHue BOKPYr Hee, 4TOObI obecne-
4YUTb cBOGOAHOE NPOCTPAHCTBO HE MeHee OAHOro
MeTpa OT 3aroTtoBku. OrpaHuyeHve goctyna unm
orpamgeHve pabo4er 30Hbl BOKPYr 3aroTOBKU CHU-
}KaeT PUCK 3aTAMMBaHWA B ABUKYLLMECA AeTaUIN.

He HapeBaitTe nepyaTku. MNepyaTtkm MoryT 6biTb
3aTAHYTbl BpaLlaloWMMUCA AeTanaMK CTaHKa uan
Tpy6OM, 4TO NPUBEAET K TPaBMe.
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e 3anpeuiaeTca MCNOJIb30BaTb MHCTPYMEHT AJiA
MHbIX LieJIel, TaKUX KaK BbICBEp/IMBaHWE OTBep-
CTUI UK NpoBopa4YMBaHue nebepok. Heuenesoe
UCMNO/Ib30BaHWE WM U3MEHEHWE KOHCTPYKLIMM CTaHKa
[N151 ero NpUMEHEHWs B JPYruX LIesIX MoBbILLAET onac-
HOCTb CEPbE3HOM TPaBMbl.

* MpuKpennanTe CTaHOK K BEpCTaKy WU NOACTaBKe.
[na pMHHBIX TAMKENbIX TPY6 Ucnonb3yitTe TPy6-
Hble onopbl. VX NpUMeHeHWe No3BoUT NpeaoTBpa-
TUTb ONMPOKUbIBaHMWE.

* Mpu paboTe co CTaHKOM CTOITE C TOM CTOPOHBI,
rae HaxopAatcAa opraHbl ynpasJieHUA. YHpaBneHme
CTaHKOM C 3TOM CTOPOHbI YCTPaHAET HEOGXOAMMOCTb
TAHYTbCA K OpraHam ynpaB/1ieHUA.

* OGeperaiiTe pyKu OT Bpaujatouweiica Tpyobl U
¢uTtnHros. OcTaHaBNIUBaTe CTaHOK, NpeXae Yem
npoTtepeTb pe3b6y Ha Tpy6e uau NpUBEPHYTb
uTnHrn. [lompuTech NOJIHOM OCTAHOBKU CTaHKa,
npemae Yem npuKracarbes K Tpy6e. Takoi nopsaaoK
paboTbl CHUIKAET BEPOATHOCTb 3aTArMBaHWA BO Bpa-
LaroLmeca getam.

 3anpeLyaeTca UCMO/Ib30BaTb CTaHOK ANA yCTa-
HOBKMW WJIN CHATUA (MOHTama uam pa3bopKu)
(pUTUHrOB, CTaHOK He NpefgHa3HavyeH AJia 3TUX
uenei. Takoe NpUMeEHeHWEe MOXET NPUBECTU K 3axBa-
TbIBaHUWIO, 3aTATMBAHUIO B ABUIKYLLMECH AeTanu U
noTepe ynpasieHUsi CTaHKOM.

HprLIJKVI AOJTHKHbI 6bITb yCTaHOBJ1€Hbl Ha WUTAaTHbIX
MecTax. 3anpeu.l,aeTcﬂ MCMo/Ib30BaTb CTaHOK 6e3
Haasiexaue yctTaHOBJIEHHbIX KPbILUEK. OTHprTbIe
OBUXYyLIneca getasin NnoBbIWakoT BEPOATHOCTb 3aTA-
rMBaHWUA.

» 3anpewaeTca UCNONIb30BaTb CTaHOK, €C/U
nepasnbHbIi BbIKOYaTelb C/IOMaH MU OTCYT-
ctByeT. [eaanbHbIN BbIKIO4aTeNb obecrneynsaeT
6esonacHoe ynpas/jeHue CTaHKOM, Hanpumep,
OTH/IIOYEHME B C/lyYae 3aTArMBaHWA B ABUMYLLMECH
aetanu.

e OAMH 4YeNIOBEK [O/IHEH KOHTPOJIMpOBaTb pa6o-
4MiA NpoLecc, ynpaBaATb CTAaHKOM U NefasbHbIM
BbIKIloYaTenieM. Bo Bpems paboTbl CTaHKa B paboyeit
30HE A0/IHEH HAXOAMUTLCA TOIBKO onepaTop. JTO Mo3-
BO/IAET CHU3UTb PUCK NOJYYEHNA TPABM.

e 3anpeliaeTca NPOHUKATb B NepesHUit 3amuUm-
HOM NaTPOH WU B 3aAHUW LLeHTPUPYIOLLKIA naT-
POH cTaHKa. JTO CHUKAET ONacHOCTb 3aTArMBaHMsA
B ABUYLLMECA feTanu.

e C uenblo yMeHbLUEHUA PUCKa NOJTy4EeHUA cepbes-
HOI TpaBMbl NPOYUTAIATE U U3YUUTE ITY UHCTPYK-
LM1I0, @ TaKHe MHCTPYKLUUU U NpepynpeRpeHus,
Kacatoljeca Bcex UCMoJib3yeMblX MaTepuasion
1 obopypoBaHuA, A0 Ha4ana paboTbl C 3TUM
MHCTPYMEHTOM.

Jernapauma cootsetctaus EC (890-011-320.10) Bbinyc-
KaeTcA oTAe/ibHbIM CcOnpoBOAUTE/IbHbIM 6yKﬂeTOM K
[aHHOMY PYKOBOZCTBY TOJIbKO MO TPEOGOBAHMIO.

Ecnan y Bac BO3HMK BOMPOC, KacarowWwmica sToro nsge-
va RIDGID®:

— Ob6paTnTechb K MECTHOMY AUCTPUOBLIOTOPY RIDGID®.

— Bonpgyte Ha cant www.RIDGID.eu 1 HaguTe KOH-
TaKTHbIN TeNleOH MeCTHOro aucTpubsiotopa RIDGID.

— O6paTtuTechb B OTAE/1 TEXHUYECKOIO
o6cnyxmBaHMA KomnaHuu Ridge Tool no
appecy rictechservices@emerson.com, B CLLA
n HaHage MOXHO TaKKe NO3BOHUTL MO HOMEPY
(800) 519-3456.

OnucaHue, TexHUYeCKHue
XapaKTepUCTUKU U CTaHJapTHOe
o6opyaoBaHue

OnucaHue

Pe3bboHape3HoM cTaHOK RIDGID® mogenu 1224 npea-
CTaBNsET COOOM 3NEKTPONPUBOAHYIO MaLLMHY, KOTopas
BbINOJIHAET LEHTPUPOBAHWE U 3arKMM TpyObl, Kabene-
npoBoAa wav 6ONTOBOWM 3arOTOBKM M MX NMocneaytoLlee
BpaLleHWe B NpoLecce onepauyin pe3Kku, 3eHKOBaHWsA U
Hape3aHuAa pe3bObl. J1A yCTaHOBKM pe3bboHape3HbIX
rpe6eHOK MMEETCA LUIMPOKUIM acCOPTUMEHT pe3bboHa-
PEe3HbIX roNI0BOK. [/ OpOLLEHWSA 3aroTOBKM Mac/IoM 4J1A
pe3bboHape3KKM B NpoLiecce onepaumu HapesaHma pesb-
6bl NPeAYCMOTPEHA BCTPOEHHAs CUCTEMA CMa3KM.

C ncnonb3oBaHeM Hag/1eallmX AOMNOSHUTENbHbIX NPK-
HagIeXHOCTEN pe3bboHape3HoM CTaHOK Mogenn 1224
MOHO MCNOAb30BaThb A/ Hape3aHUAa pe3bbbl Ha TPy-
6ax 60/bLIero gMameTpa, M3roToBaeHus "6oyar” uam
naTpyobKOB C pe3b0oi MO BCen AMHE, a TaKKe A1A HaKaT-
KM *enoboB. CTaHOK 1224 MOMHO TaKMHe UCNoAb30BaThb
[/1A HAKaTKW CTaHOAPTHbIX }EeN0OKOB Ha Tpybax, a TaKKe
ONA PE3KU MW 3a4UCTKM TPYO C NOSMMEPHBIM WK Na-
CTWKOBBIM MOKPbITUEM.
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Tpy6ope3
Ne 764
. PeabboHapes
Py4HOM MaxoBHYOK Has ro/IoBKa
LleHTpUpYIOWMit NaTPpOH  3aMMMHOro naTpoHa 914

I'Iepeumo'-la'reb /
PEBEPC/BbIKJ1/B
NEPEA
(2/0/1) \
3eHKOBKa

\ Ne 744
HKapeTKka

L)

PyuKanepe /
to4eHnsa12 o6
MWH unu 36
06/MuH

Mpepynpeaunt PyuHoit
e/lbHaA Ta6- MaxoBUYOK
JINYKa KapeTku

Mpepynpepgut
efibHaA Ta6- __—NopcTaska

NMYKa Ne 200

/ EmKocTb ¢ noa-
AOHOM

MNepanbHbIi BbIkKNOYaTENb

Puc. 1 - Peab60oHape3HOI cTaHOK mopenu 1224

TexHUYEeCHUEe XapaHTePUCTUKRH

HapesaHwne pesbbebl ... Tpyba ¥4” - 4” (6 - 100 mm)
Bont ¥4 - 27 (6 - 50 mm)

JleBas pesbba............ C 1cnonb3oBaHWEM COOTBET-
CTBYHOLLMX pe3bOOHAPE3HbIX
roJI0BOK

OneKTpoaBurartesib:

B ] MHAYKLUMOHHbBIN, 0OgHOda3HbIN

(nocTaBnaAtoTcA TpexdasHble

MoamdumKaummn, obpaTmutechb

B KomnaHuto RIDGID)
MOLLHOCTb ....cvvvreee. 1%2n.c. (1,12 KBT)
HanpsaxeHue............ 120 B, 60 'y; 220/240 B, 50 I'y;

MocTaBnATCA MOoandUKaLmK

C APYrvM HanpsixeHem

(Cm. katanor RIDGID)
Paboyvas yactoTa

BPALLEHMA ... 12/36 06/MWH
OpraHbl
YNPaBAEHUA ............... MNepekntoyaTesb NOBOPOTHOIO

Tvna PEBEPC/BbIKJ1/BMEPE/,
(2/0/1) v neganbHbIM BbIKOYA-
Tens BKJ1/BbIK/

MepegHui

3arKMMHOM NaTpOH .....BbICTPO3aKMMHOM CO CMEHHBbI-
MW BCTaBHbIMU rybKamu peBep-
CWBHOrO AeNCTBUA

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

3afHUI LEHTPUPYIOLLMIA

NATPOH .vveveeeirieeeennne KynaykoBoro aencremsa
PesbboHapesHble
FTONOBKM..cc.cc e ACCOPTUMEHT NOCTaBAsEMbIX

pe3bboHape3HbIX FOJIOBOK CM.
B KaTanore RIDGID

Tpybopes.......cceeeneee. Mopenb 764, 1/4” - 47, c nna-
BaloLLE ONpaBKOW, CaMOLLEHT-
puypyoLwumncsa

3EHKOBKA.......vvunrennenns Mopenb 744, Va” - 4”
NIe3BUMHOro TUNa

Cuctema CMaskM ....... EmkocTb 5 KBapT (4,7 1), Hacoc

repoTOPHOro TWMa ¢ caMo3anos-
HEHWEM, aBTOMaTUYECKUM
peBepcHpOBaHMEM, MOCTOSIHHbIM
MOTOK Macna

BeC ..o 509 dyHTOB (231 Kr)

CraHpapTHble NPUHAA/IEHHOCTH

MHdbopmaumio 0 NocTaBAseEMbIX MPUHAL/IEKHOCTAX C YKa-
3aHWEM KOHKPETHbIX KaTa/loXHbIX HOMEPOB CM. B KaTa-
nore RIDGID.

TabnnyKa ¢ CepuiHLIM HOMEPOM Pe3bbOHaPE3HOro CTaHKa
HaxoAuTCA Ha Topue OcHoBaHusA. lNocneaHve 4 umdpbl 060-
3HaYarT MECAL, 1 rog, ero BbinyckKa. (12 = mecaAu, 14 =rop).

-

Puc. 2 - CepuiiHbliA HOMEpP UHCTPYMEHTa

(205073773 Boi6op COOTBETCTBYIOLMX

MaTepuasioB M CNOCOOOB YCTAHOBKM, COEAMHEHMA U dOop-
MOBKM NPefOCTaB/IAETCA MPOEKTUPOBLLMKY CUCTEMBI
WM MOHTaXKHMKY. BbIGOp HEHaaekKalLmMX MaTepUaioB
W METOL0B MOMET NPMBECTM K BbIXOAY CUCTEMbI U3 CTPOS.
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HepaBetowan ctanib 1 gpyrue KOppo3MOHHOCTOMKME
mMaTepuasibl MOTyT 3arpAsHATLCA BO BPEMA YCTaHOBKM,
COeaMHEHUA U 00paboTKW. TaKoe 3arpA3HeHUEe MOXKET
NMPUBECTWN K KOPPO3UM U K NPEHAEBPEMEHHOMY BbIXOAY
Tpy6bl M3 cTpos. TwaTenbHas OLEeHKa MaTepuanoB u
METOA0B KOHKPETHbIX YC/IOBMI aKCMyaTaumn, B TOM
yncne NPUMEHSIEMbIX XMMUKATOB W TEMNEPaTYpPbl, LOHK-
Ha ObITb 3aBEpLLEHA A0 HaYas1a JItoObIX MOHTaMHbIX PaboT.

C6opka 1 ycTaHOBHKa

A BHUMAHUE

[N cCHUMHEHWA pUCKa TAKE/IbIX TPaBM BO BPeMA UCMOJIb-
30BaHUA co6lofaliTe yHasaHHble NpoLeaypbl Hag/emxa-
et cC60pHU CTaHHA.

HecobsopeHne Tpe6oBaHMA MOHTaMa CTaHKa Ha yCTO#-
YUBbII BEPCTaK WK NOACTABKY MOMET NPUBECTU K ONpo-
HKUAbIBAHUIO U CEpbe3HOWU TpaBMe.

Mpenipe 4eM BbINOJIHATL COOPKY, C/ielyeT OTCOEUHUTD
CTaHOH OT 3/IEKTPONUTaHUA U YCTAaHOBUTb Nepex/ilova-
Tenb PEBEPC/BbIKJI/BNEPEL, B nonoxteHue BbIK/1.

WUcnonb3yiite Hageralle crnocobbl nogbema. Bec peab-
6oHapesaHoro craHHa RIDGID 1224 cocTtaBnsaet 509 ¢pyHTOB
(231 &r).

YcTaHOBKa Ha nogctaBHax

Pe3bboHape3HOM CTaHOK MOXHO yCTaHaB/MBaTb Ha pas-
JINYHbIE NOACTaBKU ANA pe3bboHapesHbliX CTAHKOB
RIDGID. NMHdopmauuio 0 noacTaBKax MOXHO HalTU B
kaTanore RIDGID, a MHCTPYKLMK NO yCTAHOBKE — B Npa-
BW/IaX 9KCMyaTaumm ais COOTBETCTBYHIOLEN NOACTABKM.

YcraHOBKa Ha BepcTake

CTaHOK MOHO YCTaHOBUTb HA POBHbIM YCTOMYMBBIN BEP-
CTaK. YTo6bl yCTaHOBUTb CTAHOK Ha BEPCTaK, BCTaBbTe
yeTblpe 6oTa ¥8” B OTBEPCTUSA, PACMOJIOKEHHBIE B KaXK-
ZOM yr/ly OCHOBaHusA CTaHKa. PaccToaHne mexay oteep-
CTUAMWU B OCHOBaHUK cocTasnAeT 19.88” x 15.5”
(505 MM x 394 mm). [noTHO 3aTAHUTE.

Mpep3KcniyaTayuoHHbIA OCMOTP

A BHUMAHHUE

Mepep, HaKAbLIM UCNOJIb30BAaHUEM CJieflyeT NPOBEPUTb
pe3b6oHape3HOl CTaHOK U YCTpaHUTb MasieluMe Heuc-
NPaBHOCTHU, YTOGbl CHU3UTb PUCK CEPbe3HOW TPaBMbl B
pesy/ibTaTe NOpaMeHUs 3/IGKTPOTOHOM, 3allueM/IeHUd U
np., a TaKKe NpefoTBPaTUTb NOBPEKAEeHUE CTaHKa.

1. Y6eguTech, 4TO pe3b0OHAPE3HOM CTAHOK OTK/IIOHYEH
OT 3JIEKTpONUTaHusA, 1 BbikKatoyaTtens PEBEPC/
BbIKJ1/BMNEPE/ yctaHoBeH B nonoxeHne BbIKJ1.

2. OumnwwamnTe C pe3bboHapPe3HOro CTaHKa Macsio, cMas-
KY W rpsidb, OCOGEHHO C PYKOSTOK W OpraHoB yrpas-
neHusa. 3To obaeryaeT OCMOTP M NOMOraeT npea-
OTBPaTUTb BbICKa/Ib3blBAHWE MHCTPYMEHTA UK
opraHa ynpas/ieHuA 13 pyK. OunwianTe 1 o6CayHu-
BaWTe MalLUMHY COr/IaCHO MHCTPYKLUMAM MO TEXHUYE-
CKOMY OBC/YHMBAHMIO.

3. OcmoTpuTe pe3bboHapesHOM CTaHOK W NPOBepbTE
cnegyouiee:
e OTCYTCTBME MOBPEKLEHUM UM BUAOUSMEHEHUN
LUHYPOB Y BUJIKM.

¢ [MpaBWILHOCTb COOPKM, TEXHUHECKOE COCTOSHWE U
KOMIJIEKTaLMIO.

e OTCYyTCTBME MOJIOMAHHbIX, M3HOLUEHHbIX, NOTE-
PSHHbIX, HECOOCHbIX U/ 3aeatoLLpX AeTaNen Uin
WHbIX NMOBPEHAEHMWMN.

e Hanuuve v paboTy neganbHoOro BblKaYaTENS.
Y6eauTech, YTO NefasibHbIM BblKAOYaTE b MPUCO-
€[OVHEH, HaXoAMTCs B UCMPaBHOM COCTOSIHUM, MaB-
HO BK/IO4AETCS, BbIK/IHOYAETCA U He 3aeaerT.

e Hanuune n pasbopyunmBoCTb Npeaynpemaaowmx
Hakneek (Puc. 1).

e COCTOSIHME PENYLUMX KPOMOK pe3b00OHapEe3HbIX
rpe6eHoK, PeryLWwero posnka n 3eHKOBKMU.
3aTynieHHble UK NOBPEKAEHHbIE pPEXYLLNE
WHCTPYMEHTbI MOBbILLAIOT BEJIMYMHY TPEBGYEMOrO
YCUWA, BbIMOJIHAIOT PE3KY C HU3KMM Ka4eCTBOM U
YBE/IMYMBAIOT ONACHOCTb TPaBMUPOBaHUS.

e OTcyTCTBME NHOOLIX APYrMX YCAOBUM, KOTOPbIE
MOryT BOCMpPEenATCTBOBaTb 6€30MacHOM U Hop-
MaJIbHOM 3KCrJTyaTauum.
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Mpy 06HAPYHEHUM KAKMX-TMBO NPOGAEM ycTpaHuTe
UX, Mpemae Yem UCnosb3oBaTb Pe3bGoHapesHoM
CTaHOK.

4. BbINOSHUTE OCMOTP W OBCAYKUBaHUE UCMNOb3Ye-
MOro AOMNOJIHUTENIbHOrO 060PYyA0BaHMA B COOTBET-
CTBMW C NpunaraeMbiMiU K HEMY MHCTPYKUMAMU U
ybeamnTech B ero Hagnexaiem QyHKLMOHUPOBaHMN.

NMoaroToBHa cTaHKa U pabouei
30HbI

A BHUMAHUE

. e
@

MoproToBbTe H pa6oTe pe3b6oHape3HOl CTaHOK U OpraHu-
3yiiTe pabo4ylo 30Hy B COOTBETCTBUM C YKa3aHHbIMH NPo-
Leaypamu, 4To6bl CHUSUTb PUCK TPaBMbI B pesyJibTate nopa-
HEHWUA 3/IeKTPOTOKOM, ONPOKUAbIBAHWUA CTaHHa, 3aTAMMBaHUA
B ABUYILMECA ACTA/IM, 3alLeMIEHUA Y Np., a TaHMe npeg-
OTBpaTUTb NOBpPEHAEHNE pe3b6oHape3HOro CTaHKa.
3akpenuTe CTaHOH Ha YCTOWUYMBYIO NOACTABKY WK BEPCTaH.
Ob6ecnie4bTe Hap/IeHaLLYIO ONOPY TPYObl. 3TO CHU3UT PUCH
nageHus Tpy6bl, ONPOKUABIBAHUA U NOJTyYeHUA TPaBMbI.

3anpeujaeTca UCMONb30BaTb pe3b6oHapesHble CTaHKU
6e3 UcnpaBHO paboTalolero nefasbHOro BbiKJllo4YaTeN.
MepanbHbIi BbiKIIOYaTe /b O6J1IErvaeT ynpas/ieH1e, nos-
BOJIAA OTH/IIOYUTDL 3/IeKTPOABUraTesib CTaHKa, yépaB Hory
C BbIK/IIOYaTeN .

1. MpoBepbTe pabouyto 30HY NO creyLWwmM Nosu-
UMAM:

* Hanuuve COOTBETCTBYHLLErO OCBELLEHUA.

e OTCYTCTBME BOCM/IAMEHAIOLMXCA HUAKOCTEMN,
napoB Wam nblan. MNpu Mx HaIMYMKM 3anpeLiaeTcsa
paboTaTtb B 9TOM 30HE A0 TEX Mop, NoKa MUCTOY-
HWK ONacHOCTU He BYAET ONpPeeNeH, yaanieH uim
yCTpaHeH, a 30Ha TuiaTe/ibHO NPOBeTpeHa.
PesbboHapesHOW CTaHOK He ABAAETCA B3pPbIBO-
6e30MacHbIM M MOXKET CO34aBaTb UCKPbI.

* Hanmyme 4ncToro, poBHOrO, yCTOMYMBOIO 1 CyXOro
MecTa A1a onepartopa 1 BCcero 060pyoBaHms.

* Hanuuume xopoller BeHTUAALMK. 3anpeLLaeTcs
WMHTEHCMBHO MCMO/Ib30BaTb MHCTPYMEHT B HEGO/b-
LUMX 3aMKHYTbIX NPOCTPaHCTBaXx.

* Hannuve Hagnewalle 3a3eMIeHHOM a1eKTpuye-
CKOM PO3ETKM COOTBETCTBYHOLLErO HaNpPAXKEHWA.
Tpebyemoe HanpsMeHWe NpoBepbTe Mo TabnyKe
C CepUHbIM HOMEPOM CTaHKa. Hasmume Tpex LWrbl-

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

per nnm Y30 B po3eTKe He 03HaYaeT, YTO OHA 3a3eM-
JleHa JOoNXHbIM 06pa3oM. [Mpn BOSHWMKHOBEHMM
COMHEHMWIM po3eTKa NOAJIEHMUT NPOBEPKE KBAIUDU-
LIMPOBaHHbIM 3/1EKTPUKOM.

. OcmoTpuTe Tpydy ANA HapesaHus pesbbbl M COOT-

BETCTBYOLWME PUTUHIU. BbibepuTe Tpebyemoe gns
BbIMNOJ/IHEHWNA 3a4aHuA 060pyfoBaHue, CM. pasgen
TexHW4eCKne xapaKTEPUCTUKN. He ncnonbsymte
WMHCTPYMEHT A/1A Hape3aHua pe3bdbl Ha Apyrux Tpy-
6ax, Kpome NpAMbIX 3aroTOBOK. 3anpeLuaeTcs Hape-
3aTb pe3bby Ha Tpybax ¢ yCTaHOBEHHbIMU DUTUH-
ramu Win MHOM apMaTypor. ITO NOBbILLAET OMaCHOCTb
3aTArMBaHWA B ABUKYLLMECA AETAN.

. TpaHcrnopTupynTe 060pyAOBaHNE B PabOYyLO 30HY.

lNoapobHyro nHpopmamo cM. B pasgese "Toarotoska
CTaHKa K TpaHCnopTUPOBKe".

. YbéepuTecb, 4TO NpUMEHSEMOE 060pYAOBaHNE Haa-

Nexalym 06pa3om OCMOTPEHO ¥ CMOHTMPOBAHO.

. NMpoBepbTe, 4TO Nepeknwyvatens PEBEPC/

BbIKJ1/BMNEPE/, ycTtaHoBN€EH B nonoxeHne BbIKJI.

. MpoBepbTe, YTO B pe3b6oHAPe3HYHo FO/I0BKY BCTaB-

JIeHbI 1 NPaBWJIbHO YCTaHOB/IEHbI COOTBETCTBYHOLLME
rpe6eHKu. MNpn HeO6XOAMMOCTHU BCTaBLTE U/MN OTpE-
ryMpymTe rpebeHkn B pe3bb0oHape3HOM ro/I0BKE.
Eonee noapobHyr mHpopmauymwo cM. B pasgesne
lMogroToBKa K paboTe n sKcryaTaymsa pe3bboHa-
[PE3HO rO/I0BKU.

. OTBeguTe Tpybopes, 3eHKOBKY M PE3bOOHAPE3HYHO

rONI0BKY MakKcuMmaabHO BBEpPX OT onepartopa.
Y6eantecb, YTO OHU HAZEHKHO DUKCUPYIOTCA U He
nagatroT Ha paboyyto 30Hy.

. Ecnu Tpy6a BbICTynaeT 3a JIOTOK [J1s1 CTPYHKM Brie-

peau ctaHKa nam Ha 2’ (0,6 M) c3aam CTaHKa, UCMoJib-
3yWTe onopbl g1a TPY6, YTOOLI yAEpHMBaATL TPYOY M
NpeaoTBPaTUTb ONPOKUAbIBAHUE WM NageHUE TPYObI
1 pe3bboHAPE3HOro CTaHKa. YCTaHOBUTE Onopbl 4/1A
Tpy6 Ha OAHOM JIMHUM C 3aXUMHbIMK NATPOHAMM
CTaHKa NMPUMEPHO Ha ¥, PaccTOsHUA OT TopLa TPy6sbl
00 cTaHKa. [na 6onee 4MHHBIX TPYO MOXET NoTpe-
6oBaTbcA 601ee 0aHOM ONopbl. MICcnonb3ynTe TONbKO
onopbl aas Tpyd, cneunanbHoO npegHasHavyeHHbIe
Ans aTo uenu. NMpuMeHeHne HeHaa/leHalmx onop
ONnA Tpy6 nnu yaepraHue Tpyobl pyKOM MOXKET CTaTb
NMPUYMHON TpaBMbl B pe3y/ibTaTe ONPOKUAbIBAHMA
WU 3aTAMMBaHUA B ABUKYLLMECA AETAIN.

. OrpaHuybTe JOCTYN WM YCTAHOBUTE OrparaeHus

WM Gapbepbl, YTOObI 06ECNEUYNTb CBOOBOAHOE MpPOo-
CTpaHCTBO He MeHee 3’ (1 M) BOKpYr pe3bboHapes-
HOro CTaHKa M Tpybbl. OTO NOMOXKET NPEeAoTBPaTHUTD
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10.

11.

12.

13.

KacaHue TPy6bl MM CTAHKA MOCTOPOHHUMM SinLa-
MM U CHWU3WTb OMACHOCTb OMPOKWUAbLIBAHWS UK 3aTA-
rMBaHWA B ABUMYLLMECH AeTaIN.

YT06bl 06ECNEUMTE NPaBU/ILHOE Paboyee NOOHEHME,
pasmMecTUTe NefasibHbIM BbIK/IHOYaTE b, KaK NoKasa-
HO Ha Puc. 18.

MpoBepbTe ypoBeHb Macsa AiA pe3bboHapesKu
RIDGID. U3BnekuTe BbIABUHHOM NOALOH B cb6ope
1 BCTaBKY; NPOBEPLTE, YTO CeTYaTbIM hULTP B c6ope
NMOJIHOCTbIO NOTrpy¥eH B macno. Cm. pasgen
"TexHn4ecKroe 06C/1yHMBaHNe CUCTEMbI CMasKn".

[Mpn BbIKAOYEHHOM MOJIOKEHUU NEPEKOYATENA
PEBEPC/BbIKJI/BMNEPE/L nponoxuTe LWHYpP Mo CBO-
604HOM TpaeKkTopun. CyxXmMmn pyKamu BCTaBbTe LUHYP
MUTaHMA B PO3ETKY C HaZ/IeXallumMM 3a3eM/IEHNEM.
Cnepute 3a Tem, 4TOObI BCE 3/IEKTPUYECKUE NOA-
KIOYEHWA OCTaBa/IMChb CYXVIMM U HE COMPUKaCcaIMeChb C
3emnen. Ecam LWHyp nuTaHusa MMeeT HeJoCTaTOuHYHO
L/IVHY, UCMONIb3YHITE YAJ/IMHWUTENb, OTBEYaKoLWMI Ce-
AyroLwmM TpeboBaHUAM:

° HaXO,D,VITCH B UCMpaBHOM COCTOAHUMN.

e IMeeT BUJIKY C TPeMs LUTbIPAMM, KaK 1 Y pe3bbo-
Hape3HOro CTaHKa.

e [NpeaHasHavyeH aas UCrnoib30BaHWs BHE Nome-
LLLeHN

* MmeeT NpoBoA Hag/ieralero Kambpa. na yanm-
HUTEbHBIX LUHYPOB AJ/IMHOM A0 50’ (15,2 M) ncnosb-
3yiTe nposog Kanmbpa 14 AWG (2,5 Mm2) nam
6onblue. s ya/MHUTENBbHBIX LUHYPOB A/IMHOM 50'-
100’ (15,2 M — 30,5 M) Ucnonb3yKTe NPoBOA, KaInb-
pa 12 AWG (2,5 mM2) uam 6onbLie.

MpoBepbTe Hagewallee GyHKLMOHNMPOBAHUE Pe3b-

60Hape3HOro cTaHKa. YMCTbIMK pyKamu:

e YctaHosuTe nepertodatens PEBEPC/BbIKJ/1/BIIE-
PE/ B nonoxeHune BIMEPE/. Haxmute u otny-
CTUTE NefasbHbIM BblK/OYaTe b, 3aXKMMHON NaT-
POH [IO/IHKEH BpaLLaTbCsA NPOTMB YaCOBOM CTPESIKM,
€C/IM CMOTPETL CO CTOPOHbI KapeTKU (cm. Puc. 22.)
MoBTOpUTE 3TO AENCTBUE, YCTAHOBUB Nepe-
KaoyaTenb B nonoxeHne PEBEPC, npu atom
3arKMMHOM NaTPOH JI0/IHHEH BpaLLaThCA Mo YacoBOM
cTpenKe. Ecnv BpalleHue BbINoMHAETCA B ApYroM
HanpaB/IEHUN, UK NefasibHbIM BbIK/IOYaTE b He
ynpaBsnsfieT paboTon pe3bboHapesHOro CTaHKa, He
MCMOJIb3yWTE CTaHOK, NMOKAa OH He ByAEeT OTPEMOH-
TUPOBaH.

* HaxmuTe U yaepHuBanTe negasbHbI BbIKIHOYa-
Tenb. [1poBepbTe ABUMKYLLMECH AeTaM Ha NpeaMeT
NepexoCcoB, 3aeAaHnsA, NOCTOPOHHMX LLYMOB W Apy-
rMX HEOBbIYHbIX COCTOAHUM. CHUMUTE HOTY C
neganbHOro BbikAtovaTens. Mpu o6HapyHeHUK
KaKnx-Mbo npobsiemM yCTpaHUTe UX, NPEHKIE HYem
MCMoJ/Ib30BaTb CTAHOK.

* YCTaHOBWUTE pPe3bOOHApPE3HY roI0BKY B MOJO-
KEHWe 1CMo/Ib30BaHusA. HarkmuTe 1 yaepkusanTe
neganbHbIM BblKAOYaTeNb. [TpoBepbTe NOTOK
mac/ia Yepes pe3booHape3HyLo ronoBKy. CHUMKUTE
HOry ¢ negasbHOro BblKAoYaTens. MNpu Heobxo-
OVMOCTU CM. pasfen “TexHudecKoe obeyHuBaHue
cUCTEMbI CMasKn’.

14. MepesepuTe neperntovatens PEBEPC/BbIK/I/BIME-

PEJ B nonoxeHune BbIKJ1 n cyxummn pyrkamu

OTKJIOYUTE CTAHOK OT 3/IEKTPONUTAHMS.

MoaroroBKa K pa6oTte
M 3KCMJyaTauua pe3bboHape3HOM
roJIOBKH

PesbboHapesHol cTaHOK 1224 MOXKHO MCMO/Ib30BaTh B
KOMIMJIEKTE C LLMPOKUM aCCOPTUMEHTOM PE3b60HaAPE3HbIX
ronosoK RIDGID, npegHasHauyeHHbIX AN Hape3aHusA
pe3bLObl Ha Tpybax 1 6ontax. ACCOPTUMEHT NocTaBse-
MbIX pe3bOOHAPE3HbIX FOIOBOK CM. B KaTtasiore RIDGID.

OnAa pesbboHapesHbIX roJI0BOK TpebyeTcs OAWH KOM-
NAEKT rpebeHOK A1A KarKJ0ro U3 yKasaHHbIX HUMKE aua-
nasoHOB AvameTpa Tpyobl: (Va” n 38”), (V2" n 34”), (ot 1” go
2”) n (ot 22" po 4”). N'pebeHkn NPT/NPSM npegHa-
3HayeHbl 4151 UCNONb30BaHWs B PE3bOOHAPE3HbIX roJ10B-
Kax NPT, a rpe6eHku BSPT/BSPP — ana ncnonssosaHus
B B pe3bboHapesHbIx rosioBkax BSPT. Ha pasmepHo
niaHKe HaHeceHbl OTMETKMU /1A TEX U APYruX.

[nAa pe3bboHapesHbIX rOI0BOK, MCMONb3YIOLLMX rPebeH-
KM AN1A 601TOB, TpebyeTca cneumasibHbI KOMIMIEKT rpe-
GEHOK 151 KAXKA0r0 KOHKPETHOro pasMepa pesbobl.

ACCOPTUMEHT pPe3b6OHaPE3HbIX FPEGEHOK, MOCTAB/IAEMbIX
A1 BaLleli pe3b60oHape3HoH ro/IoBKY, CM. B Katasore
RIDGID.

Y106bI Y6EAUTECA B NPaBUIBHOCTU pasmMepa pe3bbbl
nocsie 3ameHbl/HaCTPOMKK rpebeHoK, BCceraa Bbinos-
HANTEe NPO6HOE Hape3aHWe Pe3bobl.

CHATHe/ycTaHOBKa pe3b60Hape3HOi roJIoBKU

BcTaBbTe/M3BIEKUTE LThIPb PE3LGOHAPE3HOM MO/I0BKU B
COOTBETCTBYIOLLEE OTBEPCTHE B KapeTHe. Mpu BCTaBKe
WTbIPSA 4O ynopa pe3b6oHapesHas rofloBKa GUKCUpYy-
eTcA Ha MecTe. ocne yCcTaHOBKKU pe3bBoHapesHyto
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rO/I0BKY MOMXHO CBOGOJHO MOBEPHYTb Ha LWITbIPE A5
COBMELLIEHNS C TPYOOM UM OTBECTU BBEPX U B CTOPOHY
NS UCNO/Ib30BaHUA Tpybopesa UM 3eHKOBKMU.

BbICTPOOTKpbIBaIOLHUECH pe3b6oHape3Hbie
ro/I0BHH

K 6bICTpOOTKpbIBaOLWMMCA PE3bOOHAPESHBIM rO/I0BKaM
oTHocATcA moaenu 713/913 n ronoBKka ans 601TOB
541/542. BbICTPOOTKpbIBalOLWMECA pe3bboHapesHble
rOJIOBKM OTKPbIBAIOTCA M 3aKPbIBAKOTCA BPYYHYIO B COOT-
BETCTBWM C 3a4aHHOM AJIMHOM Pe3bObl.
. CoepuHuUTENbHOE 3am"MH°ﬁPbNQI
A3bIYOK WakibbI 3BEHO ///////,,//’?mecTurpaHHaﬂrauHa
Ha ronoBKax Mono)
PasmepHan

nJIaHKa
OTBOAALMUN
pblyar

T WTbIpb

T I'pebeHkn

OTBepCcTUE NOA YCTaHOBOYHbIN WTUDT
(neBble pe3abboHape3Hble roJIOBKU)

Puc. 3 - BbICTpOOTKpbIBaowWasaca pe3bboHape3Has
rosoBKa

BcTaBKa/3ameHa rpeGeHOK

1. YcTaHoBUTE pe3bboHAPE3HY r0JIOBKY HOMEpamm
0603HaYeHusA BBEPX.

2. YcTaHOBUTE OTBOAALWMI pblyar B NONOKEHUE
OTKPbIT (Puc. 4).

OTBOAAWMIA OTBOAAWMIA
pbiyar pblyar

OTHpbIT 3aKpbIT

Puc. 4 - Pblyar B OTKPbITOM/3aKPbITOM MOJIOHEHUU

3. OTBepHWTE 3aXMMHOM pblyar NPUMEPHO Ha TPy 060-
porta.

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

4. MopHMMKMTE A3bLIHOK Lalbbl U3 MPOPe3n B pasMepHOM
nnaHke. CABUHbTE Uuaukar
Wwavnby B Topew, npo-  oPHaAa

pUCKa
pesu (Puc. 5).
5. UsBnekuTe rpeben-
K1 13 peabGoHapes- ~ Miga
~ T HaAa
HOW rO/IOBKM. ooka
6. BcTaBbTe cooTBeT-
CTByHOLME FPEBEHKM

B pe3bboHapesHyto
rONIOBKY, TOPLIOM C
HOMepaMu 0603Ha-
YeHuA BBEPX, TaK
4YTOObl MHAMKATOP-
Has puCKa 6Gblla yCTaHOBNEHA BPOBEHb C KPOMKOM
pe3bGoHape3Hor ronoBku (cM. Puc. 5). Homepa Ha
rpebeHKax AOMKHbI COOTBETCTBOBATb HOMEpPaM Ha
nasax pesbboHape3HoM ronoBKK. Beeraa 3ameHsiTe
rpebeHKM B KOMMNEKTE — He YCTaHaB/MBaWTe rpebeH-
K1 13 pasHbIX KOMM/IEKTOB.

Puc. 5 - BctaBKa pe3ab6oHapes-
HbIX rpe6eHoK

7. CaBWHbTE yKasaTesIbHyl0 METKY Ha COeAUHUTENb-
HOM 3BEeHe TaK, YTOObl COBMECTUTb €e C OTMETKOM
TpebyeMoro pasmepa Ha pa3MepHOW NaaHKe.
OTperynupyrite BCTaB/EHHble rpeGeHKn KaK Tpeby-
eTcA, YTobbl 06ecneynTb nepemeLleHre. A3blHoK
LIaM6bl JOHKEH ObITb PACMONOMEH B NMPOPE3n CeBa.

8. 3araHWTe 3aXKMMHOM pbivar.

HacTtpoliika paamepa pe3b6bl

1. YcTaHoBWUTE pe3bboHape3Hyo ro0BKY B COOTBET-
CTBWM C MHCTPYKLMEN Ha pe3bboHape3HOM CTaHOK M
NepPeMECTUTE e€ B MOJIOEHWE /1A HApe3aHWA Pe3s0bl.

2. Cnerxka oTBEpHUTE 3aXKMMHOM pbivar.

3. CHayana coBMeCcTUTe yKasaTeslbHYl0 MEeTKY Ha
COeANHNTEIbHOM 3BEHE C OTMETKOM Tpebyemoro
pasMepa Ha pasmepHoM
nnaHke. Ha pesbboHapes-

YKasaresibHas “« »”
HbIX FO/I0BKaX A/1f1 GONTOB ‘metka coepy- Under

nanm Mono yctaHoBKTe HuTenbHoro { Metsie)
3BE€Ha
METKY Ha COEAVNHUTETIbHOM
3BEHE HaNpPOTUB PUCKM Ha \
pasmMepHoM nnaHKke. OnA PasmepHas
Hapes3aHuA pe3bbbl Ha ____ —nnaHKa
601TEe C UCNOIb30BAHUEM
~ - \noveru
HUB bHOWM b
YHUBEpPCasibHOM pe3bbo “Bomawe’)

Hape3HOM roJIoBKM ycTa-
HOBUTE BCE rpebeHKn Ans
6ontoB no pucke BOLT pe3b6bl
(BOJIT) Ha pa3mepHoi nnaHke (Puc. 6).
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4. Ecnv TpebyeTca HacTpoiKa pa3mepa pesbbbl, ycTa-
HOBWUTE YKasaTesIbHyt0 METKY Ha COEAUHUTEIbHOM
3BEHEe, HEMHOMO CMECTUB €€ OTHOCUTEJIbHO METHKM
Ha pasMepHOW NaaHKe B HanpaB/JeHUN MapKUPOBKK
OVER (BOJIbLLE) pns pe3bbbl 60abLUero gameTpa
(MeHbLLEe BUTKOB A1 COeAMHEHUA C DUTUHIOM) WK
mapruposk UNDER (MEHBLLIE) gna pe3sbbl MeHb-
Wwero aMameTpa (60/blue BUTKOB /19 COEAUHEHUA C
DUTUHIOM).

5. 3aTAHuTE 3aXKMMHOM pblyar.

OTKpbiBaHUe pe3b60Hape3HO roJI0OBKU
Ha KOHLe pe3b6bl

Ha KoHue pesbbbl:

e TpybHana pe3bba — TopeL, Tpybbl C Hape3aHHOM
pe3b00oM pacnosioKeH BPOBEHb C pe3bboHapes-
HOM rpe6eHKom 1.

* Pe3bba Ha 60/1Tax — HaperbTe pesbdy TPedyemon
[/IMHbl — BHUMATENIbHO CNeauTe 3a OTCYTCTBUEM
3afleBaHVA MEX Ay AeTaaMu.

YcTaHoBuTE O0TBOAALLMM pbivar B nonoxeHne OTHPBIT,
BTArMBasa pe3bboHapesHble rPeGEHKMN.

CamMooTKpbIBalowueca pesbboHapesHbie
ro/IOBHH

K camooTKpbiBaowmmea pe3bboHapesHbIM ros0BKam
oTHocATcA mogenn 711 NPT RH v 911 BSPT RH. Ons
Tpyo amnameTpom oT ¥2” o 2” MOKHO UCNONb30BaTb
3alenKy AnA OTKPbIBaHUA pe3bOOHaPE3HOM MOJIOBKMU,
Koraa pesbba HapesaHa. [Npy Hape3aHuW pesbbbl Ha 60-
Tax, NPAMOM LIUIMHAPUYECKOM pesbbbl, pe3bbbl Ha Tpybax
AvameTpomM oT V8" fo 38" 1, ecnu TpebyeTcs, Ha Tpybax
Apyroro aMameTpa, pe3bboHapesHan rosioBKa OTKpbIBa-
€TCA BPY4HYI0, Koraa pesbba HapesaHa.

Lnnnuppu MeTKa “CHATb rpeGeHKun”
YecKum _—
wTndT \ Pa3mepHasn
/,////”/// nnaHKa
YKasa- —
[—
TeNbHanA Y3en —
pwcua/ 3awenku
Puk-
cupyto- Pon
Lun T 3amuMHOM oy
3alenku
BUHT pblyar W
OTBOAALMUN
pblyar

Puc. 7 - YHMBepcanbHaa caMoOTKpblBalowasacs pe3b6o-
Hape3Has rosioBka

BcTaBKa/3ameHa rpe6GeHOK

1. YcTaHoBUTE pe3bGOHape3Hy roJI0BKY HOMepamu
0603Ha4YeH1A BBEPX.

2. lMpoBepbTe, YTO MEXaHN3M 3aLLe/IKK Pasb/IoOKMPOBaH
n pesbboHapesHana ronoska OTHPDBITA, oTTAHyB
pblyar 3aLlesnKku oT pe3bboHapesHoM ronosKu. MNpu
pas36/10KMPOBKE MexaHM3Ma 3allefikn ocTeperan-
TeCb NOANPYHUHEHHOro OTBOAALLErO pblyara.

OTBOAALWMIA
pbiyar
OTBOAALMI
pblyar
OTHpbLIT 3aKpbIT

Puc. 8 - OTHpbITOE/3aKPbITOE NOSIOMEHUe

3. OTBEpHUTE 3arKMMHOM pblyar NPUMEPHO Ha LIECTb
NOJIHbIX 06GOPOTOB.

4. BbITAHUTE QUKCUPYIOLLMA BUHT M3 NPOPE3n B pas-
MEPHOW NAaHKe, Torga LUJIMHOPUYECKUI WTUPT
BbIMZET U3 Npopesn. YCTaHOBUTE PasMEpPHYHO niaH-
Ky, TaK 4YTOObl yKasaTesbHaa pucKa Ha QUKCUpyto-
LLLeM BUHTE Bblna coBmeLleHa ¢ oTmeTkon REMOVE
DIES (M3BJIEYb T'PEBEHKWN).

5. N3Bnexkute rpebeHKkmn n3 pe3nboHape3HOM roSI0OBKM.

6. BcTaBbTe COOTBETCTBYHOLME FPEGEHKM B pe3bbOoHa-
PE3HYIO T0/IOBKY, TOPLIOM C HOMEpPaMM 0603HaYEHUS
BBEPX, TaK YTOObI MHAMKATOPHAas pUCKa bblna ycTa-
HOBJIEHA BPOBEHb C KPOMKOW pe3bO0HapPEe3HOM ro10B-
KU (cm. Puc. 9). Homepa

Ha rpebeHKax JOMKHbl  WHaunka- Wnpuka-
TopHas TopHasa

COOTBETCTBOBATb HOME-  pucka owoa

pam Ha nasax pesbbo- \

Hape3HOW TONOBKM.

Bcerpa 3ameHsinTe rpe-
GEHKM B KOMIMIEKTE — HE
ycTaHaB/iMBanTe rpe-
OGEHKM M3 pasHbIX KOM-
MIEKTOB.

7. MepemecTnUTe pas- HHaukaTopHas pucka
MEPHYIO NJIaHKY, TaK pyc. 9 - BctaBka peab6oHa-
4yTO6bl YKa3aTebHasn pe3HbIX rpe6eHoK
pycKa Ha UKCUPYHOLLLEM BUHTE Oblia COBMELLEHA C
OTMETKOM Tpebyemoro pasmepa. OTperyampymnTe
BCTaB/IEHHblE TPEBGEHKN KaK TpebyeTcs, 4TObbI
06ecneynTb NepeMeLLEHME.
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8. lMpoBepbTe, YTO UMANMHAPUYECKUM LWTUT YKasbiBa- OTHpbIBaHWE pe3b6GoHapPe3HOM roJIOBKM Ha KOHLLe
eT Ha otmeTky REMOVE DIES (M3BJIEYb N'PE- pe3b6bl
BEHKMW).

9. 3arAHuTe 3aXKMMHOM pblyar.

HacTtpoiika pasmepa pe3b6bl

Ecnm ncnonbayeTtcs sallesnka, oHa KOCHETCA Topua Tpyobl,
BbI3blBas aBTOMATMYECKOE OTKPbIBaHWE pe3bboHapes-
Hol ronoBku. OcTeperanTecb NOANPYHUHEHHOMO OTBO-
JALLEro pblyara npu ero pa36t/I0KMPOBKE.

1. YcTaHoBuTE pe3bGoHapEe3Hyo roIoBKY B COOTBET- YT06bI OTKPLITb PE3bOOHAPE3HYIO FOJIOBKY BPY4HYIO (NpUr

CTBWM C MHCTPYKLMEN Ha v

pes3b60oHaPEe3HOM CTAHOK  renonan

NOAHATOM pblyare 3aLle/Ku), Ha KOHLEe pe3b0Obl:
¢ HoHnyeckas TpybHasa pesbba — Topel, TpyObl pac-

Kasa-

UCKa @ 5 i Y

W nepemectute ee B QIS - “Over” MOJIOMEH BPOBEHb C Pe3bGOHAPE3HOM rPeGEeHKO 1.
MOJIOEHNE ANA Hape3a- pyiowero (“Bonbwe”)

HIR PE3bBbI BUHTA e Pes3bba Ha 6oaTax U npaAMas UMaMHapuyecKas

' ~ pe3bba — HaperbTe pe3bby TPedbyemor AMHbI —

2. Cnerka oTBEpHUTE 3aKUM- BHUMATE/IbHO CneauTe 3a OTCYTCTBMEM 3ajeBa-

HOM pblyar. “Under” HWA MEXAY AeTaiAaMK.

Pasmep- _— (“MeHbLie”)

3. YcTaHoBWTeE pasMepHyo :::Ka — YcTaHoBUTE 0TBOAALLMM pbluar B nonoxeHne OTHPDIT,

NnnaHKy, TaKk YTOObI YHa-

BTArMBas pe3bboHapesHble rpebeHKu.

3aTe/ibHaA pUcka Ha hUK- Puc. 10 - HacTpoiika paamepa

CUpyioLEeM BUHTE 6blia pesbGbl OTBOAKMMbIE CaMOOTHPbIBAIOLWMECH pe3bOoHa-
coBMelLeHa ¢ OTMETKON TpeGyeMoro pasmepa Ha pes3Hble rosIoBKU mopaeneu 714/914
Pa3SMEPHOM MN1aHKE. OTBOAMMbIE CaMOOTHPbIBAKOLWMECA Pe3b6oHapesHble
4. Ecnm TpeGyeTca HacTpOViKa paamepa pe3bobl, ycTa- rosioBkv Mopenen 714 (NPT/NPSM) n 914 (BSPT/BSPP)
HOBWTE yHKasaTe/bHYI0 PUCKY Ha DUKCUPYIOLLEM MCMOJIb3YIOTCA Ha pe3bboHape3HOM CTaHKe Mogeny 1224
BWHTE, HEMHOIO CMECTUB €€ OTHOCUTENIbHO METKM ANA Tpy6 avameTpom ot 2%2” Ao 4”. T pesbboHapesHble
Ha pasMepHo[,ﬁ nJlaHKe B HanNpaB/IEHUN MapPKUPOBKK r0O21I0BKM MOXHO HaCTpOUTb Ha Hape3aHune KOHMYECKOM
OVER (BOJIbLLE) ans pesbbbl 60/bLLEr0 grameTpa WM LWIMHAPUHECKON TPYGHOM pesbobl.

(MeHbLUE BUTKOB /1 COEAMHEHNA C GUTUHIOM) MK
mapkupoBkr UNDER (MEHBLLE) ans pesbbbl MeHb- Cnyckosas
wero avameTpa (60/blie BUTKOB A1 COeAMHEHMS

C QUTHHIOM).

5. 3arAHuTe 3aXMMHOM pblyar.

pyKOATHA —— /¢chupy|ou.\an nnaHKa

T BWHT duKCHpYIO-
LLlaii6a pe3b6oHa- Wei niaHKu
Pe3HOI rosIoBKU

HynaukoBbii gucK T Taitka perynu-
PerynupoBHKa pblyara 3allesiKu —_ poBKM pasmepa
YcTaHoBUTE pblvar 3allesikn B COOTBETCTBUM C AUaMeT- Kopnyc
> pe3b6oHa- ——— IpebeHKa (4)
pom Tpy6bl, HA KOTOpOM OyaeT Hape3aHa pe3bba pesroii -
(cm. Puc. 11). ronoBKM - §
., Y CnycKoBoOM pbiyar
* 12" N %" — TopeL, TPyObl AO/MKEH KacaTbCA OCHO- PyonTKa cTO-
BaHWA pblyara 3aLlesku. NOPHOW NaHku N— 7
il e Tovea e Kynaswosoro Chynaore et
- = — TOpeL TpyObl A01- ~102” kaca- ~_
HeH KacaTbCA HOMKM n:;g;xfggm BMHT CNYCKOBOIO pblyara
pblyara saLlesiku.
,U,I'IFI Tpy6a gua-
* Tpy6 AvameTpom %, 1" Merpom ¥ u Puc. 12 - OTBoguman camMoOTHpbIBaloLWasaca pe3b6oHa-
. ’ ¥%” KacaeTtca —_— pe3HasA ronosKa
n3s 3TOM noBepx-
HOCTU — Pbivar
* Bonee AMMHHEIX Wk Gonee Samen BcTaBKa/3ameHa rpe6GeHOK
KOPOTKMX pe3b6 Puc. 11 —PerynupoBka P
nosnoHeHuA
« Hapesanus peabGbl Ha 607 sawenkm 1. YcTaHoBUTE pe3bboHAPE3HY0 rOI0BKY HOMEpaMu

Tax

0603HaYeHuA BBEPX.

OTBepu1Te pblyar 3ale/iK1 BBEPX U B CTOPOHY.
Pe3b6oHapesHyto roJIoBKY C/ieflyeT OTKPbITb BPYYHYIO.
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2. MpoBepbTe, YTO CNYCKOBOW pbiyar pas6oKMpo- 4. Ecnm TpebyeTcA HacTpoMKa pa3mepa pesbbbl, ycTa-

Llait6a BbiBEAe-

BaH/pe3bboHape3Has rojioBKa OTKpbITa, OTTAHYB
CIMYyCKOBOM pblyar oT pe3bboHapes3HoM ronosKku. Mpu
pa36/IOKMPOBKE OCTeperamTecb NOANPYHUHEHHDbIX
ABUHYLLMXCA YacTen.

Cnerka oTBepHUTE PEryIMpoOBOYHYIO FalKy U nosa-
HUMUTE A3bIYOK LLaN6bl PE3bO60HAPE3HOM rOI0BKU 13
npopesu.

____— TpeGeHka

Ha U3 npopesau

HOBWTE YKasaTe/IbHyHo .
PUCKY, HEMHOTO CMe- p,/V/eako8s . | yyasarenwHan
CTUB €€ OTHOCUTEJIbHO nnauka pucka
OTMETKM Ha Ky/ayKo- \
BOM AMCKe/pa3MepHoOm
M/IaHKe B HanpaB/1eHUM
60o/blIero pasmepa
(pesbba Gosnblero
avameTtpa, MeHblle
BUTKOB 151 COeauHe-
HWUA C UTUHIOM) Wn
B Hanpas/ieHWM MeHb- .

Puc. 14 - HactpoiiKa pa3smepa
Lero pasmepa (pesb- pe3bGbi
©a MeHbLLEero gMameT-
pa, 60/1blLIE BUTKOB 4/1A COEAMHEHMA C DUTUHIOM), KaK
MOKa3aHO Ha Ky/1a4KOBOM AMCKE/pasMeEPHOM MIaHKe.

5. 3artAHuTe peryiMpoBOYHYIO ramnKy.

Puc. 13 - BcTaBKa pe3b6oHape3HbIX rpe6eHoK HacTpoiKka Ha Hape3aHue KOHUYECHOMN WU

LUAUHAPUYECKON TPYOHO pe3bbbl

4. BpalanTte Kyna4yKoBbIM ONCK B HanpaBieHn1 60/1b- 1. [1nA KoHudeckx peas6 (NPT wim BSPT B 3aBucH-

wero pasmepa Tpy6, noKka perymMpoBOYHbIA BUHT
He JOCTUIHET TopLa Npopesw.

MOCTM OT pe3bboHape3HOM rofoBKM), cMm. Puc. 15,
HaCTPOMKM BbinonHsaTCA “BHYTPDL.

5. U3BnexuTe rpebeHKn 13 pe3bboHape3HOM roI0BKM. (1) YcTaHoBHTE DUKCHPYIOLLYIO MAAHKY BHYTPb B
BcTaBbTe COOTBETCTBYOLWME rPEBEHKM B PE3BOO- Hanpae/IEHUN CMYyCKOBOM PYKOATKU. 1A 3aKpen-
Hapes3Hyl0 roJI0BKY MPOHYMEPOBaHHbBIM TOPLOM NEeHMA QUKCUPYIOLLEN NIaHKW BBEPHUTE BUMHT
BBepx. Homepa Ha rpebeHKax AOHKHbl COOTBET- CKBO3b OTBEPCTHE C MapKmnpoBKon “NPT/BSPT”.
CTBOBaTb HOMepaM Ha nasax pe3bboHape3HOM -
rO/I0BKU (cM. Puc. 13). 'peGeHKM MEIOT Nas, B KOTO- (2) Casuribte g MyCHOBOW pbitar BHYTPb B Hanpas-
PbI MPY NPaBWIBHOM YCTAHOBKE BXOAUT LLIAPUKOBbIM NIEHAN TPYObI.
duKcaTop pe3bboHape3HoM ronoBKK. Becerga samve- (3) OtuenuTe 3awesnKy, Npy 9TOM CUHYCHasA JIMHEN-
HAMTE rpebeHKM B KOMIJIEKTE — HE yCTaHaB/IMBanTe Ka CABWMHETCA BHYTPb B HaNpaB/ieHWUN pe3bbo-
rpebGeHKM U3 pasHbIX KOMMJIEKTOB. Hapes3HOW rosIoBKMW. [OBEPHUTE 3alLLesKy, Haxo-

6. lNMoBepHWTE KyNayKoBbIN ANCK A0 0603HAYEHWA Tpe- AALLYIOCA PAAOM C CHYCHOM JIMHENHKON, ANIA e€
6yemoro pasmepa. OTPAHACHNA.

7. A3bIHOK LWanbbl AO/IHKEH ObITb PACMOIOHKEH B MPO- 2. Ana umnnrppuieckmx pess6 (NPSM nam BSPP

pesu cnesa. 3aTAHUTE PEryIMPOBOYHYIO ramKy.

HacTtpoiika paamepa pe3b6bl

1.

2.
3.

YcTaHoBUTE pe3bboHaPE3HYH0 rOSI0BKY B COOTBETCTBUM
C MHCTPYKLMEN Ha pe3bboHapesHoM CTaHOK M nepe-
MECTUTE e€ B MNOJIOXEHUE A5 HApe3aHWs Pe3bobl.

Cnerka oTBepHUTE PEryIMpPOBOYHYIO FramnKy.

CoBMmecTUTe yKasaTe/ibHY0 PUCKY C OTMETKOM Tpe-
6yemoro pasmepa Ha KyJa4yKOBOM AUCKe/pasmep-
HOM N/1aHKe.

B 3aBUCUMMOCTHM OT pe3bboHape3HOn roN0BKH),
cmM. Puc. 15, HacTponKu BbinonHaAwTes “HAPYHY”.

(1) YcraHoBUTE PUKCHPYIOLLYIO MIaHKY HapPYHy OT
CMYCKOBOM PYKOATKU. A 3aKpenieHns QuK-
CVPYHOLLIEM MIAHKM BBEPHWUTE BUHT CKBO3b OTBEP-
cTre ¢ mapkmnposKon “NPSM/BSPP”.

(2) OTBeguTe CNYCKOBOM pblHar HapyHy OT TPyObl
ANA ero dMKcauumn Ha MecTe 3aTAHWUTE BUHT
CMYCKOBOrO pblyara.

(3) BbITAHMTE CUHYCHYIO IMHENKY HapPYHY OT pe3b-
60HapPEe3HOM FOJIOBKU M MOBEPHUTE 3aLLEesKy
BHM3, YTOObI 3aLlenuTb ee 3a KapeTKy. B Topue
KapeTKW UMEeeTCH OTBEPCTUE A/1A 3aLen/ieHns
3aLlesku.
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NPT/BSPT
HOHU4YECHAA

244-198-037
& J

Puc. 15 - HacTpoiiKa Ha Hape3aHWe KOHUYECKOM UM LUJIMHAPUYECKOM TPYGHOM pe3b6bl

MoaroToBKa pe3ab60HapPe3HON ro/IOBKU
K Hape3aHuIo pe3bobl

Onyctute pe3bboHape3Hyo ro0BKY B MOJIOKEHWE A/1A
HapesaHWsA pesbobl.

MAOTHO OTOMMUTE BBEPX PYKOATKY CTOMOPHOM MIaHKK
KyJJQ4KOBOIO AMCKA, YTOObI B3BECTU CMYCKOBOM Mexa-
HW3M/3aKpbITb pe3bboHape3Hyo ronoBKy (Puc. 16).

* EC/n cTaHOK HacTpOeH Ha Hape3aHWe KOHWYEeCKOM
pe3b0bl, CNYCKOBOM pbidar 3aduKenpyeTca Ha Tpybe, a
chepunyeckasa NOBEPXHOCTb HAa CTOMOPHOM MJIaHKe
KyNa4yKoBOro AMcKa 6yAeT pacnosioeHa Ha CUHYC-
HOM JIMHEMKE.

Puc. 16 — 3aKpbiBaHWe 0TBOAUMOI pe3bGoHape3HOM
e Ecnn cTaHOK HACTpOEH Ha Hape3aHue unanHapuye- rosIoBKU

CKOWM pe3bbbl, CycKoBas PYKOATKa BOWAET B Mpo-
pesb Ha CTOMOPHOW NAaHKe Ky/J1a4yKOBOro AMCKa.

Pe3b6oHapesHas ronoBKa He 6yaeT KacaTbCA CUHYC-
HOM JIMHENKMU. * HoHnyecKas pesbba: Ha KOHLe pe3bbbl chepuyecKasn

NMOBEPXHOCTb Ha CTOMOPHOM NaHKE Ky1a4yKoBOro
AMCKa OTOMAET OT CMHYCHOM JIMHEMKWN, OTKpbIBas
pe3bboHape3HYo roI0BKY .

OTKpbiBaHUe pe3bGoHape3HOM roJIOBKU Ha KOHLE
pe3bobl

e Linnnnppuyeckas pesbba: HapebTe pesbby Tpe-
OyeMOoM J/IMHbI U OTKPOMTE pe3bboHape3HYo ro10B-
Ky BPYYHYIO, HaXKaB Ha CMyCKOBYIO PYKOATKY — BHU-
MaTesIbHO C/lleguTe 3a OTCYTCTBMEM 3ajeBaHusA
MEMHAY feTansiMu.
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PYyKOBOACTBO MO 3KCNJlyaTauuu

A BHUMAHUE

R

He HageBaiiTe nep4yaTHu Win cBo6ogHyI0 oaeway. PyHaBa
M NyroBuLbl Ha OfleH e AOJIKHbI ObITb 3aCTErHyThbl.
CBob6opHan ofienija MoxeT ObiTb 3aTAHYTa BO Bpalljaio-
WHUECH ieTa/IH, YTO NPUBEAET K TPAaBMUPOBAaHUIO B pe3yJib-
TaTe 3aliem/1IeHMA Wiu yaapa.

ObGeperaiiTe pyHHu OT Bpawaloweica Tpyobl U aeTanei.
OcTaHaB/IMBaifTe CTAHOH, NPeMe YeM NpoTepeTb pe3boy
WKW npuBepHyTb GUTUHIU. He TAHUTECh pyHaMH Yepe3
CTaHOK WK TPy6y. Bo uabemaHne 3aTArMBaHWA B ABUMY-
WMecA AeTasM U TPAaBMUPOBaHUA B pesyJibTaTe 3alleM-
JIeHUA WK yAapa fOMAUTEeCH MOJIHOM OCTaHOBHU CTaHKa,
npexje YeM HacaTbCA TPyGbl WM 3aMUMHBIX NaTrpoHOB
CTaHKa.

3anpelyaeTcA UCNOMb30BaTh CTaHOK A/IA MOHTaMa WU
pa360pHU (3aTArMBaHWA WU OTBOPaYUBaHUA) PUTHHIOB.
3TO0 MOHET NPUBECTU K TPAaBMUPOBAHMUIO B pe3y/ibTare
3allieM/IeHWs UNU yaapa.

3anpelyaeTca UCNOJIb30BaTh Pe3b60HAPE3HOM CTaHOK 6e3
McnpaBHO pa6oTalowero neaasnbHOro BbiH/OYaTENA.
3anpeuiaetca 6/10KMpoBaTh NeAasibHbIi BbIH/lOYaTe/b B
nonoxeHun BHJ1, B pesynbrare Yero 6yaer HeBO3MOHHO
ynpaBnATb paboToi peabGoHape3HOro craHKa. MNepanbHbIA
BbiHJIlO4aTes1b 06/ieryaeT ynpaesieHue, No3BOJIAA OTHJIIO-
YUTb 3/IEKTPOABUraTesib CTaHKa, yépaB Hory C BblK/IlO4a-
Tensa. Ecav npu 3aTAMBaHUM NoAaya 3/1IeKTPONUTaHMA Ha
3aneKTpoaBUraTesib GyfieT NPOAOJIHATLCH, Oneparop OHa-
HeTCA 3aTAHYTbIM B CTaHOK. CTaHOK MMEeeT JOCTaTOMHO
BbICOKOE YCWJIME BpALLEHUA, KOTOPOE MOMHET 3aTAHYTb
ofileHay BOHPYr PYKUM WM APYrUX YacTel Tesia C CUJION,
AOCTaTOMHO AJ1A Nnepesioma KOCTeil Wi NOJTy4eHUs APpyrvX
TpaBMm.

OpMH YesIOBEH JOJIHEH KOHTPOJIMPOBaTb pabouuii Npo-
LLecc U ynpaB/iATb NeAalbHbIM BbikllovaTeniem. Pa6oTatb
CO CTaHHOM [JJO/IHeH TOJIbHO OAWH 4YenoBeH. Ha cnyuaii
3anyTbiBaHUA OrNepaTop AO0JIHEH UMETb JOCTYN K Nnepanuv
ynpaBJ/ieHUA.

BbinonHsAlTe Tpe60BaHUA UHCTPYKLIMU MO 3HCTUTyaTaLuu,
YTO6bl CHU3UTb PUCK TPaBMbl B pe3yJibTaTe 3aTAruBaHuA B
ABUHYLLUECA AETATH, YAAPOB, 3alleMIeHUA U APYrUX npu-
YHUH.

1. Y6eguTechb, 4TO CTaHOK HaCTPOEH, paboyasa 30Ha
OopraHvM3oBaHa A0/THKHbIM 00pa3oM, 1 B paboyer 30He
HET NOCTOPOHHMX M APYrMX OTBJEKAOLWMX MOMEH-
ToB. Oneparop A0/IHKEH ObITb €4MHCTBEHHBIM Ye0-
BEKOM B paboyen 30He BO BPeMs paboTbl CTaHKa.

Tpybopes, 3eHKOBKa U pe3bboHapesHasa rosoBKa
OOJIKHbI ObITb OTBEAEHbI BBEPX OT onepaTtopa, He

ycTaHaBAMBaWTE UX B paboyee NOOKEHME.
Y6eamnTecb, YTO OHU HaZEHKHO 3adUKCUPOBaHbI U
He nagatoT. [oAHOCTBIO OTKPOWTE 3aXMMHbIE NaT-
POHbI pe3bboHapPEe3HOro CTaHKa.

2. BcTtaBbTe Tpyody Kopoye 2’ (0,6 M) cnepegu cTaHKa.
Bonee pavHHbIE TPYObI MOXKHO BCTaBAATL C 060U
CTOPOHbI, HO 60/1e€ AJIMHHAsA YacTb JOJIKHA BbICTY-
naTb C3aaM pe3bboHapes3Horo ctaHka. NposepbTe,
YTO onopbl Aasa Tpy6 yCTaHOB/EHbI HAAIEKALLUM
o6pasom.

3. Mpn HEOBXOAMMOCTU HAHECUTE METKY Ha Tpyoy.
YcTaHoBuTE TPYBy TaK, YTOObI 30Ha PE3KU UK TOpeL,
noa/iexalLii 3eHKOBaHUIO UM Hape3aHWIo pe3bbbl,
npumMepHo Ha 6” (150 MM) BbICTyMaeT 13 nepesHen
YaCTK 3aMMHOrO NaTpoHa. Ecam aToT 0TpesoK Kopo-
Yye, KapeTKa MOXeET 3aJeBaTb CTaHOK B npouecce
HapesaHuA pe3bObl M NOBPEaUTb Ero.

4. MNoBepHUTE 3aHWI LIEHTPUPYIOLLMI NATPOH MO Yaco-
BOW CTPEJIKe (EC/IM CMOTPETD C 3aHEN CTOPOHbI CTaH-
Ka), 4To6bl COMKHYTb ero Ha Tpy6e. MpoBepbTe, 4TO
Tpy6a OTLEHTpMpOBaHa BO BCTaBKax naTpoHa. dT1o
yAydLIaeT KpenieHue Tpyobl M obecnevnBaeT 6onee
KayeCTBEHHYIO pe3bOy.

5. lMoBepHUTE MaxOBUYOK NEPEHEr0 3aXKUMHOIo nart-
poOHa MPOTUB YaCOBOM CTPE/IKM (EC/IM CMOTPETD C
nepeaHeln CTOPOHbI CTaHKa), YTOObl COMKHYTb MaTPOH
Ha Tpy6e. [NMpoBepbTe, 4YTO TPyHA OTLEHTPUPOBAHA BO
BCTaBKax naTpoHa. C MOMOLLIbIO HECKO/IBKMX CUMbHBIX
060POTOB PyHHOIrO MaxoBWYKa NPOTWB YaCoBOM CTpes-
K1 3aKpenuTe Tpyoy B nepesHeM 3arKUMHOM NaTpoHe.

OTKpbIT
3aKkpbIT

Puc. 17 - 3aum Tpy6bl B NaTpoHe
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Puc. 18 - Pa6ouee nonomeHue

6. BbibepuTe Hageallee paboyee NonoKeHNE, KOTO-
poe 06GecneynT ynpassieHMe CTaHKOM W KOHTPO/b
NONIOEHNA TPYObI (CM. Puc. 18).

e CTOITE C TOM CTOPOHbI CTaHKa, r4e HaxoAaMTCA
neperntovarens PEBEPC/BbIKJ/1/BIMEPE/, Takoe
nosioeHue obecneymBaeT yao6HbIM JOCTYN K
WMHCTPYMEHTaM W1 NeperoYaTeto.

e Y6eauTech, H4TO Bbl MOMETE YNpaBiATb nejasib-
HbIM BblK/to4aTesieM. MNoKa He HacTynanTe Ha
nefasibHbli BbiKlo4aTe b, B ciyyae onacHocTm
Bbl AO/IXHbl MMETb BO3MOXKHOCTb OTNYCTUTb
neaasibHbIN BbIKOYATE b.

* Y6epuTech, YTO Bbl HAXOAUTECH B YCTOMYMBOM MOJIO-
EHWW 1 BaM He TpebyeTcA AaseKo TAHYTHLCA.

U3meHeHHe paGoyeit 4acTOTbl BpalyeHus

CTtaHoK 1224 nmeeT e paboymx 4acToTbl BpaLLEHWsA —
12 1 36 06/M1H. HacToTy 36 06/MMH MOXHO MCMOL30BATb
[N51 PE3KU U 3EHKOBaHUA TPYO AnameTpoMm [0 47, a TaKkke
A4N1A Hape3aHuA pe3bbbl Ha Tpybax guameTpom ao 27
YacTtoTy 12 06/MWH cnepdyeT Mcnonb3oBaTb Aas Hape-
3aHuA pe3bbbl Ha Tpybax anameTpom 22" n 6onblue,
WY oNA NPUMEHEHWH, TPEOYHIOLLMX 3HAYUTESIBHOIO YCU-

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

Vs BpalleHus, HanpuMep, 419 HEpPaBeLWen cTanu,
MaTepunanoB BbICOKOM TBEPAOCTU M Np. Ecan cTaHoK
1224 ocTaHaBMBaeTcA nNpm paboTe Ha 36 06/MWH, Hemes-
JIEHHO OTMNYCTUTE NeAasbHbIM BblKAO4YaTeN b U Nepe-
KOYMTE YacToTy BpaLleHUa Ha 12 06/MUH.

3anpelyaeTcs MeHsTb YacTOTy BpalleHWa B npoLlecce
Pe3Ku, 3eHKOBaHUA MM Hape3aHusa pe3bbbl. Jliobas
HarpysKa Ha CTaHOK MOMET NOMeLLaTb NEPERTIOHEHNIO
LIecTepeH. YTo6bl U3MEHUTb PaboYyHO YaCTOTY BPALLEHMA:

1. YcTaHoBuTe nepekawyatens PEBEPC/BbIKJI/
BIMEPE/, B nonoxeHve BIMNEPE/L.

2. Haxmunte 1 oTnycTuTe negasibHblM BbIKAOYaTE b,
YTOObI 3aNyCTUTb BpaLLeHWEe NaTpoHa.

3. Bo Bpewms BpalLeHma natpoHa (HO Npy OTNYLWEHHOM
nefasbHOM BbIKOYATENE) CABMHBTE PYYKY nepe-
KIOYEHUA.

OTK AeNCTBMA TaKKe NOKasaHbl Ha HAKJIEMKE PAAOM
C NepekyaTenem 4acToTbl BpawleHus (Puc. 19).

Puc. 19 - Pyuyra neperntoueHusa/Harknenka

PerynupoBKa py4yHOro MaxoBM4Ka KapeTHH!

[na obecneyveHma nyyLLero AemcTeus pblyara noaoHeHme
PYy4HOro MaxoBW4Ka KapeTKu cTaHKka 1224 MOXHO oTpe-
rympoBaTb.

1. BbITAHWUTE PYy4YHON MaxOBUYOK U3 KapEeTKMU.

2. MNoBepHWTE py4HOM MaxoBHUYOK Ha 4 obopoTa. Pyyka
aBTOMaTMYECKM BCTAHET B HOBOE MOJIOMEHUE.

Puc. 20 - PerynnMpoBKa nosioxeHusa py4HOro MaxoBu4iKa
KapeTHu
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lelD Pe3b6oHape3HoOM cTaHOK Mopenu 1224

Peska ¢ ucnonbsosaH1uem Tpy6ope3sa Ne 764

1.

OTKpoiTe Tpybopes, NoBEpHYB BUHT NOAayv npo-
TMB 4acoBOM CTpenku. OnycTute Tpybopes B Moso-
eHue pesku nosepx Tpybbl. C NOMOLLB0 Py4HOro
MaxoBHWYKa KapeTKu noaBeauTe Tpybopes B paspe-
3aeMyt0 30Hy U COBMECTUTE PEXYLUMIA POAUK C
OTMETKOM Ha Tpybe. Pe3Ka ceKuui Tpybbl, nveto-
LLMX MOBPEHAEHWA MM HApe3aHHY0 pe3bly, MOXKEeT
MPUBECTU K NOBPEKAECHUIO PEYLLErO POSIMKA.

. C nomoupto PYKOATHKU 3aTAHUTE BUHT Noja4yun pesa-

Ka, YTOObI NJIOTHO NMPUHKAaTb PEHYLLMIA POSIUK K TPy6e,
OHOBPEMEHHO YAEpPHMBAA €ro COBMELLEHHbIM C
OTMETKOM Ha Tpy6e.

YctaHosuTe nepertodarens PEBEPC/BbIKJT/BIE-
PEZ B nonoxeHuve BINEPE/.

O6enmm pyrkamm 3axBaTUTe PYKOATKY Nogaym pesa-
Ka (Puc. 21).

5. HarmuTe negasbHbli BbIKIHOYATEb.

3aTAarMBamTe PyKOATKY BUHTA Nojayn Ha noa-060-
poTa Ha Kar bl NOJHbIM 060POT TPYObI, MOKa Tpyba
He 6yaeT paspesaHa. bonee MHTEHCUBHOE 3aTArM-
BaHWE PYKOATKM CHUKAET CPOK CYHObI PEHYLLErO
PO/IMKa 1 CNOCcoBCTBYET 06PA30BaHMIO 3ayCEHLIEB Ha
Tpybe. He yaepmBanTe Tpyoy pyKon. Paspesaemyto
TPYOy OO/IHHbI YAEPHKMBATb KAapeTKa pe3bboHapes-
HOro CTaHKa 1 ornopa s Tpyobl.

BMEPEA (1) PEBEPC (2)

Puc. 21 — Pe3aka Tpy6bl ¢ Mcnosib3oBaHWEM Tpybopesa

764 [/ aBTOMaTM4YECKOE BpalleHue

CHumuTe HOry € negasibHoro BbIK/ilo4aTend.

8. YctaHoBuTe nepekntoyatens PEBEPC/BbIKJI/

BIMEPE/, B nonoxenne BbIKJI.

MogHMMKUTE Tpy6opes BBEPX B CTOPOHY OT onepa-
TopaA.

3eHKOBaHUe C UCMOJ/Ib30BaHWEeM 3eHKOBKH
Ne 744

1. MNepemecTnTe 3eHKOBKY B NOJIOXEHWE 3EHKOBaHWS.
MpoBepbTe, YUTO OHA HAAEHKHO 3aKpersieHa Ha MecTe
BO U30eaHWe ee CMeLLeHUs B NpoLecce UCnosb-
30BaHuA.

2. YctaHoBuTe nepekntoyatens PEBEPC/BbIKJ1/
BIMEPE/, B nonoxeHne BIMNEPE/.

3. O6ermn pyKamu 3axBaTuTte pyYHOM MaxOBUYOK
KapeTKU.

4. HammuTe neganbHbIv BbIKIOYATE b,

5. Bpawarite py4HOM MaxoBUYOK KApeTKM, YTOObI Mpu-
OBWHYTb 3EHKOBKY K TOpLYy Tpy6bl. Bpaliarite maxo-
BMYOK C HEKOTOPbIM YCWMEM, YTOObI NoJaTh 3€H-
KOBKY BHYTpPb TPYObl MU CHATb 3ayCeHLbl Kak
TpebyeTcA.

Puc. 22 - 3eHKOBaHUe TPy6bl C UICNOJIb30BaHUEM
3€HKOBKMU

6. CHumuTE HOry € nefasibHOro BblK/1tlo4aTeNnA.

7. YctaHoBuTe nepekntoyatens PEBEPC/BbIKJ1/
BMEPE/ B nonoxexne BbIKJ.

8. OTBeaMTe 3eHKOBKY BBEPX B CTOPOHY OT Oreparopa.

Hape3aHue pe3bbbl Ha Tpybe

BcnepcTeue pasnnumii B xapakTepUCTUHKaX TPY6 HEOOXO-
AMMO BbINONHATE NPOGHOE HapesaHue pe3bObl Nepes,
HavasloM paboTbl UM NPU U3MEHEHUM fMaMeTpa, Cop-
TameHTa uau matepuana Tpyobl.

1. OnycTuTe pe3bboHaAPE3HYO FOIOBKY B MOIOHEHUE
ONA Hape3aHus pe3bbbl. YoeamuTech, YTO rpebeHKu
npaBWIbHO NOA0OPaHbI A48 TPYObI, NOA/IEHALLEN PESb-
GOHape3Ke, W YCTaHOBJIEHbl KaK ChepyeT.
MHdbopmaLmio Mo 3amMeHe 1 HaCTPOMKE pe3bboHapes-
HbIX rPE6EHOK CM. B pasaene “TlogroToBra K pabote m
SKCIlyaTaLmA pe3b60OHape3HOM ro/10BKU”,
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N

. 3aKpomnTe pe3bboHaPE3HYH rO/I0BKY.

w

. Bbibepute pabouyto 4acToTy BpalleHWss B COOTBET-
CTBWM C MPUMEHEHMEM.

4. YcTaHoBuTe nepekntoyatens PEBEPC/BbIKJI/
BIMEPE/, B nonoxeHve BMNEPE/L.

. O6enmMn pyKamu 3axBaTuUTe pPy4HOM MaxOBUYOK
KapeTHMU.

[

6. Harmute neganbHbIv BbIKIHOYATE b.

7. MpoBepbTe NOTOK Mac/sa 4151 pe3bOOHaApPeE3KM Yepes
pe3bOOHAPE3HYHO FO/IOBKY.

(0]

. Bpawarite py4yHOM MaxoBUHOK KapeTKM, YTOObI Npu-
ABUHYTb Pe3bOOHAPE3HYH0 FOMI0BKY K TOpLY TPYObI.
Bpaiarite MaxoBWM4OK C HEGO/bLLMM YCUIMEM, YTOObI
3aBEeCTU pPe3bbOHApPE3Hyo rosoBKY Ha Tpyby. Hak
TOJ/IbKO pe3bboHape3Has rosIoBKa HaYHET Hapes3aTb
pe3bby Ha Tpybe, 60/bLIE HE TPEBYEeTCA NpUKNaapl-
BaTb YCUAWE O/151 BPALLEHWUA PYYHOrOo MaxoBUYKa
KapeTKM.

Mpu ncnonb3oBaHUM pe3bbOHAPE3HOM FOI0BKM
714/914 pna HapesaHWsi KOHMYECKOM pe3bObl, KaK
TONBKO CMYCKOBOW pblyar aKTUBMPYET MEXaHW3M
OTBEAEHUS NPU OTBELEHHOM OT Tpybbl pe3bboHa-
PE3HOM roN0BKe, BbINO/HAETCA Hape3aHWe pe3bobl
60/1bLLIEro pasmepa.

Puc. 23 - Hape3aHue pe3bbbl Ha Tpy6e (NoKa3aHa pesb-
60oHape3Has rosioBKa 714)

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

9. [epxuTe pyKky nogasiblie OT BpaLLatoLenca Tpyobl.
Y6eautech, UTO KapeTKa He 3ageBaeT cTaHoK. Horga
pesbba OyaeT Hape3aHa, OTKPOMTE Pe3bOOHAPE3HYIO
FOJIOBKY (EC/IM OHa HEe OTKPbIBAETCA aBTOMATUYECKM).
3anpeulaeTca BKAOYaTb 06paTHbIA X04 CTaHKa
(PEBEPC) npv nogcoeayHeHHbIX pe3bboHapesHbIX
rpebeHKax.

10. CHMMUTE HOry C NejasibHOro BblK/OYaTeNsA.

11. YcTtaHoBuTe nepekntovatens PEBEPC/BbIKJI/
BIMEPE/, B nonoxexue BbIKJI.

12. Bpawarite py4HOn MaxOBMYOK KApETKH, YTOObI Nepe-
ABUHYTb pe3bb0HAPE3HYI0 rOI0BKY 3a TOpeL, TPyObl.
MopgHMMKTE pe3bGOHapPe3HYO FOI0BKY BBEPX B CTO-
POHy OT oneparopa.

13. CHMMKUTE TpyOy CO CTaHKa M OCMOTpUTE pPe3bby.
3anpellaeTca UCnoIb30BaTh CTAHOK A5 3aTAr1Ba-
HMA UM OTBOPAYMBaHNA (UTUHIOB Ha Pe3bGE.

Hape3aHue pe3b6bl Ha NPYTKOBOM 3aroToBKe/
6onre

Mpoueaypa HapesaHus pe3bObl Ha 6OATE aHaorMyHa
Hapes3aHuio pe3bbbl Ha Tpybe. JuameTp 3aroTOBKU He
[OMKEH NPEBbILWATh HAPYHKHbIM AMaMeTP pe3bbbl.

MNpn HapesaHWK pe3bbbl Ha 6onTax cnegyeT UCNosbL30-
BaTb HaJ/lexallme rpebeHKn 1 pe3bboHapesHyo rosioB-
Ky. Pe3bby Ha 6o1Tax MOKHO HapesaTb Jit060M AJ/IMHbI,
KaK TpebyeTcsa, HO HEOBXOAUMO CNeAUTb, YTOObI KapeT-
Ka He 3ageBasia CTaHoK. MNpy HeO6X0AMMOCTH HapesaHHs
LA/MHHOM pe3bObl:

1. Ha KoHue paboyero xofa KapeTKu Npu 3akpbITon
pe3b6oHapPEe3HOM ro/I0BKE CHUMUTE HOTY C Nejalsib-
HOro BbIK/IlO4ATENA U YCTAHOBUTE MeperovaTesb
PEBEPC/BbIHJI/BMEPE/, B nonoxeHne BbIKJ1.

2. OTKpoWTE 3aXKMMHOM MaTPOH M CABUHLTE KapPETHY
M 3aroTOBKY Ha Kpaw CTaHKa.

3. CHoBa 3aKpenuTe NpyTOK B 3aXWUMHOM NaTpoHe
W NPOAO/IKMTE HapesaHUe pesbibl.

HapesaHue neBoii pe3b6bli

Mpovuecc Hape3aHuA NeBOM pe3bObl aHA/IOrMYEH Hape-
3aHu1Io NpaBok pe3bbbl. [1A HapesaHna 1eBOM Pe3bOobl
TpebytoTcA NieBble pe3bboHape3Hble roJI0BKU U rpe-
6eHKN. 3aduKcupymnTe pe3pbboHapesHyto roloBKy Ha
mecte (Puc. 24). Tpu Hape3aHun pe3bObl BKAKYMTE
obpaTHbI xo4 cTaHKka (PEBEPC).
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PasvepuHuteno———
3awenku

3awenKa

T~

Puc. 24 — 3awenKa Ha 1eBoi pe3b60HapPe3HON roJIoBKe

CHalumMBaHWe KPOMOK Ha Tpy6e
1. YcTaHoBUTE rpebeHKU A1 CKaluMBaHWUA KPOMOK B

COOTBETCTBMM C NMpoLeaypon “BeraBra/3ameHa rpe-
6EHOK”.

NpebeHKa Ana CKawmBaHUA KPOMOK (C MapKUpOB-
KoM “2”) LonHa BOMTU B Npope3b HOMep 2 pe3b6o-
Hapes3HoW rosoBKKW. HanpaBnstowme rpebeHKn He
MMET MapKUPOBKM, OHX BCTaBAAIOTCA B Npopesu 1,
3 1 4 pe3bboHape3HoM rofoBKU. MHdopmaumio no
BCTaBKE rPe6EHOK CM. B MHCTPYKLUMM Ha COOTBET-
CTBYIOLLYIO pe3bO6OHAPE3HYIO MOJIOBKY.

2. [AnA pesbboHapesHbiX rosoBoK 714 n 914 Bbinon-
HWTE HACTPOMKY Ha HapesaHWe LUAUHAPUYECKON
pe3bobl NPSM/BSPP.

3. Cnepynte MHCTPYKUMKW MO Hape3aHWio pe3bObl C
MOMOLLIbIO PE3bOOHAPE3HOro CTaHKa.

YcTaHoBUTE pe3bboHape3Hyto roIOBKY B NMOMOHKEHNE
4N Hape3aHus pesbObl 1 3aKkponTe ee. CaBMHbLTE
KapeTKy, Y4Tobbl rPe6EHKN KacasiMcb TpyObl, U, Npu-
KnagblBas HeGO/bLIOE YCUane, ChopMUpymnTe Tpe-
OyeMbli CKOC. B HEKOTOpbIX C/ly4anx MOXET MnoTpe-
6oBaTbCA Hebo/bllaA peryinMpoBka pasmepa
(BOJIbLUE a1 MEHBLLUE), Tak 4To6bl Hanpasnsto-
Wwme rpebeHKn ABUra/ICh MO HAPYHKHOMY AvaMeTpy
TPYObI.

AeMoHTaX Tpy6bl CO CTaHKa

1. Horpa Tpy6a HenoaBuKHa, yCTAaHOBUTE nepe-
kntovaTens PEBEPC/BbIKJI/BIEPE/, B nonoxeHne
BbIKJT 1 ¢ nomMOLLb0 HECKOJTBKMX CUJTbHBIX OG0OPOTOB
PY4YHOrO MaxoBWYKa Mo YacoBOWM CTPesIKe ocnabbTe
KpenneHue Tpybbl B 3axMMHOM naTpoHe. OTKpoliTe
nepesHUi 3arKMMHOM NaTPOH U 3aHWUIN LIEHTPUPYHO-
LM NaTPOH. 3anpeLLaeTca NPOHMKaTb B 3arKMMHOM
WM B LLEHTPUPYIOLLMIA NaTPOH.

2. MnoTHo 3axBaTuTe Tpyby U U3BNEKUTE €€ U3 CTaHKa.
O6pawanTech ¢ TPybOM OCTOPOKHO, TaK Kak pesbba
MOMET ObITb eLle ropaYein, Ha Hem MOryT ObiTb
3ayCeHLbl UM OCTPbIE KPOMKM.

MpoBepKa pe3b6bl
1. CHAB TpyOy CO CTaHKa, O4YMCTUTE pe3boy.

2. OcmoTpuTe pe3bby. Pesbba fonxkHa 6biTb npa-
BUbHOM OPMbI, OAHOPOAHOM 1 NosHOW. Ecan
MMEITCA NPO6aEMDI, TAKME KaK paspblB pe3bbbl,
BOJIHUCTOCTb, TOHKME HUTKM Pe3bbbl MM OB/IbHOCTb
Tpy6bl, pe3bba MOKeT He 06ecnevnTb repMeTmy-
HOCTb MpW MOHTaxe. [1nA AMarHoCTUKM 3TUX Npo-
©nem obpatutechb K Tabnavue “fouck u yctpaHeHue
HeucrpaBHocTeN".

3. MNposepbTe pasmep pesbobl.

e [peanoyTUTEIbHLIM METOLOM MPOBEPKM pas3me-
pa pe3bbbl ABAAETCA UCMO/Ib30BaHWE KOJIbLEBOrO
Kannbpa. MvetoTcst pas/inyHble TUMbl KOMbLEBbIX
Ka/IMGPOB, U UX UCMO/Ib30BaAHNE MOMET OT/IMYaTb-
cA OT NPVBELEHHOIO 3/€ECh.

e OT pyK1 NIOTHO HABEPHWUTE KOJbLLIEBOM KaJTMOP Ha
pesboy.

¢ [TocMOTpUTE, HACKO/ILKO Aa/IEKO TOPEL, TPY6bI Npo-
XOAMT CKBO3b KOJIbLIEBOM Kanmbp. TopeL, Tpyobl
JO/IKeH 6bITb 3anoAmMuo CO CTOPOHOM Kanmbpa
NJIOC-MUHYC OAMH BUTOK pe3bbbl. Ecan pasmep
pe3bObl HE M3MEPAETCA Hagneralum obpasom,
OTpEXbTE pe3bOy, OTPEryMpynTe pesbboHapes-
HYI0O FTOJIOBKY W 3aHOBO HapewbTe pe3bby.
Mcnonb3oBaHme pesbbbl, HE BbIBEPEHHOM AOTHKHbIM
06pas3om No KaIMbpPy, MOMKET NMPUBECTU K YTEYKaM.

KonbueBoi
Kanuép \

> =« > -
3anop,nm.5’o OpAMH BUTOK, OpMWH BUTOK,
(6a30BbIi KpYNHbI Wwar MEJIKUiA war
pa3mep) pe3b6bl pe3b6bl

(MaKcMManbHbIM  (MUHUMANBHBIV

pasmep)

pasmep)

Puc. 25 - MpoBepHa pa3amepa pe3bobl

e Ecnv HeT KonbLEBOro Kasivbpa A5 NPOBEPKU pas-
Mepa pe3bbbl, MOXHO UCMO/Ib30BATb HOBbIN YACTbIM
obpasel, GUTUHra, UCNoSIb3YeMOro B paboTe, A/1A
n3mMepeHns pasmepa pesbbdbol. A Tpyd NPT pas-
Mepom 2” U MeHee Hape3aHHas pesbba A0/IHKHa
copepHatb 4 — 5 BUTKOB /1A 3aTAKKM COeauHe-
HUA C PUTUHIOM OT PYKM, a gna Tpyo BSPT - 3
BuTKa. Ana tpy6 NPT pasmepom oT 2V2” go 4”
3aTAMKA COeAMHEHMA C (UTUHIOM OT PyKMU obec-
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neumBaetcsa 5,5 — 7 BUTKaMu pe3bbbl, a ans Tpyo
BSPT pomHo 6bITb 4 BUTKA.

4. BbINOMHWTE HACTPOMKY pa3mepa pe3bobl B COOTBET-
CTBMM C NYHKTOM “HacTporika pasmepa pe3bbbl” B
pasgzene nog 3aronoBKoMm ‘TlogroToBxa K paborte m
SKCI1yaTauus pe3bboHape3HOH ro/ioBKu”.

5. MNpoBepbTe CUCTEMY B COOTBETCTBUM C MECTHbIMU
HOpMaMK1 1 OBbIYHOM NPAaKTUKON.

MoaroToBHa CTaHKa K TPAHCNOPTUPOBHE

1. Y6eauTecb, 4To nepekatwyatens PEBEPC/
BbIKJI/BMNEPE/L yctaHoBneH B nosioxeHre BbIH/I, a
LUHYP NUTaHWA OTCOEAUHEH OT PO3ETHMU.

2. Y6epuTe CTPYHKKMN U MyCOp M3 JIOTKA 4118 CTPYHKMW.
Y6epuTte CO CTaHKa M NOACTaBKU WU 3aKpenuTe
BCE MPUHAAIEKHOCTHN U MaTepuUasibl BO U36EHaHWe
nageHus nam ONMpOKMAbIBAHMA NP NepeEMELLEHNA
CTaHKa. Y6epuTe ¢ noaa mMacsio Ui mycop.

3. YcTaHoBUTE TPpYybOpES, 3EHKOBKY M pe3bboHapes-
HYIO rO/I0BKY B paboyee MoJIoHEHME.

4. CmoTanTe WHYpP NUTAHMA U LHYP NejanbHOro
BbIK/IlOMaTE A

5. CobnopanTe 0OCTOPOHHOCTb NPU NOgBLEME M Nepe-
MeLLeHWK, coboganTe npaBuna sKcryaTalumm nog-
CTaBKMW. [TOMHUTE, YTO CTAHOK TAMEIbIN.

Puc. 26 — CTaHOK, NOAroTOB/IEHHbIMA K TPAHCMOPTUPOBKE

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

UHCTPYKLMA NO TEXHUYECKOMY
obcnymuBaHuIo

A BHUMAHUE

MNepep, BbINOIHEHUEM JIHOOLIX PEry/IMPOBOH WM onepa-
LA TeXHUYeCcHoro o6cyMBaHUA yéeauTech, 4To nepe-
rwmovarenis PEBEPC/BbIKJI/BMEPE/ ycraHOBJIEH B N0J10-
meHue BblHJ1, a cTaHOK OTCOEAUHEH OT 3/IEKTPONMUTAHUSA.

BbinonHAlTe TeXHU4YecKoe o6cnyHuBaHue pe3bboHa-
Pe3HOro cTaHHa B COOTBETCTBUM C YHa3aHHbIMU Mpo-
ueaypamMH, YToGbl yMEHbIUUTb PUCK TPaBMbl B pesy/ibTarte
nopaMeHUs 3/IGKTPUYECKUM TOHOM, 3aTArMBaHUA B ABU-
HYILUECA AeTaJIU U Np.

YUcTKa

Mocne Kamporo UCMob30BaHWA yaaNiauTe CTPYKKY OT
HapesaHus pe3bbbl U3 BbIABUIKHOMO MOAAOHA W BbITH-
paviTe ocTaTku macna. BeiTnpaiTe Macno ¢ OTKpbITbIX
NOBEepPXHOCTEN, 0COBEHHO B 30HaX B3aMMHOTIO nepeme-
LLEHWs1, HanpUMep, Ha HaNPaB/SIOLLMX KapETHMU.

Ecnn BcTaBHble Fy6I'{M He BbINOJIHAKT 3axBaT U noasiexar
O4YUCTKE, MCI'IO}'IbSyl\/’ITe NPOBOJIOHHYKO WWEeTRY AnA ygane-
HUWSA CKOMJIEHNIM HAKMMNK Ha CTEHKax pr6b| nnp.

CHATUe/ycTaHOBKa BepXHEeW KPbILKH

BepxHsAs KpbIWKa KPENUTCA BUHTAMM B yriax KPbILKK.
KpenneHue KpbIWKKM BUHTaMKU MCMOb3yeTcsa BO n3be-
KaHue ee notepw. Mpun CHATUM NI YCTaHOBKE KPbILLKK
0TBOpaYMBanTeE UM 3aTArMBaNTE BUHTbI KPbILKK B TPpU
aTana, 4Tobbl KpbILWKa MOr1a gsuraTbCa U n3rmbéatbCs.
MocnepoBaTebHOCTL 3aTAKKM/OTBOPAYMBaHUA BUHTOB
nokasaHa Ha Puc. 27. 3anpelyaeTcs aKcnayaTMpoBaTb
pe3bb0oHaAPE3HOM CTAHOK CO CHATOM KPbILLKOM.

4

Puc. 27 - MNocnepoBaTtenbHOCTb 3aTAXKK/OTBOpaynBa-
HUA BUHTOB BEPXHEW KPbILLIKU
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CmasKa

ExxkemecA4HO (MM Npu HEOBXOAMMOCTHM Halle) cmasbl-
BaWTe BCE OTKPbITbIE ABMKYLLMECA AeTau (Hanpumep,
HanpaBAAOLLME KAPETKU, PEHYLLME POJIMKK, BUHT NOZaum
pesaka, BCTaBHble NyOKM M OCK NOBOPOTA) IEFKUM CMa-
304HbIM Mac/oM. BbITpanTe U3nnLWKm macna ¢ OTKpbI-
TbIX MOBEPXHOCTEMN.

Harkgple 2-6 mecALeB, B 3aBUCMMOCTHM OT HacTOTbl UCMOJ/Tb-
30BaHUWA, CHUMaNTE BEPXHIO KPbILWKY WU C MOMOLLbIO
wnpuua Ana cMasku 3anpaBasmTe JIMTUEBYIO KOHCH-
CTEHTHy0 cmasKy Lithium EP (¢ npoTrBo3agupHbIMm npu-
caiKkaMu) B TOYKM CMasKu NoALnnHuKa Bana (Puc. 28).

3anpeLLaeTca sKCnIyaTMpoBaTb pe3bboHapesHoM cTa-
HOK CO CHATOM KPbILLKOW. [1ocne cMa3Ku CTaHKa ciegyeT
Cpasy YCTaHOBWTb KPbILLKY Ha MECTO.

O )

Puc. 28 - Touku cmasku

TexHU4YecKoe chnymMBaH Ue CUcTemMbl
CMa3HKHu

YT106bl CHATH BbIABUKHOM NOAAOH B COOPE, TONKHUTE
€ro K nepegHemy 3aKMMHOMY NaTpoHy (1) n nogHnuMuTe
(2) (em. Puc. 29).

1 1
2

CnusHasn
T npo6Ka

Puc. 29 - CHATHe BbIABUIKHOIO NoaaoHa B c6ope

[na obecnevyeHma gOCTaTOYHOrO MOTOKA Macsa nojg-
JepHUBaMTE YMCTOTY CETYATOrO MacasHOro GuabTpa.
CeTyatbli MacnaHbIM GUIBTP HAXOAUTCA B HUHEN YacTH
eMKoCTH ansa macna. OTBEPHUTE BMHT, KOTOPbLIM QUILTP
KPenuTca K OCHOBaHWIO, CHUMKUTE hUABTP C Maconpo-
BOZA W OYUCTUTE ero. 3anpeLiaeTca sKCnayaTMpoBaTb
CTaHOK CO CHATbIM CeT4aTbIM MaCAsHbIM (UIBTPOM.

CeTyaTbiii
dunbTp

BblgBUHHOM
NIOTOK ansa
CTPYHHKU

/

BcraBKa
yana >

Puc. 30 - Cetuarbiit punbTp B c6ope

3ameHsANTe 3arpA3HEeHHOE WK 3aCOPEeHHOE Mac/o AJiA
pe3bboHapesKu. YTobbl CAnTb Maco, NOACTaBbTE KOH-
TelHep nog, Npo6Ky C/IMBHOMO OTBEPCTMA Ha TOPLE EMKO-
CTU U CHUMUTE NPOOBKY. YaanuTe OT/I0KEHWUA CO AHa
eMKocTu. [Ina obecneveHnsa BbICOKOro Ka4ecTBa pesbbbl
W MaKCMMasIbHOIO CPOKa CYHObl FPe6EHOK UCMOb3Y -
Te macno ana pesbboHapeskun RIDGID. EMKoCTb B 0CHO-
BaHWW BMELLAET NPUOBAN3UTENBHO 5 KBapT (4,7 ) macna
AnA pe3bboHapesKy.

MacnsHbIM Hacoc OO0JTHHEH BbINMOJ/IHATbL CaMO3aJ/IMBHY,
ecnn cuctema yncrtas. Ecnv camosanmeKa He NPOnCXo-
ANT, 3HA4YUT HAaCOC N3HOLLEH U NOANEHUT O6Cf|y}-KVIBaHVIIO.
He nbiTarTech 3a1MBaTb HacocC.
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3ameHa pemyuiero posiMka Tpyéopesa Ne 764

Ecnu peryLumin poavK 3aTynieH uav c/ioMaH, BbITONK-
HUTE WTUDT PEYLLEro POIMKa M3 060MMbI M NPOBEpPLTE
OTCYyTCTBME M3HOCA. [1pn HEOBXOAUMOCTHN 3aMeHnTe
LWTHUDT W YCTAHOBUTE HOBbIM PEXYLLUMI PONKK (CM. KaTa-
Jor RIDGID). CmabTe WTUDT JIerKUM CMas304HbIM Mac-
JIoM.

3ameHa BCTaBHbIX Fy60K

Ecnu BcTaBHble ryGKM M3HOLLEHbI M HE 3aXBaTblBalOT
Tpy6y, HEOBXOAMMO MX 3AMEHUTb.

1. BcTaBbTe 0TBEPTKY B Ma3 BCTABHOW NyOKM 1 NoBep-
HuTe ee Ha 90 rpagycoB B /11060M HarpaBieHWUW.
MsBnekute BcTasky (Puc. 31).

OTBepTKa

\ \
BcTaBuTh Ycramo- / \

BOYHbI1
wrnupT

3y6ba

BcraBKka 3ameHa

Puc. 31 - 3ameHa BCTaBHbIX r'y60K

2. YCTaHOBUTE BCTaBHYIO ryOKy NMeprneHAUKyIApPHO
YCTaHOBOYHOMY LUTUPTY U HAXKMUTE BHU3 A0 yrnopa
(Puc. 31).

3. MA0THO NpUKMMaKTE BCTaBHYIO NyOKy W C MOMOLLBIO
OTBEPTKM NMOBEPHUTE ee 3yObAMU BBEPX.

HarameHue/3ameHa K/IMHOBOIroO PeMHA

Mpwn fobaBneHMM CMa3KM NPOBEPANTE HATAKEHUE KU~
HOBOr0 pemHs. [ManbLeM HaXMUTE HECUIBHO (MPUMEPHO
4 yHTa (2 Kr)) Ha CPEeAHIOI0 TOUKY peMHs. [porvé peMHs
[OOJTKEH CoCcTaBUTb NpUMepHo V8" (3 mm) (Puc. 32).

1. OTBEpHWUTE PEryIMPOBOYHbINA BUHT W ranky %", C
MOMOLLbIO KOTOPbIX KPOHLUTENH ABUraTensa Kpenmr-
€Al K HanpaBAAoLLEN.

2. OTBepHUTE BUHT %", KOTOPbIM KPENUTCA HaTAMMU-
TeJIb PEMHS, W OTTAHUTE HATAKUTE b PEMHA Ha3as,

Pe3bboHape3Hoii cTaHOK moaenu 1224 RIDGID

3. Mpwv 3ameHe peMHst OTBEPHWTE YeTbIpe AeTaM Kpen-
JIeHVs1 ABUraTe sl K KPOHLUTEMHY ABUraTens v npu-
[BWHbTE ABUraTesib K WKUBY. CHUMUTE U 3aMeHUTe
pemMeHb. OToABWHbTE ABUraTe b OT LUKWBA U 3aBep-
HUTE JeTa/IM KPENIEHWs ABUraTens K KPOHLUTEMHY.

4. MNpoaBWHbTE HATAXUTESIb PEMHS Brepes, TaK YToobl
obecneynTb NpaBUbHOE HaATAMEHUE PEMHS.
3araHuTe BUHT 4",

5. 3aBepHWTe PerynMpoBOYHbINA BUHT U ranky %", C
MOMOLLIbIO KOTOPbIX KPOHLUTEWH [BUraTesif Kpenur-
CAl K HanpaBAsAoLWeN.

Hatamurenn HKpoHwTeiH

pemHsA aBuvrarens
YCTaHOBOUHbli "~ Hanpas-
BWHT U raiika naowan

Puc. 32 - KpoHLWTEWH gBUraTensa U HaTAHUTE Ib PeMHA
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AdononHutenbHoe o6opyaoBaHue

A BHUMAHUE

[ANnA CHUMEeHUA pUCHa TAMEJIoOi TpaBMbl UCNO/Ib3YyHTe
TOJILKO TO AOMNO/IHUTENIbHOEe 0GopyAoBaHKUe, KoTopoe cre-
uuanbHo paspaboTaHO U PeHOMEHAOBaHO K MPUMEHEHUIO
C pe3b6oHape3HbIM cTaHKOM 1224,

Neno |Mogenb
Karasory Ne OnucaHue

26212 764 PonunKoBbii TpyGopes V4" - 4
26217 744 3eHKOBKa ne3BuiiHOro Tna %" - 4”
34577 - Jle3Bue 3eHKOBKN V4" - 4”

26187 - BcTaBHble ry6Ku v KOMMIEKT 1A HAKaTKW Ha
Tpy6ax ¢ NoM3TUIEHOBBIM MOKPbITUEM

Pe3b6oHapesHble ronoBK1

26132 M YHu1BepcabHan camooTKpbIBaroLLanca npasas, NPT
26142 713 YHvBepcasbHas bbIcTpoOTKpbIBatoLancaA nesas, NPT
26152 714 OtBoaunmasn caMooTKpbIBatoLLancs npasas, NPT
26137 911 YHuBepcasibHas caMooTKpbIBaroLLascs npasas, BSPT
26147 913 YHuBepcasibHas ObICTPOOTKpbIBatoLaAcs nesas, BSPT
26157 914 OTBoauMas caMooTKpbIBatoLLascs npasas, BSPT
26162 541 BbicTpooTKpbIBatOLaAcs nesas/npasas, A8 601ToB
(paamepbl V4" - 1)
26167 542 BbicTpooTKpbIBatOLasAcs nesas/npasas, f18 601ToB
(pasmepbl 175" - 2")
55447 725 [onoBKa ans HapesaHus }enobKoB
57497 - HoMmnneKT rpeGeHOK ANA Hape3aHUA enobKos 212" - 32"
57507 - ToNbKO N1E3BYE AN1A HAPE3aHWA HENo6KoB 212" - 312"
57492 - HoMnneKT rpe6eHoK AN1A HapesaHusA enobKos 4"
57502 - TonbKO Ne3Bve AR HAPE3aHWA HeNOBKOB 4"

55452 766 Tpy6opes ¢ ne3sraMm1

58712 - OTpesHOM HaKOHEYHWK (o151 766)

MopcTaBku
92457 100A | YHuBepcasibHan NoACTaBKa Ha HOMKaX
92462 150A | YHuBepcasibHas NofCcTaBKa Ha Konecax
92467 200A YHVBepcasibHas NOACTaBKa Ha Kosecax, C ALMKOM
22563 - CTasbHOM AWK

[aTpoHbl A1A M3roToBAEHWA "Go4aT”
51005 819 [MaTpoH anA narotoneHus "6oyatr” 12" - 2" NPT
68160 819 [MaTpoH Ans M3rotoBieHns "6oyat" 2" - 2" BSPT
34157 419 [MaTpoH ANA MaroToBneHus "6oyat” 212" - 2" NPT
34162 419 [NaTpoH AnA narotossienus "6oyatr" 3" NPT
34167 419 IMaTpoH ans nsrotosieHns "6oyar” 4” NPT
34172 419 [MaTpoH ans MsrotoBieHus "6oyar” 22" BSPT
34177 419 [MaTpoH ans nsrotosieHna "6oyar” 3" BSPT
34182 419 [MaTpoH Ans usrotoeeHus "6oyat" 4” BSPT

Y106bl NONYYMTb NMOJIHLINA NepevYeHb NPUHapJ/IEHHOCTEN
RIDGID, noaxopAwMx ana paboTbl ¢ pe3b6oHapesHbIM
cTaHKom mopenu 1224, nocmoTtpute Hatasior Ridge Tool
Ha caiite www.RIDGID.eu, u3 CLUA u HaHapbl MOKHO
TaHH{e MO3BOHUTb B OTAEN TEXHU4ECHOro 06CNyKUBaHUA
Ridge Tool no TenegoHy (800) 519-3456.

UHdopmauuma o macse giA
pe3bOoHape3Ku

lMpouuTaiTe 1 cobnoganTe BCe MHCTPYKLMK, YKa3aHHbIe Ha
3TUKETKe Mac/a 1A pessboHapesku 1 B [MacnopTe 6e3onac-
HocTv BewecTa (SDS). KoHKpeTHble cBeAeHMA O Maciax
anAa pesbboHapeskn RIDGID, Brro4as MHGOpMaLmIo O BO3-
MOMHbIX B1AAX OMacHOCTH, NMEPBOM MOMOLLM, OBECTIEHEHNM
MO¥apHoOM 6e30MacHOCTH, Mepax Mo YCTPaHEHWIO aBapin-
HOM yTeYKW, 06 0BpaLLIEHMM N XPAHEHWW, UHONBULYaIbHBIX
CPeAcTBax 3aluThbl, yTUIM3ALMK U TPAHCTIOPTUPOBKE, Npu-
BeAeHbl Ha KoHTerHepe 1 B SDS. SDS pocTtyneH Ha carte
www.RIDGID.eu nmm npegocTtasnseTca npy obpalleHnn B
Otaen TexHn4ecKoro obeyvBaHma KomnaHum Ridge Tool mo
TenedoHy (800) 519-3456 B CLLA 1 HaHage wm no agpecy
rictechservices@emerson.com.

XpaHeHUe UHCTpYMeHTa

Pesb6oHapesHoM cTaHOK cneayeT
XpaHUTb BHYTPW NOMELLEHWUI MW TLLATEIbHO HaKpbIBaTb
B 4O/ mBY0 norogy. CTaHOK HaaNEXUT XpaHUTb B 3anu-
paemMoM NMOMELLLEHWW, HEAOCTYNHOM A5 AETEN U NOAEN,
He 3HaKOMbIX C paboToM pe3bboHapPEe3HbIX CTaHKOB. ITOT
CTaHOK MOMEeT HaHeCTH Ccepbe3Hble TpaBMbl B pyKax
HeKBa/IMULMPOBaAHHbIX MNOb30BaTENEMN.

O6cnyHuBaHue U PeMOHT

HenpaBunibHoe 06C/yHHBaHWE WM PEMOHT MOIYT Npu-
BeCTU K Hebe3onacHoii paboTte cTaHKa.

B paspene MHCTpyKLmMA MO TEXHUHECKOMY 06C/1yHnBa-
HMIO PACCMOTPEHO GOJIBLLMHCTBO Onepaumi 06CyHM-
BaHWA 9TOro crtaHKa. Jltobble Npobaembl, He paccMoT-
PEHHblE B 9TOM pasfesie, AO/IKEH YCTPaHATb TO/bKO
YMOJIHOMOYEHHbIN TEXHMK MO 06CNYHMBaHUIO 060PYA0-
BaHuA RIDGID.

MHCTpYMEHT cnesyeT HanpaBuTb B HE3aBUCUMbIN cep-
Buc-ueHTp RIDGID nan BepHyTb Ha 3aBOA-U3rOTOBM-
Tenb. MicnonbayiTe getanm ana o6CymMBaHUs TObKO OT
komnaHum RIDGID.
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Jna nonyyeHna nHdopmaumm o 6auwanilem HesaBuCK-
MoMm cepauc-LeHTpe RIDGID, a Take ¢ 11o6biMr BOMpo-
camu Nno OBCYHMBAHUIO U PEMOHTY:

e ObpartuTech K MecTHOMYy aucTpubbtoTopy RIDGID.

¢ Borgute Ha caniT www.RIDGID.eu, 4To6bl HANUTH KOH-
TaKTHbIM TenedoH MecTHoro auctpubbtotopa RIDGID.

e ObpaTnTECh B OTAEN TEXHNYECKOrO
obcnyrKuBaHma KomnaHum Ridge Tool no agpecy
rictechservices@emerson.com, B CLLIA n KaHage
MOHO TaK*e No3BOHUTL No Homepy (800) 519-3456.

YTunusauuna

Jetann pe3bboHapesHbiX CTAHKOB COAEPKAT LEHHbIE
mMartepuasibl M MOMyT ObITb MOABEPrHYTbI MOBTOPHOM Nnepe-
paboTKe. B cBOEM pernoHe Bbl MOXKETE HalTW KOMNa-
HWK, CcheuuannsmpyrlWmeca Ha YyTUAN3aLUN.
YTUAN3NPYNTE KOMMOHEHTbI M OTPaboTaHHOE Mac/o B
COOTBETCTBUM CO BCEMM AENCTBYHOLLMMW HOPMaMK 1 npa-
BUIAMU. Y3HaAUTE JOMNO/IHUTE/BHYIO MHPOPMAaLMIO B MECT-
HOW OpraH13saLmm Mo yTuamM3aumm OTX040B.

Ana ctpan EC: He ytnnusupyiite anek-
TpoobopyaoBaHMe BMeCTe C 6bITOBbIMU
oTxogamu!

B cooTtBeTcTBUM ¢ OupeKTmnson 2012/-

19/EU no yTmnnsauum S1eKTPUYECKOro 1

S/IEKTPOHHOIro 060PYA0BaHUA, SNEKTPUYE-

CKOe 06opypoBaHWe, He MPUrogHoe AsA
JanbHEenWwero ncnonb30BaHusA, cnegyet cobupartb
OTAE/IbHO U YTUAIM3UpOoBaTbh 6e30nacHbIM A1 OKpy-
¥atollemn cpefbl CrnocoboM.
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MoMUCK U ycTpaHeHHUe HeucnpaBHOCTEM

NPOBJIEMA

BO3MOMHbIE NPU4YUHDI

PELLEHUE

HepoBHble BUTHHU
pe3bbbl.

MoBpexaeHHble, 3a3yOPEHHbIE UM U3HOLLEH-
Hble pe3bGoHape3Hble rpe6eHKu.

3ameHuTe pe3bboHapesHble rPEGEHKMN.

HenpasunbHbIf BbIGOp Macia aia
pesb60Hape3KM

|/|CI'IOJ1b3yVITe TOJIBKO Mac/1o AJ1 pe3bGoHapesKu
RIDGID®.

HenocTaTodHoe KosM4ecTBo Macna ,£I,}'IF| p93b60-
HapesKu.

3anonHWTe eMKOCTb 4151 Macna.

3ameHuTe Macso p,}'lﬂ pe3b6oHapesku RIDGID®.

Pesb60Hape3Haﬂ ros0BKa He BprOBHeHa Haa-
JieraLmMm obpasom ¢ Tpy6oM.

Ypanute CTPYKN, rPA3b U UHbIE MHOPOAHbIE
mMartepuasibl, KOTOpPble MOT/IM NONacTb MEXAY
pe3bboHapPE3HOM FOJIOBKOM U KAPETHOM.

PekoMeHayeTcs MCnoib30oBaTh TPY6Gbl M3 YepHOM
WM OLMHKOBaHHOW CTasn.

CvwKoM manas ToJILMHA CTEHKN TPyObl —
ncnosnbaynTe Tpybbl copTameHTa 40 uam 6onee
TOJICTOCTEHHbIE TPYObI.

P63b60Hap63HaF| rosoBKa Hel'lpaBVIJ'IbHO 0Tpery—
7MpoBaHa.

OTperynunpyiTe pe3bboHape3Hy roloBKY Nog,
pe3b6by Hag/Iexallero pasmepa.

HEBOBMO}HHOCTb 6eCI'IperIF|TCTBeHHOFO nepeme-
LLIeHNA KapeTKU No HarnpasB/AoLWAM.

OuncTUTE M CMambTe HanpaBAAIOLWME KAPETHMU.

OBaJibHble WU CMATDbIE
BUTHU pe3bObl.

Pesb60Hape3Haﬂ ro/0BKa HaCTpOeHa noj 3aHu-
MEHHbIM pasmep pe3bobi.

OTperynvpyiTe pe3bboHapesHyto roIoBKY Noj,
pesbOy Had/Iexalyero pasmepa.

Manas ToLLMHa CTEHKN pr6bl.

Mcnonb3ynTe Tpy6bl copTameHTa 40 nam 6onee
TOJICTOCTEHHbIE TPYObI.

TOHHWEe HUTKU pe3bbbl.

HenpaBuibHbIM NOPAJOK BCTaBKW FPEGEHOK B
Pe3b60HapPEe3HYo rosIoBKY.

YcTaHoBUTE rpebeHKU B Haa/1exallee noaoxe-
HWe B pe3bboHapPE3HOM rOJIOBKE.

YpesmepHoe ycume Ha pyKOsATKY nop,aqm
KapeTKW BO BPeMs Hape3aHWs pesbobl.

He cnepyeT npuknaabiBaTb yCUIME K PYKOATKE
nofayn KapeTKH, KaK TOIbKO rpebeHKn HayHyT
HapesaHwue pesbbbl. Nogava KapeTKW JoMHKHA
BbINOJIHATLCA @aBTOMATUYECKMU.

Cna6oe HpenneHme BWHTOB I-(prLIJI-(VI pe3b60Ha-
PE3HOW rOIOBKM.

3aTAHUTE BUHTbI.

OTcyTcTBYE NOTOHA
macna gin pesbboHa-
PEe3HM.

MOHWKEHHDBIV YPOBEHb WM OTCYTCTBME Macna
Ans p93b6OHap63KVI

3anonHWTe EMKOCTb Ana macna.

OuuncTtuTe ceTyaThbli GUNLTP.

Pe3b60Hape3Haﬂ ron0BKa He onyu.l,eHa
B MNOJIOKEHWE ANA Hape3aHus pe3bbbl (BHN3).

MepemecTuTe peab6oHapeaHyHo roI0BKY
B MOJIOMEHWE AJ151 Hape3aHuWs Pesbobl.

ABuratenb 3anyiuieH,
HO CTaHOK He paboTaer.

Cna6oe HaTH}-KeHVIe KJ'IVIHOBOI'O peMHH

BbInonHWTE HaTAMEHWE KIMHOBOMO pemMHA.

H}WIHOBOVI pemMeHb M3HOLLIEH.

3ameHWTe KIMHOBOW PEMEHD.

Tpy6a npocKanb3biBa-
€T B ry6Hax.

BcrasHbie ryGKM 3a61Tbl MyCOPOM.

Ouuctute BCTaBHbIe Fy6HVI I'IpOBOJ'IO'-lHOM I.Ll,eTI-(OVI

3ameHuTe BCTaBHbIE MyOKM.

pr6a He OTLI,eHTpMpOBaHa Hap,nemal.u,mm o6pa-
30M BO BCTaBHbIX r'yOKax.

Y6eauTecn, 4TO Tpyba OTLLEHTPMPOBaHa BO BCTaB-
HbIX r'yGKax, UICMO/b3yWUTe /15 9TOro 3aAHUM
LLEHTPMPYIOLLMIA NaTPOH.

3a)+(VIMHOVI I'IanOH He 3aTF|HyT NJIOTHO Ha pr6e

C NoMOLLbIO HECKOJTBKMX CITBHBIX 060POTOB PYYHOrO
MaxoBUWYKa 3aTAHUTE ObICTPO3AKMMHOM NaTPOH.
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_ 1224 Threading Machine RIDGID

Manufacturer:

RIDGE TOOL COMPANY
400 Clark Street

Elyria, Ohio 44035-6001
U.S.A.

Authorized Representative:
RIDGE TOOL EUROPE N.V.
Schurhovenveld 4820

3800 Sint-Truiden

Belgium

CE Conformity

This instrument complies with the European Council
Electromagnetic Compatibility Directive 2004/108/EC
using the following standards: EN 61326-1:2006,
EN 61326-2-1:2006.

Conformité CE

Cet instrument est conforme a la Directive du Conseil
européen relative a la compatibilité électromagné-
tigue 2004/108/CE sur la base des normes suivantes :
EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

Conformidad CE

Este instrumento cumple con la Directiva de
Compatibilidad Electromagnética 2004/108/CE del
Consejo Europeo mediante las siguientes normas:
EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CE Uygunlugu

Bu cihaz, asagidaki standartlan kullanan Avrupa Konseyi
Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2004/108/EC ile
uyumludur: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.

CootBeTtcTBUe Tpe6oBaHuaM EBpocotosa (CE)
HacToswmi npnbop cooTBETCTBYET TPeOOBaHMAM NO
3/IeKTpOMarHMTHOM coBmecTumocTr 2004/108/EC
AvpekTuebl EBponerickoro Coto3a ¢ NpUMEHEHNEM
cnepyrowmx ctaHaapTos: EN 61326-1:2006, EN 61326-
2-1:2006.
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