
1224 Threading Machine

Threading MachineManual

• Français – 21

• Castellano – 45

• Türkçe – 69

• Русский – 91



ii

1224 Threading Machine

Table of Contents
Recording Form For Machine Serial Number..................................................................................................................................1
Safety Symbols ..................................................................................................................................................................................2
General Power Tool Safety Warnings

Work Area Safety ............................................................................................................................................................................2
Electrical Safety ..............................................................................................................................................................................2
Personal Safety ..............................................................................................................................................................................3
Tool Use And Care..........................................................................................................................................................................3
Service ............................................................................................................................................................................................4

Specific Safety Information
Threading Machine Safety Warnings ..............................................................................................................................................4

Description, Specifications And Standard Equipment
Description ......................................................................................................................................................................................4
Specifications ..................................................................................................................................................................................5
Standard Equipment ......................................................................................................................................................................6

Machine Assembly
Mounting on Stands ........................................................................................................................................................................6
Mounting on Bench ........................................................................................................................................................................6

Pre-Operation Inspection ..................................................................................................................................................................6
Machine and Work Area Set-Up........................................................................................................................................................6
Die Head Set-Up and Use

Removing/Installing Die Head ........................................................................................................................................................7
Quick-Opening Die Heads ..............................................................................................................................................................8

Inserting/Changing the Dies ........................................................................................................................................................8
Adjusting Thread Size ..................................................................................................................................................................8
Opening the Die Head at the End of the Thread..........................................................................................................................8

Self-Opening Die Heads ................................................................................................................................................................8
Inserting/Changing the Dies ........................................................................................................................................................9
Adjusting Thread Size ..................................................................................................................................................................9
Trigger Slide Adjustment..............................................................................................................................................................9
Opening the Die Head at the End of the Thread..........................................................................................................................9

714/914 Receding Self-Opening Die Heads ................................................................................................................................10
Inserting/Changing the Dies ......................................................................................................................................................10
Adjusting Thread Size ................................................................................................................................................................10
Adjusting for Tapered or Straight PipeThread............................................................................................................................11
Preparing the Die Head to Thread ............................................................................................................................................11
Opening the Die Head at the End of the Thread........................................................................................................................12

Operating Instructions
Changing Operating Speeds ........................................................................................................................................................13
Carriage Handwheel Adjustment ..................................................................................................................................................13
Cutting with No. 764 Cutter ..........................................................................................................................................................13
Reaming with No. 744 Reamer ....................................................................................................................................................14
Threading Pipe..............................................................................................................................................................................14
Threading Bar Stock/Bolt Threading ............................................................................................................................................15
Left Hand Threading ....................................................................................................................................................................15
Beveling Pipe ................................................................................................................................................................................15
Removing Pipe from the Machine ................................................................................................................................................15
Inspecting Threads........................................................................................................................................................................16
Preparing Machine for Transport ..................................................................................................................................................16

Maintenance Instructions
Cleaning ........................................................................................................................................................................................16
Top Cover/Removal/Installation ....................................................................................................................................................16
Lubrication ....................................................................................................................................................................................17
Oil System Maintenance ..............................................................................................................................................................17
Replacing No. 764 Cutter Wheel ..................................................................................................................................................18
Replacing Jaw Inserts ..................................................................................................................................................................18
V-Belt Tension/Replacement ........................................................................................................................................................18

Optional Equipment ........................................................................................................................................................................19
Thread Cutting Oil Information ......................................................................................................................................................19
Machine Storage ..............................................................................................................................................................................19
Service And Repair ..........................................................................................................................................................................19
Disposal ............................................................................................................................................................................................19
Troubleshooting ..............................................................................................................................................................................20
Lifetime Warranty ..............................................................................................................................................................Back Cover

*Original Instructions - English



1224 Threading Machine
Record Serial Number below and retain product serial number which is located on name plate.

Serial
No.

1224

Threading Machine

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.



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.
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General Power Tool Safety
Warnings*

WARNING
Read all safety warnings, instructions, illustra-
tions and specifications provided with this power
tool. Failure to follow all instructions listed below
may result in electric shock, fire and/or serious
injury.

SAVe ALL WARNINGS ANd INSTRuCTIoNS
FoR FuTuRe ReFeReNCe!

The term "power tool" in the warnings refers to your
mains-operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool.

Work Area Safety
• Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark

areas invite accidents.

• Do not operate power tools in explosive atmo-
spheres, such as in the presence of flammable
liquids, gases, or dust. Power tools create sparks
which may ignite the dust or fumes.

• Keep children and by-standers away while operat-
ing a power tool. Distractions can cause you to lose
control.

electrical Safety

• Power tool plugs must match the outlet. Never
mod ify the plug in any way. Do not use any adapter

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.

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

WARNING indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in death or serious injury.

CAUTION indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in minor or moderate injury.

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.

NOTICE

dANGeR

WARNING

CAuTIoN

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.

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.

* 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.
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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

• 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.

• 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 op er ation. 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



• 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
Cana da 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.

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

WARNING
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.
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Figure 1 – 1224 Threading Machine 

Specifications

Threading Capacity ....Pipe 1/4" to 4" (6 to 100 mm)
Bolt 1/4" to 2" (6 to 50 mm)

LH Threads ................With proper Die Heads

Motor:
Type.........................Induction Type, Single Phase

(contact RIDGID for three phase
options available)

Power.......................11/2 HP (1.12 kW)

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

Operating Speed........12/36 RPM

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

Front Chuck ...............Hammer-Type with Replaceable
Rocker-Action Jaw Inserts

Rear Centering 
Device ........................Cam Action

Die Heads ..................See RIDGID Catalog for Avail a ble
Die Heads

Cutter .........................Model 764, 1/4" - 4", Full-Floating,
Self-Centering Cutter

Reamer ......................Model 744, 1/4" - 4" Blade-Type

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

Weight .........................509 lb (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
WARNING

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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Centering
Device

REV/OFF/FOR
(2/0/1) 
Switch

Chuck Jaw
Handwheel

Carriage
Handwheel

914 Die Head

No. 764
Cutter

No. 744
Reamer

Reservoir Pan

Warning
Label

Foot Switch

No. 200 Stand

Shift Knob
12RPM/36RPM

NOTICE

Warning
Label

Carriage



ReV/oFF/FoR switch should be oFF and machine
unplugged before assembly.
use proper lifting techniques. The RIdGId 1224
Threading Machine weighs 509 lbs. (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 3/8" bolts in holes pro-
vided at each corner of the machine base. Base hole
spacing is 19.88" × 15.5" (505 mm x 394 mm). Tighten
securely. 

Pre-operation Inspection

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 (Fi gure
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

WARNING

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
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• Is rated for outdoor use.
• Has sufficient wire size. For extension cords up to

50' (15.2 m) long use 14 AWG (2.5 mm2) or heavier.
For extension cords 50'-100' (15.2 m - 30.5 m) long
use 12 AWG (2.5 mm2) 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: (1/4" and 3/8"), (1/2" and 3/4"), (1" through 2"),
and (21/2" 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

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.

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

4. Confirm equipment to be used has been properly
inspected and assembled.

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

6. 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.

7. 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.

8 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 1/3 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.

9. 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.

10. Position the foot switch as shown in Figure 18 to al low
a proper operating position.

11. 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.

12. 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:
• Is in good condition.
• Has a three-prong plug like on the threading

machine.

1224 Threading Machine
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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.

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).

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
wash er to end of slot
(Figure 5).

5. Remove dies from
the die head.

6. Insert appropriate
dies into the die head,
num bered edge up
until the in di cator line
is flush with the edge
of the die head (see
Figure 5). Numbers

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 al low move-
ment. Wash er 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 a ligned 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
Uni versal die head, set all bolt
dies at BOLT line on size bar
(Fi gure 6).

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
(larger dia meter thread, less
turns of fitting engagement) or
UN DER (small er thread diam-
eter, more turns of fitting en -
gage ment) mark  ings.

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 1/2" through 2" pipe sizes, a
trigger can be used to open the die head when the thread
is complete. For 1/8" to 3/8" sizes, bolt and straight threads,
and if desired for the other sizes, the die head is manual-
ly opened when the thread is complete. 

Throwout Lever

Size Bar 

Washer Tongue Link Clamp Lever (Hex Nut 
on Mono Dies)

Post

Dies

Hole for Locking Pin (LH Die Heads)

Throwout
Lever

Throwout
Lever

Open Closed

Figure 6 – Adjusting
Thread Size 

Link
Index
Mark

Size
Bar

“Under”

“Over”

Indicator
Line

Figure 5 – Inserting Dies

Indicator
Line



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.

Figure 8 – Open/Closed Position

3. Loosen clamp lever ap proximately 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 a ligned with the RE MOVE 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 Fi gure 9). Num bers on the dies
must cor res pond with
those on the die head
slots. Always change
dies as sets – do not mix
dies from different sets.

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

8. Make sure roll pin points to ward REMOVE DIES
mark.

9. Tighten the clamp lever.

Adjusting Thread Size

1 Install the die head per the Thread ing Machine Instruc -
tions and move the die head
into threading position.

2. Loosen clamp lever.

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

4. If thread size needs to be ad -
justed, set the lock screw
index line slightly off the mark
on size bar in the direction of
OVER (larger dia meter thread, less turns of fitting
engagement) or UNDER (smaller thread dia meter,
more turns of fitting en gagement) markings.

5. Tighten clamp lever.

Trigger Slide Adjustment

Position the Trigger Slide for the size of pipe being thread-
ed (see Figure 11).

• 1/2" and 3/4" – End of pipe should hit foot of Trigger
Slide.

• 1" to 2" – End of pipe should hit
the shank of the Trigger Slide.

For
• 1/8", ¼" and 3/8" pipe
• Longer or shorter threads
• Bolt threading

Push trigger slide up and out of the
way. Die head must be opened manu-
ally. 

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:

• 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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Figure 9 – Inserting 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 21/2" to 4" pipe sizes. These die heads can
be adjusted to cut either tapered or straight pipe threads.

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. 

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.

5. Tighten the adjustment nut.
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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
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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

WARNING

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.

Figure 17 – Chucking Pipe
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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 ¼ 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.

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 21/2" 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
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2. 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.

6. 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.

Figure 21 –  Cutting Pipe with 764 Cutter/Machine
Rotation 

7. Remove foot from the foot switch.

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

9. Raise cutter into position up away from operator.

Reaming with No. 744 Reamer
1. Move the reamer into reaming position. Make sure

that it is securely positioned to prevent it from moving
during use.

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

3. With both hands, grasp the carriage handwheel.

4. Depress the foot switch.

5. 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. Remove foot from the foot switch.

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

8. 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.

3. Choose the correct operating speed for the applica-
tion.

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

5. With both hands, grasp the carriage handwheel.

6. Depress the foot switch.

7. Confirm cutting oil flow through the die head.

8. 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

1224 Threading Machine

FOR (1) REV (2)



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.

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.

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.
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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.

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 21/2" 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
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

1224 Threading Machine

Flush
(Basic Size)

One Turn Large
(Maximum Size)

One Turn Small
(Minimum Size)

Ring
Gauge



Figure 29 – Removing the Draw Tray Assembly

Keep oil filter screen clean for sufficient oil flow. Oil 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. 

Figure 30 – Filter Screen Assembly 

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.

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).

17

1224 Threading Machine

Drain Plug

1

2

Chip Draw
Tray

Filter
Screen

Insert
Assembly

31

2

4



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 l) 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).

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 1/8" (3mm) (Figure 32).

1. Loosen setscrew and 5/16" nut that lock the motor
bracket to the rail.

2. Loosen the 1/4" 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 1/4" screw.

5. Secure setscrew and 5/16" nut that lock the motor
bracket to the rail.

Figure 32 – Motor Bracket and Belt Tensioner  
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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
WARNING

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.

1224 Threading Machine
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optional equipment
WARNING

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

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 Identi fi ca -
tion, First Aid, Fire Fighting, Accidental Release Measures,
Handling and Storage, Per sonal 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 rtctechservices@emer-
son.com.

Catalog Model
No. No, Description

26212 764 ¼" to 4" Wheel-Type Cutter
26217 744 ¼" to 4" Blade-Type Reamer
34577 – ¼" 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. (¼" to 1" sizes)
26167 542 Quick-Opening Bolt L.H./R.H. (11/8" to 2  " sizes)
55447 725 Cut-Grooving Die Head 
57497 – 21/2" to 31/2" Grooving Die Set
57507 – 21/2" to 3 1/2" 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 1/2" to 2" NPT
68160 819 Nipple Chuck 1/2" to 2" BSPT
34157 419 Nipple Chuck 21/2" NPT
34162 419 Nipple Chuck 3" NPT
34167 419 Nipple Chuck 4" NPT
34172 419 Nipple Chuck 21/2" BSPT
34177 419 Nipple Chuck 3" BSPT
34182 419 Nipple Chuck 4" BSPT

WARNING



20

1224 Threading Machine

PRoBLeM PoSSIBLe ReASoNS SoLuTIoN

Torn threads.

Out-of-round or crushed
threads.

Thin threads. 

No cutting oil flow.

Motor running but
machine will not work.

Pipe slips in jaws.

Troubleshooting

Damaged, chipped or worn out dies.

Incorrect cutting oil.

Insufficient cutting oil.

Dirty or contaminated oil.

Die head not properly aligned with pipe.

Improper pipe.

Die head not properly set.

Carriage not moving freely on rails.

Die head set undersize.

Pipe wall thickness too thin.

Dies inserted into head in wrong order.

Forcing carriage feed handle during threading.

Die head cover plate screws are loose.

Low or no cutting oil.

Oil Screen Plugged.

Die head not in the threading (DOWN) position.

V-belt loose.

Worn out v-belt.

Jaw inserts loaded with debris.

Jaws inserts worn out.

Pipe not properly centered in jaw inserts.

Chuck not tight on pipe.

Replace dies.

Only use RIDGID® Thread Cutting Oil.

Fill oil reservoir.

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 to give proper size thread.

Clean and lubricate carriage rails.

Adjust die head to give proper size thread.

Use schedule 40 or heavier pipe.

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.

Tighten screws.

Fill oil reservoir.

Clean Screen.

Move die head to the threading position.

Tighten the v-belt.

Replace the v-belt.

Clean jaw inserts with wire brush.

Replace jaw inserts.

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

Use repeated and forceful spins of the hammer
wheel to tighten speed chuck.
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AVERTISSEMENT
Familiarisez-vous avec le mode
d’emploi ci-présent avant d’utiliser
l’appareil. Tout manquement aux
consignes avancées dans ce
manuel augmenterait les risques
de choc électrique, d’incendie et/ou
de blessure grave.



Fileteuses 1224

Table des matières
Fiche d’enregistrement du numéro de série de la machine ........................................................................................................21
Symboles de sécurité ......................................................................................................................................................................23
Consignes de sécurité générales visant les appareils électriques

Sécurité des lieux..........................................................................................................................................................................23
Sécurité électrique ........................................................................................................................................................................24
Sécurité individuelle ......................................................................................................................................................................24
Utilisation et entretien des appareils ............................................................................................................................................24
Service après-vente ......................................................................................................................................................................25

Consignes de sécurité spécifiques
Sécurité de la fileteuse transportable............................................................................................................................................25

Description, caractéristiques techniques et équipements de base
Description ....................................................................................................................................................................................26
Caractéristiques techniques..........................................................................................................................................................26
Equipements de base ..................................................................................................................................................................26

Montage de la machine
Montage sur support ....................................................................................................................................................................27
Montage sur établi ........................................................................................................................................................................27

Inspection préalable ........................................................................................................................................................................27
Préparation de la machine et du chantier......................................................................................................................................28
Préparation et utilisation des têtes de filière

Dépose et montage des têtes de filière ........................................................................................................................................29
Têtes de filière à ouverture rapide ................................................................................................................................................29

Installation et remplacement des filières ....................................................................................................................................29
Réglage du pas de filetage ........................................................................................................................................................30
Ouverture de la tête de filière en fin de filetage ........................................................................................................................30

Têtes de filière à ouverture automatique ......................................................................................................................................30
Installation et remplacement des filières ....................................................................................................................................31
Réglage du pas de filetage ........................................................................................................................................................31
Réglage de la coulisse de détente ............................................................................................................................................31
Ouverture de la tête de filière en fin de filetage ........................................................................................................................31

Têtes de filière rétractables à ouverture automatique ..................................................................................................................32
Installation et remplacement des filières ....................................................................................................................................32
Réglage du pas de filetage ........................................................................................................................................................32
Réglage pour filetage conique ou droit des tuyaux ....................................................................................................................33
Préparation de la tête de filière ..................................................................................................................................................33
Ouverture de la tête de filière en fin de filetage ........................................................................................................................34

Consignes d’utilisation
Changement de vitesse de rotation ..............................................................................................................................................35
Réglage du volant du chariot ........................................................................................................................................................35
Coupe à l’aide du coupe-tubes n° 764 ..........................................................................................................................................36
Alésage à l’aide de l’alésoir n° 744 ..............................................................................................................................................36
Filetage des tuyaux ......................................................................................................................................................................37
Filetage des ronds et boulons ......................................................................................................................................................37
Filetage à gauche..........................................................................................................................................................................37
Chanfrein des tuyaux ....................................................................................................................................................................38
Retrait des tuyaux de la machine..................................................................................................................................................38
Contrôle des filetages ..................................................................................................................................................................38
Préparation de la machine au transport ........................................................................................................................................38

Consignes d’entretien
Nettoyage......................................................................................................................................................................................39
Lubrification ..................................................................................................................................................................................39
Entretien du système de lubrification ............................................................................................................................................39
Remplacement du galet de coupe-tube n° 764 ............................................................................................................................40
Remplacement des mors ..............................................................................................................................................................40
Remplacement et réglage de la courroie d’entraînement ............................................................................................................40

Accessoires ......................................................................................................................................................................................41
Huile de coupe ................................................................................................................................................................................41
Stockage de la machine ..................................................................................................................................................................42
Révisions et réparations ................................................................................................................................................................42
Recyclage ........................................................................................................................................................................................42
Dépannage........................................................................................................................................................................................43
Garantie à vie ................................................................................................................................................................Page de garde

*Traduction de la notice originale.

22



23

Fileteuses 1224

Ce symbole signale un risque de blessure par l’enchevêtrement des doigts, des mains, des vêtements ou autres objets portés
dans les engrenages de l’appareil.

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

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

Ce symbole sert à 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.

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

Le terme AVERTISSEMENT signifie une situation dangereuse potentielle qui, faute d’être évitée, serait sus-
ceptible d’entraîner la mort ou de graves blessures corporelles.

Le terme ATTENTION signifie une situation dangereuse potentielle qui, faute d’être évitée, serait susceptible
d’entraîner des blessures corporelles légères ou modérées.

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 œillères lors de la manipu-
lation ou de l’utilisation de ce matériel afin de limiter les risques de lésions oculaires.

AVIS IMPORTANT

dANgER

AVERTISSEMENT

ATTENTION

Ce symbole signale un risque de choc électrique.

Ce symbole signale un risque de blessure en cas de renversement de l’appareil.

Ce symbole interdit le port de gants lors de l’utilisation de l’appareil afin de limiter les risques de blessure.

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

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.

* 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 à de nombreux types d’appareil différents. Toutes ces précautions ne sont pas applicables
à tous les types d’appareil, et certaines ne s’appliquent pas à celui-ci.

Consignes générales de
sécurité*

AVERTISSEMENT
Familiarisez-vous avec l’ensemble des consignes
de sécurité, consignes d’utilisation, illustrations et
caractéristiques techniques ci-présentes afin d’éviter
les risques de choc électrique, d’incendie et/ou de
grave blessure corporelle.

Conservez l’ensemble des consignes de
sécurité et d’utilisation pour future référence !
Le terme « appareil électrique » utilisé dans les con-
signes de sécurité vise à la fois les appareils électriques
sur secteur et les appareils à piles.

Sécurité du chantier
• Assurez la propreté et le bon éclairage des lieux.

Les chantiers encombrés ou mal éclairés sont une
invitation aux accidents.

• N’utilisez pas d’appareils électriques en présence
de substances volatiles telles que liquides, gaz
ou poussières combustibles. Ce type de matériel
risque de produire des étincelles susceptibles d’enflam-
mer les poussières et émanations combustibles.

• Eloignez les enfants et les curieux durant l’utilisa-
tion des appareils électriques. Les distractions
risquent de vous faire perdre le contrôle de l’appareil.
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manipuler. Porter un appareil électrique avec son
doigt sur la gâchette, 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 l’appareil en marche. Maintenez
une bonne assiette et un bon équilibre à 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-à-faux. Maintenez
une bonne assiette et un bon équilibre à tout
moment. Cela assurera un meilleur contrôle de l’ap -
pareil en cas d’imprévu.

• Habillez-vous de manière appropriée. Ne portez
pas ni des vêtements trop amples, ni de bijoux.
Eloignez vos cheveux et vos vêtements des mécan-
ismes lorsque l’appareil fonctionne. Les vêtements
amples, les bijoux et les cheveux longs risquent d’être
entraînés par les mécanismes en rotation.

• Lorsque l’appareil est pourvu d’un système de
récupération de poussière, s’assurer que le sys-
tème est correctement connecté et utilisé. Les
systèmes de récupération de poussière peuvent limiter
les risques associés à l’inhalation des poussières.

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

Utilisation et entretien de l’appareil
• Ne pas forcer l’appareil. Prévoyez l’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 l’interrupteur marche/
arrêt ne fonctionne pas correctement. Tout appareil
qui ne peut pas être contrôlé par son interrupteur est
considéré dangereux et doit être réparé.

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

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

• Assurer l’entretien approprié de l’appareil et de
ses accessoires. S’assurer de l’absence d’élé-

Sécurité électrique

• La fiche de l’appareil doit correspondre à la prise de
courant utilisée. Ne jamais tenter de modifier la
fiche d’une manière 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 à la terre
tels que canalisations, radiateurs, cuisinières 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 à l’intérieur de
ces appareils augmenterait les risques de choc élec-
trique.

• Ne maltraitez pas le cordon d’alimentation de
l’appareil. Ne jamais utiliser le cordon pour porter,
tirer ou débrancher l’appareil. Eloignez le cordon
de la chaleur, des matières 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 l’appareil à l’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 l’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 l’utilisation de ce type d’appareil.
Ne jamais utiliser ce matériel lorsque vous êtes
fatigué ou sous l’influence de drogues, de l’alcool
ou de médicaments. Lors de l’utilisation d’un appareil
électrique, un instant d’inattention risque d’entraîner
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 à
poussière, de chaussures de sécurité antidérapantes,
du casque ou d’une protection auriculaire peut aider à
limiter les risques de lésion corporelle.

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



Fileteuses 1224

25

ments grippés ou endommagés, voire toute autre
anomalie susceptible de nuire au bon fonction-
nement et à la sécurité de l’appareil. Ne pas utilis-
er d’ap pareil endommage avant sa réparation. De
nombreux accidents sont le résultat d’appareils mal
entretenus.

• Assurer l’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 à contrôler.

• Utiliser l’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 l’emploi prévu
pour cet appareil électrique augmenterait les risques
d’accident grave.

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

Service après-vente

• Confiez la révision de votre appareil électrique à 
un réparateur qualifié utilisant exclusivement des
pièces de rechange d’origine. Cela assurera la sécu-
rité opérationnelle de l’appareil.

Consignes de sécurité
spécifiques

AVERTISSEMENT
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 à portée de main de tout utilisateur
éventuel.

Sécurité de la fileteuse

• Nettoyez et séchez les sols à l’intérieur de la zone de
travail. Les sols glissants sont une invitation aux acci-
dents.

• Assurez un périmètre de sécurité d’un mètre autour
de la zone de travail dès que l’ouvrage dépasse le

gabarit de la machine. Une barrière ou barricade
périmétrique positionnée au-delà de l’ouvrage limitera
les risques d’enchevêtrement.

• 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 perçage de
trous, l’entraînement 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 à un établi ou support indépen-
dant. Soutenez les tuyaux lourds de grande lon -
gueur à l’aide de porte-tubes. Cela limitera les risques
de renversement de l’ensemble.

• En cours d’opération, tenez-vous du côté de l’inter-
rupteur de la machine. Cela vous permettra de la
contrôler sans avoir à vous pencher de l’autre côté.

• Eloignez vos mains des tuyaux et raccords en
rotation. Arrêtez la machine avant d’essuyer ou de
visser les raccords. Attendez que la machine soit
complètement arrêtée avant de manipuler le tuyau.
Ceci limitera les risques d’enchevêtrement dans les
mécanismes rotatifs.

• Ne pas utiliser cette machine pour le montage ou
démontage forcé des raccords. Cette machine
n’est pas prévue pour ça. Une telle pratique pourrait
entraîner le blocage, l’enchevêtrement et la perte de
contrôle 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 -
chevêtrement.

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

• Un seul individu doit se charger à 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
à 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’enchevêtrement.

• 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
à l’ensemble du matériel et des matériaux utilisés.

Au besoin, une déclaration de conformité CE (formu-
laire № 890-011-320.10) accompagnera cette notice.

En cas de questions concernant ce produit RIDGID®

veuillez : 
– 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 à 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 à moteur
électrique qui sert au centrage, maintien et rotation des
tuyaux, conduits et ronds pleins pendant leur coupe,
alésage et filetage. Ses filières se montent sur une variété
de têtes de filière disponibles. Son système de lubrification
à débit réglable assure la dispersion d’huile de coupe
appropriée lors de l’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 diamètre. La 1224 peut
également servir au rainurage standard des tuyaux, ainsi
qu’à la coupe et dénudage des tuyaux plastifiés.

Figure 1 – Fileteuse 1224

Caractéristiques techniques

Capacité de filetage ...Tuyaux : ¼" à 4" (6 à 100 mm)
Boulonnerie : ¼" à 2"
(6 à 50 mm)

Filetages à gauche.....Avec têtes de filière appropriées

Moteur :
Type.........................A induction, monophasé

(Consulter RIDGID pour les
moteurs triphasés disponibles)

Puissance ................11/2 CV (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 à
bascule remplaçables

Dispositif de 
centrage arrière..........A cames

Têtes de filière ...........Consulter le catalogue RIDGID
pour les têtes de filières
disponibles

Coupe-tubes ..............Coupe-tubes flottant à centrage
automatique modèle
764 de ¼" – 4"

Alésoir ........................Modèle 744 à lames, ¼" – 4"

Système de
lubrification.................Type Gerotor de 5 qt (4,7 l) à

amorçage/inversion automatique
et débit constant

Poids ...........................509 lb (231 kg)

Equipements de base

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

La plaque signalétique de la fileteuse se trouve en bout de
son embase. Les quatre derniers chiffres représente le
mois et l’année de sa fabrication (12 = mois, 14 = année).

Dispositif
de centrage

Commande
REV/OFF/FOR

(2/0/1)

Volant du
mandrin

Volant du
chariot

tête de filière
n° 914

Coupe-tubes
n° 764

Alésoir
n° 744

Carter

Etiquette
d’avertissement

Etiquette d’avertissement

Support n° 200

Levier de 
vitesse 

12 t/MIN / 36
t/MIN

Etiquette
d’avertissement

Chariot
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Montage sur établi
Cette machine peut aussi être montée sur un établi stable
et de niveau. Montez la fileteuse sur un établi à l’aide de
quatre boulons de 3⁄8" passés par les orifices prévus à
chaque coin de l’embase de la machine. Le gabarit des
orifices d’embase est de 19,88" x 15,5" (505 x 394 mm).
Serrez à fond.

Inspection préalable

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 :
• L’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).

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

• L’état des filières, du galet de coupe et des tran-
chants de l’alésoir. Les outils de coupe émoussés
ou endommagés surchargent la machine, pro-
duisent de piètre résultats et augmentent les risques
d’accident.

Figure 2 – Numéro de série de la machine

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

L’acier inoxydable et autres matériaux anticorrosion peuvent
être contaminés en cours d’installation, de raccordement ou
de façonnage. Une telle contamination pourrait entraîner 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
AVERTISSEMENT

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 être en position
OFF et la machine débranchée avant son montage.
Soulevez la machine de manière appropriée. La
fileteuse RIdgId 1224 pèse 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.

AVIS IMPORTANT
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• Toute autre anomalie susceptible de nuire au bon
fonctionnement et à la sécurité de la machine.

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

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

Préparation de la machine
et des lieux

AVERTISSEMENT

Préparer la fileteuse et le chantier selon les con-
signes suivantes afin d’assurer le bon fonction-
nement de l’ensemble et limiter les risques de choc
électrique, renversement de la machine, enche -
vêtrement ou écrasement des membres et autres
accidents.
La machine doit être montée sur un support ou
établi stable. Soutenez les tuyaux de manière 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 contrôle de la machine en l’arrêtant automa-
tiquement dès que vous la lâchez.

1. Examinez les lieux pour :
• Un éclairage suffisant.
• La présence de liquides, émanations ou pous-

sières inflammables. Le cas échéant, n’intervenez
pas avant d’avoir identifié, neutralisé ou éliminé
leur source, et que la zone ait été entièrement
ventilée. Ces fileteuses ne sont pas blindées et
risquent de produire des étincelles.

• Un endroit dégagé, de niveau, stable et sec pour
l’ensemble du matériel et l’opérateur.

• Une bonne ventilation. Ne pas utiliser de manière
prolongée dans des lieux exigus et renfermés.

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

2. Inspectez le tuyau à 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 déjà mon-
tés. Cela augmenterait les risques d’enchevêtrement.

3. Transportez le matériel jusqu’au lieu d’intervention.
Reportez-vous au chapitre Préparation de la machine
au transport pour les consignes applicables.

4. Vérifiez que l’ensemble du matériel utilisé a été cor-
rectement inspecté et assemblé.

5. Assurez-vous que l’interrupteur REV/OFF/FOR se
trouve en position « OFF ».

6. Vérifiez que la tête de filière est équipée des filières
appropriées. Au besoin, installez et/ou réglez les fil-
ières selon les indications du chapitre Préparation et
utilisation de la tête de filière.

7. Relevez le coupe-tubes, l’alésoir et la tête de filière
pour les écarter du poste de travail. Assurez-vous que
ces trois éléments sont stables et ne risqueront pas
de retomber.

8. Si le tuyau doit dépasser le tiroir à copeau à l’avant de
la machine ou saillir de plus de 2 pieds (60 cm) à
l’arrière, prévoyez des porte-tubes pour le soutenir et
éviter le renversement ou la chute de l’ensemble.
Alignez les porte-tubes avec le mandrin de la machine
et à mi-chemin de la longueur du tuyau débordant. Le
soutien des tuyaux de longueur plus importante pour-
ra nécessiter l’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 l’ensemble et de blessures par
enchevêtrement.

9. Limitez l’accès au chantier ou prévoyez des bar-
rières ou barricades créant un périmètre de sécurité
d’au moins 3 pieds (1 m) autour de la fileteuse et du
tuyau. Cela aidera à éviter l’incursion d’autrui et les
risques qu’ils pourraient courir en cas de contact ou
d’enchevêtrement avec la machine ou le tuyau.

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

11. Vérifiez le niveau d’huile de coupe RIDGID. Retirez le
tiroir à copeaux et l’insert du carter d’huile pour vous
assurer que le tamis d’huile est entièrement sub-
mergé. Reportez-vous au chapitre Entretien du sys-
tème de lubrification.

12. Avec l’interrupteur 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 sèches, 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 à trois barrettes comme celle

du cordon d’alimentation de la fileteuse,
• Homologuée pour utilisation à l’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 mm2), et
celles de 50 à 100 pieds (15,20 à 30,5 m), des fils
conducteurs d’au moins 14 AWG (2,5 mm2).

13. Vérifiez le bon fonctionnement de la fileteuse. Tout en
gardant vos mains à l’écart des mécanismes :
• Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position

« FOR », puis appuyez momentanément sur la
pédale de commande. Le mandrin devrait alors se
mettre à tourner en sens antihoraire (vu depuis le
chariot). Répétez l’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.

• 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
être corrigée avant d’utiliser la machine à nouveau.

• Rabattez la tête de filière, puis appuyez sur la
pédale de commande. Vérifiez le débit d’huile à
travers la tête de filière. Lâchez la pédale de com-
mande. Au besoin, reportez-vous au chapitre
Entretien du système de lubrification.

14. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position
« OFF », puis avec les mains sèches, débranchez la
machine.

Préparation et utilisation des
têtes de filière
La fileteuse n° 1224 peut recevoir une variété de têtes de
filière RIDGID pour le filetage des tuyaux et ronds.
Consultez le catalogue RIDGID pour l’ensemble des
têtes de filière disponibles.

Les têtes de filière pour tuyaux équipées de filières uni-
verselles nécessitent un jeu de filières dédié à chacune
des sections ou sections multiples de tuyau suivantes :
(1⁄8"), (1⁄4" et 3⁄8"), (½" et ¾"), (1' à 2"). Les filières NPT et
NPSM sont réservées aux têtes de filières NPT, tandis
que les filières BSPT et BSPP doivent être montées sur
des têtes de filière BSPT. La barre graduée de la machine
affiche les repères pour chaque type de tête.

Les têtes de filière utilisant des filières pour boulonnerie
nécessitent un jeu de filières spécifique pour chaque
dimension de filetage.

Consultez le catalogue RIDGID pour les filières adaptées
à votre tête de filière particulière.

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

Retrait et montage des têtes de filière
Engagez ou retirez l’axe de tête de filière de l’orifice cor-
respondant du chariot. Lorsqu’il est engagé à fond, la
tête de filière sera tenue en place. Une fois montée, la tête
de filière peut soit pivoter sur l’axe afin de l’aligner sur le
tuyau, soit être relevée et dégagée pour permettre l’utili-
sation du coupe-tubes ou de l’alésoir.

Têtes de filière à ouverture rapide
Les têtes de filière à ouverture rapide utilisées comprennent
les modèles 713 et 913, ainsi que les modèles pour
boulonnerie 541 et 542. Celles-ci s’ouvrent et se ferment
manuellement en fonction de longueurs de filetage pré -
déterminées par l’utilisateur.

Figure 3 – tête de filière à ouverture rapide

Insertion et remplacement des filières

1. Posez la tête de filière avec ses chiffres en haut.

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

Levier de butée

Barre graduée

Languette de
rondelle

Biellette Levier de verrouillage
(écrou 6-pans sur

filières mono)

Axe

Filières

Orifice de broche de verrouillage
(têtes de filière à gauche)
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Figure 4 – Levier ouvert et fermé

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

4. Dégagez la languette
de la rondelle de la
barre graduée, puis
amenez la rondelle
jusqu’en fin de course
(Figure 5).

5. Retirez les filières de
la tête de filière.

6. Insérez les filières ap -
propriées dans la tête
de filière avec leur chiffre en haut jusqu’à ce que leur
repère arrive à fleur de la tête (Figure 5). Les chiffres
estampés sur les filières doivent cor respondre à ceux
des logements de la tête. Les filières doi vent toujours
être rem placées au complet. Ne jamais mélanger des
filières issues de différents jeux.

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

8. Serrez le levier de verrouillage.

Réglage du pas de filetage

1. Montez la tête de filière 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 repère de la biellette avec
le repère dimensionnel voulu de la barre graduée. Sur
les têtes de filière Mono et Boulonnerie, alignez le
repère de la biellette sur le repère de base de la
barre graduée. Pour le filetage de boulonnerie avec
une tête de filière universelle, alignez les filières de
boulonnerie sur le repère « BOLT » de la barre
graduée (Figure 6).

4. Lorsqu’il est nécessaire d’ajuster le pas de filetage,
amenez le repère de base de la biellette légèrement en

direction de la marque
« OVER » de la barre
graduée pour élargir le
pas de filetage (moins
de tours d’engagement),
ou bien en direction de la
marque « UNDER » pour
le resserrer (un nom bre
de tours d’engagement
plus important).

5. Serrez le levier de
verrouillage.

Ouverture de la tête de filière en fin de filetage

En fin de filetage :
• Filetage des tuyaux – L’extrémité du tuyau fileté

arrive à fleur de la filière n° 1.
• Filetage de boulonnerie – Filetez la longueur voulue

en faisant attention à une interférence éventuelle au
niveau du mécanisme.

Ramenez le levier de butée à la position ouverte pour
rétracter les filières.

Têtes de filière à ouverture automatique
Les têtes de filière à ouverture automatique compren-
nent les têtes à pas à droite 711 NPT et 911 BSPT. Pour
les tuyaux de ½" à 2" de diamètre, une détente sert à ouvrir
la tête lorsque le filetage du tuyau est terminé. Pour la
boulonnerie et les filetages droits de 1⁄8" à 3⁄8" de diamètre,
ainsi que pour les autres diamètres, la tête de filière
s’ouvre manuellement en fin de filetage.

Figure 7 – tête de filière à ouverture automatique
universelle

Insertion et remplacement des filières

1. Posez la tête de filière, chiffres en haut.

2. Vérifiez que la détente est désarmée et que la tête de
filière est ouverte en tirant sur la coulisse de détente.

Levier de
butée

Levier de
butée

Ouvert Fermé

Repère

Figure 5 – Insertion des filières

Repère

Figure 6 – Réglage du pas de
filetage

Repère de
biellette
de base

Barre
graduée

« Sous-
dimensionné »

« Surdimen-
sionné »

Levier de
butée

Détente

Levier de
verrouillage

Barre graduée
Broche

Repère
de la

mollette
de

blocage

Mollette de
blocage

Repère de retrait
des filières

Coulisse de
détente
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Eloignez-vous du levier à ressort de la butée lorsque
vous lâchez la détente.

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
l’extraire de la barre graduée et permettre à la broche
de passer. Positionnez la barre graduée de manière
à aligner le repère de la mollette sur le repère de
retrait des filières « REMOVE DIES ».

5. Retirez les filières de la tête de filière.

6. Insérez les filières appropriées (chiffre en haut) en les
enfonçant jusqu’à ce que
leur repère arrive à fleur
du rebord de la tête (Fi -
gure 9). Les chiffres des
filières doivent corre-
spondre à ceux des loge-
ments correspondants de
la tête de filière. Rem -
placez systématiquement
le jeu de filières au com-
plet. Ne mélangez pas
les filières issues de dif-
férents jeux.

7. Tournez la barre graduée de manière à aligner le
repère dimensionnel voulu sur le repère de la mollette
de blocage. Au besoin, réglez la tension des filières afin
d’assurer leur libre mouvement.

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

9. Fermez le levier de verrouillage.

Réglage du pas de filetage

1 Montez la tête de filière 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 manière à aligner le
repère de la mollette de blocage sur le diamètre voulu
de la barre graduée.

4. S’il est nécessaire de
modifier le pas du file-
tage, amenez le repère
de la mollette de blocage
légèrement  en direction
de la marque « OVER »
pour obtenir un filetage
plus large (moins de
tours avant de buter) ou
« UNDER » pour un file-
tage plus serré (plus de tours avant de buter).

5. Refermez le levier de verrouillage.

Réglage de la coulisse de détente

Positionnez la coulisse selon la section du tuyau à fileter
(Figure 11).

• Ø ½" et ¾" – L’extrémité du tuyau doit toucher le
talon de la coulisse de détente.

• Ø 1" à 2" – L’extrémité du
tuyau doit toucher le bras de
la coulisse de détente.

Pour :
• Les tuyaux Ø 1⁄8", ¼" et ¾"
• Les filetages plus longs ou

plus courts
• Le filetage de boulonnerie

Repoussez la coulisse de détente dans
son logement pour l’escamoter. 

Ouverture de la tête de filière en fin de filetage

Lors de l’utilisation de la détente, celle-ci ouvrira la tête de
filière automatiquement dès qu’elle touche l’extrémité du
tuyau. Ecartez-vous du levier de butée à ressort lorsqu’il
s’ouvre. 

Pour ouvrir la tête de filière manuellement (coulisse de
détente escamotée) en fin de filetage :

• Filetages coniques – L’extrémité du tuyau arrive à
fleur de l’extrémité de la filière no 1.

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

Ouvrez le levier de butée pour désengager les filières.

Têtes de filière rétractables à ouverture
automatique types 714 et 914 
La fileteuse utilise les têtes de filière rétractables à ouver-
ture automatique types 714 (NPT et NPSM) et 914 (BSPT
et BSPP) pour le filetage des tuyaux de 2½" à 4" de
diamètre. Celles-ci peuvent être réglées pour tailler des
filets droits ou coniques.

Levier de
butée

Ouvert Fermé

Levier de
butée

Figure 9 – Insertion des filières
Repère

RepèreRepère

Figure 10 – Réglage du filetage
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la mollette

de ver-
rouillage

Barre
graduée

« OVER »

« UNDER »
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1" à 2"

touchent
ici

Coulisse
de détente

tuyaux Ø ¼"
et ¾"

touchent ici
Figure 11 – Réglage

de la
détente 



Figure 12 – tête de filière rétractable à ouverture
automatique

Insertion et remplacement des filières

1. Posez la tête de filière, chiffres en haut.

2. Vérifiez l’ouverture du patin d’ouverture et de la tête
de filière en le ramenant entièrement en arrière.
Evitez d’entrer en contact avec les éléments mobiles
sous tension lors de l’ouverture.

3. Desserrez l’écrou de réglage, puis retirez le talon
de la rondelle de tête de filière de son logement.

Figure 13 – Insertion des filières 

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

5. Retirez les filières de la tête de filière.

Introduisez les filières appropriées dans la tête de fil-
ière avec leurs chiffres en haut. Les chiffres des fil-
ières doivent correspondre à ceux des logements
de la tête de filière (Figure 13). Les logements de fil-
ière sont équipés de détentes à bille qui s’engagent
dans la rainure des filières lorsque celles-ci sont
engagées à fond. Changez le jeu de filières au com-
plet – Ne jamais mélanger les filières issues de dif-
férent jeux.
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6. Tournez la platine à cames jusqu’au repère corre-
spondant au diamètre voulu.

7. La languette de la rondelle devrait s’être engagée
dans la rainure côté gauche. Serrez l’écrou de réglage.

Réglage du pas de filetage

1. Installez la tête de filière selon les instructions de la
machine à fileter, puis amenez-la en position de file-
tage.

2. Desserrez l’écrou de réglage.

3. Alignez le repère de la tête sur le repère dimensionnel
voulu de la barre graduée de la platine à came.

4. Si le filetage a besoin de réglage, amenez ce repère
légèrement en direction de la taille supérieure de la
barre graduée pour ob -
tenir un pas plus large
(moins de tours d’en -
gage  ment du raccord)
ou en direction de la
taille inférieure de la
barre pour un pas plus
serré (plus de tours
d’en gagement du rac-
cord) comme indiqué
sur la barre graduée
de la platine à came.

5. Serrez l’écrou de réglage.

Réglage pour filetage conique ou droit des tuyaux

1. Notez que l’ensemble des réglages de filetage conique
(NPT ou BSPT, selon la tête de filière utilisée) indiqués
à 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 à sine
s’avancer vers la tête de filière. Rabattez le
loquet contre la barre à sine afin de la protéger.

2. Notez que l’ensemble des réglages de filetage droit
(NPSM ou BSPP, selon la tête de filière utilisée)
indiqués à la Figure 15 se font vers l’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.

Levier d’ouverture

Patin d’ouverture

Filière (4)

Ecrou de
réglage

Rondelle de tête
de filière

Platine à
cames

Platine de blocage

Vis de platine de
blocage

Vis de patin d’ouverture

Levier de
verrouillage

de came

Bâti de tête
de filière

Butée de patin
d’ouverture

Rondelle sortie
de son logement

Filière

Repère de
la tête

Barre graduée de
la platine à came

Figure 14 – Réglage du pas
de filetage
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Figure 16 – Fermeture de la tête de filière rétractable

Ouverture de la tête de filière en fin de filetage

• Filetages coniques : en fin de filetage, la surface
sphéri que de la platine de verrouillage à came quitte
la barre à sine et ouvre la tête de filière.

• Filetages droits : filetez la longueur voulue, puis ouvrez
la tête de filière manuellement en appuyant sur le
levier d’ouverture – faites particulièrement attention à
d’éventuelles interférences mécaniques.

(3) Eloignez la barre à sine de la tête de filière, puis
tournez son loquet vers le bas pour l’accrocher
dans l’orifice qui se trouve en bout du chariot.

Préparation de la tête de filière

Rabaissez la tête de filière pour la mettre en position de
filetage.

Appuyez fermement sur le levier de blocage de la platine
à came pour armer et fermer la tête de filière (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 à came reposera sur la barre à
sine.

• Lors des filetages droits, le levier d’ouverture s’en -
gagera dans l’encoche de la platine de verrouillage à
came, et la tête de filière ne touchera pas la barre à
sine.

NPT/BSPT
CONIQUE

NPSM/BSPP
DROIT

Figure 15 – Réglage pour filetage conique ou droit des tuyaux 

TETE DE 
FILIERE
714/914
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Consignes d’utilisation

AVERTISSEMENT

Ne jamais porter de gants ni de vêtements amples.
Boutonner les manches et les blousons. Les vête-
ments amples risquent de s’enchevêtrer dans le
mécanisme en rotation et entraîner l’écrasement
ou le bris des membres.
Eloigner les mains des tuyaux et mécanismes en
rotation. Arrêter la machine avant l’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 l’arrêt complet de la machine avant de
toucher le tuyau ou ses mandrins.
Ne jamais utiliser cette machine pour l’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 où elle ne pourra plus contrôler
la fileteuse. Une pédale de commande assure un
meilleur contrôle de la machine en assurant son
arrêt immédiat dès qu’elle est relâchée. Si la ma -
chine continue de tourner dans le cas d’un en -
chevêtrement, son opérateur serait entraîné dans le
mécanisme. Ce type d’appareil développe un couple
suffisamment élevé pour écraser ou briser les os par
simple entortillement d’un vêtement, voire provoquer
d’autres lésions.
Un seul individu doit contrôler à la fois le processus
de rainurage et la pédale de commande de la
machine. Ne jamais tenter d’utiliser cette machine à
plusieurs. En cas d’enchevêtrement, l’opérateur
unique doit pouvoir contrôler la pédale de com-
mande.
Respecter l’ensemble des consignes d’utilisation
suivantes afin de limiter les risques d’enchevêtrement,
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 être le seul individu présent lorsque la machine
tourne.

Le coupe-tubes, l’alésoir et la tête de filière doivent
tous être 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 complètement.

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

plus longs saillissent plus de l’arrière de la fileteuse
que de l’avant de celle-ci, ils peuvent être 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
manière à ce que l’extrémité à couper, aléser ou fileter
se trouve à 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 arrière en sens
horaire (vu depuis l’arrière 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 l’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 sèchement et à plusieurs reprises afin d’assur-
er la prise du mandrin avant sur le tuyau.

Figure 17 – Mandrinage des tuyaux

Fermer Ouvrir
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d’opération lorsqu’elle tourne à 36 t/min, lâchez immédi-
atement la pédale de commande, puis ramenez-la à 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 empêcher 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 après avoir
lâché la pédale de commande, déplacez le levier de
vitesses.

Ces trois étapes sont indiquées sur l’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 être
modifiée afin d’améliorer sa prise en main.

1. Tirez sur le volant pour l’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

Figure 18 – Position de travail

6. Assumez la position de travail indiquée à la Figure 18
afin de mieux contrôler à la fois la machine et le
tuyau en cours d’opération.
• Positionnez-vous du côté interrupteur REV/OFF /-

FOR de la machine, avec accès immédiat aux out-
ils et commandes de la fileteuse.

• Assurez-vous de pouvoir accéder à la pédale de
commande. Ne pas appuyez sur la pédale de com-
mande à 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 à 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 à la coupe et
alésage des tuyaux allant jusqu’à 4" de diamètre, et au
rainurage des tuyaux d’un diamètre maximal de 2". A
12 t/min, elle est capable de rainurer les tuyaux de plus de
2,5" de diamètre, ainsi que ceux en acier inoxydable et
autres matériaux durs. Si la 1224 devait caler en cours
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Utilisation du coupe-tubes n° 764 
1. Ouvrez 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 repère du tuyau. La coupe de sections filetées ou
endommagées d’un tuyau risque d’endommager le
galet de coupe.

2. 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 repère précité.

3. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position FOR.

4. Tenez la poignée de la vis d’avancement du coupe-
tubes des deux mains (Figure 21).

5. Appuyez sur la pédale de commande.

6. Serrez la poignée de la vis d’avancement d’un demi-
tour par rotation du tuyau jusqu’à ce que ce dernier
soit sectionné. Un serrage plus agressif de la poignée
nuirait à la longévité du galet de coupe et accentuerait
la formation de bavures. Ne tentez pas de soutenir la
partie sectionnée du tuyau vous-même. Laissez la file-
teuse et le port-tubes la soutenir.

Figure 21 – Utilisation du coupe-tubes n° 764 et sens de
rotation de la machine

7. Lâchez la pédale de commande.

8. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

9. Relevez le coupe-tubes et basculez-le en arrière.

Alésage des tuyaux à l’aide de l’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.

2. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position FOR.

3. Prenez le volant du chariot des deux mains.

4. Appuyez sur la pédale de commande.

5. 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’à élimination des bavures.

Figure 22 – Alésage du tuyau

6. Lâchez la pédale de commande.

7. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

8. Relevez l’alésoir et basculez-le en arrière.

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 tête de filière pour la mettre en position.
Assurez-vous que les filières utilisées sont bien instal-
lées et compatibles avec le type de tuyau à fileter.
Reportez-vous au chapitre « Préparation et utilisation
des têtes de filière » pour les consignes de rem-
placement et réglage des filières.

2. Fermez la tête de filière.

3. Sélectionné le régime de rotation approprié selon
l’application envisagée.

4. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position FOR.

5. Prenez le volant du chariot des deux mains.

6. Appuyez sur la pédale de commande.

7. Assurez-vous que l’huile de coupe s’écoule à travers
la tête de filière.

8. Tournez le volant du chariot pour faire avancer la tête
de filière jusqu’à l’extrémité du tuyau. Appuyez légère-

FOR (1) REV (2)
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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 tête de filière
fermée, lâchez la pédale de commande, puis mettez
l’interrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

2. Ouvrez le mandrin et amenez le chariot et l’ouvrage
jusqu’à l’extrémité de la machine.

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

Filetages à gauche
Le filetage des pas à gauche est semblable à celui utilisé
pour les pas à droite. Le filetage des pas à gauche néces-
site l’utilisation de filières et de têtes de filière pour pas à
gauche. Engagez la tête de filière dans le loquet (Figure
24), puis faites tourner la machine en marche arrière
(REV) lors du filetage.

Figure 24 – Loquet de tête de filière pour pas à gauche 

Chanfreinage des tuyaux
1. Installez les filières de chanfreinage selon la procé-

dure décrite au chapitre « Insertion et remplacement
des filières ».

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

2. Les têtes de filière n° 714 et n° 914 doivent être
réglées pour filetages droits NPSM et BSPP.

3. Suivez les consignes visant le filetage des tuyaux
de la fileteuse utilisée.

ment sur le volant pour que la tête de filière 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 tête de filière n°714 ou 
n° 914 pour l’obtention d’un filetage conique, si la
tête de filière est retirée du tuyau après que le talon
d’ouverture ait actionné le mécanisme de retrait,
vous obtiendrez un filetage surdimensionné.

Figure 23 – Filetage des tuyaux (ici, à l’aide d’une tête de
filière 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 tête de filière (si elle ne
s’ouvre pas automatiquement). Ne jamais faire tourn-
er la machine en marche arrière (REV) tant que les fil-
ières sont engagées.

10. Lâchez la pédale de commande.

11. Mettez l’interrupteur REV/OFF/FOR en position OFF.

12. Tournez le volant du chariot jusqu’à ce que la tête de
filière se dégage de l’extrémité du tuyau. Relevez la
tête de filière et basculez-la en arrière.

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 à
celui utilisé pour le filetage des tuyaux. Le diamètre du
rond ne doit jamais dépasser le diamètre extérieur du file-
tage.

Lors du filetage des boulons, il est impératif d’utiliser les fil-
ières et têtes de filières appropries. Les filetages de
boulon peuvent être aussi longs que voulu, tant que le

Ouverture
du loquet

Loquet
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Rabattez la tête de filière en position de filetage,
puis verrouillez-la. Utilisez le chariot pour amener
les filières à fleur du tuyau, puis faites-le avancer
un peu plus pour obtenir le chanfrein voulu. Dans cer-
tains cas, il sera nécessaire de légèrement aug-
menter ou diminuer l’angle de coupe afin d’assurer
que les filières de guidage restent sur le périmètre du
tuyau.

Retrait du tuyau
1. Avec l’interrupteur 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 arrière. Ne jamais introduire ses mains
dans le mandrin ou le dispositif de centrage.

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

Inspection des filetages
1. Retirez le tuyau de la machine, puis nettoyez son file-

tage.

2. Examinez le filetage visuellement. Les filets devraient
être lisses, intègres et bien formés. Des anomalies
telles que déchirure, ondulation, finesse excessive ou
ovalisation des filets pourrait nuire à l’étanchéité du
raccord. Reportez-vous au chapitre Dépannage pour
mieux évaluer de tels problèmes.

3. Contrôlez 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 l’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 à fleur
de la jauge à plus ou moins un tour près. Si le file-
tage du tuyau s’avère hors norme, sectionnez ce
filetage et filetez-en un nouveau. Tout filetage non
conforme est susceptible de provoquer des fuites.

Figure 25 – Contrôle du pas de filetage

• En l’absence d’une jauge annulaire pour contrôler 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
à la main du raccord, et de 3 tours pour les raccords
BSPT. Pour les filetages NPT de 2½ à 4 pouces,
l’engagement manuel du raccord devrait être de
5,5 à 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 têtes de filière ».

5. Effectuez les épreuves d’usage du réseau selon les
normes en vigueur et les règles 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.

2. Videz le tiroir à copeaux des copeaux et autres débris
éventuels. Retirez ou arrimez l’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.

3. Rabattez le coupe-tubes, l’alésoir et la tête de fil-
ière en position opérationnelle.

4. Rembobinez le cordon d’alimentation et celui de la
pédale de commande.

5. Soyez prudent lors du soulèvement 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 prête au transport
A fleur (pas

de base)
Un tour de plus
(pas maximum)

Un tour de moins
(pas minimum)

Jauge
annulaire
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A intervalles de 2 à 6 mois selon utilisation, retirez le
capot, puis injectez de la graisse EP (extrême pression) au
Lithium via les graisseurs des paliers de l’arbre (Figure 28).

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

Figure 28 - Graisseurs

Entretien du système de lubrification
Pour retirer le tiroir à copeaux, (1) poussez-le vers le
mandrin avant, puis (2) soulevez-le (Figure 29).

Figure 29 – Retrait du tiroir à copeaux

Nettoyez le tamis d’huile régulièrement 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.

Consignes d’entretien
AVERTISSEMENT

Vérifier que l’interrupteur 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-après afin de lim-
iter les risques de choc électrique, enchevêtrement
ou autre blessure grave.

Nettoyage
En fin d’utilisation, videz et nettoyez soigneusement le tiroir
à 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
dépôts 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
l’ajustement progressif du capot. Se reporter à la Figure
27 pour la séquence de serrage et retrait des vis. Ne
jamais utiliser la machine à fileter en l’absence de son
capot.

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

Lubrification
Lubrifiez l’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) à l’aide d’une huile légère. Essuyez toute
huile résiduelle des surfaces exposées.

31

2
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Bouchon
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Figure 30 – tamis d’huile 

Remplacez l’huile de coupe dès qu’elle devient sale ou
contaminée. Vidangez l’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 l’huile de coupe RIDGID Thread Cutting Oil
pour des filetages de haute qualité et une longévité opti-
male des filières. Le carter d’huile contient approxima-
tivement 5 qt (4,7 l) d’huile de coupe.

Lorsque le système de lubrification est propre, la pompe
à huile devrait s’amorcer automatiquement. Sinon, c’est
signe que la pompe est usée et doit être révisée. Ne
jamais tenter d’amorcer la pompe vous-même.

Remplacement du galet de coupe n° 764
Lorsque le galet de coupe est émoussé ou endommagé,
enfoncez son axe pour l’extraire du bâti et le vérifier. Au
besoin, remplacez l’axe et le galet de coupe par de nou-
veaux éléments (consultez le catalogue), puis lubrifiez
l’axe avec une huile minérale légère.

Remplacement des mâchoires
Lorsque les mâchoires deviennent usées au point de ne
plus pouvoir retenir les tuyaux, elles devront être rem-
placées.

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

Figure 31 – Remplacement des mâchoires

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

3. Tenez la mâchoire en position, puis à l’aide du
tournevis, tournez-la pour orienter ses dents vers le
haut.

Réglage et remplacement de la courroie
d’entraînement
Lors du graissage des graisseurs, vérifiez la tension de la
courroie d’entraînement. 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 1⁄8" (3 mm)
(Figure 32).

1. Au niveau du rail, desserrez l’écrou de blocage (5⁄16"),
puis la vis de retenue du support moteur.

2. Desserrez la vis de retenue (1⁄4") du tendeur de cour-
roie, puis ramenez le tendeur en arrière.

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 arrière, puis resserrez ses boulons de fix-
ation.

4. Poussez sur le tendeur de courroie jusqu’à ce que la
courroie soit correctement tendue. Serrez la vis (1⁄4") du
tendeur.

5. Serrez la vis de retenue et son écrou de blocage
(5⁄16") pour arrimer le support moteur au rail.

tiroir à
copeaux

tamis
d’huile

tamis
amovible

Retrait Installation

tournevis

Mâchoire
Broche de

verrouillage
Dents

Enfoncer‘
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Figure 32 – Support moteur et tendeur de courroie

Accessoires
AVERTISSEMENT

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

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

Huile de coupe
Respectez l’ensemble des consignes du conteur de l’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 être obtenue sur le
site RIDGID.com, auprès des services techniques de
Ridge Tool en composant le (800) 519-3456 à partir des
Etats-Unis et du Canada, et enfin par courriel adressé à
rtctechservices@emerson.com.

Remisage de la machine
Cette fileteuse doit être rangée

à l’intérieur ou à 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
AVERTISSEMENT

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 être confiée à un répara-
teur RIDGID agréé.

L’appareil devra être remis à un réparateur RIDGID in -
dépendant ou renvoyé à l’usine. N’utilisez que des pièces
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.

tendeur de
courroie

Vis de retenue et
écrou de blocage

Rail

Support
moteur

Réf. Désig-
catalogue nation Description

26212 764 Galet de coupe pour Ø ¼" à 4"
26217 744 Alésoir à lame pour Ø ¼" à 4"
34577 – Lame d’alésoir pour Ø ¼" à 4"
26187 – Ens. mâchoire et rouleaux pour tuyaux polyéthylène (PE)

Têtes de filière
26132 711 Universelle, ouverture automatique, pas à droite, NPT
26142 713 Universelle, ouverture rapide, pas à gauche, NPT
26152 714 Rétractable, ouverture automatique, pas à droite, NPT
26137 911 Universelle, ouverture automatique, pas à droite, BSPT 
26147 913 Universelle, ouverture rapide, pas à gauche, BSPT
26157 914 Rétractable, ouverture automatique, pas à droite, BSPT
26162 541 Ouverture rapide, boulonnerie, pas à gauche/pas à droite
26167 542 Ouverture rapide, boulonnerie, pas à gauche/pas à droite
55447 725 Coupe et rainurage
57497 – Jeu de filières de rainurage Ø 2½" à 3½"
57507 – Mèche de rainurage Ø 2½" à 3½" seule
57492 – Jeu de filières de rainurage Ø 4"
57502 – Mèche de rainurage Ø 4" seule
55452 766 Coupe-tubes à lame
58712 – Mèche de tronçonnage (766)

Supports 
92457 100A Support sur pieds universel à tiroir
92462 150A Support roulant universel à tiroir
92467 200A Support roulant universel à armoire 
22563 – Armoire métallique

Mandrins à raccords
51005 819 Ø ½" à 2" NPT
68160 819 Ø ½" à 2" BSPT
34157 419 Ø 2½" NPT
34162 419 Ø 3" NPT
34167 419 Ø 4" NPT
34172 419 Ø 2½" BSPT
34177 419 Ø 3" BSPT
34182 419 Ø 4" BSPT

AVERTISSEMENT



• 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 à rtctechservices@emeron.com ou
bien, à partir des Etats-Unis ou du Canada, en com-
posant le (800) 519-3456.

Recyclage
Certains éléments de cette fileteuse contiennent des
matières précieuses recyclables, et certaines entreprises
locales peuvent être à même 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 ménagères !

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 être

récupéré et recyclé séparément et de manière écologique-
ment responsable.
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Problème Causes possibles Solution

Filets déchirés.

Filetages ovalisés ou
écrasés.

Filetages minces. 

Pas de débit d’huile de
coupe.

Le moteur tourne, mais
pas la machine.

Le tuyau dérape entre
les mâchoires.

dépannage

Filières endommagées, ébréchées ou
émoussées.
Huile de coupe inadaptée.
Manque d’huile de coupe.
Huile sale ou contaminée.
Tête de filière non alignée avec le tuyau.

Tuyau inadapté.

Tête de filière mal réglée.
Chariot partiellement grippé.

Tête de filière en sous-dimension.
Parois de tuyau trop minces.

Filières positionnées dans le mauvais ordre.
Avancement trop rapide du chariot durant le
filetage.

Vis du carter de tête de filière dévissées.

Niveau d’huile insuffisant.
Tamis d’huile bouché.
Tête de filière mal assise.

Courroie d’entraînement desserrée.
Courroie d’entraînement usée.

Mâchoire chargées de débris.
Mâchoires usées.
Tuyau mal centré.

Mandrin desserré.

Remplacer les filières.

Utiliser exclusivement de l’huile de coupe RIDGID.
Remplir le carter d’huile.
Remplacer l’huile de coupe RIDGID®.
Enlever les copeaux et autres contaminants
d’entre la tête de filière et le chariot.
Utiliser des tuyaux d’acier noir ou galvanisés.
Paroi de tuyau trop mince. Utiliser des tuyaux
série 40 ou plus lourds. 

Régler la tête de filière pour obtenir le filetage voulu.
Nettoyer et lubrifier les rails du chariot.

Régler la tête de filière en conséquence.
Utiliser du tuyau série 40 ou plus lourd.

Installer les filières dans le bon ordre.
Une fois le filetage entamé, ne pas forcer le volant
d’avancement du chariot. Laisser le chariot
avancer tout seul.
Serrer les vis.

Remplir le réservoir d’huile.
Nettoyer le tamis d’huile.
Mettre la tête de filière en position de filetage.

Serrer la courroie d’entraînement.
Remplacer la courroie.

Nettoyer les mâchoires à la brosse métallique.
Remplacer les inserts.
Vérifier le centrage du tuyau entre les inserts de
mâchoire, utiliser le dispositif de centrage arrière.
Serrer le mandrin rapide par de multiples coups
secs du volant.
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Roscadora 1224
Apunte aquí el número de serie de la máquina. Se ubica en su placa de características.

No. de
serie

1224

Roscadora

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.
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Este símbolo 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 símbolo 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.

Información de seguridad general
para máquinas eléctricas*

ADVERTENCIA
Lea todas las instrucciones, advertencias de seguri-
dad, ilustraciones y especificaciones que se sumi -
nistran con esta herramienta eléctrica. Si no se
siguen y respetan todas las siguientes instrucciones,
podrían producirse descargas eléctricas, incendios
y/o lesiones graves.

¡GUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E
INSTRUCCIONES PARA POSTERIOR

CONSULTA!

El término “máquina eléctrica” en las advertencias se
refiere a una herramienta que se alimenta mediante un
tomacorriente (máquina con cordón) o a una herramien-
ta a batería (máquina sin cordón).

Seguridad en la zona de trabajo
• Mantenga su zona de trabajo limpia y bien ilumi-

nada. Los lugares desordenados u oscuros pueden
provocar accidentes.

• No haga funcionar máquinas eléctricas en am -
bientes explosivos, es decir, en presencia de líqui-
dos, gases o polvo inflamables. Las máquinas eléc-

Simbología de seguridad
En este manual del operario y en el producto mismo encontrará símbolos y palabras de advertencia que comunican impor-
tante información de seguridad. Para su mejor comprensión, en esta sección se describe el significado de estas palabras
y símbolos de advertencia.

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

Este símbolo de PELIGRO advierte de una situación de riesgo o peligro que, si no se evita, podría producir la muerte
o lesiones graves.

Este símbolo de ADVERTENCIA avisa de una situación de riesgo o peligro que, si no se evita, podría producir
la muerte o lesiones graves.

Este símbolo de CUIDADO advierte de una situación de riesgo o peligro que, si no se evita, podría producir lesiones
leves o moderadas.

Un AVISO advierte de la existencia de información relacionada con la protección de un bien o propiedad.

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

Este símbolo 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.

AVISO

PELIGRO

ADVERTENCIA

CUIDADO

Este símbolo advierte del riesgo de golpes eléctricos.

Este símbolo indica que la máquina puede volcarse y causar lesiones por aplastamiento o golpes.

Este símbolo indica que el operario no debe usar guantes mientras hace funcionar esta máquina, puesto que podrían engancharse.

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

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

Este símbolo indica que no debe bloquear el interruptor de pie (trabarlo en posición de ENCENDIDO), para reducir el riesgo
de lesiones.

* Como es obligatorio, el texto usado en la sección sobre Reglas de seguridad general para máquinas eléctricas de este manual es trascripción literal de la
correspondiente norma UL/CSA 62841-1. Esta sección contiene prácticas de seguridad general para muchas herramientas eléctricas diferentes. No todas las
precauciones corresponden a cada herramienta; hay algunas que no corresponden a esta máquina.

Roscadora 1224
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tricas pueden generar chispas que podrían encen-
der los gases o el polvo.

• Mientras haga funcionar una máquina eléctrica,
mantenga alejados a los niños y observadores.
Cualquier distracción podría hacerle perder el control
del aparato.

Seguridad eléctrica

• El enchufe del aparato eléctrico debe corresponder
al tomacorriente. Jamás modifique el enchufe del
aparato. No utilice un enchufe adaptador cuando
haga funcionar un aparato eléctrico provisto de
conexión 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 cañerías,
radiadores, estufas o cocinas, y refrigeradores.
Aumen ta el riesgo de choques de electricidad si su
cuerpo ofrece conducción a tierra.

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

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

• Al hacer funcionar una máquina eléctrica a la intem-
perie, emplee un cordón de extensión fabricado
para uso al aire libre. Los alargadores diseñados
para su empleo al aire libre reducen el riesgo de
choques de electricidad. 

• Si resulta inevitable el empleo de una máquina
eléctrica en un sitio húmedo, enchúfela 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 atención a lo que está
haciendo y use el sentido común cuando haga fun-
cionar una máquina eléctrica. No use una máquina
eléctrica si usted está cansado o se encuentra bajo
la influencia de drogas, alcohol o medicamentos.
Tan solo un breve descuido durante el funcionamiento
de una máquina eléctrica puede resultar en lesiones
graves.

• Use equipo de protección personal. Siempre use
protección para los ojos. Según corresponda para
cada situación, colóquese equipo de protección como
mascarilla para el polvo, calzado de seguridad anti-
deslizante, casco o protección para los oídos, con el fin
de reducir las lesiones personales.

• Evite hacer partir la máquina por error. Asegure
que el conmutador esté en la posición APAGADO
antes conectar la máquina a un tomacorriente y/o a
un bloque de baterías, antes de agarrarla o aca -
 rrear la. Acarrear una máquina eléctrica con el dedo
en el interruptor o conectar una máquina eléctrica
estando el interruptor ENCENDIDO arriesga un acci-
dente.

• Extraiga cualquier llave que esté acoplada a la
máquina 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.

• Vístase 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 móviles. 

• 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 máquina
debida a su uso frecuente lo induzca a ignorar los
principios de seguridad de la máquina. Un descui-
do puede causar una lesión grave en una fracción de
segundo.

Uso y cuidado de las máquinas eléctricas
• No fuerce los aparatos eléctricos. Use la máquina

eléctrica correcta para la aplicación. Con la máquina
correcta se hará mejor el trabajo y en forma más
segura en la clasificación nominal para la cual fue
diseñada.

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

• Desenchufe el aparato del tomacorriente y/o del
bloque de baterías, si es posible, antes de hacer
ajustes, cambiar accesorios o almacenarlo. Estas
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riesgo de choque de electricidad o de otras lesiones
graves.

¡GUARDE TODAS LAS ADVERTENCIAS E
INSTRUCCIONES PARA SU FUTURA CONSULTA!

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

Información de seguridad para la
máquina 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
más allá de la máquina, para dejar un espacio libre
de por lo menos un metro alrededor de la pieza tra-
bajada. La limitación del acceso o las barricadas
alrededor de la pieza trabajada reducen los riesgos de
enmarañamiento. 

• No use guantes. Los guantes se podrían enganchar
en el tubo en rotación o en piezas giratorias de la
máquina y producir lesiones personales.

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

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

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

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

• No use esta máquina para instalar o quitar acopla-
mientos. La máquina no está diseñada para estas
tareas. Estas prácticas podrían producir atrapamien-
to, enmarañamiento y pérdida del control de la má -
quina.

• Mantenga las tapas colocadas. No haga funcionar
la máquina si no tiene las tapas puestas. Si las

medidas de seguridad preventiva reducen el riesgo de
poner la máquina eléctrica en marcha involuntaria-
mente.

• Almacene las máquinas eléctricas que no estén en
uso fuera del alcance de los niños y no permita que
las hagan funcionar personas que no estén fami -
liarizadas con los aparatos o no hayan leído estas
instrucciones de operación. Las máquinas eléctric-
as que estén en manos de personas no capacitadas
son peligrosas.

• Haga la mantención necesaria de la máquina 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 condición que
podría afectar su funcionamiento. Si un aparato
está dañado, hágalo reparar antes de utilizarlo.
Muchos accidentes se deben a máquinas 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 más
fáciles de controlar.

• Use la máquina 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 máquina eléctrica para
operaciones que no le corresponden podría producir
una situación 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 máquinas eléctricas debe en co -
mendarse a técnicos de reparación calificados
que usen solamente repuestos idénticos a las
piezas originales. Esto mantiene la seguridad de la
máquina eléctrica.

Información de seguridad
específica

ADVERTENCIA
Esta sección contiene información de seguridad
importante que es específica para esta herramienta.
Antes de utilizar la máquina roscadora 1224, lea
estas instrucciones detenidamente para reducir el
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piezas móviles quedan expuestas, aumenta la proba-
bilidad de enmarañarse.

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

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

• Nunca meta la mano en el mandril al frente de la
máquina ni en el cabezal de centrado trasero. Esto
reduce el riesgo de enmarañarse.

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

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

Si tiene alguna pregunta acerca de este producto RIDGID®: 
– Comuníquese con el distribuidor RIDGID® en su locali -

dad.

– Visite RIDGID.com o RIDGID.eu para averiguar dónde
se en cuentran los centros autorizados de RIDGID
más cercanos.

– Comuníquese con el Departamento de Servicio Técnico
de Ridge Tool en rtctechservices@emerson.com, o
llame por teléfono desde EE. UU. o Canadá al (800)
519-3456.

Descripción, especificaciones
y equipo estándar
Descripción
La roscadora Modelo 1224 de RIDGID® es una máquina 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 baña 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 más grandes,
niples cortos o ajustados o para ranurar a rodillo. La
máquina 1224 también sirve para cortar ranuras estándar
en tubos o para cortar o pelar tubos revestidos con PVC y
plástico.

Figura 1 – Roscadora 1224

Especificaciones

Capacidad de
roscado ......................Tubos de ¼" a 4" (6 a 100 mm)

Pernos de ¼" a 2" (6 a 50 mm) 

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

Motor:
Tipo ..........................Motor de inducción, monofásico

(comuníquese con RIDGID para
ver si se dispone de motor
trifásico).

Potencia ...................1½ HP (1,12 kW).

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

Velocidad de
funcionamiento...........12 RPM/36 RPM

Controles....................Conmutador tipo rotatorio de
RETROCESO/APAGADO/ -
AVANCE (2/0/1) e interruptor de
pie de APAGADO/ENCENDIDO.

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

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

Dispositivo
de centrado

Conmutador
RETROCESO/

APAGADO/
AVANCE (2/0/1)

Volante del
mandril

Volante del carro

Cabezal de
terrajas 914

Cortador
No. 764

Escariador
No. 744

Bandeja del depósito

Etiqueta de
advertencia

Interruptor de pie 

Soporte No. 200

Perilla de
cambio

12 RPM/36 RPM

Etiqueta de
advertencia

Carro
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Cabezales de 
terrajas .......................En el catálogo RIDGID se presen-

tan los cabezales disponibles.

Cortador .....................Cortador modelo 764, de ¼" a
4", completamente flotante,
autocentrante.

Escariador..................Escariador modelo 744, de ¼" a
4", de tipo cuchilla.

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

Peso ............................509 libras (231 kg)

Equipo estándar

Consulte el catálogo RIDGID para ver los detalles sobre
los equipos suministrados con cada máquina según su
número de catálogo. 

La placa con el número de serie de la roscadora está ubi-
cada en un extremo de la base. Los últimos cuatro dígitos
indican el mes y el año de fabricación (12 = mes, 14 = año).

Figura 2 – Número de serie de la máquina

La selección de los materiales y de los métodos
de montaje, unión o conformado apropiados es respon-
sabilidad del diseñador y/o instalador del sistema. Una
mala selección de materiales o métodos podría causar
una falla del sistema.

El acero inoxidable y otros materiales resistentes a la co -
rrosión se pueden contaminar durante el montaje, unión o
conformado. Esta contaminación podría causar corrosión
y fallas prematuras. Antes de comenzar una instalación se
requiere efectuar una cuidadosa evaluación de los mate-
riales y métodos para el ambiente de servicio imperante,
que incluye las condiciones químicas y las temperaturas de
funcionamiento.

Montaje de la máquina
ADVERTENCIA

Para reducir el riesgo de lesiones graves durante el
uso, haga el montaje de la máquina de acuerdo con
estos procedimientos. 
Si la roscadora no se monta sobre un soporte o
mesada estable, podría volcarse y producir lesiones
graves.
Antes de montar la máquina, el conmutador RETRO-
CESO/APAGADO/AVANCE debe estar apagado y la
máquina debe estar desenchufada.
Levante la máquina 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 catálogo RIDGID para información
sobre soportes y las instrucciones en sus respectivas
hojas de instrucciones, para determinar cómo montar la
máquina. 

Montaje sobre una mesada
La roscadora se puede montar en una mesada estable y
nivelada. Para hacerlo, use cuatro pernos de 3⁄8" y colóque-
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" × 15,5" (505 mm × 394 mm). Apriete bien los
pernos. 

Inspección previa a la operación

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 máquina contra
daños.

1. Asegure que la roscadora esté desenchufada y que
el conmutador RETROCESO/APAGADO/AVANCE
esté colocado en posición APAGADO.

AVISO
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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 máquina con tan solo retirar el pie.

1. Revise la zona de trabajo para verificar lo siguiente:
• Hay suficiente luz.
• No hay líquidos, gases ni polvo que puedan incen-

diarse. Si éstos están 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 está
despejado, nivelado y seco, y es estable.

• Hay buena ventilación. No use el aparato durante
períodos prolongados en lugares encerrados pe -
queños.

• Hay un tomacorriente del voltaje apropiado y con
buena conexión a tierra. Revise la placa de carac-
terísticas para determinar el voltaje apropiado. Un
tomacorriente para tres patas o GFCI podría no
tener buena conexión 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 máquina apropiada para la tarea. Vea las
Especificaciones. No use la máquina 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 enmarañamientos.

3. Transporte la máquina al lugar de trabajo. Consulte
Preparación de la máquina para su transporte para
obtener información. 

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

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

6. Verifique que el cabezal tenga las terrajas correctas y
que estén bien colocadas. Si fuera necesario, instale
o ajuste las terrajas en el cabezal de terrajas. Vea la
sección Instalación y uso del cabezal de terrajas para
más 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 más allá de la bandeja de
virutas al frente de la máquina, o se extiende en
más de 2 pies (60 cm) detrás de la máquina, use

2. Limpie el aceite, grasa y suciedad presentes en la
roscadora, incluyendo las manijas y controles. Esto
facilita su inspección y ayuda a evitar que la máquina
o los controles se resbalen de sus manos. Limpie la
máquina y hágale mantención de acuerdo con las
instrucciones de mantención.

3. Inspeccione la roscadora para verificar lo siguiente:
• Los cordones y enchufe no están dañados ni modi -

ficados.
• Está bien ensamblada y completa, y se le ha hecho

la mantención.
• No hay piezas rotas, desgastadas, faltantes, mal

alineadas o enredadas, ni ningún otro daño.
• El interruptor de pie está 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 están adheridas y
legibles (Figura 1).

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

• No existe ninguna condición que impida el funcio -
namiento seguro y normal.

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

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

Instalación de la máquina y la
zona de trabajo

ADVERTENCIA

Haga la instalación de la roscadora y de la zona de
trabajo según estos procedimientos, para reducir
el riesgo de lesiones por choque de electricidad,
volcamiento de la máquina, enmarañamiento, aplas-
tamiento y otras causas, y para prevenir que la
roscadora se dañe.
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. 
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soportatubos para apoyar el tubo y para evitar que el
tubo y la roscadora se vuelquen o se caigan. Coloque
los soportatubos en línea con los mandriles de la
roscadora, a aproximadamente un tercio de la dis-
tancia desde el extremo del tubo y la máquina. Los
tubos más largos podrían exigir más de un sopor-
tatubos. Use solamente soportatubos diseñados
para este fin. Si usa soportatubos inapropiados o
trata de apoyar el tubo a mano, podría volcarse la
máquina o causar lesiones por enmarañamiento.

9. 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 máquina o el tubo y
reduce el riesgo de volcamiento o enmarañamiento.

10. Coloque el interruptor de pie en la posición que se
muestra en la Figura 18 para permitir una correcta
posición de operación.

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

12. Estando el conmutador RETROCESO/APAGA-
DO/AVANCE en la posición APAGADO, coloque el
cable a lo largo de una senda despejada. Con las
manos secas, enchufe el cable en un tomacorriente
con conexión a tierra. Mantenga todas las conexiones
secas y alejadas del suelo. Si el cable no tiene el
largo suficiente, utilice un cable de extensión que
tenga las siguientes características:
• Está en buenas condiciones.
• Tiene un enchufe de tres patas igual al enchufe de

la roscadora.
• Tiene la clasificación nominal para uso al aire libre.
• Tiene alambre del diámetro suficiente. Para cables

de extensión de hasta 50 pies (15,2 m), use alambre
de 14 AWG (2,5 mm2) o más grueso. Para cables
de extensión de 50 a 100 pies (15,2 a 30,5 m),
use alambre de 12 AWG (2,5 mm2) o más grueso.

13. Revise el buen funcionamiento de la roscadora. Con
las manos apartadas de la máquina:
• Mueva el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -

AVANCE a la posición 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 posición RETROCESO; el mandril debe
girar a la derecha. Si la roscadora no gira en el
sentido correcto, o si el interruptor de pie no controla

el funcionamiento de la máquina, no utilice la rosca -
dora hasta que se haya reparado.

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

• Coloque el cabezal de terrajas en la posición de
uso. Pise el interruptor de pie y manténgalo oprimi -
do. Verifique que fluya aceite por el cabezal de
te rrajas. Quite el pie del interruptor. Si es necesario,
consulte la sección Mantención del sistema de
aceite.

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

Instalación 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 catálogo
RIDGID.

Los cabezales de terrajas exigen un juego de terrajas
para cada uno de los siguientes intervalos de diámetros de
tubo: (1⁄4" y 3⁄8"), (1⁄2" y ¾"), (1" a 2") y (2½" 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 está marcada para cada tipo de cabezal.

Los cabezales que utilicen terrajas para pernos exigen un
juego de terrajas específico para cada tamaño de rosca.

Vea en el catálogo 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 tamaño de
la rosca.

Colocación y extracción del cabezal de
terrajas
Introduzca o extraiga el poste del cabezal de terrajas en
el agujero correspondiente del carro. Cuando el poste está
encajado a fondo, el cabezal de terrajas queda fijo en su
posición. Cuando el cabezal de terrajas está 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 rápida
Los cabezales de terrajas de apertura rápida incluyen
los Modelos 713/913 y Modelos 541/542 para pernos.
Los cabezales de terrajas de apertura rápida se abren y se
cierran manualmente para conseguir una longitud de
rosca especificada por el usuario.

Figura 3 – Cabezal de terrajas de apertura rápida

Introducción y cambio de terrajas

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

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

Figura 4 – Posición abierta y cerrada de la palanca

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

4. Levante la lengüeta 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 número orientado
hacia arriba, hasta que la línea indicadora esté al
ras con el borde del cabezal (vea la Figura 5). Los
números en las terrajas deben coincidir con los nú -
meros en las ranuras del cabezal. Siempre cambie el

juego completo de terrajas. No mezcle terrajas de
distintos juegos.

7. Mueva la marca ín -
dice del enlace para
que esté alineada
con la marca del ta -
maño deseado en la
barra dimensional.
A juste la inserción
de las terrajas según
sea necesario para
permitir el movimien-
to. La lengüeta de la
arandela debe estar en la ranura a la izquierda.

8. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste del tamaño de la rosca

1. Instale el cabezal según las Instrucciones de la
máquina roscadora y coloque el cabezal en la posi-
ción de roscado.

2. Afloje la palanca de agarre.

3. Empiece con la marca índice del enlace alineada
con la marca del tamaño 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
línea en la barra dimensional. Para roscar pernos
con un cabezal de terrajas universales, co loque todas
las terrajas para pernos alineadas con la línea BOLT
(perno) en la ba rra di mensional (Figura 6).

4. Si resulta necesario a -
justar el tamaño de la
rosca, fije la marca ín -
dice del enlace para
que no coincida exac-
tamente con la marca
en la barra dimensional:
mueva la marca en la
dirección OVER (MÁS)
si desea una rosca de
mayor diámetro (con
me nos vueltas en el
aco plamiento). Mueva la marca en la dirección UNDER
(MENOS) para lograr una rosca de menor diámetro
(con más 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 está al ras con

el extremo de terraja número 1.

Palanca de
desenganche

Barra
dimensional

Lengüeta de
la arandela Enlace

Palanca de agarre
(tuerca hexagonal en

terrajas Mono)

Poste

Terrajas

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

Palanca de
desenganche

Palanca de
desenganche

Posición abierta Posición cerrada

Línea
indicadora

Figura 5 – Inserción de terrajas

Línea
indicadora

Figura 6 – Ajuste del tamaño
de la rosca

Marca
índice en
el enlace

Barra
dimensional

“Under” (sub-
dimensionada)

“Over” (sobredi-
mensionada)
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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 posición 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 diámetro entre ½" y 2", se puede usar un gatillo
para abrir el cabezal de terrajas una vez que se complete
la rosca. Para tubos de 1⁄8" a 3⁄8", para pernos y roscas rec-
tas, y para otros tamaños deseados, el cabezal de terra-
jas se abre manualmente cuando se completa la rosca. 

Figura 7 – Cabezal de terrajas universal, de autoapertura

Introducción y cambio de terrajas

1. Coloque el cabezal de terrajas con los números ori-
entados hacia arriba.

2. Asegure que el conjunto del gatillo esté desengan-
chado y que el cabezal de terrajas esté en la posición
OPEN (ABIERTA); para hacerlo jale la corredera del
gatillo, alejándola del cabezal de terrajas. Manténgase
apartado de la palanca de desenganche, que funciona
a resorte, cuando desenganche el conjunto de gatillo.

Figura 8 – Posición abierta y cerrada

3. Afloje la palanca de agarre, dándole aproximada-
mente seis vueltas completas.

4. Extraiga el tornillo de bloqueo de la barra dimen-

sional, para que el pasador cilíndrico no entre en la
ranura. Desplace la barra dimensional para que la
línea índice en el tornillo 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 número orientado
hacia arriba, hasta que la línea indicadora esté al
ras con el borde del ca -
be zal (vea la Figura 9).
Los números en las te -
rrajas deben coincidir con
los números en las ranu -
ras del cabezal. Siempre
cambie el juego comple-
to de terrajas. No mez-
cle terrajas de distintos
juegos.

7. Mueva la barra dimen-
sional hasta que la línea
índice en el tornillo de bloqueo esté alineada con la
marca de tamaño deseado. Ajuste la inserción de
las terrajas según sea necesario para permitir el
movimiento. 

8. Asegure que el pasador cilíndrico apunte hacia la
marca REMOVE DIES.

9. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste del tamaño de la rosca

1 Instale el cabezal según las Instrucciones de la
máquina roscadora y coloque el cabezal en la posición
de roscado.

2. Afloje la palanca de agarre.

3. Desplace la barra dimen-
sional de manera que la
línea índice en el tornillo
de bloqueo esté alinea-
da con la marca de ta -
maño deseado en la ba -
rra dimensional.

4. Si resulta necesario ajus-
tar el tamaño de la ros -
ca, fije la línea índice del
tornillo de bloqueo para que no coincida exacta-
mente con la marca en la barra dimensional: mueva
la marca en la dirección OVER (MÁS) si desea una
rosca de mayor diámetro (con menos vueltas en el
acoplamiento). Mueva la línea índice en la dirección
UNDER (MENOS) para lograr una rosca de menor
diámetro (con más vueltas en el acoplamiento).

Palanca de
desenganche

Conjunto
del gatillo

Palanca de
agarre

Barra
dimensional

Pasador
cilíndrico

Línea
índice

Tornillo de
bloqueo

Marca “Remove Dies”
(extraer terrajas)

Corredera
del gatillo

Palanca 
de 

desenganche

Posición abierta Posición cerrada

Palanca de
desenganche

Figura 9 – Inserción de terrajas

Línea indicadora

Línea
indicadora

Línea
indicadora

Figura 10 – Ajuste del tamaño
de la rosca

Línea
índice del
tornillo de
bloqueo

Barra
dimen-
sional

“Over”
(sobredimen-

sionada)

“Under”
(subdimen-

sionada)



Figura 12 – Cabezal de terrajas de autoapertura con
retroceso

Introducción y cambio de terrajas

1. Coloque el cabezal de terrajas con los números o rien -
tados hacia arriba.

2. Jale hacia atrás el talón de apertura para alejarlo
del cabezal, con el fin de abrir el cabezal. Manténgase
apartado de las piezas a resorte cuando efectúe el
desenganche.

3. Afloje la tuerca de ajuste y levante la arandela para
sacarla de la ranura.

Figura 13 – Inserción de terrajas

4. Haga girar la placa de levas hacia los diámetros
más 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 número orientado hacia arriba.
Los números en las terrajas deben coincidir con los
números 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 están bien colocadas. Siempre cambie el juego
completo de terrajas. No mezcle terrajas de distintos
juegos.
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5. Apriete la palanca de agarre.

Ajuste de la corredera del gatillo

Coloque la corredera del gatillo en la posición que co -
rresponda según el diámetro del tubo que desea roscar
(vea la Figura 11).

• ½" y ¾": El extremo del
tubo debe topar el talón de
la corredera del gatillo.

• 1" a 2": El extremo del tubo
debe topar la espiga de la
corredera del gatillo.

• Para tubos de 1⁄8", ¼" y 3⁄8",
para roscas más largas o
más cortas y para pernos:

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, entrará en contacto con el extremo
del tubo y automáticamente se abrirá 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:

• Tubos con roscas cónicas: El extremo del tubo
está al ras con el extremo de la terraja número 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 posición 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 diámetro de
2 ½" a 4". Estos cabezales se pueden ajustar para roscar
tubos con roscas cónicas o rectas.

Un tubo de
1" a 2" topa

con esta
superficie

Corredera
del gatillo

Un tubo de ½" o
¾" topa con esta

superficie

Figura 11 – Posición del
gatillo

Palanca de
liberación

Talón de apertura

Terraja (4)

Tuerca de ajuste
de tamaño

Arandela del
cabezal de

terrajas
Placa de levas

Placa de cierre

Tornillo de la
placa de cierre

Tornillo del talón de
apertura

Manija para trabar
la placa de levas

Cuerpo del
cabezal de

terrajas

Bloque de pivote del
talón de apertura

Arandela fuera
de la ranura

Terraja
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6. Haga rotar la placa de levas hasta lograr el ajuste de
tamaño deseado.

7. La lengüeta de la arandela debe estar en la ranura a
la izquierda. Apriete la tuerca de ajuste.

Ajuste del tamaño de la rosca

1. Instale el cabezal de terrajas según las instrucciones
de la roscadora y coloque el cabezal en posición
de roscar.

2. Afloje la tuerca de ajuste.

3. Coloque la línea índice alineada con la marca de
tamaño deseada en la placa de levas/barra dimen-
sional.

4. Si resulta necesario
ajustar el tamaño de la
rosca, fije la línea ín -
dice para que no coin-
cida exactamente con
la marca en la pla ca
de levas/ barra dimen-
sional: para una rosca
de mayor diá metro,
de le menos vuel tas al
acoplamiento. Para u -
na rosca de menor diá -
metro, dele más vueltas al acoplamiento, como se
muestra en la placa de levas/barra dimensional.

5. Apriete la tuerca de ajuste.

Línea índice
Placa de levas/barra

dimensional

Figura 14 – Ajuste del tamaño
de la rosca

(2) Mueva el talón 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 según el cabezal
de terrajas), consulte la Figura 15: los ajustes se
hacen hacia AFUERA.

Ajuste para tubos con roscas cónicas o roscas
rectas

1. Para roscas cónicas (NPT o BSPT según 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 liberación. Trabe la placa de cierre
con el tornillo, a través del agujero marcado
“NPT/BSPT”.

Rosca cónica
NPT/BSPT

Rosca recta
NPSM/BSPP

Figura 15 – Ajuste para tubos con roscas cónicas o roscas rectas 

Cabezal de
terrajas
714/914
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(1) Coloque la placa de cierre hacia afuera, alejada
de la palanca de liberación. Trabe la placa de
cierre con el tornillo, a través del agujero marcado
“NPSM/BSPP”.

(2) Mueva el talón de apertura hacia afuera, alejado
del tubo, y apriete el tornillo de la placa de lib-
eración para mantener fijada la posición.

(3) Jale la barra de senos hacia afuera, alejándola
del cabezal de terrajas y haga girar el pestillo
para engancharlo al carro. Hay un agujero al
final del carro para encajar el pestillo.

Preparación del cabezal de terrajas para hacer el
roscado

Baje el cabezal de terrajas para que esté en la posición 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 cónicas, el
talón 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 liberación 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 cónicas: 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 liberación. Proceda con cautela
para que no haya interferencia entre las partes.

Instrucciones de operación

ADVERTENCIA

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 máquina
antes de limpiar roscas o atornillar acoplamientos.
No estire el brazo por encima de la máquina o del
tubo. Permita que la máquina se detenga por com-
pleto antes de tocar los mandriles de la máquina o el
tubo, para evitar enganches y lesiones por aplas-
tamiento o golpes.
No use esta máquina 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. Jamás
trabe un interruptor de pie en la posición ENCEN-
DIDO de manera que el interruptor no controle la
máquina. Un interruptor de pie proporciona un mejor
control de la máquina al permitirle detener el motor
con tan solo soltar el pedal. Si usted se llegara a
enganchar en la máquina y la máquina sigue fun-
cionando con el motor, la roscadora lo jalará hacia
ella. Esta máquina tiene un elevado par de torsión,
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 más de
una sola persona. Si se produce un enganche, el
operario debe ser capaz de controlar el interruptor
de pie.
Siga las instrucciones de operación para reducir el
riesgo de lesiones producidas por enganches, golpes,
aplastamiento y otras causas.

1. Asegure que la máquina 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 única persona
en la zona cuando la máquina está funcionando. 

El cortador, escariador y cabezal de terrajas deben
estar desplazados hacia arriba y alejados del ope -
rario. No los coloque en posición de trabajo. Asegure



59

Roscadora 1224

Figura 18 – Posición de operación 

6. Adopte la posición de trabajo correcta para ayudar a
controlar la máquina y el tubo (vea la Figura 18).
• Párese en el mismo lado donde está el conmutador

RETROCESO/APAGADO/AVANCE de la máquina,
con fácil acceso a las herramientas y al interruptor.

• Asegure que pueda controlar el interruptor de pie.
Todavía 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.

Cambio de la velocidad de operación
La máquina 1224 tiene dos velocidades de operación: 12
rpm 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 2½" o más grandes, o para otras aplica-
ciones de gran par de torsión, tales como con acero
inoxidable, materiales muy duros, etc. Si la máquina
1224 llegara a trabarse cuando esté funcionando a 36
rpm, inmediatamente suelte el interruptor de pedal y
reduzca la velocidad a 12 rpm.

que estén estables y que no se caerán. Abra por
completo los mandriles de la roscadora.

2. Si se trata de un tubo de longitud inferior a 2 pies (60
cm), introdúzcalo en el frente de la máquina. Si se
trata de un tubo más largo, se puede introducir desde
cualquier extremo para que la sección más larga se
extienda detrás de la roscadora. Confirme que los
soportatubos estén bien colocados.

3. Si fuera necesario, marque el tubo. Coloque 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 está
más cerca, el carro podría golpear y dañar la máquina
durante el roscado.

4. Gire el dispositivo de centrado trasero a la derecha
(mirando desde la parte de atrás de la máquina) para
acercarlo al tubo. Asegure que el tubo esté centrado
en las piezas de inserción. Así 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 máquina), para
agarrar el tubo. Asegure que el tubo esté centrado en
las piezas de inserción. Gire el volante enérgica-
mente varias veces a la izquierda para fijar el tubo en
el mandril delantero.

Figura 17 – Colocación del tubo en el mandril

Cerrar AbrirCerrar



corte y la marca en el tubo deben estar alineadas. Si
corta tubos roscados o partes dañadas de un tubo, se
puede dañar la rueda de corte.

2. Apriete la manilla del tornillo de alimentación 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 posición AVANCE (FOR).

4. Con las dos manos, agarre la manilla del tornillo de
alimentación (Figura 21).

5. Oprima el interruptor de pie.

6. Haga girar la manilla del tornillo de alimentación una
media vuelta por rotación del tubo, hasta cortar el
tubo. Si aprieta demasiado la manilla, se reduce la vida
útil de la rueda de corte y aumenta la formación 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.

Figura 21 – Corte de un tubo con el cortador 764:
rotación de la máquina

7. Quite el pie del pedal.

8. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -
AVANCE en posición APAGADO.

9. Levante el cortador para alejarlo del operario.

Escariado con el escariador No. 744
1. Coloque el escariador en posición para escariar.

Asegure que esté bien fijo para que no se mueva
durante su uso.

2. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -
AVANCE en la posición AVANCE (FOR).

3. Con las dos manos, agarre el volante del carro.

4. Oprima el interruptor de pie.
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No cambie la velocidad de operación mientras esté efec-
tuando un corte, escariado o roscado. Esto podría impedir
que la máquina pase de un cambio a otro. Para cambiar
la velocidad de operación, debe:

1. Colocar el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -
AVANCE en la posición 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
calcomanía de selección de velocidad (Figura 19).

Figura 19 – Calcomanía de la perilla de cambio de
velocidad

Ajuste del volante del carro
La posición del volante del carro de la máquina 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
automáticamente encajará en la nueva posición.

Figura 20 – Ajuste del volante del carro

Corte con el cortador No. 764
1. Para abrir el cortador, gire el tornillo de alimentación

a la izquierda. Baje el cortador hasta la posición de
corte, sobre el tubo. Use el volante del carro para
acercar el cortador a la zona de corte. La rueda de

AVANCE (1) RETROCESO (2)
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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 cónica, una vez que la placa de lib-
eración activa el mecanismo de retroceso, si aleja el
cabezal de terrajas del tubo se cortará una rosca
sobredimensionada.

Figura 23 – Roscado de un tubo (se muestra un cabezal
de terrajas 714)

9. Mantenga las manos apartadas del tubo en rotación.
Asegure que el carro no choque contra la máquina.
Cuando se complete la rosca, abra el cabezal de
terrajas (si el cabezal de terrajas no se abre automáti-
camente). No haga funcionar la máquina en mar-
cha atrás (RETROCESO) si las terrajas están en
contacto con el tubo.

10. Quite el pie del pedal.

11. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -
AVANCE en posición APAGADO.

12. Gire el volante del carro para desplazar el cabezal de
terrajas más allá del extremo del tubo. Levante el
cabezal de terrajas para alejarlo del operario.

13. Extraiga el tubo de la máquina y haga la inspección
de la rosca. No use la máquina 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 diámetro del material jamás debe
exceder el diámetro 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

5. Gire el volante del carro para acercar el escariador al
extremo del tubo. Aplique una leve presión 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 posición APAGADO.

8. Levante el escariador para alejarlo del operario.

Roscado de tubos
Como los tubos tienen distintas características, siempre
debe cortar una rosca de prueba al iniciar el trabajo del día
o cuando cambie a un tubo de diferente diámetro, espe-
sor o material.

1. Baje el cabezal de terrajas hasta que esté en posición
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 sección Instalación y uso
del cabezal de terrajas para obtener información
sobre cómo cambiar y ajustar las terrajas.

2. Cierre el cabezal de terrajas.

3. Elija la velocidad de operación correcta para la tarea.

4. Coloque el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -
AVANCE en la posición 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 acción del cabezal de terrajas
sobre el tubo. Una vez que el cabezal de terrajas
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máquina. Si se exige labrar una rosca larga, debe hacer
lo siguiente:

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
posición APAGADO.

2. Abra el mandril y desplace el carro y la pieza labrada
hacia el extremo de la máquina.

3. Vuelva a colocar el perno o varilla en el mandril y siga
con el roscado.

Roscado a la izquierda
El labrado de roscas a la izquierda es parecido al pro-
cedimiento para roscas a la derecha. Se puede roscar a la
izquierda solamente con cabezales de terrajas a la izquier-
da y terrajas a la izquierda. Enganche el pestillo para
fijar el cabezal de terrajas (Figura 24). Haga funcionar la
máquina en RETROCESO (REV) cuando haga la rosca.

Figura 24 – Pestillo en el cabezal de terrajas izq.

Biselado de tubos
1. Instale las terrajas de biselado según el procedimiento

de Introducción y cambio del cabezal de terrajas.

La terraja para cortar el bisel (marcada “2”) tiene que
colocarse en la ranura para terrajas 2 en el cabezal.
Las terrajas guía no están marcadas y se colocan en
las ranuras para terrajas 1, 3 y 4 del cabezal. Consulte
las respectivas instrucciones del cabezal de terrajas
para información sobre la colocación de terrajas.

2. Para los cabezales 714 y 914, haga la instalación
como lo haría para roscas rectas NPSM/BSPP.

3. Siga las instrucciones de la roscadora para roscar el
tubo.

Coloque el cabezal de terrajas en la posición 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.

En algunos casos podría ser necesario ajustar (sobre -
dimensionar o subdimensionar) un poco para que las
terrajas guía se monten sobre la superficie externa
del tubo.

Extracción del tubo de la máquina
1. Estando el conmutador RETROCESO/APAGADO/ -

AVANCE en la posición APAGADO y el tubo esta-
cionario, haga girar el volante con fuerza repetida-
mente hacia la derecha, para aflojar el tubo dentro del
mandril. Abra el mandril delantero y el dispositivo
de centrado trasero. No introduzca la mano en el
mandril o en el dispositivo de centrado. 

2. Agarre bien el tubo y extráigalo de la máquina.
Agarre el tubo con cuidado ya que la rosca podría
aun estar caliente y puede tener rebabas o bordes
filosos.

Inspección de las roscas
1. Después de extraer el tubo de la máquina, limpie la

rosca.

2. Inspeccione la rosca visualmente. Las roscas deben
verse lisas, completas y bien formadas. Si se observan
problemas como roscas rotas, onduladas o delgadas,
o si el tubo está ovalado, es posible que la rosca no
forme un sello hermético. Consulte la tabla de Re -
solución de problemas para diagnosticar estas fallas.

3. Inspeccione el tamaño de la rosca.
• El método preferido para revisar el tamaño 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 aquí.

• Enrosque el calibrador anular en la rosca y apriete
la conexión con la mano.

• Observe el extremo del tubo y vea cuánto se asoma
más allá del calibrador anular. El extremo del tubo
debe quedar al ras con el borde del calibrador,
más/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 medición
correcta puede causar fugas.

Liberación
del pestillo

Pestillo
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Figura 26 – La máquina preparada para su transporte

Instrucciones de mantenimiento
ADVERTENCIA

Antes de hacer algún trabajo de mantenimiento o
ajustes, asegure que el conmutador RETROCE-
SO/APAGADO/AVANCE esté en la posición APAGA-
DO y la máquina esté desenchufada. 
Haga la mantención de la máquina de acuerdo con
estos procedimientos para reducir el riesgo de
lesiones por choque de electricidad, enmarañamien-
to y otras causas.

Limpieza
Después de cada uso, vacíe la bandeja de virutas; quite
las virutas y con un paño limpie los residuos de aceite.
Con un paño, 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.

Extracción y colocación de la tapa
superior
La tapa superior está sujeta con tornillos de cabeza
hexagonal en cada esquina. Los tornillos están 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 cómo se
realiza la secuencia de apretar o aflojar los tornillos. No
haga funcionar la roscadora si no tiene colocada la tapa.

Figura 25 – Revisión del tamaño de la rosca

• Si no dispone de un calibrador anular para veri-
ficar el tamaño 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 conexión con 4 a 5 vueltas a
mano con el acoplamiento. Para roscas BSPT de 2"
o menos, la conexión se logra apretar con 3 vueltas
a mano. Para roscas NPT de 2½" a 4", la conexión
debe involucrar 5,5 a 7 roscas; para roscas BSPT,
la conexión debe lograr con 4 roscas.

4. Para ajustar el tamaño de la rosca, vea Ajuste del
tamaño de la rosca en la sección Instalación y uso
del cabezal de terrajas.

5. Someta el sistema de tuberías a prueba conforme a
los códigos locales y las prácticas normales.

Preparación de la máquina para su
transporte
1. Asegure que el conmutador RETROCESO/APAGA-

DO/ AVANCE esté en posición APAGADO y que el
cordón 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 máquina 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 posición de operación.

4. Enrolle el cable de electricidad y el cable del interrup-
tor de pie.

5. Proceda con cautela cuando levante y mueva la
máquina. Siga las instrucciones del soporte. Esté
consciente del peso de la máquina.

Al ras
(dimensión

básica)

Sobredimensionado
en una vuelta

(dimensión máxima)

Subdimensionado
en una vuelta

(dimensión mínima)

Calibrador
anular



Figura 29 – Extracción del conjunto de bandeja

El filtro de malla debe mantenerse limpio para que el
aceite fluya correctamente. El filtro de malla está ubicado
al fondo del depósito 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 máquina si no
tiene colocado el filtro de malla.

Figura 30 – Conjunto de filtro de malla 
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Figura 27 – Secuencia para apretar o aflojar los tornillos
de cabeza hexagonal de la tapa superior

Lubricación
Una vez al mes (o más seguido, si es necesario), lubrique
con un aceite de lubricación liviano todas las partes
móviles expuestas, tales como los rieles del carro, ruedas
de corte, tornillo de alimentación del cortador, piezas de
la mordaza y puntos de pivote. Con un paño, quite el
exceso de aceite de las partes expuestas.

Cada 2 a 6 meses, según cuánto se use la máquina,
quite la tapa superior y use una pistola de engrase para
aplicar una grasa de litio EP (alta presión) 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 máquina.

Figura 28 – Acoplamientos de engrase 

Mantención del sistema de aceite
Para quitar el conjunto de bandeja, empújelo hacia el
mandril delantero (1) y levántelo (2) (vea la Figura 29).

31

2

4

Tapón
del drenaje

1
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Cambio y ajuste de la correa trapezoidal
Cuando lubrique los acoplamientos de engrase, revise la
tensión de la correa trapezoidal. Aplique una fuerza mo -
de rada con un dedo, de como 4 libras (2 kg) en el punto
medio de la correa. La correa debería desplazarse en
aproximadamente 1/8" (3 mm) (Figura 32).

1. Afloje el tornillo de sujeción y la tuerca de 5⁄16" que
unen el bastidor del motor al riel.

2. Afloje el tornillo de ¼" que sujeta el tensor de la correa
y jale el tensor hacia atrás.

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 tensión correcta en la correa. Apriete el
tornillo de ¼".

5. Apriete el tornillo de sujeción y la tuerca de 5⁄16" que
unen el soporte del motor al riel.

Figura 32 – Soporte del motor y tensor de la correa
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Cambie el aceite de corte cuando esté sucio o contami-
nado. Para drenar el aceite, coloque un recipiente deba-
jo del tapón del drenaje en el extremo del depósito y
quite el tapón. Quite el material acumulado al fondo del
depósito. Use aceite de corte RIDGID para obtener
roscas de buena calidad y para prolongar la vida útil de las
terrajas. El depósito 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 está
limpio. Si no puede cebarse, indica que la bomba está
desgastada y debe someterse a servicio. No intente
cebar la bomba.

Cambio de la rueda de corte No. 764
Si la rueda de corte está rota o embotada, empuje el
pasador de la rueda de corte fuera del marco y determine
si la rueda de corte está desgastada. Reemplace el
pasador si hay desgaste e instale una nueva rueda de
corte (vea el catálogo RIDGID). Lubrique el pasador con
un aceite lubricante liviano.

Cambio de las piezas de inserción de la
mordaza
Si las piezas de inserción de la mordaza están 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 inserción (Figura 31).

Figura 31 – Cambio de las piezas de inserción de la
mordaza

2. Coloque la pieza de inserción de lado sobre el pa -
sador de bloqueo y presione hacia abajo a fondo
(Figura 31).

3. Presione la pieza de inserción firmemente hacia a -
bajo. Con el destornillador, gire la pieza para que los
dientes estén orientados hacia arriba.
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Equipos opcionales
ADVERTENCIA

Para reducir el riesgo de lesiones graves, use sola-
mente equipos específicamente diseñados y
recomendados para la roscadora 1224.

Para ver una lista completa de los equipos RIDGID
disponibles para la roscadora 1224, consulte el
catálogo RIDGID en línea en RIDGID.com, o desde
Canadá o Estados Unidos llame por teléfono al
Departamento de Servicio Técnico de Ridge Tool al
(800) 519-3456.

Información 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 información
específica acerca de los aceites de corte de RIDGID,
que incluye información sobre peligros, primeros auxilios,
combate de incendios, medidas para limpiar derrames
del material, manipulación y almacenamiento, equipo de

protección personal, eliminación y transporte. La hoja
SDS está disponible en RIDGID.com o puede solici tarla a
través del Departamento de Servicio Técnico de Ridge
Tool desde EE. UU. y Canadá al (800) 519-3456, o en
rtctechservices@emerson.com.

Almacenamiento de la máquina
La roscadora debe guardarse bajo

techo o bien cubierta si está a la intemperie para protegerla
de la lluvia. Almacene la roscadora en un lugar bajo llave,
fuera del alcance de los niños y personas que no están
familiarizadas con las máquinas roscadoras. Esta máquina
puede causar graves lesiones en manos de usuarios no
capacitados.

Servicio y reparaciones
ADVERTENCIA

La máquina se torna insegura cuando el servicio o
la reparación se hacen en forma indebida. 

Las Instrucciones de mantenimiento abarcan la mayo ría
de los servicios que necesita esta máquina. Cualquier
problema que no haya sido tratado en esta sección debe
ser resuelto únicamente por un técnico autorizado de
RIDGID.

La máquina debe llevarse a un Servicentro Autorizado
Independiente de RIDGID o devuelta a la fábrica. Use
solamente repuestos RIDGID.

Si necesita información sobre su Servicentro Autorizado
Independiente de RIDGID más cercano o si tiene pre-
guntas sobre el servicio o reparación:

• Comuníquese con el distribuidor RIDGID en su local-
idad.

• Visite RIDGID.com o RIDGID.eu para averiguar dónde
se encuentran los centros autorizados de RIDGID
más cercanos.

• Comuníquese con el Departamento de Servicio Téc -
nico de Ridge Tool en rtctechservices@emerson.com,
o llame por teléfono desde EE. UU. o Canadá al (800)
519-3456.

No. de No. de
catálogo modelo Descripción

26212 764 Cortador de tipo rueda, de ¼" a 4"
26217 744 Cortador de tipo cuchilla, de ¼" a 4"
34577 – Hoja de escariado, de ¼" a 4"
26187 – Pieza de inserción de mordaza y conjunto de rodillos 

para tubos con revestimiento de PE 
Cabezales de terrajas

26132 711 Universal, de autoapertura, de mano derecha, NPT
26142 713 Universal, de apertura rápida, 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 rápida, de mano izq., BSPT
26157 914 Con retroceso, de autoapertura, de mano der., BSPT
26162 541 Para pernos, de apertura rápida, izq./der., ¼" a 1"
26167 542 Para pernos, de apertura rápida, izq./der., 11⁄8" a 2"
55447 725 Cabezal de terrajas ranuradoras
57497 – Juego de terrajas ranuradoras, 2½" a 3½"
57507 – Broca ranuradora, 2½" a 3½"
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, ½" a 2", NPT
68160 819 Mandril niplero, ½" a 2", BSPT
34157 419 Mandril niplero, 21⁄2", NPT
34162 419 Mandril niplero, 3", NPT
34167 419 Mandril niplero, 4", NPT
34172 419 Mandril niplero, 21⁄2", BSPT
34177 419 Mandril niplero, 3", BSPT
34182 419 Mandril niplero, 4", BSPT

ADVERTENCIA



Para los países de la Comunidad Europea:
¡No deseche aparatos eléctricos en la basura
común!

De acuerdo con el Lineamiento Europeo 2012-
/ 19/EC para Desechos de Equipos Eléc tricos
y Electrónicos y su implementación en la leg-

islación nacional, los aparatos eléctricos inservibles deben
desecharse por separado en una forma que cumpla con
las normas del medio ambiente.

Roscadora 1224
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Eliminación de la máquina
Las piezas de la roscadora contienen materiales valiosos
y se pueden reciclar. Hay compañías locales que se
especializan en el reciclaje. Deseche los componentes y
el aceite de desecho de acuerdo con todos los reglamen-
tos correspondientes. Para más información sobre la
eliminación de desechos, comuníquese con la agencia
local de eliminación de residuos.
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PROBLEMA POSIBLE RAZÓN SOLUCIÓN

Roscas rotas.

Roscas ovaladas o
aplastadas.

Roscas delgadas.

No fluye el aceite de
corte.

El motor anda pero la
máquina no funciona.

El tubo se resbala en la
mordaza.

Resolución de problemas

Terrajas dañadas, desportilladas o desgastadas.

Aceite de corte incorrecto.

Aceite de corte insuficiente.

Aceite sucio o contaminado.

El cabezal de terrajas no está bien alineado con
el tubo.

Tubo incorrecto.

El cabezal de terrajas está mal configurado.

El carro no se desplaza fácilmente sobre los rieles.

Cabezal de terrajas subdimensionado.

Pared del tubo demasiado delgada.

Terrajas colocadas en el cabezal en orden
equivocado.

La manilla de alimentación del carro se ha
forzado durante el roscado.

Los tornillos de la placa que tapa el cabezal de
terrajas están flojos.

El aceite de corte es insuficiente o se ha acabado.

El filtro de malla está tapado.

El cabezal de terrajas no está en la posición de
roscado (DOWN).

La correa trapezoidal está floja.

La correa trapezoidal está desgastada.

Las piezas de inserción de la mordaza están
cargadas de residuos.
Las piezas de inserción de la mordaza están
desgastadas.

El tubo no está centrado en la mordaza.

El mandril no aprieta el tubo.

Reemplace las terrajas.

Use solamente aceite de corte RIDGID®.

Llene del depósito de aceite.

Reemplace el aceite de corte RIDGID®.

Quite las virutas, suciedad y otros materiales
extraños 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 o más gruesos.

Ajuste el cabezal de terrajas para que labre el
tamaño de rosca correcto.

Limpie y lubrique los rieles del carro.

Ajuste el cabezal de terrajas para que labre el
tamaño de rosca correcto.

Emplee tubos de Serie 40 o más gruesos.

Coloque las terrajas en la posición correcta en el
cabezal.

Una vez que las terrajas inicien el roscado, no
fuerce la manilla de alimentación del carro.
Permita que el carro funcione automáticamente.

Apriete los tornillos.

Llene el depósito de aceite.

Limpie el filtro de malla.

Mueva el cabezal de terrajas a la posición de
roscado.

Apriete la correa trapezoidal.

Cambie la correa trapezoidal.

Limpie las piezas de inserción de la mordaza con
una escobilla de alambre.

Cambie las piezas de inserción de la mordaza.

Centre el tubo en la mordaza y use el dispositivo
de centrado trasero.

Gire el volante repetidamente con fuerza hacia la
izquierda, para apretar el tubo en el mandril.
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Aşağıdaki Seri Numarası'nı kaydedin ve isim levhasındaki ürün seri numarasını muhafaza edin.

Seri
No.

Diş Açma Makinesi

UYARI!
Bu aleti kullanmadan önce kullanıcı kıla-
vuzunu dikkatle okuyun. Bu kılavuzun
içeriğinin anlaşılmaması ve ona uyul-
maması elektrik çarpması, yangın
ve/veya ağır yaralanmalara yol açabilir.
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Bu sembol parmakların, ellerin, kıyafetlerin ve diğer nesnelerin ezilmelere neden olacak şekilde dişlilerin veya diğer döner
parçaların arasına kaptırılma riskine işaret eder.
Bu sembol ellerin, parmakların, bacakların, giysilerin ve diğer nesnelerin ezilme veya çarpma sonucu oluşan yaralanmalara yol
açan dönen millere yakalanma ve/veya dolanma tehlikesini belirtir.

Güvenlik Sembolleri
Bu kullanıcı kılavuzunda ve ürün üzerinde güvenlik sembolleri ve uyarı kelimeleri önemli güvenlik bilgilerini bildirmek için
kullanılmıştır. Bu kısım, bu uyarı kelimelerinin ve sembollerin daha iyi anlaşılması için sunulmuştur.

Bu güvenlik uyarı sembolüdür. Sizi potansiyel kişisel yaralanma tehlikesine karşı uyarmak için kullanılır. Muhtemel yaralanma veya
ölümden sakınmak için bu sembolü izleyen tüm güvenlik mesajlarına uyun.

TEHLİKE sakınılmadığı takdirde ölüm veya ciddi yaralanmayla sonuçlanacak tehlikeli bir durumu gösterir.

UYARI sakınılmadığı takdirde ölüm veya ciddi yaralanmayla sonuçlanabilecek tehlikeli bir durumu gösterir.

DİKKAT sakınılmadığı takdirde küçük veya orta derece yaralanmaya yol açabilecek tehlikeli bir durumu gösterir.
BİLDİRİM eşyanın korunmasıyla ilgili bilgileri gösterir.

Bu sembol ekipmanı kullanmadan önce kullanıcı kılavuzunun dikkatlice okunması gerektiği anlamına gelir. Kullanıcı kılavuzu ekip-
manın güvenli ve düzgün kullanımına dair önemli bilgiler içerir.
Bu sembol göz yaralanması riskini azaltmak için ekipmanı taşırken veya kullanırken daima yan korumaları olan güvenlik
gözlükleri veya koruyucu gözlüklerin takılması gerektiğini gösterir.

BİLDİRİM

TEHLIKE

UYARI

DIKKAT

Bu sembol elektrik çarpması riskini gösterir. 

Bu sembol makinenin devrilerek çarpma veya ezilmeden kaynaklanan yaralanmalara yol açma tehlikesi olduğunu belirtir.
Bu sembol dolanma riskini azaltmak için bu makineyi çalıştırırken eldiven giyilmemesi gerektiği anlamına gelir.

Bu sembol, yaralanma riskini azaltmak için bir diş açma makinesi/elektrikli motor kullanılırken her zaman bir pedal kullanılması
gerektiğini belirtir.

Bu sembol yaralanma riskini azaltmak için pedalının bağlantısının kesilmemesi gerektiğini belirtir.

Bu sembol yaralanma riskini azaltmak için pedalın engellenmemesi (ON konumunda kilitli) gerektiğini belirtir.Bu sembol
yaralanma riskini azaltmak için pedalın engellenmemesi (ON konumunda kilitli) gerektiğini belirtir.

* Bu kılavuzun Genel Elektrikli Alet Güvenlik Uyarıları bölümünde kullanılan metin, kanunlar gereği geçerli UL/CSA 62841-1 versiyonu standardından harfi harfine alınmıştır. 
Bu bölümde, pek çok farklı tipte elektrikli alet için genel güvenlik uygulamaları bulunmaktadır. Tüm önlemler her alet için geçerli olmayabilir, bazı önlemler de bu alet için geçerli değildir.

Genel Elektrikli Alet Güvenlik
Uyarıları*

UYARI
Bu elektrikli aletle birlikte gelen tüm güvenlik uyarıları, tali-
matlar, çizimler ve teknik özellikleri okuyun. Aşağıda liste-
lenen talimatların tümüne uyulmaması elektrik çarpması,
yangın ve/veya ciddi yaralanmalara yol açabilir.

TÜM UYARI VE TALİMATLARI GELECEKTE 
BAŞVURMAK ÜZERE SAKLAYIN!

Uyarılardaki “elektrikli alet” terimi elektrik hattından (kablolu)
ya da pil ile (kablosuz) çalışan elektrikli aletleri kapsar.

Çalışma Alanı Güvenliği
• Çalışma alanının temiz ve iyi aydınlatılmış olmasını

sağlayın. Dağınık veya karanlık alanlar kazalara yol
açabilir.

• Elektrikli aletleri alev alabilen sıvıların, gazların
ya da tozların olduğu patlayıcı atmosferlerde kul-
lanmayın. Elektrikli aletler toz ya da gazları tutuştura-
bilecek kıvılcımlar üretebilirler.

• Elektrikli aletleri kullanırken çocukları ve izleyenleri
uzakta tutun. Dikkatinizi dağıtan şeyler kontrolü kay-
betmenize sebep olabilir.
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• Elektrikli aleti ON (AÇIK) konuma çevirmeden önce
üzerindeki tüm ayar anahtarlarını çıkarın. Elektrikli
aletin dönen parçasına takılı olarak bırakılmış bir anahtar
yaralanmalara yol açabilir.

• Aşırı zorlamadan kullanın.Her seferinde uygun
düzeyde ve dengede kullanın. Bu, beklenmedik
durumlarda elektrikli aleti daha iyi kontrol etmenizi sağlar.

• Uygun giyinin. Bol giysiler giymeyin ve takı tak-
mayın. Saçlarınızı ve giysinizi hareketli parçalar-
dan uzak tutun. Gevşek kıyafetler, takılar veya uzun saç
hareketli parçalara takılabilir.

• Cihazların toz toplayıcı bağlantıları bulunuyorsa
bunların doğru şekilde bağlandığı ve kullanıldığın-
dan emin olun. Toz toplayıcıların kullanımı tozlardan
dolayı meydana gelen kazaları azaltabilir.

• Aletlerin sık kullanımı dolayısıyla edinilen aşinalığın
laubali davranışa ve aletle ilgili güvenlik ilkelerinin
ihmaline yol açmasına izin vermeyin. Dikkatsiz bir
eylem bir saniyeden daha kısa sürede ciddi yaralanma-
ya neden olabilir.

Elektrikli Alet Kullanımı Ve Bakımı
• Aşırı zorlamadan kullanın.Uygulamanıza uygun elek-

trikli aleti kullanın. Doğru elektrikli alet, tasarlandığı oranda
daha iyi ve daha güvenli bir iş yapar.

• Anahtar elektrikli aleti açıp kapatmıyorsa aleti kullan-
mayın. Anahtarı çalışmayan elektrikli alet tehlikelidir ve
tamir edilmesi gerekir.

• Herhangi bir ayarlama, aksesuar değişimi veya elek-
trikli aletin depoya kaldırılması öncesinde fişini güç kay-
nağından çekin ve/veya çıkartılabiliyorsa aküsünü ayı-
rın. Bu tür güvenlik önlemleri elektrikli makinenin kazayla
çalıştırılması ihtimalini azaltır.

• Kullanmadığınız elektrikli aletlerinizi çocukların uza-
namayacağı yerlerde saklayın ve elektrikli aletleri kul-
lanma deneyimi olmayan ya da bu talimatlardan haber-
siz kişilerin kullanmalarına izin vermeyin. Elektrikli aletler
eğitimsiz kullanıcıların ellerinde tehlikelidir.

• Elektrikli aletleri ve aksesuarlarını muhafaza edin.
Elektrikli aletin çalışmasını etkileyecek yanlış ayarlama
ya da hareketli parçaların yanlış bağlanması, parçala-
rın kırılması ve diğer durumlara karşı kontrol edin.
Elektrikli aletiniz hasar görmüşse kullanmadan önce
onarımını yaptırın. Birçok kaza bakımsız elektrikli aletlerden
kaynaklanır.

• Kesme makinelerini keskin ve temiz tutun. Uygun şekil-
de bakımı yapılmış keskin uçlu aletlerin takılıp kalma olasılı-
ğı düşüktür ve kontrolleri daha kolaydır.

Elektrik Güvenliği
• Elektrikli aletlerin fişleri prizlere uygun olmalı-

dır.Fişi hiç bir şekilde değiştirmeyin. Adaptör fişleri
topraklanmış (şasilenmiş) elektrikli aletlerle kul-
lanmayın. Değiştirilmemiş fişler ve uygun prizler elektrik
çarpması ihtimalini azaltır.

• Borular, radyatörler, paftalar ve buz dolapları gibi
topraklanmış veya şasilenmiş yüzeylere vücut tema-
sından kaçının. Vücudunuz topraklanır veya şasilenirse
elektrik çarpması ihtimali artar.

• Elektrikli aletleri yağmura ya da ıslak koşullara
maruz bırakmayın. Elektrikli alete giren su, elektrik
çarpması ihtimalini artırır.

• Kabloyu başka amaçlarla kullanmayın. Kabloyu
elektrikli aleti taşımak, çekmek ya da çıkarmak
için asla kullanmayın. Kabloyu ısı, yağ, keskin
kenarlar veya hareketli parçalardan uzak tutun.
Hasarlı ve dolaşmış kablolar elektrik çarpması ihtimalini
artırır.

• Elektrikli aletleri açık havada kullanırken buna
uygun kablolar kullanın. Açık havada kullanıma
uygun kabloların kullanılması elektrik çarpması ihtima-
lini azaltır.

• Elektrikli aletleri nemli yerlerde kullanmaktan
kaçınma şansınız yoksa bir topraklama arızası
devre şalteri (GFCI) korumalı besleme kullanın.
GFCI kullanımı elektrik çarpması ihtimalini azaltır.

Kişisel Güvenlik
• Dikkatli olun, ne yaptığınıza dikkat edin ve elek-

trikli alet kullanırken sağduyunuzu kullanın.Elektrikli
aletleri yorgunken veya ilaç, uyuşturucu veya alko-
lün tesiri altındayken kullanmayın. Elektrikli aletlerin
kullanımı sırasında bir anlık dikkatsizlik ciddi kişisel yara-
lanmalara yol açabilir.

• Kişisel koruyucu ekipmanlar kullanın. Daima göz
koruyucu kullanın. Toz maskeleri, kaymaz güvenlik
ayakkabıları, sert şapkalar ve kulak korumaları gibi koru-
yucu ekipmanların kullanımı yaralanmaların azalmasını
sağlar.

• Aletin siz farkında olmadan çalışmaya başlamasını
engelleyin.Güç kaynağına ve/veya aküye bağla-
madan önce, aleti kaldırırken veya taşırken düğ-
menin OFF (KAPALI) konumda olduğunu doğru-
layın. Parmağınız anahtarın üzerindeyken elektrikli aletleri
taşımanız ya da anahtar ON (AÇIK) konumdayken güç
kaynağına bağlamanız kazalara davetiye çıkarır.
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• Elektrikli aletleri, aksesuarları ve aletlerin uçlarını vb. bu
talimatlara uygun şekilde, çalışma koşullarını ve yapı-
lacak işi göz önünde bulundurarak kullanın. Elektrikli ale-
tin tasarlandığı uygulama dışında kullanılması tehlikeli durum-
lara sebep olabilir.

• Tutma sapları ve kavrama yerlerini kuru ve temiz şekil-
de, yağ ve gresten arındırılmış olarak muhafaza edin.
Kaygan tutma sapları ve kavrama yerleri beklenmedik
durumlarda aletin güvenli şekilde tutulması ve kontrol edil-
mesine izin vermez.

Servis
• Elektrikli aletinizin onarımını yetkili tamircilere

sadece orijinal yedek parçaları kullanarak yaptırın.
Bu, elektrikli aletin güvenliğinin devamlılığını sağlaya-
caktır.

Özel Güvenlik Bilgileri
UYARI

Bu bölüm makineye özel önemli güvenlik bilgileri içerir.
Elektrik çarpması veya diğer ciddi yaralanma risklerini azalt-
mak için 1224 Diş Açma Makinesini kullanmadan önce bu
önlemleri dikkatlice okuyun.

TÜM UYARI VE TALİMATLARI GELECEKTE 
BAŞVURMAK ÜZERE SAKLAYIN!

Operatörün kullanması için bu kılavuzu makinenin yanında
bulundurun.

Diş Açma Makinesi Güvenlik Talimatları
• Zemini kuru tutun ve yağ gibi kayganlaştırıcı madde-

lerden arındırın. Kaygan zeminler kazalara yol açabilir.
• İş parçası makinenin dışına taştığında, etrafında mini-

mum bir metre açıklık oluşturmak için iş parçasının
etrafına erişimi sınırlandırın veya etrafına barikat oluş-
turun. Çalışma alanının etrafının bir açıklık sağlayacak şekil-
de koruma veya barikatla sınırlandırılması yaralanma riskini
azaltır.

• Eldiven giymeyin. Eldivenler döner boru veya makine par-
çalarına takılabilir ve bu da yaralanmalara neden olabilir.

• Delik açma veya vinç döndürme gibi başka amaçlarla
kullanmayın. Makinenin başka uygulamalar için kullanıl-
ması veya üzerinde değişiklikler yapılması, ciddi yaralan-
ma riskini artırabilir.

• Makineyi tezgah veya sehpaya sabitleyin. Uzun ve ağır
boruyu boru destekleriyle destekleyin. Böylece devrilme
önlenir.

• Makine çalışırken operatör kumandalarının bulunduğu
tarafta durun. Makinenin bu taraftan çalıştırılması makine
üzerinden erişim ihtiyacını ortadan kaldırır.

• Ellerinizi döner boru ve bağlantı parçalarından uzakta
tutun. Boru dişlerini silerken veya bağlantı parçalarına
vidalama yaparken makineyi durdurun. Boruya doku-
madan önce makinenin tam olarak durmasını sağlayın.
Böylece döner parçaların takılması ihtimalini azaltmış olursunuz.

• Bu makineyi bağlantı parçalarını sökmek veya takmak
(yapmak veya kırmak) için kullanmayın, makine bu
amaçla üretilmemiştir. Bu durum sıkışma, takılma ve kont-
rol kaybına neden olabilir.

• Kapakları yerinde muhafaza edin. Makineyi kapakları
doğru şekilde takılmadan çalıştırmayın. Hareketli par-
çalara maruz kalınması takılma ihtimalini artırır.

• Pedalı kırıksa veya yerinde yoksa bu makineyi kullan-
mayın. Pedal, örneğin takılma durumunda kapatma gibi
makinenin güvenli kontrol edilmesini sağlar.

• Bir kişi çalışma sürecini, makine çalıştırmasını ve peda-
lı kontrol etmelidir. Makine çalışırken çalışma alanında
yalnızca operatör bulunmalıdır. Bu, yaralanma riskini
azaltmaya yardımcı olur.

• Makine ön mandreni veya arka ortalama kafasının içe-
risinde uzanmayın. Bu, takılma riskini azaltır.

• Bu aracı kullanmaya başlamadan önce, ciddi yaralanma
riskini azaltmak amacıyla bu uyarılar ve talimatlar ile kul-
lanılacak tüm ekipmanların talimatlarını okuyup anlayın.

Gerektiğinde, AT uyumluluk beyanı (890-011-320.10)
ayrı bir kitapçık olarak, bu kılavuzun yanında yer alır.
Bu RIDGID® ürünü ile ilgili herhangi bir sorunuz varsa:
– Bulunduğunuz bölgedeki RIDGID® bayisi ile iletişim

kurun. 
– Yerel RIDGID irtibat noktasının iletişim bilgilerine erişmek

için www.RIDGID.eu adresini ziyaret edin.
– Ridge Tool Teknik Servis Departmanı ile 

rtctechservices@emerson.com adresinden veya
ABD ve Kanada’da (800) 519-3456 telefon numara-
sını aramak suretiyle temas kurun.

Açıklama, Teknik Özellikler ve
Standart Ekipman
Açıklama
RIDGID® Model 1224 Diş Açma Makinesi, kesme, raybala-
ma ve diş açma işlemleri sırasında boruyu, kanalı ve cıvata
gövdesini ortalayan ve bağlayan elektrikli motor tahrikli oto-
matik bir makinedir. Diş açma paftaları, mevcut çeşitli pafta
kafalarına monte edilir. Diş açma işlemi sırasında iş için diş
kesme yağı sağlayan, dahili bir soğutma sistemi mevcuttur.
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Doğru opsiyonel ekipman ile, 1224 Diş Açma Makinesi,
büyük borularda diş açma, kısa veya yakın nipeller veya yiv
açma için kullanılabilir. 1224 Diş Açma Makinesi aynı
zamanda borularda standart oluklar açmak ve saran ve
plastik boruları kesmek veya soymak için de kullanılabilir.

Şekil 1 – 1224 Diş Açma Makinesi

Teknik Özellikler
Diş Açma Kapasitesi ..Boru ¼” ila 4” (6 ila 100 mm)

Cıvata ¼” ila 2” (6 ila 50 mm)
LH Dişler ....................Düzgün Pafta Kafaları ile
Motor:

Tip ............................Endüksiyon Tipi, Tek Faz (mevcut
üç fazlı seçenekleri için RIDGID
ile temas kurun)

Güç...........................1½ HP (1,12 kW)
Volt ...........................120 V, 60 Hz; 220/240 V, 50 Hz;

Diğer Mevcut Voltajlar için
(Bkz. RIDGID Kataloğu)

Çalıştırma Hızı ............12/36 RPM
Kumandalar................Döner Tip REV/OFF/FOR (2/0/1)

Düğmesi ve ON/OFF Pedalı
Ön Mandren ...............Değiştirilebilir, Salınımlı Boru Tutma

Çeneleriyle Birlikte Çekiç Tipli
Arka Ortalama
Cihazı .........................Kam Hareketi
Pafta Kafaları..............Mevcut Pafta Kafası modelleri

için bkz. RIDGID Kataloğu

Kesici .........................Model 764, ¼” - 4”, Tam
Şamandıralı, Otomatik
Ortalamalı Kesici

Rayba.........................Model 744, ¼” - 4” Bıçak Tipi
Yağ Sistemi ................5 qt (4,7 l) Otomatik Hava

Gidermeli, Gerotor-Tipi,
Otomatik-Geri Dönen, Sabit Akışlı

Ağırlık...........................509 lb. (231 kg)

Standart Ekipman
Özel makine katalog numaralarıyla sunulan ekipmanla ilgi-
li ayrıntılar için RIDGID kataloğuna bakın. 
Diş Açma Makinesi seri numara plakası, tabanın uç kısmında
bulunmaktadır. Son dört hane üretim ayını ve yılını gösterir.
(12 = ay, 14 = yıl).

Şekil 2 – Makine Seri Numarası

Uygun malzeme ve tesisat, birleştirme ve
kalıp yöntemlerinin seçimi sistem tasarımcısı ve/veya tesi-
satçının sorumluluğundadır. Uygun olmayan malzeme veya
yöntemlerin kullanılması sistemin arızalanmasına neden
olabilir.
Paslanmaz çelik ve diğer paslanmaya karşı dirençli mal-
zemeler montaj, birleştirme ve kalıplama sırasında kirlen-
meye maruz kalabilir. Bu kirlenme, paslanmaya ve maki-
nenin ömrünün kısalmasına yol açabilir. Malzemelerin ve
kimyasal ve sıcaklık dahil belirli servis koşullarına özgü
yöntemlerin dikkatli bir şekilde değerlendirme işlemi herhangi
bir montaj işine başlamadan önce tamamlanmalıdır.

Ortalama Aygıtı

REV/OFF/FOR
(2/0/1) Anahtarı

Mandren Çenesi 
El Çarkı

Taşıyıcı El
Çarkı

914 Pafta
Kafası

No. 764
Kesici

No. 744
Raybalama

Makinesi

Yağ Haznesi
Keçesi

Uyarı
Etiketi

Ayak Şalteri

No. 200 Sehpa

Dişli
Değiştirme

Kolu
12RPM/36RPM

Uyarı
Etiketi

Taşıyıcı
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2. Tutma yerleri ve kumandalar dahil diş açma makinesi
üzerindeki her türlü yağ, gres ve kiri giderin. Bu, incele-
meyi kolaylaştırır ve makinenin veya kontrolün eliniz-
den kaymasını önlemeye yardımcı olur. Makineyi bakım
gereksinimlerine göre temizleyin ve muhafaza edin.

3. Diş açma makinelerini aşağıdakiler için kontrol edin:
• Kablo ve fişin hasar veya değişime uğramadığını.
• Doğru montaj, bakım ve eksiksizlik kontrolü yapın.
• Kırık, yıpranmış, eksik, hizası kaymış veya bağlama

parçaları veya diğer bir hasar.
• Pedalın varlığı ve çalışıyor oluşu. Pedalın takıldığını,

iyi durumda olduğunu, düzgün şekilde döndüğünü
ve sıkışmadığını doğrulayın.

• Uyarı etiketinin varlığı ve okunurluğu (Şekil 1).
• Paftalar, kesici tekerlek ve rayba kesme kenarlarının

durumu. Kesme kenarlarının körelmesi veya hasar
görmesi gücü artırır, kötü sonuçlar üretilmesine
neden olur ve yaralanma riskini artırır.

• Güvenli ve normal çalışmayı etkileyebilecek başka
her türlü durum.

Herhangi bir sorun bulunursa sorunlar giderilene kadar
diş açma makinesini kullanmayın.

4. Diğer donanımın talimatlara uygun kullanıldıklarından,
böylelikle düzgün çalıştıklarından emin olun.

Makine ve Çalışma Alanının
Hazırlanması

UYARI

Elektrik çarpması, makinenin devrilmesi, takılma, üzerine
düşme sonucu oluşan yaralanmaları ve diğer vakalar nede-
niyle ciddi yaralanma riskini azaltmak ve makine hasarının
önlenmesine yardımcı olmak için diş açma makinesini bu
prosedürlere göre ayarlayın ve çalıştırın.
Makineyi sabit tezgah veya sehpa üzerine monte edin.
Boruyu uygun şekilde destekleyin. Bu, düşen boru, devril-
me ve ağır yaralanma riskini azaltacaktır. 
Diş Açma Makinelerini düzgün çalışan bir pedal olmadan kul-
lanmayın. Pedal, ayağınızı çekerek elektrikli motoru kapat-
manıza olanak sağlayarak size daha iyi bir makine kontrolü
sağlar.

Makine Montajı
UYARI

Kullanım esnasında ciddi yaralanma riskini azaltmak ama-
cıyla doğru montaj için aşağıdaki prosedürleri izleyin.
Diş açma makinesinin sabit bir sehpa veya tezgah üzerine
monte edilmemesi devrilme ve ciddi yaralanmayla sonuç-
lanabilir.
Montajdan önce, REV/OFF/FOR anahtarı OFF (KAPALI)
konumda olmalı ve makinenin fişi çekilmelidir.
Doğru kaldırma teknikleri kullanın. RIDGID 1224 Diş Açma
Makinesi 509 lb. (231 kg) ağırlığındadır.

Sehpaların üzerine Montaj
Diş Açma Makinesi çeşitli RIDGID Diş Açma Makinesi
Sehpalarının üzerine monte edilebilir. Sehpa bilgileri için
RIDGID kataloğuna ve montaj talimatları için ilgili Sehpa
Talimat Belgesine başvurun.

Tezgah üzerine Montaj
Makine, düz, sabit bir tezgah üzerine monte edilebilir. Üni-
teyi bir tezgah üzerine monte etmek için, makinenin her
köşesinde bulunan deliklerdeki ⅜” cıvataları kullanın. Altlık
delik boşluğu, 19.88” × 15.5” (505 mm x 394 mm) şeklin-
dedir. Sağlam şekilde sıkın. 

Çalışma Öncesi Kontrol
UYARI

Elektrik çarpması, takılma, üzerine düşme sonucu oluşan
yaralanmaları ve diğer durumlar nedeniyle ciddi yaralanma
riskini azaltmak ve diş açma makinesinin hasar görmesini
önlemek için her kullanım öncesinde makinenizi kontrol
edin ve her türlü sorunu giderin.
1. Diş açma makinesinin fişinin çekildiğinden ve

REV/OFF/FOR düğmesinin OFF (Kapalı) konumda
olduğundan emin olun. 
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1. Çalışma alanını aşağıdakiler açısından kontrol edin:
• Yeterli ışıklandırma.
• Yanıcı sıvılar, alev alabilir buhar veya tozlar. Eğer

mevcutsa kaynak tanımlanana, giderilene veya
düzeltilene ve alan tam olarak havalandırılana kadar
o alanda çalışmayın. Diş açma makinesi patlamaya
karşı korumalı olmayıp kıvılcım oluşturabilir.

• Tüm ekipman ve operatör için temiz, düz, sabit ve
kuru bir yer olmalıdır.

• İyi havalandırma. Küçük ve kapalı alanlarda uzun
süre kullanmayın.

• Doğru voltaja sahip düzgün bir şekilde topraklanmış
elektrik prizi. Makine seri plakasını, gerekli voltaj
için kontrol edin. Üç dişli veya GFCI prizler düzgün
şekilde topraklanmamış olabilir. Emin olmadığınız
durumlarda prizi yetkili bir elektrik teknisyenine kont-
rol ettirin.

2. Diş açılacak boru ve ona eşlik eden bağlantı elemanlarını
kontrol edin. Yapacağınız işe uygun ekipman seçin,
bkz. Teknik Özellikler. Düz malzeme dışında herhangi
bir yerde diş açmak için kullanmayın. Bağlantı ele-
manları veya diğer ataşmanlar bulunan boruda diş
açmayın. Bu durum takılma riskini artırabilir.

3. Ekipmanı çalışma alanına taşıyın. Bilgi  için bkz.
Makinenin Nakliye için Hazırlanması.

4. Kullanılacak ekipmanın doğru şekilde incelendiğini
ve monte edildiğini onaylayın.

5. OFF/REV/FOR anahtarının OFF (KAPALI) konumda
olduğunu doğrulayın.

6. Pafta kafasında doğru paftaların bulunduğunu ve
doğru şekilde ayarlandığını kontrol edin. Gerekirse
pafta kafasındaki paftaları takın ve/veya ayarlayın.
Ayrıntılar için bkz. Pafta Kafası Kurulumu ve Kullanım.

7. Kesici, rayba ve pafta kafasını operatörden uzakta
döndürün. Bunların sabit olduğundan ve çalışma ala-
nına düşmeyeceğinden emin olun.

8. Boru, makinenin ön tarafındaki talaş tepsisini geçecek
şekilde veya makinenin arka tarafında 2’ (0,6 m)'den
daha fazla uzatılırsa boruyu desteklemek ve boru ile
diş açma makinesinin devrilme veya düşmesini önle-
mek için boru sehpaları kullanın. Boru sehpalarını
makine mandrenleriyle paralel olarak, makineyle boru-
nun ucu arasındaki mesafenin yaklaşık 1/3'ü mesafeye
yerleştirin. Daha uzun borular için birden fazla boru
sehpası gerekebilir. Sadece bu amaçla tasarlanmış
boru sehpalarını kullanın. Uygun olmayan boru des-
tekleri veya borunun elle desteklenmesi devrilme veya
takılma sonucu yaralanmalara neden olabilir.

9. Diş açma makinesi ve boru etrafında minimum 3’ (1 m)
açıklık oluşturmak için erişimi sınırlandırın veya koruma
veya barikat oluşturun. Bu durum operatör harici kişi-
lerin makine veya boruya temas etme riskinin önlen-
mesine yardım eder ve devrilme veya takılma sonucu
yaralanma riskini azaltır.

10. Pedalı, uygun çalışma konumu ayarlamak için Şekil
18'da gösterildiği şekilde konumlandırın.

11. RIDGID Diş Kesici Yağının seviyesini kontrol edin.
Boşalma tepsisi takımını çıkartın ve takımı takın, filtre
süzgeç takımının tam olarak yağın içerisinde olduğuna
bakın. Bkz. Yağ Sistemi Bakım.

12. REV/OFF/FOR düğmesi OFF (Kapalı) konumundayken,
kabloyu açık bir zeminde uzatın. Elektrik fişini, doğru ola-
rak topraklanmış prize, elleriniz kuru şekilde takın. Tüm
elektrik bağlantılarını kuru ve zeminden uzak tutun.
Kablo yeterince uzun değilse aşağıdaki şartları karşıla-
yan bir uzatma kablosu kullanın:
• İyi durumda olan.
• Diş açma makinesinin üzerindeki gibi üç dişli bir

prizi olmalıdır.
• Açık alanda kullanım için sınıflandırılmış.
• Yeterli kablo büyüklüğüne sahip olmalı. 50’ (15,2 m)

uzunluğu kadar uzatma kabloları için 14 AWG 
(2,5 mm2) veya daha ağırını kullanın. Maksimum
50’-100’ (15,2 m - 30,5 m) uzunluğa sahip uzatma
kabloları için 12 AWG (2,5 mm2) veya daha ağırını
kullanın.

13. Diş açma makinesini doğru çalışma açısından kontrol
edin. Temiz ellerle:
• REV/OFF/OR anahtarını FOR konumuna hareket

ettirin. Pedala basın ve bırakın. Mandren, taşıyıcı
ucundan göründüğünde saatin tersi yönde dönmelidir
(bkz. Şekil 22.) REV konumunda tekrarlayın – man-
dren saat yönünde dönmelidir. Diş açma makinesi-
nin doğru yönde dönmemesi veya pedalın çalışma-
ması durumunda, onarılana kadar makineyi
kullanmayın.

• Pedala basın ve basılı tutun. Hareketli parçaları yan-
lış hizalama veya yanlış bağlama, tuhaf sesler veya
diğer olaan dışı durumlara karşı kontrol edin.
Ayağınızı pedaldan çekin. Olağan dışı durumlarla
karşılaşmanız halinde, onarılana kadar makineyi
kullanmayın.

• Pafta kafasını kullanım konumuna getirin. Pedala
basın ve basılı tutun. Pafta kafasındaki yağ akışını
kontrol edin. Ayağınızı pedaldan çekin. Gerekirse
bkz. “Yağ Sistemi Bakım” bölümü.
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14. REV/OFF/FOR anahtarını OFF (kapalı) konumuna
getirin ve elleriniz kuru olarak makine fişini prizden
çekin.

Pafta Kafası Kurulumu ve Kullanımı
1224 Diş Açma Makineleri, boru kesmek ve cıvata dişleri
açmak için çeşitli RIDGID Pafta Kafalarıyla kullanılabilir.
Mevcut pafta kafaları için bkz. RIDGID kataloğu.
Pafta Kafaları için aşağıdaki boru ebat yelpazelerinin her
birinde kullanılmak üzere bir pafta seti gerekir: (¼” ve ⅜”),
(½” ve ¾”), (1” ila 2”) ve (2½” ila 4”). NPT pafta kafalarında
NPT/NPSM paftalar ve BSPT pafta kafalarında
BSPT/BSPP paftalar kullanılmalıdır - Her biri için ebat
çubuğu işaretlenir.
Cıvata paftaları kullanılan pafta kafaları için her bir özel diş
boyutunda kullanılmak üzere tasarlanmış pafta setleri gerekir.
Mevcut Pafta Kafası modelleri  için bkz. RIDGID pafta
kataloğu.
Paftaları değiştirdikten/ayarladıktan sonra doğru diş boyu-
tunu onaylamak için daima bir test dişi kesin.

Pafta Kafasının Çıkartılması/Takılması
Pafta Kafası Direğini taşıyıcıdaki eşleşen deliğe takın/ora-
dan çıkartın. Tam olarak takıldığında Pafta Kafası yerinde
kalacaktır. Takıldığında, boruyla hizalanmak için Pafta
Kafası direk üzerinde döndürülebilir veya kesici veya rayba
kullanımına izin vermek için yukarı ve hareket alanının
dışına salınabilir.

Hızlı Açılır Pafta Kafaları
Hızlı açılır pafta kafaları arasında Model 713/913 ve 541/542
Cıvata mevcuttur. Hızlı açılır pafta kafaları, kullanıcı tanım-
lı diş uzunluğunda manüel olarak açılır kapanır.

Şekil 3 – Hızlı Açılır Pafta Kafası

Paftaların Takılması/Değiştirilmesi
1. Pafta kafasını sayılar yukarı bakacak şekilde yerleştirin.
2. Ayırma kolunu OPEN (AÇIK) konumuna getirin (Şekil 4).

Şekil 4 –  Kol Açık/Kapalı Konumu

3. Yaklaşık üç tur döndürerek kelepçe kolunu gevşetin.
4. Rondelanın dilini ebat çubuğundaki yuvanın dışına kal-

dırın. Rondelayı yuva-
nın ucuna hareket etti-
rin (Şekil 5).

5. Paftaları pafta kafa-
sından çıkartın.

6. Pafta kafasına uygun
paftaları, numaralı
kenar yukarıda ve
gösterge çizgisi paf-
tanın kenarıyla aynı
hizada olacak şekilde
takın (bkz. Şekil 5).
Paftalardaki rakamlar, pafta kafası yuvalarındakilere
eşleşmelidir. Paftaları daima set olarak değiştirin - farklı
setleri birbiriyle karıştırmayın.

7. Bağlantı dizin işaretini ebat çubuğunda istediğiniz
ebat işaretiyle hizalayın. Pafta eklentisini harekete izin
verecek şekilde gerektiği gibi ayarlayın. Rondela dili
yuvada sol tarafta olmalıdır.

8. Kelepçe kolunu sıkın.
Diş Boyutunun Ayarlanması

1. Pafta kafasını Diş Açma Makinesi talimatları uyarınca
takın ve pafta kafasını diş açma konumuna taşıyın.

2. Kelepçe kolunu gevşetin.
3. Bağlantı dizin işaretini ebat çubuğunda istediğiniz

ebat işaretiyle hizalayarak başlayın. Mono ve Bolt
pafta kafalarında bağlantı işaretini ebat çubuğundaki

Ayırma Kolu

Ebat
Çubuğu 

Rondela Dili Bağlantı
Kelepçe Kolu (Mono
Paftalar üzerindeki

Altıgen Başlı Somun)

Direk

Paftalar

Kilit Pimi İçin Delik (Sol Pafta Kafaları)

Ayırma Kolu Ayırma Kolu

Açık Kapalı

Gösterge
Hattı

Şekil 5 – Paftaların Takılması

Gösterge
Hattı
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çizgiye ayarlayın.
Evrensel pafta kafa-
sına sahip cıvata
dişleri için tüm cıvata
paftalarını ebat
çubuğundaki BOLT
çizgisine ayarlayın
(Şekil 6).

4. Diş boyutunun ayar-
lanması gerekirse
bağlantı dizin işare-
tini ebat çubuğunda-
ki OVER (daha büyük çapta diş, bağlantı elemanının
daha az dönüşü) yönündeki işarete veya UNDER (daha
küçük çapta diş, bağlantı elemanının daha fazla dönü-
şü) yönündeki işarete ayarlayın.

5. Kelepçe kolunu sıkın.
Pafta Kafasının Dişin Ucunda Açılması
Dişin ucunda:

• Boru Dişleri – Borunun ucu 1 numaralı paftanın ucuy-
la aynı hizadadır.

• Cıvata Dişleri – Dilenen uzunlukta diş açın – parçalar
arasındaki her türlü girişimi yakından takip edin.

Paftaları geri çekerek, ayırma kolunu OPEN (AÇIK) konu-
muna getirin. 

Otomatik Kendinden Açılır Pafta Kafaları
Otomatik Kendinden Açılır Pafta Kafaları, Model 711 NPT
RH ve 911 BSPT RH pafta kafalarını içerir. ½” ila 2” boru
ebatları için, diş tamamlandığında pafta kafasını açmak
için bir tetik kullanılabilir. ⅛” ila ⅜” ebatlar için, cıvata ve düz
dişlerde ve istenirse diğer ebatlarda, diş tamamlandığında
pafta kafası manüel açılır.

Şekil 7 – Evrensel Otomatik Açılır Pafta Kafası

Paftaların Takılması/Değiştirilmesi
1. Pafta kafasını sayılar yukarı bakacak şekilde yerleştirin.
2. Tetik düzeneğinin serbest bırakıldığından ve tetik sür-

güsünün pafta kafasından uzağa çekilerek pafta kafa-
sının OPEN (AÇIK) konumda olduğundan emin olun.
Tetik düzeneği serbest bırakılırken yay yüklü Ayırma
Kolunun yanınında durmayın.

Şekil 8 – Açık/Kapalı Konum

3. Yaklaşık altı tam tur döndürerek kelepçe kolunu gev-
şetin.

4. Kilitleme vidasını, döndürme pimi yuvayı baypas ede-
cek şekilde, ebat çubuğu yuvasından dışarı çekin.
Ebat çubuğunu, kilit vidası üzerindeki dizin çizgisi
REMOVE DIES (Paftaları Çıkart) işaretiyle aynı hizada
olacak şekilde konumlandırın.

5. Paftaları pafta kafasından çıkartın.
6. Pafta kafasına uygun paftaları, numaralı kenar yukarıda ve

gösterge çizgisi paftanın kenarıyla aynı hizada olacak
şekilde takın (bkz. Şekil 9). Paftalardaki rakamlar, pafta
kafası yuvalarındakilere
eşleşmelidir. Paftaları
daima set olarak değişti-
rin - farklı setleri birbiriyle
karıştırmayın.

7. Ebat çubuğunu, kilit
vidası üzerindeki dizin
çizgisi istenen boyut
işaretiyle aynı hizada
olacak şekilde hareket
ettirin. Pafta eklentisi-
ni harekete izin verecek
şekilde gerektiği gibi
ayarlayın.

8. Döndürme piminin REMOVE DIES (Paftaları Çıkart)
işaretini gösterdiğinden emin olun.

9. Kelepçe kolunu sıkın.

Şekil 6 – Diş Boyutunun
Ayarlanması 

Bağlantı
Dizin

İşareti

Ebat
Çubuğu

“Altında”

“Üzerinde”

Ayırma Kolu

Tetik
Düzeneği

Kelepçe
Kolu

Ebat Çubuğu
Döndürme

Pimi

Dizin
Hattı

Kilit
Vidası

“Paftaları Çıkartın” İşareti

Tetik
Sürgüsü

Ayırma Kolu

Açık Kapalı

Ayırma Kolu

Şekil 9 – Paftaların Takılması
Gösterge Hattı

Gösterge
Hattı

Gösterge
Hattı
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Diş Boyutunun Ayarlanması
1. Pafta kafasını Diş Açma Makinesi Talimatları uyarınca

takın ve pafta kafasını diş
açma konumuna taşıyın.

2. Kelepçe kolunu gevşetin.
3. Ebat çubuğunu, kilit vidası

üzerindeki dizin çizgisi,
ebat çubuğu üzerindeki
istenen ebat işaretiyle aynı
hizada olacak şekilde
konumlandırın.

4. Diş boyutunun ayarlanma-
sı gerekirse kilit vidası dizin çizgisini ebat çubuğunda-
ki OVER (daha büyük çapta diş, bağlantı elemanının
daha az dönüşü) yönündeki işarete veya UNDER
(daha küçük çapta diş, bağlantı elemanının daha fazla
dönüşü) yönündeki işarete ayarlayın.

5. Kelepçe kolunu sıkın.
Tetik Sürgü Ayarı
Tetik Sürgüsünü diş açılacak borunun ebadı için konum-
landırın (bkz. Şekil 11).

• ½” ve ¾” – Borunun ucu
Tetik Sürgüsünün alt kısmına
dokunmalıdır.

• 1” ila 2” – Borunun ucu Tetik
Sürgüsünün sap kısmına
dokunmalıdır.

Için
• ⅛”, ¼” ve ⅜” boru için
• Daha uzun veya daha kısa dişler
• Cıvata diş açma

Tetik sürgüsünü yukarı ve yol dışına ittirin. Pafta kafası
manüel açılmalıdır. 

Pafta Kafasının Dişin Ucunda Açılması
Tetik kullanıldığında borunun ucuna temas edecektir ve
bu da pafta kafasının otomatik açılmasına neden olacaktır.
Düzenek serbest bırakılırken yay yüklü Ayırma Kolunun
yanınında durmayın.
Dişin sonunda pafta kafasını manüel açmak için (tetik sür-
güsü yukarıdayken):

• Konik Boru Dişleri – Borunun ucu 1 numaralı paftanın
ucuyla aynı hizadadır.

• Cıvata ve Düz Dişler – Dilenen uzunlukta diş açın – par-
çalar arasındaki her türlü girişimi yakından takip edin.

Paftaları geri çekerek, ayırma kolunu OPEN (AÇIK) konu-
muna getirin.

714/914 Geri Çekilen Otomatik Açılır Pafta Kafası
Model 714 (NPT/NPSM) ve 914 (BSPT/BSPP) geri çekilen
otomatik kendinden açılır pafta kafaları, 2½” ila 4” boru
ebatları için 1224 diş açma makinesinde kullanılmakta-
dır. Bu pafta kafaları konik veya düz boru dişlerini kes-
mek için ayarlanabilir.

Şekil 12 – Geri Çekilen Otomatik Açılır Pafta Kafası

Paftaların Takılması/Değiştirilmesi
1. Pafta kafasını Diş Açma Makinesi talimatları uyarınca

takın ve pafta kafasını diş açma konumuna taşıyın.
2. Pedalın serbest bırakıldığından/pedalın pafta kafasın-

dan uzağa çekilerek pafta kafasının açık konumda
olduğundan emin olun. Serbest bırakılırken yay yüklü
hareketli parçaların yakınında durmayın.

3. Ayarlama somununu gevşetin ve pafta kafası rondela
ayağını yuvadan dışarı kaldırın. 

Şekil 13 – Paftaların Takılması

4. Ayarlama vidası yuvanın ucuna ulaşana kadar kam
milini büyük borulara doğru döndürün.

Şekil 10 – Diş Boyutunun
Ayarlanması 

Kilit
Vidası
Dizin
Hattı

Ebat
Çubuğu

“Üzerinde
”

“Altında”

1” ila 2” boru
bu yüzeye

vurur

Tetik
Sürgüsü

1/2” ve 3/4”
boru bu yüz-

eye vurur

Şekil 11 – Tetiğin
Ayarlanması 

Serbest
Bırakma Kolu

Pedal

Pafta (4)

Ebat Ayarlama
Somunu

Pafta Kafası
Rondelası

Kam Plakası

Kilitlenme Plakası
Kilitlenme Plakası

Vidası

Pedal Vidası

Kam Kilitleme
Plakası Kolu

Pafta
Kafası

Gövdesi

Pedal Pivot Bloğu

Rondela Yuva
Dışı

Pafta
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5. Paftaları pafta kafasından çıkartın.
Uygun paftaları numaralı kenar yukarıda olacak şekil-
de pafta kafasına takın. Paftalardaki rakamlar, pafta
kafası yuvalarındakilere eşleşmelidir (bkz. Şekil 13).
Paftalarda, doğru takıldıklarında paftalar üzerindeki
yivle eşleşen bir sabitleme bilyası bulunmaktadır.
Paftaları daima set olarak değiştirin - farklı setleri bir-
biriyle karıştırmayın.

6. Kamı istenen büyüklük ebadında döndürün.
7. Rondela dili yuvada sol tarafta olmalıdır. Ayarlama

somununu sıkın.
Diş Boyutunun Ayarlanması

1. Pafta kafasını Diş Açma Makinesi talimatları uyarınca
takın ve pafta kafasını diş açma konumuna taşıyın.

2. Ayarlama somununu gevşetin.
3. Dizin çizgisini kam/ebat çubuğu üzerinde istenen ebat

işaretiyle konumlandırın.

4. Diş boyutunun ayarlanması gerekirse dizin çizgisini
kam/ebat çubuğunda
gösterildiği şekilde (daha
büyük diş çapı, bağlantı
elemanının daha az
dönüşü) yönündeki işa-
rete veya - (daha küçük
diş çapı, bağlantı ele-
manının daha fazla
dönüşü) yönündeki işa-
rete ayarlayın.

5. Ayarlama somununu
sıkın.

Konik veya Düz Boru Dişleri için Ayarlama
1. Konik dişler için (pafta kafasına bağlı olarak NPT veya

BSPT), referans Şekil 15, ayarlamalar “IN”.
(1) Kilitlenme plakasını serbest bırakma koluna doğru

konumlandırın. Kilitlenme plakasını delik işaretli
“NPT/BSPT” yoluyla vida ile sabitleyin.

(2) Serbest bırakma pedalını boruya doğru hareket
ettirin.

Dizin HattıKam/Ebat
Çubuğu

Şekil 14 – Diş Boyutunun
Ayarlanması

NPT/BSPT
KONİK

NPSM/BSPP
DÜZ

Şekil 15 – Konik veya Düz Boru Dişleri için Ayarlama

714/914 
PAFTA KAFASI
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Kullanım Talimatları
UYARI

Eldiven veya bol giysiler giymeyin. Kol düğmelerinizi ve ceke-
tinizi ilikleyin. Bol giysiler dönen parçalara dolanarak ezilme-
den ve çarpmadan kaynaklanan yaralanmalara yol açabilir.
Ellerinizi döner boru ve parçalarından uzakta tutun. Dişleri
silerken veya bağlantı parçalarına vidalama yaparken maki-
neyi durdurun. Makinenin veya borunun üzerinden uzanma-
yın. Takılma, çarpma veya üzerine düşme sonucu oluşan
yaralanmaları önlemek için boru veya makine mandrenlerine
dokunmadan önce makinenin tam olarak durmasını sağlayın.
Bağlantı parçalarını yapmak veya kırmak (sıkmak veya gev-
şetmek) için bu makineyi kullanmayın. Bu durum çarpma
veya düşme yaralanmalarına neden olabilir.
Bir diş açma makinesini düzgün çalışan bir pedal olmadan
kullanmayın. Bir pedalı kesinlikle ON (Açık) konumda engel-
lemeyin çünkü böyle yapılırsa diş açma makinesini kuman-
da edemez. Pedal, ayağınızı çekerek elektrikli motoru kapat-
manıza olanak sağlayarak size daha iyi bir makine kontrolü
sağlar. Takılma meydana gelirse ve motorun gücü muhafa-
za edilirse makineye doğru çekilirsiniz. Bu makine yüksek
torkta çalışır ve giysilerinizin kemiklerinizi ezmesine veya kır-
masına yetecek güçle kolunuzu veya vücudunuzun diğer
parçalarını sıkıştırmasına neden olabilir veya çarpma veya
diğer yaralanmalara yol açabilir.
Çalışma sürecini ve pedalı sadece bir kişi kontrol etmelidir.
Birden fazla kişi ile kullanmayın. Dolaşma durumunda, peda-
lın kontrolü operatörde olmalıdır.
Takılma, çarpma, ezilme, elektrik çarpması ve diğer sebep-
lerden kaynaklanabilecek yaralanma riskini azaltmak için kul-
lanım talimatlarına uyun.

1. Makine ve çalışma alanının doğru şekilde hazırlandı-
ğından ve çalışma alanında izleyiciler ve başka dikkat
dağıtıcıların olmadığından emin olun. Makine çalıştırı-
lırken çalışma alanında sadece operatör bulunmalıdır. 
Kesici, rayba ve pafta kafası operatörden uzak olma-
lıdır ve çalışma konumunda bulunmamalıdır. Tümünün
sabit olduğundan ve düşmeyeceğinden emin olun.
Diş açma makinesinin mandrenlerini tam açın.

2. 2’ (0,6 m'den) kısa boruyu makinenin ön tarafından
takın. Daha uzun boruları, uzun bölüm Diş Açma
Makinesinin arka tarafından dışarı uzanacak şekilde
uçların birinden takın. Boru sehpalarının doğru şekilde
yerleştirildiğini onaylayın.

3. Gerekirse boruyu işaretleyin. Boruyu kesilecek bölge
veya raybalanacak veya diş açılacak uç mandrenin ön
tarafından yaklaşık 6” (100 mm) mesafede olacak şekil-
de yerleştirin. Daha yakınsa, diş açma sırasında taşıyı-
cı makineye çarpabilir ve makine hasar görebilir.

(3) Mandalın kancasını açın ve sinüs çubuğunun paf-
taya doğru hareket ettirin. Korumak için sinüs
çubuğunun hemen yanındaki mandalı çevirin.

2. Düz dişler için (pafta kafasına bağlı olarak NPSM
veya BSPP), referans Şekil 15, ayarlamalar “OUT”.
(1) Kilitlenme plakasını serbest bırakma kolundan

dışa doğru konumlandırın. Kilitlenme plakasını
delik işaretli “NPSM/BSPP” yoluyla vida ile sabit-
leyin.

(2) Serbest bırakma pedalını borudan uzağa dışa
doğru hareket ettirin ve yerinde tutmak için serbest
bırakma pedalı vidasını sıkın.

(3) Sinüs çubuğunu paftadan dışa çekin ve manda-
lı taşıyıcıya takmak için aşağı doğru döndürün.
Taşıyıcının ucunda, mandalın takılması için bir
delik mevcuttur.

Pafta Kafasının Dişe Hazırlanması
Pafta kafasını aşağı, diş açma konumuna alçaltın.
Kam kilitleme plaka kolunu vanaya doğru sıkıca ittirin/pafta
kafasını kapatın (Şekil 16).

• Konik boru dişleri için ayarlandığında, serbest bırakma
pedalı boruya takılır ve kam kilitleme plakası üzerindeki
küresel yüzey sinüs çubuğuna yaslanır.

• Düz dişler için ayarlandığında, serbest bırakma kolu
kam kilitleme plakasındaki çentikle eşleşir. Pafta kafa-
sı sinüs çubuğuna dokunur.

Şekil 16 – Geri Çekilen Pafta Kafasının Kapatılması
Pafta Kafasının Dişin Ucunda Açılması

• Konik dişler: dişin ucunda kam kilitleme plakasındaki
küresel yüzey sinüs çubuğundan ayrılır ve bu da pafta
kafasını açar.

• Düz dişler: dilenen uzunlukta diş açın ve serbest bırak-
ma koluna basarak pafta kafasını manüel açın – par-
çalar arasındaki her türlü girişimi yakından takip edin.
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4. Arka ortalama aygıtını, boru üzerine kapatmak için
(makinenin arka tarafından bakıldığında) saat yönünde
döndürün. Borunun eklere ortalandığından emin olun.
Bu, boru desteğini artırır ve daha iyi sonuçlar sağlar.

5. Ön mandren el çarkını, boru üzerine kapatmak için
(makinenin ön tarafından bakıldığında) saatin tersi yönde
döndürün. Borunun eklere ortalandığından emin olun.
Boruyu ön mandrene sabitlemek için el çarkıyla saatin
tersi yönde tekrar tekrar ve güçlü şekilde döndürün.

Şekil 17 – Mandren Boru

Şekil 18 – Çalıştırma Konumu

6. Makine ve borunun kontrolünü korumak için düzgün bir
çalıştırma konumu sağlayın (Bkz. Şekil 18).
• Makinede REV/OFF/FOR düğmesinin olduğu taraf-

ta aletler ve düğmeye uygun erişim olacak şekilde
durun.

• Pedalı kontrol edebildiğinizden emin olun. Henüz
ayak anahtarına basmayın. Acil bir durumda, ayak
anahtarını serbest bırakabilmelisiniz

• İyi bir dengeye sahip olduğunuzdan ve aşırı uzanmak
zorunda olmadığınızdan emin olun.

Çalıştırma Hızlarının Değiştirilmesi
1224'te, 12 ve 36 rpm olmak üzere iki çalıştırma hızı bulun-
maktadır. 36 rpm, 4” uzunluğa kadar boruları kesme ve ray-
balama ve 2” boyutuna kadar boru dişi açmak için kulla-
nılabilir. 21/2” ve daha büyük borularda diş açmak veya
paslanmaz çelik, yüksek sertlikteki malzeme vb. gibi yük-
sek torklu uygulamalar için 12 rpm kullanılmalıdır. 1224,
36 rpm hızda çalıştırırken tekliyorsa pedalı hemen bıra-
kın ve hızı 12 rpm olarak değiştirin.

Kapalı
Açık
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boru üzerindeki işaretle hizalayın. Borunun diş açılmış
veya hasar görmüş bölümlerinin kesilmesi kesici çar-
kına zarar verebilir.

2. Kesici çarkı boru üzerindeki işaretle aynı hizada korur-
ken, kesici besleme vidası kolunu kesici çarkı boruyla
sıkıca temasını koruyacak şekilde sıkın.

3. REV/OFF/FOR anahtarını FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

4. Boru kesici besleme kolunu her iki elle kavrayın (Şekil 21).
5. Pedala basın.
6. Besleme vidası kolunu, boru kesilene kadar her boru

dönüşü başına yarım tur sıkın. Kolun çok sert sıkıl-
ması kesici çarkının ömrünü azaltır ve boruda çapak
oluşumunu artırır. Boruyu elle desteklemeyin. Kesici
parçanın, diş açma makinesi taşıyıcısı ve boru seh-
pasıyla desteklenmesini sağlayın.

Şekil 21 – Boruyu 764 Kesici/Makine Dönüşü ile Kesme

7. Ayağınızı pedaldan çekin.
8. REV/OFF/FOR anahtarını OFF (Kapalı) konumuna

hareket ettirin.
9. Kesiciyi operatörden uzakta bir konuma kaldırın.

No. 744 Rayba ile Raybalama
1. Raybayı raybalama konumuna hareket ettirin. Kullanım

sırasında hareket etmesini önlemek için sağlam şekil-
de konulandırıldığından emin olun.

2. REV/OFF/FOR anahtarını FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

3. Taşıyıcı el çarkını her iki elle kavrayın.
4. Pedala basın.
5. Raybayı borunun ucuna hareket ettirmek için taşıyıcı el

çarkını çevirin. Çapakları istendiği şekilde gidermek için
raybayı boruya beslemek üzere el çarkına hafif basınç
uygulayın.

Çalıştırma hızını kesme, raybalama veya diş açma sıra-
sında değiştirmeyin. Makinedeki herhangi bir yük dişliler
arası geçişi önler. Çalıştırma hızını değiştirmek için:

1. REV/OFF/FOR anahtarını FOR (ileri) konumuna hare-
ket ettirin.

2. Mandrenin dönmesini başlatmak için pedala basın
ve bırakın.

3. Mandren dönerken (fakat pedal bırakılmış şekilde)
dişli değiştirme kolunu hareket ettirin.
Bu adımlar hız seçim etiketi üzerindekilerle eşleşir
(Şekil 19).

Şekil 19 – Dişli Değiştirme Kolu/Etiketi 

Taşıyıcı El Çarkı Ayarı
1224 taşıyıcı el çarkı konumu daha iyi manivela gücü için
ayarlanabilir.

1. El çarkını taşıyıcıdan dışarı çekin.
2. El çarkını ¼ tur döndürün. Kol otomatik olarak yeni

konuma geçer.

Şekil 20 – Taşıyıcı El Çarkı Ayarı

No. 764 Kesici ile Kesme
1. Besleme vidasını saatin tersi yönde çevirerek kesiciyi

açın. Kesiciyi borunun üzerinde kesme konumuna
alçaltın. Kesiciyi kesilecek bölge üzerine hareket ettir-
mek için taşıyıcı el çarkını kullanın ve kesici çarkını

FOR (1) REV (2)
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Şekil 22 – Raybalama Makinesiyle Boru Raybalama

6. Ayağınızı pedaldan çekin.
7. REV/OFF/FOR anahtarını OFF (Kapalı) konumuna

hareket ettirin.
8. Raybayı operatörden uzağa taşıyın.

Boruya Diş Açma
Farklı boru özellikleri nedeniyle, ilk diş açılmadan önce
veya farklı çapta, tarifede veya farklı malzeme ile üretilmiş
bir boruya diş açılmadan önce daima bir diş açma dene-
mesi yapılmalıdır.

1. Pafta kafasını diş açma konumuna alçaltın. Paftaların diş
açılacak boru için doğru olduğunu ve düzgün şekilde
ayarlandığını onaylayın. Paftaların değiştirilmesi ve ayar-
lanmasıyla ilgili bilgi için “Pafta Kafası Kurulumu ve
Kullanımı” bölümüne bakın.

2. Pafta kafasını kapatın.
3. Yapacağınız işe uygun doğru çalıştırma hızını seçin.
4. REV/OFF/FOR anahtarını FOR (ileri) konumuna hare-

ket ettirin.
5. Taşıyıcı el çarkını her iki elle kavrayın.
6. Pedala basın.
7. Pafta kafasındaki kesici yağ akışını kontrol edin.
8. Pafta kafasını borunun ucuna hareket ettirmek için

taşıyıcı el çarkını çevirin. Pafta kafasını boruda baş-
latmak için el çarkına hafif kuvvet uygulayın. Pafta
kafası boruda diş açmaya başladığında taşıyıcı çarkı-
na artık daha fazla güç uygulanması gerekmez.
Konik bir diş açmak için 714/914 pafta kafasını kulla-
nırken, pedal geri çekme mekanizmasını etkinleştirdi-
ğinde pafta kafası borudan uzaklaştırılırsa normal
boyutun üzerinde bir diş kesersiniz.

Şekil 23 – Boruda Diş Açma (714 Pafta Kafası gösteril-
mektedir)

9. Ellerinizi döner borudan uzakta tutun. Taşıyıcının arabaya
çarpmadığından emin olun. Diş tamamlandığında pafta
kafasını açın (pafta kafası otomatik açılmazsa). Makineyi
paftalar devredeyken Geri (REV) yönünde çalıştırmayın.

10. Ayağınızı pedaldan çekin.
11. REV/OFF/FOR anahtarını OFF (Kapalı) konumuna

hareket ettirin.
12. Pafta kafasını borunun ucunu geçecek şekilde hareket

ettirmek için taşıyıcı el çarkını çevirin. Pafta kafasını
operatörden uzakta bir konumda yukarı kaldırın.

13. Boruyu makineden çıkartın ve dişi kontrol edin.
Makineyi, diş üzerindeki bağlantı parçalarını sıkmak
veya gevşetmek için kullanmayın.

Boru Yığınında Diş Açma/Cıvatada Diş Açma
Cıvatada diş açma boruda diş açma ile benzerdir. Stok çapı
kesinlikle diş büyük çapını açmamalıdır.
Cıvata dişlerini keserken doğru paftalar ve pafta kafası
kullanılmalıdır. Cıvata dişleri gerekli uzunlukta kesilebilir
fakat taşıyıcının makineye çarpmadığından emin olun.
Uzun dişler gerektiğinde:

1. Taşıyıcı hareketinin ucunda pafta kafasını kapalı bıra-
kın, ayağınızı pedaldan çekin ve REV/OFF/FOR anah-
tarını OFF (kapalı) konumuna hareket ettirin.

2. Mandreni açın ve taşıyıcı ile iş parçasını makinenin
ucuna taşıyın.

3. Çubuğa yeniden mandren uygulayın ve diş açmaya
devam edin.
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2. Boruyu sıkıca tutun ve makineden çıkartın. Diş halen
sıcak olabileceği ve çapak veya keskin kenarlar bulu-
nabileceği için boruyu sıkıca tutun.

Dişlerin İncelenmesi
1. Boruyu makineden çıkarttıktan sonra dişi temizleyin.
2. Dişi gözle inceleyin. Dişler iyi bir şekille pürüzsüz ve

eksiksiz olmalıdır. Diş yırtılması, dalgalanma, ince diş-
ler veya borunun ovalleşmesi gibi sorunlar gözlemle-
nirse işlem bittiğinde diş sızdırmazlık sağlamayabilir. Bu
tür sorunlarda arıza teşhisinde yardım için Sorun
Giderme Tablosuna bakın.

3. Dişin boyutunu inceleyin.
• Diş boyutunu kontrol etmede tercih edilen yöntem,

bir halka mastar kullanmaktır. Çok çeşitli halka mas-
tar stilleri vardır ve kullanımları, burada gösterilene
göre farklılık gösterebilir.

• Halka mastarı elle sıkarak diş üzerine vidalayın.
• Boru ucunun halka mastarda ne kadar ilerlediğine

bakın. Borunun ucu, eksi veya artı bir tur mastarın
yan tarafıyla aynı hizada olmalıdır. Diş doğru ölçül-
mezse dişi kesin, pafta kafasını ayarlayın ve başka bir
diş kesin. Doğru ölçüde olmayan bir diş kullanılması,
kaçaklara neden olabilir.

Şekil 25 – Diş Boyutunun Kontrol Edilmesi

• Diş boyutunu incelemek için bir halka mastar yoksa diş
boyutunu ölçmek için işte kullanılanların temsili yeni bir
temiz bağlantı kullanmak mümkündür. 2" ve NPT altı
dişlerde, dişler bağlantıyla elle sıkarak kenetleme için
4 ila 5 tur ve BSPT için 3 tur elde edecek şekilde
kesilmelidir. 2½” ila 4” NPT dişler için elle sıkarak
kenetleme 5.5 ila 7 diş ve BSPT için 4 diş olmalıdır.

4. Dişleri “Pafta Kafası Kurulumu ve Kullanımı” başlığı
altındaki “Diş Boyutunun Ayarlanması” bölümüne uygun
olarak ayarlayın.

5. Sistemi, yerel yasalar ve normal pratiğe göre test edin.

Makinenin Nakliye için Hazırlanması
1. OFF/REV/FOR anahtarının OFF (kapalı) konumda oldu-

ğundan ve fişin prizden çekili olduğundan emin olun.

Sol Tarafta Diş Açma
Sol tarafta diş kesme sağ taraftaki diş açma işlemiyle ben-
zerdir. Sol tarafta diş kesmek için sol pafta kafaları ve paf-
talar gerekir. Pafta kafasını yerine takın (Şekil 24). Diş
açma sırasında makineyi Geri (REV) yönünde çalıştırın.

Şekil 24 – Sol Pafta Kafasındaki Mandal

Konik Boru
1. Konik paftaları “Paftaların Takılması/Değiştirilmesi”

prosedürüne uygun olarak takın.
Konik kesme paftası (“2” işaretli) 2 numaralı pafta
kafası yuvasına gitmelidir. Kılavuz paftaları işaretli
değildir ve 1, 3 ve 4 nolu pafta kafası yuvalarında kul-
lanılırlar. Pafta eklentisiyle ilgili bilgi için ilgili pafta kafa-
sı talimatlarına bakın.

2. 714 ve 914 pafta kafaları için NPSM/BSPP dişlerde
ayarlama yapın.

3. Boruda diş açma için Diş Açma Makinesi talimatlarını
takip edin.
Paftayı diş açma konumuna hareket ettirin ve pafta kafa-
sını kapatın. Paftaları boruyla temas ettirmek için taşıyıcıyı
hareket ettirin ve istenen konik şekli oluşturmak üzere
hafif güç uygulayın. Bazı durumlarda, kılavuz paftaların
boru dış çapında ilerlemesi için ebadın hafifçe ayarlan-
ması gerekir (OVER veya UNDER).

Borunun Makineden Çıkartılması
1. OFF/REV/FOR anahtarının OFF (kapalı) konumda ve

boru hareketsiz duruyorken, mandrendeki boruyu gev-
şetmek için el çarkıyla saat yönünde tekrarlı tekrar ve
güçlü şekilde döndürün. Ön mandreni ve arka ortala-
ma aygıtını açın. Ön mandren ve arka ortalama aygı-
tının içerisine ilerlemeyin.

Mandal Serbest
Bırakma

Mandal

Aynı Hizalı
(Temel Boyut)

Bir Büyük Tur
(Maksimum

Boyut)
Bir Küçük Tur

(Minimum
Boyut)

Halka
Mastar
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2. Talaş tepsisindeki talaşlar ve diğer kirleri temizleyin.
Düşme veya devrilmeyi önlemek için hareket ettir-
meden önce tüm ekipman ve makinedeki malzemeyi
çıkartın veya sabitleyin. Zemindeki her türlü yağ veya
kiri temizleyin.

3. Kesici, rayba ve pafta kafasını çalıştırma konumuna alın.
4. Güç kablosu ve pedal kablosunu sarın.
5. Kaldırma ve taşıma sırasında dikkat edin, talimatlara

uyun. Makine ağırlığına dikkat edin.

Şekil 26 – Taşıma İçin Hazırlanan Makine

Bakım Talimatları
UYARI

Herhangi bir bakım veya ayar yapmadan önce REV/OFF/FOR
anahtarının OFF (Kapalı) konumda olduğundan ve makine
fişinin prizden çekili olduğundan emin olun. 
Elektrik çarpması, takılma ve diğer vakalar nedeniyle ciddi
yaralanma riskini azaltmak için diş açma makinesindeki
bakım işlemlerini bu talimatlara göre yürütün.

Temizleme
Her kullanımdan sonra boşalma tepsisi takımındaki diş
açma talaşlarını boşaltıp yağ artıklarını silin. Maruz kalan
yüzeylerdeki, özellikle taşıyıcı raylar gibi ilgili hareketli böl-
gelerdeki yağı silin.
Çene ekleri tutmuyorsa ve temizlenmesi gerekiyorsa, boru
masdarında vb. oluşan tüm kirleri gidermek için bir tel
fırça kullanın.
Üst Kapağı Sökme/Takma
Üst kapak her bir köşede bulunan vidalarla tutulur. Vidalar
kaybolmayı önlemek için kapağa sabitlenir. Kapağı söker-
ken veya takarken kapağın hareket etmesi ve esnemesi-
ni sağlamak için kapak vidalarını üç adımda gevşetin veya
sıkın. Sökme/takma sırası  için bkz. Şekil 27. Diş açma
makinesini kapakları çıkartılmış olarak çalıştırmayın.

Şekil 27 – Üst Kapak Vidası Sökme/Takma Sırası

Yağlama
Tüm maruz kalan hareketli parçaları (örn. taşıyıcı raylar,
kesici çarklar, besleme vidası, çene ekleri ve pivot nokta-
ları) ayda bir kez (veya gerekirse daha sık) hafif bir yağla-
ma yağı kullanarak yağlayın. Maruz kalan yüzeylerdeki
aşırı yağı silin.
Kullanıma bağlı olarak 2-6 ayda bir üst kapağı çıkartın ve mil
yatağı gres yuvalarına Lityum bazlı EP (Aşırı Basınç) gres
eklemek için bir gres tabancası kullanın (Şekil 28).
Diş açma makinesini kapakları çıkartılmış olarak çalıştır-
mayın. Makineyi yağladıktan sonra kapağı her zaman
değiştirin.

Şekil 28 – Gresleme Yuvaları

Yağ Sistemi Bakım
Boşalma tepsisi takımını çıkartmak için, ön mandrene
doğru ittirin (1) ve kaldırın (2) (bkz. Şekil 29).

31
2

4
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Diş kesici yağını kirlendiğinde veya kontamine olduğunda
değiştirin. Yağı boşaltmak için haznenin ucundaki tahliye
tapasının altına bir kap yerleştirin ve tapayı çıkartın.
Haznenin alt tarafındaki birikintiyi temizleyin. Yüksek kali-
teli dişler ve maksimum pafta ömrü için RIDGID Diş Kesici
Yağı kullanın. Altlıktaki hazne yaklaşık 5 qt (4,7 l) diş kesi-
ci yağı alır.
Sistem temizse yağ pompası kendinden hava giderme
yapmalıdır. Eğer yapmıyorsa bu durum pompanın aşındı-
ğını ve servis gerektiğini göstermektedir. Pompayı hava-
landırmaya çalışmayın.

No. 764 Kesici Tekerleğin Değiştirilmesi
Kesici tekerlek körelir veya kırılırsa kesici tekerlek pimini çer-
çeve dışına ittirin ve aşınma olup olmadığını kontrol edin.
Gerekirse pimi değiştirin ve yeni Kesici Tekerlek takın (bkz.
RIDGID kataloğu). Pimi hafif yağlama yağıyla yağlayın.

Çene Eklerinin Değiştirilmesi
Çene ekleri aşınırsa ve boruları tutmazsa değiştirilmesi
gerekir.

1. Ek yuvasına bir tornavida yerleştirin ve her iki yönde
90 derece çevirin. Eki takın (Şekil 31).

Şekil 31 – Çene Eklerinin Değiştirilmesi 

2. Eki kilitleme piminde yana doğru yerleştirin ve aşağı-
ya doğru mümkün olduğu kadar bastırın (Şekil 31).

3. Eki tornavidayla aşağıya doğru sıkıca bastırın, dişleri
yukarı bakacak şekilde çevirin.

V-Kayış Gerginliği/Değiştirilmesi 
Gres yuvalarını yağlarken v-kayış gerginliğini kontrol edin.
Kayışın orta noktasına hafif parmak gücü (yaklaşık 4 pound
(2 kg)) uygulayın. Kayış yaklaşık ⅛” (3mm) dönmelidir
(Şekil 32).

1. Ayar vidasını ve motor braketini raya kilitleyen 5/16”
somunu gevşetin.

Şekil 29 – Boşalma Tepsisi Takımının Çıkartılması

Yeterli yağ akışı için yağ filtre süzgecini temiz tutun. Yağ filt-
re süzgeci yağ haznesinin alt kısmında bulunmaktadır.
Filtreyi tabana sabitleyen vidayı gevşetin, filtreyi yağ hat-
tından çıkartın ve temizleyin. Makineyi yağ filtre süzgeci
çıkartılmış olarak çalıştırmayın.

Şekil 30 – Filtre Süzgeç Takımı

Kanal
Tapası 

1

2

Talaş
Boşalma
Tepsisi

Filtre
Süzgeci

Ek Grubu

Çıkartmak İçin Değiştirmek İçin

Tornavida

Baga Kilit
Pim Diş

BASTIR
AŞAĞI‘
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2. Kayış gerdiriciyi tutan ¼” vidayı gevşetin ve kayış ger-
diriciyi geri çekin.

3. Kayışı değiştiriyorsanız motoru braketine sabitleyen
dört gerdiriciyi gevşetin ve motoru kasnağa doğru kay-
dırın. Kayışı çıkartın ve değiştirin. Motoru kasnaktan
uzağa kaydırın ve motoru braketine sabitleyen gerdiri-
cileri sabitleyin.

4. Kayış doğru şekilde gerilene kadar kayış gerdiriciyi
ileri ittirin. ¼” vidayı sıkın.

5. Ayar vidasını ve motor braketini raya kilitleyen 5/16”
somunu tespitleyin.

Şekil 32 – Motor Braketi ve Kayış Gerdirici

İsteğe Bağlı Ekipman
UYARI

Ciddi yaralanma riskini azaltmak için sadece 1224 Diş
Açma Makinesi ile kullanım için özel tasarlanan ve önerilen
ekipmanları kullanın.

1224 Diş Açma Makineleri için kullanılabilir olan RIDGID
ekipmanlarının tam listesi için www.RIDGID.eu adresinde
çevrimiçi olan Ridge Tool Kataloğuna bakın veya ABD ve
Kanada'da Ridge Tool Teknik Servis Departmanını 
(800) 519-3456 numaralı telefondan arayın.

Kayış
Gerdirici

Ayar Vidası
ve Somunu Ray

Motor
Braketi

Katalog Model
No. No. Açıklama

26212 764 ¼” ila 4” Tekerlek Tipi Kesici
26217 744 ¼” ila 4” Bıçak Tipi Rayba
34577 – ¼” ila 4” Rayba Bıçağı
26187 – PE Kaplamalı Boru için Çene Elemanı ve Yive Açma

Setleri
Pafta Kafaları

26132 711 Üniversal Otomatik Açılır SAĞ NPT
26142 713 Üniversal Hızlı Açılır SOL NPT
26152 714 Basık Otomatik Açılır SAĞ NPT
26137 911 Üniversal Otomatik Açılır SAĞ BSPT
26147 913 Üniversal Hızlı Açılır SOL BSPT
26157 914 Basık Otomatik Açılır SAĞ BSPT
26162 541 Hızlı Açılan Cıvata SOL/SAĞ (¼” ila 1” ebatlar)

26167 542 Hızlı Açılan Cıvata SOL/SAĞ (1⅛” ila 2” ebatlar)

55447 725 Kesme-Yiv Açma Pafta Kafası
57497 – 2½” ila 3½” Yiv Açma Tarak Seti”
57507 – 2½” ila 3½” Yiv Açma Ucu yalnızca
57492 – 4" Yiv Açma Tarak Seti
57502 – 4" yalnızca Yiv Açma Ucu
55452 766 Bıçak Tipi Makas
58712 – Kesici Alet Ucu (766 için)

Tezgahlar
92457 100A Üniversal Bacak & Tablalı Tezgah
92462 150A Üniversal Tekerlek & Tablalı Tezgah
92467 200A Üniversal Tekerlek & Sandıklı Tezgah
22563 – Çelik Sandık

Nipel Aynaları
51005 819 Nipel Aynası ½” ila 2” NPT
68160 819 Nipel Aynası ½” ila 2” BSPT
34157 419 Nipel Aynası ½” ila 2” NPT
34162 419 Nipel Aynası 3" NPT
34167 419 Nipel Aynası 4" NPT
34172 419 Nipel Aynası 2½” BSPT
34177 419 Nipel Aynası 3” BSPT
34182 419 Nipel Aynası 4” BSPT
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Diş Kesme Yağı Bilgisi
Diş kesme yağı etiketi ve Güvenlik Bilgi Formu

(SDS) üzerindeki tüm talimatları okuyun ve bunlara uyun.
Tehlike Tanımlaması, İlk Yardım, Yangınla Mücadele, Arıza
Giderme Önlemleri, Kullanım ve Saklama, Kişisel Koruyucu
Ekipman, Atma ve Taşıma dahil olmak üzere RIDGID Diş
Kesme Yağları hakkındaki özel bilgileri kap ve SDS'de
mevcuttur. SDS, www.RIDGID.eu adresinden veya ABD ve
Kanada'da (800) 519-3456 numaralı telefondan veya
rtctechservices@emerson.com adresinden Ridge Tool
Teknik Servis Departmanına danışarak temin edilebilir.

Makinenin Saklanması
Diş Kesme Makinesi kapalı mekanda veya yağmurlu hava-
larda iyice örtülmüş şekilde saklanmalıdır. Makineyi, çocuk-
ların ve makinelere aşina olmayan insanların ulaşamayacağı
kilitli yerlerde saklayın. Bu makine, eğitimsiz kullanıcıların
elinde, ciddi yaralanmalara sebep olabilir.

Bakım ve Onarım
UYARI

Hatalı servis ve tamir makinenin çalışmasını güvensiz kıla-
bilir.

Bakım Talimatları, bu makinenin bakım gereksinimlerinin
çoğunu karşılayacaktır. Bu bölümde bahsedilmeyen sorun-
lar sadece yetkili bir RIDGID bakım teknisyeni tarafından ele
alınmalıdır.
Alet bir RIDGID Bağımsız Servis Merkezine götürülmeli
veya fabrikaya iade edilmelidir. Sadece RIDGID servis
parçalarını kullanın.
Size en yakın RIDGID Bağımsız Servis Merkezi veya bakım
veya onarım ile ilgili bilgi almak için:
• Bulunduğunuz bölgedeki RIDGID dağıtıcısı ile iletişim

kurun.
• Yerel RIDGID irtibat noktasının iletişim bilgilerine erişmek

için www.RIDGID.eu adresini ziyaret edin.
• Ridge Tool Teknik Servis Departmanı ile 

rtctechservices@emerson.com adresinden veya ABD
ve Kanada'da (800) 519-3456 telefon numarasını ara-
mak suretiyle temas kurun.

Elden Çıkarma
Diş Açma Makinesinin parçaları değerli malzemeler içer-
mektedir ve geri dönüşüme tabi tutulmalıdır. Bulunduğunuz
bölgede geri dönüşüm konusunda uzmanlaşmış şirketler
bulunabilir. Parçaları ve atık yağı geçerli düzenlemelere
göre elden çıkarın. Daha fazla bilgi için yerel yetkili atık
yönetimi birimi ile iletişim kurun.

AT Ülkeleri için: Elektrikli cihazları ev atıkları
ile birlikte atmayın!
Atık Elektrikli ve Elektronik Cihazlar için Avrupa
Yönergesi 2012/19/EU ve yerel mevzuata
uygulanmasına göre, kullanılamayacak durum-
daki elektrikli cihazlar ayrı olarak toplanmalı

ve çevreye zarar vermeyecek şekilde elden çıkarılmalıdır.

UYARI
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PROBLEM OLASI NEDENLERİ ÇÖZÜM

Aşınmış dişler.

Oval veya ezilmiş 
dişler.

İnce dişler.

Kesici yağı akışı yok.

Motor çalışıyor fakat
makine çalışmıyor.

Boru dişlerde kayıyor.

Sorun Giderme

Hasarlı, soyulmuş veya aşınmış paftalar.
Hatalı kesme yağı.
Yetersiz kesme yağı.
Kirli veya kontamine yağ.
Pafta kafası boruyla doğru hizalanmamış..

Uygun olmayan boru.

Pafta kafası doğru ayarlanmamış.
Taşıyıcı raylar üzerinde serbestçe hareket etmiyor.

Pafta kafası boyutunun altında.
Boru duvarı kalınlığı çok ince.

Paftalar kafaya yanlış sırayla takılmış.
Diş açma sırasında taşıyıcı besleme koluna güç
uygulanması.

Pafta kafası ön plaka vidaları gevşek.

Kesici yağı düşük veya hiç yok.
Yağ Süzgeci Tıkalı.
Pafta kafası diş açma konumunda (AŞAĞI) değil.

V-kayışı gevşek.
Aşınmış V-kayışı.

Çene ekleri kir dolu.
Çene ekleri aşınmış.
Boru, çene eklerine doğru şekilde ortalanmamış.

Mandren boruya iyice sıkılmamış.

Paftaları değiştirin.
Sadece RIDGID® Diş Kesme Yağı kullanın.
Yağ haznesini doldurun.
RIDGID® Diş Kesme Yağını değiştirin.
Pafta kafası ve taşıyıcı arasındaki talaş, kir veya
diğer yabancı maddeleri temizleyin.
Siyah veya galvanize çelik boru kullanılması önerilir.
Boru duvarı çok kalın – tarife 40 veya daha ağır
boru kullanın.
Pafta kafasını doğru diş verecek şekilde ayarlayın.
Taşıyıcı raylarını temizleyin ve yağlayın.

Pafta kafasını doğru diş verecek şekilde ayarlayın.
Tarife 40 veya daha ağır boru kullanın.

Paftaları kafaya doğru sırayla takın.
Paftalar diş açmaya başladığında taşıyıcı besleme
koluna güç uygulamayın. Taşıyıcının otomatik
beslemesini sağlayın.
Vidaları sıkın.

Yağ haznesini doldurun.
Süzgeci Temizleyin.
Pafta kafasını diş açma konumuna hareket ettirin.

V-kayışını sıkın.
V-kayışını değiştirin.

Çene eklerini tel fırçayla temizleyin.
Çene eklerini değiştirin.
Borunun çene eklerinde ortalandığından emin olun,
arka ortalama aygıtı kullanın.
Hız mandrenini sıkmak için çekiç çarkın tekrarlanan ve
kuvvetli dönüşlerini kullanın.
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Резьбонарезной станок модели 1224
Запишите ниже серийный номер и сохраните серийный номер, указанный 
на фирменной табличке.

Серийный №

Резьбонарезной станок

ВНИМАНИЕ!
Прежде чем пользоваться инстру-
ментом, внимательно прочитайте
данное Руководство по эксплуата-
ции. Непонимание и несоблюдение
содержания данного руководства
может привести к поражению элек-
трическим током, пожару и/или серь-
езной травме
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Этот знак указывает на риск того, что пальцы, руки, одежда или иные предметы могут попасть между шестернями или
другими вращающимися деталями, что может привести к защемлению.
Этот знак указывает на риск того, что пальцы, ноги, одежда или другие предметы могут быть захвачены и/или намо-
таны на вращающиеся детали, что может привести к травмам или переломам.

Знаки безопасности
В данном руководстве по эксплуатации и на станке обозначения техники безопасности и сигнальные слова используются для сообще-
ния важной информации по безопасности. В данном разделе приведено пояснение значения этих сигнальных слов и обозначений.

Это обозначение опасности. Оно используется, чтобы предупредить вас о потенциальной опасности получить травму.
Соблюдайте требования всех сообщений по технике безопасности, которые следуют за данным знаком, чтобы избежать
возможных травм или летального исхода.

ОПАСНО указывает на опасную ситуацию, которая, если ее не избежать, приведет к летальному исходу или
к значительной травме.

ВНИМАНИЕ указывает на опасную ситуацию, которая, если ее не избежать, может привести к летальному
исходу или к значительной травме.

ОСТОРОЖНО указывает на опасную ситуацию, которая, если ее не избежать, может привести к
незначительной травме или к травме средней тяжести.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ указывает на информацию, относящуюся к защите имущества.
Этот символ означает "внимательно прочитайте руководство по эксплуатации перед использованием оборудования".
Руководство по эксплуатации содержит важную информацию по безопасной и правильной работе с оборудованием.
Этот символ означает "всегда надевайте защитные очки с боковыми щитками или закрытые защитные очки при транс-
портировке или эксплуатации этого оборудования, чтобы снизить угрозу повреждения глаз".

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

ОПАСНО

ВНИМАНИЕ

ОСТОРОЖНО

Этот символ указывает на опасность поражения электрическим током. 

Этот символ указывает на риск опрокидывания станка, что может привести к травмам или переломам.
Этот символ означает "запрещается надевать перчатки для работы со станком для снижения риска затягивания в дви-
жущиеся детали".
Этот символ означает "всегда используйте педальный выключатель при работе с резьбонарезным станком/силовым
приводом".

Этот символ означает "запрещается отсоединять педальный выключатель для снижения риска травмирования".

Этот символ означает "запрещается блокировать педальный выключатель (запирать в положении ВКЛ) для сниже-
ния риска травмирования".

* Текст, содержащийся в разделе "Основные предупреждения по безопасному использованию электроинструмента" данного руководства, приведен дословно, как требуется,
из действующей редакции стандарта UL/CSA 62841-1. В этом разделе содержатся общие правила техники безопасности для различных видов электроинструментов. Не все
меры предосторожности распространяются на все электроинструменты, к данному электроинструменту применяются не все меры предосторожности.

Основные предупреждения
по безопасному использованию
электроинструмента*

ВНИМАНИЕ
Прочтите все предупреждения по безопасному исполь-
зованию, изучите инструкции, иллюстрации и техни-
ческие характеристики, предоставляемые с этим элек-
троинструментом. Несоблюдение всех перечисленных
ниже инструкций может привести к поражению элек-
трическим током, пожару и/или серьезной травме.
СОХРАНИТЕ ВСЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ И ИНСТРУК-

ЦИИ ДЛЯ ПОСЛЕДУЮЩЕГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ!

Используемый в предупреждениях термин «элек-
троинструмент» относится к электроинструментам с
питанием от сети (со шнуром питания) и от аккуму-
лятора (без шнура питания).

Безопасность в рабочей зоне
• Рабочая зона должна быть расчищена и хоро-

шо освещена. Несчастные случаи происходят,
как правило, в загроможденных и слабоосвещен-
ных зонах.

• Запрещается использовать электроинстру-
менты во взрывоопасных средах, то есть при
наличии горючих жидкостей, газов или пыли.
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Личная безопасность
• Будьте внимательны, контролируйте выпол-

няемые действия и пользуйтесь здравым смыс-
лом при работе с электроинструментом.
Запрещается использовать электроинструмент,
находясь в состоянии усталости или под дей-
ствием наркотиков, алкоголя или лекарствен-
ных препаратов. Потеря внимания даже на секун-
ду при работе с электроинструментами может
привести к серьезным травмам.

• Используйте индивидуальные средства защиты.
Всегда надевайте защитные очки. Использование в
соответствующих условиях пылезащитной маски,
ботинок с нескользящими подошвами, каски, беру-
шей или других защитных средств снижает трав-
моопасность.

• Не допускайте непреднамеренного запуска элек-
троинструмента. Прежде чем брать электро-
инструмент в руки, переносить его или под-
ключать к источнику постоянного и (или)
батарейного питания, удостоверьтесь, что пере-
ключатель находится в положении "ВЫКЛ".
Переноска электроинструментов с пальцем на пере-
ключателе или подзарядка инструмента с пере-
ключателем в положении "ВКЛ." может привести к
несчастному случаю.

• Перед включением электроинструмента следу-
ет убрать любые гаечные ключи. Регулировочный
или гаечный ключ, оставленный присоединенным
к вращающейся детали, может привести к травме.

• Не пытайтесь дотянуться. Всегда сохраняйте
устойчивое положение и равновесие. Это обес-
печивает более уверенное управление электро-
инструментом в непредвиденных ситуациях.

• Следует надевать подходящую одежду. Не
надевайте свободную одежду или украшения.
Оберегайте волосы и одежду от движущихся
частей. Свободная одежда, украшения или длин-
ные волосы могут попасть в движущиеся части.

• При возможности подсоединения к пылеочи-
стителям и пылесборникам проследите за тем,
чтобы они были подключены и использовались
правильно. Использование пылесборников спо-
собствует снижению рисков, связанных с пылью.

• Не допускайте состояния расслабленности и
пренебрежения правилами безопасности,
которые могут возникнуть при постоянном
использовании инструмента. Неосторожное
действие может за долю секунды привести к серь-
езной травме.

Электроинструмент создает искры, которые могут
привести к воспламенению пыли или газов.

• Не допускается присутствие детей и посто-
ронних лиц во время работы с электроинстру-
ментом. Отвлечение внимания может привести
оператора к потере управления оборудованием.

Электробезопасность
• Вилки на шнурах питания электроинструмента

должны подходить к сетевым розеткам.
Запрещается какое-либо изменение конструк-
ции вилки. Запрещается использование любых
переходных вилок для электроинструмента с
заземлением (заземленного). Использование
немодифицированной вилки и соответствующей
розетки снижает опасность поражения током.

• Не следует прикасаться к заземленным поверх-
ностям, например, трубам, нагревателям, печам
и холодильникам. В противном случае, если тело
человека заземлено, риск поражения током повы-
шается.

• Запрещается подвергать электроинструмент
воздействию дождя или влаги. Проникновение
воды внутрь электроинструмента увеличивает
опасность поражения электрическим током.

• Следует надлежащим образом обращаться со
шнуром электропитания. Запрещается исполь-
зовать шнур питания для переноски или пере-
движения инструмента, а также для отключе-
ния его от электросети. Следует оберегать
шнур питания от воздействия высокой темпе-
ратуры, масел, острых кромок или движу-
щихся деталей. Поврежденные и запутанные
шнуры увеличивают опасность поражения элек-
трическим током.

• При эксплуатации электроинструмента вне
помещения следует использовать соответ-
ствующий удлинитель. Применение шнура элек-
тропитания, предназначенного для эксплуатации
вне помещений, снижает риск поражения элек-
трическим током.

• Если приходится применять электроинструмент
во влажном месте, следует использовать источ-
ник электропитания, снабженный устройством
защитного отключения (УЗО). Использование
УЗО снижает опасность поражения электрическим
током.
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Использование и уход за 
электроинструментом

• Не перегружайте электроинструмент. Используйте
соответствующий инструмент для каждого типа
работы. Правильный выбор электроинструмента в
соответствии с его предназначением обеспечивает
более качественное, безопасное и быстрое выполнение
работы.

• Не используйте электроинструмент с неис-
правным выключателем. Инструмент, который
нельзя включить или выключить, представляет
опасность и нуждается в ремонте.

• Отсоедините вилку от источника питания и/или
извлеките аккумуляторную батарею из элек-
троинструмента, прежде чем производить
какие-либо регулировки, замену принадлеж-
ностей или убрать инструмент на хранение.
Такие меры предосторожности снижают риск
непреднамеренного включения инструмента.

• Храните неиспользуемый электроинструмент
вдали от детей. Не допускайте использования
электроинструмента лицами, не работавшими
ранее с инструментом и не ознакомленными с
данными инструкциями. Электроинструменты
представляют опасность в руках неквалифициро-
ванных пользователей.

• Выполняйте надлежащее техническое обслу-
живание электроинструмента и его принад-
лежностей. Следите за тем, чтобы движущиеся
части были отрегулированы и закреплены.
Устраняйте поломки деталей или любые другие
факторы, которые могут отрицательно повли-
ять на работу инструмента. В случае выхода
электроинструмента из строя его необходимо
отремонтировать до начала работы.
Неисправное техническое состояние инструмен-
та является причиной многих несчастных случаев.

• Следите за тем, чтобы режущий инструмент был
острым и чистым. Режущий инструмент с острыми
режущими кромками, за которым ведется надлежа-
щий уход, реже заедает и более удобен в работе.

• Используйте электроинструменты, принад-
лежности, рабочие наконечники и пр. в соот-
ветствии с настоящими инструкциями, прини-
мая во внимание условия и цели эксплуатации.
Использование электроинструмента не по назначе-
нию может стать причиной опасной ситуации.

• Следите за тем, чтобы ручки и захватные
поверхности были сухими и чистыми; не допус-
кайте попадания на них масла или смазки.
Скользкие ручки и захватные поверхности препят-
ствуют безопасному обращению и управлению
инструментом в непредвиденных ситуациях.

Обслуживание
• Ремонт электроинструмента должен осу-

ществлять квалифицированный персонал с
использованием идентичных запчастей на
замену. Только таким образом гарантируется без-
опасность при использовании электроинструмента.

Информация по технике безопас-
ности при работе с данным
инструментом

ВНИМАНИЕ
В данном разделе содержится важная информация о
безопасности, имеющая отношение именно к данному
инструменту.
Чтобы снизить риск поражения электротоком или полу-
чения другой тяжелой травмы, перед использовани-
ем резьбонарезного станка 1224 внимательно озна-
комьтесь с указанными мерами предосторожности.
СОХРАНИТЕ ВСЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ И ИНСТРУКЦИИ

ДЛЯ ПОСЛЕДУЮЩЕГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ!
Храните данную инструкцию рядом с инструментом
для ее использования оператором.

Предупреждения по безопасному исполь-
зованию резьбонарезного станка

• Пол должен быть сухим, на нем не должно быть
скользких материалов, таких как масло. Скользкий
пол может стать причиной несчастного случая.

• Если заготовка выступает за пределы станка,
ограничьте доступ в рабочую зону или уста-
новите ограждение вокруг нее, чтобы обеспе-
чить свободное пространство не менее одного
метра от заготовки. Ограничение доступа или
ограждение рабочей зоны вокруг заготовки сни-
жает риск затягивания в движущиеся детали.

• Не надевайте перчатки. Перчатки могут быть
затянуты вращающимися деталями станка или
трубой, что приведет к травме.
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• Запрещается использовать инструмент для
иных целей, таких как высверливание отвер-
стий или проворачивание лебедок. Нецелевое
использование или изменение конструкции станка
для его применения в других целях повышает опас-
ность серьезной травмы.

• Прикрепляйте станок к верстаку или подставке.
Для длинных тяжелых труб используйте труб-
ные опоры. Их применение позволит предотвра-
тить опрокидывание.

• При работе со станком стойте с той стороны,
где находятся органы управления. Управление
станком с этой стороны устраняет необходимость
тянуться к органам управления.

• Оберегайте руки от вращающейся трубы и
фитингов. Останавливайте станок, прежде чем
протереть резьбу на трубе или привернуть
фитинги. Дождитесь полной остановки станка,
прежде чем прикасаться к трубе. Такой порядок
работы снижает вероятность затягивания во вра-
щающиеся детали.

• Запрещается использовать станок для уста-
новки или снятия (монтажа или разборки)
фитингов, станок не предназначен для этих
целей. Такое применение может привести к захва-
тыванию, затягиванию в движущиеся детали и
потере управления станком.

• Крышки должны быть установлены на штатных
местах. Запрещается использовать станок без
надлежаще установленных крышек. Открытые
движущиеся детали повышают вероятность затя-
гивания.

• Запрещается использовать станок, если
педальный выключатель сломан или отсут-
ствует. Педальный выключатель обеспечивает
безопасное управление станком, например,
отключение в случае затягивания в движущиеся
детали.

• Один человек должен контролировать рабо-
чий процесс, управлять станком и педальным
выключателем. Во время работы станка в рабочей
зоне должен находиться только оператор. Это поз-
воляет снизить риск получения травм.

• Запрещается проникать в передний зажим-
ной патрон или в задний центрирующий пат-
рон станка. Это снижает опасность затягивания
в движущиеся детали.

• С целью уменьшения риска получения серьез-
ной травмы прочитайте и изучите эту инструк-
цию, а также инструкции и предупреждения,
касающиеся всех используемых материалов
и оборудования, до начала работы с этим
инструментом.

Декларация соответствия ЕC (890-011-320.10) выпус-
кается отдельным сопроводительным буклетом к
данному руководству только по требованию.
Если у вас возник вопрос, касающийся этого изде-
лия RIDGID®: 
– Обратитесь к местному дистрибьютору RIDGID®. 
– Войдите на сайт www.RIDGID.eu и найдите кон-

тактный телефон местного дистрибьютора RIDGID.
– Обратитесь в отдел технического 

обслуживания компании Ridge Tool по 
адресу rtctechservices@emerson.com, в США 
и Канаде можно также позвонить по номеру 
(800) 519-3456.

Описание, технические 
характеристики и стандартное
оборудование
Описание
Резьбонарезной станок RIDGID® модели 1224 пред-
ставляет собой электроприводную машину, которая
выполняет центрирование и зажим трубы, кабеле-
провода или болтовой заготовки и их последующее
вращение в процессе операций резки, зенкования и
нарезания резьбы. Для установки резьбонарезных
гребенок имеется широкий ассортимент резьбона-
резных головок. Для орошения заготовки маслом для
резьбонарезки в процессе операции нарезания резь-
бы предусмотрена встроенная система смазки.
С использованием надлежащих дополнительных при-
надлежностей резьбонарезной станок модели 1224
можно использовать для нарезания резьбы на тру-
бах большего диаметра, изготовления "бочат" или
патрубков с резьбой по всей длине, а также для накат-
ки желобов. Станок 1224 можно также использовать
для накатки стандартных желобков на трубах, а также
для резки или зачистки труб с полимерным или пла-
стиковым покрытием.
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Задний центрирующий 
патрон .......................Кулачкового действия
Резьбонарезные 
головки......................Ассортимент поставляемых

резьбонарезных головок см.
в каталоге RIDGID

Труборез ...................Модель 764, 1/4” - 4”, с пла-
вающей оправкой, самоцент-
рирующийся

Зенковка...................Модель 744, ¼” - 4” 
лезвийного типа

Система смазки .......Емкость 5 кварт (4,7 л), насос
героторного типа с самозапол-
нением, автоматическим
реверсированием, постоянный
поток масла

Вес ..............................509 фунтов (231 кг)

Стандартные принадлежности
Информацию о поставляемых принадлежностях с ука-
занием конкретных каталожных номеров см. в ката-
логе RIDGID. 
Табличка с серийным номером резьбонарезного станка
находится на торце основания. Последние 4 цифры обо-
значают месяц и год его выпуска. (12 = месяц, 14 = год).

Рис. 2 – Серийный номер инструмента

Выбор соответствующих
материалов и способов установки, соединения и фор-
мовки предоставляется проектировщику системы
и/или монтажнику. Выбор ненадлежащих материалов
и методов может привести к выходу системы из строя.

Рис. 1 – Резьбонарезной станок модели 1224

Технические характеристики
Нарезание резьбы ...Труба ¼” - 4” (6 - 100 мм)

Болт ¼” - 2” (6 - 50 мм)
Левая резьба ............С использованием соответ-

ствующих резьбонарезных
головок

Электродвигатель:
Тип ...........................Индукционный, однофазный

(поставляются трехфазные
модификации, обратитесь
в компанию RIDGID)

Мощность................1½ л.с. (1,12 кВт)
Напряжение............120 В, 60 Гц; 220/240 В, 50 Гц;

Поставляются модификации
с другим напряжением
(См. каталог RIDGID)

Рабочая частота 
вращения ..................12/36 об/мин
Органы 
управления ...............Переключатель поворотного

типа РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД
(2/0/1) и педальный выключа-
тель ВКЛ/ВЫКЛ

Передний 
зажимной патрон .....Быстрозажимной со сменны-

ми вставными губками ревер-
сивного действия

Центрирующий патрон

Переключатель
РЕВЕРС/ВЫКЛ/В

ПЕРЕД
(2/0/1) 

Ручной маховичок
зажимного патрона

Ручной
маховичок

каретки

Резьбонарез
ная головка

914

Труборез 
№ 764

Зенковка
№ 744

Емкость с под-
доном

Предупредит
ельная таб-

личка

Педальный выключатель

Подставка 
№ 200

Ручкаперекл
ючения12 об/

мин или 36
об/мин

Предупредит
ельная таб-

личка

Каретка

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
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Нержавеющая сталь и другие коррозионностойкие
материалы могут загрязняться во время установки,
соединения и обработки. Такое загрязнение может
привести к коррозии и к преждевременному выходу
трубы из строя. Тщательная оценка материалов и
методов конкретных условий эксплуатации, в том
числе применяемых химикатов и температуры, долж-
на быть завершена до начала любых монтажных работ.

Сборка и установка
ВНИМАНИЕ

Для снижения риска тяжелых травм во время исполь-
зования соблюдайте указанные процедуры надлежа-
щей сборки станка. 
Несоблюдение требования монтажа станка на устой-
чивый верстак или подставку может привести к опро-
кидыванию и серьезной травме.
Прежде чем выполнять сборку, следует отсоединить
станок от электропитания и установить переключа-
тель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД в положение ВЫКЛ.
Используйте надлежащие способы подъема. Вес резь-
бонарезного станка RIDGID 1224 составляет 509 фунтов
(231 кг).

Установка на подставках
Резьбонарезной станок можно устанавливать на раз-
личные подставки для резьбонарезных станков
RIDGID. Информацию о подставках можно найти в
каталоге RIDGID, а инструкции по установке – в пра-
вилах эксплуатации для соответствующей подставки. 

Установка на верстаке
Станок можно установить на ровный устойчивый вер-
стак. Чтобы установить станок на верстак, вставьте
четыре болта ⅜” в отверстия, расположенные в каж-
дом углу основания станка. Расстояние между отвер-
стиями в основании составляет 19.88” × 15.5” 
(505 мм x 394 мм). Плотно затяните. 

Предэксплуатационный осмотр
ВНИМАНИЕ

Перед каждым использованием следует проверить
резьбонарезной станок и устранить малейшие неис-
правности, чтобы снизить риск серьезной травмы в
результате поражения электротоком, защемления и
пр., а также предотвратить повреждение станка.
1. Убедитесь, что резьбонарезной станок отключен

от электропитания, и выключатель РЕВЕРС/
ВЫКЛ/ВПЕРЕД установлен в положение ВЫКЛ. 

2. Очищайте с резьбонарезного станка масло, смаз-
ку и грязь, особенно с рукояток и органов управ-
ления. Это облегчает осмотр и помогает пред-
отвратить выскальзывание инструмента или
органа управления из рук. Очищайте и обслужи-
вайте машину согласно инструкциям по техниче-
скому обслуживанию.

3. Осмотрите резьбонарезной станок и проверьте
следующее:
• Отсутствие повреждений или видоизменений

шнуров и вилки.
• Правильность сборки, техническое состояние и

комплектацию.
• Отсутствие поломанных, изношенных, поте-

рянных, несоосных или заедающих деталей или
иных повреждений.

• Наличие и работу педального выключателя.
Убедитесь, что педальный выключатель присо-
единен, находится в исправном состоянии, плав-
но включается, выключается и не заедает.

• Наличие и разборчивость предупреждающих
наклеек (Рис. 1).

• Состояние режущих кромок резьбонарезных
гребенок, режущего ролика и зенковки.
Затупленные или поврежденные режущие
инструменты повышают величину требуемого
усилия, выполняют резку с низким качеством и
увеличивают опасность травмирования.

• Отсутствие любых других условий, которые
могут воспрепятствовать безопасной и нор-
мальной эксплуатации.
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При обнаружении каких-либо проблем устраните
их, прежде чем использовать резьбонарезной
станок.

4. Выполните осмотр и обслуживание используе-
мого дополнительного оборудования в соответ-
ствии с прилагаемыми к нему инструкциями и
убедитесь в его надлежащем функционировании.

Подготовка станка и рабочей
зоны

ВНИМАНИЕ

Подготовьте к работе резьбонарезной станок и органи-
зуйте рабочую зону в соответствии с указанными про-
цедурами, чтобы снизить риск травмы в результате пора-
жения электротоком, опрокидывания станка, затягивания
в движущиеся детали, защемления и пр., а также пред-
отвратить повреждение резьбонарезного станка.
Закрепите станок на устойчивую подставку или верстак.
Обеспечьте надлежащую опору трубы. Это снизит риск
падения трубы, опрокидывания и получения травмы. 
Запрещается использовать резьбонарезные станки
без исправно работающего педального выключателя.
Педальный выключатель облегчает управление, поз-
воляя отключить электродвигатель станка, убрав ногу
с выключателя.

1. Проверьте рабочую зону по следующим пози-
циям:
• Наличие соответствующего освещения.
• Отсутствие воспламеняющихся жидкостей,

паров или пыли. При их наличии запрещается
работать в этой зоне до тех пор, пока источ-
ник опасности не будет определен, удален или
устранен, а зона тщательно проветрена.
Резьбонарезной станок не является взрыво-
безопасным и может создавать искры.

• Наличие чистого, ровного, устойчивого и сухого
места для оператора и всего оборудования. 

• Наличие хорошей вентиляции. Запрещается
интенсивно использовать инструмент в неболь-
ших замкнутых пространствах.

• Наличие надлежаще заземленной электриче-
ской розетки соответствующего напряжения.
Требуемое напряжение проверьте по табличке
с серийным номером станка. Наличие трех шты-

рей или УЗО в розетке не означает, что она зазем-
лена должным образом. При возникновении
сомнений розетка подлежит проверке квалифи-
цированным электриком.

2. Осмотрите трубу для нарезания резьбы и соот-
ветствующие фитинги. Выберите требуемое для
выполнения задания оборудование, см. раздел
Технические характеристики. Не используйте
инструмент для нарезания резьбы на других тру-
бах, кроме прямых заготовок. Запрещается наре-
зать резьбу на трубах с установленными фитин-
гами или иной арматурой. Это повышает опасность
затягивания в движущиеся детали.

3. Транспортируйте оборудование в рабочую зону.
Подробную информацию см. в разделе "Подготовка
станка к транспортировке".

4. Убедитесь, что применяемое оборудование над-
лежащим образом осмотрено и смонтировано.

5. Проверьте, что переключатель РЕВЕРС/
ВЫКЛ/ВПЕРЕД установлен в положение ВЫКЛ.

6. Проверьте, что в резьбонарезную головку встав-
лены и правильно установлены соответствующие
гребенки. При необходимости вставьте и/или отре-
гулируйте гребенки в резьбонарезной головке.
Более подробную информацию см. в разделе
Подготовка к работе и эксплуатация резьбона-
резной головки.

7. Отведите труборез, зенковку и резьбонарезную
головку максимально вверх от оператора.
Убедитесь, что они надежно фиксируются и не
падают на рабочую зону.

8. Если труба выступает за лоток для стружки впе-
реди станка или на 2’ (0,6 м) сзади станка, исполь-
зуйте опоры для труб, чтобы удерживать трубу и
предотвратить опрокидывание или падение трубы
и резьбонарезного станка. Установите опоры для
труб на одной линии с зажимными патронами
станка примерно на 1/3 расстояния от торца трубы
до станка. Для более длинных труб может потре-
боваться более одной опоры. Используйте только
опоры для труб, специально предназначенные
для этой цели. Применение ненадлежащих опор
для труб или удержание трубы рукой может стать
причиной травмы в результате опрокидывания
или затягивания в движущиеся детали.

9. Ограничьте доступ или установите ограждения
или барьеры, чтобы обеспечить свободное про-
странство не менее 3’ (1 м) вокруг резьбонарез-
ного станка и трубы. Это поможет предотвратить
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касание трубы или станка посторонними лица-
ми и снизить опасность опрокидывания или затя-
гивания в движущиеся детали.

10. Чтобы обеспечить правильное рабочее положение,
разместите педальный выключатель, как показа-
но на Рис. 18.

11. Проверьте уровень масла для резьбонарезки
RIDGID. Извлеките выдвижной поддон в сборе
и вставку; проверьте, что сетчатый фильтр в сборе
полностью погружен в масло. См. раздел
"Техническое обслуживание системы смазки".

12. При выключенном положении переключателя
РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД проложите шнур по сво-
бодной траектории. Сухими руками вставьте шнур
питания в розетку с надлежащим заземлением.
Следите за тем, чтобы все электрические под-
ключения оставались сухими и не соприкасались с
землей. Если шнур питания имеет недостаточную
длину, используйте удлинитель, отвечающий сле-
дующим требованиям:
• Находится в исправном состоянии.
• Имеет вилку с тремя штырями, как и у резьбо-

нарезного станка.
• Предназначен для использования вне поме-

щений
• Имеет провод надлежащего калибра. Для удли-

нительных шнуров длиной до 50’ (15,2 м) исполь-
зуйте провод калибра 14 AWG (2,5 мм2) или
больше. Для удлинительных шнуров длиной 50’-
100’ (15,2 м – 30,5 м) используйте провод калиб-
ра 12 AWG (2,5 мм2) или больше.

13. Проверьте надлежащее функционирование резь-
бонарезного станка. Чистыми руками:
• Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕ-

РЕД в положение ВПЕРЕД. Нажмите и отпу-
стите педальный выключатель. Зажимной пат-
рон должен вращаться против часовой стрелки,
если смотреть со стороны каретки (см. Рис. 22.)
Повторите это действие, установив пере-
ключатель в положение РЕВЕРС, при этом
зажимной патрон должен вращаться по часовой
стрелке. Если вращение выполняется в другом
направлении, или педальный выключатель не
управляет работой резьбонарезного станка, не
используйте станок, пока он не будет отремон-
тирован.

• Нажмите и удерживайте педальный выключа-
тель. Проверьте движущиеся детали на предмет
перекосов, заедания, посторонних шумов и дру-
гих необычных состояний. Снимите ногу с
педального выключателя. При обнаружении
каких-либо проблем устраните их, прежде чем
использовать станок.

• Установите резьбонарезную головку в поло-
жение использования. Нажмите и удерживайте
педальный выключатель. Проверьте поток
масла через резьбонарезную головку. Снимите
ногу с педального выключателя. При необхо-
димости см. раздел “Техническое обслуживание
системы смазки”.

14. Переведите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕ-
РЕД в положение ВЫКЛ и сухими руками
отключите станок от электропитания.

Подготовка к работе 
и эксплуатация резьбонарезной
головки 
Резьбонарезной станок 1224 можно использовать в
комплекте с широким ассортиментом резьбонарезных
головок RIDGID, предназначенных для нарезания
резьбы на трубах и болтах. Ассортимент поставляе-
мых резьбонарезных головок см. в каталоге RIDGID. 
Для резьбонарезных головок требуется один ком-
плект гребенок для каждого из указанных ниже диа-
пазонов диаметра трубы: (¼” и ⅜”), (½” и ¾”), (от 1” до
2”) и (от 2½” до 4”). Гребенки NPT/NPSM предна-
значены для использования в резьбонарезных голов-
ках NPT, а гребенки BSPT/BSPP – для использования
в в резьбонарезных головках BSPT. На размерной
планке нанесены отметки для тех и других.
Для резьбонарезных головок, использующих гребен-
ки для болтов, требуется специальный комплект гре-
бенок для каждого конкретного размера резьбы. 
Ассортимент резьбонарезных гребенок, поставляемых
для вашей резьбонарезной головки, см. в каталоге
RIDGID.
Чтобы убедиться в правильности размера резьбы
после замены/настройки гребенок, всегда выпол-
няйте пробное нарезание резьбы.

Снятие/установка резьбонарезной головки
Вставьте/извлеките штырь резьбонарезной головки в
соответствующее отверстие в каретке. При вставке
штыря до упора резьбонарезная головка фиксиру-
ется на месте. После установки резьбонарезную
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головку можно свободно повернуть на штыре для
совмещения с трубой или отвести вверх и в сторону
для использования трубореза или зенковки.

Быстрооткрывающиеся резьбонарезные
головки 
К быстрооткрывающимся резьбонарезным головкам
относятся модели 713/913 и головка для болтов
541/542. Быстрооткрывающиеся резьбонарезные
головки открываются и закрываются вручную в соот-
ветствии с заданной длиной резьбы.

Рис. 3 – Быстрооткрывающаяся резьбонарезная
головка 

Вставка/замена гребенок
1. Установите резьбонарезную головку номерами

обозначения вверх.
2. Установите отводящий рычаг в положение

ОТКРЫТ (Рис. 4).

Рис. 4 – Рычаг в открытом/закрытом положении

3. Отверните зажимной рычаг примерно на три обо-
рота.

4. Поднимите язычок шайбы из прорези в размерной
планке. Сдвиньте
шайбу в торец про-
рези (Рис. 5).

5. Извлеките гребен-
ки из резьбонарез-
ной головки.

6. Вставьте соответ-
ствующие гребенки
в резьбонарезную
головку, торцом с
номерами обозна-
чения вверх, так
чтобы индикатор-
ная риска была установлена вровень с кромкой
резьбонарезной головки (см. Рис. 5). Номера на
гребенках должны соответствовать номерам на
пазах резьбонарезной головки. Всегда заменяйте
гребенки в комплекте – не устанавливайте гребен-
ки из разных комплектов.

7. Сдвиньте указательную метку на соединитель-
ном звене так, чтобы совместить ее с отметкой
требуемого размера на размерной планке.
Отрегулируйте вставленные гребенки как требу-
ется, чтобы обеспечить перемещение. Язычок
шайбы должен быть расположен в прорези слева.

8. Затяните зажимной рычаг.
Настройка размера резьбы

1. Установите резьбонарезную головку в соответ-
ствии с инструкцией на резьбонарезной станок и
переместите ее в положение для нарезания резьбы.

2. Слегка отверните зажимной рычаг.
3. Сначала совместите указательную метку на

соединительном звене с отметкой требуемого
размера на размерной
планке. На резьбонарез-
ных головках для болтов
или Mono установите
метку на соединительном
звене напротив риски на
размерной планке. Для
нарезания резьбы на
болте с использованием
универсальной резьбо-
нарезной головки уста-
новите все гребенки для
болтов по риске BOLT
(БОЛТ) на размерной планке (Рис. 6).

Отводящий
рычаг

Отводящий
рычаг

Открыт Закрыт

Индика
торная
риска

Рис. 5 – Вставка резьбонарез-
ных гребенок

Индикат
орная
риска

Рис. 6 – Настройка размера
резьбы 

Указательная
метка соеди-
нительного

звена

Размерная
планка 

“Under”
(“Меньше”)

“Over”
(“Больше”)

Отводящий
рычаг

Размерная
планка 

Язычок шайбы Соединительное
звено

Зажимной рычаг
(шестигранная гайка

на головках Mono)

Штырь

Гребенки

Отверстие под установочный штифт
(левые резьбонарезные головки)
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4. Если требуется настройка размера резьбы, уста-
новите указательную метку на соединительном
звене, немного сместив ее относительно метки
на размерной планке в направлении маркировки
OVER (БОЛЬШЕ) для резьбы большего диаметра
(меньше витков для соединения с фитингом) или
маркировки UNDER (МЕНЬШЕ) для резьбы мень-
шего диаметра (больше витков для соединения с
фитингом).

5. Затяните зажимной рычаг.
Открывание резьбонарезной головки
на конце резьбы
На конце резьбы:

• Трубная резьба – торец трубы с нарезанной
резьбой расположен вровень с резьбонарез-
ной гребенкой 1.

• Резьба на болтах – нарежьте резьбу требуемой
длины – внимательно следите за отсутствием
задевания между деталями.

Установите отводящий рычаг в положение ОТКРЫТ,
втягивая резьбонарезные гребенки. 

Самооткрывающиеся резьбонарезные
головки 
К самооткрывающимся резьбонарезным головкам
относятся модели 711 NPT RH и 911 BSPT RH. Для
труб диаметром от ½” до 2” можно использовать
защелку для открывания резьбонарезной головки,
когда резьба нарезана. При нарезании резьбы на бол-
тах, прямой цилиндрической резьбы, резьбы на трубах
диаметром от ⅛” до ⅜” и, если требуется, на трубах
другого диаметра, резьбонарезная головка открыва-
ется вручную, когда резьба нарезана. 

Рис. 7 – Универсальная самооткрывающаяся резьбо-
нарезная головка

Вставка/замена гребенок
1. Установите резьбонарезную головку номерами

обозначения вверх.
2. Проверьте, что механизм защелки разблокирован

и резьбонарезная головка ОТКРЫТА, оттянув
рычаг защелки от резьбонарезной головки. При
разблокировке механизма защелки остерегай-
тесь подпружиненного отводящего рычага.

Рис. 8 – Открытое/закрытое положение

3. Отверните зажимной рычаг примерно на шесть
полных оборотов.

4. Вытяните фиксирующий винт из прорези в раз-
мерной планке, тогда цилиндрический штифт
выйдет из прорези. Установите размерную план-
ку, так чтобы указательная риска на фиксирую-
щем винте была совмещена с отметкой REMOVE
DIES (ИЗВЛЕЧЬ ГРЕБЕНКИ).

5. Извлеките гребенки из резьбонарезной головки.
6. Вставьте соответствующие гребенки в резьбона-

резную головку, торцом с номерами обозначения
вверх, так чтобы индикаторная риска была уста-
новлена вровень с кромкой резьбонарезной голов-
ки (см. Рис. 9). Номера
на гребенках должны
соответствовать номе-
рам на пазах резьбо-
нарезной головки.
Всегда заменяйте гре-
бенки в комплекте – не
устанавливайте гре-
бенки из разных ком-
плектов.

7. Переместите раз-
мерную планку, так
чтобы указательная
риска на фиксирующем винте была совмещена с
отметкой требуемого размера. Отрегулируйте
вставленные гребенки как требуется, чтобы
обеспечить перемещение.

Отводящий
рычаг

Узел
защелки

Зажимной
рычаг

Размерная
планка 

Цилиндри
ческий
штифт

Указа-
тельная

риска

Фик-
сирую-

щий 
винт

Метка “Снять гребенки”

Рычаг
защелки

Отводящий
рычаг

Открыт Закрыт

Отводящий
рычаг

Рис. 9 – Вставка резьбона-
резных гребенок

Индикаторная риска

Индика-
торная
риска

Индика-
торная
риска
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Открывание резьбонарезной головки на конце
резьбы
Если используется защелка, она коснется торца трубы,
вызывая автоматическое открывание резьбонарез-
ной головки. Остерегайтесь подпружиненного отво-
дящего рычага при его разблокировке.
Чтобы открыть резьбонарезную головку вручную (при
поднятом рычаге защелки), на конце резьбы:

• Коническая трубная резьба – торец трубы рас-
положен вровень с резьбонарезной гребенкой 1.

• Резьба на болтах и прямая цилиндрическая
резьба – нарежьте резьбу требуемой длины –
внимательно следите за отсутствием задева-
ния между деталями.

Установите отводящий рычаг в положение ОТКРЫТ,
втягивая резьбонарезные гребенки. 

Отводимые самооткрывающиеся резьбона-
резные головки моделей 714/914 
Отводимые самооткрывающиеся резьбонарезные
головки моделей 714 (NPT/NPSM) и 914 (BSPT/BSPP)
используются на резьбонарезном станке модели 1224
для труб диаметром от 2½” до 4”. Эти резьбонарезные
головки можно настроить на нарезание конической
или цилиндрической трубной резьбы.

Рис. 12 – Отводимая самооткрывающаяся резьбона-
резная головка 

Вставка/замена гребенок
1. Установите резьбонарезную головку номерами

обозначения вверх.

8. Проверьте, что цилиндрический штифт указыва-
ет на отметку REMOVE DIES (ИЗВЛЕЧЬ ГРЕ-
БЕНКИ).

9. Затяните зажимной рычаг.
Настройка размера резьбы

1. Установите резьбонарезную головку в соответ-
ствии с инструкцией на
резьбонарезной станок
и переместите ее в
положение для нареза-
ния резьбы.

2. Слегка отверните зажим-
ной рычаг.

3. Установите размерную
планку, так чтобы ука-
зательная риска на фик-
сирующем винте была
совмещена с отметкой требуемого размера на
размерной планке.

4. Если требуется настройка размера резьбы, уста-
новите указательную риску на фиксирующем
винте, немного сместив ее относительно метки
на размерной планке в направлении маркировки
OVER (БОЛЬШЕ) для резьбы большего диаметра
(меньше витков для соединения с фитингом) или
маркировки UNDER (МЕНЬШЕ) для резьбы мень-
шего диаметра (больше витков для соединения
с фитингом).

5. Затяните зажимной рычаг.
Регулировка рычага защелки
Установите рычаг защелки в соответствии с диамет-
ром трубы, на которой будет нарезана резьба 
(см. Рис. 11).

• ½” и ¾” – торец трубы должен касаться осно-
вания рычага защелки.

• 1” - 2” – торец трубы дол-
жен касаться ножки
рычага защелки.

Для
• Труб диаметром ⅛”, ¼” 

и ⅜” 
• Более длинных или более

коротких резьб
• Нарезания резьбы на бол-

тах
Отведите рычаг защелки вверх и в сторону.
Резьбонарезную головку следует открыть вручную.

Спусковая
рукоятка

Спусковой рычаг

Гребенка (4)

Гайка регули-
ровки размера

Шайба резьбона-
резной головки

Кулачковый диск

Фиксирующая планка
Винт фиксирую-

щей планки

Винт спускового рычага

Рукоятка сто-
порной планки

кулачкового
диска

Корпус
резьбона-

резной
головки

Поворотный блок
спускового рычага

Рис. 10 – Настройка размера
резьбы 

Указа-
тельная

риска
фикси-

рующего
винта

Размер-
ная

планка 

“Over”
(“Больше”)

“Under”
(“Меньше”)

Труба диа-
метром от 1”
до 2” каса-
ется этой

поверхности

Рычаг
защелки

Труба диа-
метром ½” и
¾” касается
этой поверх-

ности

Рис. 11 – Регулировка
положения
защелки 
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2. Проверьте, что спусковой рычаг разблокиро-
ван/резьбонарезная головка открыта, оттянув
спусковой рычаг от резьбонарезной головки. При
разблокировке остерегайтесь подпружиненных
движущихся частей.

3. Слегка отверните регулировочную гайку и под-
нимите язычок шайбы резьбонарезной головки из
прорези. 

Рис. 13 – Вставка резьбонарезных гребенок 

4. Вращайте кулачковый диск в направлении боль-
шего размера труб, пока регулировочный винт
не достигнет торца прорези.

5. Извлеките гребенки из резьбонарезной головки.
Вставьте соответствующие гребенки в резьбо-
нарезную головку пронумерованным торцом
вверх. Номера на гребенках должны соответ-
ствовать номерам на пазах резьбонарезной
головки (см. Рис. 13). Гребенки имеют паз, в кото-
рый при правильной установке входит шариковый
фиксатор резьбонарезной головки. Всегда заме-
няйте гребенки в комплекте – не устанавливайте
гребенки из разных комплектов.

6. Поверните кулачковый диск до обозначения тре-
буемого размера.

7. Язычок шайбы должен быть расположен в про-
рези слева. Затяните регулировочную гайку.

Настройка размера резьбы
1. Установите резьбонарезную головку в соответствии

с инструкцией на резьбонарезной станок и пере-
местите ее в положение для нарезания резьбы.

2. Слегка отверните регулировочную гайку.
3. Совместите указательную риску с отметкой тре-

буемого размера на кулачковом диске/размер-
ной планке. 

4. Если требуется настройка размера резьбы, уста-
новите указательную
риску, немного сме-
стив ее относительно
отметки на кулачко-
вом диске/размерной
планке в направлении
большего размера
(резьба большего
диаметра, меньше
витков для соедине-
ния с фитингом) или
в направлении мень-
шего размера (резь-
ба меньшего диамет-
ра, больше витков для соединения с фитингом), как
показано на кулачковом диске/размерной планке.

5. Затяните регулировочную гайку.
Настройка на нарезание конической или
цилиндрической трубной резьбы

1. Для конических резьб (NPT или BSPT в зависи-
мости от резьбонарезной головки), см. Рис. 15,
настройки выполняются “ВНУТРЬ”.
(1) Установите фиксирующую планку внутрь в

направлении спусковой рукоятки. Для закреп-
ления фиксирующей планки вверните винт
сквозь отверстие с маркировкой “NPT/BSPT”.

(2) Сдвиньте спусковой рычаг внутрь в направ-
лении трубы.

(3) Отцепите защелку, при этом синусная линей-
ка сдвинется внутрь в направлении резьбо-
нарезной головки. Поверните защелку, нахо-
дящуюся рядом с синусной линейкой, для ее
ограждения.

2. Для цилиндрических резьб (NPSM или BSPP 
в зависимости от резьбонарезной головки), 
см. Рис. 15, настройки выполняются “НАРУЖУ”.
(1) Установите фиксирующую планку наружу от

спусковой рукоятки. Для закрепления фик-
сирующей планки вверните винт сквозь отвер-
стие с маркировкой “NPSM/BSPP”.

(2) Отведите спусковой рычаг наружу от трубы и
для его фиксации на месте затяните винт
спускового рычага.

(3) Вытяните синусную линейку наружу от резь-
бонарезной головки и поверните защелку
вниз, чтобы зацепить ее за каретку. В торце
каретки имеется отверстие для зацепления
защелки.

Шайба выведе-
на из прорези

Гребенка

Указательная
риска

Кулачковый
диск/размерная

планка

Рис. 14 – Настройка размера
резьбы 
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Рис. 16 – Закрывание отводимой резьбонарезной
головки 

Открывание резьбонарезной головки на конце
резьбы

• Коническая резьба: на конце резьбы сферическая
поверхность на стопорной планке кулачкового
диска отойдет от синусной линейки, открывая
резьбонарезную головку.

• Цилиндрическая резьба: нарежьте резьбу тре-
буемой длины и откройте резьбонарезную голов-
ку вручную, нажав на спусковую рукоятку – вни-
мательно следите за отсутствием задевания
между деталями.

Подготовка резьбонарезной головки 
к нарезанию резьбы
Опустите резьбонарезную головку в положение для
нарезания резьбы.
Плотно отожмите вверх рукоятку стопорной планки
кулачкового диска, чтобы взвести спусковой меха-
низм/закрыть резьбонарезную головку (Рис. 16).

• Если станок настроен на нарезание конической
резьбы, спусковой рычаг зафиксируется на трубе, а
сферическая поверхность на стопорной планке
кулачкового диска будет расположена на синус-
ной линейке.

• Если станок настроен на нарезание цилиндриче-
ской резьбы, спусковая рукоятка войдет в про-
резь на стопорной планке кулачкового диска.
Резьбонарезная головка не будет касаться синус-
ной линейки.

NPT/BSPT
КОНИЧЕСКАЯ

NPSM/BSPP
ЦИЛИНДРИ-

ЧЕСКАЯ

Рис. 15 – Настройка на нарезание конической или цилиндрической трубной резьбы

РЕЗЬБОНАРЕЗ-
НАЯ ГОЛОВКА

714/914
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Руководство по эксплуатации
ВНИМАНИЕ

Не надевайте перчатки или свободную одежду. Рукава
и пуговицы на одежде должны быть застегнуты.
Свободная одежда может быть затянута во вращаю-
щиеся детали, что приведет к травмированию в резуль-
тате защемления или удара.
Оберегайте руки от вращающейся трубы и деталей.
Останавливайте станок, прежде чем протереть резьбу
или привернуть фитинги. Не тянитесь руками через
станок или трубу. Во избежание затягивания в движу-
щиеся детали и травмирования в результате защем-
ления или удара дождитесь полной остановки станка,
прежде чем касаться трубы или зажимных патронов
станка.
Запрещается использовать станок для монтажа или
разборки (затягивания или отворачивания) фитингов.
Это может привести к травмированию в результате
защемления или удара.
Запрещается использовать резьбонарезной станок без
исправно работающего педального выключателя.
Запрещается блокировать педальный выключатель в
положении ВКЛ, в результате чего будет невозможно
управлять работой резьбонарезного станка. Педальный
выключатель облегчает управление, позволяя отклю-
чить электродвигатель станка, убрав ногу с выключа-
теля. Если при затягивании подача электропитания на
электродвигатель будет продолжаться, оператор ока-
жется затянутым в станок. Станок имеет достаточно
высокое усилие вращения, которое может затянуть
одежду вокруг руки или других частей тела с силой,
достаточной для перелома костей или получения других
травм.
Один человек должен контролировать рабочий про-
цесс и управлять педальным выключателем. Работать
со станком должен только один человек. На случай
запутывания оператор должен иметь доступ к педали
управления.
Выполняйте требования инструкции по эксплуатации,
чтобы снизить риск травмы в результате затягивания в
движущиеся детали, ударов, защемления и других при-
чин.

1. Убедитесь, что станок настроен, рабочая зона
организована должным образом, и в рабочей зоне
нет посторонних и других отвлекающих момен-
тов. Оператор должен быть единственным чело-
веком в рабочей зоне во время работы станка. 
Труборез, зенковка и резьбонарезная головка
должны быть отведены вверх от оператора, не

устанавливайте их в рабочее положение.
Убедитесь, что они надежно зафиксированы и
не падают. Полностью откройте зажимные пат-
роны резьбонарезного станка.

2. Вставьте трубу короче 2’ (0,6 м) спереди станка.
Более длинные трубы можно вставлять с любой
стороны, но более длинная часть должна высту-
пать сзади резьбонарезного станка. Проверьте,
что опоры для труб установлены надлежащим
образом.

3. При необходимости нанесите метку на трубу.
Установите трубу так, чтобы зона резки или торец,
подлежащий зенкованию или нарезанию резьбы,
примерно на 6” (150 мм) выступает из передней
части зажимного патрона. Если этот отрезок коро-
че, каретка может задевать станок в процессе
нарезания резьбы и повредить его.

4. Поверните задний центрирующий патрон по часо-
вой стрелке (если смотреть с задней стороны стан-
ка), чтобы сомкнуть его на трубе. Проверьте, что
труба отцентрирована во вставках патрона. Это
улучшает крепление трубы и обеспечивает более
качественную резьбу.

5. Поверните маховичок переднего зажимного пат-
рона против часовой стрелки (если смотреть с
передней стороны станка), чтобы сомкнуть патрон
на трубе. Проверьте, что труба отцентрирована во
вставках патрона. С помощью нескольких сильных
оборотов ручного маховичка против часовой стрел-
ки закрепите трубу в переднем зажимном патроне.

Рис. 17 – Зажим трубы в патроне

Закрыт
Открыт
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лия вращения, например, для нержавеющей стали,
материалов высокой твердости и пр. Если станок
1224 останавливается при работе на 36 об/мин, немед-
ленно отпустите педальный выключатель и пере-
ключите частоту вращения на 12 об/мин.
Запрещается менять частоту вращения в процессе
резки, зенкования или нарезания резьбы. Любая
нагрузка на станок может помешать переключению
шестерен. Чтобы изменить рабочую частоту вращения:

1. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/
ВПЕРЕД в положение ВПЕРЕД.

2. Нажмите и отпустите педальный выключатель,
чтобы запустить вращение патрона.

3. Во время вращения патрона (но при отпущенном
педальном выключателе) сдвиньте ручку пере-
ключения.
Эти действия также показаны на наклейке рядом
с переключателем частоты вращения (Рис. 19).

Рис. 19 – Ручка переключения/Наклейка

Регулировка ручного маховичка каретки
Для обеспечения лучшего действия рычага положение
ручного маховичка каретки станка 1224 можно отре-
гулировать.

1. Вытяните ручной маховичок из каретки.
2. Поверните ручной маховичок на ¼ оборота. Ручка

автоматически встанет в новое положение.

Рис. 20 – Регулировка положения ручного маховичка
каретки 

Рис. 18 – Рабочее положение 

6. Выберите надлежащее рабочее положение, кото-
рое обеспечит управление станком и контроль
положения трубы (см. Рис. 18).
• Стойте с той стороны станка, где находится

переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД, такое
положение обеспечивает удобный доступ к
инструментам и переключателю.

• Убедитесь, что вы можете управлять педаль-
ным выключателем. Пока не наступайте на
педальный выключатель. В случае опасности
вы должны иметь возможность отпустить
педальный выключатель.

• Убедитесь, что вы находитесь в устойчивом поло-
жении и вам не требуется далеко тянуться.

Изменение рабочей частоты вращения 
Станок 1224 имеет две рабочих частоты вращения –
12 и 36 об/мин. Частоту 36 об/мин можно использовать
для резки и зенкования труб диаметром до 4”, а также
для нарезания резьбы на трубах диаметром до 2”.
Частоту 12 об/мин следует использовать для наре-
зания резьбы на трубах диаметром 2½” и больше,
или для применений, требующих значительного уси-
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Резка с использованием трубореза № 764
1. Откройте труборез, повернув винт подачи про-

тив часовой стрелки. Опустите труборез в поло-
жение резки поверх трубы. С помощью ручного
маховичка каретки подведите труборез в разре-
заемую зону и совместите режущий ролик с
отметкой на трубе. Резка секций трубы, имею-
щих повреждения или нарезанную резьбу, может
привести к повреждению режущего ролика.

2. С помощью рукоятки затяните винт подачи реза-
ка, чтобы плотно прижать режущий ролик к трубе,
одновременно удерживая его совмещенным с
отметкой на трубе.

3. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕ-
РЕД в положение ВПЕРЕД.

4. Обеими руками захватите рукоятку подачи реза-
ка (Рис. 21).

5. Нажмите педальный выключатель.
6. Затягивайте рукоятку винта подачи на пол-обо-

рота на каждый полный оборот трубы, пока труба
не будет разрезана. Более интенсивное затяги-
вание рукоятки снижает срок службы режущего
ролика и способствует образованию заусенцев на
трубе. Не удерживайте трубу рукой. Разрезаемую
трубу должны удерживать каретка резьбонарез-
ного станка и опора для трубы.

Рис. 21 – Резка трубы с использованием трубореза
764 / автоматическое вращение 

7. Снимите ногу с педального выключателя.
8. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/

ВПЕРЕД в положение ВЫКЛ.
9. Поднимите труборез вверх в сторону от опера-

тора.

Зенкование с использованием зенковки
№ 744
1. Переместите зенковку в положение зенкования.

Проверьте, что она надежно закреплена на месте
во избежание ее смещения в процессе исполь-
зования.

2. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/
ВПЕРЕД в положение ВПЕРЕД.

3. Обеими руками захватите ручной маховичок
каретки.

4. Нажмите педальный выключатель.
5. Вращайте ручной маховичок каретки, чтобы при-

двинуть зенковку к торцу трубы. Вращайте махо-
вичок с некоторым усилием, чтобы подать зен-
ковку внутрь трубы и снять заусенцы как
требуется.

Рис. 22 – Зенкование трубы с использованием 
зенковки

6. Снимите ногу с педального выключателя.
7. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/

ВПЕРЕД в положение ВЫКЛ.
8. Отведите зенковку вверх в сторону от оператора.

Нарезание резьбы на трубе
Вследствие различий в характеристиках труб необхо-
димо выполнять пробное нарезание резьбы перед
началом работы или при изменении диаметра, сор-
тамента или материала трубы.

1. Опустите резьбонарезную головку в положение
для нарезания резьбы. Убедитесь, что гребенки
правильно подобраны для трубы, подлежащей резь-
бонарезке, и установлены как следует.
Информацию по замене и настройке резьбонарез-
ных гребенок см. в разделе “Подготовка к работе и
эксплуатация резьбонарезной головки”.

ВПЕРЕД (1) РЕВЕРС (2)
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9. Держите руки подальше от вращающейся трубы.
Убедитесь, что каретка не задевает станок. Когда
резьба будет нарезана, откройте резьбонарезную
головку (если она не открывается автоматически).
Запрещается включать обратный ход станка
(РЕВЕРС) при подсоединенных резьбонарезных
гребенках.

10. Снимите ногу с педального выключателя.
11. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/

ВПЕРЕД в положение ВЫКЛ.
12. Вращайте ручной маховичок каретки, чтобы пере-

двинуть резьбонарезную головку за торец трубы.
Поднимите резьбонарезную головку вверх в сто-
рону от оператора.

13. Снимите трубу со станка и осмотрите резьбу.
Запрещается использовать станок для затягива-
ния или отворачивания фитингов на резьбе.

Нарезание резьбы на прутковой заготовке/
болте
Процедура нарезания резьбы на болте аналогична
нарезанию резьбы на трубе. Диаметр заготовки не
должен превышать наружный диаметр резьбы.
При нарезании резьбы на болтах следует использо-
вать надлежащие гребенки и резьбонарезную голов-
ку. Резьбу на болтах можно нарезать любой длины,
как требуется, но необходимо следить, чтобы карет-
ка не задевала станок. При необходимости нарезания
длинной резьбы:

1. На конце рабочего хода каретки при закрытой
резьбонарезной головке снимите ногу с педаль-
ного выключателя и установите переключатель
РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД в положение ВЫКЛ.

2. Откройте зажимной патрон и сдвиньте каретку 
и заготовку на край станка.

3. Снова закрепите пруток в зажимном патроне 
и продолжите нарезание резьбы.

Нарезание левой резьбы
Процесс нарезания левой резьбы аналогичен наре-
занию правой резьбы. Для нарезания левой резьбы
требуются левые резьбонарезные головки и гре-
бенки. Зафиксируйте резьбонарезную головку на
месте (Рис. 24). При нарезании резьбы включите
обратный ход станка (РЕВЕРС).

2. Закройте резьбонарезную головку.
3. Выберите рабочую частоту вращения в соответ-

ствии с применением.
4. Установите переключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/

ВПЕРЕД в положение ВПЕРЕД.
5. Обеими руками захватите ручной маховичок

каретки.
6. Нажмите педальный выключатель.
7. Проверьте поток масла для резьбонарезки через

резьбонарезную головку.
8. Вращайте ручной маховичок каретки, чтобы при-

двинуть резьбонарезную головку к торцу трубы.
Вращайте маховичок с небольшим усилием, чтобы
завести резьбонарезную головку на трубу. Как
только резьбонарезная головка начнет нарезать
резьбу на трубе, больше не требуется приклады-
вать усилие для вращения ручного маховичка
каретки. 
При использовании резьбонарезной головки
714/914 для нарезания конической резьбы, как
только спусковой рычаг активирует механизм
отведения при отведенной от трубы резьбона-
резной головке, выполняется нарезание резьбы
большего размера.

Рис. 23 – Нарезание резьбы на трубе (показана резь-
бонарезная головка 714)
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Рис. 24 – Защелка на левой резьбонарезной головке 

Скашивание кромок на трубе
1. Установите гребенки для скашивания кромок в

соответствии с процедурой “Вставка/замена гре-
бенок”.
Гребенка для скашивания кромок (с маркиров-
кой “2”) должна войти в прорезь номер 2 резьбо-
нарезной головки. Направляющие гребенки не
имеют маркировки, они вставляются в прорези 1,
3 и 4 резьбонарезной головки. Информацию по
вставке гребенок см. в инструкции на соответ-
ствующую резьбонарезную головку.

2. Для резьбонарезных головок 714 и 914 выпол-
ните настройку на нарезание цилиндрической
резьбы NPSM/BSPP.

3. Следуйте инструкции по нарезанию резьбы с
помощью резьбонарезного станка. 
Установите резьбонарезную головку в положение
для нарезания резьбы и закройте ее. Сдвиньте
каретку, чтобы гребенки касались трубы, и, при-
кладывая небольшое усилие, сформируйте тре-
буемый скос. В некоторых случаях может потре-
боваться небольшая регулировка размера
(БОЛЬШЕ или МЕНЬШЕ), так чтобы направляю-
щие гребенки двигались по наружному диаметру
трубы.

Демонтаж трубы со станка
1. Когда труба неподвижна, установите пере-

ключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД в положение
ВЫКЛ и с помощью нескольких сильных оборотов
ручного маховичка по часовой стрелке ослабьте
крепление трубы в зажимном патроне. Откройте
передний зажимной патрон и задний центрирую-
щий патрон. Запрещается проникать в зажимной
или в центрирующий патрон.

2. Плотно захватите трубу и извлеките ее из станка.
Обращайтесь с трубой осторожно, так как резьба
может быть еще горячей, на ней могут быть
заусенцы или острые кромки.

Проверка резьбы
1. Сняв трубу со станка, очистите резьбу.
2. Осмотрите резьбу. Резьба должна быть пра-

вильной формы, однородной и полной. Если
имеются проблемы, такие как разрыв резьбы,
волнистость, тонкие нитки резьбы или овальность
трубы, резьба может не обеспечить герметич-
ность при монтаже. Для диагностики этих про-
блем обратитесь к таблице "Поиск и устранение
неисправностей".

3. Проверьте размер резьбы.
• Предпочтительным методом проверки разме-

ра резьбы является использование кольцевого
калибра. Имеются различные типы кольцевых
калибров, и их использование может отличать-
ся от приведенного здесь.

• От руки плотно наверните кольцевой калибр на
резьбу.

• Посмотрите, насколько далеко торец трубы про-
ходит сквозь кольцевой калибр. Торец трубы
должен быть заподлицо со стороной калибра
плюс-минус один виток резьбы. Если размер
резьбы не измеряется надлежащим образом,
отрежьте резьбу, отрегулируйте резьбонарез-
ную головку и заново нарежьте резьбу.
Использование резьбы, не выверенной должным
образом по калибру, может привести к утечкам.

Рис. 25 – Проверка размера резьбы

• Если нет кольцевого калибра для проверки раз-
мера резьбы, можно использовать новый чистый
образец фитинга, используемого в работе, для
измерения размера резьбы. Для труб NPT раз-
мером 2” и менее нарезанная резьба должна
содержать 4 – 5 витков для затяжки соедине-
ния с фитингом от руки, а для труб BSPT – 3
витка. Для труб NPT размером от 2½” до 4”
затяжка соединения с фитингом от руки обес-
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(базовый
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печивается 5,5 – 7 витками резьбы, а для труб
BSPT должно быть 4 витка.

4. Выполните настройку размера резьбы в соответ-
ствии с пунктом “Настройка размера резьбы” в
разделе под заголовком “Подготовка к работе и
эксплуатация резьбонарезной головки”.

5. Проверьте систему в соответствии с местными
нормами и обычной практикой.

Подготовка станка к транспортировке
1. Убедитесь, что переключатель РЕВЕРС/

ВЫКЛ/ВПЕРЕД установлен в положение ВЫКЛ, а
шнур питания отсоединен от розетки. 

2. Уберите стружки и мусор из лотка для стружки.
Уберите со станка и подставки или закрепите
все принадлежности и материалы во избежание
падения или опрокидывания при перемещении
станка. Уберите с пола масло или мусор.

3. Установите труборез, зенковку и резьбонарез-
ную головку в рабочее положение.

4. Смотайте шнур питания и шнур педального
выключателя.

5. Соблюдайте осторожность при подъеме и пере-
мещении, соблюдайте правила эксплуатации под-
ставки. Помните, что станок тяжелый.

Рис. 26 – Станок, подготовленный к транспортировке

Инструкция по техническому
обслуживанию

ВНИМАНИЕ
Перед выполнением любых регулировок или опера-
ций технического обслуживания убедитесь, что пере-
ключатель РЕВЕРС/ВЫКЛ/ВПЕРЕД установлен в поло-
жение ВЫКЛ, а станок отсоединен от электропитания. 

Выполняйте техническое обслуживание резьбона-
резного станка в соответствии с указанными про-
цедурами, чтобы уменьшить риск травмы в результате
поражения электрическим током, затягивания в дви-
жущиеся детали и пр.

Чистка
После каждого использования удаляйте стружку от
нарезания резьбы из выдвижного поддона и выти-
райте остатки масла. Вытирайте масло с открытых
поверхностей, особенно в зонах взаимного переме-
щения, например, на направляющих каретки. 
Если вставные губки не выполняют захват и подлежат
очистке, используйте проволочную щетку для удале-
ния скоплений накипи на стенках трубы и пр.
Снятие/установка верхней крышки
Верхняя крышка крепится винтами в углах крышки.
Крепление крышки винтами используется во избе-
жание ее потери. При снятии или установке крышки
отворачивайте или затягивайте винты крышки в три
этапа, чтобы крышка могла двигаться и изгибаться.
Последовательность затяжки/отворачивания винтов
показана на Рис. 27. Запрещается эксплуатировать
резьбонарезной станок со снятой крышкой.

Рис. 27 – Последовательность затяжки/отворачива-
ния винтов верхней крышки 

31
2

4
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Смазка
Ежемесячно (или при необходимости чаще) смазы-
вайте все открытые движущиеся детали (например,
направляющие каретки, режущие ролики, винт подачи
резака, вставные губки и оси поворота) легким сма-
зочным маслом. Вытирайте излишки масла с откры-
тых поверхностей.
Каждые 2-6 месяцев, в зависимости от частоты исполь-
зования, снимайте верхнюю крышку и с помощью
шприца для смазки заправляйте литиевую конси-
стентную смазку Lithium EP (с противозадирными при-
садками) в точки смазки подшипника вала (Рис. 28).
Запрещается эксплуатировать резьбонарезной ста-
нок со снятой крышкой. После смазки станка следует
сразу установить крышку на место.

Рис. 28 – Точки смазки 

Техническое обслуживание системы 
смазки
Чтобы снять выдвижной поддон в сборе, толкните
его к переднему зажимному патрону (1) и поднимите
(2) (см. Рис. 29).

Рис. 29 – Снятие выдвижного поддона в сборе

Для обеспечения достаточного потока масла под-
держивайте чистоту сетчатого масляного фильтра.
Сетчатый масляный фильтр находится в нижней части
емкости для масла. Отверните винт, которым фильтр
крепится к основанию, снимите фильтр с маслопро-
вода и очистите его. Запрещается эксплуатировать
станок со снятым сетчатым масляным фильтром. 

Рис. 30 – Сетчатый фильтр в сборе 

Заменяйте загрязненное или засоренное масло для
резьбонарезки. Чтобы слить масло, подставьте кон-
тейнер под пробку сливного отверстия на торце емко-
сти и снимите пробку. Удалите отложения со дна
емкости. Для обеспечения высокого качества резьбы
и максимального срока службы гребенок используй-
те масло для резьбонарезки RIDGID. Емкость в осно-
вании вмещает приблизительно 5 кварт (4,7 л) масла
для резьбонарезки. 
Масляный насос должен выполнять самозаливку,
если система чистая. Если самозаливка не происхо-
дит, значит насос изношен и подлежит обслуживанию.
Не пытайтесь заливать насос.

Сливная
пробка

1

2

Выдвижной
лоток для
стружки

Сетчатый
фильтр

Вставка
узла
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Замена режущего ролика трубореза № 764
Если режущий ролик затуплен или сломан, вытолк-
ните штифт режущего ролика из обоймы и проверьте
отсутствие износа. При необходимости замените
штифт и установите новый режущий ролик (см. ката-
лог RIDGID). Смажьте штифт легким смазочным мас-
лом.

Замена вставных губок
Если вставные губки изношены и не захватывают
трубу, необходимо их заменить.

1. Вставьте отвертку в паз вставной губки и повер-
ните ее на 90 градусов в любом направлении.
Извлеките вставку (Рис. 31).

Рис. 31 – Замена вставных губок

2. Установите вставную губку перпендикулярно
установочному штифту и нажмите вниз до упора
(Рис. 31).

3. Плотно прижимайте вставную губку и с помощью
отвертки поверните ее зубьями вверх.

Натяжение/замена клинового ремня 
При добавлении смазки проверяйте натяжение кли-
нового ремня. Пальцем нажмите несильно (примерно
4 фунта (2 кг)) на среднюю точку ремня. Прогиб ремня
должен составить примерно ⅛” (3 мм) (Рис. 32).

1. Отверните регулировочный винт и гайку 5/16”, с
помощью которых кронштейн двигателя крепит-
ся к направляющей.

2. Отверните винт ¼”, которым крепится натяжи-
тель ремня, и оттяните натяжитель ремня назад.

3. При замене ремня отверните четыре детали креп-
ления двигателя к кронштейну двигателя и при-
двиньте двигатель к шкиву. Снимите и замените
ремень. Отодвиньте двигатель от шкива и завер-
ните детали крепления двигателя к кронштейну.

4. Продвиньте натяжитель ремня вперед, так чтобы
обеспечить правильное натяжение ремня.
Затяните винт ¼”.

5. Заверните регулировочный винт и гайку 5/16”, с
помощью которых кронштейн двигателя крепит-
ся к направляющей.

Рис. 32 – Кронштейн двигателя и натяжитель ремня 

Вставка Замена
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Дополнительное оборудование
ВНИМАНИЕ

Для снижения риска тяжелой травмы используйте
только то дополнительное оборудование, которое спе-
циально разработано и рекомендовано к применению
с резьбонарезным станком 1224.

Чтобы получить полный перечень принадлежностей
RIDGID, подходящих для работы с резьбонарезным
станком модели 1224, посмотрите каталог Ridge Tool
на сайте www.RIDGID.eu, из США и Канады можно 
также позвонить в отдел технического обслуживания
Ridge Tool по телефону (800) 519-3456.

Информация о масле для 
резьбонарезки 
Прочитайте и соблюдайте все инструкции, указанные на
этикетке масла для резьбонарезки и в Паспорте безопас-
ности вещества (SDS). Конкретные сведения о маслах
для резьбонарезки RIDGID, включая информацию о воз-
можных видах опасности, первой помощи, обеспечении
пожарной безопасности, мерах по устранению аварий-
ной утечки, об обращении и хранении, индивидуальных
средствах защиты, утилизации и транспортировке, при-
ведены на контейнере и в SDS. SDS доступен на сайте
www.RIDGID.eu или предоставляется при обращении в
Отдел технического обслуживания компании Ridge Tool по
телефону (800) 519-3456 в США и Канаде или по адресу
rtctechservices@emerson.com.

Хранение инструмента
Резьбонарезной станок следует

хранить внутри помещений или тщательно накрывать
в дождливую погоду. Станок надлежит хранить в запи-
раемом помещении, недоступном для детей и людей,
не знакомых с работой резьбонарезных станков. Этот
станок может нанести серьезные травмы в руках
неквалифицированных пользователей.

Обслуживание и ремонт
ВНИМАНИЕ

Неправильное обслуживание или ремонт могут при-
вести к небезопасной работе станка.

В разделе Инструкция по техническому обслужива-
нию рассмотрено большинство операций обслужи-
вания этого станка. Любые проблемы, не рассмот-
ренные в этом разделе, должен устранять только
уполномоченный техник по обслуживанию оборудо-
вания RIDGID.
Инструмент следует направить в независимый сер-
вис-центр RIDGID или вернуть на завод-изготови-
тель. Используйте детали для обслуживания только от
компании RIDGID.

№ по Модель
каталогу № Описание

26212 764 Роликовый труборез ¼” - 4”
26217 744 Зенковка лезвийного типа ¼” - 4”
34577 – Лезвие зенковки ¼” - 4”
26187 – Вставные губки и комплект для накатки на 

трубах с полиэтиленовым покрытием
Резьбонарезные головки

26132 711 Универсальная самооткрывающаяся правая, NPT
26142 713 Универсальная быстрооткрывающаяся левая, NPT
26152 714 Отводимая самооткрывающаяся правая, NPT
26137 911 Универсальная самооткрывающаяся правая, BSPT
26147 913 Универсальная быстрооткрывающаяся левая, BSPT
26157 914 Отводимая самооткрывающаяся правая, BSPT
26162 541 Быстрооткрывающаяся левая/правая, для болтов

(размеры ¼” - 1”)
26167 542 Быстрооткрывающаяся левая/правая, для болтов

(размеры 1⅛” - 2”)
55447 725 Головка для нарезания желобков
57497 – Комплект гребенок для нарезания желобков 2½” - 3½”
57507 – Только лезвие для нарезания желобков 2½” - 3½”
57492 – Комплект гребенок для нарезания желобков 4"
57502 – Только лезвие для нарезания желобков 4"
55452 766 Труборез с лезвиями
58712 – Отрезной наконечник (для 766)

Подставки
92457 100A Универсальная подставка на ножках
92462 150A Универсальная подставка на колесах
92467 200A Универсальная подставка на колесах, с ящиком
22563 – Стальной ящик

Патроны для изготовления "бочат"
51005 819 Патрон для изготовления "бочат" ½” - 2” NPT
68160 819 Патрон для изготовления "бочат" ½” - 2” BSPT
34157 419 Патрон для изготовления "бочат" 2½” - 2” NPT
34162 419 Патрон для изготовления "бочат" 3” NPT
34167 419 Патрон для изготовления "бочат" 4” NPT
34172 419 Патрон для изготовления "бочат" 2½” BSPT
34177 419 Патрон для изготовления "бочат" 3” BSPT
34182 419 Патрон для изготовления "бочат" 4” BSPT

ВНИМАНИЕ
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Для получения информации о ближайшем независи-
мом сервис-центре RIDGID, а также с любыми вопро-
сами по обслуживанию и ремонту: 
• Обратитесь к местному дистрибьютору RIDGID. 
• Войдите на сайт www.RIDGID.eu, чтобы найти кон-

тактный телефон местного дистрибьютора RIDGID.
• Обратитесь в отдел технического 

обслуживания компании Ridge Tool по адресу
rtctechservices@emerson.com, в США и Канаде
можно также позвонить по номеру (800) 519-3456.

Утилизация
Детали резьбонарезных станков содержат ценные
материалы и могут быть подвергнуты повторной пере-
работке. В своем регионе вы можете найти компа-
нии, специализирующиеся на утилизации.
Утилизируйте компоненты и отработанное масло в
соответствии со всеми действующими нормами и пра-
вилами. Узнайте дополнительную информацию в мест-
ной организации по утилизации отходов.

Для стран EC: Не утилизируйте элек-
трооборудование вместе с бытовыми
отходами!
В соответствии с Директивой 2012/-
19/EU по утилизации электрического и
электронного оборудования, электриче-
ское оборудование, не пригодное для

дальнейшего использования, следует собирать
отдельно и утилизировать безопасным для окру-
жающей среды способом.

Резьбонарезной станок модели 1224
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ПРОБЛЕМА ВОЗМОЖНЫЕ ПРИЧИНЫ РЕШЕНИЕ

Неровные витки 
резьбы.

Овальные или смятые
витки резьбы.

Тонкие нитки резьбы.

Отсутствие потока
масла для резьбона-
резки.

Двигатель запущен, 
но станок не работает.

Труба проскальзыва-
ет в губках.

Поиск и устранение неисправностей

Поврежденные, зазубренные или изношен-
ные резьбонарезные гребенки.
Неправильный выбор масла для 
резьбонарезки.
Недостаточное количество масла для резьбо-
нарезки.
Загрязненное масло.
Резьбонарезная головка не выровнена над-
лежащим образом с трубой.

Неправильный выбор трубы.

Резьбонарезная головка неправильно отрегу-
лирована.
Невозможность беспрепятственного переме-
щения каретки по направляющим.

Резьбонарезная головка настроена под зани-
женный размер резьбы.
Малая толщина стенки трубы.

Неправильный порядок вставки гребенок в
резьбонарезную головку.
Чрезмерное усилие на рукоятку подачи
каретки во время нарезания резьбы.

Слабое крепление винтов крышки резьбона-
резной головки.

Пониженный уровень или отсутствие масла
для резьбонарезки.
Засорен сетчатый фильтр для масла.
Резьбонарезная головка не опущена 
в положение для нарезания резьбы (ВНИЗ).

Слабое натяжение клинового ремня.
Клиновой ремень изношен.

Вставные губки забиты мусором.
Вставные губки изношены.
Труба не отцентрирована надлежащим обра-
зом во вставных губках.

Зажимной патрон не затянут плотно на трубе.

Замените резьбонарезные гребенки.

Используйте только масло для резьбонарезки
RIDGID®.
Заполните емкость для масла.

Замените масло для резьбонарезки RIDGID®.
Удалите стружки, грязь и иные инородные
материалы, которые могли попасть между
резьбонарезной головкой и кареткой.
Рекомендуется использовать трубы из черной
или оцинкованной стали.
Слишком малая толщина стенки трубы –
используйте трубы сортамента 40 или более
толстостенные трубы.
Отрегулируйте резьбонарезную головку под
резьбу надлежащего размера.
Очистите и смажьте направляющие каретки.

Отрегулируйте резьбонарезную головку под
резьбу надлежащего размера.
Используйте трубы сортамента 40 или более
толстостенные трубы.

Установите гребенки в надлежащее положе-
ние в резьбонарезной головке.
Не следует прикладывать усилие к рукоятке
подачи каретки, как только гребенки начнут
нарезание резьбы. Подача каретки должна
выполняться автоматически.
Затяните винты.

Заполните емкость для масла.

Очистите сетчатый фильтр.
Переместите резьбонарезную головку 
в положение для нарезания резьбы.

Выполните натяжение клинового ремня.
Замените клиновой ремень.

Очистите вставные губки проволочной щеткой.
Замените вставные губки.
Убедитесь, что труба отцентрирована во встав-
ных губках, используйте для этого задний
центрирующий патрон.
С помощью нескольких сильных оборотов ручного
маховичка затяните быстрозажимной патрон.
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1224 Threading Machine

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 à la Directive du Conseil
européen relative à la compatibilité électromagné-
tique 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 Uygunluğu
Bu cihaz, aşağıdaki standartları kullanan Avrupa Konseyi
Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2004/108/EC ile
uyumludur: EN 61326-1:2006, EN 61326-2-1:2006.
Соответствие требованиям Евросоюза (CE)
Настоящий прибор соответствует требованиям по 
эле ктро маг нитной совместимости 2004/108/EC
Директи вы Европейского Союза с применением
следующих стандартов: EN 61326-1:2006, EN 61326-
2-1:2006.
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