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 １．マシンの運搬 （図２）
マシンの運搬及び移動のときは、タンクから切削油を抜く必要はあ
りません。

　①パイプの切れ端をしっかりチャックで固定し、カッタでパイプ
　　を挟み、往復台を固定してマシンを移動させてください。

 ２．マシンの設置 （図３）
マシンは後部が高くなるように設置してください。
（平らな所に設置した場合でも後部が高くなるように設計されてい
　ます。）

後部スクロール側が低くなると、パイプの後部等から油が流れ
出て床を汚したり、油の浪費につながります。

 ３．使用するオイルについて （図４）
タンク内に付属品のねじ切り油剤を入れてください。ねじ切油は必
ずＲＥＸの純正ねじ切り油剤をご使用ください。

　・ステンレス管用「ミヤガワ１００ＳＷ-R」 （黒缶）
　・上水道管用 「ミヤガワ５０Ｗ-R」 （青缶）
　・一般配管用 「ミヤガワ２４６-R」 （赤缶）
　
　ステンレス管用「ミヤガワ１００ＳＷ-R」はステンレス管のねじ
　切りにだけ使用してください。
　その他の管種に使用すると正しいねじが切れない場合があります。

 ４．パイプサイズに合ったダイヘッドを取付ける （図5、6）

ねじを切るパイプサイズに合わせてダイヘッドを取付けてください。

■ダイヘッドの取付け方

　①ダイヘッドの取付け軸を往復台のダイヘッド取付け穴に合わせ、
　　ダイヘッドを上下に動かしながら、往復台に当るまで押し込み
　　ます。

　②そのままダイヘッドを下ろし、正しくセットされているか確認
　　します。

　※ダイヘッドを取り外すときは、逆の手順で引き抜いてください。

注　意

ステンレス管用 上水道管用 一般配管用

-R-R -R

マシンの設置 

ＲＥＸ純正ねじ切り油剤

図２

図３

図４

後部が
下がっている

後部が
上がっている

平行

①
②

8

作業の準備（マシンの運搬、設置、使用するオイルについて、ダイヘッドの取付け）

図５

ダイヘッド
取付け穴

ダイヘッド
取付け軸

ダイヘッドの取付け
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作業の準備（ダイヘッドの取付け・チェーザ（刃物）の取付け・取外し） 

 5.チェーザ（刃物）の取付け・取外し
・ダイヘッドにチェーザを取付けます。ダイヘッドに合った方法で正しく取付けてください。
（ダイヘッドをマシンから外す必要はありません）

■自動切上ダイヘッドのチェーザの取外しかた（図７、８）
〈  N100A：1/2B（15A）-2B（50A）用  〉

①ダイヘッドをオープン（切上レバーがブロック溝から外れ、チェーザが
　開いた状態）にしてください。(図7-1）

②位置決めノッチを位置決めピンから外し（図7-2）案内セットノブを図8
　の矢印の方向へいっぱいに引くと、３番と４番のチェーザが取外せます。

③ダイヘッドを起すと１番と２番のチェーザが取外せます。

■チェーザの取付けかた
①ダイヘッドをチェーザの取外した状態にします。
②ダイヘッドの３番と４番の溝番に同じ番号のチェーザをチェーザノッチ
　にはまり込むまで差し込んでください。
③次にダイヘッドを起こして1番と2番のチェーザを同じ溝番に差し込んで
　ください。
④案内セットノブを戻すとチェーザは中心に向って入っていきます。
※チェーザが入らないときはチェーザを少し上下に動かしもう一度繰り返
　してください。

⑤位置決めノッチを位置決めピンに合わせてはめ込んでください。
※チェーザは４枚がセットになっていますのでセット以外のチェーザを入
　替えてねじを切るとねじがうまく切れないことがあります。必ずチェー
　ザはセットで使用してください。 

案内セットノブ

位置決めノッチ
切上げ
レバー

取付け時は
チェーザ番号
を合わせる

図７-2

図８

図７-1

図6-2図6-1

N100Aはダイヘッドの取付け穴が２箇所あります。
取付けるダイヘッドに合った取付け穴を使用し、固定ダイヘッド
受けも操作してください。

■N100Aのみ 65Ã100A用ダイヘッド取付け穴

15Ã50A用ダイヘッド取付け穴

15Ã50A
ダイヘッド

65Ã100A
ダイヘッド

固定ダイヘッド受け

①

②
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作業の準備（チェーザ（刃物）の取付け・取外し）

■倣いダイヘッドのチェーザの取外しかた（図９、10）
〈  N100A、150A：21/2B（15A）-  4B（100A）用  〉
〈  150A：5B（125A）-  6B（150A）用  〉

①位置決めノッチを位置決めピンから外し、位置決めノッチ部を矢印方向
　へ一杯まで寄せます。

②倣い板を図のように右に寄せて、（ねじ切りで切り上げた状態）ダイヘ
　ッドを下げるとダイヘッドの上部の１番と２番のチェーザが抜き取れま
　す。

③次にダイヘッドを止めているダイヘッド開放レバーのツマミを引いてダ
　イヘッドを図のように起こします。

④更にダイヘッドの持ち手を手前に引くと、３番と４番（５番）のチェー
　ザが取り外せます。

位置決めノッチ

位置決めノッチ

②

①

④

図９

図10

①

③

図11

図12

倣い板

倣い板

チェーザ
(１番,２番)

チェーザ
(１番,２番)

■チェーザの取付けかた（図11、12）
①位置決めノッチを位置決めピンから外し、位置決めノッチ部を矢印方向
　へ一杯まで寄せます。

②倣い板を図のように右に寄せて、（ねじ切りで切り上げた状態）ダイヘ
　ッドを下げ、ダイヘッドの上部の１番と２番のチェーザをチェーザノッ
　チにはまり込むまで差し込んでください。

③ダイヘッドを起こし、ダイヘッド持ち手を手前に引き、ダイヘッドの３
　番と４番（５番）の溝に同じ番号のチェーザを入れます。

※チェーザは４枚がセットになっていますのでセット以外のチェーザを入
　替えてねじを切るとねじがうまく切れないことがあります。必ずチェー
　ザはセットで使用してください。 

※チェーザがうまく溝に入らないときは、無理に入れようとせず、切粉な
　どの異物が入っていないか確認して、再度入れてください。

②

チェーザ
(3番,4番)

チェーザ
(3番,4番)
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作業の準備（パイプの取付け・取外し） 
 ６．パイプの取付け・取外し （図13）

パイプの取付け・取外し

パイプ受台を使用しないと、正しいねじが切れなかったり、機
械の故障や事故、ケガの原因となります。

警　告

警　告
・運転中や、スイッチをＯＦＦにした直後など、回転中は絶対にパイプの取付け、取外し等は行わないでください。ま
き込まれて事故やケガの原因となりますので、完全に回転が停止するのを確認してから作業してください。
・パイプの取付け、取外しの際は、電源プラグをコンセントから抜いておいてください。不意に作動して事故やケガの
原因となります。

①スクロールおよびチャックをパイプ径より大きく開き、パイプを
　スクロール側から差し込んでください。（短管の場合はチャック
　側から差し込みます。）

②スクロールを締めてから、右手でパイプを支え左手でチャックを
　軽く締めてパイプにチップをよくそわせてから強くパイプを締め
　付けます。

③パイプの取外しは、反動をつけて締め付けホイルを逆方向に回せ
　ばチャックが緩みます。次にスクロールを緩めてパイプを取外し
　てください。

■短管ねじ切りのパイプのつかみ方 （図14）
・パイプをチャックで軽くつかみ、パイプの切り口をチェーザの切
　刃に軽く当てて支えながら、もう一度ハンマーチャックを叩き締
　め付けてください。
　但し、パイプをチャックのチップ端面より９０ｍｍ以上出してチ
　ャッキングしてください。

■長尺パイプの場合（図15）
・長尺パイプのねじ切り作業を行う場合は、歪みなどで回転中にふ
　れたり、材料の重みで機械が不安定にならないようにパイプ受台
　を使用してください。

REXパイプ受台「Hi-サポート」を使用してください。

品名：Hi-サポート 品番 NO.170050

加工時の長尺パイプを安定して支えます。

チャック チェーザ短管

切刃

90mm以上

図13

図14

図15

図16

短管のねじ切り

チャック

パイプ

締付けホイル

パイプ受台

長尺パイプ
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作業の準備（使用する電源について）
 7．使用する電源について （図17）

■差し込みプラグの交換 （図20）

200Vで使用されるときは、差し込みプラグの交換が必要な場合が
あります。交換するときは100V用ゴムプラグを外し、200V電源の
コンセントに合ったプラグに交換してください。

■100Vと200Vの切替え （図18、19）

〇N100Aの場合
①本体側面にある切替えスイッチのカバーを付属の＋ドライバで取
　外します。

②スナップスイッチを100V側または200V側に倒してください。
　200Vに合わせ、電源に接続すると切替えスイッチの横にあるラン
　プが点灯します。（100Vの場合は点灯しません）

③スイッチカバーを必ず取付けてください。

〇150Aの場合

本体裏側にあるキャプタイヤコードの取付け位置で切り替えます。

※100Vと200Vで使用するキャプタイヤコードが異なりますので、
　各々専用のものを取付けて使用してください。

マシン側面にある銘板に記載されている電圧を確認し、その表示に
合った電源を使用してください。延長コードを使用する場合は出来
るだけ太く、短いものを使用してください。
接続に細くて長いコードを使用すると、マシンが止まる場合があり
ます。

コンデンサを痛めるなど、故障の原因となります。

図17

図18

図19

図20

ご使用のときは、必ずアース線を接続してください。感電の恐
れがあります。アース付コンセントを使用する時は、付属品の
アース付アダプターを外してご使用ください。

警　告

切替えを行う前には必ずマシンのプラグをコンセントから外し
ておいてください。

警　告

200Vの場合も同様に必ずアース線を接続してください。
警　告

AC100V　20A
以上の電源に接続

ランプ スナップスイッチ

スナップスイッチ

スイッチカバー

スイッチカバー

100V用
ゴムプラグ

200V用
ゴムプラグ

N100A

150A

ランプ

電源
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赤線

赤線
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作業の準備（パイプの切断）
 9-1. N100Aによるパイプの切断

①使用しないダイヘッド・リーマを起こしてください。
②パイプの切断箇所を定めてパイプをしっかり固定します。
③カッタハンドルをカバーから赤線が出るまで回してください。

④パイプカッタをパイプ径より大きくひらいてパイプカッターの前
　後を往復台の受け溝に入れます。

⑤切断箇所に刃の位置を合わせてカッタノッチレバーを押しながら、
　刃とローラがパイプに軽く当るところまで近づけてください。
（図25）

⑥マシンのスイッチを入れ、カッタハンドルをパイプ１回転につき
　１/２回転以内の割合いで回してください。

※強い力で無理にハンドルを回すと切り口がだ円形に歪み、ねじの
　仕上がりに影響があります。

⑦切断が終了したら、カッタハンドルをカバーから赤線が出るまで
　反時計方向に回してからカッタを起こしてください。

※カバーから赤線が出た状態でさらにハンドルを反時計方向に無理
　に回そうとすると、ハンドルねじがつぶれることがあります。赤
　線がでたらそれ以上ハンドルを回さないでください。

カッタは必ず正しい位置にセットしてからパイプを回転させて
ください。カッタの位置がずれていると、パイプに有害な傷を
付けたり、本体を破損する恐れがあります。

注　意

図24

図25

図26

図27

ステンレス管を切断する場合は、ステンレス管用カッタ刃
（品番：135077）をご使用ください。

カッタハンドル

往復台

カッタノッチレバー

パイプ１回転に
1/2回転以内の割合スイッチON

切断終了

切断

カッタのセット
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 作業の準備（パイプの切断）

図28

 9-2. 150Aによるパイプの切断

①使用しないダイヘッド・リーマを起こしてください。
②パイプの切断箇所を定めてパイプをしっかり固定します。

③ノッチノブを引き、ガイドBを最大径の位置にセットします。
④カッタハンドルを反時計方向に回し、ガイドAをいっぱいまで戻
　します。（図28）

⑤カッタを倒してパイプの切断箇所にカッタ刃の位置を合わせなが
　ら、ノッチノブを引いてガイドBをパイプに近いところにセット
　します。
⑥カッタハンドルを時計方向に回し、ローラとカッタ刃をパイプに
　軽くそわせます。
⑦スイッチをONにし、カッタハンドルをパイプ１回転に1/2回転以
　内の割合で回しながら切断してください。（図2９）

※強い力で無理にハンドルを回すと切り口がだ円に歪み、ねじの
　仕上がりに影響があります。

カッタは必ず正しい位置にセットしてからパイプを回転させて
ください。カッタの位置がずれていると、パイプに有害な傷を
付けたり、本体を破損する恐れがあります。

注　意 図29

ノッチノブ

ガイドB

ガイドA

ステンレス管を切断する場合は、ステンレス管用カッタ刃
（品番：135077）をご使用ください。

パイプ１回転に
1/2回転以内の割合

スイッチ
ON



 作業の準備（パイプの切断）
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 10. 超硬カッタによるパイプの切断
N100A-TC、150A-TCには超硬カッタが標準装備されています。また、N100A,150Aにも超硬カッタ（オプション）を取付
けて使用することができます。超硬カッタでの切断は、以下の手順に従ってください。

■各部の名称 ■超硬カッタ仕様

六角棒スパナ
（＋）ドライバー
片口スパナ
全超硬刃

４mm、６mm　各１本
１本

13mm　１本（N100A-TCのみ）
（品番 No.170310）本体付き　１枚

形式
品番
切断能力

切断可能パイプ
電源
モータ

無負荷回転数
周速
質量
寸法

刃物の材質
形状

SGP、各種被覆鋼管
100V（50/60Hz）
シリースモータ
3100 minｰ1（60Hz）
633 m/min（60Hz）
　　3.98kg　　　　　4.89kg

カーボンブラシキャップ
セーフティカバー

刃物（超硬）
カバー

カッタ受

スイッチ

キャプタイヤコード
スピンドル
ロックピン

図30

表５

表６

N100A 150A
TC-100
170306
15A～100A

TC-150
170307
65A～150A

・接続作業はマシン本体、超硬カッタ両方の電源スイッチを
　OFFにし、差し込みプラグをコンセントから抜いた状態で行
　ってください。不意に起動して、事故やケガの原因となりま
　す。
・このコンセントは超硬カッタ専用です。他の工具類等に使用
　しないでください。
・超硬カッタはAC100V専用です。AC100V以外の電源には接
　続しないでください。

注　意

１.コードプラグの接続
　パイプマシンのキャプタイヤコードを超硬カッタのパイプマシン
　接続用コネクタに接続してください（図31-1）

　マシンを200Vで使用する場合は別々に配線し、超硬カッタはAC
　100Vで使用してください。（図31-2）

図31-2図31-1

パイプマシン

超硬カッタ

AC100V電源へ

パイプマシン

超硬カッタ

AC100V電源へ

AC200V電源へ

100Vで使用する場合 200Vで使用する場合
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作業の準備（パイプの切断） 

２.切断作業

①切断するパイプは必ずしっかりとチャッキングしてください。
　（締付けホイルを３回以上）

②セーフティカバーの切断目盛を切断位置に合わせ、パイプマシン
　のスイッチをONにしてください。（図32）

※小径のパイプを切断するときは、できるだけチャックに近い所で
　切断してください。

③パイプが回転をはじめたらカッタのスイッチをONにして、カッ
　タをしずかにパイプにのせてください。切れ目が入り安定するま
　で往復台は保持しておきます。（図33）
　このとき、絶対にカッタをパイプに押し付けないで、カッタの自
　重で切断するようにしてください。

切断時に本体をパイプに押し付けないでください。
・超硬カッタは自重によってパイプを切断します。押し付けると刃物が本体を破損させるだけでなく、事故やケガの原
　因となります。
長尺パイプの切断には、パイプ受台を使用してください。
・材料の切り落とし側が長いときは、切り落とし側に安定性のよい台を設けてください。
・切り落とし寸前や切断中に、材料の重みで刃物が挟み込まれないように受台を設けてください。パイプ受台がないと、
　刃物がパイプに挟み込まれて、刃物やモータが破損したり、事故やケガの原因になります。
刃物は割れることがあります。
・作業中は必ず保護メガネを着用し、手や顔などを近づけないようにしてください。破片などが飛散し、事故やケガの
　原因となります。

３.切断終了（図34）

①まずカッタのスイッチをOFFにしてから、マシンのスイッチを
　OFFにします。

②刃物とパイプの回転が停止したのを確認してから、カッタを起こ
　してください。

※切断中、パイプに異常な負荷がかかった場合、スイッチに内蔵さ
　れたサーキットプロテクタが作動し、自動的にモータが停止する
　ようになっています。再度切断を行う際には、原因を取り除いた
　上でスイッチをONに入れ直してください。

警　告

セーフティカバー
（切断位置目盛）

締付けホイル

チャック

図32

図33

図34

静かにカッタを
おろす

カッタスイッチ

1.カッタ
　スイッチOFF

2.マシン
　スイッチOFF

3.カッタを
　起こす

往復台を
保持する
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刃物は必ず純正部品をお使いください。
・純正品以外のものを使用されますと、機械の故障や事故、ケガ等の原因となります。
刃物の取付け方向や位置を確認してから使用してください。
・機械の故障や事故、ケガなどの原因となります。

警　告

付属品を交換する際には、カッタ本体のスイッチをOFFにし、差し込みプラグを電源から抜いて作業を行ってください。
警　告

１.刃物の交換

①カバーの止めねじを外し、カバーを取外します。（図35）

②スピンドルロックピンを押して、刃物の回転を固定しておきます。

③カッタ取付けボルトを付属の六角棒スパナで時計方向に回転させ
　て刃物を取外し、新しい刃物を取付けます。

※カッタ取付けボルトは左ねじです。締付け方向が普通のねじとは
　逆になっています。

④刃物の取付け方向はREXマーク及び文字が刻印されている面を表
　に向けて取付けてください。（図36）

⑤刃物の交換が終ったら、必ずカバーを取付け、止めねじをしっか
　りと取付けてください。

※刃物は純正部品をお使いください。
※スピンドルロックピンが確実に戻ったことを確認してからスイッ
　チを入れてください。

２.カーボンブラシの交換

①カーボンブラシ取り替え口の蓋をマイナスドライバー等で外して
　中にあるカーボンブラシを交換してください。（図37）

※摩耗が大きくなると故障の原因となります。定期的に点検し、長
　さが摩耗限度線（残り約５mm）ぐらいになりましたら新品と交
　換してください。
※必ず２個セットで交換してください。
※カーボンブラシは当社指定のものを使用してください。
 （カーボンブラシ  No.21）

スピンドル
ロックピン

六角棒スパナ 止めねじ

REXマークが
みえるようにセット

カーボンブラシ取り替え口

図35

図36

図37



図39

図40
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作業の手順（自動切上ダイヘッドによるねじ切り作業：N100A）

・ねじ切りの開始時（図44：パイプに切刃が当った状態）に往
　復台の先端が受パイプの赤線の右側（図41矢印の範囲）にあ
　ることを確認してください。
　赤線が往復台に隠れた状態からねじ切りを行うと、ねじ切り
　中に往復台が本体に当り、事故や破損の原因となります。

警　告

1/2B（15A）～2B（50A）のねじ切り（N100Aのみ可能）には自動
切上ダイヘッドを使用します。取付けられているダイヘッドがパイ
プサイズに適合しているか確認してください。

ねじ切りするパイプ径に合ったダイヘッド及びチェーザを使用して
ください。ステンレス管へのねじ切りは、ステンレス管用チェーザ
を使用してください。

 12. 自動切上ダイヘッドによるねじ切り（1/2B～2B）

①希望するサイズにセットされているか確認してください。
　サイズ変更をする場合（図42）
　１．位置決めノッチを図42の矢印（1）の方向に倒す。
　２．サイズ表示プレートに表示されている希望のパイプサイズに
　　　位置決めノッチを合せる。（2）
　３．位置決めノッチを矢印（3）の方向に倒しながら、ノッチの溝に
　　　位置決めピンをはめ込む。
②案内セットノブを矢印（4）の方向に押し上げて、ダイヘッドをセッ
　トの位置にしてください。（図42）スイッチを入れると、オイルは
　ダイヘッドから自動的に注油されます。
③送りハンドルを時計方向に回して、パイプにダイヘッドを押しつ
　け、チェーザを喰い付かせてください。（図43）
④ねじが３～４山切れればあとは自動的にねじが切れ、ねじが規定
　の長さになると、切上げレバーによりチェーザが自動的に開きます。
⑤送りハンドルを反時計方向へ回してダイヘッドをパイプから離します。

■ねじ切りの注意事項（図44）

①パイプにチェーザを喰い付かせる時のご注意
 
　パイプの先端にチェーザの切刃を軽くあててください。強く当て
　すぎるとチェーザをいためたりして寿命が短かくなります。パイ
　プの先端にチェーザの切刃があたりましたら最初は軽く力を入れ
　て送りハンドルを時計方向に回し、次第に力を加えしっかりと喰
　い付かせてください。チェーザがパイプに喰い付きますと、引っ
　ぱり込まれるようになって送りハンドルに力をかけなくてもひと
　りでに送り込んでゆきます。

図41

図43

図44

・ねじ切り作業中に回転が停止した場合は、すぐにスイッチを
　切り、コンセントを外してください。モータの故障や火災の
　恐れがあります。

警　告
・自動切上ダイヘッドは、切り上がりの時などに急に開きます
　ので、油や切粉が飛び散る恐れがあり、事故やケガの原因と
　なりますので、作業中は手や顔を近づけないようにしてくだ
　さい。

ねじ切りの開始時の往復台の位置

サイズ変更をする場合

22

3

1

（1）倒す

（2）

位置決めノッチ

（3）戻す

赤線
往復台の先端

先端がこの間にある状態

チェーザを喰い付かせる

サイズ表示プレート

（4）

案内セットノブ

図42

送りハンドル
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作業の手順 （自動切上ダイヘッドによるねじ切り作業：N100A） 

■ねじ絞りの調節（図47,48）

ねじ絞りの調整が位置決めピンカラーを一杯に回してもできないと
きは、次の手順で調整してください。

　①ノッチ軸を（－）ドライバーで緩めます。

　②位置決めノッチを押さえながらノッチ軸を外します。

　③位置決めノッチをその下にあるピンとバネが飛び出さないよう、
　　注意しながら外します。

　④サイズ調整板を図48①②のどちらかを選び挿入してください。

　⑤バネ及びピンを切上げブロックの所定の穴に入れ、位置決めノ
　　ッチで押さえます。

　⑥ノッチ軸を切上げブロックに通し、位置決めノッチ、サイズ調
　　整板をセットします。

　⑦（－）ドライバーでノッチ軸をしっかり締付けてください。

位置決めノッチ

サイズ調整板

ノッチ軸

図47

図48

■ねじ長さの調整方法（図45）

　①切上レバーを押し、チェーザが開いた状態にしてレバー当りボ
　　ルトを少しゆるめます。
　②長くする時は、リーマ側へ、短くする時はカッタ側へレバー当
　　りを動かし、調整します。
　③レバー当りボルトをしっかり締めつけます。

ひと目盛調整量　　　1Ｂ～ 11/2Ｂ　　約１山
　　　　　　　　　　1/2Ｂ～3/4Ｂ　　約１.３山

■ねじ絞りの微調整（図46）

レッキス自動切上ダイヘッドは各サイズ毎にねじ絞りの微調整がで
きます。位置決めピン固定ボルトをすこしゆるめてください。位置
決めピンカラーを「右にまわせば太目」「左にまわせば細目」のね
じが切れます。

※「位置決めピンカラー」を回すときの注意
　まずいったん位置決めピンカラーを３目盛ほど「時計方向」に回
　し、そして逆方向にもどしながら絞り調整目盛を最適な位置に合
　わせてください。

ひと目盛調整量　　　1Ｂ～11/2Ｂ  　  約１.５山
　　　　　　　　　　1/2Ｂ～3/4Ｂ　　約２山
※ねじ絞りを調整するときは必ずねじゲージをご使用ください。

レバー当り

レバー当り
ボルト

切上げ
レバー

く短
く長

ゆるめる

図45-2図45-1

図46

太目
細目

位置決めピンカラー
位置決めピン固定ボルト
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作業の手順（倣いダイヘッドによるねじ切り作業：N100A / 150A）

図49

図51

図52

図50-2図50-1

(2)

(1)
(3)

・ねじ切りの開始時（図44：パイプに切刃が当った状態）に往
　復台の先端が受パイプの赤線の右側（図41矢印の範囲）にあ
　ることを確認してください。
　赤線が往復台に隠れた状態からねじ切りを行うと、ねじ切り
　中に往復台が本体に当り、事故や破損の原因となります。

警　告

21/2（65A）以上のねじ切りには倣いダイヘッドを使用します。
取付けられているダイヘッドがパイプサイズに適合しているか確認
してください。

①往復台の固定ダイヘッド受けを図50-1の矢印の方向に倒し、セッ
　ト状態を外します。

②油切り換えレバーを図50-2の矢印の方向に回し、切削油の出る方
　向を切り換えます。
※油切り換えレバーは大きく倒すと吐出する油量が増え、中央に近
　づけると油量が少なくなります。

①ダイヘッドの位置決めノッチを図51矢印(1)の方向に倒し、(2)ね
　じ切りを行うパイプサイズにあった位置決めピンに合わせて動か
　し、(3)ノッチの溝に位置決めピンをはめ込みます。

②サイズ板を回し、ねじ切りを行うパイプサイズのねじ先をサイズ
　当りピン凹部に入れます。
※サイズ板のねじ先が完全にサイズ当りピン凹部に入っていること
　を確認してください。完全に入っていないとねじ長さが決まりま
　せん。

 13. 倣いダイヘッドによるねじ切り（N100A / 150A）

・ねじ切り作業中に回転が停止した場合は、すぐにスイッチを
　切り、コンセントを外してください。モータの故障や火災の
　恐れがあります。

■N100Aのみ

サイズ当りピンサイズ板

ねじ切りするパイプ径に合ったダイヘッド及びチェーザを使用して
ください。ステンレス管へのねじ切りは、ステンレス管用チェーザ
を使用してください。

倣いダイヘッド

固定ダイヘッド
受け

油切り換えレバー
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作業の手順（倣いダイヘッドによるねじ切り作業：N100A / 150A）

⑤送りハンドルを右に回して、パイプにチェーザを押し付けて喰い
　つかせてください。チェーザの幅いっぱいまで喰い付いたら送り
　ハンドルを放してください。

⑥ダイヘッド持手が倣い板から落ちるとねじ切り完了です。ダイヘ
　ッド持手を手で下に押し付け、チェーザを完全に開いてください。

⑦マシンのスイッチをOFFにし、送りハンドルを左に回してパイプ
　からダイヘッドを離してください。
　ダイヘッド持手を上げると、倣い板は自動的に元に戻ります。

図55

図56

③マシンの変速レバーを操作し、ねじ切りを行うサイズにあった回
　転速度に合わせてください。

※マシンが止まっている状態でも変速は可能です。

※変速レバーが入りにくい場合は、ハンマーチャックを手前に手で
　回しながら変速レバーを入れてください。

④マシンのスイッチを入れ、ダイヘッドから切削油が出ていること
　を確認してください。油量が適量でない場合は吐出量を調節して
　ください。

図53-2図53-1

図54-2図54-1

変速レバー 変速レバー
N100A 150A

N100A 150A

送りハンドル

ダイヘッド持手

油量調整ノブ

油量調整ノブ
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作業の手順（倣いダイヘッドによるねじ切り作業：N100A / 150A）

■ねじの２度切り機構（図57）

電源、その他の事情で大径のねじ切りが一度にできない場合

1.サイズ板を「２度切り（１回目）」にセットします。

2.通常と同じ手順でねじ切りを行います。

3.ねじが切れ上がったら、サイズ板を「２度切り（２回目）」
　にセットし、再度ねじ切りを行います。

図57

図59

図58

切刃

パイプ

チェーザ

位置決めピンカラー

固定ボルト

■ねじ切りの注意事項（図58）

①パイプにチェーザを喰い付かせる時のご注意
 
　パイプの先端にチェーザの切刃を軽くあててください。強く当て
　すぎるとチェーザをいためたりして寿命が短かくなります。パイ
　プの先端にチェーザの切刃があたりましたら最初は軽く力を入れ
　て送りハンドルを時計方向に回し、次第に力を加えしっかりと食
　い付かせてください。チェーザがパイプに喰い付きますと、引っ
　ぱり込まれるようになって送りハンドルに力をかけなくてもひと
　りでに送り込んでゆきます。

■ねじ絞りの微調整（図59）

各サイズ毎にねじ絞りの微調整ができます。位置決めピン固定ボル
トをすこしゆるめてください。位置決めピンカラーを「右にまわせ
ば太目」「左にまわせば細目」のねじが切れます。

※「位置決めピンカラー」を回すときの注意
　まずいったん位置決めピンカラーを３目盛ほど「時計方向」に回
　し、そして逆方向にもどしながら絞り調整目盛を最適な位置に合
　わせてください。

ひと目盛調整量　　　21/2Ｂ～４Ｂ  　  約１.５山
　　　　　　　　　　5Ｂ～６Ｂ　　　  約１.５山
※ねじ絞りを調整するときは必ずねじゲージをご使用ください。

サイズ板
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作業の手順（切られたねじについて）

 15.切られたねじについて

●悪いねじについて

①多角ねじ
　多角の場合の見分け方
　イ．油気・汚れをふきとってよく見れば、波を打っているのが目
　　　視できれば多角ねじです。
　ロ．指の腹でねじの外周を軽くなぜると、はっきり波を打ってい
　　　るのがわかれば多角ねじです。
　ハ．切削中の切粉が、ごろごろと切れ切れに出ます。
②ねじ径の細すぎ、太すぎ
 　ねじゲージによって見分けます。
③屈析ねじ（手動切上ダイヘッドの場合）
　チェーザ幅以上のねじを切る場合には、チェーザ幅以上は偏心ハ
　ンドルを徐々に開きながらねじ切りを行ないますが、偏心ハンド
　ルをそのままにしてチェーザ幅以上のねじを切ると、テーパはチ
　ェーザ幅だけとなり、それを越えてねじ切りした部分だけストレ
　ートのねじになります。
④切られたねじの山ヤセ 
⑤切られたねじの山欠け 
⑥パイプに対してのねじの偏肉切れ

継手との接合に際しては加工したねじのチェックを行うと共に継手
のチェック・洗浄・シール剤の選定・シール剤の塗布・ねじ締めト
ルク・その他接合作業方法を適切に選定、管理してください。 

●ねじ山数の確認
ねじが規定通りの長さに仕上がっているか、山数により確認してく
ださい。

自動切上ダイヘッドによって切られる全ねじ山数

●ねじ径の確認
ねじゲージにより、ねじの径が規定に合っているか確認してください。

切られたねじは「チェーザ（刃物」、「切削油」などの状態により変化する場合がありますので、必ずねじゲージなど
により確認の上ご使用ください。確認せずに使用すると漏れ、その他の事故の原因になります。特にチェーザを交換し
た場合は必ず確認を行ってください。

警　告

切り上げ部 有効ねじ部の長さ

全ねじ山

01　11 1　2　3　4　5　6　7　8　9　

●ねじ山の数え方

●日本工業規格によるねじゲージ ●その他のねじゲージの例

パイプ口径 全ねじ山数
15A（1/2B）
20A（3/4B）
25A（1B）
32A（11/4B）
40A（11/2B）
50A（2B）

10.5 山
11.0 山
10.5 山
11.5 山
11.5 山
13.5 山

パイプ口径 全ねじ山数
65A（21/2B）
80A（3B）
90A（31/2B）
100A（4B）
125A（5B）
150A（6B）

15.5 山
17.0 山
18.5 山
20.0 山
22.0 山
22.0 山 図67

図68

図64 図65 図66

表６
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日常の点検・手入れ

・点検・手入れをする時には、必ずスイッチをOFFにし、さらに差し込みプラグを電源から抜いて作業してください。
　接続をしたままでは不意に作動して、ケガの原因になります。

・点検・手入れの時に異常が発見されたら、「修理・サービスを依頼される前に」の項目に症状を照らし合わせ、該
　当する指示にしたがってください。そのまま使用されますと、発熱、発煙、発火の恐れがあり、事故やケガの原因
　となります。

警　告

①主軸軸受の注油
　１カ月に１度程度、グリスを主軸部に注入してください。
　（図70 ①）

②パイプカッタの注油
　ねじ部、ローラ軸、刃など、可動部にはご使用毎にスピンドル油、
　マシン油などを注油してください。（図70 ②）

1.注油（図70）
グリス注入①

注油②

図70

定期的にベルトの張り調整を行ってください。

①固定ねじを外し、後蓋を外します。

②張りプーリ受板固定ボルトを少し緩め、張りプーリ押しねじを手
　前に固定しVベルトを張り直します。

③張りプーリ受板固定ボルトをしっかりと締付けてください。

④後蓋を固定ねじで再び取付けます。

（Vベルト番号：A-24）

2.ベルトの張り調整（図71）

図72

張りプーリ 図71

Vベルト

細かい切粉がタンク内にたまりますので月に１回程度タンク内をき
れいに掃除してください。
※タンク内には、4L（100A）、11L（150A）の切削油が入るようになっ
　ています。
※REX純正のねじ切油剤を使用してください。

■掃除の方法
①ベースの切粉受を抜き取ります。

②タンク上蓋の縁を持ち、上に引っぱって外してください。

③タンク上蓋の中央にオイルポットが差し込まれています。細かい
　粉状の切粉や異物がこの中に入っていますので、定期的に掃除し
　てください。

3.オイルタンクの清掃（図72）

タンク上蓋
切粉受

ストレーナ ドレンプラグ

■N100Aのみ
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日常の点検・手入れ

チャックのツメの先端は、図74のように４つの部品が組み込まれて
います。チップの交換は、締付ホイルの溝をツメの真上にくるよう
にしてツメの中のセットビスを取外して行ってください。

また、チャックを固定している６本の取付ボルトがゆるむとねじ切
りに影響がありますので、時々点検してしっかりしめつけてくださ
い。

4.チャックの構造と手入れ（図73、74）

5.配線図（図75、76）

六角棒スパナ

AC100V／200V

運転用
コンデンサ
60μF

起動用
コンデンサ
350μF

モータ

押しボタン
スイッチ
BH15015

黄

黄

黒 白

白

茶

茶

赤

赤

緑（アース）

黒
白

青

青

波形スイッチ
EL225N12

L

図74

図73

図75

AC100V／200V

運転用
コンデンサ
60μF

起動用
コンデンサ
350μF

モータ

押しボタン
スイッチ
BH15015

黄

白

赤 白

白 黄

茶 青

赤

緑（アース）

黒
白

黒

黒

波形スイッチ
EL225N12

L

図76

N100A

150A
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修理・サービスを依頼される前に
警　告

■トラブルシューティング

スイッチをONに
しても動かない

主軸の回転が遅い

油が出ない

油がパイプの後ろなどからた
れる
ダイヘッドが取付けられない

可動部の動きが悪い

チェーザがパイプに食い付
かない

正しいねじが
切れない

症　　状 原　　因 対　　策

電源プラグが抜けている

電圧が低い

電圧が低い

ギヤが破損している

電圧がAC100Vであるか確認する

電圧がAC100Vであるか確認する

モータの焼け 修理・サービスを依頼してください

スイッチの故障 修理・サービスを依頼してください

モータの焼け 修理・サービスを依頼してください

修理・サービスを依頼してください

電源プラグをコンセントに差し込む

P.21、24～25の手順を参考に調整する

P.21、24～25の手順を参考に調整する

切り粉が詰まっている 切り粉を取り除く

チェーザの摩耗

チェーザの欠け

新品と交換する

新品と交換する
チェーザが間違った位置
に取り付けられている

チェーザをダイヘッドの番号通りに
取り付ける

チェーザの摩耗
チェーザの欠け

新品と交換する
新品と交換する

ねじ切り油の劣化 新しいねじ切り油と交換する
チェーザが間違った位置
に取り付けられている

チェーザをダイヘッドの番号通りに
取り付ける

切り粉の付着 ダイヘッド取付け軸、穴に付着して
いる切り粉を取り除く

タンク上蓋上のパイプ片
などにあたっている

パイプ片等を除去する

油量が少ない 油を補充する

切り粉がつまっている オイルタンク内の切り粉を除去する

ダイヘッドが正しく
取付けられていない

後部スクロール側が低く
設置されている

後部スクロール側が高くなるように
設置されている

正しい位置に取付ける

太い、細い

長い、短い

モータは動い
ている

モータが動い
ていない

ダイヘッドの調整不良

ダイヘッドの調整不良

表14

・該当する項目や指示がない場合は、ご自分で分解したり修理したりしないでください。
・該当する項目や指示がない場合、あるいは「修理・サービスを依頼してください。」の指示がある場合には、必ずお買い求めの
　販売店、当社にお申し付けください。
・修理の知識や技術のない方が修理すると、十分な性能を発揮しないだけでなく、事故やケガの原因になります。製品に異常
　が生じたときは、次の点をお調べの上お買い上げの販売店、または当社にご連絡ください。
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修理をご依頼のときは
　本機は、厳密な精度で製造されています。もし正常に作動しなくなった場合には、決して自分で修理をせず、下記のところに
ご依頼ください。
 レッキス製品取扱店
　最寄りの レッキス工業営業所（裏表紙参照）
 レッキステクノサービス部　072-963-1960
　その他、部品ご入用の場合、あるいは取扱い上でご不明の点がありましたら遠慮なくお問い合わせください。
メンテナンス部品の
保有期間について 本製品のメンテナンス部品の供給は製造停止後７年とします。ただし電子部品は５年とします。



管用テーパーねじ規格表（日本工業規格JIS B 0203)
1. 適用範囲　この規格は、管用（１）テーパねじについて規定したもので、管、管用部品、流体機器などの接続においてねじ部の耐密性を主目的とする
　　　　　　ねじ（２）に適用する。
　　　　　　　なお、ねじの呼びPT31／2及びPT7～PT12の管用テーパねじ並びにPS31／2及びPS7～PS12の管用平行めねじは、附属書による。
　　　　　　注（１）“くだよう”と読む。　　　　（２）油井管その他特定のもののねじには、適用しない。
　備　　考　この規格の本体に規定するねじは、ISO７/１（Pipe threads where pressure-tight joints are made on the threads-Part１：
　　　　　　Designnation , dimensions and tolerances ）による管用ねじと一致する。
　　　　　　なお、附属書に規定する管用ねじは、ISO７/１に規定されていないものである。
2. 種　　類　管用テーパねじの種類は、管用テーパおねじ、管用テーパめねじ及び管用平行めねじ（３）とする。
　　　　　　注（３）この管用平行めねじは、管用テーパおねじに対して使用するもので、JIS B 0202（管用平行ねじ）に規定する管用平行めねじとは
　　　　　　　　　　寸法許容差が異なる。
3. 基準山形、基準寸法及び寸法許容差　管用テーパねじの基準山形、基準寸法及び基準寸法許容差は付表による。
4.表   し   方　この規格の本体によるねじの表し方は、付表に示すねじの呼びによる。ただし、記号Ｒはテーパおねじを示し、テーパめねじはＲc, 平行
　　　　　　めねじはＲp, の記号を用いて表す。
　　　　　　例：テーパおねじの場合　Ｒ11／2　　テーパめねじの場合　Ｒc, 11／2　　平行めねじの場合　Ｒp, 11／2
5. 検　　査　この規格によって製作したねじの検査は、原則としてJIS B 0253（管用テーパねじゲージ）のテーパねじゲージによる。

付表　基準山形、基準寸法及び寸法許容差
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