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TECHNICAL INFORMATION
INSTRUCTIONS FOR ASSEMBLY AND USE
MAINTENANCE AND REPAIR SERVICE
CUTTING MACHINES
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Please read carefully before installing and using 

Within the frame of the evolutions brought to our machines, we reserve the right to change these design features without prior notice .

This document is unique and is Axxair’s property. It cannot be corrected, changed or duplicated without its written agreement.

This user’s manual has been simply thought out on the request of the users. It will provide you with the necessary elements for a good use of the machine in order to obtain the best results: reliability, longevity and high quality cut.
 안전수칙  :

1) 교육을 받은 숙련된 작업자 기계를 작동 하여야 한다.
2) 고안된 기계는 의도된 작업용으로만 사용되어야 한다.  
3) 깨끗하고 정돈이 잘 된 상태에서 작업을 한다.
4) 작업현장환경을 검토한다. 
전동툴은 비에 노출시키지 말고, 폭발위험이 있는 가스나 습기가 많은 지역에서 사용하지 않는다.

5) 일어날 수 있는 전기적 사고를 예방한다.
6) 미 사용 시  건조한 곳에 기계를 보관 한다.
7) 작업여건에 맞는 작업복을 착용한다. 옷을 느슨하게 입거나 액서사리를 착용하지 않는다.
8) 기계 사용 시 보안경과 장갑을 착용한다, 절단 작업 시 먼지 발생 시에는 마스크를 착용 한다.
9) 케이블을 방치하지 않는다. 전원코드는 열과 유류, 날카로운 곳을 피한다. 
마모 시에는 반드시 수리 하여야 한다.

10) 작업의 안정성을 위해 땅으로부터 견고히 설치 하거나 작업벤치에 견고히 설치 한다. 
11) 작업 툴은 주의를 가지고 보관 한다. 
12) 미 사용 시 또는 툴 교체 시에는 전원을 차단 한다.
13) 전원 연결 시 에는 스위치가 꺼져 있나 점검 한다.
14) 코드 선 연장 시, 적합한  코드를 사용 한다. 
15) 손상 부위를 점검 한다. 의도하는 작업을 원활히 수행시키기 위해 작업 전 손상부위가 있는지 점검 한다.
부품이 파손 시에는 작동을 하지 말고, 반드시 숙련된 작업자에 의해 수리 하여야 한다.

16) 반드시 AXXAIR 부품을 사용 한다.
17) 유지 보수는 반드시 숙련공에 의해 이루어져야 한다.
18) 전동 모타  사용 시 적정 전압을 체크 한다.
19) 공압 모타 사용 시에는 에어의 압력과 출력을 체크하고 반드시 에어 윤활장치와 필터를 사용 하여야 한다. 
1. 기계의 특성:
· 모든 종류의 파이프 절단이 가능하다.
· 버없이 수직절단, 고속절단이 가능
· 스테인레스 스틸 클램핑 죠를 통한 동심원 클램핑
· 견고한 클램핑으로 진동이 없어 소구경 파이프나 얇은 파이프의 절단이 가능
· 가볍고 콤팩트한 기계, 작업장에서의 완벽한 작업이 가능
· 빠른 설치
· 전동모터, 공압모터 호환가능
· 자동회전장치 및 파워소스 장착으로 용접기로도 병용가능
[image: image28.wmf]
[image: image29.wmf] 


[image: image30.jpg]


[image: image31.jpg]


[image: image32.jpg]


[image: image33.jpg]


[image: image4.jpg]




2. 기계설치:
2.1 [image: image34.jpg]


기계조정
· 클램핑 조에서 구동.

· 기계를 평형을 맞추어 든다
· 기계의 무게는 50-250jk이므로 사전주의를 
하여 적절한 장치로 다룬다.
2.2 작업대에 기계설치
절단기를 작업대에 올린 후 지지판을 볼트로 체결한다
절단기, 작업대는 견고하여야 절단을 할 수 있다
작업대가 하중에 견디는지도 점검하여야 한다  (그림 4, 5)
	CC122
	CC172
	CC222
	CC322
	CC421
	CC521

	42 kg
	49 kg
	57 kg
	71 kg
	176 kg
	200 kg


Picture 4 : 절단기 무게
	Material
	O.D.
	Wall Tickness
	Weight per meters
	For 6 meters

	Steel / Stainless Steel
	4’’ (114.3 mm)
	15 mm
	37 kg
	222 kg

	Steel / Stainless Steel
	6’’ (168.3 mm)
	15 mm
	57 kg
	341 kg

	Steel  / Stainless Steel
	8’’ (219.1 mm)
	15 mm
	75.5 kg
	453 kg

	Steel  / Stainless Steel
	12’’ (323.9 mm)
	15 mm
	115 kg
	690 kg

	Steel   / Stainless Steel
	16’’ (406.4 mm)
	15 mm
	145 kg
	870 kg

	Steel / Stainless Steel
	20’’ (508 mm)
	15 mm
	183 kg
	1 095 kg


Picture 5 : 튜브의 무게
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3. [image: image36.wmf]톱날선택 및 체결:

3.1.1 톱날선택
우선, 절단 하고자 하는 파이프와 톱날이 적당한지 점검한다.(그림 8)
주의 : 모터에 톱날장착 시 한시 전원공급을 차단하여야 한다

절단톱날은 오르비탈 절단에 맞게 특별히 제작되었다.

고속도간에 코발트를 함유하여, 기본적용 어떤 파이프도 절단이 가능하다

파이프의 두께에 따라 절단톱날의 종류도 선택 되어진다.(그림8)
제시된 제한영역에 근접한 두께용으로 더 큰 톱날을 가진 것을 선택하길 추천한다. 

	
	Reference
	Thickness to cut

	Diameter 68
	LS6872
	1 à 2.5 mm

	
	LS6844
	2.5 à 5 mm

	
	
	

	Diameter 80
	LS8080
	1 à 2.5 mm

	
	LS8054
	2.5 à 5 mm

	
	LS8034)
	5 à 8 mm

	
	
	

	Diameter 90

	LS9038
	8 à 15 mm


Picture 8 : 톱날사양
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3.1.2 장착/탈착 
톱날탈착
모터에 장착된 톱날을 풀기 위해 21m렌치를 가지고 너트를 푼다

탈.부착을 수월하게 하기 위하여,  21렌치로 몇 번을 쳐서 풀도록 한다
절단톱날을 교체 시 반드시 절단모터를 기계에서 분리하고, 전원케이블은 뽑는다.
3.1.2.1 절단톱날 장착
     -     절단톱날 장착 전 장착될 부위표면을 깨끗이 한다.

이것은 수직절단을 위해 매우 중요하다.(그림 10, 11)
· 절단톱날은 화살표 방향대로 회전하게 장착하여야 한다.
      절단톱날은 반대방향으로 작업하여야 한다 .즉 절단 시 전진방향과 반대로 

      회전되어야 한다
      -    Backing washer 위에 절단톱날 얹고, 링의 핀을 관통하여 체결한다.(그림12)
-     21mm렌치를 이용하여 너트를 약간의 힘으로 두드려서 견고하게 체결한다.

      핀은 톱날이 잠기는 효과를 방지한다.

· 핀을 날카롭게 가공하여 사용하면 Backing washer에 손상을 주어 절단시 문제가 될 수 있다.
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3.1.3 더블 샤프트 앵글 헤드 :
CC 절단기는 양면 헤드 모터가 공급된다.
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Assembly 1 
안쪽 톱날장착
파이프 물어주는 클램핑 쪽에 가깝게 장착된다

진동이 없어 톱날의 수명을 증가시키며, 중요한 절단 시 중요한 장점이다
(두께 1 mm 이하 파이프나 6mm 이상 )

Assembly  2 
바깥쪽 톱날장착
바깥쪽에 톱날을 장착 함으로서 엘보우, 티, 용접부위 절단이 가능하다.

3.1.3.1 Assembly 1 

톱날 장착, 탈착은 위와 같은 방법으로 수행한다(참고 : 7.1.2.)
3.1.3.2 Assembly 2 

절단톱날을 교체 시 반드시 절단모터를 기계에서 분리하고, 전원케이블은 뽑는다.
· 보호용 덮개를 4mm렌치로 푼다(그림 A4)
· M16 동너트를 푼다 : 왼쪽나사임 (그림 A6)
· 절단톱날 장착 전 장착될 부위표면을 깨끗이 한다.
이것은 수직절단을 위해 매우 중요하다(그림 A10, 11)
· 절단톱날은 화살표 방향대로 회전하게 장착하여야 한다.
      절단톱날은 반대방향으로 작업하여야 한다 즉 절단 시 전진방향과 반대로 

      회전되어야 한다(그림12)
-     21mm렌치를 이용하여 너트를 약간의 힘으로 두드려서 견고하게 체결한다.

     (왼쪽나사임)

핀은 톱날이 잠기는 효과를 방지한다.(그림 13)
· Backing washer 위에 절단톱날 얹고, 링의 핀을 관통하여 체결한다(그림 14)
· 핀을 날카롭게 가공하여 사용하면 Backing washer에 손상을 주어 절단 시 문제가 될 수 있다.

· 보호덮개를 4mm렌치로 잠근다. 덮개는 모터작동 시 항시 장착되어 있어야 한다. (그림A5)
· 절단톱날, backing washer, 너트 등 한쪽 작업 시 반대편 축에는 장착되어서는 안된 다. 모터 회전 시 떨어지는 것을 방지하기 위해서다
· 작업 시 보안경 등 안전장비를 갖추고 작업하여 칩이 튀는 등 안전사고를
 예방한다.




3.2 모터장착
주의: 
기계에 모터 장착 시 장착부위는 항시 깨끗하여야 한다.

제공된 솔로 그 부분을 깨끗이 하고 모터의 헤드 부분도 깨끗이 한다.(그림15,16)
장착부분 상태에 따라 수직절단이 결정되기도 한다.
그 부분에는 칩이 들어가서는 안 된다.

* 모터를 기계 앞 플레이트에 장착한다.(그림17)


3.2.1 모터회전속도
	Motor Ref. F29S / FD29S

	조절위치
	1
	2
	3
	4
	5*
	6*

	회전속도(분)
	85
	104
	157
	198
	250*
	276*


	Motor Ref. F25 / FD25

	조절위치
	1
	2
	3
	4
	5*
	6*

	회전속도(분)
	27
	37
	52
	63
	77*
	86*


 ( * 어두운 표시된 곳은 이용하지 마시오. )




3.3 튜브에 톱날 삽입 조정 :
· 톱날장착(그림 22)
· 파이프를 죠 끝 단에 맞추고, 파이프를 물어준다.(그림 23) 
· 삽입레버를 내려 끝 홈에 맞추고, 조정스크루를 풀고 파이프 
내경 1-2mm안까지 톱날을 삽입한 후 다시 잠근다. (그림 24, 25, 26)
· 조정이 끝난 후 삽입레버를 올린다.(그림 27)
· 파이프의 외경과 두께에 따라 이 조정방법이 필요하다.
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	Pic.22


	   Pic.23
	Pic.24
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	Pic.25
	Pic.26
	Pic.27


4. 절단
4.1 절단작업 전 시행하여야 할 조치:
-    작업 전 안전사항을 유의하고 매뉴얼을 숙지한다.
· 작업반경내 외부물체가 방해 받는 지 확인한다.
· 항상 제공된 보안경을 착용한다.
· 지정된 모토회전속도를 지킨다.
· 절단톱날이 올바르게 선정되었는지 확인한다.
· 절단톱날의 회전방향이 올바른지 확인한다.
4.2 튜브의 유지 : 

주의 : 
파이프의 길이가 500mm이상 일 때는 앞과 뒤쪽에 파이프 잭을 설치하여 
지지하여야만 기계의 손상을 막을 수 있다, (그림 28, 29)

Pic.28





 Pic.29

파이프와 기계의 수평은 수직절단에 반드시 필요한 요소이며, 기계는 작업대와 파이프 지지대와 수평 이어야 하고 5kg이상 일 때는 반드시 수평을 맞추어야 한다

4.3 파이프 클램핑
주의 : 
클램핑작업 시 파이프가 절단톱날을 때리지 않도록 한다
· 클램핑회전휠로 열고 닫는다.(그림30)
· 공압클랭핑장치는 자동으로 클램핑을 한다.(그림 31)
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	Pic.30 : 클램핑 로테이션 휠  
	Pic.31 : 자동 클램핑 장치


4.4 추가죠
작업범위를 증가시키기 위해 기본적으로 추가죠가 공급된다
	Cutting machine
	기계용량(mm)

	
	Basic jaws기본죠
	Additional jaws추가죠

	CC120
	From 19 to 121
	From 5 to 97

	CC170
	From 56 to 171
	From 16 to 123

	CC220
	From 110 to 225
	From 59 to 147

	CC320
	From 216 to 330
	From 140 to 252

	CC420
	From 306 to 420
	From 215 to 320

	CC520
	From 394 to 519
	From 315 to 434


Pic. 32 : 기계용량 


추가죠는 4mm-5mm렌치로 체결한다(모델에 따라 틀려짐) (그림 36)
주의 : 
추가죠를 설치하기 전 브러쉬로 표면을 깨끗이 청소한다. (그림 34, 35)
추가죠를 해체할 때에는 나사머리 쪽의 칩을 제거 후 해체한다.(그림37)
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	Pic.34 : 기본죠 청소
	     Pic.35 : 추가죠 청소
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	Pic.36 : 추가죠 셋팅

	


4.5 파이프에 톱날삽입
주의 : 
  -    모터를 사용하기 전 절단작업주의에 기타물체가 있는지 확인한다.
· 모터를 켠다(그림41)
      -    삽입레버를 내려 회전판의 홀에 삽입한다.(그림42)
주의 : 
톱날을 파이프에 삽입할 때 절단효과가 매우 중요하게 된다.

너무 강한 힘으로 내리게 되면, 톱날에 손상을 주게 된다.

강한 힘으로 삽입하지 말고, 적당한 힘으로 삽입한다.

스테인레스 스틸 두께 2mm 경우 3-5ch, 15mm경우 20-30초가 적당하다.
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	Pic.41 : 절단모터 스위치
	Pic.42 : 플레이트의 페너트레이션 핸들연장


4.6 절단
모터가 파이프 외경을 한바퀴 돌며 절단을 하며 방향은시계 반대방향이다
회전은 아래방식에 의해 회전한다.(그림 43)
· 회전휠에 의한 회전(그림44)
· 전동 또는 공압모터에 의한 회전(그림45, 46)
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	Pic.44 : 진행로테이션 휠로 절단l
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	   Pic.45 : 공압 자동 로테이션
	       Pic.46 : 전기 자동 로테이션 


4.7 절단완성
· 침투레버를 들어올려 톱날을 
· 풀어준다.(그림47)
· 절단모터를 끈다.(그림41)
· 절단된 튜브의 부분을 빼내기 위해 클램핑죠
를 연다. 



절단완료

 일반적인 문제점:

	문제
	점검
	보수유지/수리

	수직절단이 안될 시
	절단톱날문제
	톱날이 좋은 조건인지 점검하고 안착되는 

부분이 깨끗한지 확인한다(§7).


	
	모터장착부분 점검
	모터를 6mm렌치로 탈착 후 장착되는 부분을 
깨끗이 청소한다(그림15, 16).


	
	모터체결부분
	모터가 기계의 앞 플레이트에 정확히

장착되었는지 확인하고, 모터를 잡아주는 
부분이 손상되었는지 확인하고, 
필요 하다면 교체한다(§7.2).


	
	체결부분
	파이프를 적당히 클램핑 했는지, 수평인지 확인(§9).
죠기둥에 죠가 정확히 체결되었는지 확인

죠가 휘었거나 손상이 되었는지 확인



	
	파이프 셋팅
	파이프가 기계와 수평인지 확인(§9.2).


	
	앞 플레이트 구성
	Pivot axle이 제대로 잠겼는지, 표면이 깨끗한지 확인(그림 49)



Pic.48
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	문제
	점검
	보수유지/수리

	톱날이 빨리 소모
	톱날체결
	올바른 방법에 의거톱날을 체결하고, 제대로 잠기었는지 

확인, 그렇지 않을 시 푼 후 깨끗이 청소 후 재 체결한다. §7.1.3


	
	톱날선정
	적절한 톱날을 파이프의 두께에 따라 선택하여 체결한다§7.1.1


	
	회전속도
	톱날과 파이프에 상응하는 회전속도를 적용한다
§8.1.1 and 8.1.2


	
	절단시간
	파이프, 두께, 외경 에 상응하는 시간대로 절단을 

한다. §8.1.3 and §8.1.4.


	
	윤활
	가능한 윤활을 하면 수명은 2배가 된다.


	전동모터가  시작안함
	스위치점검
	스위치를 on위치에 놓는다



	
	전원점검
	퓨즈, 일반적 배선 점검


	
	플러그점검
	손상 시 숙련된 자에 의해 교환.


	
	전선점검
	손상 시 숙련된 자에 의해 교환.


	
	카본점검
	손상 시 숙련된 자에 의해 교환.


	
	스위블 코드 점검
	Tester기로 고장부위 추적점검



Pic.50





 절단기의 기계적 조절
절단의 기계적 조절은 하기와 같다.

· 200mm에서300mm 정도의 파이프를 가지고 점검한다.
( type ASTM A269-270 )
· 파이프를 클램핑 하고, 파이프와 죠사이에 칩이 있는지 확인한다.
· 절단 위한 적당한 톱날을 체결하고 장착한다. (§7).
· 적절한 매개변수에 의거 절단을 한다. (§8) (그림50).
· 파이프를 180도 회전하여 다시 클램핑을 하고 파이프와 죠사이에 칩이 있는지 확인한다(그림51)
· 절단을 다시 한다  (§8) (그림52).
· 절단부위가 수직인지 확인한다. 
측정되는 결점은 절단기의 결점의 두 배와 동일하다. 

이것은 당신이 튜브의 양 측면에서 발견하는 최대 결점에 대응한다. (Pic.53). 
새 기계로, 잘린 부분 위의 측정되는 결점은 0.5mm 미만이다. 


	
[image: image23.wmf]
	
[image: image24.wmf]
	
[image: image25.wmf]

	Pic. 50 : 첫번째 절단
	Pic. 51 : 튜브 뒤집기
	pic. 52 : 축에 노는 공간 없음
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5. 보수, 수리
-  정비는 숙련된 기술자에 의해 정품을 사용하여 정비한다.
-  모든 정비분해 시 전원을 차단한다.
-  납품 된 보관박스에 보관하고, 운반도 박스에 넣어서 한다.
-  최적으로 사용키 위해 기계를 깨끗이 유지하는 것이 중요하다.
-  기계를 제공된 브러쉬로 깨끗이 청소한다.
-  습기진 곳이나 지저분한 곳에 보관하지 않는다.
기계의 PIVOT시스템에 기타장치를 놓지 않는다.
기계를 제공된 브러쉬로 깨끗이 청소한다.
에어로 절대 청소하지 말 것

기계를 사용 전 청소를 하고 칩이 있는 지 확인할 건
회전파트는 일년에 한번 숙련된 자에 의해 분해 그리스 충진 한다

정비패키지가 구축되어 있으니 언제든지 연락할 것.
로테이션 휠





스테인레스스틸클램핑조





튜브조절용 스크류





절단 모터





페너트레이션레버





클램핑 스크류





Picture 6 : Example of assembly





모델번호





회전방향





위치홀





중앙홀 외경16mm





.Pic 9 : Marking of the blades





Fig.12 : 백킹워셔





Pic.11 : 워셔청소
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표시된면을 모터쪽으로





홀있음 





홀없음





Pic.10 : 톱날청소





Pic.14 : 홀의 유무에 따른 조립





Pic.13 : 톱날 장착





Pic.A3 : Assembly 1





Pic.A4 : Assembly 2





조이기





Pic.A5 : 보호케이스 조립/해체.





풀기





Pic.A5 : 조이기 / 풀기.





Pic.18 : 절단모터 조이기





Pic.17 : 절단모터 셋팅





Pic.16 : 앵글헤드 청소





Pic.15 :  CC 플레이트 청소





Pic.20 :전기모터 조절버튼





Pic.21 : 공압모터의 제어용 FRL





Closing





Opening
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Pic.33 : CC220용                    


             죠와 추가죠 





Pic.32 : CC120용 죠와 추가죠





Pic.37 : 스크류의 홀청소
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Pic.47 : 작업 완료 시 기계 위치





Pic. 49 : 축에 노는 공간이 없어야 한다. 





안티 트위스트 케이블





스위치





앵글 헤드





Pic.52 : 카본





Pic.51 : F29





플러그





전선





180°





Pic. 53 : 최대 결점





Pic. 54 : 결점측정
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