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關於管件切削機 

安裝或重新放置切削刀片 
管件切削機的凹槽 1 中已附有一片切削刀片。如果需要磨切外徑大於 3/4 英吋（18 公釐）的管件，必須將切削
刀片重新放置到另一個凹槽中。切削刀片的使用壽命取決於管件材料、管件直徑、切削深度、以及操作技術。 

如何更換與安裝卡塊 
管件切削機可以利用卡塊來切削各種大小口徑的管件。每種口徑同時需要兩塊卡塊，請另行訂購。 
（請見第 14 頁圖 B）。 

馬達設定 
切削機採用工業用重型馬達來驅動。共有三個控制鈕，必須正確地設定才能達到切削機的最佳效能。 

切削管件 
當您準備切削管件時，請考量幾項因素。管件的切削方法可能會影響需要去除的材料量。切削機是經過專門設
計，可以讓您隨意去除不必要的管件材料，比較適於切削後長度不是很重要的工作。如果要獲得準確的切削後
長度，您也可以自行調控切除的材料量。 

工作臺安裝支架 
您不需要任何工具在工作臺支架上拆卸或安裝切削機。支架的底盤可以固定於工作臺以供長期使用。 

備用零件及附件 
您可以在需要時向 Swagelok 業務代表訂購備用零件及附件。 
 

請將這些說明妥善保存 
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安全注意事項 
請您在使用本設備時參考下列的一般性安全綱要。不過在操作本設備時，請隨時遵守機加工作業的安
全標準。 
請您在使用本手冊之前先詳細閱讀本用戶手冊。 
在操作之前檢視您的設備，電線，及配件是否有損壞的地方。 
我們特別安裝了安全防護裝置以保證您的安全。安全防護裝置不在原位時請勿使用本設備。 
維修本設備或更換切削刀片、卡塊、或其他組件時，切勿將馬達接上電源。 
請參閱操作手冊中有關本設備馬達的特定安全與使用說明。 

安全維護說明 

 

警告! 
小心轉動中的部件。請讓您的四肢、寬鬆衣物、和長髮等物件儘量遠離旋轉或運動中的機件。

請在調整或維修之前先將設備的插頭拔掉。否則可能會造成嚴重的傷害。 

 
警告! 
防止電擊。請在操作前詳細閱讀內附的安全指示及手冊。 

 
警告! 
保持乾燥。本設備及其組件都不能防水，請小心不要弄濕。  

 
警告! 
嚴防火災或爆炸。請勿在易燃或具有爆炸性物品的環境中使用本設備。 

 
警告! 
保護眼睛。在操作或靠近本設備時，請務必戴上護眼罩。 

 
注意! 
保護耳朵。如果必須長時間使用或靠近本設備，請最好戴上耳罩。 
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零部件說明 

 

您的切削機箱中包括 
以下配件： 
A) 夾帶泡棉的運送/儲藏箱 

B) 切削機 

C) 置放卡塊及工具的大工具盒 
– 六角鑰匙 
– Torx®

旋齒 
– 彎頭尖嘴鉗 

D) 置放切削刀片及硬件的小工具盒 

E) 工作安裝支架 (可選購) 

F) 用戶手冊 

Torx 為 Textron，Inc．的一個注冊商標 
 

 

兩個備用 Torx®螺絲釘 (與切削刀片一起使用)

R/Min/速度調整 

Hi/Low 馬達設

定鈕 

轉軸進刀手柄 

扳機

F

B

E

C A

D
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圖 - 1  

圖 - 2  

 
圖 - 3  

 

安裝或重新放置切削刀片 

請確定將馬達的插頭已拔掉。 
重新放置切削刀片： 

1. 打開夾具的上半部，然後如下所述將它整個放開： 

a) 將控杆轉到 12 點鍾的位置。  
(請見圖 - 1) 

b) 緊緊壓下上半部卡塊。 （請見圖 - 2） 

c) 放開彈簧鎖。 （請見圖 - 3） 

d) 將上半部整個打開。 （請見圖 - 4） 

圖 - 4  

 

碎片折板

控杆

 彈簧鎖

切削刀片
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圖 - 5  

 
圖 - 6  

 
圖 - 7  

 

安裝或重新放置切削刀片  (續前) 

2. 扭松切屑檔板 Torx®
螺絲。 （請見圖 - 5） 

3. 將切屑檔板向旁邊轉開。 （請見圖 - 6） 

4. 扭松切削刀片的 Torx®螺絲，並且取出切削刀片。 
（請見圖 - 7） 

5. 將新的切削刀片放人轉軸的正確凹槽。請在安裝切

斷插片之前先清除凹槽中的碎片和管屑。 (參閱下表
A)  
 

6. 重新放回切屑檔板並且旋緊。 
（請見圖 - 8） 

SWAGELOK 

切削刀片位置對照表 

凹槽 
編號 

直徑範圍 
英吋 

直徑範圍  
公釐 

輔助刀片 
凹槽編號 

1 到 3/4 到 20 無要求 

2 7/8 到 1 1/4 20 到 33 無要求 

3* 1 5/16 到 1 3/4 33 到 50 1 

4* 1-7/8 到 2 50 到 52 2 

表 A 

*請見第 6 頁的特別說明和圖 - 10。 

圖 - 8  
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安裝或重新放置切削刀片 (續前) 

7. 請在夾具打開時順便安裝半卡塊。  
(請見圖 - 9 並參見第 7 頁) 

8. 關好上半部夾具，依照步驟 1.a)和 1.b)來關緊，  
然後將彈簧鎖上緊。（參見第 4 頁） 

 
備註：切削刀片外附有額外的 Torx®螺絲。 
（參見第 14 頁的工具影像） 

圖 - 9   

 

特別指示 
*  當您要在凹槽 3 或 4 中放人一個切削刀片來磨切管件

時，建議您最好在毗鄰的凹槽中安裝切削刀片。範
例：在凹槽 4 放入一個切刀削片來磨切管件時，凹槽 2
中應該也要安裝一個切削刀片。這個次要的刀片會將
開口堵住，以防止任何碎片進入管件內徑。您可以拿
用過的刀來作爲次要刀片。  
使用切削機時，不得在全部四個凹槽中安裝切削刀
片，或是下列組合：1 和 2; 2 或 3; 3 和 4。 

圖 - 10  

 

 

切屑擋板 

刀片凹槽

切削刀片

輔助刀片
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圖 - 11  

 

卡塊更換與安裝 

1. 打開上半部夾具。  
（請見第 4 頁圖 1 到 4) 

2. 安裝卡塊。 （詳見圖 - 11） 

3. 以凹頭螺絲將它上緊。 （詳見圖 - 12） 

4. 關好上半部夾具，依照步驟 1.a)和 1.b)來關緊， 
然後將彈簧鎖上緊。 （參閱第 4 頁） 

圖 - 12  
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圖 - 13  

圖 - 14  

圖 - 15  

無安全扳機的馬達設定  
 

1. 按照第 9 頁的速度表設定 Hi/Low 馬達設定 
（詳見圖 - 13）以及 R/Min (每分鐘轉速)  
(詳見圖 - 14)。順時鐘方向從“烏龜”轉到“兔子”

(由 Low 到 Hi)，然後逆時鐘方向從“兔子”轉到

“烏龜”(由 Hi 到 Low)。請勿用力將開關強行扭進

或扭出齒輪。如果無法使開關與齒輪嚙合，請在轉

動開關時同時旋轉一下轉軸。 

2. 檢查鑽錘開關處於鑽孔模式，如圖 - 15 所示。 

3. 檢查換向開關處於正向模式，如圖 - 16 所示。 

 

注意：操作刀具時無論馬達工作在何種模式，都會減少
切削刀片的壽命，並可能損壞切削機。 

圖 - 16  

Hi/Low 馬達設定

R/Min/速度調整

鑽錘開關

換向開關
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無安全扳機的馬達設定 (續前) 

馬達設定和磨切技術 

此處提供的資訊僅供參考。實際情況下的設定和磨切技術可能會因爲管件的化學、物理和機械特性而與這些圖
表有所不同。 
 

不銹鋼 316L / 316LV 
管件直徑 

英吋 
管件直徑 

公釐 
每分鐘 

轉速設定 
Hi/Low  

馬達設定 

1/8* 到 1/4 3 到 6 >D  
5/16 到 3/8 8 到 10 B 到 D  
1/2 到 3/4 12 到 18 D 到 F  
7/8 到 2 20 到 52 C 到 D  

持續進刀至所需的深度，間斷式進刀可以將很深的切屑片打斷。 

低錳 / 低硫酸不銹鋼 
管件直徑 

英吋 
管件直徑 

公釐 
每分鐘 

轉速設定 
Hi/Low  

馬達設定 

1/8* 到 1/4 3 到 6 E 到 G  
5/16 到 3/8 8 到 10 D 到 F  
1/2 到 3/4 12 到 18 C 到 E  
7/8 到 2 20 到 52 B 到 D  

非常緩慢地逐漸進刀，以免材料在尚未磨亮之前變形。 

鈦 
管件直徑 

英吋 
管件直徑 

公釐 
每分鐘 

轉速設定 
Hi/Low  

馬達設定 

1/8* 到 1/4 3 到 6 >E  
5/16 到 3/8 8 到 10 C 到 D  
1/2 到 3/4 12 到 18 B 到 D  
7/8 到 2 20 到 52 B 到 C  

請小心不要讓切削區過熱。如果切屑呈現藍色，請馬上降低速度

及／或減少進刀。 

鋁合金 400 
管件直徑 

英吋 
管件直徑 

公釐 
每分鐘 

轉速設定 
Hi/Low  

馬達設定 

1/8* 到 1/4 3 到 6 E 到 G  
5/16 到 3/8 8 到 10 E 到 G  
1/2 到 3/4 12 到 18 D 到 F  
7/8 到 2 20 到 52 C 到 D  

漸進的進刀比較不會堆積過厚的切屑。請小心不要讓切削區過

熱。如果切屑呈現藍色，請馬上降低速度及／或減少進刀。 

碳鋼 
管件直徑 

英吋 
管件直徑 

公釐 
每分鐘 

轉速設定 
Hi/Low  

馬達設定 

1/8* 到 1/4 3 到 6 >D  
5/16 到 3/8 8 到 10 C 到 D  
1/2 到 3/4 12 到 18 E 到 G  
7/8 到 2 20 到 52 D 到 F  

持續將進刀至所需的深度，間斷式進刀可以將很深的切屑打斷。 

鋁合金 600 
管件直徑 

英吋 
管件直徑 

公釐 
每分鐘 

轉速設定 
Hi/Low  

馬達設定 

1/8* 到 1/4 3 到 6 D 到 G  
5/16 到 3/8 8 到 10 D 到 G  
1/2 到 3/4 12 到 18 C 到 F  
7/8 到 2 20 到 52 B 到 E  

請小心不要讓切削區過熱。 

*磨切 1/8 英吋(3 公釐)管件的指示說明 
1. 將管件插入大約 0.05 到 0.06 英吋(1.3 到 1.5 公釐)

的位置，直到通過筒夾末端並且固定。 
2. 參照上方的正確圖表來設定馬達。 
3. 將扳機完全壓緊。 
4. 緩慢地將轉軸推進管件，直到輕輕接觸管件爲

止，此時切斷插片會輕輕碰到管件。持續進刀，
請小心不要讓切削區過熱。 

 
5. 以斷續的小切口方式來磨切管件。這種切割方式

比連續性的一道切口效果要好。 
6. 在磨切每一塊管件之後清除所有碎片。 
7. 磨切管件之後，外徑可能會産生些微的毛邊 

(大約 0.005 英吋)。這個毛邊會被後來焊接時的焊
瘤熔掉，或者可用去糙工具來加以清除。 
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切割管件 
切割技術：在您切削管件時，可以採用幾種技術。兩種
最常見的爲：一道持續切削，以及斷續切削。使用的切
削方式要依照材料種類、材料軟硬、管件直徑等而定。
您所採用的切削技術也會影響到切面的質量，還有刀片
的使用壽命。 （參見第 9 頁） 
操作要抉：開始切削管件之後，切削會逐漸堆積在轉軸
中。必要時可以用彎頭尖嘴鉗來移除這些切屑。 
切勿親自用您的手指來移除切屑! （詳見圖 - 17） 

隨意的材料去除 

1. 將控杆轉到 12 點鍾的位置來打開夾具。  
(詳見圖 - 18) 

2. 慢慢地插入管件，直到它輕輕踫到轉軸/切削刀片。 
稍稍將管件退後，這樣它就不會踫到切削刀片。 
注意：如果管件碰到轉軸／切削刀片的話，請

勿啓動馬達。 

3. 將控杆以順時鐘方向旋轉以扭緊管件。如果施在控

杆上的壓力足夠，管件就會被抓牢。 （詳見圖 - 
19） 

4. 在您使用切削機之前，請確定馬達的設定無誤，而

且塑膠安全防護裝置也仍在原位。 
（詳見第 11 頁圖 - 20） 

警告: 本産品外附了一個透明的塑膠安全罩以
保護您的安全。請勿將此安全罩取下。如果安
全罩損壞或遺失，請勿直接使用本設備。如需
訂購，請參閱第 15 頁的說明。 

 

5. 將起動按鈕壓緊。 （詳見第 11 頁圖 - 20） 

6. 馬達到達最高 R/Min 時，使用轉軸進刀手柄開始緩

慢地推進轉軸，直到刀片碰到管件爲止。 

7. 繼續推進轉軸，直到將想去除的材料切除爲止。 

8. 將轉軸進刀手柄退放回原位。 

9. 放開起動按鈕使馬達和轉軸停止轉動。 

10. 將控杆轉到 12 點鍾的位置以放開管件。 

11. 取出管件之後再插入一根新的管件，從頭開始進行

同樣的步驟。 

圖 - 17   

 
圖 - 18   

圖 - 19   



– 11 – 

 

圖 - 20  

圖 - 21  

切削管件（續前） 

有控制的材料切削 

1. 將控杆轉到 12 點鍾的位置來打開卡塊。 
（詳見第 10 頁圖 - 18） 

2. 慢慢地插入管件，直到它輕輕接觸轉軸/切削刀片。 
注意：如果管件碰到轉軸/切削刀片的話，請勿

啓動馬達。 

3. 讓卡塊保持放鬆狀態，慢慢地推進轉軸，並將管件

向卡塊外推出。 
備註：從“0”點位置開始順時針方向轉軸手柄。 
（詳見圖 - 22） 

4. 繼續從“0”點標記推進轉軸，直到其固定線與[.00]
齊爲止。 （請見圖 - 23） 

5. 將控杆以順時鐘方向轉動以旋緊管件。同時可以開

始將轉軸放回原本的位置一也就是“0”標記。如果

施在控杆上的壓力足夠，管件就會被抓牢。 
（請見第 10 頁圖 - 19） 

6. 在您使用切削機之前，請確定馬達的設定無誤，而

且塑膠安全防護裝置也仍在原位。 （請見圖 - 20） 

 

警告：本設備外附了一層透明的塑膠安全
罩以保護您的安全。請勿將此安全罩敢
下。如果安全罩損壞或遺失，請勿直接使
用本設備。請參見第 15 頁的訂購說明。 

 

7.  起動按鈕壓緊。 （請見圖 - 21）  

8. 馬達到達最高 R/Min 時，使用轉軸進刀手柄開始緩

慢地推進轉軸，直到刀片鑽碰到管件爲止。 

9. 轉軸進刀手柄上的每個刻度，都代表 0.015 英吋 
(0.38 公釐)的推進距離。請繼續轉動手柄來推進轉

軸，直到將想去除的材料切除爲止。 

10. 將轉軸進刀手柄退回原位。 

11. 放開起動按鈕讓馬達和轉軸停止轉動。 

12. 將控杆轉到 12 點鍾的位置以放開管件。 

13. 取出管件之後再插入一根新的管件，從頭開始進行

同樣的步驟。 

圖 - 22  圖 - 23  
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圖 - 24  

圖 - 25  

圖 - 26  

工作臺安裝支架  
(請見圖-24 至 27) 

1. 用兩個附帶的螺絲釘將垂直片裝到底盤上，然後旋

緊固定。 

2. 放開彈簧鎖以打開上半部。 

3. 將上半部整個打開。 

4. 把切削機機身放在托架上。將機身的插槽正面對齊

垂直盤。 

5. 關閉上半部。 

6. 扭緊彈簧鎖。 

備註：可以利用底盤底座上的固定孔將支架裝配到一個
工作臺面。 

圖 - 27  



– 13 – 

 
圖 - 28  

 

特別調整功能 

夾具調節螺絲 

夾具鉸鏈的上端有一個調節螺絲 (請見圖 - 28)。唯有在
您無法上緊管件時才需要使用這個螺絲。如果管件太小
會在卡塊中滾動的話，請順時鐘旋轉調節螺絲。如果管
件太大而彈簧鎖無法抓住管件時，就請逆時鐘旋轉。如
果您在做了上述的調整之後還是無法上緊管件，那麽您
的管件可能不在卡塊適用的口徑範圍之內。 

馬達/機身調節螺絲 

切削機機身的下端有一個設定螺絲 (請見 圖 - 29)。這個
設定螺絲只有在馬達和機身分開時用得著，例如要更換
再放回馬達時。如果馬達把手和進刀手柄的方向有所變
更，可能就需要調整這個設定螺絲。這個設定螺絲可以
作爲馬達和機身的對中調整。 

圖 - 29  

 

調節螺

絲 

鉸鏈

機身

調節螺絲
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備用零件/附件及訂購編號 

 

筒夾表 

正常 
外圈直徑

（英吋） 
大小標誌符 

正常 
外圈直徑

（公釐） 
大小標誌符 

1/8 

3/16 

1/4 

3/8 

1/2 

5/8 

3/4 

7/8 

1 

1-1/8 

1-1/4 

1-1/2 

2 

02 

03 

04 

06 

08 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

24 

32 

 

3 
6 
8 
10 
12 
14 
16 
18 
20 
22 
25 
28 
35 
40 
52 

03 
06 
08 
10 
12 
14 
16 
18 
20 
22 
25 
28 
35 
40 
52 

表 B 

請將標誌符新增至筒夾訂購編號的字尾。 
範例： CWS-20UCI-04, CWS-20UCI-12mm 

 

 

 

切削刀片 
(SWS-232-BIT-HST) 

Torx® 旋齒 T-15 
(SWS-EP-14108) 彎頭尖嘴鉗

(SWS-14410) 

六角鑰匙 
(0.050 到 3/16 英吋) 

(CWS-HEX-SET) Torx® 螺絲釘 
(SWS-EP-13329) 

此處所示項目都附帶在您的切削機箱中。
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更
換

零
件

圖
解

說
明

 
 

爲
使

裝
配

和
操

作
正

確
無

誤
，

並
非

所
有

的
零

件
都

可
以

單
獨

出
售

。
此

處
所

列
的

某
些

項
目

只
是

主
要

零
件

的
附

件
。

 



– 16 – 

 



– 17 – 

SWAGELOK TUBE FACING TOOL 
Warranty Information Form 
IMPORTANT 
Please complete and return this form to your Swagelok Representative for warranty activation. 

Date of Delivery:       

Tube Facing Tool Model Number:       

Serial Number:       

Company Name:       

Distributor Where Purchased:       
  

 

Market Area (check all that apply) 
 

  Semiconductor      Bioprocess / Pharmaceutical 

  Oil & Gas       Analytical Instrumentation 

  Power     

  Other (Please describe)  
  

 

User Type (check all that apply) 
 

  O.E.M.       Maintenance Department 

  Fabricator       University or Research and Development Lab 

  Contractor       Operator Training Program 

  Other (Please describe)  
  

 

Intended Use (check all that apply) 
 

  Maintenance       Distributor Use (Rental, Demonstration, Service) 

  New Construction      Cleanroom       Class:  

  Research and Development     Training   

  Other (Please describe)  
  

 
© 1999, 2004 Swagelok Company,  All Rights Reserved 
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