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먼저 저희 KOIKE KOREA의 製品을 구입해 주심을 감사합니다. 

 

이 使用說明書는 LEADGRAP에 부착된 SAMSUNG SNC의 표준설명서로서 여러분의 이해를 

돕기 위해서 제작하였습니다. 

 

CNC의 내용은 SAMSUNG SNC-M MANUAL을 기초로 한 것이며, VERSION에 따라서 내용이 

조금의 차이는 있지만 사용상의 혼돈은 없으므로, 이 점 양지하시고 사용하시기 바랍니다. 

 

이 설명서에서는 [1부 절단기능]과 [2부 사용상의 기능] 등으로 분리하여 사용자의편의를 제

공하고 있습니다. 

 

1부에서는 절단 시에 꼭 알아야 할 내용을 적었고, 2부에서는 조작 및 장비 운용에 필요한 

기능을 삽입했습니다. 

따라서 1부의 내용은 숙지하시고, 2부의 내용은 필독하시면, 여러모로 도움이 될 것입니다. 

 

장비를 운용도중 사용상의 문의사항이나 기계의 이상이 있을 때는 고이께 코리아 홈페이지

(http://www.koike.co.kr)의 사이버 AS나 메일 등을 통해 연락 주십시오. 
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1 부 절단 기능  
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2 부 사용상의 기능  

 

   8. 프로그램(PROGRAM;EIA)에 대하여  

   9. 일반적 알람(ALRAM)내용 대처 요령  

   10. 장비이용시 문제점 해결법  

   11. 조작부 버튼 사용법  

   12. 장비 관리 요령  
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읽기 전에 알아야 할 내용 
 

 

 

1 타이프체로 되어있는 표시는 전 과정에서 행하여질 수 있는 것이므로, 확인 후 행하지 

않아도 되는 내용이다. 

 

 

2             이 표시는 반드시 지켜야 할 내용이다. 

 

 

3 기능 메뉴 키는 FUNCTION키 중 가장 왼쪽 키 (FUNC MENU키)이며, 조작 메뉴 키는 

가장 오른쪽 키 (OPER MENU키) 입니다. 

 

 

4.CNC 메뉴의 개략적 설명도표다. 

  여기선 작업에 필요한 메뉴를 언급한다. 

  자세한 내용은 삼성전자 매뉴얼을 참조 바란다. 

 

 KEY 기 능 메 뉴 장 선 택 세 부 목 록 이  용  목  적  

 종합 ← 위치확인  

 위치기억 이동 전 위치기억  

 

F1 현재위치 
위치복귀 

위치복귀 이동 후 위치복귀  

 편집 ← 데이터 편집  

 메모리목록 CNC 데이터 호출  

 

F2 프로그램 
파일목록 

플로피목록 플로피 데이터 호출  

 F3 옵셋 공구옵셋 ← 커프 값 변경  

 F4 프로그램확인 ← ← 데이터 실행 확인  

 F7 메시지 ← ← 알람 확인  

 F8 그래픽검증 ← ← 데이터 표시 확인  

 운전확인 ← 절단용 데이터 확인  

 가공설정 ← 가공 데이터 변경  

 

F9 컷팅 

데이타설정 ← 절단용 데이터 변경  
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5 작업 개요도 

 

데이터를 그래픽으로 확인

데 이 터 호 출

디스켓을 CNC에 복사 

M D I 수 동 입 력 

디 스 켓 에  입 력 

C A D  &  C A M  작업  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

화력조정 및 절단준비 

절 단 

작 업 종 료 

커 팅  모 드  체 크 

편집에서 D코드 수정 옵셋에서 D코드 수정

커 프 값 확 인  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

상기 도표에서 음영으로 채워진 내용은 초보자들에게는 필수적 과정이다. 

상기 도표를 바탕으로 이 자료가 설명되어 있으며, 어느 정도 숙달이 되면 생략되는 과정이 

많을 것이다. 
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1. 디스켓에서 CNC로 복사 

 

 

1.1 이 과정은 디스켓에 있는 자료를 CNC로 복사하는 과정이다. 

 

1.2 디스켓을 FDD에 넣는다. 

1.3 조작반 모드 중 편집을 누른다. 

1.4 프로그램 키(F2)을 누른다. 

1.5 장선택(F10)을 누른다. 

1.6 파일목록(F2)을 누른다. 

1.7 조작메뉴를 누른다. 

 

1.8 플로피(F8)를 누른다. 

      이때 화면이 바뀌면서 플로피 목록이 뜨는데 금방 나오지 않을 수 있는데 10여초를 

넘지 않는다. 

1.9 플로피 목록 중에 필요한 파일에 커스를 옮긴다. 

      커스의 움직임은 화면 오른쪽에 있는 키패드의 사방 키를 이용하면 된다. 

1.10 메모리로 복사(F1)를 누른다. 

 

1.11 다른 파일이 있을 때는 커스를 옮긴 후에 다시 1.10과정을 반복한다. 

1.12 메모리 목록보기(F5)를 눌러서 복사가 되었는지 확인한다. 

 

1.13 이 과정은 작업 전 몇 개의 파일에 대해서도 상관없다. 

       가능한 이 작업은 작업 전에 원하는 파일을 복사하는 것이 좋다.  
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2.데이터를 그래픽으로 확인 

 

 

2.1 이 과정은 데이터의 형상을 알아보는 과정이다. 

 

2.2 조작반 모드를 편집을 누른다. 

2.3 프로그램(F2)을 누른다. 

2.4 장선택(F10)을 누른다. 

2.5 파일목록(F2)을 선택한다. 

2.6 메모리 목록에서 필요한 파일로 커스를 이동한다. 

2.7 조작메뉴를 누른다. 

 

2.8 열기(F2)(또는 INPUT)를 누른다. 

2.9 조작반 모드 중에서 자동을 누른다. 

2.10 기능메뉴를 누른다. 

 

2.11 그래픽검증(F8)를 누른다. 

2.12 조작메뉴를 누른다. 

2.13 자동설정(F1)을 누른다. 

2.14 그리기(F2)를 누른다. 
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3. 커프 값 확인 

 

 

3.1 이 과정은 커프 값 (절폭 값)을 확인하는 과정으로 만일 커프 값이 맞지 않을 경우

는 치수에 상당한 영향을 미칠 수 있다. 

 

3.2 기능메뉴를 누른다. 

3.3 프로그램(F2)을 누른다. 

3.4 장선택(F10)을 누른다. 

3.5 편집(F2)을 누른다. 

3.6 M07 줄 밑에 있는 D코드를 확인한다. 

 

3.7 기능메뉴를 누른다. 

3.8 옵셋(F3)을 누른다. 

3.9 장선택(F10)을 누른다. 

3.10 공구(F1)를 누른다. 

 

3.11 여기서 D코드 값을 확인하고 맞지 않으면 다음과정을 실행한다. 

D코드 값이란 반경마모 량이다. 

즉 D03이란 NO 003의 반경마모 량을 뜻하는 것이다. 

3.12 프로그램 속의 부재수가 많으면 [7.3 옵셋에서 D코드 수정]을 행한다. 

이 방법은 가능한 쓰지 않는 것이 좋다. 

왜냐면 절단 후에 D코드를 복구 시키지 않으면 차후에 혼돈이 올 수 있다. 

3.13 프로그램 속의 부재수가 두 개정도면 [7.4 편집에서 D코드 수정]을 행한다. 

 

3.14 알아두어야 할 점 

화력(불꽃)조정이 확실하지 않으면 커프 값(D값)의 일정량 셋팅이 어려우므로, 절단 

작업을 많이 하지 않은 사람이 같은 값을 두고 쓰기가 힘들다. 

그리고 개개인마다 커프 값이 다르므로 커프 값을 표준양식에 맞추려고 하지 않아 

도 된다. 
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4. 커팅 모드 체크 

 

 

4.1 이 과정은 절단작업 전에 예열시간, 부재개수 등을 확인하는 과정이다. 

 

4.2 커팅 모드(F9)를 누른다. 

4.3 운전확인(F1)을 누른다. 

4.4 예열시간 및 부재개수 등을 확인한다. 

예열시간의 경우는 예열도중에 절단을 할 수 있으므로 넉넉한 시간이 좋다. 

짫으면 바로 절단을 시작하는 경우가 있다. 

 

4.5 조건이 맞으면 5. 절단 과정을 바로 행한다. 

 

4.6 만일 맞지 않으면 장선택(F10)을 누른다. 

4.7 커프설정, 스케일, 회전각도, 밀러, 부재개수는 가공설정(F2)을 누르고, 예열시간 및  

토치 상하강시간은 데이터설정(F3)을 누른다. 

4.8 커스를 수정을 원하는 위치에 갖다 놓는다. 

4.9 조작메뉴를 누른다. 

4.10 원하는 수치를 입력하고 입력(F1)을 누른다. 

단 커프설정과 회전각설정은 ON/OFF(F3)를 선택한 다음 입력한다. 

 

4.11 자세한 설정내용은 [7.2 커팅 모드 내 데이터 설정 방법]을 참조하기 바란다. 
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5. 절단 

 

 

5.1 절단과정이다. 

 

5.2 먼저 조작반에 모드 중 편집을 누른다. 

5.3 RESET키를 두세 번 연달아 누른다. 

이렇게 해야 프로그램 선두로 커스가 이동한다. 

이 과정은 프로그램중간에 커스가 있으면 안되기 때문에 하는 동작이라서 프로그램 

선두에 커스가 있다면 생략하는 과정이다. 

 

5.4 조작반 모드 중 조그를 누른다. 

5.5 2개 이상의 토치로 절단 시에는 토치의 간격을 맞춘다. 

이때 잔재부분과 절폭 값 부분을 계산해서 맞추어야 한다. 

 

5.6 예열가스 및 고압가스를 OPEN 시키고 불꽃조정을 한다. 

이때 철판 위에서 하지 않도록 한다. 

불꽃조정시간이 길다 보면 철판이 녹을 수도 있다. 

5.7 불꽃조정이 끝나면 예열 가스와 고압 가스 키를 OFF시킨다. 

이때 자동점화장치를 이용하지 않을 경우는 예열가스를 ON시킨  

상태에서 출발해도 무방하다. 

 

5.8 방향키를 눌러서 원하는 위치(출발위치)까지 토치를 옮긴다. 

 

5.9 절단속도 비율을 100%에 맞춘다. 

지정속도에 따라 꼭 100%에 맞추지 않아도 된다. 

 

5.10 토치위치(높이)를 확인한다. 

왜냐면 토치가 절단(피어싱 지점)지점에서 하강을 하는데 이때  

높이가 너무 낮으면 철판과 충돌할 수 있기 때문이다. 

 

5.11 조작반 모드 중 자동을 누른다. 

5.12 자동운전 키를 누른다. 

 

5.13 예열 중 출발을 시킬 때는 자동운전을 한번 더 누르면 된다. 
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5.14 예열 중 지연을 시킬 때는 예열연장을 누르면 된다. 

 (이때 예열연장램프가 깜박거린다.)  

5.15 이때 지연시켜서 예열 후에 출발하고 싶으면 자동운전을 누르면 된다. 

 

5.16 또한 이때 소요된 시간이 예열시간으로 다시 세팅이 된다. 

 

5.17 절단이 종료되면 고압가스와 예열가스는 자동으로 꺼진다. 

설치시기에 따라 예열이 종료되지 않도록 한 것도 있음. 
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6. 절단중지 

 

 

6.1 이 과정은 절단 중 부재를 자르지 못했거나 절단을 중지시키고 싶을 때 행하며, 정

확하게 행하지 못하면, 부재에 상당한 흠을 남기게 된다. 

그러므로 이 과정 또한 정확하게 알고 있어야 한다. 

 

6.2 자동중지 키를 누른다. 

그러면 예열가스는 그대로이고, 고압가스는 잠긴다. 

 

6.3 여기서 절단을 중단(작업종료)하고 싶을 때는 예열가스버튼을 눌러서 끄면 된다. 

 

 6.4 후진 키를 누른다. 

 6.5 자동운전을 누른다. 

 6.6 원하는 위치에 오면 자동 중지 키를 누른다. 

     이때 위치를 지났을 때는 6.4과정부터 되풀이한다. 

 

6.7 절단속도비율을 두께에 따라서 50-70% 정도로 낮춘다. 

처음부터 100%로 진행하면 불꽃이 꺼질 수가 있기 때문이다. 

6.8 고압가스 키를 누른다. 

절단중지 시는 자동운전을 눌러도 고압가스를 행하지 않는다. 

6.9 자동운전을 누른다. 

6.10 절단속도비율을 서서히 100%에 맞춘다. 

 지정속도에 따라 굳이 100%에 맞추지 않아도 된다. 
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7. 알아두어야 할 기능 

 

 

이 장에선 다음의 방법을 기술한다. 

꼭 알아놓아야 할 내용이므로 반드시 숙지하도록 한다. 

 

7.1.CNC내의 파일삭제 방법 

7.2 커팅 모드 내 데이터 설정 방법 

7.3 옵셋에서 D코드 수정 방법 

7.4 편집에서 D코드 수정 방법 

7.5 위치복귀 방법 

7.6 설명항목(파일목록화면)에 내용이 기술되지 않을 때 

 

 

7.1 CNC내의 파일삭제 

 

7.1.1 이 과정은 CNC내의 파일을 삭제하는 과정이다. 

 

7.1.2 조작반 모드 중 편집을 누른다. 

7.1.3 프로그램 키(F2)을 누른다. 

7.1.4 장선택(F10)을 누른다. 

7.1.5 파일목록(F2)을 누른다. 

 

7.1.6 파일 목록 중에 삭제할 파일에 커스를 옮긴다. 

커스의 움직임은 화면 오른쪽에 있는 키패드의 사방 키를 이용하면 된다. 

7.1.7 조작메뉴를 누른다. 

7.1.8 삭제(F3)를 누른다. 

7.1.9 확인 메시지가 나오면 YES를 선택하면 된다. 

 

7.1.10 다른 파일이 있을 때는 커스를 옮긴 후에 다시 7.1.7과정을 반복한다. 

 

7.1.11 다음은 당사에서 권장하는 파일 영역이다. 

           O0000 - O0999  조작자 임의 영역  

           O1000 - O7999  CAD&CAM DATA 사용 영역  

           O8000 - O8999  MAKER 테스트 DATA 영역  

           O9000 - O9999  MACRO 영역 (삭제, 편집, 복사등 불가)  
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          상기 영역 중 MACRO를 제외한 영역은 꼭 지키지 않아도 된다. 

          CNC내의 파일 량은 가능한 적은 량을 유지하면 좋다. 

 

 

7.2 커팅 모드 내 데이터 설정방법 

커프 값 임의설정, 회전각도, 부재개수, 토치 상승/하강시간설정, 예열시간, 마킹 옵셋 등이 

이 설정에 설명되어 있다. 

 

7.2.1 가공설정 

 

7.2.1.1 커프설정  

♣이 설정 값은 프로그램내의 커프 값을 무시하고, 임의적으로 커프 값을 입력할 경

우에 사용한다. 

♣먼저 ON을 시키고 사용하고자 하는 값을 입력하면 된다. 

♣설정범위는 -99.0에서 1000.00까지  

♣주의할 점: 이 값은 프로그램의 D값을 무시하고 행한다. 

♣따라서 이 설정이 ON이 되어있으면, 프로그램의 D값은 소용없다. 

 

7.2.1.2 스케일 

♣이 설정 값은 부재의 배율(倍率)이다. 

♣기본값은 1.000으로 하고, 1/2로 축소시키고 싶으면 0.5를 두 배로 키우고 싶으면 

2.0을 입력하면 된다. 

♣설정범위는 0.000에서 1000.000까지  

♣주의할 점: 배율이 변하면 진입 및 진출 값도 바뀐다. 

다시 말해 진입선(LEAD-IN)이 20mm일 때 배율을 2.0을 쓰면 진입선도 40mm로 

바뀐다는 것이다. 

 

7.2.1.3 회전각도  

♣이 설정 값은 부재의 위치를 시계방향 또는 반 시계 방향으로 돌리고 싶을 때 이용

한다. 

♣기울기의 기준은 X0,Y0다.(통상좌측하단)  

♣설정방법은 자동과 수동 두 가지가 있다. 

♣자동설정은 주로 강재정렬기능으로 하단에 회전각도설정을 누르면 된다. 

순서는 설정개시→첫 번째 좌표 값 입력→두 번째 좌표 값 입력→설정완료 순이다. 

♣수동 설정은 회전 각도설정→키패드로 설정 값 입력→수동각도입력→설정완료 순이

다. 

♣수동 설정 값은 -359.0에서 359.0까지. 
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7.2.1.4 미러 이미지  

♣이 설정 값은 각 축 별로 미러이미지 적용 유무를 선택한다. 

♣정상적 설정 값은 X,Y 모두 OFF다. 

♣설정방법은 커스 이동 후에 ON/OFF 키를 이용하면 된다. 

♣주의할 점은 이미지 선택 후 원하는 대로 맞는지 그래픽검증을 꼭 하여야 한다. 

 

 

 

7.2.2 데이터 설정 

 

7.2.2.1 예열시간 설정 

♣이 설정 값은 절단개시 시에 예열시간을 설정한다. 

♣프로그램에서 M07 이나 M17을 실행하면서 실시한다. 

♣설정 값은 초(sec)단위다. 

♣이 설정 값은 절단 중에 작업과정에서 바뀌므로 유의하여 볼 필요가 있다. 

변경 설정 값은 작업 중 소요된 예열시간이 된다. 

♣주의할 점: 이 값이 너무 작으면(3초 이하) 바로 고압이 나오기 때문에 이 값은 가

능한 10초 이상 두는 것이 좋다. 

 

7.2.2.2 토치 상승시간 

♣이 설정 값은 절단을 끝낸 장비가 토치를 상승시키는 시간이다. 

♣설정 값은 초(sec)단위다. 

♣통상의 설정 값은 1에서 5초 사이에 둔다. 

 

7.2.2.3 토치 하강시간  

♣이 설정 값은 절단을 위해 장비가 피어싱 지점에 정지해서 토치를 하강시키는 시간

이다. 

♣설정 값은 초(sec)단위다. 

♣통상의 설정 값은 1에서 5초 사이에 둔다. 

♣주의할 점: 이 값은 상승시간보다 같거나 작아야 한다. 

특히 부재 반복시 이 값이 크면 부재에 토치를 부딪칠 수 있다. 

 

7.2.2.4 점화시간 설정(OPTION 사양)  

♣이 설정 값은 예열 시 자동점화 시간이다. 

♣설정 값은 초(sec)단위다  

♣통상의 설정 값은 3-5초다. 

 

 

 

KOIKE KOREA ENG. 15
 



 

GAS CUTTING MACHINE USER MENUAL 
 

7.2.2.5 절단 토치 상승시간  

♣이 설정 값은 피어싱을 하기 위해 토치가 상승하는 시간이다. 

♣설정 값은 초(sec)단위다. 

♣통상의 설정 값은 0에서 3초 사이에 둔다. 

♣주의할 점: 이 값은 조작자의 개인적 기술방식에 따라 값이 차이 난다. 

또한 AUTO PIERCING장치의 고압 분출속도도 참조하여 설정한다.예를 들어서 

AUTO PIERCING 장치의 분출이 2초인데 이 설정 값이 1초라면 부재에 구멍을 뚫

지 못하고 진행할 수 있다. 

 

7.2.2.6 절단 토치 하강시간  

♣이 설정 값은 피어싱을 하기 위해 상승한 토치가 하강하는 시간이다. 

♣설정 값은 초(sec)단위다. 

♣통상의 설정 값은 0에서 2초 사이에 둔다. 

♣주의할 점: 이 값은 토치 하강시간과 똑같이 하든지 1초 정도 적게 둔다. 

 

7.2.2.7 마킹 옵셋 (OPSION 사양)  

♣이 설정 값은 마킹토치와 부재간의 간격이다. 

♣기준 값은 장비설치 시 지정된 값을 사용한다. 

♣설정방법은 커스를 이동 후 값을 입력하면 된다. 

♣설정 값은 mm단위다. 

 

※이상의 설정방법은 정확하게 숙지하고 있어야 한다 

이를 정확히 몰라서 문의하는 경우가 자주 있다 

 

 

 

7.3 옵셋에서 D코드 수정 

 

7.3.1 이 과정은 옵셋모드에서 D코드를 수정하는 과정이다. 

 

7.3.2 상기에 있는 ‘3.2 -3.10’을 행하여 공구보정 량이 나오게 한다. 

7.3.3 원하는 D코드 라인의 반경 마모 량 (네 개 중 제일 오른쪽)위치에 커스를 옮긴다. 

7.3.4 조작메뉴를 누른다. 

7.3.5 원하는 커프 값을 치고 입력(F1)(또는INPUT)를 누른다. 

7.3.6 이 조작을 하고 나면 절단 작업 종료 후에 다시 원상태로 바꾸어 놓아야 한다. 

그렇지 않으면 차후에 혼돈이 될 수 있다. 
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7.4 편집에서 D코드 수정 

 

7.4.1 이 과정은 프로그램모드에서 D코드를 수정하는 과정이다. 

 

7.4.2 조작반 모드 중 편집을 누른다. 

7.4.3 조작메뉴를 누른다. 

7.4.4 프로그램(F2)을 누른다. 

7.4.5 장선택(F10)을 누른다. 

7.4.6 편집(F2)을 누른다. 

 

7.4.7 M07 밑줄에 있는 D코드 자리까지 커스를 옮긴다. 

7.4.8 조작메뉴를 누른다. 

7.4.9 원하는 D코드를 누른다. 

7.4.10 변경(F1)을 누른다. 

7.4.11 이 과정은 피어싱(M07) 개수대로 행하여야 한다. 

 

 

7.5 위치복귀  

 

7.5.1 출발위치 및 절단 중 위치를 기억하고 싶을 때, 실행하는 기능이며, 주로 원점기억 

및 화구나 화구청소, 토치교환을 위한 기계를 이동 시에 사용한다. 

7.5.2 주의할 점: 원점기능으로 이용 시 주의할 점은 프로그램 시작직전에 화구청소 시

엔 자동정지 직후에 기억을 시켜 놓아야 한다. 

 

7.5.3 위치기억을 할 때 

7.5.3.1 조작반에 있는 모드 중 조그를 누른다. 

7.5.3.2 기능메뉴를 누른다. 

7.5.3.3 현재위치(F1)을 누른다. 

7.5.3.4 장선택(F10)을 누른다. 

7.5.3.5 위치복귀(F6)을 누른다. 

7.5.3.6 조작메뉴를 누른다. 

7.5.3.7 위치기억(F1)을 누른다. 

7.5.3.8 조작메뉴를 누른다. 

7.5.3.9 출발위치(F1)을 누른다. 

♣여기선 출발위치나 재결정위치(F3)중 하나를 선택하면 된다. 

특별히 정한 것은 없지만, 출발위치는 원점위치를 재결정위치는 절단 중 위치로 이

용하면, 편하게 사용할 수 있다. 
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7.5.4 출발위치 기억 후 작업을 시작한다. 

♣절단 중 화구 청소 등을 할 때는 방향키로 이동하면 된다. 

 

7.5.5 기억한 위치로 위치복귀를 할 때 

7.5.5.1 조작반 모드중 조그를 누른다. 

7.5.5.2 기능메뉴를 누른다. 

7.5.5.3 현재위치(F1)을 누른다. 

7.5.5.4 장선택(F10)을 누른다. 

7.5.5.5 위치복귀(F6)을 누른다. 

7.5.5.6 조작메뉴를 누른다. 

7.5.5.7 위치복귀(F3)을 누른다. 

7.5.5.8 조작메뉴를 누른다. 

7.5.5.9 출발위치(F1)을 누른다. 

이때 사용자는 자신이 원하는 위치를 선택한다. 

그러면 기억 된 위치로 주행한다. 

7.5.5.10 주행시에 정지하고 싶으면 정지(F5)를 누른다. 

7.5.5.11 주행완료(위치복귀)시에는 반드시 완료(F6)를 누른다. 

완료를 누른지 않으면 CNC상의 위치상태는 위치복귀를 그대로 유지 한다. 

 

7.6 설명항목(파일목록화면)에 내용이 기술되지 않을 때  

 

여기서 프로그램의 내용이 파일목록에서 나오지 않을 때는 다음과 같은 작업을 편집 모

드에서 하면 된다. 

예 ) 
  O1001;  

;  
(9805-ABCD-EFG-HHH-NCK-01);  

; 
(800*1000);  

; 
G91;  

;  
G92 X0.00 Y0.00; 

 

이것을 다음과 같이 바꾸면 된다. 

 
O1001 (9805-ABCD-EFG-HHH-NCK-01);  

;  
(800*1000);  

;  
G91;  

;  
G92 X0.00 Y0.00;  
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8. 프로그램(PROGRAM; EIA)에 대하여 

 

사용자가 어느 정도의 기술에 도달하거나, 또는 CNC에 대하여 이해를 하기 시작하면 제일 

먼저 부딪치는 부분이 프로그램이다. 

 

삼성 SNC는 KOIKE의 일반 전용기와 달리 범용기의 기능으로서 사용자 임의의 부수적 추

가기능이라 할 수 있는 프로그램 편집기능 (전용기에도 있으나 범용기에서는 사용이 편리

함)을 행할 수 있다. 

이 편집기능은 CAD&CAM에서 놓치거나, 잘못된 사항을 바로 알아볼 수 있고, 또한 부재절

단의 오동작시에 잘못된 부분을 판단할 수 있기 때문에 프로그램을 공부한다는 것은 어떻게 

보면 필수사항이다.  

 

절단 프로그램은 크게 두 가지로 나뉘는데 ESSI와 EIA다. 

ESSI는 과거 조선물량을 위주로 주로 쓰여진 프로그램이기 때문에 실제 일반업체에서는 전

혀 사용되지 않는다.  

EIA는 오늘날 일반화된 프로그램으로 사용하거나 보기가 쉬워서 일반 사용자도 어렵지 않

게 사용하고 있다.  

 

여기선 절단에 꼭 필요한 부분만을 언급하여 기술한다.  

기타 자세한 내용은 KOIKE에서 보급한 프로그래밍 매뉴얼이나, 삼성에서 나온 매뉴얼을 보

면 더욱 상세히 알 수 있다.  

 

 

 

 

8.1 일반 EIA 코드 

 
절단용 EIA 코드는 크게 G 코드와 M 코드로 나뉜다.  

그 밖에도 F, D 코드 등도 있으나, 나머지는 그리 신경을 안 써도 된다.  

먼저 G 코드는 일반 지령 또는 준비지령으로 프로그램 대부분을 차지한다. 

또한 절단궤도를 나타내는 지령이므로 잘 알아두어야 한다.  

M 코드는 보조지령으로 토치제어(예열 및 고압 ON, OFF) 기능과 프로그램 종결 기능을 

한다.  

 

다음은 G, M, F, D 코드의 개요다.  

자세한 내용은 매뉴얼을 참고 바란다.  
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 그룹 기호 기     능 설        명 동의

 G00 위치결정 고속으로 지정된 위치로 이동   

 G01 직선보간 절단속도로 직선 이동   

 G02 원호보간 CW 절단속도로 시계방향 절단   

 

01 

G03 원호보간 CCW 절단속도로 반시계방향 절단   

 G20 인치 입력 단위를 인치로 입력   

 
06 

G21 미리 입력 단위를 미리로 입력   

 G40 공구경 보정 취소 절폭값 없앰   

 G41 공구경 보정 좌 절폭값을 좌측에 적용   

 

07 

G42 공구경 보정 우 절폭값을 우측에 적용   

 G90 절대방식 입력 이동시 절대방식으로 좌표입력   

 
03 

G91 증분방식 입력 이동시 증분방식으로 좌표입력   

 
00 G92 가공물 좌표계 변경 

프로그램 시작시에 현재의 토치 위치를 

원점으로 이용하기 위해서 주로 쓰임 
  

 M00 프로그램 일시중지 프로그램 일시 중지   

 M02 프로그램 종료 프로그램 종료   

 
M07 절단 시작 

절단 시작을 위한 연동 동작  

자동점화 - 예열동작 - 고압동작  
M17 

 
M08 절단 종료 

절단 종료를 위한 연동 동작  

고압정지 - 예열정지 
M18 

 M09 마킹파우더 시작 마킹 시작   

 M10 마킹파우더 중지 마킹 중지   

 
M11 마킹모드 시작 

마킹 시작을 위한 연동 동작  

마킹 옵셋 이동 - 마킹예열 동작 
  

 
M12 마킹모드 종료 

마킹 종료를 위한 연동 동작  

마킹 예열중지 – 마킹옵셋 복귀 
  

 
F 속도지령 

절단 및 마킹 속도다.  

단위는 mm/min 
  

 
D 절폭 값 지령 

절폭 값 입력 코드 

예) D1, D7, D11 
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8.2 프랜지 절단 프로그램 작성법 

 

8.2.1 이 과정은 CNC의 편집기로 프랜지 프로그램을 작성하는 방법이다.  

 

8.2.2 조작반 모드중 편집을 누른다.  

8.2.3 프로그램(F2)을 누른다.  

8.2.4 장선택(F10)을 누른다.  

8.2.5 파일목록(F2)을 누른다.  

8.2.6 조작메뉴를 누른다.  

 

8.2.7 프로그램번호를 친다.  

이때 프로그램 번호는 알파벳‘O'로 시작하고, 숫자로 네 자리가 되어야 한다.  

예) O3421, O6721, O1212등  

 

8.2.8 새화일열기(F1)를 누른다.  

8.2.9 다음 폐이지의 프로그램을 친다.  

 

예제) 프로그램번호가 ‘O1010'이고 프랜지 사이즈가 내경이 150mm 외경이 250mm 이고 

반복을 원할 때의 프로그램 작성법이다. 

O1010 (150-250);  
G21;  
G91;  
G92 X0.00 Y0.00;  
G00 X125.00 Y125.00;  
G00 X70.00 Y0.00;  
M07;  
G41 F420 D10;  
G01 X5.00 Y0.00;  
G03 X0.00 Y0.00 I-75.00 J0.00;  
G01 X-5.00 Y0.00;  
G40;  
M08;  
G00 X60.00 Y0.00;  
M07;  
G41 F420 D10;  
G01 X-5.00 Y0.00;  
G02 X0.00 Y0.00 I-125.00 J0.00;  
G01 X5.00 Y0.00;  
G40;  
M08;  
G00 X-255.00 Y135.00;  
M02;  
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8.3 다음은 위의 프로그램을 해석해 놓은 것이다. 

자세한 사항은 프로그래밍 매뉴얼을 참조하기 바란다.  

 

O1010 (150-250);  

O1010 - 프로그램번호다.  

(150-250) - 프랜지 사이즈를 프로그램목록에 표시하기 위한 표기법이다.  

- EOB 표시다. 

G21;  

이 명령은 지금부터 메트릭 단위를 사용한다는 의미다. 

G91; 

이 명령은 지금부터 증분값(상대좌표)방식을 사용한다는 의미다.  

G92 X0.00 Y0.00;  

이 명령은 현재 좌표를 0,0으로 선언하는 것이다.  

G00 X125.00 Y125.00;  

G00 = 위치 고속이동(기계최고속도) 지령이다.  

X,Y = 외경의 반지름  

G00 X70.00 Y0.00;  

X = 내경 반지름 - 5mm  

M07;  

이 명령은 절단 시작을 위한 연동 명령이다.  

G41 F420 D10;  

G41 – 커프 값은 토치 진행 방향의 좌측에 둔다.  

F420 - 절단속도는 분당 420mm이다.  

D10 – 커프 값은 설정된 값 중 10번 코드에 양만큼 띄운다.  

G01 X5.00 Y0.00;  

G01 - 직선절단 명령이다.  

G03 X0.00 Y0.00 I-75.00 J0.00;  

G03 – 반 시계방향 절단 명령이다.  

I = 내경 반지름의 음수(-)  

G01 X-5.00 Y0.00;  

G40;  

커프 값 지령을 해제한다.  

M08;  

절단 끝 명령이다.  

G00 X60.00 Y0.00;  

X = 외경반지름 - 내경반지름 + 10  

M07;  
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G41 F420 D10;  

G01 X-5.00 Y0.00;  

G02 X0.00 Y0.00 I-125.00 J0.00;  

G02 - 시계방향 절단 명령이다.  

I = 외경반지름의 음수(-)  

G01 X5.00 Y0.00;  

G40;  

M08;  

G00 X-255.00 Y135.00;  

이 부분은 반복을 위한 명령이며, 1개일 경우 없어도 상관없다.  

X = 외경지름 + 5mm 의 음수(-)  

Y = 외경반지름 + 10mm(잔재폭)  

M02;  

이 명령은 프로그램이 끝났다는 지령이다.  
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9. 일반적 알람(ALRAM)내용 대처 요령 

 

 

여기에 기술된 알람 내용은 사용자가 장비 이용 시에 일반적으로 일어날 수 있는 알람 내역

이다. 

아래에 처리방법을 간단히 기술하였으므로 사용자는 이 내용을 자세히 참조하기를 바란다.  

 

프로그램 관련 알람  

9.1 PS001 허용되지 않는 NC 어드레스 사용.  

9.2 PS012 위드 형식이 틀림.  

9.3 PS031 360의 원호에 R 지령은 허용되지 않음.  

9.4 PS041 공구경 보정시 프로그램 종료 전에 G40을 지령하지 않음.  

9.5 PS042 공구경 보정시작 시에 원호를 지령 하였음.  

9.6 PS046 공구경 보정 시 간섭 발생.  

9.7 PS076 프로그램 존재하지 않음.  

 

오버트래블 알람  

9.8 OT055 +X 오버트래블 (리미트스위치).  

9.9 OT056 +Y 오버트래블 (리미트스위치).  

9.10 OT064 -X 오버트래블 (리미트스위치).  

9.11 OT065 -Y 오버트래블 (리미트스위치).  

 

기타 알람  

9.12 SV043 엔코드 결선 에러.  

9.13 SV045 서보 과부하 검출.  

9.14 PW009 비상정지 (서보).  

9.15 PW010 비상정지 (PLC).  

 

상기 알람 이외의 알람은 사용자가 처리하기 곤란하니, 알람내용이나 프로그램을 별도로 체

크해서 연락하기 바람. 

 

 

알람 체크 전에 꼭 알아야 할 사항  

먼저 프로그램계열의 알람은 그래픽검증 등에서 바로 나오므로, 정지한 순간의 프로그램을 

체크하면(기능메뉴 후 F2를 누르면 됨) 알람의 위치를 정확히 알 수 있다.  
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9.1 PS001 허용되지 않는 NC 어드레스 사용. 

 

이 알람은 사용자 임의 편집에서 많이 발생하는데 통상 M,G,F,S,D 코드 등에 정의되지 

않은 코드를 넣을 경우 발생한다. 

또한 타사나 당상의 기계라도 같은 코드계열을 쓰지 않거나, 기종 (플라즈마, 가스)이 

틀릴 경우에 많이 발생한다. 

발생위치를 확인해서 코드를 확인해보면 된다.  

 

 

9.2 PS012 위드형식이 틀림 

 

EIA코드 형식에 많지 않음.  

위치 확인 후 수정하기 바람. 

 

 

9.3 PS031 360의 원호에 R 지령은 허용되지 않음 

 

360도를 바로 1회전하는 원의 경우는 R 코드를 쓸 수가 없다.  

이때는 I, J 코드나 180도 회전을 2번 시키기 바람.  

 

 

9.4 PS041 공구경 보정 시 프로그램 종료 전에 G40을 지령하지 않음. 

 

♣원인: 절단 전에 G41 이나 G42가 선언이 된 후에 프로그램 종료 시까지 해제(G40)를 

하지 않아서 발생하는 ERR다. 

♣처리: 편집모드에서 M02앞에 M08이 있는데 그 앞줄에 G40을 삽입하면 된다.  

 

G01 X500.00 Y0.00;  

G40;  

M08;  

;  

M02; 

G01 X500.00 Y0.00;  

;  

M08;  

;  

M02;  

 

 

 

 

 

 

 

 

9.5 PS042 공구경 보정시작 시에 원호를 지령 하였음. 
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♣원인: 이 CNC의 특성상 절단 시작 시에 원이나 원호(G02,G03)로 시작하면 안 된다. 

반드시 직선(G01)으로 되어있어야 하고, 또한 5mm 이상이 되어야 된다. 

이 알람은 이 규칙을 위반했기 때문에 발생한 알람이다.  

♣처리: 편집모드에서 M07 뒤에 G41이나 G42가 있는데 그 바로 뒤에  G02, G03이 있는

데 이것을 G01로 바꾸고 I, J를 없애버리면 된다. 

주의해야 할 점은 G02나 G03을 G01로 바꾸면 실제로 프로그램에 크다란 영향

을 주진 않는다. 

하지만 진입모양에 따라서 흠집이 날 수 있으므로, 이를 잘 생각해서 처리하도

록 한다. 

 

 
G92 X0.00 Y0.00;  

;  

M07;  

;  

G41 G01 X10.00 Y10.00 F420 

D10;  

;  

G01 X10.00 Y200.00; 

G92 X0.00 Y0.00;  

;  

M07;  

;  

G41 G02 X10.00 Y10.00 I10.00 

J0.00 F420 D10;  

;  

G01 X10.00 Y200.00; 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9.6 PS046 공구경 보정 시 간섭 발생.  

 

통상의 프로그램은 공구경 보정량 (커프 값)을 염두 해두지 않는다. 

따라서 프로그램 중 짧은 거리의 예각(3mm이하, 45도 이하)이나, 짧은 거리(1mm이하)를 

진행하는 프로그램에서 많이 발생한다.  

CAD작업 시에 이를 염두 해두고 작업을 해야 한다.  

처리는 보통 발생한 지점의 선분을 부재에 관계없는 선분으로 통합시킨다. (편집 모드) 

물론 이때는 절단부재가 다음공정의 사용상 이상이 있는 부위인지를 정확하게 판단할 

필요가 있다. 

 

 

9.7 PS076 프로그램 존재하지 않음.  

 

이 알람은 일반적으로 발생하는 알람이 아니다.  

이 알람이 발생하면 9000번대의 프로그램을 확인 해본다.  

9000번대가 지워질 경우에 발생하므로 백업파일로 복사한다.  
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백업파일은 장비 설치 시에 업체PC나 FD에 COPY를 해 놓아 둔다. 

PC는 통상 C:\KOIKE\마크로 디렉터리에 둔다. 

9000번대 파일은 O9021, O9022, O9024, O9025, O9026, O9027이며, 통상 ‘마크로파일’이

라 칭한다  

 

 

9.8 OT055 +X 오버트래블 (리미트스위치) 

 

기계가 이동이나 작업 중에 +X방향으로 기계 이동한계를 벗어남. 

이때 반대방향(-X)의 램프가 깜박거리며, 조그모드 상태에서 -X 방향으로 3초 이상 누

르고 있으면 장비가 움직이고 나서, 키패드의 RESET키를 누르면 됨.  

주의 프로그램 중 RESET키를 누르면 프로그램 선두로 이동합니다.  

 

 

9.9 OT056 +Y 오버트래블 (리미트스위치).  

 

기계가 이동이나 작업중에 +Y방향으로 기계 이동한계를 벗어남.  

이때 반대방향(-Y)의 램프가 깜박거리며, 조그모드 상태에서 -Y 방향으로 3초 이상 누르

고 있으면 장비가 움직이고 나서, 키패드의 RESET키를 누르면 됨.  

주의 프로그램 중 RESET키를 누르면 프로그램 선두로 이동합니다.  

 

 

9.10 OT064 -X 오버트래블 (리미트스위치) 

 

기계가 이동이나 작업중에 -X방향으로 기계 이동한계를 벗어남.  

이때 반대방향(+X)의 램프가 깜박거리며, 조그모드 상태에서 +X 방향으로 3초 이상 누

르고 있으면 장비가 움직이고 나서, 키패드의 RESET키를 누르면 됨.  

주의 프로그램 중 RESET키를 누르면 프로그램 선두로 이동합니다.  

 

 

9.11 OT065 -Y 오버트래블 (리미트스위치).  

 

기계가 이동이나 작업중에 -Y방향으로 기계 이동한계를 벗어남.  

이때 반대방향(+Y)의 램프가 깜박거리며, 조그모드 상태에서 +Y 방향으로 3초 이상 누

르고 있으면 장비가 움직이고 나서, 키패드의 RESET키를 누르면 됨.  

주의 프로그램 중 RESET키를 누르면 프로그램 선두로 이동합니다.  

 

 

 

KOIKE KOREA ENG. 27
 



 

GAS CUTTING MACHINE USER MENUAL 
 

9.12 SV043 엔코드 결선 에러.  

 

이 알람은 서보모터와 서보드라이브간의 케이블 이상 및 서보모터의 이상이 발생할 때 

나오는 알람이다.  

케이블 이상유무를 확인하고, 계속적인 알람 발생시엔 당사로 연락을 바란다.  

 

 

9.13 SV045 서보 과부하 검출 

 

이 알람은 통상의 경우에 걸릴 수 있는 알람은 아니다. 

보통 3상 전압의 불균형이나 3상중 1상의 단선이라든지 아무튼 서브드라이버까지의 전

압 공급이 안되거나 원활하지 않을 시에 걸린다.  

따라서 사용자는 이 점을 주지하고 확실한 점검을 해주기 바란다.  

 

 

9.14 PW009 비상정지 (서보)  

 

통상 SV 알람이나 PW010 알람이 발생할 때 같이 발생한다.  

비상정지 스위치를 눌렀다가 풀면서 RESET을 누르면 해제된다.  

 

 

9.15 PW010 비상정지 (PLC)  

 

통상 SV 알람이나 PW009 알람이 발생할 때 같이 발생한다.  

비상정지 스위치를 눌렀다가 풀면서 RESET을 누르면 해제된다.  
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10. 장비이용 시 문제점 해결법 

 

 

여기에서 언급하는 것은 사용자가 간단히 처리할 수 있는 종류의 문제점이다.  

이 밖의 문제나 아래의 기술된 방법으로 해결되지 않을 때는 당사로 연락을 바란다.  

 

10.1 전원이 들어오지 않을 때.  

1)귀사의 3상 전원(220,380,440ACV)을 확인한다.  

귀사의 입력전원에 따라 3상이 모두 전기가 들어오는지 확인한다. 

2)제어반 내에 전원(110,220ACV)이 투입되는지 확인한다. 

제어반측에 변압기(TR)을 거친 전압이 투입되는지 확인한다. 

이 때 플러그 이상유무 및 전선이 이상유무도 같이 확인한다. 

3)조작반 OFF버튼 램프가 점등이 되는지 확인한다. 

 

10.2 FDD DATA를 읽지 못할 때 

1)FD를 바꾸어 실행한다.  

2)CAD&CAM 작업부터 다시 실행하여 본다.  

3)FDD 청소를 한다.  

FDD청소는 적어도 1주일에 1번 이상은 실시한다.  

4)FDD를 교체한다.  

FDD는 작업의 환경에 따라 6개월 내지 1년 주기로 교체하여 주는 것이 좋다.  

 

10.3 마킹이 되지 않을 때 

1)마킹파우더를 확인한다.  

2)마킹 팁의 이상유무를 확인한다.  

3)마킹토치 불꽃조정부터 다시 하여 본다.  

마킹토치의 높이도 확인한다.  

4)마킹토치를 청소한다.  

마킹 챔버를 포함해서 깨끗이 청소한다.  

 

10.4 기계가 움직이지 않을 때  

1) 절단속도가 0이 되어있지 않은지 확인한다.  

2) 알람이 발생했는지 확인한다.  

3) 머신록 스위치를 확인한다.  

4) OT리미트 스위치를 확인한다.  

5) 프로그램 실행 중에는 F코드가 설정이 되어있는지 확인한다.  
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10.5 대각이 맞지 않을 때 

1)대각차이를 확인한다. 

절단으로는 정확하게 확인할 수 없으므로, 마킹이나 볼펜으로 확인한다.  

2)SUB측 감속기를 푼다.  

3)SUB측에 다이얼게이지를 셋팅 한다.  

4)MAIN 가이드롤러를 가지고 원하는 양만큼을 조정한다.  

♣보통 1mm당 1mm로 하지만 기계 폭에 따라 가감을 한다. 

폭이 넓을수록 많이 한다.  

♣가이드로라는 한쪽은 꽉 조이고 나머지 한쪽은 손으로 돌릴 때 돌아갈 정도면 된다. 

5)SUB측 모터를 푼다.  

6)SUB측 감속기를 조립한다.  

7)SUB측 모터를 조립한다.  

8)대각을 다시 한 번 체크하고 상기 과정을 반복한다.  

 9)통산의 대각의 허용오차는 4M X 2M에 1.5mm이하다.  

 

10.6 고압이 동작하지 않을 때 

1)고압 량을 확인한다.  

토치 위의 니플을 풀어서 확인한다.  

2)토치 선택 스위치를 확인한다.  

3)고압 솔레노이드밸브의 전압(110ACV)을 확인한다.  

코넥터가 빠지지 않았는지 확인한다. 

 

10.7 화면이 흔들릴 때 

1)전압의 변동이 심하지 않은지 확인한다.  

순간정전이나 전압강하가 심한 곳은 AVR(자동전압 안정장치)과 UPS(무 정전 전압 공

급장치)를 설치토록 한다. 

2)주위에 용접을 하지 않은가 확인한다.  

용접기 주위는 노이즈 현상이 심하므로 가능한 전원 및 접지 선을 같이 이용하지 않

도록 한다. 

3) 접지가 잘되어있는지 확인한다.  
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11. 조작부 버튼 사용법 

 

 

11.1 전원 키: 전원을 ON/OFF 시킬 때 이용 

 

명칭: 켜짐 (SYSTEM ON)  

설명: 전원을 ON 시킨다.  

          전원을 켜면 녹색등이 들어온다. 

 

명칭: 꺼짐 (SYSTEM OFF)  

설명: 전원을 OFF 시킨다.  

전원투입 시에 제어반까지 전원이 들어오면 적색 등이 들어오고, 전원을 ON시키

면 꺼진다.  

 

 

11.2 모드(MODE) 버튼: 작업구분을 위한 키로 작업 전에 반드시 확인하고 실행한다. 

 

명칭: 조그 (JOG)  

설명: 장비이동 시 켠다.  

조그를 누르지 않으면 장비의 수동이동이 이루어지지 않는다. 

또, 저속이동 시 속도는 절단속도 조절용 로터리 스위치에 의해 결정된다. 

 

명칭: 반자동 (MDI)  

설명: 수동 운전시 사용 한다. 

이 모드에서는 수동 테스트 및 파라메타 조정 등에 이용되므로 사용자가 이용하

는 경우는 거의 없다. 

 

명칭: 자동 (AUTO)  

설명: 프로그램에 의한 자동운전 시에 사용한다. 

이 모드에서는 불러온 작업파일을 이용해서 작업할 때 사용한다.  

또한 그래픽 확인작업에도 이용된다. 

이 모드에서는 메모리목록에 있는 파일을 읽을 수 있다.  

단, 이때 편집은 할 수 없다.  

 

명칭: 편집 (EDIT)  

설명: 파일을 읽고, 편집 시에 이용한다. 
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이 모드에서는 파일을 읽고, 편집을 할 수 있으나 자동실행은 되지 않는다.  

 

 

11.3 보조스위치: 일정한 기능을 갖고 있는 스위치로써 그 기능에 따라 다양한 동작이 이루

어진다.  

 

명칭: 공운전 (DRY RUN)  

설명: 기계를 운전속도와 관계없이 주행시킬 때 이용한다. 

이때 속도는 절단속도스위치에 의해서 움직인다.  

공운전의 가 감속은 일반 절단 가 감속과 동일하므로, 공운전의 속도를 높이는 

것은 좋지 않다. 

주의  2000년 12월 이후의 출고분부터는 공운전 속도가 별도로 내장되어 있으며, 자동

속도 가 감속이 이루어진다.  

 

명칭: 머신록 (MACHINE LOCK)  

설명: 기계이동을 시키지 않고 사용한때 이용한다.  

           이 스위치를 작동시키면 조그나 자동운전시 기계가 움직이지 않는다.  

 

명칭: AUX록 (AUX LOCK)  

설명: 프로그램 중 M코드를 실행하지 않는다. 

공운전시에는 M코드가 동작하므로, 공운전과 이 스위치를 같이 사용해야 실제의 

공운전 효과를 볼 수 있다.  

 

명칭: 수동개입 (MANUAL ABSOLUTE)  

설명: 작업이나 공운전 중 이동을 원할 때 주로 쓰는데, 이 키를 동작시키고 이동하면 

이동된 거리만큼 부재를 옮기는 효과를 볼 수 있다.  

주의 이 키는 보통 설치 시에 사용자 요구에 의해 기능수정이 되어있으므로, 일반 절단 

시는 이 키를 사용하지 않는다.  

 

명칭: OP.SKIP (OPTIONAL BLOCK SKIP)  

설명: 이 스위치를 작동시키면 프로그램중 “/”가 있는 명령 줄은 실행하지 않는다.  

사용방법에 따라서 다양하게 쓰일 수 있는 스위치다.  

 

명칭: 싱글 블록 (SINGLE BLOCK)  

설명: 이 스위치를 작동시키면 자동실행중 한 줄의 명령(EOB까지)이 끝나면 그 상태에

서 정지한다. 

이때 다시 자동운전 키를 누르면 다시 한 줄만 동작한다. 
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11.4 경고등: 이 등은 장비운용 중 발생한다.  

 

명칭: CNC 알람 (CNC ALRAM)  

설명: CNC계통에 알람이 발생했을 때 발생하며 9장 알람내용 참조.  

 

명칭: O.T 알람 (OVER TRAVERSE ALRAM)  

설명: 장비가 이동 중 각축 리미트에 걸렸을 때 동작하며, 9장의 알람내용을 참조.  

 

명칭: 플라즈마 알람 (PLASMA ALRAM)  

설명: 플라즈마 이용 중 발생.  

 

 

11.5 이동 : 장비이동시 이용되면 조그모드에서 사용  

 

명칭: 고속 (HIGH SPEED)  

설명: 조그로 장비를 이동 시에 장비의 최고 속도로 이동한다.  

또한 이 버튼은 유지형이므로 OFF전까지 유효하다.  

 

명칭: 연속운전 (CONTINUITY RUN)  

설명: 이 스위치는 조그로 네 방향 이동 시 계속 이동 시 사용한다. 

이 버튼은 유지형이므로 OFF 전까지 유효하다.  

 

명칭: ↑ (FORWARD)  

설명: 장비의 ↑쪽(레일전진)으로 이동한다. 

 

명칭: ↓ (BACKWARD)  

설명: 장비의 ↓쪽(레일후진)으로 이동한다.  

 

명칭: ← (LIFT)  

설명: 장비의 ←쪽(토치왼쪽)으로 이동한다.  

 

명칭: → (RIGHT)  

설명: 장비의 →쪽으로 이동한다.  

 

 

11.6 자동운전 : 자동운전 중에 사용한다 
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명칭: 자동운전 (CYCLE START)  

설명: 자동운전을 실행한다.  

프로그램에 따른 자동운전을 실행한다.  

 

명칭: 자동정지 (FEED HOLD)  

설명: 자동운전시 장비를 정지시킨다.  

이때 고압은 자동으로 꺼지므로, 재운전시에는 고압스위치를 누르고 실행해야 절

단이 된다.  

 

명칭: 예열연장 (PREHEAT HOLD)  

설명: 자동운전 중 예열 시에 스위치가 점멸되며, 이때 이 키를 누르면, 예열시간과 관

계없이 예열을 실행한다. 

이 때 절단을 시작하고 싶으면, 자동운전을 누르면 된다. 

주의 이 키를 동작시키거나, 자동운전을 눌러서 동작시킬 때 이때까지의 모든 시간이 

예열시간으로 재입력되고, 다음 예열시간에 반영한다.  

 

명칭: 후진 (REVERSE RUN)  

설명: 절단 시 다시 후진하고 싶을 때 이용 

자동정지 후에 이 버튼을 누르고 자동운전을 누르면, 역 주행이 시작된다. 

원하는 위치에서 자동정지를 누르고 다시 자동운전을 누르면 정주행(FOWD)을 

한다.  

 

 

11.7 절단속도: 이 스위치는 자동운전이나 조그시에 같이 사용할 수 있다 

 

명칭: 절단속도 (CUT SPEED) 

설명: 속도 조절용이다. 

♣조그 시: 0 - 속도가 0mm/min 이다.  

10-200 장비별로 차이가 있다.  

고속주행시에는 무시된다.  

♣자동운전 시: F코드의 속도와 위치%와 비례한다.  

예를 들면 F500에 80%면 실제 속도는 400mm/min이 된다.  

 

 

11.8 가스토치: 가스절단 시 이용 

 

명칭: 물분사 수동 (WATER SPRAY MAMUAL)  

 

 

KOIKE KOREA ENG. 34
 



 

GAS CUTTING MACHINE USER MENUAL 
 

설명: 이 스위치는 물분사를 수동으로 작동한다.  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  

 

명칭: 물분사 자동 (WATER SPRAY AUTO)  

설명: 이 스위치가 작동하면 고압가스가 작동 시에만 작동한다.  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  

 

명칭: 자동점화 (AUTO IGNITION)  

설명: 자동점화장치에 불을 붙인다.  

가스 및 마킹이 공용이다.  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  

 

명칭: 예열가스(PREHEAT GAS)  

설명: 예열가스(PREHEAT GAS 및 OXYGEN GAS)를 작동시킨다.  

주의 이 키는 토치선택과 무관하게 동작하므로 가스유출을 항상 확인해야 한다.  

 

명칭: 고압가스(CUT GAS)  

설명: 고압산소(HIGH OXYGEN GAS)를 작동시킨다.  

 

명칭: 센서수동(SENSOR MAMUAL)  

설명: 절단 중 토치 높이를 수동으로 조정한다.  

센서가 없을 때는 사용하지 않고, 토치는 수동조절이다.  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  

 

명칭: 센서자동(SENSOR AUTO)  

설명: 절단 중 토치 높이를 자동으로 조정한다.  

 

명칭: 토치선택 (TORCH SELECT)  

설명: 작동할 토치를 선택한다.  

선택된 토치엔 윗쪽 LED에 불이 들어온다.  

그리고 고압가스 및 상하는 토치선택버튼이 작동해야 동작한다.  

주의 5-10번은 OPTION 사양이다.  

 

명칭: 개별 토치 상하 (TORCH UP/DOWN)  

설명: 각각 하나씩 상하로 동작시킨다. 

주의 5-10번은 OPTION 사양이다.  
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명칭: 동시 동작 상하 (MASTER TORCH UP/DOWN)  

설명: 토치선택에서 선택된 토치가 일제히 상하동작을 한다.  

 

명칭: 급속 예열 (FAST PREHEAT)  

설명: 수동이나 자동정지 중 예열가스를 HIGH 나 LOW로 작동을 시키고 싶을 때 이용 

단, 프로그램 중에는 무시된다. (자동정지 시에 유효)  

HIGH - 급속예열  

LOW - 일반 예열  

자동 - 프로그램에 의한 동작  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  

 

 

11.9 마킹토치: 마킹토치 사용할 때에 이용  

 

명칭: 마킹예열 (MARKING PREHEAT)  

설명: 마킹용 예열가스를 동작시킨다.  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  

 

명칭: 마킹파우더 (MARKING POWDER)  

설명: 마킹파우터를 동작시킨다.  

주의 이 기능은 OPTION 기능이다.  
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12. 장비 관리 요령  

 

장기간 양호한 상태의 장비사용을 위해서는 장비관리가 절대적으로 중요하다.  

장비의 각부분별로 관리요령을 기술하고 있으니 장비 관리에 관심을 많이 가져 주기 바란다.  

 

12.1 레일부 관리요령 

 

1)레일은 매일 청소를 기본으로 한다.  

청소 시에는 헝겊, 방청유, 솔 등으로 한다.  

 

2)랙 타입은 랙 청소도 병행한다.  

 

3)레일에 녹이 슬지 않도록 한다.  

 

4)레일에 녹이나 묵은 때가 끼였을 때는 기름을 제거한 뒤에 가벼운 페이퍼(SAND 

PAPER; #200번 이상)를 가지고 닦은 후에 청소를 한다.  

 

5)레일에 충격이 가해졌을 때는 간이측정법으로 정비 후 사용하도록 한다.  

 

6)레일은 6개월마다 주기로 점검을 해야 하며, 1년 주기로 재조정을 하는 것이 좋다.  

 

7)레일의 임의적 조작이나 이동, 가공 등을 절대 금지한다. 

이를 지키지 않을 경우는 차후의 재조정이 불가능해질 수가 있다.  

 

8)장기간(휴가나 명절) 쓰지 않을 시에는 방청유(WD40)를 충분히 뿌린 후에 두고, 재 

가동 시에 헝겊 등으로 잘 닦아 사용한다. 

 

 

12.2 본체부 관리 요령 

 

1)감속기에서 오일이 세는지 점검한다.  

오일이 유출되면 바로 조치한다.  

감속기 오일은 VG22 계열이면 된다.  

단, 신형감속기는 오일 유출이 없다.  

 

2)토치 쪽에는 오일투입구가 있으나 오일을 투입할 필요는 없다. 

 

 

KOIKE KOREA ENG. 37
 



 

GAS CUTTING MACHINE USER MENUAL 
 

 

 

KOIKE KOREA ENG. 38
 

만일 여기에 오일을 투입하면 동절기 토치의 상하강속도가 느려지는 원인이 된다.  

 

3)본체 주행 측(통상X측)이 LM가이드 타입일 때는 오일 주입구에 한 달에 2-3회 가볍

게 오일을 주입한다.  

 

4)본체에 있는 모든 베어링 류의 이상유무를 작업 중이라도 관심 있게 보고 이상 발생

시엔 같은 부품으로 교체한다. 

 

5)마킹부위는 습기에 약하므로 우기나 비가 많이 올 때는 파우더 및 팁 등의 관리를 철

저히 한다.  

 

6)각축의 피니언 기어는 소모성이므로 기계 점검 시에 항시 점검하며, 마모 시에 교체

하도록 한다.  

 

7)물 계통의 라인은 동절기 동파의 위험이 있으므로 작업 종료 시에 에어나 산소 등으

로 불어내도록 한다. 

 

8)게이지 이상 시엔 해당 조정기(REGULATOR)를 분해, 청소한다. 

통상은 조정기 내부에 이물질이 끼여 조정기가 이상이 생긴다.  

이를 오래 방치하면 조정기를 교체해야 한다.  

 

 

12.3 호스계통의 관리법 

 

1)본 장비는 산소 및 LPG등의 위험물체를 취급하므로 호스관리에 신경을 써야 한다.  

호스는 육안검사 후 정기적으로 교체가 필요하다.  

 

2)호스가 갈라지지 않는지 확인 해야 한다.  

 

3)호스와 니플, 니플과 니플 사이가 정확하게 연결이 되어있는지 확인한다.  

 

4)비눗물 등으로 정기적(1일1회)으로 이음새 및 의심부위를 검사한다. 

 

 

 


