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수동 코닝 앤 스레딩 작동 지침

중압 및 고압 튜브
수동 키트:

1. 그림 1 가능한 한 튜브를 필요한 
길이에 맞게 길이로 자르고 
끝부분을 정사각형으로 자릅니다. 
올바른 연결을 위해 표 1에 표기된 
대로 추가 길이를 허용합니다. 
튜브 끝을 마감할 수 있도록 
소량의 여분의 길이를 허용해야 
하지만 과도한 양의 경우 추가적인 
절단 시간이 필요하게 되고 조기 
블레이드 마모가 생깁니다. 참고: 
연마형 절단 휠로 튜브를 자를 때 
튜브에 지나친 발생 열로 인해 재질 
특성이 변하지 않아야 합니다.

2. 콜릿과 콜릿 너트를 코닝 공구 하우징 아래에 설치합니다. 코닝 공구 
하우징에서 커터 서포트 피드 너트를 제거하고 커터를 설치합니다. 이 
작업은 커터 지지대에 있는 4개의 고정 나사를 빼서 수행할 수 있습니다. 
참고: 새 블레이드를 설치할 때 블레이드가 홀더에 평평한지 확인합니다. 
블레이드와 홀더 사이에 공간이 없어야 합니다.

3. 그림 2 피드 너트/커터 지지대 어셈블리가 없는 코닝 공구 하우징(또는 
옵션 서포트 암)을 바이스에 놓습니다. 바이스에는 소프트한 턱(jaws)이 
장착되어 있어야 하며, 하우징을 바이스에 위치시켜 윤활유가 커터와 
콘으로 흐를 수 있도록 해야 합니다.

튜브 크기 연결타입
정해진 값에 대한  

추가 허용량**
인치(mm)

중압

1/4" SF250CX 0.55 (13.97)

3/8" SF375CX 0.69 (17.53)

9/16" SF562CX 0.84 (21.34)

3/4" SF750CX 1.00 (25.4)

1" SF1000CX 1.44 (36.6)

1-1/2" SF1500CX 1.875" (47.63)

고압

1/4" F250C 0.50 (12.70)

5/16" F312C150 1.25 (31.75)

3/8" F375C 0.69 (17.53)

9/16" F562C 0.84 (21.34)

9/16" F562C40 0.81 (20.57)

1" F1000C43 1.62 (41.1)

        ** 2 페이지의 참고 참조

1. 그림 2 튜브의 끝이 코닝 공구 
하우징 윈도우에 보일 때까지 튜브를 
콜릿에 밀어 넣습니다. 튜브의 끝을 
윈도우 가장자리에 정렬하고 콜릿 
너트를 콜릿 너트 렌치를 사용하여 
제자리에서 단단히 조입니다(표 2 
참조).

5. 그림 3 피드 너트/커터 서포트 
어셈블리를 코닝 공구 하우징 안에 
설치합니다. 커터 상단이 튜브 상단에 
접촉할 때까지 피드 너트를 시계 
방향으로 돌립니다. 이 지점에서 피드 
너트를 더 이상 돌리지 마십시오.

6. 그림 3 커터 홀더 끝단의 윤활유 개구부를 통해 또는 하우징 윈도우를 
통해 직접 절삭유*를 도포합니다. 중간 중량의 고황 함량 절삭유를 
권장합니다. 코닝 작업 중에는 절삭유를 자유롭게 사용하십시오.

7. a. 피드 너트가 시작 위치에서 
이동하는 거리를 사용하여 이동량을 
측정하여 튜브를 적절하게 원뿔 
모양으로 만들 수 있습니다.  이동량은 
표 2에 나와 있으며 "콘 길이"라는 
라벨이 붙어 있습니다.

b. 적절한 콘 길이를 결정하는 또 다른 
방법은 피드 너트의 회전  
수를 세는 것입니다. 회전 횟수는 
표 2의 "회전 횟수" 제목 아래에 
나열되어 있습니다. 여기에는 튜브를 
향하도록 피드 너트의 충분한 
전진이 포함됩니다. 이는 이 지침에 
따라 튜브가 길이로 절단된 것으로 
가정합니다. 피드 너트에는 회전 
횟수를 결정하는 데 도움이 되는 위치 
표시(드릴 구멍)가 제공됩니다.

8. 핸들을 시계 방향으로 돌리면서 동시에 공급 너트를 시계 방향으로 
천천히 돌립니다. 이송 너트를 천천히 고르게 돌려 튜브를 부드럽게 콘 
모양으로 만듭니다. 콜릿 너트를 풀고 튜브를 분리하고 콘을 육안으로 
검사합니다. 코닝 후 튜브 내부 가장자리의 거친찌꺼기를 디버링 도구를 
사용하여 제거하십시오.

수동 스레딩:

9. 그림 4 부드러운 죠에 튜브를 
고정합니다. 너무 조이지 마십시오. 
스레딩 공구를 가이드 부싱을 통해 튜브 
위로 밉니다.

10. 중량의 고황 절삭유를 나사산 부위에 
도포합니다.

11. 스레딩 공구 상부에 압력을 가하여 
절단 작업을 시작합니다. 스레드는 
왼손에 있으므로 나사산을 시계 반대 
방향으로 돌려 튜브를 스레딩합니다. 
금속 칩을 파손 및 방전하려면 스레딩 
도구를 주기적으로 시계 방향으로 
돌려 금속 칩을 끊거나 배출해야 할 수 
있습니다.

참고 : 다이의 모따기 (더 큰 모따기)의 
리드는 가이드 부싱쪽으로 홈을 냅니다.

*절삭유 P-8784

표1

표2

그림1
그림2

그림3

그림4

윈도우

이 방향으로  
튜브를 삽입함

하우징
콜릿 너트

콜릿

커터

고정 나사

커터 지지
위치 표시

핸들

가이드 부싱

커터지지 피드 너트튜브를 여기에 삽입

중압 튜브

튜브외경(인치)
콘길이 

인치 (mm)
회전 수

1/4" 0.11 (2.79) 2

3/8" 0.13 (3.30) 3-1/2

9/16"(CX-20) 0.16 (4.06) 3

9/16"(CX-10) 0.13 (3.30) 2-1/2

고압 튜브

튜브외경(인치)
콘길이 

인치 (mm)
회전 수

1/4" 0.13 (3.30) 3

5/16" 0.19 (4.83) 3-1/2

3/8" 0.16 (4.06) 3

9/16" 0.28 (7.11) 5-1/2

9/16"(C40) 0.21 (5.33) 4-1/2

3/4" 및 1" 튜브는 수동 코닝 앤 스레딩 도구를 사용할 수 없습니다. 코닝 앤 스레딩 기계에 대한 
카탈로그의 공구 섹션을 참조하십시오.

모든 치수는 참조용이며 변경될 수 있습니다.



12. 다음 길이의 스레드가 절단될 때까지 
프로세스 전체에 걸쳐 절삭유를 넉넉히 
도포하면서 계속 다이홀더를 시계 반대 
방향으로 회전시킵니다.

13. 튜브를 원추형, 스레딩 및 디버링 한 후 
적절한 크기의 새 카라로 적절한 스레드와 
길이를 확인하십시오.  
참고: 설치하기 전에 사용 중인 프로세스 
오일과 호환되는 오일을 사용하여 모든 
튜브를 세척해야 합니다.

Male  
연결 유형

튜브 크기
외경 x 내경
인치(mm)

치수
인치(mm) 스레드 크기* 

및 유형(인치)
D L(최대)

SM250CX20
1/4” x 0.109 
(6.35 x 2.77)

0.141 
(3.58)

0.344 
(8.74)

1/4” - 28

SM375CX20
3/8” x 0.203 
(9.53 x 5.16)

0.25 
(6.35)

0.438 
(11.13)

3/8” - 24

SM562CX20
M562C40-312

9/16 x 0.312 
(14.29 x 7.92)

0.406 
(10.31)

0.500 
(12.70)

9/16” - 18

SM562CX10
9/16” x 0.359 
(14.29 x 9.12)

0.438 
(11.13)

0.500 
(12.70)

9/16” - 18

SM750CX20
3/4” x 0.438 

(19.05 x 11.13)
0.562 
(14.27)

0.625 
(15.88)

3/4” - 16

SM750CX10
3/4” x 0.516 

(19.05 x 13.11)
0.578 
(14.68)

0.625 
(15.88)

3/4” - 16

SM1000CX20
1” x 0.562 (25.4 

x 14.27)
0.719 

(18.26)
0.781 

(19.84)
1” - 14

SM1000CX10
1” x 0.688 (25.4 

x 17.48)
0.812 

(20.62)
0.781 

(19.84)
1” - 14

SM1500CX
1-1/2" x 0.937 

(38.10 x 23.78)
1.062 

(26.97)
1.000 

(25.40)
1-1/2" - 12

M250C
1/4” x 0.083 
(6.35 x 2.10)

0.125 
(3.18)

0.562 
(14.27)

1/4” - 28

M250C100  
(참고 참조)

1/4" x 0.083 
(6.35 x 2.10)

0.125 
(3.18)

0.625 
(15.88)

1/4" - 28

M312C150
5/16” x 0.062 
(7.94 x 1.57)

0.125 
(3.18)

0.687 
(17.45)

5/16” - 24

M375C100 
(참고 참조)

3/8" x 0.125 
(9.53 x 3.18)

0.219 
(5.56)

0.562 
(14.27)

3/8" - 24

M375C
3/8” x 0.125 
(9.53 x 3.18)

0.219 
(5.56)

0.75 
(19.05)

3/8” - 24

M562C
9/16” x 0.187 
(14.29 x 4.78)

0.281 
(7.14)

0.938 
(23.83)

9/16” - 18

M562C40
9/16” x 0.250 
(14.29 x 6.35)

0.312 
(7.92)

0.938 
(23.83)

9/16” - 18

M1000C43
1” x 0.438 (25.4 

x 11.13)
0.562 
(14.27)

0.91 
(23.11)

1” - 14

*스레드는 left-hand national fine (Class 2)입니다. 
모든 치수는 참조용이며 변경될 수 있습니다. 
참고: M250C100 및 M372C100은 100,000psi(6895bar)에서 F312C150 연결에 
사용됩니다.

스레드 튜브의 대략적인 회전 수

Male 연결 회전 수

SM250CX20 6.5

SM375CX20 7.5

SM562CX10/20 7.0

M250C 12

M250C100 12.5

M312C150 12

M375C100 10

M375C 14

M562C 12

M562C40 12

연결 조립 및 구성

1. 금속용 스레드 윤활유로 글랜드의 Male 스레드를 윤활합니다. *그림과 
같이 튜브의 글랜드가 미끄러지고 카라와 콘 사이에 나사산이 1~2개 
노출될 때까지 튜브의 스레드 카라를 풉니다.

2. 콘 끝에 실리콘 그리스와 같은 소량의 공정을 견딜 수 있는 윤활유를 
바르면 씰링 공정에 도움이 됩니다. 튜브를 연결하고 글랜드를 끼우고 
"손가락"으로 조입니다.

3. 토크 렌치로 글랜드를 카탈로그의 공구 섹션에 지정된 토크 값으로 
조입니다. 조일 때는 피팅을 고정하기 위해 렌치를 추가로 사용하는 것이 
좋습니다.

* 고착 방지 윤활유 : P-3580

표3

단계 1, 2

Parker Autoclave Engineers 
중압 연결을 완료

Parker Autoclave Engineers 
고압 연결을 완료

튜브 크기 코닝 스레딩

외경 
인치(mm)

내경 
인치(mm)

콜릿
코닝 블레이드 

(2 개 세트)

스레딩 다이
가이드 부싱

주문 번호 크기유형*

Parker Autoclave 
Engineers 

중압

1/4 (6.35)
3/8 (9.53)

†9/16 (14.3)
9/16 (14.3)

0.109 (2.77)
0.203 (5.16)
0.312 (7.92)
0.359 (9.12)

90248
90250
90251
90251

101F-1577
101F-1601
1010-5218
101A-1897

P-0214
P-0215
P-0216
P-0216

1/4-28
3/8-24
9/16-18
9/16-18

1010-0343
1010-0344
1010-0345
1010-0345

Parker Autoclave 
Engineers 

고압

1/4 (6.35)
5/16 (7.92)
3/8 (9.53)
9/16 (14.3)
9/16 (14.3)

0.083 (2.11)
0.062 (1.57)
0.125 (3.18)
0.188 (4.78)
0.250 (6.35)

90248
90249
90250
90251
90251

101F-3939
101F-3939
101F-1578

1010-0883
101C-7214

P-0214
P-0205
P-0215
P-0216
P-0216

1/4-28
5/16-24
3/8-24
9/16-18
9/16-18

1010-0343
1030-0343
1010-0344
1010-0345
1010-0345

* Parker Autoclave Engineers의 중압 및 고압 튜브의 모든 스레드는 LH National fine (class 2)입니다. †9/16(14.3) x .312(7.92) ID 40,000 psi(2758bar)를 사용합니다.

참고: 3/4"(19.1mm) 및 1"(25.4mm)의 외경 중압 튜브는 수동 코닝 앤 스레드 공구를 사용할 수 없습니다. 이 튜브에는 AEGCTM-2 Power Conning-and-Threading Machine 
모델이 권장됩니다. 수동 코닝 공구를 사용하여 코닝 앤 스레딩 작업을 수행하려면 최소 3"(76mm)의 직선 길이가 필요합니다.



Female 콘 시트 재장착

1. 소프트 조 바이스에 물림 장착합니다.

2. 글랜드 너트를 연결부에 끼우고 10ft.lbs로 조입니다.

3. 너트 구멍에 절삭유를 넉넉히 발라줍니다.

4.  가이드 부싱을 통해 리머를 삽입하고 시계 방향으로 약 두 바퀴를 완전히 
돌리면서 아래로 강하게 눌러 두 번째 바퀴가 끝날 때쯤 서서히 압력을 
완화시킵니다.

5. 리머 가이드 너트와 부싱을 탈거하고 콘 시트를 검사합니다.

6.  필요한 경우 콘 표면이 복원되고 마감이 부드러워 질 때까지 2,3,4 및 5 
단계를 반복합니다.

7. 피팅을 철저히 세척하여 칩 부스러기와 잔여물을 제거합니다.

연결 유형 리머 완성품
가이드 너트 

어셈블리
리머 핸들

SF250CX P-0270CX A101A-2005 P-0270 102B-7568

SF375CX P-0271CX A2020-7310 P-0271 102B-7568

SF562CX P-0272CX A2030-7310 P-0896 102B-7568

SF750CX P-1726CX A102A-3376 P-1726 103B-7568

SF1000CX/43F1000C P-1727CX A102A-3375 P-1727 103B-7568

F250C P-0270C A1010-0453 P-0270 102B-7568

F312C150 P-0271C150 A2040-7310 P-0271 102B-7568

F375C P-0271C A1020-0453 P-0271 102B-7568

F562C/C40 P-0272C A1030-0453 P-0272 102B-7568

핸들

가이드 
부싱

리머

가이드 
너트

경고

본 문서에 기술된 제품 및/또는 시스템의 고장, 부적절한 선택 또는 부적절한 사용 또는 관련 품목은 사망, 부상 및 재산 상의 손해를 
초래할 수 있습니다.

이 문서와 Parker Hannifin Corporation, 자회사 및 공인 디스트리뷰터가 제공하는 기타 정보는 기술적 전문지식을 가진 사용자의 추가 조사를 위한 제품 및/또는 시스템 
옵션을 제공합니다. 지원서의 모든 측면을 분석하고 현재 제품 카탈로그의 제품 또는 시스템에 대한 정보를 검토하는 것이 중요합니다. 이러한 제품 또는 시스템의 다양한 
작동 조건과 애플리케이션으로 인해 사용자는 자체 분석 및 테스트를 통해 제품과 시스템을 최종 선택하고 애플리케이션의 모든 성능, 안전 및 경고 요구 사항을 충족하는지 
확인하는 데 전적으로 책임이 있습니다. 제품 기능, 사양, 디자인, 가용성 및 가격 등 본 문서에 설명된 제품은 언제든 사전 통지 없이 Parker Hannifin Corporation 및 
자회사에 의해 변경될 수 있습니다.

판매 제공

이 문서에 설명된 항목은 Parker Hannifin Corporation, 자회사 또는 공인 디스트리뷰터에서 판매 가능합니다. Parker가 입력한 모든 판매 계약은 Parker의 표준 판매 
약관에 명시된 조항(요청 시 사본 사용 가능)에 따릅니다.
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Reseating Female Cone Seats
1. Clamp fitting in soft-jawed vise.

2. Thread gland nut into connection and tighten to 10 ft. lbs.

3. Apply cutting oil generously through opening in nut.

4. Insert reamer through guide bushing and press down firmly while  
 rotating clockwise approximately two full turns, relieving  
 pressure gradually toward end of second turn.

 SF250CX P-0270CX A101A-2005 P-0270 102B-7568

 SF375CX P-0271CX A2020-7310 P-0271 102B-7568

 SF562CX P-0272CX A2030-7310 P-0896 102B-7568

 SF750CX P-1726CX A102A-3376 P-1726 103B-7568

 SF1000CX/43F1000C P-1727CX A102A-3375 P-1727 103B-7568

 F250C P-0270C A1010-0453 P-0270 102B-7568

 F312C150 P-0271C150 A2040-7310 P-0271 102B-7568

 F375C P-0271C A1020-0453 P-0271 102B-7568

 F562C/C40 P-0272C A1030-0453 P-0272 102B-7568

Connection
Type

Reamer
Complete

Guide
Nut Assembly

Reamer Handle

5. Remove reamer guide nut and bushing and inspect cone seat.

6. Repeat steps 2,3,4 and 5, if necessary, until cone surface has  
 been restored and finish is smooth.

7. Clean fitting thoroughly to remove all chips and residue.
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WARNING
FAILURE, IMPROPER SELECTION OR IMPROPER USE OF THE PRODUCTS AND/OR SYSTEMS DESCRIBED HEREIN OR  RELATED ITEMS CAN CAUSE DEATH, 

PERSONAL INJURY AND PROPERTY DAMAGE.

This document and other information from Parker Hannifin Corporation, its subsidiaries and authorized distributors provide product and/or system options for further  
investigation by users having technical expertise. It is important that you analyze all aspects of your application and review the information concerning the product or system in 
the current product catalog. Due to the variety of operating conditions and applications for these products or systems, the user, through its own analysis and testing, is solely 

responsible for making the final selection of the products and systems and assuring that all performance, safety and warning requirements of the application are met. The prod-
ucts described herein, including without limitation, product features, specifications, designs, availability and pricing, are subject to change by Parker Hannifin Corporation and its 

subsidiaries at any time without notice.

Offer of Sale
The items described in this document are available for sale by Parker Hannifin Corporation, its subsidiaries or its authorized distributors. Any sale contract entered by Parker will 

be governed by the provisions stated in Parker's standard terms and conditions of sale (copy available upon request).

ISO-9001 Certified

Caution! Do not mix or interchange parts or tubing with those of other manufacturers. Doing so is unsafe and will void warranty. 

Caution! Parker Autoclave Engineers Valves, Fittings and Tools are not designed to work with common commercial instrument 
tubing and will only work with tubing built to Parker Autoclave Engineers AES Specifications. Failure to do so will void warranty.

Instrumentation Products Division
Autoclave Engineers Operation
8325 Hessinger Drive
Erie, PA 16509-4679
Tel: 814 860 5700
Fax: 814 860 5811
www.autoclave.com

Parker Hannifin Manufacturing Ltd.
Instrumentation Products Division, Europe
Industrial Estate Whitemill
Wexford, Republic of Ireland
Tel: 353 53 914 1566
Fax: 353 53 914 1582

Instrumentation Products Division
Autoclave Engineers Operation, Houston
15340 Vantage Parkway, East
Houston, TX 77032
Tel: 281 987 3828
Fax: 281 987 2318

Parker Hannifin Manufacturing Ltd.
Instrumentation Products Division, Europe
Riverside Road, Pottington Business Park
Barnstaple, UK, EX31 1NP, UK
Tel: 44 1271 313131
Fax: 44 1271 373636

주의! 다른 제조업체의 부품이나 튜브와 혼용하거나 교환하지 마십시오. 그렇게하면 안전하지 않으며 보증이 무효화됩니다.

주의! Parker Autoclave Engineers 밸브, 피팅 및 공구는 일반적인 상용 기기 튜브와 함께 작동하도록 설계되지 않았으며 Parker 
Autoclave Engineers AES 사양에 따라 제작된 튜브에서만 작동합니다. 그렇지 않으면 보증이 무효화됩니다.

Parker Korea Instrumentation
경기도 화성시 장안면 장안공단1길 23
Tel: 031-359-0700 
Fax: 031-359-0780 
www.parker.com


