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항목�목록

��

여러 작업물을 한 번에 가공하려면 다음 부품을 별도로 구매할 수 있습니다.

보조 조오 척 부품: 롤러 연장 부품:

척�연결�부품
전원�모듈 주�받침판 높이�연장�모듈

롤러�부품

미니�레벨 연결�케이블 줄자 수납함 안전�지침 빠른�시작�가이드

롤러�부품용�홀더 롤러�이송�모듈 지지�모듈 스터드�부품

조오�척 원통형�조오 T자형�조오

줄자와�연결�케이블�사용�방법에�대한�자세한�내용은 support.xtool.com/article/����을�참조하십시오.

조오�척 원통형�조오 T자형�조오 연장�받침판 롤러�부품 롤러�부품용�홀더



보관함�레이아웃

��

최상단 레이어

최하단 레이어

롤러�부품용�홀더

T자형�조오

롤러�부품

미니�레벨

연결�케이블

줄자

원통형�조오

조오�척

전원�모듈

주�받침판

스터드�구성�부품

지지�모듈

높이�연장�모듈

롤러�이송�모듈



xTool 로터리�연결키트 � 사용

가공 모드 소개

가공 모드

조오 척 모드
원통형 물체, 구형 
물체, 링을 가공하는 데 
적합합니다.

롤러 모드
원통형 물체를 
가공하는 데 
적합합니다.

가공할 물체

원통형 물체(� mm ≤ d ≤ �� 
mm, "d"는 직경을 의미)

원통형 조오를 사용하여 작업물을 
고정합니다.

T자형 및 원통형 조오를 
사용하여 작업물을 고정합니다.

높이 연장 모듈을 사용합니다.

지지 모듈을 사용하여 
작업물의 위치를 
유지합니다.

작업물을 비스듬히 
가공합니다.

크거나 매끄러운 표면의 원통형 
물체(�� mm ≤ d ≤ ��� 
mm)

텀블러와 같은 대용량 원통형 
물체(�� mm ≤ d ≤ ��� 
mm)

원통형 물체와 구형 물체

링과 원뿔형 컵

원통형 물체
(� mm ≤ d ≤ �� mm) 레벨 S

레벨 M

레벨 L

원통형 물체
(�� mm ≤ d ≤ �� mm)

원통형 물체
(�� mm ≤ d ≤ ��� mm)

조립 형태

��



엄지�나사를�조입니다.

주 받침판에 전원 모듈을 고정합니다.�

조오 척 부품을 조립합니다.�

조오 척 모드

방법 �: 일반적인 원통형 물체를 가공하는 데 적합합니다.

방법 �: 크거나 매끄러운 표면의 원통형 물체를 가공하는 데 적합합니다

�mm ≤ d ≤ ��mm ��mm ≤ d ≤ ��mm ��mm ≤ d ≤ ��mm

��mm ≤ d ≤ ��mm ��mm ≤ d ≤ ���mm ���mm ≤ d ≤ ���mm

준비 사항

��



작업물을 테이블 위에 놓습니다. 그림과 같이 조오가 
작업물의 외부를 둘러싸도록 조오 척을 작업물에 댑니다.

�

노브를 돌려 작업물을 고정합니다.�

조오 척 부품을 전원 모듈에 삽입합니다.�

원통형 물체 가공

d ≤ ���mm
d

��



딸깍 소리가 날 때까지 조오 척 부품을 돌립니다.�

지지 모듈을 주 받침판에 밀어 넣습니다.�

노브를 시계 방향으로 돌려 지지 모듈을 제자리에 고정합니다.�

��



작업물이�길다면�지지�모듈을�사용하는�두�가지�방법이�있습니다.

방법 �: 지지 모듈을 주 받침판에 밀어 넣고 
제자리에 고정합니다.

방법 �: 지지 모듈을 주 받침판 외부에 놓습니다.

노브를 돌려 지지 모듈의 두 바퀴가 작업물에 닿을 때까지 높이를 조절합니다.�

��



머그컵이나�텀블러와�같이�작업물의�부피가�큰�경우�높이�연장�모듈을�사용할�수�있습니다.

높이 연장 모듈을 주 받침대에 설치합니다.� 높이 연장 모듈의 엄지 나사를 조입니다.�

전원 모듈을 높이 연장 모듈에 설치합니다.� 전원 모듈의 엄지 나사를 조입니다.�

��



가공하기�전에, 머그잔의�손잡이가�가공�중�회전할�때�레이저�모듈에�닿지�않도록 
하십시오. 머그잔의�손잡이가�아래쪽을�향하도록�놓는�것이�좋습니다.

머그잔을 평평한 테이블 위에 놓고 원통형 
조오가 머그잔 바깥쪽을 감싸도록 조오 척을 
머그잔에 댑니다. 이 외부 클램핑 방법은 
외부가 미끄럽고 무거운 컵이나 머그잔과 같이 
내부가 기울어진 작업물을 가공하는 데 
적합합니다.

� 조오 척의 노브를 돌려 머그잔을 고정합니다.�

조오 척 부품을 전원 모듈에 삽입합니다.� 딸깍 소리가 날 때까지 조오 척 부품을 
돌립니다.

�

d ≤ ��� mm
d

��



여러�작업물을�한�번에�가공하려면�보조�조오�척�부품을�별도로�구매할�수�있습니다.

가공�중에�보조�조오�척�부품(별도�구매)를�사용하여�다음에�가공할�작업물을�준비할 
수�있습니다. 가공�후에�가공된�작업물과�조오�척�부품을�전원�모듈에서�분리한�다음, 
새�작업물이�설치된�조오�척�부품을�전원�모듈에�삽입합니다. 딸깍�소리가�날�때까지 
조오�척�부품을�돌린�다음�가공을�계속할�수�있습니다.

가공하기�전에, 텀블러의�손잡이가�가공�중�회전할�때�레이저�모듈에�닿지�않도록 
하십시오. 텀블러의�손잡이가�아래쪽을�향하도록�놓는�것이�좋습니다.

텀블러를 평평한 테이블 위에 놓고 원통형 
조오가 텀블러 안쪽에 오도록 조오 척을 
텀블러에 댑니다. 이 내부 클램핑 방법은 
텀블러와 같이 외부가 거칠고 안쪽이 직선이며 
가벼운 컵을 가공하는 데 적합합니다.

� 조오 척의 노브를 돌려 텀블러를 고정합니다.�

조오 척 부품을 전원 모듈에 삽입합니다.� 딸깍 소리가 날 때까지 조오 척 부품을 
돌립니다.

�

d ≤ ���mm

d

��

처리�중입니다



조립된 조오 척 부품을 전원 모듈에 
삽입합니다.

� 딸깍 소리가 날 때까지 조오 척 부품을 
돌립니다.

�

작업물의 한쪽 면을 조오에 대고 놓습니다.�

노브를 시계 방향으로 돌려 지지 모듈을 제자리에 고정합니다.�

벨 마우스가 작업물의 반대편에 닿도록 지지 
모듈을 주 받침판에 밀어 넣습니다.

�

d ≤ ���mm

구형 물체 가공

d

��



링의�외부�표면을�가공하려면�아래�단계를�따릅니다.

링을 스터드 부품에 넣습니다.� 노브를 돌려 링을 고정합니다.�

조오 척을 전원 모듈에 삽입합니다.� 딸깍 소리가 날 때까지 조오 척을 돌립니다.�

링 가공

��



링의�내부�표면을�가공하려면�아래�단계를�따릅니다.

조절�가능한�각도 ≤ ��°

조오 척의 노브를 돌립니다.� 스터드 부품을 사용하여 링을 잡고 노브를 
돌려 링을 고정합니다.

�

조오 척을 전원 모듈에 삽입한 다음 딸깍 
소리가 날 때까지 조오 척을 돌립니다.

�

전원 모듈의 각도를 최대(��°)로 조정한 다음 노브를 시계 방향으로 돌려 각도를 잠급니다.�

측면 노브를 시계 반대 방향으로 돌려 전원 
모듈의 각도 조절 기능을 잠금 해제합니다.

�

��



수동�모드에서�원뿔형�컵과�같이�일정한�경사면을�가진�회전하는�물체를�가공할�때는, 가공을�진행하기�전에�가공할�표면이 
지면과�평행하도록�미니�레벨을�사용할�수�있습니다.

원뿔형 컵을 원통형 조오 안쪽에 놓습니다.� 조오 척의 노브를 돌려 원뿔형 컵을 
고정합니다.

�

조오 척 부품을 전원 모듈에 삽입합니다.� 딸깍 소리가 날 때까지 조오 척 부품을 
돌립니다.

�

지지 모듈을 주 받침판에 밀어 넣습니다.� 노브를 시계 방향으로 돌려 지지 모듈을 
제자리에 고정합니다.

�

d ≤ ���mm
d

다른 회전하는 물체 가공

��



미니�레벨이�지면과�평행해지면�미니�레벨의 
거품이�중앙에�위치하게�됩니다.

미니 레벨을 원뿔형 컵 위에 놓습니다.�

원뿔형 컵에서 미니 레벨을 내려놓습니다.��

노브를 돌려 미니 레벨이 지면과 평행해질 때까지 지지 모듈에 있는 두 바퀴의 높이를 조정합니다. 그런 
다음 노브를 시계 방향으로 돌려 각도를 잠급니다.

�

측면 노브를 시계 반대 방향으로 돌려 전원 
모듈의 각도 조절 기능을 잠금 해제합니다.

�

��



강조 표시된 부품의 방향에 맞게 롤러 이송 모듈을 전원 모듈에 삽입합니다.�

롤러 이송 모듈의 아래쪽 바닥이 전원 모듈의 아래쪽 바닥과 평행해질 때까지 롤러 이송 모듈을 돌립니다.�

전원 모듈과 롤러 이송 모듈을 주 받침판에 
놓습니다.

� 엄지 나사를 풉니다.�

롤러 모드

�mm ≤ d ≤ ���mm

전원 모듈 롤러 이송 모듈

d

��



푼 엄지 나사를 전원 모듈의 다른 구멍에 넣고 
조입니다.

�

롤러 부품용 홀더를 주 받침판에 놓습니다. 방향에 주의하십시오.�

롤러 부품을 롤러 이송 모듈의 샤프트 A에 설치합니다.�

엄지 나사를 조입니다.�

��



롤러가 샤프트 A에 설치될 때까지 돌립니다. 롤러 부품의 양쪽 끝이 제대로 설치되도록 하십시오.�

다른 롤러 부품도 같은 방식으로 설치합니다. 작업물의 직경에 따라 세 가지 시나리오가 있습니다.

시나리오 �: 레벨 S(샤프트 A와 
샤프트 B에 롤러 부품이 설치됨)
� mm ≤ d ≤ �� mm

시나리오 �: 레벨 M(샤프트 B와 
샤프트 C에 롤러 부품이 설치됨)
�� mm ≤ d ≤ �� mm

시나리오 �: 레벨 L(샤프트 A와 
샤프트 C에 롤러 부품이 설치됨)
�� mm ≤ d ≤ ��� mm

��

작업물을 두 롤러 사이에 놓습니다.��

��



연장 받침판을 주 받침판에 삽입합니다.�

롤러 부품용 홀더와 롤러 부품을 설치하는 방법은 이전 지침을 참조하십시오.�

작업물을 롤러 사이에 놓습니다.�

�mm ≤ d ≤ ���mm
d

여러�물체를�한�번에�가공하려면�롤러�연장�부품을�별도로�구매할�수�있습니다.

��


