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電波障害自主規制

　 こ の装置は、 ク ラス A 情報技術装置です。 こ の装置を家庭で使用する と電波妨害を引き起こす

こ と があ り ます。 こ の場合には使用者が適切な対策を講ずる よ う 要求される こ と があ り ます。

VCCI-A
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はじめに

はじめに
こ の取扱説明書 （以下本書と略し ます） は、 「卓上型彫刻機 ME-300STII/500STII/650STII」 （以下本装

置と略し ます） の取扱について説明し ています。

本書は、 いつ も手元に置いてご使用 く だ さ い。

安全に関するご注意

本書を熟読し、危険を避ける

本装置を安全にご使用いただ く には、 正し く 慎重な操作が必要です。 使用前に本書を よ く 読み、 十分

に理解する まで彫刻作業を行わないで く だ さ い。 不十分な理解で作業を行 う と、 重大な身体的損害を

負 う 恐れがあ り ます。 また、 彫刻作業をする際も、 本書を手元においてご使用 く だ さ い。

警告／注意の定義

本書では、 注意事項を 「危険！」 「警告！」 「注意」 と い う 見出し の下に掲げています。

見出し の意味はつぎの通 り です。

本書の内容を守る

本書の内容を守 り 、 書かれていない操作を し ないで く だ さ い。 万一本書に書かれていない操作を行 う

場合に必要な安全に対する配慮は、 すべてご自分の責任でお考え く だ さ い。

使用目的の限定

本装置は彫刻を行 う ための工作機械です。 本装置を、 彫刻以外の目的に使用し ないで く だ さ い。

職場内での安全ルールを守る

本装置を扱 う のは、 本書を熟読し た人に限っ て く だ さ い。 作業に関係のない人 （子供、 お年寄 り 、 傍

観者 etc...） を本装置に近づけないよ う 、 注意し て く だ さ い。 また、 カ ッ ター／エン ド ミ ル／スパナ

など作業に使用する工具は、 子供の手の届かない と こ ろ に保管し て く だ さ い。

作業時の服装と保護具

ダブダブの服 ・ 装飾品など を着用し たまま作業を行わないで く だ さ い。 長い髪は束ねて く だ さ い。 ま

た、 切 り 粉が飛ぶ可能性のあ る と きは保護眼鏡を着用し て作業を行って く だ さ い。

体の一部を失 う または後遺症が一生残る重傷を負 う 恐れがある も の

中程度 （打撲、 骨折、 切 り 傷） のけがを負 う 恐れがある も の

本装置の故障や設備破損事故につながる恐れのある も の
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おねがい

 本書は、内容について十分注意して作成していますが、万一不審な点がありましたら、販売店または弊社営業

所までご連絡ください。

 本装置を使用したことによる金銭上の損害および逸失利益または第三者からのいかなる請求ついても、弊社は

一切その責任を負いかねますので、あらかじめご了承ください。

 本書は、改良のため予告なく変更する場合があります。

 本書が、焼失／破損などの理由により読めなくなった場合は、新しい取扱説明書を弊社営業所にてお買い求め

ください。

 取扱説明書の最新版は、弊社ホームページからもダウンロードできます。
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ご使用の前に

ご使用の前に

稼動中、 ヘッ ド と Ｘ バーにさわらない
本装置が動いている と き、 またはデータ を受信

する状態にある と きは、ヘッ ド や Ｘ バーに絶対

さわら ないで く だ さ い。

Ｘ バーの溝と ヘッ ド の間に指が挟ま り 、指を切

断する恐れがあ り ます。

稼動中は本装置から ３ ０ ㎝以上はなれ、 非常停

止 ・ パネル操作を行 う と き以外は近づかないで

く だ さ い。

カ ッ ター刃に不用意にさわらない
カ ッ ター刃は と て も鋭利なため、 指を切るなどのケガをする恐れがあ り ます。

稼動中、 操作パネル／ EMERGENCY スイ ッチ以外にはさわらない
本装置が動いている と き またはデータ を受信す

る状態にある と きは、 テーブルに さわら ないで

く だ さ い。

動 く テーブルです り 傷を負 う 恐れがあ り ます。

稼動中は、本装置から ３ ０ ㎝以上離れ非常停止・

パネル操作を行 う と き以外は近づかないで く だ

さ い。

スピン ドル回転時、ヘッ ド に手や頭

を近づけない
ス ピ ン ド ル回転時、 ヘッ ド に手や頭を近づけス

ピ ン ド ル回転時、 ヘッ ド に手や頭を近づけない

で く だ さ い。 長い髪や服の袖など がからみつい

た り 、 回転中の刃に手を近づけてケガをする恐

れがあ り ます。

ス ピ ン ド ル回転時、本装置から ３ ０ ㎝以上離れ、

非常停止 ・ パネル操作を行 う と き以外は近づか

ないで く だ さ い。

可燃性の材料を加工する際は、 以下の安全対策を し て く だ さ い。
・ 木屑など の加工残留物は、 加工開始前に確実に取 り 除いて く だ さ い。

・ 稼働中の機械から離れないで く だ さ い。

・ 近 く に消火器を用意し て く だ さ い。

・ 機械の近 く に可燃性の材料を置かないで く だ さ い。
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本体の移動は ２ 人以上で行う
本装置は 50kg(ME-300STII)、 82Kg(ME-500STII）、 95Kg(ME-600-STII) あ り ます。

本装置を持ち上げ る と きは、 ２ 人以上で行って く だ さ い。

設置場所の条件を守る
本装置を設置する と きは、 つぎの条件を満たす と こ ろ を選んで設置し て く だ さ い。

条件を守ら ない と、 本装置が故障する原因と な り ます。

 直射日光が当たらないところ

 温度が５～４０℃のところ

 湿気が３５～７５％(RH) のところ

 ゴミやほこりが吹き込まないところ

 油・切り粉などが大量に発生する工具や機械のないところ

 水平で段差のない台の上

 設置スペースと保守スペースが確保できるところ

電源を入れたままケーブルを接続しない
本装置やホス ト の電源が入っている と きはケーブルの接続を し ないで く だ さ い。

感電 ・ ホス ト や本装置の故障 ・ 異常動作の原因と なる恐れがあ り ます。 ケーブル接続時は必ず

本装置の電源を切って く だ さ い。

ケーブルを本装置移動部付近に置かない
ケーブルは本装置の移動部に触れないよ う に設置し て く だ さ い。 ケーブルが移動部によ り 断線

し た り 、 彫刻中に コ ネ ク タ が外れて本装置が故障する恐れがあ り ます。

電源ケーブルは ３ ピンコンセン ト へ接続
本装置の電源ケーブルは、 アース付き ３ ピ ン コ ンセン ト に接続し て く だ さ い。

３ ピ ン コ ンセン ト がない と きは、 付属の設置アダプ タ を使用し、 アース線を接続し て く だ さ い。

アース線を接続し ない と、 感電し た り 本装置が故障する恐れがあ り ます。

稼動中にプラグやコネク タを抜かない
稼動中にプ ラグや コ ネ ク タ を抜いて電源を切ら ないで く だ さ い。 本装置の故障の原因と なる恐

れがあ り ます。 緊急に電源を切る と きは、 非常停止を し て く だ さ い。

電源を入れる前に付近を確認する
電源を入れる前に、 本装置の近 く （ １ ｍ 以内） に人がいない こ と、 またテーブルや Ｘ バーな

ど に も のが乗っていない こ と を必ず確認し て く だ さ い。 本装置は、 電源を入れる と、 ヘッ ド や

テーブルが動き ます。 それによ り 近 く にいる人の体が本装置に触れて軽傷を負った り 、 テーブ

ルから も のが落ちて こわれた り 、 本装置が故障する恐れがあ り ます。
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ご使用の前に

強い振動を与えない
本装置は精密機器ですので、 強い振動を与えないで く だ さ い。 切削精度が狂った り 、 電気部が

故障する恐れがあ り ます。 本装置を移動する と きは、 必ず ２ ～ ３ 人で持ち上げて く だ さ い。

水 ・ 油使用上の注意
本装置に水や油をかけないで く だ さ い。 精密部の故障や感電の原因と なる恐れがあ り ます。 直

ち に電源をオフ し、 販売店までご相談 く だ さ い。

清掃時の注意
切 り 粉の清掃に、 エアーガンなど吹き付け式の も のは使用し ないで く だ さ い。

精密部に切 り 粉が入 り 、 故障の原因と なる恐れがあ り ます。 吸引式の掃除機など で清掃を行っ

て く だ さ い。

ワーク とツールは確実に取り付ける
ワーク と ツールは、 本書内の説明に従って正し く 、 確実に固定し て く だ さ い。

し っか り 取 り 付けていない と、 彫刻品質が悪 く なる ・ テーブルを傷つけ る ・ ワークやツールが

飛んでケガをするなどの恐れがあ り ます。

換気を十分に行う
人体に有害になる よ う なワーク を使用する場合は、 換気を十分に行って く だ さ い。 例えば塩化

ビ ニール板を不適正な切削条件で切削する と有毒ガスが多量に発生する原因にな り ます。

不適当な切削条件で切削しない
不適当な切削条件で切削する と折れたカ ッ ターが飛び、 けがの原因にな り ます。

切削時の注意
切削に当たって、 作業者は防護メ ガネを使用し て く だ さ い。 また作業者は、 こ の機械に関係な

い人が本装置に近づ く 際は、 危険である事を伝え るか、 近づ く のを防いで く だ さ い。

折れた刃によ り 、 けがをする場合があ り ます。

Ｃ Ａ Ｄ またはデータについての注意
Ｃ Ａ Ｄ 側の故障、 データ の不備がある と予測し ない動作が発生し ますので注意し て く だ さ い。

使用後は必ずキャ ップをする
本体の リ アパネルにサービ ス電源接続口 （P.1-4 参照） があ り ますが、 使用し ない場合や、 使

用し た後は必ずキャ ッ プを し て く だ さ い。 感電の危険があ り ます。



8

警告ラベルについて
本装置本体には、 危険を知らせる警告ラベルが貼っ てあ り ます。

作業をする前に必ず読み、 内容を把握し て危険を避けて く だ さ い。

1

2
ヘッ ド の移動中、 ヘッ ド と サイ ド フ レームの間に指を入れない こ と。

ヘッ ド に挟まれ、 指を切断するおそれがあ り ます。

3
テーブルの移動中、 テーブル と サイ ド フ レームの間に手や指を入れない こ と。

手や指を切断するおそれがあ り ます。

4

5
動作中、 刃先に触ら ない こ と。

けがをする恐れがあ り ます。

6

⑥
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用語の定義

用語の定義
本書内で使用する主な用語について説明し ます。

ツール

彫刻時、ヘッド（スピンドル）に取り付け

る道具をツールと呼びます。本装置で使用

するツールは、つぎのものがあります。

　カッター

　エンドミル

　集塵ノズル

　バキュームホース

ホス ト

ホストコンピュータを略してホストと呼

びます。

ワーク

アクリル、ステンレス、ＡＢＳ など、彫刻

をする材料をワークと呼びます。

Ｘ 軸 ・ Ｙ 軸 ・ Ｚ 軸

本装置の左右・前後・上下方向の動きをそ

れぞれ Ｘ 軸・Ｙ 軸・Ｚ 軸と呼びます。

Ｘ ・ Ｙ 軸原点

彫刻データの左下点を Ｘ・Ｙ 原点と呼び

ます。

Ｚ 軸基準点

切削量・アップ量の基準になる点を Ｚ 軸

基準点と呼びます。

Ｇ コ ー ド

本装置が解釈実行することができる ＮＣ

コードを Ｇ コードと呼びます。

Ｇコードはファームウェアバージョン1.40

以降で対応しています。

平面追従オン

カッターがアップ／ダウンする毎にワー

ク面（Ｚ 軸基準点）を自動で検出し、彫刻

します。

平面追従オー ト

カッターアップ／ダウン時だけでなく切

削中もワーク面を検出します。なだらかな

起伏のあるワークや、表面が斜めに傾いた

ワークでも、一定の深さで彫刻できます。

稼動中

本装置がデータを受信して彫刻をしてい

るときや操作パネルによってヘッドや

テーブルを動かしているとき、またセルフ

テストをしているときなどを稼動中と呼

びます。

待機時

リモートモードで本装置がデータを待っ

ている状態のとき待機時と呼びます。

移動部

ヘッドとテーブルを移動部と呼びます。

彫刻時

データを受信したときまたはセルフテス

トを実行したときなど、実際に彫刻してい

るときを彫刻時と呼びます。
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１章　準備
こ の章では、 本装置をお使いいただ く ための準備について説明し ます。
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付属品の確認
開梱後、 付属品を確認し て く だ さ い。

（ス ピ ン ド ルタ イ プに よ り 、 付属品は違いますので、 ご注意 く だ さ い。）

万が一入っ ていない物がある と きは、 お買い求めのお店または弊社までご連絡 く だ さ い。

標準付属品

No. 品名 品番 数量 イ ラス ト 備考

1 カ ッ ターホルダ SPA-0021 １ 個 P.1-9

P.6-2

2 彫刻用カ ッ ター SPB-0010 １ 個

3 平面センサーアジ ャス タ M500505 １ 枚 平面補正量

設定用

P.3-12

4 ク ラ ン プ治具 SPA-0019 ２ 個 ワ ー ク セ ッ

ト 用

P.3-4

5 集塵 ノ ズル 　 （太）

　 　 　 　 　 　 （細）

SPA-0015

SPA-0016

１ 個

１ 個

26mm

11mm

P.1-11

6 モーターブラ シ

結束バン ド 　 （大） 2 本

　 　 　 　 　 　 （小） 10 本

E108563 １ 式 P.6-3

7 バキュームホース M000925 １ 本 P.1-8

P.1-12

8 ホース ク リ ッ プ 2 個

カ ッ ターホルダ

彫刻用カ ッ ター

SPA-0015 SPA-0016
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付属品の確認

9 電源ケーブル 電取 3P-4M １ 本 接地 ア ダ プ

タ付き

P.1-6

P.1-7

10 両面テープ 日東

NO.532

１ 個 ワ ー ク セ ッ

ト 用

P.3-4

11 スパナ 10×12

14×17

タ フ印製

２ 本 カ ッ タ ー

セ ッ ト 用

12mm

17mm

P.1-9

12 六角レ ンチセ ッ ト AWS 0770

新日本 ツ ー

ル製

１ 式 カ ッ タ ー 刃

交換用

P.6-2

13 ド ラ イ バー １ 本 基準 ス ケ ー

ルはず し用

P.3-5

14 取扱説明書 （保証書） D200308 １ 冊

No. 品名 品番 数量 イ ラス ト 備考
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本体各部の名称とはたらき

No. 名称 取説内表示 はたら き

1 ク ラ ン プテーブル ク ラ ン プテーブル ワーク を取 り 付け る台です。 P.3-3 

2 電源 オフ ス イ ッ チ 電源ス イ ッ チ 電源をオフ し ます。 P.2-4

3 電源 オン ス イ ッ チ 電源ス イ ッ チ 電源をオン し ます。 P.2-4

4 ス ピ ン ド ル回転数調整つ

まみ

調整つまみ ス ピ ン ド ルの回転数 （rpm） を調整し

ます。

P.2-7

5 操作パネル 操作パネル 本装置の操作をするパネルです。 P.2-2

6 非常停止ス イ ッ チ EMERGENCY ス イ ッ チ EMERGENCY ス イ ッ チ P.2-6

7 集塵 ノ ズル 集塵 ノ ズル 彫刻時に出る ゴ ミ を吸い取 り ます。 P.1-8

8 バキュームホース バキュームホース 集塵 ノ ズル と掃除機をつな ぐ ホース

です。

9 ヘッ ド ヘッ ド 実際に彫刻をする部分です。

カ ッ ターやペンなど を取 り 付けます。

10 基準スケール 基準スケール ワーク を平行に取 り 付け る と きの目

安にな り ます。

P.3-3

11 操作パネル用コ ネ ク タ 操作パネル用コ ネ ク タ 操作パネルケーブルを差し込みます P.1-6

P.1-712 RS-2323C イ ン ターフ ェ イ ス コ ネ ク タ イ ン ターフ ェ イ ス コ ネ ク タ イ ン ターフ ェ イ スケーブルを差し込みます。

13 サービ ス電源接続口 サービ ス電源接続口 リ レー Ｂ Ｏ Ｘ*1 を差し込みます。

*1. オプション品です。

14 電源イ ン レ ッ ト 電源イ ン レ ッ ト 電源ケーブルを差し込みます。

15 USB イ ン ターフ ェ イ ス イ ン ターフ ェ イ ス コ ネ ク タ USB イ ン ターフ ェ イ スケーブルを差

し込みます。
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設置場所の選びかた

設置場所の選びかた

上記の注意事項を守 り 、 設置場所を選びます。

設置スペース、 保守スペースの目安 （単位 ： ｍｍ）

設置場所の条件を守る
本装置を設置する と きは、 つぎの条件を満たす と こ ろ を選んで設置し て く だ さ い。

条件を守ら ない と、 本装置が故障する原因と な り ます。

 直射日光が当たらないところ

 温度が５～４０℃のところ

 湿気が３５～７５％(RH) のところ

 ゴミやほこりが吹き込まないところ

 油・切り粉などが大量に発生する工具や機械のないところ

 水平で段差のない台の上

 設置スペースと保守スペースが確保できるところ

本体寸法 設置スペース 保守スペース

横幅 奥行き 高さ 重量 A B 横幅 奥行き

ME-300STII 540 630 530 50kg 以下 1140 1930 2540 2630

ME-500STII 785 750 530 82kg 以下 1385 2050 2785 2750

ME-600STII 880 960 530 95kg 以下 1480 2260 2880 2960

A

B
設置スペース ・ ・ ・

本装置を設置し動作をするため

に、最低限必要な空間を指します。

設置スペース内には、物を置かな

いでください。

保守スペース ・ ・ ・

本装置の部品交換や修理のために

必要なスペースです。周囲 1m 確

保してください。 

机や小さな棚等、必要な時に移動

できる物であれば、保守スペース

内にあっても差し支えはありませ

ん。

300mm 以上

1000mm 以上

300mm 

以上

300mm 

以上
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ケーブルの接続のしかた

設置場所が決ま っ た ら、 ケーブル類を接続し ます。

電源ケーブル、 操作パネルケーブル、 イ ン ターフ ェ イ スケーブルを接続し ます。

電源ケーブル (本体側 )/USB ケーブル /操作パネルケーブル
/ インターフェ イスケーブルの接続のしかた

電源ケーブル /USB ケーブル / 操作パネルケーブル / イ ン ターフ ェ イ スケーブルは、 図のよ う に本体

裏側に接続し ます。

電源を入れたままケーブルを接続しない
本装置やホス ト の電源が入っている と きはケーブルの接続を し ないで く だ さ い。

感電 ・ ホス ト や本装置の故障 ・ 異常動作の原因と なる恐れがあ り ます。 ケーブル接続時は必ず

本装置の電源を切って く だ さ い。

ケーブルを本装置移動部付近に置かない
ケーブルは本装置の移動部に触れないよ う に設置し て く だ さ い。 ケーブルが移動部によ り 断線

し た り 、 彫刻中に コ ネ ク タ が外れて本装置が故障する恐れがあ り ます。

電源ケーブル

操作パネルケーブル

イ ン ターフ ェ イ スケーブル

全機種共通

USB ケーブル
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ケーブルの接続のしかた

電源ケーブルの接続のしかた ( コンセン ト側 )

本装置の電源ケーブルは、 ３ ピ ン プ ラグを使用し ています。

アース処理されてい る ３ ピ ン コ ンセン ト に接続し て く だ さ い。

２ ピ ン コ ンセン ト を ご使用の際は、 付属の接地アダプ タ を使用し、 アース線を接続し て く だ さ い。

電源ケーブルは ３ ピンコンセン ト へ接続
本装置の電源ケーブルは、 アース付き ３ ピ ン コ ンセン ト に接続し て く だ さ い。

３ ピ ン コ ンセン ト がない と きは、 付属の接地アダプ タ を使用し、 アース線を接続し て く だ さ い。

アース線を接続し ない と、 感電し た り 本装置が故障する恐れがあ り ます。

いきな り電源を入れない
電源ケーブルを コ ンセン ト に差し込んだ後に電源ス イ ッ チを Ｏ Ｎ にする と、電源が入 り ヘッ ド

やテーブルが動き出し ます。 電源を入れる前に、 必ず ２ 章の 「電源オン／オフの し かた」 (P.2-

4) をお読み く だ さ い。

接地アダプ タ

アース線



1-8

付属品について
ワーク の種類や、 彫刻の種類に合わせて付属品を選んで く だ さ い。*1

取 り 付け方については、 それぞれ参照ページ を ご覧 く だ さ い。

*1.「切削条件表」( P.6-6) を参照してください。

名称 使用用途 イ ラス ト

カ ッ ター 彫刻時に使います。 P.1-9

集塵 ノ ズル 彫刻時のゴ ミ を吸い取 り ます。

カ ッ ター使用時に使います。

口先の外径 26mm と 11mm の ２

種類があ り ます。

P.1-11

バキュームホース 集塵 ノ ズ ル と 掃除機 を つ な ぎ ま

す。

P.1-12

ホース ク リ ッ プ 集塵 ノ ズルを固定し ます。
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ツールの取り付けかた

ツールの取り付けかた

カッター・エン ド ミルの取り付けかた

1 スピンドルにカッターを差し込みます。

2 手で、カッターを矢印方向に回します。

ツール取り付け時、 本装置の電源をオフする
ツールを取 り 付けている と き にス ピ ン ド ルが回転する と、 指や手の骨を折る ・ 爪をは ぐ ・ 火傷

をするなどのケガを負 う 恐れがあ り ます。

ツールを取 り 付け る と きは必ず、 本装置の電源をオフ し て く だ さ い。

カ ッ ター刃の刃先に注意
ツール交換時は、 カ ッ ターの刃先に注意し て く だ さ い。

カ ッ ター刃は と て も鋭利なため、 指を切るなどのケガをする恐れがあ り ます。

ツールは確実に取り付ける
ツールは、 本書内の説明に従って、 正し く 確実に固定し て く だ さ い。

し っか り 取 り 付けていない と、 彫刻品質が悪 く なる ・ ツールが とれてケガをするなど の恐れが

あ り ます。

ス ピ ン ド ル
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3 スパナで締めます。

スピンドルに 17mm のスパナを、カッターに 12mm

のスパナを当てます。

スピンドル側のスパナは動かさず、カッター側のス

パナを矢印方向に動かして締めます。

17mm

12mm
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ツールの取り付けかた

集塵ノズルの取り付けかた

1 集塵ノズルのツバの部分をホルダのみぞに

挿入します。

この時、センサーに当たるまで入れてください。

2 つまみをねじって締めます。

ツール取り付け時、 本装置の電源をオフする
ツールを取 り 付けている と き にス ピ ン ド ルが回転する と、 指や手の骨を折る ・ 爪をは ぐ ・ 火傷

をするなどのケガを負 う 恐れがあ り ます。

ツールを取 り 付け る と きは必ず、 本装置の電源をオフ し て く だ さ い。

ツールは確実に取り付ける
ツールは、 本書内の説明に従って、 正し く 確実に固定し て く だ さ い。

し っか り 取 り 付けていない と、 彫刻品質が悪 く なる ・ ツールが とれてケガをするなど の恐れが

あ り ます。

① ②
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バキ ュ ームホースの取り付けかた

バキュームホースの片方の先を集塵 ノ ズルに挿し、 も う 片方の先を掃除機に挿入し ます。

ホース ク リ ッ プで、 ヘッ ド に固定し て く だ さ い。

掃除機は次の条件を満たすも のを使用し て く だ さ い。

1. 内径が 32mm ～ 38mm であること

2. 最大静圧*1 が 2100mmAq 以下であること*2

*1.掃除機に表示してあります。
*2.これより高い圧のものを使った場合、平面追従性が悪くなったり誤動作したりする可能性があ

ります。

集塵 ノ ズルを上に引っ

張ら ないよ う に、 こ の

部分にた るみを持たせ

て固定し て く だ さ い。 掃除機

ホース ク リ ッ プ

集塵 ノ ズル

{

バキュームホース
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２章　作業をする前に
こ の章では、 作業をする前に知っ ておきたい最も基本的な操作について説明し ます。
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操作パネルについて
操作パネルの各部の名称と機能を説明し ます。
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操作パネルについて

No. 名称 取説内表示 機能

1 電源ラ ン プ 電源ラ ン プ 電源を入れる と点灯し ます。

2 Ｌ Ｃ Ｄ 表示 オペレーターに必要な情報を表示し ます。

（ １ ６ 桁 × ４ 行）

3 自動／手動キー リ モー ト モー ド と ロ ーカルモー ド の切 り 換え

や動作の一時停止を し ます。

4 ス ピ ン ド ル Ｏ Ｎ ／ Ｏ Ｆ Ｆ

キー

ス ピ ン ド ルの Ｏ Ｎ ／ Ｏ Ｆ Ｆ を切 り 換えます。

5 ス ピ ン ド ル

切削深さ／ア ッ プ量キー

カ ッ ターのア ッ プ量と切削深さ を設定し ます。

6 Ｘ Ｙ 座標ムーブキー    Ｘ ・ Ｙ 座標の移動を し ます。

： ヘッ ド が左に移動し ます。

： ヘッ ド が右に移動し ます。

： ク ラ ン プテーブルが奥へ移動し ます。

： ク ラ ン プテーブルが手前に移動し ます。

7 Ｚ 軸ムーブキー  Ｚ 軸上の移動を し ます。

： ヘッ ド が上が り ます。

： ヘッ ド が下が り ます。

8 オ リ ジ ンセ ッ ト キー (XY) Ｘ ・ Ｙ 軸原点を設定し ます。

オ リ ジ ンセ ッ ト キー (Z) Ｚ 軸基準点を設定し ます。

9 ページ （） キー 表示ページの切 り 換えを行います。

10 フ ァ ン ク シ ョ ンキー 操作項目 （設定値） の選択を し ます。

11 キャ ンセルキー 操作を中断し ます。

12 エン ド キー 操作の終了 （設定 ・ 実行） を し ます。

13 一時停止キー 機械を瞬時に一時停止し ます。
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電源のオン／オフのしかた

電源のオン／オフ は、 本体右側面のス イ ッ チで行います。 電源をオンする と きは、 非常停止を解除し

て く だ さ い。 ( P.2-6)

初期動作について

電源をオンする と、 本装置は自動的に次の動作を行います。

こ の動作を初期動作と いいます。

1 操作パネル上の電源ランプが点灯します。

2 LCD が右の表示になったら を押

す。

電源をオンする前に付近を確認する
電源をオンする前に、 本装置の近 く （ １ ｍ 以内） に人がいない こ と、 またテーブルや Ｘ バー

など に も のが乗っていない こ と を必ず確認し て く だ さ い。 本装置は、 電源をオンする と、 ヘッ

ド やテーブルが動き ます。 それによ り 近 く にいる人の体が本装置に触れて軽傷を負っ た り 、

テーブルから も のが落ちて こわれた り 、 本装置が故障する恐れがあ り ます。

オン オフ

電源

+－

ページ
自　動
手　動

E N D キー ヲ オシテクタ ゛サイ
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電源のオン／オフのしかた

3 ＬＣＤ が、右の表示になります。

数字は、機種によって異なる場合があります。

表示後、イニシャライズします。

4 Ｚ 軸が上がりヘッドが左奥に移動します。

このときテーブルは切削の原点位置に移動します。

5 記憶している ＸＹ 原点の位置にヘッドが移

動します。

6 LCD にローカルモードの１ページ目を表示

します。

S y s t e m V e r 1 . 0 0

シハ゛ ラク オマチクタ ゛サイ

ショキカチュウ . . .

交互表示

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - >

F 1

F 2

F 3
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非常停止のしかた

本装置を緊急に停止させる と きは、 本体正面左上にある EMERGENCY ス イ ッ チを押し て、 非常停止状

態に し ます。

EMERGENCY ス イ ッ チを押す と、 電源 Ｏ Ｆ Ｆ の状態にな り 、 送られたデータ は全て消えて し まいま

す。

非常停止を解除する と きは、 EMERGENCY ス イ ッ チを矢印の方向に回し て く だ さ い。 作業を再開する

と きは、 電源を入れて く だ さ い。

本装置が非常停止状態の時は電源をオンできません。

電源をオン し たい と きは非常停止を解除し て く だ さ い。
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スピン ドルのオン／オフについて

スピン ドルのオン／オフについて

スピン ドル回転オン／オフのしかた

彫刻をする前に、 ス ピ ン ド ルを回転させます。

を押す と、 回転し ます。 も う 一度押す と、 回転が止ま り ます。

スピン ドル回転スピー ドの調整のしかた

ス ピ ン ド ルの回転ス ピー ド は、 本体正面右にあ る調整つまみ ( P.1-4) で調整し ます。

スピン ドル回転時、 ヘッ ド に手や頭を近づけない
ス ピ ン ド ル回転時、 ヘッ ド に手や頭を近づけないで く だ さ い。

長い髪や服の袖などがス ピ ン ド ルにからみついた り 、 回転中の刃に手を近づけてケガをする恐

れがあ り ます。

ス ピ ン ド ル回転時、 本装置から ３ ０ ㎝以上離れ、 非常停止 ・ パネル操作を行 う と き以外は近づ

かないで く だ さ い。

スピン ドル回転自動オン／オフについて
次のよ う な場合、 本装置はス ピ ン ド ルの回転を自動的にオン／オフ し ます。 

(1) リ モー ト モー ド で、 データ を受信する と ス ピ ン ド ルは自動的に回転し ます。

(2) リ モー ト モー ド で約 ３ 秒間動作を停止する と、 ス ピ ン ド ル回転は自動的に停止し ます。 

(3) テス ト カ ッ ト 、 セルフ テス ト （ロ ゴ彫刻） を実行する と、 ス ピ ン ド ルは自動的に回転し ます。

ON

SPINDLE CONTROL

×100 rpm
60

80 130

150

110

120

140

100

70

90
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モー ドについて

モー ドの切り替えかた

本装置には大き く わけて ３ 種類のモー ド があ り ます。

彫刻をする前に、 い ろ い ろな条件を設定するモー ド です。

電源投入後は、 必ず こ のモー ド にな り ます。

実際に彫刻を し た り 、 ホス ト から のデータ を待つモー ド です。

 ・  ・  のみ使用で き ます。

彫刻を一時停止するモー ド です。

電源投入

初期動作

ロ ーカルモー ド

リ モー ト モー ド

ポーズモー ド

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - >

[ リモート ] 1 K B

スヒ ゜ ン オン C o m . II C

Z D : 1 . 0 0 Z - E S : 1 0

Z C : 2 . 0 0 X Y E S : 4 0

[ ホ ゜ース ゛ ]

E N D キー : サイスタート シマス

C E キー : リセッ ト シマス
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モード について

ローカルモー ドについて

電源をオンする と、 本装置は初期動作を行っ たのち ロ ーカルモー ド にな り ます。

作図やカ ッ ト で必要な条件を設定するモー ド です。 操作パネルの全てのキーが使用で き ます。

Ｌ Ｃ Ｄ 表示は、 タ イ プ Ａ ・ Ｂ ・ Ｃ の ３ 種類があ り ます。

No. Ｌ Ｃ Ｄ 表示 内容

1 ［ロ ーカル］ 現在ロ ーカルモー ド である こ と を表し ます。

2 ＊／＊ 　 　 Ａ）

　 　 　 　 　 Ｂ）

Ａ） 全ページ数を表し ます。

Ｂ） 現在のページ数を表 し ます。 または で 

変化し ます。

3 ド ウサス イ ッ チ

セルフ テス ト

ツ ウ シ ン ジ ョ ウ ケン

操作項目を表示し ます。

4 ＜ ××××××××× ＞ 操作項目を表示し ます。*1

*1. 項目の内容については、次のページを参照してください。

5 ボーレー ト

データ ビ ッ ト

パ リ テ ィ

設定項目を表示し ます。

6 Ｅ Ｎ Ｄ キー : ジ ッ コ ウ シマス を押す と、 テス ト など を実行し ます。

7 Ｃ Ｅ  キー : ト リ ケシマス を押す と、 テス ト など をキャ ンセル し ます。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 3 / 4

ト ゛ ウサスイッチ - - >

セルフテス ト - - >

ツウシンシ ゛ ョ ウケン - - >

①

{③

タ イ プ 　 Ａ
②

< R S - 2 3 2 C > 1 / 2

ホ ゛ーレート * 9 6 0 0 >

テ ゛ータ ヒ ゛ ッ ト * 8 >

ハ゜ リティ * ク ゛ ウスウ>

④

{⑤

タ イ プ 　 Ｂ
②

< テス ト カッ ト >

E N D キー : シ ゛ ッコウシマス

C E キー : ト リケシマス

④

⑥

タ イ プ 　 Ｃ

⑦
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ロ ーカルモー ド 内にあ る操作項目は、 以下の と お り です。

No. 操作項目 概要

1 カ ッ ト エ リ ア ワーク に合わせて有効カ ッ ト エ リ アを設定し ます。 P.3-8 

2 セ ッサク ジ ョ ウ ケン 切削速度 ・ 移動速度を設定し ます。 P.3-15

3 テス ト カ ッ ト 切削条件が適切かど う か試し彫 り を し て確認し ます。 P.3-17

4 データ ク リ ア 実行中の動作 （彫刻） を ク リ ア し ます。 P.4-2

5 コ ピー バ ッ フ ァ内のデータ を繰 り 返し彫刻し ます。 P.4-3

6 ヘッ ド タ イ ヒ ヘッ ド を退避位置 （左奥） へ移動し ます。 P.4-5

7 セルフ テス ト 彫刻品質を確認するためのパ ターンがあ り ます。 P.4-6

8 ド ウサス イ ッ チ 調整用の設定項目が 8 種類あ り ます。 P.4-7

9 ツ ウ シ ン ジ ョ ウ ケン シ リ アルイ ン ターフ ェ イ ス （Ｒ Ｓ － ２ ３ ２ Ｃ 準拠） の通信条件

を設定し ます。

P.4-9

10 Ｚ キジ ュ ンテン Ｚ 軸基準点を自動設定し ます。 P.3-10

11 Ｇ コー ド Ｇ コー ド 選択時の各種設定項目があ り ます。 P.4-10

12 Ｇ ワーク ゲンテン Ｇ コー ド 選択時に使用でき る ワーク座標系の原点を登録し ます。 P.4-12

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - >

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 2 / 4

コ ヒ ゜ー - - >

ヘッ ト ゛ タイ ヒ - - >

カッ ト エリア - - >

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 3 / 4

ト ゛ ウサスイッチ - - >

セルフテス ト - - >

ツウシンシ ゛ ョ ウケン - - >

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 4 / 4

Z キシ ゛ ュンテン - - >

Ｇコート ゛ - - >

Ｇワークケ ゛ ンテン - - >
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モード について

リモー ト モー ドについて

ホス ト コ ン ピ ュータから のデータ を待機し た り 、 実際に彫刻をするモー ド です。

ローカルモード内で を押すとリモートモードになります。*1

*1. 動作スイッチのコマンドで Ｇコードを設定している場合は、受信したデータの切削が終了すると、自動的にロー

カルモードに戻ります。

No. Ｌ Ｃ Ｄ 表示 内容

1 ［ リ モー ト ］ 現在、 リ モー ト モー ド である こ と を表し ます。 

2 1Ｋ Ｂ 受信バッ フ ァ内の未作図のデータ量を示し ます。

3 Ｃ ｏ ｍ． Ｉ Ｉ Ｃ 現在の コ マン ド を表し ます。

4 Ｚ － Ｅ Ｓ 　 ０ ． ５ Ｚ 軸の切削速度を示し ます。 [mm/s]

5 Ｘ Ｙ Ｅ Ｓ 　 ０ ． ５ Ｘ Ｙ 軸の切削速度を示し ます。 [mm/s]

6 Ｚ Ｃ 　 ２ ． ０ ０ Ｚ 軸のア ッ プ量を示し ます。 [mm]*2

*2. 動作スイッチのコマンドでＧコードを設定している場合は、切削深さ、アップ量は無効のため、***を表示します。

7 Ｚ Ｄ 　 １ ． ０ ０ Ｚ 軸の切削量を示し ます。 [mm]*2

8 ス ピ ンオン ス ピ ン ド ルモータ が Ｏ Ｎ である こ と を表し ます。

[ リモート ] 1 K B

スヒ ゜ ンオン C o m . II C

Z D : 1 . 0 0 Z - E S : 0 . 5

Z C : 2 . 0 0 X Y E S : 0 . 5

①

⑧

②

⑥

⑦

③

⑤

④
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ポーズモー ドについて

本装置が彫刻中に を押す と、 ポーズモー ド にな り ます。

（カ ッ ターが移動中の場合は、 直ち に停止し ます。）*1*2*3*4*5

*1.ポーズモード中はスピンドルは停止します。再開すると、再びスピンドルは回転します。

*2.ポーズモードでの Z 軸の位置は、動作スイッチのポーズで設定できます。

*3.平面検出が動作中（動作スイッチの自動平面検出がオンまたはオートに設定されている場合
( P.3-10)）は、動作完了するまでは停止しません。

*4.平面追従が動作中（動作スイッチの自動平面検出がオートに設定されている場合）は、直ちに
停止しない場合があります。

*5. を押してからローカルモードに移行する際、" シバラク　オマチクダサイ " を表示

している状態では、 を押しても直ちに停止しません。

ポーズ中、 を押す と彫刻を再開し ます。

を押す と、 ロ ーカルモー ド にな り ます。

[ ホ ゜ース ゛ ]

E N D キー : サイスタート シマス

C E キー : リセッ ト シマス
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３章　基本操作
こ の章では、 彫刻をするために必要な基本操作を、 流れに沿って説明し ます
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基本的な作業手順
彫刻をする時の、 基本的な作業の手順は次の通 り です。

こ の章では、 ツールを取 り 付けて電源をオン し た後から の操作について説明し ます。 ツールの取 り 付

けかた、 電源オンの し かたについては前の章を参照し て く だ さ い。

①ツールを取り付ける

 ツールの取 り 付けかた  P.1-9

②電源を入れる

  電源オン／オフ の し かた P.2-4

③ワークを取り付ける

  ワーク の取 り 付けかた P.3-3

④ Ｘ ・ Ｙ 原点を決める

  Ｘ ・ Ｙ 原点設定の し かた P.3-6

⑤カ ッ ト エ リ アを決める

  カ ッ ト エ リ ア設定の し かた P.3-8

自動平面検出スイ ッチがオフの時 　  自動平面検出スイ ッチがオンまたはオー ト の時

⑥ Ｚ 軸基準点を決める                         ⑥平面補正量を決める

  Ｚ 軸基準点設定の し かた P.3-9            平面補正量設定の し かた P.3-10

⑦カ ッ ターのアップ量 ・ 切り込みの深さ を決める

  切削深さ／ア ッ プ量設定の し かた P.3-13

⑧彫刻条件を決める

  切削条件設定の し かた P.3-15

⑨彫刻条件をテス ト する

  テス ト カ ッ ト の し かた P.3-17

⑩ホス ト からデータ を送る ( 彫刻 )

  ホス ト から データ を送る P.3-18

⑪電源を切る

  電源オン／オフ の し かた P.2-4

⑫清掃をする

  日常のお手入れ P.3-19
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ワークの取り付けかた

ワークの取り付けかた

クランプテーブルにワークを取り付けます。

ワークをセットする基準位置は、接続する ＣＡＤに

より異なりますが一般的には・・・

左上コーナー（右図 Ａ）または 

左下コーナー（右図 Ｂ）

とします。

ご使用の ＣＡＤに合わせて、ワークの取り付けを決

めてください。

また、取り付け方法は、次の２通りがあります。

ワーク取り付け時、 スピン ドル回転をオフ し、 ローカルモード にする
リ モー ド モー ド で本装置がデータ を受信する と、 ス ピ ン ド ルが回転し、 ヘッ ド が動き始めま

す。 ワーク を取 り 付けている と き にス ピ ン ド ルが回転し た り ヘッ ド が動 く と、 指や指や手の骨

を折る ・ 爪をは ぐ ・ 火傷をするなどのケガを負 う 恐れがあ り ます。

ワーク を取 り 付け る と きは必ず、 ス ピ ン ド ル回転をオフ し、 ロ ーカルモー ド に し て く だ さ い。

ワークは確実に取り付ける
ワーク は、 本書内の説明に従って、 正し く 確実に固定し て く だ さ い。

し っか り 取 り 付けていない と、 彫刻品質が悪 く なる ・ ワーク が とれてケガをするなど の恐れが

あ り ます。

Ａ

Ｂ
基準スケール

ク ラ ン プテーブル

正面
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クランプ治具で押さえる

基準スケールに沿っ て ワーク を置き、 ク ラ ン プ治具では さみ、 し っか り と止めます。

両面テープで貼る

不定形な ワークや大きな ワーク をセ ッ ト する と き に有効です。

ワーク の裏に両面テープ を貼 り 、 ク ラ ン プテーブル上に貼 り つけます。
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ワークの取り付けかた

テーブルよ り 大きなワーク は、 基準スケールを外し て両面テープで取 り 付けます。
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Ｘ・Ｙ 軸原点設定のしかた
Ｘ ・ Ｙ 軸原点 （以下、 原点と略し ます） と は、 彫刻のス ター ト 点です。

原点を基準に下図*1 のよ う に彫刻し ます。

1    を使ってヘッドを目的の位置

に移動します。

2 を押すと設定されます。

ここで設定した原点は、電源を入れ直しても記憶さ

れています。

*1. セルフテストでミマキロゴを彫刻した場合。(  P.4-6 )

• 動作ス イ ッ チで Ｇ コー ド を設定し ている場合は、 Ｇ ワーク原点メ ニューで設定し ます。 

(  P.4-12 )

• を一緒に押 し て い る間、

移動速度が速 く な り ます。

• を押す と、X軸およびY軸

の 移 動 単 位 を 変 更 で き ま す。

(0.1mm0.01mm)

• カ ッ ト エ リ ア の範囲外に原点を設

定し よ う と する と、 エラー (ERROR

901 オペレーシ ョ ンエラー) を表示 

し ます。

Ｍ Ｉ Ｍ Ａ Ｋ Ｉ

カ ッ ト エ リ ア

原点

< イ ト ゛ ウ> スヒ ゜ ン オフ

X シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 3 1 5 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

< X Y ケ ゛ ンテン>

X シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

E R R O R 9 0 1

オヘ゜ レーショ ン エラー
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Ｘ ・ Ｙ 軸原点設定のしかた

ク リアのしかた

設定した原点をクリアして、左下隅に戻したいときは を押します。
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カッ ト エリア設定のしかた
彫刻する ワーク の大き さ に合わせて、 有効カ ッ ト エ リ アを設定し ます。 *1

1 （または ）を押して、

ローカルモードの２ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して右

の表示にします。

3 （または ）を押すと、

ヘッドが既存の LL 点に移動します。

   を使い、ヘッドを目的の ＬＬ点に移

動します。

4 を押し、LL 点を仮設定します。

右の表示になります。*2

5 （または ）を押すと、

ヘッドが既存の UR 点に移動します。

   を使い、ヘッドを目的の ＵＲ点へ移

動します。

6 を押し、LL 点と UR 点を設定します。*2

*1. 動作スイッチでＧ コードを設定している場合は、カットエリアの設定は無効になります。
*2. 手順４、6 で を押すと、キャンセルします。

＊有効カ ッ ト エ リ アの最大値＊

モデル 最大値 ( 単位 mm)

ME-300STII 310(X)×220(Y)

ME-500STII 483(X)×305(Y)

ME-650STII 650(X)×440(Y)

ク ラ ン プテーブル

Ｌ Ｌ 点

（左下点）

有効カ ッ ト エ リ ア

ワーク

Ｕ Ｒ 点 （右上点）

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 2 / 4

コ ヒ ゜ー - - >

ヘッ ト ゛ タイ ヒ - - >

カッ ト エリア - - > F 3

< カッ ト エリア>

L L ヘ イ ト ゛ ウ - - > F 1

< カッ ト エリアL L >

X シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

< カッ ト エリア>

U R ヘ イ ト ゛ ウ - - > F 1

< カッ ト エリアU R >

X シ ゛ ク 4 8 3 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 3 0 5 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク 0 . 0 0 mm
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Ｚ 軸基準点設定のしかた

Ｚ 軸基準点設定のしかた
Ｚ 軸基準点と は、 切削深さ と ア ッ プ量の基準と なる

点です。

電源をオン し た と き と、 ワークやツールを交換し た

と きは必ず設定し て く だ さ い。

Ｚ 軸基準点の設定の し かたは、 次の ３ 通 り があ り ます。

1)「自動平面検出スイッチ」がオフの時（手動設定）*1

2)「自動平面検出スイッチ」がオフの時（自動設定）

3)「自動平面検出スイッチ」がオンまたはオートの時

自動平面検出スイ ッチがオフの時 (手動設定 )

1 で、カッターの先端がワークの表面につ

くまでヘッドを下げます。*2

2 を押して設定します。

ここで設定した原点は、電源を入れ直したら再度設

定してください。

• 動作ス イ ッ チで Ｇ コー ド を設定し

て い る 場合は、 Ｇ ワ ー ク 原点 メ

ニューで設定し ます。 

(  P.4-12 )

*1. 自動平面スイッチについては、「動作スイッチの切り換えかた」（P.4-7）をご覧ください。
*2. を押すと、Z 軸の移動単位を変更できます。 (0.1mm0.01mm)

Ｚ 軸基準点

切削深さ
ワーク

ア ッ プ量

< イ ト ゛ ウ> スヒ ゜ ンオフ

X シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク - 0 . 0 3 mm

< Z キシ ゛ ュンテン>

Z シ ゛ ク 0 . 0 0 mm
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自動平面検出スイ ッチがオフの時 (自動設定 )

彫刻する ワーク面を検出し、 Ｚ 軸基準点を自動的にセ ッ ト し ます。

集塵 ノ ズルをセ ッ ト し、 あ らか じ め ワーク上にヘッ ド を移動し ておいて く だ さ い。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの４ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。*1

で平面補正量をセットします。

（ P.3-11）

平面補正量がセットされていないと、４行目は表示

されません。

3 （または ）を押すと、

右の表示になります。*1

4 を押すと右の表示になり、ワー

ク面を検出し始めます。

（カッターが下がります）

5 ワーク面を検出すると右の表示となり、Ｚ

軸基準点がセットされ、終了します。

（カッターはアップします）

設定後、 実際に加工する と き には集塵 ノ ズルをはず し て もかまいませんが、 カ ッ ターは交換し ないで

く だ さ い。

自動平面検出スイ ッチがオンまたはオー ト の時

センサーが自動的に Ｚ 軸基準点を設定し ます。 ただ し、 平面補正量を設定する必要があ り ます。

平面補正量については、 P.3-11 を参照し て く だ さ い。

*1. 手順２、３で を押すと、キャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 4 / 4

Z キシ ゛ ュンテン - - >

Ｇコート ゛ - - >

Ｇワークケ ゛ ンテン - - >

F 1

< Z キシ ゛ ュンテン>

ヘイメン ホセイ リ ョ ウ ヲ

セッ ト シテクタ ゛サイ

セッ ト シュウ リ ョ ウ - > F 3

< Z キシ ゛ ュンテン>

X シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Z キシ ゛ ュンテン

ケンシュツ チュウ !

Z キシ ゛ ュンテン

セッ ト
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平面補正量設定のしかた

平面補正量設定のしかた

平面補正量について

カ ッ ターの刃先から集塵 ノ ズル先端までの距離 （右

図 ｈ ） が平面補正量です。

平面補正量は、 自動平面検出ス イ ッ チがオン または

オー ト になっ ている と き、 設定する必要があ り ます。

また、 自動平面ス イ ッ チがオフ で も、 Z 軸基準点を

自動設定する場合、 設定の必要があ り ます。

平面補正量は次の ２ 条件を満た さ ない と設定で き ません。

 平面補正量は 0.8mm以上必要です。0.8mm以上確保できないときは短い刃に交換してください。

 平面補正量と切削深さ*1の関係は、集塵ノズルの上下可動ストロークが 6mmなので、下記のようにならなけれ

ばなりません。

（切削深さ＋ ｈ）＜ 6mm

（切削深さ＋ ｈ）が 6mm を超えると、集塵ノズルの可動ストロークを超えるため、故障の原因となりま

す。

自動平面検出スイ ッチの使い分け

自動平面検出ス イ ッ チは下記の ３ 種類があ り ます。

必要に応じ て切 り 換えて く だ さ い。*2

オート.... 切削深さが 4mm 以下の一般的な彫刻を行うとき使用します。

オン...... バリが発生しやすい材料や、切り粉が大きい材料で平面追従を行うと、正確に彫刻で

きない事があります。このようなとき、「オン」を使用します。

オフ...... 下記のような時、「オフ」を使用します。 

①切削深さが 4mm 以上の時 

②集塵ノズルの長さより長いカッター（市販エンドミルなど）使用時 

③モデリング時 

④浮かし彫り時 

⑤コマンドを Ｇ コードに設定した場合

*1. 切削深さの設定については「Ｚ 軸切削深さ／アップ量設定のしかた」（ P.3-13） を ご覧 く だ さ い。

平面補正量を設定し た ら、 切削補正 （ P.3-13） も調整し ま し ょ う。

よ り 正確な彫刻ができ ます。 

*2. 切り換えかたについては、「動作スイ ッチの切り換えかた」（ P.4-7） を ご覧 く だ さ い。

ｈ
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設定のしかた

1 ローカルモードにして、スピンドルの回転を止めてください。

2 集塵ノズルに平面センサーアジャスターを

水平に当てます。

3 右図のように手を当て、カッター先端に触

れるまで押し上げます。

その状態のまま、 を押して設定します。

ＬＣＤに右図表示が出たら終了です。

補正量（ｈ）が 0.8mm 以下の場合、設定できませ

ん。*1

設定時、 スピン ドル回転をオフ し、 ローカルモード にする
平面補正量を設定する と きは、 必ずス ピ ン ド ル回転をオフ し、 ロ ーカルモー ド に し て く だ さ

い。 ス ピ ン ド ルが回転し たまま設定をする と、 カ ッ ターがセンサーアジ ャス ターを貫通し、 手

を切る恐れがあ り ます。 ス ピ ン ド ルが回転し ていな く て も、 本装置が リ モー ト モー ド 時は、

データ を受信する と回転し ます。 設定をする前に必ず、 ス ピ ン ド ル回転をオフ し、 ロ ーカル

モー ド に し て く だ さ い。

*1. 補正量が 0.8mm 以上でも設定できないときは、次のような原因が考えられますので、確認してください。 
・集塵ノズルの取り付け方がまちがっています。( P.1-11) 
・カッター刃の長さが異常です。( P.6-2)

センサーアジ ャス ター

ヘイメン ホセイ リ ョ ウ

セッ ト
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Ｚ 軸切削深さ／アップ量設定のしかた

Ｚ 軸切削深さ／アップ量設定のしかた
彫刻時の Ｚ 軸切削深さ と ア ッ プ量を設定し ます。

Ａ ＝切削深さ

Ｂ ＝アップ量

1 を押して右の表示にします。

2 ファンクションキーを使って、切削深さの値を変化させます。

下表をよくご覧ください。

3 を押して設定します。*1

設定値

設定項目 内容 集塵ノズル付き 集塵ノズルなし

切削深さ Ｚ 軸基準点から の切削深さ を設定し ます 0.0 ～ 4.0mm*1

*1. 設定可能な切り込み深さは、平面補正量と関係します。 

「平面補正量設定のしかた」(P.3-11) をご覧 く ださい。

0.0 ～ 60mm

ア ッ プ量 Ｚ 軸基準点から のア ッ プ量を設定し ます*2

*2. 平面検出スイッチがオンまたはオートの時のアップ量は、集塵ノズル先端とワークとの距離になります。また、

平面検出スイッチがオフのときのアップ量は、カッター先端とワークとの距離になります。

0.0 ～ 60mm 0.0 ～ 60mm

切削補正 平面検出オン またはオー ト の時、 切削深さ を ０

に設定し て も、 切 り 込むこ と があるため、 こ の

設定値で調整し ます

-0.5mm ～ 0.5mm -0.5mm ～ 0.5mm

平面検出オフ で Ｚ 軸基準点自動設定オンの時、

検出し た Ｚ 軸基準点がワーク表面と ぴった り と

合わない事があるため、 こ の設定値で調整し ま

す

平面補正量設定時、 こ の値を調整し てよ り 正確

に切削し ます

キー操作のしかた 設定値の変化のしかた

（または ） を １ 回ずつ押す 0.01mm のステ ッ プで変化し ます。

（または ） を押し続け る 押し続けている時間に応じ て増減量が変化し ます

*1. を押すと、キャンセルします。

Ｚ 軸基準点

切削深さ
ワーク

ア ッ プ量

< Z シ ゛ ク> [ mm ]

セッサクフカサ * 0 . 3 0 >

セッサクホセイ * 0 . 3 0 >

アッフ ゜ リ ョ ウ * 0 . 3 0 >

F 1

F 2

F 3



3-14

アップ量について

厚さ の異なる ワーク を複数枚同時に彫刻する場合、 ア ッ プ量について以下の点に気をつけて設定し て

く だ さ い。

①平面検出オン またはオー ト で、 集塵 ノ ズルをつけてい る場合

アップ量は厚さの最大差分以上の値を設定してください。

②平面検出オフ で、 集塵 ノ ズルをつけてい る場合

アップ量は、カッター先端から集塵ノズル先端までの距離に厚さの最大差分以上の値を加えてく

ださい。

動作ス イ ッ チの コ マ ン ド で Ｇ コー ド を設定し てい

る場合は、 切削深さ、 ア ッ プ量、 切削補正の値は

無効にな り ます。

ワーク

ア ッ プ量＞ Ａ

Ａ

ワークワーク

ア ッ プ量 ＞ Ａ ＋ Ｂ

集塵 ノ ズル

Ｂ

セッサクフカサ、セッサクホセイ 、

アッフ ゜ リ ョ ウ 、セッテイハ

Ｇコート ゛ テ ゛ ハ ムコウテ ゛ ス
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切削条件設定のしかた

切削条件設定のしかた

1 （または ）を押して、

ローカルモードの１ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

ファンクションキーを使って、切削速度（XY-ES・Z-

ES）の値を選びます。

3 を押して右の表示にします。

ファンクションキーを使って、移動速度（XY-MS・

Z-MS）の値を選びます。

4 を押して設定します。*1

設定項目 内容 設定範囲

XY-ES

（XY 軸切削速度）

XY 軸の切削速度を設定し ます。 0.5, 1, 2, 3, 5, 8, 10, 15, 20, 30,         

40, 50, 60 mm/s

Z-ES

（Z 軸切削速度）

Z 軸の切削速度を設定し ます。 0.5, 1, 2, 3, 5, 8,10, 15, 20, 30        

mm/s

XY-MS

(XY 軸移動速度 )

ア ッ プ時の X，Y 軸の移動速度を設定し

ます。

20, 40, 60, 80 mm/s

Z-MS

(Z 軸ス ピ ン ド ル移動速度 )

Z軸のス ピ ン ド ルア ッ プ速度を設定し ま

す。

5, 10, 15, 20, 25, 30 mm/s

*1. を押すと、キャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - >

F 1

< セッサクシ ゛ ョ ウケン> 1 / 2

X Y - E S * 5 mm / s >

Z - E S * 2 mm / s >

F 1

F 2

< セッサクシ ゛ ョ ウケン> 2 / 2

X Y - M S * 8 0 mm / s >

Z - M S * 3 0 mm / s >

F 1

F 2
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切削条件に関係するエラーについて

切削条件を設定し、 リ モー ト モー ド に し た と き に出やすいエラー表示と その原因を以下にま と めま

す。 対処方法については参照ページ を ご覧 く だ さ い。

平面検出スイ ッチが「オン」または「オー ト 」の時

平面検出スイ ッチが「オフ」の時

エラー表示 原因

① カ ッ ターが短すぎ る

② 切削深さ が深すぎ る

P.5-4 

① 平面検出ス イ ッ チが｢オン｣または｢オー ト ｣で、 平面補正

量が設定されていない

P.5-4

① カ ッ ターが長すぎ る

② 平面補正量が小さすぎ る

P.5-4

① 平面検出ス イ ッ チが｢オン｣または ｢オー ト ｣で、集塵 ノ ズ 

ルが取 り 付け られていない

② 平面補正量や Z 軸基準点を設定する際に、 集塵 ノ ズル

が取 り 付け られていない

P.5-4

エラー表示 原因

① 平面検出ス イ ッ チが｢オフ｣で平面補正量が設定された P.5-5 

① 平面検出ス イ ッ チが｢ｵﾌ｣の時、 集塵 ノ ズルを取 り 付け

た状態で、 切削が 4mm 以上に設定されている

P.5-5

[ リモート ]

* ト リアツカイ カクニン 1 *

ハカ ゛ ミシ ゛ カスキ ゛ルカ

セッサクフカサカ ゛ フカスキ ゛ マス

* ト リアツカイ カクニン 2 *

ヘイメン ホセイ リ ョ ウカ ゛

セッテイサレテイマセン

セッテイシテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 3 *

ヘイメン ホセイ リ ョ ウカ ゛

チイサスキ ゛ マス

サイセッテイシテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 4 *

シュウシ ゛ ン ノス ゛ル ヲ

セッ ト シテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 5 *

ヘイメン ケンシュツ スイッチ

カ ゛ O F F テ ゛ ス

カクニンシテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 6 *

シュウシ ゛ ン ノス ゛ル ヲ

ハス ゛ シテクタ ゛サイ
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テス ト カ ッ ト のしかた

テス ト カッ ト のしかた
設定し た切削条件 （切削速度 ・ 移動速度）、 切削深さ、 ア ッ プ量が適正であ るか、 テス ト し ます。

1    で、テストカットのスタート

点にカッターを移動します。

（または ）を押すと、ローカ

ルモードに戻ります。

2 （または ）を押して、

ローカルモードの１ページ目を表示させま

す。

3 （または ）を押して、

右の表示にします。

4 を押し、テストカットを開始し

ます。*1

*1. を押すと、キャンセルします。

ス ター ト 点

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - >

F 2

< テス ト カッ ト >

E N D キー : シ ゛ ッコウシマス

C E キー : ト リケシマス
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ホス ト からデータを送る

ホス ト から データ を送る前に、 設定が正し いか ・ ワーク が固定し てあ るかなど確認し、 次の操作を し

て く だ さ い。

1 「切削条件表」( P.6-6) を参照し、スピン

ドル回転スピードを調節します。

2 を押してリモートモードにしま

す。

3 ホストの取扱説明書を参照し、データを送

ります。

4 彫刻が終わったら、ワークを取り外します。

を押してローカルモード にします。

ヘッド待避 ( P.4-5) でヘッドを待避位置によせ

て、ワークを取り外します。

付近を確認する
データ を送る前に、 本装置の １ ｍ 以内の範囲に人がいない こ と を確認し て く だ さ い。

本装置はデータ を受信する と す ぐ に動作に入 り ます。 急にヘッ ド やテーブルが動いて、 付近に

いる人の体が本装置に触れて軽傷を負 う 恐れがあ り ます。

彫刻を開始し てから彫刻を途中で停止する には、 次の ２ 通 り の方法があ り ます。 

非常停止をする ( P.2-6)
本装置が異常動作を し て、 本装置の故障や作業中の人がケガを負 う 恐れがある と きは非常

停止を し ます。 こ の場合、 電源が切れて送られたデータ も全て消えます。

ポーズモード （一時停止） にする ( P.2-12)
ワークやテーブルの上に障害物を見つけた時などは、 ポーズモー ド に し ます。

こ の場合は停止後障害物を ど け、 彫刻を続行する こ と ができ ます。

[ リモート ] 0 K B

スヒ ゜ ンオン C o m . II C

Z D : 1 . 0 0 Z - E S : 1 0

Z C : 2 . 0 0 X Y E S : 4 0

[ ローカル] スヒ ゜ ンオン 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - >
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日常のお手入れのしかた

日常のお手入れのしかた

本体および付近の掃除

一日の作業が終わっ た ら、 次のよ う な方法で清掃を行っ て く だ さ い。

作業によ り 、 切 り 粉が多 く 発生し た と きなどは、 作業の途中で も清掃を行って く だ さ い。

1 本体のテーブル付近のゴミを、掃除機で吸い取ります。

油を使ったときは、乾いた布で拭いてください。汚れがひどいときは、布にアルコールを含ませて拭き

取ってください。

2 カッターを取り外し、スピンドルの周辺を乾いた布などで拭いてください。

3 万一操作パネルに油がかかったら、乾いた布できれいに拭き取ってください。

電源を入れたまま清掃を しない
電源を入れたまま本装置の清掃を し ないで く だ さ い。

清掃中にヘッ ド やテーブルが動 く と、 ヘッ ド カバー と サイ ド フ レームの間に指が挟ま って切断

し た り 、 テーブルです り 傷 ・ 切 り 傷を負 う 恐れがあ り ます。

清掃を行 う 前に、 必ず電源を切って く だ さ い。

カ ッ ター刃の刃先に注意
刃先の清掃等でカ ッ ター刃付近を触る場合、 十分に注意し て く だ さ い。

カ ッ ター刃は と て も鋭利なため、 指を切るなどのケガをする恐れがあ り ます。

エアーガンで清掃しない
本装置の清掃に、 エアーガン を使用し ないで く だ さ い。 エアーを吹き付け る と、 切 り 粉などが

精密部に入 り 、 本装置が故障する恐れがあ り ます。 また、 切 り 粉が清掃し ている人や付近にい

る人の目や口に入 り 、 軽いけがを負 う 恐れも あ り ます。

清掃には、 吸い込み式の掃除機を使用し て く だ さ い。
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４章　応用操作・調整
こ の章では、 応用的な操作や調整の し かたについて説明し ます。
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データク リアのしかた
受信バ ッ フ ァ内のデータ を ク リ ア し ます。*1

1 （または ）を押して、

ローカルモードの１ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して右

の表示にします。

3 を押すと、バッファ内のデータ

がクリアされます。*2

*1. データクリア実行後も、以前に送信されていたデータはコピーにより再カットできます。 
ただし、新しく送信し直されると、データクリア以前のデータは再カットできません。

*2. 手順 3 で を押すと、データクリアをキャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 1 / 4

セッサクシ ゛ ョ ウケン - - >

テス ト カッ ト - - >

テ ゛ータク リア - - > F 3

< テ ゛ータク リア>

E N D キー : シ ゛ ッコウシマス

C E キー : ト リケシマス
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コ ピーのしかた

コピーのしかた
受信バ ッ フ ァ内のデータ を再カ ッ ト し ます。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの２ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

3 を押すと、コピ－を開始します。*1

注 １ ） 受信バ ッ フ ァ内にデータ がない と きはエラー （ERROR C31 データ ナシ） を表示し ます。

注 ２ ） 受信データ は受信バ ッ フ ァ容量以下 （27M バ イ ト 以下） のデータ量でなければな り ません。 

受信バ ッ フ ァ容量以上 （27M バ イ ト 以上） の時は、 エラー （ERROR C32 データ ガオオキ イ）

を表示し ます。

注 ３ ） コ ピ ー中に、 他のテス ト を実行または コ ピーを実行し よ う と する と、 エラー (ERROR 902 ミ

サク ズデータ ア リ ） を表示し ます。

注 ４ ） テス ト カ ッ ト 、 セルフ テス ト は コ ピーでき ません。

*1. 手順 3 で を押すと、コピーをキャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 2 / 4

コ ヒ ゜ー - - >

ヘッ ト ゛ タイ ヒ - - >

カッ ト エリア - - >

F 1

< コ ヒ ゜ー> 1 / 1

E N D キー : シ ゛ ッコウシマス

C E キー : ト リケシマス

E R R O R C 3 1

テ ゛ータナシ

E R R O R C 3 2

テ ゛ータカ ゛ オオキイ

E R R O R 9 0 2

ミサクス ゛ テ ゛ータ アリ
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受信データ上書き機能とコピー機能の関係

リ モー ト モー ド で、 彫刻終了後 10 秒以上経過し てから新し いデータ をホス ト から送信する と、 本装

置の受信バ ッ フ ァ にあ っ たデータ は消去され、 新し いデータ に置き換わ り ます。 新し いデータ の彫刻

が終わ り 、 コ ピ ーを行 う と新し いデータ だけを コ ピー し ます。

データ Ａ を彫刻後、 10 秒経過する前に新し いデータ をホス ト から送る と、 データ Ａ の後ろ に新し

いデータ がつなが り ます。

データ Ｂ を彫刻後、 コ ピ ーを行 う と、 データ Ａ と データ Ｂ の両方を コ ピー し ます。*1

*1. 動作スイッチのコマンドでＧ コードを設定している場合は、彫刻後ローカルモードに移行するため、 
10 秒経過する前でも新しいデータに置き換わります。

受信バ ッ フ ァ

彫刻後、 リ モー ト モー ド で 10 秒

以上経過し てから データ Ｂ を受信

Ａ Ｂ

受信バッ フ ァ

受信バ ッ フ ァ

Ａ Ａ

受信バッ フ ァ

Ｂ

彫刻後、 リ モー ト モー ド で 10 秒

未満でデータ Ｂ を受信
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ヘッ ド退避のしかた

ヘッ ド退避のしかた
ヘッ ド を ク ラ ン プテーブルの左奥に退避させます。

カ ッ ターダ ウ ン し てい る と きは、 カ ッ ターア ッ プ し てから移動し ます。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの２ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

3 を押すと、ヘッド退避を開始します。*1

*1. 手順 3 で を押すと、ヘッド退避をキャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 2 / 4

コ ヒ ゜ー - - >

ヘッ ト ゛ タイ ヒ - - >

カッ ト エリア - - >

F 2

< ヘッ ト ゛ タイ ヒ >

E N D キー : シ ゛ ッコウシマス

C E キー : ト リケシマス
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セルフテス ト のしかた
使用する ワーク の材質、 厚さ など によ り 彫刻の品質が異なる こ と があ り ます。

そのよ う な場合、 テス ト パ ターン を彫刻し て品質をチ ェ ッ ク し ます。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの３ページ目を表示させま

す。

2    でスタート点へヘッドを移動

し、Ｘ・Ｙ 原点を設定します。 

( P.3-6)*1

（または ）を押すと、ローカ

ルモードに戻ります。

3 （または ）を押して、

右の表示にします。

ミマキロゴ（Ｌ）　　　大 

ミマキロゴ（Ｍ）　　　中

ミマキロゴ（Ｓ）　　　小

4 ファンクションキーを使って好きなサイズ

選びます。右の表示がでます。

表示 1 行目の右端に、選択されたミマキロゴのサイ

ズを表示します。

5 を押すと、テストが始まります。*2

*1. 動作スイッチのコマンドでＧ コードを設定している場合は、Ｇワーク原点メニューで設定します。
*2. 手順５で を押すと、セルフテストをキャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 3 / 4

ト ゛ ウサスイッチ - - >

セルフテス ト - - >

ツウシンシ ゛ ョ ウケン - - >

F 2

< セルフテス ト > 1 / 1

ミマキ ロ コ ゛ ( L ) - - >

ミマキ ロ コ ゛ ( M ) - - >

ミマキ ロ コ ゛ ( S ) - - >

F 1

F 2

F 3

< ミマキ ロ コ ゛ > ( L )

E N D キー : シ ゛ ッコウシマス

C E キー : ト リケシマス
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動作スイ ッチの切り換えかた

動作スイ ッチの切り換えかた
動作ス イ ッ チ内には、 下記の設定項目があ り ます。 必要に応じ て、 設定値を切 り 換えて く だ さ い。

 ※ 印は初期値を表し ます。

設定項目 内容 設定値

ヘッ ド 自動退避時間 動作が終了し てから、ヘッ ド が退避する までの時間を

設定し ます。

※ オフ

1sec， 3sec

自動平面検出 自動平面検出を行わない ※ オフ

自動平面検出を行 う オン

自動平面検出と平面追従を行 う オー ト

コ マン ド ＆ Ｇ Ｄ Ｐ コ マ ン ド と Ｇ Ｄ Ｐ （分解能） を設定し ます。*1*2

IIc-25 ：MGL-IIc3  25μm

IIc-10 ：MGL-IIc3  10μm

Ic1-50 ：MGL-Ic1  50μm

Ic1-100 ：MGL-Ic1  100μm

Ic1-10 ：MGL-IC1  10μm

Ｇ コー ド

*1. 変更した場合、座標系は全てイニシャルされます。また、受信バッファの内容もクリアされます。

*2. コマンド＆ＧＤＰ を切り換えたときは、ＯＨ コマンドの応答値と原点位置を再確認してください。

IIc-25

※ IIc-10

Ic-50 

Ic-100

Ic-10

Ｇ コ ー ド *3*4*5

*3. Ｇ コードはファームウェアバージョン 1.40 以降で対応しています。

*4. 分解能は、別メニューのＧ コードで設定してください。( P.4-10)

*5. Ｇ コードを選択した場合は、自動平面検出、平面追従は行いません。

ス ピ ン ド ル ス ピ ン ド ル回転を有効 と するか無効 と するかを設定

し ます。

ス ピ ン ド ルオ フ に設定する と 操作パネルのス ピ ン ド

ルオン／オフ ス イ ッ チ、及び コ マン ド によ るス ピ ン ド

ルオン／オフ制御は無効にな り ます。

（ス ピ ン ド ルは回転し ません）

※ オン 

オフ

座標表示単位 ヘ ッ ド 移動時な ど の座標表示単位を ミ リ 表示にする

かイ ンチ表示にするかを選択し ます。

※ ミ リ 、 イ ンチ

Ｏ Ｈ コ マ ン ド の応答値 Ｏ Ｈ コ マン ド の応答値を最大有効エ リ ア値 （ｲﾆｼｬﾙ

値） にするか、 LL/UR 値 （設定値） にするかを選択し

ます。

※ サイ ダ イ チ

セ ッ テ イ チ

原点位置 コ マ ン ド の原点位置 (0,0) を中央にするか左下にする

かを設定し ます。 *1

チュ ウオウ

※ ヒ ダ リ シ タ

Ｚ 軸方向 Ｚ Ｍ コ マン ド の Ｚ 座標軸の方向を設定し ます。 ※ プ ラス

マ イ ナス

一 時 停 止 時 の ツ ー ル

ア ッ プ選択*6

*6. 本機能は、ファームウェアバージョン 1.40 以降で対応しています。

一時停止し た際にツールをア ッ プするか、そのままの

状態と するかを選択し ます。

※ ツールア ッ プ

ア ッ プシナイ
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動作スイ ッチの切り換えかた

1 （または ）を押して、

ローカルモードの３ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

ファンクションキーを使って、自動退避・自動平面

検出・コマンド＆ＧＤＰ の値を選びます。

3 を押して右の表示にします。

ファンクションキーを使って、座標表示・スピンド

ル・ＯＨ応答値の値を選びます。

4 を押して右の表示にします。

ファンクションキーを使って、原点・Ｚ方向・一時

停止時のツールアップ選択の値を選びます。

5 を押して設定します。*1

Ｏ Ｈ 応答値は コ マン ド が IIc の時の

み有効で、 Ic1、 Ｇ コー ド では無効

です。

原点 ・ Ｚ 方向は コ マン ド が IIc の時

のみ有効で、 Ic1 、 Ｇ コー ド では無

効です。

*1. 手順 5 で を押すと、設定をキャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 3 / 4

ト ゛ ウサスイッチ - - >

セルフテス ト - - >

ツウシンシ ゛ ョ ウケン - - >

F 1

< ト ゛ ウサスイッチ> 1 / 3

シ ゛ ト ウタイ ヒ * オフ>

ヘイメンケンシュツ * オフ>

コマン ト ゛ * II C - 2 5 >

F 1

F 2

F 3

< ト ゛ ウサスイッチ> 2 / 3

サ゛ ヒ ョ ウヒ ョ ウシ ゛ * ミ リ >

スヒ ゜ ン ト ゛ル * オン>

O H サ゛ ヒ ョ ウ * サイタ ゛ イチ>

F 1

F 2

F 3

< ト ゛ ウサスイッチ> 3 / 3

ケ ゛ ンテン * チュウオウ>

Z ホウコウ ( Z M ) * マイナス>

ホ ゜ース ゛ * ツールアッフ ゜ >

F 1

F 2

F 3
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通信条件設定のしかた

通信条件設定のしかた
RS-232C イ ン ターフ ェースの通信条件を設定し ます。

※ 印は初期値を表し ます。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの３ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

3 （または ）を押して RS-

232C を選択します。

ファンクションキーを使って、ボーレート・データ

ビット・パリティの値を決めます。

4 を押して、つぎのページに移り

ます

ファンクションキーを使って、ストップビット・ハ

ンドシェ－クの値を決めます。

前のページに戻りたいときは、 を押すと

戻ります。

5 を押して設定します。*1

項目 LCD 表示 意味

転送速度

（ボーレー ト ）

1200 1200 bps

2400 2400 bps

4800 4800 bps

9600※ 9600 bps

19200 19200 bps

38400 38400 bps

データ長 7 7 ビ ッ ト

8※ 8 ビ ッ ト

パ リ テ ィ チ ェ ッ ク ナシ ※ パ リ テ ィ チェ ッ ク し ない

グ ウ ス ウ 偶数パ リ テ ィ

キス ウ 奇数パ リ テ ィ

ス ト ッ プ ビ ッ ト 1※ 1 ビ ッ ト

2 2 ビ ッ ト

ハン ド シ ェ－ク方式 ハー ド ※ ハー ド ウ ェ アハン ド シ ェーク

Ｘ コ ー ド XON/XOFF ハン ド シ ェーク

*1. 手順 5 で を押すと、設定をキャンセルします。

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 3 / 4

ト ゛ ウサスイッチ - - >

セルフテス ト - - >

ツウシンシ ゛ ョ ウケン - - > F 3

< ツウシンシ ゛ ョ ウケン>

R S - 2 3 2 C - - > F 1

< R S - 2 3 2 C > 1 / 2

ホ ゛ーレート * 9 6 0 0 >

テ ゛ータ ヒ ゛ ッ ト * 8 >

ハ゜ リティ * ク ゛ ウスウ>

F 1

F 2

F 3

< R S - 2 3 2 C > > 2 / 2

ス ト ッフ ゜ ヒ ゛ ッ ト * 1 >

ハン ト ゛ シェーク * ハート ゛ >

F 1

F 2
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Ｇ コー ド各種項目の設定
ホス ト から送信されるデータ形式 （コ マ ン ド ） を Ｇ コー ド に設定し た際は、 以下の項目を設定する

必要があ り ます。 必要に応じ て、 設定値を切 り 換えて く だ さ い。

本機能は、 フ ァームウ ェ アバージ ョ ン 1.40 以降で対応し ています。

※ 印は工場出荷時の設定を表し ます。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの４ページ目を表示させま

す。

設定項目 内容 設定値

文字コー ド 体系 Ｇ コー ド の文字コー ド 体系を選択し ます。

オー ト を選択し た場合は、 プ ロ グラムス ター ト コー ド

で コー ド 体系を判定し ます。

※ ASCII

ISO

EIA

オー ト

GDP （分解能） コ マ ン ド の分解能を選択し ます。

数値の小数点が省略された場合の設定単位を選択でき

ます。

小数点がある場合は、 1.0mm （または 1.0inch） 単位と

な り ます。

なお、 ミ リ  または イ ンチ の設定は、 動作ス イ ッ チで

の設定に従います。

ミ リ 設定時

※ 0.001mm

1.0mm

イ ンチ設定時

※ 0.0001inch

1.0inch

開始信号 RS-232C イ ン ターフ ェ イ スを使用する際にホス ト

コ ン ピ ュータ に送る開始信号を選択し ます。

必要がない場合は、 オフ を選択し ます。

オフ以外を選択し ている場合は、 受信バッ フ ァ内に

データ が無い条件の時に、 自動 / 手動キーを押す と、

選択された コー ド がホス ト コ ン ピ ュータへ送信されま

す。

※ オフ

DC1

DC2

DC3

DC4

プ ロ グラムス ター ト コー ド データ の先頭にプ ロ グラムス ター ト コー ド （％または

改行コー ド ） の有 り ／無し を選択し ます。

※ ア リ

ナシ

ワーク座標系 コ マ ン ド にて ワーク座標系の指定が無い場合は、 本項

目で選択された座標系と な り ます。

各座標系の原点は、 Ｇ ワーク ゲンテン で設定し ます。

※ １

２

３

４

５

６

フ ァ イルエン ド 彫刻が終了し た際、 ロ ーカルモー ド に移行するか、 リ

モー ト モー ド のままにするかを設定し ます。

本機能は、 フ ァームウ ェ アバージ ョ ン 1.70 以降で対

応し ています。

※ ロ ーカル

リ モー ト

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 4 / 4

Z キシ ゛ ュンテン - - >

Ｇコート ゛ - - >

Ｇワークケ ゛ ンテン - - >

F 2
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Ｇ コード各種項目の設定

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

ファンクションキー１～３を使って、文字コード体

系、ＧＤＰ、開始信号の値を選びます。

3 （または ）を押して、

右の表示にします。

ファンクションキー１～３を使って、プログラムス

タートコード、ワーク座標系およびファイルエンド

の値を選びます。

4 を押して設定します。*1

*1. 手順 4 で を押すと、設定をキャンセルします。

< Ｇコート ゛ > 1 / 2

モシ ゛ コート ゛ * A S C I I >

G D P * 0 . 0 0 1 mm >

カイシシンコ ゛ ウ * O F F >

F 1

F 2

F 3

< G コート ゛ > 2 / 2

フ ゜ ロク ゛ ラムスタート * ア リ >

ワーク サ゛ ヒ ョ ウ * 1 >

ファイルエン ト ゛ * ローカル>

F 1

F 2

F 3
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Ｇ コー ド ワーク座標系の原点登録
コ マ ン ド を Ｇ コ ー ド に設定し た際は、 各ワーク毎の切削位置の基準と なる ワーク座標原点の X 軸、

Y 軸 及び Z 軸を ６ 箇所登録で き ます。

登録手順は、 以下の通 り です。

登録された ワーク座標原点の選択は、 お使いの ソ フ ト ウ ェ アから指定するか、 Ｇ コ ー ド 各種設定項

目の ワーク座標系で選択設定し て く だ さ い。

なお、 本機能は、 フ ァームウ ェ アバージ ョ ン 1.40 以降で対応し ています。

1 （または ）を押して、

ローカルモードの４ページ目を表示させま

す。

2 （または ）を押して、

右の表示にします。

（または ）を使って、登録し

たいワーク座標原点を選択してください。

（原点選択 １～６）

3 （または ）を押すと、

選択されたワーク座標原点を設定する画面

となります。

表示されている各軸の数値は、現在選択されている

ワーク座標原点の設定値からの距離を示しています。

4  を使い、ヘッドを目的の

位置へ移動してください。

• を 一緒 に 押 し て い る

間、 移動速度が速 く な り ます。

• を押す と、X軸および Y

軸 の 移 動 単 位 を 変 更 で き ま す。

(0.1mm0.01mm)

• を押す と、 Z 軸の移動

単位を変更でき ます。  

(0.1mm0.01mm)

[ ローカル] スヒ ゜ ンオフ 4 / 4

Z キシ ゛ ュンテン - - >

Ｇコート ゛ - - >

Ｇワークケ ゛ ンテン - - > F 3

< Ｇワークケ ゛ ンテン>

ケ ゛ ンテン センタク 1 >

ケ ゛ ンテン . 1 セッテイ - - >

F 1

F 2

< Ｇワーク . 1 > スヒ ゜ ン オフ

X シ ゛ ク 2 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク - 3 0 . 0 0 mm

< Ｇワーク . 1 > スヒ ゜ ン オフ

X シ ゛ ク - 5 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 1 0 . 0 0 mm

Z シ ゛ ク - 1 0 . 0 0 mm
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Ｇ コード ワーク座標系の原点登録

5 X 軸 及び Y 軸を目的の位置に移動したら、

を押します。

現在の X 軸及び Y 軸の位置が選択されたワーク座標

原点に登録されます。

ここで登録した値は、電源を入れ直しても記憶され

ています。

6 Z 軸を目的の位置に移動したら、  

を押します。

現在の Z 軸の位置が選択されたワーク座標原点に登

録されます。

ここで登録した値は、電源を入れ直しても記憶され

ています。

7 または を押すと、上記

２の画面に戻ります。

登録した原点をク リアする場合

設定し た原点の X 軸及び Y 軸を ク リ ア し て、 装置左

下隅に戻し たい場合は、 を押し ます。

を押す と、 登録された原点を ク リ ア し て、

装置左下点に リ セ ッ ト し ます。

を押す と、 ク リ アせずに、 選択された ワーク座標原点を設定する画面に戻 り ます。

動作ス イ ッ チで Ｇ コ ー ド を設定し ている場合は、 前述の X ・ Y 軸原点設定の し かた （ P.3-

6） や Z 軸基準点設定の し かた （ P.3-9） の起動方法で も、 ワーク座標原点の登録が可能で

す。

ただ し、 その場合は、 Ｇ コー ド 各種項目 （ P.4-10） の う ち、 ワーク座標系で選択されてい

る座標系の ワーク座標原点のみが対象と な り ます。 

< Ｇワーク . 1 > スヒ ゜ ン オフ

X シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

Y シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

< Ｇワーク . 1 > スヒ ゜ ン オフ

Z シ ゛ ク 0 . 0 0 mm

< Ｇワーク . 1 > スヒ ゜ ン オフ

E N D キー： ク リア シマス

C E キー： ト リケシマス
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５章　エラーの発生と対応
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エラーメ ッセージと対応

エラー表示 原因 対応

ERROR C02
メイン RAM 制御 RAM に異常が発生した

販売店または弊社営業所まで連絡
してくださいERROR C04

フラッシュ ROM
システム ROM に異常が発生し 
た

ERROR C10
コマンド

コマンドデータ以外のコード
を受信した

1. ホストコンピュータ側とコマン 
ド設定を合わせてください 
( P.4-7)

2. Ｇ コードを設定している場合
は、Ｇ コード各種項目の設定を
確認してください 
( P.4-10)

ERROR C11
パラメータ

数値範囲外のパラメータを受
信した

ホストコンピュータのコマンド設
定を確認してください
ホストコンピュータ側とコマンド
設定を合わせてください
( P.4-7)

ERROR C12
デバイス

不当なデバイス制御コマンド
を受信した

ERROR C20
I/O 通信条件が異なります。

ホストコンピュータ側と通信条件
を合わせてください 
( P.4-9)

ERROR C27
バッファオーバー

インターフェイスで異常が発
生した

インターフェイスケーブルを確認
してください ( P.4-9)

ERROR 901
オペレーション　エラー

操作パネルで不当なオペレー
ションを実行した

実行できないオペレーションです
取扱説明書の該当ページを参照し
てください

ERROR C31
データナシ

コピーを実行したが、受信バッ
ファにデータが保存されてい
ない コピー機能を参照してください

( P.4-3)
ERROR C32

データガオオキイ
受信済みのデータが大きすぎ
て、コピーができない

ERROR 902
ミサクズデータアリ

一時停止中に不当なオペレー
ションを実行した

を押してデータをカット

してしまうか、受信バッファ内の
データが不要であれば、データクリ
アを実行してください ( P.4-2)

ERROR 401
モーターアラーム　X

ヘッドを動かすモータに過大
な負荷がかかった

一度電源を切って、入れ直してくだ
さい
それでも再び表示する場合は、販売
店または弊社営業所までご連絡く
ださい

ERROR 402
モーターアラーム　Y

テーブルを動かすモータに過
大な負荷がかかった

ERROR 403
X　オーバー　カレント

ヘッドを動かすモータの過電
流エラーを検出した

ERROR 404
Y　オーバー　カレント

テーブルを動かすモータの過
電流エラーを検出した
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エラーメ ッセージと対応

ERROR 461
モータアラーム　Z

Z モータに過大な負荷がかかっ
た

一度電源を切って、入れ直してくだ
さい
それでも再び表示する場合は、販売
店または弊社営業所までご連絡く
ださい

ERROR 463
Z　オーバー　カレント

Z モータの過電流エラーを検出
した

ERROR 510
X ゲンテン ケンシュツ

原 点 セ ン サ の 検 出 が で き な
かった

ERROR 50A
Y ゲンテン ケンシュツ

ERROR 511
Z ゲンテン ケンシュツ

ERROR C80
ZM コマンド

ERROR C80
ZM コマンド オフスケール

データソウシン ヲ トメテカラ

CE キー ヲ オシテクダサイ

３軸直線補間コマンド (ZM) で

指定した点がオフスケールし
ています。

1. オフスケールしないようにZMコ

マンドのパラメータを変更して
ください

2. XY 原点、Z 軸基準点の位置をオ

フスケールしない位置に設定し
てください

ERROR CA0
Ｇ コードオフスケール

ERROR CA0
Ｇ コード オフスケール

データソウシンヲ トメテカラ

CE キーヲ オシテクダサイ

Ｇ コードのデータで指定した
点がオフスケールしています。

1.Ｇ コードのデータを確認してく

ださい
2. ワーク座標原点の位置をオフス

ケールしない位置に設定してく
ださい

ERROR CA4
コマンド Z

Z 軸関連のコマンドでエラーが

発生しました。

1. ホストコンピュータ側とコマン
ド設定を合わせてください 
( P.4-7)

 2. Ｇ コードを設定している場合は、  

Ｇ コード各種項目の設定を確認
してください 
( P.4-10)

3. 上記１、２の確認後もエラーが発

生する場合は、弊社営業所までご
連絡ください。

エラー表示 原因 対応

操作ガ イ ダ ン

スを表示

操作ガ イ ダ ン

スを表示
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その他のエラー表示
原因 カ ッ ト データ が有効カ ッ ト エ リ アを こ えています。

対応 有効カ ッ ト エ リ アを大き く し て く だ さ い。

(  P.3-8)

リモート時

ローカル時

原因 カ ッ ターが短すぎます。

対応 長いカ ッ ターに交換し て く だ さ い。

原因 切削深さ が深すぎます。

対応 切削深さ を少な く し て く だ さ い。

深 く 切削し たい と きは、 「平面検出ス イ ッ チを 「オフ」 に

し て く だ さ い。 (  P.4-7)

原因 自動平面検出が｢オ ン｣ま たは｢オー ト ｣で平面補正量が設

定されていません。

対応 平面補正量を設定する (  P.3-11) か、自動平面ス イ ッ 

チを 「オフ」 (  P.4-7) に し て く だ さ い。

原因 カ ッ ターが長すぎます。

対応 ａ の値が 9mm 以上の時平面補正量は

セ ッ ト でき ません。

短いカ ッ ターに交換し て く だ さ い。

原因 平面検出ス イ ッ チが｢オン｣または｢オー ト ｣で、 集塵 ノ ズル

が取 り 付け られていません。

対応 集塵 ノ ズルを取付る (  P.1-11) か平面検出ス イ ッ チを 

｢オフ｣に し て (  P.4-7) く だ さ い。

原因 平面検出ス イ ッ チが 「オ フ」 で、 平面補正量が設定され

ま し た。

対応 Ｚ 軸基準点を設定する (  P.3-9) か平面検出ス イ ッ チ 

を｢オ ン｣か｢オー ト ｣に し てか ら 平面補正量を設定 し て く

だ さ い。 (  P.3-11)

[ リモート ] 0 K B

* * * * オフスケール * * * *

* ト リアツカイ カクニン 1 *

セッサクフカサカ ゛ フカスキ ゛ マス

テ ゛ータソウシン ヲ ト メテカラ

C E キー ヲ オシテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 1 *

ハカ ゛ ミシ ゛ カスキ ゛ルカ

セッサクフカサカ ゛ フカスキ ゛ マス

* ト リアツカイ カクニン 2 *

ヘイメン ホセイ リ ョ ウカ ゛

セッテイサレテイマセン

セッテイシテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 3 *

ヘイメン ホセイ リ ョ ウカ ゛

チイサスキ ゛ マス

サイセッテイシテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 4 *

シュウシ ゛ ン ノス ゛ル ヲ

セッ ト シテクタ ゛サイ

* ト リアツカイ カクニン 5 *

ヘイメン ケンシュツ スイッチ

カ ゛ O F F テ ゛ ス

カクニンシテクタ ゛サイ
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その他のエラー表示

原因 平面検出ス イ ッ チが｢オフ｣の時、集塵 ノ ズルを取付けた状

態で切削深さ が 4mm 以上に設定されています。

対応 集塵 ノ ズルを外し て く だ さ い。

* ト リアツカイ カクニン 6 *

シュウシ ゛ ン ノス ゛ル ヲ

ハス ゛ シテクタ ゛サイ
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ト ラブルと対処
次のよ う な ト ラ ブルが起きた と きは、 確認事項をチ ェ ッ ク し て く だ さ い。

電源が入らない

カッターが下がらない

スピン ドルが回転しない

内容 電源スイ ッチをオン しても、 操作パネル上の電源ランプが点灯しない

確認事項 対処方法

①電源ケーブルを し っ か り 差 し 込んで あ り ます

か？

本体側、 コ ンセン ト 側と も に、 し っか り 差し込ん

で く だ さ い。

 P.1-6 

 P.1-7 

②操作パネルのケーブルを し っ か り 本体に接続

し てあ り ますか？

し っか り 本体に差し込んで く だ さ い。

 P.1-6 

③非常停止ス イ ッ チを解除し てあ り ますか？ 非常停止ス イ ッ チを解除し て く だ さ い。

 P.2-6 

内容 カ ッ ターが下がらないまま動作する

確認事項 対処方法

① Ｚ 軸基準点を設定し ま し たか？ Ｚ 軸基準点を設定し て く だ さ い。

 P.3-9, P.3-10  

②バ キ ュ ーム ホ ー ス が集塵 ノ ズ ル を 上方向 に 

引っ張っていませんか？ 

バキ ュームホースがつ ら ない よ う に取 り 付け て

く だ さ い。

 P.1-12 

内容 スピン ドルが回転しないまま動作する

確認事項 対処方法

① ホス ト コ ン ピ ュータから データ を送る前に、ス 

ピ ン ド ルを回転させていますか？

データ を送る前に、 ス ピ ン ド ル回転をオンに し て

く だ さ い。

 P.2-7 

②ホス ト コ ン ピ ュー タ か ら ス ピ ン ド ル回転停止

を命令し ていませんか？

ホス ト コ ン ピ ュータ の取扱説明書に従い、 命令を

解除し て く だ さ い。

③ 動作ス イ ッ チの 「ス ピ ン ド ルス イ ッ チ」 がオフ 

になっていませんか？

動作ス イ ッ チの｢ス ピ ン ド ルス イ ッ チ｣をオン に切

り 換えて く だ さ い。

 P.4-7 
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ト ラブルと対処

彫刻がきたない

内容 彫刻した線幅が一定していない

確認事項 対処方法

①ワ ー ク を ク ラ ン プ テーブルに し っ か り 固定 し

てあ り ますか？

ワーク を し っか り 固定し て く だ さ い。

 P.3-3 

②集塵 ノ ズ ル は し っ か り 取 り 付 け て あ り ま す

か？

集塵 ノ ズルを し っか り 取 り 付けて く だ さ い。

 P.1-11 

③切 り 粉を し っか り 吸い込んでいますか？ 掃除機の吸引力が落ち て いないか確認 し て く だ

さ い。

④バ キ ュ ーム ホ ー ス が集塵 ノ ズ ル を 上方向 に

引っ張っていませんか？

バキ ュームホースがつ ら ない よ う に取 り 付け て

く だ さ い

 P.1-12 

⑤切削深さ が少なすぎませんか？ 切削深さ を正し く 設定し て く だ さ い。

 P.3-13 

⑥バ リ が出ていませんか？ 切削条件が材料に あ っ て い る か確認 し て く だ さ

い。

 P.3-15 

新し いカ ッ ターに取 り 替えて く だ さ い。

Ｓ Ｔ タ イ プ 　  P.6-2 

⑦本装置を設置 し て い る台等が ぐ ら ついて い ま

せんか？

ぐ ら つきの無い台に設置し て く だ さ い。
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６章　付録
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Ｓ Ｔ カッターについて

カ ッ ターホルダに、 カ ッ ター刃をセ ッ ト し ます。

以下のよ う にセ ッ ト し て く だ さ い。

1 ホルダに、カッター刃またはエンドミルを

入れます。

きちんと奥まで入れてください。

2 ホルダの穴に六角レンチ (1.5mm) を入れ、

矢印の方向に回して締めます。

カ ッ ター刃の取り扱いに注意する
カ ッ ター刃の先端はたいへん鋭利ですので、 刃先に さわる と手を切る恐れがあ り ます。 また、

カ ッ ター刃をお と す と刃先がかけ、 彫刻品質が悪 く な り ます。

お取 り 扱いの際には充分ご注意 く だ さ い。
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モーターブラシの交換のしかた

モーターブラシの交換のしかた

ス ピ ン ド ルが回転し な く なっ た ら、 以下の手順でモーターブ ラ シ を交換し て く だ さ い。

あ らか じ め、 ヘッ ド を右端に移動し てお く と作業が簡単です。

1 ヘッドを右端へ移動してから電源を切り、

電源コードを抜きます。

2 10 本のネジを外し、ヘッドカバーを矢印の

方向へ外します。

3 ケーブルを固定している結束バンドを切り

ます。

4 ケーブルを固定しているクランプを外しま

す。

モーターブラシ交換時、 電源コード を抜 く
電源を入れたままモーターブラ シを交換し ないで く だ さ い。 カバーを取 り 外し ている と き に万

一ヘッ ド が動 く と、 指を切断する ・ 爪をは ぐ ・ 手を切る恐れがあ り ます。

またモーターブラ シの交換中にス ピ ン ド ルが回転する と火傷を負 う 恐れがあ り ます。

モーターブラ シを交換する と きは必ず、 電源コー ド を電源から抜いて く だ さ い。

本体のすき間にネジが落下し ない

よ う 、 注意し て く だ さ い。
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5 基板から CN7 のコネクタを抜く。

6 ふたを開け、古いモーターブラシをはずし

ます。

 マイナスドライバーを使って、フタを開けてく

ださい。

7 新しいモーターブラシを取り付けます。

 取り外しと逆の手順で取り付けてください。

 モーターブラシを取り付けるときは、「- 側」（手

前）に青色の線、「+ 側」（奥）に赤色の線がくる

ように取り付けてください。

 コネクタは、ヘッド基盤の CN7 に差してくださ

い。

+ 側 - 側
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モーターブラシの交換のしかた

8 ケーブルを固定します。

 新しい結束バンドで、リード線 ( 赤 / 青 ) をモー

ターに固定します。

 ケーブルクランプでブラケットに固定します。

9 配線が完了したら、Z 軸の最上部位置およ

び、最下部位置でケーブルが引っ張られな

いことを確認します。

Z 軸を数回上下させ、ケーブルの動きに異常がないこ

とを確認してください。

モーターブラ シを交換し て も ス ピ ン ド ルが回転し ない と きは、 弊社営業所までご連絡 く だ

さ い。
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切削条件表
彫刻の種類や材料に よ っ て、 切削条件 ・ ス ピ ン ド ル回転ス ピ ー ド ・ ツールなど を換え る必要があ り ま

す。 下の表の値を目安に し て設定を行っ て く だ さ い。*1

こ の表は添付されてい る サプ ラ イ品の彫刻用カ ッ ターに よ る も のです。 その他のカ ッ ターでは条件

が異な り ます。

彫刻をするとき

抜き文字をつく るとき

モデリ ングをするとき

*1.あくまでも目安ですので、うまく行かないときは微調整をしてください。

材料 ツール
切削深さ

(mm)

回転数

(rpm)

送り速度

(mm/s)
備考

透明ア ク リ ル

彫

刻

カ

ッ

タ

｜

0.2mm 0.1 ～ 0.2 14000 XY:20 Z:10

0.4mm 0.2 ～ 0.4 12000 XY:30 Z:10

白色ア ク リ ル 0.2mm 0.1 ～ 0.15 14000 XY:15 Z:10 透明ア ク リ ルに比べ、やわらかい為バ リ

が出やすい。0.4mm 0.2 ～ 0.4 14000 XY:30 Z:10

塩ビ 0.2mm 0.05 ～ 0.1 14000 XY:10 Z: 5 材料がやわ ら かいため、 バ リ が出やす

い。0.4mm 0.05 ～ 0.2 14000 XY:20 Z:10

Ａ Ｂ Ｓ 0.2mm 0.5 以下 14000 XY:20 Z: 5

0.4mm 1.1 以下 14000 XY:40 Z: 5

金属銘板 0.2mm 0.07 14000 XY:2 ～ 5

 Z:2

平面追従センサーは off で使用する。

材料 ツール
切削深さ

(mm)

回転数

(rpm)

送り速度

(mm/s)
備考

ア ク リ ル板

（厚さ 2mm）

ス
ト
レ
｜
ト
エ
ン
ド
ミ
ル

1 ～ 2 2.2 10000 XY: 5 Z: 5 ①2 枚刃よ り も 3 枚刃の方が適し てい

る。

②塩 ビ系の材料で切 り 粉の排出が悪い

と きは、ねじれ角の強いカ ッ ターを使

用する。

③ワーク の下にはステ材を使用する。

ア ク リ ル板

（厚さ 3mm）

2 2 14000 XY:15 Z:10

材料 ツール
切削深さ

(mm)

回転数

(rpm)

送り速度

(mm/s)
備考

Ａ Ｂ Ｓ ボール 

エ ン ド ミ ル

（2）

2 10000 XY:20 Z:10 ①ス ピ ン ド ル回転数が早すぎ る と、切 り
粉が残 り 汚 く なる こ と がある。

②一般的に、ダ ウ ン カ ッ ト ・ ア ッ プ カ ッ
ト によ り 切削面の品質が異なる。

③切 り 込み幅が少なすぎ る と、切削品質
が悪 く なる こ と がある。

④側面切削 と みぞ加工では条件が異な
る。
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サプラ イ品のご案内

サプライ品のご案内
次のサプ ラ イ品 ・ オプシ ョ ン品を ご使用 く だ さ い。 お求めは、 お買い求めのお店または弊社営業所ま

で、 お問い合わせ く だ さ い。

サプライ品 ・ オプシ ョ ン品

品番 品名 梱包
単位

ME-
300STII

ME-
500STII

ME-
650STII 備考 / 仕様

SPA-0015 ダス ト ク リ ーナー 　 大 １ 個 ○ ○ ○ 標準添付品
先端 26 透明プ ラスチ ッ ク品

SPA-0016 ダス ト ク リ ーナー 　 小 １ 個 ○ ○ ○ 標準添付品
先端 11 透明プ ラスチ ッ ク品

SPA-0019 ク ラ ン プ治具 １ 個 ○ ○ ○

SPA-0021 彫刻用カ ッ ターホルダー １ 本 ○ ○ ○ 標準添付品
6 彫刻カ ッ ター･エン ド ミ ル取付用

SPA-0024 カ ッ ターホルダー ST3 １ 本 ○ ○ ○ 3 エン ド ミ ル取付用

SPA-0025 モデ リ ング用集塵 ノ ズル １ 個 ○ ○ ○ ブ ラ シ タ イ プ

SPA-0026 BS カ ッ ターホルダ １ 本 ○ ○ ○ BS カ ッ ター取付用ア タ ッ チ メ ン ト

SPA-0027 ス ピ ン ド ル (ST タ イ プ ) １ 本 ○ ○ ○

SPA-0032 カ ッ ターホルダー ST 
(1/4”)

１ 個 ○ ○ ○

SPB-0010 彫刻カ ッ ター ST( 0.4) １ 本 ○ ○ ○ 標準添付品
刃先幅 0.4 ㎜ , テーパー60, シャ ン ク  
6, 超硬

SPB-0014 彫刻カ ッ ター ST( 0.2) １ 本 ○ ○ ○ 刃先幅 0.2 ㎜ , テーパー60, シャ ン ク  
6, 超硬

SPB-0015 彫刻カ ッ ター ST(1.0) １ 本 ○ ○ ○ 刃先幅 1.0 ㎜ , テーパー60, シャ ン ク  
6, 超硬

SPB-0016 点字カ ッ ター ST １ 本 ○ ○ ○ 点字作成用 シャ ン ク 6

SPB-0017 エン ド ミ ル ST (2.0) １ 本 ○ ○ ○ 抜文字用
モデ リ ング用
刃先 2.0, ハイ ス , シャ ン ク 6

SPB-0018 ボールエン ド ミ ル ST(2.0) １ 本 ○ ○ ○ モデ リ ング用
刃先 R1.0, ハイ ス , シャ ン ク  ６

SPB-0026 エン ド ミ ル ST(1.0) １ 本 ○ ○ ○ 抜文字用
モデ リ ング用
刃先 1.0, ハイ ス , シャ ン ク 6

SPC-0066 吸着シー ト （300） １ 本 ○

SPC-0067 吸着シー ト （500） １ 本 ○

SPC-0068 吸着シー ト （650） １ 本 ○

OPT-C0078 リ レー BOX(100V 系 ) １ 個 ○ ○ ○ に同期

掃除機接続用 （ON/OFF 制御）

OPT-C0081 リ レー BOX(200V 系 ) １ 個 ○ ○ ○

OPT-C0090 高速ス ピ ン ド ル用キ ッ ト １ 個 ○ ○ ○

OPT-C0093 吸着テーブル 300 １ 個 ○

OPT-C0094 吸着テーブル 500 １ 個 ○
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スターターキッ ト

品名 品番 仕様
梱包

単位
備考

彫刻用キッ ト OPT-C0082 彫刻カ ッ ター ST (0.2, 0.4, 1.0)

カ ッ ターホルダ ST 6 × 2 本

１ 式

モデ リ ング用キッ ト OPT-C0083 エン ド ミ ル ST (1.0, 2.0) 

ボールエン ド ミ ル ST 2.0

カ ッ ターホルダ ST (3, 6)

モデ リ ング用集塵 ノ ズル

１ 式
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本体仕様

本体仕様
仕様 ME-300STII ME-500STII ME-650STII

Ｘ

Ｙ

軸

加工 範囲 310×220mm 483×305 mm 650×440 mm

速度
加工時 0.5, 1, 2, 3, 5, 8, 10, 15, 20, 30, 40, 50, 60 mm/s

移動時 20, 40, 60, 80 mm/s

加速度
加工時 0.05 G

移動時 0.3 G

機能的分解能 0.5m

Ｚ

軸

最大ス ト ロ ーク 60 mm

速度
加工時 0.5, 1, 2, 3, 5, 8, 10, 15, 20, 30 mm/s

移動時 5, 10, 15, 20, 25, 30 mm/s

加速度
加工時 0.05 G

移動時 0.3 G

機能的分解能 0.25 ｍ

ス ピ ン ド ル 最高回転数 14000 rpm

速度切 り 換え 7000 ～ 14000 rpm まで無段階可変

セ ッ ト 可能最大ワーク厚 50 mm

テーブル平面精度 0.2 mm 0.2 mm 0.3 mm

距離精度 0.1 mm / 300 mm または移動距離の ±0.2％のど ち らか大きい方

直角精度  0.3 mm / 300 mm 以下

反復精度 0.05 mm 以下

原点再現性  0.1 mm

コ マン ド MGL-IIC3， MGL-IC1*1 , Ｇ コー ド *2

*1. (ａ)MGL-IIC3 は、HP-GL 準拠および CAM-GLII MODE2 準拠の専用コマンドです。

(ｂ)MGL-IC1 は、GP-GL 準拠の専用コマンドです。

*2. Ｇ コードはファームウェアバージョン 1.40 以降で対応しています。

プ ロ グラムステ ッ プ 

MGL-IIC3 25m, 10m
操作パネルによ る切 り 換え

MGL-IC1 50m, 100m, 10m

Ｇ コー ド 1m, 1.0mm, 0.0001inch, 1.0inch

テーブル積載最大重量 20 ㎏以下

受信バ ッ フ ァ容量 27M バイ ト

イ ン タ フ ェース RS-232C, USB2.0

電源電圧 単相 AC 100 - 240V

電源周波数 50 / 60 Hz

消費電力 450W 以下

使用環境 5 ～ 40 ℃

35 ～ 75％ （Rh） 　 結露無き こ と

精度保証範囲 10 ～ 25 ℃

45 ～ 65％ （Rh） 　 結露無き こ と

外形寸法 (W)×(D)×(H) 540×630×530mm 785×750×530 mm 880×960×530mm

本体重量 50 ㎏ 82 ㎏ 95 ㎏
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インターフ ェ イス仕様
① 仕様

(CCITT V24, EIA RS-232C, JIS X5101)

転送方式： 調歩同期式

転送速度： 1200, 2400, 4800, 9600, 19200, 38400 bit/sec

ストップビット： 1, 2 bit

パリティチェック： 偶数、奇数、無し

データ長： 7, 8 bit

② データ信号形式例

ピン 略号 名称 信号の方向

1 FG (AA) 保安用接地

2 SD (BA) 送信データ

3 RD (BB) 受信データ

4 RS (CA) 送信要求

5 CS (CB) 送信可

6 DR (CC) データ セ ッ ト レ デ ィ

7 SG (AB) 信号用接地

20 ER (CD) データ端末レ デ ィ

本

装

置

ホ

ス

ト

コ

ン

ピ

ュ

｜

タ
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Ｇ コード対応一覧表

Ｇ コー ド対応一覧表
本装置が対応し てい る Ｇ コ ー ド の一覧表です。

Ｇ コ ー ド はフ ァームウ ェ アバージ ョ ン 1.40 以降で対応し ています。

G20 イ ンチ入力、 G21 ミ リ メ ー ト ル入力は コ マ ン ド と し ては無効ですが、 操作パネルの メ ニューで

あ る動作ス イ ッ チの座標表示単位の設定に従います。

No. Ｇ コード 機能

1 G00 位置決め

2 G01 直線補間

3 G02 円弧補間 CW

4 G03 円弧補間 CCW

5 G04 ド ゥ エル

6 G10 ワーク座標系オフ セ ッ ト

7 G17 XY 平面指定

8 G54 ワーク座標系 １ 選択

9 G55 ワーク座標系 ２ 選択

10 G56 ワーク座標系 ３ 選択

11 G57 ワーク座標系 ４ 選択

12 G58 ワーク座標系 ５ 選択

13 G59 ワーク座標系 ６ 選択

14 G80 固定サイ クルキャ ンセル

15 G81 穴あけサイ クル

16 G82 穴あけサイ クル （ ド ウ ェル付き）

17 G83 深穴あけサイ クル

18 G90 アブ ソ リ ュー ト 入力

19 G91 イ ン ク レ メ ン タル入力

20 G92 座標系設定

21 G98 イ ニシ ャルレベル復帰

22 G99 R 点レベル復帰

23 M00 プ ロ グラムス ト ッ プ

24 M02 エン ド オブプ ロ グラム

25 M03 主軸正転

26 M05 主軸停止

27 M08 クーラ ン ト  ON

28 M09 クーラ ン ト  OFF

29 M30 プ ロ グラムエン ド

30 F 送 り 速度

31 % プ ロ グラムス ター ト

32 () 注釈部
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移動部......................................................................................... 0-9

イ ン ターフ ェ イ ス コ ネ ク タ ....................................... 1-4

イ ン ターフ ェ イ ス仕様............................................... 6-10
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塩ビ ............................................................................................... 6-6

お

オプシ ョ ン品........................................................................ 6-7

オ リ ジ ンセ ッ ト キー ....................................................... 2-3

か

カ ッ ターホルダ........................................................1-2, 6-7
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キャ ンセルキー................................................................... 2-3

金属銘板 ................................................................................... 6-6
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