
このたびは本製品をお買い上げいただきまして、誠にありがとう
ございました。

・本製品を、正しく安全にご使用いただくため、また性能を十分
理解していただくために、この取扱説明書を必ずお読みいただ
き、大切に保管してください。　

・ご購入の際、「保証書」にお買い上げいただいた販売店の捺
印、住所、購入年月日が記入されていることをお確かめの上、
その保証書を大切に保管してください。

・本書の内容の一部または全部を、無断で複写・複製することは
できません。

・本製品の仕様ならびに本書の内容は、予告なしに変更すること
があります。

・本製品および本書の内容について、万一ご不審な点や誤り、記
載漏れなど、お気づきの点がありましたら、当社あてにご連絡
ください。

・本製品の故障の有無にかかわらず、本製品をお使いいただいた
ことによって生じた直接ないし間接的な損害に対して、当社は
一切の責任を負いません。

・本製品により作られた製作物に対して生じた、直接ないし間接
的な損害に対して、当社は一切の責任を負いません。

ユーザーズマニュアル



　この装置は、情報処理装置等電波障害自主規制協議会（ＶＣＣＩ）の基準に基づくクラスＡ情報技術
装置です。この装置を家庭環境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。
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安全にお使いいただくために

取り扱いを誤った場合に、使用者が死亡または重傷を負う可能性が想定される内容を表し
ています。

と の意味

取り扱いを誤った場合に、使用者が傷害を負う危険が想定される場合および物的損害のみ
の発生が想定される内容を表しています。

※物的損害とは、家屋・家財および家畜・ペットにかかわる拡大損害を表しています。

 は、注意 (危険、警告を含む) を表しています。
具体的な注意内容は、  の中に描かれています。
左図の場合は、「感電注意」を表しています。

図記号の例

 は、禁止 (してはいけないこと) を表しています。
具体的な禁止内容は、  の中に描かれています。
左図の場合は、「分解禁止」を表しています。

 は、強制 (必ずすること) を表しています。
具体的な強制内容は、  の中に描かれています。
左図の場合は、「電源プラグをコンセントから抜け」を表しています。

分解・修理・改造はしないでくださ
い。
火災の原因となったり、異常動作をしてけ
がをしたりすることがあります。

アースに接続してください。
故障などによる漏電により、感電すること
があります。

本体に表示された定格の電源以外では
使用しないでください。
火災・感電の原因となります。

異常な状態 (煙が出る・こげ臭い・異
音がするなど) のまま使用しないでく
ださい。
火災・感電の原因となります。
すぐに電源をオフにし、電源プラグをコン
セントから抜いて、お近くの販売店または
当社サービス・ステーションまでご連絡く
ださい。

本製品に付属の電源コードを使用して
ください。
付属品ではない電源コードを使用すると、
火災・感電の原因となります。
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傷んだ電源コードや電源プラグ、ゆる
んだコンセントは使わないでくださ
い。
火災・感電の原因と
なります。

電源コードを傷つけたり、加工した
り、無理に曲げたり、ねじったり、
引っ張ったり、たばねたり、重いもの
を載せたり、挟み込んだりしないでく
ださい。
電源コードが破損
し、火災・感電の
原因となります。

長期間使用しないときは、電源プラグ
をコンセントから抜いてください。
絶縁劣化による感電・
漏電火災の原因となり
ます。

電源プラグをコンセントから抜くとき
は、電源コードを持たずに電源プラグ
を持ってください。
コードが傷み、火災・感電の原因となりま
す。

内部に液体、金属、燃えやすいものを
入れないでください。
火災の原因と
なります。

切削中は可動部に手を近づけないでく
ださい。
けがをすることがあります。(マニュアル操
作時)

作業終了後は手を洗
い、切削くずを水で
洗い流してくださ
い。

安定した場所に置いてください。
本体が落下し、けがを
することがあります。

開梱・設置・移動は 2 人以上で行ってく
ださい。
本体が落下し、けがをすることがあります。
(EGX-300 の重さは、28.5 kgあります。)

通気孔をふさがないでください。
放熱ができず、火災の原因となります。

切削油を使わず、ドライ切削を行って
ください。
火災の原因となります。

本体背面
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切削粉は吸い込み型のクリーナーを使
用して除去してください。吹き飛ばす
エアガンを使用しないでください。
切削粉が飛び散り、健康の障害となること
があります。

モータブラシの交換・スピンドルモー
タの交換は、EGX-300 の加工動作停止
後、約1時間たってから行ってくださ
い。
モータの熱でやけどを負うことがありま
す。

濡れた手で電源プラグの抜き差しをし
ないでください。
感電の原因と
なります。

透明カバーが割れたまま使用しないで
ください。
けがをすることがあります。
透明カバーが割れたときは、直ちにサービ
スマンをお呼びください。

金属粉は、市販のブラシで取り除いて
ください。
掃除機で吸い取ると、
掃除機が発火するこ
とがあります。
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本体貼付のラベルについて

　製品本体には、次のラベルが貼付されています。
　貼付位置とメッセージは、以下の図のとおりです。

: 機械の故障や誤動作を防ぎ、正しく使用するための情報です。

: 使用上の、ポイント、アドバイスです。

や の他に、次の記号を使っています。

モデル名
定格表示
指定された電源以外で使用し
ないでください。

お願い

工具の取り扱いは十分
注意してください。

切削粉は吸い込み型のクリーナーを使用して除去して
ください。
吹き飛ばすエアガンは使用しないでください。
切削粉が飛び散り健康の障害になったり、機器に侵入
し故障の原因となります。

ドアを開ける場合は機械が完全に止まっていること
を必ず確認してください。

動作中、ヘッドと本体の間に
指を入れないでください。
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Part 1

1-1　付属品の確認

Part 1　スタートアップ　スタートアップ　スタートアップ　スタートアップ　スタートアップ

電源コード 電源プラグアダプタ 文字用カッター(φ3.175 mm )

（カッターホルダー付）
デプス・レギュレータ・ノーズ

コレット
(φ3.175 mm のカッター用)

コレット
(φ4.36 mm のカッター用) スパナ 六角ドライバ

予備用ツール固定ネジ 粘着シート クランプ

集塵アダプタセット モーターブラシ Roland Software Package
CD-ROM

ユーザーズマニュアル (本書)

お客様登録カード/ 保証書

以下のものが同梱されています。ご使用になる前にお確かめください。

六角レンチ
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Part 1

デプス・
レギュレータ・ノーズ
厚みが一様でない材料に彫刻を
行う場合に調整します。

カバー
動作中にカバーを開けるときは、[ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] キーを押し
て、一時停止状態にしてください。
完全に動作が止まった後、カバーを開けます。加工を再開する
には、カバーを閉め再度 [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] キーを押します。
動作中、[ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] [ENTER/PAUSE] キーを押さずにカバーを開けると、
加工途中の動作を1つ行い、停止します。

＜左側面＞
シリアル端子
シリアル (RS-232C)
ケーブルを接続します。

パラレル端子
パラレル (プリンタ)
ケーブルを接続します。

＜右側面＞

電源スイッチ

電源コネクタ
付属の電源コードを
接続します。

次ページで説明
テーブル
加工する材料を固定します。

＜ヘッド＞
スピンドル (カッター) を上下に動かします。
XY軸方向およびZ軸方向に動きます。

スケール (Z軸動作範囲確認用)
Z軸の動作範囲を確認することができます。
Z軸の動作範囲は30 mmです。デプス・レギュ
レータ・ノーズを使用する場合は目盛りの 5～
35 (mm)、使用しない場合は 0～30 (mm) が動
作範囲です。

スケール (Z1位置確認用)
デプス・レギュレータ・ノーズ使
用時、設定されている Z1 位置を
確認することができます。

カッターホルダー
カッターを取り付け
るところです。

外部出力端子

Zアジャストスクリュー
デプス・レギュレータ・ノー
ズを調整して彫刻を行う場
合、ゆるめておきます。

デプス・レギュ
レータ・ノーズ

リテーナ・
ナット

1-2　各部の名称と機能

マイクロメータ・
ダイヤル
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Part 1

＜液晶ディスプレイを使った各種設定の操作＞

キーを押すと�

次のメニューへ�

“< >”で囲まれた数値�
(または選択肢)は、�
現在の設定を表す�

キーで�または�

点滅カーソル (“　”) を移動し、�
設定項目を選択�

キーで確定�

キーで�または�

数値 (または選択肢) を変更し、�

キーで点滅カーソル (“　”) を�または�

移動し、実行項目を選択�

キーで実行�

＜座標値が表示されているとき＞�
キーでX軸方向に移動�または�

キーでY軸方向に移動�または�

キーでZ軸方向に移動�または�

キーで�または�

点滅カーソル (“　”) を移動し、�
設定項目を選択�

キーで決定�

キーで�または�

点滅カーソル (“　”) を移動し、�
選択肢 (または数値) を選択�

キーで決定�

緊急停止スイッチ
電源を切り、動作中であるなしに関わらずマ
シンを強制停止します。危険な動作や異常な
動作をしたときは、直ちに押してください。

スピンドルコントロール
スピンドルモータの回転数を設定します。

液晶ディスプレイ
EGX-300 の各種設定項目と選択肢(または数値)を表示します。
エラーが発生したときは、エラーの内容を表示します。

緊急停止の解除
危険の回避を行った後、スイッ
チの赤い部分を
時計回りに回し
ます。

MENU MENU MENU MENU MENU キー
液晶ディスプレイのメニュー送りを行います。(パネル表示を変える。)

SPINDLE TEST ON/OFF SPINDLE TEST ON/OFF SPINDLE TEST ON/OFF SPINDLE TEST ON/OFF SPINDLE TEST ON/OFF キー
スピンドルの回転／停止を行います。カバーが開いているとき、スピンドルは回
転しません。

ENTER/PAUSE ENTER/PAUSE ENTER/PAUSE ENTER/PAUSE ENTER/PAUSE キー
液晶ディスプレイを使った各種設定の操作で、設定した値および選択肢を確定し
ます。加工動作中に押すと一時停止 (ポーズ) します。

矢印キー
キーの矢印の方向にヘッドおよびテーブルが移動します。押し続けると、移動速
度が速くなります。ただし、スピンドル回転中の移動速度は一定です。
液晶ディスプレイを使った各種設定 (位置決めのメニュー以外) の操作で、項目
選択、他の選択肢の表示、数値の変更を行います。

+Z (カッターアップ) キー
カッターをZ軸のプラス方向 (上方向) に移動します。移動速度は一定です。

-Z (カッターダウン) キー
カッターをZ軸のマイナス方向 (下方向) に移動します。移動速度は一定です。
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Part 1

設置

　EGX-300 の設置場所には、幅598 mm、奥行き545 mm、高さ685 mm以上の空間が必要です。
　掃除機を取り付けて使用する場合は、「1-8　掃除機の取り付け」を参照し、必要なスペースを確保してください。

685 mm

545 mm

598 mm

�

安定した場所に置いてください。
本体が落下し、けがを
することがあります。
また、誤動作や破損の
原因となります。

開梱・設置・移動は2人以上で行ってく
ださい。
本体が落下し、けがをすることがあります。
(EGX-300 の重さは、28.5 kgあります。)

動作環境内 (温度5～40 ℃、湿度35～80 ％ (ただし結露しないこと)) で使用してください。

次のような場所に設置しないでください。故障の原因になります。
●電気的な雑音の多い場所でのご使用は避けてください。
●湿気やほこりの多い場所でのご使用は避けてください。
●使用中熱を発生しますので、放熱効果の悪い場所には設置しないでください。
●振動の激しい場所には設置しないでください。

お願い

1-3　設置と接続
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Part 1

クロスのシリアル�
(RS-232C規格)ケーブル�

<別売>

ネジ�

ロック用ピン�

コンピュータの�
RS-232C端子�

パラレルケーブルまたは�
シリアルケーブルの�

どちらかで接続します。�

電源コード�

電源スイッチ�

アース線�

電源プラグ�
アダプタ�

2端子コンセントの場合�

左側面�

右側面�

コンピュータの�
プリンタ端子�

パラレル(セントロニクス社�
仕様準拠)ケーブル<別売>

ネジ�

接続

　コンピュータと接続するケーブルは別売です。コンピュータ、ソフトウェアに適合したケーブルをご購入ください。

ケーブル類の接続は、コンピュータと本体の電源をオフにした状態で行ってください。

電源コードやコンピュータとの入出力ケーブルは、使用中に抜けたり接触不良をおこしたりしないよ
うに確実に接続してください。誤動作や故障の原因となります。

お願い

アースに接続してください。
故障などによる漏電により、感電すること
があります。

本体に表示された定格の電源以外では
使用しないでください。
火災・感電の原因となります。

本製品に付属の電源コードを使用して
ください。
付属品ではない電源コードを使用すると、
火災・感電の原因となります。
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Part 1

1-4　ソフトウェアのインストール

アプリケーションのインストール

1 コンピュータの電源を入れ、Windows を起動
します。 2 付属の CD-ROM を CD-ROM ドライブに挿入し

ます。
自動でインストールメニューが表示されます。

3 [ここをクリック] の▼をクリックして、[EGX-300] を選び、[インストール] をクリックします。

ソフトウェアの説明をみるには  ボタン、マニュアルをみるには  ボタンをクリックします。(  ボタンのつ
いたソフトウェアには、PDF のマニュアルが用意されています。PDF ファイルをみるには Acrobat Reader が必
要です。)

インストールしないソフトウェアは、[インストール]
をクリックする前にチェックを外してください。

付属の CD-ROM には、EGX-300 を動作させるためのソフトウェアがいくつか収録されています。
各ソフトウェアを使いこなすための情報やコマンドの詳細については、ヘルプをご覧ください。

* Windows NT4.0/2000/XP へインストールするときは、「管理者」、「Administrators」または「Power Users」グ
ループのメンバーとしてログオンしてください。グループについては、Windows のマニュアルを参照してください。

Dr.Engrave 3D Engrave Virtual MODELA MODELA Applications

基本ソフトウェア Windows 95/98/Me/NT4.0/2000/XP

パソコン本体 Windowsが稼働するコンピュータ（Pentiumプロセッサ以上を推奨）

メモリ 32 MB以上を推奨

インストールに必要な
10 MB 10 MB 5 MB 7 MB

ハードディスク容量

必要なシステム構成
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4 セットアップ画面が開きます。
[次へ] をクリックし、メッセージに従ってインス
トールを進めます。

5

すべてのインストールが完了すると、以下の画面
が表示されます。 [閉じる] をクリックしてくださ
い。

6

インストールのメニューに戻ったら、  ボタンを
クリックします。7

CD-ROM を CD-ROM ドライブから取り出しま
す。

8

9

※一つのソフトウェアのインストールが終わると、続け
て次のインストールが始まります。
次のインストールが始まるまでのあいだ、処理の途中
経過を表示するダイアログボックスが表示されます。

ドライバのインストール中に次の画面が表示さ
れたら、▼をクリックして、コンピュータを接
続したケーブルのポートを選びます。

RS-232C (シリアル) ケーブルの場合
[COM1] または [COM2]
プリンタ ( パラレル) ケーブルの場合
[LPT1:] または [LPT2:]

ドライバの設定が表示されます。EGX-300 側で通
信条件を設定するときは、ここで表示された内容
にあわせます。
[閉じる] をクリックしてドライバのインストール
を終了します。
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ヘルプの見方

　アプリケーションやドライバの操作に困ったときは、ヘルプを参照してください。ヘルプには、ソフトウェアの操作方
法、コマンドの解説、使いこなすためのヒントなどが記述されています。

画面に [ヘルプ] ボタンが表示されている
ときは...

[ヘルプ] ボタンをクリックすると、そのウィンドウまた
はソフトウェアに関するヘルプを見ることができます。

画面に [?] ボタンが表示されているときは...

ウィンドウ右上の [?] ボタンをクリックすると、マウス

ポインタが  に変わります。知りたい項目に  を合わ
せてクリックすると、その項目に関する説明が表示され
ます。

1 [ﾍﾙﾌﾟ] メニューの [目次] をクリックします。 2 緑の下線 (実線または破線) が付いている文字を
クリックすると、解説が表示されます。

3 画像に解説が組み込まれている場所をクリック
すると、解説が表示されます。

ヒント
●マウスポインタを緑の下線がついている文字に重

ねると、指のアイコン ( ) に変わります。

●マウスポインタを解説が組み込まれている場所に

重ねると、指のアイコン ( ) に変わります。
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　パラレルケーブルで接続した場合をパラレル接続、シリアルケーブルで接続した場合をシリアル接続といいます。どちら
のケーブルで接続したか、コンピュータと EGX-300 の両方で設定してください。通常は、コンピュータの設定に EGX-
300 の設定を合わせます。以下の操作は、EGX-300 の接続条件を設定する手順です。コンピュータ側の設定は、コン
ピュータまたはソフトウェアの取扱説明書を参照してください。

1 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。 2 [[[[[ ]]]]]キーを押して点滅カーソル(“ ”)を“ﾆｭｳ

ﾘｮｸ”に合わせ、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。

3 [[[[[ ]]]]]キーで点滅カーソル(“ ”)を“ｵｰﾄ” に合

わせ、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。 4 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを1回押します。
ストップビットを設定し、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押し
ます。

シリアル接続のみ

5 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを1回押します。
データビットを設定し、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押しま
す。

シリアル接続のみ

6 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを1回押します。
パリティを設定し、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。

シリアル接続のみ

7 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを1回押します。
ボーレートを設定し、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押しま
す。

シリアル接続のみ

8 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを1回押します。
ハンドシェークを設定し、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押し
ます。

シリアル接続のみ

1-5　接続条件の設定
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　材料の取り付けには、付属の「粘着シート」または「クランプ」を使用します。
　材料をしっかりと固定したい場合は、「クランプ」を使って材料を固定してください。材料の縁に彫刻を行う場合は、
「粘着シート」を使用してください。
　大きなサイズの材料 ( EGX-300 のテーブルサイズ程度の材料) は、粘着シートやクランプではしっかりと固定すること
ができません。このような場合は、市販の両面テープを使用してください。

粘着シートを使った材料の取り付け

1 粘着シートをテーブルの上に置き、上から押さ
えます。 2 粘着シートの上に材料を置き、上から押さえて

固定します。

　粘着シートはほこりのないところに保管してください。

粘着シート 材料

粘着シート

粘着シートは水洗いしないでください。粘着面が破損し、材料を固定することができなくなります。お願い

オプションで、バキュームテーブル (ZV-23A) 、センターバイス (ZV-23C) をご用意しております。
必要に応じてご購入ください。

工具・材料は確実に固定してください。お願い

1-6　材料の取り付け

クランプを使った材料の取り付け

1 材料をテーブルの上に置きます。 2 クランプのプレート下から出ている四角い部分を
テーブルの溝に通し、材料を固定します。

材料
締める

材料 溝

クランプ

スパナ
(10mm側)
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　材料の裏面に市販の両面テープを貼り、テーブルに固定します。

市販の両面テープを使った材料の取り付け

材料

1-7　カッターの取り付け

カッターホルダーとコレットの取り付け

オプションのコレットセット (ZC-23) を使用してエンドミルを取り付ける場合は、カッターホルダー
を取り外してください。カッターホルダーを取り付けたまま加工を行うと、振動でカッターホルダー
がゆるみ、外れてしまうことがあります。

スパナは必ず付属のものを使用してください。付属以外のスパナを使用すると、締めすぎによりコ
レットが外れなくなったり、スピンドルが破損することがあります。

お願い

両面テープ

使用するカッターに合ったカッターホルダーとコレットを
取り付けます。
カッターホルダーとコレットの穴にカッターを通したと
き、カッターが穴にぴったり合っていれば適した組み合わ
せです。

〈ヘッド〉

スパナ
 (10 mm側)

スパナ (21 mm側)

コレット

カッターホルダー

カッターホルダーやコレットの取り付け、取り外しを行うときは、EGX-300 の電源をオフにしてくだ
さい。
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カッターホルダーの穴にカッターを挿入し、付属
の六角ドライバでツール固定ネジを締めます。6

材料表面

5 手順4でセットした高さを、Z0 に設定します。
Z0 はスピンドルアップ/ダウンの基準点です。
Z0 の設定については、「Z0 の設定」を参照し
てください。

[[[[[-Z] ] ] ] ] キーを押し続けてもデプス・レギュレータ・ノーズが材料
の表面に付かない場合
図中矢印の方向にマイクロメータ・ダイヤルを回し、デプス・レギュ
レータ・ノーズの先端を材料の表面に付けてください。
材料が薄く、ノーズ先端が材料の表面に届かない場合は、材料とテー
ブルの間に板をセットしてください。

〈ヘッド下部〉

1 デプス・レギュレータ・ノーズを取り付けま
す。図中矢印2の方向に回し、いっぱいまで締め
付けてください。

〈ヘッド下部〉

デプス・レギュレータ・ノーズを使用する場合

デプス・レギュレータ・ノーズを使うと、厚みが一様でない材料にも同じ深さで彫刻を行うことができます。

2 彫刻する深さ (切り込み量) を決めます。マイク
ロメータ・ダイヤルに刻印してある目盛りは2 5
個で、1目盛り 0.0254 mmです (1回転で0.635
mm)。図中矢印の方向に、彫刻する深さ以上回
してください。
例えば、0.5 mm の深さに彫刻する場合は20目
盛り (約1周)、1.5 mmの深さに彫刻する場合は
59目盛り (約3周) 回します。

〈ヘッド下部〉

2

1

3 Zアジャストスクリューをゆるめます。

Zアジャスト
スクリュー

矢印キーと [[[[[-Z]  ]  ]  ]  ]  キーを押して、デプス・レギュ
レータ・ノーズを材料の表面まで移動します。4
〈ヘッド下部〉

材料
表面

テーブル
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マイクロメータ・ダイヤルを図中矢印の方向に
回し、彫刻する深さ (切り込み量) だけカッター
を出してください。
ノーズに刻印してある目盛りは、1目盛り
0.0254 mmです。例えば、0.5 mmの深さに彫刻
する場合は、20目盛り分回します。

8
〈ヘッド下部〉

彫刻する深さ
(切り込み量)

7 [[[[[+Z]]]]]キーを押して、スピンドルを上げてくださ
い。

〈ヘッド下部〉

材料
表面

●デプス・レギュレーター・ノーズを使って加工する場
合、実際の切削の深さよりも低い高さに Z1 点 (ダウ
ン位置) を設定します。
その結果、テーブルの表面よりも低い位置にZ1が設
定されることがあります。 Z0

テーブル表面�

Z1 (カッターダウン位置) ×�
テーブル表面より下に設定しない�

材料の厚み�

テーブル�

切り込み量�

●ソフトウェアで彫刻の深さ（切り込み量）を設定する
場合、マイクロメータ・ダイヤルで設定した切り込み
量（実際の切り込み量）よりも2 mm程度深い切り込
み量に設定してください。
上から押える力を大きくすることで、常に一定の深さ
で彫刻ができます。

このとき、加工途中で「シヨウデキナイ　パラメータ
ガ　アリマス」とエラーが表示され、動作が停止しま
す。電源をオフにし、エラーを解除してください。

　エラーを回避するには、材料の下に平らな板を敷
き、上げ底をします。

　次の厚みのある板をご用意ください。

材料の下に敷く板の厚み ＞ [Z1] － [材料の厚み]

　5 mm程度の厚さが妥当です。厚すぎるとZ軸の動作
範囲 (30 mm) を越え、加工できなくなることがあ
ります。 ���

���
Z0

テーブル表面�

Z1 (カッターダウン位置)

材料�

テーブル�

切り込み量�

上げ底材料�
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デプス・レギュレータ・ノーズを使用しない場合

1 Zアジャストスクリューを締めます。 2 矢印キーと[[[[[-Z]]]]]キーを押して、ヘッドの先端を
材料の表面に近付けてください。

材料
表面

〈ヘッド下部〉

Zアジャスト
スクリュー

デプス・レギュレータ・ノーズを使用しない場合は、付属テーブル上に厚さ10 mm 程度のABSプラス
チック製テーブル用材料を固定し、面出しを行ってください。これをテーブル面として使用すること
により、深さの一定な彫刻を行うことができます。

3 カッターホルダーの穴にカッターを挿入し、先
端を材料の表面に軽く当てます。付属の六角ド
ライバでツール固定ネジを締めます。 4 操作パネルでZ0を設定してください。

Z0の設定については、「Z0の設定」を参照して
ください。

材料表面

〈ヘッド〉
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2 [[[[[ENTER]]]]]キーを押して、ディスプレイを下図の
表示にします。

[[[[[ ]]]]]キーを押して、点滅カーソル (“ ”) を

“Zｼﾞｸ”に合わせ、[[[[[ENTER]]]]]キーを押します。 4 点滅カーソル (“ ”) が“Z0”にあることを確

認し、[[[[[ENTER]]]]]キーを押します。3

1 [[[[[MENU]]]]]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

　Z0は、Z軸方向の原点です。通常はカッター取り付け時に、固定した材料の表面に設定します。

Z0の設定

点滅カーソル (“ ”) が“ﾊｲ”にあることを確

認し、[[[[[ENTER]]]]]キーを押します。 6 “ﾊｲ”を選択すると、下図の表示になります。
“ｲｲｴ”を選択すると、座標表示 (手順1の表示)
に戻ります。5

“< >”が表示される�
ことを確認してください�
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集塵ダクト

市販の掃除機

集塵アダプタ

32 mm

背面に、約20cm
のスペースを空け
てください。

3
集塵ホースを
固定する

2
集塵アダプタ
を取り付ける

1
集塵ホースを、レールの
上を通して背面に出す

　付属の集塵アダプタ、お手持ちの掃除機を使い、切りくずを吸い取りながら加工を行います。

集塵アダプタを取り付ける前に ...

1) 電源スイッチを ON にし、[ENTER]キーを押します (ヘッドが左奥に移動)。

2) [[[[[ ]]]]]キーを押して、ヘッドを左手前まで移動させます。

3) 電源スイッチを OFF にします。

径が合わず、集塵ダクトが掃除機の吸い込み口に差し込めないときは、市販のテープなどでつなぎ合
わせてください。

1-8　掃除機の取り付け

市販の掃除機に接続

背面

ねじを締める

ねじを締める

レール

掃除機は、吸引量の調整ができ、過負荷保護装置のついたものを使用してください。

集塵ホースの出ている側に、必ず30 cm以上のすき間を空け、集塵ホースが動くスペースを確保して
ください。集塵ホースがスムーズに動かないと、誤動作の原因となります。

お願い

金属粉は、市販のブラシで取り除いて
ください。
掃除機で吸い取ると、
掃除機が発火するこ
とがあります。
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　ホームポジションは、XY方向の原点です。通常は、固定した材料の左手前の隅に設定します。（ここでは、材料の左手
前の隅にホームポジションを設定する方法について説明します。）
※電源を ON にした直後は、電源 OFF 前のホームポジション位置が記憶されています。

1 [MENU][MENU][MENU][MENU][MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

3 [[[[[ ]]]]]キーで点滅カーソル (“ ”) を“XYｼﾞｸ”

に合わせ、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。

5 ディスプレイが下図の表示に変わります。
[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。

2

[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押して、下図の表示にします。 4

矢印キーとカッターアップ/ダウンキーで、カッ
ターを加工材料の左手前まで移動します。

〈ヘッド下部〉

7 “ﾊｲ”を選択すると、下図の表示になります。
“ｲｲｴ”を選択すると、座標表示 (手順1の表示)
に戻ります。

6 点滅カーソル (“ ”) が“ﾊｲ”にあることを確

認し、[ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。

X軸� Y軸�

“< >”が表示される�
ことを確認してください�

1-9　ホームポジションの設定
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　実際に加工を始める前に、材料の材質や使用するカッターに合わせて、スピンドルモーターの回転数や各軸の送り速度な
どの条件を決めてください。加工の条件を決めるには、いくつかの決定要素があります。

1. 材料の材質 4. 加工の方法
2. 使用するカッターの種類 5. 加工する形状
3. 使用するカッターの径

　これらの要素を考慮して、加工の条件を決めます。EGX-300 で設定する項目は、次の3項目です。
1. スピンドルモーターの回転数 (カッターの回転数)
2. 送り速度 (カッターの移動速度)
3. 切り込み量 (一度に加工する深さの量)

　　　※ソフトウェアで設定した場合と EGX-300 側で設定した場合では、後から設定したほうが優先します。
　本書では、これら3つをまとめて「加工条件」と呼びます。加工条件の3つの項目には、次の特徴／注意する点がありま
す。

加工条件のマニュアル設定

2 [[[[[ ]]]]]または[[[[[ ]]]]]キーを押して、点滅カーソル

(“ ”) をXY軸の数値に合わせます。

ヘッドの下降速度を設定するには、点滅カーソ

ル (“ ”) をZ軸の数値に合わせます。

1 [[[[[MENUMENUMENUMENUMENU]]]]]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

　加工条件をマニュアル設定する方法について説明します。
　お使いのソフトウェアでこれらの条件を設定できる場合は、ソフトウェアで設定する方が速くかつ効率的です。またプロ
グラムを自作される場合も同様です。以下の方法は、ソフトウェアなどで設定した条件を途中で微調整するために使用する
とよいでしょう。

送り速度

1-10　加工条件の設定

項　　目

スピンドルモーター

の回転数

送り速度

切り込み量

特徴／注意する点

回転数を上げると加工速度が速くなりますが、上げすぎると摩擦熱によって材料が融けたり、

焼けたりすることがあります。逆に回転数を下げると、加工に時間がかかります。

一般的に全体の加工時間は刃先のスピードで決まってくるため、工具径が細くなるほど高い回転

数が要求されます。

(※工具を回転させずに彫刻を行う場合は、“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙｶｲﾃﾝ”を“ｵﾌ”に設定してください。)

回転数：5000～15000 rpm

送り速度を速くすると加工が荒くなって、いわゆる「かえり」が彫刻面に残りやすくなります。

速度を遅くすると、加工に時間がかかります。また、速度が遅いほど仕上がりがよくなるわけで

はありません。

切り込み量を深くすると加工時間が短くなりますが、加工材料の材質により切り込み量には限界

があります。1回で彫刻できない深さの場合は、何回かに分けて加工し、切り込み量の限界を超

えないように注意してください。
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3 [[[[[ ]]]]]または[[[[[ ]]]]]キーを押して、送り速度を設定し

ます。

設定範囲
XY軸方向 : 0.5～60 mm/s
Z軸方向 : 0.5～30 mm/s

4 [ENTER][ENTER][ENTER][ENTER][ENTER]キーを押します。

“< >”が表示される�
ことを確認してください�

スピンドルモーターの回転数

　切り込み量の設定は、Z1を設定することにより行います。Z1の設定は、「1-11  Z1, Z2の設定」を参照してください。

切り込み量

　スピンドルコントロールで回転数を設定します。

・アクリル等、
　熱に弱い材料に

彫刻する場合

高速回転
15000 rpm

・アルミ、しん
ちゅう等に彫刻
する場合

低速回転
5000 rpm

設定範囲 : 5000～15000 rpm

* RPM.....Revolutions Per Minute
 (1分間当たりの回転数)
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加工条件の設定例

　下表は、材質別の加工条件の設定例です。ソフトウェアで条件を入力する場合やプログラムを自作される場合は、下表を
参考にして設定してください。ただし、カッターの切れ味や、材料の固さ (硬度) などによって条件が大きく変化しますの
で、この条件にすればどんな場合でも美しく加工できるとは限りません。数値を微調整しながら加工を行ってください。

材料 カッター スピンドル回転数 切り込み量 XY軸方向送り速度 Z軸方向送り速度

 (オプション品) (RPM) (mm) (mm/秒) (mm/秒)

アクリル ZEC-A4025 1 0 0 0 0 0 .2 1 5 5

ZEC-A4380 1 0 0 0 0 0 .2 1 5 5

アルミニウム ZEC-A4025-BAL 1 2 0 0 0 0 .05 5 1

ZDC-A2000 回転させない 0.1 1 0 1

ZDC-A4000 回転させない 0.1 1 0 1

真鍮 ZEC-A4025-BAL 1 2 0 0 0 0 .05 5 1

ZDC-A2000 回転させない 0.1 1 0 1

ZDC-A4000 回転させない 0.1 1 0 1

ケミカルウッド ZEC-A4025 1 0 0 0 0 0 .4 3 0 1 0

ZEC-A4380 1 0 0 0 0 0 .5 3 0 5

モデリングワックス ZEC-A4025 1 0 0 0 0 0 .5 3 0 1 0

ZEC-A4380 1 0 0 0 0 0 .8 3 0 5
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　カッターのアップ位置（Z2点）とダウン位置（Z1点）は、通常ソフトウェアで設定します。お使いのソフトウェアで設
定できない場合は、EGX-300 側でマニュアル設定を行ってください。
※“Z0/Z1/Z2 ﾉ ｷｵｸ”を“ｵﾝ”に設定すると、Z0、Z1、Z2点を記憶

させておくことができます。

材料�
Z0
Z2カッターアップ位置�

カッターダウン位置�Z1

カッター�

1 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

3 [ ]キーを押して、点滅カーソル (“ ”) を

“Zｼﾞｸ”に合わせ、[ENTER]キーを押します。

5 矢印キーとカッターアップダウンキーで、カッ
ターをZ1 (またはZ2) とする点まで移動しま
す。Z1 を設定する時は、あらかじめ取り付けた
材料から外れた位置に、カッターを移動させて
おいてください。

[ ]キーを押して、点滅カーソル (“ ”) を

“Z1”に合わせます。
Z2点を設定するときは、[ ]キーを押して、点

滅カーソル (“ ”) を“Z2”に合わせます。

4

2 [ENTER]キーを押して、下図の表示にします。

6 点滅カーソル (“ ”) が“Z1”にあることを確

認し、[ENTER]キーを押します。

Z2
Z0
Z1

1-11　Z1, Z2の設定
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　コンピュータ (アプリケーションソフトウェア) からデータを送り EGX-300 で加工を行います。
　データの出力は、各アプリケーションで独自に用意している場合やドライバを利用して出力する場合などがあります。
　ここでは、データ出力に関する一般的な事例を記載します。これを参考にしてデータ出力を行ってください。加工データ

の出力方法についての詳細は、お使いになるアプリケーションまたはドライバの取扱説明書を参照してください。

●出力装置の設定
　アプリケーションの出力装置の設定は、次の機種から選んでください。

　※“オート”に設定すると、mode1 と mode2 のコマンド体系を自動判別します。

7 点滅カーソル (“ ”) が“ﾊｲ”にあることを確

認し、[[[[[ENTER]]]]]キーを押します。 8 “ﾊｲ”を選択すると、下図の表示になります。
“ｲｲｴ”を選択すると、座標表示 (手順1の表示)
に戻ります。

“< >”が表示される�
ことを確認してください�

能力以上の加工をして、工具に無理な力をかけないでください。工具が折れます。
誤って能力以上の加工を始めたときは、直ちに緊急停止スイッチを押してください。

動作中にカバーを開けるときは、[ENTER/PAUSE]キーを押して一時停止状態にしてください。完全
に動作が止まった後、カバーを開けます。カバーを閉めたあと、一時停止状態を解除すると加工を再
開します。(カバーが開いているとき、スピンドルは回転しません。)

お願い

1-12　加工データを送る

出力機器 搭載するコマンド体系 EGX-300側のコマンド設定 EGX-300側の座標単位設定

EGX-300 CAMM-GL I オート 0.01 mm

PNC-2300A CAMM-GL I オート 0.01 mm

CAMM-2シリーズ CAMM-GL II オート 0.01 mm

CAMM-3シリーズ CAMM-GL I オート 0.01 mm
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　加工が終わったら、「カッターの取り外し」「材料の取り外し」「切りくずの掃除」を行います。

2 矢印キーと [+Z] キーを押して、カッターと材料を
取り外しやすい位置までヘッドを移動させます。

4 材料を取り外します。

1 [MENU] キーを押して、ディスプレイを下図の
表示にします。

3 カバーを開け、カッターを取り外します。

〈ヘッド〉

粘着シート、両面テープを使って材料を固定し
た場合は、テーブルからはがしてください。

切削粉は吸い込み型のクリーナーを使
用して除去してください。吹き飛ばす
エアガンを使用しないでください。
切削粉が飛び散り、健康の障害となること
があります。
また、機器に進入し故障の原因となります。

切削中は可動部に手を近づけないでく
ださい。
けがをすることがあります。(マニュアル操
作時)

作業終了後は手を洗
い、切削くずを水で
洗い流してくださ
い。

切削油を使わず、ドライ切削を行って
ください。
火災の原因となります。

1-13　終わり

金属粉は、市販のブラシで取り除いて
ください。
掃除機で吸い取ると、
掃除機が発火するこ
とがあります。
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5 市販の掃除機を使って、箱の内部の切りくずを
取り除いてください。
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　EGX-300 の最大動作範囲は、305 mm(X) × 230 mm(Y) × 30 mm(Z) です。座標値で換算すると、座標単位が0.01 mm
のとき (x, y, z)＝(30500, 23000, 3000)、0.025 mmのとき (x, y, z)＝(12200, 9200, 3000) となります。座標単位を変
えると、X軸とY軸の座標単位が変更されます。Z軸方向の座標単位は常に0.01 mm/stepです。
　実際に彫刻を行うことのできる範囲(彫刻領域)は「取り付けたカッターの長さ」や「加工材料の高さ」などによって制限
を受け、上記の最大動作範囲よりも狭くなります。

+Z
+Y

+X30 mm

305 mm 230 mm

Part 2　　　　　ユーザーズリファレンスユーザーズリファレンスユーザーズリファレンスユーザーズリファレンスユーザーズリファレンス

2-1　加工範囲について
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＜液晶ディスプレイを使った各種設定の操作＞

キーを押すと�

次のメニューへ�

“< >”で囲まれた数値�
(または選択肢)は、�
現在の設定を表す�

キーで�または�

点滅カーソル (“　”) を移動し、�
設定項目を選択�

キーで確定�

キーで�または�

数値 (または選択肢) を変更し、�

キーで点滅カーソル (“　”) を�または�

移動し、実行項目を選択�

キーで実行�

＜座標値が表示されているとき＞�
キーでX軸方向に移動�または�

キーでY軸方向に移動�または�

キーでZ軸方向に移動�または�

キーで�または�

点滅カーソル (“　”) を移動し、�
設定項目を選択�

キーで決定�

キーで�または�

点滅カーソル (“　”) を移動し、�
選択肢 (または数値) を選択�

キーで決定�

＜液晶ディスプレイのメッセージを英語に変える＞

3 液晶ディスプレイのメッセージが英語で表示さ
れます。

1 [MENU]キーを押しながら、電源をオンにしま
す。 2 [ ]キーを押して点滅カーソル (“ ”) を“ｴｲ

ｺﾞ”に合わせ、[ENTER]キーを押します。

※日本語 (カタカナ) 表示に戻す場合は、再度操作手順1を
行います。同様に言語選択のメニューが表示されます

ので、点滅カーソル (“ ”) を“Japanese”に合わ

せ、[[[[[ENTERENTERENTERENTERENTER]]]]]キーを押してください。

MENUキーを�
押しながら�

+
電源をオン�

2-2　各種の操作方法
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2 [ ]キーを押して点滅カーソル (“ ”) を“ｸﾘ

ｱ”に合わせ、[ENTER]キーを0.5秒以上押して
ください。“ｸﾘｱ”が点滅します。1 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表

示にします。

3 カッターと加工材料をセットします。
カバーを閉めたあと、ソフトウェアを操作し
て、データを送ってください。

加工が終わったら、材料を取り替えてください。
必要であれば原点の設定も行ってください。4

6 [ ]キーを押して点滅カーソル (“ ”) を“ｻｲ

ｾｯｻｸ”に合わせ、[ENTER]キーを押します。5 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

　データバッファは、コンピュータから送られてきたデータを一時的に保管する場所です。（データバッファ内のデータ
は、電源を OFF または“ﾊﾞｯﾌｧｸﾘｱ”を実行することで消去されます。）“ｻｲｾｯｻｸ”を行うと、データバッファにある全ての
データを呼び出して加工を行います。同じ彫刻を繰り返し行うときは、コンピュータから（再加工用の）データを送る前
に、データバッファ内のデータを消去してください。

同じ彫刻を繰り返し行う
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　ソフトウェアで指定した送り速度や回転数を、加工の途中で変更することができます。
　動作中に EGX-300 を一時停止させ、送り速度を変更します。この方法で変更したのち、コンピュータから送り速度の
変更コマンドが送られてくると、コマンドの指定値に変更されます。ソフトウェアで設定した場合と EGX-300 側で設定
した場合では、後で設定した方が有効です。
　スピンドル回転数は常に変更可能です。スピンドルコントロールで変更してください。

加工の途中で送り速度と回転数を変更する

1 加工動作中に[ENTER/PAUSE]キーを押しま
す。加工途中の動作を1つ行い、停止します。
ディスプレイが下図の表示に変わります。 2 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表

示にします。

●送り速度を変更する

5 [ENTER]キーを押します。

3 [ ]または[ ]キーを押して、点滅カーソル

(“ ”) を“XYｿｸﾄﾞ”に合わせます。

ヘッドの下降速度を変更するには、点滅カーソル

(“ ”) を“Z-ｿｸﾄﾞ”に合わせます。

4 [ ]または[ ]キーを押して、送り速度を設定し

ます。

“< >”が表示される�
ことを確認してください�

設定範囲
XY軸方向 : 0.5～60 mm/s
Z軸方向 : 0.5～30 mm/s
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●一時停止を解除し、加工を再開する

　送り速度を変更したのち、一時停止を解除します。変更した送り速度で加工を再開します。

1 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。 2 [ ]キーを押して点滅カーソル (“ ”) を“ｻｲｶ

ｲ”に合わせ、[ENTER]キーを押します。

　「加工を始めたが、目的とは違うデータを送っていることに気付いた」または「彫刻する形を変更して、最初から加工を
やり直したい」といった場合、次の操作を行ってください。

加工を中止する

1 [ENTER/PAUSE]キーを押します。加工途中の
動作を1つ行い、停止します。ディスプレイが下
図の表示に変わります。

3 [ ]キーを押して点滅カーソル (“ ”) を“ｼｭｳ

ﾘｮｳ”に合わせ、[ENTER]キーを押します。

2 ソフトウェアを操作して、データ出力を中止し
てください。
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カッターの現在位置 (座標値表示) を表示します。座標値は、ホームポジション
をXY軸の原点、Z0点をZ軸の原点とした表示です。
XY軸の原点 (ホームポジション)、Z軸の原点 (Z0)、カッターのアップ位置
(Z2)、カッターのダウン位置 (Z1) を設定するサブメニューに移ることができま
す。

XY軸の原点 (ホームポジション) を設定します。矢印キーでホームポジションと
する場所にカッターを移動し、[ENTER]キーを押します。
詳しくは、「ホームポジションの設定」をご覧ください。

Z軸の原点 (Z0)、カッターのアップ位置 (Z2)、カッターのダウン位置 (Z1) を設

定します。ディスプレイの点滅カーソル“ ”を、“Z0”, “Z1”, “Z2”のい

ずれかに合わせてください。設定する高さにカッターの先端を合わせ、[ENTER]
キーを押します。
詳しくは、「Z0の設定」、「Z1, Z2の設定」をご覧ください。

“ｸﾘｱ”
データバッファに蓄えられている加工データを消去します。

“ｻｲｾｯｻｸ”
データバッファに蓄えられているデータをロードし、加工を行います。同じ加工
を行うことができます。
詳しくは、「同じ彫刻を繰り返し行う」をご覧ください。

“ﾆｭｳﾘｮｸ”
接続インターフェイスとシリアル接続時の通信条件を設定するメニューに移りま
す。

“ｷﾎﾝｾｯﾃｲ”
その他の設定を行うサブメニューに移ります。

“ﾆｭｳﾘｮｸ”のサブメ
ニューへ

“ｷﾎﾝｾｯﾃｲ”のサブメ
ニューへ

“ﾎｰﾑ”
現在のホームポジション (XY軸の原点) にカッターが移動します。

“ﾋﾞｭｰ”
カッターを最上点まで上げ、ヘッドが左奥に移動します。

“Z1”
スピンドルが回転し、現在のダウン位置にカッターが移動します。カバーが開い
ているとき、スピンドルの回転、カッターの移動は行われません。

“Z0”
現在のZ軸の原点にカッターが移動します。

“Z2”
現在のアップ位置にカッターが移動します。

XY軸方向の送り速度とZ軸方向の送り速度を表示します。

ディスプレイの点滅カーソル“ ”を、XY軸またはZ軸の数値に合わせてくださ

い。[ ]または[ ]キーで送り速度を設定し、[ENTER]キーを押します。

詳しくは、「送り速度」をご覧ください。

2-3　ディスプレイメニュー解説
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“ﾆｭｳﾘｮｸ”
初期値：ｵｰﾄ
コンピュータと接続したインターフェイスの種類を設定します。“ｵｰﾄ”に設定
すると、インターフェイスの種類 (パラレルかシリアルか) を自動判別します。
ただし、シリアル接続の通信条件 (ボーレート、パリティチェック、ストップ
ビット、データビット、ハンドシェーク) は判別されません。

“ｽﾄｯﾌﾟ”
初期値：1
シリアル接続時のストップビットを設定します。1ビットと2ビットの選択肢が
あります。

“ﾃﾞｰﾀ”
初期値：8
シリアル接続時のデータビットを設定します。7ビットと8ビットの選択肢があ
ります。

“ﾊﾟﾘﾃｨ”
初期値：ﾅｼ
シリアル接続時のパリティチェックを設定します。パリティなし (ﾅｼ)、偶数パリ
ティ (ｸﾞｳｽｳ)、奇数パリティ (ｷｽｳ) の選択肢があります。

“ﾎﾞｰﾚｰﾄ”
初期値：9600
シリアル接続時のボーレートを設定します。9600ボー、4800ボーの選択肢があ
ります。

“ﾊﾝﾄﾞｼｪｰｸ”
初期値：ﾊｰﾄﾞﾜｲﾔ
シリアル接続時のハンドシェークを設定します。ハードワイヤ (ﾊｰﾄﾞ) と Xon/
Xoff の選択肢があります。

ﾆｭｳﾘｮｸ
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1 2 1 2

一時停止をする�動作を続ける�

：工具経路�
：座標位置�

“ｹｲｿﾞｸ”� “ｲﾁｼﾞﾃｲｼ”�

ｷﾎﾝｾｯﾃｲ

“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙｶｲﾃﾝ”
初期値：ｵﾝ
オフにすると、スピンドルを回転させずに彫刻することができます。

“ｵｰﾊﾞｰｴﾘｱ”
初期値：ｹｲｿﾞｸ
動作エリア外の座標値から、エリア内の座標値へカッターが戻るときの動作を選
びます。(実際に動作エリア外へのカッターの移動はできませんが、あたかも移
動したかのように内部処理されます。)
“ｹｲｿﾞｸ” ：動作エリア内に戻るとき、一時停止しません。そのまま加工が

続けられます。
“ｲﾁｼﾞﾃｲｼ” ：動作エリア内に戻るとき、一時停止します。

“ｽﾑｰｼﾞﾝｸﾞ”
初期値：ｵﾝ
スムージングは、円弧をなめらかに加工する機能です。
工場出荷時には、“ｵﾝ”に設定されています。スムージング機能をオフにするに
は、“ｵﾌ”に設定してください。

“Z0/Z1/Z2 ﾉ ｷｵｸ”
初期値：ｵﾝ
Z0、Z1、Z2点の記憶機能をオンまたはオフにします。オンに設定すると、電源
を切っても記憶させておくことができます。

“ﾌﾞﾝｶｲﾉｳ”
初期値：0.01 mm/step
座標単位を選びます。0.01 mm/step か 0.025 mm/step のどちらかに設定する
ことができます。座標単位を変えると、X軸とY軸の座標単位が変更されます。Z
軸方向の座標単位は常に0.01 mm/stepです。

“ｺﾏﾝﾄﾞ ﾓｰﾄﾞ”
初期値：ｵｰﾄ
コンピュータから送られてくるデータのコマンド体系を設定します。“ｵｰﾄ”に
設定すると、コマンド体系を自動判別します。うまく判別できない場合は、ソフ
トウェア (あるいはドライバ) が送り出すデータのコマンド体系を調べて、“1”
か“2”に設定してください。ソフトウェアがどちらのコマンド体系でデータを
送っているかは、ソフトウェアの取扱説明書を参照してください。

“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”
スピンドルの総回転時間を表示します。回転時間を0にリセットすることは
できません。
詳しくは、「スピンドル回転時間の確認」を参照してください。
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本体が汚れた場合は、乾いた布で拭いてください。

本体の清掃

切削粉は吸い込み型のクリーナーを使
用して除去してください。吹き飛ばす
エアガンを使用しないでください。
切削粉が飛び散り、健康の障害となること
があります。
また、機器に進入し故障の原因となります。

モータブラシの交換・スピンドルモー
タの交換は、EGX-300 の加工動作停止
後、約1時間たってから行ってくださ
い。
モータの熱でやけどを負うことがありま
す。

この部分も清掃してください。

作業終了後、箱の内部の切りくずを掃除機で清掃してください。
また、切削中、切りくずが大量にたまった場合は、[ENTER/
PAUSE]キーを押して切削を一旦停止し、カバーを開けて、内部の
切りくずを除去してください。
清掃が終わったらカバーを閉め、[ENTER/PAUSE]キーを押して
切削を再開してください。

2-4　メンテナンス

清掃を行うときは、EGX-300 の電源をオフにしてください。

モーターブラシを交換するときは、作業者の静電気を除去するために、テーブルに触れてから交換し
てください。
静電気の除去をしないで作業すると、故障の原因となります。

金属粉は、市販のブラシで取り除いて
ください。
掃除機で吸い取ると、
掃除機が発火するこ
とがあります。

お願い

カバー内部の清掃

エンドミルで切削した場合など、大量の切りくずがたまります。
作業終了後、スピンドルの周辺を清掃してください。

EGX-300 の電源をオフにします。
図の左右4箇所のネジを緩め、スピンドルカバーを取り外します。
スピンドル周辺にたまった切りくずを掃除機で清掃してくださ
い。
清掃終了後は必ずスピンドルカバーを取り付けてください。

スピンドル周辺の清掃

付属の六角レンチでネジを回して
スピンドルカバーを取り外します。
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スピンドルの回転時間1000時間毎を目安にして、スピンドルのモータブラシを交換してください。モータブラシが消耗す
ると、モータが回らなくなります。回転時間の確認は、「スピンドル回転時間の確認」を参照してください。
交換したモータブラシが消耗すると (スピンドル回転時間: 2000時間程度)、モータは寿命です。新しいスピンドルモータ
(オプション) に交換してください。

モータブラシの交換

2 左右のネジをゆるめ、モータカバーを取り外し
ます。1 EGX-300 の電源をオフにします。

3 市販のマイナスドライバーで、前後のブラシカ
バーを取り外します。 4 モータブラシを取り出し、新しいモータブラシ

と入れ替えます。

モータ
カバー

付属の六角レンチ
でネジを回します

〈ヘッド〉

反対側のブラシ
カバーも取り外
します

モーター
ブラシ

じゃばら内部の清掃

エンドミルで切削した場合など、大量の切りくずがたまります。
作業終了後、じゃばらの内部を清掃してください。

EGX-300 の電源をオフにします。
ヘッド左右のねじをゆるめ、じゃばらを左右に移動させます。内
部にたまった切りくずを掃除機で清掃してください。

じゃばら

じゃばら

付属の六角
レンチでネジ
を回します
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カッター、材料を取り付けずに、スピンドルのみを回転させます。回転の速度にムラがあったり、著しい異音がした場合
は、お近くの販売店または当社サービス・ステーションまでお問い合わせください。

スピンドルモータのチェック

2 ディスプレイに以下の画面を表示させ、“ｽﾋﾟﾝ
ﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”が“ｵﾝ”になっていることを確認し
てください。1 EGX-300 の電源をオンにします。

3 カバーを閉めます。 4 [SPINDLE ON/OFF] キーを1秒以上押し続けま
す。スピンドルが回転します。

スピンドル

5 ブラシカバーを取り付けます。

　お客様に行っていただくメンテナンスは、「本体の清掃」「カバー内部の清掃」「スピンドル周辺の清掃」
「じゃばら内部の清掃」「モータブラシの交換」です。それ以外、注油などのメンテナンスは必要ありません。

6 モータカバーを取り付けます。

〈ヘッド〉

モータ
カバー

反対側のブラシ
カバーも取り付
けます
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スピンドルの総回転時間�
を確認してください�

　EGX-300 には、スピンドルの回転時間（総時間）を表示する機能があります。およそ500時間を目安に点検を行うこと
で、より長くお使いいただけます。

スピンドル回転時間の確認

1 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

3 [MENU]キーを押して、ディスプレイを下図の表
示にします。

　EGX-300 は精密機械です。より長期間に渡り安心してお使いいただくため、サービスマンによる定期点検の実施をお申
し込みいただけます。
　サービスマンによる定期点検は、保証期間内でも部品代、出張費用、技術費用等が有料になります。あらかじめご了承い
ただきますようお願い申し上げます。

サービスマンによるメンテナンス

サービスマンが行うメンテナンス

・スピンドルの回転時間／500時間毎の点検と整備（「スピンドル回転時間の確認」を参照）
・スピンドルベルトの確認と調整
・消耗部品（スピンドルベルト、スピンドルモータ、スピンドルユニット）の交換

2 [ ]キーを押して点滅カーソル (“ ”) を“ｷﾎﾝ

ｾｯﾃｲ”に合わせ、[ENTER]キーを押します。
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EGX-300 が動作しない

カバーが開いていると、動作しません。カバーを閉めてください。

動作中に[ENTER/PAUSE]キーを押すと、ディスプレイに“ｲﾁｼﾞﾃｲ
ｼﾁｭｳ”と表示されて一時停止状態となります。
“ｻｲｶｲ”を選択して[ENTER/PAUSE]キーを押し、一時停止状態を
解除してください。

「接続条件の設定」を参照して、接続条件を正しく設定してくださ
い。

EGX-300 の電源をオンにしてください。

接続ケーブルは、抜けたり接触不良を起こさないように確実に接続
してください。

接続ケーブルは、コンピュータによって異なります。またソフト
ウェアによっては専用のケーブルを要求する場合もあります。ご確
認の上、正しいケーブルで接続してください。

ソフトウェアの取扱説明書を参照して、出力機器の設定 (またはド
ライバの選択) を正しく行ってください。

電源が入らない

緊急停止スイッチが押されたまま (STOP.....○)
になっていませんか？

電源コードが抜けかかっていませんか？

緊急停止スイッチが押されたままだと、電源スイッチをオンにし
ても電源が入りません。
緊急停止スイッチを解除 (RELEASE.....│) してください。

電源コードは、抜けたり接触不良を起こさないように確実に接続
してください。

切り込みが部分的に深くなる (浅くなる)

材料が反っていませんか？

材料を固定している両面テープの貼り方が悪いた
め、高さが平行でなくなっていませんか？

取り付けた材料を確認してください。

材料の固定状況を確認し、再度取り付けてください。

※付属のデプス・レギュレータ・ノーズをご使用になると、厚みが一様でない材料にも同じ深さで彫刻を行うことができます。

スピンドルが回転しない

“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”が“ｵﾌ”になっていませんか？ “ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”が“ｵﾌ”になっていると、スピンドルを回転させ
ずに動作します。
“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”を“ｵﾝ”に変更してください。

カバーが開いていませんか？

一時停止状態になっていませんか？

接続条件の設定がコンピュータの設定と合ってい
ますか？

EGX-300 の電源がオフになっていませんか？

接続ケーブルが抜けかかっていませんか？

接続ケーブルは正しいですか？

ソフトウェアでの出力機器の設定 (またはドライ
バの選択) は正しいですか？

2-5　こんなときは．．．
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彫刻線にふらつきが出る

両面テープの貼り付け位置が悪いため、材料が振
動していませんか？

両面テープの貼り付け位置を確認し、再度取り付けてください。

思った場所に彫刻できない

ホームポジションの設定は正しいですか？

材料を取りかえた場合、セット位置がずれていま
せんか？

「ホームポジションの設定」を参照し、ホームポジションを正し
い位置に設定してください。

材料のセット位置を確認してください。

切り込みが深すぎて (浅すぎて) 文字の判別ができない

カッターが本体にしっかりと固定されています
か？

Zポジションの設定は正しいですか？

「カッターの取り付け」を参照し、カッターをしっかりと取り付
けてください。

Z1量を小さく (大きく) 設定してください。

カッターアップ移動時、カッター先端が材料の表面を傷つける

Zポジションの設定は正しいですか？ 「Z1, Z2 の設定」を参照し、Z2 量を大きく設定してください。

彫刻した溝にバリが残る

カッターが本体にしっかりと固定されています
か？

カッターの刃先が消耗していませんか？

カッターの送り速度が早すぎませんか？  (スピン
ドル回転数が遅すぎる)。

「カッターの取り付け」を参照し、カッターをしっかりと取り付
けてください。

カッターの刃先が消耗している場合は、新しいカッターに交換し
てください。

送り速度“XY-ｿｸﾄﾞ”、“Z-ｿｸﾄﾞ”  (「送り速度」参照)、スピンド
ル回転数  (「スピンドルモーターの回転数」参照) を調整してくだ
さい。

材料への切り込み作業を二段階に分けると、彫刻の仕上がりがより美しくなります。「荒彫刻」で大まかに彫刻した後、
「仕上げ彫刻」で仕上げます。
例えば、0.3 mmの深さの文字を彫刻する場合、一度に0.3 mm 彫刻するのではなく、まず荒彫刻として0.25 mmの深さで彫
刻を行い、続いてまったく同じ彫刻を0.3 mmの深さで行います。

彫刻の仕上がりが汚い
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　エラーメッセージは、送られてきたデータに、表中「内容」のエラーがあった場合に表示されます。しかし、エラー情報
としてディスプレイに表示されるだけで、データの転送が中止されたり、次の操作ができなくなることはありません。
　[MENU]キーを押すと、ディスプレイから表示を消すことができます。
　[MENU]キーを押して、ディスプレイからエラーメッセージを消しても、本機の内部ではまだエラーが起きたことを記憶
しています。一旦電源をオフにしてエラーを解除し、再度電源をオンにします。エラーが発生した場合、正しい彫刻ができ
ないことがあります。

エラーメッセージ 内容

EGX-300 が解釈できない命令が送られてきた場合に表示されます。入力命令の設定 (mode1ま
たはmode2) と異なった命令体系の命令が送られてきた場合にも表示されます。その場合は、
操作パネルでmode1からmode2、またはmode2からmode1に変更することにより表示されな
くなります。

指定できるパラメータの数が、規定値と異なっている場合に表示されます。

指定したパラメータの値が、規定値の範囲外である場合に表示されます。

使用できない文字が指定された場合に表示されます。

座標がオーバーフローした場合に表示されます。

コンピュータからの出力要求命令を実行中に、別の出力を要求する命令が送られてきた場合に
表示されます。これは、出力要求をしてから出力を始めるまでの時間 (ディレイタイム) がある
ためで、ディレイタイム中に別の出力要求があった場合にエラーを表示します。
(ディレイタイムは、ESC.M命令で設定できます。)

EGX-300 が解釈できないデバイスコントロール命令が送られてきた場合に表示されます。

デバイスコントロール命令に、使用できないパラメータを設定した場合に表示されます。

デバイスコントロール命令のパラメータ値が規定値をオーバーしていた場合に表示されます。

デバイスコントロール命令のパラメータ数が指定できる数よりも多かった場合に表示されま
す。

データ受信時にフレミングエラー、パリティエラー、オーバーランエラーが生じた場合に表示
されます。(ボーレート、パリティ、ストップビット、データビットの設定に原因があります。
コンピュータの設定に合わせて、通信条件を正しく設定してください。)

I/Oバッファがオーバーフローした場合に表示されます。(接続ケーブルおよびハンドシェーク
の設定に原因があります。コンピュータに適したケーブルをご使用になり、ハンドシェークを
正しく設定してください。)

通信に関するエラー (I/Oエラー) 以外の、特定できない通信エラーが生じた場合に表示されま
す。

2-6　エラーメッセージ一覧
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メッセージ 内容

加工データが1MBを超える場合で、そのデータの再加工 (“ｻｲｾｯｻｸ”) を行おうとしたとき表
示されます。加工データが EGX-300 のデータバッファに入りきらないため、再加工を行う
ことができません。

カバーを開けたまま、再加工 (“ｻｲｾｯｻｸ”) を行おうとしたとき表示されます。カバーを閉
じてください。

EGX-300 のデータバッファに加工データが何も無いとき、再加工 (“ｻｲｾｯｻｸ”) を行おう
とすると表示されます。加工データを送ってから、再加工を行ってください。

加工中、スピンドルに負荷がかかり過ぎたとき、EGX-300 は自動停止します。このとき左
のメッセージが表示されます。過負荷の原因としては、「材料の硬度が高すぎた」、「切
り込み量が大きすぎた」、「送り速度が速すぎた」などが考えられます。確認して過負荷
の原因を排除してください。
また、モータブラシが消耗したときまたはモータ寿命のときにも、左のメッセージが表示
されます。「スピンドルモータのチェック」を参照し、カッター・材料を取り付けずにス
ピンドルのみを回転させます。スピンドルが回転しない場合は、モータブラシが消耗した
またはモータの寿命です。
このとき、取り付けられているモータのモータブラシを交換していない場合は、モータブ
ラシが消耗しています。新しいモータブラシに交換してください (「モータブラシの交換」
参照)。
交換したモータブラシが消耗すると (スピンドル回転時間 : 2000時間程度)、モータは寿命
です。新しいスピンドルモータ (オプション) に交換してください。
一旦電源を切り再投入すると、エラーが解除されます。

電源投入時、切りくずなどがたまっていて、ヘッドの移動が妨げられていると表示される
ことがあります。テーブルの周りのものを除去してください。一旦電源を切り再投入する
と、エラーが解除されます。

2-7　その他のメッセージ
　コマンドや通信条件に関するエラーメッセージ以外に、次のメッセージがあります。

材料の硬度が高すぎて、切り込むことができなかった場合に表示されることがあります。
一旦電源を切り再投入すると、エラーが解除されます。ただし、Zアジャストスクリューを
開放して使用している場合は (デプスレギュレーターノーズを使用している場合など)、ス
クリューを締めてから電源を入れ直してください。
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※ 1：-(226-1)～ +(226-1)
※2：0～ +(226-1)
※3：-(226-1)°～ +(226-1)°

●mode 1

2-8　CAMM-GL I コマンド一覧表
　CAMM-GL I を使ってプログラミングを行いたい方のために「CAMM-GL I プログラマーズマニュアル」(有償) をご用意
しております。お求めの際には、お近くのローランド ディー. ジー. 営業所にお尋ねください。

コマンド 書式 パラメータ 範囲　【初期値】
@ Input Z1 & Z2 @ Z1, Z2 Z 1 Z1の座標値 -3000～0  【0】

Z 2 Z2の座標値 0～+3000  【0】
H Home H なし
D Draw D x1, y1, x2, y2, ...... ,xn, yn xn, yn 絶対座標 ※1
M Move M x1, y1, x2, y2, ...... ,xn, yn xn, yn 絶対座標 ※1
I Relative Draw I  Δx1, Δy1, Δx2, Δy2, ...... , Δxn, Δyn 相対座標 ※1

                                    Δxn, Δyn
R Relative Move R  Δx1, Δy1, Δx2, Δy2, ...... , Δxn, Δyn 相対座標 ※1

                                    Δxn, Δyn
L Line Type L p p 線種パターン -5～+5  【実線】
B Line Scale B l l ピッチ長 ※2 【P1, P2の対角線の1.5%】
X Axis X p, q, r p 座標軸の指定 0, 1

q 目盛線の間隔 ※1
r 回数 1～32767

P Print P c1c2......cn c n 文字（列）
S Alpha Scale S n n 文字サイズ 0～127  【3】
Q Alpha Rotate Q n n 回転角 0～3  【0】
N Mark N n n 特殊記号の番号 1～15
U User U n n 1または2  【1】
C Circle C x, y, r, θ1, θ2,(, θd) x, y 中心座標 ※1

r 半径 ※1
θ1 始点角 ※3
θ2 終点角 ※3
θd 角度分解能 ※3  【5゜】

E Relative Circle E r, θ1, θ2,(, θd) r 半径 ※1
θ1 始点角 ※3
θ2 終点角 ※3
θd 角度分解能 ※3  【5゜】

A Circle Center A x, y x, y 中心座標 ※1  【x=0, y=0】
G A + Circle G r, θ1, θ2,(, θd) r 半径 ※1

θ1 始点角 ※3
θ2 終点角 ※3
θd 角度分解能 ※3  【5゜】

K A + % K n, l1, l2 n 分割線の角度 ※1
l1 分割線の終点距離 ※1
l2 分割線の始点距離 ※1

T Hatching T n, x, y, d, t n ハッチングパターン 0～3
x, y 四角形の大きさ ※1
d ハッチングの間隔 ※1
t ハッチングの角度指定 1～4

V Velocity Z-axis V f f Z方向の送り速度 0～30 [mm/sec] 【2 [mm/sec]】
F Velocity X,Y-axis F f f XY方向の送り速度 0～60 [mm/sec] 【2 [mm/sec]】
Z Z Z x1, y1, z1,  ..... , xn, yn, zn xn, yn X, Y座標値 ※1

z n Z座標値 ※1
O Output O なし

Coordinate
W Dwell W t t ウェイトタイム 0～32767 [msec]  【0 [msec]】
! ! n n スピンドルモータの -32767～+32767  【0 】

回転/停止
^ Call mode2 ^ [mode2][ﾊﾟﾗﾒｰﾀ]......

                          [ﾊﾟﾗﾒｰﾀ][ﾀｰﾐﾈｰﾀ(;)]



48

Part 2

●mode 2
コマンド 書式 パラメータ 範囲　【初期値】

AA Arc Absolute AA x, y, θc(, θd); x, y 中心座標 ※1
θc 中心角 ※3
θd 分解能 ※1  【5゜】

AR Arc Relative AA Δx, Δy, θc(, θd); Δx, Δy 中心相対座標 ※1
θc 中心角 ※3
θd 分解能 ※1  【5゜】

CA Alternate CA n; n 文字セット番号 0～59, 99  【0】
Character Set CA

CI Circle CI r(,θd) ; r 半径 ※1
θd 分解能 ※3  【5゜】

CP Character Plot CP nx, ny ; nx X方向の文字数 ※1
CP ; n y Y方向の文字数 ※1

CS Standard CS n; n 文字セット番号 0～59, 99  【0】
Character Set CS ;

DF Default DF ; なし
DI Absolute DI run, rise ; run X軸方向ベクトル -128～+128  【1】

Direction DI ; rise Y軸方向ベクトル -128～+128  【0】
DR Relative Direction DR run,rise ; run X軸方向ベクトル -128～+128  【1】

DR ; rise Y軸方向ベクトル -128～+128  【0】
DT Defined Label DT t ; t ラベルターミネータ 【[ETX](03h)】

Terminator
EA Edge Rectangle EA x, y ; x, y 四角形の対角の ※1

Absolute 絶対XY座標
ER Edge Rectangle ER Δx, Δy ; Δx, Δy 四角形の対角の ※1

Relative 相対XY座標
EW Edge Wedge EW r,θ1,θc(,θd) ; r 半径 ※1

θ1 始点角 ※3
θc 中心角 ※3
θd 分解能 ※3  【5゜】

FT Fill Type FT n(, d(,θ)) ; n パターン 1～5  【1】
FT ; d 間隔 ※2  【(P2x-P1x)×0.01】

θ 角度 ※3  【0゜】
IM Input Mask IM e ; e エラーマスク値 0～255  【223】

IM ;
IN Initialize IN ; なし
IP Input P1 & P2 IP P1x, P1y(, P2x, P2y) ; P1x, P1y P1のXY座標値 ※1

P2x, P2y P2のXY座標値 ※1
IW Input Window IW LLx, LLy, URx, URy ; LLx, LLy ウィンドウの左下隅の ※1 (エラーにならない範囲)

XY座標
URx, URy ウィンドウの右上隅の ※1 (エラーにならない範囲)

XY座標
LB Label LB c1c2.....cn [ﾗﾍﾞﾙﾀｰﾐﾈｰﾀ] c n 文字
LT Line Type LT n(, l) ; n パターン番号 0～6  【実線】

LT ; l 1ピッチの長さ ※2 [%]  【1.5 %】
OA Output Actual OA ; なし

Position
OC Output OC ; なし

Commanded Position
OE Output Error OE ; なし
OF Output Factor OF ; なし
OH Output OH ; なし

Hard-Clip Limits
OI Output OI ; なし

Identification
OO Output Option OO ; なし

Parameter
OP Output P1 & P2 OP ; なし
OS Output Status OS ; なし
OW Output Window OW ; なし
PA Plot Absolute PA x1, y1(, x2, y2......., xn, yn) ; xn, yn 絶対XY座標 ※1

PA ;
PD Pen Down PD x1, y1(, x2, y2......., xn, yn) ; xn, yn XY座標 ※1

PD ;
P R Plot Relative PR Δx1,Δy1(,Δx2,Δy2......., Δxn,Δyn 相対XY座標 ※1

                                  Δxn,Δyn) ;
PR ;
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コマンド 書式 パラメータ 範囲　【初期値】
P T Pen Thickness PT d ; d ツールの太さ 0～5 [mm]  【0.3 [mm]】

PT ;
PU Pen Up PU x1, y1(, x2, y2......., xn, yn) ; xn, yn XY座標 ※1

PU ;
RA Shade Rectangle RA x, y ; x, y 四角形の対角の ※1

Absolute 絶対XY座標
RR Shade Rectangle RR Δx,Δy ; Δx,Δy 四角形の対角の ※1

Relative 相対XY座標
SA Select SA ; なし

Alternate Set
S C Scaling SC Xmin, Xmax, Ymin, Ymax ; Xmin, Ymin P1のユーザーXY座標 ※1

SC ; Xmax, Ymax P2のユーザーXY座標 ※1
SI Absolute SI w. h ; w 文字幅 -30～+30 [cm]  【0.19 [cm]】

Character Size SI ; h 文字高 -30～+30 [cm]  【0.27 [cm]】
SL Character Slant SL tanθ; tanθ 文字傾き ※1  【0】

SL ;
SM Symbol Mode SM s ; s 文字または記号 21h～3Ah、3Ch～7Eh

SM ; 【シンボルモード解除】
SR Relative SR w, h ; w 文字幅 -128～+128 [%]  【0.75 [%]】

Character Size SR ; h 文字高 -128～+128 [%]  【1.5 [%]】
S S Select Standard SS ;
TL Tick Length TL lp(, ln) ; lp 正方向の目盛り長 -128～+128 [%]  【0.5 [%]】

TL ; ln 負方向の目盛り長 -128～+128 [%]  【0.5 [%]】
UC User Defined UC (c,)Δx1,Δy1(,(c,)Δx2,Δy2... c ツールコントロール値 -128～-99, +99～+128

Character                                   Δxn,Δyn) ;
UC ; Δxn,Δyn XY方向移動ユニット数 -99<Δxn, Δyn<99

VS Velocity Select VS s ; s 送り速度（XY方向） 0～60 [mm/sec] 【2 [mm/sec]】
VS ;

WD Write to Display WD c1c2.....cn [ﾗﾍﾞﾙﾀｰﾐﾈｰﾀ] c n 文字 CHR$(32)～CHR$(127),
WD [ﾗﾍﾞﾙﾀｰﾐﾈｰﾀ] CHR$(160)～CHR$(223)

WG Shade Wedge WG r,θ1,θc(,θd) ; r 半径 ※1
θ1 始点角 ※3
θc 中心角 ※3
θd 分解能 ※3  【5゜】

XT X-Tick XT ; なし
YT Y-Tick YT ; なし

コマンド 書式 パラメータ 範囲　【初期値】
!DWDwell !DW t [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] t ウェイトタイム 0～32767  【0】
!IO Input !IO x, y [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] x, y ワーク座標のXY原点座標 ※1

Home Position （機械座標で指定）
!MC Motor Control !MC n [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] n スピンドルモータの -32768～32767  【回転する】

!MC [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] ON/OFFの切り替え
!NR Not Ready !NR [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] なし
!OZ Output !OZ [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] なし

Z-coordinate
!PZ Set Z1&Z2 !PZ z1(, z2) [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] z 1 切り込み量（Z1点） -3000～0  【0】

z 2 工具の空送り位置（Z2点） 0～3000  【0】
!VZ Velocity Select !VZ s [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] s 送り速度（Z軸方向） 0～30 [mm/sec] 【2 [mm/sec]】

Z-axis
!ZMZ-axis Move !ZM z [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] z Z座標値 -3000～0
!ZO Set Z0 !ZO z [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] z Z座標値（機械座標系） -3000～0
!ZZ XYZ Axis !ZZ x1, y1, z1, ...... , xn, yn XY座標値 ※1

Simultaneous Feed                          xn, yn, zn [ﾀｰﾐﾈｰﾀ] z n Z座標値 ※1

●mode 1, mode 2 共通命令
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2-9　デバイスコントロールコマンド
　デバイスコントロールコマンドはRS-232Cによるコンピュータと EGX-300 の通信手順を決めたり、コンピュータに
EGX-300 の状態を知らせたりするために使われます。また一部CAMM-GL I コマンドの出力仕様などを設定するものもあ
ります。
　デバイスコントロールコマンドは、 ESC  (1Bh) と“．”とアルファベットの大文字1文字の計3文字で構成されていま
す。パラメータを持つデバイスコントロールコマンドと、パラメータを持たないデバイスコントロールコマンドがありま
す。
　パラメータは省略可能で、パラメータとパラメータの区切りであるデミリタは“；”（セミコロン）が使われ、パラメー
タのない“；”はパラメータの省略を表します。パラメータを持つデバイスコントロールコマンドは、コマンドの終わりを
示すターミネータが必要です。ターミネータは“：”（コロン）が用いられ省略できません。
　パラメータのないコマンドではターミネータは必要ありません。

命令・機能 書式 パラメータ     範囲 【  】内は初期値 解　　説
　ハンドシェークモードコマンド
 ESC .B [ESC].B なし 現在の空きバッファ容量 (バッファ残量) をコン
　ﾊﾞｯﾌｧ残量要求命令 ピュータに出力する。
 ESC .M [ESC].M<P1>;<P2>; P1: ﾃﾞｨﾚｲﾀｲﾑ 0～32767(msec) ハンドシェーク出力仕様の設定。
　ﾊﾝﾄﾞｼｪｰｸ出力仕様 <P3>;<P4>;<P5>;<P6>: 【0(msec)】
　の設定命令(1) P2: ｱｳﾄﾌﾟｯﾄﾄﾘｶﾞｷｬﾗｸﾀ 【0(何も設定されない)】

P3: ｴｺｰﾀｰﾐﾈｰﾀ 【0(何も設定されない)】 注：<P4><P5>を両方とも設定した場合は、
P4: ｱｳﾄﾌﾟｯﾄﾀｰﾐﾈｰﾀ 【13([CR])】 　　<P6>は0に設定すること。<P6>を
P5: ｱｳﾄﾌﾟｯﾄﾀｰﾐﾈｰﾀ 【0(何も設定されない)】 　　設定した場合は、<P5>は0に設定する
P6: ｱｳﾄﾌﾟｯﾄｲﾆｼｴｰﾀ 【0(何も設定されない)】 　　こと。

 ESC .N [ESC].N<P1>;<P2>; P1: ｲﾝﾀｰｷｬﾗｸﾀﾃﾞｨﾚｲ 0～32767(msec) インターキャラクタディレイの設定。
　ﾊﾝﾄﾞｼｪｰｸ出力仕様 <P3>;･････;<P11>: 【0(msec)】 また､Xon/Xoffハンドシェークを行う場合の
　の設定命令(2) P2～P11: 【すべて0 Xoffｷｬﾗｸﾀを設定。

　Xoffｷｬﾗｸﾀ        (何も設定されない)】
　(Xon/Xoffの場合)
　ｲﾐﾃﾞｨｴﾝﾄﾚｽﾎﾟﾝｽｷｬﾗｸﾀ
　(ENQ/ACKの場合)

 ESC .H [ESC].H<P1>;<P2>; P1: ﾃﾞｰﾀﾌﾞﾛｯｸのﾊﾞｲﾄ数 0～15358(ﾊﾞｲﾄ) <P2>で設定したENQキャラクタを受け取ると、
　ENQ/ACK ﾊﾝﾄﾞ <P3>;････････;<P12>: 【80(ﾊﾞｲﾄ)】 <P1>で設定された値とバッファ残量を見比べ、
　ｼｪｰｸ･ﾓｰﾄﾞ1の P2: ENQｷｬﾗｸﾀ 【0(何も設定されない)】 バッファ残量の方が大きい場合、<P3>で設定し
　設定 P3～P12: 【すべて0 たACKキャラクタをホストに返す。

　ACKｷｬﾗｸﾀ (<P2>が        (何も設定されない)】 全くパラメータを付けない場合 ([ESC].H:) は、
　設定された場合のみ) ダミーハンドシェークを行う。

 ESC .I [ESC].I<P1>;<P2>; P1: 0～15358(ﾊﾞｲﾄ) Xon/Xoffハンドシェーク、ENQ/ACKハンド
　Xon/Xoff <P3> ;････････;<P12>: 　ﾊﾞｯﾌｧ残量の限界 【80(ﾊﾞｲﾄ)】 シェーク･モード2を行う場合に使用する。
　 　　ﾊﾝﾄﾞｼｪｰｸ、 　(Xon/Xoffの場合) ダミーハンドシェークにすると、バッファ残量に
　ENQ/ACK 　ﾃﾞｰﾀﾌﾞﾛｯｸﾊﾞｲﾄ数 (ENQ/ 関係なくENQキャラクタを受け取ると常に
　　ﾊﾝﾄﾞｼｪｰｸ･ﾓｰﾄﾞ2 　ACK (ﾓｰﾄﾞ2) の場合) ACKキャラクタをホストに返す。
　の設定 P2: 【0(何も設定されない)】 全くパラメータを付けない場合 ([ESC].I:) は、

　ENQｷｬﾗｸﾀ (ENQ/ACK ダミーハンドシェークを行う。
　(ﾓｰﾄﾞ2) の場合)
　0に設定 (Xon/Xoffの
　場合)
P3～P12: 【すべて0
　Xonｷｬﾗｸﾀ (Xon/Xoffの        (何も設定されない)】
　場合)
　ACKｷｬﾗｸﾀ (ENQ/ACK
    (ﾓｰﾄﾞ2)の場合)

 ESC .@ [ESC].@<P1>;<P2>: P1: 無視される DTR信号 (RS-232Cｺﾈｸﾀ  20番ﾋﾟﾝ) を制御す
　DTR制御命令 P2: DTR信号の制御 0～255　【1】 る。

偶数 (例えば0) のとき、ハードワイヤハンド
シェークは行わずに、DTR信号は常にHigh状態に
なる。
奇数 (例えば1) のとき､ハードワイヤハンド
シェークを行いバッファ残量によってDTR信号を
制御する。
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　ステータスコマンド
 ESC .O [ESC].O なし EGX-300 の状態を、下表に示したコードで
　ﾊﾞｯﾌｧ､ﾎﾟｰｽﾞの コンピュータに出力する。
　状態出力要求命令

 ESC .E [ESC].E なし RS-232Cに関するエラーコード(下表参照) を
　RS-232Cのｴﾗｰ 出力し、エラーをクリアする。
　ｺｰﾄﾞ出力要求命令 同時にディスプレイに表示されているエラー表示

が解除される。

 ESC .L [ESC].L なし このコマンドを受け取ると、EGX-300 は
　I/Oﾊﾞｯﾌｧｻｲｽﾞ出力 I/Oバッファの大きさをコンピュータに出力しま
　要求命令 す。通常1024を出力します。
　アボートコマンド
 ESC .J [ESC].J なし 実行中のデバイスコントロールコマンドを中止
　ﾃﾞﾊﾞｲｽｺﾝﾄﾛｰﾙ命令 する。
　出力中止命令
 ESC .K [ESC].K なし 現在動作中のCAMM-GL Iコマンドを実行し､
　CAMM-GL I それ以降のCAMM-GL Iコマンドはすべて実行
　ｺﾏﾝﾄﾞ中止命令 されず、データバッファをクリアする。
 ESC .R [ESC].R なし デバイスコントロールコマンドでの設定を全て
　ﾃﾞﾊﾞｲｽｺﾝﾄﾛｰﾙ初期 初期値に戻す。[ESC].Rを実行すると、以下の
　設定命令 デバイスコントロールコマンドを実行したとき

と同様。
　 　[ESC].J, [ESC].M:, [ESC].N:, [ESC].H:,
　 　[ESC].I, [ESC].@:

命令・機能 書式 パラメータ 範囲 【  】内は初期値 解　　説

コード 内                容
0 バッファにデータがある
8 バッファエンプティ
1 6 バッファにデータがあり、かつポーズ

状態 (Pause On表示)
2 4 バッファエンプティで、かつポーズ

状態 (Pause On表示)

ｴﾗｰ エラーの原因・対策ｺｰﾄﾞ
0 I/Oエラーは生じていない
1 0 原因: 出力要求コマンドを実行後、出力

が完了しないで他の要求コマンドが送ら
れた
対策: 出力要求ｺﾏﾝﾄﾞによる EGX-300
からの出力をコンピュータ側に読み込ん
でから、次の要求コマンドを送るように
する

1 1 原因: ﾃﾞﾊﾞｲｽｺﾝﾄﾛｰﾙｺﾏﾝﾄﾞの誤りが生じた
対策: プログラムを修正する

1 3 原因: パラメータがオーバーフローした
対策: プログラムを修正する

1 4 原因: パラメータ数が多い、またはター
ミネータ ":" が送られなかった
対策: プログラムを修正する

1 5 原因: データ受信中にフレミングエラー､
パリティエラー、オーバーランエラー
を 生じた
対策: コンピュータと EGX-300 の
通信条件 (ボーレート､データビット長､
ストップビット長) を一致させる

1 6 原因: I/Oバッファがオーバーフローした
対策: ハードワイヤハンドシェークを行
っている場合は起こらないが､ソフトウ
ェアによるハンドシェークを行っている
場合､ EGX-300 のバッファ残量を
チェックしてその残量以下のデータを
送るようにする
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2-10　ディスプレイメニューフローチャート

電源ON

または�
で点滅カーソルを�
“ﾆｭｳﾘｮｸ”または�
“ｷﾎﾝｾｯﾃｲ”に合わせ�

MENUキーを押しながら�
電源ON

または�
でディスプレイ�
に表示する言語�
を選んで�

または�
で点滅カーソルを�
“XYｼﾞｸ”または�
“Zｼﾞｸ”に合わせ�

XYｼﾞｸ� Zｼﾞｸ�

点滅カーソルを�
“Z0”に合わせる�

点滅カーソルを�
“Z2”に合わせる�

ﾆｭｳﾘｮｸ�

次ページ A へ�
ｷﾎﾝｾｯﾃｲ�

次ページ B へ�

C

�
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●一時停止中のメニューフローチャート

動作中に�
ENTER/PAUSEキーを押す�

カバーを開く�

カバーを閉じる�

ﾆｭｳﾘｮｸに�
“ﾊﾟﾗﾚﾙ”を選んで� ﾆｭｳﾘｮｸに�

“ｼﾘｱﾙ”または�
“ｵｰﾄ”を選んで�

ﾆｭｳﾘｮｸ� ｷﾎﾝｾｯﾃｲ�

前ページ C へ�
A B
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単位 : mm
φ : 工具径
Ｌ : 工具長
Ｗ : 刃先幅

●工具

2-11　オプション品一覧

品　　名 品　番 材　質 仕　　　　　　　　様

文字用カッター ZEC-A2013 超硬 φ3.175×114 (L)×0.127 (W)

ZEC-A2025 φ3.175×114 (L)×0.254 (W)

ZEC-A2051 φ3.175×114 (L)×0.508 (W)

ZEC-A2076 φ3.175×114 (L)×0.762 (W)

ZEC-A4013 φ4.36×165 (L)×0.127 (W)

ZEC-A4025 φ4.36×165 (L)×0.254 (W)

ZEC-A4051 φ4.36×165 (L)×0.508 (W)

ZEC-A4076 φ4.36×165 (L)×0.762 (W)

文字用カッター ZEC-A2013-BAL 超硬 φ3.175×114 (L)×0.13 (W)

（アルミ、真鍮用） ZEC-A2025-BAL φ3.175×114 (L)×0.25 (W)

ZEC-A4013-BAL φ4.36×165 (L)×0.13 (W)

ZEC-A4025-BAL φ4.36×165 (L)×0.25 (W)

文字用カッター ZEC-A2013-QR 超硬 φ3.175×114 (L)×0.13 (W)

（クォーターラウンド） ZEC-A2025-QR φ3.175×114 (L)×0.25 (W)

ZEC-A4013-QR φ4.36×165 (L)×0.13 (W)

ZEC-A4025-QR φ4.36×165 (L)×0.25 (W)

平行カッター ZEC-A2150 超硬 φ3.175×114 (L)×1.52 (W)

ZEC-A2190 φ3.175×114 (L)×1.91 (W)

ZEC-A2230 φ3.175×114 (L)×2.29 (W)

ZEC-A2320 φ3.175×114 (L)×3.175 (W)

ZEC-A4150 φ4.36×165 (L)×1.52 (W)

ZEC-A4190 φ4.36×165 (L)×1.91 (W)

ZEC-A4230 φ4.36×165 (L)×2.29 (W)

ZEC-A4320 φ4.36×165 (L)×3.175 (W)

ZEC-A4380 φ4.36×165 (L)×3.81 (W)

ZEC-A4430 φ4.36×165 (L)×4.34 (W)

ダイヤモンドスクレーパ ZDC-A2000 ダイヤモンド φ3.175×127 (L)

ZDC-A4000 φ4.36×178 (L)

●その他
品　　名 品　番 内　　　　　　　容

コレットセット ZC-23 φ6, φ5, φ4, φ3 コレット　各1

バキュームテーブル ZV-23A バキュームテーブル×1

センターバイス ZV-23C センターバイス×1

スピンドルユニット ZS-23 スピンドルユニット×1

スピンドルモータ ZM-23 スピンドルモータ×1
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●インターフェイス仕様

2-12　仕様

EGX-300

テーブルサイズ 305 mm×230 mm

動作範囲 305 mm (X) × 230 mm (Y) × 30 mm (Z)

動作速度 最大速度　XY軸 3.6 m/min.　　Z軸 1.8 m/min.

ソフトウェア分解能 0.01 mm/step　または　0.025 mm/step (XY軸のみ)

機械的分解能 XYZ軸 0.00125 mm/step (マイクロステップ)

主軸モータ DCモータ 30W

主軸回転数 5000～15000 rpm

ツールチャック カッターホルダー/コレット方式

インターフェイス パラレル (セントロニクス社仕様準拠)

シリアル (RS-232C)

バッファサイズ 1Mバイト (リプロットバッファサイズ 960Kバイト)

コマンド CAMM-GL I (mode1とmode2)

コントロールキー MENU, ENTER/PAUSE, SPINDLE TEST ON/OFF, 　, 　,  　,  　, +Z, -Z,

SPINDLE CONTROL, EMERGENCY STOP SWITCH

電源 AC100V ±10%　50/60Hz　1.8A

消費電力 180VA

動作音 無負荷動作時：70 dB (A) 以下　　待機時：30 dB (A) 以下　　　(ISO 7779 に準拠)

外形寸法 598 mm (幅) × 545 mm (奥) × 357 mm (高さ)

カバーオープン時 : 598 mm (幅) × 545 mm (奥) × 685 mm (高さ)

重量 28.5 kg

動作温度 5～40℃

動作湿度 35～80% (ただし結露しないこと)

付属品 電源コード×1、電源プラグアダプタ×1、デプス・レギュレータ・ノーズ×1、
文字用カッター（カッターホルダー付）×1、
コレット (φ3.175 mm用)×1、コレット (φ4.36 mm用)×1、
スパナ×2、六角ドライバ×1、六角レンチ×1、予備用ツール固定ネジ×1、粘着シート×1、クランプ×3、
集塵アダプタセット×1、モーターブラシ×2、ユーザーズマニュアル (本書) ×1、
お客様登録カード×1、保証書×1、Roland Software Package CD-ROM×1

［パラレル］
規格 セントロニクス社仕様に準拠
入力信号 STROBE (1BIT)、DATA (8BIT)
出力信号 BUSY (1BIT)、ACK (1BIT)
入出力信号レベル TTLレベル
転送方式 非同期方式
［シリアル］
規格 RS-232C規格
転送方式 非同期方式、全二重データ通信
転送速度 4800、9600 （ディスプレイ操作で切換）
パリティチェック 奇数、偶数、なし（ディスプレイ操作で切換）
データビット 7または8ビット （ディスプレイ操作で切換）
ストップビット 1または2ビット （ディスプレイ操作で切換）
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1 19

18 36

3.3K
+5V

=*
Ω

100
+5V

=**
Ω

外部出力端子

1ピン 2ピン端子

本回路は、スピンドルモータ回転中に動作します。

本外部出力端子に接続される機器への影響については、責任を負いかねます。

適合プラグ

上記サイズの3接点タイプのプラグのみ使
用してください。

パラレル端子 シリアル端子

上記の定格範囲内で使用してください。

端子に25V以上の電圧を加えないでください。

お願い

端子をアースにショートさせないでください。

端子③は使用しないでくだ
さい。
端子①、②のみ使用してく
ださい。

お願い

信号名 端子番号 信号名 ピンコネクション

NC 3 6 1 8 HIGH**

HIGH* 3 5 1 7 GND

NC 3 4 1 6 GND

GND 3 3 1 5 NC

HIGH* 3 2 1 4 NC

NC 3 1 1 3 HIGH*

GND 3 0 1 2 GND

2 9 1 1 BUSY

2 8 1 0 ACK

2 7 9 D7

2 6 8 D6

2 5 7 D5

GND 2 4 6 D4

2 3 5 D3

2 2 4 D2

2 1 3 D1

2 0 2 D0

1 9 1 STROBE

1 14

13 25

信号名 端子番号 信号名 ピンコネクション

NC 2 5 1 3 NC

NC 2 4 1 2 NC

NC 2 3 1 1 NC

NC 2 2 1 0 NC

NC 2 1 9 NC

DTR 2 0 8 NC

NC 1 9 7 SG

NC 1 8 6 DSR

NC 1 7 5 CTS

NC 1 6 4 RTS

NC 1 5 3 RXD

NC 1 4 2 TXD

1 FG
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＜アルファベット＞
CAMM-GL I .......................................................................... 28, 47
CAMM-GL I プログラマーズマニュアル ................................ 4 7
CD-ROM ............................................................................. 7 ,12,13
EMERGENCY STOP .................................................................... 9
ENTER/PAUSEキー ..................................................................... 9
MENUキー ...................................................................................... 9
mode1 ........................................................................................... 4 7
mode1, mode2 共通コマンド ................................................... 4 9
mode2 ........................................................................................... 4 8
Roland Software Package ......................................................... 7
RPM ............................................................................................... 2 5
RS-232C ............................................................................... 11, 55
SPINDLE CONTROL ............................................................. 9, 25
SPINDLE TEST ON/OFFキー .................................................... 9
X軸 ................................................................................................. 3 1
“XY-ｿｸﾄﾞ” ......................................................................... 24, 36
Y軸 ................................................................................................. 3 1
“Z0” ........................................................................................... 3 6
“Z0/Z1/Z2 ﾉ ｷｵｸ”.................................................................. 3 8
Z0の設定 ....................................................................................... 2 1
“Z1” ........................................................................................... 3 6
Z1, Z2の設定 ............................................................................... 2 7
“Z2” ........................................................................................... 3 6
Zアジャストスクリュー ................................................ 8, 18, 20
+Zキー ............................................................................................. 9
-Zキー .............................................................................................. 9
Z軸 ................................................................................................. 3 1
“Z-ｿｸﾄﾞ” ............................................................................ 24, 36

＜あ＞
アースの接続 ................................................................................ 1 1
アップ位置 .................................................................................... 2 7
アプリケーションのインストール ............................................ 1 2
一時停止状態 ........................................................................ 34, 35
一時停止中のメニューフローチャート .................................... 5 3
一分間当たりの回転数 ................................................................ 2 5
インターフェイスの選択 ............................................. 11, 15, 37
インターフェイス仕様 ................................................................ 5 5
液晶ディスプレイ .......................................................................... 9
エラーメッセージ ........................................................................ 4 5
　－コマンドエラー .................................................................... 4 5
　－その他のエラー .................................................................... 4 6
　－通信条件に関するエラー .................................................... 4 5
“ｵｰﾄ”(“ｺﾏﾝﾄﾞ ﾓｰﾄﾞ”) .................................................... 28, 38
“ｵｰﾄ”(“ﾆｭｳﾘｮｸ”) ........................................................... 15, 37
“ｵｰﾊﾞｰｴﾘｱ” ................................................................................ 3 8
お客様登録カード .......................................................................... 7
送り速度 ......................................................................... 24, 26, 36
お手入れ ........................................................................................ 3 9
オプション品 ................................................................................ 5 4

＜か＞
加工材料 ........................................................................................ 1 6
加工材料の取り付け .................................................................... 1 6
加工条件 ........................................................................................ 2 4
　－送り速度 ................................................................. 24, 26, 34
　－切り込み量 ............................................................. 24, 25, 26
　－スピンドルモータの回転数 ................................. 24, 25, 26
加工条件のマニュアル設定 ........................................................ 2 4
加工条件の設定 ............................................................................ 2 4
加工の一時停止 .................................................................... 34, 35
加工の強制停止 ............................................................................ 2 8
加工の再開 .................................................................................... 3 5
加工の中止 .................................................................................... 3 5
加工範囲 ........................................................................................ 3 1
外部出力端子 ........................................................................... 8, 56
各部の名称 ...................................................................................... 8
カッター .................................................................... 7, 17, 26, 54
カッターアップ位置 .................................................................... 2 7
カッターアップキー ...................................................................... 9
カッターダウン位置 .................................................................... 2 7
カッターダウンキー ...................................................................... 9
カッターの取り付け .................................................................... 1 7
カッターホルダー ................................................................... 7, 17
カッターホルダーとコレットの取り付け ................................ 1 7
カバー .............................................................................................. 8
“ｷﾎﾝｾｯﾃｲ” .................................................................................. 3 6
切りくずの飛散防止 ............................................................ 29, 39
切り込み量 ...................................................... 18, 19, 24, 25, 26
緊急停止スイッチ .......................................................................... 9
緊急停止スイッチの解除 .............................................................. 9
クランプ ................................................................................... 7, 16
クランプを使った材料の取り付け ............................................ 1 6
“ｸﾘｱ” .................................................................................. 33, 36
原点 ................................................................................................ 2 1
“ｺﾏﾝﾄﾞ ﾓｰﾄﾞ” ............................................................................. 3 8
コマンド体系 ........................................................................ 28, 47
コレット ................................................................................... 7, 17
こんなときは ................................................................................ 4 3
コンピュータとの接続 ................................................................ 1 1

＜さ＞
サービスマンによるメンテナンス ............................................ 4 2
“ｻｲｾｯｻｸ” ............................................................................ 33, 36
最大動作範囲 ........................................................................ 31, 55
再彫刻 ............................................................................................ 3 3
材料の厚さ .................................................................................... 1 8
材料の取り付け ............................................................................ 1 6
座標値表示 .................................................................................... 3 6
集塵アダプタ ........................................................................... 7, 22
集塵アダプタの取り付け ............................................................ 2 2

索　引
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＜さ＞　－つづき－

仕様 ................................................................................................ 5 5
消費電力 ........................................................................................ 5 5
“ｼﾘｱﾙ” ................................................................................ 15, 37
信号線の仕様 ................................................................................ 5 6
“ｽﾄｯﾌﾟ” .............................................................................. 15, 37
“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”(ｵﾝ/ｵﾌ) ............................................................ 3 8
“ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ ｶｲﾃﾝ”(時間) ...................................................... 38, 42
スピンドル回転時間の確認 ........................................................ 4 2
スピンドルコントロール ....................................................... 9, 25
スピンドルへの過負荷 ................................................................ 4 6
スピンドルモータ ........................................................................ 4 1
“ｽﾑｰｼﾞﾝｸﾞ” ................................................................................ 3 8
じゃばら ........................................................................................ 4 0
シリアルケーブル ........................................................................ 1 1
シリアル接続 ........................................................................ 11, 15
シリアル端子 ........................................................................... 8, 11
スケール (Z1位置確認用) ............................................................. 8
スケール (Z軸動作範囲確認用) ................................................... 8
ストップビットの設定 ........................................................ 15, 37
スパナ ............................................................................... 7, 16, 17
清掃 ................................................................................................ 3 9
接続 ................................................................................................ 1 1
接続条件 ........................................................................................ 1 5
　－インターフェイスの設定 ............................................ 15, 37
　－ストップビット ............................................................ 15, 37
　－データビット ................................................................ 15, 37
　－パリティチェック ........................................................ 15, 37
　－ハンドシェーク ............................................................ 15, 37
　－ボーレート .................................................................... 15, 37
設置 ................................................................................................ 1 0
セントロニクス ............................................................................ 1 1
掃除機の取り付け ........................................................................ 2 2
ソフトウェアでの出力装置の設定 ............................................ 2 8
ソフトウェアのインストール .................................................... 1 2

＜た＞
ターミネータ ................................................................................ 5 0
ダウン位置 .................................................................................... 2 7
通信条件の設定 .................................................................... 15, 37
　－ストップビット ............................................................ 15, 37
　－データビット ................................................................ 15, 37
　－パリティチェック ........................................................ 15, 37
　－ハンドシェーク ............................................................ 15, 37
　－ボーレート .................................................................... 15, 37
定格銘板の貼付位置 ...................................................................... 5
定期点検のご案内 ........................................................................ 4 2
ディスプレイメッセージの言語切替 ........................................ 3 2
ディスプレイメニューフローチャート .................................... 5 2
“ﾃﾞｰﾀ” ................................................................................ 15, 37
データバッファ ............................................................................ 3 3
データビットの設定 ............................................................ 15, 37
テーブル .......................................................................................... 8
テーブルサイズ ............................................................................ 5 5
適合するソフトウェア ................................................................ 1 2
デバイスコントロールコマンド ................................................ 5 0
デプス・レギュレータ・ノーズ ....................... 7, 8, 18, 19, 20
デリミタ ........................................................................................ 5 0

＜た＞　－つづき－

電源コード ............................................................................... 7, 11
電源コードの接続 ........................................................................ 1 1
電源コネクタ ........................................................................... 8, 11
電源スイッチ ........................................................................... 8, 11
電源プラグアダプタ ............................................................... 7, 11
ドライバ ........................................................................................ 1 3
動作環境 ........................................................................................ 1 2

＜な＞
二端子コンセントへの接続 ........................................................ 1 1
“ﾆｭｳﾘｮｸ” ............................................................................ 15, 37
粘着シート ............................................................................... 7, 16
粘着シートを使った材料の取り付け ........................................ 1 6

＜は＞
“ﾊﾟﾗﾚﾙ” .............................................................................. 15, 37
パラレルケーブル ........................................................................ 1 1
パラレル接続 ........................................................................ 11, 15
パラレル端子 ........................................................................... 8, 11
“ﾊﾟﾘﾃｨ” .............................................................................. 15, 37
パリティチェックの設定 .................................................... 15, 37
“ﾊﾝﾄﾞｼｪｰｸ” ........................................................................ 15, 37
ハンドシェークの設定 ........................................................ 15, 37
“ﾋﾞｭｰ” ........................................................................................ 3 6
付属品の確認 .................................................................................. 7
“ﾌﾞﾝｶｲﾉｳ” .................................................................................. 3 8
ヘッド .............................................................................................. 8
ヘルプの見方 ................................................................................ 1 4
ポーズ状態 ............................................................................ 34, 35
“ﾎｰﾑ” .......................................................................................... 3 6
ホームポジション ........................................................................ 2 3
“ﾎﾞｰﾚｰﾄ” ............................................................................ 15, 37
ボーレートの設定 ................................................................ 15, 37
保証書 .............................................................................................. 7
本体の清掃 .................................................................................... 3 9

＜ま＞
メンテナンス ................................................................................ 3 9
モータブラシ ........................................................................... 7, 40
モータブラシの交換 .................................................................... 4 0
モード1コマンド ................................................................. 38, 47
モード2コマンド ................................................................. 38, 48
文字用カッター ....................................................................... 7, 54

＜や＞
矢印キー .......................................................................................... 9

＜ら＞
ラベル .............................................................................................. 5
両面テープを使った材料の取り付け ........................................ 1 7
六角ドライバ ............................................................ 7, 19, 20, 29
ロック用ピン ................................................................................ 1 1





開封前に必ずお読みください

　弊社では、お客様に下記のソフトウェア使用許諾契約書を設けさせていただいており、本製品はお客様が本契約にご
同意いただいた場合のみ、提供させていただきます。
　本製品を開封された時点で、本契約にご同意いただいたものとみなさせていただきますので、ご了承ください。
　本契約書は、必ず保管してくださいますようお願い申しあげます。

ソフトウェア使用許諾契約書

ローランド ディー.ジー.株式会社 (以下「弊社」と呼ぶ) は、本契約書とともにご提供する本製品に関し、本製品を使用するお
客様(以下「お客様」と呼びます) に対して、下記条項にもとづき非譲渡性の非独占的権利を許諾し、お客様も下記条項にご同
意いただくものとします。

①定義 「プログラム」とは、本契約書とともに提供されるパッケージに在中のコンピュータプログラムをいいま
す。「本製品」とは、弊社がお客様に提供したプログラムおよび関連資料ならびにプログラムの複製をあ
わせていいます。

②契約の成立 本契約は、お客様が本製品の包装を解いたとき成立します。

③所有権 本ソフトウェア、本ソフトウェアのロゴ、製品名、プログラム、取扱説明書、文書、及びその他のサポー
ト資料の一切の所有権・著作権は弊社に属するものとします。

④使用条件 プログラム及び複製したプログラムは同時に一人の使用者でかつ１台のコンピュータでのみ使用すること
ができます。
お客様は、バックアップを目的としたプログラムの複製を作成することができます。プログラム及びプロ
グラムの複製は弊社の所有物になりますが、プログラムの複製が記録されている媒体は弊社の所有物にな
らないものとします。

⑤禁止事項 プログラムまたはプログラムの複製物をネットワークやその他の方法で同時に複数のコンピュータで使用
することはできません。
プログラムのリバースエンジニアリング、逆コンパイル、逆アセンブルを行ってはいけません。
本契約の終了および解約に関わらずいかなる場合においても、本契約、本契約による使用権、本製品に関
する譲渡、貸与、賃貸、第三者への再使用権許諾及び移転を行ってはいけません。

⑥契約の終了 お客様が本契約のいずれかの条項に違反したときまたは弊社の著作権を侵害したときは、弊社は本契約を
解除しお客様のご使用を終了させることができます。
お客様がプログラムの使用を停止すると決めたとき、本契約は自動的に終了します。
本契約が終了または解約された場合、お客様は速やかにご自身のご負担で本製品を弊社に返却するか、破
棄するものとします。

⑦保証 機器本体の「お客様登録カード」の各項目に記入し、署名または捺印を行い弊社に返送したお客様は、本
製品に関する弊社の提供する各種サービスを受けることができます。
本製品の品質および機能がお客様の使用目的に適合することを保証するものではありません。
弊社はいかなる場合にもプログラムを運用した結果の影響に対して一切の責任を負いません。弊社 (及び
弊社の販売店) はお客様が本契約に基づき許諾された使用権を行使することにより生じたお客様の損害に
対して、いかなる責任も負いません。
弊社は本ソフトウェア及び本ソフトウェアに関する全ての資料は、その仕様について事前の通知無しに変
更されることがあるものとします。
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