
























































 Ｃ３００の取説に追加                         2007/9/27 

        １／５ 

１. 束取り自動スタート 

  束取りで停止し、入力された時間経過後、自動で加工を始めます。  単位：秒 

 

  操作手順 

    （１）[本数] [Ｙ/．] [Ｙ/．] の順に押します。  表示は“タバトリジカン” 

    （２）[３] [ＳＥＴ] 加工終了し、３秒停止してから自動で加工を開始します。    

 

            注意・・・①の束取りの設定を行っていないと機能しません。 

 

 

２．メモリー機能 

   先端、先セミ、全長、後セミ、後端、刃、Ｙ、Ｆ１～Ｆ８（液晶に表示されている本数以外の設定全て）を 

０番から１９９番までの２００種類記憶できます。 

 

 

   書き込み方法（登録方法）                         

    １．記憶させたい数値を設定し、液晶表示板に表示させて下さい。      

    ２．[F] [Y/.] [SET] の順にボタンを押して下さい。             

      （[F] [Y/.]でメモリーヨビダシ、続けて[SET] と押した時点で“メモリーカキコミ”と 

液晶表示板に表示されます。）               

    ３．記憶させたい番号、例えば１番の場合、 [0] [0] [1] [SET] と押して下さい。   

      これでこのデーターは１番に記憶されました。 

 

   呼び出し方法 

    １．[F] [Y/.]と押します。（メモリ－ヨビダシと液晶表示板に表示されます。） 

    ２．呼び出したい番号が、例えば１６番でしたら、[0] [1] [6]と押して下さい。  

      これで１６番のメモリーの呼出しが完了です。液晶表示板の設定数値を確認して下さい。  

 

 

   消去方法 

    ・[F] を押した後、[Y/.] を押しながら、[CE]を押して下さい。 

      これで、メモリーされているデーターと液晶表示されている設定が、全て消去されます。 
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３／５ 

３．コマンド説明 

  ◎Ｆ１（ローラー速度）、Ｆ２（カッター速度） 

   線材によっては、切断やストリップの時速度が速いと脱調を起こす場合があります。 

    その様は場合は、ローラー及びカッターの速度を変更する事が出来ます。  

 

           １   ２   ３   ４   ５   ６   ７   ８   ９ 

            遅                 普                 速 

            い               通                い 

                            速    ｛８及び９は、エラー解除([F] [5] [2] [SET])で 

                            度      動作します。｝ 

 

    [F] [1] [ ] [SET]と押しますとローラーの速度が[ ] の中の数１～９まで変えることが出来ます。     

    [F] [2] [ ] [SET]でカッター（刃）の速度が変わります。 

    又、２桁入力することによって、切断、あるいは、ストリップの時の速度のみを遅くし、それ以外の動作は 

速い速度で加工することも出来ます。 

 

        ①[F] [1] [ ] [ ] [SET]   

 

 

 

 

 

 

ストリップ以外のローラー速度 

ストリップの時のローラー速度 

 

 

 
        ②[F] [2] [ ] [ ] [SET]   

 

 

 

 

 

 

切断以外のカッター速度 

切断の時のカッター速度 

 

 

 

      

     ※①、②の設定を行いますと、液晶表示部には”＃”が、それぞれ表示されます。 

       内容を確認する場合は、もう一度、Ｆ１あるいはＦ２の呼出しを行って下さい。 

    ※設定のいずれかに、８又は９を入力した場合、１桁入力と同様に設定エラーとなります。   

       （[F] [5] [2] [SET]でエラー解除出来ます。） 

 

   〈例〉ストリップの時、普通スピードでローラーが脱調する。（切断のみならば”７”の加工ができるが、ストリップ

をする為には”４”まで速度を下げないと脱調する場合がある。） 

       ２桁入力 [F] [1] [4] [7] [SET]  

これで、ストリップ時のローラー速度を”４”の速度で加工し、他の動作は、”７”の速度で動作します。 



４／５ 

  ◎Ｆ３（先端”刃の値”の補正） 

   先端と後端で刃の値を変更したい時に使用します。“５０”が基準で、“５０”と “０”は補正なしです。 

     ４９、４８、・・・・・と数を減らしていくと、０．０２mmずつ後端より刃が深く入ります。 

     ５１、５２、・・・・・と数を増やしていくと、０．０２mmずつ後端より刃が浅く入ります。 

    ※補正値が２桁の場合、液晶表示部には”＃”が表示されます。内容を確認する時は、もう一度Ｆ３を呼び 

出して下さい。 

 

  ◎Ｆ４（後端”刃の値”の補正） 

   先端と後端で刃の値を変更したい時に使用します。“５０”が基準で、“５０”と “０”は補正なしです。 

     ４９、４８、・・・・・と数を減らしていくと、０．０２mmずつ先端より刃が深く入ります。 

     ５１、５２、・・・・・と数を増やしていくと、０．０２mmずつ先端より刃が浅く入ります。 

    ※補正値が２桁の場合、液晶表示部には”＃”が表示されます。内容を確認する時は、もう一度Ｆ３を呼び 

出して下さい。 

 

  ◎Ｆ５（特殊モード） 

    エラ－解除、中抜きのためのコマンドです。 

 

        [F] [5] [･] [･] [SET]   

 

 

 

 

 

 

１桁目 

 ０ 通常加工 

 １ テストモード 

 ２ 通常加工 エラ－解除 

 ３ 中抜き 

 ４ 中抜き エラー解除 

  

２桁目 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
                      １ エラー解除 

                      ２ ステップ送りテスト 

                      ３ ステップ送りテストエラー解除 

                                        

※ 従来の１桁入力も出来ます。 

加工の要所で刃の値等を調整するステップ送りを使用する時に２桁目を使用します。 

 

    〈スッテップ送りとは〉 

     加工の際、刃の値まで刃が閉じた時、動作を止め、[+] [-]キーで刃の値を増減させ微調整するものです。

（先端で刃が閉じた時に[+] [-]キーで微調整すると、Ｆ３先端補正となります。） 

 

※ ２桁の場合、液晶表示部には”＃”が表示されます。内容を確認する時は、もう一度、Ｆ５を呼び出して 

下さい。 



５／５ 

  ◎Ｆ６（カストリモード） 

       ０ 通常加工 

       １ 先端カストリ 

       ２ 後端カストリ 

３ 両端カストリ 

 

    〈カットモードとは〉 

     一度セミストにしておき切断するものです。先後端の入力は通常通りですが、セミに被覆の内部に残る 

芯線長（mm）＋２mmを入力して加工します。  

 

    〈先端カストリとは〉 

     先端をセミスト加工しておいて、左ローラーで剥ぎ取るものです。 

 

 

  ◎Ｆ８（先端Ｙ） 

   先端と後端のＹを変えたい時に使用します。通常のＹと同様にセットします。  

   セットすると先端のＹはＦ８の数値になり、後端のＹには通常のＹが使われます。 

 

        ※Ｙが２桁の時には、液晶表示部には”＃”が表示されます。内容を確認する時は、もう一度Ｆ８を 

呼び出して下さい。 


