
 

取扱説明書 

Ver.７ 

 

 
お願い：ＣＡＳＴＩＮＧ Ｃ３７７Ｇを御使用になる前に本書を良く御読みください。 

安全に作業して頂くために注意事項は必ずお守りください。 

本書は、必要な時に取り出して読めるように常に手元に置かれて 

作業する事をお勧めします。 
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安全上の御注意 

取扱いを誤りますと故障や事故の原因となりますので、運転前には必ずお読み頂き正しくお使いくださ

い。 

◎ここでは、安全上の注意事項のレベルを「危険」および「注意」として区分してあります。 

 

危険：取り扱いを誤った場合に、死亡または重傷を受ける可能性があります。 

注意：取り扱いを誤った場合に、中程度の障害や軽傷を受ける可能性、 

あるいは物的損傷が発生する可能性があります。 

 

・使用上のご注意 

危険：刃部には手などを近づけないでください。 

             ケガの原因になります。 

 

危険：殺虫剤やペイント等の可燃性スプレーをファンの近くに置いたり、吹き

付けないでください。 

             発火の原因になります。 

 

注意：加工中、ガイドパイプに手などを近づけないでください。 

             動作しておりますので、ケガの原因になります。 

 

注意：加工中、ローラーに手を近づけないでください。 

             ローラーが高速回転しておりますので、ケガの原因になります。 

 

注意：濡れた手でスイッチを操作しないでください。 

             感電の原因になります。 

 

注意：本機に水をかけないでください。 

             感電や火災の原因になることがあります。 

 

注意：ファンをふさがないでください。 

             本機に無理がかかって故障の原因になります。 

 

注意：異常（焦げ臭い等）時は､運転を停止し電源を OFF にして､お買い上げの

販売店にご相談ください。 

             異常のまま運転を続けますと故障や感電・火災等の原因になります。 

 

注意：本機の上に乗ったり､物を載せたりしないでください。 

             落下、転倒等によるケガの原因になることがあります。 
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注意：掃除、保守点検などの際、必ず電源コードを抜き本機に電気が来ていな

い状態にしてください。 

             ケガや感電の原因になることがあります。 

注意：掃除、保守点検などの際、必ずエアーバルブを閉じてください。 

             ケガの原因になることがあります。 

 

注意：修理は、お買い上げの販売店にご相談ください。 

             修理に不備がありますと感電・火災等の原因になります。 

 

注意：本機のメジャーは参考です。正確な寸法が必要な場合はお手持ちのメジ

ャーで採寸してください｡ 

 

注意：本機の改修は行わないでください。 

 

・据え付け上のご注意 

 

危険：本機の重量に十分に耐えられる、出来るだけ水平な場所に確実に設置して

ください。 

付属の固定用ベース板を本体に取り付け、ベース板の穴４か所にアンカーボルトなどを使用

して床面などに固定してください。備え付けに不備があると、本機の転倒によるケガなどの

事故や振動・運転音増大の原因になります。 

 

 

注意：アースを取ってください。アース線はガス管・水道管・避雷針・電話のア

ース線に接続しないでください。 

          アースが不完全な場合は、感電や誤動作の原因になることがあります。 

 

固定用ベース板の穴（４か所）

で床面に固定してください。 
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注意：漏電ブレーカーの取り付けが必要です。 

          漏電ブレーカーが取り付けられていないと、感電や火災の原因になることがあります。 

 

注意：電源コードは必ず付属の本機専用電源コードを使用してください。 

電源コードは束ねたままで使用しないでください。 

電源コードの工事は、関連する法令・規定に従って必ず「有資格者・指

定業者」が行ってください。 

          火災等の原因になります。 

 

注意：暑い所、湿気の多い所、または雨のかかる所や、振動のある所には設置し

ないでください。 

          故障や感電・火災等の原因になります。 

 

注意：乾燥空気(エアー)を必ず供給してください。 

各ローラーの開閉機構およびガイドパイプの動作・被覆カス飛ばしの動作はエアーを使

用します。０．５Mpa 以上の乾燥空気を接続してください。 

 

ワンポイント：被覆カスや切断のごみが落下しますので、カッターブロック下に市販の

   ごみ箱などの設置をおすすめします。 

  

高さ約３５０mm 

奥行約１９０mm 

注意：[刃モーターエラー]が頻発する際は無理に動作させず、刃を良品に交換して下さい。消耗した状態の刃で[刃モーターエラー]

を連続させると、最悪の場合カッターメカ内部のベルトが損傷(断裂)し動作不能に陥ります。 

注意：今まで切断出来た速度では[刃モーターエラー]が出るようになり、速度を落とすと切断が出来る、と言った場合も刃の消耗が

考えられます。まずは刃を良品に交換して下さい。 

注意：従来加工できた［芯線直径］の数値だとストリップ加工が出来なくなり、［芯線直径］を小さくしないと加工が出来ない場合

も刃の消耗が考えられます。刃を良品に交換して下さい。 

注意：「切断困難な線材」や「消耗した刃」等の要因で［刃モーターエラー］を故意に発生させた場合、最悪の場合カッターメカ内

部のベルトが損傷(断裂)します。その場合は保証期間内であっても有償修理となりますのでご注意ください。 

［刃モーターエラー］に関する注意 
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１．前面機構部各部名称 

     

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

①先端側 ローラー① ⑩被覆カス飛ばしエアー圧力調整ノブ 

②先端側 ローラー② ⑪ローラーエアー圧力調整ノブ 

③先端側 ローラー③ ⑫入口ガイドとホルダー 

④先端側 ローラー④ ⑬先端側中間ガイドパイプとホルダー 

⑤後端側 ローラー⑤ ⑭先端側移動ガイドパイプとホルダー 

⑥後端側 ローラー⑥ ⑮カッターブロック 

⑦後端側 ローラー⑦ ⑯後端側移動ガイドパイプとホルダー 

⑧後端側 ローラー⑧ ⑰後端側中間ガイドパイプとホルダー 

⑨安全カバー開閉ハンドル ⑱安全カバー 

 

⑱安全カバーの注意：動作中に安全カバーを開くと、機械は安全のため緊急停止します。

再度動作させる場合は、安全カバーを閉じ、［ＳＴＯＰ］を押してください。また、安全

カバーが開いている状態では［ＳＴＡＲＴ］を押しても動作しません。 

 

《ステップ送り》（P.２４の⑬参照）選択時、ステップで停止している時に安全カバーを

開けることが出来ます。安全カバーを閉じ、[ＳＴＡＲＴ]か画面の《次のステップへ》を

タッチするとステップが進みます。 

安全カバーを閉じずに[ＳＴＡＲＴ]か《次のステップへ》をタッチすると非常停止になり

ます。 

 

エアー圧力調整：⑩被覆カスエアー圧力と⑪ローラーエアー圧力の調整は、白いノブを

手前に引くとロックが外れます。ノブを回して調整し、調整後はノブを押し込むとロッ

クされます。 

被覆カスエアーは０．５Mpa 程度に調整してください。被覆カスが散らばるような場合

は圧力を下げてください。 

ローラーエアーは０．2Mpa 以上、０．５Mpa 以下で使用してください。 

⑨ 

⑩ ⑪ 

⑫ 

① 

② 

⑬ 

③ ④ ⑭ 
⑮ 

⑯ ⑥ ⑤ 
⑧ 

⑦ ⑰ 

⑱ 
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２．背面電源ボックスとエアーレギュレター 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①インレット・・・・付属の電源コードを接続し、単相 AC100V~240V を供給してください。 

②ブレーカースイッチ・・・・本機への電源供給・切断のブレーカーです。本機使用時は ON に

します。ブレーカースイッチが OFF の場合は本機の電源は入り

ません。通常はブレーカースイッチを ON のままで、操作パネル

の電源スイッチで ON/OFF の操作をします。 

③外部出力コネクター（コンベア等）・・・・本体から外部の機器への出力コネクターです。 

④外部入力コネクター（緊急停止）・・・・外部機器から動作中の本機を停止させる信号を入力す

るコネクターです。 

⑤外部通信コネクター（RS232C）・・・・外部の PC 等から本機を制御する際の通信用コネクタ

ーです。 

⑥エアー供給カプラー・・・・付属品のメスカプラーにコンプレッサーからのホースを接続し、

エアー供給カプラーに接続してください。エアー元圧は０．５Ｍ

pa 以上を供給してください。 

⑦エアー開閉バルブ・・・・バルブのツマミを回すと本機へのエアーの供給を ON・OFF できま

す。メンテナンス時にカプラーを外すことなくエアーを OFF でき

ます。加工動作時は必ず ON にしてください。 

⑧エアー元圧力調整用ロックツマミ・・・・ロックツマミを上に持ち上げ、時計回りに回すと本

体内部に供給されるエアー圧力が上昇し、反時計回り

に回すと圧力が下がります。０．５Mpa 以上０．９Ｍ

pa 以下に調整してください。標準は０．７Ｍpa です。 

⑨エアー圧力ゲージ・・・・本機に供給されているエアーの圧力を表示しています。 

⑩底面アジャスター調整ノブ・・・・赤いノブを右に回し続けると底面ゴムが床面に接地します。

４つのアジャスターを接地させ高さを調整してください。

付属の固定用ベース板を併用し床面に固定してください。 

① 

② 

③ ④ 

⑤ 

⑥ 

⑦ 

⑧ 

⑨ 

⑩ 

底面ゴムが接地してから＋１０ミリ程度調整

できます 
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３. 操作パネルの各部説明 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

各部の説明 

（Ａ）設定画面（タッチパネル） 

この設定画面内のキ

ーは以降《 》で表現

します 

（Ｂ）パワースイッチ・・・電源ＯＮ/ＯＦＦスイッチ － 

（Ｃ）数値設定キー群（テン・キー） 

この設定画面のキ

ーは以降[ ]で表現

します 

   [0] ～ [9]までの数値設定用 

   [ . ] ・・・小数点以下を設定する時に押します。 

   [SET] ・・・を決定する場合に押します。 

（D）[ＳＴＡＲＴ]・・・スタートキー（作業開始） 

（E）[ＳＴＯＰ]・・・ストップキー（※加工動作サイクル停止、アラーム音

停止、エラー音停止から原点復帰） 

（F）[Ｅ．ＳＴＯＰ]・・・エマージェンシー・ストップキー（緊急停止） 

（Ｇ）非常停止スイッチ・・・非常時に電源を切断します。 

時計回りに回して解除します。 
－ 

 

注意：タッチパネルやキーは、鋭利なもので突いたり過剰な力を加えたりしないでください。 

   操作不能になる場合があります。 

 

※「サイクル停止」とは、［ＳＴＯＰ］キーを押された時点で加工途中の線材を加工・排出まで

ワンサイクル完了して停止することを示します。 
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４. 操作画面 

 

《基本》 画面  標準の加工のとき   《動作》画面（P.１４）で、③～⑨を選択しない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①《先端ストリップ長》：先端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

②《先端セミストリップ長》：先端側のセミストリップ長を設定します。 

セミストリップをしない(全剥き)の場合は「０」を入力してください。 

 

③《全長》：線材の切断長を設定します。 

 

④《後端ストリップ長》：後端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑤《後端セミストリップ長》：後端側のセミストリップ長を設定します。 

セミストリップをしない(全剥き)の場合は「０」を入力してください。 

 

⑥《芯線直径》：被覆の剥ぎ取り時の刃の深さ (P．１１参照) です。 

 

⑦《刃の戻り》：被覆の剥ぎ取り時の刃の戻し量 (P．１２参照)です。 

 

⑧《AWG/sq》：AWG(アメリカンワイヤーゲージ)及び sq(スクエア)の選択画面を表示します。 

AWG や sq のサイズがわかっている場合、⑥の芯線直径の目安となる数値を自動

で呼び出す事が出来ます。 

0.1mm 単位 

0.01mm 単位 

左の画面で電線サイズを選択すると、《芯線直径》

にその目安となる数値が自動で入力されます。 

※目安の数値なので、必ずテストして実際の数値

を決定して下さい。 
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⑨《測長補正》：“設定した線材の全長”と“実際に加工した線材の全長”とが違う場合、 

ここで補正します。    0：補正無し 

 

 例）設定全長寸法 実際の加工全長寸法  補正量   

○ａ １０００mm ９９７mm のとき ３mm ３ を入力 

○ｂ １０００mm １００５mm のとき －５mm －５ を入力 

 

⑩《－》：マイナスキー ⑧でマイナス補正を入力するときに使用します。 

⑪《設定本数》：加工したい本数を設定します。 

 

⑫《現在本数》：加工された線材の本数です。 

加工中は《現在本数》（加工した本数）が刻々と増えていきます。 

加工した本数を“０”にしたい場合は、《現在本数》 ［０］［ＳＥＴ］と押します。 

 

⑬《束取り》：束取り数 例えば、１０００本加工で５０本の２０束にしたい時に設定します。 

《設定本数》 ［１］［０］［０］［０］［ＳＥＴ］ 

《束取り》   ［５］［０］［ＳＥＴ］ 

 

 

・束取り設定数終了ごとに、自動的に停止します。 

停止したら、［ＳＴＡＲＴ］を押せば、再度束取り設定数だけ加工します。 

加工を行いますと、 1／ 50 本 

2／ 50 本 

3／ 50 本 のようにカウントします。 

 

・束取りをやめたい時は、《束取り》［０］［ＳＥＴ］で解除されます。 

 

⑭《秒》：入力することにより束取り自動スタートを設定できます。 

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 

 

⑮《測長》《退避》：後端側(カッターブロックに向かって左側)の移動ガイドパイプの動作スイ

ッチです。押すと《測長》《退避》が交互に表示され、ガイドパイプが前後

に移動します。 

 ワンポイント：待機時は後端側（左側）のガイドパイプが奥に退避しているのが正位置です。 

 

⑯《測長》《退避》：先端側(カッターブロックに向かって右側)の移動ガイドパイプの動作スイ

ッチです。押すと《測長》《退避》が交互に表示され、ガイドパイプが前後

に移動します。 

 

⑰《閉じる》《開く》：待機時、左側ローラー⓵⓶⓷⓸の開閉(アップ・ダウン)のスイッチです。 
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⑱《閉じる》《開く》：待機時、右側ローラー⓹⓺⓻⓼の開閉(アップ・ダウン)のスイッチです。 

［ＳＴＡＲＴ］を押すと右側ローラーは自動で閉じます。 

 

⑲《－1》キー：マイナス 1 キー《現在本数》を－１します。 

 

⑳プログラムバージョン表示 
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加工条件の設定方法 
 

１. 下図の線加工をします。 

 

 

 

 

 

 

 

入力《 》は設定画面の該当項目をタッチします。［  ］はキーを押します。 

 

① 《先端ストリップ長》 ［１０］ ［ＳＥＴ］ 

② 《先端セミストリップ長》 ［０］ ［ＳＥＴ］ 

③ 《全長》 ［３］［０］［０］ ［ＳＥＴ］ 

④ 《後端ストリップ長》 ［２］［０］ ［ＳＥＴ］ 

⑤ 《後端セミストリップ長》 ［１］［０］ ［ＳＥＴ］ 

 

２. 剥ぎ取り時の刃の深さ設定  

剥ぎ取り時の刃の深さは、加工を行う線材の芯線の直径を 

《芯線直径》に入力してください。  

または、線材の AWG/sq が分かっている場合は目安となる

数値を自動で入力する事が出来ます。 

基本画面の《AWG/sq》から呼び出します。(P.8 の⑧を参

照)もしくは、下表に従って入力し試し加工を行ってください。 

芯線に傷が入る様であれば数値を大きくし、剥ぎ取れない様

でしたら小さくしていき、最適な数値を選定してください。 

０．０１mm 単位で入力できます。 

 

    ワンポイント：先端と後端の刃の値を個別に設定することができます。(P.１４,１５の⑥参照) 

Ｓｑ ＡＷＧ 芯線の直径 Ｓｑ ＡＷＧ 芯線の直径 

１．２５ #１６ １．２９mm １４ #６ ４．１２mm 

２ #１４ １．６３mm ３８ #１ ７．３４mm 

３．５ #１２ ２．０５mm ６０ #２/０ ９．２７mm 

５．５ #１０ ２．５９mm ８０ #３/０ １０．４mm 

 #８ ３．２６mm １００ #４/０ １１．６８mm 

ワンポイント：《芯線直径》の数値と 《刃の戻り》の数値の合計が“２７ｍｍ”より大きくなりま

すとエラーとなります。 

電線サイズ ８sq 

必要数   １本 

 

刃 

線材 

芯線直径 
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・同番線でも加工される線材によって、《芯線直径》の数値は変わりますので、表はひとつの目安と

してください。 

 

・剥ぎ取り時の刃の深さは、刃が芯線にギリギリまで入っていると最適ですが、剥ぎ取る際に芯

線をひっかける恐れがあります。 

その場合は 《刃の戻り》の数値を設定する事によって、一端芯線に近づいた刃を《刃の戻り》の

数値だけ隙間を広げて剥ぎ取ることができます。 

  

３．《刃の戻り》の数値の目安 

    ・《芯線直径》の数値の約３分の１ 例えば 芯線直径が９ミリの場合《刃の戻り》は“３”程度 

    ・もしくは被覆の厚みの半分 

 

   入力 

⑥ 《芯線直径》 [ ３] ［．］ ［ ５ ］ ［ＳＥＴ］ 

⑦ 《刃の戻り》 [ １ ] ［ＳＥＴ］ 

 

４．次は、加工本数の設定です。《設定本数》をセレクトし同様にテンキーにより入力します。 

    最大９９，９９９本までセットできます。 試し加工の時は１～２本にセットします。 

    

    入力 

⑧ 《本数》 [ １ ] ［ＳＥＴ］ 

 

ここまでで加工条件の設定は全て入力できました。 

  ・間違った時や変更したい時は、もう一度そのセレクトキーをタッチすれば変更できます。 

 

５．安全カバーを閉めて線材をセットします。 

 

Ａ：右側ローラーが閉じているときは、《基本画面》にて⑰右側ローラー開閉スイッチの《開く》

をタッチし、ローラーが開いた状態にしておきます。 

 

Ｂ：線材を手で入口ガイド、右側ローラー、ガイドパイプを通し、刃より必ず１０ミリ程度左側

まで入れます。この部分は［ＳＴＡＲＴ］時に化粧切りされます。(※化粧切り=先端を揃え

るための捨て切り動作のこと) 

 

Ｃ：右側ローラー開閉スイッチの《閉じる》をタッチすると右側ローラーが閉じて線材を保持し

ます。 
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６．これで用意は完了です。 

      

［ＳＴＡＲＴ］ボタンを押すと、化粧切りが行われローラーが回転して線材が加工されます。 

   ・加工された線材のストリップの状態や全長などをチェックして、良ければ本数や全長などを再

入力して本加工に入ります。 

  

・P.２４《機械調整画面》の《ステップ送り》を有効にして［ＳＴＡＲＴ］キーを押すと、各動作

をワンステップずつ確認しながら進めることができます。 

  

 機械の動作を強制的に停止したい場合は［Ｅ．ＳＴＯＰ］キーを押すか、［非常停止スイッチ］

を押し込んでください。（P.７参照） 

 

 ・［Ｅ．ＳＴＯＰ］キーを押して停止した場合は、動作が停止して画面が赤く点灯します。 

 ［切断］ボタンと［後端ローラー］［先端ローラー］を開閉するボタンが表示されますので、必

要な場合は安全カバーを閉じてから［切断］や［開く］をタッチし操作して線材を取り除いて

から［ＳＴＯＰ］キーを押すと原点復帰動作をします。 

 ・［非常停止スイッチ］を押し込むと、電源が切断され即停止します。［パワースイッチ］を OFF

にし、障害の原因等を取り除いてから、［非常停止スイッチ］を時計回りに回すとスイッチが復

帰します。［パワースイッチ］を ON すると原点復帰動作します。 

 

 ワンポイント：下図で、Ｌ－(ａ+b)≦２７０mm 即ち被覆残りで２７０ｍｍ以下になる場合、

後端側のストリップ時に⓻⓼のローラーは閉じません。（⓻⓼のローラーがストリップさ

れた芯線部分を挟むことになるため） 

 そのため、後端のストリップを⓹⓺のローラーだけで行うので後端ストリップ時のグリ

ップ力は低下する場合があります。 

 

⓻ 

⓼ 
⓺ ⓹

⓻ 
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    ワンポイント：安全カバーが開いた状態では動作しません。必ず閉じてください。 

《動作》 画面     どの画面からでも《動作》をタッチすると表示します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①《動作》：③から⑧のどれかを設定しているときに橙点灯します。(標準加工時は上記の水色

点灯です) 

 

②《マーカー》：電線に印字をする装置を装備したときに設定します。動作や数値が設定されて

いるときは茶色点灯します。（P.２２参照）(不使用時は上記の暗い青になりま

す) 

 

・標準加工：下記の③～⑧のどれも設定されていない場合を「標準加工」としています。 

 

③《短線》：下図で、Ｌ－(ａ+b)≦１２３．９mm 即ち被覆の残りが１２３．９mm 以下の加

工を行う時に設定します。自動切替ではありません。 （P. １７参照） 

 

 

 

 

 

ワンポイント：短線モードの動作は、セミストリップ加工の応用であり、芯線と被覆の固

着が強いと設定通りの加工ができない場合もあります。 

 

④《分割剥き》：被覆と芯線との固着が強い・長いストリップなどでストリップが出来ない場

合、分割してストリップを行います。 《基本》画面が《分割剥き》用に替

わります。（P.１８参照）。 

 

⑤《後端ローラー開》：後端のフルストリップ時や、長いセミストリップ時に後端の芯線にロー

ラー痕が付く場合があります。これを避ける場合、《後端ローラー開》
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を有効にします。芯線付近でローラーが開くようになります。 

《後端ローラー開》を有効にすると《後端ローラー開加算》が表示され、

後端の被覆端がどれだけローラーから離れた位置からローラーが開き

始める動作を開始するか設定できます。(０mm から９９．９mm まで

入力できます) 

 

ワンポイント：《後端ローラー開加算》の数値が[0mm]の場合でも後端ローラーは開きま

すが、機械的なタイムラグでローラーが芯線を挟む場合があります。 

その際に《後端ローラー開加算》の数値を、例えば[30mm]と設定すると後

端ローラーが開くタイミングが早くなるため、後端ローラーが芯線部分を

挟みにくくなります。 

 

⑥《先端芯線直径》：先端と後端の刃の値を個別に設定する際に使用します。 

 

通常は、《基本》画面の《芯線直径》と《刃の戻り》の設定が先端・後端に同じく適用され

ますが、それぞれを別に設定することができます。 

 

線材の特性などで、先端と後端が同じ値では不具合が出る場合に使用します。 

《先端芯線直径》をタッチすると画面に《先端芯線直径》《刃の戻り》が表示されます。 

P.１１を参考に設定してください。（０．０１ｍｍ単位） 

 

《先端芯線直径》を設定している場合、《基本画面》の⑥《芯線直径》と⑦《刃の戻り》の

設定は後端芯線加工に適用されます。 
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《二段剥き》の設定時は、外被覆の《直径》・《刃の戻り》が設定できます。（P.２０参照） 

 

上の画面の場合、先端芯線直径は３．9ｍｍ、刃の戻りは１ｍｍで、外被覆の直径は 5ｍｍ、刃

の戻りは１ｍｍの設定となります。 

 

⑦《中抜き》：中抜き加工を行う時に設定します。《基本》画面が中抜き用に替わります。        

(P.１９参照) 

 

⑧二重被覆などの電線の二段剝きで、芯線のセミストリップ加工を行うときに設定します。 

《基本》画面が《段剥き》用に替わります。（P.２０参照） 

 

⑨二重被覆などの電線の二段剝きで、外被覆のセミストリップ加工を行うときに設定します。 

《基本》画面が《段剥き》用に替わります。（P.２１参照） 

 

⑩《初期化》： すべてのデータを初期化します。（メモリーされた加工データは残ります） 

 

ワンポイント：予期しない動作や不具合が発生した場合は、《初期化》を実行すると正常になる

場合があります。 

《動作》画面や《機械調整》画面などで不用意に設定が変更された場合なども、

《初期化》をすることでそれらの設定がクリアされますので、正常な状態に戻る

ことがあります。 

  

外被覆 
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《短線》モード     《動作》画面（P.１４）で、③《短線》を選択します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①《先端ストリップ長》：先端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

②《先端セミストリップ長》：先端側のセミストリップ長を設定します。 

③《全長》：線材の切断長を設定します。 

④《後端ストリップ長》：後端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

⑤《後端セミストリップ長》：後端側のセミストリップ長を設定します。 

 

《短線》モード動作の説明 （上記の寸法の場合） 

 

  

短線加工では、セミスト

リップ加工は設定出来ま

すが、設定どおりのセミ

ストリップ状態とは異な

る場合が有ります。 

入力値で調整します。 

被覆残りで、123.9mm 以下になるときは《短線モード》を設定してください。(自動切替ではありません) 

被覆残りで 123.9mm 以下を通常加工モードで加工しようとした場合、画面に「設定エラー 全長」と表示

されます。 

また、《短線モード》が設定されている場合、被覆残りで 124mm 以上を入力した場合も「設定エラー 全

長」が表示されます。 

0.1mm 単位 

“先端 3mm”と“後端 2mm”を足した“5mm”をストリップ

する 

“全長 20mm”のところに刃を入れる 

刃を入れる 

“後端 2mm”の分、被覆を動かし切断する 

出来上がり 

切断 

（1） 

（3） 

（2） 

（4） 

短線モードは、被覆の固着で設定値がそのま

ま結果に反映されない場合があります。線材

に合わせ数値を調整してください。 
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《分割剥き》のときの《基本》画面 《動作》画面（P.１４）で、④《分割剥き》を選択します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①《先端ストリップ長》：先端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

②《先端セミストリップ長》：先端側のセミストリップ長を設定します。 

 

③先端側被覆の分割剥ぎ取り長を設定します。 

：被覆と芯線との固着が強い・長いストリップなどでストリップが 

出来ない場合、分割してストリップを行います。 

何 mm づつ分割してストリップするか入力します。 

 

④《全長》：線材の切断長を設定します。 

 

⑤《後端ストリップ長》：後端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑥《後端セミストリップ長》：後端側のセミストリップ長を設定します。 

 

⑦後端側被覆の分割剥ぎ取り長を設定します。 

：分割してストリップを行います。 

何 mm づつ分割してストリップするか入力します。 

  

0.1mm 

単位 

分割ストリップ加工は、必ず

セミストリップ長に数値を

入力してください 

数字が割り切れなくても問題ありません 
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《中抜き》のときの 《基本》画面   《動作》画面（P.１４）で、⑦《中抜き》を選択します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①《先端ストリップ長》：先端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

②《先端セミストリップ長》：先端側のセミストリップ長を設定します。 

 

③先端側の中抜き被覆長を設定します。 

 

④《全長》：線材の切断長を設定します。 

 

⑤《後端ストリップ長》：後端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑥《後端セミストリップ長》：後端側のセミストリップ長を設定します。 

 

⑦後端側の中抜き被覆長を設定します。 

 

 

 

0.1mm 単位 
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《二段剝き》（芯線セミスト）のときの《基本》画面《動作》画面（P.１４）で、⑧を選択します。 

 

  

 

   

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

      

          

①《先端ストリップ長》：先端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

②《先端セミストリップ長》：先端側のセミストリップ長を設定します。 

 

③先端側の外被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

④《全長》：線材の切断長を設定します。 

 

⑤《後端ストリップ長》：後端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑥《後端セミストリップ長》：後端側のセミストリップ長を設定します。 

 

⑦後端側の外被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑧《芯線直径》：被覆の剥ぎ取り時の A での刃の深さ (P．１１参照)です。 

 

⑨《刃の戻り》：被覆の剥ぎ取り時の A での刃の戻し量 (P．１２参照)です。 

 

⑩外被覆の剥ぎ取り時の B での刃の深さ (P．１１参照)です。 

 

⑪外被覆の剥ぎ取り時の B での刃の戻し量 (P．１２参照)です。 

0.1mm 単位 

0.01mm 単位 
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《二段剝き》(外被覆セミスト)のときの《基本》画面《動作》画面（P.１４）で、⑨を選択します。 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

①《先端ストリップ長》：先端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

②《先端セミストリップ長》：先端側の外被覆のセミストリップ長を設定します。 

 

③先端側の外被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

④《全長》：線材の切断長を設定します。 

 

⑤《後端ストリップ長》：後端側被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑥《後端セミストリップ長》：後端側の外被覆のセミストリップ長を設定します。 

 

⑦後端側の外被覆の剥ぎ取り長を設定します。 

 

⑧《芯線直径》：被覆の剥ぎ取り時の A での刃の深さ (P．１１参照)です。 

 

⑨《刃の戻り》：被覆の剥ぎ取り時の A での刃の戻し量 (P．１２参照)です。 

 

⑩外被覆の剥ぎ取り時の B での刃の深さ (P．１１参照)です。 

 

⑪外被覆の剥ぎ取り時の B での刃の戻し量 (P．１２参照)です。 

0.1mm 単位 

0.01mm 単位 
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《マーカー》のときの《動作》画面  《動作》画面（P.１４）で、《マーカー》を選択します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①《両端印字/等間隔印字》：電線にどのように印字するかの設定です。 

《両端印字》：電線の両端末に印字する。 

《等間隔印字》：1 本の電線に等間隔で複数回印字する。 

どちらも選択されていない場合は、マーキングしません。 

 

②《回数指定/指定なし》《同時印字/別印字》： 

《両端印字》を選択してあると、《同時印字/別印字》表示です。 

《等間隔印字》を選択してあると、《回数指定/指定なし》 と表示内容が替ります。 

 

《同時印字》：マーキングのヘッド一個で先後端同時に印字を行います。 

《別印字》：マーキングのヘッド一個を、先端・後端の 2 回動作させ別々に行います。 

 

《回数指定》：１本の電線に等間隔で⑦で指定した回数印字します。 

《指定なし》：１本の電線に⑧で指定した間隔で印字します。 

 

③《先端印字位置》：先端側の印字する位置の設定をします。（電線の先端側の端末からの距離） 

 

④《出力時間》：マーカーへの信号出力時間を入力します。 

 

⑤《マーカー位置》：“Ｃ377Ｇの V 刃”から“マーカーヘッドの中心”までの距離を入力します。 

 

⑥《スタンプ/インクジェット》：使用するマーカー機器の種類を選択します。 

 

⑦《指定回数》：②で《回数指定》を選択した場合に、１本の電線に等間隔で何回印字するかを

設定します。 

 

ワンポイント：マーカー機器を接続し、使用するときに設定します。 

 

左記画面は、説明用にマーカーで表

示される項目を全て表示しました。 

設定によっては表示される項目と

表示されない項目があります。 
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⑧《印字間隔》《後端印字位置》： 

 

《両端印字》《別印字》を選択してあると、《後端印字位置》を表示。 

それ以外の選択で、《印字間隔》 と表示内容が替ります。 

 

《後端印字位置》：後端側の印字を行う位置の設定をします。 

（電線の後端側の端末からの距離） 

 

印字間隔：①で《等間隔》を選択した場合に、印字の間隔を入力します。 

 

⑨《待機時間》：マーカーへの信号の出力を止めてから、Ｃ３７７Ｇが動作開始するまでの時間

を入力します。 

 

     設定と表示する項目 

 

スタンプ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

インクジェット 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
両端印字& 

同時印字 

両端印字& 

別印字 

等間隔印字

& 

同時印字 

等間隔印字& 

別印字 

先端印字位置 - ○ ○ - 

出力時間 ○ ○ ○ ○ 

マーカー位置 ○ ○ ○ ○ 

指定回数 - - ○ - 

印字間隔 - - ○ - 

後端印字位置 - ○ - ○ 

待機時間 ○ ○ - ○ 

 
両端印字& 

同時印字 

両端印字& 

別印字 

等間隔印字

& 

同時印字 

等間隔印字& 

別印字 

先端印字位置 - ○ ○ - 

出力時間 ○ ○ ○ ○ 

マーカー位置 ○ ○ ○ ○ 

指定回数 - - ○ - 

印字間隔 - - ○ - 

後端印字位置 - ○ - ○ 

待機時間 - - - - 



 ２４ 

《機械調整》画面   どの画面からでも《機械調整》をタッチすると表示します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

① 《言語選択》：Ｃ３７７Ｇの操作パネルで表示する言語の選択です。 

 

② 《メモリー書き込み》：現在の設定を記憶させたい番号をテンキーで入力し、［SET］を押

すと確認画面になり、「はい」をタッチするとメモリーに書き込まれます。“０”～“５００”

まで使用できます。 

 

③ 《メモリー読み出し》：呼び出したいメモリー番号をテンキーで入力し、［SET］を押すと

確認画面になり、「はい」をタッチすると記憶されていたメモリーが呼び出されます。 

 

④ 《測長補正》：切断長のみの補正です。選択肢 

 

⑤ 《排出時間》：オプションの CC-100（コンベアー）を取り付けた時に設定します。 

入力最小単位：0.1 秒 

左側が「タイマー1」：Ｃ377Ｇの加工サイクルが終わり、線材を排出してからプッシュアウト

カバーが動作し始めるまでの時間。 

中央が「タイマー2」：プッシュアウトカバーが前に出ている時間。 

右側が「タイマー3」：プッシュアウトカバーが元の位置に戻ってから、Ｃ377Ｇが次の加工     

に入るまでの時間 

⑥ 《稼働情報》：稼働時間や加工本数などの情報画面に移ります。《加工本数》と《稼働時間》、

《切断回数》はリセット可能です。タッチすると初期化選択画面になります。《はい》をタッチ

するとゼロになります。《総加工本数》と《総加工時間》はリセット出来ません。 

 

線材によっては、加工速度が速いとストリップが不完全だったり、モーター脱調を起こす場合が

あります。そのような場合は、⑦～⑨各動作のモーター速度を単独で変更する事ができます。 

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ 

遅い        速い 

 



 ２５ 

⑦《測長速度》：被覆の剥ぎ取り時以外のローラーの速度の設定です。 

⑧《ストリップ速度》：被覆の剥ぎ取りをしているときのローラーの速度の設定です。 

 

⑨《刃速度》：線材を切断するときの以外の刃の速度の設定です。 

 

⑩《切断速度》：線材を切断するときの刃の速度の設定です。 

 

⑪《丸刃》《Ⅴ刃》選択：装着している刃が丸刃の時は必ず《丸刃》を選択し、Ｖ刃の時は必ず

《Ｖ刃》を選択してください。 

⑫《mm/inch》：機械の入力単位を切り替えます。  mm → inch → mm →（繰り返し） 

 

⑬《ステップ送り》：１工程ずつ（コマ送り）加工を行います。 

[ＳＴＡＲＴ]キーを押すと、タッチパネル画面に［次のステップ］［ステ

ップ送り終了］のボタンが表示されます。［次のステップ］または［ＳＴ

ＡＲＴ］キーを押すごとに１工程ずつ加工します。《ステップ送り》の表

示が青色となっているとき、ステップ送りとなります。 

⑭《切断》：タッチすると、切断の動作のみ単独で行います。刃の交換時(P.２９参照)に下記の

原点調整前に、３０sq 程度の電線を一度《切断》し、⑮を実施します。 

 

⑮《０．４５ｍｍ》：タッチすると直径０．４５ｍｍの電線が通る隙間まで刃が閉じます。 

   （電線ＩＶ１．２５Sq の芯線１本が直径０．４５ｍｍです） 

 

⑯《刃補正》：刃原点の補正値を入力します。⑮を実行したときに直径０．４５ｍｍより広い場

合はマイナスの数値を（隙間が狭くなります）、狭い場合はプラスの数値（隙間が

広がります）を入力します。 

 マイナスの数値は、⑰《―》をタッチしてから数値を入力します。  

 

⑱《完了アラーム》：［現在本数］が［設定本数］に達したときに加工完了のアラームを鳴らす

ことが出来ます。タッチして ON/OFF を切り替えます。 

 

⑲《測長ゆっくり》 

《ｘ２》《ｘ４》《ｘ８》《ｘ１６》：測長時にローラーの回転をゆっくり立ち上げたい時に使用し

ます。ｘ２、ｘ４、ｘ８、ｘ１６は、⑦で設定された測長速

度へ達するまでの時間を倍数で増加させます。 

重い電線ドラム使用時など、供給側で急激にテンションが

かかり測長精度に影響が出る場合に使用して下さい。 

全長の設定によっては最高速に到達しない場合があります。 

  

注意：下記の⑭《切断》と⑮《０．４５ｍｍ》はそれぞれタッチすると刃が閉じます。指など

を近付けないでください。 

 



 ２６ 

５．チューブなど測長と切断のみの場合 

 

  《全長》と《本数》だけ入力し、《先端ストリップ長》《先端セミストリップ長》《後端ストリップ長》

《後端セミストリップ長》をすべて“０”にします。 

  《芯線直径》《刃の戻り》はどんな数値でも切断のみの加工には関係ありません。 

 ［ＳＴＡＲＴ］キーを押すと加工を開始します。 

 

ワンポイント：全長１２３．９mm 以下の切断時は《短線》モードで加工を行ってください。 

   (P.１７参照) 

 

６．ローラー圧力調整について 

線材が特に堅いときや被覆の剥ぎ取りの困難な線材はローラーの圧力を上げます。 

 

本体前面のローラーエアー圧力調整ネジでエアーの圧力を調整します。(P.５参照) 

前面の調整ネジで背面フィルターレギュレターの設定圧力まで上げることができますが、内部機器

の破損防止のため、０．５Mpa 以下で設定してください。 

 

 

７．加工が終わって線材を取り出す時 

 

タッチパネル「基本画面」にて右側ローラー開閉スイッチ「開く」をタッチしてロ－ラ－を開き、線材

を取り出します。 

  

ワンポイント：ローラーで長時間線材を挟んだままにすると、線材が変形する恐れがあります。 

    加工しないときは線材を抜いてください。 

 

 



 ２７ 

８．ガイドパイプの交換方法 

 
 

 

中間ガイドパイプの取りはずし（先端側・後端側同じ） 

（１） Ａのネジを２か所はずし、中間ガイドパイプをホルダーごと取りはずします。 

（２） Ｂのネジを緩め、中間ガイドパイプを右に抜きます。 

 

取り付け 

 

（１） 線材の入り口と出口に注意（シールの矢印が線材の進行方向です。）して、ガイドパイ

プをホルダーの右側からゆっくり挿入します。 

ホルダーより右側の出しろは３７mm です。 

（２）Ｂのネジを締めます。 

注意：B,D,E ネジの締め位置は十分ご注意ください。ガイドパイプが取り外せなくなる場合があります。 

 

   後端中間ガイドパイプ    後端移動ガイドパイプ  先端移動ガイドパイプ  先端中間ガイドパイプ 入口ガイド 

３７mm 



 ２８ 

移動ガイドパイプの取りはずし 

 

（１） C のネジを４か所はずし、移動ガイドパイプをホルダーごと取りはずします。 

（２） D のホーローネジを緩め、移動ガイドパイプを抜きます。 

 

移動ガイドパイプの取り付け 

（１） 移動ガイドパイプ本体は先端用と後端用が共通になっています。 

入口と出口に注意してホルダーにゆっくり挿入します。 

 （シールの矢印が線材の進行方向です） 

 

ガイドパイプホルダーから

の出しろは先端用・後端用と

もに５０mm です。 

 

 

 

（２） C のネジ４か所で本体に取り付けます。この時、刃ブロックやローラーとの干渉があ 

 る場合は D のホーローネジを緩め中間ガイドパイプの左右固定位置を調整し、D のホーロー

ネジを締めてください。 

 

９. 入口ガイドの交換方法 

 

取りはずし：E のネジを緩め、右に引き出してください。 

取り付け：向きに注意して、線材ガイドの中央の溝がＥのネジ位置と合うようにゆ

っくり挿入し、E のネジを締めてください。 

 

後端用 先端用 



 ２９ 

１０．刃の交換方法 

刃の取りはずし 

 

（１）《機械調整画面》の《０．４５mm》をタッチし刃を閉じさせます。（P.２４参照） 

（２）［パワースイッチ］を切り、電源をＯＦＦにします。 

（３）エアー開閉バルブ（P.６参照）を操作してエアーの供給を止めます。 

（４）カッターブロック右側の先端移動ガイドパイプを奥に移動させ、Ｃのネジ４か所をはず

してガイドパイプをホルダーごとはずします。（図１） 

（５）上刃の取り付けネジＦを４か所と、下刃の取り付けネジＧを４か所外すと刃を取り外す

ことができます。（刃ガイドの白いマーキングのネジは緩めないでください） 

注意：刃の取り扱いには、十分注意してください。 

カッターブロック 

下刃 

上刃 

図 1 



 ３０ 

刃の取り付け 

 

（１） 上記の状態で、上刃を上刃ガイドの奥にしっかり当てながらネジ D を４か所締めて固

定します。 

（２） 下刃を下刃ガイドの奥にしっかり当てながらネジＥを４か所締めて固定します。 

（３） 刃を取り付けた後、下図のように上刃と下刃がずれていない事を確認してください。 

 

 

 

 

 

・「上刃」はＣ３７７Ｇ－Ｕ、「下刃」はＣ３７７Ｇ－Ｄです。  

 

（４）刃を交換した後は、P.２５の⑭から⑯を参照し刃原点の調整を行ってください。 

 

カッターブロックの保守・点検 

  

1. Ｈのボタンネジを外し、Ｈの穴に付属のグリスを注入してください。 

2. Ｈのネジを軽く締めてください。 

3. 線材を加工せずに数回運転して下さい。 

4. １～３を数回繰り返します。 

5. 正面のスライド機構部に付属のグリスを塗布して下さい。 

注意：刃の取り扱いには、十分注意してください。 

注意：刃の取り付け前に取り付け部分を清掃してください。 

 （周辺のグリスは除去しないでください） 

 

ワンポイント：カッターブロックの焼き付き防止のため、グリスが切れないように点検

してください。 

本体裏蓋を取り外したところ 

カッターブロックのグリス注入穴 

 

下刃 

上刃 

 



 ３１ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

C377G 本体正面方向からカッターブロックを見たところ 

スライド機構部(刃の開閉で擦れる部分)に付属のグリスを塗布して下さい 

注意：[刃モーターエラー]が頻発する際は無理に動作させず、刃を良品に交換して下さい。 

消耗した状態の刃で[刃モーターエラー]を連続させると、最悪の場合カッターメカ内部

のベルトが損傷(断裂)し動作不能に陥ります。 

 

注意：今まで切断出来た速度では[刃モーターエラー]が出るようになり、速度を落とすと切断

が出来る、と言った場合も刃の消耗が考えられます。まずは刃を良品に交換して下さ

い。 

 

注意：従来加工できた［芯線直径］の数値だとストリップ加工が出来なくなり、［芯線直径］

を小さくしないとうまく加工が出来ない、と言った場合も刃の消耗が考えられます。

刃を良品に交換して下さい。 

 

注意：「切断困難な線材」や「消耗した刃」等の要因で［刃モーターエラー］を故意に発生さ

せた場合、最悪の場合カッターメカ内部のベルトが損傷(断裂)します。 



 ３２ 

１１．こんな時には  

こんな時には 調べるところ 直し方 

１）電源が入らない。 

 

 

 

 

 

２）先端だけストリップさ

れない。または先端だ

けバラつく。 

 

 

 

 

 

 

 

３）後端だけストリップさ

れない。または後端だ

けバラつく。 

 

４）先後端ともストリップ

されない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５）設定した寸法に対して

加工された線材の全

長・ストリップ寸法が

短い。または長い。 

 《非常停止スイッチ》が押し込

まれていないか？ 

 

 ブレーカーが遮断されていない

か？ 

 

《芯線直径》《刃の戻り》が大きす

ぎないか？ 

 

 

 

 

 

 

 

 

被覆残りで２７０mm 以下の設

定になっていないか？(P.１３参

照) 

 

《芯線直径》《刃の戻り》が大き

すぎないか？ 

 

ストリップ速度が速くないか？ 

 

ロ－ラ－が摩耗していないか？ 

 

 ローラー圧力が弱くないか？ 

 

 

 

線材の芯線の硬さや被覆の厚み

によっては設定寸法通りになら

ない場合があります。 

・芯線が固く、本数が少ない線材 

→短くなる傾向があります。 

・芯線が柔らかく、本数が多い線

材 

→長くなる傾向があります。 

 《非常停止スイッチ》を時計回りに

回して解除する。 

 

 ブレーカーを ON にする。 

 

 

《芯線直径》《刃の戻り》を適切な所ま

で小さくする。 

 

《先端芯線直径》(P.１５参照)で先端の

刃の値のみ調整する。 

※《先端芯線直径》が有効で、設定が

「０」の場合、先端は切断され全長が

短くなります。  

 

 

 被覆残りで２７０mm を超過した設

定にする。 

 

 

《芯線直径》《刃の戻り》を適切な所ま

で小さくする。 

 

ストリップ速度を遅くする。（P.２４参

照） 

新しいローラーと交換する。 

 

 ローラーのエアー圧力を強くする。 

  

 

 

《測長補正》に補正値を入力するか、

線材に合わせて設定寸法を適時変更

して加工してください。 

ウレタンローラーは設定寸法に対し

て長くなる傾向があります。 

 

  
  

 



 ３３ 

こんな時には 調べるところ 直し方 

６）被覆全体、先後端、芯

線に傷がつく。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

７）芯線が切れる。 

  芯線に傷が入る。 

 

刃が、摩耗、欠けていないか？ 

 

刃の位置が、ずれていないか？

（刃を交換したとき） 

 

 左右の、又は、どちらかのローラ

ー圧力が強くないか？ 

 

 後端ローラーの開くタイミング

が合っているか？ （後端に傷が

つく場合） 

 

《芯線直径》か《刃の戻り》が、

小さくないか？ 

 

 ガイドパイプの太さが線材に合

っているか？ 

 

 被覆カスが切断刃にくっつい

て、加工線材と同時に切り込ん

ではいないか？ 

 

刃が摩耗、欠けていないか？ 

刃の交換。（P.２９参照） 

 

 刃を再度取り付けする。 

 

 

 圧力を弱くする。 

  

 

後端ローラーの開くタイミングを早

める（P.１４の⑤参照） 

 

 

《芯線直径》か《刃の戻り》を適切な

所まで大きくする。 

 

 オプションで線材に合った線材ガイ

ド、ガイドパイプに替える。 

 

 セミストリップを設定する。 

被覆カス飛ばしエアーの圧力を調整

する。 

 

刃の交換。（P.２９参照） 

８）タッチパネルが触れた 

個所と違うところが

反応する 

タッチパネルの反応がずれてい

る 

[STOP]を押しながら電源 ON し、

キャリブレーションを行う。 

「＋」の中心をタッチする。 

（２回） 

９）被覆カスがガイドパイ

プと刃に挟まる。 

被覆カスが、刃にくっつき気味で 

落ちるのに時間がかかる。 

被覆カス飛ばしエアーの圧力を調整

する。 

 

セミストリップで加工する。 

10）[刃モーターエラー]で

非常停止する。 

刃が摩耗、欠けていないか？ 刃の交換。（P. ２９参照） 

芯線の硬さや構成によっては切断不

可能な場合もあります。 

[刃モーターエラー]を連続させると

内部のベルトに重大な損傷が生じる

場合があります。 

ワンポイント：原因がわからない場合は、［機械調整］画面で、各速度を遅くし、加工してみてください。

速度を遅くすることにより目視で確認できる場合があります。 

また、《ステップ送り》(P.２４参照)で確認できる場合もあります。  



 ３４ 

中央に溝が 1 本 

溝が 2 本 

１２．主なパーツの一覧表 

 

  C３７７Ｇ 

型  図 名 称 部品番号 備 考 

  
入口ガイド １３φ 0J-004-13  

入口ガイド １５φ 0J-004-15  

入口ガイド １７φ 0J-004-17  

入口ガイド ２２φ 0J-004-22  

 

 

中間ガイドパイプ  
0J-005-xx 

(xx は内径) 

入口ガイド・中間ガイド

パイプ・移動ガイドパイ

プ 1 台分セットは、 

0J-00B-xx 

 

移動ガイドパイプ  0J-006-xx  

 

C377G-U（上刃） 

C377G-D（下刃） 

※VR 刃・丸刃が選択できま

す。代理店へご相談下さい。 

0J-002-A0 

(V 刃) 

0J-002-VRxx 

(VR 刃) 

0J-002-Rxx 

(Ｒ刃) 

Ｖ刃標準 

（上下で 1 セット） 

 

Ｃ３７７Ｇ 

アヤメローラー荒 

ウレタンローラー 

0J-001-A0 

0J-001-B0 

アヤメローラー荒標準

（４個で１セット） 

   

 

 

 

 

  

パーツの種類は予告なく追加・変更される場合があります。代理店にお問い合わせください。 



 ３５ 

１３．各基板について 

MDU５８６０基板（①～⑨） 

・Ｃ３７７Ｇ本体の裏蓋をとりはずした内部にあります。 

 

各 MDU 基板に対応するモーターは、上部のステッカーに記載されています。 

基板を本体から取り外す際は MDU5860 基板の穴（２か所）の奥のキャップスクリューＦを

緩めます。 

交換の際は、MDU5860 基板上のスイッチを上部のステッカーの通りに正しくセットしてくだ

さい。 

※Ｃ３７７Ｇは、MDU5860 基板の REV:6 以下は使用できません。 

Ｃ３７７ＧＰＷ基板（⑩電源基板） 

  

注意：ＭＤＵ基板の交換の際は、必ず本機のブレーカーをＯＦＦにしてください。 

    また、ＯＦＦにしても電圧が数分間残っていますので、必ず５分以上経過してから 

    行ってください。 

 

穴の奥にキャップスクリュ

ーＦがあります。 

ＭＤＵ５８６０基板 



 ３６ 

ＣＡＳＭ５基板（⑪メイン基板） 

 

・操作パネルの裏側にあります。 

・メンテナンス作業をするときは、本体のブレーカーをＯＦＦにし、操作盤 BOX のネジＧを６か所は

ずしてゆっくり開いてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

操作盤 BOX を開いた状態 

⑪ＣＡＳＭ５基板 

ワンポイント：操作盤 BOX を閉じる際は、ハーネスの挟み込みに注意してください。 



 ３７ 

仕  様 

 

 

 

 

    

    

    

    

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２０２３年１０月Ⓕ 

 

 

 

     ※ 本仕様は改良の為、予告なく変更することがあります。 

 

型式 CASTING Ｃ３７７Ｇ 

外形寸法 幅７１０ｍｍ×奥行４７０ｍｍ×高さ１４００ｍｍ 

重量 １５６ｋｇ 

電源 

ＡＣ １００Ｖ～ＡＣ２４０Ｖ（単相） 

±１０％ ５０Ｈｚ／６０Ｈｚ 

（ワールドワイド入力） 

消費電力 ６５Ｗh（待機時） １９１Ｗh（最大） 

エアー源 
８ℓ/min  0.７Ｍｐａ 

清浄乾燥空気を使用してください 

カッティング長さ ０．１ｍｍ～９９９９９ｍｍ 

カッティング公差 
±（０．１＋０．０００５×Ｌ）ｍｍ以内  Ｌ＝切断長 

（但し線材による） 

加
工
可
能
線
材 

種類 ＡＶ，ＭＬＦＣ，ＶＳＦ，KＩＶ，ＵＬ，テフロン，ガラス線等 

サイズ １００ｓｑ～１．２５ｓｑ  （但し線材による） 

外径 

サイズ 
最大 φ２０ｍｍ（ローラー開リミット） 

線材送り速度 可変 

刃の材質 超微粒子合金 

動力 ９軸ステッピングモーター、エアーシリンダー 


