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コントローラへの接続方法および操作方法10.
① 図 - 18 のように、本製品に接続したモータコードおよびエアーホースをコントローラに接続しま
す。

② 別売りのエアーラインキット（AL - C1204）を使用して冷却エアーをエアー圧力 0.25 - 0.3MPa
の間でコントローラに供給します（弊社のエアーラインキットを使用しない場合は、必ずエアフィ
ルタを使用したクリーンなドライエアーを供給してください）。
※詳細については、「E3000コントローラ」および「エアーラインキット AL - C1204」の取扱
説明書を参照してください。

③ 本製品を起動させます。
起動方法については、「E3000コントローラ」取扱説明書を参照してください。
このとき、機械（マシニングセンタ・フライス盤）の主軸を絶対に回転させないでください。
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芯出し方法11.

本製品を機械（マシニングセンタ・フライス盤）に取り付けて加工する場合、機械（マシニング
センタ・フライス盤）の主軸に対して本製品の加工回転の芯を正確に同芯させることは難しいこ
とです。
※主軸のテーパが、JIS規格の範囲内に入っていても機械メーカによって多少違いがあるため。
※テーパ面の摩耗、キズによって、機械の芯に対して加工芯がずれることがあるため。

本製品は、主軸を回転させず使用する製品です。一度、加工の芯出しをおこなうと加工上問題は
ありませんが、正確に芯出しをするために、次の① - ④の方法で芯出しをおこなってください。

  注　意
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① 機械に通常取り付けられているツーリングホルダで加工物を加工します。
② 主軸の芯位置と加工物を測定します（ツーリングホルダで加工する場合は、エンドミルが芯ずれ
していても主軸が回転しているため、加工径が大きくなるだけで機械の芯位置は測定できます）
（図 - 19）。

③ 本製品を機械に取り付け、主軸を停止させて加工物を加工し、芯位置を測定します（図 - 20）。
芯位置を測定して加工が可能な場合は、そのまま加工します。

※ 芯ずれに問題がある場合は、本製品に取り付けた工具またはテストバーにダイヤルケージを当て
本製品の固定ボルト（6箇所）をゆるめ、機械の主軸を手で回し、芯振れを確認しながらボルト
（6箇所）を締め、芯出しします（図 - 21）。

主軸 主軸テーパ

ツーリングホルダ

図 - 19

エンドミルを取り付けて加工物を十字
に加工し、芯位置を測定します。

本製品を取り付け、主軸を停止させて
加工物を十字に加工し芯のずれを確認
します。

ブラシレス
モータスピンドル

図 - 20
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慣らし運転方法12.
運送中や保管中、または取り付け時に軸受け内部グリースが移動している場合、そのままの状態で急
速に最高回転速度まで上げると、グリース抵抗により温度が上昇して軸受けを損傷することがありま
す。取り付け後、または最初に使用する場合は必ず慣らし運転をしてください。慣らし運転は表 - 2
を参照しておこなってください。
表 - 2
ステップ 1 2 3 4 5 6
回転速度（min-1） 10,000 20,000 40,000 50,000 60,000 80,000
回転時間（min） 15 10 10 10 10 10

注意事項

異常音がな
いこと。

ブラシレスモータスピンドルの外筒で温度上昇が
20°C以下。20°Cを超える場合は、20分以上停止
させる。再スタートしても 20°Cを超える場合は
取付方法をチェックすること。

ブラシレス
モータスピ
ンドルの外
筒で温度上
昇が 25°C
以下であれ
ばよい。

表 - 3　オーバーハングと回転速度の関係
オーバーハング (mm) 最高回転速度（min-1）

20 N× 0.5
25 N× 0.3
50 N× 0.1

※ Nは、オーバーハングが 13mm のときの最高使用回転速度。

砥石および切削工具使用時の注意13.

  注　意

3.14× 直径（mm）× 回転速度（min-1）
周速度（m / s） = 1,000× 60

砥石は最大周速度が決められています。下記計算式を利用し安全上絶対に最大周速度を超えた回
転での使用はしないでください。

① 一般的に軸付砥石の周速度として 10～ 30m / sが適正範囲ですので、この範囲での研削をお勧め
します。

② 軸付砥石のオーバーハングは 13mm以下で取り付けてください（図 - 22）。
③ オーバーハングを長くする場合には、使用回転速度を下げてご使用ください（表 - 3）。
④ 砥石は、極力ドレッシングをおこなった後に、ご使用ください。
⑤ 砥石の芯振れの大きい粗悪品やキズ、割れ、亀裂があるものは使用しないでください。
⑥ 研削の場合 1回の切り込み量は、0.01mm以内でおこない、1回切り込みをした後に数回往復運
動をさせ次の切り込みをしてください。

⑦ ドリル・エンドミル等は、許容範囲内の回転速度でご使用ください。許容範囲を超えた回転速度
での使用は、工具破損によるけが、物的損害のおそれがあります。

⑧ 装着する工具のシャンクは、きれいにしてから取り付けてください。
ゴミ等がコレット内に入ると、芯振れなどの原因になりますのでご注意ください。

⑨ 過度の衝撃を与えないでください。
⑩ 加工精度向上のため、工具の突き出し長さは極力短く取り付けてください。

13

図 - 22
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故障の原因と対策14.

症　状 原　因 対　策
ブラシレスモータスピ
ンドルが回転しない。

電源が供給されていない。 ・コントローラ正面の電源スイッチを入れ
てください。

・電源コードプラグをしっかりと挿し込ん
でください。

・ヒューズが切れていないか確認してくだ
さい。

モータコードプラグがコン
トローラおよびブラシレス
モータスピンドルに接続し
ていない。

モータコードプラグをコントローラおよび
ブラシレスモータスピンドルにしっかり接
続してください。

制御モードが MANUALの
ときに外部入出力信号の回
転指令信号で起動させよう
としている。

操作パネルのスタート / ストップボタン
（START / STOP）で起動してください。

制御モードが AUTOのと
きに操作パネルのスタート / 
ストップボタン（START / 
STOP）で起動させようと
している。

制御モードが AUTO のときは外部入出力
信号の回転指令信号で起動してください。

外部入出力コネクタ Bの
非常停止信号が OFF（開）
になっている。

非常停止信号を ON（閉）にしてください。

エラーが発生している（コ
ントローラのエラー LED
が点灯している）。

エラーの要因を解除し、リセットスイッチ
を押してください。

エアー圧力が不足してい
る。

エアー圧力を確認し 0.25 - 0.3MPa に調整
してください。

ボールベアリングの破損。 ボールベアリングの交換。
（弊社までお送りください。）

モータの故障。 モータの修理または交換。
（弊社までお送りください。）

回転速度の増減ができ
ない。

パラメータ で設定回転
速度が固定されている。

パラメータ で設定回転速度の固定を
解除してください。

回転速度が一定値以上
に設定できない。

パラメータ で最高回転
速度が希望の回転速度以下
に設定されている。

パラメータ で最高回転速度を希望の
回転速度以上に設定してください。

パラメータ でエアー圧
検出機能が設定され、最高
回転速度が 30,000min-1に
制限されている。

パラメータ の設定を確認してくださ
い。

表示機のドット " . "が
点滅状態で任意の回転
数へ設定できない。

ギア比が " 1.0 " 以外に設定
されている。

ギア比の設定を確認してください。

故障かな・・・？と思ったら、修理を依頼する前にもう一度、次のようなチェックをお願いします。
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症　状 原　因 対　策
回転中に異常発熱する。 ボールベアリング内への異

物の侵入によるベアリング
の破損。

ボールベアリングの交換。
（弊社までお送りください。）

冷却エアーの不足。 エアー回路の点検調査をしてください。
回転中に異常な振動・
騒音が発生する。

曲がった工具の使用。 工具を交換してください。
ボールベアリング内に異物
が侵入。

ボールベアリングの交換。
（弊社までお送りください。）

ボールベアリングの摩耗。
工具が抜ける。 コレットおよびコレット

ナットのゆるみ。
コレットおよびコレットナットを点検、
清掃して締め直してください。

コレットおよびコレット
ナットの摩耗。

コレットおよびコレットナットを交換して
ください。

工具の芯振れがひどい。 工具が曲がっている。 工具を交換してください。
コレットにコレットナット
が正しくセットされていな
い。

コレットにコレットナットを正しくセット
してください。

コレットおよびコレット
ナットの摩耗・キズ。

コレットおよびコレットナットを交換して
ください。

スピンドル内の摩耗・キズ。 スピンドル軸の交換。
（弊社までお送りください。）

コレットおよびコレット
ナットまたはスピンドル内
にゴミが付着・固着してい
る。

コレットおよびコレットナットまたはスピ
ンドル内を清掃してください。

ボールベアリングの摩耗。 ボールベアリングの交換。
（弊社までお送りください。）

製品廃棄15.

E3000コントローラおよびエアーラインキット（AL - C1204）の取扱説明書も併せてご参照ください。

本製品を廃棄する際は、産業廃棄物として処分してください。
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