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Ⅰ. セットアップ  

1.PhCNC ソフトインストール                                   

 

付属インストール CD を PCへセ

ットします 

またはインストール実行ファイ

ル PhCNC_A360_Setup.exe を実

行します 

 

Next クリック 

 

 

 

使用許諾契約書の条項に同意

になります 

I accept the terms of the 

license agreement を選択 

 

Next クリック 
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インストール先を選択 

変更する場合は、Change...を選

択 

 

Next クリック 

 

 

 

Install を選択 

 

 

 

Finish を選択 

 

インストール完了です 
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インストールが完了すると下画面が表示されます 

 

 

2.マシンセットアップ                                             
・本体をテーブルの上に置きます 

・各ケーブルを接続します(写真参照) 
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 電源ケーブル 

 エマージェンシープラグ 

 通信ケーブル 

 バキュームケーブル 

 カメラ照明用ケーブル 

 カメラケーブ r 

 ターゲットボタンケーブル 

 エアーホース 
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・マシンの電源を入れ、デバイマネージャを開き認識の確認を行います 

ドライバーのインストールは不要です 

 

 

装置側面の LED 表示について 

赤の LED 表示：リミットスイッチ作動中 

緑の LED 表示：マシンの接続状態を表します 

2 秒間隔で点滅：ソフト制御がされていない状態 

1 秒間に 2 回点滅：マシンと PC が接続されている状態 

1 秒間に 8 回点滅：接続が良好、ソフト制御中 

 

 

3.バキュームクリーナーセットアップ                               
・電源ケーブル接続 

・クリーナーホース接続 

・クリーナーホースアダプター接続 
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4.PhCNC セットアップ                       
メニューから設定を選択します 

 

 

Accurate (A4xx/A6xx)セットアップ 

をクリックします 
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オプション 

デプスリミッタ： 深さ調整を自動的に行う場合は、チェックを入れます 

デフォルではチェックが入っています 

PhCNC カメラ: カメラの搭載がある場合チェックを入れます 

ビデオフォーマットサイズを設定することができます（例 640×480） 

パッド接触テスト 

(Z ホーム位置)： 

ホーム Z の有効/無効 

通常チェックを入れます 

深さ制御無効： 深さの設定を特別な設定にて加工を行う場合に使用します 

 

PhCnc 電源管理オプション 

ソフト動作中の Windows 機能を設定できます、但し Windows のバージョンによって無効のものがあります 

 

・Windows スリープ＆休止状態 ソフト動作時無効 

このオプションを有効にすると、Windows スリープ＆休止状態を無効にします 但し Windows Vista

までの対応となります それ以降のバージョンは Windows コントロールパネルからの設定が必要と

なります  

 

・表示常時オン 

このオプションを有効にすると、ディスプレイの電源をオフにすることを無効にします 

 

・スクリーンセーバー無効 

このオプションを有効にすると、スクリーンセーバーへの切り替えを無効にします  

 

・Windows 再起動/シャットダウン＆ユーザーログオフ 動作時無効 

このオプションを有効にすると、Windows 再起動 シャットダウン＆ユーザーログオフの要求を拒

否します  

但し Windows Vista/Win7/Win8 除きます ） Windows Vista/Win7/Win8 では下画面「プログラム強

制終了」が表示されます  
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シャットダウン、再起動を行った場合、プログラムの実行を中止し、最近使用したプロジェクトへ保存し、

シャットダウンします  

 

CNC プロセス制御設定 

をクリックします 

 

この表に含まれるパラメータは、G コードプログラムの作成に使用されます CNC モードで行われた変更は、

有効になりません  
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プロフィールボックスは、設定が保存され作成されたプ

ロファイルの選択ができます  

プロファイルは材料に対し、異なるプロファイルを作成

します  

この設定は PHJ ファイルに保存されます 

 

 

 

「ペック」のオプションは、加工する材料がアルミ、プラスチック等の加工に使用されます (詳細は後頁) 

機械、非鉄金属や一部の特殊プラスチックやラミネートに使用されています 

これは高いアスペクト比の穴開けに有効な機能となります  

（例 120mil の真鍮に 12mil ずつ下降し穴開けの加工が行えます）  

 

それぞれの深さ設定の値はデフォルト値を表しています 他の設定が（ツール設定、加工工程/オペレーシ

ョン設定）行われていない場合に使用される設定となります （但し「V」型ツールを除くすべてのツール

に適用されます） 

 

G82 休止［sec］  

ドリル待機時間の設定とな

ります ヘッドが下りその

まま状態で待機する時間と

なります  

デフォルトでは、このオプ

ションは無効になっていま

す  

このオプションはドリルツ

ールのみ有効となります  

外形加工ツールが選択され

ている場合は、自動的に無

効になります  
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G コード 

G コード表示の設定となります デフォルトでは 1000dpi となり、ファインピッチのデータをインポート

する場合は、4000dpi に値を上げてインポートください 但しこの値を大きくするとインシュレートライ

ンの作成に時間がかかる可能性があります Ｇコード単位：inch/mm の表示切換えが行えます。 

 

 

ディスプレイ設定 

画面の解像度を適切に設定し、拡大表示 100％でプロジェクトの実際サイズが表示することができます  

 

表示色変更、プロファイルとして保存が可能です プロフィールへ名前を入力します  
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部品面データと部品面フラッシュデータを別の色で表示するには：  

「Gerber Top」「Gerber Top Flash」の設定を変更、ドロップダウンリストから別の色を選択します。 

  

 

マルチスレッド＆PhCNC64 

データ作成時、最大スレッド数により計算時間に影響を与えます 

この値は使用中の PC に依存するもとなります  

パラレル処理が使用中の場合、RAM のサイズを大きくする必要がありますが、PhCNC64 バージョンでは、

4GB 以上の RAM をアドレス指定できるようになっています このバージョンは 64bit の OS の Windows 

Vista/Win7/8/8.1 で動作します  

ソフト PhCNC64 と PhCNC を同じ PC インストールすることは可能ですが一度に実行できるものはひとつだ

けとなります 

デフォルトでは、パラレルスレッドの最大数は、使用中のコンピュータの CPU、論理コアの数に等しい値

となります 

 

 

ツールテーブル登録 

下記ツールテーブルファイルを保存します 

ToolTable.tbl 

保存先：C:\Users\Public\Documents\PhCNC A360\All Users 
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Ⅱ PhCNC ソフトウェアについて                       
PhCNC には 2 つのモード（CAM モード・CNC モード）が用意されています 

CAM モードでは、主にデータ作成、編集作業を行います 

CNC モードでは、マシンの操作を行います 

2 つのモードの切り替えには、 をクリックします、CNC モード時は、ボタンの色が黄

色となります 

再びクリックすると、CAM モードへ戻ります 

ソフトウェア起動時には、CAM モードが起動します 
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１．ＣＡＭモード                                              
 

データインポート 

インポート画面の表示内容 

（1）インポートファイル参照フォルダ 

（2）フォルダー内にあるファイル一覧 

（3）レイヤー割当・加工工程割当 

（4）選択されたファイルビュー 

（5）インポートするすべてのファイルビュー 

 

 

 

インポートボタンをクリックします 
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フォルダ内にあるファイルはクリックして選択します 

ファイルを選択して、右クリックメニューから他のプログラムで起動し確認することができます 

 

 

インポートするファイルを選択すると、どの形式ファイルかを自動的に認識し割り当てるレイヤー

が右画面に表示されます 

 

ファイル表示について 

ファイル選択を行っても、右画面に表示されないものは不明なファイ

ルとなります 

 

 

ガーバーデータ 

ガーバーデータの割当ては下記から選択できます、 

 

Top：部品面 

Bottom：半田面 

Mech：メカニカル 

Stencil Top：部品面ステンシル(Pro バージョンのみ) 

Stencil Botoom：半田面ステンシル(Pro バージョンのみ) 

 
フォルダ選択ボタンをクリックします 
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ドリルデータ 

 

ドリルデータについて 

ドリルデータの出力形式は、G85 オプションを使用し、スロットを作成

するマルチドリルホールで出力が適しています 

 

 

インポートファイルを選択、レイヤーにチックを入れ割当、ビュー表示にてデータを確認致します 

ドリルデータは「Top」としてインポートします 

 

 

 

ビュー表示について 

ビュー表示では、測定することが可能です 

ゼロポイントにあわせ、右ウリックまたはスペースキーでを押すと、

ゼロポイントをなります 図りたい箇所へカーソルをあわせ、ステータ

スバーにある座標 dx,dy を読みます 
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ドリルデータに関しては、インポート設定の変更が行えます 

レイヤー画面にてドリルデータを選択後、ダブルクリックすると下画面が開き変更が可能です 

 

 

手動にてツールリストファイルをインポートする場合は、 をクリックしてツールリス

トをインポートします 
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標準ガーバーデータについて（RS-274-D） 

標準ガーバーデータをインポートすると、下画面のようにファイルに が表示されます 

 

 

 

この場合アパーチャリストを手動で入力またはアパーチャリストを読込み必要があります 

〔アパーチャ手動入力〕 

レイヤーからガーバーデータを選択、ダブルクリックします 

 

アパーチャ入力画面が表示されます 
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形状、大きさを入力します 

 

全て入力後、 ボタンをクリックしてエクスポートすると、作成したアパーチャリス

トが出力されます 

今後の使用時に活用します 

 

上記アパーチャリストを入力する時は、アパーチャリストファイルを参照して入力することが可能

です 

ボタンをクリックし、アパーチャファイルを選択、別画面にてアパーチャリストフ

ァイルが開きます 
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〔アパーチャリストファイルをインポート〕 

をクリックしてアパーチャリストファイルをインポートします 

ファイル形式は下画面のものとなります 

 

インポート後はビュー表示にて確認します 
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インポート設定の変更を行う場合は、 をクリックし設定を変更します 

 

 

ステンシルデータインポート 

ステンシル加工ファイルをインポー、レイヤを割当てます 

 

インポートすると、CAM 画面左にステンシルツール が追加されます 

「ステンシル：」ボタンをクリックすると、ツールパラメータを設定することができます。 

加工で使用するツールには 2 種類あります。「V 型」ツールとスタブエンドミルとなります。 
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ｄ：切削幅 

ｔ：ツール先端径 

ｆ：開口部からのオフセット(通常 0.0508~0.127mm) 

m:材料の厚み 

 

ツール挿入深さについて 

ツール挿入深さは、自動的に計算されます 

スタブエンドミル使用の場合は、ツール挿入深さを材料の厚み以下の

設定を使用ください 

 

インポートファイル表示について 

ボタンをクリックするとインポートさ

れたデータが画面に表示されます 

インポートされたファイルは左下にあるツリー表示で確認ができます 

 

  

スタブエンドミル V 型ツール 
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PCB 表示 

 

 

Stencil Top 表示  
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オフセット設定について 

下画面は開口ラインよりオフセットを設定した一例となります 

 

 

 

 

ガーバーをドリルデータ変換 

ガーバーデータのランドをドリルデータへ変換することが可能です。 

ガーバーデータを選択し、右クリックメニューからド Gerber を Drill に変換を選択すると 

ドリルデータが作成されます。元のファイル名の最後に［.DRILL］が追加され、作成されます。 
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画面上に表示したいガーバーデータがある場合 

加工する対象のデータではなく、情報として画面上に表示したいガーバーデータがある場合に使用

します。表示したいガーバーデータを選択し、右クリックメニューから［Top オーバーレイ］［Bottom

オーバーレイ］を選択します。 

 

 

ガーバー編集 

インポートするガーバーデータを編集することが可能です。編集はデータの削除、指定範囲の表示

となります。ガーバービューア右下のアイコンを使用します。 

 

：クリックして範囲選択し削除 

：表示されているすべてのレイヤへ適用 

：範囲選択箇所の削除 

：範囲選択箇所を残す 

：元に戻す 
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片面基板データインポート 

トップビューとしてインポートされます 

 

 

 

インポート時にデータをミラー反転してインポートするが可能です 

インポートしたファイルをすべて、表面での配置がされ、加工時に裏返す手間が省けます 
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CAD システム OPUSER データインポート 

⚫ 部品面及び半田面の外形のチェックを外します 

⚫ 内層レイヤーを使用して、外形及び外形(全体)にチェックをいれ、それ以外のチェックを外しま

す(下画面の場合は A を使用) 

 

 

出力されたデータをインポートします 

・*_02.gbr（部品ガーバーデータ） ⇒Top：部品面 

・*_29.gbr（半田面ガーバーデータ） ⇒Bottom：半田面 

・*_03.gbr（内層レイヤ A を使用した場合：外形ガーバーデータ） ⇒Mech：メカニカル 

・*.ncd（ドリルデータ） 
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インポートされたファイルについて 

一緒にインポートされたファイルは統合され一つのファイルとして認

識されます 

インポート後の移動や回転する時に役立ちます 

 

自動インポート 

インポート画面にて、各 CAD のインポート割当てを設定することにより、フォルダを選択し、適用ボタン

を押すと自動的にファイルをインポートし割当てを行います。 

自動割り当て設定 

通常通りガーバーデータ、ドリルデータをインポートし、レイヤーを割り当てます 

画面下のセットアップボタンをクリックします 

 

 

ガーバーインポートプロフィール画面が開きます、インポートして割り当てられたファイルの拡張子また

はファイル名が設定されているのを確認します CAD プロフィールへ名前(CAD 名)を入力して保存します 

 

設定が完了、ガーバーインポートプロフィール画面を閉じます 
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自動インポートの使用方法 

ガーバー・ドリルデータインポート画面にて、インポートするファイルがあるフォルダを選択します 

画面下 CAD：から、使用 CAD 名を選択します 適用ボタンを押すと、自動でインポート割当てが行われま

す 

 

 

 

出力ファイル保存について 

 CAD から出力しファイルは一つのフォルダへ纏めて保存ください 

 

各 CAD から出力するフォーマットについて 

 ガーバーデータは拡張形式(RS-274-X)、ドリルデータはエクセロンⅡ

で出力ください 

 

参考動画： 

https://www.youtube.com/watch?v=4QBVal8-MWo 

 

 

https://www.youtube.com/watch?v=4QBVal8-MWo
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CAM350 インポート（Pro バージョンのみ） 

ガーバーデータおよびドリルデータなしで直接 CAM350 のファイル（*.cam）をインポートすること

ができます 

・CAM350®は、DownStream Technologies, LLC で開発されたソフトウェアとなります 

・CAM350 によって作成されたファイルに関して問題がある場合は、開発元にご連絡ください 

ボタンをクリック、ファイル（*.cam）を選択します 

「CAM レイヤー」ウィンドウが表示されます  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

インポートされたガーバーデータ及びドリルデータへレイヤー割当を行います 

デフォルトでは、部品面、半田面、メカニカル 3 つの層が選択されます  

この順序が正しいかどうかを確認する必要があります 正しくインポートされているか下画面にて

確認します  
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DXF データインポート(Pro バージョンのみ) 

 

ボタンをクリックして DXF データを選択します 

 

 

DXF データについて 

 データは各層がレイヤー分けしてある必要があります 

各層とは、銅箔面、外形、穴あけレイヤーとなります  

 閉じた線は、メカニカルとして認識されます  

 2つのデータ間が 0.001よりも小さい場合は接続されたものと認識し

ます 

 穴明加工は、ファイル内の円弧データから認識されます  

 ファイル内のテキストは処理されません 

 

 

通常の DXF ファイルは、加工に必要とされるよりも多くの情報が含まれている場合があります  

インポートするとすべてのレイヤーが読まれます、必要の無いレイヤーはチェックを外します  
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〔外形加工ラインを選択〕 

「Cut」のタブをクリックします 

外形加工レイヤーを選択します、この工程は通常最後の工程となります  

 

 

 

 

〔穴あけレイヤーの選択〕 

「Drill＆Countersink」タブをクリックします 

 

全ての工程へデータがあり、どの工程にて加工をするかを決め、チェックを入れます  
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下記工程があります 

 ドリル 

 ザグリ穴部品面側 

 ザグリ穴半田面側 

 

〔ミーリング加工〕 

「Mill」タブをクリックします 

この加工では予め設定された深さで加工することができます 

部品面と半田面で異なる深さで加工する場合は両方の設定のプログラムを追加する必要があります  

プログラムを追加は、 をクリック 

 

 

 

切削深さに値を入力します、「0」は

材料表面となります 

値は 0.00254 mm～25.4 mm まで入

力が可能ですが、実際には 15.24mm

が最大となります 

 

 

切削プログラムが追加後、 

下にある DXF レイヤーウィンドウから割当るレイヤーにチェックをいれます(複数選択化) 
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データインポート時に、インシュレートデータ、外形加工データが作成されます 

 

下画面はインポートした DXF ファイルサンプル 

 

ファイルインポート後、CNC モードに入ります  

 CNC モードでは設定に応じて必要なすべての加工プログラムを実行します  

 

ドリル（部品面）は、部品面側の穴あけ  

ドリル（半田面）半田面の穴あけ  

ザグリ穴（部品面）は部品面側のザグリ穴  

ザグリ穴（半田面）は半田面側のザグリ穴 

インシュレーション（部品面）の部品面側の表面加工 

インシュレーション（半田面）の半田面側の表面加工 

ラブアウト（部品面）の部品面側のラブアウトエリア加工  

ラブアウト（半田面）の半田面側のラブアウトエリア加工 
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メニュー画面 
 

 

プロジェクトを開きます 

現在のプロジェクトが保存されていない場合、保存するかどうかを尋ねるメッセー

ジが表示されます  

 

ボタンを押すと、プロジェクトが追加されます 

ファイルに指定されたツールは、現在のプロジェクトで指定されたツールを有効に

します 

 

 

 

ファイルメニューについて 

「ファイル」メニューは、最近開いた一覧を表示します （最大 8 ファ

イル） 

 

 

プロジェクトファイルについて 

プロジェクトに関するすべての必要な情報が圧縮形式で保存されます  

プロジェクトにインポートされたすべてのファイルの容量よりも 4〜5

倍位小さいサイズになります またファイルは、直接ダブルクリックし

ても開けます 

 

 
拡大縮小、マウスホイールをも用可能 

 

インシュレートツール、インシュレートデータ作成時に使用

するツールを設定します 

 

ラブアウトツール、インシュレートデータ作成時に使用する

ツールを設定します 

 

外形加工ツール、メカニカルレイヤーに使用するツールを設

定します 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

39 

 

左ウィンドウ表示は、マシンのワークスペース内に置かれた

すべてのプロジェクトを示しています  

プロジェクト全体を表示する時に使用します またワークス

ペースを表示するには、このウィンドウ内で左クリックする

ことで表示できます  

 

 

 

左ウィンドウ表示は、インポートされたファイルとその上に

ある層を示してロードされたファイルのウィンドウです  

チェックマーク をクリックすると、非表示にすることが

できます  

非表示になったレイヤーは、CAM によって編集ができなくな

ります  

ラブアウト領域を設定する場合などには、不必要なレイヤー

を非表示にすることができます  

 

 

 

レイヤーをボトムレイヤー／トップ

レイヤーへ移動する必要がある場合

は、ドラッグして移動します 

ファイルタイプシンボル：表示内容 

：ガーバーファイル 

：ドリルファイル 

：メカニカルレイヤー（PhCNC プリンターまたテキスト挿入） 

：メカニカルレイヤー（ガーバー） 
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 ウィンドウ表示は、加工情報ウィンドウです ここでは、

送り速度に基づいて、ジョブを完了するのに必要な時間を

計算し表示されます 詳細については、このウィンドウ内

で左クリックをし、次に F1 キーを押します  

また加工終了後に加工にかかった時間が表示されます 

 

 

 

 

左ドロップダウンメニューは、プロジェクトの画面表示を変更が可能です 

 

ツールパスの中心線表示 

ツールパスの実際の幅 

ツールパスの実際の幅及び中心線 

ツールパスの実際の幅及びガーバー表示 
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ツールパスの実際の幅及び中心線ガーバー表示 

ガーバー表示 

ツールパスの中心線及びガーバーベクトル表示 

ツールパスの実際の幅及びガーバーベクトル表示 

ツールパスの実際の幅及び中心線及びガーバーベクトル表示 

ツールパスの実際の幅及びガーバーベクトル表示及びガーバー表示 

ツールパスの実際の幅及び中心線及びガーバーベクトル表示及びガーバー表示 

ガーバーベクトル表示及びガーバー表示 

 

 

 

 

オプション表示 

チェックを入れる：表示または有効 

チェックを外す：非表示または無効 

詳細を後に記載 
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表示モード 

表示を片面、両面、仕上がり表示へ選択ができます 

 

 と ボタンは、 

銅泊表示がされ、実際に作成される基板を表示しています CNC モードでは表示されません 

：部品面、半田面、ドリル、メカニカルレイヤー表示 

：半田面、部品面、ドリル、メカニカルレイヤー表示(半田面より表示) 

：部品面、ドリル、メカニカルレイヤー表示 

：半田面、ドリル、メカニカルレイヤー表示 

 

銅箔の表示例 

部品面レイヤー（ラブアウトエリア、外形加工、ドリル、インシュレートデータ） 
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半田面レイヤー（インシュレートデータ、ドリル、外形加工、ラブアウト） 

 

 

 

クイックアクセスボタン 

：パノラマ表示 

：セットアップ 

：電卓 

：プロジェクト選択モード 

選択されたプロジェクトは、右クリックメニューから移動、複写、回転、削除、グループ化ができ

ます 

：メカニカルレイヤーツール編集 

：ラブアウトエリア選択 

：ラブアウトエリアツール作成 

：CAM/CNC モード切り替え 

：プロジェクトツール 
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ツール設定 

ツールテーブル 

メニュー ツールからツールテーブルを選択 

ここではツールの設定を行うことができます 

予め使用可能なすべてのツールを入力することができます  

ツール直径、タイプ、加工工程、回転数、下降速度、送り速度、ツール先端、ツールライフ、コメ

ントを入力します 

 

 

 

 

リスト内でツールを追加、削除ができます 

 

 

直径： ツール直径となりますで ドロップダウンリストから選択するか、手動で入力する

ことができます  

タイプ「V 型」ツールの場合、切削深さによってツール直径が異なる為、直径を

「undef」（または 0.0）を選択します 
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タイプ： ツールの種類となります  

選択可能なタイプは「undefined」、「Drill bit」、「Router bit」、「Stub End Mill」、

「V30」、「V45」、「V60」、「V90」、「V 100」、「V120」  

加工工程： 使用する工程を表示します 

「undefined」、「Insulate & Rubout」、「Insulate」「Rubout」「Cut & Drill」「Drill」

「Cut」が選択されます 

ツールタイプを「Cut」にした場合は外形加工のみとなり、 

「Cut＆Drill」、外形加工及び設定した直径より大きい穴の加工も行います 

回転数： 加工時のモーター回転数 

選択が「default」である場合、グローバルパラメータテーブルから選択,設定さ

れます  

可能設定範囲は機種よってことなりますが 100,000 から 5000 となります  

下降速度： Z 軸の速度を設定します、加工材料によって変更します 

選択が「default」である場合、グローバルパラメータテーブルから選択,設定さ

れます  

設定可能な範囲は 40~0.1 in/min となります 

送り速度： 加工移動速度  

選択が「default」である場合、グローバルパラメータテーブルから選択,設定さ

れます  

設定可能な範囲は 15~0.1 in/min となります 

ドリルツールには設定が不要となります 

ツール 

ライフ[mm]/＃: ツールメーカーの推進値またはユーザーにて設定します 

コメント： メモを入力できます、最大文字数 256 文字まで作成可能です作るためのフィール

ドである。 

作成したコメントはツール交換プロンプトウィンドウに表示されます  

〔ツールライフについて〕 

ツールテーブルにある、ツールライフ[mm]/＃の設定は、この値を超えた場合のツールの交換を要

求します 

・ツールの切削ラインの合計（外形ツール、エンドミル、V ツール場合） 

・何穴（ドリルツール、外形加工ツールの場合） 

この設定は必要に応じてすべてのツールを設定することができ、ライフを超えた場合は下画面が表

示されます。 
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ツールライフを変更するには、 

設定するツール上のツールライフでクリックします(下画面緑箇所) 

 

Max Life Path 【m】:最大切削ラインを設定 

Max # of holes/plunges:最大の穴数を設定 

下には現在ツールの使用量が表示されます  

 

 

 

 

 

 

 

ツールテーブル表示について 

上のメニューをクリックし、 マークのある所では、昇順/降順へ並べ替

えができます  
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各ツール詳細 

CAM モード画面にある下画面では各ツールの詳細が表示されます 

 

〔インシュレートツール〕 

ボタンをクリックします 

下画面が表示されます 

 

切削に使用するツールは 8 種類まで設定が可能です、右ウィンドウにてツールの詳細設定を行いま

す 設定の中にあるペックステップとは、設定された切削深さに対し、ステップ加工にて加工がさ

れます 

デザインルールエラー: チェックが入っている場合は、デザインルールチェックを行います 

問題のある箇所にはピンク色のラインが表示されます 

強制インシュレート：チェックが入っている場合は、切削データの作成が行えない箇所にて最小 

径ツールを使用し強制時に切削ラインを作成します 

 

スパイク除去(IPD):チェックが入っている場合は、切削データライン外にて小さい領域がある場 

合は除去します 

インシュレートツールオーダ:チェックが入っている場合は、切削時の使用ツール径が最小の 

ものから使用します 
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「選択ツール」ボタンをクリックすると、ツールテーブルが開き、使用するツ

ールを選択します  

選択したツールの直径が「undef」の場合、設定した切削幅と同じ値となりま

す。 

「選択ツール ATC」を選択した場合、マシンホルダーにあるツールとなります  

 

ツールテーブル画面 

 

 

ツールパラメータについて 

ツールパラメータの値を「default」を選択した場合は、グローバルテー

ブルからの値を使用します 
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マウスポインタを下箇所へあわせると、選択したツールの情報が表示されます  

 

 

 

〔外形加工ツール〕 

ボタンをクリック、外形加工ツールが表示されます 

 

 

選択ツールボタンをクリック、ツールテーブルから「加工工程」が「Cut」ま

たは「Cut＆Drill」で表示されているものを選択します 

 

 

ツールテーブル画面 
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ツールパラメータについて 

ツールパラメータから「default」を選択の場合は、値に括弧表示され

ます 

マウスポインタを下箇所へあわせると、選択したツールの情報が表示されます 

 

 

ドリルエントリポイントにチェックを入れると、外形加工のスタートポイントへドリルデータを追

加することが可能です。選択した外形ツールと同等または小さい径のドリルを選択する必要があり

ます。 
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〔ラブアウトツール〕 

ボタンをクリック、ラブアウトツール画面が表示されます 

 

切削に使用するツールは 8 種類まで設定が可能です、右ウィンドウにてツールの詳細設定を行いま

す、データ作成に使用されるツールはインシュレートツールをすべて使用します 

ラブアウトタイプ Full Rubout: 選択した領域をすべて切削 

ラブアウトタイプ Insulation Rubout: パターン周りのみ切削(切削幅を設定) 

ラブアウト優先切削方向 : X-serpentine(X 方向)、Y-serpentine(Y 方向)、

Conical(円錐) 

切削ラインの方向を選択します 

ラブアウトエリアをメカニカルレイヤーで

設定： 

チェックを入れ、メカニカルレイヤーより大きめのラ

ブアウトエリアを設定し使用 

ラブアウト解除エリア： ラブアウトエリアをメカニカルレイヤーで設定した

場合のみ有効、指定したエリアが解除される 

 

ツールテーブルから追加する場合は、 

選択ツールボタンをクリック、ツールテーブルから「加工工程」が「Rubout」

または「Insulate＆Rubout」で表示されているものを選択します 

 

 

エンドミル加工において削り残しの症状が発生する場合は、深さを 0.2mm 以上

に設定ください 
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〔ドリルツール〕 

ボタンをクリック、ドリルツールテーブル画面が表示されます 

 

 

穴径は編集できません この設定はインポートされたドリルデータからの情報となります  

プロジェクトに使用されている各穴の大きさに使用する、ツールを選択する必要があります  

また、場合によって外形加工ツールを使用して加工することが可能です  

このオプションを使用するには、穴径よりも小さい径の外形ツールを入力する必要があります  

 

ドリルツールテーブルについて 

上画面の例では、穴径に対して、ドリルツールが大きい場合、赤い表示

となります  

 

 

 

マーキングツールを設定、穴位置精度を向上する時に使用します。 

マーキングツール有効にチェックを入れます。 

 

デフォルトで設定されたツールを使用し、穴あけ加工を行います 

デフォルトで設定されたツール径より大きい穴が対象となります 

 

デフォルトで使用するツールを設定 

 

ドリルツールテーブルをリセットします 
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ドリルツールテーブルの選択はプロジェクトファイルに保存されます。 

既存のプロジェクトファイルを開く場合は、再度割当る必要はありません。 

プロジェクトファイルを追加した場合は、先に開いているツールテーブルを残し、後から追加した

プロジェクトファイルのツールテーブルは読まれません  

ラブアウトツールテーブルは流用が可能で、新しいプロジェクトを作成する場合に、ツール割当を

行う必要はありません ドリルツールテーブルは、それぞれのプロジェクトファイルに固有するも

のとなります  

 

 

 

マウスポインタを下箇所へあわせると、選択したツールの情報が表示されます  

 

 

 

左画面上で右クリックメニューからドリル

を部品面か半田面へ割当ができます 

 

 

 

 

プロジェクトツール 

データに使用されているツールをツールホルダーへ登録します（自動ツール交換機種） 

マシンモデルによってマガジン数が異なります 12 または 16 個のホルダーがあります 

 

ボタンをクリック、プロジェクトツール画面が開き、デフォルトで「インシュレート

ツール」と「外形加工ツール」がそれぞれ一本存在し、プロジェクトファイルに使用されるツール

で構成されています  

 

リストには、各ツールの情報が含まれています  

➢ ツールホルダー番号（自動ツール交換機種のみ - A4x6/A4x7/A6x6/A6x7）  

➢  加工工程とシーケンス番号（T0__Tn）  

➢  ツールタイプ説明（外形加工ツール、スタブエンドミル、ドリルツール）  

➢ ペックステップ：一度に切削する深さを設定 

➢  材料への切削深さ 
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「自動ツール深さ調整」のチェックボックスがチェックされている場合、ツールの切削深さを変更

すると、他のツールも深さが変更、更新されます。各ツールへそれぞれ切削深さを与える場合は、

チェックを外します  

切削深さはここで、必要な場合変更を加えることができます 切削深さの値に括弧で示されるもの

はデフォルトの値を示します  

ツール切削深さは、材料に切削する正の値として入力されます 負の値では、材料を切削ができま

せん  

負の値を設定した場合は、加工を開始する前に警告のメッセージが表示されます  

ゼロの値は、既定値が表示されます  

 

〔***ツールセットアップ〕 

ツール種類の変更の場合は、ボタン「XXXX ツールセットアップ」使用することができます  

例えば、小径スタブエンドミルを使用して"V 型"インシュレートツールを変更することができます  

選択ツール ATC をクリックし、からマシンホルダーにあるツールを選択します 
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インシュレートツール 

 

外形加工カツール 

 

ラブアウトツール 

 

 

ドリルツール 
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プロジェクトツールウィンドウでは、一つのウィンドウでそれぞれのツールの設定、割当を行うこ

とができます  

 

プロジェクトファイルに使用されているツールがツールホルダーにない場合、赤文字

にて表示します  

括弧内にはツール本数を表示します プロジェクトツールウィンドウを開くと、ツール設定がされ

ていない箇所へ指のマークが表示されます  

 

マシン加工中にプロジェクトファイルに使用されているツールがツールホルダーに無い場合は、手

動ツール交換の指示がされ、加工後ツールを手動で取り外す様、指示がされます  

 

 

プロジェクト選択モード 

ボタンをクリックしてプロジェクト選択モードとなります 

 

 

プロジェクト選択モードについて 

 選択モードではマウスカーソルの表示が変更されます 

 

選択したプロジェクトは、移動、複写、回転、グループ化、削除することができます。 

データ上でプロジェクトをクリックして選択するか、移動するにはクリック＆ホールドして移動し

ます 

選択を解除するには、 を再度クリックするか ESC キーを押します 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

57 

プロジェクトの選択の際に、データが重なり選択ができない場合は、右クリックメニューよりプロ

ジェクトをボトムに（Ctrl+ B）を使用すると選択が可能となります 

 

 

プロジェクト移動 

CAM モードではプロジェクトを移動するにはいくつか方法があります。 

 クリックして、マウスを使ってドラッグする  

 右クリックメニューから選択プロジェクト回転&移動 

 右クリックメニューから移動  

すべての場合において、最初にプロジェクトを選択する必要があります  

プロジェクトを選択するには、 をクリック します 

また続けてクリックすると、複数選択がされ、選択されたものが移動されます 解除にはプロジェ

クトデータがない場所でクリックすると解除されます 

 

画面移動・拡大縮小について 

CAM および CNC モードでは、マウス左ボタンを押したままで、画面を移

動することができます またマウスホイールを使用すると、拡大縮小がさ

れます。 
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マウスでドラッグして移動します 

 

 

移動中はデータが再描画されます、この為ディスプレイによってはチラツキがあります 

この場合は必要のない表示をしないよう、表示モードをガーバーベクトルへ変更ください 

この表示モードでは、2 層データの位置あわせを行う場合に適し、画面を拡大することにより、

0.0001 インチの精度で合わせることができます(次画面表示) 
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座標を使用して移動 

座標を入力してプロジェクトを移動することができます 

クリックしから、データの穴、ランドの中心を使用します 

画面を拡大して中心へ合わせ、右クリックメニューから移動を選択します 
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移動する座標を入力して、「Move」をクリック 

 

 

プロジェクトの複写 

プロジェクトまたはプロジェクトグループを選択します。 

右クリックメニューから「選択プロジェクトを複製」を選択します 

 

元のプロジェクトの位置より、ズレた場所へ複製されます  

新たに複製されたプロジェクト（複数可）は、任意の位置に移動、回転、再複写を行うことが可能

です。 

複製されたプロジェクトを移動するには、プロジェクトをドラッグします  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

プロジェクト回転 

プロジェクトを選択、右クリックメニューから「選択プロジェクト回転&移動..」を選択 

下ウィンドウが表示されます 
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任意の角度と距離を設定することができます。 

矢印方向ボタンを使用すると、移動することも可能です 

下の画面はプロジェクトは 7.5 度、時計方向へ回転したものとなります 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

下画面は 5 つのプロジェクトで異なる角度で回転 

 

 

 

 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

62 

下画面は 5 つのプロジェクトをインポートして配置（一部を回転） 

 

 

プロジェクトグループ化/グループ解除 

プロジェクトを選択、右クリックメニューから「選択したプロジェクトをグループ化」を選択 

グループ化されたプロジェクトは、一つのプロジェクトとして移動、回転します 

 

グループを解除する場合は、右クリックメニューから「選択プロジェクトのグループ解除」を選択

します 

すべてのプロジェクトを 30 度反時計方向へ回転 
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プロジェクト削除 

プロジェクトを選択、右クリックメニューから「選択プロジェクトを削除」から行います 

 

ラブアウト 

ラブアウトとは範囲指定した場所に対し銅箔を除去する場所となります  

 

ガーバーファイルには定義されていない、範囲を指定して、不要は銅箔を除去する設定が可能です 

エリアを作成するには、 をクリックしてからドラッグして範囲を選択、 ボタンをク

リックするとインシュレートラインが作成されます 

このエリアの制限はなく、複写したプロジェクトにも反映され、回転するとエリアも一緒に回転し

ます 

 

ラブアウトエリアについて 

選択モード中は、カーソルが下の様に変更されます 
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ラブアウトエリアの作成（一点鎖線表示） 

 

作成されたラブアウトエリアは、部品面及び半田面に適用されます 

部品面と半田面に異なるエリアを作成する場合、 

レイヤーを非表示にしてから作成する必要があります 

 

 

画面左にあるラブアウトツールボタンをクリックしツール

を設定します 
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ラブアウトエリア加工に使用するツールはインシュレートツールとなります 

ラブアウトエリアの大きさによって変更され、任意の組み合わせで加工が行えます 

使用しないツールには直径に 0.0 と入力するか、削除をクリックします 

ツールを変更した場合、プロジェクトは再計算がされデータが再作成されます 

 

 

ラブアウトエリア作成について 

ラブアウトツールテーブルに登録したツールの直径が正確でなければな

りません  

ツール間のオーバーラップは、約 0.001 インチ（0.0254 mm）となりま

す  

 

下は４つのエリアを作成したものとなります、エリア作成後、 ボタンをクックします 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

インシュレートデータが作成されます 
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このプロジェクトを複写すると、ラブアウトデータは複写したものにも反映されます 

 

 

 

ラブアウトエリアについて 

CNC モードに入る前にエリアに切削データがない場合は、自動的に計算

されます。 

 

 

ラブアウトエリアを削除したい場合は、ラブアウトエリアを選択し、右クリックメニューから「ラ

ブアウトエリアを削除」 

から削除します 複写したプロジェクトも削除されます 

 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

67 

メカニカルレイヤー(外形加工データ) 

メカニカルレイヤーがある場合は、インポート時点でメカニカルレイヤーの外側及び内側、両方に

加工データを作成します 加工する加工データを選択します  

メカニカルレイヤーを編集する場合は ボタンをクリックして行います 

 

メカニカルレイヤーの編集が有効なると、下画面の様になります 

 

加工するメカニカルレイヤーを選択します （選択すると線の色が茶色に変わります） 

選択されていないメカニカルレイヤー(薄い灰色)は加工されません 

 

PhCNC プリンタについて 

任意のアプリケーションや CAD / CAM システムから PhCNC にベクトル情報をインポートすることが

できます 

PhCNC ソフトをインストールするとプリンタドライバがインストールされます。 

下画面はプリンタのテストページが PhCNC ソフトへ印刷されたものとなります 
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Word で作成されたネームプレート 

 

Word から印刷時に「PhCNC Printer」を選択して印刷します 

 

PhCNC へ変換されインポートされます 
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加工するツールはデフォルトツールが割当られます（T0）  

加工ツールの編集を行う場合は、メカニカルレイヤー編集ボタン をクリックして編集します 

 

加工には 2 つ方法があります 

 加工する箇所をマウスでクリック 

 ドラッグして範囲選択して加工箇所を選択 

 

選択した加工ライン上で右クリックメニューから「メカニカル」を選択 

 

 

 選択した加工ライン表示 

 選択した加工ライン非表示（非表示にした加工ライン処理されず、メカニカル編集時のみ表示

されます）  

 ツールセット：加工に使用されるツールの割当  

 反転選択  

 すべての加工ラインを選択 

 選択した加工ラインの解除（またはデータ外側でクリック） 

 

ツールセットメニューでは、加工工程に使用するツールを選択することができます  

 

ここで、T0 はインシュレートツール、T1 は、カットアウトツールとなります  
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下図は、外形と PhCNC の文字は、T1 で処理され、残りのテキストは、インシュレートツール T0 で

加工されます  

また、ラブアウトを使用することができます  

 

文字の輪郭のみ加工するのではなく、内側を塗りつぶし加工を行う場合は、ラブアウトエリアを作

成します 

 

 

CNC モードに移り、各工程でデータがあることが確認できます  

Top Layer; Rubout (Top Layer); Cut (Top Layer); 

 

ガーバーデータ同様に、回転、複写を行うことができます 
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テキストとグラフィックデータの挿入 

 

 
テキスト挿入ボタンをクリックします 

 

テキストを入力して「OK」ボタンをクリック 

 

 

 

テキストエディタではグラフィックを挿入す

ることもできます  

例 Word の文書からコピー＆ペーストを使

用  
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オプション 

 

オプション表示 

チェックを入れる：表示または有効 

チェックを外す：非表示または無効 

 

 

スピンドル軌跡表示 

スピンドル軌跡を表示します この表示は CNCモードで表示されます データ配置時等に使用します  

   

リファレンスピン・サムタック画面表示（Pro バージョンのみ） 

〔リファレンスピン〕 

テーブル上にあるリファレンスピンを画面上へ表示することができます 

オプションの中にある にチェックを入れると表示されます 

リファレンスピンとは、両面加工時に使用する軸となります、テーブル溝にあるスライダーへピン

を２本たてます 

 

このピンの周辺 0.5 インチには、データを配置することはできません 加工時にヘッドが接触する

ことがあります  

このピンの状態を画面表示させることによって作業性を高めます 

 

リファレンスピンの座標は、Y=4.9500 inch/125.73mm（A 36x）、 Y=5.9500 inch/151.13mm(A 56x) 

となります この値はお客様ご自身でも設定が可能です 

右クリックメニューからリファレンスピンの編集を選択します 
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必要以外のチェックを外します  

上画面では 2 つのリファレンスピンとなります  

X =0.0000、Y=4.9500、X=7.5000、Y=4.9500 （inch） 

下の画面の様になります 

 

 

以下の画面、赤丸箇所の加工は、ヘッドが接触する恐れがあります 
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〔サムタック〕 

サムタックとは、CAM と CNC モードで任意の位置へ画面上にポイントを作成することができます  

CAM モード及び CNC モード両方で作成することができ、どちらかのモードで作成すれば片方へ反映

されます 

作成方法は、下記となります  

 作成する場所へマウスポインタを合わせ、右クリックメニューから「サムタック追加（マウス

の位置）追加」 （CAM＆CNC モード） 

 カメラ表示より、右クリックメニューから「サムタック（カメラ位置）追加」 （CNC モードの

み） 

 ヘッド位置より、右クリックメニューから「サムタック（ヘッド位置）追加」（CNC モードのみ） 

 

下画面は CNC モードでのカメラの位置にサムタックを追加する例となります 

 

 

 

デザインルールチェック（Pro バージョンのみ） 

 

 
選択されたインシュレートツール（直径）の保たれない領域がある場合に、画面に

この領域を表示します 

問題のある箇所はピンク表示されます  
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画面下のステータスバーには、問題のある箇所がいくつあるか表示されます  

カーソルを合わせると詳細が表示されます  

 

 

にチェックが入っていない場合は、下画面のように、ツールパスが作成されていない状態

となります 

 

 

問題がない場合はステータスバーには、 が表示され、 

加工ラインが無い場合は、ステータスバーには、 が表示されます。 
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問題がある箇所がある場合は、インシュレートツールの設定を変更します  

 

問題箇所の多くは、テキスト周辺にあります 

問題が無い場合は無視しても問題はありません 

 

 

デザインルールチェックでは、下の様なサーマルパッドには、問題として認識がされません 
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インシュレートプロブレムデテクター 

下画面の様に、ラブアウトを行わない場合は、加工を行った場合、銅箔が残ります 

通常は、スコチブライト等を使用して、基板を磨くことによって除去されますが、このような箇所へデー

タを作成する機能があります 

オプションから にチェックを入れます 

 

データが作成されます 
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インシュレートプロブレムデテクターの設定は CAM モードのセットアップメニューにて設定が行えます 

 

最小ツールオーバーラップ

は通常 1mil(0.0254 mm) 

 

最小銅箔幅は通常

2mil(0.0508 mm) 

 

 

 

強制インシュレート 

インシュレートデータ作成後、デザインルールチェックにて表示された(ピンク)箇所において、強制的に

データを作成する機能となります 
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オプションから 「強制インシュレート」にチェックを入れます 

 

強制的にインシュレートデータが作成されます 

強制インシュレートデータは、上画面の場合、ライトブルーにて表示されています 

 

 

 

インシュレートラブアウト（Pro バージョンのみ） 

インシュレートラブアウトは、パターン・パッド周辺を広い範囲で絶縁させたい場合に使用します 

領域を指定し、銅箔のみを残す設定が可能な為、高周波基板の作成等に使用します 

 

ラブアウトデータ作成には 2 つモードがあります 

 フルラブアウトは、選択された領域内において、パターン・ランドを残しデータを作成します  

 インシュレートラブアウトは、選択された領域において、パターン、パッド周りにデータを作

成します 

 

オプションのフルラブアウトにチェックを入れると、フルラブアウトが有効となります、データを

作成します 

チェックを外すト、インシュレートラブアウトが有効となります 
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下画面はフルラブアウトの例となります 

 

 

下画面はインシュレートラブアウトの例となります 

 

 

インシュレートラブアウトデータは、ツール径が入らない箇所へは適用されません 

ラブアウトツール最小径のツールはインシュレートツールと同じものとなります 

また切削幅は、任意に変更が可能です 

ラブアウトツールテーブル下にある、「絶縁ラブアウト幅」を「Auto」を選択した場合、ラブアウ

トツールテーブルにある最大径のツールでインシュレートデータが作成されます 

切削幅を変更する場合は、絶縁ラブアウト幅を変更ください 
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エンドミルオプション 

下の様なエンドミルを使用した時に刃のセンター部分で残る削り残しが残る場合があります。削り残しがないよう、オ

プションからエンドミルフィッシュテール最適化機能を有効にします。 

 

①  ②  

透過表示 

部品面、半田面両方を透かして表示します 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表示をする場合は、ガーバー表示 を使用し、部品面及び半田面表示 を使用

します 
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その他の機能 

穴とパッドの挿入(Pro バージョンのみ) 

 

プロジェクトに追加の穴とパッドを挿入することができます  

 

 

右クリックメニューの"挿入"から行い

ます 

・現在表示されている径の穴を挿入 

・カスタム穴からサイズを入力して挿入 

 

 

マウスカーソルを挿入する箇所へ合わせ、右クリックメニューから挿入します 

位置精度を高める場合は画面を拡大して行います 

両面の位置合わせ用の穴を追加する場合は、位置精度を向上させる為、X 軸にそって最大距離で配置くだ

さい 

 

穴の配置に制限はありません プロジェクトの外側、プロジェクトの内側に配置することができます  

両面位置合わせ用穴は、CAM 画面内側のライン内に配置する必要があります 

 

スルーホールパッドを挿入する方法は、上記同様に右クリックメニューの"挿入"から行います 

穴径及びパッド径を入力する必要があります 

 

パッドは、部品面、半田面の両方が挿入されます 

穴径、パッド径を変更した場合は、同じデータも同様 

変更されます  

パッド径は、穴径よりも小さくすることはできません この

場合パッド径は穴径に等しくなります 
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テキスト挿入(Pro バージョンのみ) 

テキストを挿入することができます  

テキストの加工は、「インシュレートトップ」または「インシュレートボトム」の加工データとなります 

加工ラインの太さはインシュレートツールに等しく通常は 8mil（0.2mm）インシュレートツールを使用し

ています  

仕上りが見やすいテキストの大きさは 32mills(0.8mm)となります  

 

 

テキスト挿入は挿入する箇所へカーソルを

合わせ右クリックメニューの挿入より行い

ます 

 

 

 

入力ウィンドウが表示されます 

ウィンドウの上部は、入力ウィンドウとなり下

のウィンドウで実際の加工の状態が確認でき

ます 

：傾斜変更 

：文字太さ変更 

：文字間の変更 

：行間の変更 

 

「OK」ボタンクリックすると挿入されます 
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挿入後に回転、移動、グループ化、複写も可能です 

 

左画面は 45 度回転 

 

半田面側へテキストを移動する場合は、画面左にあ

るツリー表示にてドラッグ＆ドロップで行うか右ク

リックメニューから行います 

 

左画面は複写を行い半田面側に配置を行いました 

 

テキストデータが半田面側へ移動した場合は、自動

的に Y 軸にそってミラーリングされます 

 

 

CNC モードでは、加工面が表示されます 

 

左画面は部品面レイヤー 

 

 

左画面は半田面レイヤー 
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ブレイクアウトタブ(Pro バージョンのみ) 

外形加工を行った際に、材料より完全に切り離しを行わず、ギャップを設け、基板を基材へ残すことがで

きます 

ブレイクアウトタブの挿入は CAM モードで行います  

挿入位置へカーソルを合わせ右クリックメニューからブレイクアウトタブ/挿入を選択します  

この編集にはショートカットキーが設けられています 

ショートカットキー：Ctrl+T 

 

 

"挿入"するポイントはメカニカルレイヤーのみ許

可されています 

 

 

 

タブ幅は設定された値で作成され

ます 

設定した値が 20 mil(0.508 mm)の

場合は、次の位置へ作成する場合最

小で 20 mil(0.508 mm)の位置とな

ります  
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プロジェクトを複写している場合は、

複写しているものにも反映されます 

 

 

 

タブの位置と大きさについて 

タブの位置と大きさは、プロジェクトファイルへ保存されます  

プロジェクトをインポートした場合は、現在のタブ設定に置き換えられ

ます 

 

〔ブレイクアウトタブ削除〕 

 タブの場所に小さな「X」（タブ中央）の上にマウスカーソルあわせて、右クリックメニューから削

除を選択します 

 ショートカットキー：Ctrl+T（再び押すと作成されます） 

 タブを削除すると複製されたプロジェクトからもタブが削除されます 

 

〔ブレイクアウトタブサイズ設定〕 

右クリックメニューからブレイクアウトタブ/設定を選択します 

 

デフォルトでは 20mill（0.508mm）となっていますが、値を変更することができます 

 すでに作成されたタブがある場合は再計算されます 

 十分なスペースがない場合は、削除されます 

 外形加工ツールを変更し場合、ブレイクアウトタブは削除されますので、 

外形加工ツールを選択した後、作成してください 
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〔ブレイクタブをすべて削除〕 

右クリックメニューからブレイクアウトタブ/すべてを削除を選択します 

 

表示単位 

表示する単位はインチ及びミリ表示となります 

デフォルトでは、インチに設定され、mill 表示を可能にします 

CAM メニューの単位から行います 

 

 

ステータスバーにおいても確認できます 

 

 

 

深さ調整を行う際には、マイクロメーターが使用さ

れるため、ツール交換指示の画面には、両方の表示

がされています 
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アンドゥ・リドゥ 

スタンダードバージョンでは 2 回、Pro バージョンでは 16 回まで可能となります 

 

可能なファンクション 

プロジェクト移動  

インポート（プロジェクトまたはガーバー/ドリルファイルのインポート） 

複製（コピー/プロジェクト複製）  

グループ（プロジェクトグループ化）  

グループ解除（プロジェクトグループ解除）  

プロジェクト半田面へ  

プロジェクトの回転） 

プロジェクトの削除  

ドリル穴の挿入 

パッドの挿入 

テキストの挿入 

ベクトルテキストの挿入  

新規プロジェクト  

フィデュシャルマーク移動 

フィデュシャルマーク回転 

 

間違って新しいプロジェクトを開始した場合は、"UNDO - 

>New Project"で戻れます 

 

保存された他のプロジェクトファイルを開いた場合は戻

れません 

 

 

 

アンドゥ・リドゥのコマンドは CAM メニューから選択、または右クリ

ックメニューから選択が可能です 

 

画面下にアンドゥ・リドゥのコマンドが表示、括弧の数はバファ内の

コマンド数がしめされています 

 

この編集作業には、ショートカットキーが設けられています 

ショートカットキー：Ctrl + Z（アンドゥ）、shift+Ctrl+Z(リドゥ) 

 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

89 

 

CNC モードについて 

CNC モードでは、両方位置用穴の修正にて右クリックメニューから行えます 

 

 

ショットカットキー：Ctrl + Z（アンドゥ）を使用

した場合、 

 

左、確認画面が表示されます 

 

確認ウィンドウが表示されないコマンドは以下とな

ります 

移動、グループ化、グループ解除、回転、プロジェ

クトを半田面へ 

 

 

アンドゥ/リドゥは、以下のコマンドを実行した後にクリアされます  

プロジェクト読込み  

プロジェクト保存  

CNC モードへ切り替え  

ツールサイズ変更（インシュレート、カット、ステンシル）またはプロジェクト dpi 

G コードプログラムの実行（CNC モード）  

フィデュシャルマーク移動（CNC モード） 

フィデュシャルマーク回転（CNC モード） 

 

測定機能 

プロジェクト上の距離を測定することを可能です 

メニューCAM から Measure を選択します 

測定する端点をクリックし、測定箇所にカーソルを合わせます。 
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または測定する端点にマウスカーソルを合わせスペースキーを押したままの状態にすると端点を置き測

定が可能です 

 

 

 

画面上の情報は、距離、X 誤差、Y 誤差と、角度が表示されます。また表示は選択された測定単位（イン

チ/ mm）で表示されます 
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ガーバーエクスポート 

インポートしたデータをガーバーデータとして出力することが可能です。 

DXF データインポート、ガーバーデータとして出力することも可能です。 

データをインポート後、メニューから Gerber 出力を選択します。 

 

 

出力フォルダを選択して出力します。 

 

 

印刷 

プロジェクトファイルの印刷が可能です。印刷は各レイヤごとに印刷され、マスクフィルムとして使用で

きます。 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

92 

面付け 

プロジェクトの面付けが行えます。他のプロジェクトをインポーとして面付けも可能です。 

プロジェクトを選択し、右クリックメニューから面付けを選択します。 

 

 

PCB パネル 

加工する材料一杯にデータを配置する場合に使用 

パネルサイズ(加工する材料のサイズ)を入力し、ボ

ードスペースを設定します。 

 

フィデュシャルマーク、フィデュシャルホール挿入

が可能です。 

 

オブジェクト選択には選択されたオブジェクトの

サイズは表示されます。 

 

コピー数 

コピーする数を X、Y 方向で設定して面付けします。 

 

 

 

 

 

PCB オブジェクトではプロジェクトの距離を設定で

きます。 

 

適用を押すと面付けがされ、元に戻す場合はアンド

ゥをクリックします。 
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ホールサイズ変更、削除 

ドリルデータデータインポート後に、サイズの変更、削除が可能です。 

R キーを押した状態のままドラッグして変更箇所を選択します。 

 

右クリックメニューから Change selected Holes Diameter..を選択します。 

 

 

変更する値を入力し、Apply をクリック

します。 

 

 

削除する場合は、R キーを押した状態のままドラッグして選択します。 

右クリックメニューから を選択します。 
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2.CNC モード 
CNC のモードでは、CAM モードで作成したデータを加工するモードとなります 

CNC モードに入るには、 ボタンをクリックします  

マシンの電源が入っていない場合は、CNC モードに入ることが拒否されます 

 

CAM モードサンプル 

 

 

CNC モードサンプル 

 

画面の左側が手動コントロールメニューとなり、右側はプログラムを実行するメニューとなります。 

PhCNC が起動ごとに、CNCのモードへ入った場合、非常停止状態となります 
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ボタンをクリックします 

次の画面では、ホーム位置に移動しますか？と表示されます、「Yes」を選択します  

 

リミットスイッチを押し、座標を読込み、X=0.0000、Y =0.0000 座標に移動します。 

 

 

手動コントロールメニュー 

 

 

画面左側のメニュー表示となります 
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移動ボタン、マウス移動 

 

矢印ボタンを押すと、中央のボックスに表示された値で移動(X,Y,Z 軸)

されます 

矢印ボタンを押したままの状態にすると移動し続け、離すと止まりま

す 

 

 

ある特定の場所へマシンヘッドを移動する時に使用します 

目的の位置へカーソルを合わせ Ctrl+右クリック、で移動します 

オペレーターの安全を考え、キーボードの"Ctrl キー"ボタンが必要になります 

カーソルには下のような表示がされます 

 

 

 

拡大表示について 

最大の拡大（20000％まで）表示で、0.0001 インチ精度で作業中のデータを

配置することができます 

 

座標表示、現在のツール、回転数 

 

XYZ 座標、現在のツール、回転数、実際の回転数が表示されま

す 

 

 

 

XYZ ホーム位置 

 

原点復帰ボタン 

クリックすると原点復帰を行います 

 

 
セットされた材料表面とカリブレーションパッドの高さを測定し更新します 

下敷きの交換を行った場合に実行します 
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スピンドルモーター＆バキュームコントロール 

 

 

G コードプログラムの実行中は、スピンドルとバキュームを

制御します 

 

 スピンドルモーターのオン/オフとなります  

画面下にあるスライドバーを移動させ回転数の調整を行うことができます 

 

 

スピンドルモーターのウォームアップを開始します 

 

モーターウォーミングアップについて 

スピンドルモーターはチャックにツールが入っていない状態でモーターを回転させては

いけません モーターが故障する恐れがあります 

ウォームアップボタンをクリック下画面が表示されます 

PhCNC は、スピンドルモーターの使用状況を把握し、下画面で設定した時間にこの画面を表示します  

[スタート]ボタンをクリックします この作業はスピンドルモーターの寿命を延ばします  

 

 

カウントダウンされ上記のウ

ィンドウは自動的に閉じます。 

[キャンセル]を選択した場合、

G コードプログラムのいずれ

かを開始すると、このプロンプ

トが再び表示されます  

 

 

 
集塵機のオン/オフ  

G コードプログラムが実行されている場合には、あわせて真空システムとなります  
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このオプションを使用するには左写真のオプショ

ンが必要となります  

 

 

 

 

 

 

切削移動速度の変更 

 

 

スライドバーを調整しては、加工中の速度を-25％、+15％速

度を変更することができます  

 

 

緊急停止 

 

緊急停止ボタン 

原点復帰後後、緊急停止として使用できます  

復帰は、原点復帰が求められますが、スキップすることも可能です 

 

一時停止 

 

一時停止/続行 

ボタンを押すと動作を停止、もう一度押すと再開します 

停止時、手動コントロールは無効となります 

 

パーク 

 

マシン原点より対角の位置へマシンヘッドが移動します 材料セットとツールホルダ

ーへアクセスする位置となります 
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プログラム実行メニュー 

 

画面右側のメニュー表示となります 

 

 

プログラム 

 

CAM モードで作成された、すべてのプログラムがそれぞれの工程

へ作成されます  

プログラムフィールドにはすべてのプログラムの一覧が表示され

ます  

 “Insulation (Top Layer)”  

 “Drill (Top Layer)”  

 “Rubout (Top Layer)”  

 “Insulation (Bottom Layer)”  

 “Rubout (Bottom Layer)”  

 “Cut (Bottom Layer)”  

上から最初の 3 つのプログラムは、部品面側で実行する必要があ

ります  

オペレーターは、必要に応じて実行順序を変更することができま

すが、外形加工は最後に行わなければなりません。 
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各プログラムのツールパスを以下となります 

“Insulation (Top Layer)”: 

 

 

“Drill (Top Layer)”: 

 

 

“Rubout (Top Layer)”: 
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“Insulation (Bottom Layer)” - insulation: 

 

 

 

“Rubout (Bottom Layer)”: 

 

 

“Cut (Bottom Layer)”: 
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CAM モードでのインポート時にステンシル用のデータをインポートしている場合は、 

“Stencil (Top Layer)” または“Stencil (Bottom Layer)” と表示されます  

 

 

加工工程はそれぞれの加工（表面切削、穴あけ、外形加工）におい

て設けられ、選択して加工を実行できますが、左画面の

「Entire(Top)」「Entire(Bottom)」を使用すれば、片面において加

工される全ての工程を実行できます 

下画面では「Entire（Top）*」が選択され、この工程に下記の工程が含まれます 

Insulation（Top）  

Rubout（Top）  

Drill（Top） 
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この加工順序は、ドラッグ＆ドロップを用いて変更することが

できます 

またチェックを外すことにより、加工を行わないようい設定が

できます 

 

 

 

各工程が終了すると、右端に緑色のチェックマークが表示されます 

またその下にあるステータスは進行状況を示します 

 

 

G コードプログラム実行メニュー 

 
ボタンをクリックするとツールを交換することができます  

プログラムが進行中である場合においてはプログラムが中断されます  

マシンヘッドがツール交換位置に移動すると、下画面が表示されます  

 

ツールを挿入し準備ができたら OK ボタンをクリック 

ツール交換が完了した後は、ツール深さ調整が必要となります  

 

 
選択された G コードプログラムのスタート 

 

 
G コードプログラムの実行を停止 

FIFO バッファが空になるとプログラムを中断します 進行中のプログラムは停止

するのに時間がかかる場合があります  
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MDI とは、G コードを手動で実行するためのコマンドラインとなりま

す  

G1、G2、G3、または送り速度を必要とする他のコマンドを使用する場

合は、送り速度の値を入力する必要があります  

 

G コードプログラム実行中は、MDI コマンドラインは機能しません  

MDI使用例：  

G0 X0 Y4.950  

G1 X7.5 Y4.950 F15 

 

 
このボタンをオンにするとヘッドポイントの表示を維持します  

オペレーターがマウスを使用して拡大を行った場合はこのモードは自動的に解除

されます 

 

 

 

 

 

 

画面表示変更 

有効な場合、ボタンがオレンジとなります 
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スピンドル軌跡表示/非表示 

青い線が切削ラインを表し、切削を終えると赤い線へ 

 
スピンドル軌跡表示をクリアします 

 

 
G コードプログラム上にヘッドポインタを表示します  

この表示を使用する時は、ガーバー表示 を非表示にする必要があります  

下画面では、行 N1233 にヘッドポインタが位置しており、画面にはこのコード行の実行

までに行われたすべてのツールパスを示しています キーボード矢印キーを使用して、別

の行へ移動することができます  

 

 

 

 
G コードによって作成されたすべてのツールパスを表示します 

ボタンを無効にします 

 

 
G コードに変更があった場合、G コード再コンパイルし、表示を更新します  

をクリックしても、自動的に G コードは再コンパイルし、表示は更新され

ます 
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CAM データ表示/非表示 

 

 

もう一度 ボタンをクリックすると非表示となり、ツールパスのみ表示されます 
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〔G コード編集メニュー〕 

 

画面右にある、G コードプログラム上で右クリックメニ

ューから編集を行えます 

 

コピー： Windows プログラムで使用される標準のコピー

機能  

貼り付け：Windows プログラムで使用される標準ペース

ト機能  

カット： Windows プログラムで使用される標準カット機

能 

削除：Windows プログラムで使用される標準的な削除機

能 

すべて選択：一度にすべての G コードを選択  

カーソルから実行：選択した行から加工を開始  

カーソル位置まで実行：選択した行まで最初から加工 

G コードコンパイル：G コードが変更された場合、G コー

ドをコンパイルします ボタンと同様の機能 

ファーストラインへ移動：最初の行へ移動 

最後に実行した行に移動：プロセスが中断した時の位置

へ移動 

ラストラインへ移動：最後の行へ移動 

検索：検索機能（Ctrl+F キー）テキスト一致を検索しま

す 

 

推定加工時間 

画面右にある、G コードプログラム上で右クリックメニューから推定加工時間を選択すると、加工にかかる

おおよその時間が表示されます。 
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ツールテスト（Pro バージョンのみ） 

インシュレートツール V 型は、材料を加工する際、深さの調整が必要となります 

深さ調整には、カメラを使用するため、マシンにはカメラの装備がなければなりません  

最初にテーブルに下敷き、加工材料を置き、「Z ホーム位置」をクリックして材料の表面を測定します 

テストカットパターンのサイズは、0.1☓0.1 インチとなります  

テストパターンは 10mil(0.254mm)幅で 40mil(1.02mm)「＋」ラインを切削します 

 

ツールテスト手順 

 

① マウス位置へ移動(カメラモード)ボタンをクリックして、テスト加工を箇所へ移

動します 

 

② 移動した箇所を拡大して、カメラ画面の右クリックメニューからツールテスト(カメラ位置)を選択し、

ツールを選択します 

 

③ YES を選択 
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④ ツールを手動で入れます、OK をクリック 

 

⑤ 挿入深さを設定し、OK をクリック 

 

 

⑥ 加工がされます、カメラが中心へ移動 

右クリックメニューからオートフォーカスを選択します 
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⑦ 設定した切削幅になっているかを測定します 

カーソルを合わせスペースキー押すと原点となります 

カーソルを移動し、ステータスの座標を確認します 

または、 ボタンでカメラウインドウカーソルを移動させ測定します 

 

 

ATC コントロールパネル 

ツール登録編集メニューとなります。 ATC（自動ツール交換機種））のみ対応 

 

をクリック、下画面が表示されます 
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ATC コントロールパネルの画面では上下 2 つの部分に分かれています。 

上画面には、マガジンに現在あるツールの情報が表示 

マガジン総数 12 または 16 ツールホルダーが表示 

には、現在スピンドルチャックにあるツールを表示します 

下画面には、プロジェクトに使用しているツールの情報が表示されています 

 

ツールホルダーの一覧表示右には、現在の使用状況を表示します 

ツール寿命を超えると、警告サイン を表示します（下画面参照） 

 

ツール使用量が表示されている箇所にカーソルを合わせ右クリックメニューより 

・「新しいツールへ交換」：使用量がリセットされ新しいツールへ交換します 

・「ツールライフ寿命値修正」：ツールライフ寿命値の編集 

 

 

ATC コントロールパネルメニュー 

〔ツールホルダーチェック〕 

このボタンは、マシンのマガジンとスピンドルチャック内のすべてのツールホルダーを赤外線センサーを

使用しチェックします 

ツールホルダーのツール有無を確認、有る場合は登録したツールを割当てます 

ツールホルダーにツールが無い場合は、「不明」と表示されます ツールが不足している場合は、オペレー

ターへ報告します  

新規にマシンを起動する場合において行います 

 

このチェックが行われていない場合は、ツール交換前に自動的に行われます  

 

ツールホルダーチェックについて 

マシンに供給されるエアーの圧力が基準より下回っている場合は、警告メッセージが表示

され、ツールホルダーチェック作業が停止します 

 

〔リターンツール〕 

スピンドルチャックにツールある場合のみ有効となり、記録されたツールホルダーへツールを戻します 

何らかの理由で、このホルダーにすでにツールがある場合は、動作が終了され、エラーメッセージが表示

されます 
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〔ゲットツール〕 

スピンドルチャックを含み、ツールホルダーへ全てすでに登録された状態のみ有効となります 

スピンドルチャックにツールがある場合は取り外しの指示がされます、「手動ツール交換」にてツールを

外します 

 

〔プレイスツール〕 

ツールホルダー及びスピンドルチャックコレットにツールが無い場合にのみ有効になります  

このボタンが有効になったときには、スピンドルチャック内にあるツールを空のツールホルダーに配置し

ます  

スピンドルチャック内も空の場合は手動工具交換位置に移動し、スピンドルチャックにツールを挿入する

ように指示されます 

 

 

〔リプレイスツール〕 

ツールホルダー/スピンドルチャックが選択されている場合にのみ有効になります  

同じツールへ変更する場合は、そのままの設定となりますが、現在のツールから異なるツールへ変更する

場合、ツール情報を変更する必要があります 

 

〔ツールセッティング〕 

ツールツールホルダ/スピンドルチャックが選択されている場合にのみ有効になります  

選択した項目をダブルクリックすると、このボタンと同じ機能が有効になります  

ツールテーブルが開き、そこからツールを選択することができます 使用するツールがツールテーブルに

存在しない場合は、 ボタンを使用して追加することもできます。 
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〔マニュアルツール交換〕 

手動ツール交換位置にヘッドが移動し、ツールを交換が可能です  

スピンドルチャックを「オープン/クローズ」を選択し、付属のツール交換治具を使用してツールを交換

します 

 

〔オープンスピンドルチャック〕 

マシンが「緊急停止」状態にある場合に、スピンドルチャックを開くことができます  

スピンドルモーターが実行されている場合、このボタンは無効になります 

 

〔パーク〕 

「パーク」ボタン同様  

ヘッドが原点位置の反対側に移動します  

これは、材料のセット及び自動交換機種でのツール交換を行う位置となります  

 

〔緊急停止〕 

メイン画面にある「緊急停止」ボタンと同様です 

非常停止状態となり、「ATC コントロールパネル」ウィンドウを閉じます  

この時、「ATC コントロールパネル」では、スピンドルチャックオープンのみ有効となります 

 

〔チェックツールリング〕 

デフォルトで無効になっているオプションです  

 

〔切削深さ自動更新〕 

自動ツール深さ更新のチェックボックスにチェックされている場合 

ツールの切削深さを変更すると、すべてのツールの切削深さが変更されます  

ラブアウト加工中のツールの切削深さを変更した場合、その変更は、全てのツールへ適用されます  

それぞれのツールに切削深さを与える場合は、チェックを外します  

 

〔手動深さ調整〕 

すべてのツール交換後に手動にてツール切削深さの設定が可能になります  

デフォルトではチェックが外されます  
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〔ツール切削条件の変更〕 

ツール切削条件を変更する場合は、ＡＴＣコントロールパネルから行えます 

条件を変更した場合は、設定したツールへ反映されますがツールテーブルの条件へは書き換えられず設定

が残ります 設定項目にあるペックステップとは設定した切削深さに対し、ステップ加工にて加工がされ

ます 
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ATC ツールホルダー 

マシンタイプによってツールホルダー総数は 12 または 16 となり、（12 と A6x6/A6x7：16 A4x6/A4x7） 

プロジェクト内に使用されているツールはすべてこのツールホルダーに準備します 

またドリルツールでは径の大きい穴を外形ツールで加工することが可能です  

ツールホルダー内にツールを登録するには、下記 2 つの方法で行うことができます 

「ATC コントロールパネル」を使用する（推奨）  

・「パーク」位置にヘッドを移動し、ツールを手動でセット 

 

「ATC コントロールパネル」を使用してツールを配置(推奨) 

① ATC コントロールパネルボタンをクリック、下画面が表示、Yes を選択 

チェックが開始されます 

 
 

② 空のホルダーをクリックし、プレイスツールをクリックします 
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③ ツールを手動にてスピンドルチャックへ挿入し、OK をクリックします 

付録 手動ツール交換方法を参照ください 

 

 

④ ツールはホルダーへセットされます ホルダーへセットされた、ツールを選択してダブルクリックを

します 

 

 

ツールテーブルが開きます、セットしたツールを選択し、ツール選択をクリックします 
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同様にしてツール登録を行います 

プロジェクトツールで使用されているツール全てツールホルダーへ登録します 
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手動ツール配置 

手動ツールの配置、削除は、マシン損傷の原因となり、推奨されません 

 

ツールを移動や変更を行うと、ソフトは自動的に更新し、すべてのツールの新しいツール位置を反映する

ために加工プログラムを再作成します 

スピンドルチャックにツールがある場合、加工が完了した後、ツールはツールホルダーへ戻されます 

ツールホルダーに登録がないツールを使用する場合は、手動工具交換位置に移動し、ツール削除の指示さ

がされます 

予め設定されたスピンドルウォーミングアップの時間なると、ウォーミングアップの指示の画面が表示さ

れます 

この時 ツールがスピンドルチャックに入っていなければなりません 

 

選択加工機能 

CNC モードにて R キーを押した状態のまま選択し、選択した箇所の加工が行えます。 

複数の選択が可能です。 

  

 

マシンウィンドウ（Pro バージョンのみ） 

CNC のモードで加工範囲エリアを画面上に表示、このエリア外にあるデータは基本的に加工されませんが、

部分的に加工を施すことは可能です 

 

インポートについて 

データサイズが加工範囲外の場合はインポートボタンが有効にならず、イ

ンポートがされません 
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「マシンウィンドウ」オプションのアプリケーション 

マシン X 軸よりも大きいプロジェクトを加工する場合について 

加工対象の最大サイズは X 軸上で最大 65 inch/1651mm とすることが可能です 

下画面の様に X 軸稼働範囲を超えていますが、データは有効なっています 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最初にこの位置の状態で加工を行います 

加工後、材料を移動してテーブルにセット、プロジェクトデータの位置を合わせる為、カメラを使用しま

す 

「マシニングウィンドウ」領域の選択 

「マシニングウィンドウ」領域は、動作範囲を超えて読み込まれているプロジェクトがある場合、 

全体の動作範囲をカバーするように自動的に設定されています。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

120 

右クリックメニューから「マシニングウィンドウ」を選択して加工範囲外にあったデータ箇所を選択しま

す、左下隅をクリックし次に右上をクリックします 

 

下画面プロジェクト一部を覆っている「マシニングウィンドウ」表示 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

下画面は「インシュレート」表示された「マシニングウィンドウ」 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

マシニングウィンドウを削除する場合は、右クリックメニューから「クリアマシニングウィンドウ」を選

択します このメニューは CNC のメニューからも選択できます 
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材料線膨張係数 

すべての材料が MTCLE(材料線膨張係数)を持っています  

多くの場合、MTCLE は無視することができますが、演算の精度はミクロンレベルに達したとき、エラーの

主な原因となります  

この機能は、プロジェクトの最大の精度を達成するために機械加工材料の熱補償を提供しています。 

 

最大の精度を達成するために、ユーザーは、次のパラメータの正しい値を入力する必要があります  

・リストから材料選択します デフォルトでは、FR4 ガラスエポキ材となります。 

加工する材料の最適の温度を設定  

 

マイクロ波アンテナ基板等の場合は、オフィス環境温度、例えば、72°F(22℃)と設定します  

デフォルトでは、68°F（20℃）である。 

現在の温度が自動的に表示されます  

精度の向上を図るには、テーブルに加工する材料を置き少なくとも 30 分置く必要があります 

または材料の温を測り自動ボックスのチェックを外し、入力します 
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カメラモード 

すべてマシンタイプには、カメラを装備できるように設計されています  

・ツール切削幅の測定を行う  

・両面基板の位置合わせ 

・Z 軸の位置決めに、オートフォーカスの機能使用 

 

 

カメラモードの機能は CNC 画面の右下に配置されています 

 

 

 
カメラモード オン/オフ 

 
カメラ画面 表示/非表示 

画面を非表示にしてカメラモードはオフになりません 

カメラモードがオンになっている場合にのみ、このボタンがアクティブになります  

 
照明のオン/オフ 

 
表示スクロールを有効にします。ビデオモードが有効の場合のみ 

 

カメラモードアクティベーション 

カメラモードを有効にする場合は、セットアップよりチェックをする必要があります 
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カメラウィンドウ表示 

下画面の様に別のウィンドウにてリアルタイムで表示します  

 

カメラモードを有効にすると、カメラウィンドウが表示されます 

フォーカスを合わせる為、「Autofocus」をクリックします 

 

オートフォーカスについて 

Z ホーム位置を実行していない場合は、「オートフォーカス」が動作しな

い場合があります  

 

 

カメラコントロールボタン 

「Autofocus」ボタンはカメラ焦点を合わせます 

フォーカスは、Z 軸の原点より、+0.15 から+0.5 の範囲で探します 

「Autofocus」には 5-7 秒かかります、「Autofocus」ボタン横にある「Stop」ボタンはオートフォーカス

をキャンセルすることができます  

マニュアルフォーカスおよび焦点補正はビデオウィンドウが開いているときに、マウスのホイールまたは

Z 軸ジョグボタンを使って調整が可能です  
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カーソルを表示/非表示 

円の直径は、デフォルトでは 20/40/60/80 ミリとなり、 ボタンをクリック、

異なる値に設定することができます 

 

 

 
メインウィンドウ内でカメラウィンドウを保持します  

他のファンクション 

Ctrl＋マウス右クリックを行うと、クリックした点までの移動、カメラセンターに移動します  

赤丸の箇所において Ctrl＋右クリック 

 

 

選択されたポイントは、十字線のカーソ

ル中心まで移動します  

 

選択された箇所において、十字線が中心

に配置されていない場合は、オフセット

を調整する必要があります 

 

カメラウィンドウ上でマウス左クリッ

クしたポイントが原点(0.0)となり、ス

テータスにて dx、dy を確認し距離の測

定が行えます  
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統合ウィンドウ表示 

CNC 画面上に、インシュレートデータおよびカメラウィンドウを同時に表示することができます 

この表示では切削状態の検査、切削幅の測定を行うとき非常に有効となります 

また測定を行う際は拡大を行うことが可能です 

 

 

拡大表示 

 

 

マウス位置へ移動(カメラモード) 

このボタンを有効にして画面上で Ctrl+右クリックを行うと、カメラウィンドウがその箇所へ移動します 
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マウス位置へ移動について 

この機能が有効なときカーソルが のように変更されます 

 

 

Ctrl を押したままの状態にすると、カメラウィンドウが一時停止します 

カメラ機能を有効にする範囲は、下画面のフレーム内(赤い矢印の箇所)となります 

 

 

 

フィデュシャルマーク(Pro バージョンのみ) 

両面基板作成時に使用する基準点となります 

基準となる２点をカメラによって合わせ位置調整を行います  

この機能を使用するには、マシンにカメラが装備されている必要があります  

位置合わせの精度は 0.0002inch（〜5μ）となります  

 

用途 

両面基板作成時の位置合わせ 

スルーホールをめっき処理後、材料を再セット時の位置合わせ 

プロジェクトとワークピースの位置合わせ 
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加工について 

リファレンスピンを使用せず位置合わせを行うことができます  

材料の固定には、付属テープを使用しますが、材料のすべての側面(4 箇

所)で固定してください 

自動認識機能について 

データ内の穴を自動で認識し位置あわせを行うことができます 

穴径は 0.25mm から 2.3mmの範囲で行えます 

右クリックメニューから「自動認識(AFR)」から選択します 

 

AFR 実行 ：完全自動認識 

実行手順 

• 加工工程を選択 

• カメラモードをオン 

• プロジェクトの中心にカメラを配置(下写真丸箇所) 

• カメラメニューからオートフォーカスを実行します 
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• 右クリックメニューから Execute AFR を選択します 

実行を停止する場合 ボタンをクリックします 

 

AFR アシスト：半自動認識 

オペレーターがカメラを移動させ認識を行わせます、データ内に穴数が少ない場合に使用

します 

手動認識後下画面が表示、YES をクリックします 

自動認識が開始されます 

 

 

自動認識(穴数指定)：認識する穴数を指定して自動認識を行います 

• ファースト:18 個の穴を認識します(デフォルト設定) 

• ノーマル:32 個の穴を認識します 

• プレシジョン：50 個の穴を認識します 

• すべての穴：0.25mm から 2.3mm の範囲のすべての穴を認識します 

 

 

プロジェクトの位置について 

認識後プロジェクトの位置を元に戻す場合は Ctrl+Z キーを押します 
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自動穴認識 

自動穴検出機能となります。この機能は、ビデオウィンドウ内のすべての穴の検出しリアルタイムで認識

することが可能です。 

 

 

穴を認識すると直径サイズ、（X、Y）座標、円形の品質が表示されます 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

穴の中心へ移動 

このオプションは、カメラウィンドウの穴の中央に移動が可能です(ショートカット Ctrl+ H)。 

ウィンドウ内の中心に近い穴(下カメラ画像内赤丸箇所)へカメラの中心が表示されます。 
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カメラウィンドウ下にある、 ボタンを押すと穴の中心へ移動します 

 

 

 

両面基板作成時の手順について 

 

① 材料をテーブルの置き、テープで固定します 

② 部品面の加工(ドリル、インシュレート、ラブアウト)を全て行います 

穴あけを行わない場合は、右クリックメニューから挿入/穴を使用して 2 穴追加します 

上記追加する穴に関して最適な挿入位置はプロジェクト外の X 軸に沿った位置となります  

穴の直径は 40～65mil(1.02～1.65mm)で設定してください 

ドリルの設定は垂直に穴を開けるよう、下降速度を 15～20inch/m(6.3mm/s)に設定します 

③ 半田面側のプログラムを選択します。 

④ ボタンをクリックします 

右クリックメニューからも選択できます 
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⑤ ボタンをクリックして、Ctrl＋右クリックで一つ目のフィ

デュシャルマーク上へ移動します 

 

カメラ画面の「オートフォーカス」をクリックします 

この動作を行うには予め、Z ホーム位置をクリックし原点合わせを行う必要があります 

 

 

⑥ 右クリックメニューから「フィデュシャルマーク登録モード」にチェックをいれます 
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フィデュシャルマーク登録モードについて 

フィデュシャルマーク登録モードを有効にすると、画面で次のように変更

されます 

・すべてのフラッシュ・アパーチャデータおよびドリル穴の中心が表示  

・各層のレイヤーに関係なくドリル情報を表示 

・ビデオウィンドウにカーソルが表示されます 

 

 

⑦ 一つ目のフィデュシャルマーク加工穴に、付属のホールファインダーツールを合わせます 

カメラウィンドウ上で Ctrl＋右クリックで、矢印の方向へ移動させます 

 

 

微調整は、 で行います 
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中心に合わせたら カメラウィンドウを非表示にします 

 

⑧ 一つ目のフィデュシャルマークデータを拡大して、カーソルを中心に合わせてから右クリックメニ

ューより、「カメラ位置へ移動：フィデュシャルマーク①」を選択します 

（精度向上のため拡大表示を 5000〜20,000％で行います） 
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データが移動されます 

 

⑨ ２つ目のフィデュシャルマークを探します 

右クリックメニューからフィデュシャルマーク②選択エリア表示を選択します 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

推奨する選択エリアが表示されます 
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⑩ 2 つ目のフィデュシャルマークを登録します 

2 つ目のフィデュシャルマークデータ上へ Ctrl＋右クリックで移動します 

フィデュシャルマークデータを拡大して、カーソル中心に合わせてから右クリックメニューより、「カ

メラ位置で読込み(回転角)：フィデュシャルマーク②」を選択します 

 

 

位置が調整され、基準点は、カメラの十字線の中央に配置されます  
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プロジェクトは位置調整がされます 

 

 

フィデュシャル登録モードについて 

右クリックメニューから「フィデュシャル登録モード」を解除すると、登録した基準をリセッ

トし、通常モードのウィンドウへ再描画します 

 

フィデュシャルマークについて 

・フィデュシャルマークが 60mil(1.52 mm)よりも大きい場合はカメラウィ

ンドウに収まりません 

フィデュシャルマークに小径 20mil(0.508 mm)以下の穴を使用すると位

置合わせに誤差が大きくなる場合があります 

 

 

カメラ画面のカーソル表示について 

カメラウィンドウに表示されるカーソルの表示/非表示はキーボードの

「Shift キー」で行えます 
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外部アプリケーションによって作成された Gコードの実行 

外部のアプリケーションによって作成された G コードを使用することが可能です 

 

 

G コードについて 

PhCNC は、マシン制御に、G コードを使用しています  

使用されるコントローラは、3000+ G コマンド/秒で実行が可能です 

 

外部アプリケーションによって作成された G プログラムの実行 

ボタンをクリックしプログラムを開きます  

ファイル形式*.GNC、*.NCまたは*.G  

プログラムを読み込むと（G コード）のすべてのツールパスが画面に表示されます  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

G コードプログラムはほとんどの場合、ツールパスに情報を一致されるため、ツールを割当る必要があり

ます 

 

電卓 

クリックします 

別ウィンドウで画面上に表示されます すべての計算はエンタキー（Enter）後に実行されます 

結果は、次の行に表示されます すべての計算は小数点以下 16 桁まで表示されます 

 

計算サンプル 

・ 4495*1.18*73.592  

= 390339.3272  

 

・log10(1.345*2.4567/(2.34556+23345.23))  

= -3.84916737941656  
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・fact(49)/(fact(6)*fact(49-6))  

= 13983816  

 

・(FACT(90)/(FACT(15)*FACT(90-15)))/(FACT(37)/(FACT(15)*FACT(37-15)))  

= 4890505.87751033  

 

・12*sin(60)  

= 10.3923048454133  

 

・10*in  

= 254  

 

・25.4*mm  

= 1  

 

・(20 > 10)  

= 1 
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ペックオプションの使用について 

板厚が厚いアルミ材やアクリル等の加工を行う時に使用します。加工動作は設定したステップでヘッドを

下げ、目的の深さまで加工します。可能な材料の厚みは 9mm 位までとなり、リング位置の調整により 12mm

位まで対応可能です。 

手順は、まずセットアップ画面を開きます。 を選択します。 

ここではドリル加工の例で記載します。 

 

PCB ドリル設定から 

ペックドリルにチェックを入れ

ます。 

 

穴深さ：目的の加工深さを入力。 

 

ステップ：ヘッドの加工ステップ

を選択します。 

 

 

をクリックして、切

削深さを入力します。 
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材料表面に段差がある場合は、表面の傷をつけない様にする場合は付属の治具を使用して加工します。 

この時、深さ制御を無効にして加工します。 

  

 

深さ制御を無効にするには、セットアップ画面を

開きます。 

 

下コマンド：へ下記を入力 

[Settings].DepthControlMode=1 

 

ソフトを再起動します。 

 

 

セットアップ画面からマシンを選択 

深さ制御無効にチェックを入れます。 

再度ソフトを再起動します。 

 

CNC モードにて Ls：に無効の線が表示されます。 

 

 

 深さ制御を無効にした場合は、材料の高さ測定を行う時は、ツールをクランプから外

した状態にて行ってください。 
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３．ディスペンサーモード                    
ヘッドに半田ペーストが入ったシリンジや接着剤入りのシリンジを取付け、塗布が行えます。 

ディスペンサーモードを使用するには、ディスペンサー装置ＣＭＳ４５０が必要となります。 

 

セットアップ 

 

 

ディスペンサー装置ＣＭＳ４５０を用意し、準備します。 

加工機側面のコネクタ[Past]⇔CMS450 ペダルコネクタを接続します。 

 

 

ディペンサーはマニュアルモードを使用します。 

  

シリンジにアダプタアッセンブリ(10cc)を取付け、シリンジを固定金具へ挿

入します。シリンジ金具は、10cc 用、5cc 用の二つあります。 

 

 固定ブロックをシリンジへ入れ、固定ネジを締めて、固定します。 

 

使用工具 
9

64
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データーインポート 

 

データをインポートしま

す。 

インポートは

にチェックを入れます。 

 

画面左にある 

 
を選択します。 
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を選択します。 

ＯＫをクリックします。 

ディスペンサセットアップ 

  

ＣＮＣモードにします。 

  

データと基板の位置を合わせます。 

(両面基板の位置合わせ方法と同じです) 

 

 
プログラムから Dispenset(Top)を選択します。 

 

ディスペンサセットアップをクリックします。 
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ニードルとカメラのオフセット 

 

ディスペンサオフセット設定をクリッ

クします。 

 

テーブルへ基板をセットします。 

ヘッドを下げ、ニードルが基板表面に

なるまで下げます。 

位置合わせ用のフィルムをニードル中

心に置きます。 

 

 

 手動カリブレーションをクリックしま

す。 

 

カメラのフォーカスを合わせから、ニ

ードル中心へカメラを移動して、 

保存をクリックします。ここでは正確

に合わせる必要はありません、後で微

調整します。 
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次にニードルとカメラのオフセット

を微調整します。微調整には、実際

にペースト/接着剤を塗布して行い

ます。塗布する時のツールＴを設定

します。 

使用するＴ♯にチェックを入れ、吐

出時間、間隔、間隔+を設定します。 

 

【間隔、間隔+】： 

材料表面からのニードル先端まで距

離を間隔で設定、その間隔から塗布

時に上昇させる距離を間隔+で設定

します。 

 カメラの位置を微調整を行う箇所へ

移動してから、ファインカリブレー

ションを実行します。 

 

ディスペンサＺホーム位置実行後、

ツールＴ♯で塗布します。 

 カメラを中心に合わせ、保存をクリ

ックします。 
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ディスペンサウィザード 

 

画面下にある指示に従って、作業を進めます。 

 

 

 カメラウィンドウを表示します。 

 

ディスペンサテストエリア(25.4×12.7mm)へ移動

して、カメラオートフォーカスボタンをクリック

します。 

  

次へをクリックします。 
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使用するツールＴにチェックを入れ、吐出時

間【ms】、間隔【mm】、間隔+【mm】を設定し

ます。 

 

その他の設定について: 

マージン【%】：ドットの間隔の割合 

ビュー：カリブレーションを塗布した箇所へ

カメラを移動 

ディスペンサアルゴリズム： 

Basic:ランド中心にドットを配置 

 

Advanced:ランドを埋めるように配置 

 

 設定後、カリブレーションをクリックしま

す。 

 

3 箇所設定した値で塗布され、カメラで計測

され、直径が入力されます。 

  

次へをクリックします。 
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カメラを基板上へ移動して、ディスペンサＺホ

ーム位置をクリックします。 

 

 

 

 

 

 

 

次へをクリックします。 

 

プロセスをクリックします。 

 

データーが作成されます。 

 

ランドの大きさより、ツールの直径が大きい場

合は、データが作成されません。 

をクリックして、ウィザードＮ♯.2 に

てツールを追加します。 

  

次へをクリックします。 
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スタートをクリックします。 

 

ペースト/接着剤の塗布が実行されます。 

 

 

ニードルクリーニング 

 

をクリック、またはターゲットボタン 

を押すと、吐出し続けます。ペースト/接着剤を吐出しキムワイプ等を使用してニードル先端のクリーニ

ングを行います。 
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付録 カメラカリブレーション                       
基本的に工場出荷時に校正されていますが、輸送状態によって再校正の必要があります  

別途カメラオプションを追加した場合は、お客様自身でセットアップを行う必要があります  

この作業は、カメラ及びスピンドルモーターを取り外した時または交換した時も必要となります 

 

カメラアングルとマシン軸の調整  

カメラ倍率値調整  

スピンドル X とカメラ中心のオフセット 

スピンドル Y にカメ中心のオフセット 

 

基板及び下敷きをテーブルセットします、Z 軸原点合わせ「Z ホーム位置」を行います 

次に簡単な片面テストボードを作成します (下画面参照) 

 

下写真が完成した基板となります、絶縁幅は 15.6mil( 0.39624mm)となります 

 

重要： 加工後は、カメラカリブレーションに使用をする為、材料をテーブルから取り外しません 

 



PhCNC ユーザーマニュアル 

151 

カメラアングル調整 

カメラ本体の左側のネジを緩めます 

 

 

下画面の様な場合は、垂直なるように調整が必要となります 

 

カメラウィンドウを確認しながら位置を調整し緩めたネジを締めます 

下画面の様に調整を行います 

 

 

次の手順ではカメラセットアップメニューを使用します 

CNC モード メニューカメラ/セットアップを選択します 
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カメラ倍率調整 

エンドミルを使用して加工したラインへカメラのフォーカスを合わせ、 をクリ

ックします 

切削された幅と測定結果が一致した時、倍率は正しいものとなります  

 

カメラオフセット X軸 

X 軸の補正は、下画面に示すように、Y 軸に平行な加工ライン上にマウス位置へ移動(カメラモード) 

を使用してカメラを移動します 

 

実際の加工ラインとカメラウィンドウは上画面の場合ズレがあります、「カメラセットアップ」メニュー

から「X+」矢印ボタンを使用して、上画面の例ではカメラを 3.4mil（34 ステップ）を移動させます 移動

後、保存をクリックします  
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カメラオフセット Y軸 

Y 軸補正は、X 軸の加工ライントにカメラを移動します 
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「カメラセットアップ」メニューより「Y-」矢印ボタンを使用して、上画面の例の場合、3.6mil（36 ス

テップ）移動させます 

移動後、保存をクリックします  

 

キャリブレーションが完了したら、プロジェクトの任意の場所でカメラウィンドウを表示し、 

「マウス位置へ移動（カメラモード）」を使用し、Ctrl+右クリックを行い、表示させます確認します 
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付録 ツール切削深さ手動調整           
自動深さ測定では材料表面とツール先端が 0.00004 インチ（0.001 mm）の精度で測定されます  

加工中の深さ精度は 0.0001 インチ（0.0025 ミリメートル）を維持され加工がされます 

 

ATC コントロールパネルの手動深さ調整が有効になっている場合は、下画面が表示され値を入力することに

より、深さを調整することが可能です 

 

 

値の入力にマイナスの値を入力した場合は、警告メッセージが表示されます 

この値でも実行が可能となりますが、材料表面よりツール先端が上になることになります 

実行可能の範囲は-50mil（1.27mm）に+375mil（9.5mm）となります 
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付録 ツール手動交換方法             

ツール交換方法（A4x6/A4x7A6x6/A6x7） 
このマシンタイプ(vA4x6/A4x7A6x6/A6x7)は、基本的に自動にてツールを交換する機種となります  

手動で交換する場合は、下写真のツール交換治具を使用して、スピンドルチャックを開くボタン(赤丸表

示)を押すしたままの状態で、ツールを挿入しボタンを離すとチャック締り、ツールが保持されます 

 

 

 

プロジェクトツールに使用しているツールがツールホルダーに存在しない場合、手動交換位置へヘッド移

動し、ツール挿入の指示がされます 

下画面で、オペレーターは ボタンをクリックして、未定義のツールを選択し、OK をクリ

ックして続行する 

必要があります  
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ツール交換方法（A4x1/A4x2/A6x1/A6x2） 
マシンタイプ A4x1/A4x2/A6x1/A6x2 はモーター回転数 60,000 から 100,000 RPM スピンドルモーターが装

備され、手動にてツールを交換する必要があります  

ツールを取り外す場合は、上部にあるノブをカチッと音がするまで下に下げた状態でノブを反時計方向に

回すとチャックが緩みますので、ツール下へリリースします  

ツールを取り付ける場合、ツール交換治具にツールをセットし、チャックに挿入、上のノブを時計方向に

締め、ツールを保持させます  
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付録 ターゲットボタン較正方法       
ツール切削幅が設定された値と異なり加工される場合は、カリブレーションパッドを調整します 

CNC モードにて Ctrl＋Shift を押しながら、メニューCMC からターゲットボタン較正を選択します 

 

下画面にてオフセット値を入力します 

 

 

 

例 V 型ツール 90°で切削幅を 0.2 に設定、実際の加工幅が 0.3mm の場合 

 

入力の単位は mil となります 

0.05mm は≒ 1.97 mil となります オフセットは「－1.97」と入力します 

ツール切削深さの設定を「0」とし、加工を行い銅箔表面に少し加工ラインが作成されれば、設定は良好

と考えます 
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付録 ツーリング挿入器の取扱について       
付属のリング挿入器(下写真)ではツールリングの取付け、取り外しが行えます 

 

リング取り外しは上段部で、取付けは下段部で行います 

下写真の様に、リングとツールをセットします 

 

 

 

 

レーバーを下げます 

 

 

リングを外す箇所 リングを取付け箇所 

インシュレートツール 

エンドミルツール取付け 

ドリル、外形加工ツール取付け 
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上段部ではリングが外され、下段部ではリングが取付けされます 
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付録 集塵機オプション              
集塵機オプションの使用により、集塵機をソフトから ON/OFF が可能になり、加工スタートと同時に集塵

機が自動で ON、加工後は設定した時間にて OFF にすることが可能です。 

 

セットアップ 集塵機コントロールユニット接続 

集塵機コントロールユニットを下図のように接続してください。 

 

 

1. コントロールユニットの制御ケーブルを基板加工機の左側の側面にあるコネクタ(下写真矢印)に挿入し

ます。 

   

2. 集塵機の電源ケーブルをコントロールユニットのコンセントに挿入します。 

集塵機の電源スイッチをオンにします。 

 

3. コントロールユニットの電源ケーブルを AC 100V のコンセントに接続します。 
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PhCNC 設定について 

集塵機オプションを使用する前にセットアップメニュー をクリックし『Accurate XXX』 

『集塵機オプション』内に『手動制御』と『 オート On』オンにチェックを入れます。 

自動オフ［分］：プログラム終了後に集塵機をオフにする時間を設定します。 

設定を有効にするにはソフトを再起動します。 

 

動作 

 

 

CNC モード画面のバキューム オン／オフボタ

ンで集塵機を手動にてオン／オフが行えます。 

 

 

オート ON の場合、プログラムをスタートすると

集塵機が自動的にオンになります。 

 

自動オフ［分］の設定が［none］の場合、プログラムが終了しても集塵機はオ

フになりません。手動にてオフにします。これは再加工を行う際に材料の位置

を保持する為です。 
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付録 マスク加工について              
加工材料、燐青銅厚み 0.1ｍｍを使用して、下写真の様なマスクを加工する手順を記載します。 

別売りの TECPRINT へ取付け、半田印刷が行えます。 

 

【データインポート】 

 

GBR データをインポートし、

レイヤから 

StencilTop にチェ

ックを入れます。 

 

 

インポートすると、GBR デー

タの内側に加工データが作

成されます。 
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【使用ツール】 

 

使用するツールはＶ45 カッターを使用します。 

0.1mm の燐青銅を貫通させカットするには、深さが 0.2 ㎜弱必要

です。その際、切削幅は 0.15～0.2mm 位です。 

 

[ツール設定] 

直径：0.15～0.2 mm 

ツール先端：0.127 mm 

ステンシル厚：0.1 mm(加工する材料の厚みによる) 

切削深さ：0.2～0.24 mm 

送り速度:3.2 mm/s 

下降速度:33.9 mm/s 

回転数：60000 rpm 

 

 

 

CNC モードでプログラムから[Stencil Top]を選択して加工しま

す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

材料の固定について 

装置にバキュームテーブルが装備されている場合、下敷きを新しいものへ

交換することをお勧めします。 

装置にバキュームテーブルが装備されていない場合は、通常の下敷きへス

プレーのり等を使用して、貼付けます。 
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付録 PhCNC Monitor             
装置の状態をネット上で監視し、動作しているか確認が行えます。 

この機能により、ネットワーク上の PC から装置が停止しているまたは加工中かが直ぐに確認が行えます。 

ご使用には、弊社ホームページから PhCNCMonitor_Setup.zip をダウンロードして、インストールします。 

 

インストール後、アイコン をクリックして実行します。 

 

 

実行すると、PhCNC Monitor が起動します。 

右下にある設定ボタン をクリックし、ネットワーク上

にある PC の名前を入力します。 

 

入力後、設定ボタン をもう一度クリックします。 

 

※接続先の PC では、PhCNC が起動している必要があります。 

※接続ができない場合は、ご使用中の PC ファイアウォールの

設定を確認下さい。 

 

 

接続されると、装置の状態が表示されます。 

左画面では、装置が停止している状態です。 
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装置が加工中は、XYZ 軸表示、モーター回転数を表示します。 

 

 

 

 

 


