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文字列の回転加工を行う 

 

 

 ・本資料は、レーザー加工機 RSD-SUNMAX-FL30/50 または UVZHが正常にセットアップされていることが前提  

となります。 

 ・本資料は、RSD-SUNMAX-FL30/50 または UVZH 用制御ソフト EzCad2J が正常にインストールされていること 

を前提にしています。 

 ・本資料は、データ作成方法等の詳細内容については、言及しません。 

 （詳細な内容については、「EzCad2J ユーザーマニュアル.pdf」を参照ください。） 

 

準備 

加工を行う前に ＥｚＣａｄ２Ｊの設定を確認します。 

加工のたびに行う必要はありませんが、適切な設定になっていないと加工位置がずれてしまいます。 

 

（１）レーザー設定 

  別紙「レーザー設定マニュアル.pdf」を参照し、データ内容と加工結果が一致するよう設定・調整して 

  ください。特にレッドポインタと実際の加工位置が一致するように調整してください。 

 

（２）データ原点の設定  

  データ原点は中央に設定してください。 

 

 

 

〇中央 

×中央以外 



データ原点が中央でない場合は、ボタンをクリックして中央に設定してください。 

 

               

 

 

 

（３）装置のスイッチボタン 

  装置操作卓の制御ボタンが全て押されているか確認ください。 

 

※全てのボタンランプが点灯していること 

 

 

  

クリックする 

中央を選択して 

ＯＫをクリックする 



回転加工機 

 （１）直径および分割サイズより短い文字列を円筒形の外周にマーキング 
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70 ㎜ 

「反転」有無の指定 

分割サイズ；５０ 

直径；７０ 

文字列サイズ；４０ 

レッドポインタ照射時の移動距離 



(a)“反転”にチェック無しの場合 

・ マーキング開始位置への移動  

   時計回りに特定位置（今回５㎜）に回転  

・ 文字列が“ＴＥＸＴ０００１２０１８” 

   “１０００”→“Ｔ”→“Ｘ”→“Ｔ”→“２０１８” →“Ｅ” の順でマーキング 

  ちなみに 

・ 文字列が“ＴＥＸＴ” 

“Ｔ”→“Ｘ”→“Ｔ”→“Ｅ” の順でマーキング 

・ 文字列が“０００１２０１８” 

“１０００”→“０１８２” の順でマーキング 

 

 (b)“反転”にチェック有りの場合 

・ マーキング開始位置への移動  

反時計回りに特定位置（今回５㎜）に回転  

・ 文字列が“ＴＥＸＴ０００１２０１８” 

   “１０００”→“Ｔ”→“Ｘ”→“Ｔ”→“２０１８” →“Ｅ” の順でマーキング 

  ちなみに 

・ 文字列が“ＴＥＸＴ” 

“Ｔ”→“Ｘ”→“Ｔ”→“Ｅ” の順でマーキング 

・ 文字列が“０００１２０１８” 

“１０００”→“８１０２” の順でマーキング 

 

 (c)まとめ 

・ 回転の移動量は、設定されている分割サイズとオブジェクトのサイズによって決まり、 

   回転する方向は、「反転」有無によって決まる。 

   今回分割サイズが５０mm、オブジェクトサイズが４０mm なので、（５０－４０）／２＝５mm。 

   「反転」有無により、反時計回り・時計回りに５mm 回転する。 

・ 文字列のマーキング順は、「反転」有無には関係しない。 

   （回転加工機の機能のロジックで行われる） 

※マーキング例の結果参照（本説明書の最終ページ） 

  



 （２）直径および分割サイズより長い文字列を円筒形の外周にマーキング 

 

 

 

 

  

分割サイズ；５０ 

直径；７０ 

レッドポインタ照射時の移動距離 

文字列サイズ；８０ 



(a)“反転”にチェック無しの場合  

・ マーキング開始位置への移動  

   時計回りに特定位置（今回およそ-1５㎜）に回転 

・ 文字列“ＴＥＸＴ０００１２０１８” 

  マーキング結果： ）００１２０１８     ＴＥＸＴ（ 

             ↑“０”の右半分       ↑“０”の左半分 

① “００１”＋“０”右半分を右から左にマーキング 

② “２０１８”を左から右にマーキング 

③ 右にかなり移動（“２０１８”と“ＴＥＸＴ”間に空白ができる） 

④ “ＴＥＸＴ”＋“０”左半分を左から右にマーキング 

 

(b)“反転”にチェック有りの場合 

・ マーキング開始位置への移動  

   反時計回りに特定位置（今回およそ-1５㎜）に回転 

・ 文字列“ＴＥＸＴ０００１２０１８” 

   マーキング結果：ＴＥＸＴ０００１２０１８ 

              ↑“０”半分ずつマーキング 

① “００１”＋“０”右半分を右から左にマーキング 

② “２０１８”を左から右にマーキング 

③ “ＴＥＸＴ“の先頭に移動 

④ “ＴＥＸＴ”＋“０”左半分を左から右にマーキング 

 

※上記で右・左とは、文字列に正対したときの方向を示す。 

 

 

 (c)まとめ 

・ 「反転」有無で回転する方向と距離の違いは、項番（１）と同じである。 

  今回分割サイズが５０mm、オブジェクトサイズが８０mm なので、（５０－８０）／２＝-１５mm。 

・ 文字列のマーキング順も項番（１）と同じで、「反転」有無には関係しない。 

   （回転加工機の機能のロジックで行われる） 

・ 分割が発生すると「反転」有無のマーキング開始位置の違いにより、正常な結果が 

   得られなくなる。（図形に関しても同様） 

  ※マーキング例の結果参照（本説明書の最終ページ） 

 

  



文字列の回転加工 

 （１）直径および分割サイズより短い文字列を円筒形の外周にマーキング 

 

 

 

 

 

 

 

 

文字列サイズ；４０ 

反転無 

レッドポインタ照射時の移動距離 

直径；７０ 

反転有 



(a) “反転”にチェック無しの場合  

・ マーキング開始位置への移動  

  時計回りに特定位置（今回 18.71 ㎜）に回転 

・ 文字列“ＴＥＸＴ０００１２０１８” 

   “ＴＥＸＴ０００１２０１８”を右から左へマーキング 

   （見た目；８１０２１０００ＴＸＥＴ） 

         ←←←←←←←←マーキング方向 

 

 (b)“反転”にチェック有りの場合 

・ マーキング開始位置への移動  

反時計回りに特定位置（今回 18.71 ㎜）に回転 

・ 文字列“ＴＥＸＴ０００１２０１８” 

   “ＴＥＸＴ０００１２０１８”を左から右へマーキング 

   （見た目；ＴＥＸＴ０００１２０１８） 

         →→→→→→→→マーキング方向 

 

 (c)まとめ 

・ 回転の移動量は、オブジェクトのサイズ・使用する文字によって決まり、 

   回転する方向は、「反転」有無によって決まる。（文字によって、幅・高さが違う） 

   今回の“ＴＥＸＴ０００１２０１８”では、１８．７１０mm 

       “１２３４５６７８９０１２”では、１９．３２８mm 

   オブジェクトのサイズを４０mm のままで、“１２３４５６”では、１８．５８９mm 

・ 文字列のマーキング順は、「反転」有無で向きが変わる。 

・ マーキング結果の文字列位置は、同じ文字列であれば、「反転」有無で変わらない。 

 

特記事項 

・ 文字列の回転加工では、１文字ずつマーキングしながら回転させるので、分割はありません。 

 

 

マーキング例の結果 

（１）右の項目に対するマーキング結果  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  （注）下方向が回転加工機側  

     文字列の回転加工の矢印はマーキング方向、回転加工機はロジックによるマーキング順 

 

回転加工機 サイズ 40 反転無し  

回転加工機 サイズ 40 反転有り  

回転加工機 サイズ 80 反転無し  

回転加工機 サイズ 80 反転有り  

文字列の回転加工 サイズ 40 反転無し  

文字列の回転加工 サイズ 40 反転有り  


