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5年前、Snapmaker Originalを設計してい
たとき、私たちは従来のデスクトップ 3D
プリンターの常識を破った、市場初のモ
ジュラー 3-in-1 3Dプリンターを開発しまし
た。当初、アメリカ大手テック・IT系メディ
アの The Vergeや他の多くのレビュアーは、
「Snapmakerは取り外し可能なモジュール
を使用して 3Dプリンター、CNC加工機、
レーザー刻印機間を変換できる三位一体の
家庭用メーカーとなる、という大それた 
目標を掲げる次の Kickstarterプロジェクト
であり」、「Snapmakerにつけられた価格

にしては、あまりにも話がよすぎるのでは
ないか」と疑問を抱きました。弊社は人々
が私たちのプロジェクトについて懐疑的で
あり、設計が複雑なこともあいまって、 
そのような製品の開発への支援をためらっ
ていることを知りました。このような懐疑
的な意見にもかかわらず、私たちは可能性
の限界を押し広げるために日夜努力して、 
最終的には不可能を可能にしました。 
2018年には、これらの努力が実っただけ
でなく、世界中で 10,000台以上の 
販売に成功しました。そして 2019年に、

Snapmaker 2.0をリリースしました。この
時、私たちはもう一度限界を超えました。
私たちの目標は、モジュラー 3Dプリンター
の背後にシステムを構築し、すべてのプロ
ジェクトで機能する最高のメーカーツール
を提供することです。クリエイティブな私
たちは皆、何か素晴らしいものを作りたい
と考えており、創造性により、私たちは生
きている実感が得られます。Snapmaker 2.0
は、皆さまのアイデアを実現するのに役立
ちます。このクイックスタートガイドでは、
メーカーの旅をご案内し、独自の 3Dプリ

ンター /レーザーカッター／ CNCカーバー
の構築から、これらすべてのツールを利
用した最初の作品の作成までをご案内しま
す。Snapmakerコミュニティに参加してい
ただき、ありがとうございます。あなたを
始め何千人もの人々が、Snapmakerを使用
して、創作の世界を探索し、作成、共有し
ています。私たちは創造する心が理想的な
ツールに出会うと素晴らしいことが起こる
と強く信じています。創作をどうぞお楽し
みください！

チーム Snapmaker

素晴らしいものを創作する



Snapmakerはイノベーター向けに設計されています。 
私たちの目標は、私たちが愛を込めて構築した製品で 
世界をより良い場所にするのを支援することです。皆さ
まの作る作品は、クリスマスプレゼントのような小さな
ものであったり、人類の未知の領域を探索するような 
野心的なものであったりと様々なものが考えられます。
大きな夢を持って、実現させてください。 

ハッピーメイキング
Snapmakerは 3Dプリンターであるだけでなく、 
あらゆる種類のアドオンによって変更できるパワフルな
Snapmakerでもあります。Snapmakerにエンクロージャ
を装備して、あなたや家族の方々をレーザーや汚れの 
粒子から守ることができます。新しいアドオンは、 
よりエキサイティングな機能を装備してまもなくリリー
スされます。乞うご期待。

モジュラーシステム
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1.1 免責事項
本製品の取扱説明書をよく読み、内容をご理解ください。取扱説明書を読まないで作業を行うと、人身傷害、
事故、または Snapmakerの損傷につながる可能性があります。本製品を最大限に活用するために、製品を
使用するすべての人がこの取扱説明書の内容に精通し、理解していることを常に確認してください。この 
取扱説明書は参照のみを目的として提供されており、この取扱説明書によって提供される情報の正確性や 
完全性を保証するものではありません。弊社は、独自の裁量により、いつでも予告なしにこの取扱説明書を
修正または改訂する権利を留保します。ユーザーは、この取扱説明書の最新バージョンを公式Webサイト
からダウンロードできます。
Snapmakerを使用して作品を作成する際に、ユーザーは、サードパーティの知的財産権を侵害したり、 
適用される法律や規制に違反したりしないようにする責任があります。本製品の組み立て、取り扱い、保管、
使用、保守、または廃棄に適用される条件または方法は、当社の管理外です。このため、この製品の組み 
立て、取り扱い、保管、使用、保守、または廃棄に起因または関連して発生した損失、怪我、損傷、または
費用に対する責任は負いません。

Copyright © 2021 Snapmaker.不許複製。
この言語バージョンの取扱説明書は、製造元によって検証されています（元の説明書の翻訳）。 
Snapmakerの事前の書面による許可なしに、プリント、コピー、マイクロフィルム、またはその他の手段
を問わず、写真を含むこの出版物のいかなる部分も複製または公開することを禁止します。

1.2 用途
Snapmakerモジュラー 3Dプリンターには、3Dプリンティング、レーザーエングレービング／切断、 
CNCカービング用に改良された 3-in-1機能が装備されています。Snapmakerモジュラー 3Dプリンターは、
初心者、よりカスタマイズされたオプションを好む愛好家、および優れたプリント／彫刻／切断 /カーブ 
品質を伴う大きなオブジェクトまたは正確な部品を作りたいエンジニアやデザイナーに最適です。
Snapmakerモジュラー 3Dプリンターは、製品の取扱説明書に記載されているガイドラインに基づいて使用
することを目的としています。Snapmakerモジュラー 3Dプリンターを使用してオブジェクトを作成する 
場合、ユーザーは作成されたオブジェクトの用途を認定および検証する責任を負います。特に、医療機器や
航空などの厳しく規制された分野でのアプリケーションにとって重要です。

1.3 安全性 
安全に関する一般情報 

 - この製品は、常に屋内の水平なテーブルまたはワークベンチで操作してください。
 - この製品を雨や水滴にさらさないでください。
 - この製品の操作中に、子供や見学者を近づけないでください。子供がこの製品を使用するときは、 
大人の監督と支援が必要です。

 - この製品を操作するときは、常に注意を払い、自分の作業を見ながら、常識を働かせてください。 
疲労感があるとき、またはアルコールや薬物の影響下にあるときは、この製品を使用しないでください。

 - 製品の運転中は、製品内部に触れたり、可動部分に触れたりしないでください。可動部によりケガをす
る恐れがあります。

 - 製品に電源が入っている間は、製品を放置しないでください。

以下の場合は本製品の使用を中止してください。直ちに製品の電源を切ってください。 
 - 製品の電源を切った後も製品内部に火炎が継続して残るとき。
 - 製品が突然停止したとき。
 - この製品の内部コンポーネントに損傷が見られるとき。
 - この製品から以前は発生したことのない異常な光または異常な音に気づいたとき。

3Dプリンティングの安全性
 - プリントまたは加熱中は、ノズル、プリントシート、ヒートベッドに触れないでください。
 - メンテナンスや変更を行う前に、必ず製品のプラグを抜いてください。
 - ABSでプリントするときは、換気の良い場所にプリンターを設置してください。材料によっては溶ける
と有毒なガスが発生することがあります。

レーザーの安全性
 - レーザーツールはクラス 4レーザーです。レーザーツールの操作は、専門的かつ安全に関する知識を 
十分に持っているユーザーに限られます。ユーザーは、レーザー光線の物理的特性および生物学的影響、
技術の法的根拠と規則、レーザーの分類クラスとその危険性、安全対策の実施について知っている必要
があります。

 - エンクロージャをカバーした状態で製品を操作し、レーザー用安全メガネを着用してください。
 - レーザー光線を浴びないでください。安全な操作には、レーザーツールを適切に使用し、また手入れす
ることが不可欠です。

 - レーザーツールは、屋外に排出されるか、エアフィルターを通過するようにして操作してください。 
材料によっては溶けると有毒なガスが発生することがあります。

 - メンテナンスや変更を行う前に、必ず製品のプラグを抜いてください。
 - レーザーモジュールの下の作業領域に反射性材料を置かないでください。反射性材料は、制御されない
散乱放射を引き起こす可能性があります。

CNCの安全性
 - 推奨年齢：経験を積んだユーザーおよび 18歳以上のユーザー向け。
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1.4 Snapmakerのラベル
安全ラベル 危険 警告 ロケーション

熱い表面 

鋭利な部品

レーザーアパーチャ

FDA

IEC 60825

IEC 60825

FDA

レーザー放射

高温の表面に触れないよう
に注意してください。

3Dプリンティング
モジュール、 
プリントシート、
ヒートベッド

鋭利な部品 
（CNCビットなど）によ
る怪我を防止するように 
注意してください。

このアパーチャー（開口部）
からレーザー光線が放射さ

れます。

クラス 4レーザー製品。 
直接または散乱した放射に
目や皮膚を曝さないでくだ

さい。

レーザーモジュール

CNCモジュール

レーザーモジュール 

 - 製品をエンクロージャ内に入れ、CNC用安全メガネを着用してください。
 - 材料を常にしっかりと固定してください。CNCカービングのプロセス中は、工作物を手で押さえないで
ください。

 - メンテナンスや変更を行う前に、必ず製品のプラグを抜いてください。
 - 工作物にビットが引っかかり、動きがとれなくなった場合は、直ちに製品の電源を切ってください。すべ
ての可動部品が停止してツールのプラグを抜いてから、詰まった材料を取り除く作業を行ってください。

 - 使用後はビットやコレットに触れないでください。使用後、ビットとコレットは高温になり、素手で触っ
ては危険です。

 - CNCのカービングと切断から発生するほこりには、癌やその他生殖への危害を引き起こすことが知られ
ている化学物質が含まれています。これらの化学物質への暴露を減らすには：換気の良い場所で作業し、
微細粒をろ過するために特別に設計された防塵マスクなどの安全具を使用してください。

注記：ここに記載されている仕様は、本製品の改良時に意味のある方法で若干変更される場合があります。

1.5 仕様
一般

3Dプリンティング

レーザー

CNC

アルミニウム合金
Wi-Fi、USBケーブル、USBディスク
5インチ TFT、Androidシステム
Snapmaker Lubanサードパーティのソフトウェアを使用して 
Gコードファイルを生成することもできます。
MacOS、Windows、Linux
320W

A150: 160 x 160 x 145 mm 
A250: 230 x 250 x 235 mm 
A350: 320 x 350 x 330 mm 
A150: 最高 110° Cまで
A250: 最高 100° Cまで
A350: 最高 80° Cまで
50～ 300ミクロン
最高 275° Cまで
0.4mm
PLA、ABS、TPU、樹木 PLAなど 
STL、OBJ

A150: 160 x 160 mm
A250: 230 x 250 mm
A350: 320 x 350 mm
1600mW 450nm レーザーダイオード
450nm
クラス 4
木、革、プラスチック、布、紙、不透明アクリルなど
SVG、JPEG、PNG、JPG、BMP、DXF

A150: 160 x 160 x 90 mm
A250: 230 x 250 x 180 mm
A350: 320 x 350 x 275 mm
0.5mm-6.35mm (0.02-0.25 インチ )
6000-12,000 RPM
木材、アクリル、PCB、炭素繊維シート、ヒスイなど
.CNC/ .NC

フレームの材料
接続性
タッチスクリーン
ソフトウェア

対応する OS
定格出力

ビルドボリューム

ヒートベッド

レイヤー解像度
ノズル温度
ノズル径
サポートされる材料
サポートされる 
ファイルの種類

ワークエリア

レーザー
波長
安全クラス
サポートされる材料
サポートされる 
ファイルの種類

ワークエリア

シャンク径
スピンドル速度
サポートされる材料
サポートされるファ
イルの種類
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1.6 パーツリスト

ベースプレート x 1

3Dプリンティング 
モジュール x 1

レーザーモジュール 
x 1

CNCモジュール 
x 1

AC電源ケーブル x 1

タッチスクリーン  
x 1

コントローラー 
x 1

USBケーブル x 1 

タッチスクリーン 
ホルダー x 1

DC電源ケーブル x 1

プリントシート x 1

材料バッグ x 1

CNCカービング 
プラットフォーム x 1

レーザーエングレービング／ 
切断プラットフォーム x 1

ヒートベッド x 1

レーザー用保護メガネ x 1

フィラメントホルダーシート x 1 フィラメントホルダーチューブ x 1 

 ツールボックス x 1

電源モジュール x 1

リニアモジュール x 3

クイックスタートガイド x 1

CNC用保護メガネ x 1

アーチ型固定具 x 4固定具付属品 x 4

フィラメント x 1

ツールヘッドケーブ
ル x 1
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1.7 ビデオチュートリアル
開始に役立つビデオチュートリアルとクイックスタートガイドの両方を提供しています。このクイックス
タートガイドを読んで組み立てを完了し、メーカーの旅を出発するか、https://snapmaker.comでビデオ
チュートリアルをご覧ください。

1.8 使用される記号

1.9 ドライバーを準備する

製品の組み立てにはドライバーヘッド H 2.5を使用してください。他のヘッドはメンテナンス用です。ネジ
ヘッドホルダーがハンドルの内側に戻されていることを確認してから使用してください。

注意 

注記

ヒント

この種類のメッセージを無視すると、製品の誤動作や損傷、 
およびユーザーの負傷を引き起こす原因となります。

プロセスの全体を通して知っておくべき詳細な説明。

ヒントは、知っておくと便利な操作と追加オプションを提供します。

ハイライトされたパーツが正しい方向を向いていることを確認してください。

この記号が表示されているときは、ネジを締めないでください。 
この記号が表示されていないときは、必ずネジを締めてください。

ボールエンドミル x 1フラットエンドミル x 1

M4 x 10 六角穴付きネジ x 7

ER11 コレット（3.175 mm  
CNCビットのみ） x 1 +  

ER11 ナット x 1

蝶ナット x 4

14mm オープンエンドスパナ x 1

17mm オープンエンドスパナ x 1

パレットナイフ x 1

M4 x 8 ネジ x 22

ドライバー x 1

USBディスク x 1

ピンセット x 1

M4 x 70 ネジ x 4M4 x 30 ネジ x 4

ツールボックス

材料バッグ

ワイピングクロス x 1CNC材料 x 1 レーザー材料 x 2 キャリブレーションカード x 2

ニッパー x 1

シリコーンプラグ x 8

フット x 4 +  
M4 x 10 六角穴付きネジ x 4

ディバイダー x 6 ケーブルホルダー x 1

スチールストリッ 
プアジャスター 

（メンテナンス用） x 1

束線バンド x 1

ホットエンドキット x 1
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Snapmakerの 
組み立て
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 01/10
脚をベースプレートに取り付けます。

 02/10
ヒートベッドをいずれかのリニアモジュール（Y軸）に取り付けます。

M4 x 10 六角穴付きネジ x 4

ベースプレート x 1

脚 x 4

M4 x 8 ネジ x 4

リニアモジュール x 1

ヒートベッド x 1

スチールストリップを押さないで
ください。
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 03/10
Y軸をベースプレートに取り付けます。

 04/10
タッチスクリーンホルダーをベースプレートに取り付けます。

M4 x 8 ネジ x 2

M4 x 8 ネジ x 4

タッチスクリーンホルダー x 1

Y軸がベースプレートの溝に正確に取り付けられている
ことを確認します。
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 05/10
Z軸をベースプレートに取り付けます。

 06/10
Z軸のスライダーを上に移動し、X軸を Z軸に接続します。

M4 x 8 ネジ x 4

M4 x 8 ネジ x 4

リニアモジュール x 1

リニア 
モジュール x 1

1

2
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 07/10
コントローラーを Z軸に取り付けます。

 08/10
ダストプラグを開き、X、Y、Z軸とヒートベッドをコントローラーに 
接続します。

コントローラー x 1

M4 x 30 ネジ x 4

プラグを抜いたコネクタには保護ダ
ストプラグを付けたままにします。
ほこりがたまると、コントローラー
のパフォーマンスに深刻な影響を与
える原因となります。

コネクタの向きが正しいことを確認してください。

Add-on 3
H

eated Bed
Pow

er

Screen
USB

Toolhead
Add-on 1

Add-on 2

X軸
Y軸
Z軸

ヒートベッド
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 09/10
タッチスクリーンを配置し、タッチスクリーンをコントローラーに接続
します。

　10/10
電源モジュールのケーブルを接続します。

タッチスクリーン x 1

電源モジュール x 1

AC電源ケーブル x 1

DC電源ケーブル x 1

Snapmakerの電源が入っているときは、
ケーブルを接続したり、抜いたりしない
でください。

電源スイッチがオフの位置に 
なっていることを確認します。
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�来上がりです！ 
製品本体の組み立てが終わりました。 
�いて、使用する��を�んで必�な�み�
てを行い、��の作品を作りましょう�

3Dプリンティング レーザーエング 
レービングと切断 CNCカービング

24ページ 40ページ 56ページ
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3.1 組み立て
3.1.1 3Dプリンターの組み立て
3.1.2 初期設定

3.2 はじめに
3.2.1 ベッドのキャリブレーション
3.2.2 フィラメントのロード

3.3 プリントの開始
3.3.1 Gコードファイルの準備
3.3.2 最初のプリントの開始
3.3.3 プリントの削除

3Dプリンティング
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     02/04
3Dプリンティングモジュールをコントローラーに接続します。

ツールヘッドケーブル x 1

     01/04
3Dプリンティングモジュールを X軸のスライダーに取り付けます。

3Dプリンティングモジュール x 1 M4 x 8 ネジ x 4

電源スイッチがオフの位置に 
なっていることを確認します。

3.1.1 3Dプリンターの組み立て
ガイドおよび図 / Snapmaker
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     03/04
フィラメントホルダーを Z軸に取り付けます。

M4 x 10 六角穴付きネジ x 2

フィラメントホルダー 
シート x 1

フィラメントホルダー 
チューブ x 1

     04/04
プリントシートを配置します。

M4 x 10  
六角穴付きネジ x 1

ヒートシートを配置する前に、ヒートベッドがきれいで、ほこりや汚れがないことを確認し
てください。

プリントシートがヒートベッドと完全に一致することを確認してください。

プリント 
シート x 1

1:1
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3.1.2 初期設定 

AC電源ケーブルをコンセントに差し込みます。電源をオンにして、タッチスクリーンのプロンプトに従い
ます。��を�択してください -> �用��を�む -> 製品に名前を付ける -> Wi-Fiネットワークに接続します。

ガイドおよび図 / Snapmaker

3.2.1 ベッドのキャリブレーション

機能の説明：自動レベル調整
3Dプリントモジュールは、レベル補正手順を実行し、センサーにより特定の位置でノズルとヒートベッド
の間の距離を測定します。プリントプロセス全体でノズルとヒートベッドが最適な距離になるように、 
エクストルーダーの動作が調整されます。  

機能の説明：Z軸オフセットの調整
Z軸オフセットは、ノズルの先端とプリント面の間の距離です。Z軸オフセットの調整とは、ノズルの高さ
を少しずつ微調整するプロセスのことです。Z軸オフセット値を適切に設定すると、プリントの最初の層が
プリントシートに確実に付�するようになります。

ガイドおよび図 / Snapmaker

0.1mm

フィラメント

低過ぎる 高過ぎる
プリントシート

製品の電源をオフにしてから再びオンにするときは、5秒待つことをお勧めします。 

初期設定が完了している 
場合は、この手順を省略し
てください。上記の設定を
変更する必要がある場合
は、タッチスクリーンの 
ホームページを左にスワイ
プして -> [設定] を選択し ->  
必要に応じて[Wi-Fi] または 
[製品について] をタップし
ます。

開始に役立つ最初のガイド
は1回だけ表示されます。も
う一度表示する必要がある
場合は、タッチスクリーン 
のホームページを左にスワイ 
プして -> [設定] を選択し ->  
[ガイド] をタップします。
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3.キャリブレーションカードを手前に引き出すときにわずかな抵抗があり、前方向に押すとしわが寄るまで、
[上 ]／ [下 ] ボタンを使用してノズルの高さを調整します。[保存 ] をタップして、キャリブレーション設定
を保存します。

わずかな抵抗

しわ補正カード

レベル調整の方法
1.タッチスクリーンで自動レベル調整手順を実行します。

2.キャリブレーションカードまたは A4用紙をノズルとヒートベッドの間に配置し、最終点の Z軸オフセッ
トを手動でキャリブレートします。

3.2.2 フィラメントのロード
ガイドおよび図 / Snapmaker

機能の説明：フィラメントのロード
モーターがフィラメントをエクストルーダーに送り込み、フィラメントが加熱されたブロックによって加熱
された後、ノズルから押し出されます。

フィラメントのロード方法
1.付属の PLAフィラメントをフィラメントホルダーに掛けます。ニッパーを使用してフィラメントの曲げ
端を切り取り、フィラメントを 3Dプリンティングモジュールに挿入します。 
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2. [フィラメントのロード ] 画面で [開始 ] をタップします。温度が目標温度に達したら、[ロード ] をタッ 
プし、次にモーターがフィラメントを引き込むのを感じるまで、フィラメントを 3Dプリンティングモジュー
ルにゆっくりと押し込みます。

3.ピンセットを使用してノズルをきれいにし、[完了 ] をタップします。

スケールバーをスライドすることで、目標のノズル温度を変更できます。

ノズルからフィラメントが出ていない場合は、上記の手順を繰り返してフィラメントが 
正常に押し出されるまで [完了] をタップしないでください。

フィラメントを変更する必要がある場合は、[コントロール] と [ノズル]を選択してくだ 
さい。温度が目標温度に達したら、[アンロード] をタップして、フィラメント 
をモジュールから引き出します。

お疲れさまでした。
これでプリントの準備ができました！ 
�いて、Gコードファイルを生成してください。
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3.3.1 Gコードファイルの準備
ガイドおよび図 / Snapmaker

接着不良の問題が発生した場合は、プリント進捗画面を左にスワイプして、Z軸のオフセットを調整してみ
てください。または、[キャリブレーション ] を選択して、ヒートベッドを再度水平に調整することもでき 
ます。ベッドをキャリブレ―トする前に、ノズルの先端がきれいになっていることを確認してください。

設定を調整する必要があ
る場合は、プリント前に 
[設定の調整] をタップす
るか、プリントの進捗 
状況画面を左にスワイプ
します。 

3.3.2 最初のプリントの開始
ガイドおよび図 / Snapmaker

ご自分のファイルを をクリックしてアップロードし、ファイル設定を行うこともできます。

1. ソフトウェアをインストールして初期設定を完了します
Snapmaker Luban ソフトウェアを当社の https://www.snapmaker.com/download からダウングレードし、
インストールします。それから、Snapmaker Luban を同じ Wi-Fi を介してマシンに接続します。
[ワークスペース ] にはいります -> [接続 ] -> [Wi-Fi]を選択します -> [更新 ] をクリックします -> マ
シンを選択します -> [接続 ]をクリックします -> タッチスクリーンで [はい ]をタッチします。
2. G コードファイルを生成して本体に送信します
① [戻る ]をクリックして [ホーム ]に戻ります -> ② [ケースライブラリ ]からテストファイルを開きます 

-> ③ このテストファイル専用のデフォルト設定を使用します -> ④ G コードファイルの生成 -> ⑤ G コード
を [ワークスペース ]にロード -> ⑥ G コードを Wi-Fi 経由でマシンに送ります。

G コードをUSBディスク経由でマシンに送ることもできます。詳細な手順は、Snapmaker 
Luban User Manualをご参照ください。

Wi-Fi経由で送信されたファイルはタッチスクリーンで見つけることができます： 
[ファイル] > [ローカル]。

G コードファイルを受信後、タッチス
クリーン上の [ 切断 ]をタップします。
次に受信した G コードファイルを見
つけて選択し、[ 開始 ]をタップして
プリントを開始します。
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パレットナイフは鋭利です。

ヒートベッドからプリントシートを取り除き、安定した平らな面に置きます。パレットナイフ
を使用してプリントを除去することもできます。

シェアしましょう！
Facebookグループと弊社の
フォーラムでプリントを共有
できます。

ノズルとヒートベッドの温度が室温に下がるまで待ちます（タッチスクリーンに表示されます）。ヒートベッ
ドからプリントシートを取り除き、少し曲げます。 

3.3.3 プリントの削除
ガイドおよび図 / Snapmaker

プリントした直後は、ノズルとヒートベッドはまだ非常に高温な状態になっています。 
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4.1 組み立て
4.1.1 レーザーエングレーバーとカッターの組み立て
4.1.2 初期設定

4.2 はじめに
4.2.1 焦点距離の測定方法
4.2.2 カメラのキャリブレーション
4.2.3 材料の固定

4.3 Gコードファイルの準備と切断の開始

レーザーエング
レービングと切断
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     02/03
レーザーモジュールをコントローラーに接続します。

ツールヘッドケーブル x 1

     01/03
レーザーモジュールを X軸のスライダーに取り付けます。

レーザーモジュール x 1 M4 x 8 ネジ x 4

電源スイッチがオフの位置に 
なっていることを確認します。

4.1.1 レーザーエングレーバーとカッターの組み立て
ガイドおよび図 / Snapmaker
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     03/03
レーザーエングレービング /切断プラットフォームをプラットフォーム
に取り付けます。 

M4 x 10 六角穴付きネジ x 4

レーザーエングレービング／切断プラットフォーム x 1

4.1.2 初期設定
ガイドおよび図 / Snapmaker

AC電源ケーブルをコンセントに差し込みます。電源をオンにして、タッチスクリーンの
プロンプトに従います。��を�択してください -> �用��を�む -> 製品に名前 
を付ける -> Wi-Fiネットワークに接続します。1:1

製品の電源をオフにしてから再びオンにするときは、5秒待つことをお勧めします。 

初期設定が完了している 
場合は、この手順を省略し
てください。上記の設定を
変更する必要がある場合
は、タッチスクリーンの 
ホームページを左にスワイ
プして -> [設定] を選択し ->  
必要に応じて[Wi-Fi] または 
[製品について] をタップし
ます。

開始に役立つ最初のガイド
は1回だけ表示されます。 
もう一度表示する必要があ
る場合は、タッチスクリー
ンのホームページを左にス
ワイプして -> [設定] を選択
し -> [ガイド] をタップしま
す。



 レーザーエングレービングと切断

クイックスタートガイド | 4746 | 

4.2.1 焦点距離の測定方法
ガイドおよび図 / Snapmaker

機能の説明：焦点距離
Snapmakerは異なる高さで数本のラインを彫り、最高のエングレービングされたラインを生成します。こ
のラインを彫刻するために使用されるレーザーモジュールと材料表面との間の距離が、焦点距離として使用
されます。焦点距離を決定したら、さまざまな材料の厚さを設定するだけで、焦点距離が一定になるように 
製品が自動的に調整されます。

機能の説明：焦点
エングレービングまたは切断の全体を通じて、焦点が材料の表面上にある場合に限り、最良のフォーカスが
得られます。

近過ぎる最良
遠過ぎる

機能の説明：ワーク原点
ワーク原点を設定して、彫刻 /切断がどこで行われるか調べます。ワーク原点は、ソフトウェアの（0、0）
座標原点に対応します。

焦点距離の測定方法
1.提供された材料をレーザーエングレービング／切断プラットフォームに置き、シリコーンプラグを使用し
て固定します。
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2.材料の厚さ（1.5mm）を設定し、[保存 ] をタップします。

3. X-/X+/Y-/Y+/Z-/Z+ をタップしてレーザーモジュールを移動します。レーザーシェードが材料の表面に少
し触れたら、[次へ ] をタップします。ワーク原点を設定する前に、必ずレーザー用安全メガネを着用して
ください。

4. X-/X+/Y-/Y+ をタップしてレーザー原点をワーク原点がある場所に移動し、次に [ワーク原点の設定 ] と  
[境界確認 ] をタップして、ワーク原点が適切かどうかを確認します。ワーク原点が不適切な場合は、 
ワーク原点をリセットして境界確認を再度実行します 

5. [開始 ] をタップすると、製品はオートフォーカス手順を実行します。

レーザーモジュールが製品のいずれかの部分にぶつかる場合は、直ちに製品の電源 
を切ってください。 

焦点距離を再測定する必要があり、続行する方法がわからない場合は、詳細な手順についてオン
ラインユーザーマニュアルを参照してください。
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1.彫刻された材料を取り除きま
す。レーザーエングレービング /
切断プラットフォームの中心に白
い何も書かれていない紙 
（150mm x 150mm以上）を置き、
固定します。 

4.2.2 カメラのキャリブレーション
ガイドおよび図 / Snapmaker

彫刻された紙を取り除き、レーザーエングレービング /切断プラットフォームの中心に別の付属品を固定し
ます。

厚い材料を固定する必要がある場合は、5.2.1 材料の固定を参照してください。

他のツールを使用して材料を固定することもできます。

クランプセットが製品のどの部分にもぶつからないことを確認してください。

4.2.3 材料の固定
ガイドおよび図 / Snapmaker

2. [開始 ] をタップすると、製品は彫刻された正方形を使用してカメラをキャリブレ―トします。

X軸からレーザーモジュールを取り外した場合、または製品を再度組み立てた場合は、カメラ
を再度キャリブレ―トしてください：タッチスクリーンのホームページを左にスワイプし ->  
[設定]を選択 -> [レーザー] をタップ -> [カメラのキャリブレーション] をタップします。
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4.3 Gコードファイルの準備と切断の開始
ガイドおよび図 / Snapmaker

キャプチャした画像の端が揃っていない場合は、[キャリブレーション] をクリックして手動でカ
メラをキャリブレートします。

画像を拡大し、正方形に完全に一致するまでラインを移動します。[確定] -> [適用] を 
クリックして、完成した画像を表示します。

[確定] をクリックすると、完成した画像が座標系の象限にロードされます。それでもキャプチャ
した画像の端が揃っていない場合は、上記の手順を繰り返します。

1. Snapmaker Luban ソフトウェアを当社の https://www.snapmaker.com/download からダウングレードし、
インストールします。それから、Snapmaker Luban を同じ Wi-Fi を介してマシンに接続します。
[ワークスペース ] にはいります -> [接続 ] -> [Wi-Fi]を選択します -> [更新 ] をクリックします -> マ
シンを選択します -> [接続 ]をクリックします -> タッチスクリーンで [はい ]をタッチします。

2.[戻る ]をクリックし、[ケースライブラリ ]からテストファイルを開きます。次に、[カメラのキャプチャ ]ー 
> [背景の追加 ]をクリックしてから、[開始 ]をクリックします。装置が写真を撮影し、それをプラットフォー
ムの全景に貼り付けるまで待ってから、[確定 ]をクリックします。
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4.完成品を取り出し、組み立てを完了します。

シェアしましょう！
Facebookグループと弊社の
フォーラムで完成品を共有
できます。

3. ① キャプチャーしたプラットフォーム上の切断が行われる場所にイメージをドラッグします -> ② [ 編集 ]
セクションでデフォルト設定を使用します -> ③ [ プロセス ] をクリックし、そのままデフォルト設定を使用
します -> ④ G コードファイルの生成 -> ⑤ G コードを [ ワークスペース ]にロード -> ⑥ マテリアルの厚さを

設定 -> ⑦ [ 実行 ] をクリック。

ご自分のファイルを をクリックしてアップロードし、ファイル設定を行うこともできます。

USBディスクを使用したり、Wi-Fi経由でGコードファイルを送信したりして、エングレービン
グ／切断を開始することもできます。詳細な説明については、オンラインユーザーマニュアルを
参照してください。
カメラキャプチャ方法とは異なり、上記の方法で行う場合はワーク原点を設定する必要があります。 



CNCカービング

クイックスタートガイド | 5756 | 

5.1 組み立て
5.1.1 CNCカーバーの組み立て
5.1.2 初期設定

5.2 はじめに
5.2.1 材料の固定
5.2.2 ビットの取り付け

5.3 カービングの開始
5.3.1 Gコードファイルの準備
5.3.2 ワーク原点の設定とカービングの開始
5.3.3 完成した作品の清掃

CNCカービング



CNCカービング

クイックスタートガイド | 5958 | 

     01/03
CNCモジュールを X軸のスライダーに取り付けます。

CNCモジュール x 1

M4 x 8 ネジ x 4

5.1.1 CNCカーバーの組み立て
ガイドおよび図 / Snapmaker

電源スイッチがオフの位置に 
なっていることを確認します。

     02/03
CNCモジュールをコントローラーに接続します。

ツールヘッドケーブル x 1
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     03/03
CNCカービングプラットフォームをプラットフォームに取り付けます。

M4 x 10 六角穴付きネジ x 4

CNCカービングプラットフォーム x 1

1:1

5.1.2 初期設定
ガイドおよび図 / Snapmaker

AC電源ケーブルをコンセントに差し込みます。電源をオンにして、タッチスクリーンのプロンプトに従い 
ます。��を�択してください -> �用��を�む -> 製品に名前を付ける -> Wi-Fiネットワークに接続します。

製品の電源をオフにしてから再びオンにするときは、5秒待つことをお勧めします。 

初期設定が完了している 
場合は、この手順を省略し
てください。上記の設定を
変更する必要がある場合
は、タッチスクリーンの 
ホームページを左にスワイ
プして -> [設定] を選択し -> 
必要に応じて[Wi-Fi] または 
[製品について] をタップし
ます。

開始に役立つ最初のガイド
は1回だけ表示されます。
もう一度表示する必要があ
る場合は、タッチスクリー
ンのホームページを左にス
ワイプして -> [設定] を選択
し -> [ガイド] をタップしま
す。
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5.2.1 材料の固定

1.提供された材料を CNCカービングプラットフォームの中央に配置します。

2. クランプセットを CNCカービングプラットフォームに取り付け、蝶ナットを締めて材料を固定します。

弊社提供モデルのサイズは 43.8 x 50.2mmです。クランプセットがCNCビットの動きを妨げ
ないことを確認してください。

ガイドおよび図 / Snapmaker

M4 x 70 ネジ

蝶ナット
固定具付属品

アーチ型固定具

ネジをCNCカービングプラットフォームに締めないでください。 

クランプセットが製品のどの部分にもぶつからないことを確認してください。

図に示す3つの位置すべてを使用して、材料を固定できます。
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機能の説明：CNCビットの使用
フラットエンドミルは、通常、材料を平らな面に溝を入れたり切断したりするために使用します。

ボールエンドミルは、通常、材料を曲面にカービングするために使用します。

5.2.2 CNCビットの取り付け
ガイドおよび図 / Snapmaker

CNCビットの取り付け方
1.所定の位置にカチッと収まるまで、ER11コレットを ER11ナットに斜めに挿入します。

ER11コレット（提供されているコレット
は 3.175 mm CNCビット専用です）

ER11ナット

お疲れさまでした。

CNCビットは、慎重に取扱い、子供の手の届かないところに保管してください。

2.必ず CNC用保護メガネを着用してください。CNCビットを ER11コレットに挿入します（提供されてい
るモデルにはフラットエンドミルが必要です）。CNCビットの端が ER11コレットの端と平行であることを
確認してください。

3.ユニット全体をシャンクにできるだけしっかりとねじ込み、次にオープンエンドスパナを使用して ER11
ナットを完全に締めます。

これでプリントの準備ができました！ 
�いて、Gコードファイルを生成してください。

17mm オープンエンドスパナ 14mm  
オープンエンドスパナ
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5.3.1 Gコードファイルの準備
ガイドおよび図 / Snapmaker

機能の説明：ワーク原点
ワーク原点を設定して、カービングの場所を確認します。ワーク原点は、ソフトウェアの（0、0）座標原点
に対応します。

5.3.2 ワーク原点の設定とカービングの開始
ガイドおよび図 / Snapmaker

1. ソフトウェアをインストールして初期設定を完了します
Snapmaker Luban ソフトウェアを当社の https://www.snapmaker.com/download からダウングレードし、
インストールします。それから、Snapmaker Luban を同じ Wi-Fi を介してマシンに接続します。
[ワークスペース ] にはいります -> [接続 ] -> [Wi-Fi]を選択します -> [更新 ] をクリックします -> マ
シンを選択します -> [接続 ]をクリックします -> タッチスクリーンで [はい ]をタッチします。
2. G コードファイルを生成して本体に送信します
① [戻る ]をクリックして [ホーム ]に戻ります -> ② [ケースライブラリ ]からテストファイルを開きます 

-> ③ [ 編集 ]セクションでデフォルト設定を使用します -> ④ [ プロセス ] をクリックし、そのままデフォル
ト設定を使用します -> ⑤ G コードファイルの生成 -> ⑥ G コードを [ワークスペース ]にロード -> ⑦ G コー
ドを Wi-Fi 経由でマシンに送ります。

ご自分のファイルを をクリックしてアップロードし、ファイル設定を行うこともできます。

Wi-Fi経由で送信されたファイルはタッチスクリーンで見つけることができます： 
[ファイル] > [ローカル]。
G コードをUSBディスク経由でマシンに送ることもできます。詳細な手順は、Snapmaker 
Luban User Manualをご参照ください。



CNCカービング

クイックスタートガイド | 6968 | 

2. X-/X+/Y-/Y+/Z-/Z+ をタップして、CNCビットをワーク原点になる場所に移動します（この場合、画像の
中心をソフトウェアの座標原点として設定します）。これで、CNCビットは材料から約 5 mm離れている
はずです。

5mm

設定を調整する必要がある場合は、[プレビュー画面] で [設定の調整] をタップするか、 
カービングの進捗状況画面を左にスワイプします。

4. Z+ をタップして CNCビットをクランプセットの上まで持ち上げ、次に [境界確認 ] をタップしてワーク 
原点位置が適切かどうかを確認します。境界の一部が材料を超えているか、CNCビットが製品の任意の 
部分に突き当たっている場合は、ワーク原点をリセットして境界確認を再度実行します。

CNCビットが製品のいずれかの部分にぶつかった場合は、直ちに製品の電源を切り、CNCビッ
トに損傷がないか確認してください。CNCビットが損傷している場合は、交換してください。

3.キャリブレーションカードまたは A4用紙を CNCビットと材料の間に置きます。キャリブレーションカー
ドを引き出すときにわずかな抵抗があり、前方に押したときにしわになるまで、Z-/Z+ ボタンを使用して
CNCビットの高さを調整し続けます。[ワーク原点の設定 ] をタップします。

わずかな抵抗

しわ補正カード

0.1mm

5. [開始 ] をタップしてカービングを開始します

クランプセットより上のCNCビットで境界確認を行う場合は、CNCビットを下げて、 
必要に応じて境界確認を再度実行できます。 

ワーク原点の設定方法
1. G コードファイルを受信後、タッチスクリーン上の [ 切断 ]をタップします。次に受信した G コードファイ
ルを見つけて選択し、[ 次へ ] をタップして、[ ワーク原点の設定 ] 画面に入ります。
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5.3.3 完成品と Snapmakerの清掃

1. CNCカービングプラットフォームからクランプセットを取り外します。

2.集塵機を使用して、完成品と Snapmakerを掃除し、その後、ニッパーを使用して完成品を取り出します。

ガイドおよび図 / Snapmaker

シェアしましょう！
Facebookグループと弊社の
フォーラムで完成品を共有
できます。



CNCカービング

72 | 

リソース 

このガイドは変更されることがあります。最新バージョンは、次の URLにアクセスしてくださ
い：
https://snapmaker.com

このガイドの他に、弊社のWebサイトで利用可能なユーザーマニュアルもあります： 
https://snapmaker.com

一般的な情報や技術サポートが必要なときはいつでも、弊社までご��ください： 
support@snapmaker.com

ご購入に関するお問い合わせは、以下までご連絡ください：
sales@snapmaker.com

公式オンラインストアで商品をご購入いただけます：
https://shop.snapmaker.com
 
フォーラムで、他の Snapmakerユーザーと自由に情�共有をしてください：
https://forum.snapmaker.com


