
共通実験正

NC工 作機械のプログラミングと加工

世界最初の数値制御工作機械は、昭和 27年 に米国の MIT(マ サチューセ

ッツエ科大学)で 公開された。真空管を使った回路による三次元 NCフ ライ

ス盤であった。わが国における NC(NuIIIerical COntrol)の開発は昭和 30

年代に入ってから行われ、昭和 32年 に東京工業大学が倣い旋盤を改良して

NC旋 盤 1号機を試作し、また工業技術院 (現産業技術総合研究所)機 械試

験所では NCフ ライス盤を試作し、昭和 34年 に機械試験所で NC治 具中ぐ

り盤を完成 した。そして、この年に日立精機僻 (現隅森精機ハイテック)と

富士通ファナック僻 (現ファナック榊)が 協力して NCフ ライス盤を商品と

して出荷し、工場で稼動し始めた。

その後、昭和 50年 代になると電子技術の発展と共に工作機械も改良が進

み、多機能で使いやすく信頼性の高い CNC(COILLputtrized NC)工作機械

となり、現在のわが国の工作機械生産量は世界の トップである。

題  目

N C フ ライスのプログラミング ( I ) と 力『工

1 目 的

NC工 作機械は汎用工作機械では加工するのに非常に困難、あるいは不可

能な形状を比較的容易に加工することができる。この実験では NCフ ライス

の初級のプログラミングを習得し、簡単な加工図面のプログラムを作り、そ

れを NCに 入力 しワークを加工する。

2 NCフ ライスの取扱い方

NCフ ライスによリワークを力『工するには、まず、加工図面からNCフ
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ライスに受け入れられるプログラムを作 り、つぎにそれをNCフ ライスに

入力し実行させる。

ワークと工具を機械に取 り付け、プログラムをスタートさせて工具ある

いはテーブルを動かし加工を行なう。

ここで言う工具とは、フライス盤で加工に用いる切削工具で、エンドミ

ル、フルバックカッター、 ド リル等の刃物類のことである。

1 加 工図面と工具の動き

加工図面に記入する座標系は、NCフ ライスのプログラムに適する座標

系であることが必要である。

工具は入力されたプログラムに従って動く。

加工図面上の座標系とNCフ ライスの座標系を次図に示す。

プロ//ラム 指令

図 1

2_2 機 械原点

NC工 作機械にはすべて機械固有の絶対座標 (X軸 、Y軸 、Z軸 )が 0

の機械原点があり、原点復帰を行わないと機種によっては機械は作動しな

いこともある。これは機械操作のとき最初に行なう作業で、操作方法は機

械操作のときに説明する。

図 3図 2

工作機構
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2,3 リ ファレンス点およびイニシアル点

リファレンス点は機械特定の位置に設けられ、この位置で工具の交換を

行なう。また、座標系の設定を行なうのに用いる。

イニシアル点は加工基準点の上方に設け、プログラムをスター トさせる

点である。そ して簡単な加工の場合、工具交換を行なわないので リファレ

ンス点は設けずに、イニシアル点でプログラムの座標系の設定を行ない、

機械を作動 させる。

2.4 イ ニシアル点の設定

イニシアル点をワークのどこにするかを決める。ここでは、比較的わか

りやすいワークの中心、あるいは大 きな円弧があればその中心 (X軸 、Y

軸 とも)お よび上方向 1 0 0mm(Z軸 )に 設定する。この数値はプログラ

ムを作成するときに必要である。

2.5 加 工条件の設定

プログラミングは、加工図面よりどの位置から加工を開始するかを決

める。また次の事項を考慮すると

1)ワ ークの取 り付け方法 ・・・・・・・バィス

2)使 用工具 ・・・・・・・・・・・・・加工に適する径のエン ドミル

3)切 削条件

この実験では軟材料を加工するので次に示す切削条件によリプログ

ラミングを行なう。

X tt Y軸の切削送 り 100mm/min、 Z軸 の切削送 り30mm/min

(主軸回転数は機械の操作盤のダイアルで設定するので、プログラ

ムには入れない)
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3  N C フ ライスの主 な コー ドリス ト

3 ,  l  G ヨ ー ド

コー ド グループ 意 味

* G 0 0

G 0 1

G 0 2

G 0 3

*

米

*

0 1

位置決め     (早 送 り)

直線補間     (切 削送 り)

円弧補間 C W   (切 削送 り)

円弧補間 C C W  (切 削送 り)

*  G 0 4 0 0 ドウェル

*  G 1 7 0 2 X一 Y平 面  (加 工する平面の指定)

( G 4 0 )

G 4 1

G 4 2

G 4 3

G 4 4

( G 4 9 )

0 7

0 8

工具径補正キャンセル

エ具径補正進行方向左側にオフセ ット
エ具径補正進行方向右側にオフセ ット
エ具長補正 十

二具長補正 一
工具長補正キャンセル

G 5 4

G 5 5

G 5 6

G 5 7

G 5 8

G 5 9

1 4

ワーク座標系 1選 択

ワーク座標系 2選 択

ワーク座標系 3選 択

ワーク座標系 4選 択

ワーク座標系 5選 択

ワーク座標系 6選 択

G 7 3

G 7 4

G 7 6

( G 8 0 )

;
G 8 9

0 9 固定サイクル  後  記

* ０

１

９

９

Ｇ

Ｇ*

0 3 アブソリュー ト指令
インクレメンタル指令
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G 1 0

G l l

G 9 2

0 0

データ設定

データ設定モー ドキャンセル

ワーク座標系の変更  (設 定)

G 9 8

G 9 9

1 0 固定サイクルイニシャル レベル復帰
固定サイクル R点 レベル復帰

Gヨ ー ドの うち ( )で 囲 まれた Gコ ー ドは、電源投入時あるいは、 リ

セ ッ トされ た後 、その コー ドの状態 になっている。

3 2  Mコ ー ド ・その他の コー ド

コー ド と
ヒ

４
日機

M 0 0

M 0 2

* M 0 3

M 0 4

M 0 5

M 0 6

M 0 8

M 0 9

* M 3 0

* M 9 8

* M 9 9

一
時停止 ・プ ログラムス

プ ログラム終 了

主軸正 回転

主軸逆 回転

主軸回転停止

工具交換

クーラ ン ト起動

クーラ ン ト停止

全停止 ・リワイ ン ド

サブプ ログラム呼出 し

サブプ ログラム終 了

プ

切削送 り速度 mm / m i n      F (数 値 )小 数点 は付 けない

工具径補正 ・Dオ フセ ッ ト   D (数 値 )小 数点 は付 けない

工具長補正 ・Hオ フセ ッ ト   H (数 値 )小 数点 は付 けない

サブプ ログラムを駆動 させ る回数 L(数 値 )小 数点 は付 けない

サブプ ログラムの番号の前 に付 ける

円孤 指令 の半径 0° <θ ≦ 1 8 0° の場合 のみ

」 t円 弧 指 令 の 中心 指 定   I = X 軸 の 中心 まで の距 離

」= Y軸 の 中心 まで の距 離

0° <θ ≦ 3 6 0°

ス ピ ン ドル 回転 数 r e v / m i n    s ( 数 値 )小 数 点 は付 け な い

工具交換 ・工具番号      T (数 値)小 数点は付けない

Ｆ

Ｄ

Ｈ

Ｌ

Ｐ

Ｒ

Ｉ

Ｓ

Ｔ
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4。 N Cフ ライスのプログラム

N Cフ ライ スの プ ログラムは、前頁 に示 す Gお よび Mと D、 F、 P、 L

な どの コー ドを用 いて作 る。

4.l Gコ ードのグループ

Gコ ードには次の2種 類がある。

意    味種   別

ワンショットのGコ ード  指 令されたブロックに限りそのコードが

意味を持つもの。

00グ ループのGコ ードはモーダルでない

Gコ ードであり、指令されたブロックのみ

有効である。

モーダルなGコ ード    00グ ループ以外のGコ ードで、グループ

別に分類され同丁グルTプ の他のGコ ード

が現れるまで有効なもの。

(次のブロックでは省略 しても良い)

Gコ ー ドは異なるグループであれば、幾つでも同一ブロックに指令する

ことができる。

ただし同じグループに属するGコ ー ドを同一プロックに2つ 以上指令 し

た場合には、後で指令 したGコ ー ドが有効 となる。 (G02G03と 同一

ブロックに入力 したときは、G02は 無視されてG03が 有効 となる。)

4.2 平 面指定、およびアブソリュー ト入力とインクリメンタル入力

加工する平面を指定する。 こ こでは、G17を 指定する。

※G17 X一 Y平 面  G18 X― Z平 面

G19 Y一 Z平 面
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工具の移動指令を与えるのに、座標系の座標値で入力するアブソリュー

卜入力と、工具の移動距離で入力するエンクリメンタル入力とがある。

G90 ア ブソリュート入力

※G91 イ ンクリメンタル入力

アプソリュー ト入力とインクリメンタル入力のそれぞれについて (工具

の中心)移 動指令の例を次に示す。

図 4

G 9 0  ア ブ ソ リュー

I → A  ( G 0 0 )  X 3 0  Y 2 0 .

A → B  ( G 0 1 )  X 7 0 . Y 2 0

B → C        X  6 0 .  Y 5 0 ,

C → D       X  3 0 _ Y 5 0 .

D → A        X  3 0 . Y 2 0 .

A → I  ( G 0 0 )  X 0 0  Y 0 0

卜入力 G 9 1

( G 0 0 )

( G 0 1 )

インクリメンタ

X 3 0 . Y 2 0 ,

X 4 0 .  Y 0

X - 1 0 . Y 3 0 .

X - 3 0 , Y 0

X O   Y - 3 0 ,

X - 3 0 Yヽ 2 0 .

ル入力

(G00)

ここでは、G91(前 の位置から次の位置までの距離)を 使用する
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4.3 整 数入力と小数点入力および改行

移動指令を与える際の寸法の単位はμm(o,0018111)で 指令することに

なっているが、 65mm移 動を指令するのに65000と 入力しなければ

ならないので、 0の 数が多くて不便である。そこで、小数点を打つことに

より0の 数を少なくすることができる。すなわち、65,と 入力すればよ

い。ただし、小数点を打ち忘れると0 065mmし か移動 しないので注

意が必要である。もちろん、 12.538mmの ときは 12538で 良い

が、小数点を打ったり打たなかったりすると間違いの元となるので、長さ

の数値には必ず小数点を打つこと。

なお送 り速度 Fそ の他Dな どには小数点を打ってはならない。

改行はブロックの最後にEOB(End of Block)=:を 打つこと。

4.4 機 械の基本運動

NCフ ライスの動きは、特殊なものを除けば次の4つ が基本になってい

る。

G00 位 置決め

G01 直 線補間

G02 円 弧補間  CW

(早送 り)

(切削送 り)

(時計回り切削送 り)

G03 円 弧補間  CCW  (反 時計回り切削送 り)

① G00の 早送 りは、送 り速度を指示しなくて良い。機械固有の速度で

移動する。

例 G00 X20.Y35.: [ : = E O B ( E n d  O f  B l o c k ) ]

② G01、 G02、 G03に おける切削送 りではワークの材質および工

具の種類、回転数等によりそれに適する送 り速度を指令する。

送 り速度はFに 続 く数値で入力する。 (小数点は打たなくて良い)

例 G 0 1  X 3 5  F 1 0 0 : (Xの 正の方向に3 5mmの距離を

100 mm/minの速さで切削移動)

③ G02お ょびG03の 円弧補間の命令には、R指令と、 I・ J指令と

がある。
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R 指令は 0 ° < θ≦ 1 8 0 ° 、 I

例 1

図の左から右へ進行するとき

円弧補間は G 0 2

・J指 令は 0° <θ ≦360°

例 2

図の左から右上に進行するとき

円弧補間は G03

一

図 6

ネ上図の動 きについてのプログラムを次に示す。

R指 令は円弧の始 まる位置から終る位置 までのXと Yの 長さと半径を指

令する。

例 1 ( 図 5 )         例 2 ( 図 6 )

G 0 1  X 1 5 .  F 1 0 0  :         G 0 1  X 2 0 .  F 1 0 0  ,

G 0 2  X 3 0 .  Y  O  R 2 5 .  :       G 0 3  X 1 0 .  Y 1 0 .  R 1 0 .  :

G 0 1  X 2 0 .  :             G 0 1  Y 1 5 ,  ;

I・ 」指令は円弧の始 まる位置から終る位置 までのXと Yの 長さと、

弧の始 まる位置から見た円弧の中心を I(X),」 (Y)で 指令する。

例 1 (図 5)            例 2 (図 6)

G 0 1  X 1 5 .  F 1 0 0  :          G 0 1  X 2 0 .  F 1 0 0  ,

G 0 2  X 3 0 .  Y O  1 1 5 .  J - 2 0 . :    G 0 3  X 1 0 ,  Y 1 0  1 0 」 1 0 .

G 0 1  X 2 0 .  :              G 0 1  Y 1 5 ,  :

4 . 5  工 具補 正 (オフセ ッ ト)

プログラムは加工図面の寸法により入力されるので、工具の中心はそれ

より半径 Rだ け離れなければならない。このように工具を加工形状より、

一 ―  ― ―

→

図 5

R10

″

ゆ

O

20 1 0
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ある距離だけ離すことをオフセットと言 う。オフセットはあらかじめオフ

セ ット表に登録 しておき、G41ま たはG42の ブロックにD**で 入力

する。

また、加工が終了 したときは、G40に よリオフセ ットをキャンセル じ

なければならない。 (加工終了後、加工基準点に戻すため)

G40 工 具補正キャンセル

G41 工 具進行方向の左側にオフセ ット

G42 工 具進行方向の右側にオフセ ット

オフセ ットはX軸 、Y軸 での動きのあるブロックのうち直線移動をする

G00,G01と 共に指令する。G02、 G03あ るいはZ軸 で指令 して

はならない。オフセ ットキャンセルも同様である。 (G17指 令のとき)

図 7は ワーク形状 とオフセ ットされた工具経路を示す。

心の通路

図7

4_6 主 軸回転、主軸回転停止、プログラム終了

M03:主 軸回転開始、回転数は操作盤にあるダイアルで決める。

M05:主 軸回転停止

M30:プ ログラム終了 (M05を 省いてM30を 入力しても良い)
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4,7 ド ウェル

ドウェル (G04)の 指令により、次のプロックの動作に移るのを遅 ら

せることができる。

例えば、主軸 を回転させたとき、所定の回転数になるまで次の動作に移

らない。または ドリル加工のとき所定の深さに到達 したとき、少なくとも

2回 転に相当する時間はその場に止めておくようなときに用いる。

ドウエルの時間はX**secで 入力する。_

例 M03:

G04 X2.:  (工 具を回転させて2秒 間次の動作に移らない)

G 0 1  Z - 5 5   F 3 0 ,

G04 XO.5, (ド リル加工中55■mの深さで0.5秒 待つ)

4.8 サ ブプログラム

サブプログラムは、同一加工を何回も繰 り返 して行なう場合で、メイン

プログラムを短縮するときに用いる。

例えば (1)同 じ形状で切 り込みを数回行なって加工するとき。

(2)同 一
形状の物を数個加工するとき。

(3)(1)と (2)を 織 り混ぜて行なうとき。

メイ ンプログラム中にM98を 指令 して、サブプログラムを呼び出す。

また、サブプログラムの最後には、M99を 指令 してサブプログラムが

終了 したことを示す。

P=サ ブプログラムの番号  L=サ ブプログラムを駆動させる回数

以上がコー ド類についての簡単な説明であったが、次に例題でプログラミ

ングについて説明する。
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図 8

上図で工具 の動 さを説明す る。

I点 では ワーク上方 1007″(Z軸 )に 工具の先端が ある。 (加工原点)

N2 1点 か らA点 亡で早送 りで移動す る。

N3 A点 でェ 具の先端 を 987″下方 に早送 りで移動す る。 (277上 方 )

N6 A点 か らB点 間で早送 りで移 動 しなが らオフセ ットを入れる。

N7 B点 で下方 に直線補間で 777移動す る。 (切 り込み深さ 5π″)

N8 B点 か ら0点 までを直線補間で切削移動す る。

N0 0点 か らD点 までを円孤補間 CW(時 計回 り)で 切削移動す る。

Nlo D点 か らE点 までを直線補間で切 削移動す る。

N ll E点 か らF点 亡て を直線補間で切削移動す る。

N12 F点 か らG点 まで斜 めに直線補筒で切削移動する。

N13 0点 か らH点 亡でを直線補間で切削移動す る。

N14 H点 か らJ点 までを円Pll補間 00W(反 時計 回 り)で 切肖」移動す る。
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4.9 プ ログラムの例

図8に 示すワークはバイスに取 り付けられており、加工部分はバイスの

口金よりZ方 向に 1 0mm以上出ている。深さ5 mm外側加工

◆
・・加工基準点

0 1 0 0 1 :

N l  G  1 7  G  9 1

N2 G00 X-60

N3      Z-98

N4  M03:

N 5  G 0 4  X 2 .

N 6  G 0 0  G 4 2

N 7  G 0 1  Z - 7

N8        X40.

N 9  G 0 2  X 4 0 .

N 1 0 G 0 1  X 1 5

N l l       Y  4 0 .

N 1 2       X - 2 0

N 1 3      X - 3 5

N 1 4 G 0 3  X - 1 5

N 1 5  G 0 1   Y - 5 0

N 1 6 G 0 0  Z 1 0 5

N 1 7  G 4 0  X 3 5 .

N18 1ヽ30:

プログラム番号

X一 Y平 面、インクリメンタル

早送 りで一X方 向へ60mm移動

早送 りで一Z方 向へ98mn移動

主軸回転

ドウエル 2秒 待機

Y-25 D15:  Y-25m進 行方向右ヘオフセット

F30: 切削送 り30で一Z方 向へ7 mm移動

F100:     切 肖8送り100で X方 向へ40mm移動

R25.:     切 削送 り100で 半径25Ⅲm時計回 り

切削送 り100

切削送 り100

Y10.:    切 削送 り100

:        切 削送 り100

Y-15.R15,, 切 削送 り100で 半径15回綱反時計回 り

,        切 削送 り100

:        Z方 向に105n市移動

Y40,:      ォ フセ ットキャンセル

プログラム終了

*オ フセットG41ま たはG42を 指令したプロック以後に続けてZ軸 の移

動を2回 以上続けて指令してはならない。

例 G00G41 X35。 Y40.D15,

G00 Z-98.,          こ のときはオフセットが次の

G01 Z7.F30,        加 工のプロックで実行される。

―-135-―



例題の加工で、サブプログラムを使用し、切削切り込み深さを3回 に分

けて行なうときの、 メ インプログラムとサブプログラムとを示す。

メインプログラム

0 1 0 0 1 :

N l  G  1 7  G 9 1 1

N 2  G 0 0  X - 6 0 .

N 3       Z - 9 8

N4  Ⅲ103;

N 5  G 0 4  X 2 . :

N 8  M 9 8   P 1 0 0 2

N 7  G 0 0  Z  l 1 3 .

N 8       X 6 0 .

サブプログラム

0 1 0 0 2 ,

◎G 1 7  G 9 1 ,

G 0 0  G 4 2  Y - 2 5   D 1 5 ,

⑥G 0 1  Z  7  F 3 0 ;

X 4 0  F 1 0 0  :

G 0 2  X 4 0。  R 2 5  ,

L 3 :       G 0 1  X 1 5 ,

Y 4 0 .

X - 2 0

X - 3 5 .

G 0 3  X - 1 5

G 0 1  Y - 5 0 .

◎   Z2.:

⑥G00 X-15.

Y 1 0 .  :

Y 1 5   R 1 5 :

N9  M30 :

G 4 0  X - 1 0   Y 4 0  ,

◎M99;

注)G40,G41,G42は サブプログラムの中で指令する。

メインプログラムN6でサブプ古グラム③～◎を呼び出して、3回実行させ

る。 (このとき◎、③は工具がワークに接触しないよう離れて通るようにし

てある)し たがって、⑥～◎より切り込み深さは一国につき5 mmとなり、合

計 1 5mmの深さまで加工することとなる。

4 8の (3)の 場合にはメインプログラムN06のあと、次に加工する場

所に移動を指令してから、メインプログラムでサブプログラム③～◎を呼び

出し、実行させればよい。このようにメイン→サブ→メイン→サブ→メイン

あるいはメイン→サブ→サブ→メインとプログラミングすることが多い。
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5,プ ロムグラムの入力および機械の操作 (加工 )

(1)機 械のメインスイ ッチをONに する。次に操作盤のスイ ッチをON

にする。

(2)機 械原点復帰 X、 Y、 Z軸 を機械固有の原点に復帰させる。

(これはプログラムチエックをするときに必要である)

(3)デ ィスプ レーの右側にある数値入カキーと、デ ィスプレーの下部に

あるソフ トキーの 「挿入、削除」を用いてプログラムを入力する。

このときEOBの :は プログラム番号では別々に、また他のブロッ

クでは同時に入力する。

(4)プ ログラムの入力が終ったら描画 とプログラムチェックを用いてプ

ログラムを点検する。

描画ではプログラムをデ ィスプレー画面に描かせてプログラムを確

認する。

プログラムチェックではデ ィスプレー画面の相対座標のX、 Y、 を

0に Zを 100と し、マシンロック及び ドライランのボタンを押 し

てからスター トさせる。このとき、機械は停止 したままで、プログ

ラムだけが進行する。プログラムに誤 りがあるとアラームが出る。

この ときはプログラムを再点検する。

(5)プ ログラムが正 しいと確認出来たら、ワークの加工に移る。

まず手送 りのハ ンドルを操作 して、ワークの加工原点にエン ドミル

の中心を合わせ、デ ィスプレー画面の相対座標のX、 Y、 Zを 0に

する。次にエ ンドミルをワーク上方 100mmに 移動させる。この

ときデ ィスプレー画面の相対座標はX=0、 Y=0、 Z=100を

表示させる。

(6)ス ター トボタンを押 して加工を開始する。回転数および送 り速度が

不適当な場合には調整することができる。

機械の操作は紙面上では説明しきれないので、プログラムの入力や、機

械の操作を実際に行なうときに、機械の前で説明する。

注意 ・・NCフ ライスは操生た誤ると、危険であるのでみだ りに手を触

れ てはな らない。十分 に注意すること。
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参  考

N C の プ ロ グ ラ ミ ング お よび入 力

N C の プログラムは、今 口の実習では簡単なプログラムなので手入 カ

により作成と直接 N Cに入 力したが、複雑なプログラムでは作成と入

力に長 時間を要する。 したがって、その間機械を稼 動させることが

出来ない場 合もあるので、一般 的にはフqの装 置によリメディア(フロ

ッピーディスク等 )に入 力しておさ、それをN Cに転 送して入 力する方

法を用いる。

または、オートプログラミング装 置(対諸、お 勘による自動プログラ

ミング)により作成と入 力を行う。

オートプログラム等でプログラムする場 合は、熟豊したプログラマーが

作 成するので正をで能率 的なプログラムが出来る。また、機械の作 業

者は機械の操作に精通していれば良いので、操作上のミスを少なくする

ことが出来る。

N C フ ライスで可能 な加工

穿 孔作業

直線状 または円周上 の数 多 くの、そ して正確 な位置 での穴 あけ作

業。ボ ー
リングあ るいはね じ切 り

ワークが板状 の もの、あ るいは旋盤 に取 り付 かない形状 の もの に

厳密 な位置 に精密 な穴 の仕上加工 をす る場合 、あ るいは、ね じ切

り力日I。

円弧形状 の加工

汎 用機械 では加工 の不可能 な連続 した円弧 の加工 。

カ ムの加工

凸状 または凹状 のカ ム加 工 、溝状 でヘ リカルな形状 の カムの加 工 。

三次 元の加工

立体 的 な形状

ミラーイメ ージに よる加工
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任意の X軸 またはY軸 を対称軸 として、対称 な形状物の加工

大型 NCの マシニ ングセンターでは、数多 くの工具が使用可能で

あるから、船舶用エ ンジンなど大型加工物の二次元方向の各面の平

面切削、穴あけ、ボー リング、タッピング等加工に長時間を要する

加工物の無人加工 が可能である。

6. 3  切 削条件

切削条件 はワークの材質 、切削工具の種類 (長さ、外径 )等 によ

リー概には決め られないが、経済的かつ能率的に加工 を しなければ

ならないので工作実習 Eの __頁 に示す内容を参考 として決める。

NCフ ライスでは通常下向き削 りで加工する。

6. 4  参 考文献

F A N U C 取 扱説 明書

N C 加 工   啓 学 出版
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7.　実習

7.　1　実習課題

下記の図の凹凸型を製作する。

X Y

I → P1 7.500 29.047

P1 → P2 37.500 9.682

P2 → P3 10.714 38.531

P3 → P4 14.286 3.195

P4 → P1 12.500 51.408

7.　2　加工条件

使用機械 ： 静岡鉄工所　ST-NR　NCフライス盤

ワークサイズ ： 80×110

材質 ： サイコウッド

工具 ： φ20エンドミル　2枚刃

イニシアル点 ： XYはワークの中心　Zはワーク上方向100㎜

回転数 ： 600min-1

切削送り ： XY軸は100㎜/min Z軸は30㎜/min

加工深さ ： 5㎜

7.　3　プログラム作成

R20

R30

R
15

P1

I

P2

40

P3
P4



荒加工 仕上げ

O2005 O2006

N1 X-Y平面　インクリメンタル N1 X-Y平面　インクリメンタル

N2 主軸回転 № ｵﾌｾｯﾄ量 N2 主軸回転 № ｵﾌｾｯﾄ量

N3 ドゥエル２秒待機 D5 10.0 N3 ドゥエル２秒待機 D5 10.0

N4 早送り　①へ移動 N4 早送り　①へ移動

N5 早送り　－Z方向へ98㎜移動 X Y R N5 早送り　－Z方向へ98㎜移動 X Y R I J

N6 ②へ移動　右オフセット → ① 65.000 -10.000 N6 ②へ移動　右オフセット　 → ① 65.000

N7 切削送り　－Z方向へ7㎜移動 ① → ② 25.000 N7 切削送り　－Z方向へ7㎜移動 ① → ② 30.000

N8 切削送り　③へ移動 ② → ③ -35.000 35.000 N8 切削送り　③へ移動 ② → ③ -50.000

N9 早送り　④へ移動 ③ → ④ -50.000 N9 ④へ移動 ③ → ④ -7.500 -0.953 30.000

N10 切削送り　⑤へ移動 ④ → ⑤ -45.000 -30.000 N10 ⑤へ移動 ④ → ⑤ -37.500 -9.682

N11 早送り　⑥へ移動 ⑤ → ⑥ -40.000 N11 ⑥へ移動 ⑤ → ⑥ 10.714 -38.531 5.000 -19.365

N12 切削送り　⑦へ移動 ⑥ → ⑦ 45.000 -30.000 N12 ⑦へ移動 ⑥ → ⑦ 14.286 -3.195 15.000

N13 早送り　⑧へ移動 ⑦ → ⑧ 50.000 N13 ③へ移動 ⑦ → ③ 20.000 52.361 20.000 22.361

N14 切削送り　⑨へ移動 ⑧ → ⑨ 35.000 35.000 N14 ⑧へ移動 ③ → ⑧ -15.000

N15 ⑩へ移動 ⑨ → ⑩ -15.000 15.000 N15 早送り　Z方向105㎜移動 ⑧ → -30.000

N16 ⑪へ移動 ⑩ → ⑪ -35.000 35.000 35.000 N16 イニシアル点へ移動　オフセットキャンセル

N17 ⑫へ移動 ⑪ → ⑫ -25.000 -5.000 N17 プログラム終了

N18 ⑬へ移動 ⑫ → ⑬ -15.000

N19 ⑭へ移動 ⑬ → ⑭ -60.000 30.000

N20 ⑮へ移動 ⑭ → ⑮ 15.000

N21 ⑯へ移動 ⑮ → ⑯ 25.000 -5.000

N22 ⑩へ移動 ⑯ → ⑩ 35.000 35.000 35.000

N23 早送り　Z方向105㎜移動 ⑩ → -50.000

N24 イニシアル点へ移動　オフセットキャンセル

N25 プログラム終了

Ｏ2006凸型凸型

オフセット オフセット

Ｏ2005プログラム№ プログラム№

①

②③

④⑤

⑥ ⑦

⑧

凸型仕上げ　O2006凸型荒削り　O2005

①

②

③④

⑤

⑥

⑦ ⑧

⑨

⑫⑬

⑭ ⑮

⑪

⑯

⑩



荒加工 仕上げ

O2007 O2008

N1 X-Y平面　インクリメンタル N1 X-Y平面　インクリメンタル

N2 主軸回転 N2 主軸回転 № ｵﾌｾｯﾄ量

N3 ドゥエル２秒待機 N3 ドゥエル２秒待機 D6 9.9

N4 早送り　①へ移動 N4 早送り　①へ移動

N5 早送り　－Z方向へ98㎜移動 X Y R I J N5 早送り　－Z方向へ98㎜移動 X Y R I J

N6 切削送り30　－Z方向へ7㎜移動 → ① -20.000 N6 ②へ移動　右オフセット → ① -30.000

N7 切削送り100　②へ移動 ① → ② 5.000 N7 切削送り30　－Z方向へ7㎜移動 ① → ② 15.000

N8 ③へ移動 ② → ③ 45.000 N8 切削送り100　③へ移動 ② → ③ 15.000 15.000 15.000

N9 ④へ移動 ③ → ④ -10.000 N9 ④へ移動 ③ → ④ 7.500 -0.953 30.000

N10 ⑤へ移動 ④ → ⑤ -45.000 N10 ⑤へ移動 ④ → ⑤ 37.500 -9.682

N11 ①へ移動 ⑤ → ① 5.000 N11 ⑥へ移動 ⑤ → ⑥ -10.714 -38.531 -5.000 -19.365

N12 早送り　Z方向105㎜移動 ① → 20.000 N12 ⑦へ移動 ⑥ → ⑦ -14.286 -3.195 15.000

N13 イニシアル点へ移動 N13 ③へ移動 ⑦ → ③ -20.000 52.361 -20.000 22.361

N14 プログラム終了 N14 ⑧へ移動 ③ → ⑧ 15.000 -15.000 15.000

N15 早送り　Z方向105㎜移動 ⑧ → -15.000

N16 イニシアル点へ移動　オフセットキャンセル

N17 プログラム終了

Ｏ2008

オフセット

凹型 プログラム№ Ｏ2007 凹型 プログラム№

①

② ③

④⑤

凹型荒削り　O2007

①

②

③
④

⑤

⑥
⑦

⑧

凹型仕上げ　O2008



レポート 

用紙：A4 

ペン又はワープロを用いて作成すること（鉛筆不可）。 

 

課題１：実習課題の各点 P1～P4 のＸ座標・Ｙ座標の

検算をする。 

（注）三角関数（sin, cos, tan）や比で幾何学的に

解くこと。 

小数点第三位まで正確に求めること。 

 

課題２：プリント１，２のように、イニシャル点を設

定したとき、DOWN CUTで加工するプログラムを

作りなさい。 

（注）加工物の平面図・側面図をSECTION PAPER

（方眼紙）に描くこと。 

材料はサイコウッド、厚さ 30mmとする。 

 

提出先：工作工場 






