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ＮＣルータ操作マニュアル 

Ⅰ ＮＣルータ実習室機械配置図 

 図１に本校のＮＣルータ実習室の機械配置図を示します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ ＮＣルータ実習室機械配置図 
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Ⅱ ＮＣ装置操作盤の説明 

１ ＣＲＴ／ＭＤＩユニット 

 図２にＣＲＴ／ＭＤＩユニットを示します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２ ＣＲＴ／ＭＤＩユニット 

 

２ ＭＤＩキーボード 

図２の①～⑪のＭＤＩキーボードのキーの説明を表１に示します。 

 

表１ ＭＤＩキーボードの説明 

① アドレス/数値キー アルファベット、数字などの文字を入力するのに使用します。 

② 機能キー 機能ごとの表示画面を切り換えるのに使用します。 

③ シフトキー 
アドレスキーの中で１つのキーに２つの文字が表示されているとき、シフ

トキーを押して入力すると文字を切り換えて入力することができます。 

④ キャンセルキー 入力した文字または記号を削除したい場合に使用します。 

⑤ 入力キー 
キー入力バッファに入力された情報をオフセットレジスタなどにセット

したい場合に使用します。 

⑥ 編集キー プログラムを編集するときに使用します。 

⑦ ページ切換えキー 
ＣＲＴ画面のページを切り換えるときに使用します。２種類のページ切換

えキーがあります 

⑧ カーソル移動キー 
カーソルを移動したいときに使用します。上下左右の４種類のカーソル移

動キーがあります。 

⑨ ヘルプキー 
ＭＤＩ操作などが分からず、操作方法やＣＮＣに発生するアラームを表示

したいときに使用します。 

⑩ リセットキー アラーム解除などのために、ＣＮＣをリセットしたい時に使用します。 

⑪ ソフトキー ＣＲＴの一番下に表示された機能を使用するときに用います。 

① 

⑥ 
⑤ ④ ③ 

② 

⑦ ⑧ 
⑩ 

⑨ 

⑪ 
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３ 機能キー 

  図３に機能キーを示し、その説明を示します。 
 
 

① ＰＯＳ：位置表示画面を表示させたいとき 
② ＰＲＯＧ：プログラム画面を表示させたいとき 
③ ＯＦＦＳＥＴ ＳＥＴＴＩＮＧ：オフセット/

セッティング画面を表示させたいとき 
④ ＳＹＳＴＥＭ：システム画面を表示させたいと

き  
⑤ ＭＥＳＳＡＧＥ：メッセージ画面を表示させた

いとき 
⑥ ＣＵＳＴＯＭ ＧＲＡＰＨ：グラフィック画面

またはカスタム画面を表示させたいとき 
   図３ 機能キー 
 
４ 編集キー 

  図４に編集キーを示し、表２にプログラムの編集方法を示します。 
 
 

① ＡＬＴＥＲ：変更 
② ＩＮＳＥＲＴ：挿入 
③ ＤＥＬＥＴＥ：削除 

 
 
  図４ 編集キー 
 

表２ プログラムの編集方法 

 編集キー 編集方法 

① 
ＡＬＴＥＲ 

（変更） 

訂正するワードにカーソルを合わせ、訂正したいワードを入力して、【ＡＬＴ

ＥＲ】を押します。 

② 
ＩＮＳＥＲＴ

（挿入） 

追加するワードを打ち込み追加するとき、【ＩＮＳＥＲＴ】を押します。 

この場合、追加されるワードはカーソルの位置するワードと次のワードの間に

入ります。 

③ 
ＤＥＬＥＴＥ

（削除） 

削除するワードにカーソルを合わせ、【ＤＥＬＥＴＥ】を押します。 

 

 

 
 

① ② ③ 

⑥ ⑤④ 

① ② ③ 
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Ⅲ ＮＣ機械操作盤の説明 

 

１ 電源・アラーム・吸着 

  図５に電源・アラーム・吸着を示し、表３にその説明を示します。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  図５ 電源・アラーム・吸着 
 
 表３ 電源・アラーム・吸着の説明 

①  電源 
乳白色ランプが点灯することにより、１００Ｖ電源の通電ＯＮを

示します。 

②  インバータトリップ 主軸モーター用インバータのトリップが異常時に点灯します。 

③  吸着 吸着圧力が規定圧力を満たしていないとき点灯します。 

④  サーマルトリップ 主軸用サーマルリレーが作動したとき点灯します。 

⑤  

ア
ラ
ー
ム 

ストップピン ストップピンが固定していないとき点灯します。 

⑥  吸着起動ボタン 
材料固定用ブロアーモーターを起動させるときのボタンです。 
このボタンを押せば、緑色のランプが点灯し、モーターが作動し

ます。 

⑦  吸着停止ボタン 
材料固定用ブロアーモーターを停止させるときのボタンです。 
このボタンを押せば、起動ボタンの緑色のランプが消え、モータ

ーは停止します。 

 

②インバータトリップ（アラーム） 

①電源 

③吸着（アラーム） 

④サーマルトリップ（アラーム） 

⑤ストップピン（アラーム） 

⑥吸着起動ボタン 

⑦吸着停止ボタン 
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２ 主軸 

  図６に主軸関係操作盤を示し、表４にその説明を示します。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図６ 主軸関係操作盤 

 
 表４ 主軸関係操作盤の説明 
①  主軸１ﾓｰﾀｰ回転計 主軸１の回転数を表示します。 

②  
主軸１回転数 
ボリュームつまみ 

主軸１を起動後、このつまみを回すと回転数を設定できます。 

③  主軸１選択 
主軸１を選択するボタンです。このスイッチを押すと緑色のランプが点

灯し主軸１が選択されます。 
④  主軸２ﾓｰﾀｰ回転計 主軸２の回転数を表示します。 

⑤  
主軸２回転数 
ボリュームつまみ 

主軸２を起動後、このつまみを回すと回転数を設定できます。 

⑥  主軸２選択 
主軸２を選択するボタンです。このスイッチを押すと緑色のランプが点

灯し主軸２が選択されます。 

⑦  主軸起動 
主軸の回転用ボタンです。主軸を選択後このボタンを押すと、緑色のラ

ンプが点灯し主軸モーターが起動し、主軸が回転します。 
⑧  主軸停止 主軸の停止用ボタンです。このボタンを押すと主軸が停止します。 
⑨  主軸上昇 主軸を選択後このボタンを押すと、選択された主軸が上昇します。 
⑩  主軸下降 主軸を選択後このボタンを押すと、選択された主軸が下降します。 

⑪  主軸中立 
主軸を選択後このボタンを押すと、白色のランプが点灯し主軸が中立に

なります。一般に刃物の高さの調整時に使用します。主軸を下降し使用

しますが、中立後下降ボタンを押すと急激に下降し機械を破損します。 

②主軸１回転数 
ボリュームつまみ 

⑤主軸２回転数 
ボリュームつまみ 

③主軸１選択 ⑥主軸２選択 

⑦主軸起動 

⑧主軸停止 ⑨主軸上昇 ⑩主軸下降 

⑪主軸中立 

①主軸１モーター

回転計 

④主軸２モーター

回転計 
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３ ＮＣ機能 

  図７にＮＣ機能を示し、表５にその説明を示します。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図７ ＮＣ機能 
 
  表５ ＮＣ機能の説明 

①  プログラムチェック 
加工プログラムをチェックする（実際に加工しないでＮＣ機器

をプログラムにより動かす）ときにＯＮにします。 

②  マシンロック 

ＯＮにすると、プログラムによるＸ・Ｙ・Ｚの各軸の移動指令

において機械の移動をロックしますが、位置表示はされます。

手動操作においても機械の移動はロックされます。ただし、補

助機能は作動するため、主軸が起動したりしますので、注意が

必要です。 

③  補助機能ロック ＯＮにすると、メモリー運転中、補助機能を無視します。 

④  Ｚ軸指令キャンセル 
ＯＮにすると、メモリー運転中、Ｚ軸の移動指令における機械

の移動をロックしますが、位置表示はされます。 

⑤  メモリープロテクト解除 
ＮＣ装置側へセッティングデータの登録・編集・またはアブソ

リュート座標のオリジンの時に使用します。 
このスイッチをＯＮにしないと、上記の操作はできません。 

⑥  シングルブロック 
ＯＮにすると、メモリー運転において、プログラムを１ブロッ

クずつ実行させるときに使用します。サイクルスタートボタン

を押すと、次のブロックを実行後停止します。 

⑦  ブロックスキップ 
ＯＮにすると、ブロックの最初にスラッシュ〔／〕をプログラ

ムしておいたとき、メモリー運転においてそのブロック情報が

無視されます。 
 

①プログラムチェック 

②マシンロック 

③補助機能ロック 
④Z 軸指令キャンセル 

⑤メモリープロテクト解除 

⑥シングルブロック 

⑦ブロックスキップ 
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４ 手動速度・モード切替・オーバーライド 

  図８に手動速度・モード切替・オーバーライドを示し、表６にその説明を示します。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図８ 手動速度・モード切替・オーバーライド 

 
 表６ 手動速度・モード切替・オーバーライドの説明 

①  手動速度 
手動送り速度に対して、手動速度スイッチのポジションに割り付けられた

（％）内容でオーバーライドをかけることができます。右に回すと、手動

速度が速くなります。 

②  ＥＤＩＴ 
プログラムのメモリーへの登録、ＭＤＩからのデータ入力、プログラムの

削除・編集・照合のときに選択します。 
③  メモリー メモリーに記憶されたプログラムを実行するときに選択します。 
④  ＭＤＩ 手動データ入力にてプログラムを入力し、実行するときに選択します。 
⑤  ＤＮＣ ハンディファイル等によるプログラムを実行するときに選択します。 

⑥  
テパまたはス

テップ 
インクリメンタルフィード、または手動パルス発生器（オプション）が有

効になります。本校にはありません。 

⑦  手動 
Ｘ・Ｙ・Ｚの各軸の（＋）・（－）ボタンにより、手動送りするときに選

択します。 

⑧  早送り 
手動送りのとき、オーバーライドの位置にかかわりなく早送りで軸を移動

させたいときに選択します。早送りオーバーライドが有効になります。 

⑨  

モ
ー
ド
切
替 

原点復帰 

電源投入後に手動で機械基準点にセットするときに選択します。Ｘ・Ｙ・

Ｚの各軸において機械基準点に復帰すると、原点表示ランプが点灯しま

す。一旦、原点表示ランプが点灯すれば、原点復帰モードを解除しなけれ

ば、機械を再び手動モードで動かすことはできません。 

⑩  オーバーライド 
プログラム中の送り機能（Ｆ）の指令速度に対して、実際の送り速度を０

～２００％の範囲で指定できます。０％にすると、送りが停止します。 

①手動速度 

モード切替 
②ＥＤＩＴ   ③メモリー  ④ＭＤＩ 

⑤ＤＮＣ   ⑥テパまたはステップ  ⑦手動 
⑧早送り  ⑨原点復帰 

⑩オーバーライド 
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５ 位置操作 

  図９に位置操作を示し、表７にその説明を示します。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図９ 位置操作 

 
 表７ 位置操作の説明 

①  
インクリメンタ

ルフィード 
モード切替をステップにした後、インクリメンタルフィードの移動量を

選択します。本校ではパルス装置等がないので特に関係しません。 

②  早送りｵｰﾊﾞｰﾗｲﾄﾞ 
原点復帰・手動・Ｇ００による早送り等において、オーバーライドをか

ける時に用います。早送りが 10m/min の場合、50%に設定すると 5m/min
の速度になります。 

③  リセット 
このボタンを押すと、自動運転を終了させリセット状態になります。稼

働中にリセットがかかると減速停止します。 

④  
オーバートラベ

ルリセット 
各軸の最終ストロークエンドに設けてある第２オーバートラベルリミッ

トスイッチ（非常停止）を解除するためのボタンです。 
⑤  原点表示ランプ 原点復帰が完了すると、完了した軸のランプが緑色に点灯します。 
⑥  ＋Ｘ 
⑦  ＋Ｙ 
⑧  ＋Ｚ 
⑨  －Ｘ 
⑩  －Ｙ 
⑪  

手
動
送
り 

－Ｚ 

モード切替が手動または原点復帰において、機械を移動させることがで

きます。選択したボタンの軸方向に直線的に移動します。 

①インクリメンタルフィード 
⑤原点表示ランプ 

③リセット 

④オーバートラベル

リセット 

⑥手動送りＸ軸

（反原点側）＋Ｘ 

⑦手動送りＹ軸

（反原点側）＋Ｙ 

⑪手動送りＺ軸

（反原点側）－Ｚ 

⑨手動送りＸ軸

（原点側）－Ｘ 

⑩手動送りＹ軸

（原点側）－Ｙ 

⑧手動送りＺ軸

（原点側）＋Ｚ 

②早送りオーバーライド 
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６ 電源操作 

  図１０に電源操作を示し、表８にその説明を示します。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 図１０ 電源操作 
 
 表８ 電源操作の説明 
①  ＮＣ電源ＯＮ このボタンを押すと、ＮＣ装置への通電が行われ、機械が起動します。 
②  ＮＣ電源ＯＦＦ このボタンを押すと、ＮＣ装置への通電が停止します。 

③  非常停止 

ＮＣ装置が稼働しているときこのボタンを押すと、全ての動作を停止

リセットします。（主軸の回転はＯＦＦしないので、主軸停止ボタン

を押してから復旧作業を行います）また、一時的にサーボをＯＦＦし

ますので位置表示と実際の機械位置がずれる場合があります。（再度

機械原点復帰作業を行います）非常時以外はこのボタンを押さないで

ください。 

④  サイクルスタート 

このボタンを押すと、メモリー内のプログラム、ＭＤＩによる指令な

ど自動運転を開始し、緑色のランプが点灯します。 
※ 自動運転が停止するときの諸条件 
 （ア）プログラム中のＭ０２またはＭ３０を実行したとき 
 （イ）非常停止状態になったとき 
 （ウ）フィードホールドを押したとき 
 （エ）モードを切り換えたとき 
 （オ）シングルブロック中、そのブロックを終了したとき 
 （カ）アラームが発生したとき 

⑤  フィードホールド 
自動運転中にこのボタンを押すと、自動運転を一時停止させ、赤色の

ランプが点灯し、サイクルスタートランプが消えます。 

①ＮＣ電源ＯＮ ②ＮＣ電源ＯＦＦ 

③非常停止 

④サイクルスタート ⑤フィードホールド 
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Ⅳ ＮＣルータの電源起動 

１） コンプレッサ起動 【Ｐ－１の配電盤】注：ルータヘッドはコンプレッサーによって動きます。 

① コンプレッサーは無負荷の状態にあるので、ダイヤルを【無負荷】から【負荷】の状態にします。 

② コンプレッサー運転ボタン【緑のボタン】を押します。 

③ 天井近くにあるダストのファンが回り、シューと吸い込まれる音がするので確認をします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２） ＮＣルータの電源起動【Ｐ－２の配電盤】 

① Ｐ－２の配電盤の扉を開きます。 

② 使用するＮＣルータの電源をＯＦＦからＯＮにします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３） ＮＣルータの電源 ＯＮ 

① ＮＣ電源のＯＮボタン（緑色）を押します。 

② ＯＮボタンが点灯するのを確認します。 ※ＮＣ装置パネルのＣＲＴに表示がでます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＮＣ加工機（１） 

ＮＣ加工機（２） 

ＮＣ加工機（３） 

排気ファン 

ＮＣ電源ＯＮ 
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Ⅴ 機械原点復帰 ※電源起動後、必ず行ってください。 

１） ＣＲＴ表示の切り換え 

① 機能キーの【ＰＯＳ】を押して、ＣＲＴの機械の位置を表示します。 

② ソフトキーの【絶対】・【相対】・【総合】のどれかを選択します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２） ＮＣ機能 

ＮＣ機能は、【マシンロック】と【Ｚ指令キャンセル】をＯＦＦにします。 

 

 

 

 

３） テーブルおよびヘッドの位置 

モード切替を【手動】にし、機械基準点からＸ・Ｙ軸は約１００ｍｍ、Ｚ軸は約５０ｍｍ離します。 

 

４） モード切替 

モード切替を【原点復帰】にします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５） 位置操作ボタン 

手動送りボタンの緑色のボタン（＋Ｘ・＋Ｙ・－Ｚ）を押して、それぞれの原点表示ランプが点灯す

るまで押し続けます。 

ＰＯＳキー 

絶対 相対 総合 
手動 

原点復帰 原点復帰 

－Ｚ 

＋Ｙ 

＋Ｘ 

原点表示ランプ 

原点表示ランプが点灯するまで押し続けます 
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６） ＣＲＴによる機械基準点の確認 

機能キーを【ＰＯＳ】にして、機械座標のＸ・Ｙ・Ｚ軸がそれぞれ０．０００に戻ったことを確認します。 

 

 

 

 

 

７） 原点復帰後（機械基準点）の位置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ｙ軸方向から 

Ｘ軸方向から 

Ｘ軸方向 

Ｙ
軸
方
向 
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Ⅵ 治具・加工材料のセット 

１） 加工治具の固定 

定められた加工治具を定められた定盤にあて、セットします。 

２） 加工材のセット 

加工材を加工治具の上に正しくセットします。 

 

 

 

 

 

 

３） 吸着起動ボタンで吸着ＯＮ 

【吸着起動】ボタンを押して（ボタンが点灯）、吸着アラームが消灯するのを確認します。 

 

 

 

 

 

 

 

４） バキューム・ブロワのメーター確認 

バキューム・ブロワの圧力ゲージが-0.025～-0.04Ｍｐａの範囲内にあることを確認します。 

範囲より過小の場合は、加工治具の固定を再度行い、空気が漏れないようにします。 

範囲より過大の場合は、バルブを開け、圧力を調整します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５） 吸着停止ボタンで吸着ＯＦＦ 

【吸着停止】ボタンを押すと、【吸着起動】ボタンのランプが消え、ブロワ・モーターが停止します。 

 

 

 

 

 

 

バキューム・ブロワ 

圧力ゲージ 

バルブ 

適正範囲-0.025～-0.04Ｍｐａ 

圧力ゲージ 

吸着アラーム消灯確認 

吸着起動ボ

タンが点灯 

吸着中 

吸着起動ボタンを押す 

吸着停止ボタンを押す 

吸着アラームが点灯 
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Ⅶ ルータビットのセット 

１） 集塵カバー取り外し 

２） ストップピン固定 

主軸を回転させながらストップピンを完全に押し込み、主軸の回転を押さえます。 

ストップピンアラームが点灯します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３） ルータビットの取り付け 

専用のレンチでルータビットを取り付けます。 

ルータビットの径が小さい場合は、専用のスリーブの中に入れ取り付けます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

４） ストップピンを抜く 

ストップピンを引き抜いて、主軸の回転をフリーにします。 

注）ストップピン（アラーム）が消灯したことを確認してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ストップピン 

主軸 

ストップピンを完全に

押し込みます。 

ストップピンアラーム

が点灯 

ルータビット 

レンチ 

レンチ スリーブ（左）とルータビット（右） 

ストップピンを完全に

引き抜きます。 

ストップピンアラーム

が消灯 
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Ⅷ プログラムの入力（ＭＤＩキーボードからの手入力） 

１ 入力準備 

ＮＣ機能の【メモリープロテクト解除】をＯＮにし、モード切替は【ＥＤＩＴ】にします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２ プログラム番号のサーチ 

（１） 機能キーの【ＰＲＯＧ】を押します。 

（２） ページ切換えキーの【ＰＡＧＥ↑】を押します。 

（３） 入力キー【ＩＮＰＵＴ】を押して、登録済みのプログラム番号を一覧表示させます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ プログラム番号の登録 

（１） 機能キーの【ＰＲＯＧ】を押します。 

（２） アドレスキー【Ｏ（オー）】を押します。 

（３） （２）に続いて登録したいプログラム番号（４桁数字）を数字キーから打ち込みます。 

（４） 入力キー【ＩＮＳＥＲＴ】を押して、プログラム番号が登録されます。 

注１） 入力キーを打ち間違えた場合、キャンセルキー【ＣＡＮ】を押して、再度データを打ち直します。 

注２） アラームが生じた場合、リセットキー【ＲＥＳＥＴ】を押し、アラームを解除し、操作をやり直します。 

 

 

 

【PROG】キーを押す。 
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②カーソルがある位置 

④【ＥＯＢ】ボタンを押して、ブロックを区切り、 

⑤入力キー【ＩＮＳＥＲＴ】を押します。 

注） この X100. Y100. の値は機械基準点から加工

原点までの距離なので、オペレータ作業後修正します

４ プログラムの打ち込み 

（１）カーソルがプログラム番号の位置にあることを確認します。 

（２）はじめに【ＥＯＢ】ボタンを押して、ブロックを区切り、入力キー【ＩＮＳＥＲＴ】を押します。 

カーソルが【；】にあることを確認してください。 

（３）プロセスシートを見ながら、アドレスキーに続いて数値キーを押します。（例：Ｇ００） 

（４）ブロックの終わりには、必ず【ＥＯＢ】（エンドオブブロック）ボタンを押して、ブロックを区切ります。 

（５）入力キー【ＩＮＳＥＲＴ】を押すと、そのブロックがカーソルの直後に入力され、確定されます。 

（６）②～④の操作を繰り返し、すべてのデータ（ブロック）を打ち終わったならば、リセットキー【RESET】

を押して、カーソルを入力したプログラムの先頭に戻します。 

注） 機械基準点から加工原点までの距離は加工原点セットをしないとわからないので、適当な数値を

入れておき、加工原点セット後プログラムを編集します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５ プログラムの照合・編集・確認 

（１）打ち込んだプログラムの照合を行う。特に小数点の打ち忘れに注意します。 

（２）プログラムの編集は編集キーの【ＡＬＴＥＲ】【ＩＮＳＥＲＴ】【ＤＥＬＥＴＥ】を用い編集します。 

（３）プログラムの照合が終わったならば、リセットキー【ＲＥＳＥＴ】を押します。 

（４）プログラムの照合・編集・確認が終わったならば、ＮＣ機能の【メモリープロテクト解除】をＯＦＦにし

ます。 

 

 

 

 

 

 

 

次に入力 される

ブロック 
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Ⅸ 加工原点セット 

１） 設定 

ＮＣ機能の【マシンロック】と【Ｚ軸指令キャンセル】をＯＦＦにし、モード切替は【手動】にします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２） 吸着起動 

加工材を治具にセットし、【吸着起動】ボタンを押し、加工材を吸着させます。 

注） 加工材を吸着することによって、加工材が沈み安定し、正確な工具長補正量を求めることがで

きます。 

 

 

 

 

 

 

３） 総合位置表示 

機能キーの【ＰＯＳ】を押し、ソフトキーの【総合】を押して、総合位置表示にします。 

総合位置表示がＸ・Ｙ・Ｚ軸の座標が０．０００（機械基準点の位置）になっていることを確認します。 
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４） 主軸の選択 

【主軸１選択】ボタンを押し、【下降】ボタンを押すと、主軸１が下降します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５） 刃先を加工原点下の加工材に合致させます。 

手動送りボタンを操作して、ルータビットの刃先を加工原点下の加工材に合わせます。 

注） 刃先が治具や加工材に衝突しないように、【手動速度】ダイヤルを調整し、慎重に行います。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

主軸１ 
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６） 総合位置表示の座標値の読定および記録 

各軸の座標値を読み取り、機械基準点からの距離を記録します。 

 

 

 

 

 

 

７） オフセット量の計算 

プログラムにおいて加工原点から加工材（切削深さを考慮）までのＺ座標の距離を算出し、機械原

点から加工原点までのＺ座標の距離（工具長補正量）を算出します。 

注） 機械基準点から加工原点までのＸＹ座標の移動量を求め、プログラムを修正・編集する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

この場合、工具長補正量は、９５＋３－２５＝７３ｍｍ となります。 

注） 工具長補正量の符号はマイナスとなりません。 

 

８） プログラムの編集 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

９） 吸着停止 

【吸着停止】ボタンを押し、吸着を解除します。 

この場合、Ｘの値は機械基準点から加工原点までのＸ

座標(mm)、Ｙの値は機械基準点から加工原点までのＹ

座標(mm)、Ｚの値は機械基準点から加工面までのＺ座

標(mm)を表します。 

Ｙ  

Ｘ  

機械基準点 

加工原点 

Ｙ＝３４４．８ｍｍ 

Ｘ＝２２０．８ｍｍ 

ＸＹ平面 

ヘッド１の刃物 

加工原点 

Ｚ＝－２５ｍｍ 

工具長補正量 

Ｈ０１ 

切削深さ：３ｍｍ 

鉛直面 

Ｚ＝－９５ｍｍ 

加工面 

訂正したい数値の Ｘ１００．にカーソルを合わせます。 

Ｘ２２０．８ と打ち、 

【ＡＬＴＥＲ】ボタンを押します。 

Ｘ２２０．８ と訂正されます。 
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Ⅹ オフセット量（工具長補正量・工具径補正量）の入力 

１） 設定 

ＮＣ機能の【メモリープロテクト解除】をＯＮにし、モード切替は【ＥＤＩＴ】にします。 

機能キーの【ＯＦＦＳＥＴ ＳＥＴＴＩＮＧ】ボタンを押し、オフセット画面を表示させます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２） オフセット量の入力 

プログラムに対応したオフセットナンバーにカーソルを合わせ、オフセット量（工具長補正量、工具

径補正量）を数値キーで打ち込み、入力キー【ＩＮＰＵＴ】を押して確定します。 

注） プログラムで設定したオフセットナンバーが既に使われていた場合は、空いているオフセット

ナンバーに入力し、プログラムもそれに対応するように修正・編集しなければなりません。 

例） Ｈ０１の場合オフセットナンバーは０１であるが、それが使われていたとき、Ｈ１０に変更。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

オフセットナンバー０１に入力されています。 

オフセットナンバー１０に

カーソルを合わせます 

７３． と打ち、 

【ＩＮＰＵＴ】ボタンを押します。 

プログラムの修正 

修正したいＨ０１にカーソルを

合わせます。 

Ｈ１０ と打ち、 

【ＡＬＴＥＲ】ボタンを押します。 

Ｈ１０ と訂正されます 
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ⅩⅠ プログラムチェック 

新しく作成したプログラムを使用するときは、プログラムに誤りがないことが原則である。入力ミスやデ

ータミスがないことを確認した後、プログラムを実行します。 

プログラムに誤りがあり、機械可動領域外に移動指令が出されたプログラムが実行されると、リミットス

イッチが作動して機械が停止します。特にＺ軸の下降量が過大だった場合、ヘッド（刃物）とテーブルが衝

突し、機械を損傷する恐れがあるので、プログラムチェックは特に慎重に行う必要があります。 

１ 総合位置表示による各軸の動きのチェック 

マシンロックを行い、位置表示による各軸の数値座標によりチェックをします。 

（１） 確認 

機能キーの【POS】を押し、ソフトキーの【総合】を押して、総合位置表示にします。 

総合位置表示がＸ・Ｙ・Ｚ軸の座標が０．０００（機械原点位置）になっていることを確認します。 

（２） 設定 

ＮＣ機能は【プログラムチェック】【マシンロック】【シングルブロック】がＯＮ、それ以外はＯＦＦ。１ブロ

ックごとに座標値を確認し、プログラムの点検を行う設定です。 

モード切替を【メモリー】にします。 

【オーバーライド】を５０％以下にします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注） 【補助機能ロック】がＯＦＦの場合、ヘッドが下降し主軸が回転するので注意が必要です。 

（３） プログラムが先頭にあることを確認 

機能キーの【ＰＲＯＧ】を押し、カーソルがプログラムの先頭にあることを確認し、機能キーの【ＰＯＳ】

で再び総合位置表示にします。 

注） カーソルがある位置からプログラムが実行されるので、必ずプログラムの先頭にカーソルを合

わせてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

【PROG】キーを押します。 

カーソルがプログラムの先頭

にあることを確認します。 

総合位置表示 

第１ヘッド下降状態 
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（４） プラグラムの実行 

【サイクルスタート】ボタンを押し、座標値の確認をします。 

【シングルブロック】がＯＮになっている場合、１ブロックごとにプログラムが実行されます。 

注） 特にＺ軸の最大移動量に注意し、予定切削深さ以上の切削にならないように確認します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（５） プログラム終了後のチェック 

各軸の座標値が０．０００に戻っているか確認します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注） インクリメンタル指令におけるプログラミングにおいて、機械基準点に戻るようなプログラムを

作成しておきます。 

 

（６） プログラムの修正 

各軸の座標値が０．０００に戻っていない場合、プログラムを再チェックします。特に、小数点の入力

忘れに注意してください。 

注） プログラムに入力ミスやデータの誤りがあると、アラームが発生します。この場合、アラームの

内容を確認し、プログラムの修正を行います。 

【サイクルスタート】

ボタンを押します。 

座標値の確認を。特に Z
軸の最低値のチェック

プログラムが実行

されるブロック 

プログラムの

最終 

全ての座標値が０．０００

になることを確認にします 
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２ Ｚ軸指令をキャンセルによる機械動作のチェック 

次にＺ軸を動かさないで機械動作をチェックします。 

（１） 確認 

機能キーの【POS】を押し、ソフトキーの【総合】を押して、総合位置表示にします。 

総合位置表示がＸ・Ｙ・Ｚ軸の座標が０．０００（機械原点位置）になっていることを確認します。 

（２） 設定 

ＮＣ機能は【プログラムチェック】【Ｚ軸指令キャンセル】【シングルブロック】がＯＮ、それ以外はＯＦＦ

にします。Ｚ軸は動作できませんがテーブルは動作するので、加工材から刃物がはみ出さないよう

１ブロックごとに確認し、プログラムの点検を行う設定です。 

モード切替を【メモリー】にします。 

【オーバーライド】を５０％以下にします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注） 【補助機能ロック】がＯＦＦの場合、ヘッドが下降し主軸が回転するので注意が必要です。 

（３） プログラムが先頭にあることを確認〔P.21 （３）参照〕 

機能キーの【ＰＲＯＧ】を押し、カーソルがプログラムの先頭にあることを確認し、機能キーの【ＰＯＳ】

で再び総合位置表示にします。 

注） カーソルがある位置からプログラムが実行されるので、必ずプログラムの先頭にカーソルを合

わせてください。 

（４） プラグラムの実行〔P.22 （４）参照〕 

【サイクルスタート】ボタンを押します。 

【シングルブロック】がＯＮになっている場合、ブロックごとに【サイクルスタート】ボタンを押します。 

プログラム通りの水平方向の動作を確認します。 

注） テーブルは動作するので、可動範囲内に立ち入らないよう注意して下さい。 

（５） プラグラム終了後のチェック〔P.22 （５）参照〕 

各軸の座標値が０．０００に戻っているか確認します。 

注） インクリメンタル指令におけるプログラミングにおいて、機械基準点に戻るようなプログラムを

作成しておきます。 

（６） プログラムの修正 

切削動作が加工材から外れた場合、プログラムを再チェックします。特に、小数点の入力忘れに注

意します。 

注） プログラムに入力ミスやデータの誤りがあると、アラームが発生する。この場合、アラームの内

容を確認し、プログラムの修正を行います。 
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ヘッド１の刃物 

加工原点 

Ｚ＝－２５ｍｍ 

工具長補正量 

７３ｍｍ 

切削深さ：３ｍｍ 

鉛直面 

Ｚ＝－９５ｍｍ 

加工面 

ヘッド１の刃物 

加工原点 

Ｚ＝－２５ｍｍ 

工具長補正量 

上面の空き１５ｍｍ 

鉛直面 

Ｚ＝－９５ｍｍ 

加工面 

３ 工具長補正による機械動作のチェック 

Ｚ軸を動かさないで機械動作をチェックできたら、次に全ての軸を動作させたチェックをします。ただし、

切削を行わないようオフセット量を変更し、入力し直します。 

（１） 工具長補正量を再設定 

プログラムに対応してオフセットナンバーに入力されているオフセット値を変更し、加工材に触れな

いようにします。 

加工材上面のＺ軸方向１０～２０ｍｍに刃物先端が動作するように、オフセット量を計算します。 

 

右図の場合、工具長補正

量は７３ｍｍとなります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械基準点の位置は変わ

らないので、加工面の１５

ｍｍ上にヘッド１の刃物先

端がくるように計算すると、

工具長補正量は５５ｍｍと

なります。 

 

 

 

 

 

（２） 工具長補正量を変更し入力する 

２０ページの【Ⅹ オフセット量の入力】を参考に、工具長補正量を変更します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械基準点 

機械基準点 

変更したいオフセット番号にカーソルを合わせ、変更したい数値 

５５． を入力し、【ＩＮＰＵＴ】ボタンを押します。 
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（３） 確認 

機能キーの【POS】を押し、ソフトキーの【総合】を押して、総合位置表示にします。 

総合位置表示がＸ・Ｙ・Ｚ軸の座標が０．０００（機械原点位置）になっていることを確認します。 

（４） 設定 

ＮＣ機能は【プログラムチェック】【シングルブロック】がＯＮ、それ以外はＯＦＦにします。１ブロックご

とに座標値を確認し、プログラムの点検を行う設定です。 

モード切替を【メモリー】にします。 

【オーバーライド】を５０％以下にします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（５） プログラムが先頭にあることを確認〔P.21 （３）参照〕 

機能キーの【ＰＲＯＧ】を押し、カーソルがプログラムの先頭にあることを確認し、機能キーの【ＰＯＳ】

で再び総合位置表示にします。 

注） カーソルがある位置からプログラムが実行されるので、必ずプログラムの先頭にカーソルを合

わせてください。 

（６） プラグラムの実行〔P.22 （４）参照〕 

【サイクルスタート】ボタンを押します。 

【シングルブロック】がＯＮになっている場合、ブロックごとに【サイクルスタート】ボタンを押します。 

注） テーブルは動作するので、可動範囲内に立ち入らないよう注意して下さい。 

注） 異常を発見したときは、【フィードホールドボタン】または【非常停止ボタン】を押し、機械を停止

させてくさい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最下降したとき、加工面の１５ｍｍ上に

刃物の先端がくるように設定します。 

１５ｍｍ 

Ｚの最低値：－８０ｍｍ（最下降） 
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（７） プログラムの修正 

加工経路に誤りがある場合は、プログラムの修正を行い、再度プログラムチェックしてください。 

（８） プラグラム終了後の再スタート 

【シングルブロック】がＯＮで動作の確認がとれた場合、【シングルブロック】をＯＦＦにして【サイクル

スタート】ボタンを押し、連続した動作を確認します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（９） 工具長補正量を切削加工値 

プログラムチェックで機械動作の確認ができたら、工具長補正量を元の値に戻します。 

値の戻し方は２０ページの【Ⅹ オフセット量の入力】を参考にしてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

【シングルブロック】

をＯＦＦにします。 
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ⅩⅡ 切削 

プログラムチェックで機械動作が完全に確認できたら、切削が可能になります。 

プログラムチェックで機械動作の確認がなされていない場合、絶対に切削加工はしないでください。 

 

１ 試作加工 

（１） 確認 

機能キーの【POS】を押し、ソフトキーの【総合】を押して、総合位置表示にします。 

総合位置表示がＸ・Ｙ・Ｚ軸の座標が０．０００（機械原点位置）になっていることを確認します。 

（２） 設定 

ＮＣ機能のスナップスイッチはすべてＯＦＦにします。 

モード切替を【メモリー】にします。 

【オーバーライド】を５０％程度に設定します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（３） プログラムが先頭にあることを確認〔P.21 （３）参照〕 

機能キーの【ＰＲＯＧ】を押し、カーソルがプログラムの先頭にあることを確認し、機能キーの【ＰＯＳ】

で再び総合位置表示にする。 

注） カーソルがある位置からプログラムが実行されるので、必ずプログラムの先頭にカーソルを合

わせてください。 

（４） 加工材の吸着 

加工材を正しくセットし、【吸着起動】ボタンを押します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注） 全てのアラームランプが消灯していることを確認し、圧力ゲージ、加工材の固定状態を確認し

てください。 

 

【吸着起動】ボタ

ンを押します。 

全てのアラームランプの消灯を確認します。 
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（５） 切削加工 

【サイクルスタート】ボタンを押します。 

切削時は【フィードホールド】ボタンをすぐ押せる位置で待機し、異常を発見したときは（特にＺ軸

下降時は注意）直ちに【フィードホールド】ボタンまたは【非常停止】ボタンを押して、機械を停止させ

てください。 

注） テーブルは動作するので、操作する人以外は可動範囲内に立ち入らないよう注意して下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（６） 加工材の点検 

プログラムが終了し機械の動作が終了したら、【吸着停止】ボタンを押し、加工材の形状等を点検し

てください。 

カーソルがプログラムの先頭行にある。 

全てのアラーム

が消灯している。 
ＮＣ機能のトグルスイッチは全てＯＦＦに。 

全ての座標値が 0.000にある。 

モード切替は 
【メモリー】に。 

【サイクルスタート】ボタンを押します。 
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２ 調整・検討 

（１） 加工材の点検 

切削加工後、加工材の寸法精度、表面形状などを確認してください。必要があればプログラムの修

正を行う。 

（２） プログラムの修正 

必要があればプログラムの修正を行ってください。 

注） プログラム修正後は必ずプログラムチェックを行ってください。 

 

３ 加工（連続切削） 

（１） 確認 

使用プログラムのサーチ、機械原点復帰、オフセット量入力、プログラムチェックなどの一連の準備

作業はすべて完了しているものとします。 

（２） 切削 

２７ページ〔１ 試作加工〕の（１）～（６）を繰り返します。 

連続切削する場合、安全のため集塵カバーを取り付けてください。 

 

〔切削加工風景〕 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  注） 撮影のため、集塵カバーは取り付けていません。 
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ⅩⅢ ＮＣルータの後片付け 

１ 各軸の移動 

加工が完了したら、モード切替を【手動】にし、各軸を機械のほぼ中央部に移動させます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２ 電源停止 

（１） ＮＣルータの電源をＯＦＦ 

ＮＣ電源【ＯＦＦ】ボタン（赤色）を押して、ＮＣルータの電源を切ります。 

（２） 配電盤の電源をＯＦＦ 

Ｐ－２の配電盤の扉を開き、使用したＮＣルータの電源のスイッチをＯＮからＯＦＦにします。 

 

 

 

 

 

 

 

 

（３） コンプレッサー停止 

コンプレッサーを無負荷にし、約３０秒してから【コンプレッサー停止】ボタン（赤色）を押します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 清掃 

ＮＣルータ周辺の清掃を行う。 

モード切替を

【手動】に。 

Ｘ・Ｙ・Ｚ軸の各ボタ

ンを押して移動を。 
各軸を中央付近にしたと

きの座標値 

電源のスイッチをＯＮ（赤）からＯＦＦ（緑）に。 

無負荷にします。 約３０秒後、【停止】

ボタンを押します。 
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