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【手動早送り】

【ﾊﾟﾙｽﾊﾝﾄﾞﾙ】

【一時停止】

【早送りｵｰﾊﾞｰﾗｲﾄﾞ】 【手動送り軸選択】

【NC 起動】 

【ﾘｾｯﾄ】 

【ｼﾝｸﾞﾙﾌﾞﾛｯｸ】
【非常停止】

【書込/実行】 
【原点設定】

【ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ作成】 【工具ﾃﾞｰﾀ設定】

【自動】 

【手動】 【MDI】 

ﾌｧﾝｸｼｮﾝｷｰ【F1】～【F8】

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



原点（G15H○）・工具長補正（G56H○）設定（課題２） 

 今回は以下の番号を使用して設定する 
    芯出し工具 T7 
    擬似工具１ T15 
    擬似工具２ T16 
    原点番号「100」番（G15H100） 
    工具長補正番号「15・16」番（G56H15）（G56H16） 
 
原点設定 
 

解答用紙をセット  
 
 
 
 
 
 
 

芯出し工具セット・原点出し 
 
 試験開始時は、主軸に何もセットされていない 
 ので、下記の手順で芯出し工具をセットして、 
 原点だしを行う。 
 
 １、【MDI】 
 ２、「T7M6」入力 
    【書込/実行】 
   【NC 起動】 
 ３、【手動】 
   【F2】（現在位置拡大） 
   【F3】（機械座標） 
    【手動送り軸選択】・【早送りｵｰﾊﾞｰﾗｲﾄﾞ】を 
   使って原点近くまで軸移動 
    【ﾊﾟﾙｽﾊﾝﾄﾞﾙ】を使って解答用紙の原点を 
   正確にあわせる 
   画面の機械座標（X・Y）をメモしておく 
   【F8】（閉じる） 
 ４、【原点設定】 
   カーソルを「100」（X）へ移動 
   【F1】設定（X） 
   「-90.230」入力 →【書込/実行】 
   カーソルを（Y）へ移動 
   【F1】設定（Y） 
   「-66.270」入力 →【書込/実行】 
   Z は「0.000」 
 ５、【手動】 
   【ﾊﾟﾙｽﾊﾝﾄﾞﾙ】等を使って Z 軸を解答用紙 
   上面 100mm 程度上げておく 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



工具長補正(G56H○) 
 
 

擬似工具１を主軸にセットして工具長補正を設定 
 
 １、【MDI】 
    「T15M6」入力 
   【書込/実行】 
   【NC 起動】 
 ２、【手動】 
   【F2】（現在位置拡大） 
    【F3】（機械座標） 
    【手動送り軸選択】・【早送りｵｰﾊﾞｰﾗｲﾄﾞ】・ 
   【ﾊﾟﾙｽﾊﾝﾄﾞﾙ】を使って解答用紙上面 1mm 
   程度まで Z 軸を下げる 
   Z 軸座標「61.440」をメモしておく 
   【F8】（閉じる） 
 ３、【工具ﾃﾞｰﾀ設定】 
   【F8】（画面切替） 
   「工具長補正/工具径補正」を選択 
   【F8】（閉じる） 
   工具長補正「15」番へカーソル移動 
   【F1】（設定） 
   メモしておいた座標値「61.440」に「50」 
   をプラスした値「111.44」を入力する 
   【書込/実行】 
 
   プログラムの動きを確認する為 
 
擬似工具２を主軸にセットして工具長補正を設定 
 
 上記の手順で設定する 
 
 ４、【MDI】 
   「M63」→【書込/実行】→【NC 起動】 
   「M6」 →【書込/実行】→【NC 起動】 
 
   主軸には何も取付けていない状態にする 
 
 
設定終了後はプログラムの作成 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



新規プログラム作成手順（課題２） 

 
 マシニングセンタ起動直後の状態 

初期画面を【メインプログラム】に切替える

 
 １、【F8】（画面切替） 
 ２、【メインプログラム】 
    カーソルキーを使用して選択 
 ３、【F8】（閉じる） 
 
 

プログラム作成画面の表示 
 
 １、【プログラム操作】 
 ２、【F3】（作成） 
 ３、【F1】（NC プログラム） 
 ４、ファイル名入力 
 ５、【書込/実行】 
 ６、【F7】（OK） 
    

プログラム編集画面

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



プログラム作成 
 
 １、ワーク座標（G15H○） 
 ２、工具長補正（G56H○） 
 ３、ローカル座標設定（G11X○Y○） 
 ４、M130（切削送り時主軸回転条件切）

 ５、最後にキャンセルコード入力 
 ６、プログラム終了（M2） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

プログラム終了・保存・選択 
 
 １、【F8】（終了） 
 ２、【F6】（はい） 
 ３、【自動】 
 ４、【F1】（メイン操作） 
 ５、【F1】（プログラム選択） 
 ６、【F7】（OK） 
 ７、【F8】（閉じる） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
※ 解答用紙に描きこまないように工具長補正は 50mm 程度 Z0 面より上に設定あるか確認する 
  

確認方法 
 
 擬似工具１（T15）を主軸に取付けて 
 ある場合 
 
 １、【MDI】 
     「G15H100X0Y0」→【書込/実行】 
   →【NC 起動】 
   「G56H15Z200.」→【書込/実行】 
   →【NC 起動】 
 ２、【手動】 
   【F2】（現在位置拡大） 
   【F1】（ワーク座標） 
 
 コンベックス（巻尺）で解答用紙上面 
 から擬似工具１の先端までの距離を測定 
 して、ワーク座標値（Z）より 50mm 長 
 ければ工具長補正は間違っていないので 
 動作確認で解答用紙に描きこむ心配はない

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



プログラムの動作確認 

 
 【ｼﾝｸﾞﾙﾌﾞﾛｯｸ】で動作確認を行うこと 
  【早送りｵｰﾊﾞｰﾗｲﾄﾞ】は「0」にしておくこと 
 

 
左が【NC 起動】前 
 
右が【NC 起動】後 
 
動作中は左上に黄色の 
矢印が点滅する 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
【ｼﾝｸﾞﾙﾌﾞﾛｯｸ】で【NC 起動】を押してプログラムの動作を確認する 
  
【早送りｵｰﾊﾞｰﾗｲﾄﾞ】は 0～50%の間を使用 
 

プログラムが動かなくなった場合や間違いに気づいた場合 
 【ﾘｾｯﾄ】を押してプログラムを編集する 
 

プログラムの編集・保存・選択 
 
 １、【ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ操作】 
 ２、【F2】（編集） 
 ３、プログラム修整 
 ４、【F8】（終了） 
 ５、【F6】（はい） 
 ６、【自動】 
 ７、【F1】（メイン操作） 
 ８、【F1】（プログラム選択） 
 ９、【F7】（OK） 
１０、【F8】（閉じる） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ※ 編集後は必ずプログラムを選択して呼出すこと 
 
 再度【ｼﾝｸﾞﾙﾌﾞﾛｯｸ】で動作確認をする 
 
 動作確認後は工具長補正を元に戻して、【ｼﾝｸﾞﾙﾌﾞﾛｯｸ】を解除して【NC 起動】 
 
 試験終了は解答用紙をそのままにして試験官に終了報告をする 
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