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１，工具条件ﾌｧｲﾙの設定

①IJCADで作図された穴図形

②穴の自動層別と穴加工工程（NC-ANA)

（１）NCデータ作成までの流れ

③加工条件確認・変更用
サブプログラムに変換
（NC-ANA1)工具条件ﾌｧｲﾙの

内容が反映される
（MC1-SS.NC）

④NCデータの変換作成
（NC-ANA2）



（２）工具条件ﾌｧｲﾙの準備 （ｻﾝﾌﾟﾙﾌｧｲﾙ MC1-SS.NC参照)

１行目 プログラムNｏとコメント文 ０１(MC1-SS) →マシニング１のSS41材料
２行目 工具交換呼び出しｻﾌﾞﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ名     P8100 （ﾏｸﾛﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ)

１工具の
加工条件
９行

１行目 工具番号 T1  → T1の後にスペースを付けない
２行目 回転数 S1500
３行目 送り速度 F150
４行目 コメント文  （４ CDR） → φ４のセンタードリルのｺﾒﾝﾄ
５行名 ｻﾌﾞﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ呼び出し    工具T1→O100, T11→O1100(4.0 CDR) 
６行目 Gコード         G73       → 加工サイクル
７行目 Rコード         R2.0         → リファレンス高さ
８行目 Qコード         Q2.0  → 切り込み量／回
９行目 L０                L0  → 繰り返し回数

・NCプログラムの加工順序は工具番号の小さい順になります
・工具設定は加工順序に関係します
センタードリル→ドリル→エンドミル→面取りｴﾝﾄﾞﾐﾙ→
リーマー →タップ 等のように

加工順序を考えて設定して下さい（ｻﾝﾌﾟﾙﾌｧｲﾙ MC1-SS41.NC参照)
・同工具の設定順序は小径から大径に設定して下さい
・ﾏｼﾆﾝｸﾞの工具ｾｯﾄと工具条件ﾌｧｲﾙの内容は同じとしてください
例 T1⇔φ4ｾﾝﾀｰﾄﾞﾘﾙ、 T2⇔φ5.2ﾄﾞﾘﾙ、 T3⇔φ5.6ﾄﾞﾘﾙ

２行は約束文

１工具の加工条件は９行で下記順序で設定下さい

工具条件
ファイル
の内容

O1100

ｱﾙﾌｧﾍﾞｯﾄOと
数字00は同じ

工具番号



２，プログラムのロード
  

（１） コマンド: ｎｅｔｌｏａｄ⏎ → NCANA5.DLLを選択
穴明け加工用のプログラムがロードされます。
①，穴の自動層別と穴加工工程  コマンド名 NC-ANA
②、加工工程の挿入  NC-ANA4 
③、加工工程の登録  NC-ANA5

              ④、サブプログラムの作成  NC-ANA1
⑤、NCデータの変換作成    NC-ANA2
⑥、穴形状のﾐｰリング加工                   NC-ANA3、NC-CH

３，穴の自動層別と穴加工工程  

（１）コマンド: NC-ANA ⏎ 実行

② 表作成位置を指示: 

① 原点ポイント: 

③ 図形を選択:

④ 図形を選択:⏎

⑤ Z値を考慮＜Yes--1, No--2＞：２⏎
１は3DのZ値考慮

加工工程表

穴自動層別座標表

A/T1/Z-8.
A/T5/Z-20.
A/T15/Z-15.

層別穴A群

工具 加工深さ
(ﾌﾟﾚｰﾄ厚
を考えて

修正)

加工
順序

対象図形は
円のみです



４，加工工程表ﾌｧｲﾙ

（１） 加工工程表の挿入

① 加工工程表ﾌｧｲﾙがある場合 ② 加工工程表ﾌｧｲﾙがない場合 → 仮加工工程表が挿入→修正
C:¥NC¥303.000ﾌｧｲﾙがある時 C:¥NC¥318.000 ,328.000 ﾌｧｲﾙがない

303.000ﾌｧｲﾙがある
(加工工程表ﾌｧｲﾙ)
/T1/Z-8.
/T5/Z-20.
/T15/Z-15.

先頭にAが付いて挿入

ﾌｧｲﾙがない

/T1/Z-8.
/T10/Z-10.
/T20/Z-20.
/T30/Z-30.
先頭に各ｱﾙﾌｧﾍﾞｯﾄが付き挿入

CAD機能のTEXT修正で変更する
Z深さは加工対象ﾌﾟﾚｰﾄの厚さを考えて修正

加工工程表
が挿入される



（２）登録加工工程表の挿入 → 事前に加工工程表が登録されているﾌｧｲﾙ内容を記入挿入できる

①コマンド：NC-ANA４⏎
② 穴記号は: A⏎
③ 挿入位置を指示:
④ ﾌｧｲﾙ選択(ﾀﾞｲﾔﾛｸﾞ)：M8T.NCT（ｻﾝﾌﾟﾙﾌｧｲﾙ)

（３）加工工程表の登録

①コマンド：NC-ANA５⏎
② NCﾃﾞｰﾀﾌｧｲﾙを： 313.000
③ 加工工程を選択: 
④ 加工工程を選択:⏎

313.000ﾌｧｲﾙの内容

NC-ANA4ｺﾏﾝﾄﾞでも挿入できる

（４） 313.000ﾌｧｲﾙ名で、C:¥NC¥への加工工程表の登録を行うと
NC-ANAｺﾏﾝﾄﾞで同じ穴種類時、加工工程が自動挿入され
313.000ﾌｧｲﾙの内容が表示される
C:¥NCﾌｫﾙﾀﾞがない時は作成してください

ﾌｧｲﾙ選択(ﾀﾞｲﾔﾛｸﾞ)

加工工程表ﾌｧｲﾙ名

/T1/Z-8.
/T6/Z-40.
/T21/Z-9.

M8T.NCTはMC1-SS.NCの工具内容で設定



５，サブプログラムの作成

① コマンド： NC-ANA1⏎

② 座標表を選択:

③ 座標表を選択: ⏎

④ 加工工程を選択: 

⑤ 加工工程を選択: ⏎

⑥ 工具条件ﾌｧｲﾙの選択 MC1-SS.NC

⑦ NCﾃﾞｰﾀﾌｧｲﾙを TEST.NC

サブプログラムで
内容確認と修正

.

.

.



６，NCデータの変換作成

① コマンド： NC-ANA2⏎

② ダミー工具の設定は < なし--0 or あり(T00)--1 or あり(T99)--2 >:１⏎
（T00 M06追加）

② 元ﾌｧｲﾙを選択 TEST.NC （ｻﾌﾞﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑのNCﾃﾞｰﾀ選択)

③ 変換ﾌｧｲﾙを TEST1.NC

ＮＣデータ変換
６，NCデータの変換作成



７，穴形状のﾐｰリング加工

① コマンド： NC-ANA３⏎

② 堀込穴加工CAM ﾀﾞｲﾔﾛｸﾞを入力

③ ﾌｧｲﾙを選択  TEST2.NC

④ 座標表を選択
座標表選択なし⏎
で個別円加工⑨へ

⑤ 座標表を選択 ⏎



⑥ コマンド： NC-CH⏎

⑦ ﾌｧｲﾙの選択

⑧ 原点を指示：



⑨ 座標表を選択 ⏎ で 座標表選択なし⏎は
個別円加工に切り替わる

⑩ 原点ポイント：

⑪ ｱﾌﾟﾛｰﾁ方向は < 円中心--0 or 円周外から離す量入力 >: 10

⑫ 円中心ポイント: cen
１０

７-2 個別円加工モードの切り替え

NC-CHｺﾏﾝﾄﾞ で表示

NC-CHｺﾏﾝﾄﾞ で表示
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