
IJCAD用３次元CAMソフト操作説明書

１，ソリッドデータの作成
２，プログラムのロード   コマンド: ｎｅｔｌｏａｄ NCANA5.DLL選択
３，NCデータ作成 コマンド: NC-3D
４，荒加工NCデータ作成 コマンド: NC-ARA
５，NCデータの表示 コマンド: NC-CH



３次元CAMﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ操作の説明
１，ｿﾘｯﾄﾞ図形を作図

１個のｿﾘｯﾄﾞ図形のみが対象です。１個のｿﾘｯﾄﾞ図形に結合（和）してください。

２，ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑをロードする
（１） ｺﾏﾝﾄﾞ： ｎｅｔｌｏａｄ ⏎ （IJCAD（ NET Framework4.8）上で動作します）
（２） ファイル選択ダイヤログから ｎｃａｎａ５.ｄｌｌ を選択

NC-3D、NC-ARA、NC-CHの３ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑがロードされました。
NC-3D－NCﾃﾞｰﾀ作成、NC-ARA－荒加工、NC-CH－ＮＣﾃﾞｰﾀ表示、

３，NCデータの作成 （仕上げ加工、荒加工のベースのNCデータ作成）
（１） ｺﾏﾝﾄﾞ: ＮＣ－３Ｄ ⏎
（２） ｓｏｌｉｄ図形を選択： ピック
（３） 加工範囲１（左下点）： ピック

ｏｒ 座標値入力 0,0,0⏎
（４） 加工範囲２（右上点）： ピック

ｏｒ 座標値入力 100,100,0⏎
（５） 原点ﾎﾟｲﾝﾄ： ピック

記号文字「O」を記入
（６） ファイル名の入力 ダイヤログで

新規ファイルを作成 test.nc OKピック
NCデータ作成のファイル名です

（７） 工具送り速度は： 1000⏎
NCデータのFコードの入力です

（８） 工具回転数は： 500⏎
NCデータのSコードの入力です

対象図形は
ソリッドのみです



（９）早送り高さは： 100⏎
エアーカットの工具移動Z座標高さです

（１０）加工開始高さは： 30⏎
加工範囲高さ、加工速度に切り替わるZ座標高さです

（１１）最低加工高さは： ０⏎
最低加工高さ以下にＺ座標は移動しません

（１２）座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @0,0,0⏎
NCデータの最初の座標です。
Z座標値は、早送り高さになります。0,0,100

（１３）工具径は： 10⏎
（１４）工具Rは： ０⏎

０はﾌﾗｯﾄｴﾝﾄﾞﾐﾙ、半径Rはﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ (5)
０以外の半径R未満は、ﾌﾞﾙﾉｰｽﾞｴﾝﾄﾞﾐﾙになります

（１５）間隔は(ｽﾃｯﾌﾟ長･ﾋﾟｯｸﾌｨｰﾄﾞ)： 1⏎ (mm)
ｱｸｾｽﾎﾟｲﾝﾄ、ﾋﾟｯｸﾌｨｰﾄﾞ等の計算間隔の設定です
加工精度は設定間隔で調整してください

（１６）仕上げ代は： １⏎
荒加工時の仕上げ代です。

（１７）食い込み対策ﾓｰﾄﾞは＜1---有 or 2---無＞： １⏎

１---有の場合
工具軌道が
X、Y値とZ値
に分かれる

下がる 上がる

２---無の場合
工具軌道
X、Y、Z値

ﾓﾃﾞﾙ ﾓﾃﾞﾙ ﾓﾃﾞﾙ
ーＺ ＋Ｚ

赤
早送り

緑
加工

（１４ａ）工具の原点

ﾎﾞｰﾙﾌﾗｯﾄ ﾌﾞﾙﾉｰｽﾞ

計算遅い(複雑)

Z値が2mm以上変化切替わり



OKボタンピック → NCデータ作成
（一部は個別設定あり）

C:¥nc¥test3.nc.txt
のテキストファイル作成

（１９）最終確認と変更

（１８）加工ﾓｰﾄﾞは
<1-右→左, 2-下→上, 3-左→右, 4-上→下, 5-円径加工, 6-図形上, 7-ﾙｰﾌﾟ図内→外, 8-ﾙｰﾌﾟ図外→内>: 8⏎



１⏎の場合： 1-右→左
X値のﾏｲﾅｽ方向に移動です

２⏎の場合： ２-下→上
Y値のﾌﾟﾗｽ方向に移動です

加工始めは<1---下 or 2---上>: 1⏎
Ｙ値のﾏｲﾅｽ方向が下です

下

上

ｽﾀｰﾄ
座標系
設定

加工始めは<1---左 or 2---右>: 1⏎
X値のﾏｲﾅｽ方向が左です

ｽﾀｰﾄ
座標系
設定

左 右
原点は
O文字

（２０）加工ﾓｰﾄﾞの説明
<1-右→左, 2-下→上, 3-左→右, 4-上→下, 5-円径加工, 6-図形上, 7-ﾙｰﾌﾟ図内→外, 8-ﾙｰﾌﾟ図外→内>: 1⏎



３⏎の場合： ３-左→右
X値のﾌﾟﾗｽ方向に移動です

４⏎の場合： ４-上→下
Y値のﾏｲﾅｽ方向に移動です

加工始めは<1---下 or 2---上>: 1⏎
Ｙ値のﾏｲﾅｽ方向が下です

下

上

ｽﾀｰﾄ
座標系
設定

加工始めは<1---左 or 2---右>: 1⏎
X値のﾏｲﾅｽ方向が左です

ｽﾀｰﾄ
座標系
設定

左 右



５⏎の場合 5-円径加工 ６⏎の場合 6-図形上（開ポリライン図形のみ対応)

① 開ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形を指示

② ｽﾀｰﾄﾎﾟｲﾝﾄは

ｽﾀｰﾄ
座標系
設定

終了
ﾎﾟｲﾝﾄ

加工方向は < 外→内 ---1 or 内→外 ---2 >: 1
回転方向は < 時計回り ---1 or 逆 ---2 >: 1
終了ポイントは（座標系ﾎﾟｲﾝﾄからの距離）: 
加工円弧MAXは加工範囲１点と終了ﾎﾟｲﾝﾄの距離です
内→外---２の場合はｽﾀｰﾄﾎﾟｲﾝﾄになります

時計回り



７⏎の場合 7-ﾙｰﾌﾟ図内→外

① ループ図形を選択
（ポリライン図形等）

② スタートポイントは：（円中心）

③ 加工方向は<(A→B)--1 or (B→A)--2 >： １⏎



８⏎の場合 ８-ﾙｰﾌﾟ図外→内

② ループ図形を指示 ③ 終了ポイントは：

⑤ ｱﾌﾟﾛｰﾁはA点、加工方向は<(A→B)--1 or (B→A)--2 > : 1⏎

④ 加工幅は何％： 50⏎
５０％まで作成
（１００％は終了ポイントまで）

① ｱﾌﾟﾛｰﾁポイントは（ﾙｰﾌﾟ図形上): －５０％の場合
外から外に作成



（２１）ＮＣデータ表示 → ｺﾅﾝﾄﾞ： NC-CH ⏎

↓

NCーCHｺﾏﾝﾄﾞでNCﾃﾞｰﾀ表示

② 原点ポイント:（文字の挿入点）

① ﾌｧｲﾙ名の選択：OK⏎



４、荒加工用NCデータ作成

（１） ３、NCー３DｺﾏﾝﾄﾞでベースとなるNCデータ作成 ﾌｧｲﾙ名03.datとします

（２）ｺﾏﾝﾄﾞ: NC-ARA ⏎



ピック

（３） 荒加工の開始、終了深さと堀込ｽﾃｯﾌﾟを入力

ｽﾀｰﾄは開始深さ30 + 10 →Z40.

～Z30.を加工 （Z30.以上を加工）
.～Z25.を加工

～Z20.を加工
～Z15.を加工

～Z10.を加工



（４） ﾍﾞｰｽのNCデータファイルを選択 ： 03.dat

開くをピック



（５）作成ファイル名を記入 03ARA.DAT

開くピック



（６）NCデータ作成

NCーCHｺﾏﾝﾄﾞで03ARA.DATのNCﾃﾞｰﾀ表示



５，NCデータの表示

（１） ｺﾏﾝﾄﾞ: NCーCH ⏎

① NCﾃﾞｰﾀファイルを選択ピック

開くピック



② 原点ポイント:（文字の挿入点）

６，その他（注意点）

① 加工開始高さより高いZ値は 早送り高さで早送りします。

② 工具とモデルがZ方向で干渉しない位置（モデルがない）は 早送り高さでの早送りか、省略されます。

③ 最低加工高さより低いZ値は、最低加工高さのZ値となります。



IJCAD用穴明けCAMソフト操作説明書

１，工具条件ﾌｧｲﾙの設定  MC1-SS.NCﾌｧｲﾙの設定
２，プログラムのロード  コマンド: ｎｅｔｌｏａｄ NCANA5.DLL選択
３，穴の自動層別と穴加工工程  コマンド: NC-ANA 
４，加工工程表ﾌｧｲﾙ  コマンド：  NC-ANA4, NC-ANA5
５，サブプログラムの作成  コマンド: NC-ANA1
６，NCデータの変換作成    コマンド: NC-ANA2
７，穴形状のﾐｰリング加工                   コマンド: NC-ANA3、NC-CH

サブプログラム作成

穴の自動層別と穴加工工程作成と修正

NCデータへの変換

マシニングセンタと加工品材質の工具加工条件
（工具条件ﾌｧｲﾙが必要）

手順の概要

目次



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



IJCAD用堀込・側面加工CAMソフト操作説明書

１，プログラムのロード
２，堀込加工 コマンド:  NC-POK （自動） 2-1､ コマンド：NC-POK2  （手動）
３，外周加工 コマンド:   NC-POK （自動）  3-1､ コマンド：NC-POK2   （手動）
４，側面加工                   コマンド:   NC-POK1（自動)   4-1､ コマンド：NC-POK3 （手動）

堀込加工
概要

目次

外周加工 側面加工



２，堀込加工 （自動ｵﾌｾｯﾄ）

① 加工工具径の半分をｵﾌｾｯﾄ 5mmｵﾌｾｯﾄ（工具径10mm）

② コマンド: NC-POK⏎
（自動）

③ 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

④ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

⑤ 工具送り速度は： 1000⏎

⑥ 工具回転数は： 500⏎

⑦ 早送り高さは： 100⏎
工具の早送りの高さです

１，プログラムのロード
  

（１） コマンド: ｎｅｔｌｏａｄ⏎ → NCANA5.DLLを選択
堀込、側面加工用のプログラムがロードされます。

①，堀込加工  コマンド名 NC-POK、NC-POK2
②、外周加工  NC-POK、NC-POK2
③、側面加工  NC-POK1、NC-POK3

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応
（ｵﾌｾｯﾄしたﾎﾟﾘﾗｲﾝ）

事前の穴明け必要
(堀込深さ分）

加工物

1
2
3

加工順序



⑧ 加工開始高さは： 0⏎

⑨ 加工終了高さは： -10⏎

⑩ 加工ｽﾃｯﾌﾟは： -5⏎

⑪ 座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @10,10

⑫ ｵﾌｾｯﾄ間隔： １⏎

⑬ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑭ 入力加工条件確認後 OK ピック

⑮ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック（内側）

⑯ ｱﾌﾟﾛｰﾁﾎﾟｲﾝﾄは： ｽﾅｯﾌﾟでピック（中点）

⑰ ｱﾌﾟﾛｰﾁはA点、加工方向は<(A→B)--1､ (B→A)ｰｰ2>： 1⏎

⑱ スタートポイントは: ピック
（ｽﾀｰﾄ位置に穴を明けておく） （自動NCﾃﾞｰﾀ作成）



緑色ﾗｲﾝはNCﾃﾞｰﾀ変換完了です

⑲ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了
連続加工は「ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択：」で２個目選択
⑮ ～ ⑲の繰り返し

NC-CHｺﾏﾝﾄﾞで表示

Test6.nc.txtﾌｧｲﾙ作成

２-1，堀込加工 （手動ｵﾌｾｯﾄ選択）

① 加工工具径の半分をｵﾌｾｯﾄ 5mmｵﾌｾｯﾄ（工具径10mm）

② コマンド: NC-POK２⏎
（手動）

③ 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

④ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

⑤ 工具送り速度は： 1000⏎

⑥ 工具回転数は： 500⏎

⑦ 早送り高さは： 100⏎
工具の早送りの高さです 加工物

1
2
3

加工順序



⑧ 加工開始高さは： 0⏎

⑨ 加工終了高さは： -10⏎

⑩ 加工ｽﾃｯﾌﾟは： -5⏎

⑪ 座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @10,10

⑫ ｵﾌｾｯﾄ間隔： １⏎

⑬ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑭ 入力加工条件確認後 OK ピック

⑮ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック（内側）

⑯ ｱﾌﾟﾛｰﾁﾎﾟｲﾝﾄは： ｽﾅｯﾌﾟでピック（中点）

⑰ ｱﾌﾟﾛｰﾁはA点、加工方向は<(A→B)--1､ (B→A)ｰｰ2>： 1⏎

⑱ スタートポイントは: ピック
（ｽﾀｰﾄ位置に穴を明けておく）



⑳ 加工のポリラインを選択: (選択ﾗｲﾝが
加工のポリラインを選択: NCﾃﾞｰﾀ化)
加工のポリラインを選択:

・
・
・

・加工のﾎﾟﾘﾗｲﾝは飛ばして選択できる

・手書き加工ﾗｲﾝも選択できる（ﾎﾟﾘﾗｲﾝ)

緑色ﾗｲﾝは変換済み、最終ﾗｲﾝまで選択

㉑ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了

連続加工は「ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択：」で２個目選択
⑮ ～ ㉑の繰り返し

選択ﾗｲﾝがNCﾃﾞｰﾀ作成ﾗｲﾝです
ﾗｲﾝ選択の順番に加工します

NC-CHｺﾏﾝﾄﾞで表示

Test6.nc.txtﾌｧｲﾙ作成
⑲ 加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄは <Yes--1 or No--2 >:１⏎



３，外周加工 （自動ｵﾌｾｯﾄ）

① 加工工具径半分ｵﾌｾｯﾄ 5mmｵﾌｾｯﾄ（工具径10mm）

② コマンド: NC-POK⏎
（自動）

③ 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

④ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

⑤ 工具送り速度は： 1000⏎

⑥ 工具回転数は： 500⏎

⑦ 早送り高さは： 100⏎

⑧ 加工開始高さは： 0⏎

⑨ 加工終了高さは： -10⏎

⑩ 加工ｽﾃｯﾌﾟは： -5⏎

⑪ 座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @10,10

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応

加工物

1
2
3

加工順序



⑫ ｵﾌｾｯﾄ間隔は： １⏎

⑬ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑭ 入力加工条件確認後 OK ピック

⑮ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック（外側）

⑯ ｱﾌﾟﾛｰﾁﾎﾟｲﾝﾄは： ｽﾅｯﾌﾟでピック（中点）

⑰ ｱﾌﾟﾛｰﾁはA点、加工方向は<(A→B)--1､ (B→A)ｰｰ2>： 2⏎

⑱ スタートポイントは: ピック
１ｍｍﾋﾟｯﾁでｵﾌｾｯﾄ図形作成 （自動NCﾃﾞｰﾀ作成）

緑色ﾗｲﾝはNCﾃﾞｰﾀ変換完了

⑲ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了

連続加工は ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択で２個目選択
⑮ ～ ⑲の繰り返し

NC-CHで表示



３-1，外周加工 （手動ｵﾌｾｯﾄ選択）

① 加工工具径半分ｵﾌｾｯﾄ 5mmｵﾌｾｯﾄ（工具径10mm）

② コマンド: ＮＣ-POK2⏎
（手動）

③ 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

④ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

⑤ 工具送り速度は： 1000⏎

⑥ 工具回転数は： 500⏎

⑦ 早送り高さは： 100⏎

⑧ 加工開始高さは： 0⏎

⑨ 加工終了高さは： -10⏎

⑩ 加工ｽﾃｯﾌﾟは： -5⏎

⑪ 座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @10,10

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応

加工物

1
2
3

加工順序



⑫ ｵﾌｾｯﾄ間隔は： １⏎

⑬ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑭ 入力加工条件確認後 OK ピック

⑮ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック（外側）

⑯ ｱﾌﾟﾛｰﾁﾎﾟｲﾝﾄは： ｽﾅｯﾌﾟでピック（中点）

⑰ ｱﾌﾟﾛｰﾁはA点、加工方向は<(A→B)--1､ (B→A)ｰｰ2>： 2⏎

⑱ スタートポイントは: ピック
１ｍｍﾋﾟｯﾁでｵﾌｾｯﾄ図形作成

⑲ 加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄは <Yes--1 or No--2 >: １⏎

⑳ 加工のポリラインを選択:
                  ・

緑色ﾗｲﾝは変換完了
加工のポリラインを選択:  ⏎で終了

㉑ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了
連続加工は ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択で２個目選択
⑮ ～ ㉑の繰り返し

NC-CHで表示



４，側面加工 （自動ｵﾌｾｯﾄ）

① 加工工具径半分ｵﾌｾｯﾄ 5mmｵﾌｾｯﾄ（工具径10mm）

② コマンド: NC-POK1⏎
（自動）

③ 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

④ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

⑤ 工具送り速度は： 1000⏎

⑥ 工具回転数は： 500⏎

⑦ 早送り高さは： 100⏎

⑧ 加工開始高さは： 0⏎

⑨ 加工終了高さは： -10⏎

⑩ 加工ｽﾃｯﾌﾟは： -5⏎

⑪ 座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @10,10

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応

加工物

1 2 3加工順序



⑫ ｵﾌｾｯﾄ間隔は： １⏎

⑬ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑭ 入力加工条件確認後 OK ピック

⑮ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック（外側）

⑯ 加工方向は < A点ｽﾀｰﾄ--1 or Aの逆端点ｽﾀｰﾄ--2 >: １⏎

⑰ スタートポイントは: ピック
（自動NCﾃﾞｰﾀ作成）

緑色ﾗｲﾝはNCﾃﾞｰﾀ変換完了

⑱ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了

連続加工は ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択で２個目選択
⑮ ～ ⑱の繰り返し

NC-CHで表示



４-2，側面加工 （手動ｵﾌｾｯﾄ選択）

① 加工工具径半分ｵﾌｾｯﾄ 5mmｵﾌｾｯﾄ（工具径10mm）

② コマンド: NC-POK3⏎
（手動）

③ 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

④ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

⑤ 工具送り速度は： 1000⏎

⑥ 工具回転数は： 500⏎

⑦ 早送り高さは： 100⏎

⑧ 加工開始高さは： 0⏎

⑨ 加工終了高さは： -10⏎

⑩ 加工ｽﾃｯﾌﾟは： -5⏎

⑪ 座標系設定ﾎﾟｲﾝﾄは： @10,10

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応

加工物

1 2 3加工順序



⑫ ｵﾌｾｯﾄ間隔は： １⏎

⑬ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑭ 入力加工条件確認後 OK ピック

⑮ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック（外側）

⑯ 加工方向は < A点ｽﾀｰﾄ--1 or Aの逆端点ｽﾀｰﾄ--2 >: １⏎

⑰ スタートポイントは: ピック

⑱ 加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄは <Yes--1 or No--2 >: １⏎

⑲ 加工のポリラインを選択: NC-POK3は加工ﾗｲﾝ選択
                  ・

緑色ﾗｲﾝは変換済み
加工のポリラインを選択:  ⏎で終了
（手書き加工ﾗｲﾝも選択できる）

⑳ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了

連続加工は ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択で２個目選択
⑮ ～ ⑳の繰り返し

NC-CHで表示



IJCAD用ワイヤカットCAMソフト操作説明書

１，プログラムのロード
２，ループ加工 コマンド:  NC-WED
３，片側加工     コマンド:   NC-WED１

ループ加工概要

目次

片側加工

１，プログラムのロード   
（１） コマンド: ｎｅｔｌｏａｄ⏎ → NCANA5.DLLを選択

ループ、片側加工用のプログラムがロードされます。
①，ループ加工  コマンド名 NC-WED
②、片側加工  NC-WED1



２，ループ加工

① コマンド: NC-WED⏎

② 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

③ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

④ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑤ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック

⑥ アプローチポイントは： ピック（中点）

⑦ ｽﾀｰﾄはP点, 加工方向は < (A→B)--1 or (B→A)--2 >: 1⏎

⑧ スタートポイントは:

⑨ ﾜｲﾔｶｯﾄ先頭条件を選択 WED1START.DAT を選択
⑩ ﾜｲﾔｶｯﾄ終了条件を選択 WED1END.DAT を選択

緑色ﾗｲﾝは変換済み
⑪ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了
連続加工は ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択
⑤ ～ ⑪の繰り返し

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応 NC-CHで表示

終了ﾎﾟｲﾝﾄの前にM01（一時停止）挿入

加工開始穴を用意
してください

WED1START.DAT
ﾃｷｽﾄﾌｧｲﾙの内容

WED1END.DAT
ﾃｷｽﾄﾌｧｲﾙの内容



３，側面加工

① コマンド: NC-WED1⏎

② 原点ﾎﾟｲﾝﾄは： 50,50⏎

③ NCﾃﾞｰﾀ作成ﾌｧｲﾙ名を記入 ﾌｧｲﾙ名を記入

④ 工具径補正＜G40 -- 0, G41– 1, G42– 2>:  1⏎

⑤ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ピック

⑥ 加工方向は < A点ｽﾀｰﾄ--1 or Aの逆端点からｽﾀｰﾄ--2 >: 1⏎

⑦ スタートポイントは:

⑧ ﾜｲﾔｶｯﾄ先頭条件を選択 WED1START.DAT を選択

⑨ ﾜｲﾔｶｯﾄ終了条件を選択 WED1END.DAT を選択
緑色ﾗｲﾝは変換済み

⑩ ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択： ⏎ で終了
連続加工は ﾎﾟﾘﾗｲﾝを選択で２個目選択
⑤ ～ ⑩の繰り返し

ﾎﾟﾘﾗｲﾝ図形のみに対応
NC-CHで表示

終了ﾎﾟｲﾝﾄの前にM01（一時停止）挿入



事例１ 荒加工準備 NC-3Dのﾓｰﾄﾞ８､間隔１
食い込み対策ﾓｰﾄﾞ有､仕上げ代０

荒加工 NC-ARAで作成
Z方向の一部は仕上がる

仕上げ NC-3Dの8ﾓｰﾄﾞで作成
間隔0,2、 水色ﾗｲﾝを指示

側面仕上げ NC-POK2で作成
加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし,水色ﾗｲﾝ選択

側面仕上げ NC-POK3で作成
加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし、水色ﾗｲﾝ選択

3Dﾓﾃﾞﾙのｴｯｼﾞを複写、結合、
工具半径ｵﾌｾｯﾄ(水色)



事例２

3Dモデル
荒加工準備 NC-3Dのﾓｰﾄﾞ１､間隔1
食い込み対策ﾓｰﾄﾞ有で作成

荒加工 NC-ARAで作成
Z方向を仕上げる

3Dﾓﾃﾞﾙのｴｯｼﾞを複写、結合、
工具半径ｵﾌｾｯﾄ(紫)

側面仕上げ NC-POK２、NC-POK３、
加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし（紫の3ﾗｲﾝを各選択)



事例３

3Dモデル
ｽﾀｰﾄ位置に穴明け

荒加工準備 NC-3Dの７ﾓｰﾄﾞ、間隔１
食い込み対策ﾓｰﾄﾞ有で作成､仕上げ代０

荒加工 NC-ARAで作成
Z方向は仕上げる

工具半径ｵﾌｾｯﾄ(紫）
仕上げ NC-POK２､加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし
紫ﾗｲﾝ選択

穴の側面仕上げ
NC-ANA3の個別穴加工で作成

3Dﾓﾃﾞﾙのｴｯｼﾞを複写、結合（水色）



事例４ ｽﾀｰﾄ位置に穴明け
荒加工準備 NC-3Dのﾓｰﾄﾞ8、間隔１
食い込み対策ﾓｰﾄﾞ有、仕上げ代0.5で作成

荒加工 NC-ARAで作成3Dモデル

仕上げ NC-3Dの８ﾓｰﾄﾞで作成
間隔0.2

3Dﾓﾃﾞﾙのｴｯｼﾞを複写、結合（水色）

焼き入れ
（研磨）



事例５

3Dモデル

荒加工準備 NC-3Dの8ﾓｰﾄﾞ、
間隔１、仕上げ代0
食い込み対策ﾓｰﾄﾞ有で作成

荒加工 NC-ARAで作成
一部Z方向は仕上げる

仕上げ NC-3Dの８ﾓｰﾄﾞで作成
間隔0.2

穴の側面仕上げ
NC-ANA3の個別穴加工で作成

3Dﾓﾃﾞﾙのｴｯｼﾞを複写、結合（水色）



事例６
3Dモデル

荒加工準備 NC-3Dの７ﾓｰﾄﾞ、間隔1
食い込み対策ﾓｰﾄﾞ有で２か所作成

荒加工2 NC-ARAで作成
Z方向は仕上げる

3Dﾓﾃﾞﾙの
ｴｯｼﾞを複写、
結合（水色）

ｽﾀｰﾄ位置の
加工開始穴

水色ﾗｲﾝを工具半径ｵﾌｾｯﾄ(紫）
側面仕上げ NC-POK２で作成
加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし

紫ﾗｲﾝ選択

仕上げ NC-POK２で作成
加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし
紫ﾗｲﾝ選択

仕上げ NC-3Dの
ﾓｰﾄﾞ1､間隔0.2で作成



穴明けを
NC-ANA → NC-ANA5 → NC-ANA1 → NC-ANA2
(穴層別) (加工工程表) (ｻﾌﾞﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ作成)  (NCﾃﾞｰﾀ変換)

工具半径分ｵﾌｾｯﾄ（紫）
堀込開始位置に穴明け必要
NC-POKで堀込のNCﾃﾞｰﾀ作成

加工工程表の編集

工具条件ﾌｧｲﾙ
(ｻﾝﾌﾟﾙ MC1-SS.NC)

事例７

NC-CHｺﾏﾝﾄﾞで表示

穴明け加工 堀込加工



事例８

穴明け
NC-ANA → NC-ANA1 → NC-ANA2

工具半径分ｵﾌｾｯﾄ（紫）
堀込加工（裏）
NC-POK

ｴｯｼﾞを複写、ﾗｲﾝ結合（水色）
ﾜｲﾔｶｯﾄ加工
NC-WED工具加工条件ﾌｧｲﾙ

ﾜｲﾔｶｯﾄ加工
穴明け加工
堀込加工

焼き入れ
（研磨）

堀込開始位置
に穴明け



NC-POK2
加工ﾗｲﾝのｵﾌｾｯﾄなし(ﾓｰﾄﾞ2)
で手書きﾗｲﾝ選択（水色､紫）
選択順番が加工順序

工具ｽﾀｰﾄの
穴明け加工
（ｴｱｶｯﾄから降下）

５個の加工ﾗｲﾝを
ﾎﾟﾘﾗｲﾝで編集結合
（ﾙｰﾌﾟのﾎﾟﾘﾗｲﾝに）

加工ﾗｲﾝをｵﾌｾｯﾄ
(水色、紫)

島の有る堀込加工

工具半径分ｵﾌｾｯﾄ
(水色、紫)

事例９

ﾙｰﾌﾟの加工ﾗｲﾝに
ﾄﾘﾑで切り欠きを付ける
その位置が加工開始

付けないと作図開始位置
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