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© ２０２０ Haas Automation, Inc. 

All rights reserved. 無断複製を禁ず。 この刊行物のいかなる部分も、形式を問わず、機械、電子、光学
コピー、録音、録画、その他手段を問わず、Haas Automation Inc. の文書による許可なく複製、検索
システムへ保存、送信できません。この刊行物に掲載されている情報の使用について、一切の特許侵
害の賠償責任を負いません。 さらに、Haas Automation は常時その高品質製品の向上に努めているた
め、このマニュアルに掲載されいてる情報は予告なく変更されることがあります。 当社は本マニュア
ルの製作にあたり、細心の注意を払っております。しかしながら、Haas Automation は誤植または遺
漏がないことについての責任を負いかねます。加えて、この刊行物に掲載されている情報の使用に起
因する損害の賠償責任を負いません。 
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この製品は Oracle Corporationの Java技術を使用しています。お客様は、Oracleが Javaと、Java
に関係するすべての商標を所有していることを認め、
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.htmlに示されている商業ガイドラインに同意
し、これを遵守していただけますようお願い申し上げます。 
Javaプログラムの（本機器／機械の範囲を超えた）一切の配布は、Oracleとの法的な拘束力をもつ
エンドユーザーライセンスの対象となります。 有償機能（「Commercial Features」）を生産／商用目
的で使用するには、Oracleから別途のライセンスを取得する必要があります。

http://www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html
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限定保証書
Haas Automation Inc. 

Haas Automation, Inc. CNC機器に適用
2010年 9月 1日より有効
Haas Automation Inc.（「Haas」または「製造者」）は、Haasが製造し、Haasまたはその
正規販売店が販売した新品のミル、ターニングセンター、ロータリー機（集合的に「CNC
機械」とします）とその部品（下記の保証の限度と除外に示されたものを除く）（「部品」）
を本保証書の定めに従って限定的に保証します。 本保証書に定める保証は限定保証であ
り、製造者による唯一の保証であって、本保証書に示す条件が適用されます。

限定保証の適用範囲

製造者は材料と加工の不良について各 CNC 機械とその部品（合わせて「Haas 製品」と
いいます）を保証します。 この保証は CNC機械のエンドユーザー（「お客様」）にのみ提
供されます。 この限定保証の期間は 1年間です。 限定保証の期間は、お客様の施設に CNC
機械を設置した日に開始します。 お客様は、お買い上げから 1年間の期間、いつでも Haas
の正規販売店から保証期間の延長（「延長保証」）を購入することができます。

修理または交換のみの対応

すべての Haas製品において、本保証に基づく製造者の唯一の責任およびお客様の唯一の
救済は、不良となった Haas製品の修理または交換に限定されます。修理、交換のいずれ
の対応をとるかの決定は Haasにお任せいただきます。

保証の免責

本保証は製造者による唯一の排他的な保証であり、性質を問わず、明示、黙示を問わず、
文書によるものか口頭のものかを問わず、他の一切の保証に代わるものです。「他の一切
の保証」には市場性、商品性、市販可能性、特定目的への適合性の保証、ないしは、その
他の品質または性能または不侵害の保証が含まれますが、これらに限られません。 本保証
書により、製造者はこれらのすべての「他の一切の保証」を、その種類を問わずに免責さ
れ、お客様は「他の一切の保証」を免除します。
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保証の限度と除外

塗装、窓の仕上げと状態、電球、パッキン、シーリング、ワイパー、ガスケット、チップ
取り出しシステム（オーガ、チップシュートなど）、ベルト、フィルター、ドアローラー、
ツールチェンジャーフィンガーなどを含むがこれらに限られない、通常の使用と時間の経
過による消耗が見込まれる部品は本保証の対象外です。 この保証を有効に維持するには、
製造者の指定するメンテナンス手順に従い、メンテナンスを記録する必要があります。 製
造者が以下を同定した場合、保証は無効となります。(i) Haas製品が誤った取り扱い、誤っ
た使用、濫用、放置、事故、不適切な設置、不適切なメンテナンス、不適切な保管、不適
切なクーラントまたはその他の液体の使用を含む不適切な操作または応用の対象となっ
た場合。(ii) Haas製品にお客様、正規以外のサービス技術者または他の正規以外の者によ
る不適切な修理またはサービスが行われた場合。(iii) 製造者の文書による事前の許可なく
お客様または一切の者がHaas製品に何らかの変更または改造を施したか試みた場合。(iv)
Haas製品が業務用以外（個人用または家庭用など）に使用された場合。 本保証は、盗難、
破壊行為、火災、天災および天候条件（降雨、洪水、風、雷、地震など）、戦争、テロを
含むがこれらに限られない外的な影響または製造者が合理的に管理しえない事由による
損傷または故障には及びません。
本保証書に示した一切の除外または限界の一般性を制限することなく、本保証には、いか
なる Haas製品についても、ある特定の生産仕様または他の要件を満たし、断続すること
なく動作し、または誤作動なく運転できる保証は含まれません。 製造者は、誰が使用した
かを問わず、いかなる Haas製品についても、その使用に関する責任を負いません。製造
者は、本保証により上記のように定められた修理または交換を除き、設計、生産、操作、
性能または Haas製品の一切に関する賠償の責任を負いません。

責任と損害の制限

製造者は、製造者または正規販売店、サービス技術者または製造者の他の正規代理人（こ
れらすべてを「正規代理人」といいます）が提供した Haas製品、他の製品またはサービ
スに起因する、またはこれらに関係する一切の補償的、付随的、派生的、懲罰的、特別損
害、その他の損害または請求のいずれについても、それが契約、不法行為または普通法あ
るいは衡平法上の理論のいずれに基づくものであろうと、たとえ製造者または一切の正規
代理人がかかる損害の可能性について知らされていたとしても、お客様またはいかなる者
に対しても一切の賠償責任を負いません。この節による免責の対象となる損害または請求
には、逸失利益、データの喪失、製品の喪失、収益の喪失、使用不能損失、ダウンタイム
による損失、のれんの減損、機器、土地、建物、その他のいかなる者の一切の資産への損
害、および、Haas製品の誤作動に起因する一切の損害が含まれますがこれらに限られま
せん。 製造者は、かかるすべての損害および請求を免責され、お客様はこれらの損害を免
除し、請求を放棄します。 原因を問わず、損害および請求に対する製造者の唯一の責任お
よびお客様の唯一の救済は、不良となった Haas製品の本保証に基づく修理または交換に
限定されます。修理、交換のいずれの対応をとるかの決定は Haasにお任せいただきます。 
お客様は、製造者またはその正規代理人との取引の一部として本保証に定めた制限と限界
を認めたものとします。この制限と限界には、損害の回復を得るお客様の権利への制限が
含まれますが、これに限りません。 お客様は、損害または請求について本保証の範囲を超
える責任を製造者に求める場合、Haas製品の価格がより高くなることを理解し、承知し
ます。
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完全合意

本保証書は、口頭または文書のいずれによるかを問わず、当事者間の、または製造者によ
る、本保証書が対象とする事項についてのすべての他の同意、約束、表明、保証に優先
し、これらを置き換えます。本保証書には、かかる対象事項についての当事者間または製
造者によるすべての誓約および同意が含まれています。 本保証書により、製造者は、本保
証書の一切の条項に見られない、ないしは矛盾する、一切の同意、約束、表明または保証
（口頭によるか、文書によるかを問わず）を明示的に排除します。 両当事者の署名のある
文書により同意した場合を除き、本保証書の条項が変更または改定されることはありませ
ん。 前記規定にかかわらず、延長保証が保証の適用期間を延長する限りにおいて製造者は
保証の延長に任じます。

譲渡の可能性

最初に本機をお買い上げのお客様が保証終了前に別の当事者に CNC機械を個人的に売却
した場合、本保証を元のお客様から別の当事者に譲渡できます。ただし、譲渡について製
造者に文書で通知することを要し、譲渡の時点で本保証が無効となっていないことが条件
となります。 本保証の被譲渡人は本保証書のすべての条項に従うものとします。

その他の事項

本保証はカリフォルニア州の法律を準拠法とし、法の抵触に関する原則は適用しません。
本保証に起因する一切の紛争はカリフォルニア州ベンチュラ郡、ロスアンゼルス郡、オレ
ンジ郡の管轄裁判所で解決するものとします。 ある状況において、いずれかの法的管轄区
域で無効または執行不能となった本保証書の一切の条項は、本保証書のその余の条項の効
力または執行力に影響しないものとし、また、かかる無効または失効不能となった条項の
別の状況または別の法的管轄区域における効力または執行力に影響しないものとします。
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お客様のフィードバック
オペレーターマニュアルについてご不明の点については、当社ウェブサイト
www.HaasCNC.comよりご連絡ください。 「Contact Us（当社へのご連絡）」リンクから
お客様ご相談係までご意見などをお寄せください。
Haas オーナーズオンラインに加わり、以下のサイトから広大な CNC コミュニティに参
加してください。

haasparts.com
Your Source for Genuine Haas Parts

www.facebook.com/HaasAutomationInc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Follow us on Twitter

www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation on LinkedIn

www.youtube.com/user/haasautomation
Product videos and information

www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information
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顧客満足方針
Haas機器をご愛用のお客様各位
Haas Automation, Inc.およびお客様が機器をお買い上げになった Haas販売店（HFO）の
両方にとって、お客様に完全にご満足いただき、好感をもっていただくことはなによりも
大切なことです。 お客様を担当する HFO は、お買い上げの取引または機器の操作におけ
る一切の疑問や問題を迅速に解決します。
一方で、HFOの管理層または HFOの専務、社長、経営者と問題をご相談いただいても完
全に満足のいく解決が得られない場合は、
Haas Automationのお客様ご相談係（米国での電話 805-988-6980）までご連絡ください。
お客様のご懸念を当社ができるだけ早く解決できるよう、次の情報をお手元にご用意くだ
さい。
• お客様の社名、住所、電話番号
• 機械の型番とシリアル番号
• HFOの名前と、HFOの最後の担当者の名前
• ご質問、懸念、問題の内容
Haas Automationに書簡でお申し付けいただく場合は、下記住所までお送りください。 
Haas Automation, Inc. U.S.A.
2800 Sturgis Road
Oxnard CA 93030
Att: Customer Satisfaction Manager
電子メール： customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation お客様サービスセンターにご連絡いただきますと、当社はお客様と直
接、そしてお客様を担当する HFOを交えて、できる限りの措置を講じて迅速に問題の解
決に当たります。 Haas Automationは、お客様と関係者の継続的な成功を確保するにはお
客様、販売店、製造者の良好な関係が不可欠であることを承知し、このことを大切にして
おります。

米国以外：
Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930
Zaventem, Belgium（ベルギー）
電子メール： customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia
No. 96 Yi Wei Road 67,
Waigaoqiao FTZ
Shanghai 200131 P.R.C.（中国）
電子メール： customerservice@HaasCNC.com
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適合宣言書
製品： CNC旋盤（ターニングセンター）*

*正規 HAASファクトリーアウトレット（HFO）によるすべての工場設置または後付けオ
プションを含む
製造者： Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road, Oxnard CA 93030 

805-278-1800

当社は、上に示した製品がマシニングセンターについての次の CE指令に示された規定に
適合していることを単独の責任において宣言します。
• 機械指令 2006 / 42 / EC
• EMC指令 2014 / 30 / EU
• その他の規格と標準：

– EN 60204-1:2006 / A1:2009
– EN 614-1:2006+A1:2009
– EN 894-1:1997+A1:2008
– EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: 生産者の文書による適用除外により適合（2011/65/EU） 
適用除外事由：

a) 大型固定据付装置
b) 鋼、アルミニウム、銅の合金素材として鉛を使用していること
c) 電気接点のカドミウムとその化合物

技術ファイル作成担当者：
Jens Thing

住所：
Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgium（ベルギー）
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米国： Haas Automation は本機が下記の OSHA および ANSI の設計および製造基準に適
合していることを証明します。 本機の所有者およびオペレーターが各規格が要求する操
作、メンテナンス、トレーニングの要件に継続的に従った場合のみ本機の動作は下記に示
した各規格に適合します。

• OSHA 1910.212 - すべての機械に関する一般規定
• ANSI B11.5-1984 (R1994) 旋盤
• ANSI B11.19-2010 安全保護の性能基準
• ANSI B11.22-2002 ターニングセンターと自動数値制御ターニングマシンの安全

要件
• ANSI B11.TR3-2000 リスク評価とリスク削減 - 工作機械に関連するリスクの評価

と削減のためのガイドライン
カナダ： 当社は相手先商標製造会社として、表示された製品が工業施設における労働衛生
と安全の法規 851 の試運転前健康・安全審査のセクション 7 に示された、安全装置に関
する条件と基準の規定に適合することを宣言します。
また、本文書は、一覧に含まれる機械の、オンタリオ衛生・安全ガイドライン、PSR ガ
イドライン（2016年 11月）に示された試運転前審査免除のための通知文書の要件を満た
します。PSR ガイドラインは、適用される基準への適合を宣言した相手先商標製造会社
が発行した通知文書をもって試運転前衛生・安全審査の免除を受けることを可能とするも
のです。

原版の指示

ETL LISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79

ANSI/UL STD 508
UL SUBJECT 2011

CERTIFIED TO 
CAN/CSA STD C22.2 N O.73

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark, 
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical 
Standard for Industrial Machinery and the Canadian 
equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and 
cETL Listed marks are awarded to products that have 
successfully undergone testing by Intertek Testing 
Services (ITS), an alternative to Underwriters'  
Laboratories.

C

Haas Automation has been assessed for conformance 
with the provisions set forth by ISO 9001:2008.  Scope of 
Registration: Design and Manufacture of CNC Machines 
Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication.  The 
conditions for maintaining this certificate of registration are 
set forth in ISA's Registration Policies 5.1.  This 
registration is granted subject to the organization 
maintaining compliance to the noted stardard.  The validity 
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance 
audits.
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ユーザー・オペレーターマニュアルおよびその他のオン
ラインリソース

このマニュアルはすべてのHaas旋盤に適用される操作およびプログラミングマニュアル
です。 
このマニュアルの英語版はすべてのお客様へ配布されます。英語版には "Original
Instructions"（「原版の説明」）と表示されています。
世界の多くの地域で、このマニュアルの翻訳版があります。翻訳版には "Translation of
Original Instructions"（「原版の説明の翻訳」）と表示されています。
このマニュアルには、EUで要求されている「適合宣言書」から署名を省略したものを掲
載しています。 ヨーロッパのお客様には、型名とシリアル番号を記載した英語版の署名入
り適合宣言書を配布しています。
このマニュアル以外にも、次のサイトおよびセクションで大量のオンライン情報をお届け
しています。 www.haascnc.com、サービスのセクション。
このマニュアルだけでなく、その翻訳版も、概ね 15年前の機種までオンラインで入手で
きます。
機械のCNC制御ユニットにも多くの言語でこのマニュアルが内蔵されており、[HELP]ボ
タンを押して表示できます。
多くの機械にはマニュアルの補足説明書があり、オンラインでも用意されています。
機械のすべてのオプションにもオンラインの追加情報があります。
メンテナンスとサービスの情報をオンラインで取得できます。
オンラインの「設置ガイド」には圧縮空気、電気の要件、オプションのミストエキストラ
クタ、出荷時の梱包寸法、重量、つり上げの指示、基礎と位置決めなどの情報とチェック
リストがあります。
適切なクーラントと、そのメンテナンスに関するガイドは、オペレーターマニュアルおよ
びオンラインで掲載されています。
空気圧回路図は潤滑パネルドアと CNC制御ドアの内側にあります。
滑剤、グリス、オイル、作動油の種類は機械の潤滑パネルのステッカーに表示されていま
す。



このマニュアルの使用方法 
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このマニュアルの使用方法
Haasの機械を最大限に活用するため、このマニュアルをよく読み、必要な際にはいつで
も参照してください。 このマニュアルの内容は、HELP機能により機械の制御ユニットか
らも見ることができます。 

important:  機械を操作する前に、オペレータマニュアルの安全に関する章をよく読み、理
解してください。

警告の表示
このマニュアル全体で、重要な表記はマークおよび次の特定の文言により本文とは区別し
て表示しています。 「危険」、「警告」、「注意」または「備考」。 マークと注意喚起の文言
は、各状況や状態の重大さや危険の度合いを示します。 これらの表示をよく読み、十分注
意して指示に従ってください。

説明 例

危険は、指示に従わない場合死亡または重大な傷害
を招く状況や状態を示します。

danger:  立ち入り禁止。 感電、ケガ、機械の損
傷の危険があります。 この区域に昇り、または
上に立たないでください。

警告は、指示に従わない場合相当の傷害を招く状況
や状態を示します。 

warning:  ツールチェンジャーとスピンドルヘッ
ドの間に絶対に手を入れないでください。

注意は、指示に従わない場合ある程度の傷害やケガ、
機械の損傷を招くことがある状況や状態を示します。 
注意の表示がある指示に従わない場合、一部の手順
のやり直しが必要となることがあります。

caution:  メンテナンスの作業を開始する前に、
機械の電源を切ってください。

備考は、追加の情報、説明または便利なヒントを示
します。

備考：  機械にオプションの Zクリアランスの拡
張テーブルが装備されている場合は、このガイ
ドラインにしたがってください。
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このマニュアルで使用する文章の表記規則

説明 例文

コードブロックはプログラムの例を示します。 G00 G90 G54 X0. Y0.;

コントロールボタンの参照は、押すべきコントロー
ルキーまたはボタンの名前を示します。 

[CYCLE START]を押します。

ファイルのパスはファイルシステムの一連のディレ
クトリの順序を示します。 

Service > Documents and Software >...

モードの参照は機械のモードを示します。 MDI 

画面の要素は機械の操作を行う画面に表示される対
象を示します。 

SYSTEMタブを選択します。

システム出力は、機械の制御ユニットが操作への応
答として表示するテキストを示します。 

PROGRAM END

ユーザー入力は機械の制御ユニットに入力すべきテ
キストを示します。 

G04 P1.;

変数 nは 0～ 9の負ではない整数の範囲を示します。 Dnnは、D00～ D99を示します。



このマニュアルの使用方法 
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Chapter 1: 安全

1.1 一般的な安全上の注意

CAUTION: 本機器は、承認を受け、かつトレーニングを受けた人員のみが操作で
きます。必ず、オペレーターマニュアル、安全表示シール、安全手
順、安全な機械の操作に関する指示に従って行動しなければなりませ
ん。トレーニングを受けていない人員は自身に危険が及び、機械にも
危険をもたらします。

IMPORTANT: すべての警告、注意、指示を読むまではこの機械を操作しないでくだ
さい。

CAUTION: このマニュアルのサンプルプログラムが正確であることは確認して
ありますが、これらは説明のみを目的として掲載されています。これ
らのプログラムでは、工具、オフセット、材料を指定していません。
また、保持具やその他の固定具についても指定していません。ご使用
の機械でサンプルプログラムを実行する場合は、グラフィクスモード
で実行してください。慣れていないプログラムを実行するときは、必
ず安全を優先した加工を実践していください。

すべての CNC 機械には、回転する作業、部品、ベルト、滑車のクランプの緩み、高圧電
気、ノイズ、圧縮空気による危険が伴います。身体傷害および機械損傷のリスクを抑制す
る基本的な安全対策に必ず従わなければなりません。
作業エリアは十分に光を当て、機械がはっきりと見えて安全に作業できるようにしなけれ
ばなりません。これには、オペレーターの作業エリアおよび、メンテナンス中や清掃中に
アクセスする可能性のある機械の全領域が含まれます。十分な照明を確保することはユー
ザーの責任です。
切削工具、保持具、加工品、クーラントは Haas Automation, Inc が担当する範囲および管
理に含まれていません。これに関係する潜在的危険（鋭角、重量物の昇降に関する考慮事
項、化学成分など）のそれぞれについて適切な措置（PPE、トレーニングなど）を講じる
ことはユーザーの責務です。
通常の使用中およびメンテナンスまたは修理の前に機械の清掃が必要です。ウォッシュダ
ウンホース、チップコンベヤ、チップオーガーといった、清掃を支援するオプションの設
備を販売しています。この設備を安全に使用するにはトレーニングが必要であり、適切な
PPE が要求される可能性もあります。これにつきましてはユーザーの責任になります。
このオペレーターマニュアルは参照ガイドとして作成されており、トレーニングの唯一の
情報源としてはなりません。完全なオペレータートレーニングは認定 Haas 販売店が提供
しております。
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1.1.1 Haas自動工作機械の作動タイプの概要

Haas CNC旋盤は金属は他の硬質材料の切削と形削りに使用する装置です。本質的に多用
途な装置であり、対応可能な加工と材料のすべてを一覧として示すことはできません。ほ
ぼすべての切削と形削りは、加工物を回転するチャックにクランプして行います。工具は
タレットで保持します。一部の切削作業では、クーラント液が必要となります。クーラン
トは切削の種類より選択されるオプションでもあります。

Haas 旋盤の取り扱いは 3 つの領域に分けることができます。それらは、操作、メンテナ
ンスとサービスです。操作とメンテナンスは訓練を受け、専門的な資格をもったオペレー
ターが行います。このオペレーターマニュアルには、機械の操作に必要となる情報が掲載
されています。その他の一切の取り扱いは、サービスになります。サービスは、特別な訓
練を受けたサービス専門技術者のみが行います。
以下に本機の操作をまとめます。

1. 機械のセットアップ

• 後で機械の運転と呼ぶことになる繰り返しに機能に必要となる工具、オフ
セット、固定具をセットアップします。一部のセットアップ機能はドアを開
けたままでもできますが、「hold to run」になっている場合に限られます。

2. 自動モードでの作動

• 自動での作動はCycle-Startで起動し、ドアが閉まっているときのみ可能で
す。

3. オペレーターにより材料（加工品）のロードとアンロード

• 加工品のロードとアンロードは、自動工程の前後に行われます。これらはド
アを開けて行う必要があり、ドアを開いた時は機械のすべての自動的な作動
が停止します。

4. オペレーターによる切削工具の取り付けと取り外し

• 工具積載と取り外しはセットアップより少ない頻度で行われます。工具が摩
耗して交換が必要なときに必ずこの操作が必須となります。

メンテナンスには、以下のみが含まれます。

1. クーラントの補充と点検

• 定期的なクーラントの補充と濃度の維持が必要です。これは普通の運転の機
能で、作業カバーの外側の安全な場所から行うことも、ドアを開けて機械を
停止させて行うこともできます。

2. 滑剤の補充

• 定期的なスピンドルと軸の潤滑剤の補充が必要です。多くの場合、月または
年ごとに行います。これは普通の運転の機能で、作業カバーの外側の安全な
場所から行います。

3. チップの機外への除去
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• 加工の種類により決まる周期でチップの除去が必要です。これは普通の運転
の機能のひとつです。この作業はドアを開き、機械のすべての作動を止めて
行います。

サービスには、以下のみが含まれます。

1. 正しく作動しない機械の修理。

• 正しく作動しない機械はすべて当社による訓練を受けた専門技術者による
サービスを必要とします。これは普通の運転機能では決してありません。こ
れはメンテナンスとみなされません。設置とサービスのための説明は、オペ
レーターマニュアルとは別になっています。

2. 機械の移動、開梱、設置

• Haasの機器は、すぐに運転できる状態に近い形で使用者の施設に出荷され
ます。それでも、訓練を受けたサービス技術者による設置が必要です。設置
とサービスのための説明は、オペレーターマニュアルとは別になっていま
す。

3. 機械の梱包

• 発送のための機会の梱包には、当初の配送でHaasが提供した梱包資材と同
じものが必要です。梱包には訓練を受けたサービス技術者による作業が必要
です。発送のための説明は、オペレーターマニュアルとは別になっていま
す。

4. 使用の停止、撤去、廃棄

• 本機は発送のために分解されることを想定していません。本機は分解するこ
となく、設置した状態のまま移動できます。本機を廃棄するため、製造者の
販売店へ本機を返却できます。製造者は、指令2002/96/ECに従い、リサイ
クルのための一切の部品を受け付けます。

5. 寿命による廃棄

• 寿命による廃棄では、機械が設置されている地域の法と規則に従って行う必
要があります。このことは、機械の所有者と売主の共同の責任です。リスク
分析はこのフェーズを対象としていません。

1.1.2 操作の前にお読みください

DANGER: 機械が動いているとき、または機械が動く可能性のあるときは、絶対
に機械加工区域に立ち入らないでください 重大な傷害または死亡の
原因となることがあります。電源が投入され、機械が[EMERGENCY
STOP]の状態でない場合は機械が動く可能性があります。

基本的な安全：

• この機械は身体の重大な傷害の原因となることがあります。
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• この機械は自動制御されており、いつでも動き出す可能性があります。
• この機械を操作する前に、ご使用の地域の安全規則と規制を確認してください。安

全に関して不明な点がある場合は、当社販売店にお問い合わせください。
• 本機の設置と操作に関与する方が、本機の取り扱いをはじめる前に本機の操作と安

全のための指示に十分精通していただけるよう、お客様の責任においてご確認くだ
さい。安全に関する最終的な責任は本機の所有者と本機を使用する作業者にありま
す。

• 本機の操作では、目と耳の適切な保護器具を使用してください。
• 処理した材料を取り除き、本機の清掃や手入れを行うときには適切な手袋を使用し

てください。
• 窓が損傷した場合や深い傷または大きな傷が就いた場合は、即時に窓を交換してく

ださい。
電気に関する安全：

• 仕様の通りの電源を使用してください。仕様以外の電源で機械の運転を試みると、
重大な故障の原因となるだけでなく保証が無効となります。

• 本機の設置、修理、メンテナンスを除き、電気盤は常時閉じ、制御キャビネットの
カギおよびラッチは施錠状態にしておく必要があります。設置、修理、メンテナン
ス時であっても、専門の電気技術者のみが電気盤を扱うことができます。メイン回
路ブレーカがオンになっているときは電気盤（回路基盤とロジック回路を含む）に
は高電圧が印加されています。一部の部品は高温で動作します。これらの取り扱い
には十分注意してください。本機を設置した後は、制御キャビネットを施錠し、専
門のサービス技術者のみが解錠できるようにしてください。

• トリップの理由が明確になるまでブレーカーをリセットしないでください。Haasの
機器は、Haasの訓練を受けた専門サービス技術者のみがトラブルシューティングお
よび修理できます。

• 機械の設置が完了するまで、コントロールペンダントの[POWER UP]を押さない
でください。

運転時の安全：

• ドアを閉じ、ドアのインターロックが正しく作動している場合のみ運転してくださ
い。

• 本機を操作する前に、損傷した部品および工具がないことを確認してください。損
傷した部品または工具は、正規技術者による適切な修理または交換を必要としま
す。正常に機能しないことが疑われる部品があるときは本機を運転しないでくださ
い。

• プログラムを実行すると、常時工具タレットが高速で動く可能性があります。
• 高速または速い送りでクランプが不十分なまま加工すると、加工品が飛び出し、本

機のカバーを破損することがあります。大きすぎる加工品や不完全な保持は大変危
険です。

機械内に閉じ込められた人の解放：

• 本機の作動中は絶対に本機内に立ち入ってはなりません。
• 万一、人が本機内に閉じ込められた場合は、緊急停止ボタンを即時に押し、立ち

入った人を機外に出す必要があります。



安全 

5

• 人体の挟み込み、もつれ、からまりが発生した場合、即時に電源を切断します。そ
して、外部の動力により、拘束を解放する方向に本機の軸を動かす必要があります。

詰まりや障害物による停止の修復：

• チップコンベヤ - Haasサービスサイトの清掃に関する説明に従います
（www.haascnc.comを開き、サービスタブをクリックします）。必要な場合、ドア
を閉じ、コンベヤを逆送りして詰まった部分や材料を手の届く所へ送り出して除去
します。重量物は巻上機などを使い、または多人数で処理します。

• 工具、材料、加工品 - ドアを閉め、[RESET]を押してアラームを解除します。軸を
ジョグして工具と材料を離します。

• アラームが解除されない場合、または障害を解消できない場合は、HAAS ファクト
リーアウトレット（HFO）にご連絡の上、サポートをお申し付けください。

本機での作業では、以下のガイドラインに従ってください。

• 通常作動時 - 運転中はドアを閉め、ガードを所定の位置にしてください（カバーの
ない機械の場合）。

• 加工品の取り付けと取り外し – ドアを開け、作業を行い、ドアを閉め、[CYCLE
START]を押します（自動運転がはじまります）。

• 加工作業のセットアップ - セットアップを完了したら、セットアップキーをロック
アウトセットモードに回し、キーを抜き取ります。

• メンテナンス／機械の清掃 – カバーの内部に入る前に[EMERGENCY STOP]また
は[POWER OFF]を押します。

• 工具の取り付けと取り外し – 加工区域に入場して工具を取り付け、または取り外し
ます。自動運転を起動する（[NEXT TOOL]、[TURRET FWD]、[TURRET REV]な
ど）前に区域から退場してください。

チャックの安全：

DANGER: 固定が不完全な加工品や大きすぎる加工品は、飛び出して重大な事故
の原因となることがあります。

• チャックの定格速度を超えないようにしてください。高速では、チャックの固定力
が低下します。

• 支えのないままバーストックがドローチューブの外にまで伸びることのないよう
にしてください。

• チャックには毎週グリスを塗布してください。チャック製造元の指示に従い、定期
的にメンテナンスしてください。

• チャックジョーはチャックの直径を超えて突出しないようにしてください。
• チャックより大きな加工品を加工しないでください。
• チャックと加工品保持の手順については、チャック製造元の示す注意や警告にすべ

て従ってください。
• 加工品を歪ませることなく正しく保持するには、油圧を正しく設定する必要があり

ます。
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• 保持が不完全な加工品は、高速で加工した際に外れて安全ドアを破損ないしは貫通
する恐れがあります。危険な作業（大きな加工品または加工品がわずかな面積で保
持される場合など）においては、スピンドル速度を落とし、作業者の安全を確保す
る必要があります。

機械の安全機能の定期メンテナンス：

• ドアのインターロック機構が適切に設定されており、機能していることを点検して
確認します。

• 安全窓とカバーに損傷や漏れがないか確認してください。
• カバーパネルが所定の位置にあることを確認してください。
ドアのセーフティーインターロックのメンテナンス：

• ドアのインターロックを点検し、ドアのインターロックのキーが折れ曲がっていな
いこと、正しい位置にあること、すべてのファスナーが取り付けられていることを
確認します。

• ドアのインターロック自体を点検し、動きの妨げや位置のずれの形跡がないことを
確認します。

• ドアのセーフティーインターロックでこれらが確認できない部品は即時に交換し
てください。

ドアのセーフティーインターロックのテスト：

• 機械を実行モードにし、機械のドアを閉じ、スピンドルを100RPMで回転させ、ド
アを引いてドアが開かないことを確認します。

機械のカバーと安全ガラスのメンテナンスとテスト：
通常のメンテナンス：

• カバーと安全ガラスを目視で点検し、歪み、割れ、破損、その他の損壊の形跡がな
いか確認します。

• レキサン窓を使用開始から7年後または損壊した場合、あるいは深い、ないしはお
おきな傷がある場合に交換します。

• 作業中の適切な視野を確保するため、すべての安全ガラスと窓をきれいに保ちま
す。

• 機械のカバーを毎日目視で点検し、すべてのパネルが所定の位置にあることを確認
してください。

機械のカバーのテスト：

• 機械のカバーのテストは不要です。
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1.1.3 機械の環境制限

本表は安全な操作に適した環境制限を示したものです。

T1.1: 環境制限（屋内使用のみ）

CAUTION: 爆発性雰囲気（爆発性蒸気および／または粒状物質）の下で機械を操
作しないでください。

1.1.4 機械ノイズ制限

CAUTION: 機械／機械加工のノイズによって聴覚を損なわないよう予防措置を
講じてください。防音保護具を着用し、アプリケーション（工具選
定、スピンドル速度、軸速度、固定、プログラムされた経路）を変更
してノイズを抑え、切削中に機械エリアへのアクセスを制限してくだ
さい。

通常の操作中にオペレーターの位置で発生する一般的なノイズレベルは以下のとおりで
す。

• A荷重の音圧レベルの測定結果は69.4dB以下になります。
• C荷重の瞬時音圧レベルは78.0dB以下になります。
• LwA（音圧レベルA荷重）は75.0dB以下になります。

NOTE: 材料切削中の実際のノイズレベルは、ユーザーが選択した材料、切削
工具、速度と送り、保持具およびその他の要素に大きく左右されま
す。これらの要素はアプリケーションに固有のものであり、Haas
Automation Inc.ではなくユーザーが制御するものです。

最低 最高

使用温度 41 °F（5.0 °C） 122 °F （50.0 °C）

保管温度 -4 °F（-20.0 °C） 158 °F（70.0 °C）

周囲湿度 相対湿度20%、結露なきこと 相対湿度90%、結露なきこと

姿勢 海水位 6,000 ft.（1,829 m）
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1.2 無人運転

全閉型のHaas CNC 機械は無人運転用に設計されています。ただし、機械加工プロセスを
監視なしで行うことは安全ではない可能性があります。

機械を安全にセットアップし、ベストプラクティスの機械加工技術を使用することは事業
主の責任であり、これらの方法の進捗を管理することも事業主の責任です。危険な状態が
発生した場合の損傷、傷害、または人命の損失を防ぐために、機械加工プロセスを監視す
る必要があります。
例えば、機械加工を実施する材料によって火災のリスクがある場合には、適切な消火シス
テムを設置し、人員、機器、建物への危害のリスクを軽減する必要があります。機械の無
人運転を許可する前に、監視ツールを設置について専門家にお問い合わせください。
人間の介入なしに問題を即座に検出して適切な措置を実行できる監視機器を選択するこ
とが特に重要です。

1.3 ドアのルール - 実行／セットアップモード

すべてのHaas機械にはオペレータードアのロックが装備されています。加えて、コント
ロールペンダントの横にはセットアップモードをロックし、またはロックを解除するキー
スイッチが装備されています。通常、セットアップモードの状態（ロックまたは解放）は
ドアが開いているときの機械の作動に影響します。

セットアップモードは運転時間の大部分でロックアウトしておく必要があります（キース
イッチを垂直のロックの位置にしておく）。実行およびセットアップモードでは、CNC プ
ログラム実行中、スピンドル回転中、または軸の運動中、カバーのドアはロックされま
す。機械がサイクルを実行していないときは、自動的にロックが解除されます。ドアを開
けると、機械の多くの機能が使用不能になります。
セットアップモードでロックを解除することで、専門の技術者が機械のセットアップを行
うことができます。このモードでは、ドアの開閉の状態により機械の挙動が変わります。
次の表は、各モードと使用できる機能をまとめたものです。

NOTE: すべてのこれらの条件はドアが開かれ、機能の前後と機能が働いてい
る間に開かれたままになることを想定しています。

T1.2: 旋盤 - 実行／セットアップモードの制限

機械の機能 実行モード セットアップモード

前進、格納、高速心押台動作 不可 不可

エアーブラスト ON 不可 不可

ペンダントハンドルジョグに
よる軸ジョグ

不可 可
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RJHハンドルジョグによる軸
ジョグ

不可 可

RJHシャトルノブによる軸
ジョグ

不可 不可

E手動ハンドルジョグによる軸
ジョグ

不可 可

E手動ハンドルロッカースイッ
チによる軸送り

不可 不可

E手動ハンドルロッカースイッ
チによる軸早送り

不可 不可

ホームG28または第2ホーム
による軸早送り

不可 不可

軸のゼロリターン 不可 不可

バーフィーダーセットアップ
操作

不可 不可

バープッシャセットアップ操
作

不可 不可

チップコンベヤ[CHIP FWD / 
REV]

不可 不可

チャッククランプおよびクラ
ンプ解放

可 可

ペンダントの[COOLANT]ボ
タン

不可 可

RJHの[COOLANT]ボタン 不可 可

C軸噛み合わせ解除 可 可

C軸噛み合わせ 不可 不可

高圧クーラント（HPC）オン 不可 不可

機械の機能 実行モード セットアップモード
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DANGER: 安全機能を回避しようとしないでください。安全機能の回避を試みる
と機械の安全性が失われ、保証が無効になります。

1.3.1 ロボットセル

ロボットセルにある機械は、ドアの開放中にRun-Setupキーの位置に関係なくプログラ
ムを実行することが許容されています。ドアが開放されている間、スピンドル速度は工場
で設定されたRPM制限または設定292、ドア解放時スピンドル制限速度のうちの低い方
に制限されます。スピンドルのRPMが制限を超えている間にドアが開放された場合、ス
ピンドルはRPM制限に向けて減速します。ドアを閉めると制限が解除され、プログラム
されたRPMに戻ります。

この開放ドア条件は、ロボットと CNC 機械の通信中に限り許容されます。一般的に、ロ
ボットと CNC 機械間のインタフェースは両方の機械の安全に対処しています。

スピンドルのジョグ 不可 不可

スピンドル方向決め 不可 不可

前の工具選択（RJH） 不可 不可

パーツキャッチャーの格納、
展開

不可 不可

プローブアームの格納、展開 不可 不可

プログラムの実行、ペンダン
トの[CYCLE START]ボタン

不可 不可

プログラムの実行、RJHの
[CYCLE START]ボタン

不可 不可

ペンダントのスピンドル
[FWD]/[REV]ボタン

不可 不可

RJHのスピンドル
[FWD]/[REV]

不可 不可

工具交換[ATC FWD]/[ATC 
REV]

不可 不可

機械の機能 実行モード セットアップモード
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ロボットセルのセットアップは本マニュアルの範囲に含まれていません。ロボットセルの
インテグレーターおよびお客様の HFO と連携して安全なロボットセルを正しくセット
アップしてください。

1.3.2 ミスト除去／カバー内からの退避

ミル（CM モデルおよび GR モデルを除く）ではミストエキストラクタを機械に取り付け
ることができます。ミストエキストラクタについて、アプリケーションに最適であるか否
か、あるいはどのタイプのものが最適であるかを判断する責任は完全に所有者／オペレー
ターにあります。所有者／オペレーターはミスト除去システムのインストールについて全
責任を負います。

1.4 スピンドルの安全限界

ソフトウェアバージョン100.19.000.1100以降、スピンドルの安全限界が制御に追加され
ました。

F1.1: スピンドルの安全限界ポップアップ[1]

この機能は、[FWD] または [REV] ボタンが押され、以前に指示されたスピンドル速度が
スピンドルの最大手動速度パラメータを上回っている場合に、警告メッセージを表示しま
す。以前に指示されたスピンドル速度に移動するには [ENTER] を押します。操作をキャ
ンセルするには [CANCEL] を押します。

T1.3: スピンドルの最大手動速度パラメータ値

1

機械／スピンドルオプション スピンドルの最大手動速度

ミル 5000

TL 1000
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NOTE: これらの値は変更できません。

1.5 機械の改造

Haas Automation, Inc.は、Haas Automation, Inc.が製造または販売していない部品または
キットを用いてHaas機器に行った改造によって引き起こされた損傷について責任を負い
ません。こうした部品またはキットの使用によって保証が無効になる可能性があります。

Haas Automation, Inc. が製造あるいは販売した一部の部品またはキットはユーザーがイン
ストール可能であると見なされています。これらの部品またはキットをお客様ご自身でイ
ンストールされることを選択する場合、付属のインストールに関する指示書を十分にお読
みください。開始前に、手順を理解していることおよび、手順を安全に実施する方法を確
認してください。この手順を完了させる力量に懸念をお持ちの場合、HAAS ファクトリー
アウトレット（HFO）へご連絡いただき支援を求めてください。

1.6 不適切なクーラント

クーラントは多くの機械加工操作において重要な部分です。クーラントを適切に使用し、
維持すると、部品の仕上げが改善され、工具寿命が延び、機械部品のさびつきやその他の
損傷を防ぐことができます。しかしながら、クーラントが不適切であれば機械に重大な損
傷が発生する可能性があります。

このような損傷によって保証が無効になる可能性があるだけではなく、お客様の工場に危
険な状態をもたらす可能性もあります。例えば、シールの損傷部分からクーラントが漏え
いし、滑る危険が生じるかもしれません。
クーラントの不適切な使用には以下のようなものが含まれますが、これらに限定されませ
ん。

• 淡水を使用しないでください。機械の部品がさびてしまいます。
• 可燃性のクーラントを使用しないでください。
• ストレートあるいは「原液の」鉱油製品を使用しないでください。これらの製品は

機械全体のゴム製シールや管類に損傷を与えます。ほぼ乾燥状態の機械加工を行う
ために最小量の潤滑システムを使用する場合、推奨された油のみを使用してくださ
い。

機械クーラントは、水溶性で合成潤滑油ベースあるいは合成ベースのクーラントまたは潤
滑剤でなければなりません。

ST-10～ST-20 2000

ST-30～ST-35 1500

ST-40 750

回転工具 2000

機械／スピンドルオプション スピンドルの最大手動速度
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NOTE: クーラントの濃度を許容レベルに維持するためにクーラントの調合
を維持してください。クーラントの調合を不適切に維持すると機械部
品がさびつく可能性があります。さびによる損傷は保証の対象になり
ません。

使用を計画している個々のクーラントについてご質問がある場合、HFO またはクーラン
ト取扱業者へお尋ねください。

1.7 安全表示ステッカー

潜在的な危険を迅速に伝えるために、Haas工場において機械に表示ステッカーを貼付し
ています。表示ステッカーが損傷または損耗した場合、あるいは特定の安全ポイントを強
調する目的で表示ステッカーを追加で必要とする場合、HAAS ファクトリーアウトレット
（HFO）にご連絡ください。

NOTE: すべての安全表示ステッカーまたは記号を変更したり、はがしたりし
てはなりません。

安全表示ステッカーの記号を必ず理解しておいてください。記号は、それが伝える情報の
タイプをお客様に迅速に伝えられるようにデザインされています。

• 黄色の三角形 - 危険について説明しています。
• 赤色のスラッシュ付きの円 - 禁止行動について説明しています。
• 緑色の円 - 推奨される行動について説明しています。
• 黒色の円 - 機械または付属品の操作について情報を提供しています。

F1.2: 安全表示ステッカーの記号の例：[1]危険の説明、[2]禁止行動、[3]推奨される行動。

1 2 3
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1.7.1 安全表示ステッカーの説明

このセクションでは、機械に表示されている安全のための記号や標識について説明しま
す。

T1.4: ハザード標識 - 黄色い三角形

記号 説明

からまり、閉じ込め、圧搾、切断の恐れのある可動部分
機械の可動部分には人体のいずれの部分も近づけないでください。
電源が投入され、機械が[EMERGENCY STOP]の状態でない場
合は機械が動く可能性があります。
服装のだぶつきや緩みを保持し、頭髪はまとめてください。
自動制御されている機械はいつ動き出してもおかしくないことを
忘れないでください。

支えのないままバーストックがドローチューブの後ろにまで伸び
ることのないようにしてください。支えのないバーは折れ曲がり
またはしなることがあります。しなったバーは重大な傷害または
死亡の原因となることがあります。

Regenはスピンドル駆動で過剰となった動力を放熱するために使
用されており、高温になることがあります。
Regenの周辺では常に注意してください。

本機には高電圧が印加される部品があり、感電の原因となること
があります。
高電圧が印加される部品の周辺では常に注意してください。
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加工により有害または危険なチップ、くず、ミストが生じること
があります。これは切削する材料、金属加工用の液剤、切削工具、
加工または送りの速度によって異なります。
本機の所有者／オペレーターの判断で必要な個人用防護具（PPE、
安全ゴーグルなど）、マスク、ミスト除去システムを使用してくだ
さい。
カバー付きのモデルにはミスト除去システムを接続できます。加
工品の材料、切削工具と金属加工用液剤の安全データシート
（SDS）を必ず読み、理解してください。

加工品は必ずチャックまたはコレットにしっかりとクランプして
ください。チャックジョーを正しく締め付けてください。

服装のだぶつきや緩みを保持し、頭髪や宝飾品などはまとめてく
ださい。機械の回転部分付近では手袋を使用しないでください。
機械に引き込まれ、重大な傷害または死亡の原因となることがあ
ります。
電源が投入され、機械が[EMERGENCY STOP]の状態でない場
合は機械が自動的に動く可能性があります。

記号 説明
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T1.5: 禁止の標識 - 斜線が入った赤い円

記号 説明

機械が自動的に動きだす可能性があるときに機械のカバー内部に
入らないでください。
作業のためにカバー内に入る必要があるときは、[EMERGENCY 
STOP]を押すか、機械の電源を切断してください。コントロール
ペンダントに安全タグを取り付け、他の人々に人間が機械内に
入っており、機械をオンにし、または操作してはならないことを
警告してください。

セラミックスを加工しないでください。

チャックジョーのエクステンションは使用しないでください。
チャックジョーがチャックの面より出ないようにしてください。

機械が自動的に動く可能性があるときは、心押台と保持具の間の
部分に手や体を近づけないようにしてください。

水をクーラントとして使用しないでください。機械の部品のさび
の原因となります。
防錆のクーラント濃縮液を水と共に使用してください。

CERAMICS
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T1.6: 推奨の標識 - 緑の円

記号 説明

機械のドアを常時閉じておきます。

機械の周囲では、常時安全メガネまたはゴーグルを使用します。
空気中の異物により目を傷めることがあります。
機械の周囲では、常時聴力保護具を使用します。
機械による騒音は70 dBAを超えることがあります。

機械に付属しているオペレーターマニュアルとその他の指示をよ
く読み、理解してください。

チャックは定期的にグリス塗布とメンテナンスを行ってください。
製造元の指示に従ってください。
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T1.7: 情報の標識 - 黒の円

1.7.2 その他の安全情報

モデルおよびインストールされたオプションに応じて、お客様の機械にその他のステッ
カーが貼付されている可能性があります。これらのステッカーの内容を必ずよく読み、理
解しておいてください。

1.7.3 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。

記号 説明

クーラントの推奨濃度を保ってください。
クーラントが「薄い」（推奨濃度以下）と、機械の効果的な防錆
が期待できません。
クーラントを「濃く」（推奨濃度以上）しても推奨濃度時に比べ
てメリットはなく、クーラント濃縮液のムダとなります。
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Chapter 2: はじめに

2.1 旋盤の概要

これらの図は、Haas旋盤の標準的な機能とオプション機能の一部を示しています。以下
に示すの機能の一部については、個々の該当するセクションにおいて取り上げられていま
す。これらは標準的な機種を示したものであることにご留意ください。実際の外観やオプ
ションの装備と異なることがあります。

F2.1: 旋盤の機能（正面図）

1. 高輝度照明×2灯（オプション）
2. 作業灯（2灯）
3. チップコンベヤ（オプション）
4. オイルドレン容器
5. チップ容器
6. エアガン
7. ペダル
8. パーツキャッチャー（オプション）

9. 油圧装置（HPU）
10. クーラント収集装置
11. スピンドルモーター
12. 自動ドア（オプション）
A. コントロールペンダント
B. 潤滑パネルアッセンブリ
C. クーラントタンク

1

2

B

3

4

567

8

9

10

11

12

A

C
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F2.2: 旋盤の機能（カバーを取り外した状態の正面図）

1. スピンドルモーター
2. 工具タレットアッセンブリ
3. 心押台（オプション）
4. パーツキャッチャー（オプション）
5. LTPアーム（オプション）

6. チャック
7. C軸運動アッセンブリ（オプション）
8. 油圧装置（HPU）
9. スピンドルヘッドアッセンブリ
A 制御キャビネット
B 制御キャビネットの側面パネル

1
2

3

4
5

67
8

9
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F2.3: 旋盤の機能（正面図）詳細図A - キャビネット付きコントロールペンダント

1. 作業ビーコン
2. クリップボード
3. オペレーターマニュアルとアッセンブリ

データ（ペンダント裏に格納）
4. 側面パネル制御
5. 工具ホルダ（薄いペンダント用の工具ホル

ダも示す）
6. 保管トレー
7. Gコード・Mコード一覧表
8. リモートジョグハンドル（RJH）

2

1

3

6

8

5

7
4
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F2.4: 旋盤の機能 詳細図B - 潤滑パネルの例

1. MQLグリスソレノイド
2. 気圧ゲージ
3. 空気逃し弁
4. 回転テーブル圧縮空気供給口
5. 空気／水分分離器
6. 空気遮断弁
7. パージソレノイド
8. 空気供給口
9. スピンドル滑剤タンク
10. スピンドル潤滑点検窓（2）
11. 軸潤滑グリス容器
12. グリス圧力ゲージ

NOTE: アクセスドア内側のステッカー
により詳しい情報があります。

1

2

3

4

6

5

7

8

10

9

11

12
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F2.5: 旋盤の機能（3/4側面図）詳細図C - クーラントタンクアッセンブリ

1. 標準クーラントポンプ
2. 高圧クーラントポンプ（オプション）
3. クーラントレベルセンサー
4. チップろ過器
5. ろ過用バスケット

1
2

3

4

5
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F2.6: 工具ルーム旋盤（正面図）

1. スピンドルアセンブリ
2. eHandwheel
3. エアガン
4. クーラントタンク
5. 心押台
6. コントロールペンダント

6

5

4

3

2

1
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2.2 コントロールペンダント

コントロールペンダントはHaas機械の主なインターフェースです。ここは、ユーザーが
CNC機械プロジェクトをプログラムし、実行する場所です。このコントロールペンダン
トのオリエンテーションのセクションでは、ペンダントのさまざまなセクションについて
説明します。

• ペンダントのフロントパネル
• ペンダントの右側、上部、底部
• キーボード
• 制御ディスプレイ

F2.7: 工具ルーム旋盤（正面図、ドアを取り外した状態）

1. スピンドルノーズ
2. 作業灯
3. クロススライド(工具ポスト／タレットは

非表示）
4. クーラントタンク
5. 心押台

5

4

1

2

3
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2.2.1 ペンダントのフロントパネル

T2.1: フロントパネルの制御

名前 画像 機能

[POWER ON] 機械の電源をオンにします。

[POWER OFF] 機械の電源をオフにします。

[EMERGENCY STOP] 押すと、すべての軸運動が停止
し、サーボが無効になり、スピン
ドルとツールチェンジャーが停止
し、クーラントポンプがオフにな
ります。

[HANDLE JOG] これは軸のジョグに使用します
（[HANDLE JOG]モードで選択）。
また、編集中にプログラムコード
やメニュー項目をスクロールする
ためにも使用します。

[CYCLE START] プログラムを開始します。このボ
タンはまた、グラフィックモード
でプログラムのシミュレーション
を開始するためにも使用します。

[FEED HOLD] プログラム中にすべての軸運動を
停止させます。スピンドルは作動
し続けます。取り消すには
[CYCLE START]を押します。

+-
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2.2.2 ペンダントの右側パネルと上部パネル

以下の表は、ペンダントの右側、上部、底部について説明しています。

T2.2: 右側面パネル制御

T2.3: ペンダントトップパネル

名前 画像 機能

USB 互換性のあるUSBデバイスをこのポートに差し込
みます。取り外し可能な防塵キャップが付いていま
す。

メモリロック ロックされた位置において、このキースイッチは、
プログラム、設定、パラメータ、オフセットの変更
を防止します。

セットアップモード ロックされた位置において、このキースイッチはす
べての機械の安全機能を有効にします。ロックを解
除するとセットアップが可能です（詳しくは本マ
ニュアルの安全のセクションの「セットアップモー
ド」を参照してください）。

セカンドホーム 押すと、設定268～270において指定された座標
に対してすべての軸を高速化します。（詳細につい
ては、このマニュアルの設定のセクションの「設定
268～270」を参照してください）。

自動ドアオーバーライド 自動ドア（装備されている場合）を開閉するにはこ
のボタンを押します。

作業灯 これらのボタンは内部作業灯と高輝度照明（装備さ
れている場合）を切り替えます。

ビーコンライト

機械の現在のステータスを迅速に視認できます。5種類のビーコン状態があります。

 ライトステータス  意味

オフ 機械はアイドル状態です。

2
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2.2.3 キーボード

キーボードのキーは以下の機能領域に分類されている。

1. 機能
2. カーソル
3. 表示
4. モード
5. 数字
6. アルファベット
7. ジョグ
8. オーバーライド

常時緑 機械は作動中です。

緑が点滅 機械は停止していますがレディー状態です。継
続するにはオペレーターによる入力が必要で
す。

赤が点滅 不具合が発生しているか、機械が非常停止して
います。

黄が点滅 工具が失効しており、工具摩耗警告アイコンが
表示されています。

ビーコンライト
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F2.8: 旋盤キーボード 機能キー[1]、カーソルキー[2]、ディスプレイキー[3]、モードキー[4]、数
字キー[5]、アルファベットキー[6]、ジョグキー[7]、オーバーライドキー[8]

ファンクションキー

SHIFT

// [[ ]]

&& @@ ::

%%

**

++

$$

,,

==

!!

??

##

ALARMS

PROGRAM

DISPLAY

OVERRIDES

CURSOR

CHIP

CHIP

TS
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RAPID STOP

REV

7 8 9
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3
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W
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P

V

(

I

O

U

H

N

T

Z

G

M

S

Y

F

L

R

X

SPINDLE

RAPID
5%

RAPID RAPID RAPID
25% 50% 100%

INSERT DELETE UNDO

. .0001
.1

001
1.

F1 F2 F3 F4

-X

+X

-Z +ZRAPID

E

RESET

X
Z

Z
FACE

MEASURE

X
DIAMETER
MEASURE

NEXT
TOOL

RECOVERPOWER UP

CANCEL SPACE ENTER;

POSITION
CURRENT

HELP

OFFSET

SET TINGDIAGNOSTIC

COMMANDS

SPINDLE

HANDLE
FEED

HANDLE
SPINDLE

FEEDRATE
100%

-C

-Y +C

+Y

FEEDRATE FEEDRATE

CHIP
FWD

PAGE
UP

PAGE
DOWN

ALTER

GRAPHICS OPTION
STOP

BLOCK
DELETE

SINGLE
BLOCK

HANDLE
SCROLL

TURRET
FWD

TURRET
REVCOOLANT

.01
10.

.1
100.

HOME
G28ALL ORIGIN SINGLE

ERASE
PROGRAM

SELECT
PROGRAM

LIST
PROGRAM

ZERO
RETURN

HANDLE
JOG

MEMORY

EDIT

MDI

HOME

END

SPINDLE
100%

FWD REVSTOP

-10%

-10%

+10%

SPINDLE
+10%

+Y

56

21 3 4

78

名前 キー 機能

リセット [RESET] アラームを消去します。デフォ
ルト値に対するオーバーライド
を設定します。

電源投入 [POWER UP] Zero All Axes画面を表示し
ます。軸のゼロリターン順を選
択します。
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カーソルキー

カーソルキーを使うと、データフィールド間の移動、プログラム全体のスクロール、タブ
メニューのナビゲートが可能です。

T2.4: カーソルキーリスト

復旧 [RECOVER] Tap Recovery画面を表示し
ます。このボタンはタップから
の復旧に機能します。

F1～F4 [F1 - F4] これらのボタンは有効なタブに
応じて異なる機能を有していま
す。

X直径測定 [X DIAMETER MEASURE] 部品のセットアップ中にオフ
セットページのX軸工具シフト
オフセットを記録します。

次の工具 [NEXT TOOL] タレットから次の工具を選択し
ます（一般的に部品のセット
アップ中に使用されます）。

X/Z [X/Z] 部品のセットアップ中にX軸と
Z軸のジョグモードをトグルし
ます。

Z面測定 [Z FACE MEASURE] 部品のセットアップ中にオフ
セットページのZ軸工具シフト
オフセットを記録するために使
用します。

名前 キー 機能

名前 キー 機能

ホーム [HOME] カーソルを画面最上部の項目に移動させます。編
集時にはプログラムの左上のブロックに移動させ
ます。

カーソル矢印 [UP], [DOWN], 
[LEFT], [RIGHT]

関連する方向においてひとつの項目、ブロック、
またはフィールドを移動します。このキーは矢印
を描いていますが、本マニュアルではこれらの
キーをそのスペルアウトされた名称で呼びます。
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表示キー

機械のディスプレイ、操作情報、ヘルプページを確認するには表示キーを使用します。

T2.5: 表示キーの一覧と操作の説明

ページアップ、ペー
ジダウン

[PAGE UP] / [PAGE 
DOWN]

画面を変更するため、あるいはプログラムを表示
させる時にページの上方／下方へ移動するために
使用します。

エンド [END] カーソルを画面の最下部へ移動させます。編集時
にはプログラムの最後のブロックへ移動します。

名前 キー 機能

名前 キー 機能

プログラム [PROGRAM] ほとんどのモードにおいて有効なプログラムのペイ
ンを選択します。

位置 [POSITION] 位置ディスプレイを選択します。

オフセット [OFFSET] 工具オフセットおよびワークオフセットのタブメ
ニューを選択します。

現在のコマンド [CURRENT 
COMMANDS]

デバイス、タイマー、マクロ、有効なコード、計算
機、高度工具管理（ATM）、工具テーブル、メディア
のメニューを表示します。

アラーム [ALARMS] アラームビューワとメッセージ画面を表示します。

診断 [DIAGNOSTIC] 機能、補正、診断、メンテナンスのタブを表示しま
す。

設定 [SETTING] ユーザー設定の変更について表示し、ユーザー設定
を変更できるようにします。

ヘルプ [HELP] ヘルプ情報を表示します。
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モードキー

モードキーは機械の作動状態を変更します。各モードキーは矢印の形をしており、その
モードキーに関係する機能を実行するキーの行を指しています。画面の左上には常に現在
のモードがMode:Keyの形で表示されます。

NOTE: [EDIT]と[LIST PROGRAM]は表示キーとしても機能します。これら
から、機械のモードを変えることなくプログラムエディタとデバイス
マネージャーにアクセスできます。たとえば、プログラム実行中に、
プログラムを中断することなくデバイスマネージャー（[LIST
PROGRAM]）またはバックグラウンドエディタ（[EDIT]）を使用で
きます。

T2.6: [EDIT]モードキーの一覧と操作の説明

名前 キー 機能

編集 [EDIT] エディタでプログラムを編集します。EDITタブメニューか
らビジュアルプログラミングシステム（VPS）とシェイプク
リエーターにアクセスできます。

Insert [INSERT] 入力行のテキストまたはクリップボードの内容をプログラム
のカーソル位置に挿入します。

Alter [ALTER] 強調表示されているコマンドまたはテキストを入力行のテキ
ストまたはクリップボードの内容と置き換えます。

NOTE: [ALTER]はオフセットには機能しません。

Delete [DELETE] カーソル位置にある対象を削除します。または、選択したプ
ログラムブロックを削除します。

Undo [UNDO] 遡って40件までの編集による変更を元に戻し、強調表示さ
れているブロックの選択を解除します。

NOTE: [UNDO]は削除済みの強調表示ブロックには
機能しません。また、削除済みのプログラ
ムに対しても機能しません。
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T2.7: [MEMORY]モードキーの一覧と操作の説明

T2.8: [MDI]モードキーの一覧と操作の説明

名前 キー 機能

Memory [MEMORY] メモリーモードを選択します。このモードでプログラムを実行
すると、MEM行のその他のキーでプログラムの実行方法を制
御できます。画面左上にOPERATION:MEMと表示されます。

シングルブ
ロック

[SINGLE 
BLOCK]

シングルブロックをオンまたはオフにします。シングルブロッ
クをオンにすると、制御は[CYCLE START]を押すごとにプロ
グラムブロックをひとつのみ実行します。

Graphics [GRAPHICS] グラフィクスモードを開きます。

Optional Stop [OPTION 
STOP]

オプショナルストップをオンまたはオフにします。オプショナ
ルストップをオンにすると、機械はM01コマンドで停止しま
す。

ブロック削除 [BLOCK 
DELETE]

ブロック削除をオンにします。ブロック削除をオンにすると、
制御はスラッシュ（/）のある行でスラッシュ以降のコードを
無視します（実行しません）。

名前 キー 機能

Manual Data 
Input

[MDI] MDI（手動データ入力）モードでは、制御から入力し
た未保存のプログラムまたはコードブロックを実行し
ます。画面左上にEDIT:MDIと表示されます。

Coolant [COOLANT] オプションのクーラントをオンまたはオフにします。
オプションの高圧クーラント（HPC）をオンにするに
は、[SHIFT]を押し、その後に[COOLANT]を押しま
す。HPCと普通のクーラントは同じ噴射口を共有して
いるため、両方を同時にオンにすることはできませ
ん。

Handle Scroll [HANDLE SCROLL] ハンドルスクロールモードを切り替えます。これによ
り、制御がジョグモードの時にジョグハンドルを使っ
てメニューのカーソルを動かすことができます。
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T2.9: [HANDLE JOG]モードキーの一覧と操作の説明

T2.10: [ZERO RETURN]モードキーの一覧と操作の説明

Turret Forward [TURRET FWD] 工具タレットを順番の次の工具の位置に回転します。
入力行にTnnを入力すると、タレットは工具nnまで
順方向に進みます。

Turret Reverse [TURRET REV] 工具タレットを前の工具の位置に逆転します。入力行
にTnnを入力すると、タレットは工具nnまで逆方向
に進みます。

名前 キー 機能

Handle Jog [HANDLE JOG] ジョグモードに入ります。

.0001/.1 .001/1 

.01/10 .1/100
[.0001 /.1], [.001 / 1], 
[.01 / 10], [.1 / 100]

ジョグハンドルのクリックに対応するインクリメ
ントを選択します。旋盤がMMモードになってい
る場合、軸をジョグするとき最初の数は10倍され
ます（たとえば、.0001は0.001 mmになります）。
下の数は軸のジョグキーを押したままにしたとき
の速度の設定です。画面左上にSETUP:JOGと表
示されます。

名前 キー 機能

Zero Return [ZERO RETURN] ゼロリターンモードを選択します。このモードで
は、軸の位置を次の4つの異なるカテゴリで表示
します。Operator、Work G54、Machine、Dist To 
Go タブを選択してカテゴリを切り替えます。画
面左上にSETUP:ZEROと表示されます。

All [ALL] すべての軸を機械ゼロに戻します。これは
[POWER UP]と同じですが、工具交換は行われ
ない点が異なります。

Origin [ORIGIN] 選択した値をゼロにします。

名前 キー 機能
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T2.11: [LIST PROGRAM]モードキーの一覧と操作の説明

Single [SINGLE] 軸をひとつだけ機械ゼロに戻します。文字キー
ボードで希望する軸の文字を押し、[SINGLE]を
押してください。

Home G28 [HOME G28] 高速動作ですべての軸をゼロに戻します。
[HOME G28]は[SINGLE]と同様にひとつだけの
軸をホームに戻します。

CAUTION: このキーを押すときは、軸の動き
の経路に妨げがないことを確認し
てください。軸は警告または確認
の表示なしに動きをはじめます。

名前 キー 機能

List Programs [LIST PROGRAM] プログラムをロードまたは保存するためのタブ
メニューへアクセスします。

Select Programs [SELECT PROGRAM] 強調表示されたプログラムを有効なプログラム
にします。

Back [BACK ARROW], 現在の画面のひとつ前の段階で表示されていた
画面に戻ります。このキーはウェブブラウザの
「戻る」ボタンと同様に機能します。

Forward [FORWARD ARROW], 戻る矢印を押した場合に、現在の画面の次に表
示されていた画面に進みます。このキーはウェ
ブブラウザの「次へ」ボタンと同様に機能しま
す。

Erase Program [ERASE PROGRAM] List Programモードで選択したプログラムを削
除します。MDIモードでプログラム全体を削除
します。

名前 キー 機能
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数字キー

数字キーを使い、数字や（メインキーに黄色で印字されている）いくつかの特殊文字をタ
イプします。[SHIFT]を押して特殊文字を入力します。

T2.12: 数字キーの一覧と操作の説明

名前 キー 機能

数字 [0]-[9] 数字をタイプします。

マイナス記号 [-] 入力行にマイナス（-）記号を追加します。

小数点 [.] 入力行に小数点を追加します。

取り消し [CANCEL] 直近の入力文字を削除します。

スペース（空白） [SPACE] スペースを入力に追加します。

エンター [ENTER] プロンプトに回答し、入力を記述します。

特殊文字 [SHIFT]を押すと、
数字キーになります。

キーの左上にある黄色の文字を挿入します。これ
らの文字はコメント、マクロ、ある種の特殊機能
に使用します。

+ [SHIFT]、次に[-]を
押します

+を挿入します

= [SHIFT]、次に[0]を
押します

=を挿入します

# [SHIFT]、次に[.]を
押します

#を挿入します

* [SHIFT]、次に[1]を
押します

*を挿入します

‘ [SHIFT]、次に[2]を
押します

‘を挿入します

? [SHIFT]、次に[3]を
押します

?を挿入します

% [SHIFT]、次に[4]を
押します

%を挿入します
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文字キーボード

文字キーボードを使用してアルファベット文字やいくつかの特殊文字（メインキー上で黄
色で印刷されています）をタイプします。[SHIFT]を押して特殊文字を入力します。

T2.13: 文字キーボードの一覧と操作の説明

$ [SHIFT]、次に[5]を
押します

$を挿入します

! [SHIFT]、次に[6]を
押します

!を挿入します

& [SHIFT]、次に[7]を
押します

&を挿入します

@ [SHIFT]、次に[8]を
押します

@を挿入します

: [SHIFT]、次に[9]を
押します

:を挿入します

名前 キー 機能

名前 キー 機能

アルファベット [A]-[Z] デフォルトは大文字です。小文字を入力するには
[SHIFT]と文字キーを押してください。

ブロック末端
（EOB）

[;] これはブロック末端の文字であり、プログラム行の
終了を示します。

丸括弧 [(], [)] CNCプログラムの指令とユーザーのコメントは区
別してください。これらは常にペアとして入力しな
ければなりません。

シフト [SHIFT] キーボード上の追加文字にアクセスするか、アル
ファベット文字を小文字で入力するために移動しま
す。追加文字は、文字キーボードおよび数字キーの
一部においては左上に表示されています。

特殊文字 [SHIFT]を押し、文
字キーを押してくだ
さい。

キーの左上にある黄色の文字を挿入します。これら
の文字はコメント、マクロ、ある種の特殊機能に使
用します。
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ジョグキー

フォワードスラッ
シュ

[SHIFT]、次に[;]を
押します

/を挿入します

左大括弧 [SHIFT]、次に[(]を
押します

[を挿入します

右大括弧 [SHIFT]、次に[)]を
押します

]を挿入します

名前 キー 機能

名前 キー 機能

心押台スピンド
ル方向

[TS <—] 心押台をスピンドルの方向へ移
動させるにはこのキーを押下し
てください。

心押台高速 [TS RAPID] 他の心押台キーのひとつとこの
キーを同時に押すと、心押台の
速度が上昇します。

心押台スピンド
ル退避方向

[TS —>] 心押台をスピンドルから離す方
向へ移動させるにはこのキーを
押下してください。

軸キー [+X/-X, +Z/-Z, +Y/-Y, +C/-C] 個々のキーを押下するか所望の
軸を押し、ジョグハンドルを使
用してください。

高速 [RAPID] 上記のキー（X+、X-、Z+、Z-）
のひとつとこのキーを同時に押
下すると、その軸が最大ジョグ
速度で選択した方向へ移動しま
す。

チップコンベヤ
前進

[CHIP FWD] オプションのチップコンベヤを
「前進」方向で起動し、チップ
を機械から外の方向へ向けて移
動させます。
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オーバーライドキー

T2.14: オーバーライドキーの一覧と操作の説明

チップコンベヤ
停止

[CHIP STOP] チップコンベヤを停止させま
す。

チップコンベヤ
逆転

[CHIP REV] オプションのチップコンベヤを
「反対」方向で起動します。こ
れは詰まりやデブリの除去に役
立ちます。

名前 キー 機能

名前 キー 機能

-10%送りレート [-10% 
FEEDRATE]

現在の送りレートを10%低下させます。

100%送りレート [100% 
FEEDRATE]

オーバーライドされた送りレートの設定をプ
ログラム済みの送りレートへ戻します。

+10%送りレート [+10% 
FEEDRATE]

現在の送りレートを10%上昇させます。

制御送りレートハ
ンドル

[HANDLE FEED] このジョグハンドルを使用して送りレートを
1%のインクリメントで調整できます。

-10%スピンドル [-10% SPINDLE] 現在のスピンドル速度を10%低下させます。

100%スピンドル [100% SPINDLE] オーバーライドされたスピンドル速度の設定
をプログラム済みの速度へ戻します。

+10%スピンドル [+10% SPINDLE] 現在のスピンドル速度を10%上昇させます。

スピンドルハンド
ル

[HANDLE 
SPINDLE]

このジョグハンドルを使用してスピンドル速
度を1%のインクリメントで調整できます。

前進 [FWD] スピンドルを時計方向で起動させます。

停止 [STOP] スピンドルを停止させます。
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オーバーライドの使用

オーバーライドによって、プログラムにおける速度と送りを暫定的に調整することができ
ます。例えば、プログラム検認中に速度を低下させたり、部品の仕上がりに対する効果を
試すために送りレートを調整するといった具合です。

設定 19、20、21 を使用して、送りレート、スピンドル、高速オーバーライドをそれぞれ
無効にすることができます。
 [FEED HOLD] は、それを押した時に高速移動と送り動作を停止させるオーバーライドと
して機能します。[FEED HOLD] も工具交換および部品タイマーを停止させますが、タッ
ピングサイクルやドウェルタイマーを停止させません。
[FEED HOLD] の後に継続するには [CYCLE START] を押します。Setup Mode キーがロッ
クされていない場合、エンクロージャのドアスイッチにおいても同じような結果を得られ
ますが、ドアが開いていると Door Hold が表示されます。ドアが閉まると制御は Feed
Hold 状態になり、継続するには [CYCLE START] を押さなければなりません。Door Hold
および [FEED HOLD] によって補助軸は停止しません。
[COOLANT] を押すと、標準クーラント設定をオーバーライドすることが可能です。次の
M コードまたは演算子のアクションが発生するまで（設定 32 を参照）、クーラントポン
プはオンまたはオフのいずれかの状態を維持します。
設定 83、87、88 を使用し、M30、M06 の指令、あるいは [RESET] のオーバーライド済み
の値を変更して個々のデフォルト値に戻すことができます。

逆回転 [REV] スピンドルを反時計方向で起動させます。

高速 [5% RAPID]/ [25% 
RAPID]/ [50% 
RAPID] / [100% 
RAPID]

機械の高速度をキー上の値に制限します。

名前 キー 機能
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2.2.4 制御表示

制御ディスプレイはペインで構成されており、このペインは機械モードおよびディスプレ
イモードが異なると変化します。

F2.9: Operation:Memモードにおける基本制御ディスプレイのレイアウト（プログラム実行時）

有効なペインの背景は白です。有効なペインにおいてのみデータを操作することが可能で
す。同時に有効化できるペインはひとつのみです。例えば、Tool Offsets タブを選択
している場合、そのオフセットテーブルの背景が白に変わります。その後、データの変更
を行えます。ほとんどの場合、ディスプレイキーを用いて有効なペインを変更します。

1. モード、ネットワーク、時間ステータスバー
2. プログラムディスプレイ
3. メインディスプレイ（サイズは異なる）／プロ
グラム／オフセット／現在のコマンド／設定／グ
ラフィクス／エディタ／VPS／ヘルプ
4. 有効なコード
5. 有効な工具
6. Coolant

7. タイマー、カウンター／工具管理
8. アラームのステータス
9. システムステータスバー
10. 位置ディスプレイ／軸負荷
11. 入力バー
12. アイコンバー
13. スピンドルのステータス

10

2 3 54 6

789111213

1
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モードおよび有効ディスプレイバー

Haas制御では、機械の機能を次の3つのモードに整理しています。セットアップ、編集、
動作。各モードの作業に必要となるすべての情報が画面に表示されます。たとえば、セッ
トアップモードでは、両方のワークオフセットテーブル、工具オフセットテーブル、位置
情報にアクセスできます。編集モードでは、プログラムエディタとビジュアルプログラミ
ング（VPS）などのオプションのシステムにアクセスできます（ワイヤレス直観的プロー
ビング（Wireless Intuitive Probing、WIPS）含む）。動作モードには、メモリモード（MEM）
が含まれます。このモードでプログラムを実行します。

F2.10: モードおよびディスプレイバーは、[1]現在のモード、[2]ネットワーク接続のステータス、
[3]時間を表示します。

T2.15: モード、キーアクセスとモードの表示

モード キー 表示[1] 機能

セットアップ [ZERO RETURN] SETUP: ZERO 機械のセットアップのためのす
べての制御機能を提供します。

[HANDLE JOG] SETUP: JOG

編集 [EDIT] ANY プログラムの編集、管理、伝送
のすべての機能を提供します。

[MDI] EDIT: MDI

[LIST PROGRAM] ANY

動作 [MEMORY] OPERATION: MEM プログラムを実行するためのす
べての制御機能を提供します。

[EDIT] OPERATION: MEM 有効なプログラムのバックグラ
ンド編集機能を提供します。

[LIST PROGRAM] ANY プログラムのバックグランド編
集機能を提供します。

1 2 3
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オフセットディスプレイ

オフセットテーブルへアクセスするには、[OFFSET]を押し、TOOLタブまたはWORKタ
ブを選択します。

T2.16: オフセットテーブル

現在のコマンド

このセクションでは、現在のコマンドのページおよび、それらが表示するデータのタイプ
について説明します。これらのページのほとんどにおいて得られる情報は他のモードにお
いても表示されます。

利用可能な現在のコマンドの表示のタブメニューにアクセスするには [CURRENT
COMMANDS] を押します。
デバイス - このページの Mechanisms タブは、手動指令が可能な、機械上のハードウェ
アデバイスを表示します。例えば、パーツキャッチャーまたはプローブアームの拡張およ
び退避を手動で行うことができます。また、スピンドルを所望の RPM で時計回りあるい
は反時計回りで手動で回転させることも可能です。
タイマー表示 - このページには以下が表示されます。

• 現在に日時。
• 総電源投入時間。
• 総サイクル開始時間。
• 総送り時間。
• M30カウンター。プログラムがM30指令に到達するたびに、これらのカウンター

は両方ともひとつずつインクリメントされます。
• マクロ変数表示
OPERATION:MEM、SETUP:ZERO、EDIT:MDI モードにおいて、これらのタイマーおよび
カウンターは表示の右下のセクションにおいても確認できます。
マクロ表示 - このページは、マクロ変数とその値の一覧を示します。制御はプログラム実
行時にこれらの変数をアップデートします。この表示の変数を修正することが可能です。
228 ページの変数表示ページを参照してください。
有効なコード - このページは有効なプログラムコードを一覧表示します。この表示の小型
版は OPERATION:MEM および EDIT:MDI モードの画面に含まれています。また、任意の
操作モードにおいて [PROGRAM] を押しても有効なプログラムコードを確認できます。

名前 機能

TOOL 表示し、工具番号および工具長さの形状で作業
します。

WORK 表示し、パーツゼロの位置で作業します。
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高度工具管理 - このページには、制御が工具寿命を予測するために使用する情報が含まれ
ています。このページにおいて工具グループを作成および管理し、個々の工具に想定され
る最大工具負荷割合を入力します。
詳しくは、本マニュアルの操作の章の高度工具管理のセクションを参照してください。
計算機 - このページには、標準、ミリング（フライス削り）／ターニング、タッピングの
計算機が含まれています。
メディア - このページには Media Player が含まれています。

デバイス／機構

Mechanismsページは、機械で実行できる機械部品およびオプションを表示します。そ
の操作および使用に関する詳しい情報を確認するには、[UP]および[DOWN]矢印を使用
し、リストアップされた機構を選択してください。このページには、機械部品の機能に関
する詳細な指示、ヒントおよび、機械について学び、それを活用する上で役に立つその他
のページへのリンクが掲載されています。

• [CURRENT COMMANDS]メニューにおいてデバイスタブを選択します。
• 使用したい機構を選択します。

メインスピンドル

F2.11: メインスピンドルデバイスディスプレイ
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Devices の Main Spindle オプションによって、スピンドルを選択済みの RPM で時計
回りに、あるいは反時計回りに回転させることができます。最大 RPM は機械の最大 RPM
設定によって制限されています。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。
• スピンドルを回転させたいRPMを入力し、[F2]を押します。
• スピンドルを時計回りに回転させるには[F3]を押下します。スピンドルを反時計回

りに回転させるには[F4]を押下します。ボタンが解放されるとスピンドルは停止し
ます。

パーツキャッチャー

F2.12: パーツキャッチャーデバイスディスプレイ

Devices の Parts Catcher オプションによってパーツキャッチャーの Extend および
Retract を行えます。ドアは完全に閉まっている必要があります。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。
• パーツキャッチャーを伸ばすには[F2]を、後退させるには[F2]を押します。
• [F3]を押すと、 パーツキャッチャーがパーツオフ位置まで部分的に伸び出します。
• デュアルアクションパーツキャッチャーをセットアップするには、See “デュアルア

クション - パーツキャッチャー - セットアップ” on page 142.を参照してください。
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プローブアーム

F2.13: プローブアームデバイスディスプレイ

Devices の Probe Arm オプションによってプローブアームの Extend および Retract
を行えます。ドアは完全に開けるか完全に閉じなければなりません。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。
• [F2]を押すとプローブアームが伸び出し、[F2]を押すとプローブアームが格納され

ます。
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バー送り機

F2.14: バー送り機のセットアップのディスプレイ

Devicesの Bar Feederタブによってバー送り機システムの変数をセットアップできま
す。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。

時間調整

日付または時間を調整するには以下の手順に従ってください。

1. Current CommandsにおいてTimersページを選択します。

2. カーソル矢印キーを使用して、Date:、Time:、Time Zoneフィールドを強調表
示します。

3. [EMERGENCY STOP]を押します。

4. Date:フィールドにおいて新しい日付をMM-DD-YYYYの形式で、ハイフンを含め
てタイプします。

5. Time:フィールドにおいて新しい時間をHH:MMの形式で、コロンを含めてタイプ
します。[SHIFT]を押し、その後[9]を押してコロンをタイプします。
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6. Time Zone:フィールドにおいて、ENTERを押してタイムゾーンのリストから選
択します。リストの範囲を狭めるためにポップアップウィンドウに検索語をタイ
プすることも可能です。例えば、PSTをタイプすると太平洋標準時刻を検索でき
ます。使用したいタイムゾーンを強調表示します。

7. [ENTER]を押します。

タイマーとカウンターのリセット

電源投入、サイクル開始、送り切削タイマーをリセットすることが可能です。M30 カウ
ンターのリセットも可能です。

1. Current CommandsにおいてTimersページを選択します。

2. カーソル矢印キーを押し、リセットしたいタイマーまたはカウンターの名前を強
調表示します。

3. [ORIGIN]を押してタイマーまたはカウンターをリセットします。

TIP: シフトにおいて仕上げられたパーツと、仕上げられた全パーツといっ
た具合に、仕上げ済みのパーツを2つの異なる方法で追跡するために
M30カウンターを単独でリセットすることが可能です。
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現在のコマンド - 有効なコード

F2.15: 有効なコードのディスプレイの例

このディスプレイは、プログラムにおいて現在有効なコード、特に、現在の運動タイプ
（高速、直線送り、円形送り）、位置決定システム（絶対、相対）、カッター補正（左、右、

オフ）、アクティブな固定サイクル、ワークオフセットを定義するコードについて、読み
取り専用のリアルタイム情報を表示します。このディスプレイはまた、有効な Dnn、Hnn、
Tnn および最新の M コードを表示します。警報がアクティブである場合、このディスプ
レイは、アクティブなコードではなくアクティブな警報を簡易表示します。

計算機

計算機タブには、基本的な数値演算、ミリング、タッピングが含まれています。

• [CURRENT COMMANDS]メニューで計算機タブを選択します。
• 使用したい計算機タブを選択します：Standard、Milling、Tapping。
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標準計算機

F2.16: 標準計算機のディスプレイ

標準計算機は単純な卓上計算機に似た機能を有しており、加算、減算、乗算、除算に加
え、平方根、パーセントといった操作を行えます。この計算機によって、演算や結果を入
力行へ簡単に転送してそれらをプログラムに組み込むことができます。また、結果をミリ
ング（フライス削り）やタッピングの計算機に転送して組み込むことも可能です。

• オペランドを計算機にタイプするには数値キーを使用します。
• 算術演算子を挿入するには、挿入したい演算子の隣の角括弧に囲まれた文字キーを

使用します。これらのキーは以下のとおりです：

キー 機能 キー 機能

[D] 加算 [K] 平方根

[J] 減算 [Q] パーセンテージ

[P] 乗算 [S] メモリ保存（MS)

[V] 除算 [R] メモリ呼び出し
（MR)

[E] トグル表示（+/-） [C] メモリ消去（MC)
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• 計算機の入力フィールドにデータを入力したら、以下のいずれかの操作を行えま
す。

NOTE: これらのオプションはすべての計算機において利用可能です。

計算の結果を返すには[ENTER]を押します。

データまたは結果を入力行の最後へ加えるには[INSERT]を押します。

データまたは結果を入力行へ移動させるには[ALTER]を押します。これにより、入
力行の現在の内容は上書きされます。

計算機をリセットするには[ORIGIN]を押します。

データまたは結果を計算機の入力フィールドに維持し、別の計算機タブを選択しま
す。計算機の入力フィールドに含まれるデータは引き続き、別の計算機へ転送する
ことができます。

ミル／ターニング計算機

F2.17: ミル／ターニング計算機のディスプレイ
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ミル／ターニング計算機により、所与の情報に基づいて自動的に機械パラメータを計算す
ることができます。十分な情報を入力すると、計算機は関連フィールドに結果を自動で表
示します。これらのフィールドにはアスタリスク（*）マークが付きます。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。
• 該当するフィールドに既知の値を入力します。また、[F3]を押して標準計算機から

値をコピーすることも可能です。
• ワーク材料および工具材料のフィールドにおいて、利用可能なオプションから選択

するには左および右のカーソル矢印キーを使用します。
• 計算された値について、加工品および工具材料の推奨範囲外の場合、黄色で強調表

示されます。また、計算機フィールドのすべてに（計算された、あるいは入力され
た）データが含まれる場合、ミル計算機は運転において推奨される出力を表示しま
す。

タッピング計算機

F2.18: タッピング計算機ディスプレイ

タッピング計算機によって、所与の情報に基づいてタッピングパラメータを自動的に計算
することができます。十分な情報を入力すると、計算機は関連フィールドに結果を自動で
表示します。これらのフィールドにはアスタリスク（*）マークが付きます。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。
• 該当するフィールドに既知の値を入力します。また、[F3]を押して標準計算機から

値をコピーすることも可能です。
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• 計算機に十分な情報が存在する場合、計算された値が該当するフィールドに入力さ
れます。

アーク計算機

F2.19: アーク計算機のディスプレイ

アーク計算機によって、半径の開始点と終点を自動検索することができます。

• フィールド間を移動するにはカーソル矢印キーを使用します。
• 該当するフィールドに既知の値を入力します。また、[F3]を押して標準計算機から

値をコピーすることも可能です。
• 計算機に十分な情報が存在する場合、計算された値が該当するフィールドに入力さ

れます。

ビデオ・画像メディアの表示と再生

M130はプログラム実行中に音声の入ったビデオと画像（静止画）を表示できます。この
機能の応用例としては：

• プログラムの操作中に視覚的なヒントや作業指示を与える
• プログラムの段階に応じて部品の検査のための画像を表示する
• 手順をビデオでデモする
正しいコマンドのフォーマットは M130(file.xxx) で、file.xxx はファイル名です。
必要に応じてパスも指定します。第 2 のコメントをカッコ書きで追加し、メディアウィン
ドウにコメントとして表示できます。
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例：M130(Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2)(User Data/My
Media/loadOp2.png);

NOTE: M130はM98と同様に、サブプログラム検索設定、設定251と252を
使用します。エディターのInsert Media Fileコマンドでファイ
ルのパスを含むM130コードを簡単に挿入できます。詳しくは152
ページを参照してください。

$FILE はプログラム実行外で音声の入ったビデオと画像（静止画）を表示できます。
正しいコマンドのフォーマットは ( $FILE file.xxx) で、file.xxx はファイル名で
す。必要に応じてパスも指定します。最初のカッコとドル記号の間にコメントを追加し、
メディアウィンドウにコメントとして表示できます。
メディアファイルを表示するには、メモリモードでブロックをハイライトし、Enter キー
を押します。$ FILE メディア表示ブロックは、プログラム実行中はコメントとして無視さ
れます。
例：(Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2 $FILE User Data/My
Media/loadOp2.png);

T2.17: 使用できるメディアファイルフォーマット

NOTE: ロード時間を短縮するには、解像度のピクセル数が8で割り切れるよ
うにし（未加工のデジタル画像の大部分がデフォルトでこのように
なっています）、最大の解像度は1920 x 1080にします。

規格 プロファイル 解像度 ビットレート

MPEG-2 Main-High 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps

MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps

H.263 P0/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps

DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps

ベースライン 8192 x 8192 120 Mpixel/sec -

PNG - - -

JPEG - - -
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メディアは Current Commands の Media タブに表示されます。メディアは M130 により
次のメディアが表示されるか、M131 により media タブの内容がクリアされるまで表示さ
れます。

F2.20: メディア表示の例 - プログラム実行中に作業指示ビデオを再生

有効なコード

F2.21: 有効なコードのディスプレイの例

このディスプレイは、プログラムにおいて現在有効なコード、特に、現在の運動タイプ
（高速、直線送り、円形送り）、位置決定システム（絶対、相対）、カッター補正（左、右、

オフ）、アクティブな固定サイクル、ワークオフセットを定義するコードについて、読み
取り専用のリアルタイム情報を表示します。このディスプレイはまた、アクティブな Dnn、
Hnn、Tnn および最新の M コードを表示します。警報がアクティブである場合、このディ
スプレイは、アクティブなコードではなくアクティブな警報を簡易表示します。
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有効な工具

F2.22: 有効な工具のディスプレイ例

• 工具番号
• オフセット番号
• 工具のタイプ（工具オフセットテーブルにおいて指定されている場合）
• 工具グループ番号（ATMテーブルにおいて指定されている場合）
• 最大工具積載（工具にかかっている最大負荷（パーセント））
• 工具寿命または工具グループの残存パーセント
• 工具タイプ（指定されている場合）のイメージ例

クーラントディスプレイ

F2.23: クーラントレベルディスプレイの例

クーラントディスプレイは、OPERATION:MEM モードの場合、画面の右上に表示されます。
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最初の行は制御が ON または OFF であるかを示します。
次の行は、オプションのプログラマブルクーラント栓（P-COOL）の位置番号を示します。
位置は 1 ～ 34 です。オプションがインストールされていない場合、位置番号は表示され
ません。
クーラントゲージにおいて、黒の矢印はクーラントレベルを示します。満杯であれば 1/1、
空であれば 0/1 です。クーラント流量にまつわる問題を回避するため、クーラントレベ
ルは赤の範囲を常に超えるようにしてください。DIAGNOSTICS モードの GAUGES タブに
おいてもこのゲージを確認することが可能です。

タイマーおよびカウンターディスプレイ

F2.24: タイマーおよびカウンターディスプレイの例

このディスプレイのタイマーセクションは、サイクル時間（現サイクル、最終サイクル、
残り）に関する情報を提供します。
カウンターセクションには、2 つの M30 カウンターと残存ループ表示が含まれています。

• M30カウンター#1：およびM30カウンター#2：プログラムがM30コマンドに達
するたびにカウントが1つ増えます。また、設定118がオンになっている場合、プ
ログラムがM99コマンドに達するたびにインクリメントします。

• マクロがある場合、#3901でM30カウンター#1、#3902（#3901=0）でM30カウ
ンター#2をそれぞれクリアまたは変更することができます。

• タイマーとカウンターのリセット方法に関する情報については48ページを参照し
てください。

• 残存ループは、現在のサイクルを完了するまでに残っているサブプログラムのルー
プの数を示すものです。

アラームとメッセージ表示

このディスプレイは、アラーム発報時の機械のアラームに関する詳細の把握、機械のア
ラーム履歴全体の閲覧、発報する可能性のあるアラームの定義の検索、作成されたメッ
セージの閲覧、キーストロークの履歴の表示を目的として使用します。

[ALARMS] を押した後、ディスプレイタブを選択します：
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• ACTIVE ALARMタブに、機械の操作に現在影響を与えているアラームが表示され
ます。[PAGE UP]および[PAGE DOWN]を使用してその他のアクティブなアラー
ムを確認します。

• MESSAGESタブにメッセージページが表示されます。このページに入力された文字
列は、機械の電源をオフにしてもそのページに残ります。これを活用して、次の機
械オペレーターにメッセージと情報を残すといったことが可能です。

• ALARM HISTORYタブに、機械の操作に最近影響を与えたアラームの一覧が表示さ
れます。アラーム番号またはアラームテキストを検索することもできます。これを
行うには、アラーム番号または該当するテキストを入力して、[F1]を押します。

• ALARM VIEWERタブに、該当するすべてのアラームに関する詳細な説明が表示さ
れます。アラーム番号またはアラームテキストを検索することもできます。これを
行うには、アラーム番号または該当するテキストを入力して、[F1]を押します。

• KEY HISTORYタブには、最大で2000の最新のキーストロークが表示されます。

メッセージを追加

MESSAGES タブにメッセージを保存することが可能です。機械の電源を切断しても、その
メッセージは削除あるいは変更するまでそのタブに保存されたままになります。

1. [ALARMS]を押し、MESSAGESタブを選択し、[DOWN]カーソル矢印キーを押し
ます。

2. メッセージをタイプします。

バックスペースキーを押して削除するには[CANCEL]を押します。行全体を削除
するには[DELETE]を押します。メッセージ全体を削除するには[ERASE 
PROGRAM]を押します。

システムステータスバー

システムステータスバーは、画面の中央下部の読み取り専用セクションです。これは、
行ったアクションに関するユーザーへのメッセージを表示するものです。
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位置ディスプレイ

位置ディスプレイは、4つの基準位置（ワーク、残存距離、機械、オペレータ）に対する
現在の軸位置を示します。いずれのモードにおいても、[POSITION]およびカーソルキー
を使用し、タブに表示された別の基準点へアクセスします。最後のタブは同一画面上のす
べての基準点を表示します。

T2.18: 軸位置の基準点

軸ディスプレイの選択
位置ディスプレイにおいて軸を追加または削除できます。Positions ディスプレイタブ
が有効である間は、[ALTER] を押します。軸ディスプレイ選択ウィンドウが画面右側か
ら表示されます。

座標ディスプレイ 機能

WORK (G54) このタブはパーツゼロに対する軸位置を表示します。電源を入れると、この
位置はワークオフセットG54を自動的に使用します。この位置は、直前に使
用されたワークオフセットに対する軸位置を表示します。

DIST TO GO このタブは、軸が個々の指令された位置へ到達するまでの残りの距離を表示
します。SETUP:JOGモードの場合、この位置ディスプレイを使用し、移動
した距離を表示することが可能です。この値をゼロにするには、モード
（MEM、MDI）を変更した後にSETUP:JOGモードへ切り替えます。

MACHINE このタブは、機械ゼロに対する軸位置を表示します。

OPERATOR このタブは、軸をジョグさせた距離を示します。これは、機械の電源を初め
て投入した場合を除き、機械ゼロから軸までの実際の距離を示しているとは
限りません。

ALL このタブは同一画面上のすべての基準点を表示します。
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F2.25: 軸ディスプレイセレクター

カーソル矢印キーを使用して軸を強調表示し、[ENTER] を押してディスプレイにおける
軸のオンおよびオフをトグルします。位置ディスプレイにはチェックマークを付けた軸が
表示されます。軸ディスプレイセレクターを閉じるには [ALTER] を押します。

NOTE: 最大で5つの軸を表示できます。

入力バー

F2.26: 入力バー

入力バーは、画面の左下の角にあるデータ入力セクションです。入力はタイプしたとおり
に表示されます。
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特殊記号入力

一部の特殊記号はキーパッド上にありません。

T2.19: 特殊記号

これらのステップを実行して特殊記号を入力します：

1. [LIST PROGRAMS]を押し、記憶装置を選択します。

2. [F3]を押してください。

記号 名前

_ アンダースコア

^ キャレット

~ チルダ

{ 始め波括弧

} 終わり波括弧

\ バックスラッシュ

| パイプ

< 小なり

> 大なり
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[FILE]ドロップダウンメニューが表示されます。

3. Special Symbolsを選択して[ENTER]を押します。

SPECIAL SYMBOLSピックリストが表示されます。

4. 番号を入力し、関連する記号をINPUT:バーへコピーします。

例えば、ディレクトリ名を MY_DIRECTORY へ変更するには：

1. 変更したいディレクトリを名前とともに強調表示します。
2. MYをタイプします。
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3. [F3]を押します。
4. SPECIAL SYMBOLSを選択して[ENTER]を押します。
5. [1]を押してください。
6. DIRECTORYをタイプします。
7. [F3]を押します。
8. RENAMEを選択して[ENTER]を押します。

メインスピンドルディスプレイ

F2.27: メインスピンドル（速度および送り状態）ディスプレイ

このディスプレイの最初のコラムには、送りレート、スピンドル、高速オーバーライドに
関する情報が表示されます。
この 2 番目のコラムには現在のスピンドル速度（rpm）およびスピンドル負荷（kW）が
表示されます。スピンドル負荷値は、工具に対するスピンドルの実際の出力を反映してい
ます。その次に表示される値は関連付けられています。回転工具の表面速度 (fpm）、実際
のチップ負荷（in/tth）、プログラムされた送りレート（in/min）。実際の送りレートは、
任意の手動オーバーライドを含む実際の送りレートを表示します。
スピンドル負荷メータはスピンドル負荷をモータ容量のパーセントとして示します。
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ゲージディスプレイ

F2.28: 診断ゲージディスプレイ

このディスプレイは、流圧、電圧、機器温度を含むさまざまな機械の状態に関する情報を
表示します。ほかのゲージをスクロールして確認するには [PAGE DOWN] ボタンを押し
ます。
設定 9 は、流圧および温度についてゲージが使用する単位を決定します。設定 9 の値が
INCH である場合、ゲージは空気圧を psi で、温度をカ氏温度で表示します。設定 9 の値
が MM である場合、ゲージは流圧をバールで、温度をセ氏温度で表示します。

機械起動ディスプレイ

機械の起動に伴う支援を受けるには、HAAS ファクトリーアウトレット（HFO）へご連絡
ください。HFO の担当者にこの画面の情報（シリアル番号、Mac アドレス、ソフトウェ
アバージョン、アクティベーションコード）を提供できるように準備してください。

診断ディスプレイ

このディスプレイは機械の構成に関する情報を表示します。Haas Service は、ユーザーか
らお問い合わせをいただいた際、この画面に表示されるいくつかの情報についてお尋ねす
ることがあります。機械のランタイム、ビルタイム、工具交換数、出力サイクルの数、総
電源投入時間に関する情報を得ることもできます。

潤滑テストディスプレイ

Haas Service の技術者はこのディスプレイを使用して機械の潤滑システムのテストを行い
ます。Haas Service はこれらのテストをお客様ご自身で行っていただくようお願いするこ
ともあります。過剰な潤滑を防ぐため、これらのテストは Haas Service による指示がない
限り行うべきではありません。

325 V
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2.2.5 画面キャプチャ

制御は現在の画面の画像をキャプチャし、取り付けられた USB デバイスまたはユーザー
データメモリにそれを保存します。

1. [SHIFT]を押します。

2. [F1]を押します。

NOTE: 制御はデフォルトのファイル名snapshot#.pngを使用します。#は
0から開始し、画面をキャプチャするごとにインクリメントします。
このカウンターは電源をオフにするとリセットされます。電源サイク
ル後に取り込んだ画面キャプチャは、ユーザーデータメモリ上の同一
のファイル名を持つ過去の画面キャプチャを上書きします。

制御は画面キャプチャを USB デバイスまたは制御メモリに保存します。プロセスが終了
するとメッセージ Snapshot saved to USB または Snapshot saved to User Data
が表示されます。

2.2.6 エラーレポート

制御は、解析に使用する機械の状態を保存したエラーレポートを生成することが可能で
す。このレポートは、HFO が断続的に発生する問題のトラブルシューティングを行う際
に役立ちます。

1. [SHIFT]を押します。

2. [F3]を押します。

NOTE: アラームが発生した場合、あるいはエラーが有効である場合、エラー
レポートを必ず生成するようにしてください。

制御はエラーレポートを USB デバイスまたは制御メモリに保存します。エラーレポート
は、診断に向けた画面キャプチャや有効なプログラムなどの情報を含む Zip ファイルで
す。エラーまたはアラームが発生した場合、このエラーレポートを生成してください。エ
ラーレポートは現地の HAAS ファクトリーアウトレットへ電子メールで送信してくださ
い。

2.3 タブメニューの基本的な操作
Haas制御は複数のモードとディスプレイにタブメニューを使用しています。タブメニュー
はアクセスが容易な形式で関連するデータをまとめて維持しています。これらのメニュー
をナビゲートする方法：

1. 表示キーまたはモードキーを押します。
タブメニューに初めてアクセスした場合、最初のタブ（またはサブタブ）が有効
になっています。タブで最初に利用できるオプションはハイライトカーソルです。
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2. このカーソルキーまたは[HANDLE JOG]制御を使用して、有効タブ内でハイライ
トカーソルを動かします。

3. 同じタブメニュー内で別のタブを選択するには、再度モードキーまたは表示キー
を押します。

NOTE: カーソルがメニュー画面の上部にある場合、[UP]カーソル矢印キー
を押して別のタブを選択することもできます。

現在のタブは無効になります。

4. カーソルキーを使用してタブまたはサブタブを強調表示し、[DOWN]カーソル矢
印キーを押すとそのタブを使用できます。

NOTE: POSITIONSタブ表示内でタブを有効にすることはできません。

5. 別のタブメニューを使用するには別の表示キーまたはモードキーを押します。

2.4 LCDタッチスクリーンの概要

タッチスクリーン機能により、より直感的な方法で制御をナビゲートできます。

NOTE: 電源投入時にタッチスクリーンハードウェアが検出されない場合、ア
ラーム履歴に通知20016 Touchscreen not detectedが表示されます。

T2.20: タッチスクリーン設定

設定

381 - タッチスクリーンの有効化／無効化

383 - テーブルの行のサイズ

396 - 仮想キーボードが有効です

397 - 遅延の長押し

398 - ヘッダーの高さ
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F2.29: タッチスクリーンのステータスアイコン - [1]ソフトウェアはタッチスクリーンをサポート
していません [2]タッチスクリーンが無効になっています、[3]タッチスクリーンが有効に
なっています。

タッチスクリーンが有効化または無効化されると、画面の左上にアイコンが表示されます。

T2.21: タッチスクリーンに含まれていない機能

399 - タブの高さ

403 - 選択ポップアップボタンのサイズ

関数 タッチスクリーン

[RESET] 使用できません

[EMERGENCY STOP] 使用できません

[CYCLE START] 使用できません

[FEED HOLD] 使用できません

設定

1

2

3
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2.4.1 LCDタッチスクリーン - ナビゲーションタイル

画面上のMenu[1]アイコンを押すと、ディスプレイアイコン[2]が表示されます。

F2.30: [1]メニューパネルアイコン、[2]ディスプレイアイコン。

F2.31: 設定オプションアイコン[3]。

• 特定のタブに移動するには、ディスプレイアイコンを押し続けます。たとえば、
Networkページに移動したい場合は、設定オプション[3]が表示されるまで
[SETTINGS]アイコンを押し続けます。

1

2

3
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• 戻るアイコンを押して、メインメニューに戻ります。
• ポップアップボックスを閉じるには、ポップアップボックスの外側の任意の場所に

触れます。

F2.32: 操作モードパネル

• 画面左上[1]を押すと、操作モードパネルのポップアップボックス[2]が表示されま
す。モードアイコンを押すと、機械はそのモードに指定されます。

1

2
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2.4.2 LCDタッチスクリーン - 選択可能なボックス

F2.33: アイコンヘルプ

• 画面の下部でアイコン[1]に触れ続けると、アイコンの意味[2]を確認できます。ア
イコンを離すとヘルプポップアップが消えます。

F2.34: 選択可能なテーブルと機能ボタン。

• テーブル上の行とコラムのフィールド[1]は選択可能です。行サイズを大きくする
には、設定383 - Table Row Sizeを参照してください。

1

2

1

2
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• ボックスに表示される機能ボタンアイコン[2]を押して、 機能を使用することもでき
ます。

F2.35: 選択可能なディスプレイボックス

• ディスプレイボックス[1 - 7]は選択可能です。たとえば、Maintenanceタブに移動
したい場合は、クーラントディスプレイボックス[4]を押します。

1
2 3 4

5 6 7
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2.4.3 LCDタッチスクリーン - 仮想キーボード

仮想キーボードを使用すると、キーパッドを使用せずに画面に文字を入力できます。この
機能有効にするには設定396 - Virtual Keyboard EnabledをOnに設定します。

F2.36: 仮想キーボードディスプレイ

仮想キーボードを表示するには、任意の入力行を押し続けます。
キーボードは、青いトップバーを指で押したまま、新しい位置にドラッグすることで移動
できます。
キーボードは、ロックアイコン [1] を押すことで所定の位置にロックすることもできます。

1
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2.4.4 LCDタッチスクリーン - プログラム編集

F2.37: リストプログラムからのドラッグ＆ドロップ

• ファイル[1]を[MEM]ディスプレイにドラッグすることによって、プログラムを
[LIST PROGRAM]から[MEM]にドラッグ＆ドロップできます。

F2.38: ハンドルバーのコピー、切り取り、貼り付け

• 編集モードでは、コード上で指をドラッグし、ハンドルバーを使用してプログラム
のセクションをコピー、切り取り、貼り付けできます。

1
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2.4.5 LCDタッチスクリーン - メンテナンス

タッチスクリーン設定ページを使用して、デフォルト設定を校正、テスト、および復元し
ます。タッチスクリーンの設定は、メンテナンスのセクションに記載されています。
[DIAGNOSTIC]ボタンを押してMaintenanceに進み、Touchscreenタブに移動します。

F2.39: タッチスクリーン設定タブ

2.5 ヘルプ

このマニュアルに記載されている機械の機能、コマンド、プログラミングについての情報
にアクセスする必要があるときは制御の[HELP]キーを押してください。

ヘルプのトピックを開くには：

1. [HELP]を押します。さまざまなヘルプ情報のオプションを示すアイコンが表示さ
れます。（Helpウィンドウを終了するには[HELP]を再度押します。）

2. カーソルの矢印または[HANDLE JOG]により、オプションのアイコンを強調表示
して[ENTER]を押します。[UP]または[DOWN]カーソル矢印を押し、または
[HANDLE JOG]を回して画面より大きなページをスクロールします。

3. トップページのディレクトリの最上レベルへ行くには、[HOME]を押します。

4. キーワードによりヘルプの内容を検索するには、検索する言葉を入力フィールド
に入力し、[F1]を押して検索を実行します。検索する言葉に対する検索結果が
HELPウィンドウに表示されます。

5. [LEFT]/[RIGHT]カーソル矢印キーを押し、コンテンツページの前または次のペー
ジに移動します。

1
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2.5.1 アクティブアイコンヘルプ

現在有効なアイコンのリストを表示します。

2.5.2 アクティブウィンドウヘルプ

現在のアクティブウィンドウに関連するヘルプシステムトピックを表示します。

2.5.3 アクティブウィンドウ指令

アクティブウィンドウにおいて使用可能な指令の一覧を表示します。カッコ内に表示され
たキーを使用するか、その一覧から指令を選択することが可能です。

2.5.4 ヘルプインデックス

このオプションは、画面に表示されたマニュアルの情報に関連付けた、マニュアルのト
ピックの一覧を示します。カーソルの矢印を使って興味のあるトピックを強調表示し、
[ENTER] を押してマニュアルの当該セクションへアクセスしてください。

2.6 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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Chapter 3: 制御アイコン

3.1 次世代制御アイコンガイド

制御画面は機械の状態の情報をすばやく提示するためにアイコンを表示します。アイコン
は現在の機械のモードだけでなく、実行しているプログラムを表示し、機械のメンテナン
スの状態を示します。

アイコンバーはコントロールペンダント下部の近く、入力バー、ステータスバーの上にあ
ります。

F3.1: アイコンバーの場所

T3.1: 旋盤制御アイコン

名前 アイコン 意味

セットアッ
プ

セットアップモードはロックされています。制御は実行モー
ドになっています。機械のドアが開いていると、多くの機能
が無効になるか、制限されます。

セットアッ
プ

セットアップモードはロックされていません。制御はセット
アップモードになっています。機械のほとんどの機能が使用
できますが、機械のドアが開いていると制限されることがあ
ります。
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バー送り機
未調整

このアイコンはバー送り機が有効で、その位置が正しくない
ときに表示されます。バー送り機と送り穴が整列しているか
確認してください。

バー送り機
カバー開放

このアイコンはバー送り機が有効で、バー送り機カバーが開
いている場合に表示されます。

バー送り機
バー終了

このアイコンは、バー送り機にバーがなくなると表示されま
す。

ドア開閉 ドアのセンサーの作動を確認するため、少なくとも一度ドア
を開閉する必要があります。このアイコンは、[POWER UP]
後にユーザーがドアを一度も開閉していない間表示されま
す。

ドア解放 警告です。ドアが開いています。

ライトカー
テン反則

このアイコンは、機械がアイドル状態にあるときにライト
カーテンがトリガされたときに表示されます。また、プログ
ラムの実行中にライトカーテンが実行されているときにも表
示されます。このアイコンは、ライトカーテンの視程から障
害物が除去されると消えます。

名前 アイコン 意味
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ライトカー
テン保留

このアイコンは、プログラムの実行中にライトカーテンがト
リガされたときに表示されます。このアイコンは、次に
[CYCLE START]が押されたときにクリアされます。

実行中 機械はプログラムを実行しています。

ジョグ 軸が現行のジョグ速度でジョグしています。

ジョグ警告 このアイコンは、設定53 ゼロリターンなしのジョグがオン
に設定され、機械がハンドルジョグモードになっているとき
に表示されます。

NOTE: APLハードウェアが設置され、機械がゼロ化
されていない場合、設定53 ゼロリターンな
しのジョグは自動的にオンに設定されます。

APLモード このアイコンは、機械がAPLモードのときに表示されます。

名前 アイコン 意味
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節電 節電のためのサーボオフ機能が有効になっています。設定
216 - サーボおよび油圧シャットオフでこの機能が有効とな
るまでの時間を設定します。どれかキーを押すとサーボが有
効になります。

ジョグ このアイコンは実行-停止-ジョグ-継続の操作中、制御が
加工品に戻るときに表示されます。

ジョグ 実行-停止-ジョグ-継続の操作の復帰部分で[FEED HOLD]
を押しました。

ジョグ このアイコンは実行-停止-ジョグ-継続の操作で加工品か
ら離れるようにジョグするよう促します。

送りホール
ド

機械は送りホールドになっています。軸の動きは停止してい
ますが、スピンドルは引き続き回転します。

送り 機械は切削動作を実行しています。

名前 アイコン 意味
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高速 できる限り高速で切削以外の軸の運動（G00）を実行してい
ます。実際の速度はオーバーライドの影響を受けることがあ
ります。

ドウェル 機械はドウェル（G04）コマンドを実行しています。

シングルブ
ロックス
トップ

 SINGLE BLOCKモードが有効になっており、制御の継続に
何らかのコマンドを必要としています。

ドアホール
ド

ドアのルールにより機械の動作が停止しています。

制限ゾーン 現在の軸の位置が制限ゾーンに入っています。

名前 アイコン 意味
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リモート
ジョグ

オプションのリモートジョグハンドルが有効です。

ギアボック
スオイルフ
ロー不足

ギアボックスのオイルフロー不足が1分継続するとこのアイ
コンが表示されます。

ギアボック
スオイル不
足

制御はギアボックスのオイルレベルが低下していることを検
出しました。

NOTE: 制御はギアボックスのオイルレベルを電源
投入時のみ確認します。ギアボックスのオ
イルレベル低下が検出された場合、次回の
電源オン時に通常のレベルが確認されれば
アイコンが消えます。

HPCフィル
ター汚れ

高圧クーラントフィルターを手入れしてください。

切削液不足 クーラント補充システムの切削液タンクを充填してくださ
い。

名前 アイコン 意味

FILTER
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潤滑油不足 スピンドル潤滑油システムがオイル不足を検出したか、軸の
ボールスクリュー潤滑システムがグリス不足または圧力低下
を検出しました。

オイル不足 ロータリーブレーキオイルのレベルが低下しています。

残圧 潤滑サイクルの前に、システムがグリース圧力センサーから
の残圧を検出しました。これは、軸のグリース潤滑システム
内の障害物によって発生する可能性があります。

油圧パワー
ユニット
（HPU）のオ
イル不足

油圧パワーユニットのオイルレベルが低いです。油圧パワー
ユニットのオイルレベルが低いです。オイルレベルを確認
し、機械に推奨されているオイルを追加します。

油圧パワー
ユニットオ
イル温度
（警告）

オイル温度が高すぎ、油圧パワーユニットの作動の信頼性が
維持できません。

ミストフィ
ルター

ミスト除去フィルターを手入れしてください。

名前 アイコン 意味

MIST
FILTER
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クーラント
不足（警告）

クーラントのレベルが低下しています。

エアフロー
低下

インチモード - 機械の正しい作動に十分なエアフローがあり
ません。

エアフロー
低下

メートルモード - 機械の正しい作動に十分なエアフローがあ
りません。

スピンドル [HANDLE SPINDLE]を押すと、ジョグハンドルによりスピ
ンドルのオーバーライドのパーセント率を変更できます。

送り [HANDLE FEED]を押すと、ジョグハンドルにより送り速度
のオーバーライドのパーセント率を変更できます。

Handle 
Scroll

[HANDLE SCROLL]を押すと、ジョグハンドルによりテキ
スト上をスクロールできます。

名前 アイコン 意味

CFM

l/min
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ミラーリン
グ

Z軸ミラーリングによる第2スピンドルスワップが有効で
す。

ミラーリン
グ

ミラーリングモードが有効です。プログラムにG101が入っ
ているか、または設定45、46、47、48、80または250（X、
Y、Z、 A、B、C軸のミラーリング）がオンに設定されていま
す。

チャック チャックが開いています。

チャックク
ランプ解放
外径

チャックが開いています。

C軸噛み合
わせ

C軸が使用されています。

名前 アイコン 意味
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スピンドル
ファン故障

スピンドルの作動が止まるとこのアイコンが表示されます。

電子系統の
過熱（警告）

キャビネットの温度が電子系統に対して危険となりうるレベ
ルに達したことを制御が検出するとこのアイコンが表示され
ます。温度が推奨レベルに達するか、これを超えると、ア
ラーム253-電子系統加熱が発生します。キャビネットを点
検し、通気フィルタの詰まりとファンの正しい動作を確認し
てください。

電子系統の
過熱（ア
ラーム）

電子系統が長時間過熱状態になるとこのアイコンが表示され
ます。この状態が解消するまで機械は作動しません。キャビ
ネットを点検し、通気フィルタの詰まりとファンの正しい動
作を確認してください。

トランス加
熱（警告）

トランスの過熱が1秒間以上検出されるとこのアイコンが表
示されます。

トランス過
熱（アラー
ム）

トランスが長時間過熱状態になるとこのアイコンが表示され
ます。この状態が解消するまで機械は作動しません。

名前 アイコン 意味
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電源電圧不
足（警告）

電源不良検出モジュール（PFDM）が電源電圧の不足を検出
しました。この状態が継続進場合、機械は作動を続けること
ができません。

電源電圧不
足（アラー
ム）

電源不良検出モジュール（PFDM）は作動不能となるほどに
低い電源電圧を検出しました。この状態が解消するまで機械
は作動しません。

電源電圧超
過（警告）

電源不良検出モジュール（PFDM）は電源電圧が一定の制限
値を超えていることを検出しました。それであっても、作動
範囲内に収まっています。機械の部品の故障を防止するた
め、この状態を修正してください。

電源電圧超
過（アラー
ム）

電源不良検出モジュール（PFDM）は作動不能となるほどに
電源電圧が高く、故障の恐れがあることを検出しました。こ
の状態が解消するまで機械は作動しません。

気圧超過
（警告）

圧縮空気の圧力が高すぎ、圧縮空気システムの作動の信頼性
が維持できません。故障や圧縮空気システムの誤作動を避け
るため、この状態を修正してください。機械の圧縮空気入力
に圧力調整器が必要と考えられます。

気圧不足
（アラーム）

圧縮空気の圧力が低すぎ、圧縮空気システムを駆動できませ
ん。この状態が解消するまで機械は作動しません。より高い
能力のコンプレッサーが必要と考えられます。

名前 アイコン 意味
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気圧不足
（警告）

圧縮空気の圧力が低すぎ、圧縮空気システムの作動の信頼性
が維持できません。故障や圧縮空気システムの誤作動を避け
るため、この状態を修正してください。

気圧超過
（アラーム）

圧縮空気の圧力が高すぎ、圧縮空気システムを作動させるこ
とができません。この状態が解消するまで機械は作動しませ
ん。機械の圧縮空気入力に圧力調整器が必要と考えられま
す。

非常停止 外付部品の[EMERGENCY STOP]が押されました。アイコ
ンは[EMERGENCY STOP]が解除されると消えます。

非常停止 補助デバイスの[EMERGENCY STOP]が押されました。ア
イコンは[EMERGENCY STOP]が解除されると消えます。

面取りモー
ド

このアイコンはe-ホイールが面取りモードのときに表示さ
れます。

シングルブ
ロック

 SINGLE BLOCKモードが有効です。制御は、一度に1ブ
ロックづつプログラムを実行します。次のブロックを実行す
るには[CYCLE START]を押します。

名前 アイコン 意味

1

4
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工具寿命
（警告）

残る工具寿命が設定240以下になったか、または現在の工具
が工具グループの最後の工具である場合を示します。

工具寿命
（アラーム）

工具または工具グループの有効期限が切れ、交換できる工具
がない場合を示します。

オプショナ
ルストップ

OPTIONAL STOPが有効になっています。制御はM01コマ
ンドごとにプログラムを停止します。

ブロック削
除

BLOCK DELETEが有効になっています。制御はスラッシュ
（/）ではじまるプログラムブロックをスキップします。

工具交換 工具の交換が進行中です。

プローブ プローブシステムが有効です。

名前 アイコン 意味
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パーツ
キャッ
チャー

パーツキャッチャーが有効になりました。

心押台保持 心押台に部品が固定されています。

コンベヤ前
進

コンベヤが有効で、前進しています。

コンベヤ後
退

コンベヤが有効で、後退しています。

高圧クーラ
ント（HPC）

高圧クーラントシステムが有効です。

エアーブラ
スト

エアーブラストが有効です。

名前 アイコン 意味
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3.2 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。

高輝度照明
（HIL）

オプションの高輝度証明（HIL）がONになっており、ドアが
開いています。時間は設定238で決まります。

クーラント メインのクーラントシステムが有効です。

名前 アイコン 意味
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Chapter 4: 操作

4.1 機械の電源投入

この手順を行う前に、衝突が発生する可能性のある領域（工具検査針、パーツキャッ
チャー、心押台、工具タレット、第2スピンドルなど）に障害物がないことを確認してく
ださい。

F4.1: 電源投入中に衝突が発生する可能性のある領域

1. [POWER ON]を押します。ブートシーケンスが終了すると、ディスプレイに起動
画面が表示されます。

起動画面は、機械を起動するための基本的な指示を表示します。[CANCEL]を押
して画面を消します。

2. [EMERGENCY STOP]を右に回してそれをリセットします。

3. [RESET]を押して画面を消します。アラームを消去できない場合、機械の修理が
必要である可能性があります。HAAS ファクトリーアウトレット（HFO）へ連絡し
て支援を受けてください。

4. 機械がエンクローズされたらドアを閉めます。

5. [POWER UP]を押してください。
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F4.2: 電源投入ボックスディスプレイ

WARNING: サブスピンドルと回転工具を備えるST-10/15では、機械のクリアラ
ンスが非常に狭くなっています。ゼロリターンするには、次の手順を
実行します。

a) [HAND JOG]を押してタレットを安全な位置に移動します。
b) [T]を押して工具タレットをゼロリターンします。
c) [MDI]を押してから[ATC FWD]または[ATC REV]を押して、短い工具がス

ピンドルに面するようにタレットにインデックスを付けます。

NOTE: メッセージを受け取った場合： Machine is Not Zeroed! 設定325
Manual Mode EnabledがOnに設定されていることを確認してくださ
い。

d) 他の軸をゼロリターンします。軸の文字を押してから、[SINGLE]ボタンを
押します。

制御は現在 OPERATION:MEM モードです。[CYCLE START] を押して有効なプログラム
を実行することが可能です。あるいは、他の制御機能を使用することが可能です。



操作 

95

4.2 スピンドルのウォームアップ

機械のスピンドルが4日を超えてアイドル状態にある場合、機械を使用する前にスピンド
ルウォームアッププログラムを実行します。このプログラムはスピンドルの速度を徐々に
高め、潤滑剤を行き渡らせてスピンドルを安定した温度に到達させます。

機械には、プログラムリスト内に 20 分間のウォームアッププログラム（O09220）が組
み込まれています。一定した高速度でスピンドルを使用する場合、このプログラムを毎日
実行するべきです。

4.3 デバイスマネージャー（）[LIST PROGRAM]

デバイスマネージャー（[LIST PROGRAM]）を使用して、CNC制御上および制御に接続
されたその他のデバイス上にあるデータへのアクセス、その保存および管理を行います。
また、デバイスマネージャーを使用して、デバイス間でのプログラムのロードおよび転
送、有効なプログラムの設定、機械データのバックアップを行います。

ディスプレイの上部にあるタブメニューにおいて、デバイスマネージャー（[LIST
PROGRAM]）は使用可能なメモリデバイスのみを表示します。例えば、制御ペンダント
に USB メモリデバイスを接続していない場合、タブメニューに USB タブは表示されませ
ん。タブメニューのナビゲーションについて詳しくは 65 ページを参照してください。
デバイスマネージャー（[LIST PROGRAM]）はディレクトリ構造において使用可能なデー
タを表示します。CNC のルートにおいて、制御はタブメニューで使用可能なメモリデバ
イスです。個々のデバイスには、ディレクトリおよびファイルの組み合わせ、多くのレベ
ルの深さを含めることが可能です。これは、一般的なパソコンのオペレーティングシステ
ムのファイル構造に類似しています。
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4.3.1 デバイスマネージャーの操作

デバイスマネージャーへアクセスするには[LIST PROGRAM]を押します。デバイスマ
ネージャーの初期画面はタブメニューにおいて利用可能なメモリデバイスを表示します。
これらのデバイスには、機械のメモリ、User Dataディレクトリ、制御に接続されたUSB
メモリデバイスおよび、接続されたネットワークにおいて利用可能なファイルが含まれる
可能性があります。かかるデバイス上のファイルを使って作業するためのデバイスタブを
選択します。

F4.3: デバイスマネージャー初期画面の例：[1]利用可能なデバイスタブ、[2]検索ボックス、[3]
ファンクションキー、[4]ファイル表示、[5]ファイルコメント（Memoryにおいてのみ利用
可能）。

ディレクトリ構造をナビゲートするにはカーソル矢印キーを使用します：

• 現在のルートまたはディレクトリにあるファイルやディレクトリを強調表示して
それとのやり取りを行うには[UP]および[DOWN]カーソル矢印キーを押します。

• ルートおよびディレクトリには、ファイルディスプレイの一番右寄りのコラムに右
矢印文字（>）があります。強調表示されたルートやディレクトリを開くには[RIGHT]
カーソル矢印キーを使用します。すると、ディスプレイはそのルートまたはディレ
クトリの内容を表示します。

• 前のルートまたはディレクトリへ戻るには[LEFT]カーソル矢印キーを使用します。
すると、ディスプレイはそのルートまたはディレクトリの内容を表示します。

• ファイルディスプレイの上に表示されるCURRENT DIRECTORYメッセージは、ディ
レクトリ構造のどこにいるかを示します。例えば、MEMORY/CUSTOMER 11/NEW
PROGRAMSの場合、MEMORYのルートのディレクトリCUSTOMER 11内のサブディレ
クトリNEW_PROGRAMSにいることを示しています。

2

3

1

4

5
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4.3.2 ファイル表示コラム

[RIGHT]カーソル矢印キーを用いてルートまたはディレクトリを開くと、ファイルディス
プレイにそのディレクトリのファイルとディレクトリのリストが表示されます。ファイル
ディスプレイの個々のコラムには、そのリストのファイルまたはディレクトリに関する情
報が含まれています。

F4.4: プログラム／ディレクトリリストの例

コラムは以下のとおりです：

• ファイル選択チェックボックス（ラベルなし）：ボックスのチェックマークのオン
とオフをトグルするにはENTERを押します。ボックスのチェックマークは、ファ
イルまたはディレクトリが複数のファイルにおいて操作（一般的にはコピーまたは
削除）されるよう選択されていることを示しています。

• プログラムO番号（O #）：このコラムはディレクトリ内のプログラムのプログラ
ム番号をリストアップします。文字「O」はコラムデータにおいて省略されます。
Memoryタブにおいてのみ使用可能です。

• ファイルコメント（Comment）：このコラムは、プログラムの最初の行に表示され
るオプションのプログラムコメントをリストアップします。Memoryタブにおいて
のみ使用可能です。

• ファイル名（File Name）：これは、ファイルを制御ではなくメモリデバイスにコ
ピーする時に制御が使用するオプションの名前です。例えば、プログラムO00045
をUSBメモリデバイスにコピーする場合、USBディレクトリにおけるファイル名は
NEXTGENtest.ncです。

• ファイルサイズ（Size）：このコラムはファイルが占める記憶スペースの量を示し
ます。リスト内のディレクトリはこのコラムにおいて宛先<DIR>を有しています。

NOTE: このコラムはデフォルトで隠されています。このコラムを表示するに
は[F3]ボタンを押し、Show File Detailsを選択してください。

• 最終更新日（Last Modified）：このコラムはファイルの最終変更日時を示しま
す。形式は、YYYY/MM/DD HR:MINです。
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NOTE: このコラムはデフォルトで隠されています。このコラムを表示するに
は[F3]ボタンを押し、Show File Detailsを選択してください。

• その他の情報（ラベルなし）：このコラムはファイルの状態に関するいくつかの情
報を表示します。有効なプログラムの場合、このコラムにアスタリスク（*）が表
示されます。このコラムに文字Eが表示されている場合、このプログラムがプログ
ラムエディタであることを意味しています。大なり記号（>）はディレクトリを示
します。文字Sは、ディレクトリが設定252の一部分であることを示しています
（詳しくは425ページを参照してください）。ディレクトリに入る、あるいはディレ
クトリを抜けるには[RIGHT]または[LEFT]カーソル矢印キーを使用します。

4.3.3 新しいプログラムの作成

[INSERT]を押して現在のディレクトリに新しいファイルを作成します。CREATE NEW
PROGRAMポップアップメニューが画面に表示されます。

F4.5: 新しいプログラムの作成のポップアップメニューの例：[1]プログラムO番号フィールド、
[2]ファイル名フィールド、[3]ファイルコメントフィールド。

フィールドに新しいプログラムの情報を入力します。Program O number フィールドは
必須です。File Name および File comment はオプションです。[UP] および [DOWN]
カーソルを使用してメニューフィールド間を移動します。
どの時点においても、[UNDO] を押すとプログラムの作成が取り消されます。

• Program O number（メモリにおいて作成されたファイルの場合は必須）：プログ
ラム番号を最大5桁で入力します。制御は文字Oを自動的に追加します。5桁未満
の数字を入力すると、制御はプログラム番号に先行ゼロを追加して5桁にします。
例えば、1を入力すると、制御はゼロを追加して00001にします。

1

2

3
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NOTE: 新しいプログラムを作成する際、O09XXXの番号は使用しないでくだ
さい。マクロプログラムはこのブロックの番号を頻繁に使用します。
それらを上書きすると、機械の機能が誤作動を起こしたり停止したり
する可能性があります。

• File Name（オプション）：新しいプログラムのファイル名をタイプします。この
ファイル名は、プログラムをメモリではなく記憶装置へコピーする際に制御が使用
する名前です。

• File comment（オプション）：記述的プログラムのタイトルをタイプします。こ
のタイトルは、最初の行のコメントとしてO番号とともにプログラムに組み込まれ
ます。

[ENTER] を押して新しいプログラムを保存します。現在のディレクトリに存在する O 番
号を指定した場合、制御はメッセージFile with O Number nnnnn already exists.
Do you want to replace it? を表示します。[ENTER] を押してプログラムを保存し、
既存のプログラムを上書きし、[CANCEL] を押してプログラム名のポップアップへ戻る
か、[UNDO] を押して取り消します。

4.3.4 コンテナを作成

制御には、ファイルをグループ化してzipファイルを作成する機能があります。ファイル
を解凍することもできます。

ファイルを圧縮するには：

1. [LIST PROGRAM]を押してください。
2. ナビゲートして.ncファイルをハイライトします 。
3. [SELECT PROGRAM]を押してください。
4. [F3]を押してCreate Containerを押します。
5. 圧縮するプログラムを選択します。

NOTE: [ALTER]を押すと、保存場所を変更できます。

NOTE: 制御によって検出できないファイルはすべて赤でマークされ、ファイ
ルをパッケージ化する前にコンテナからチェックを外す必要があり
ます。

6. [F4]を押すと、圧縮が開始されます。
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ファイルを解凍するには：

1. *.hc.zipファイルを選択し、[F3]を押します。
2. [F4]を押してファイルを抽出します。

NOTE: 解凍すると制御によって既存のファイルが上書きされ、赤でハイライ
トされます。既存のファイルを上書きしたくない場合は、抽出する前
にファイルのチェックを外してください。

4.3.5 有効プログラムを選択

メモリディレクトリにあるプログラムを強調表示し、[SELECT PROGRAM]を押してそ
の強調表示したプログラムを有効にします。

有効プログラムには、ファイルディスプレイの一番右のコラムにアスタリスク（*）が表
示されます。OPERATION:MEM モードで [CYCLE START] を押すとそのプログラムが実
行されます。また、このプログラムは有効である間は削除されません。

4.3.6 チェックマークの選択

ファイルディスプレイの左端にあるチェックボックスコラムによって複数のファイルを
選択することができます。

ファイルのチェックボックスのマークをチェックするには[ENTER]を押します。別のファ
イルのチェックボックスにチェックマークを挿入するには、そのファイルを強調表示して
再度 [ENTER] を押します。選択したいすべてのファイルを選択するまでこのプロセスを
繰り返します。
その後、これらのすべてのファイルに対して操作（一般的にコピーまたは削除）を同時に
行うことも可能です。選択に含まれる個々のファイルにはチェックボックスにチェック
マークが付きます。操作を選択すると、制御はチェックマークが付いたすべてのファイル
に対する操作を行います。
例えば、機械のメモリから USB メモリデバイスへファイル一式をコピーしたい場合、コ
ピーしたいすべてのファイルにチェックマークを付けて [F2] を押すとコピー操作を開始
することができます。
ファイル一式を削除するには、削除したいすべてのファイルにチェックマークを付けて
[DELETE] を押すと削除操作を開始できます。

NOTE: チェックマークを選択しても、今後操作するファイルにマークが付け
られるのみです。つまり、これによってプログラムは有効になりませ
ん。
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NOTE: チェックマークの付いた複数のファイルを選択していなければ、制御
は、現在強調表示されているディレクトリまたはファイルにのみ操作
を行います。既にファイルが選択されている場合、制御は選択された
ファイルにのみ操作を行い、強調表示されたファイルには、それも選
択されている場合を除き、操作を行いません。

4.3.7 プログラムのコピー

この機能によってプログラムをデバイスまたは異なるディレクトリにコピーすることが
できます。

1. 単一のプログラムをコピーするには、デバイスマネージャのプログラムリストで
そのプログラムを強調表示し、[ENTER]を押してチェックマークを付けます。複
数のプログラムをコピーするには、コピーしたいすべてのプログラムにチェック
マークを付けます。

2. [F2]を押してコピー操作を開始します。

Select Deviceポップアップが表示されます。

F4.6: Select Device

3. カーソル矢印キーを使用してコピー先のディレクトリを選択します。[RIGHT]
カーソルで選択されたディレクトリを入力します。

Insert Directory: Copyポップアップメニューが表示されます。
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F4.7: Copyポップアップメニューの例

4. [ENTER]を押してコピー操作を完了させるか、[CANCEL]を押してデバイスマ
ネージャへ戻ります。

4.3.8 プログラムの編集

プログラムを強調表示し、その後、[ALTER]を押してプログラムをプログラムエディタ
へ移動させます。

プログラムはエディタに存在する時、ファイル表示リストの一番右寄りのコラムに記号 E
を表示します。ただし、そのプログラムも有効なプログラムである場合を除きます。
この機能を使用して、有効なプログラムを実行中にプログラムを編集することが可能で
す。有効なプログラムの編集は可能ですが、行った変更は、プログラムを保存してそれを
デバイスマネージャメニューで再び選択するまでは発効しません。
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4.3.9 ファイル指令

デバイスマネージャのファイル指令メニューへアクセスするには[F3]を押します。デバ
イスマネージャのFile [F3]ポップダウンメニューの下にオプションリストが表示され
ます。カーソル矢印キーまたはジョグハンドルを使用して指令を強調表示した後、
[ENTER]を押します。

F4.8: ファイル指令メニュー

• Make Directory：によって現在のディレクトリに新しいサブディレクトリを作成
することができます。新しいディレクトリの名前をタイプし、[ENTER]を押します。

• Rename：はプログラムの名前を変更します。Renameポップアップメニューには
新規プログラムメニューと同じオプション（File Name、O Number、File Title）が
あります。

• Delete：はファイルとディレクトリを削除します。操作を確認すると、制御は強
調表示されたファイル、あるいはチェックマークで選択されたすべてのファイルを
削除します。

• Duplicate Program：は現在の位置にファイルのコピーを作成します。Save As
ポップアップメニューによって、この操作の完了前に新しいプログラム名を指定す
るよう指示されます。

• Select All：Current Directoryのすべてのファイル／ディレクトリにチェッ
クマークを追加します。

• Clear Selections：Current Directoryのすべてのファイル／ディレクトリ
のチェックマークを外します。

• Sort By O Number：プログラムリストをO番号でソートします。ファイル名で
ソートするにはこのメニュー項目を再度使用します。デフォルトでは、このプログ
ラムリストはファイル名でソートされています。Memoryタブにおいてのみ使用可
能です。
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• Setting 252 add / Setting 252 remove：カスタムのサブプログラム検索
位置を位置リストに追加するか、そこから削除します。詳しくは、セットアップ検
索位置のセクションを参照してください。

• Setting 262 DPRNT：DPRNTのカスタム宛先ファイルパスを追加します。
• Get File Path：パスおよび丸括弧でくくられた選択済みのファイルの名前を入

力バー上に配置します。
• Special Symbols：は、キーボードで使用できないテキスト記号にアクセスしま

す。使用したい文字の番号を入力し、入力バーに挿入します。特殊文字は以下のと
おりです：_ ^ ~ { } \ < >

4.4 機械の完全バックアップ

バックアップ機能は、機械の設定、プログラムおよびその他のデータのコピーを作成して
ユーザーがそれらを簡単に復元できるようにします。

System [F4]ドロップダウンメニューを用いてバックアップファイルを作成およびロー
ドします。

F4.9: [F4] メニューの選択

機械の完全バックアップを作成するには：

1. [LIST PROGRAM]を押します。

2. USBまたはNetwork Deviceへナビゲートします。

3. [F4]を押します。
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4. Backup Machineを選択して[ENTER]を押します。

機械のポップアップメニューのバックアップ

5. バックアップするデータを強調表示し、[ENTER]を押してチェックマークを適用
します。すべてのデータを選択するには[F2]を押します。すべてのチェックマー
クを消去するには[F3]を押します。

6. [F4]を押します。

制御は選択したバックアップをHaasBackup(mm-dd-yyyy).zipのラベルを付
けてzipファイルで保存します。ラベルに表示されるmmは月、ddは日、yyyyは
年です。

T4.1: Zipファイルのデフォルトのファイル名

選択されたバック
アップ 保存されたデータ ファイル（フォルダ）の名前

システムデータ 設定 （シリアル番号）

システムデータ オフセット OFFSETS.OFS

システムデータ アラーム履歴 AlarmHistory.txt

システムデータ 高度工具管理（ATM） ATM.ATM

システムデータ キーの履歴 KeyHistory.HIS
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4.4.1 機械データの選択的バックアップ

選択した情報を機械からバックアップするには：

1. USBを使用している場合、コントロールペンダントの右側にある[USB]ポートに
USBメモリデバイスを挿入します。Net Shareを使用している場合、Net Share
が適正にセットアップされているか確認します。

2. [LEFT]および[RIGHT]カーソルを使用し、デバイスマネージャのUSBへナビ
ゲートします。

3. コピー先のディレクトリを開きます。バックアップデータ用の新しいディレクト
リを作成する場合の指示については103ページを参照してください。

4. [F4]を押してください。

5. バックアップしたいデータのメニューオプションを選択し、[ENTER]を押します。

6. Save Asポップアップメニューにファイル名をタイプします。[ENTER]を押して
ください。保存が完了するとメッセージSAVEDが表示されます。同じファイル名
が存在する場合、上書きするか新しい名前をタイプすることができます。

バックアップに適したファイルタイプを下表に示します。

T4.2: メニュー選択およびバックアップのファイル名

プログラム メモリファイルおよびフォルダ （メモリ）

ユーザーデータ ユーザーデータファイルおよび
フォルダ

（ユーザーデータ）

選択されたバック
アップ 保存されたデータ ファイル（フォルダ）の名前

F4メニュー選択 保存 ロード 作成済みのファイル

設定 はい はい USB0/serialnumber/CONFIGURATION/
serialnumber_us.xml

オフセット はい はい filename.OFS

Macro Vars はい はい filename.VAR

ATM はい はい filename.ATM

Lsc はい はい filename.LSC

ネットワーク構成 はい はい filename.xml
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NOTE: 設定をバックアップすると、制御はファイル名に関するプロンプトを
表示しません。ファイルはサブディレクトリに保存されます。

• USB0/machine serial number/CONFIGURATION/machine serial 
number_us.xml

4.4.2 機械の完全バックアップの復元

この手順では、USB メモリデバイス上のバックアップから機械データを復元する方法につ
いて説明します。

1. コントロールペンダントの右側にあるUSBポートに、バックアップファイルが保
存されたUSBメモリデバイスを挿入します。

2. デバイスマネージャーにおいてUSBへナビゲートします。

3. [EMERGENCY STOP]を押します。

4. 復元したいバックアップが格納されたディレクトリを開きます。

5. ロードするHaasBackup zipファイルを強調表示します。

6. [F4]を押します。

7. Restore Machineを選択し、[ENTER]を押します。

機械復元ポップアップウィンドウに、どのタイプのデータを選択して復元できる
かが表示されます。

アラーム履歴 はい いいえ filename.txt

キーの履歴 はい いいえ filename.HIS

F4メニュー選択 保存 ロード 作成済みのファイル
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F4.10: Restore Machineポップアップメニュー（例として、すべてのデータバックアップが表
示されています）

8. 復元するデータを強調表示し、[ENTER]を押してチェックマークを適用します。
すべてのデータを選択するには[F2]を押します。すべてのセレクターを解除する
には[F3]を押します。

NOTE: System Dataを復元する場合を除き、[CANCEL]または[RESET]
を押すことによっていつでも復元を停止することが可能です。

WARNING: 復元に先立ってユーザーのデータとメモリは消去されます。

9. F4を押します。

復元された各データ領域はチェック済みの印が付き、初期化されます。
4.5 プログラムの実行

プログラムが機械にロードされてオフセットが設定されたら、プログラムを実行するに
は：

1. [CYCLE START]を押します。

2. グラフィックモードでプログラムを実行してから切削を行うことを推奨します。
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4.6 最後のプログラムエラーを見つける

ソフトウェアバージョン100.19.000.1100以降、制御によってプログラムの最後のエラー
を検出できるようになりました。[SHIFT] + [F4]を押すと、エラーを生成したGコードの
最終行が表示されます。

F4.11: [SHIFT] + [F4] [1]を押すと、最後のGコードエラー[2]が表示されます。

4.7 安全運転モード

安全運転の目的は、クラッシュが発生した場合に機械への損傷を軽減することです。ク
ラッシュを防ぐことはできませんが、より早くアラームを発し、クラッシュ位置から後退
します。

クラッシュの一般的な原因は次のとおりです。

• 不適切な工具オフセット。
• 不適切なワークオフセット。
• スピンドルにおける不適切な工具の使用。

NOTE: 安全運転機能は、ソフトウェアバージョン100.19.000.1300以降で使
用できます。

NOTE: 安全運転機能が検出するのはハンドルジョグおよび高速（G00）での
クラッシュのみであり、送り移動のクラッシュは検出されません。

1

2
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安全運転は次のことを行います。

• 動作の速度を減速します。
• 位置エラーの感度を強化します。
• クラッシュが検出されると、制御によって軸が直ちに少量反転されます。これによ

り、クラッシュした物体に向けてモーターが駆動し続けるのを防ぎ、クラッシュ自
体からの圧力を緩和します。安全運転がクラッシュを検出した場合、クラッシュし
た2つの表面の間に簡単に紙片をはめ込むことができるはずです。

NOTE: 安全運転は、プログラムを作成または変更した後に初めて実行する際
に使用することを目的としています。安全運転ではサイクル時間が大
幅に増加するため、信頼性の高いプログラムの実行時に使用すること
は推奨されていません。安全運転を使用しても、クラッシュ発生時に
は、工具の破壊や加工品の損傷が発生する可能性があります。

安全運転はジョグ中も有効です。安全運転は、ジョブのセットアップ中に、オペレーター
のエラーによる偶発的なクラッシュから保護するためにも使用できます。

F4.12: 安全運転モード

機械が安全運転に対応している場合、MDI に新しいアイコンと F3 Activate Safe Run
[1] の文字が表示されます。[F3] を押して安全運転をオン／オフします。安全運転が有効
になっている場合は、プログラムパネルにウォーターマーク [2] が表示されます。
安全運転が有効になるのは高速動作時のみです。高速動作には G00、[HOME G28]、工具
交換、固定サイクルの非加工動作への移行が含まれます。送りやタップなどの加工動作で
は、セーフモードは有効になりません。
クラッシュ検出の性質上、安全運転は送り中には有効になりません。切削力はクラッシュ
と区別できません。

1

2
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F4.13: 安全運転モード

クラッシュが検出されると、すべての動作が停止し、アラーム [1] が発せられ、ポップ
アップ [2] を表示して、クラッシュが検出されたこと、ならびにクラッシュが検出された
軸をオペレーターに知らせます。このアラームは [RESET] によってクリアできます。
場合によっては、安全運転バックオフによってパーツへの圧力が緩和できていない可能性
があります。最悪の場合、アラームをリセットした後にさらにクラッシュが発生する可能
性があります。そうなった場合は、安全運転をオフにして、クラッシュ位置から軸をジョ
グして離します。

4.8 RJH-Touchの概要

リモートジョグハンドル（RJH-Touch）は、セットアップのさらなる高速化と簡便化を目
的とした、手動操作による制御へのアクセスを提供するオプションの付属品です。

すべての RJH-Touch 機能を使用するには、機械に Next Generation コントロールソフト
ウェア 100.19.000.1102 以上が必要です。次のセクションでは、RJH-Touch の操作方法に
ついて説明します。

1

2
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F4.14: リモートジョグハンドル [1]サイクルスタートキー、[2]送りホールドキー、[3]ファンク
ションキー、[4]高速ジョグキー、[5]ジョグ方向キー、[6]タッチスクリーン、[7]ホルス
ター、[8]機能タブ、[9]ハンドルジョグホイール。

この図は以下のコンポーネントを示しています。

1. サイクル開始。コントロールペンダントの[CYCLE START]と同じ機能を有しま
す。

2. 送り保持。コントロールペンダントの[FEED HOLD]と同じ機能を有します。
3. ファンクションキー。これらのキーは将来使用するためのものです。
4. 高速ジョグボタン。ジョグ方向ボタンの1つと同時にこのキーを押すと、ジョグ

速度が2倍に加速されます。
5. ジョグ方向キー。これらのキーは、キーパッドのジョグ矢印キーと同じように機

能します。押し続けると軸をジョグできます。
6. LCDタッチスクリーンディスプレイ。
7. ホルスター。RJHを作動させるには、これをホルスターの外側に引き上げてくださ

い。RJHを停止させるには、これをホルスターの内側に戻してください。
8. 機能タブ。これらのタブはモードが異なると機能も異なります。使用したい機能

に対応するキーを押してください。
9. ハンドルジョグホイール。このハンドルジョグは、コントロールペンダント上の

ジョグハンドルに似た機能を持ちます。選択した軸は、このハンドルジョグをク
リックするごとに選択済みのジョグレートで1単位ずつ移動します。

ほとんどの RJH 機能はハンドルジョグモードで利用可能です。それ以外のモードの場合、
RJH 画面は有効な、あるいは MDI プログラムに関する情報を表示します。

F1 F2 F31 2
3

4

5

6

7

8

9

Set Work Offsets

MENU

Y   0.0000

Work offset  G54

SET ADJST WRKN

< .0001 .0010 .0100 .1000 >

Z   0.0000

X   0.0000

X   0.0000
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4.8.1 RJH-Touch動作モードメニュー

動作モードメニューによってRJHモードを迅速に選択することができます。RJHにおいて
モードを選択すると、コントロールペンダントもそのモードに変更されます。

このメニューにアクセスするには、ほとんどの RJH モードにおいて [MENU] 機能キーを
押します。

F4.15: RJH-Touch動作モードメニューの例

メニューオプションは以下のとおりです。

• MANUAL - JOGGINGはRJHと機械制御をHANDLE JOGモードにします。
• TOOL OFFSETSはRJHと機械制御をTOOL OFFSETモードにします。
• WORK OFFSETSはRJHと機械制御をWORK OFFSETSモードにします。
• AUXILIARY MENUはRJHの補助メニューを起動します。

NOTE: フラッシュライト機能は、RJH-Touchでは使用できません。

• UTILITY MENUはRJHのユーティリティメニューを起動します。このメニューに
は診断情報のみが含まれています。

OPERATION MODE MENU

BACK

> MANUAL - JOGGING
> TOOL OFFSETS
> WORK OFFSETS
> AUXILIARY MENU
> UTILITY MENU

^

^

Y   -2.0000
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4.8.2 RJH-Touch手動ジョグ

RJHの手動ジョグ画面では、軸とジョグレートを選択できます。

F4.16: RJH-Touch手動ジョグの例。

• 画面上で[MENU]を押します。
• 画面上でManual Joggingを押します。
• ジョグレートを変更するには画面上の.0001、.0010、.0100、または.1000を

押します。
• 軸を変更するには画面上で軸位置を押すか、RJH上で[F1]/[F3]を押します。
• ハンドルジョグホイールを回して、軸をジョグします。
• 画面上で[WORK]を押すとProgramの位置が表示されます。
• 画面上で[TO GO]を押すとDistanceの位置が表示されます。
• 画面上で[MACH]を押すとMachineの位置が表示されます。
• 画面上で[OPER]を押すとOperatorの位置が表示されます。

4.8.3 RJH-Touchでの工具オフセット

このセクションでは、工具オフセットの設定を目的としてRJH上で使用される制御につ
いて説明します。

工具オフセットの設定プロセスに関する詳細については、123 ページを参照してくださ
い。
RJH 上でこの機能にアクセスするには、コントロールペンダント上で [OFFSET] を押して
Tool Offsets ページを選択するか、RJH 操作モードメニューから TOOL OFFSETS を選
択します（113 ページを参照してください）。

Manual Jogging

MENU

Y  -2.0000 in

X  -1.0000 in

Z  -5.0000 in

WORK TO GO MACH OPER

< .0001 .0010 .0100 .1000 >

AXIS
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F4.17: RJH工具オフセット画面の例

• ジョグレートを変更するには画面上の.0001、.0010、.0100、または.1000を
押します。

• 軸を変更するには画面上で軸位置を押すか、RJH上で[F1]/[F3]を押します。
• 次の工具に変更するには[NEXT]を押します。
• 工具オフセットを変更するには、TOOL OFFSETフィールドをハイライトし、ハン

ドルを使用して値を変更します。
• ジョグハンドルを使用して工具を所望の位置にジョグします。工具長さを記録する

には[SETL]機能キーを押します。
• 工具長さを調整する場合、例えば、工具をタッチオフするために、使用していた紙

の厚みを工具長さから差し引きたい場合：

a) 画面上で[ADJST]ボタンを押します。
b) ハンドルジョグを使用して値（正または負）を変更し、工具長さに加えま

す。
c) 画面上で[ENTER]ボタンを押します。

• 機械にプログラマブルクーラントオプションが実装されている場合、工具に合うよ
うに栓の位置を調整することが可能です。COOLANT POSフィールドをハイライト
し、ハンドルジョグを使用して値を変更します。画面上の[M08]ボタンを使用する
と、クーラントをオンにし、栓の位置をテストすることが可能です。画面上でこの
ボタンをもう一度押すと、クーラントがオフになります。

^

^

Length 0.0000

Set Tool Offsets

MENU

Y   0.0000

Tool In Spindle  0
Tool Offset   0

SetL ADJST NEXT M08

< .0001 .0010 .0100 .1000 >
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4.8.4 RJH-Touchでのワークオフセット

このセクションでは、ワークオフセットの設定を目的としてRJH-Touch上で使用される
制御について説明します。

ワークオフセットの設定プロセスに関する詳細については、126 ページを参照してくださ
い
RJH-Touch 上でこの機能にアクセスするには、コントロールペンダント上で [OFFSET] を
押してWork Offsetsページを選択するか、RJH操作モードメニューからWORK OFFSETS
を選択します（113 ページを参照してください）。

F4.18: RJHワークオフセット画面の例

• ジョグレートを変更するには画面上の.0001、.0010、.0100、または.1000を
押します。

• 軸を変更するには画面上で軸位置を押すか、RJH上で[F1]/[F3]を押します。
• ワークオフセット番号を変更するには、画面上の[WORKN]ボタンを押し、ハンド

ルジョグノブを使用して新しいオフセット番号を選択します。新しいオフセットを
設定するには画面上の[ENTER]ボタンを押します。

• 軸を移動するには、ハンドルジョグホイールを使用します。
• 軸のオフセット位置に到達したら、画面上の[SET]ボタンを押してオフセット位置

を記録します。
• オフセット値を調整するには：

a) [ADJST]機能キーを押します。
b) パルスノブを使用して値（正または負）を変更し、オフセットに加えます。
c) [ENTER]機能キーを押します。

Set Work Offsets

MENU

Y   0.0000

Work offset  G54

SET ADJST WRKN

< .0001 .0010 .0100 .1000 >

Z   0.0000

X   0.0000

X   0.0000
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4.9 部品のセットアップ
保持具を適切に使用することは、安全上、そして所望の機械加工結果を得る上で極めて重
要です。アプリケーションごとに保持具のオプションが多数存在します。HFO または保
持具取扱業者へ連絡して助言をお受けください。

4.9.1 ジョグモード

ジョグモードによって個々の軸を所望の位置へジョグできます。軸をジョグする前に、軸
をホーム位置（開始軸基準点）へ送る必要があります。

ジョグモードへ入るには：

1. [HANDLE JOG]を押します。

2. ジョグモード時に使用するインクリメント速度を選択します（[.0001]、[.001]、
[.01]、[.1]）。

3. 所望の軸（[+X]、[-X]、[+Z]、[-Z]）を押し、これらの軸のジョグキーを押下する
か、[HANDLE JOG]制御を使用して選択した軸を移動させます。
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4.9.2 工具オフセット

[OFFSET]ボタンを押して工具オフセット値を表示します。工具オフセットは、手動また
はプローブを使用して自動入力できます。以下のリストは、オフセット設定がそれぞれど
のように機能するかを示しています。

F4.19: 工具オフセットディスプレイ

1. Active Tool: - 有効なタレットの位置を表示します。
2. Tool Offset (T) - 使用可能な工具オフセットのリスト。最大99の工具オフセットを

使用できます。
3. Turret Location - このコラムは、タレットステーション上にどの工具があるかをオ

ペレーターが覚えやすくするために使用されます。これは、前面と背面に工具が
取り付けられている工具ホルダがある場合に便利です。各工具が使用しているオ
フセットとその位置を覚えておく必要があります。

4. X and Z Geometry - 各オフセットには、機械ゼロから先端までの距離の値が含まれ
ています。

1
2

3 4 5 6

7
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5. Radius Geometry - このオフセットは、カッター補正を使用する場合に、工具先端
の半径を補正するために使用します。工具インサートの半径仕様を確認し、この
オフセットの値を入力します。

6. Tip Direction - カッター補正使用時の工具先端の方向を設定するために使用します。
[F1]を押してオプションを表示します。

7. これらの機能ボタンによりオフセット値を設定できます。
[F1]を押すと、選択したコラムに数字が入力されます。値を入力して[ENTER]を
押すと、入力された量が選択したコラムの数字に追加されます。

F4.20: 引き続き工具オフセットが表示されます。このページを表示するには[RIGHT]の矢印キー
を押します。

8. X and Z Wear Geometry - ここに入力する値は、ジョブの過程における通常の摩耗を
補正するために必要なオフセットの微調整を目的としています。

9. Radius Wear - ここに入力する値は、ジョブの過程における通常の摩耗を補正する
ために必要なオフセットの微調整を目的としています。

8 9
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F4.21: 引き続き工具オフセットが表示されます。このページを表示するには[RIGHT]の矢印キー
を押します。

10. Tool Type - このコラムは、この工具の検査に使用するプローブサイクルを決定する
ために制御によって使用されます。[F1]を押してオプションを表示します。

11. Tool Material - このコラムは、VPS送りと速度のライブラリによる計算に使用され
ます。[F1]を押してオプションを表示します。

10 11
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F4.22: 引き続き工具オフセットが表示されます。このページを表示するには[RIGHT]の矢印キー
を押します。

12. Live Tool Radius - このオフセットは、回転工具先端の半径を補正するために使用し
ます。工具インサートの半径仕様を確認し、このオフセットの値を入力します。

13. Live Tool Wear - ここに入力する値は、ジョブの過程における通常の摩耗を補正す
るために必要なオフセットの微調整を目的としています。

14. Flutes - このコラムが正しい値に設定されている場合、制御はMain Spindle画面に
表示される正しいChip Load値を計算できます。VPS送りおよび速度ライブラリも
これらの値を計算に使用します。

NOTE: フルートのコラムに設定された値は、プローブの動作に影響を与えま
せん。

15. Actual Diameter - このコラムは、Main Spindle画面に表示される正しいSurface 
Speed値を計算するために制御によって使用されます。

12 13 14 15
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F4.23: 引き続き工具オフセットが表示されます。このページを表示するには[RIGHT]の矢印キー
を押します。

16. Approximate X and Z - このコラムは、ATPまたは工具設定検査針によって使用され
ます。このフィールドの値は、検査される工具のおおよその位置をプローブに伝
達します。

17. Approximate Radius - このコラムはATPプローブによって使用されます。この
フィールドの値は、工具のおおよその半径をプローブに伝達します。

18. Edge Measure Height - このコラムはATPプローブによって使用されます。この
フィールドの値は、エッジの検査時に工具の動作を必要とする工具の先端の下の
距離です。半径が大きい工具がある場合、または面取り工具で直径を検査する場
合は、この設定を使用します。

19. Tool Tolerance - このコラムはプローブによって使用されます。このフィールドの
値は、工具の破損と摩耗の検出を確認するために使用されます。工具上で長さと
直径を設定する場合は、このフィールドは空白のままにします。

20. Probe Type - このコラムはプローブによって使用されます。この工具で実行する検
査ルーチンを選択できます。[X DIAMETER MEASURE]を押してオプションを表
示します。

16 17 18 19 20
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4.9.3 工具オフセットの設定

次のステップでは工具のタッチオフを行います。これを行うことによって、工具チップか
ら部品の側面までの距離を指定します。この手順では以下が要求されます。

• ODターニング工具
• チャックジョーにフィットする加工品
• 加工品の直径を検査する計測ツール
回転工具のセットアップに関する情報については、223 ページを参照してください。

F4.24: 旋盤工具オフセット

1. [OFFSET]を押します。[HANDLE JOG]を押します。

2. ODターニング工具を工具タレットに積載します。現在の工具になるまで[NEXT 
TOOL] [F]を押します。

3. 加工品をスピンドルにクランプします。

4. [.1/100] [B]を押します。ハンドルを回転させると、選択した軸が高速で移動しま
す。

5. 旋盤のドアを閉めます。50をタイプし、[FWD]を押してスピンドルを起動させま
す。

6. ステーション1に積載されたターニング工具を使用し、スピンドルにクランプさ
れた材料の直径に基づいて小さな切削を行います。部品に慎重に近付け、切削中
はゆっくりと送ります。

7. 小さな切削を行った後、Z軸を使って部品から離れるようにジョグします。部品か
ら十分に離れた位置まで移動させ、計測ツールを使って計測できるようにします。

8. スピンドル[STOP]を押し、ドアを開けます。

9. 計測ツールを使用し、加工品に行われた切削を計測します。

10. [X DIAMETER MEASURE] [D]を押し、オフセットテーブルにおけるX軸の位置を
記録します。

11. 加工品の直径をタイプし、[ENTER]を押してそれをX軸オフセットに追加しま
す。工具およびタレットステーションに対応するオフセットが記録されます。

A BD CEF
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12. 旋盤のドアを閉めます。50をタイプし、[FWD]を押してスピンドルを起動させま
す。

13. ステーション1に積載されたターニング工具を使用し、スピンドルにクランプさ
れた材料の面に基づいて小さな切削を行います。部品に慎重に近付け、切削中は
ゆっくりと送ります。

14. 小さな切削を行った後、X軸を使って部品から離れるようにジョグします。部品か
ら十分に離れた位置まで移動させ、計測ツールを使って計測できるようにします。

15. [Z FACE MEASURE](E)を押し、オフセットテーブルにおける現在のZ軸の位置を
記録します。

16. カーソルは工具のZ軸の位置へ移動します。

17. プログラムの個々の工具について、以上のすべてのステップを繰り返します。工
具交換は、障害物のない安全な場所で行ってください。
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4.9.4 ワークオフセット

[OFFSET]、[F4]の順に押してワークオフセット値を表示します。ワークオフセットは、
手動またはプローブを使用して自動入力できます。以下のリストは、ワークオフセットの
設定がそれぞれどのように機能するかを示しています。

F4.25: ワークオフセットディスプレイ

1. G Code -このコラムには、使用可能なすべてのワークオフセットのGコードが表
示されます。これらのワークオフセットの詳細については、See “G52FANUCロー
カル座標系設定（グループ00）” on page 313.、See “G54-G59 座標系 #1-#6（グ
ループ12）” on page 313.、See “G50 FANUCグローバル座標オフセット設定（グ
ループ00）” on page 313.を参照してください

2. X, Y, Z, Axis - このコラムには、各軸のワークオフセット値が表示されます。
3. Work Material - このコラムは、VPS送りと速度のライブラリによって使用されま

す。
4. これらの機能ボタンによりオフセット値を設定できます。希望するワークオフ

セット値を入力し、[F1]を押して値を設定します。[F3]を押して検査アクション
を設定します。[F4]を押して作業から工具オフセットタブに切り替えます。値を
入力し、[ENTER]を押して現在の値に追加します。

2 3
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4.9.5 ワークオフセットの設定

すべての CNC 制御プログラムは、ユーザーが定義した参照点であるパーツゼロから移動
します。パーツゼロを設定するには：

1. [MDI/DNC]を押して工具#1を選択します。

2. T1を入力し、[TURRET FWD]を押します。

3. 工具が部品面にぴったりと接触するまでXとZをジョグします。

4. Work Zero Offsetのディスプレイが有効になるまで[OFFSET]を押します。使
用したいZ AxisコラムとGコードの行を強調表示します（G54を推奨）。

5. [Z FACE MEASURE]を押してパーツゼロを設定します。

4.10 チャックおよびコレットの交換

これらの手順では、チャックまたはコレットの取り外しおよび交換の方法について説明し
ます。

このセクションに記載された手順に関する詳細な指示については、www.HaasCNC.com に
アクセスし、サービスタブを選択してください。

4.10.1 チャックの設置

チャックを設置するには:

NOTE: 必要な場合、チャック設置前にアダプタープレートを設置します。

1. スピンドルの表面とチャックの背面を清掃します。スピンドルの頂部にドライブ
ドッグを置きます。

2. チャックからジョーを取り外します。チャックの前面からセンターカップまたは
カバープレートを取り外します。可能であれば、ドローチューブに取付ガイドを
設置し、チャックをその上にスライドさせます。

3. ガイド穴のひとつをドライブドッグに揃えられるよう、チャックを正しい位置に
置きます。チャックレンチを使い、チャックをドローチューブに装着します。

4. ドローチューブの中までチャックをねじ込み、それを1/4回転分後退させます。
ドライブドッグをチャックのひとつの穴に合わせます。6個のSHCSを締めます。

5. 3個のSHCSを使ってセンターカップまたはプレートを設置します。

6. ジョーを設置します。必要な場合、リアカバープレートを交換します。これは、
機械の左側にあります。
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4.10.2 チャックの取り外し

これは、チャックを取り外すプロセスのサマリーです。

F4.26: チャック取り外し図：[1]チャックアダプタープレート、[2]袋ねじ（SHCS）×6個、[3]
チャック、[4]SHCS×6個

1. 両方の軸を個々のゼロ位置へ移動させます。チャックジョーを取り外します。

2. チャックの中央からセンターカップ（またはプレート）を取り付けている3個の
ねじを外し、カップを取り外します。

CAUTION: この次のステップを行う場合、チャックをクランプしていなければな
りません。さもないとドローチューブのスレッドが損傷します。

3. チャックをクランプし[3]、チャックをスピンドルノーズまたはアダプタープレー
トに取り付けている6個のSHCS[4]を外します。

4. チャックを解放します。チャックのセンターボアの内部にチャックレンチを置き、
ドローチューブからチャックを回して外します。アダプタープレート[1]が設置さ
れている場合、それを取り外します。

WARNING: チャックは重量物です。チャックを取り外す場合、チャックを支持す
る昇降設備を使用する準備を整えてください。

1

2

3
4
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4.10.3 チャック／ドローチューブの警告

WARNING: 何らかの電源損失の発生後は、チャックまたはコレットの加工品を
チェックしてください。停電によって加工品が受ける締め付け圧が低
下し、その結果、チャックまたはコレットにおける位置が変化する可
能性があります。設定216は、設定において指定された時間を超え
ると油圧ポンプをオフにします。

WARNING: 油圧シリンダーにデッドレングス型の止め具を取り付けていると損
傷が発生します。

WARNING: チャックより大きな加工品を加工しないでください。

WARNING: チャック製造業者が提示するすべての警告に従ってください。

WARNING: 油圧は適正に設定しなければなりません。機械の安全な操作について
はHydraulic System Informationを参照してください。推奨
値を超えた圧力を設定すると機械が損傷するか、加工品が不適切に保
持されます。

WARNING: チャックジョーはチャックの直径を超えて突出しないようにしてく
ださい。

WARNING: クランプが不適切あるいは不十分な部品は、致命的な力で外部に押し
出されます。

WARNING: チャックの定格RPMを超えないでください。
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WARNING: RPMが高くなるほどチャックの固定力が低下します。図を参照して
ください。

NOTE: 1週間に1回、チャックにグリースを塗布し、清潔に保ってください。

4.10.4 コレットの設置

コレットの設置方法：

1. コレットアダプターをドローチューブに装着します。

2. スピンドル上にスピンドルノーズを置き、スピンドルノーズの背後にある穴のひ
とつをドライブドッグに合わせます。

3. 6個のSHCSを用いてスピンドルノーズをスピンドルに固定します。

4. コレットをスピンドルノーズに固定し、コレットのスロットをスピンドルノーズ
の止めねじに合わせます。スピンドルノーズ側の止めねじを締めます。

4.10.5 コレットの取り外し

コレットを取り外す方法：

F4.27: コレット取り外し図： [1]ドローチューブ、[2]コレットアダプター、[3]止めねじ、[4]止め
ねじスロット、[5]コレット、[6]コレットレンチ、[7]スピンドルノーズ。

1. スピンドルノーズ[7]の横側にある止めねじ[3]を緩めます。コレットレンチ[6]を
使用し、コレット[5]をスピンドルノーズ[7]からねじって外します。

2. スピンドルノーズ[7]から6個のSHCSを取り外し、取り除きます。

3. ドローチューブ[1]からコレットアダプター[2]を取り外します。

1 2
3
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4.10.6 チャックペダル

F4.28: チャックペダルのアイコン

NOTE: デュアルスピンドル旋盤には各チャックにペダルが装備されていま
す。ペダルの相対的位置はそれらが制御するチャックを示しています
（すなわち、左手のペダルはメインスピンドルを、右手のペダルは第
2スピンドルを制御します）。

このペダルを踏むと、メインスピンドルの M10/M11 指令または第 2 スピンドルの
M110/M111 指令の場合と同様、自動チャックがクランプまたは解除されます。これによ
り、加工品を積載あるいは外す間、手を使わずにスピンドルを操作できます。
このペダルを使用する際、メインスピンドルおよび第 2 スピンドルに ID ／ OD クランプ
設定を適用します（詳しくは 429 ページの設定 282 を参照してください）。
設定 332 ですべてのペダル制御を有効または無効にします。433 ページの設定 332 を参照
してください。

4.10.7 固定振れ止めペダル

F4.29: 固定振れ止めペダルのアイコン
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このペダルを踏むと、油圧固定振れ止めがクランプまたは解放されます。固定振れ止めを
制御する M コードの指令に相当するものです（M146 はクランプ、M147 は解放）。これ
によって、加工品を取り扱う間、固定振れ止めを手を使わずに操作できます。固定振れ止
めのためのユーザーインターフェースはCommands-> Devices-> Mechanismsタブにあり
ます。[F2] ボタンを押して、固定振れ止めをクランプ／クランプ解放します。
スピンドルが回転している間に固定振れ止めのクランプを解放するには、rpm は設定 283
を下回っている必要があります。詳しくは 429 ページを参照してください。
M コードを介してクランプ／クランプ解放する場合、動作が完了するまでに固有の遅延
があります。クランプ／クランプ解放遅延を調整するには、設定 358 を使用します。詳
しくは 437 ページを参照してください。
固定振れ止めのフットペダルを有効または無効にするには、設定 360 を使用します。詳
しくは 437 ページを参照してください。

4.11 ドローチューブの操作
油圧ユニットによって、部品のクランプに必要な圧力を提供します。

4.11.1 クランプ力調整手順

ドローチューブにおけるクランプ力を調整するには：

F4.30: ドローチューブクランプ力調整：[1]固定ノブ、[2]調整ノブ。

1. Settingsページの設定282へ進み、I.D.クランプまたはO.D.クランプのいず
れかを選択します。プログラム実行中にこの操作を行わないでください。

2. 固定ノブ[1]を反時計回りに回転させて緩めます。

3. 調整ノブ[2]を、ゲージが所望の圧力を読み込むまで回転させます。圧力を上昇さ
せるには時計回りに回転させます。圧力を低下させるには反時計回りに回転させ
ます。

4. 固定ノブ[1]を時計回りに回転させて締めます。

1 2
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4.11.2 ドローチューブカバープレート

バー送り機を使用する前に、

F4.31: ドローチューブカバープレート[1]。

1. カバープレート[1]をドローチューブの向こう側で取り外します。

2. バーストックが自動送りではない時に随時カバープレートを交換してください。

4.12 工具選定
このセクションでは、工具変更のコマンド、ホルダへの工具積載、高度工具管理を含む
Haas 制御における工具管理について説明します。

4.12.1 高度工具管理（ATM）の概要

高度工具管理（ATM）により、ひとつまたは一連のジョブのための予備工具のグループを
設定できます。

ATM は予備工具を特定のグループに分類します。プログラムで、単一の工具ではなく、工
具のグループを指定できます。ATM は各工具グループでの工具の使用を追跡し、ユーザー
が設定する限界値と比較します。工具が限界値に達すると、制御はこの工具を「期限切
れ」とみなします。次回、プログラムが工具グループを呼び出すとき、制御はグループの
中で期限が切れていない工具を選択します。
工具の期限が切れると、

• ビーコンが点滅します。
• ATMは期限切れの工具をEXPグループに入れます。
• 工具が入っている工具グループには赤い背景が表示されます。
ATM を使用するには [CURRENT COMMANDS] を押し、タブメニューで ATM を選択しま
す。ATM 画面には Allowed Limits および Tool Data の 2 つのセクションがあります。

1
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F4.32: 高度工具管理ウィンドウ：[1]アクティブウィンドウラベル、[2]Allowed Limitsウィンドウ、
[3]Tool Groupウィンドウ、[4]Toll Dataウィンドウ

Allowed Limits
この表はデフォルトのグループ、ユーザー指定のグループを含む、現在のすべての工具グ
ループについてのデータを表示します。ALL はシステムのすべての工具を表示するデフォ
ルトのグループです。EXP は期限切れになっているすべての工具を表示するデフォルトの
グループです。表の最後の行は、工具グループに分類されていない工具をすべて表示しま
す。カーソル矢印キーまたは [END] を使い、カーソルを必要な行に動かし、工具を参照
します。
ALLOWED LIMITS の表の各工具グループについて、工具の期限を設定します。期限はそ
のグループに分類されているすべての工具に適用されます。この期限はグループのすべて
の工具に影響します。
ALLOWED LIMITS の表の各列について以下にまとめます。

• GROUP - 工具グループのID番号を表示します。プログラムで工具グループを指定す
るにはこの番号を使用します。

• EXP # - グループ内で期限が切れている工具の数を示します。行をALL強調表示し
た場合、すべてのグループのすべての期限切れ工具が表示されます。

• ORDER - 最初に使用すべき工具を示します。ORDEREDを選択した場合、ATMは工
具番号順に工具を使用します。グループ内のNEWESTまたはOLDESTの工具を自動
的に使用するようにもできます。

• USAGE - 期限切れとなる前に制御が工具を使用できる最大の回数
• HOLES - 期限切れとなる前にドリル加工できる穴の最大数

2
3

1
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• WARN - 制御が警告メッセージを出すまでに残された工具の寿命期間のうち、グルー
プで最短の期間

• LOAD - 制御が隣の列に指定されているACTIONを実行するまでに許容される工具の
負荷の限界

• ACTION - 工具が最大の工具負荷パーセント率に達し時に自動的に実行されるアク
ション。tool actionボックスを強調表示して変更し、[ENTER]を押します。[UP]
および[DOWN]カーソルキーでプルダウンメニュー（ALARM、FEEDHOLD、BEEP、
AUTOFEED、NEXT TOOL）から自動のアクションを選択します。

• FEED - 工具送りの最大分数
• TOTAL TIME - 制御が工具を使用できる最大分数
Tool Data
この表には工具グループの各工具の情報が入っています。グループを調べるには、
ALLOWED LIMITS テーブルで強調表示し、[F4] を押します。

• TOOL# - グループで使用されている工具の数
• LIFE - 工具に残された寿命のパーセント率 実際の工具データとオペレーターがグ

ループに入力した許容限界を使いCNC制御が計算します。
• USAGE - プログラムが工具を呼び出した回数の合計（工具交換の回数）。
• HOLES - 工具がドリル、タップ、ボーリングした穴の数
• LOAD - 工具に印加された最大の負荷のパーセント率
• LIMIT - 工具の最大許容負荷
• FEED - 工具送りの最大分数
• TOTAL - 工具使用時間の合計分数

高度工具管理マクロ

高度工具管理（ATM）ではマクロを使い、工具グループの工具を廃止できます。マクロ
8001～8099は工具1から99に該当します。これらのマクロに1を設定することで、そ
の工具の有効期限を期限切れにできます。たとえば：

8001 = 1（工具 1 を期限切れにします）
8001 = 0（工具 1 を使用可能にします）
マクロ変数 8500 - 8515 は工具グループの情報を取得するための G コードプログラムを
有効にします。マクロ 8500 に工具グループ ID を指定すると、マクロ変数 #8501 から
#8515 に工具グループの情報が取得されます。マクロ変数のデータラベル情報について
は、マクロの章の変数 #8500 ～ #8515 を参照してください。
マクロ変数 #8550 から #8564 により各工具の個別の情報を取得できます。マクロ #8550
に個別の工具 ID を指定すると、マクロ変数 #8551 から #8564 に工具の個別の情報が取
得されます。マクロ 8550 には ATM グループ番号も指定できます。この場合、マクロ変
数 8551 から 8564 には指定された AMT 工具グループの現在の工具の個別情報が取得さ
れます。マクロの章の変数 #8550 から #8564 を参照してください。これらのマクロの値
から、1601、1801、2001、2201、2401、2601、3201 および 3401 からはじまるマク
ロと、5401、5501、5601、5701、5801 および 5901 からはじまるマクロでアクセス
できるデータも得ることができます。これらにより工具 1 ～ 99 のデータにアクセスでき
ます。マクロ 8551 ～ 8564 でこれらと同一のデータにアクセスできるほか、工具 1 ～ 99
のすべてのデータアイテムにアクセスできます。



操作 

135

高度工具管理テーブルの保存

高度工具管理（ATM）に関連する変数をUSBに保存することが可能です。

ATM 情報を保存するには：

1. デバイスマネージャのUSBデバイスを選択します（[LIST PROGRAM]）。

2. 入力行にファイル名をタイプします。

3. [F4]を押します。

4. ポップアップメニューでSAVE ATMを強調表示します。

5. [ENTER]を押します。

高度工具管理テーブルの復元

高度工具管理（ATM）に関連する変数をUSBから復元することが可能です。

ATM 情報を復元するには：

1. デバイスマネージャのUSBデバイスを選択します（[LIST PROGRAM]）。

2. [F4]を押します。

3. ポップアップメニューでLOAD ATMを強調表示します。

4. [EMERGENCY STOP]を押します。

5. [ENTER]を押します。

4.13 工具タレットの動作
工具タレットを操作するには次のセクションを参照してください。「気圧」、「偏心器カム
位置決めボタン」、「保護キャップ」、「工具積載／工具交換」。

4.13.1 気圧

気圧が低い場合や空気量が不十分である場合、タレットのクランプ／クランプ解放ピスト
ンに加わる圧力が低下します。それによって、タレットのインデックス時間が長くなった
り、タレットのクランプ解放ができなくなることがあります。

4.13.2 偏心器カム位置決めボタン

ボルトオンタレットには、ID工具ホルダをスピンドルの中心線に精密に整列させる偏心
器カム位置決めボタンが備えられています。

工具ホルダをタレットに取付け、X 軸において工具ホルダをスピンドルに整列させます。
Y 軸における整列を測定します。必要な場合は工具ホルダを取り外し、カムボタン穴に幅
の狭い工具を使用し、偏心器を回転してずれを修正します。
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T4.3: このテーブルはカムボタンの特定の位置に関する結果を示すものです。

4.13.3 保護キャップ

IMPORTANT: 蓄積するデブリから保護するため、空のタレットポケットに保護
キャップを挿入します。

F4.33: 空のポケット内のタレット保護キャップ

回転（°） 結果

0 変化なし

15 0.0018インチ
（0.046 mm）

30 0.0035インチ
（0.089 mm）

45 0.0050インチ
（0.127 mm）

60 0.0060インチ
（0.152 mm）

75 0.0067インチ
（0.170 mm）

90 0.0070インチ
（0.178 mm）

90°

0°
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4.13.4 工具積載または工具交換

工具の積載または交換方法：

NOTE: 工具交換が終わると、Y軸旋盤がタレットをゼロ位置（スピンドルの
中心線）に戻します。

1. MDIモードに入ります。

2. オプション：交換したい工具の番号をTnn形式で入力します。

3. [TURRET FWD]または[TURRET REV]を押します。

工具番号を指定した場合、タレットはそのタレット位置にインデックスをつけま
す。工具番号を指定しなかった場合は、タレットは次の工具または前の工具にイ
ンデックスをつけます。

4.13.5 ハイブリッド タレット、VDI、およびBOT中心線オフセット

工具に適した中心線に対して X オフセットを設定する：

1. [HANDLE JOG]を押し、Tool Geometryオフセットページに進みます。

2. X Offsetコラムを選択し、[F2]を押します。

BOT（ボルトオン）タレットの場合：[F2] を押すと、X 軸の内径工具オフセットを 1 イン
チ（25 mm）内径 BOT 工具の中心に設定します。他のサイズの工具またはアフターマー
ケットの工具ホルダの場合、オフセットを手動で調整してください。
VDI（ドイツ技術者協会）タレットの場合：[F2] を押すと、X 軸の工具オフセットを VDI40
ステーションの中心に設定します。
ハイブリッド（BOT および VDI40 の組み合わせ）タレットの場合 [F2] を押すと、X 軸の
工具オフセットを VDI40 ステーションの中心に設定します。

4.14 心押台のセットアップと操作

ST-10心押台は手動で位置決めし、クイルの加工品への圧着は油圧によります。次のM
コードで油圧クイルの動きを制御します。

M21: 心押台前進
M22: 心押台後退
M21 コマンドにより、心押台のクイルは前進し、一定の圧力を保ちます。M21 コマンドを
発行する前に心押台の本体を所定の位置に固定しておく必要があります。
M22 コマンドを発行すると、心押台のクイルは加工品から離れる方向に動きます。油圧に
よりクイルを後退させ、その後、油圧をオフにします。油圧システムにはチェック弁があ
り、クイルの位置を維持します。サイクルスタート時、ならびにプログラムが M99 を実
行すると、再度油圧がかかり、クイルを確実に後退した状態に維持します。

4.14.1 心押台のタイプ

心押台には油圧クイル、油圧位置決め、サーボの 3 つの基本タイプがあります。必要とな
るタイプは旋盤のモデルにより、各タイプごとに異なった動作特性があります。
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4.14.2 ST-10心押台の操作

ST-10において、心押台は手動で位置決めを行い、ロックレバーを作動させて定位置に保
持します。

CAUTION: 衝突を防ぐため、必要に応じて心押台を移動させてください。

ST-10 心押台のヘッドは固定されており、移動のクイルは 4 インチ（102 mm）です。自
動的に移動する部分はクイルのみです。クイルの保持力を制御するには HPU の油圧を調
整してください。クイルの保持力および油圧に関する情報については、機械に貼付された
ステッカーを参照してください。
[HANDLE JOG] 制御またはリモートジョグハンドルを用いて心押台のクイルを移動させ
ることはできません。さらに、[POWER UP/RESTART] または [ZERO RETURN] および
[ALL] も心押台のクイルを移動させません。ST-10 心押台では軸の調整を行いません。

4.14.3 油圧心押台（ST-20/30）

ST-20およびST-30モデルの旋盤では、油圧シリンダーが心押台の位置決めを行い、加工
品に保持力をかけます。

心押台の保持力を制御するには HPU の油圧を調整してください。必要な保持力に適した
圧力設定を決定するには、機械に貼付されたステッカーを参照してください。
推奨される心押台の最小油圧作動圧力は 120 psi です。油圧が 120 psi 未満に設定される
と、心押台が正確に機能しない可能性があります。

NOTE: 機械の操作中、[FEED HOLD]は油圧による心押台の運動を停止させ
ません。[RESET]または[EMERGENCY STOP]を押さなければなり
ません。

油圧心押台（ST-20/30）起動手順

油圧心押台が加工品に噛み合っている最中に旋盤への電源供給が停止するか阻害される
と、保持力が喪失します。電源供給が復旧したら、加工品を支えて心押台のゼロリターン
を行い、操作を再開してください。

4.14.4 ST-40サーボ油圧台の操作

ST-40モデルの旋盤において、サーボモータは心押台の位置を決定し、加工品に保持力を
かけます。

サーボ心押台の保持力を制御するには設定 241 を変更します。値は、1000 ～ 4500 重量
ポンド（設定 9 がインチの場合）または 4450 ～ 20110 ニュートン（設定 9 がミリの場
合）を使用します。
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心押台の負荷および現在の保持力が軸負荷ディスプレイに B 軸として表示されます（MDI
や MEM といったモードの場合）。棒グラフは現在の負荷を、赤線は設定 241 において指定
された最大保持力の値を示しています。実際の保持力は棒グラフの横に表示されます。
Jog モードの場合、このディスプレイは Active Tool ペインに表示されます。
保持アイコン [3] は心押台が噛み合っているか否かを表示します。心押台保持アイコンに
ついて詳しくは 77 ページを参照してください。

ST-40サーボ心押台の起動手順

サーボ心押台が加工品と噛み合っている間に旋盤への給電がオフになるか遮断された場
合、サーボブレーキは噛み合って保持力を維持し、心押台を所定の位置にとどめます。

電源が復旧すると、制御はメッセージ Tailstock Force Restored を表示します。プ
ログラムに M22 指令が存在しない場合、心押台のゼロリターンを行わなくても旋盤の操
作を再開できます。これらの指令によって心押台は加工品から退避しますが、その後落下
する可能性があります。

CAUTION: 電源遮断後にM22指令を用いてプログラムを再開する前にプログラ
ムを編集し、心押台の運動に関する指令を削除あるいはブロックして
ください。その後、プログラムを再開して部品を完成させることが可
能です。心押台のゼロリターンを行うまで、制御は心押台の位置を把
握していないことに留意してください。したがって、設定93および
94を使用しても心押台の制限区域における衝突を防ぐことはできま
せん。

心押台のゼロリターンを行ってから新しい加工品に対する新たなサイクルを開始してく
ださい。今後のサイクルに向けて、心押台の運動に関する指令を追加してプログラムに戻
すことが可能です。
電源遮断後に心押台のペダルを最初に使用する際、心押台のゼロリターンを行ってくださ
い。心押台のペダルを作動させる前に加工品が支持されていることを確認してください。

4.14.5 ST-20/30/40心押台の操作

ST-20/30/40心押台の操作としては、設定、M-コード、ペダル、ジョグ機能の操作があり
ます。

F4.34: 設定105 [3]、341 [2]、342 [1]、および[4] 原点。

B0 (+)B (-)

1 2 3

4
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4.14.6 心押台の設定

使用可能な心押台設定は次のとおりです。

• 93 - Tailstock X Clearance この設定に関する詳細については、415ページを参照して
ください

• 94 - Tailstock Z Clearance この設定に関する詳細については、415ページを参照して
ください

• 105 - Tailstock Retract Distance この設定に関する詳細については、417ページを参
照してください

• 341 - Tailstock Rapid Position この設定に関する詳細については、434ページを参照
してください

• 342 - Tailstock Advance Distance この設定に関する詳細については、435ページを参
照してください

NOTE: 設定93、94、105、341、342は手動で位置決めをするST-10心押台
には適用されません。

4.14.7 心押台のペダル操作

このペダルを踏むと、心押台（またはそのクイル）がスピンドルに近づき、または離れま
す。これはM21またはM22コマンド（位置に応じて）と同じです。心押台が引戻し点か
ら離れている場合は、ペダル操作により心押台を引戻し点に向けて動かすことができます
（M22）。心押台が引戻し点にある場合は、ペダル操作により心押台を保留店に向けて動か
すことができます（M21）。

心押台が動いているときにペダルを踏むと、心押台は停止し、新しいシーケンスが開始し
ます。
ペダルを 5 秒踏み続けると、心押台のクイルを完全に引っ込め、後退の圧力を維持しま
す。これにより、心押台クイルの這い出しを防止します。この方法により、使用しないと
きはいつでもに心押台クイルを格納できます。

NOTE: 心押台は完全に引っ込めるか、または加工品と接触させておかない
と、時間の経過とともにその位置が変わることがあります。これは、
油圧システムに通常見られるの漏れによるものです。

設定 332 で心押台のペダル制御を有効または無効にします。詳しくは 433 ページを参照
してください。

4.14.8 心押台の制限ゾーン

心押台の設定には、心押台の制限ゾーンの設定が含まれます。

設定 93 と設定 94 により、タレットまたはタレットの一切の工具が心押台と衝突しない
ことを確認してください。これらの設定を変更したあとには、限界をテストしてください。
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これらの設定により、制限ゾーンが決まります。制限ゾーンは旋盤の作業スペースの右下
にある、保護された長方形の区域です。制限ゾーンは、設定された X 軸クリアランス基準
面より下になったとき、Z 軸と心押台が互いに安全な距離を保つことができるように変化
します。
設定 93 は X 軸のクリアランス基準面を設定します。設定 94 は Z 軸と B 軸（心押台の軸）
との距離を指定します。プログラムされた動作が制限ゾーンにかかると、警告メッセージ
が出ます。

Xクリアランス基準面（設定93）

X リアランス基準面（設定 93）の値を設定するには：

1. 制御をMDIモードにします。

2. タレットのY-Z平面を突き抜ける最も長い工具を選択します。

3. 制御をJogモードにします。

4. X軸のジョグを選択し、X軸を心押台から遠ざけます。

5. 心押台（B軸）のジョグを選択し、心押台を選択した工具の下に動かします。

6. X軸を選択し、工具と心押台の距離が約6.4mmとなるように心押台を近づけま
す。

7. 工具をX軸で少々後退させ、設定93の値を入力します。

Xクリアランス基準面の下のZまたはB軸（設定94）

X クリアランス基準面の下のおよび Z 軸と B 軸の間隔を設定するには（設定 94）：

1. [ZERO RETURN]と[HOME G28]を押します。

2. X軸を選択し、心押台のクイルチップ前のタレットを動かします。

3. 工具タレットの後ろが心押台のクイルチップから0.25"（6.4mm）以内にくるよう
にZ軸を動かします。

4. Z軸のMachine Position表示の値を設定94で入力します。

制限ゾーンの取り消し

一部の作業では、心押台の制限ゾーンが不要となることがあります（セットアップ中な
ど）。制限ゾーンを取消すには、

1. 設定94で0を入力します。

2. 設定93でX軸の最大移動量を入力します。
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4.14.9 心押台のジョグ

CAUTION: 心押台の位置を手動で決める場合、プログラムにおいてM21を使用
してはなりません。これによって心押台は加工品から離れた後、加工
品と逆の方向へ動きます。その結果、加工品が落下する可能性があり
ます。電源遮断後にサーボ心押台の保持力が回復すると、心押台のゼ
ロリターンが行われるまで制御は心押台の位置を把握できないため、
心押台の位置決めは手動で行われるものと見なされます。

ST-40 サーボ心押台は、加工品に噛み合っている間、あるいはスピンドルの作動中はジョ
グできません。
心押台をジョグするには：

1. Jogモードを選択します。

2. [TS <—]を押して心押台を送り速度でチャック方向へジョグするか、[TS —>]を
押して心押台を送り速度でチャックから離れる方向へジョグします。

3. [TS RAPID]と[TS <—]を同時に押すと、心押台は高速でチャック方向へ移動しま
す。あるいは、[TS RAPID]と[TS —>]を同時に押すと、心押台は高速でチャック
から離れる方向へ移動します。制御は、キーが解除されると最後にジョグされた
軸へ戻ります。

4.15 デュアルアクション - パーツキャッチャー - セットアップ

次の手順は、デュアルアクションパーツキャッチャーのセットアップ方法を示すもので
す。

1. セットアップ／実行キーをセットアップモードに切り替えます。
2. バーストック1個をクランプします。
3. [CURRENT COMMANDS]を押してください。Devicesタブ、Mechanismsタブ

の順に進みます。
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F4.35: パーツキャッチャーの移動調整

4. [F3]を押してパーツキャッチャーを部分的に展開します。
5. パーツキャッチャー[1]の移動が正しい[2]かどうかを判断します。正しくない場

合は、シリンダーブラケットボルト[3]を緩めます。パーツキャッチャーを手動で
所望の位置に移動し、ボルトを締めます。

6. [F3]を押してパーツキャッチャーを部分的に展開します。パーツキャッチャーは
正しい位置にある必要があります。

F4.36: パーツキャッチャーの回転調整

1

2

3

1
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7. [F2]を押してパーツキャッチャーをパーツに向かって回転させます。
8. パーツキャッチャーは最も高い位置にある必要がありますが、パーツに触れない

ようにしてください。パーツキャッチャーの回転を調整するには、ロックナット
を緩め、ボルトを締めたり緩めたりします。正しい回転位置が見つかったら、
ロックナットを締めます。

9. [F3]を押してパーツキャッチャーを格納位置に戻し、ドアを開いて回転ボルトを
調整します。その後、ドアを閉じて、[F2]を押して位置を確認します。パーツ
キャッチャーが所望の位置に回転するまで、このプロセスを繰り返します。

4.16 機能

Haasの操作における機能：

• グラフィクスモード
• バックグランド編集
• 軸過負荷タイマー

4.16.1 グラフィクスモード

プログラムのトラブルシューティングを安全に行う方法のひとつがグラフィクスモード
です。機械に動きはなく、画面に作動が再現されます。

グラフィクス画面には多くの機能があります。

• キーヘルプの領域 グラフィクス画面の左下にはファンクションキーのヘルプ領域
があります。ここには、現在使用可能なファンクションキーと、その使用について
の短い説明が表示されます。

• 工具位置参照ウィンドウ ペインの右下には、テーブルの全面が表示され、シミュ
レーション中は工具の現在位置が表示されます。

• 工具経路ウィンドウ 画面中央の大きなウィンドウで、加工部分の概要が表示されま
す。プログラムをシミュレーションし、切削工具のアイコンと工具経路を表示しま
す。

NOTE: 送りは細い連続線として表示されます。高速作動は点線として表示さ
れます。設定4により、点線を非表示にできます。ドリル固定サイク
ルを使用する場所はXで示されます。設定5によりXを非表示にで
きます。
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• ズーム調整 拡大表示する部分を示す長方形（ズームウィンドウ）を表示するには
[F2]を押します。ズームウィンドウの切り取りサイズを小さくする（ズームイン、
拡大）には[PAGE DOWN]を、切り取りサイズを大きく（ズームアウト、縮小）
[PAGE UP]を押します。カーソル矢印キーでズームウィンドウを希望する位置に
移動できます。[ENTER]を押してズームを確定し、工具経路ウィンドウを再度ス
ケーリングします。工具位置参照ウィンドウ（右下の小さなビュー）はテーブルの
全面を表示し、工具経路ウィンドウが拡大表示した部分の輪郭を示します。工具経
路ウィンドウはズーム時に消去されるため、この場合に工具の経路を見るにはプロ
グラムを再度実行する必要があります。工具経路ウィンドウを拡大し、作業エリア
全体が表示されるようにするには[F2]を押し、その後[HOME]を押します。

• 制御ステータス 画面の左下には制御のステータスが表示されます。これは他のすべ
ての画面の最後の4行と同じです。

• 位置ペイン 位置ペインは実際の加工時における軸の位置を示します。
グラフィクスモードはメモリ、MDI、編集モードから起動します。プログラムを実行する
には：

1. [GRAPHICS]を押します。または、編集モードで有効なプログラムペインの
[CYCLE START]を押し、グラフィクスモードに入ります。

2. [CYCLE START]を押します。

NOTE: グラフィクスで機械のすべての機能または動作のシミュレーション
ができるわけではありません。

4.16.2 軸過負荷時間

スピンドルまたは軸の現在の負荷が 180% になると、タイマーがスタートして POSITION
ペインに表示されます。タイマーは 1.5 分からスタートし、ゼロに向かってカウントダウ
ンします。時間が切れてゼロになると、軸過負荷アラーム SERVO OVERLOAD が表示され
ます。

4.17 停止・ジョグ・復帰
この機能により、実行中のプログラムを停止し、ジョグして加工品から離れ、その後プロ
グラムを再度開始できます。

1. [FEED HOLD]を押してください。
軸の動きが止まります。スピンドルはそのまま回転します。

2. [X]、[Y]または[Z]を押し、そして[HANDLE JOG]を押します。制御は現在のX、
Y、Zの位置を保持します。

NOTE: このモードでは、X、YおよびZ軸のみをジョグできます。
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3. Jog Awayメッセージが表示されます。ジョグハンドルとジョグキーで工具を加工
品から離します。クーラントは[AUX CLNT]または[COOLANT]で指令できます。
スピンドルオーバーライドキーでスピンドルを起動または停止できます。工具を
解放し、またはインサートを交換できます。

CAUTION: プログラムを再開すると、復帰位置に以前のオフセットが適用されま
す。よって、プログラム中断時に工具を交換し、またはオフセットを
変更することは安全面からもお勧めできません。

4. 保持された位置のなるべく近くにまでジョグするか、保持された位置まで障害な
く高速復帰できる位置にジョグします。

5. [MEMORY]または[MDI]を押して実行モードに復帰します。プログラムを中断し
たときに有効だったモードに戻ったときのみ制御が継続します。

6. [CYCLE START]を押します。メッセージJog Returnが表示され、[FEED 
HOLD]を押したときの位置の5％手前までYとZを高速移動します。そして、X軸を
元に戻します。この動きの最中に[FEED HOLD]を押すと、軸の動きは停止し、
Jog Return Holdメッセージが表示されます。ジョグ復帰の動作を再開するに
は[CYCLE START]を押します。動きが終わると、制御は再度送りホールド状態
になります。

CAUTION: 制御はジョグにより工具を離したときの経路に従いません。

7. [CYCLE START]を押すとプログラムの動作に戻ります。

4.18 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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Chapter 5: プログラミング

5.1 編集に向けたプログラムの作成／選択
デバイスマネージャー（[LIST PROGRAM]）を使用して編集に向けたプログラムを作成、
選択します。新しいプログラムを作成するには 98 ページを参照してください。既存のプ
ログラムを選択して編集するには 100 ページを参照してください。

5.2 プログラム編集モード

Haas制御には2つのプログラム編集モードがあります。プログラムエディタまたは手動
データ入力（MDI）です。取り付けられたメモリデバイス（機械メモリ、USB、net share）
に保存された番号付きのプログラムに変更を加えるにはプログラムエディタを使用しま
す。正式なプログラムなしに機械に対する指令を行うにはMDIモードを使用します。

Haas コントロール画面には 2 つのプログラム編集ペインがあります。有効プログラム／
MDI ペインおよび、プログラム生成ペインです。すべてのディスプレイモードにおいて、
有効プログラム／ MDI ペインは画面の左側にあります。プログラム生成ペインは EDIT
モードにおいてのみ表示されます。

F5.1: 編集ペインの例。[1]有効プログラム／MDIペイン、[2]プログラム編集ペイン、[3]クリッ
プボードペイン

5.2.1 基本プログラム編集

このセクションでは基本プログラム編集機能について説明します。これらの機能はプログ
ラム編集時に利用できます。

1 2

3
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1. プログラムを記述するには、あるいはプログラムを変更するには：
a. MDIにおいてプログラムを編集するには[MDI]を押します。これは

EDIT:MDIモードです。プログラムはアクティブなペインに表示されます。
b. 番号の付いたプログラムを編集するには、デバイスマネージャ（[LIST 

PROGRAM]）においてそれを選択し、[EDIT]を押します。これは
EDIT:EDITモードです。プログラムはプログラム生成ペインに表示されま
す。

2. コードを強調表示するには：

a. プログラム全体において強調表示カーソルを移動させるには、カーソル矢印
キーまたはジョグハンドルを使用します。

b. （カーソルが強調表示している）単一のコード片または文字列片、ブロック
コード、複数のブロックコード（ブロック選択）とのやり取りが可能です。
詳しくは、ブロック選択のセクションを参照してください。

3. プログラムにコードを追加するには：

a. 新しいコードを対応させたいコードブロックを強調表示します。
b. 新しいコードをタイプします。

c. [INSERT]を押します。強調表示したブロックの後に新しいコードが表示さ
れます。

4. コードを置き換えるには：

a. 置き換えたいコードを強調表示します。
b. 強調表示されたコードに対し、置き換えたいコードをタイプします。

c. [ALTER]を押します。強調表示されたコードが新しいコードに置き換わり
ます。

5. 文字または指令を削除するには：

a. 削除したい文字列を強調表示します。
b. [DELETE]を押します。強調表示した文字列がプログラムから削除されま

す。

6. 過去に行った変更（最大40件まで）を破棄するには[UNDO]を押します。
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NOTE: EDIT:EDITモードを終了している場合、[UNDO]を使用して既に行っ
た変更を破棄することはできません。

NOTE: EDIT:EDITモードの場合、制御はプログラムを編集したとおりには
保存しません。プログラムを保存してそれを有効プログラムのペイン
にロードするには[MEMORY]を押してください。

ブロック選択

プログラムを編集する際、単一または複数のコードブロックを選択することが可能です。
その後、これらのブロックをひとつのステップでコピー、ペースト、削除、移動すること
ができます。

ブロックを選択するには：

1. カーソル矢印キーを使用して、強調表示カーソルを選択部分の最初のブロックま
たは最後のブロックに移動させます。

NOTE: 最上位のブロックまたは最下位のブロックで選択を開始し、適宜上下
に移動させて選択を完了させることが可能です。

NOTE: プログラム名のブロックを選択に含めることはできません。制御は
メッセージGUARDED CODEを与えます。

2. 選択を開始するには[F2]を押します。

3. 選択を拡大させるにはカーソル矢印キーまたはジョグハンドルを使用します。

4. 選択を完了させるには[F2]を押します。

ブロック選択のアクション

文字列を選択した後、そのコピーおよびペースト、移動、削除が可能です。

NOTE: これらの指示は、ブロック選択のセクションにおいて説明されている
ブロック選択を既に行っていることが前提となります。
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NOTE: これらは、MDIおよびプログラムエディタにおいて利用可能なアク
ションです。[UNDO]を使用してこれらのアクションを破棄すること
はできません。

1. 選択をコピーおよびペーストするには：
a. 文字列のコピーを挿入したい場所にカーソルを移動させます。
b. [ENTER]を押します。

制御は、カーソルの位置の次の行に選択部分のコピーを挿入します。

NOTE: この機能を使用すると、制御は文字列をクリップボードにコピーしま
せん。

2. 選択を移動させるには：

a. 文字列を移動させたい場所にカーソルを移動させます。
b. [ALTER]を押します。

制御は文字列を現在の場所から削除し、現在の行の後の行に挿入します。

3. 選択を削除するには[DELETE]を押します。

5.2.2 Manual Data Input（MDI）

Manual Data Input（MDI）によって、正式なプログラムを記述しなくてもCNCの自動移
動を指令できます。入力は、それが削除されるまではMDIの入力ページに保存されてい
ます。

F5.2: MDI入力ページの例

1. [MDI]を押してMDIモードに入ります。

2. ウィンドウにプログラム指令をタイプします。コマンドを実行するには[CYCLE 
START]を押します。
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3. MDIにおいて作成したプログラムを番号付きのプログラムとして保存したい場合：

a. [HOME]を押してプログラムの冒頭にカーソルを置きます。
b. 新しいプログラム番号をタイプします。プログラム番号は標準的なプログラ

ム番号形式に従わなければなりません（Onnnnn）。

c. [ALTER]を押してください。

d. RENAMEポップアップウィンドウにおいてプログラムのファイル名とファイ
ルタイトルをタイプすることが可能です。O番号のみが要求されます。

e. プログラムをメモリに保存するには[ENTER]を押します。

4. MDI入力ページからすべてを削除するには[ERASE PROGRAM]を押します。

5.2.3 プログラムエディタ

プログラムエディタは、使いやすいプルダウンメニューの優れた機能にアクセスできる、
フル機能の編集環境です。プログラムエディタは通常の編集において使用します。

編集モードに入り、プログラムエディタを使用するには [EDIT] を押します。

F5.3: プログラムエディタ画面の例：[1]メインプログラム画面、[2]メニューバー、[3]クリップ
ボード

1

2

3
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プログラムエディタ プルダウンメニュー

プログラムエディタはプルダウンメニューを使用して、5つのカテゴリ、つまり、File、
Edit、Search、Modifyにおける編集機能に簡単にアクセスできるようにします。この
セクションでは各カテゴリと、それらを選択した際に使用可能な選択肢について説明しま
す。

プルダウンメニューを使用するには：

1. プログラムエディタを開始するには[EDIT]を押します。

2. プルダウンメニューにアクセスするには[F1]を押します。

メニューは最後に使用したカテゴリで開きます。プルダウンメニューをまだ使用
していない場合、デフォルトでFileメニューが開きます。

3. カテゴリを強調表示するには[LEFT]および[RIGHT]カーソル矢印キーを使用し
ます。カテゴリを強調表示すると、カテゴリ名の下にメニューが表示されます。

4. 現在のカテゴリ内のオプションを選択するには[UP]および[DOWN]カーソル矢印
キーを使用します。

5. 指令を実行するには[ENTER]を押します。

メニュー指令によっては追加的な入力や確認が要求されることがあります。このような場
合、画面に入力ウィンドウまたは確認のポップアップが表示されます。該当するフィール
ドに入力した後に [ENTER] を押してアクションを確認するか、[UNDO] を押してポップ
アップを閉じ、アクションを取り消します。

ファイルメニュー

Fileメニューには以下のオプションがあります。

• New：新しいプログラムを作成します。ポップアップメニューフィールドにおいて、
O番号（必須）、ファイル名（オプション）、ファイルのタイトル（オプション）を
タイプします。このメニューについて詳しくは、本マニュアルの操作セクションの
「新しいプログラムの作成」を参照してください。

• Set To Run：プログラムを保存し、画面左手の有効なプログラムのペインにそれ
を格納します。[MEMORY]を押してこの機能を使用することも可能です。

• Save：プログラムを保存します。・ 変更が保存されると、プログラムのファイル名
およびパスが赤から黒へ変化します。

• Save As：任意のファイル名でファイルを保存することが可能です。変更が保存さ
れると、プログラムの新しいファイル名およびパスが赤から黒へ変化します。

• Discard Changes：ファイルが最後に保存されてからのすべての変更を破棄しま
す。

編集メニュー

Editメニューには以下のオプションがあります。

• Undo：最後に行った編集操作を破棄します。直近の編集操作について最大40件ま
で行えます。[UNDO]を押してこの機能を使用することも可能です。
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• Redo：最後に行った取り消し操作を破棄します。直近の取り消し操作について最大
40件まで行えます。

• Cut Selection To Clipboard：プログラムから選択されたコード行を破棄し、
それをクリップボードに保存します。選択方法については「ブロック選択」を参照
してください。

• Copy Selection To Clipboard：選択したコード行をクリップボードに保存し
ます。この操作において、元々の選択はプログラムから削除されません。

• Paste From Clipboard：クリップボードの内容のコピーを現在の行の下に貼り
付けます。これによってクリップボードの内容は削除されません。

• Insert File Path (M98)：ディレクトリからファイルを選択し、M98を用いて
パスを作成できます。

• Insert Media File (M130)：ディレクトリからメディアファイルを選択し、
M130を用いてパスを作成できます。

• Insert Media File ($FILE)：ディレクトリからメディアファイルを選択し、
$FILEタグを用いてパスを作成できます。

• Special Symbols：特殊記号を挿入します。

SEARCHメニュー

SearchメニューによってFind And Replace Text機能にアクセスすることができま
す。この機能により、プログラム内のコードを迅速に検索し、オプションでそれを置き換
えることができます。この機能を利用するには：

NOTE: この機能はプログラムコードを検索し、文字列は検索しません。この
機能を使用して（コメントといった）テキスト文字列を検索すること
はできません。
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F5.4: 検索および置き換えメニューの例：[1]検索する文字列、[2]置き換え文字列、[3]検索方向、
[4]検索オプション、[5]置き換えオプション、[6]検索および置き換えオプション、[7]すべ
てのオプションを置き換え

検索／置き換えコードの指定

1. エディタのプルダウンメニューにおいて[ENTER]を押し、Find And Replace 
Textメニューを開きます。カーソル矢印キーを使用するとメニューのフィールド
間を移動できます。

2. Findフィールドにおいて、検索したいコードをタイプします。
3. 検索したコードの一部またはすべてを置き換えたい場合、置き換えるコードを

Replaceフィールドにタイプします。
4. [LEFT]および[RIGHT]カーソル矢印キーを使用して検索方向を選択します。

Forwardはカーソル位置の下方向にプログラムを検索します。Backwardはカー
ソル位置の上方向にプログラムを検索します。

少なくとも検索したいコードおよび検索方向を指定した後、使用したい検索モードのファ
ンクションキーを押します。
検索コード（ [F1])
検索語を検索するには [F1] を押します。
制御は指定の方向に向けてプログラムを検索し、その検索語について最初に検索されたも
のを強調表示します。[F1] を押すたびに、制御は指定の検索方向でプログラムの最後に到
達するまで次の検索語の検索を行います。
置き換えコード ( [F2]）
検索機能によって検索語が検索されたら、[F2] を押してそのコードを Replace フィール
ドの内容に置き換えることが可能です。

NOTE: Replaceフィールドに文字列がない状態で[F2]を押すと、制御は検
索語のその検索結果を削除します。

1

2

3

4

5

6

7
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検索および置き換え（ [F3]）
検索および置き換えの操作を開始するには、[F1] の代わりに [F3] を押します。検索語の
検索結果について、それを Replace フィールドの文字列に置き換えたい場合、[F3] を押
します。
すべてを置き換え（ [F4]）
(1) のステップにおいて検索された検索語のすべてを置き換えるには [F4] を押します。こ
の操作を取り消すことはできません。

MODIFYメニュー

MODIFYメニューには、プログラム全体、あるいはプログラム内の選択された行を迅速に
変更できる指令が組み込まれています。

NOTE: Modify操作を破棄するために[UNDO]を使用することはできません。
また、この操作によってプログラムも自動保存されます。行った変更
の維持が必要であるか判断できない場合、元のプログラムのコピーを
必ず保存してください。

• Remove All Line Numbers：プログラムまたは選択したプログラムブロックか
らすべてのNコードの行番号を自動的に削除します。

• Renumber All Lines：プログラムまたは選択したプログラムブロックにNコー
ドの行番号を自動的に追加します。開始したい行番号および、行番号の間に使用す
るインクリメントを入力した後、[ENTER]を押して続けるか、[UNDO]を押して取
り消すかエディタへ戻ります。

• Reverse + And - Signs：選択されたアドレスコードの正の値を負の値に変更
するか、負の値を正の値へ変更します。ポップアップメニューにおいて選択をトグ
ルするために破棄したいアドレスコードの文字キーを押してください。[ENTER]を
押して指令を実行するか、[CANCEL]を押してエディタへ戻ります。
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F5.5: プラス記号およびマイナス記号メニューの反転

• Reverse X And Y：プログラムのXアドレスコードをYアドレスコードへ、Yア
ドレスコードをXアドレスコードへ変更します。

5.3 ヒント
以下のセッションで、Haas ターニングセンターの効果的なプログラミングのための知識
やノウハウを説明しています。

5.3.1 ヒントとコツ - プログラミング

断続機能を有効にした場合、短いプログラムを多数回ループさせてもチップコンベヤはリ
セットされません。コンベヤはコマンドの回数だけ起動と停止を続けます。コンベヤのイ
ンターバル設定については419ページを参照してください。

プログラム実行中、画面はスピンドルと軸の負荷、現在の送りと速度、位置および現在有
効なコードを表示します。別の表示モードでは、表示される情報が変わります。
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すべてのオフセットとマクロ変数をクリアするには、Active Work Offset 画面で
[ORIGIN] を押します。制御はポップアップメニューを表示します。表示されたメッセー
ジ Are you sure you want to Zero(Y/N) に対し、Clear Work Offsets を選択
します。Y を入力すると、表示されている部分のすべてのワークオフセット（マクロ）が
ゼロに設定されます。Current Commands 表示ページの値もクリアできます。工具寿命、
工具負荷、タイマーを選択し、[ORIGIN] を押すと、そのレジスターがクリアされます。
コラムのすべてをクリアするには、コラムの最上部のタイトルにスクロールし、[ORIGIN]
を押します。
別のプログラムを選択するには、プログラム番号（Onnnnn）を入力し、上または下向き
の矢印を押します。機械は Memory または Edit モードになっていなくてはなりません。
プログラムで特定のコマンドを検索するには、Memory または Edit モードを使用します。
アドレスコード（A、B、C など）を入力するか、アドレスコードと値（A1.23）を入力
し、上または下向きの矢印を押します。値を指定せずにアドレスコードを入力した場合、
検索はその文字が次に使われているところで停止します。
MDI のプログラムをプログラムのリストに移動または保存するには、MDI プログラムの先
頭にカーソルを移動し、プログラム番号（Onnnnn）を入力して [ALTER] を押します。
プログラムレビュー - プログラムレビュー機能により、カーソルを動かして画面右側の有
効なプログラムのコピーを確認し、実行時には画面の右側で同じプログラムの実行を見る
ことができます。有効なプログラムのコピーを Inactive Program 画面に表示するに
は、Edit ペインに有効なプログラムがあるときに [F4] を押します。
バックグランド編集 - この機能により、プログラムを実行中に編集ができます。バックグ
ラウンドの Edit ペインが（画面右側に）起動するまで [EDIT] を押します。リストから
編集するプログラムを選択し、[ENTER] を押します。このペインから [SELECT
PROGRAM] を押し、別のプログラムを選択します。プログラムを実行中に編集が可能で
すが、変更は M30 または [RESET] によりプログラムが終了するまで有効になりません。
グラフィクスズームウィンドウ - [F2] Graphicsモード時にズームウィンドウを起動しま
す。[PAGE DOWN] でズームインし、page up で表示を拡大します。矢印キーでウィン
ドウを部品上の希望する部分に移動し、[ENTER] を押します。[F2] と [HOME] を押すと、
フルテーブル表示になります。
プログラムをコピーするには - Edit モードで、プログラムを別のプログラムに、また、
行、行のブロックをプログラムにコピーできます。[F2] キーでブロックを指定し、指定の
最終行までカーソルを動かし、[F2] または [ENTER] を押してブロックを強調表示します。
指定部分をコピーする別のプログラムを選択します。指定したブロックをコピーする位置
にカーソルを動かし、[INSERT] を押します。
ファイルをロードするには - デバイスマネージャーで複数のファイルを選択し、[F2] を押
してロード先を選択します。
プログラムを編集するには - Edit モードで [F4] を押し、右側のペインに現在のプログラ
ムの別のバージョンを表示します。[EDIT] を押して両側のペインを切り替え、プログラ
ムの異なる部分を交互に編集できます。プログラムは他方のプログラムに切り替えるとき
に保存されます。
プログラムを複製するには - List Program モードで既存のプログラムを複製できます。そ
れには、複製するプログラムの番号を選択し、新しいプログラム番号（Onnnnn）を入力
して [F2] を押します。これは、ポップアップヘルプメニューでもできます。[F1] を押し、
リストからオプションを選択します。新しいプログラムの名前を入力して [ENTER] を押
します。
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一部のプログラムをシリアルポートに送ることができます。プログラムリストで希望する
プログラムを強調表示して選択し、[ENTER] を押します。[SEND] を押してファイルを転
送します。

5.3.2 オフセット

オフセットを入力するには：

1. Tool GeometryペインとWork Zero Offsetペインを切り替えるために
[OFFSET]を押します。

2. カーソルで選択した値に入力した値を加えるには[ENTER]を押します。

3. カーソルで選択したオフセットレジスターを入力した値で上書きするには[F1]を
押します。

4. オフセットに負の値を入力するには[F2]を押します。

5.3.3 設定

[HANDLE JOG]制御は、ジョグモードではないときに、設定とタブのスクロールに使用
されます。既知の設定番号を入力して、上または下向きの矢印キーを押し、入力した設定
にジャンプします。

設定により Haas 制御で機械の電源をオフできます。そのための設定は：設定 1 は機械が
nn 分以上アイドル状態になると電源をオフにします。設定 2 は M30 が実行されると電源
をオフにします。
メモリーロック（設定 8）がオンになっていると、メモリー編集機能がロックされます。
オフにすると、メモリーを変更できるようになります。
寸法単位（設定 9）は Inch から MM に変わります。また、これによりすべてのオフセッ
ト値も変わります。
プログラムポインターのリセット（設定 31）はプログラムポインターをオンまたはオフ
にし、プログラムの始点に戻します。
F 整数値尺度（設定 77）は送り速度の解釈を変えます。Fnn コマンドに小数点が含まれ
ない場合、送り速度の解釈に誤りが生じることがあります。この設定の選択は Default
で、少数以下 4 桁を認識します。別の設定は Integer で、小数点がない送り速度が指定
されたとき、選択した小数点位置をあてはめて認識します。
角丸め最大値（設定 85）はユーザーが必要とするか角丸めの精度を設定するために使用
します。この最大値以下の送り速度をプログラムすればエラーは発生しません。これ以上
では、エラーとなります。必要な場合のみ角で減速するように制御されます。
リセットのオーバーライド（設定 88）はリセットキーをオンまたはオフにし、オーバー
ライドを 100% まで完全に元に戻します。
サイクル開始／送りホールド（設定 103）を On にした場合は、プログラムを実行するの
に [CYCLE START] を押したままにする必要があります。[CYCLE START] を離すと、送
りホールド状態になります。
ジョグハンドルでシングルブロック実行（設定 104）は、[HANDLE JOG] 制御にプログ
ラムをステップ実行できるようにします。[HANDLE JOG] 制御を逆回しすると送りホー
ルド状態になります。
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オフセットロック（設定 119）は、オペレーターがオフセット（どれでも）を変更してし
まうことを防ぎます。
マクロ変数ロック（設定 120）は、オペレーターがマクロ変数（どれでも）を変更してし
まうことを防ぎます。

5.3.4 動作

[MEMORY LOCK]キースイッチ - ロック位置にすると、オペレーターがプログラムを編
集したり、設定を変更することを防ぎます。

[HOME G28] - すべての軸を機械ゼロに戻します。軸のうちひとつだけをホームに戻すに
は、軸の文字を入力して [HOME G28] を押します。Distance-To-Go 表示のすべての軸
をゼロにするには、Jog モードで別の動作モードのいずれか（[EDIT]、[MEMORY]、
[MDI/DNC] など）を押し、[HANDLE JOG] を押します。選択したゼロに対する相対位置
を表示するため、各軸を別々にゼロ設定できます。そのためには、Position Operator
ページへ移動し、[HANDLE JOG] を押し、希望する位置に軸を移動し、[ORIGIN] を押し
てその表示をゼロにします。また、軸位置決め表示で数字を入力できます。そのために
は、軸と数値、たとえばを X2.125 を入力し、[ORIGIN] を押します。
Tool Life - Current Commands ページには、工具の使用状態を示す Tool Life ウィ
ンドウがあります。このレジスターは、工具の使用回数をカウントしています。工具寿命
モニターは、工具が警告コラムの数値に達したときに機械を停止します。
Tool Overload - 工具負荷モニターで工具負荷を設定できます。これにより、各工具に
設定された負荷に到達したときに機械の通常の動作を変えることができます。工具が過負
荷状態のとき、設定 84 により以下の 4 つの動作のうちのいずれかが発生します。

• Alarm - アラーム生成
• Feedhold - 送りの停止
• Beep - 音声アラーム発報
• Autofeed - 送り速度の自動的な増加または減少
スピンドル速度は Current CommandsAll Active Codes 表示を確認することで知る
ことができます（また、Main Spindle ウィンドウにも表示されます）。回転工具スピンド
ル軸の回転数（RPM）もこのページに表示されます。
ジョグする軸を選択するには、入力行に軸の名前を入力し、[HANDLE JOG] を押します。
ヘルプ画面には、すべての G コードと M コードが一覧表示されます。これは Help タブ
メニューの最初のタブの中にあります。
Feed Rate Override キーでジョグ速度を毎秒 100、10、1.0 および 0.1 インチに調整できま
す。これに加え、10% ～ 200％の追加制御が可能です。

5.3.5 計算機

計算機ボックスの数字はEditまたはMDIモードで[F3]を押すことでデータ入力行に移
せます。これにより、計算機ボックスの数字がEditまたはMDIデータバッファに移動
します（計算機の数字と共に使用する文字、X、Zなどを入力してください）。

強調表示された Triangle、Circular または Turning and Tapping データは、[F4]
を押すことで計算機に移し、ロード、加算、減算、掛け算、割り算ができます。
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計算機には、単純な式を入力できます。たとえば、23*4-5.2+6/2 は ENTER を押したと
きに計算され、結果（この場合 89.8）が計算機ボックスに表示されます。

5.4 基本プログラミング

一般的なCNCプログラムには3つの部分があります。

1. 準備：このプログラム部分において、作業と工具オフセットを選択し、スピンド
ル速度を選択し、切削工具を選定し、クーラントを作動させます。

2. 切削：プログラムのこの部分では、切削操作に向けた工具経路および送りレート
を定義します。

3. 完成：プログラムのこの部分では、クーラントを停止させ、工具をZ軸のホーム
位置へ移動させ、工具をX軸のホーム位置へ移動させ、スピンドルを停止させ、
部品をチャックから取り外して検査できるようにします。

このプログラムでは、材料片において工具 1 を用い、X=2.1 から X=-0.02 までの X 軸に
沿って 0.100 インチ（2.54 mm）の深さの表面切削を行います。（X 軸の -0.02 の過剰移動
によって面全体の非補正型の工具切削を確実に行えるようにします）。

NOTE: プログラムブロックは、これらのGコードが異なるグループに由来
するものである限り、2つ以上のGコードを含む可能性があります。
ひとつのプログラムブロックにおいて、同一グループから2つのG
コードを配置することはできません。Mコードはブロック当たりで1
つのみ許容されている点に留意してください。

%
o40001 (BASIC PROGRAM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X2.1 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z-0.1 F.01 (Linear feed) ;
X-0.02 (Linear feed) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z0.1 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 (X home) ;
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G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

5.4.1 準備

サンプルプログラムには次に示す準備コードブロックがあります：

準備コードブロック 説明

% テキストエディタで書いたプログラムの開始を
示します。

O40001 (BASIC PROGRAM) ; O40001はプログラムの名前です。プログラム
の命名規則として、Onnnnn形式で表記します。
つまり、文字「O」または「o」に続き5桁の数
字で構成します。

(G54 X0 is at the center 
of rotation) ;

コメント

(Z0 is on face of the 
part) ;

コメント

(T1 is an end face cutting 
tool) ;

コメント

T101 (Select tool and 
offset 1) ;

T101は工具（オフセット1）を選択し、工具1
の工具交換を指令します。

G00 G18 G20 G40 G80 G99 
(Safe startup) ;

これを安全な起動の行と呼ばれます。優れた加
工の習慣として、工具の交換の後に必ずこの
コードブロックを置くことをお勧めします。
G00は、以降の軸の動きが高速運動モードとな
るよう指定します。G18は切削面をXY平面にし
ます。G20は座標の位置をインチで指定するよ
う設定します。G40はカッター補正を取り消し
ます。G80は一切の固定サイクルを取り消しま
す。G99は機械を毎回転送りモードにします。
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G50 S1000 (Limit spindle 
to 1000 RPM) ;

G50はスピンドル速度を最高1000 RPMに制限
します。S1000はスピンドル速度のアドレスで
す。アドレスコードSnnnnを使用しています。
nnnnは希望するスピンドルの回転数（RPM）を
指定します。

G97 S500 M03 (CSS off, 
Spindle on CW) ;

G97は一定表面速度（CSS）を取り消し、Sの値
を直接500 RPMにします。S500はスピンドル
速度のアドレスです。アドレスコードSnnnnを
使用しています。nnnnは希望するスピンドルの
回転数（RPM）を指定するものです。M03はス
ピンドルをオンにします。

NOTE: ギアボックスのある旋盤では、
制御はハイギアまたはローギア
を選択しません。Snnnnコード
の前にM41ローギアまたはM42
ハイギアを使用する必要があり
ます。これらのMコードに関す
る詳細については、M41 ローギ
ア／M42 ハイギアオーバーライ
ドを参照してください。

G00 G54 X2.1 Z0.1 (Rapid 
to 1st position) ;

G00は、以降の軸の動きが高速運動モードとな
るよう指定します。G54は、Offset表示の
G54に保存されているワークオフセットを中心
とする座標系を指定します。X2.0はX軸をX = 
2.0に指定します。Z0.1はZ軸をZ = 0.1に指定
します。

M08 (Coolant on) ; M08はクーラントをオンにします。

G96 S200 (CSS on) ; G96はCSSをオンにします。S200は切削速度
を200 ipmに指定します。この値は、現在の直
径に基づいて正しい回転数を計算するのに使用
されます。

準備コードブロック 説明
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5.4.2 切削

これらはサンプルプログラムの切削コードブロックです：

5.4.3 完成

これらはサンプルプログラムの完了コードブロックです：

切削コードブロック 説明

G01 Z-0.1 F.01 (Linear 
feed) ;

G01は、直線上に移動した後の軸の動きを定義
します。Z-0.1はZ軸に対し、Z = -0.1を指令
します。G01はアドレスコードFnnn.nnnnを
要求します。F.01は、その動きにおける送り
レートが.0100インチ（.254 mm）/Revである
ことを定義します。

X-0.02 (Linear feed) ; X-0.02はX軸に対し、X = -0.02へ移動するよ
う指令します。

完了コードブロック 説明

G00 Z0.1 M09 (Rapid 
retract, coolant off) ;

G00は高速動作モードにおいて軸の動きを完了
させる指令です。Z0.1はZ軸に対し、Z = 0.1
への移動を指令します。M09はクーラントをオ
フにします。

G97 S500 (CSS off) ; G97は一定表面速度（CSS）を取り消し、Sの値
を直接500 RPMにします。ギアボックスがある
機械では、制御は指令されたスピンドル速度に
基づき自動的にハイギアまたはローギアを選択
します。S500はスピンドル速度のアドレスで
す。アドレスコードSnnnnを使用しますが、こ
こでnnnnは希望するスピンドルのRPM値で
す。

G53 X0 (X home) ; G53は、機械座標システムに対するその後の軸
の動きを定義します。X0はX軸に対し、X = 0.0
（Xホーム）への移動を指令します。



絶対座標対相対座標（XYZ対UVW） 

164

5.4.4 絶対座標対相対座標（XYZ対UVW）

絶対座標（XYZ）と相対座標位置決め（UVW）は、制御が軸の運動のコマンドをどのよう
に解釈するかを設定します。

X、Y または Z コードを使用して軸の動きを指令すると、軸は現在使用中の座標系の原点
を基準として指定位置へ移動します。
U(X)、V(Y) または W(Z) コードを使用して軸の動きを指令すると、軸は現在の位置を基
準として指定位置へ移動します。
絶対値によるプログラミングは多くの状況で便利です。相対値によるプログラミングは等
間隔で繰り返し切削するときにより有効です。

5.5 各種コード

このセクションでは頻繁に使用されるMコードについてリストアップします。ほとんど
のプログラムには、以下のファミリーのそれぞれから1つ以上のMコードが組み込まれ
ています。

すべての M コードについて説明付きの一覧を確認するには、本マニュアルの 373 ページ
から始まる M コードのセクションを参照してください。

NOTE: プログラムの各行において使用可能なMコードはひとつだけです。

5.5.1 工具機能

Tnnoo コードは次の工具（nn）とオフセット（oo）を選択します。

FANUC座標系

T コードに備えられているフォーマット Txxyy は、xx によって工具の番号を 1 からタ
レット上のステーションの最大数まで指定し、yy によって工具形状と 1 ～ 50 の工具摩耗
インデックスを指定するものです。工具の形状 X および Z 値はワークオフセットに追加
されます。工具ノーズ補正を使用する場合、yy は半径、テーパー、チップの工具形状を
指定します。yy = 00 の場合、工具の形状や摩耗は適用されません。

G53 Z0 M05 (Z home, 
spindle off) ;

G53は、機械座標システムに対するその後の軸
の動きを定義します。Z0はZ軸に対し、Z = 0.0
（Zホーム）への移動を指令します。M05はスピ
ンドルをオフにします。

M30 (End program) ; M30はプログラムを終了させ、制御上のカーソ
ルをプログラムの上部に移動させます。

% テキストエディタで記述したプログラムの終了
を示します。

完了コードブロック 説明
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FANUCに適用される工具オフセット

工具磨耗オフセットに負の工具磨耗を設定すると、工具は軸のさらに負の方向に移動しま
す。従って、O.D.ターニングおよび面削りにおいては、X軸に負のオフセットを設定する
と部品の直径は小さくなり、Z軸に負の値を設定すると面からさらに多くの材料が削り取
られることになります。

NOTE: 工具交換を実行する前に必要なXまたはZ動作はなく、多くの場合、
XまたはZを原点に戻す時間が無駄になります。しかし、工具と固定
具／部品との衝突を防ぐためには、工具交換に先立ってXまたはZを
安全な場所に位置付ける必要があります。

気圧が低い場合や空気量が不十分である場合、タレットのクランプ／クランプ解放ピスト
ンに加わる圧力が低下し、タレットのインデックス時間が長くなったり、タレットのクラ
ンプ解放ができなくなることがあります。
工具の積載または交換方法：

1. [POWER UP/RESTART]または[ZERO RETURN]を押し、次に[ALL]を押しま
す。
制御が工具タレットを正常位置に移動させます。

2. [MDI/DNC]を押してMDIモードに切り替えます。

3. [TURRET FWD]または[TURRET REV]を押します。

機械がタレットを次の工具位置にインデックスをつけます。
ディスプレイの右下方のActive Toolウィンドウに現在の工具が表示されます。

4. [CURRENT COMMANDS]を押してください。

画面の右上方のActive Toolディスプレイに現在の工具が表示されます。

5.5.2 スピンドルコマンド

主要なスピンドルMコード指令は3つあります。

• M03はスピンドルに対し、順方向への回転を指令します。
• M04はスピンドルに対し、逆方向への回転を指令します。

NOTE: Snnnnアドレスコードを用いてスピンドル速度を指令することが可
能で、この場合、nnnnは速度をrpmで指定しますが、G50、G96、
G97からのオーバーライドが実際のスピンドル速度に適用される可
能性があります。

• M05はスピンドルに停止するよう指令します。
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NOTE: M05を指令すると、制御は、プログラムの継続に先立ってスピンドル
の停止を待機します。

5.5.3 プログラムストップコマンド

プログラムまたはサブプログラムの終了を示すために、2つのメインMコードと1つの
サブプログラムMコードがあります。

• M30 - Program End and Rewindはプログラムを終了させ、プログラム開始にリセッ
トします。これは最も一般的なプログラム終了方法です。

• M02 - Program Endはプログラムを終了させ、プログラム内のM02コードブロック
の場所にとどまらせます。

• M99 - Subprogram Return or Loopはサブプログラムを終了させ、それを呼び出した
プログラムを再開させます。

NOTE: サブプログラムがM99で終了していない場合、制御はAlarm 312 -
Program Endを与えます。

5.5.4 クーラントの指令

M08を使って標準的なクーラントをオンにします。M09を使って標準的なクーラントをオ
フにします。これらのMコードについて詳しくは377ページを参照してください。

機械に高圧クーラント（HPC）が実装されている場合、M88 を使ってオンを指令し、M89
を使ってオフを指令します。

5.6 切削Gコード
主要な切削 G コードは、補間運動と固定サイクルに分類されます。補間運動切削コード
は以下に分類されます。

• G01 - 線形補間運動
• G02 - 時計方向円弧補間運動
• G03 - 反時計方向円弧補間運動

5.6.1 線形補間運動

G01 線形補間運動は直線を切削するために使用します。これには Fnnn.nnnn アドレス
コードを用いて指定された送りレートが必要です。Xnn.nnnn、Ynn.nnnn、Znn.nnnn、
Annn.nnn は切削を指定するオプションのアドレスです。その後の軸運動指令は、別の軸
運動、G00、G02、G03、G12、G13 が指令されるまでの間、G01 で指定された送りレー
トを使用することになります。
オプションの引数 Cnn.nnnn を用いて面取りを定義することにより、角の面取りを行う
ことが可能です。オプションのアドレスコード Rnn.nnnn を用いて円弧の半径を定義す
ることにより、角を丸めることが可能です。G01について詳しくは、 9を参照してください。
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5.6.2 円弧補間運動

G02およびG03は、円弧切削運動に関するGコードです。円弧補間運動には、円弧また
は円の定義に向けたいくつかのオプションのアドレスコードがあります。円弧または円は
現在のカッター位置[1]から切削を開始し、G02／G03指令の範囲内で指定された形状に
まで切削します。

円弧は 2 つの異なる主要を用いて定義することが可能です。推奨される方法は、I、J およ
び／または K を用いて円弧または円の中心を定義し、X、Y および／または Z を用いて円
弧の終点 [3] を定義することです。I、J、K の値は、円の中心に対する、始点 [2] からの相
対的な X、Y、Z の距離を定義します。X、Y、Z の値は、現在の座標系における円弧の始
点から終点までの X、Y、Z の絶対距離を定義します。これは、円を切削する唯一の手法
でもあります。I、J、K の値のみを定義して、終点の X、Y、Z の値を定義しなければ円を
切削できます。
円弧を切削する別の方法は、終点の X、Y、Z の値を定義し、R 値で円の半径を定義するこ
とです。
この 2 種類の手法を用いて半径 2 インチ（または 2 mm)、180 度、反時計回りの円弧を切
削する例を以下に示します。工具は X0 Y0[1] で開始し、円弧 [2] の始点へ移動し、終点 [3]
へ向けて円弧を切削します。

F5.6: 円弧切削例

手法 1：

%
T01 M06 ;
...
G00 X4. Y2. ;
G01 F20.0 Z-0.1 ;
G03 F20.0 I-2.0 J0. X0. Y2. ;
...

Y+

X+
(G54)

R 2.0

23(X0. Y2.)
(I-2. J0.)

(G03)

1

(X4. Y2.)
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M30 ;
%

手法 2：

%
T01 M06 ;
...
G00 X4. Y2. ;
G01 F20.0 Z-0.1 ;
G03 F20.0 X0. Y2. R2. ;
...M30 ;
%

半径 2 インチ（または 2 mm) の円を切削する方法の例を以下に示します。

%
T01 M06 ;
...
G00 X4. Y2. ;
G01 F20.0 Z-0.1 ;
G02 F20.0 I2.0 J0. ;
...
M30 ;
%

5.7 工具ノーズ補正
工具ノーズ補正（TNC）は、異なるカッターサイズまたは通常のカッター磨耗に関しプロ
グラミングされた工具経路を調整する機能です。TNC により、プログラム実行時に最小オ
フセットデータを入力するだけで済みます。追加のプログラミングは不要です。
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5.7.1 工具ノーズ補正 - プログラミング

工具ノーズ補正は、工具ノーズ半径が変化した場合に使用され、湾曲表面またはテーパー
済みの切削によるカッター磨耗が考慮されます。プログラミングされた切削がX軸または
Z軸のみに沿ったものである場合には、通常工具ノーズ補正を使用する必要はありません。
テーパー切削や円形切削の場合、工具ノーズ半径が変化するため、アンダーカットやオー
バーカットが発生することがあります。この図はセットアップの直後を仮定したもので、
C1はプログラミングされた工具経路を切削するカッターの半径を示しています。C2まで
カッター磨耗が進むと、部品の長さと直径を寸法に合わせるために、オペレーターが工具
形状オフセットを調整することがあります。これが行われると、半径が小さくなります。
工具ノーズ補正が使用された場合には、適切な切削が可能です。制御は制御内でセット
アップされた工具ノーズ半径に対するオフセットに基づき、プログラミングされた経路を
自動調整します。適正部品形状の切削を行うため、制御がコードを改変または生成します。

F5.7: 工具ノーズ補正なしの切削経路：[1]工具経路、[2] 磨耗後の切削 [3] 望ましい切削。

F5.8: 工具ノーズ補正ありの切削経路：[1]補正済みの工具経路、[2] 望ましい切削とプログラミン
グされた工具経路

NOTE: プログラミングされた第二経路は、仕上がりパーツ寸法に一致しま
す。部品のプログラミングに工具ノーズ補正を使用する必要はありま
せん。ただし、工具ノーズ補正によってプログラムの問題をより簡単
に検出し解決できるため、この方法の使用をお勧めしています。

R2

C1
C2

R1

1

2
3

R2
R1

1

2
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5.7.2 工具ノーズ補正（TNC）の概念

工具ノーズ補正はプログラムされている工具の経路を右または左にずらすことにより機
能します。大抵、プログラム作成者は仕上げ寸法で工具位置をプログラムします。工具
ノーズ補正を使用する場合、制御はプログラムに記載された特別な指示に基づいて工具の
半径を補正します。2次元平面内の補正を行うために2つのGコードコマンドが使用され
ます。G41はプログラムされた工具経路の左へのシフトを指令し、G42はプログラムされ
た経路の右へのシフトを指令します。工具ノーズ補正による一切の軌道の変位を取り消す
ために、もうひとつのコマンドG40が用意されています。

F5.9: TNCのシフト方向：[1]工具に対する工具経路、[2]プログラムされた経路。

シフト方向は、工具の動きの方向と、加工品のどちら側に工具があるかにより決まりま
す。補正による変位がどの方向になるかを考えるとき、工具チップの下を見て工具を操作
することを想像してください。G41 を指令すると、工具チップは左に移動し、G42 を指令
すると右に移動します。つまり、通常の外径ターニングで正しい工具補正を行うには G42、
内径では G41 が必要となります。

F5.10: 想像上の工具チップ：[1]工具ノーズのR、[2]想像上の工具チップ。

G41

G42

1
2

1

2
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工具ノーズ補正は、補正を受ける工具のチップに R があるかのように想定します。これを
工具ノーズの R と呼びます。この R の中心がどこにあるかを特定するのは困難であるた
め、通常は想像上の工具チップとよばれるもので工具をセットアップします。制御は工具
ノーズの R の中心に対して工具のチップがどの方向を向いているかを知る必要がありま
す。これがチップ方向です。チップ方向は工具ごとに指定する必要があります。
補正による最初の運動は、補正がない状態の位置から補正後の位置への移動であり、これ
は普段見られない動きです。この最初の運動がアプローチ運動であり、工具ノーズ補正を
使用する際には必要なものです。同様にして、離脱の動きも必要となります。離脱運動で
は、補正位置から補正を解除した位置へと工具を動かします。離脱運動は G40 コマンド
またはTxx00コマンドにより工具ノーズ補正が取り消されたときに発生します。アプロー
チ運動と離脱運動は正確に計画できますが、これらは一般的に制御を外れた動きであり、
この動きが生じている間、工具と加工品が接触してはなりません。

5.7.3 工具ノーズ補正の使用

以下の手順は、TNC を使用する部品のプログラミングに使用するものです。

1. 仕上がり寸法に合わせた部品のプログラミング

2. 接近および離脱 – 補正済みの各経路には接近動作があることを確認し、どの方向
（G41またはG42) が使用されるかを判定します。また、補正済みの各経路には離
脱動作があることも確認します。

3. 工具ノーズ半径および磨耗 – 各工具に使用する標準インサート（半径を持つ工具）
を選択します。補正済みの各工具の工具ノーズ半径を設定します。各工具につい
て、対応する工具ノーズ磨耗オフセットをゼロにクリアします。

4. 工具チップの方向 – 補正を使用する各工具の工具チップの方向（G41またはG42）
を入力します。

5. 工具形状オフセット – 工具長さ形状を設定し、各工具の長さ磨耗オフセットをク
リアします。

6. 補正形状の確認 – グラフィックモードでプログラムのデバッギングを行い、発生
する可能性がある工具ノーズ補正形状を修正します。問題は、補正干渉を示すア
ラームの発報または不正確な形状が生成されたことをグラフィックモードで確認
するという2つの方法で検出することができます。

7. 初回製品の実行と点検 – セットアップ部品について補正済みの磨耗を調整します。
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5.7.4 TNCにおける接近および離脱動作

G41またはG42を含む同行のXあるいはZ運動はと呼ばれています。接近は直線動作、
すなわちG01またはG00である必要があります。最初の動作は補正されませんが、接近
動作の終わりに、機械の位置は完全に補正されます。次の図を参照してください。

F5.11: TNCの接近および離脱動作：[1]補正された経路、[2]プログラムされた経路。

G40 を含むコードの行は、工具ノーズ補正をキャンセルするもので、離脱動作と呼ばれて
います。離脱は直線動作、すなわち G01 または G00 である必要があります。離脱動作の
開始は完全に補正されます。この点の位置は、最後にプログラムされたブロックに対して
直角です。離脱動作の終わりには、機械の位置は補正されません。先の図を参照してくだ
さい。
次の図は、工具ノーズ補正をキャンセルする前の状態を示すものです。形状によっては、
部品のオーバーカットまたはアンダーカットが発生します。これは、G40 キャンセレー
ションブロックに I および K アドレスコードを含むことによって制御します。G40 ブロッ
クの I および K は、前のブロックの補正されたターゲット位置を決めるために使用され
るベクトルを定義します。通常このベクトルは、完成部品のエッジまたは壁と整列してい
ます。次の図は、I および K が離脱動作における望ましくない切削をどのようにして是正
するかを示すものです。

F5.12: TNCによるG40ブロックのIおよびKの使用：[1]オーバーカット。

(G40)
(G42)

1
2

(G40) (G40 I.. K..)-K

I

1



プログラミング 

173

5.7.5 工具ノーズ半径と磨耗オフセット

工具ノーズ補正を使用するターニング工具にはそれぞれ工具ノーズ半径が必要です。制御
が所与の工具についてどれほど補正を行うかは工具チップ（工具ノーズ半径）によって決
まります。工具に標準的なインサートを使用している場合は、工具ノーズ半径は単にイン
サートの工具チップ半径です。

形状オフセットのページの各工具に関連するのは、工具ノーズ半径オフセットです。
Radius と表示されたコラムには各工具の工具ノーズ半径の値が記載されています。工具
ノーズ半径オフセットのいずれかの値がゼロである場合は、その工具の補正値は生成され
ません。
各半径オフセットに関連するのは半径磨耗オフセットであり、Wear Offset ページに記
載されています。補正値の生成に使用する有効半径を得るため、制御が半径オフセットに
磨耗オフセットを追加します。
生産時の半径オフセットに対する微細な調整（正の値）は、磨耗オフセットページに含む
必要があります。それにより、オペレータは所与の工具に関する磨耗を容易に追跡するこ
とができます。工具の使用に伴い、通常インサートは磨耗するため、工具端部では半径が
比較的大きくなっています。磨耗した工具を新しいものと交換する場合は、磨耗オフセッ
トをゼロにクリアします。
工具ノーズ補正の値は直径ではなく半径に関するものであることに留意することが重要
です。このことは、工具ノーズ補正が取り消されたときに重要です。補正済みの離脱動作
の相対距離が切削工具の半径の 2 倍でない場合にはオーバーカットが発生します。プログ
ラミングされた経路は直径に関するものであり、離脱動作に関する工具半径の 2 倍である
ことを必ず考慮してください。PQ シーケンスを必要とする固定サイクルの Q ブロックは、
多くの場合離脱動作です。以下の例は誤ったプログラミングによってどのようにしてオー
バーカットが発生するかを示すものです。
準備：

例：

%
o30411 (TOOL NOSE RADIUS AND WEAR OFFSET) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a boring bar) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;

工具形状 X Z 半径 チップ

8 -8.0000 -8.00000 .0160 2
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G00 G54 X0.49 Z0.05 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G96 S750 (CSS on) ;
G41 G01 X.5156 F.004 (TNC left on) ;
Z-.05 (Linear feed) ;
X.3438 Z-.25 (Linear feed) ;
Z-.5 (Linear feed) ;
X.33 (Linear feed) ;
G40 G00 X0.25 (TNC off, exit line) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z0.1 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

F5.13: TNC離脱切削エラー

5.7.6 工具ノーズ補正および工具長さ形状

工具ノーズ補正を使用する工具の長さ形状は、補正を使用しない工具のセットアップと同
じ方法で設定します。

タッチオフ工具と工具長さ形状の詳細については 123 ページを参照してください。新し
工具のセットアップを行う場合は、形状磨耗を必ずゼロにクリアしてください。
工具の 1 つのエッジについて特に重切削を行うことをコマンドした場合、工具が不均等に
磨耗することがあります。この場合は、Radius Wear の代わりに X or Z Geometry
Wear を調整します。多くの場合、X または Z 長さ形状磨耗を調整することで不均等な工具
ノーズ磨耗を補正することができます。長さ形状磨耗は一つの軸のすべての寸法を変化さ
せます。



プログラミング 

175

プログラムは、磨耗に対して補正するために長さ形状を変更することはできない設計に
なっています。どの磨耗について調整が必要かを判断するには、仕上り品の X および Z 寸
法をいくつか確認します。X および Z 軸に同様の寸法変化が生じた均等な磨耗について
は、半径磨耗オフセットの引き上げが必要であると考えられます。1 つの軸のみの寸法に
影響する磨耗では、長さ形状磨耗が発生したと考えられます。
部品の形状に基づいた良好なプログラム設計によって、不均等な磨耗の問題を回避できま
す。一般的に、工具ノーズ補正用にはカッターの半径全体を使用する仕上げ工具が信頼で
きます。

5.7.7 固定サイクルにおける工具ノーズ補正

一部の固定サイクルは工具ノーズ補正を無視したり、特定のコード構造を想定したり、あ
るいは独自の特定固定サイクル操作を実行します（固定サイクルの使用に関する詳細につ
いては293ページも参照してください）。

次の固定サイクルは工具ノーズ半径補正を無視します。以下の固定サイクルのいずれかを
行う場合には、その前に工具ノーズ補正をキャンセルしてください。

• G74端面溝入れサイクル、ペックドリル
• G75外径／内径溝入れサイクル、ペックドリル
• G76ねじ切りサイクル、複数パス
• G92ねじ切りサイクル、モーダル

5.7.8 工具ノーズ補正を使用したプログラムの例

このセクションでは、工具ノーズ補正を使用したプログラムの例をいくつか紹介します。

例1：TNC標準補間モード G01／G02／G03

この一般的なTNCの例では標準補間モード G01／G02／G03を使用しています。

F5.14: TNC標準補間 G01、G02、G03

準備

• 以下の工具をセットアップします。
T1インサート、半径.0312、荒削り

T2インサート、半径.0312、仕上げ

T3、幅.250の溝入れ工具、半径.016／オフセット3および13用と同じ工具

S

P

Q
B C A
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O30421 (TNC STANDARD INTERPOLATION G01/G02/G03) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an rough OD tool) ;
(T2 is a finish OD tool) ;
(T3 is a groove tool) ;
(T1 PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ; 
G00 G54 X2.1 Z0.1 (Rapid to position S) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(T1 CUTTING BLOCKS) ;
G71 P1 Q2 U0.02 W0.005 D.1 F0.015 (Begin G71) ;
N1 G42 G00 X0. Z0.1 F.01 (P1 - TNC on) ;
G01 Z0 F.005 (Begin toolpath) ;
X0.65 (Linear feed) ;
X0.75 Z-0.05 (Linear feed) ;
Z-0.75 (Linear feed) ;
G02 X1.25 Z-1. R0.25 (Feed CW) ;
G01 Z-1.5 (Linear feed to position A) ;
G02 X1. Z-1.625 R0.125 (Feed CW) ;
G01 Z-2.5 (Linear feed) ;
G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
G01 Z-3.5 (Linear feed) ;
X2. Z-3.75 (End of toolpath) ;
N2 G00 G40 X2.1 (Q2 - TNC off) ;
(T1 COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;

工具 オフセット X Z 半径 チップ

T1 01 -8.9650 -12.8470 .0312 3

T2 02 -8.9010 -12.8450 .0312 3

T3 03 -8.8400 -12.8380 .016 3

T3 13 -8.8400 -12.588 .016 4
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M01 (Optional program stop) ;
(T2 PREPARATION BLOCKS) ;
T202 (T2 is a finish OD tool) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ; 
G00 G54 X2.1 Z0.1 (Rapid to position S) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(T2 CUTTING BLOCKS) ;
G70 P1 Q2 (Finish P1 - Q2 using T2, G70 and TNC) ;
(T2 COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;
M01 (Optional program stop) ;
(T3 PREPARATION BLOCKS) ;
T303 (T3 is a groove tool) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G54 G42 X1.5 Z-2.0 (TNC on, rapid to point C) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(T3 CUTTING BLOCKS) ;
G01 X1. F0.003 (Linear feed) ;
G01 Z-2.5 (Linear feed) ;
G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
G01 G40 X1.5 (TNC off) ;
T313 (Change offset to other side of insert) ;
G00 G41 X1.5 Z-2.125 (TNC left on) ;
G01 X1. F0.003 (Linear feed) ;
G01 Z-1.625 (Linear feed) ;
G03 X1.25 Z-1.5 R0.125 (Feed CCW to position A) ;
(T3 COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G40 X1.6 M09 (TNC off, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 ;

NOTE: G70に関する以前のセクションにおける推奨テンプレートを使用し
ています。また、PQシーケンスでは補正が有効になっていますが、
G70完了後にはキャンセルされていることに留意してください。
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例2：G71 荒削り固定サイクルにおけるTNC

この例ではG71 荒削り固定サイクルでTNCを使用しています。

F5.15: TNC G71 荒削り固定サイクル

準備：

• 工具：
T1インサート、半径0.032、荒削り

o30711 (TNC WITH A G71 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X3.0 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G96 S200 (CSS on) ; 
G71 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G71) ;

G42
Q

P

工具 オフセット 半径  チップ

T1 01  .032  3
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N1 G42 G00 X0.6 (P1 - TNC on) ;
G01 Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;
X0.8 Z-0.1 F0.005 (45 deg. Chamfer) ;Z-0.5 (Linear feed) ;
G02 X1.0 Z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;
G01 Z-0.9 (Linear feed) ;
X1.4 (Linear feed) ;
X2.0 Z-1.6 (23 deg. Taper) ;
G01 X3. (End of toolpath) ;
N2 G00 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

NOTE: この部品はG71タイプI経路です。TNCを使用する場合、補正方法
は一方向における工具チップの補正のみを可能にするものであり、タ
イプII経路を持つことはほとんどありません。

例3：G72 荒削り固定サイクルにおけるTNC

 これはG72 荒削り固定サイクルにおけるTNCの例です。Xにおける荒削りストロークは
G71のZ荒削りストロークよりも長いため、G71の代わりにG72を使用しています。従っ
て、G72を使用するのがより効率的です。

F5.16: TNC G72 荒削り固定サイクル

o30721 (TNC WITH A G72 ROUGHING CYCLE) ;

G41

Q

P



工具ノーズ補正を使用したプログラムの例 

180

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X3.1 Z0 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G96 S200 (CSS on) ; 
G72 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G72) ;
N1 G41 G00 Z-1.6 (P1 - TNC on) ;
G01 X2. F0.01 (Begin toolpath) ;
X1.4 Z-0.9  (Taper) ;
X1. (Linear feed) ;
Z-0.6 (Linear feed) ;
G03 X0.8 Z-0.5 R0.1 (Feed CCW) ;
G01 Z-0.1 (Linear feed) ;
X0.7 Z0 (Chamfer, End of toolpath) ;
N2 G00 G40 Z0.1 (Q2 - TNC off) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
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例4：G73 荒削り固定サイクルにおけるTNC

 これはG73 荒削り固定サイクルにおけるTNCの例です。X軸とZ軸の両方において一定
量の材料を除去したいときにはG73の使用が最適です。

F5.17: TNC G73 荒削り固定サイクル

o30731 (TNC WITH A G73 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X3.0 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G96 S200 (CSS on) ; 
G73 P1 Q2 U.01 W.005 I0.3 K0.15 D3 F.012 (Begin G73) ;
N1 G42 G00 X0.6 (P1- TNC on) ;
G01 Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;
X0.8 Z-0.1 F0.005 (Chamfer) ;
Z-0.5 (Linear feed) ;
G02 X1.0 Z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;
G01 Z-0.9 (Linear feed) ;
X1.4 (Linear feed) ;
X2.0 Z-1.6 (Taper) ;
G01 X3. (End of toolpath) ;
N2 G00 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;

Q

P

G42
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(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

例5：G90 モーダル荒削りターニングサイクルにおけるTNC

 これはG90 モーダル荒削りターニングサイクルにおけるTNCの例です。

F5.18: G90 荒削りターニングサイクルにおけるTNC

o30901 (TNC WITH A G90 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X4.0 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS); 
G90 G42 X2.55 Z-1.5 I-0.9238 F0.012 (Begin G90) ;
X2.45 (Optional additional pass) ;
X2.3476 (Optional additional pass) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G40 X3.0 Z0.1 M09 (TNC off, coolant off) ;

操作 工具 オフセット 工具ノーズ半径 チップ

荒削り T1 01 0.032 3

X 3.0
X 2.3476

X .500

30°
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G97 S500 (CSS off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

例6：G94 モーダル荒削りターニングサイクルにおけるTNC

 これはG94 モーダル荒削りターニングサイクルにおけるTNCの例です。

F5.19: TNC G94 荒削りターニングサイクル

o30941 (TNC WITH G94 MODAL TURNING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X3.1 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G94 G41 X1.0 Z-0.5 K-0.577 F.03 (Begin G94 w/ TNC) ;
Z-0.6 (Optional additional pass) ;
Z-0.7 (Optional additional pass) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G40 X3.1 Z0.1 M09 (TNC off, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

操作 工具 オフセット 工具ノーズ半径 チップ

荒削り T1 01 0.032 3

X 1.000

Z 1.277 Z .700
Z .000X 3.000

30°



想像上の工具チップおよび方向 

184

G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

5.7.9 想像上の工具チップおよび方向

旋盤上で工具半径の中心を判定することは容易ではありません。切削エッジは、工具形状
の記録のために工具がタッチオフされる際に設定されます。制御は、エッジ情報、工具半
径、およびカッターが切り込むと予想される方向を使用することにより、工具半径の中心
がどこにあるかを計算します。X軸とZ軸の形状オフセットは想像上の工具チップと呼ば
れるポイントで交差します。これによって、工具チップの方向の判定を支援しています。
工具チップ方向は、工具半径の中心を原点とし、想像上の工具チップまで伸びるベクトル
によって決まります。次の図を参照してください。

各工具の工具チップの方向は 0 ～ 9 の一つの整数によってコード化されています。チップ
方向コードは形状オフセットページの半径オフセットの隣に記載されています。工具ノー
ズ補正を使用するすべての工具についてチップの方向を指定することをお勧めしていま
す。次の図はカッターの方向の例を含むチップのコーディング方式の概要です。

NOTE: このチップにより、プログラマーが意図する工具オフセット形状の測
定方法をセットアップ担当者に示します。例えば、セットアップシー
トにチップ方法8と表示されている場合、プログラマーは工具イン
サートの中心線上のエッジに工具形状があることを想定しています。

F5.20: チップコードと中心位置

0 1 2 3 4

5 6 7 8 9
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5.7.10 工具ノーズ補正なしのプログラミング

TNC を使用しない場合、補正値を手動で検索し、以下のセクションに記載されているさま
ざまな工具ノーズ形状を使用することができます。

5.7.11 手動計算による補正

X軸またはZ軸のいずれかにおいて直線をプログラミングする場合、工具チップは、X軸
およびZ軸の元々の工具オフセットで接触した場所と同じ点で部品に接触します。しかし
ながら、面取りや角度をプログラムする場合、チップはこれらと同じ点で部品に接触しま
せん。チップが実際に部品に接触する場所は切削角度と工具インサートのサイズによって
決まります。補正せずに部品のプログラミングを行うとオーバーカットやアンダーカット
が発生します。

部品のプログラミングを的確に行うための補正の計算方法について説明する表と図を以
下のページに示します。
個々の図に沿った 3 つの例は、両タイプのインサートを用いて 3 つの異なる角度に沿って
切削する場合の補正を示しています。各図の隣にはプログラム例と補正計算方法の説明を
掲載しています。
以後のページの図を参照してください。
工具チップは、呼び出された X 点と Z 点とともに円で表示されています。これらの点は、
X の直径と Z の表面オフセットがタッチオフされる場所を指定します。

チップコード 工具の中心位置

0 指定の方向なし。工具ノーズ補正が望ましい場
合は通常0は使用されません。

1 方向X+、Z+：オフツール

2 方向X+、Z-：オフツール

3 方向X-、Z-：オフツール

4 方向X-、Z+：オフツール

5 方向Z+：工具エッジ

6 方向X+：工具エッジ

7 方向Z-：工具エッジ

8 方向X-：工具エッジ

9 チップ0と同じ
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各図は、部品を起点とする 30°、45°、60° の角度で交差する線を伴う直径 3 インチの
部品を示しています。
工具チップがこの線と交差する点は、補正値が測定された場所です。
補正値は工具チップの表面から部品の角までの距離です。工具チップは、部品の実際の角
からわずかに補正されることに留意してください。これは、工具チップが次の動作を行う
ため、そしてオーバーカットやアンダーカットを回避するために正しい位置に存在するよ
うにするためです。
プログラムに適した工具経路位置を計算するには、表（角度および半径サイズ）に記載さ
れた値を使用してください。

5.7.12 工具ノーズ補正形状

次の図はさまざまな形状の工具ノーズ補正を示したものです。これは交差の種類によるカ
テゴリに分類されています。交差には以下の種類があります。

1. 直線から直線への交差
2. 直線から円弧への交差
3. 円弧から直線への交差
4. 円弧から円弧への交差
これらのカテゴリ以外に、交差は交差の角度および動きの種類（接近、モード・ツー・
モード、離脱）により分類されます。
FANUC の 2 つの補正タイプであるタイプ A とタイプ B に対応しています。デフォルトの
補正はタイプ A です。
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F5.21: TNC直線ー直線（タイプA）：[1]接近、[2]モード・ツー・モード、[3]離脱

1 2 3

1 2 3

1 2 3

G41

G41

G41

G42

G42

G42

r r

r
r

r
r

rr

r r r r

rrrr

<90

>=90, <180

>180

r
r

r
r

r
r

r
r



工具ノーズ補正形状 

188

F5.22: TNC直線ー円弧（タイプA）：[1]接近、[2]モード・ツー・モード、[3]離脱
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F5.23: TNC円弧ー直線（タイプA）：[1]接近、[2]モード・ツー・モード、[3]離脱
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工具 R と角度の表（半径の 1/32）
X の寸法は加工品の直径に基づいて計算されます。

角度 Xc横断方向 Zc縦方向 角度 Xc横断方向 Zc縦方向

1. .0010 .0310 46. .0372 .0180

2. .0022 .0307 47. .0378 .0177

3. .0032 .0304 48. .0386 .0173

4. .0042 .0302 49. .0392 .0170

5. .0052 .0299 50. .0398 .0167

6. .0062 .0296 51. .0404 .0163

7. .0072 .0293 52. .0410 .0160

8. .0082 .0291 53. .0416 .0157

9. .0092 .0288 54. .0422 .0153

10. .01 .0285 55. .0428 .0150

11. .0110 .0282 56. .0434 .0146

12. .0118 .0280 57. .0440 .0143

13. .0128 .0277 58. .0446 .0139

14. .0136 .0274 59. .0452 .0136

15. .0146 .0271 60. .0458 .0132

16. .0154 .0269 61. .0464 .0128

17. .0162 .0266 62. .047 .0125

18. .017 .0263 63. .0474 .0121

19. .018 .0260 64. .0480 .0117

20. .0188 .0257 65. .0486 .0113
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21. .0196 .0255 66. .0492 .0110

22. .0204 .0252 67. .0498 .0106

23. .0212 .0249 68. .0504 .0102

24. .022 .0246 69. .051 .0098

25. .0226 .0243 70. .0514 .0094

26. .0234 .0240 71. .052 .0090

27. .0242 .0237 72. .0526 .0085

28. .025 .0235 73. .0532 .0081

29. .0256 .0232 74. .0538 .0077

30. .0264 .0229 75. .0542 .0073

31. .0272 .0226 76. .0548 .0068

32. .0278 .0223 77. .0554 .0064

33. .0286 .0220 78. .056 .0059

34. .0252 .0217 79. .0564 .0055

35. .03 .0214 80. .057 .0050

36. .0306 .0211 81. .0576 .0046

37. .0314 .0208 82. .0582 .0041

38. .032 .0205 83. .0586 .0036

39. .0326 .0202 84. .0592 .0031

40. .0334 .0199 85. .0598 .0026

41. .034 .0196 86. .0604 .0021

42. .0346 .0193 87. .0608 .0016

角度 Xc横断方向 Zc縦方向 角度 Xc横断方向 Zc縦方向
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F5.24: TNC円弧ー円弧（タイプA）：[1]接近、[2]モード・ツー・モード、[3]離脱

F5.25: 工具ノーズ半径の計算、1/32、角度30度の補正値

43. .0354 .0189 88. .0614 .0011

44. .036 .0186 89. .062 .0005

45. .0366 .0183

角度 Xc横断方向 Zc縦方向 角度 Xc横断方向 Zc縦方向

G41

G41

G41

G42

G42

G42

Angle: <90 Angle: >=90, <180

Angle: >180

rr r r

r
r

r
r

1 2 3

1 2 3

1 2 3

CL

30o

.0229

X.4736

Z - 2.1651

Z - 2.188

.5"

.0264

1/32

Z X

1/32

XZ

3"

Z0
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F5.26: 工具ノーズ半径の計算、1/32、角度45度の補正値

コード 補正（工具ノーズ半径1/32）

G0 X0 Z.1

G1 Z0

X.4736 (X.5-0.0264 compensation)

X 3.0 Z-2.188 (Z-2.1651+0.0229 compensation)

コード 補正（工具ノーズ半径1/32）

G0 X0 Z.1

G1 Z0

CL

Z0

.0183

Z -1.2683

.5"

  .0366

Z
X

Z
X

3"

450Z - 1.250

X.4634

1/32

1/32
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F5.27: 工具ノーズ半径の計算、1/64、角度30度の補正値

X.4634 (X.5-0.0366 compensation)

X 3.0 Z-1.2683 (Z-1.250+0.0183 compensation)

コード 補正（工具ノーズ半径1/64）

G0 X0 Z.1

G1 Z0

X.4868 (X.5-0.0132 compensation)

X 3.0 Z-2.1765 (Z-2.1651+0.0114 compensation)

コード 補正（工具ノーズ半径1/32）

CL

30o

.0229

X.4736

Z - 2.1651

Z - 2.188

.5"

.0264

1/32

Z X

1/32

XZ

3"

Z0
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F5.28: 工具ノーズ半径の計算、1/64、角度45度の補正値

コード 補正（工具ノーズ半径1/64）

G0 X0 Z.1

G1 Z0

X.4816 (X.5-0.0184 compensation)

X 3.0 Z-1.2592 (Z-1.25+0.0092 compensation)

X.4817

 .0092

.0184

1/64
Z

X

1/64
Z

X

3"

450Z-1.25

.5" Z0

CL

Z-1.2592
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F5.29: 工具ノーズ半径の計算、1/64、角度60度の補正値

工具 R と角度の表（半径の 1/64）
X の寸法は加工品の直径に基づいて計算されます。

コード 補正（工具ノーズ半径1/64）

G0 X0 Z.1

G1 Z0

X.4772 (X.5-0.0132 compensation)

X 3.0 Z-.467 (Z-0.7217+0.0066 compensation)

X.4772

 .0066

.5"

.0228

1/64
Z

X

1/64
Z

X

3"

600
Z-.7217

Z0

CL

Z-.7283

角度 Xc横断方向 Zc縦方向 角度 Xc横断方向 Zc縦方向

1. .0006 .0155 46. .00186 .0090

2. .0001 .0154 47. .0019 .0088
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3. .0016 .0152 48. .0192 .0087

4. .0022 .0151 49. .0196 .0085

5. .0026 .0149 50. .0198 .0083

6. .0032 .0148 51. .0202 .0082

7. .0036 .0147 52. .0204 .0080

8. .0040 .0145 53. .0208 .0078

9. .0046 .0144 54. .021 .0077

10. .0050 .0143 55. .0214 .0075

11. .0054 .0141 56. .0216 .0073

12. .0060 .0140 57. .022 .0071

13. .0064 .0138 58. .0222 .0070

14. .0068 .0137 59. .0226 .0068

15. .0072 .0136 60. .0228 .0066

16. .0078 .0134 61. .0232 .0064

17. .0082 .0133 62. .0234 .0062

18. .0086 .0132 63. .0238 .0060

19. .0090 .0130 64. .024 .0059

20. .0094 .0129 65. .0244 .0057

21. .0098 .0127 66. .0246 .0055

22. .0102 .0126 67. .0248 .0053

23. .0106 .0124 68. .0252 .0051

24. .011 .0123 69. .0254 .0049

角度 Xc横断方向 Zc縦方向 角度 Xc横断方向 Zc縦方向
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25. .0014 .0122 70. .0258 .0047

26. .0118 .0120 71. .0260 .0045

27. .012 .0119 72. .0264 .0043

28. .0124 .0117 73. .0266 .0041

29. .0128 .0116 74. .0268 .0039

30. .0132 .0114 75. .0272 .0036

31. .0136 .0113 76. .0274 .0034

32. .014 .0111 77. .0276 .0032

33. .0142 .0110 78. .0280 .0030

34. .0146 .0108 79. .0282 .0027

35. .015 .0107 80. .0286 .0025

36. .0154 .0103 81. .0288 .0023

37. .0156 .0104 82. .029 .0020

38. .016 .0102 83. .0294 .0018

39. .0164 .0101 84. .0296 .0016

40. .0166 .0099 85. .0298 .0013

41. .017 .0098 86. .0302 .0011

42. .0174 .0096 87. .0304 .0008

43. .0176 .0095 88. .0308 .0005

44. .018 .0093 89. .031 .0003

45. .0184 .0092

角度 Xc横断方向 Zc縦方向 角度 Xc横断方向 Zc縦方向



プログラミング 

199

5.8 座標系
CNC 制御は、部品に対する工具設置ポイントの位置を制御できる、さまざまな座標系と
オフセットを使用しています。このセクションでは、さまざまな座標系と工具オフセット
の間の相互関係について説明します。

5.8.1 実効座標系

実効座標系は、有効なすべての座標系とオフセットの総計です。これは、Position表示
のWork G54ラベルの下に表示されるシステムです。また、これは、工具ノーズ補正が
実施されていないと想定されるGコードプログラムにおいてプログラムされた値と同じ
です。実効座標 = グローバル座標 + 共通座標 + ワーク座標 + 子座標 + 工具オフセット。

FANUC ワーク座標系 - ワーク座標は、グローバル座標系に対する追加的なオプションの
座標移動です。Haas 制御では 105 のワーク座標系を利用でき、G54 ～ G59 および G154
P1 ～ G154 P99 が指定されています。G54 は、制御がオンになっている場合に有効なワー
ク座標です。最後に利用した座標系は、別のワーク座標が使用されるか、機械の電源がオ
フになるまで引き続き有効です。G54 は、G54 に関するワークオフセットページの X 値
と Y 値がゼロに設定されていることの確認によって非選択状態にすることが可能です。
FANUC 子座標系 - A 子座標は、ワーク座標の範囲に含まれる座標系です。子座標系はひ
とつのみ利用可能であり、G52 指令によって設定します。プログラムにおいて設定された
すべての G52 は、プログラムが M30 で終了し、[RESET] または [POWER OFF] を押した
時点で削除されます。
FANUC 共通座標系 - 共通座標系は、グローバル座標系（G50）のちょうど下にある 2 番目
のワーク座標オフセット表示ページにあります。電源がオフの場合、共通座標系はメモリ
に保持されます。共通座標系は、G10 指令またはマクロ変数を使って手動で変更すること
が可能です。

5.8.2 工具オフセットの自動設定

工具オフセットは [X DIAMETER MEASURE] または [Z FACE MEASURE] を押すことに
よって自動的に記録されます。一般的に、広範囲に選択されている、あるいは現在選択さ
れているワークオフセットに値が割り当てられている場合、記録される工具オフセットは
これらの値による実際の機械の座標とは異なります。ジョブに適した工具をセットアップ
した後、工具交換位置としての安全な X、Z 座標参照点に対する指令をすべての工具に行
うべきです。

5.8.3 グローバル座標系（G50）

グローバル座標系は、すべてのワーク座標と工具オフセットを機械ゼロから移動させる単
一の座標系です。グローバル座標系は、現在の機械の位置が G50 指令によって指定され
た実効的な座標になるよう、制御によって計算されます。計算されたグローバル座標系の
値は、補助ワークオフセット G154 P99 の真下に表示される Active Work Offset 座
標ディスプレイにおいて確認することが可能です。グローバル座標系は CNC 制御がオン
になると自動的にクリアされてゼロになります。[RESET] を押すと、グローバル座標は
変更されません。
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5.9 心押台のセットアップと操作

ST-10心押台は手動で位置決めし、クイルの加工品への圧着は油圧によります。次のM
コードで油圧クイルの動きを制御します。

M21: 心押台前進
M22: 心押台後退
M21 コマンドにより、心押台のクイルは前進し、一定の圧力を保ちます。M21 コマンドを
発行する前に心押台の本体を所定の位置に固定しておく必要があります。
M22 コマンドを発行すると、心押台のクイルは加工品から離れる方向に動きます。油圧に
よりクイルを後退させ、その後、油圧をオフにします。油圧システムにはチェック弁があ
り、クイルの位置を維持します。サイクルスタート時、ならびにプログラムが M99 を実
行すると、再度油圧がかかり、クイルを確実に後退した状態に維持します。

5.10 サブプログラム

サブプログラムに関する説明：

• サブプログラムは、通常プログラム内で複数回繰り返される一連のコマンドです。
• メインプログラムでコマンドを何回も繰り返すのではなく、個別のプログラムに書

き込まれます。
• メインプログラムではM97またはM98、およびPコードで呼ばれています。
• 反復数にLが含まれることがあります。サブプログラムコールは、メインプログラ

ムが次のブロックに進む前にL回繰り返されます。
M97 を使用するには：

• Pコード（nnnnn）はローカルサブプログラムのブロック番号（Nnnnnn）と同じです。
• サブプログラムはメインプログラム内に含まれていなくてはなりません。
M98 を使用するには：

• Pコード（nnnnn）はサブプログラムのプログラム番号（Onnnnn）と同じです。
• サブプログラムがメモリに存在しない場合、ファイル名はOnnnnn.ncでなければ

なりません。ファイル名にはOを含めなければなりません。その結果、機械のゼロ
と.ncでサブプログラムを検索できるようになります。

• サブプログラムは、アクティブディレクトリ、または設定251/252で指定された場
所に存在しなくてはなりません。サブプログラムの検索場所に関する詳細について
は425ページを参照してください。

5.11 検索位置のセットアップ

プログラムがサブプログラムを呼び出すと、制御は有効なディレクトリにあるサブプログ
ラムを最初に検索します。制御がサブプログラムを検出できなければ、制御は設定251お
よび設定252を使用して次に検索する場所を判断します。詳しくはこれらの設定を参照
してください。

設定 252 において検索位置のリストを作るには：
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1. デバイスマネージャー（[LIST PROGRAM]）において、リストを追加したいディ
レクトリを選択します。

2. [F3]を押します。

3. メニューにおいてSETTING 252オプションを強調表示し、その後、[ENTER]を
押します。

制御は、設定252の検索位置のリストに現在のディレクトリを追加します。

検索位置のリストを確認するには、Settings ページの設定 252 の値を調べます。
5.12 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。



グローバル座標系（G50） 

202



オプションのプログラミング 

203

Chapter 6: オプションのプログラミング

6.1 はじめに

機械に装備されている標準的な機能に加え、特殊なプログラミングを考慮したオプション
設備を利用することもできます。このセクションでは、これらのオプションのプログラム
方法について取り上げます。

お手持ちの機械にこれらのオプション設備が装備されていない場合、HFO へご連絡いた
だければこれらのオプションのほとんどをご購入いただけます。

6.2 自動工具プリセット（ATP）

自動工具プリセットは部品の精度とセットアップの一貫性を高めつつ、セットアップ時間
を最大で50%短縮します。このシステムは、使いやすい自動操作モードおよび手動操作
モードを特徴としており、迅速な対話スタイルのプログラミングを実現するユーザーフレ
ンドリーなインターフェースを備えています。

• 自動操作、手動操作、工具破損検知操作
• 工具設定の精度と一貫性を向上
• 工具設定操作が簡単な対話スタイルのテンプレート
• マクロプログラミングは不要
• Gコード（編集された場合）をMDIへ出力するかプログラムへ転送

6.2.1 自動工具プリセット（ATP）- 整列

この手順では自動工具プリセットの整列方法を説明します。

1.

MDIモードではこのコードを3分間で操作してください：
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M104; (Tool Presetter Down)

G04 P4.;

M105; (Tool Presetter Up)

G04 P4.;

M99;

ATPアーム[2]の位置がホームブロック[1]に一致していない場合、3/8-24" 止めね
じ[3]を使用してATPアームをホームブロックに向けて移動させるか、ホームブ
ロックから退避させてください。調整済みの位置で必ずロックナットを締めてく
ださい。

2.

このコードはMDIモードにおいて操作します：M104。これによってATPアーム
が下降します。

ターニングスティック工具をタレットの最初のポケットに据え付けます。
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X軸とZ軸をジョグし、ターニングスティック工具[2]の先端がプローブスタイラ
ス[1]に近づくようにします。

工具をスタイラスの中央に合わせられない場合、上部の3/8-24" x 2"の止めねじ[3]
を回転させてスタイラスを上または下へ移動させます。

調整済みの位置で必ずロックナットを締めてください。

3.

ダイヤルインジケータの磁気ベースをタレットに取り付けます。

プローブスタイラス全体にインジケータを移動させます。

プローブスタイラスはZ軸に対して平行でなければなりません。エラーは0.0004"
（0.01 mm）未満でなければなりません。

必要な場合、プローブスタイラスねじ[1][2]を緩めて位置を調整してください。

NOTE: このATPに使用されるスタイラスには2種類あります。ひとつは2
個の調整ねじ[1]を使用するもので、もうひとつは単一調整ねじ[2]を
使用するものです。
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6.2.2 自動工具プリセッター（ATP）- テスト

この手順では自動工具プリセットのテスト方法を説明します。

1.

“TOOL GEOMETRY”が選択されるまで[OFFSET]を押します。

OFFSETの値を記録します。 

CAUTION: この値は必ず正確に記録してください。
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2.

ATPアームが機械の部品にぶつかっていないことを確認します。

[CURRENT COMMANDS]を押します。

Devicesタブを選択します。

Mechanismsタブを選択します。

Probe Armを強調表示します。

ATPアームを上昇させるには[F2]を押します。

ATPアームを下降させるには[F2]を押します。
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3.

最初のポケットにターニングスティック工具が据え付けられていることを確認し
ます。

最初のポケットがスピンドルに面していることを確認します。

X軸とZ軸をプローブスタイラスの中央へジョグします[2]。

プローブスタイラス[2]とターニングスティック工具の間にスペース[1]があるこ
とを確認します。
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4.

TOOL GEOMETRYディスプレイへ進むには[OFFSET]を1～2回押します。

OFFSET 1の値を選択します。

0を押します。[F2]を押します。

これによってOFFSET 1の値が削除されます。

警告メッセージ[1]が表示された場合、[Y]を押して「YES」を選択してください。

[.001]を押します。

スティック工具がプローブに接触するまで[-X]を押下します。

NOTE: スティック工具が工具プローブに接触するとビープ音が鳴ります。

OFFSETの1の値を記録します。

X軸をジョグしてATPアームから退避させます。ステップ2、3、4を4回繰り返
します。
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5.

記録された最高値と最低値を比較します。

その差が0.002（0.05 mm）を超える場合、ATPアーム内に取り付けられた3/8-24" 
x 2"止めねじを測定、調整しなければなりません。

3/8-24" x 2"止めねじが正しく締め付けられていない可能性があります。この状況
が発生した場合、自動工具プリセット（ATP）- 整列のサブ手順を行ってください。

ステップ1から得た記録値をTOOL 1のOFFSET値に入力します。

ATPが的確に動作していることを確認するには、MDIモードにおいてM104およ
びM105のコマンドを使用します。

M104; (Tool Presetter Down)

M105; (Tool Presetter Up)

6.2.3 自動工具プリセット（ATP）- 校正

この手順では自動工具プリセットの校正方法を説明します。
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1.

タレットの工具1ステーションにODターニング工具[2]を据え付けます。

チャックに加工品を据え付けます。[1]

Z軸の負の方向で加工品の直径に沿って切削します。

[HAND JOG]を押します。[.001]を押します。工具を部品から離すには[+Z]を押
下します。

スピンドルを停止させます。

加工品において作成された切削の直径を測定します[3]。

X軸の[OFFSET]コラムに値を入力するには[X DIAMETER MEASURE]を押しま
す。

加工品の直径を入力します。

[ENTER]を押します。これによってその値が[OFFSET]コラムの値に追加されま
す。

この値を正数として記録します。これはオフセットAです。設定59～61、333、
334を0に変更します。
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2.

工具を、ATPアームの経路外の安全な位置まで退避させます。[1][2]

このコードはMDIモードにおいて操作します：M104。

これによってATPアームは下方向の位置へ移動します。

Z軸をジョグし、工具チップ[3]をスタイラスの中心[4]へ一致させます。

X軸をジョグし、工具チップをプローブのスタイラスの上部0.25インチ（6.4 mm）
まで移動させます。

[.001]を押します。

プローブが「ビープ」音を発して工具を停止させるまで[-X]を押下します。

X軸の[OFFSET]コラムの値を整数として記録します。

これはオフセットBです。オフセットAからオフセットBを減算します。

結果を正の値として設定59に入力します
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3.

スタイラスの幅を測定します[1]。

この値を設定63および設定334の正数として入力します。

プローブスタイラスが正しく校正されると、[X DIAMETER MEASURE]からの値
とスタイラスからの値が等しくなります。

プローブのスタイラスの幅は2倍にします。

その値を設定59から減算します。

この値を設定60に正数として入力します。

設定333は引き続きゼロになります。

設定値を一致させるために以下のマクロ値を変更します。
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NOTE: 自動検査サイクルは、これらのマクロ変数を使用して、校正が完了し
たことを確認します。値が検査サイクルと一致しない場合、機械がア
ラームを発します。

• 設定59 = #10582
• 設定60 = #10583
• 設定63 = #10585
• 設定333 = #10584
• 設定334 = #10585

6.3 C軸

C軸は、X軸および／またはZ軸の動きに伴って完全に補間された、高精度かつ双方向性
のスピンドル動作を提供します。スピンドル速度は0.01～60 RPMで指令できます。

C 軸の操作は、質量、直径、加工品および／または保持具（チャック）の長さによって決
まります。並外れた重量、大直径、長さの構成を用いる場合、Haas アプリケーション部
門へご連絡ください。

6.3.1 デカルト座標から極座標への変換（G112）

デカルト座標から極座標への変換のプログラミングでは、X、Y 位置の指令を回転 C 軸お
よびリニア Ｘ 軸移動に変換します。デカルト座標から極座標への変換のプログラミング
によって、複雑な移動の指令に要求されるコードの量が大幅に減少します。一般的に、直
線は多数の点を使って経路を指定することになりますが、デカルトであれば終点だけが必
要です。この機能によって、デカルト座標システムにおける面マッチングのプログラミン
グが可能になります。

C軸プログラミングの備考

プログラムされた移動は必ず工具の中央線に位置しなければなりません。

工具の経路はスピンドルの中央線を決して横断してはなりません。必要な場合、プログラ
ムを再順応させて切削が部品の中央を通らないようにします。スピンドルの中央を横切ら
なければならない切削は、スピンドル中央の両側に 2 本の平行な経路を設定することで行
うことが可能です。
極転換に対するデカルトはモーダルな指令です。モーダルな G コードについて詳しくは
287 ページを参照してください。
G112 コードは、非回転部品に沿ったすべての場所でカッターをプログラムするために、
C 軸と回転工具を使った旋盤での使用が意図されています。
G112 コードによって、X、Y、Z 軸を使った 3-D 輪郭削りが可能になります。工具中央線
プログラミング（G40）およびカッター直径補正（G41/G42）は G112 で利用可能です。
これらは、3 面選択（G17, G18, G19）のいずれに関する工具でも利用できます。
Y 軸を有する旋盤は G112 を利用できますが、これは回転工具の移動範囲を部品全体に拡
げる上で有用である可能性があります。
3 面（G17、G18、G19）のいずれかにおける円形動作（G02 および G03）も G112 を用
いて行うことができます。
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G112 においてスピンドルは回転しないことから、「インチ送り」（G98）を選択しなけれ
ばなりません。
G112 が有効になれば、すべての動作は XYZ を用いてプログラムされ、C を使用すること
はできません。
G112 を使用すると、すべての X 値は半径で表示されます。

プログラムの例

o51120 (CARTESIAN TO POLAR INTERPOLATION) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation);
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is an end mill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G20 G40 G80 G97 G99 (Safe startup) ;
G17 (Call XY plane) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C-Axis) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
G00 G54 X2.35 C0. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
G112 (XY to XC interpretation);
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G0 X-.75 Y.5 ;
G01 Z0 F10.;
G01 X0.45 (Point 1) ;
G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Point 2) ;
G01 Y-0.45 (Point 3) ;
G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Point 4) ;
G01 X-0.45 (Point 5) ;
G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Point 6) ;
G01 Y0.45 (Point 7) ;
G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Point 8) ;
G01 X0.45 Y.6 (Point 9) ;
G00 Z0.1 (Rapid retract);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G113 (Cancel G112) ;
M155 (Disengage C axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G18 (Return to XZ plane) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;
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6.3.2 デカルト補間

デカルト座標指令は線形軸の動き（タレットの動き）およびスピンドルの動き（加工品の
回転）に解釈されます。

操作（Mコードと設定）

M154はC軸の噛み合わせを行い、M155はC軸の噛み合わせを解除します。

G112 を使用しない場合、設定 102 - 直径を使って送りレートを計算します。
M コードがまだ有効である場合、その後 C 軸に移動および再噛み合わせを指令すると、旋
盤はスピンドルのブレーキの噛み合わせを自動的に解除します。
この例に示すとおり、H アドレスコードを使うと C 軸のインクリメンタルな移動が可能に
なります。

G0 C90. (C-Axis moves to 90. deg.) ;
H-10. (C-Axis moves to 80. deg. from the previous 90 deg position) ;

プログラムの例

F6.1: デカルト補間の例1。（1）計画される切削経路（A）エンドミルは加工品の片側に1インチ
の送りを与えます。（B）C軸は180度回転して円弧形を切削します。（C）エンドミルは加
工品の範囲外に1インチの送りを与えます。

o51121 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 1) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is an end mill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X2. C90 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z-0.1 F6.0 (Feed to Z depth) ;

A B C

1
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X1.0 (Feed to Position 2) ;
C180. F10.0 (Rotate to cut arc) ;
X2.0 (Feed back to Position 1 ) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z0.5 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G18 (Return to XZ plane) ;
G53 X0 Y0 (X & Y home) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;

F6.2: デカルト補間の例2

o51122 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 2);
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G19 (Call YZ plane) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C-Axis) ;
G00 G54 X3.25 C0. Y0. Z0.25 ;
(Rapid to 1st position) ;

3.0"Ø

1.5"Ø

C0

C180°

C270°
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P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
G00 Z-0.75 (Rapid to Z depth) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G75 X1.5 I0.25 F6. (Begin G75 on 1st hole) ;
G00 C180. (Rotate C axis to new position) ;
G75 X1.5 I0.25 F6. (Begin G75 on 2nd hole) ;
G00 C270. (Rotate C axis to new position) ;
G75 X1.5 I0.25 F6. (Begin G75 on 3rd hole) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z0.25 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G18 (Return to XZ plane) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;

6.4 2スピンドル旋盤（DS-シリーズ）

DS-30は、2つのスピンドルを持つ旋盤です。メインスピンドルは第2ハウジングに格納
されています。もうひとつのスピンドル、「第2スピンドル」は、線形軸に沿って移動す
るハウジングを持ち、「B」と呼ばれ、一般的なテイルストックを置き換えます。特殊な
セットのMコードを用いて第2スピンドルを指令します。

F6.3: オプションのY軸を備えた2スピンドル旋盤

+
C1

+

X

+

X

+
Z

+
Z

+

Y

+

Y

+
B
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6.4.1 同期スピンドル制御

2スピンドル旋盤はメインスピンドルと第2スピンドルを同期させることができます。こ
れは、メインスピンドルが回転の指令を受け取ると、第2スピンドルも同じ速度と方向で
回転することを意味します。これは、同期スピンドル制御（SSC）モードと呼ばれます。
SSCモードでは、両方のスピンドルが加速し、速度を維持し、一緒に減速します。この両
方のスピンドルを利用し、両端で加工品をサポートして最大限のサポートを確保し、振動
を最小限に抑えることができます。また、加工品をメインスピンドルと第2スピンドル間
で移動させることができ、スピンドルを回転させ続けながら「部品の反転」を効果的に行
えます。

SSC に関連する G コードは 2 つあります。
G199 は SSC を始動させます。
G198 は SSC を中止させます。
G199 を指令すると、両方のスピンドルは、プログラムされた速度へ加速する前に正しい
位置に置かれます。

NOTE: 同期された2スピンドルをプログラムする場合、G199を指令する前
にまず両方のスピンドルをM03（メインスピンドルの場合）および
M144（第2スピンドルの場合）の速度まで加速させなければなりま
せん。スピンドル速度を指令する前にG199を指令すると、2つのス
ピンドルは加速しながら同期を維持しようと試みます。その結果、加
速にかかる時間は通常よりもはるかに長くなります。

SSC モードが有効である場合、[RESET] または [EMERGENCY STOP] を押すと、SSC モー
ドはスピンドルが停止するまで引き続き有効になります。

同期スピンドル制御画面

スピンドル同期制御画面はCURRENT COMMANDSの画面で利用可能です。

SPINDLE コラムによってメインスピンドルの状態を把握できます。SECONDARY
SPINDLEコラムによって第 2 スピンドルの状態を把握できます。3 番目のコラムはさまざ
まな状態を示します。左には行のタイトルのコラムがあります：
G15 ／ G14 - G15 が SECONDARY SPINDLE コラムに表示されている場合、メインスピン
ドルが統制スピンドルです。G14 が SECONDARY SPINDLE コラムに表示されている場合、
第 2 スピンドルが統制スピンドルです。
SYNC (G199) - G199 が行に表示されている場合、スピンドルの同期が有効です。
POSITION (DEG) - この行は、スピンドルと第 2 スピンドルの現在位置を度で示します。
値は -180.0 度～ 180.0 度の範囲です。これは各スピンドルのデフォルトの配向位置に相対
する値です。
3 番目のコラムは、この 2 つのスピンドル間の差を度で示します。両方のスピンドルが
個々のゼロマークにある場合、この値はゼロです。
3 番目のコラムの値が負の場合、第 2 スピンドルが現在どの程度メインスピンドルから遅
れているかを度で表しています。
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3 番目のコラムの値が正の場合、第 2 スピンドルが現在どの程度メインスピンドルをリー
ドしているのかを度で表しています。
VELOCITY (RPM) - この行は、メインスピンドルと第 2 スピンドルの実際の RPM を示し
ます。
G199 R PHASE OFS. - これは G199 向けにプログラムされた R 値です。この行は、G199
が指令されていない場合には空欄になります。そうでない場合、この行には、直近に実行
された G199 ブロックの R の値が含まれます。
G199 について詳しくは 355 ページを参照してください。
CHUCK - このコラムは、保持具（チャックまたはコレット）のクランプ状態またはクラン
プ解除状態を示します。クランプされている場合、この行は空欄になります。あるいは、
保持具が開放されている場合、赤い字で「クランプ解除」と表示されます。
LOAD % - これは、各スピンドルにおける現在の負荷をパーセントで示します。

R位相オフセットの説明

2旋盤スピンドルが同期すると、これらは正しい方向に置かれ、相互に定常相対的な原点
で同じ速度で回転します。すなわち、両方のスピンドルが個々の原点で停止した時の相対
配向は、同期されたスピンドルの回転として維持されます。

G199、M19、M119 で R 値を使用し、この相対配向を変更することが可能です。R 値は、
後続するスピンドルの原点からのオフセットを度で指定します。この値を使い、加工品の
ハンドオフ操作中にチャックジョーを噛み合わせることが可能です。例については図 F6.4
を参照してください。

F6.4: G199R値の例：[1]統制スピンドル、[2] 後続スピンドル

G199のR値の計算

適切な G199 の R 値を計算するには

1. MDIモードにおいて、M19を指令してメインスピンドルの位置を決め、M119を指
令して第2スピンドルの位置を決めます。
これにより、スピンドルの原点の間のデフォルトの位置を定めることができます。

G199 R60.

60°

2
1

G199
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2. R値を度でM119に追加し、第2スピンドルの位置を補正します。

3. チャックジョー間の作用関係を確認します。チャックジョーが正しく作用するま
で、M119のR値を変更して第2スピンドルの位置を調整します。

4. 正しいR値を記録し、プログラムのG199ブロックにおいてその値を使用します。

6.4.2 第2スピンドルのプログラミング

第 2 スピンドルにおけるプログラム構造はメインスピンドルの場合と同じです。G14 を
使ってメインスピンドルの M コードと固定サイクルを第 2 スピンドルに適用します。G15
を使って G14 を取り消します。これらの G コードについて詳しくは 306 ページを参照し
てください。

第2スピンドルの指令

3つのMコードを用いて第2スピンドルの起動を停止を行います。

• M143によってスピンドルは前進を開始します。
• M144によってスピンドルは反転を開始します。
• M145によってスピンドルは停止します。
P アドレスコードはスピンドル速度を、1 RPM から最大速度までの範囲で指定します。

設定345

設定 345 は第 2 スピンドルについて、OD および ID のクランピングの間から選択します。
詳しくは 435 ページを参照してください。

G14/G15 - スピンドルのスワップ

これらのGコードはどのスピンドルが同期スピンドル制御（SSC）モード（G199）時に
統制するかを選択します。

G14 は第 2 スピンドルを統制スピンドルに設定し、G15 は G14 を取り消します。
現在の指令に基づく SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL 画面によって、どのスピン
ドルが現在統制しているかを把握できます。第 2 スピンドルが統制している場合、G14 が
SECONDARY SPINDLE コラムに表示されます。メインスピンドルが統制している場合、
G15 が SPINDLE コラムに表示されます。
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6.5 機能の一覧

機能の一覧には標準的なオプションと購入可能なオプションの両方が含まれています。

F6.5: 機能タブ

一覧にアクセスするには：

1. [DIAGNOSTIC]を押します。

2. Parametersへ、その後、Featuresタブへナビゲートします。（購入済みのオプ
ションは緑でマーキングされ、そのステータスはPURCHASEDとして設定されて
います。）

6.5.1 購入済みオプション有効／無効

購入済みのオプションを有効または無効にするには：

1. FEATURESタブにおいてオプションを強調表示します。

2. [ENTER]を押し、オプションをON/OFFにします。

取り上げられた機能がOFFになると、そのオプションは使用できません。
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6.5.2 オプションの試用

一部のオプションでは200時間の試用が可能です。機能タブのステータスコラムに試用
可能なオプションが表示されます。

NOTE: オプションの試用が不可能な場合、ステータスコラムにFEATURE
DISABLEDが表示されます。このオプションは購入しないと使用でき
ません。

試用を開始するには：

1. 機能を強調表示します。

2. [ENTER]を押します。[ENTER]を再度押し、オプションを無効にしてタイマーを
停止させます。

機能のステータスがTRYOUT ENABLEDに変更され、日付コラムに試用期間の残存
時間が表示されます。試用期間が終了すると、ステータスはEXPIREDに変更され
ます。試用期間が終了したオプションの試用期間を延長することはできません。
それらを使用するには購入しなければなりません。

NOTE: 試用期間はそのオプションを有効にしている間のみ更新されます。

6.6 回転工具

このオプションは現場でインストールできません。

F6.6: 軸およびラジアル回転工具：[1]軸工具、[2]ラジアル工具。

1 2
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6.6.1 回転工具の概要

回転工具オプションによって、ユーザーは軸工具やラジアル工具でミリング（フライス削
り）、ドリル、溝削りといった操作を行えます。ミリング（フライス削り）成型は C 軸お
よび／または Y 軸を用いて行えます。

回転工具プログラミングの備考

回転工具の駆動は、工具交換が指令されると自ら自動停止します。

ミリング（フライス削り）において最良の精度を確保するには、機械加工を行う前にスピ
ンドルクランプの M コード（M14- メインスピンドル／ M114 - 第 2 スピンドル）を使用
してください。スピンドルは、新しいメインスピンドル速度が指令されるか [RESET] が
押されると自動的に解放されます。
最大回転工具駆動速度は 6000 RPM です。
Haas 回転工具は負荷が中程度のミリング（フライス削り）（例：最高でも軟鋼における直
径 3/4 インチのエンドミル）向けに設計されています。

6.6.2 回転切削工具の取付

CAUTION: 絶対にタレット上で回転工具のコレットを締め付けないでください。
タレット上にある回転工具のコレットを締めると機械が損傷します。

F6.7: ER-32-ANチューブレンチおよびスパナ[1] ER-32-ANチューブレンチ、[2]ピン、[3]スパナ
1、[4]工具ホルダ、[5]ER-32-ANナットインサート、[6]コレットハウジングナット、[7]ス
パナ2。

7

1
2
3
4

5

6
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1. 工具ビットをER-ANナットインサートへ挿入します。ナットインサートをコレッ
トハウジングナットへ通します。

2. ER-32-ANチューブレンチを工具ビットの上に置き、ER-ANナットインサートの歯
を噛み合わせます。チューブレンチを使い、手でER-ANナットインサートを締め
付けます。

3. スパナ1[3]をピンの上に置き、コレットハウジングナットとは逆方向に固定しま
す。スパナを噛み合わせるためにコレットハウジングナットを回転させる必要が
あるかもしれません。

4. スパナ2[7]を使ってチューブレンチの歯を噛み合わせ、締め付けます。

6.6.3 タレットへの回転工具の取付け

回転工具の取付けおよびインストールを行うには：

1. ラジアルまたは軸回転工具ホルダを取り付け、取付けボルトを密着させます。

2. 取付けボルトを60 ft-lbs（82 N-m）に対して交差パターンでトルクします。工具ホ
ルダの底面がタレットの表面とぴったり重なってクランプされていることを確認
してください。

F6.8: 回転工具のインストール

6.6.4 回転工具のMコード

以下の M コードは回転工具で使用されます。また、395 ページから始まる M コードのセ
クションも参照してください。

M19 スピンドル方向決め（オプション）

M19はスピンドルを定位置に合わせます。スピンドルは、オプションのM19のスピンド
ル位置確認機能なしでゼロ位置にのみ位置決めされます。

スピンドル位置確認機能は P アドレスコードおよび R アドレスコードを割り当てます。例
えば、M19 P270. はスピンドルを 270 度に位置決めします。RM19 R123.45 値によっ
てプログラマーは小数点第 2 位まで指定することができます。例を以下に示します。
Current Commands Tool Load 画面における角度を表示します。
M119 は第 2 スピンドル（DS 旋盤）の位置決めを同様に行います。
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スピンドルの位置決めは、質量、直径、加工品および／または保持具（チャック）の長さ
によって決まります。並外れた重量、大直径、長さの構成を用いる場合、Haas アプリケー
ション部門へご連絡ください。

M219 回転工具方向決め（オプション）

P - 度数（0～360）
R - 小数点第2位までの度数（0.00～360.00）
M219 は回転工具を定位置に合わせます。M219 はスピンドルをゼロ位置に合わせます。ス
ピンドル位置確認機能は P アドレスコードおよび R アドレスコードを割り当てます。例：

M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;

R の値によってプログラマーは小数点第 2 位まで指定することができます。例を以下に示
します。

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;

M133/M134/M135 回転工具正転／逆転／停止（オプション）

これらの M コードの詳しい説明は 392 ページを参照してください。
6.7 マクロ（オプション）

6.7.1 マクロの概要

NOTE: この制御機能はオプションです。ご購入についてはHFOにお問い合
わせください。

マクロは制御にさらなる機能と柔軟性を与え、標準の G コードでは不可能な機能を実現
します。特定の加工品への対応、カスタム固定サイクル、複雑な動作、オプションデバイ
スの駆動などができます。その可能性は、ほぼ無限といえます。
マクロは、複数回実行できるルーチン／サブプログラムです。マクロの命令により、変数
に値を代入し、変数から値を読み取り、数式の計算を行い、条件により、または無条件に
プログラムの別の点に分岐し、または、条件によりプログラムの一部を反復することがで
きます。
次に、マクロの応用例を示します。例は概要を示すためのもので、完全なマクロプログラ
ムにはなっていません。

便利なGコードとMコード

M00、M01、M30 - プログラムストップ

G04 - ドウェル
G65 Pxx - マクロサブプログラム呼び出し。変数を渡せるようにします。
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M129 - 出力リレーセット（M-Fin 待機あり）。
M59 - 出力リレー設定。
M69 - 出力リレークリア。
M96 Pxx Qxx - 離散入力信号が 0 の場合の条件ローカルブランチ
M97 Pxx - ローカルサブルーチン呼び出し
M98 Pxx - サブプログラム呼び出し
M99 - サブプログラムリターンまたはループ
G103 - ブロック先読み制限 カッター補正は許容されていません。
M109 - インタラクティブユーザー入力（387 ページを参照してください）

丸め

制御は小数をバイナリ値として保存します。その結果、変数として保存された数字は最下
位けた1桁で丸めることが可能です。例えば、マクロ変数#10000に保存された数字7は
後に、7.000001、7.000000または6.999999として読み込まれます。命令文が以下の場合

IF [#10000 EQ 7]… ;

偽の読み値を返します。これをプログラミングする比較的安全な方法は以下になります。

IF [ROUND [#10000] EQ 7]… ;

この課題は一般的に、端数部分を後に確認することが想定されていないマクロ変数に整数
を保存する場合にのみ起きる問題です。

先読み

先読みはマクロプログラミングにおいて極めて重要な概念です。制御は処理を高速化させ
るために可能な限り多くの行を早めに処理しようと試みます。これにはマクロ変数の解釈
も含まれます。例：

#12012 = 1 ;
G04 P1. ;
#12012 = 0 ;

これは、出力をオンにし、1 秒間待機し、その後オフにすることを狙いとしています。し
かしながら、先読みによって出力がオンになり、その後、制御がドウェルを処理する間に
すぐにバックオフします。G103 P1 は、1 ブロックに対する先読みを制限するために使
用します。この例が適切に機能するよう、以下のように修正します。

G103 P1 (See the G-code section of the manual for a further explanation of G103) ;
;
#12012=1 ;
G04 P1. ;
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;
;
;
#12012=0 ;

ブロックの先読みとブロックの削除

Haas制御は、現在のコードブロックの後に続くコードブロックを読み出し、それに備え
るためにブロックの先読みを行います。これにより、制御はひとつの運動から次の運動へ
スムーズに移行できます。G103は、制御がコードブロックをどの程度先読みするかを制
限します。G103のPnnアドレスコードは、制御がどの程度先読みを許容されているかを
指定します。詳しくは347ページのG103を参照してください。

ブロック削除モードによってコードブロックを選択的にスキップすることができます。ス
キップしたいプログラムブロックの開始場所で / 文字を使用します。ブロック削除モード
に入るには [BLOCK DELETE] を押します。ブロック削除モードが有効である間、制御は
/ 文字を用いてマーキングされたブロックを実行しません。例：
a を

/M99 (Sub-Program Return) ;

ブロックの前に使用すると

M30 (Program End and Rewind) ;

[BLOCK DELETE] がオンの時にサブプログラムがメインプログラムになります。このプ
ログラムはブロック削除がオフになるとサブプログラムとして使用されます。
ブロック削除トークンである「/」が使用されると、ブロック削除モードが有効ではなく
てもその行は先読みをブロックします。これは、NC プログラム内のマクロ処理をデバッ
グする際に役立ちます。

6.7.2 操作の備考

マクロ変数は、設定やオフセットと同じように Net Share または USB ポート経由で保存ま
たはロードします。

マクロ変数表示ページ

ローカルおよびグローバルマクロ変数#1 - #33および#10000 - #10999は、現在のコマ
ンドの表示を通じて表示され、修正されます。

NOTE: 機械の内部で3桁のマクロ変数に10000が追加されます。例：マク
ロ100は10100として表示されます。
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1. [CURRENT COMMANDS]を押してナビゲーションキーを使用してMacro Vars
ページに移動します。
制御はプログラムを解釈するため、変数は変化し、結果はMacro Vars表示ペー
ジに表示されます。

2. 値（最大は999999.000000）を入力し、[ENTER]を押して、マクロ変数を設定し
ます。[ORIGIN]を押して、マクロ変数をクリアすると、Origin Clear Entry Popup
（原点クリア入力ポップアップ）が表示されます。1～3の数字を押して選択を行
うか、[CANCEL]を押して終了します。

F6.9: Origin Clear Entry Popup（原点クリア入力ポップアップ）。1: Clear Cell- 強調表示され
ているセルをゼロにクリアします。2: Clear Column- カーソルがアクティブなコラムの
入力値をゼロにクリアします。3: Clear All Global Macros- グローバルマクロ入力
値（マクロ1～33、10000～10999)をゼロにクリアします。

3. 変数を検索するには、マクロ変数番号を入力し、上または下向きの矢印を押しま
す。

4. 表示される変数は、プログラム実行時の変数の値を表します。場合によっては、
実際の機械の動作よりも最大15ブロック先までの値が表示されることがありま
す。ブロックバッファを制限するためにプログラムの開始時にG103 P1を挿入し
た場合は、デバッギングプログラムがより容易になります。プログラム内のマク
ロ変数ブロックの後にP値なしのG103を追加することができます。マクロプログ
ラムを適切に動作させるため、変数の読み込み時にプログラム内にG103 P1を残
すことをお勧めしています。G103に関する詳細については、マニュアルのGコー
ドのセクションを参照してください。

タイマーとカウンターのウィンドウにマクロ変数を表示

Timers And Countersウィンドウにおいて、任意の2つのマクロ変数の値を表示させ、
それらに表示名を割り当てることが可能です。

Timers And Counters ウィンドウに表示させる 2 つのマクロ変数を設定するには：

1. [CURRENT COMMANDS]を押します。

2. TIMERSページを選択するにはナビゲーションキーを使用します。

3. Macro Label #1名またはMacro Label #2名を強調表示します。
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4. 新しい名前を入力し、[ENTER]を押します。

5. （選択したMacro Label名に対応させて）Macro Assign #1またはMacro 
Assign #2入力フィールドを選択するには矢印キーを押します。

6. マクロ変数番号（#を除く）を入力し、[ENTER]を押します。

Timers And Counters ウィンドウにおいて、入力された Macro Label（#1 または
#2）名の右にあるフィールドに割り当て済みの変数の値が表示されます。

マクロ呼び出し引数

G65命令文の引数は、値をマクロサブプログラムへ送信し、マクロサブプログラムのロー
カル変数を設定する手段です。

次の 2 つの表は、マクロサブプログラムにおいて使用される、アルファベットアドレス変
数と数値変数の対応表です。

文字アドレッシング

T6.1: 文字アドレステーブル

アドレス 変数 アドレス 変数

A 1 N -

B 2 O -

C 3 P -

D 7 Q 17

E 8 R 18

F 9 S 19

G - T 20

H 11 U 21

I 4 V 22

J 5 W 23

K 6 X 24

L - Y 25

M 13 Z 26



オプションのプログラミング 

231

代替文字アドレッシング

独立変数は小数第 4 位に対するすべての浮動点の値を受け取ります。制御がメートルであ
る場合、小数点以下第 3 位（.000）であると見なします。以下の例において、ローカル変
数 #1 は .0001 を受け取ります。以下のように、パラメーター値に小数が含まれていない
場合：

G65 P9910 A1 B2 C3 ;

値はこの表に従ってマクロのサブプログラムへ受け渡されます。

整数引数渡し（小数点不可）

アドレス 変数 アドレス 変数 アドレス 変数

A 1 K 12 J 23

B 2 I 13 K 24

C 3 J 14 I 25

I 4 K 15 J 26

J 5 I 16 K 27

K 6 J 17 I 28

I 7 K 18 J 29

J 8 I 19 K 30

K 9 J 20 I 31

I 10 K 21 J 32

J 11 I 22 K 33

アドレス 変数 アドレス 変数 アドレス 変数

A .0001 J .0001 S 1.

B .0002 K .0001 T 1.
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33 のローカルのマクロ変数はすべて、代替アドレス設定手法を用いて引数付きの値を割
り当てることが可能です。以下の例は、マクロサブプログラムに対して 2 セットの座標位
置を送信する方法を示しています。ローカル変数 #4 ～ #9 はそれぞれ .0001 ～ .0006 に設
定されます。
例：

G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6; 

以下の文字は、マクロサブプログラムに対するパラメータを渡すために使用することはで
きません。G、L、N、O、P。

マクロ変数

マクロ変数には、ローカル、グローバル、システムという3つのカテゴリがあります。

マクロ定数は、マクロ文に配置される浮動点の値です。これらはアドレス A ～ Z と組み
合わせることも、文の中で使用する場合には単独で使用することも可能です。定数の例と
して、0.0001、5.3 または -10 などが挙げられます。

C .0003 L 1. U .0001

D 1. M 1. V .0001

E 1. N - W .0001

F 1. O - X .0001

G - P - Y .0001

H 1. Q .0001 Z .0001

I .0001 R .0001

アドレス 変数 アドレス 変数 アドレス 変数
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ローカル変数

ローカル変数の範囲は#1～#33です。一連のローカル変数は常時利用可能です。G65指
令でサブプログラムが呼び出されるとローカル変数が保存され、新たなセットが利用でき
るようになります。これは、ローカル変数のネスティングと呼ばれます。G65の呼び出し
の間、新しいローカル変数はすべて、対応するG65行のアドレス変数をG65行の値に設
定させる未定義の値および任意のローカル変数にクリアされます。ローカル変数および、
それに対応してローカル変数を変更するアドレス変数の引数の表を以下に示します。

変数 10、12、14-16 および 27-33 には対応するアドレス引数はありません。これらは、
引数に関するセクションにおいて上表に示す十分な数の I、J、K 引数が使用されている
場合に設定することが可能です。マクロサブプログラムに入ると、ローカル変数は変数番
号 1-33 を参照することによって読み込まれ、修正されます。
L 引数がマクロサブプログラムの複数の反復に使用される場合、その引数は初回反復時に
のみ設定されます。これは、ローカル変数 1-33 が初回反復時に修正された後、次の反復
は修正された値にのみアクセスできることを意味しています。ローカルの値は、L アドレ
スが 1 よりも大きい場合、反復と反復の間で保持されます。
M97 または M98 を介してサブプログラムを呼び出してもローカルの値はネストされませ
ん。M98 によって呼び出されたサブプログラムにおいて参照されるすべてのローカル変数
は、M97 または M98 の呼び出しの前に存在した変数および値と同じです。

変数： 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

アドレス： A B C I J K D E F H

代替： I J K I J

変数： 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

アドレス： M Q R S T U V

代替： K I J K I J K I J K I

変数： 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

アドレス： W X Y Z

代替： J K I J K I J K I J K
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グローバル変数

グローバル変数は常時アクセスが可能で、電源がオフになるとメモリに残ります。個々の
グローバル変数のコピーはひとつのみです。グローバル変数には#10000～#10999の
番号が割り振られています。3つのレガシーな範囲：（#100～#199、#500～#699、
#800～#999）が含まれています。このレガシーな3桁のマクロ変数は#10000の範囲で
開始します。すなわち、マクロ変数#100は#10100として表示されます。

NOTE: プログラム内の変数#100または#10100を使用し、制御は同一のデー
タにアクセスします。どちらか一方の変数を使用することが許容され
ます。

場合によっては、工場取付オプションにおいてグローバル変数が使用されます。例えば、
プローブ、パレットチェンジャーなどです。グローバル変数とその使用については、234
ページのマクロ変数テーブルを参照してください。

CAUTION: グローバル変数を使用する場合、機械上の他のプログラムが同一のグ
ローバル変数を使用できないことを確認してください。

システム変数

システム変数によりさまざまな制御条件を操作できます。システム変数値は制御の機能を
変えることができます。プログラムはシステム変数を読み取ると、その変数の値に基づい
て挙動を変更することが可能です。一部のシステム変数は読み取り専用ステータスとなっ
ているため、それらを変更することはできません。システム変数とその使用については、
234 ページのマクロ変数テーブルを参照してください。

マクロ変数テーブル

ローカル、グローバル、システム変数のマクロ変数テーブルとその使い方を以下に示しま
す。新世代の制御変数のリストには従来からの（レガシー）変数も含まれています。

NGC変数 レガシー変数 使用方法

#0 #0 非数（NaN、読み取り専用）

#1- #33 #1- #33  マクロ呼び出し引数

#10000- #10199 #100- #199 電源オフで保存される一般変数

#10200- #10399 N/A 電源オフで保存される一般変数
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#10400- #10499 N/A 電源オフで保存される一般変数

#10500- #10549 #500-#549 電源オフで保存される一般変数

#10550- #10580 #550-#580 プローブの校正データ（設置されてる場合）

#10581- #10699 #581- #699 電源オフで保存される一般変数

#10700- #10799 #700- #749 内部使用専用の非公開変数

#10709 #709 固定具クランプ入力で使用 一般目的での使用外

#10800- #10999 #800- #999 電源オフで保存される一般変数

#11000- #11063 N/A 64のディスクリート入力（読み取り専用）

#1064- #1068 #1064- #1068 それぞれX、Y、Z、A、B軸の最大軸負荷

#1080- #1087 #1080- #1087 アナログ／デジタル変換直接入力（読み取り専用）

#1090- #1098 #1090- #1098 アナログ／デジタル変換フィルタ済み入力（読み取り
専用）

#1098 #1098 Haasベクトル駆動によるスピンドル負荷（読み取り
専用）

#1264- #1268 #1264- #1268 それぞれC、U、V、W、T軸の最大軸負荷

#1601- #1800 #1601- #1800 工具#1から200の溝の数

#1801- #2000 #1801- #2000 工具1から200の最大振動の記録

#2001- #2050 #2001- #2050 X軸工具シフトオフセット

#2051- #2100 #2051- #2100 Y軸工具シフトオフセット

#2101- #2150 #2101- #2150 Z軸工具シフトオフセット

#2201- #2250 #2201- #2250 工具ノーズ半径摩耗オフセット

#2301- #2350 #2301- #2350 工具チップ方向

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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#2701- #2750 #2701- #2750 X軸工具摩耗オフセット

#2751- #2800 #2751- #2800 Y軸工具摩耗オフセット

#2801- #2850 #2801- #2850 Z軸工具摩耗オフセット

#2901- #2950 #2901- #2950 工具ノーズ半径摩耗オフセット

#3000 #3000 プログラマブルアラーム

#3001 #3001 ミリ秒タイマー

#3002 #3002 時間タイマー

#3003 #3003 シングルブロック抑圧

#3004 #3004 [FEED HOLD]制御オーバーライド

#3006 #3006 メッセージ付きプログラマブルストップ

#3011 #3011 年、月、日

#3012 #3012 時、分、秒

#3020 #3020 電源オンタイマー（読み取り専用）

#3021 #3021 サイクルスタートタイマー

#3022 #3022 送りタイマー

#3023 #3023 現在部品タイマー（読み取り専用）

#3024 #3024 最後の完了した部品のタイマー

#3025 #3025 前の部品タイマー（読み取り専用）

#3026 #3026 スピンドルの工具（読み取り専用）

#3027 #3027 スピンドル回転数（読み取り専用）

#3030 #3030 シングルブロック

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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#3032 #3032 ブロック削除

#3033 #3033 オプショナルストップ

#3196 #3196 セルセーフタイマー

#3201- #3400 #3201- #3400 工具1～200の実際の直径

#3401- #3600 #3401- #3600 工具1～200のプログラマブルなクーラント位置

#3901 #3901 M30 カウント1

#3902 #3902 M30 カウント2

#4001- #4021 #4001- #4021 前のブロックのGコードグループコード

#4101- #4126 #4101- #4126 前のブロックのアドレスコード 

NOTE: (1) 4101から4126の
マッピングはマクロ
引数のセクションの
文字アドレッシング
と同じです。たとえ
ば、X1.3の指定は変
数#4124に1.3を設
定します。

#5001- #5006 #5001- #5006  前のブロックの終点

#5021- #5026 #5021- #5026  現在の機械座標位置

#5041- #5046 #5041- #5046  現在のワーク座標位置

#5061- #5069 #5061- #5069  現在のスキップ信号位置 - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W

#5081- #5086 #5081- #5086 現在の工具オフセット

#5201- #5206 #5201- #5206 G52 ワークオフセット

#5221- #5226 #5221- #5226 G54 ワークオフセット

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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#5241- #5246 #5241- #5246 G55 ワークオフセット

#5261- #5266 #5261- #5266 G56 ワークオフセット

#5281- #5286 #5281- #5286 G57 ワークオフセット

#5301- #5306 #5301- #5306 G58 ワークオフセット

#5321- #5326 #5321- #5326 G59 ワークオフセット

#5401- #5500 #5401- #5500 工具送りタイマー（秒）

#5501- #5600 #5501- #5600 合計工具タイマー（秒）

#5601- #5699 #5601- #5699 工具寿命監視限界

#5701- #5800 #5701- #5800 工具寿命監視カウンター

#5801- #5900 #5801- #5900 工具負荷監視・これまでの最大負荷

#5901- #6000 #5901- #6000 工具負荷監視限界

#6001- #6999 #6001- #6999 予約 使用不可

#6198 #6198 NGC/CFフラグ

#7001- #7006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) 追加ワークオフセット

#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) 追加ワークオフセット

#7041- #7386 #7041- #7386 G112 - G129（G154 P3 - P20)追加ワークオフ
セット

#8500 #8500 高度工具管理（ATM）グループID

#8501 #8501 ATM-グループの全工具の寿命に対する使用可能時間
のパーセント率

#8502 #8502 ATM-グループの工具の使用可能回数合計

#8503 #8503 ATM-グループの工具の使用可能穿孔回数合計

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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#8504 #8504 ATM-グループの工具の使用可能送り時間（秒）合計

#8505 #8505 ATM-グループの工具の使用可能時間（秒）合計

#8510 #8510 ATM-次に使用される工具の番号

#8511 #8511 ATM-次の工具の寿命に対する使用可能時間のパーセ
ント率

#8512 #8512 ATM-次の工具の使用可能回数

#8513 #8513 ATM-次の工具の使用穿孔回数

#8514 #8514 ATM-次の工具の使用可能送り時間（秒）

#8515 #8515 ATM-次の工具の使用可能合計時間（秒）

#8550 #8550 個別の工具ID

#8551 #8551 工具の溝の数

#8552 #8552 記録されている最大の振動

#8553 #8553 工具長さオフセット

#8554 #8554 工具長さの摩耗による短縮

#8555 #8555 工具直径オフセット

#8556 #8556 工具直径の摩耗

#8557 #8557 実際の直径

#8558 #8558 プログラマブルなクーラント位置

#8559 #8559 工具送りタイマー（秒）

#8560 #8560 合計工具タイマー（秒）

#8561 #8561 工具寿命監視限界

#8562 #8562 工具寿命監視カウンター

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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#8563 #8563 工具負荷監視・これまでの最大負荷

#8564 #8564 工具負荷監視限界

#9000 #9000 温度補正アキュムレータ

#9000- #9015 #9000- #9015 予約（軸の温度アキュムレータと同じ）

#9016-#9016 #9016-#9016 スピンドル温度補正アキュムレータ

#9016- #9031 #9016- #9031 予約（スピンドルの軸の温度アキュムレータと同じ）

#10000- #10999 N/A 一般用変数

#11000- #11255 N/A  ディスクリート入力（読み取り専用）

#12000- #12255 N/A  ディスクリート出力

#13000- #13063 N/A アナログ／デジタル変換フィルタ済み入力（読み取り
専用）

#13013 N/A クーラントレベル

#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) 追加ワークオフセット

#14021- #14026 N/A G110(G154 P2) 追加ワークオフセット

#14041- #14386 N/A G110(G154 P3- G154 P20)追加ワークオフセット

#14401- #14406 N/A G110(G154 P21) 追加ワークオフセット

#14421- #15966 N/A G110(G154 P22- G154 P99)追加ワークオフセット

#20000- #29999 N/A 設定

#30000- #39999 N/A パラメータ

#32014 N/A 機械のシリアル番号

#50001- #50200 N/A 工具のタイプ

#50201- #50400 N/A 工具の材料
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#50401- #50600 N/A 工具オフセットポイント

#50601- #50800 N/A 推定RPM

#50801- #51000 N/A 推定送り速度

#51001- #51200 N/A オフセットピッチ

#51201- #51400 N/A 実際のVPS推定RPM

#51401- #51600 N/A 加工品材料

#51601- #51800 N/A VPS送り速度

#51801- #52000 N/A 概ねのプローブ長さX

#52001- #52200 N/A 概ねのプローブ長さY

#52201- #52400 N/A 概ねのプローブ長さZ

#52401- #52600 N/A 概ねのプローブ直径

#52601- #52800 N/A エッジ測定高さ

#52801- #53000 N/A 工具許容値

#53201- #53400 N/A プローブタイプ

#53401- #53600 N/A 回転工具半径

#53601- #53800 N/A 回転工具半径の摩耗

#53801- #54000 N/A 形状X

#54001- #54200 N/A 形状Y

#54201- #54400 N/A 形状Z

#54401- #54600 N/A 形状直径

#54601- #54800 N/A チップ

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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6.7.3 システム変数の詳細

システム変数は、特定の機能に関係しています。以下でそれらの機能を詳細に説明します。

#550-#699 #10550- #10699 一般およびプローブ校正データ

電源オフで保存される一般目的の変数 これらの比較的大きな#5xx変数の一部は、プロー
ブ校正データを保存します。例：#592は、工具検査針をテーブルのどちら側に位置づけ
るかを設定します。これらの変数を上書きした場合には、再度プローブの校正を行う必要
があります。

NOTE: プローブが据え付けられていない機械の場合、これらの変数は電源オ
フに関して保存される一般目的変数として使用することができます。

#54801- #55000 N/A 形状X摩耗

#55001- #55200 N/A 形状Y摩耗

#55201- #55400 N/A 形状Z摩耗

#55401- #55600 N/A 直径摩耗

62742 N/A 安全な軸の積載X

62743 N/A 安全な軸の積載Y

62744 N/A 安全な軸の積載Z

62745 N/A 安全な軸の積載B

62746 N/A 有効な工具

62747 N/A 高速オーバーライド

62748 N/A スロー高速オーバーライド

62749 N/A スロー高速距離

62750 N/A パーツを完了

NGC変数 レガシー変数 使用方法
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#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1ビットディスクリート入力

以下のマクロを用いて外部デバイスから指定の入力へ接続することができます。

特定の入力値はプログラム内部から読み込み可能です。書式は #11nnn で、nnn は入力番
号です。別のデバイスの入力番号および出力番号を確認するには [DIAGNOSTIC] を押し、
I/O タブを選択します。
例：
#10000=#11018
この例は #11018 の状態を記録するもので、変数 #10000 に対し、入力 18（M-Fin_Input）
を参照しています。
I/O PCB におけるユーザー入力
I/O PCB には、TB5 における 2 つの利用可能な入力（100（#11100）および 101（#11101））
のセットが含まれています。

変数 レガシー変数 使用

#11000-#11255 256のディスクリート入力（読み取り専用）

#13000-#13063 #1080-#1087 
#1090-#1097

アナログ／デジタル変換直接およびフィルタ済み入
力（読み取り専用）

TB5

1234
+- +-
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これらの入力に接続されるデバイスについては、それぞれに電源を確保しなければなりま
せん。デバイスがピン 1 およびピン 2 の間に 10 ～ 25 V を加える場合、入力 100 ビット

（マクロ #11100）は 1 から 0 へ変更されます。　デバイスがピン 3 およびピン 4 の間に
10 ～ 25 V を加える場合、入力 101（マクロ #11101）ビットは 1 から 0 へ変更されます。

#12000-#122551ビットディスクリート出力

Haas制御は、最大で256のディスクリート出力を制御する能力があります。しかしなが
ら、これらの出力のうちの多数はHaas制御が使用するために確保されています。

特殊な出力値はプログラム内からの読み込み、またはプログラム内への読み出しが可能で
す。形式は #12nnn です。ここで nnn は出力番号です。
例：
#10000=#12018 ;

この例では #12018 の状態を記録します。これは、変数 #10000 に対する入力 18（クーラ
ントポンプモニタ）を参照します。

#1064-#1268 最大軸負荷

最後に機械の電源を入れてから、またはマクロ変数がクリアされてから軸にかかった最大
の負荷を示す変数です。最大軸負荷は制御が変数を読み取ったときの軸負荷ではなく、軸
に印加された最大（100.0 = 100%）の負荷です。

1
2
3
4

TB5 1

2

1

2

4

3

4

3

100
#11100

101
#11101

10-25V

変数 レガシー変数 使用

#12000-#12255 256のディスクリート出力

#1064 = X軸 #1264 = C軸

#1065 = Y軸 #1265 = U軸

#1066 = Z軸 #1266 = V軸
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工具オフセット

次の形状、シフト、摩耗オフセット値を読み取りまたは設定するには次のマクロ変数を使
います。

#3000プログラマブルアラームメッセージ

#3000アラームはプログラムが可能です。プログラマブルアラームは組み込み型のアラー
ムのように機能します。アラームはマクロ変数#3000を1～999の数に設定することに
よって生成されます。

#3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) ;

設定が終了すると、ディスプレイの下部で Alarm が点滅し、隣にあるコメントの文字列
がアラームリストに入ります。アラーム番号（この例では 15）は 1000 に追加され、ア
ラーム番号として使用されます。この方法でアラームが生成されるとすべての運動が停止
し、プログラムをリセットしなければ先へ進めません。プログラマブルアラームの番号は
常に 1000 ～ 1999 です。

#1067 = A軸 #1267 = W軸

#1068 = B軸 #1268 = T軸

#2001-#2050 X軸形状／シフトオフセット

#2051-#2100 Y軸形状／シフトオフセット

#2101-#2150 Z軸形状／シフトオフセット

#2201-#2250 工具ノーズR形状

#2301-#2350 工具チップ方向

#2701-#2750 X軸工具摩耗

#2751-#2800 Y軸工具摩耗

#2801-#2850 Z軸工具摩耗

#2901-#2950 工具ノーズR摩耗
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#3001-#3002 タイマー

それぞれの変数に対して番号を割り当てることにより、1つの値に対して2つのタイマー
を設定することができます。その後、プログラムは変数を読み取り、タイマーが設定され
てから経過した時間を判定することができます。タイマーはドウェルサイクルの模倣や、
部品間の時間を判定するために使用できるほか、時間依存挙動が望まれる場合に場所を問
わず使用することができます。

• #3001 ミリ秒タイマー - ミリ秒タイマーは、電源投入後のシステム時間をミリ秒数
で表します。#3001にアクセスした後に返される整数はミリ秒数を表します。

• #3002 時間タイマー - 時間タイマーは、ミリ秒タイマーと同様のものですが、#3002
にアクセスした後に返される番号は時間単位です。時間タイマーとミリ秒タイマー
は互いに独立したものであり、別々に設定することができます。

#3003 シングルブロック抑圧

変数#3003はGコードのシングルブロック機能をオーバーライドします。#3003に1を
設定すると、シングルブロック機能がONでも制御は各Gコードコマンドを連続して実行
します。#3003にゼロを設定すると、シングルブロック機能は通常通りに動作します。シ
ングルブロックモードでは、コードの各行を実行するごとに[CYCLE START]を押す必
要があります。

#3003=1 ;
G54 G00 X0 Z0 ;
G81 R0.2 Z-0.1 F.002 L0 ;
S2000 M03 ;
#3003=0 ;
T02 M06 ;
Q.05 G83 R0.2 Z-1. F.001 L0 ;
X0. Z0. ;
...

#3004 送りホールド有効／無効

変数#3004は、運転中に特定の制御機能をオーバーライドします。

最初のビットは [FEED HOLD] を無効にします。変数 #3004 を 1 に設定すると、[FEED
HOLD] は以降のプログラムブロックで無効になります。[FEED HOLD] を再度有効にする
には、#3004 に 0 を設定します。例：

...
(Approach code - [FEED HOLD] allowed) ;
#3004=1 (Disables [FEED HOLD]) ;
(Non-stoppable code - [FEED HOLD] not allowed) ;
#3004=0 (Enables [FEED HOLD]) ;
(Depart code - [FEED HOLD] allowed) ;
...
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次に、変数 #3004 のビットとオーバーライドの関係を示します。
E = 有効／オン D = 無効／オフ

NOTE: 送り速度オーバーライド変数が設定されている場合（#3004 = 2）、制
御は送り速度オーバーライドを100％（デフォルト）に設定します。
#3004 = 2の間、変数がリセットされるまで、制御はディスプレイ上
に赤い太字のテキストで100％と表示します。送り速度オーバーライ
ドがリセット（#3004 = 0）されると、送り速度は変数を設定する前
の以前の値に復元されます。

#3006 プログラマブルストップ

M00のように機能するストップをプログラムに追加することができます。 - 制御がプログ
ラムを停止し、[CYCLE START]が押されるまで待ち、#3006の後にブロックを続行し
ます。この例では、制御によるコメントが画面の中央下方に表示されています。

#3006=1 (comment here) ;

#3030 シングルブロック

Next Generation コントロールでは、システム変数 #3030 が 1 に設定されている場合、制
御がシングルブロックモードになります。G103 P1 を使用して先読みを制限する必要は
ありません。Next Generation コントロールはこのコードを正しく処理します。

#3004 送りホールド
送り速度オーバーライ

ド
イグザクトストップ確

認

0 E E E

1 D E E

2 E D E

3 D D E

4 E E D

5 D E D

6 E D D

7 D D D
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NOTE: 従来型のHaas制御がシステム変数#3030= 1を正しく処理するには、
#3030=1コードの前にG103 P1を使用して、先読みを1ブロック
に制限する必要があります。

#4001-#4021 最終ブロック（モーダル）グループコード

Gコードグループによって、機械制御によるコードの処理がより効率的になります。同様
の機能を持つGコードは、通常同じグループにあります。例えば、G90とG91はグルー
プ3に含まれています。マクロ変数#4001～#4021は、21あるすべてのグループの最
後またはデフォルトのGコードを保存します。

Gコードグループ番号は、Gコードセクション内の該当する説明の隣に記載されています。
例：
G81 ドリル固定サイクル（グループ 09）
マクロプログラムがグループコードを読み取る際には、プログラムは G コードの挙動を
変更することができます。#4003 に 91 が含まれている場合、すべての動きが絶対値方式
ではなくインクリメント方式であるべきだとマクロプログラムが判断する可能性があり
ます。グループゼロには関連する変数はありません。グループゼロの G コードは非モー
ダルです。

#4101-#4126 最終ブロック（モーダル）アドレスデータ

アドレスコード A ～ Z（G は除く）は、モーダル値として維持されています。先読み処理
によって解釈されるコードの最終行によって表される情報は、変数 #4101 ～ #4126 に含
まれています。アルファベットアドレスに対する変数番号の数値マッピングは、アルファ
ベットアドレスによるマッピングに対応しています。例えば、以前に解釈された D アド
レスの値は #4107 に含まれており、最後に解釈された I 値は #4104 です。マクロを M
コードにエイリアスする場合は、変数 #1 - #33 を使用して変数をマクロにパスすること
はできません。その代わりに、マクロの #4101 - #4126 からの値を使用します。

#5001-#5006 最終ターゲット位置

最終運動ブロックに対して最後にプログラムされた点には、それぞれ変数 #5001 -
#5006、X、Z、Y、A、B、C を通じてアクセスすることができます。値は現在のワーク座
標系に示されており、機械の動作中に使用することができます。

#5021-#5026 機械座標の現在位置

現在の機械の軸位置を得るには、X、Z、Y、A、B の各軸にそれぞれ対応するマクロ変数
#5021-#5025 を呼び出します。

#5021 X軸 #5022 Z軸 #5023 Y軸

#5024 A軸 #5025 B軸 #5026 C軸
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NOTE: 機械の動作中に値を読み取ることはできません。

#5041-#5046 ワーク座標の現在位置

ワーク座標の現在の機械の軸位置を得るには、X、Z、Y、A、B、Cの各軸にそれぞれ対応
するマクロ変数#5041-#5046を呼び出します。

NOTE: それらの値は、機械の動作中に読み取ることはできません。

#504X の値には、工具長さ補正が適用されます。

#5061-#5069 スキップ信号現在位置

X、Z、Y、A、B、C、U、V、Wにそれぞれ対応するマクロ変数#5061-#5069によって、
最後のスキップ信号が発生した軸位置を得ることができます。値は現在のワーク座標系に
示されており、機械の動作中に使用することができます。

#5062（Z）の値には、工具長さ補正が適用されます。

#5081-#5086 工具長さ補正

マクロ変数 #5081 - #5086 は、現在の X、Z、Y、A、B または C 軸の工具長さ補正を与え
ます。これには、T に設定されている現在のにより参照される工具の長さオフセットと摩
耗の値が含まれます。

#5201-#5326、#7001-#7386、#14001-#14386ワークオフセット

マクロ式は、すべてのワークオフセットを読み取り、設定することができます。これによ
り、正確な位置に座標を予め設定したり、スキップ信号（検査済み）の位置と計算の結果
に基づく値に座標を設定することができます。いずれかのオフセットが読み取られると、
そのブロックが実行されるまで、解釈先読みキューは停止します。

#5201- #5206 G52 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値

#5221- #5226 G54 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値

#5241- #5246 G55 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値

#5261- #5266 G56 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値

#5281- #5286 G57 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値

#5301- #5306 G58 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値



システム変数の詳細 

250

#5321- #5326 G59 X、Z、Y、A、B、Cオフセット値

#7001- #7006 G110 (G154 P1) 追加ワークオフセット

#7021-#7026 
(#14021-#14026)

G111 (G154 P2) 追加ワークオフセット

#7041-#7046 
(#14041-#14046)

G114 (G154 P3) 追加ワークオフセット

#7061-#7066 
(#14061-#14066)

G115 (G154 P4) 追加ワークオフセット

#7081-#7086 
(#14081-#14086)

G116 (G154 P5) 追加ワークオフセット

#7101-#7106 
(#14101-#14106)

G117 (G154 P6) 追加ワークオフセット

#7121-#7126 
(#14121-#14126)

G118 (G154 P7) 追加ワークオフセット

#7141-#7146 
(#14141-#14146)

G119 (G154 P8) 追加ワークオフセット

#7161-#7166 
(#14161-#14166)

G120 (G154 P9) 追加ワークオフセット

#7181-#7186 
(#14181-#14186)

G121 (G154 P10) 追加ワークオフセット

#7201-#7206 
(#14201-#14206)

G122 (G154 P11) 追加ワークオフセット

#7221-#7226 
(#14221-#14221)

G123 (G154 P12) 追加ワークオフセット

#7241-#7246 
(#14241-#14246)

G124 (G154 P13) 追加ワークオフセット

#7261-#7266 
(#14261-#14266)

G125 (G154 P14) 追加ワークオフセット
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#6001-#6250 マクロ変数での設定へのアクセス

それぞれ設定1から開始する、変数#20000-#20999または#6001-#6250を通じて設定
にアクセスします。制御において使用可能な設定について詳しくは395ページを参照し
てください。

NOTE: #20000-20999の範囲の数は設定番号に直接一致します。お客様の
プログラムにおいて旧式のHaas機械との互換性を確保する必要があ
る場合に限り、設定へのアクセスに#6001-#6250を使用するべきで
す。

#6198次世代制御識別子

マクロ変数#6198は、読み取り専用の値である1000000を有しています。

プログラムにおいて #6198 を試験して制御バージョンを検出し、その後、その制御バー
ジョンにおけるプログラムコードを条件付きで実行することが可能です。例：

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;

(Non-NGC code) ;

#7281-#7286 
(#14281-#14286)

G126 (G154 P15) 追加ワークオフセット

#7301-#7306 
(#14301-#14306)

G127 (G154 P16) 追加ワークオフセット

#7321-#7326 
(#14321-#14326)

G128 (G154 P17) 追加ワークオフセット

#7341-#7346 
(#14341-#14346)

G129 (G154 P18) 追加ワークオフセット

#7361-#7366 
(#14361-#14366)

G154 P19 追加ワークオフセット

#7381-#7386 
(#14381-#14386)

G154 P20 追加ワークオフセット
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GOTO6 ;

N5 (NGC code) ;

N6 M30 ;

%

このプログラムにおいて、#6198 に保存されている値が 1000000 に等しい場合、次世代
制御と互換性のあるコードへ進み、プログラムを終了させます。#6198 に保存されている
値が1000000に等しくない場合、非NGCプログラムを実行し、プログラムを終了させます。

#7501 - #7806, #3028 パレットチェンジャー変数

オートパレットチェンジャーからのパレットのステータスは以下の変数で確認します。

#8500-#8515 高度工具管理

これらの変数は高度工具管理（ATM）に関する情報を提供します。工具グループ番号に対
して変数#8500を設定し、読み取り専用のマクロ#8501-#8515を使用して選択した工具
グループに関する情報にアクセスします。

#7501-#7506 パレット優先度

#7601-#7606 パレットステータス

#7701-#7706 パレットに割り当てられたパーツプログラム番
号

#7801-#7806 パレット使用カウント

#3028 パレット受けに積載されるパレットの数

#8500 高度工具管理（ATM） グループID

#8501 ATM。グループの全工具の寿命に対する使用可
能時間の比率（%）。



オプションのプログラミング 

253

#8550-#8567 高度工具管理の段取り

これらの変数は段取りに関する情報を提供します。工具グループ番号に対して変数#8550
を設定し、読み取り専用のマクロ#8551-#8567を使用して選択した工具に関する情報に
アクセスします。

NOTE: マクロ変数#1601-#2800は、個別の工具に関し、工具グループの工
具に関して#8550-#8567によって提供されるのと同じデータへのア
クセスを提供します。

#8502 ATM。グループ内の工具の使用可能回数合計。

#8503 ATM。グループ内の工具の使用可能穿孔回数合
計。

#8504 ATM。グループ内の工具の使用可能送り時間合
計（秒）。

#8505 ATM。グループ内の工具の使用可能時間合計
（秒）。

#8510 ATM。次に使用される工具の番号。

#8511 ATM。次の工具の寿命に対する使用可能時間の
比率（%）。

#8512 ATM。次の工具の使用可能回数。

#8513 ATM。次の工具の使用穿孔回数。

#8514 ATM。次の工具の使用可能送り時間（秒）。

#8515 ATM。次の工具の使用可能合計時間（秒）。

#8550 個別の工具ID

#8551 工具の溝の数

#8552 記録されている最大の振動

#8553 工具長さオフセット
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#50001 - #50200 工具のタイプ

マクロ変数#50001 - #50200使用して、工具オフセットページで設定された工具のタイプ
を読み取りまたは書き込みます。

T6.2: 旋盤で利用可能な工具のタイプ

#8554 工具長さの磨耗

#8555 工具直径オフセット

#8556 工具直径の磨耗

#8557 実際の直径

#8558 プログラマブルなクーラント位置

#8559 工具送りタイマー（秒）

#8560 合計工具タイマー（秒）

#8561 工具寿命監視限界

#8562 工具寿命監視カウンター

#8563 工具負荷監視・これまでの最大負荷

#8564 工具積載監視限界

工具のタイプ 工具タイプ#

ODターン 21

OD溝入れ 22

ODねじ 23

パーツオフ 24

ドリル 25

IDターン 26

ID溝入れ 27
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T6.3: 回転工具オプションを備えた旋盤で利用可能な工具のタイプ

6.7.4 変数の使用

すべての変数は、番号記号（#）とそれに続く正数（#1、#10001、および #10501）に
よって参照します。

変数は浮動点の数として表される 10 進値です。変数が使用されたことがない場合は、特
殊な undefined 値を使用することができます。それによって変数が使用されたことがな
いことが示されます。変数は、特殊変数 #0 を使用して、undefined に設定することが
できます。#0 には、状況に応じて未定義の値または 0.0 が含まれます。変数の間接参照
は、変数を括弧で囲むことにより可能です（#[<Expression>]）。
式が評価され、その結果がアクセスされる変数になります。例：

#1=3 ;
#[#1]=3.5 + #1 ;

IDねじ 28

端面溝入れ 29

タップ 30

プローブ 31

将来の使用のためにリザーブ 32～40

工具のタイプ 工具タイプ#

スポットドリル 41

ドリル 42

タップ 43

エンドミル 44

シェルミル 45

ボールノーズ 46

将来の使用のためにリザーブ 47～60

工具のタイプ 工具タイプ#



アドレス代入 

256

これによって変数 #3 は 6.5 の値に設定されます。
アドレスが A-Z の文字を参照する G コードアドレスの代わりに変数を使用することがで
きます。
当該ブロックでは、

N1 G0 X1.0 ; 

変数を次の値に設定することができます：

#7 = 0 ;
#1 = 1.0 ;

そして次の値に入れ替わります：

N1 G#7 X#1 ;

ランタイムにおける変数の値がアドレス値として使用されます。

6.7.5 アドレス代入

制御アドレスA-Zを設定する一般的な手法は、その後に数字が入るアドレスを設定するこ
とです。例：

G01 X1.5 Z3.7 F.02 ;

アドレス G、X、Z、F をそれぞれ 1、1.5、3.7、0.02 に設定し、制御が G01 を毎回転 0.02
インチの送りレートで X=1.5、Z=3.7 の位置まで線状に移動させるよう指示します。マク
ロの記述により、アドレスの値を任意の変数または式に置き換えることもできます。
前の記述をこのコードで置き換えることも可能です：

#1=1 ;
#2=0.5 ;
#3=3.7 ;
#4=0.02 ;
G#1 X[#1+#2] Z#3 F#4 ;

アドレス A-Z（N または O を除く）に関する許容構文を以下のようにします。

<アドレス><変数> A#101

<アドレス><-><変数> A-#101
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変数の値がアドレスの範囲に合致しない場合、一般的な制御アラームが発生します。例え
ば、このコードの場合、G143 コードが存在しないという理由で無効 G コードアラームが
発生します。

#1= 143 ;
G#1 ;

変数または式がアドレス値の代わりに使用されている場合、値は最下位けたに丸められま
す。#1=.123456 である場合、G01 X#1 は機械工具を X 軸の .1235 へ移動させます。制御
がメートルモードである場合、機械は X 軸の .123 へ移動することになります。
未定義の変数を用いてアドレス値を置き換える場合、そのアドレス参照は無視されます。
例：

(#1 is undefined) ;
G00 X1.0 Z#1 ;

なる

G00 X1.0 (no Z movement takes place) ;

マクロ命令

マクロ命令は、プログラマーが任意の標準的なプログラミング言語に類似する機能を有す
る制御を操作できるようにするコード行です。関数、演算子、条件式、演算式、代入文、
制御文が含まれます。

関数と演算子は、変数や値を変更するために式において使用されます。演算子は式にとっ
て不可欠であり、関数はプログラマーの作業をさらに簡素化します。

<アドレス>[<expression>] Z[#5041+3.5]

<アドレス><->[<expression>] Z-[SIN[#1]]
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機能

機能は、プログラマーが使用可能な組み込み型のルーチンです。すべての機能は形式が
<function_name>[argument]であり、浮動点の10進値を返します。Haas制御において
提供される機能は以下のとおりです。

関数の備考

関数ROUNDは、使用される内容に応じて異なる機能を実行します。演算式で使用される
と、.5以上の小数部分を持つ数はすべて次の整数へ丸められ、それ以外の場合、小数部分
はその数から切り捨てられます。

%
#1=1.714 ;
#2=ROUND[#1] (#2 is set to 2.0) ;
#1=3.1416 ;
#2=ROUND[#1] (#2 is set to 3.0) ;
%

機能 独立変数 リターン 備考

SIN[ ] 度 小数 サイン

COS[ ] 度 小数 コサイン

TAN[ ] 度 小数 タンジェント

ATAN[ ] 小数 度 FANUC ATAN[ ]/[1]と
同じ逆正接

SQRT[ ] 小数 小数 平方根

ABS[ ] 小数 小数 絶対値

ROUND[ ] 小数 小数 小数を丸めます

FIX[ ] 小数 整数 小数を切り捨て

ACOS[ ] 小数 度 アーク・コサイン

ASIN[ ] 小数 度 アークサイン

#[ ] 整数 整数 間接的な言及について
は255ページを参照
してください。
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ROUND がアドレス式で使用されると、距離寸法および角度寸法は 3 桁の精度に丸められ
ます。インチ寸法の場合、4 桁の精度がデフォルトです。

%
#1= 1.00333 ;
G00 X[ #1 + #1 ] ;
(Table X Axis moves to 2.0067) ;
G00 X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ] ;
(Table X Axis moves to 2.0067) ;
G00 A[ #1 + #1 ] ;
(Axis rotates to 2.007) ;
G00 A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ] ;
(Axis rotates to 2.007) ;
D[1.67] (Diameter rounded up to 2) ;
%

FixとRound

%
#1=3.54 ;
#2=ROUND[#1] ;
#3=FIX[#1].
%

#2 は 4 に設定されます。#3 は 3 に設定されます。

演算子

演算子には次の 3 つのカテゴリがあります。ブール演算子、算術演算子、論理演算子。

ブール演算子

ブール演算子は必ず、1.0（真）または0.0（偽）で評価します。6つのブール演算子があ
ります。これらの演算子は条件式に制限されませんが、ほとんどの場合、条件式で使用さ
れます。それらを以下に挙げます。

EQ - 等しい
NE - 等しくない
GT - 大なり
LT - 小なり
GE - 以上
LE - 以下
ブール演算子と論理演算子をどのように利用できるかについて 4 つの例を挙げます。
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算術演算子

算術演算子は単項演算子と2項演算子で構成されます。これらは以下のようなものです：

例 説明

IF [#10001 EQ 0.0] GOTO100 ;
変数#10001の値が0.0に等しければブロック
100へジャンプします。

WHILE [#10101 LT 10] DO1 ;
変数#10101が10未満の間、DO1..END1を繰
り返しループします。

#10001=[1.0 LT 5.0] ;
変数#10001は1.0（真）に設定されています。

IF [#10001 AND #10002 EQ #10003] 
GOTO1 ;

変数#10001および変数#10002が#10003の値
に等しい場合、制御はブロック1へジャンプし
ます。

+ - 単項プラス +1.23

- - 単項マイナス -[COS[30]]

+ - 2進加算 #10001=#10001+5

- - 2進減算 #10001=#10001-1

* - 乗算 #10001=#10002*#10003

/ - 除算 #10001=#10002/4

MOD - 余り #10001=27 MOD 20 (#10001は7を
含む)
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論理演算子

論理演算子はバイナリービットの値に影響を与える演算子です。マクロ変数は浮動点の数
です。論理演算子がマクロ変数において使用される場合、浮動点の数の整数部分のみが使
用されます。論理演算子は：

OR - 論理的に、あるいは 2 つの値が組み合わさっています。
XOR - 排他的に、あるいは 2 つの値が組み合わさっています。
AND - 論理的に、および 2 つの値が組み合わさっています。
例：

%
#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;
%

この場合、変数 #10003 は OR 演算の後に 3.0 を含むことになります。

%
#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTO1 ;
%

この場合、#10001 GT 3.0 は値 1.0 を求め、#10002 LT 10 は値 1.0 を求めるため、
1.0AND1.0 は 1.0（真）となり、GOTO が起きることから、制御はブロック 1 を転送します。

NOTE: 望ましい結果を得るには、論理演算子を使用する際に極めて慎重にな
らなければなりません。

式

式は、角括弧 [ と ] に囲まれた一連の変数と演算子として定義されます。式の用途とし
て、条件式と演算式の 2 つがあります。条件式は、FALSE（0.0）または TRUE（ゼロ以外
の任意）の値を返します。演算式は、関数とともに算術演算子を用いて値を決定します。

数式

数式は、変数、演算子、関数を用いる任意の式のことです。数式は値を返します。数式は
一般的に代入文に使用されますが、それらに限定されません。

数式の例：

%
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#10001=#10045*#10030 ;
#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]] ;
#[#10200+#10013]=0 ;
%

条件式

Haas制御において、すべての式は条件付きの値を設定します。値は0.0（偽）であるかゼ
ロ以外の値（真）です。式が使用されるコンテキストは、その式が条件式であるか否かを
判断します。条件式はIFおよびWHILE命令文およびM99指令において使用されます。
条件式は、TRUEまたはFALSEの条件を評価しやすくするためにブール演算子を活用す
ることが可能です。

M99 条件構文は Haas 制御に特有のものです。マクロがない場合、Haas 制御において M99
はPコードを同一行に置くことによって現在のサブプログラムの任意の行に無条件に分岐
させる機能を有しています。例：

N50 M99 P10 ;

を行 N10 に分岐させる。これは、呼び出すサブプログラムへ制御を戻しません。マクロ
が有効である場合、M99 を条件式とともに使用して条件付きで分岐させることが可能で
す。変数 #10000 が 10 未満の場合に分岐させるには、上記の行を以下のようにコード化
することが可能です：

N50 [#10000 LT 10] M99 P10 ;

この場合、#10000 が 10 未満である場合に限り分岐が行われます。そうでない場合、処
理は次のプログラム行を順に用いて継続されます。上記において、条件 M99 は

N50 IF [#10000 LT 10] GOTO10 ;

に置き換えられます。

代入文

代入文により、変数を変えることができます。代入文の書式は：

<expression>=<expression>

等号の左の式は直接、間接にマクロ変数を参照するものでなくてはなりません。このマク
ロは連続した変数を任意の値で初期化します。この例では、直接の代入、間接の代入の両
方が使われています。

%
O50001 (INITIALIZE A SEQUENCE OF VARIABLES) ;
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N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=base variable) ;
#3000=1 (Base variable not given) ;
N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=size of array) ;
#3000=2 (Size of array not given) ;
N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ;
#19=#19-1 (Decrement count) ;
#[#2+#19]=#22 (V=value to set array to) ;
END1 ;
M99 ;
%

上記のマクロを使い、次のようにして 3 つの変数群を初期化できます。

%
G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
G65 P300 B501. S5 V1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;
G65 P300 B550. S5 V0 (INIT 550..554 TO 0.0) ;
%

B101. などには小数点が必要です。

制御文

制御文によってプログラマーは条件付きおよび無条件の両方で分岐させることができま
す。また、条件に基づいてコードのセクションを繰り返す機能を得られます。

無条件分岐（GOTOnnnおよびM99 Pnnnn）

Haas 制御では、無条件分岐のための 2 つの方法があります。無条件分岐は常に特定のブ
ロックに分岐するものです。M99 P15 は無条件でブロック番号 15 に分岐させます。M99
はマクロがインストールされているか否かに関わらず使用することができ、Haas 制御で
無条件で分岐を行うための従来の方法です。GOTO15 は M99 P15 と同じことを実行しま
す。Haas 制御では、GOTO コマンドを他の G コードと同じラインで使用することができ
ます。M コードと同様に、GOTO はその他のすべてのコマンドの後に実行します。

計算結果による分岐（GOTO#nおよびGOTO [expression]）

計算結果による分岐によって、プログラムは制御を同一のサブプログラムにある別のコー
ドラインへ転送することができます。制御は、GOTO [expression]フォームを使用し
てプログラム実行中にブロックを計算することが可能であるか、GOTO#nフォームのよう
なローカル変数を通じてブロックを渡すことが可能です。

GOTO は、計算結果による分岐に関連する変数または数式の結果を丸めます。例えば、変
数 #1 が 4.49 を含み、プログラムが GOTO#1 指令を含む場合、制御は N4 を含むブロック
への転送を試みます。#1 に 4.5 が含まれる場合、制御は N5 を含むブロックへ転送します。
例：このコードスケルトンを作成し、シリアルナンバーを部品へ追加するプログラムに組
み込むことが可能です。

%
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O50002 (COMPUTED BRANCHING) ;
(D=Decimal digit to engrave) ;
;
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO99 ;
#3000=1 (Invalid digit) ;
;
N99;
#7=FIX[#7] (Truncate any fractional part) ;
;
GOTO#7 (Now engrave the digit) ;
;
N0 (Do digit zero) ;
M99 ;
;
N1 (Do digit one) ;
;
M99 ;
%

上記のサブプログラムの場合、この呼び出しを用いて第 5 桁の刻印を行えるはずです。

G65 P9200 D5 ;

計算結果による GOTO の使用数式は、ハードウェア入力の読み出し結果に基づく分岐処理
に用いることが可能です。例：

%
GOTO [[#1030*2]+#1031] ;
N0(1030=0, 1031=0) ;
...M99 ;
N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;
N2(1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;
N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;
%

#1030 および #1031。

条件分岐（IFおよびM99 Pnnnn）

条件分岐によって、プログラムは制御を同一のサブプログラム内の別のコードセクション
へ転送することができます。条件分岐は、マクロが有効である場合に限り使用可能です。
Haas制御によって、条件分岐を実行できる2つの類似した手法を利用できます。
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IF [<conditional expression>] GOTOn

説明のとおり、< 条件式 > は、6 つのブール演算子 EQ、NE、GT、LT、GE、LE のいずれ
かを使用する任意の式です。式を囲む角かっこは必須です。Haas 制御においては、これ
らの演算子を含める必要があります。例：

IF [#1 NE 0.0] GOTO5 ;

以下のようにすることも可能です：

IF [#1] GOTO5 ;

この命令文において、変数 #1 が 0.0 以外の任意の値を含むか未定義の値 #0 を含む場合、
ブロック 5 に対する分岐が発生します。そうでなければ、次のブロックが実行されます。
Haas 制御において、< 条件式 > は M99 Pnnnn フォーマットでも使用されています。例：

G00 X0 Y0 [#1EQ#2] M99 P5;

この場合、命令文の M99 の部分のみが条件文です。機械工具は、式の評価が真であれ偽
であれ、X0、Y0 へ進むよう指示されます。分岐 M99 だけは、式の値に基づいて実行され
ます。可搬性の確保が望ましい場合、IF GOTO バージョンの使用を推奨します。

条件付き実行（IF THEN）

IF THENの構成を用いて制御命令文を実行することも可能です。フォーマットは以下の
とおりです。

IF [<conditional expression>] THEN <statement> ;

NOTE: FANUC構文との互換性を維持するには、GOTOnとともにTHENを使
用してはなりません。

このフォーマットは伝統的に、以下のような条件代入命令文に使用されます。

IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

変数 #590 は、#590 の値が 100.0 を超える場合はゼロに設定します。Haas 制御において、
条件によって FALSE (0.0) と評価されると IF ブロックの残りは無視されます。これは、制
御命令文には、以下のようなことを記述できるように条件を付けることも可能であること
を意味します。
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IF [#1 NE #0] THEN G01 X#24 Y#26 F#9 ;

これは、変数 #1 が値に割り当てられている場合に限り、直線運動を実行します。別の例
を以下に示します。

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

変数 #1（アドレス A）が 180 以上である場合、変数 #101 をゼロに設定してサブプログ
ラムからリターンを得ます。
任意の値を含める目的で変数を初期化した場合に分岐する IF 命令文の例を示します。そ
うでなければ、処理が継続してアラームが発報されます。アラームが発生したらプログラ
ムの実行が停止することを忘れてはなりません。

%
N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (TEST FOR VALUE IN F) ;
N2 #3000=11(NO FEED RATE) ;
N3 (CONTINUE) ;
%

繰り返し処理／ループ（WHILE DO END）

命令文のシーケンスを一定回数実行できる能力と、条件が満たされるまで命令文のシーケ
ンスのループを完了させる能力はすべてのプログラミング言語に不可欠です。従来のG
コードではLアドレスを用いることによってこれを実現できます。Lアドレスを使用する
とサブプログラムを何度でも実行可能です。

M98 P2000 L5 ;

これには制限があります。条件に応じてサブプログラムの実行を終了させることができな
いからです。マクロによって WHILE-DO-END の構成に柔軟性を持たせることができます。
例：

%
WHILE [<conditional expression>] DOn ;
<statements> ;
ENDn ;
%

これは、条件式の評価が真である限り、DOn および ENDn の間で命令文を実行します。式
には角括弧が必要です。式の評価が偽である場合、ENDn の後のブロックは次回実行され
ます。WHILE を短縮して WH と記述することができます。命令文の DOn-ENDn の部分は一
対です。n の値は 1 ～ 3 です。これは、サブプログラムごとにネストされたループが 4 つ
以上はないことを意味しています。ネストはループ内のループです。
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WHILE 命令文のネスティングは最大 3 レベルのみ可能であるものの、個々のサブプログ
ラムでは最大 3 レベルのネスティングが可能であるため、実質的に制限はありません。3
を超えるレベルをネストする必要がある場合、3 つの最低レベルのネスティングを含むセ
グメントをサブプログラムに組み込み、制限に対処することが可能です。
異なる 2 つの WHILE ループがサブプログラムに存在する場合、これらは同じネスティン
グインデックスを共有することが可能です。例：

%
#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;
END1 ;
<Other statements>
#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 300] DO1 ;
END1 ;
%

DO-END に囲まれた領域から出るために GOTO を用いることができますが、GOTO を使っ
てこの領域へ入ることはできません。GOTO を用いて DO-END 領域の内部に入ることは許
容されています。
WHILE および式を削除すると無限ループを実行することが可能です。したがって、

%
DO1 ;
<statements>
END1 ;
%

RESET キーが押されるまで実行されます。

CAUTION: 以下のコードは混乱を招く可能性があります。

%
WH [#1] D01 ;
END1 ;
%

この例では、Then が見つからなかったことを示す警報が発報されます。すなわち、Then
が D01 を参照しているのです。D01（ゼロ）を DO1（文字の O）に変更します。
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6.7.6 外部デバイスとの通信 - DPRNT[ ]

マクロによって周辺機器との通信能力を追加することができます。ユーザーが提供するデ
バイスを使用する場合、部品をデジタル化し、ランタイム検査報告書を作成し、制御を同
期化することができます。

出力のフォーマット

DPRNT命令文によって、プログラムはフォーマット済みの文字列をシリアルポートへ送
信します。DPRNTによって、任意の文字列および変数をシリアルポートへ送信して印刷
することが可能です。DPRNT命令文の形式は以下のとおりです。

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]>... ] ;

DPRNTはブロック内における唯一の指令でなければなりません。前の例において、<text>
は A ～ Z または文字（+、-、/、* およびスペース）です。アスタリスクが出力されると
スペースに変換されます。<#nnnn[wf]> は変数で、その後にフォーマットが続きます。
変数は任意のマクロ変数でも構いません。フォーマット [wf] は必須であり、角括弧に囲
まれる 2 桁で構成されます。マクロ変数は全体部分と端数部分を伴う実数であることに留
意してください。フォーマットにおいて、上 1 桁は全体部分の出力に引き当てられる桁の
合計を指定します。第 2 の桁は、小数部分に引き当てられる桁の合計を指定します。制御
は、全体および小数部分に 0 ～ 9 の任意の数を使用することが可能です。
小数点は全体部分と小数部分の間に印刷されます。端数部分は最少桁へ丸められます。端
数部分にゼロ桁が引き当てられる場合、小数点は印刷されません。端数部分が存在する
と、末尾のゼロが印刷されます。全体部分には、ゼロが使われている場合でも 1 つ以上の
桁が引き当てられます。引き当てられた桁よりも全体部分の値の桁が少ない場合、先頭に
あるスペースが出力されます。引き当てられた桁よりも全体部分の値の桁が多い場合、こ
れらの数を印刷できるようにフィールドが拡張されます。
制御は、すべての DPRNT ブロックの後にキャリッジ・リターンを送信します。
DPRNT[ ] の例：

コード 出力

#1= 1.5436 ;

DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ;
X1.5436 Z 1.544 T 1

DPRNT[***MEASURED*INSIDE*DIAMETER***] ;
測定される内径
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DPRNT[ ]設定

設定 261 は DPRNT 命令文の宛先を決定します。出力先はファイルまたは TCP ポートのい
ずれかを選択可能です。設定 262 および設定 263 は DPRNT 出力先を指定します。詳しく
はこのマニュアルの設定のセクションを参照してください。

実行

DPRNT命令文は先読みで実行されます。これはつまり、印刷が目的である場合は特に、プ
ログラムにおいてDPRNT命令文が表示される場所に注意しなければならないことを意味
します。

G103 は、先読みの制限に役立ちます。ひとつのブロックに対する先読みの解釈を制限し
たい場合、プログラムの最初にこの指令を含めます。これにより、制御は 2 つのブロック
を先読みします。

G103 P1 ;

先読みの制限を解除するには、指令を G103 P0 に変更します。G103 は、カッター補正
がオンの場合、使用できません。

編集

マクロ命令文を不適切に構成する、あるいは不適切に配置するとアラームが発生します。
式は慎重に編集してください。角かっこは釣り合いを取らなければなりません。

DPRNT[ ] 機能は、コメントのように編集することが可能です。これは、削除、一連の項
目としての移動、角かっこ内の個々の項目としての編集が可能です。変数の参照および
フォーマットの式は全エンティティとして変更しなければなりません。[24] を [44] へ変更
したい場合、カーソルを置いて [24] を強調表示し、[44] を入力し、[ENTER] を押します。
長い DPRNT[ ] の式を通じて操作するにはジョグハンドルを使用可能であることも覚え
ておいてください。
式を使ったアクセスはやや分かりにくい可能性があります。このケースにおいて、アル
ファベットによるアドレスは独立しています。例えば、このブロックは、X にアドレス式
を含んでいます。

DPRNT[] ;
（文字列なし、キャリッジ・リターンの
み）

#1=123.456789 ;

DPRNT[X-#1[35]] ;
X-123.45679 ;

コード 出力
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G01 X [COS [90]] Z3.0 (CORRECT) ;

ここで、X および角かっこは独立しており、個々に編集可能な項目です。編集により、式
全体を削除して浮動点定数を含むものに置き換えることが可能です。

G01 X 0 Z3.0 (WRONG) ;

上記のブロックは、ランタイムにおいてアラームが発生します。修正形式は以下のような
ものです。

G01 X0 Z3.0 (CORRECT) ;

NOTE: Xとゼロ（0）の間にスペースはありません。独立したアルファベッ
ト文字に気付いたら、それはアドレス式であることを忘れてはなりま
せん。

6.7.7 G65マクロサブプログラム呼び出しオプション（グループ00）

G65は、サブプログラムを呼び出して引数をそのサブプログラムに渡す機能を持つ指令で
す。形式は以下のとおりです：

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

角括弧内のイタリック体の引数はオプションです。マクロ引数について詳しくはプログラ
ミングのセクションを参照してください。
G65 指令には、制御のドライブまたはプログラムへのパスに現存するプログラム番号に対
応した P アドレスが要求されます。L アドレスが使用されると、マクロ呼び出しは指定の
回数で繰り返されます。
サブプログラムが呼び出されると、制御は有効なドライブ上またはプログラムへのパス上
のサブプログラムを検索します。有効なドライブ上においてサブプログラムを検知できな
かった場合、制御は設定 251 によって指定されたドライブを検索します。サブプログラ
ムの検索について詳しくは検索位置のセットアップのセクションを参照してください。制
御がサブプログラムを検知しなかった場合、アラームが発生します。
例 1 の場合、サブプログラムに渡される条件なしでサブプログラム 1000 がいったん呼び
出されます。G65 の呼び出しは M98 の呼び出しに似ていますが同じではありません。G65
の呼び出しは最大 9 回ネストすることが可能です。つまり、プログラム 1 はプログラム 2
を、プログラム 2 はプログラム 3 を、プログラム 3 はプログラム 4 を呼び出すことが可
能です。
例 1：
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%
G65 P1000 (Call subprogram O01000 as a macro) ;
M30 (Program stop) ;
O01000 (Macro Subprogram) ;
...
M99 (Return from Macro Subprogram) ;
%

例 2 の場合、プログラム LightHousing.nc はそのプログラムにあるパスを用いて呼び出さ
れます。
例 2：

%
G65 P15 A1. B1.;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

NOTE: パスは大文字と小文字を区別します。

6.7.8 エイリアス

エイリアスコードは、マクロプログラムを参照するユーザー定義型のGコードおよびM
コードです。ユーザーが利用できるのは10のGエイリアスコードおよび10のMエイリ
アスコードです。プログラム番号9010～9019はGコードのエイリアス用に、9000～
9009はMコードのエイリアス用に確保されています。

エイリアスは、G コードまたは M コードを G65 P##### のシーケンスに割り当てる手段
です。例えば、前述の例 2 の場合、以下のように記述するとより簡単になります。

G06 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 ;

エイリアスの場合、変数は G コードとともに渡すことが可能です。変数は M コードとと
もに渡すことはできません。
ここで、未使用の G コードは置換され、G06 は G65 P9010 になっています。前のブロッ
クを機能させるには、サブプログラム 9010 に関連する値を 06 に設定しなければなりま
せん。エイリアスの設定方法については、エイリアスの設定のセクションを参照してくだ
さい。

NOTE: G00、G65、G66、G67についてはエイリアスに使用できません。1
～255の間のその他すべてのコードはエイリアスに使用できます。
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マクロ呼び出しサブプログラムが G コードに設定され、サブプログラムがメモリに存在
しない場合、警報が発報されます。サブプログラムを検索する方法については、270 ペー
ジの G65 マクロサブプログラム呼び出しのセクションを参照してください。サブプログ
ラムが見つからない場合、警報が発報されます。

エイリアスの設定

G コードまたは M コードのエイリアスは、エイリアスコードウィンドウで設定します。エ
イリアスを設定するには：

1. [SETTING]を押し、Alias Codesタブへナビゲートします。

2. 制御上で[EMERGENCY STOP]を押します。

3. カーソルキーを使用し、使用するMまたはGマクロ呼び出しを選択します。

4. エイリアスを設定したいGコードまたはMコードの番号を入力します。例えば、
エイリアスG06を設定したい場合、06をタイプします。

5. [ENTER]を押します。

6. エイリアスを設定された他のGコードまたはMコードについてステップ3～5を
繰り返します。

7. 制御上で[EMERGENCY STOP]を解除します。

エイリアスの値を0に設定すると、関連するサブプログラムのエイリアス設定が
無効になります。
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F6.10: エイリアスコードウィンドウ
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6.8 Shape Creator

Shape Creatorによって、プログラムの形状および工具パスを迅速に描画することができ
ます。新しい形状を作成するには、[EDIT]を押した後、Shape Creatorタブを選択し
てください。形状のプロファイルを作成済みの場合、リストプログラムのUser Data, My
Profilesフォルダへ進み、そのshape creatorファイルを選択してください。形状の編集を
継続するには[SELECT PROGRAM]を押します。

F6.11: Shape Creator画面。

1. 運動変数。
2. 新しい行を追加するには[ENTER]を押します。
3. Shape Creator描画ボード。
4. ハンドルジョグ速度
5. 値を設定するには[ENTER]を押します。
6. 運動を挿入するには[INSERT]を押します：線形送り運動、CW円形送り運動、

CCW円形送り運動。
7. 所望の運動を強調表示して[ALTER]ボタンを押し、異なる運動タイプへ変更しま

す。
8. 運動を削除するには、所望の運動を強調表示して[DELETE]ボタンを押します。

2
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9. Shape Generatorファイルを保存するには、[F4]を押した後に名前をタイプしま
す。User Data/My Profiles/ フォルダにそのファイルが保存されます。

10. ズームを有効化するには[F2]ボタンを押します。
11. 計算機能を開くには[F3]ボタンを押します。
12. 新しい形状を作成または行った変更を破棄するには[ORIGIN]ボタンを押します。
13. ズームビューボックス
14. 説明文。

6.8.1 Shape Creatorの使用

以下は、Shape Creatorを使用して単純なODの大まかな回転プロファイルを作成する例
です。

F6.12: Shape Creatorの例。

1. [EDIT]ボタンを押し、右カーソルを使ってShape Creatorタブへ移動します。

2. ジョグホイールを使用して値を設定します。未加工寸法位置を設定します：X位置 
2.5000、Z位置 0.0250。

3. 高速点位置を設定します：X位置 3.3000、Z位置 0.2000。

4. 開始位置を設定します：X位置 0.5000、Z位置 0.2000。

5. [ENTER]を押して行を追加し、1:を選択します。直線送り運動。
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6. 直線送り位置を設定します：X位置 0.5000、Z位置 -1.6000、角度180.000、面取り 
0.0000、丸め 0.0000。

7. [ENTER]を押して行を追加し、1:を選択します。直線送り運動。

8. 直線送り位置を設定します：X位置 1.5000、Z位置 -1.6000、角度90.000、面取り 
0.0000、丸め 0.0000。

9. [ENTER]を押して行を追加し、1:を選択します。直線送り運動。

10. 直線送り位置を設定します：X位置 1.5000、Z位置 -3.0000、角度180.000、面取り 
0.0000、丸め 0.0000。

11. [ENTER]を押して行を追加し、1:を選択します。直線送り運動。

12. 直線送り位置を設定します：X位置 3.3000、Z位置 -3.0000、角度90.000、面取り 
0.0000、丸め 0.0000。

13. 形状プロファイルを保存するには[F4]を押します。終了すると、制御はファイル
をユーザーデータタブのマイプロファイルフォルダへ保存します。この形状プロ
ファイルを用いたVPSテンプレートによりGコードプログラムを作成するには次
のセクションを参照してください。
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6.8.2 Shape Creatorの使用 - VPSテンプレート

この例では、VPSテンプレートのODプロファイル削除サイクルを使用したGコードプロ
グラムを作成します。

F6.13: Shape Creatorの例。

1. [EDIT]ボタンを押し、左カーソルを使ってVPSタブへ移動します。

2. VPSフォルダへ移動し、右カーソルを押してテンプレートを確認します。

3. OD Profile Removal Cyclesテンプレートを検索し、[ENTER]ボタンを押します。

4. SHAPEの場合、[ENTER]を押して、前のセクションにおいて作成されたShape 
Creatorファイルを選択します。

5. TOOL_NUMBERを1に設定します。

6. TOOL_OFFSET_NUMBERを1に設定します。

7. WORK_OFFSET番号を入力します。この例において、値は54です。

8. MAX_RPM変数を以下に設定します：2300

9. SURFACE_SPEED_MINUTE変数を以下に設定します：650

10. FLOOD _COOLANTを以下に設定します：8。

11. HPC_COOLANT変数を以下に設定します：88
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12. STOCK_DIAMETERをShape Creatorファイルにおいて設定、定義します。

13. STOCK_REMOVAL _CYCLE変数を以下に設定します：71。

14. TOOL_NOSE_COMP（工具ノーズ補正）変数を以下に設定します：42。

15. DOC（切削深さ）変数を以下に設定します：0.05

16. X_FINISH _STOCK変数を以下に設定します：0.01

17. Z_FINISH_STOCK変数を以下に設定します：0.003

18. FEEDRATE変数を以下に設定します：0.01

19. X_RAPID_POINTはShape Creatorファイルにおいて定義されます。

20. Z_RAPID_POINTはShape Creatorファイルにおいて定義されます。

21. RETRACT_X_HOMEの場合、Yを入力してタレットをX軸の原点へ送るか、Nを入
力して次の行にZ軸工具交換位置の値を入力します。

22. RETRACT_Z_HOMEの場合、Yを入力してタレットをZ軸の原点へ送るか、Nを入
力して次の行にZ軸工具交換位置の値を入力します。

23. END_M_CODE変数を以下に設定します：M30でプログラムを終了させる場合、
30。

24. Gコードを生成するには[F4]を押し、2を選択してOutput to MDI.にします。

25. [GRAPHICS]ボタンを押します。プログラムを実行し、そのプログラムがアラー
ム発報なしに実行されていることを確認します。
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6.9 ビジュアルプログラミングシステム（VPS）

VPSによって、プログラムテンプレートからプログラムを素早く構築することができます。
VPSにアクセスするには、[EDIT]を押して、次にVPSタブを選択してください。

F6.14: VPSの起動画面。[1]最近使用したテンプレート、[2] テンプレートディレクトリウィンド
ウ、[3] [ENTER]キーでテンプレートを読み込み、[4] [F4]で最近使用したテンプレートと
テンプレートディレクトリを切り替え。

テンプレートディレクトリウィンドウでは、VPS または CUSTOM のディレクトリより選
択することができます。ディレクトリ名を強調表示し、[RIGHT] カーソル矢印を押し、
ディレクトリのコンテンツを確認します。
また、VPS の起動画面により、最近使用したテンプレートを選択することもできます。[F4]
を押して「最近使用した」ウィンドウに切り替え、リストからテンプレートを強調表示し
ます。[ENTER] を押してテンプレートを読み込みます。

3
4

1

2
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6.9.1 VPSの例

VPSを使用する場合、プログラムしたい機能のテンプレートを選択した後、変数を入力し
てプログラムを作成します。デフォルトのテンプレートにはプローブと部品の機能が含ま
れています。カスタムのテンプレートを作成することもできます。カスタムのテンプレー
トについてはHFOのアプリケーション部門へご連絡いただき、支援を受けてください。

この例では、VPS テンプレートを用いて OD ROUGH PROFILING をプログラムします。
VPS テンプレートはすべて同じ方法で機能します。最初にテンプレートの変数として値を
入力し、その後、プログラムを出力します。

1. [EDIT]を押し、VPSタブを選択します。

2. カーソル矢印キーを使用してVPSメニューオプションを強調表示します。
[RIGHT]カーソル矢印キーを押してオプションを選択します。

3. 次のメニューからOD Rough Profilingオプションを強調表示して選択します。

F6.15: VPS刻印プログラム作成ウィンドウの例。[1]変数の解説、[2] 変数の表、[3] 変数記述文、
[4] デフォルト値の変更を示すインジケータ、[5] テンプレートの解説、[6] [ORIGIN]の消
去、[7] Gコード[F4]の生成、[8] MDI[CYCLE START]における実行。

4. プログラム生成ウィンドウにおいて[UP]および[DOWN]のカーソル矢印キーを使
用し、変数行を強調表示します。
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5. 強調表示された変数の値をタイプし、[ENTER]を押します。デフォルト値が変更
されている場合、制御は変数の横にアスタリスク（*）を表示します。変数をデ
フォルトに戻すよう設定するには[ORIGIN]ボタンを押してください。

6. [DOWN]カーソル矢印キーを押して次の変数へ移動します。

7. すべての変数を入力したら、[CYCLE START]を押してMDIでプログラムをすぐ
に実行するか、[F4]を押して、プログラムを実行せずにクリップボードかMDIの
いずれかにコードを出力することが可能です。

6.10 Y軸

Y軸はスピンドルの中心線に対して垂直に工具を移動させます。この動作は、X軸とY軸
のボールスクリューの複合動作によって実現できます。

プログラミングに関する情報については、306 ページから始まる G17 および G18 を参照
してください。

F6.16: Y軸動作：[1]Y軸の複合動作、[2] 水平面

+

++
+

Y
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+
Z
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X 1

2
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6.10.1 Y軸の移動範囲

お使いの機械に関する作業の詳細と移動範囲情報については、data.haascnc.com/installを
ご覧ください。

TIP: www.haascnc.comからこのサイトにアクセスし、ページの一番下ま
でスクロールして、機械の設置ガイドをクリックします。

機種を選択し、「Download Detailed Layout Drawings for the… PDF（…の詳細レイアウト
図面のPDFをダウンロード）」をクリックします。

Y 軸に対して工具をセットアップする際には、以下を考慮してください。

• 加工品の直径
• 工具の伸び出し量（ラジアル工具）
• 必要になる中心線からのY軸移動

6.10.2 VDI タレットを備えるY軸旋盤

ラジアル回転工具を使用する場合は加工範囲の位置が変化します。加工範囲の変化距離
は、切削工具が工具ポケットの中心線から伸び出した長さです。

お使いの機械に関する作業の詳細と移動範囲情報については、data.haascnc.com/install を
ご覧ください。

TIP: www.haascnc.comからこのサイトにアクセスし、ページの一番下ま
でスクロールして、機械の設置ガイドをクリックします。

機種を選択し、「Download Detailed Layout Drawings for the.. PDF（.. の詳細レイアウト図
面の PDF をダウンロード）」をクリックします。

6.10.3 操作とプログラミング

旋盤では（装備されている場合）、Y軸はXおよびZ軸同様に指令し、作動する追加の軸
です。Y軸には起動コマンドは必要ありません。

Y 軸は工具交換後、自動的にスピンドルの中心線に復帰します。回転を指令する前にタ
レットが正しい位置にあることを確認してください。
Y 軸のプログラミングには標準の Haas G コードおよび M コードが使用できます。
回転工具を使用した作業では、ミル用のカッター補正を G17 面、G19 面両方で使用でき
ます。補正の取り消し時の想定外の動きを避けるため、カッター補正の規則に従う必要が
あります。工具の形状ページの RADIUS コラムに、使用する工具の R 値を入力する必要
があります。ツールチップは「0」とみなされ、値は入力できません。
プログラミングの推奨事項：
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• 高速動作時はすべての軸を同じ速度で動かすG53を使い、軸をホーム位置に移動す
るか、または安全な工具交換位置に移動します。Y軸とX軸の相互の位置に関係な
く、どちらの軸も指令の位置まで可能な最高の速度で動きます。通常、各軸の動き
は同時には終了しません。たとえば：

G53 X0 (command for home) ;
G53 X-2.0 (command for X to be 2" from home) ;
G53 X0 Y0 (command for home) ;

313ページのG53を参照してください。

G28を使ってX軸とY軸をホーム位置に戻すよう指令する場合、次の条件を満たす
必要があります。そして、説明の動作が行われます。

– G28のアドレスの指定：
X = U

Y = Y

Z = W

B = B

C = H

例：

G28 U0 (U Zero) ;はX軸をホーム位置に送ります。

G28 U0 ;はY軸がスピンドル中心線の下にある場合に問題なく指定できま
す。

Y軸がスピンドル中心線より上にあると、G28 U0 ;のより560アラームが
発生します。しかし、Y軸をホーム位置に戻すか、文字アドレスなしでG28
を使用すれば560アラームは発生しません。

G28 ;シーケンスはCおよびZより速くX、Y、Bをホームに送ります。

G28 U0 Y0 ;では、Y軸の位置を問わずアラームは発生しません。

G28 Y0 ;はY軸がスピンドル中心線の上にある場合に問題なく指定できま
す。

G28 Y0 ;はY軸がスピンドル中心線の下にある場合に問題なく指定できま
す。

[POWER UP/RESTART]または[HOME G28]を押すと、Function 
lockedメッセージが発生します。

– Y軸がスピンドルの中心線の上にあるとき（Y軸座標が正の値）にX軸の
ホームへの移動を指令すると、アラーム560が発生します。先にY軸をホー
ムに送り、その後にX軸を送ります。

– X軸をホームに送るよう指定し、Y軸がスピンドルの中心線の下にある（Y
軸座標が負の値）場合、X軸はホームへ送られ、Y軸は動きません。
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– G28 U0 Y0を使ってX軸とY軸の両方をホームに送るよう指令すると、Y
軸が中心線の上にあるかどうかにかかわらず、X軸とY軸が同時にホームに
送られます。

• 回転工具による作業が行われ、C軸の補完動作がないときは常時メインスピンドル
と第2スピンドル（装備されている場合）をクランプしてください。

NOTE: 位置決めのためにC軸の動きを指令すると、ブレーキは自動的に解
除されます。

• 次の固定サイクルをY軸と共に使用できます。詳細は293ページを参照してくださ
い。
軸方向サイクル：

– ドリル加工：G74、G81、G82、G83、
– ボーリング：G85、G89、
– タッピング：G95、G186、
ラジアルサイクル：

– ドリル加工：G75（溝入れサイクル）、G241、G242、G243、
– ボーリング：G245、G246、G247、G248、
– タッピング：G195、G196、

Y 軸フライス削りのプログラム例：

F6.17: Y軸フライス削りのプログラム例：[1]送り、[2]高速。

o50004 (Y AXIS MILLING) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;
(T1 is an end mill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;

Y

X

Z

1
2
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G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G19 (Call YZ plane) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C-Axis) ;
G00 G54 X4. C90. Y0. Z0.1 ;
(Rapid to clear position) ;
M14 (Spindle brake on) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G00 X3.25 Y-1.75 Z0. (Rapid move) ;
G00 X2.25 (Rapid approach) ;
G01 Y1.75 F22. (Linear feed) ;
G00 X3.25 (Rapid retract) ;
G00 Y-1.75 Z-0.375 (Rapid move) ;
G00 X2.25 (Rapid approach) ;
G01 Y1.75 F22. (Linear feed) ;
G00 X3.25 (Rapid retract) ;
G00 Y-1.75 Z-0.75 (Rapid move) ;
G00 X2.25 (Rapid approach) ;
G01 Y1.75 F22. (Linear feed) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 X3.25 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
M15 (Spindle brake off) ;
M155 (Disengage C axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G18 (Return to XZ plane) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;
G53 Z0 (Z Home) ;
M30 (End program) ;
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6.11 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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Chapter 7: Gコード

7.1 はじめに
この章では機械をプログラムするために使用する G コードを詳細に説明します。

7.1.1 Gコードの一覧

CAUTION: このマニュアルのサンプルプログラムが正確であることは確認して
ありますが、これらは説明のみを目的として掲載されています。これ
らのプログラムでは、工具、オフセット、材料を指定していません。
また、保持具やその他の固定具についても指定していません。ご使用
の機械でサンプルプログラムを実行する場合は、グラフィクスモード
で実行してください。慣れていないプログラムを実行するときは、必
ず安全を優先した加工を実践していください。

NOTE: このマニュアルのサンプルプログラムはとても控え目で保守的なス
タイルを代表するものです。これらのサンプルは安全で信頼性の高い
プログラムの手本となることを意図したもので、最も高速または効率
的な操作となるとは限りません。サンプルプログラムはGコードを
使用していますが、効率重視のプログラムではこれを使用しない選択
肢もありえます。

コード 説明 グループ ページ

G00 早送り位置決め 01 294

G01 線形補間運動 01 294

G02 円弧補間運動、時計回り 01 301

G03 円弧補間運動、反時計回り 01 301

G04 ドウェル 00 304

G09 イグザクトストップ 00 305

G10 オフセット設定 00 305

G14 第2スピンドルスワップ 17 306
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G15 第2スピンドルスワップ取り消し 17 306

G17 XY平面 02 306

G18 XZ平面 02 306

G19 YZ平面 02 306

G20 インチ選択 06 307

G21 メートル選択 06 307

G28 機械ゼロに復帰 00 307

G29 リファレンス点から復帰 00 307

G31 スキップ機能 00 307

G32 ねじ切り 01 308

G40 工具ノーズ補正取り消し 07 311

G41 工具ノーズ補正（TNC）左 07 312

G42 工具ノーズ補正（TNC）右 07 312

G50 スピンドル制限速度 00 312

G50 FANUCグローバル座標オフセット設定 00 313

G52 FANUCローカル座標系設定 00 313

G53 機械座標選択 00 313

G54 座標系#1FANUC 12 313

G55 座標系#2FANUC 12 313

G56 座標系#3FANUC 12 313

G57 座標系#4FANUC 12 313

コード 説明 グループ ページ
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G58 座標系#5FANUC 12 313

G59 座標系#6FANUC 12 313

G61  イグザクトストップ、モーダル 15 313

G64 イグザクトストップ取り消しG61 15 313

G65 マクロサブプログラム呼び出しオプション 00 314

G70 仕上げサイクル 00 314

G71  外径／内径荒削りサイクル 00 315

G72  端面荒削りサイクル 00 318

G73 不規則経路荒削りサイクル 00 322

G74  端面溝入れサイクル 00 323

G75  外径／内径溝入れサイクル 00 326

G76  ねじ切りサイクル、複数パス 00 329

G80 固定サイクル取り消し 09 332

G81  ドリル固定サイクル 09 332

G82  スポットドリル固定サイクル 09 332

G83  標準ペックドリル固定サイクル 09 334

G84  タッピング固定サイクル 09 336

G85  ボーリング固定サイクル 09 339

G86 穴底停止ボーリング固定サイクル 09 340

G89 穴底一旦停止ボーリング固定サイクル 09 341

G90  外径・内径ターニングサイクル 01 341

コード 説明 グループ ページ
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G92 ねじ切りサイクル 01 342

G94 端面サイクル 01 344

G95  回転工具リジッドタッピング（面） 09 345

G96 一定表面速度オン 13 346

G97  一定表面速度オフ 13 346

G98  毎分送り 10 346

G99  毎回転送り 10 346

G100 ミラーリング無効 00 347

G101 ミラーリング実行 00 347

G103  ブロック先読み制限 00 347

G105  サーボバーコマンド 09 348

G110 座標系#7 12 348

G111 座標系#8 12 348

G112 XYーXC補完 04 346

G113 G112取り消し 04 350

G114 座標系#9 12 350

G115 座標系#10 12 350

G116 座標系#11 12 350

G117 座標系#12 12 350

G118 座標系#13 12 350

G119 座標系#14 12 350

コード 説明 グループ ページ
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G120 座標系#15 12 350

G121 座標系#16 12 350

G122 座標系#17 12 350

G123 座標系#18 12 350

G124 座標系#19 12 350

G125 座標系#20 12 350

G126 座標系#21 12 350

G127 座標系#22 12 350

G128 座標系#23 12 350

G129 座標系#24 12 350

G154 ワーク座標選択 P1-P99 12 350

G184  左手スレッド用逆ねじ切り固定サイクル 09 352

G186  回転工具逆リジッドタッピング（左手スレッド用） 09 352

G187  精度制御 00 353

G195 正転回転工具ラジアルタッピング（直径） 09 354

G196 逆転回転工具ラジアルタッピング（直径） 09 354

G198 同期スピンドル制御解放 00 344

G199  同期スピンドル制御結合 00 355

G200 高速工具交換 00 357

G211  手動工具設定 - 358

G212  自動工具設定 - 358

コード 説明 グループ ページ
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Gコードの概要

Gコードは、単純な動作だけでなくドリル加工機能などの特定の動きを機械に指令するた
めに使用します。オプションの回転工具やC軸を使用する、より複雑な機能を指令する
こともできます。

各 G コードには、グループ番号があります。コードの各グループには、特定の対象に向
けた複数のコマンドが含まれます。たとえば、グループ 1 の G コードは機械の軸の点か
ら点への動作を指令します。グループ 7 はカッター補正機能に特化したグループです。
各グループに代表的な G コードがひとつあり、デフォルトの G コードとよばれます。グ
ループの別の G コードを指定しないと、デフォルトの G コードが使用されます。たとえ
ば、X-2. Z-4. のように X と Z の動きをプログラムすると、G00 を使ってその位置への
移動が行われます。

NOTE: 厳密なプログラミングでは、すべての動作をGコードから記述しま
す。

デフォルトの G コードは、All Active Codes の Current Commands 画面で確認で
きます。グループの別の G コードを指令する（または有効にする）場合は、その G コー
ドは All Active Codes 画面に表示されます。
G コードにはモーダルまたは非モーダルのコマンドがあります。モーダルな G コードは
プログラムが終了するまで、または同じグループの別の G コードが指令されるまで有効
なままになります。非モーダルな G コードはコード自体が記述されている行のみに影響
します。プログラムの次の行には影響しません。グループ 00 のコードは非モーダルです。
その他のグループはモーダルです。

G241  ラジアルドリル固定サイクル 09 360

G242  ラジアルスポットドリル固定サイクル 09 361

G243 ラジアル標準ペックドリル固定サイクル 09 362

G245 ラジアルボーリング固定サイクル 09 364

G246  ラジアル穴底停止ボーリング固定サイクル 09 366

G249  ラジアル穴底一旦停止ボーリング固定サイクル 09 369

G266 可視軸線形高速％動作 00 370

コード 説明 グループ ページ
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NOTE: HAAS 直感的プログラミングシステム（IPS）はGコードを非表示に
するか、またはGコードの使用を完全に回避するプログラミングモー
ドです。

固定サイクル

固定サイクルは部品のプログラミングを指定します。ドリル、タッピング、ボーリングと
いった最も一般的な Z 軸の繰り返し演算には固定サイクルがあります。有効な場合、固定
サイクルはすべての新しい軸位置において実行されます。固定サイクルは高速指令（G00）
として軸運動を実行し、固定サイクルの演算は軸運動後に実施されます。これは G17、
G19 サイクル、Y 軸の旋盤上の Y 軸の動きに適用されます。

固定サイクルを使用する

モーダルな固定サイクルは定義以降有効なまま残ります。これらは、X、Y、Cの各軸の位
置においてZ軸方向に実行されます。

NOTE: 固定サイクル中のX、Y、C軸の位置決め運動は高速です。

固定サイクルは、相対位置（U、W）または絶対位置（X、Y または C）のどちらが有効に
なっているかによって挙動が変わります。
固定サイクルのブロックにループカウント（Lnn コード番号）を指定すると、固定サイク
ルは、サイクル間に相対移動（U または W）をしながら反復されます。
固定サイクルの反復を希望する回数（L）を入力します。制御は、この反復回数（L）を
次の固定サイクルに適用しません。
固定サイクル起動中は、スピンドル制御の M コードを使用してはなりません。

固定サイクルの取り消し

G80 はすべての固定サイクルを取り消します。G00 または G01 コードも固定サイクルを
取り消します。固定サイクルは、G80、G00、または G01 が固定サイクルを取り消すまで
の間は有効なままです。

回転工具を使った固定サイクル

固定サイクルG81、G82、G83、G85、G86、G87、G88、G89、G95、G186は軸回転工具
を用いて使用することが可能です。また、G241、G242、G243、G245、G249はラジア
ル回転工具を用いて使用することが可能です。一部のプログラムについては、メインスピ
ンドルがオンになってから固定サイクルが実行されることを確認しなければなりません。

NOTE: G84およびG184は、回転工具を用いて使用することはできません。
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G00高速位置決め（グループ01）

*B - B軸動作コマンド
*C - C軸動作コマンド
*U - X軸相対座標動作コマンド
*W - Z軸相対座標動作コマンド
*X - X軸絶対座標動作コマンド
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* E -ブロックの高速レートをパーセントで指定するオプションのコード。
* はオプションを示します。
この G コードを使い、最大速度で機械の軸を移動させます。これは主に、個々の送り（切
削）の指令に先立って機械を任意の点へ迅速に位置決めするために使用されます。この G
コードはモーダルです。そのため、G00 を持つブロックは、別の切削動作が指定されるま
での間、後続するすべてのブロックの動作を高速化させます。

NOTE: 一般的に、高速動作は直線にはなりません。指定された個々の軸は同
じ速度で移動しますが、すべての軸は必ずしも同時に個々の動作を完
了させる必要はありません。機械は、次の指令を開始する前に、すべ
ての動作が完了するまで待機します。

G01線形補間運動（グループ01）

F - 送り速度
* B - B軸運動コマンド
* C - C軸運動コマンド
* U - X軸相対座標運動コマンド
* W - Z軸相対座標運動コマンド
* X - X軸絶対座標運動コマンド
* Ｙ - Y軸絶対座標運動コマンド
* Z - Z軸絶対座標運動コマンド
* A - オプションの運動角度（X、Z、U、Wのひとつのみと使用）
* I - ZからXへのX軸面取り（符号は関係なく、90度角の面取りのみ）
* I - XからZへのZ軸面取り（符号は関係なく、90度角の面取りのみ）

* ,C - 面取りの始点となる交線の中点からの距離（符号は関係なく、90度以外の面取りも
可能）

* ,R / R - フィレットまたは円弧の半径（符号は無関係）
この G コードは点から点への直線（線形）運動を指定します。1 軸または複数の軸を動か
すことができます。G01 で 3 軸またはそれ以上の動きを指定できます。すべての軸が同時
に動作を開始し、終了します。すべの軸の速度は、実際の経路において指定の送り速度が
達成できるように制御されます。C 軸も指令でき、それによりヘリカル（らせん）運動が
指定できます。C 軸の送り速度はらせん運動を作成する場合の C 軸の直径の設定（設定
102）によります。F アドレス（送り速度）コマンドはモーダルで、あらかじめ前のブロッ
クに指定する必要があります。指定した軸のみが動きます。
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角丸めと面取りの例
,C（面取り）または ,R（角丸め）を指定することで面取りブロックまたは角丸めブロッ
クを 2 つの線形補間ブロックに自動的に挿入できます。

NOTE: この両方の変数で、変数の前にコンマ（,）を記述します。

開始のブロックの後には、終了のための線形補間ブロックが必要です（G04 による一旦停
止をはさむこともできます）。この 2 つの線形補間ブロックは論理的な交線の角を指定し
ます。最初のブロックで ,C（コンマ C）を指定する場合、C の後の値は面取りの始点と
なる交線の角からの距離で、これは面取りの終点となる同様の交線の角までの距離と同じ
値になります。最初のブロックで ,R（コンマ R）を指定する場合、R の後の値は角の丸め
のために挿入される円弧のブロックの始点と終点の 2 点に接する円の半径です。面取りま
たは角丸めを指定したブロックを連続して記述できます。X-Y（G17）、X-Z（G18）、Y-Z

（G19）から選択した有効な面の 2 軸が動けるようになっている必要があります。直角の
面取りの場合のみ、,C を使用するときには I または K の値を置き換えできます。

F7.1: 面取り

%
o60011 (G01 CHAMFERING) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;

1.

1.25 .75

.5

.5

.05 TYP

N9
N8 N7

N5

450

X(U),I

Z(W),K
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G00 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z0 F0.005 (Feed to Z0) ;
N5 G01 X0.50 K-0.050 (Chamfer 1) ;
G01 Z-0.5 (Linear feed to Z-0.5) ;
N7 G01 X0.75 K-0.050 (Chamfer 2) ;
N8 G01 Z-1.0 I0.050 (Chamfer 3) ;
N9 G01 X1.25 K-0.050 (Chamfer 4) ;
G01 Z-1.5 (Feed to Z-1.5) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 X1.5 M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

この G コードの記述により、直角に交わる 2 つの線形補間ブロックに自動的に 45° の面
取りまたは角丸めが挿入されます。
面取りの書式

G01 X(U) x Kk ;
G01 Z(W) z Ii ;

角丸めの書式

G01 X(U) x Rr ;
G01 Z(W) z Rr ;

アドレス：
I = Z から X への面取り
K = X から Z への面取り
R = 角丸め（X または Z 軸方向）
備考：

1. XまたはZの代わりにそれぞれUまたはWを使用すると、相対値を使ったプログ
ラミングができます。その場合、次のように作動します。
X(現在位置 + i) = Ui

Z(現在位置 + k) = Wk

X(現在位置 + r) = Ur

Z(現在位置 + r) = Wr

2. XまたはZ軸の現在位置がインクリメントに加算されます。
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3. I、KおよびRは常に半径の値を指定します（半径のプログラミング値）。

F7.2: ZからXへの面取りコード：[A]面取り[B]コード／例、[C]動き。

F7.3: XからZへの面取りコード：[A]面取り[B]コード／例、[C]動き。

A B C

X0.5 Z0

X1.5 Z-1.

X0.5 Z-2.

X1.5 Z-2.

0.1

1 2

3 4
X1.5 Z0

1.

2.

3.

4.

X- to Z- X1.5 Z-1.; X1.5 Z-1.;
G01 X0.5 K-0.1;       G01 X0.7;
Z-2.; X0.5 Z-1.1;

Z-2.

X- to Z+ X1.5 Z-1.; X1.5 Z-1.;
G01 X0.5 K0.1; G01 X0.7;
Z0.; X0.5 Z-0.9;

Z0.;

X+ to Z- X0.5 Z-1.; X0.5 Z-1.;
G01 X1.5 K-0.1;       G01 X1.3;
Z-2.; X1.5 Z-1.1;

Z-2.

X+ to Z+ X0.5 Z-1.; X0.5 Z-1.;
G01 X1.5 K0.1; G01 X1.3;
Z0.; X1.5 Z-0.9;

Z0.;

A B C
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F7.4: ZからXへの角丸めコード：[A]角丸め、[B]コード／例、[C]動き。

F7.5: XからZへの角丸めコード：[A]角丸め、[B]コード／例、[C]動き。

X2. Z-1.;
G01 Z-1.9;
G03 X1.8 Z-2. R0.1;
G01 X1.;

X2. Z-1.;
G01 Z-2. R-0.1;
X1.;

4. Z- to X-

3. Z- to X+ X2. Z-1.;
G01 Z-2. R0.1;
X3.;

X2. Z-1.;
G01 Z-1.9;
G02 X2.2 Z-2. R0.1;
G01 X3.;

2. Z+ to X- X2. Z-2.;
G01 Z-1. R-0.1;
X1.;

X2. Z-2.;
G01 Z-1.1;
G02 X1.8 Z-1 R0.1;
G01 X1.;

1. Z+ to X+ X2. Z-2.;
G01 Z-1 R0.1;
X3.;

X2. Z-2.;
G01 Z-1.1;
G03 X2.2 Z-1. R0.1;
G01 X3.;

A B C

A B C

X1. Z-21.;
G01 X1.3;
G02 X1.5 Z-0.9 R0.1;
G01 Z0.; 

X1. Z-1.;
G01 X1.3;
G03 X1.5 Z-1.1 R0.1;
G01 Z-2.;

X3. Z-2.;
G01 X0.7;
G03 X0.5 Z-0.9 R01;
G01 Z0.;

X3. Z-1;
G01 X0.7;
G02 X0.5 Z-1.1 R0.1;
G01 Z-2.;

X1. Z-2.;
G01 X1.5 R0.1;
Z0.;

X1. Z-1.;
G01 X1.5 R-0.1;
Z-2.;

X3. Z-2.;
G01 X0.5 R0.1;
Z0.;

X3. Z-1.;
G01 X0.5 R-0.1;
Z-2.;

1. X- to Z-

2. X- to Z+

3. X+ to Z-

4. X+ to Z+
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ルール：

1. KアドレスはX(U)アドレスとのみ使用します。IアドレスはZ(W)アドレスとの
み使用します。

2. RアドレスはX(U)またはZ(W)アドレスのいずれかと使用します。同一ブロック
で両方は使えません。

3. 同一ブロックでIとKを一緒に使わないでください。Rアドレスを使用する場合
は、IまたはKは使用しないでください。

4. 次のブロックは、前の動きの垂直な別の単一線形運動にする必要があります。
5. 自動面取りまたは角丸めはねじ切りサイクルまたは固定サイクルでは使用できま

せん。
6. 面取りの面または角丸めの半径は交線の間に収まるよう、十分に小さなものとす

る必要があります。
7. 面取りまたは角丸めでは、X軸またはZ軸単一の線形モード（G01）での動きだけ

を使用してください。
A を使った G01 面取り
角度（A）を指定して別の軸（X または Z）のうち一つのみの動きを指令する場合、他の
軸は角度に基づいて計算されます。

F7.6: Aを使ったG01面取り：[1]送り、[2]高速、[3]始点、[4]終点。

%
o60012 (G01 CHAMFERING WITH 'A') ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X4. Z0.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

A=150
(30°x1/2”)

2.5”

2”

CL

4
3

2
1
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X0 (Rapid to center of diameter) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z0 F0.01 (Feed towards face) ;
G01 X4. (position 3) ;
X5. A150. (position 4) ;
Z-2. (Feed to back of part) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

NOTE: A -30 = A150; A -45 = A135

角度（A）を指定して別の軸（X または Z）のうち一つのみの動きを指令する場合、他の
軸は角度に基づいて計算されます。

F7.7: Aを使ったG01面取り：[1]送り、[2]高速、[3]始点、[4]終点。

%
o60012 (G01 CHAMFERING WITH 'A') ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X4. Z0.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

A=150
(30°x1/2”)

2.5”

2”

CL

4
3

2
1
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X0 (Rapid to center of diameter) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z0 F0.01 (Feed towards face) ;
G01 X4. (position 3) ;
X5. A150. (position 4) ;
Z-2. (Feed to back of part) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

NOTE: A -30 = A150; A -45 = A135

G02時計回り／G03反時計回り円弧補間運動（グループ01）

F - 送り速度
*I - X軸に沿った円中心までの距離
*J - Y軸に沿った円中心までの距離
*K - Z軸に沿った円中心までの距離
*R - 円弧の半径
* U - X軸相対座標運動コマンド
*W - Z軸相対座標動作コマンド
*X - X軸絶対座標動作コマンド
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* は任意の指定を示します。
これらの G コードは直線軸の円運動（時計方向または反時計方向）を指定するために使
用されます（G18 での選択に従い、X および Z 軸の円運動が可能です）。X と Z の値は動
きの終点を指定し、絶対座標（X および Z）または相対座標（U および W）のいずれも使
用できます。X または Z のいずれかを指定しないと、円弧の終点はその軸の始点になりま
す。円運動の中心を指定するには 2 つの方法があります。ひとつは、I または K により始
点かた円弧の中心までの距離を指定する方法で、もうひとつは R により円弧の半径を指定
する方法です。
G17とG19による平フライス加工については、回転工具のセクションを参照してください。
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F7.8: G02軸の定義：[1]タレット旋盤、[2]卓上旋盤。

-X

+X

+Z-Z

+X

-X

+Z-Z

1

2
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F7.9: G02およびG03のプログラム

R は円弧の半径を指定するために使用します。正の値の R の場合、制御は 180 度以下の経
路を生成します。180 度を超える経路を生成するには、負の値の R を指定します。始点と
異なる終点を指定するには、X または Z が必要となります。
次の行は、180 度以下の円弧を切削します。

G01 X3.0 Z4.0 ;
G02 Z-3.0 R5.0 ;

.0312 R

G02 U.1376 W-.0688R.0688 (I.0688) ;

G02 U-.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

.100 R

.0312 R

.100 R

G03 U.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

G03 U-.1376 W-.0688 R.0688 (I-.0688) ;

.0312 R

.100 R

.100 R

G02

G03

R = .100 + .0312

R = .100 + .0312

R = .100 - .0312

R = .100 + .0312
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F7.10: 半径を使ったG02による円弧

I と K は円弧の中心を指定するために使用します。I と K を使用した場合は、R は指定で
きません。I または K の値は始点から円の中心までの符号を伴った距離を示します。I ま
たは K の片方のみを指定すると、もう一方はゼロと仮定されます。

F7.11: G02でXとZを指定した場合：[1]始点。

G04ドウェル（グループ00）

P - ドウェル時間（秒またはミリ秒）

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

G04 はプログラムにおける遅滞時間またはドウェルを指定します。G04 を持つブロック
は、P アドレスコードが指定する時間の間、遅延します。例：

G04 P10.0. ;

プログラムを 10 秒間遅延させる。

+ R

- R

R I

K

1
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NOTE: G04 P10.は10秒のドウェルで、G04 P10は10ミリ秒のドウェル
です。ドウェル時間を適正に指定できるよう、小数点が正しく使用さ
れていることを確認してください。

G09 イグザクトストップ（グループ00）

G09 コードは、制御されている軸の停止を指定するために使用します。このコードは、こ
のコードが指令されているブロックにのみ適用されます。これは非モーダルであり、この
コードが指令されているブロックに後続するブロックには影響を与えません。機械は、制
御が次の指令を処理するまで、プログラムされた点へ減速して移動します。

G10 オフセット設定（グループ00）

G10はプログラム内にオフセットを設定できます。G10は手動オフセット入力を置き換え
ます（すなわち、工具長さオフセット、工具直径オフセット、ワーク座標オフセット）。

L – オフセットのカテゴリーを選択します。

• L2 COMMONおよびG54～G59のワーク座標の原点
• L10 形状またはシフトオフセット
• L1またはL11 工具摩耗
• L20 G110～G129の補助ワーク座標の原点
P – 特定のオフセットを選択します。

• P1～P50 - 形状、摩耗またはワークオフセット（L10～L11）を参照します。
• P0 - COMMONのワーク座標オフセット（L2）を参照します
• P1-P6 - G54-G59はワーク座標（L2）を参照します
• P1–P20G110-G129は補助座標（L20）を参照します。
• P1–P99G154 P1-P99は補助座標（L20）を参照します。
Q - 想像上の工具ノーズチップの方向
R - 工具ノーズ半径
*U - X軸のオフセットに追加される相対座標の量
*W - Z軸のオフセットに追加される相対座標の量
*X - X軸のオフセット
*Z - Z軸のオフセット
* はオプションを示します。
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G14 第2スピンドルスワップ／G15 取り消し（グループ17）

G14は第2スピンドルを第1スピンドルにして、メインスピンドルに一般的に使用され
る指令に第2スピンドルが反応できるようにします。例えば、M03、M04、M05、M19は
第2スピンドルに影響を与え、M143、M144、M145,、M119（第2スピンドルの指令）で
はアラームが発報されます。

NOTE: G50は第2スピンドル速度を制限し、G96は第2スピンドル表面
フィード値を設定します。これらのGコードは、X軸に運動が存在す
る場合、第2スピンドル速度を調整します。G01毎回転送りは第2ス
ピンドルに基づいて行われます。

G14 は Z 軸のミラーリングを自動的に有効化します。Z 軸が既にミラーリングされている
場合（設定 47 または G101）、ミラーリング機能は取り消されます。
G14 は、プログラム終了時、あるいは [RESET] の押下時に、G15、M30 によって取り消
されます。

G17 XY面 / G18 XZ面 / G19 YZ面（グループG02）

このコードは工具経路運動が実行される面を定義します。工具ノーズ半径補正G41また
はG42をプログラミングすると、それはG112が有効であるか否かに関係なくG17面の
工具半径カッター補正に適用されます。詳しくは、プログラミングセクションのカッター
補正を参照してください。面選択コードはモーダルであり、別の面が選択されるまで有効
な状態を維持します。

F7.12: G17、G18、G19 面選択

工具ノーズ補正を伴うプログラムフォーマット：

G1
7

G19

G18
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G17 G01 X_ Y_ F_ ;
G40 G01 X_ Y_ I_ J_ F_ ;

G20 インチ選択／G21 ミリ選択（グループ06）

インチ / ミリの選択がプログラムにおいて正しく設定されていることを確認するために
G20（インチ）および G21（mm）コードを使用します。設定 9 を用い、インチとミリの
プログラミングから選択します。設定 9 がインチに設定されていない場合、プログラムに
おいて G20 がアラームを発報します。

G28機械ゼロに復帰（グループ00）

G28ラインにおいて軸が指定されていない場合、G28コードはすべての軸（X、Y、Z、B、
C）を同時に機械ゼロ位置に復帰させます。

あるいは、G28 ラインにおいて軸の位置が 1 つ以上指定されている場合、G28 によって
指定の位置へ、その後、機械ゼロへ移動することになります。これは G29 基準点と呼ば
れます。基準点は G29 においてオプションとして利用するために自動保存されます。

G28 X0 Z0 (moves to X0 Z0 in the current work coordinate system then to machine 
zero) ;
G28 X1. Z1. (moves to X1. Z1. in the current work coordinate system then to 
machine zero) ;
G28 U0 W0 (moves directly to machine zero because the initial incremental move is 
zero) ;
G28 U-1. W-1 (moves incrementally -1. in each axis then to machine zero) ;

G29リファレンス点から復帰（グループ00）

G29 によって軸は特定の位置へ移動します。このブロックで選択された軸は G28 に保存
されたG29基準点まで移動し、その後、G29指令において指定された位置まで移動します。

G31 スキップまで送り（グループ00）

（このGコードはオプションです。このコードにはプローブが必要です）

この G コードはプローブで検出した位置をマクロ変数に記録するために使用します。
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NOTE: G31を使用する前にプローブをオンにしてください。

F - 送り速度（毎分インチまたはミリ）
*U - X軸相対座標運動コマンド
*V - Y軸相対座標運動コマンド
*W - Z軸相対座標運動コマンド
X - X軸絶対座標運動コマンド
Y - Y軸絶対座標運動コマンド
Z - Z軸絶対座標運動コマンド
C - C軸絶対座標運動コマンド
* は任意の指定を示します。
この G コードはプログラムされた軸を動かしながら、プローブからの信号（スキップ信
号）を待機します。指定された動きを開始し、所定の位置に到達するか、プローブがス
キップ信号を受信するまで動きを続けます。G31 による運動中にプローブがスキップ信号
を受信すると、ビープ音を鳴らし、スキップ信号の位置をマクロ変数に記録します。そし
て、プログラムの次のコード行を実行します。G31 による運動中にプローブがスキップ信
号を受信しない場合は、ビープは起動せず、スキップ信号位置はプログラムされている動
きの終点で記録されます。そして、プログラムの実行を続けます。
マクロ変数 #5061 ～ #5066 は、各軸のスキップ信号位置を格納するためのものです。こ
れらのスキップ信号変数について詳しくはこのマニュアルのプログラミングのセクショ
ンでマクロを参照してください。
G31 をカッター補正（G41、G42）と共に使用しないでください。

G32ねじ切り（グループ01）

F - 送りレート（毎分インチまたはミリ）
Q - ねじ切り開始角度（オプション） 以下のページの例を参照してください。
U/W - X/Z軸の相対移動位置決めの指令 （相対ねじ切り深さの値はユーザーが指定しま

す）
X/Z - X/Z軸の絶対座標位置決め指令 （ねじ切り深さの値はユーザーが指定します）

NOTE: 送りレートはスレッドリードと同等です。1つ以上の軸における移動
について指定しなければなりません。テーパー済みのスレッドはXお
よびZの両方にリードがあります。この場合、2つのリードのうち大
きい方に送りレートを設定してください。G99（毎回転送り）を有効
にする必要があります。
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F7.13: G32リードの定義（送りレート）：[1]直線スレッド、[2]テーパー済みスレッド。

G32 は他のスレッド切削サイクルとは異なり、テーパーやリードはスレッド全体にわたっ
て絶えず変化する可能性があります。加えて、自動位置復帰はねじ切り操作の最後に実施
されません。
G32 コードブロックの最初の行において、軸送りはスピンドルエンコーダーの回転信号と
同期します。この同期は G32 シーケンスの各行において有効なままです。G32 を取り消
し、また、元々の同期を失うことなくそれを再指定することが可能です。これは、複数の
パスが前回の工具パスに完全に従うことを意味します。（実際のスピンドルの RPM はパス
間でまったく同じでなければなりません）。

NOTE: シングルブロック停止および送りホールドはG32シーケンスの最後
の行まで保留されます。G32が有効である間、送りオーバーライドは
無視され、実際の送りレートは必ずプログラムされた送りレートの
100%になります。M23およびM24はG32の操作に影響を与えず、
ユーザーは必要に応じて面取りをプログラムしなければなりません。
G32は、Gコードの固定サイクル（すなわち、G71）と併用してはな
りません。ねじ切り中にスピンドルのRPMを変更しないでください。

CAUTION: G32はモーダルです。ねじ切り操作の最後に、別のグループ01のG
コードを用いてG32を必ず取り消してください。（グループ01のG
コード：G00、G01、G02、G03、G32、G90、G92、G94。

Lz Lz
Lx = 0

Lx

1 2
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F7.14: 直線テーパー - 直線スレッド切削サイクル

NOTE: 例は参照用です。複数のパスでは一般的に、実際のスレッドを切削す
る必要があります。

%
o60321 (G32 THREAD CUTTING WITH TAPER) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD thread tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
N1 G00 G54 X0.25 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
N2 G32 Z-0.26 F0.065 (Straight thread, Lead = .065) ;
N3 X0.455 Z-0.585 (Blend to tapered thread) ;
N4 Z-0.9425 (Blend back to straight thread) ;
N5 X0.655 Z-1.0425 (Pull off at 45 degrees) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
N6 G00 X1.2 M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

Rapid
Feed

N1N2
N3N4

N5

N6
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G40 工具ノーズ補正取り消し（グループ07）

*X - 退避ターゲットのX軸絶対座標位置
*Z - 退避ターゲットのZ軸絶対座標位置
*U - 退避ターゲットのX軸相対距離
*W - 退避ターゲットのZ軸相対距離
* はオプションを示します。
G40 は G41 または G42 を取り消します。Txx00 をプログラムに記述することによっても
工具ノーズ補正が取り消されます。プログラムの終了前に工具ノーズ補正を取り消しま
す。
工具の退避は一般的に部品上の点に対応していません。多くの場合、オーバーカットまた
はアンダーカットが発生する可能性があります。

F7.15: G40TNC取り消し：[1]オーバーカット。

G42

G40

1
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G41 工具ノーズ補正（TNC）左／ G42 TNC右（グループ07）

G41またはG42は工具ノーズ補正を選択します。G41は工具のサイズの補正に向けてプ
ログラム済みの経路の左へ工具を移動させ、G42の場合は反対に移動させます。工具オフ
セットはTnnxxコードを用いて選択しなければなりません。ここで、xxは工具に使用さ
れるオフセットに対応しています。詳しくは、本マニュアルの操作セクションの工具ノー
ズ補正を参照してください。

F7.16: G41 TNC右および G42 TNC左：[1]チップ = 2、[2] チップ = 3。

G50 スピンドル制限速度

G50を使って最大スピンドル速度を制限することが可能です。この制御によって、スピン
ドル速度はG50指令において指定されたSアドレス値を超えなくなります。これは、一
定表面送り（G96）において使用されます。

この G コードはまた、DS シリーズの機械の第 2 スピンドルも制限します。

N1G50 S3000 (Spindle rpm will not exceed 3000 rpm) ;
N2G97 M3 (Enter constant surface speed cancel, spindle on) ;

NOTE: この指令を取り消すには、別のG50を用いてこの機械の最大スピン
ドルRPMを指定します。

G41

G42

G41 G42

1 2
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G50 FANUCグローバル座標オフセット設定（グループ00）

U - グローバルX座標をシフトさせる相対量と方向
X - 絶対グローバル座標シフト。
W - グローバルZ座標をシフトさせる相対量と方向
Z - 絶対グローバル座標シフト。
S - 指定された値に対する制限スピンドル速度
G50 はいくつかの機能を実行します。これは、グローバル座標を設定およびシフトさせ、
スピンドル速度を最大値までに制限します。これらの考察については、プログラミングセ
クションのグローバル座標系のトピックを参照してください。
グローバル座標を設定するには、G50 に X または Z の値を設定して指令します。実効座
標は、アドレスコード X または Z において指定された値になります。現在の機械の位置、
ワークオフセット、工具オフセットが考慮されます。グローバル座標が計算、設定されま
す。例：

G50 X0 Z0 (Effective coordinates are now zero) ;

グローバル座標系をシフトさせるには、G50 に U または W の値を設定して指定します。グ
ローバル座標系は、U または W において指定された量と方向に基づいてシフトします。表
示されている現在の実効座標はこの量に基づいて反対方向へ移動します。この手法は、
ワークセルの外側にあるパーツゼロを配置するためによく用いられます。例：

G50 W-1.0 (Effective coordinates are shifted left 1.0) ;

G52FANUCローカル座標系設定（グループ00）

このコードはユーザーの座標系を選択します。

G53機械座標選択（グループ00）

このコードはワーク座標オフセットを一時的に取り消し、機械座標系を使用します。ま
た、このコードは工具オフセットを無視します。

G54-G59 座標系 #1-#6（グループ12）

G54 - G59 コードはワークオフセットに関してユーザーが設定可能な座標系、#1 - #6 です。
軸位置に対する後続の参照はすべて、新しい座標系において解釈されます。ワーク座標系
のオフセットは Active Work Offset 表示ページから入力されます。追加的なオフセッ
トについては 350 ページの G154 を参照してください。

G61 イグザクトストップモード（グループ15）

G61 コードはイグザクトストップを指定するために使用します。高速移動および補間移動
は、別のブロックが処理されるまで、イグザクトストップへ減速して移動することになり
ます。イグザクトストップでは移動時間が長くなり、継続的なカッター動作が発生しま
す。その結果、工具停止場所における切削が深くなる可能性があります。

G64 イグザクトストップモード取り消し（グループ15）

G64 コードはイグザクトストップを取り消し、通常の切削モードを選択します。
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G65マクロサブプログラム呼び出しオプション（グループ00）

G65 はマクロプログラミングセクションにおいて記述されます。

G70仕上げサイクル（グループ00）

G70仕上げサイクルは、G71、G72、G73といった荒削りサイクルによる荒削りである仕
上げ切削経路に用いることが可能です。

P - 荒削りの開始ブロックのルーチン番号
Q - 荒削りの終了ブロックのルーチン番号
G18Z-X 面が有効になっている必要があります。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.17: G70仕上げサイクル:[P] 開始ブロック、[Q]終了ブロック

G71 P10 Q50 F.012 (rough out N10 to N50 the path) ;
N10 ;
F0.014 ;
... ;
N50 ;
... ;
G70 P10 Q50 (finish path defined by N10 to N50) ;

G70 サイクルは、ローカルサブプログラムの呼び出しに似ています。しかしながら、G70
の場合、開始ブロック番号（P コード）および終了ブロック番号（Q コード）を指定する
必要があります。

G00

P

Q
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G70 サイクルは一般的に、P および Q によって指定されたブロックを用いて G71、G72、
G73 が実行された後に使用します。PQ ブロックを有する F、S、T コードはすべて有効で
す。Q ブロックの実行後、高速（G00）が実行され、機械は G70 の開始前に保存された開
始位置へ戻ります。その後、プログラムは G70 の呼び出し後にそのブロックへ戻ります。
G70 の呼び出しによって指定された Q に適合する N コードを持つブロックがサブプログ
ラムに含まれない場合、PQ シーケンスのサブプログラムは許容されます。この機能は
FANUC 制御と互換性はありません。
G70 の後、G70 に続くブロックが実行されます。G70 の呼び出しによって指定された Q
コードに適合する N コードを持つブロックは実行されません。

G71外径／内径荒削りサイクル（グループ00）

最初のブロック（2ブロックのG71書式を使う場合のみ）
*U - 荒削りの各パスの切削深さ。正の値の半径
*R - 荒削りの各パスの退避高さ
2番目のブロック
*D - 荒削りの各パスの切削深さ。正の値の半径（1ブロックのG71書式を使う場合のみ）
*F - 毎分インチ（またはmm）（G98）または毎回転（G99）の送り速度。G71 PQブロッ

クの随所で使用
*I - G71荒削りのパスの残り代のX軸寸法と方向、半径
*K - G71荒削りのパスの残り代のZ軸寸法と方向
P - 荒削りの開始ブロックの番号
Q - 荒削りの終了ブロックの番号
*S - G71 PQブロック全体のスピンドル速度
*T - G71 PQブロック全体で使用する工具とオフセット
*U - G71の仕上げ代のX軸寸法と方向、直径
*W - G71の仕上げ代のZ軸寸法と方向、直径
* は任意の指定を示します。
G18 Z-X 面が有効になっている必要があります。
2 ブロック G71 のプログラミングの例：

G71 U... R...
G71 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。
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F7.18: G71荒削り：[1]設定287、[2]始点、[3]Z軸クリアランス基準面、[4]仕上げ代、[5]荒削り
の残り代、[6]プログラミングされた経路。

この固定サイクルは、加工品の仕上げ済み状態の形状に合わせて荒削りを行います。仕上
げ済み状態の工具の経路をプログラムして加工品の形状を定義し、G71 PQ ブロックを使
用します。F、S または T コマンドが G71 の行にある場合、または G71 を使用したとき
に有効となっている場合、これらのコマンドは G71 荒削りサイクルの全体で使用されま
す。通常は、形状の仕上げ削りを行うのに同じ PQ ブロック定義を用い、G70 を呼び出し
ます。
G71 コマンドで指令する加工経路には 2 つのタイプがあります。最初のタイプの経路（タ
イプ 1）は、プログラムした経路の X 軸に方向転換がない場合です。2 番目のタイプの経
路（タイプ 2）では、X 軸の方向転換が可能です。タイプ 1、タイプ 2 のいずれでも、プ
ログラムした経路の Z 軸は方向変換できません。P ブロックに X 軸の位置のみが指定され
ている場合は、タイプ 1 の荒削りとみなされます。P ブロックに X 軸と Z 軸の位置が指定
されている場合は、タイプ 2 の荒削りとみなされます。

NOTE: タイプ2を指定するためのPブロックのZ軸位置の指定は、軸の動
きを指令するものでなくても問題ありません。現在のZ軸の位置を指
定できます。たとえば、9、P1ブロック（カッコ内のコメントにより
示されたブロック）に上記G00ブロックの始点と同じZ軸位置が指
定されている点に注目してください。

X-Z 平面の 4 つの象限のいずれも、該当するアドレスコード D、I、K、U および W により
切削できます。
図で、始点 S は G71 呼び出し時の工具の位置です。Z クリアランス基準面 [3] は Z 軸の始
点と、W とオプションの K 仕上げ代の和により決まります。

Q

P
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Z+
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I
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F7.19: G71アドレスの関係

タイプ I の詳細
プログラムでタイプ I を指定すると、切削中は X 軸の工具経路が方向転換しないものとみ
なされます。荒削りの各パスにおける X 軸の位置は、D に指定されている値を現在の X 位
置に適用して決定されます。荒削りパスごとの Z クリアランス基準面に沿った動きの性質
はブロック P の G コードにより決まります。ブロック P に G00 コードがあれば、Z クリ
アランス基準面に沿った動きは高速モードになります。ブロック P に G01 があれば、動
きは G71 の送り速度になります。
各荒削りパスはプログラムされた工具経路と交差する前に停止し、荒削りの残り代、仕上
げ代の両方を取り残します。その後、工具は材料から 45 度の角度で退避します。そして、
高速モードで Z 軸クリアランス基準面に移動します。
荒削りが完了すると、工具は工具パスに沿って移動し、荒削りのクリーンアップを行いま
す。I と K が指定された場合、追加の荒仕上切削が行われます。これは、工具パスに平行
な切削です。
タイプ II の詳細
プログラムでタイプ II を指定すると、X 軸の PQ 経路を変えることができます（たとえば、
X 軸の工具パスは逆方向に進むことができます）。
X 軸の PQ パスが元の開始位置を超えることはできません。唯一の例外は、Q ブロックを
終了することです。
タイプ II には P で指定するブロックに X 軸、Z 軸両方の基準となる動きがなくてはなりま
せん。
荒削りはタイプ I と同様に行われますが、工具は Z 軸に沿った各パスを終えると PQ によ
り指定される経路をたどります。よって、工具は X 軸に平行に退避します。タイプ II の荒
削りでは、仕上げ切削前の加工品に段が残らず、通常はより良い仕上がりが期待できます。
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G72端面荒削りサイクル（グループ00）

最初のブロック（2ブロックのG72書式を使う場合のみ）
*W - 荒削りの各パスの切削深さ。正の値の半径
*R - 荒削りの各パスの退避高さ
2番目のブロック
*D - 荒削りの各パスの切削深さ。正の値の半径（1ブロックのG72書式を使う場合のみ）
*F - 毎分インチ（またはmm）（G98）または毎回転（G99）の送り速度。G71 PQブロッ

クの随所で使用
*I - G72荒削りのパスの残り代X軸寸法と方向、半径
*K - G72荒削りのパスの残り代のZ軸寸法と方向
P - 荒削りの開始ブロックの番号
Q - 荒削りの終了ブロックの番号
*S - G72 PQブロック全体のスピンドル速度
*T - G72 PQブロック全体で使用する工具とオフセット
*U - G72の仕上げ代のX軸寸法と方向、直径
*W - G72の仕上げ代のZ軸寸法と方向、直径
* は任意の指定を示します。
G18 Z-X 面が有効になっている必要があります。
G72 を使った 2 ブロックのプログラムの例

G72 W... R...
G72 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.20: G72 基本的なGコードの例：[P]開始ブロック、[1]始点、[Q]終了ブロック。

%

Q

P 1
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O60721 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 1) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS, spindle on CW) ;
G00 G54 X6. Z0.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 W0.005 F0.012 (Begin G72) ;
N1 G00 Z-0.65 (P1 - Begin toolpath);
G01 X3. F0.006 (1st position);
Z-0.3633 (Face Stock Removal);
X1.7544 Z0. (Face Stock Removal) ;
X-0.0624 ;
N2 G00 Z0.02 (Q2 - End toolpath);
G70 P1 Q2 (Finish Pass) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

F7.21: G72工具経路：[P]開始ブロック、[1]始点、[Q]終了ブロック。

%
O60722(G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 2) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

1
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(T1 is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS, spindle on CW) ;
G00 G54 X4.05 Z0.2 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G72 P1 Q2 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01 (Begin G72);
N1 G00 Z-1.(P1 - Begin toolpath) ;
G01 X1.5 (Linear feed) ;
X1. Z-0.75 (Linear feed) ;
G01 Z0 (Linear feed) ;
N2 X0(Q2 - End of toolpath) ;
G70 P1 Q2 (Finishing cycle) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

この固定サイクルは、加工品の仕上げ済み状態の形状に合わせて材料を切削します。G71
と同じですが、加工品の面に沿って切削します。仕上げ済み状態の工具の経路をプログラ
ムして加工品の形状を定義し、G72 PQ ブロックを使用します。F、S または T コマンド
が G72 の行にある場合、または G72 を使用したときに有効となっている場合、これらの
コマンドは G72 荒削りサイクルの全体で使用されます。通常は、形状の仕上げ削りを行
うのに同じ PQ ブロック定義を用い、G70 を呼び出します。
G72 コマンドで指令する加工経路には 2 つのタイプがあります。

• 最初のタイプの経路（タイプ1）は、プログラムした経路のZ軸に方向転換がない
場合です。2番目のタイプの経路（タイプ2）では、Z軸の方向転換が可能です。タ
イプ1、タイプ2のいずれでも、プログラムした経路のX軸は方向変換できません。
設定33をFANUCにすると、ブロックのG72の呼び出しでPにX軸のみの動きが
指定されている場合にタイプ1が選択されます。

• PブロックにX軸とZ軸の位置が指定されている場合は、タイプ2の荒削りとみな
されます。
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F7.22: G72端面荒削りサイクル：[P]開始ブロック、[1]X軸クリアランス基準面、[2]PのG00ブ
ロック、[3]プログラムされた経路、[4]荒削りの残り代、[5]仕上げ代。

G72 には荒削りのフェーズと仕上げのフェーズがあります。荒削りのフェーズと仕上げの
フェーズはタイプ 1 と 2 で異なります。一般的に、荒削りのフェーズは X 軸に沿った指
定の送り速度でのパスの反復によります。仕上げのフェーズは、プログラムされた工具経
路に沿ったパスで、荒削りの取り残しを除去し、G70 仕上げサイクルへの準備ともなりま
す。どのタイプでも、最後の動きは始点 S へ戻る動きです。
前の図で、始点 S は G72 呼び出し時の工具の位置です。X クリアランス基準面 U は X 軸
の始点と、とオプションの仕上げ代の和により決まります I。
X-Z 平面の 4 つの象限のいずれも、該当するアドレスコード I、K、U、および W により切
削できます。次の図は、各象限で希望する機能を得るためのアドレスコードの符号を示し
たものです。

F7.23: G72アドレスの関係

S

D

P

U/2
I

W K

(I,K)

(U,W)

Q

1

2

3

4

5

X+

Z+

U+,W-,I+,K-

U-,W+,I-,K+U-,W-,I-,K-

U+,W+,I+,K+
S

SS

S



Gコードの一覧 

322

G73不規則経路荒削りサイクル（グループ00）

D - 切削パスの数、正の整数
“F - 毎分インチ（またはmm）（G98）または毎回転（G99）の送り速度。G73 PQブロッ

クの随所で使用
I - 最初の切削から最後の切削までのX軸方向の距離、半径
I - 最初の切削から最後の切削までのZ軸方向の距離
P - 荒削りの開始ブロックの番号
Q - 荒削りの終了ブロックの番号
*S - G73PQブロック全体のスピンドル速度
*T - G73PQブロック全体で使用する工具とオフセット
*U - G73の仕上げ代のX軸寸法と方向、直径
*W - G73の仕上げ代のZ軸寸法と方向、直径
* は任意の指定を示します。
G18Z-X 面が有効になっている必要があります。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.24: G73 不規則経路荒削り：[P]開始ブロック、[Q]終了ブロック、[1]始点、[2]プログラムされ
た経路、[3]仕上げ代、[4]荒削りの残り代。

G73 固定サイクルは鋳物などの予備成型材料の荒削りに使用できます。この固定サイクル
は、材料に起伏があるか、プログラムした工具経路からの距離が一部不明であると仮定し
ています PQ。
加工は現在位置（S）から開始します。最初の荒削りは高速または送り速度のいずれでも
行われます。工具接近の方法は P ブロックで G00 または G01 のどちらがプログラムされ
ているかにより異なります。加工はプログラムされた工具経路に平行して進みます。Q ブ
ロックに到達すると、2番目の荒削りパスの始点プラスオフセットの位置へ高速で退避し、
移動します。荒削りパスはこのようにして D に指定した数だけ継続します。最後の荒削り
が終わると、工具は始点 S に戻ります。
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G73 ブロックの前または中の F、S および T のみが有効です。P から Q までのすべての行
にある送り（F）、スピンドル速度（S）、工具交換（T）は一切無視されます。
最初の荒削りのオフセットは、X 軸が (U/2 + I) で、また Z 軸が (W + K) で求められます。
荒削りパスごとに、最後のパスまで、X 軸で (I/(D- 1)) ずつ、Z 軸で (K/(D-1)) ずつ、徐々
に経路が変わります。最後の荒削りは、X 軸で U/2、Z 軸で W の仕上げ代を残します。こ
の固定サイクルは G70 仕上げ固定サイクルと共に使用することを意図しています。
プログラムされた工具経路 PQは必ずしも X または Z において単調な曲線である必要はあ
りませんが、工具の接近と退避で加工品に残っている部分と工具が衝突しないよう注意す
る必要があります。

NOTE: 単調な曲線とは、Xの増加に伴い一方向のみに動く曲線を言います。
単調増加曲線は、Xの増加に伴い必ず増加します。つまり、すべての
a>bについてf(a)>f(b)となります。単調減少曲線は、Xの増加に伴い
必ず減少します。つまり、すべてのa>bについてf(a)<f(b)となりま
す。単調非減少曲線、単調非増加曲線も同様の条件により定義されま
す。

D の値は正の整数とする必要があります。D の値に小数点があると、アラームが発生しま
す。U、I、W、K の符号を以下に従って設定することで、ZX 面の 4 つの象限を加工できます。

F7.25: G71アドレスの関係

G74端面溝入れサイクル（グループ00）

*D - 開始の面に戻るときの工具クリアランス、正の値、半径
*F - 送り速度
*I - ペックサイクル間のX軸方向のインクリメントの寸法、正の値、半径
K - サイクルでのペック間のZ軸方向のインクリメントの寸法
*U - 開始の面に戻る直前の位置に対する現在のX位置の相対距離
W - 全ペック動作の合計の深さまでのZ軸方向の相対距離
X - 最も遠位のペックサイクルのX軸絶対座標位置
Z - 全ペック動作の合計の深さのZ軸絶対座標位置
* は任意の指定を示します。
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F7.26: G74端面溝入れサイクルペックドリル：[1]高速、[2]送り、[3]プログラムされた経路、[S]
始点、[P]ペックの後退動作（設定22）。

G74 固定サイクルは加工品の端面に溝入れ、ペックドリル加工、ターニングを行うために
使用します。
*** 警告：D コードはほとんど使用されません。上の図のように、溝から外側に立ち上が
る壁がない場合に限って使用します。溝入れとターニングでは、D コードは Z 軸で「C」
クリアランス点に戻る前に X 軸の工具クリアランスを得るためのシフトに使用できます。
しかし、シフト時に、溝の両側に壁があると、溝入れ工具が破損します。そのため、D コ
マンドは使いにくい場合があります。
G74 のブロックに X または U コードが指定され、X が現在位置と異なる場合は、最低でも
2 回のペックサイクルが実行されます。現在位置で 1 回、そして X の位置での 1 回です。
Iコードはペックサイクルごとの X 軸方向のインクリメントの寸法です。Iを指定すると、
始点 S と X の間で複数のペックサイクルが行われます。S と X の距離を I で均等に分割
できない場合は、最後の区間が I より小さくなります。
G74 のブロックに K を指定すると、K に指定した深さでペックが行われます。ペックは送
りと反対の方向への高速動作で、その距離は設定 22 に指定します。D コードは溝入れと
ターニングで開始の面Sに復帰するときに材料に対するクリアランスを確保するために使
用できます。

F7.27: G74端面溝入れサイクル：[1]高速、[2]送り、[3]溝。

%
O60741 (G74 END FACE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
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(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X3. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G74 Z-0.5 K0.1 F0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

F7.28: G74端面溝入れサイクル（複数パス）：[1]高速、[2]送り、[3]プログラムされた経路、[4]
溝。

%
O60742 (G74 END FACE MULTI PASS) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, spindle on CW) ;
G00 G54 X3. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;

Tool
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M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G74 X1.75 Z-0.5 I0.2 K0.1 F0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

G75外径／内径溝入れサイクル（グループ00）

*D - 開始の面に戻るときの工具クリアランス、正
*F - 送り速度
*I - ペックサイクル間のX軸方向のインクリメントの寸法（半径測定）
*K - ペックサイクル間のZ軸方向のインクリメントの寸法
*U - 全ペック動作の合計の深さまでのX軸方向の相対距離
W - 最も遠いペックサイクルまでのZ軸方向の相対距離
X - 全ペック動作の合計の深さのX軸絶対座標位置（直径）
Z - 最も遠いペックサイクルまでのZ軸絶対座標位置
* はオプションを示します。

F7.29: G75外径／内径溝入れサイクル:[1] 高速、[2]送り、[S]開始位置。

G75 固定サイクルを使って外径の溝入れを行うことが可能です。G75 のブロックに Z ま
たは W コードが指定され、Z が現在位置と異なる場合は、最低でも 2 回のペックサイクル
が実行されます。現在位置で 1 回、そして Z の位置での 1 回です。K コードはペックサイ
クルごとの Z 軸方向のインクリメントの寸法です。K を追加すると、等間隔に配置された
複数の溝入れを実行します。開始位置と合計の深さ（Z）の間の距離を K で均等に割るこ
とができない場合、Z に沿った最後の区間が K より小さくなります。

NOTE: チップクリアランスは設定22で定義します。
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F7.30: G75外径シングルパス

%
O60751 (G75 OD GROOVE CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD groove tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, spindle on CW) ;
G00 G54 X4.1 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 I0.1 F0.01 (Begin G75) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

以下に示すプログラムは G75 プログラム（マルチパス）の例です。

1

2
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4
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F7.31: G75外径マルチパス：[1]工具、[2]高速、[3]送り、[4]溝入れ

%
O60752 (G75 OD GROOVE CYCLE 2) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD groove tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, spindle on CW) ;
G00 G54 X4.1 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
G96 S200 (CSS on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 Z-1.75 I0.1 K0.2 F0.01 (Begin G75) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G97 S500 (CSS off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%
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G76ねじ切りサイクル、複数パス（グループ00）

*A - 工具ノーズ角度（値：0～120度）小数点使用不可
D - 最初のパスの切削深さ
F(E) - ねじ目のリードとなる送り速度
*I - ねじのテーパー量（片肉の切込み量、半径基準）
K - ねじ目の高さまたは深さ（片肉の切込み量、半径基準）
*P - シングルエッジ切削（一定負荷）
*Q - ねじ目開始角度（小数点使用不可）
*U - 始点から谷径までのX軸相対距離
*W - 始点からねじ目全長までのZ軸相対距離
*X - ねじの谷底のX軸絶対位置
*Z - ねじ目全長のZ軸絶対位置
* は任意の指定を示します。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.32: G76ねじ切りサイクル、複数パス：[1]Z深さ、[2]谷径、[3]外径。

設定 95 ／設定 96 は面取りのサイズ／角度を決定し、M23/M24は面取りをON/OFFします。

F7.33: G76ねじ切りサイクル、複数パス、テーパーねじ：[1]高速、[2]送り、[3]プログラムされ
た経路、[4]切削部分、[5]始点、[6]仕上げ径、[7]ターゲット面、[A]角度。
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G76 固定サイクルで平行ねじ、テーパーネジの両方のねじ切りができます。
ねじ山の高さはねじの頂点から谷底までの距離を言います。ねじの深さの計算値（K）は、
K の値から仕上げ代（設定 86、ねじ切りの仕上げ代）を引いた値です。
ねじのテーパー量は I に指定します。ねじのテーパーは [7] のターゲット位置の X、Z か
ら、[6] の位置までの寸法です。I の値は、ねじ切りの始点から終点までの半径方向の距離
で、角度ではありません。

NOTE: 通常のテーパー外径ねじでは、Iの値は負の値になります。

ねじの最初の溝の切削深さを D に指定します。最後の切削の負荷さは設定 86 で制御でき
ます。
スレッドの工具ノーズ角度は A に指定します。この値は 0 度～ 120 度の範囲にあります。
A を使用しない場合は、0 度とみなされます。ねじ切りのガタつきを減らすには、ねじ山
角度 60 度のねじ切りで A59 を使用します。
F コードはねじ切りの送り速度を指定します。優れたプログラミング習慣として、ねじ切
り固定サイクルの前に G99（毎回数送り）を指定することをお勧めします。F コードの設
定値は、ねじのピッチまたはリードでもあります。
ねじ切りの終わりに、オプションの面取りが行われます。面取りの寸法と角度は設定 95

（ねじ面取り寸法）と設定 96（ねじ面取り角度）で制御します。面取り寸法はねじ溝数で
指定するため、設定 95 を 1.000 とし、送り速度が .05 であれば、面取りの寸法は .05 にな
ります。面取りにより、ショルダー部分まで加工しなければならないねじの外観と機能を
向上できます。ねじの終わりに逃げを設ける場合は、設定 95 の面取り寸法を 0.000 にす
るか、M24 により面取りを省略できます。設定 95 のデフォルト値は 1.000 で、ねじ角度
のデフォルト（設定 96）は 45 度です。

F7.34: G76でAの値を使用：[1]設定95と96（備考を参照）、[2]設定99（ねじ切り最小切込み
量）、[3]バイトチップ、[4]設定86（仕上げ代）

NOTE: 設定95と96は面取りの寸法と角度を指定します。
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G76 複数パスねじ切りでは、4 つの選択肢があります。

1. P1：シングルエッジ切削、切削量一定
2. P2：ダブルエッジ切削、切削量一定
3. P3：シングルエッジ切削、切削深さ一定
4. P4：ダブルエッジ切削、切削深さ一定
P1 と P3 の両方がシングルエッジ切削を指定しますが、P3 ではパスごとの切削深さを一
定に保って加工を行う点が異なります。同様に、P2 と P4 はダブルエッジ切削を行いま
すが、P4 ではパスごとの切削深さを一手に保って加工を行います。経験から、ダブルエッ
ジ切削 P2 でより優れたねじ切りが可能といえます。
D は最初の切削の深さを指定します。以降の切削深さは、D*sqrt(N) により求められます。
ここで、N はねじ目の順番の数です。カッターの先端のエッジがすべての切削を行います。
各パスにおける X 位置を計算するには、それまでのすべてのパスの始点から測った X の
値の合計を求めます。

F7.35: G76ねじ切りサイクル、複数パス

%
o60761 (G76 THREAD CUTTING MULTIPLE PASSES) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD thread tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X1.2 Z0.3 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Begin G76) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
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G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

G80固定サイクル取り消し（グループ09）

G80は、すべての有効な固定サイクルを取り消します。

NOTE: G00またはG01も固定サイクルを取り消します。

G81ドリル固定サイクル（グループ09）

*C - C軸絶対座標運動コマンド（オプション）
F - 送り速度
*L - 反復回数
R - R面の位置
*X - X軸運動コマンド
*Y - Y軸絶対運動コマンド
Z - 穴底の位置
* はオプションを示します。
また、半径のドリルには G241 を、また、回転工具を用いた半径のタッピングには G195
／ G196 を参照してください。

F7.36: G81ドリル固定サイクル：[1]高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終点、[4]開始面、
[R]R面、[Z]穴底の位置。

G82スポットドリル固定サイクル（グループ09）

*C - C軸絶対座標運動コマンド（オプション）
F - 送り速度（毎分インチまたはミリ）
*L - 反復回数
P - 穴底でのドウェル時間
R - R面の位置
* X - X軸運動コマンド
* Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* はオプションを示します。
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この G コードは取り消されるか、別の固定サイクルを選択するまで固定サイクルを起動
します。このため、この G コードはモーダルです。一旦有効になると、X の動きごとにこ
の固定サイクルを実行します。
また、ラジアル回転工具によるドリル加工については G242 をご覧ください。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.37: G82スポットドリル固定サイクル：[1]高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終点、[4]ド
ウェル、[5]開始の面[R]R面[Z]穴底の位置。

F7.38: G82Y軸ドリル加工

%
o60821 (G82 LIVE SPOT DRILL CYCLE) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a spot drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X1.5 C0. Z1. (Rapid to 1st position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;
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(BEGIN CUTTING CYCLE) ;
G82 C45. Z-0.25 F10. P80 (Begin G82) ;
C135. (2nd position) ;
C225. (3rd position) ;
C315. (4th position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
M155 (C axis disengage) ;
M135 (Live tool off) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;
%

スポットドリルサイクルで、穴底のドウェルの時間を計算するには、次の式を使います。
P = ドウェル中の回転の数 x 60000/RPM
上記のプログラム（回転数 1500RPM）で、ドウェルにより最大の Z 深さの位置で工具を
2 回転させるには、次のようにして時間を求めます。
2 x 60000 / 1500 = 80
よって、G82 の行に P80（80 ミリ秒、または 0.08 秒を指定するため P.08）を入力すると、
1500RPM で 2 回転のドウェルを実行します。

G83標準ペックドリル固定サイクル（グループ09）

*C - C軸絶対座標運動コマンド（オプション）
F - 送り速度（毎分インチまたはミリ）
*I - 最初の切削の深さ
*J - パスごとに切削深さを減らす量
*K - 切削の最低の深さ
*L - 反復回数
*P - 穴底でのドウェル時間
*Q - 切り込みの値（相対値）
*R - R面の位置
* X - X軸運動コマンド
* Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* は任意の指定を示します。
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F7.39: G83 ペックドリル固定サイクル：[1]高速、[2]送り[3]ストローク始点と終点、[4]ドウェ
ル、[#22]設定22、[#52]設定52。

NOTE: I、JとKを指定すると、別の作動モードが選択されます。最初のパ
スはIの値で切込み、以降はJの値ずつ切込み深さを減らして切削
し、最小の切込み深さはKになります。I、JおよびKを使ってプロ
グラミングする場合は、Qの値を使わないでください。

設定 52 は R 面に復帰するときの G83 の作動を変更します。通常、チップ除去動作により
穴からチップを取り除くことができるよう、R 面は切削部分から十分離れたところに設定
します。しかし、最初のドリル動作で、この何もない空間での動作がムダになります。設
定 52 は、チップを除去するのに必要な距離を設定します。R 面をドリル加工部分により
近い所に設定できます。チップ除去のための R 面への動きで、Z は設定 52 の値だけ R を
超えて動くようになります。設定 22 は退避時の同じ点に戻る時の Z の送りです。

%
o60831 (G83 NORMAL PECK DRILLING) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, spindle on CW) ;
G00 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1st position) ; 
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G83 Z-1.5 F0.005 Q0.25 R0.1 (Begin G83)
(BEGIN COMPLETION BLOCKS)

G98
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G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 ;
%

%
(LIVE PECK DRILL - AXIAL) ;
T1111 ;
G98 ;
M154 (Engage C-Axis) ;
G00 G54 X6. C0. Y0. Z1. ;
G00 X1.5 Z0.25 ;
G97 P1500 M133 ;
M08 ;
G83 G98 C45. Z-0.8627 F10. Q0.125 ;
C135. ;
C225. ;
C315. ;
G00 G80 Z0.25 ;
M155 ;
M135 ;
M09 ;
G28 H0. (Unwind C-Axis) ;
G00 G54 X6. Y0. Z1. ;
G18 ;
G99 ;
M01 ;
M30 ;
%

G84タッピング固定サイクル（グループ09）

F - 送り速度
*R - R面の位置
S - G84の前に呼び出す回転数
*X - X軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* は任意の指定を示します。
プログラミングの備考：

• この固定サイクルの前にスピンドル時計方向起動を指令する必要はありません。制
御が自動的にそれを行います。

• 旋盤でG84によるねじ切りを行う場合は、G99毎回転送りを使用すると簡単です。
• リードはねじの一回転ごとの、軸に沿った移動距離です。
• G99を使用した場合、送り速度はねじ目のリードと同じになります。
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• G84の前にSの値を呼び出す必要があります。Sの値はタッピングサイクルの回転
数を設定します。

• メートルモード（G99、設定9 = MM）、送り速度はMMで示したリードです。
• インチモード（G99、設定9 = INCH）、送り速度はインチで示したリードです。
• M10 x 1.0mmタップのリード（およびG99送りレート）は1.0mmまたは0.03937

インチ (1.0/25.4=0.03937) です。
例：

1. 5/16-18ねじのリードは1.411 mm (1/18*25.4 = 1.411)、または.0556" (1/18 = .0556) 
です。

2. この固定サイクルはG14に続いて記述することで2スピンドルDS旋盤の第2ス
ピンドルで使用できます。
詳しくはG14第2スピンドルスワップ306のページを参照してください。

3. 軸ライブ工具によるタッピングにはG95またはG186コマンドを使います。
4. ラジアル回転工具によるタッピングにはG195またはG196コマンドを使います。
5. メインスピンドルまたは第2スピンドルでの逆タッピング（左手スレッド）につ

いては、
352のページを参照してください。

インチ、メートル両方の例をさらに以下に示します。

F7.40: G84タッピング固定サイクル：[1]高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終点、[4]開始
面、[R]R面、[Z]穴底の位置。

%
o60841 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)
(T1 is a 1/4-20 Tap) ;
G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G00 G54 X0 Z12.7 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;
(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

Z
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G84 Z-12.7 R12.7 F1.27 (1/20*25.4 = 1.27) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

%
o60842 (METRIC TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)
(T1 is an M8 x 1.25 Tap) ;
G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G00 G54 X0 Z12.7 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;
(BEGIN CUTTING BLOCK) ;
G84 Z-12.7 R12.7 F1.25 (Lead = 1.25) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

%
o60843 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)
(T1 is a 1/4-20 Tap) ;
G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G00 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;
(BEGIN CUTTING BLOCK) ;
G84 Z-0.5 R0.5 F0.05 (Begin G84) ;
(1/20 = .05) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
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M30 (End program) ;
%

%
o60844 (METRIC TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)
(T1 is an M8 x 1.25 Tap) ;
G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G00 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;
(BEGIN CUTTING BLOCK) ;
G84 Z-0.5 R0.5 F0.0492 (1.25/25.4 = .0492) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

G85ボーリング固定サイクル（グループ09）

NOTE: このサイクルでは送りのインとアウトを行います。

F - 送り速度
*L - 反復回数
*R - R面の位置
* X - X軸運動コマンド
* Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* はオプションを示します。
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F7.41: G85ボーリング固定サイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終点、[4]開始面、
[R]R面、[Z]穴底の位置。

G86穴底停止ボーリング固定サイクル（グループ09）

NOTE: スピンドルは停止し、穴から高速で取り出されます。

F - 送り速度
*L - 反復回数
*R - R面の位置
* X - X軸運動コマンド
* Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* はオプションを示します。
この G コードは、工具が穴底へ到達したらスピンドルを停止させます。この工具はスピ
ンドルが停止したら退避します。

F7.42: G86穴底停止ボーリング固定サイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終点、[4]
開始面、[R]R面、[Z]穴底の位置。
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G89穴底一旦停止ボーリング固定サイクル（グループ09）

NOTE: このサイクルでは送りのインとアウトを行います。

F - 送り速度
*L - 反復回数
*P - 穴底でのドウェル時間
*R - R面の位置
* X - X軸運動コマンド
* Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* はオプションを示します。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.43: G89穴底一旦停止ボーリング固定サイクル:[1] 送り、[2]ストロークの始点と終点、[3]ド
ウェル、[4]開始面、[R]R面、[Z]穴底の位置。

G90外径／内径ターニングサイクル（グループ01）

F（E）- 送り速度
*I -（オプション）テーパーのX軸方向の距離、半径
*U - ターゲットのX軸相対距離、直径
W - ターゲットのZ軸相対距離
X - ターゲットのX軸絶対座標位置
Z - ターゲットのZ軸絶対座標位置
* はオプションを示します。
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F7.44: G90外径・内径ターニングサイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]プログラムされた経路、[4]切
削代、[5]仕上げ代、[6]始点、[7]ターゲット。

G90 は単純なターニングに使用されますが、複数の経路には追加的な経路の X の位置を
指定することによって対処できます。
直線ターニングの切削は、X、Z、F を指定することによって行われます。I の値を追加す
ると、テーパーの切削が行われます。テーパーの量はターゲットから参照されます。すな
わち、ターゲットにおいて X の値に I が追加されます。
U、W、X、Z を使用して ZX 四象限のいずれかをプログラムすることが可能です。テーパー
は正または負です。以下の図は、四象限のそれぞれの機械加工に必要な値の例をいくつか
示しています。

F7.45: G90-G92 アドレスの関係

G92ねじ切りサイクル（グループ01）

F(E) - ねじ目のリードとなる送り速度
*I -（オプション）テーパーのX軸方向の距離、半径
*Q - 開始スレッド角度
*U - ターゲットのX軸相対距離、直径
W - ターゲットのZ軸相対距離
X - ターゲットのX軸絶対座標位置
Z - ターゲットのZ軸絶対座標位置
* はオプションを示します。
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プログラミングの備考：

• 設定95／設定96は面取りのサイズ／角度を決定し、M23/M24は面取りをオン/オ
フします。

• G92は単純なねじ切りに使用されますが、複数の経路のねじ切りを行う場合、追加
的な経路のXの位置を指定することによって対処できます。直線ねじ切りは、X、
Z、Fを指定することによって行われます。Iの値を追加すると、ねじまたはテー
パーのスレッドが切削されます。テーパーの量はターゲットから参照されます。す
なわち、ターゲットにおいてXの値にIが追加されます。スレッドの最後におい
て、ターゲット到達前に自動面取りの切削が行われます。この面取りのデフォルト
は45度で1スレッドです。これらの値は設定95と設定96を用いて変更すること
が可能です。

• 相対的プログラミングの間、UおよびWの変数の後の番号の符号は工具経路の方向
によって決まります。例えば、X軸に沿った経路の方向が負の場合、Uの値は負に
なります。

F7.46: G92ねじ切りサイクル：[1]高速、[2]送り、[3]プログラムされた経路、[4]始点、[5]内径、
[6]1/TPI = 毎回転の送り（インチ法の式、F = ねじのリード）。

%
O60921 (G92 THREADING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an OD thread tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M03 (CSS off, Spindle on CW) ;
G00 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
X1.2 Z.2 (Rapid to clear position) ;
G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (Begin Thread Cycle) ;
X.965 (2nd pass) ;
X.955 (3rd pass) ;
X.945 (4th pass) ;

Z-1.0
X
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X.935 (5th pass) ;
X.925 (6th pass) ;
X.917 (7th pass) ;
X.910 (8th pass) ;
X.905 (9th pass) ;
X.901 (10th pass) ;
X.899 (11th pass) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M05 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;
%

G94端面サイクル（グループ01）

F(E) - 送り速度
K -（オプション）コーニングのZ軸方向の距離
U - ターゲットのX軸相対距離、直径
W - ターゲットのZ軸相対距離
X - ターゲットのX軸絶対座標位置
Z - ターゲットのZ軸絶対座標位置
* はオプションを示します。

F7.47: G94端面サイクル：[1]高速、[2]送り、[3]プログラムされた経路、[4]切削代、[5]仕上げ
代、[6]始点、[7]ターゲット。

直線端面切削は、X、Z、F を指定することによって行えます。K を追加すると円錐形の面
を切削します。コーニングの量はターゲットから参照されます。すなわち、ターゲットに
おいて X の値に K が追加されます。
U、W、X、Z を変更すると ZX 四象限のいずれかがプログラムされます。コーニングは正
または負です。以下の図は、四象限のそれぞれの機械加工に必要な値の例をいくつか示し
ています。
相対的プログラミングの間、U および W の変数の後の番号の符号は工具経路の方向によっ
て決まります。X 軸に沿った経路の方向が負の場合、U の値は負になります。
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F7.48: G94アドレスの関係：[S]始点。

G95回転工具リジッドタッピング（面）（グループ09）

*C - C軸絶対座標運動コマンド（オプション）
F - 送り速度
R - R面の位置
S - G95の前に呼び出されるRPM
W - Z軸相対距離
X - 部品直径X軸運動コマンド（オプション）
*Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* は任意の指定を示します。
G95 回転工具リジッドタッピングは、F、R、X、Z のアドレスを用いる G84 リジッドタッ
ピングに類似する軸方向のタッピングサイクルですが、以下の違いがあります。

• 制御は、タッピングが適切に機能するようG99回転送りモードでなければなりませ
ん。

• S（スピンドル速度）指令はG95の前に発行されていなければなりません。
• X軸は機械ゼロとメインスピンドルの中心の間に位置していなければならず、その

位置がスピンドルの中心を超えてはなりません。

%
o60951 (G95 LIVE TOOLING RIGID TAP) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a 1/4-20 tap) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X1.5 C0. Z0.5 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING CYCLE) ;
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S500 (Select tap RPM) ;
G95 C45. Z-0.5 R0.5 F0.05 (Tap to Z-0.5) ;
C135. (next position) ;
C225. (next position) ;
C315. (last position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;
%

G96一定表面速度オン（グループ13）

G96は制御に対し、工具チップにおいて一定の切削速度を維持するよう指令します。スピ
ンドルのRPMは、切削が行われている部品の直径および、指令されたSの値によって決
まります（RPM=3.82xSFM/DIA）。このことは、工具がX0に近づくにつれてスピンドル速
度が上昇することを意味しています。設定9がINCHに設定されている場合、Sの値は毎
分当たり表面フィートを指定します。設定9がMMに設定されている場合、Sの値は毎分
当たり表面メートルを指定します。

WARNING: 一定表面速度の機能に適した最大スピンドル速度を指定することが
最も安全です。G50を用いて最大スピンドルRPMを設定してくださ
い。限度を設定しなければ、工具が部品の中央に近づくにつれてスピ
ンドル速度が上昇します。速度が過度になると、部品が放出されて工
具が損傷する可能性があります。

G97一定表面速度オフ（グループ13）

これは、切削の直径に基づいてスピンドル速度を調整しないよう制御に指令し、すべての
G96 指令を取り消します。G97 が有効である場合、すべての S 指令は分当たりの回転数

（RPM）です。

G98毎分送り（グループ10）

G98 は F アドレスコードの解釈方法を変更します。F の値は、設定 9 が INCH に設定され
ていれば分当たりインチを、F の値は設定 9 が MM に設定されていれば分当たりミリを示
します。

G99 毎回転送り（グループ10）

この指令は F アドレスの解釈方法を変更します。F の値は、設定 9 が INCH に設定されて
いればスピンドルの回転当たりインチを、F は設定 9 が MM に設定されていればスピンド
ルの回転当たりミリを示します。
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ミラーリングG100取り消し／G101実行（グループ00）

*X - X軸指令
*Z - Z軸指令
* はオプションを示します。少なくともひとつが要求されます。
プログラマブルミラーイメージは、X 軸および／または Z 軸について個々にオン／オフを
設定できます。画面下部に軸がミラーリングされるタイミングが示されます。これらの G
コードは、他の G コードが設定されていない指令ブロックにおいて使用されます。G101
は当該ブロックにリストされた任意の軸のミラーリングをオンに設定します。G100 は、
ブロックにリストされた任意の軸のミラーリングをオフにします。X または Z コードに与
えられた実際の値は影響を及ぼしません。G100 または G101 自体は影響を及ぼしません。
　 例えば、G101 X 0 は X 軸のミラーリングをオンにします。

NOTE: 設定45および47を使ってミラーリングを手動で選択することもで
きます。

G103 ブロック先読み制限（グループ00）

G103 は、制御が先読みするブロック（範囲0-15）の最大数を指定します。例：

G103 [P..] ;

機械が動作している間、制御は前もって今後のブロック（コードの行）に備えます。これ
は一般的に「ブロック先読み」と呼ばれます。制御は、運動の継続性を確保するために現
在のブロックの実行中に次のブロックを既に解釈し、それに備えています。
G103 P0 のプログラムコマンド、簡単に言うと G103 はブロック制限を無効にします。
G103 Pn のプログラムコマンドは、n ブロックに対する先読みを制限します。
G103 は、マクロプログラムのデバッギングに役立ちます。制御は先読み時にマクロ展開
を解釈します。プログラムに G103 P1 を挿入すると、制御は現在実行中のブロックの前
にマクロ展開（1）ブロックを解釈します。
G103 P1 が呼び出されてからいくつかの空の行を追加するのがベストです。これによっ
て、G103 P1 に後続するコードの行はこのコマンドの到達まで解釈されることはありま
せん。
G103 は、カッター補正および高速機械加工に影響を及ぼします。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。
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G105サーボバーコマンド

これはバー送り機を制御するために使われるGコードです。

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

I - （任意指定）最初の押し出し長さ（マクロ変数#3101）のオーバーライド（Iを指定
しない場合は#3101）

J - （任意指定）加工品の長さ+突っ切り（マクロ変数#3100）のオーバーライド（Jを
指定しない場合は#3100）

K - （任意指定）最小のクランプ長さ（マクロ変数#3102）のオーバーライド（Kを指定
しない場合は#3102）

P - （任意指定）突っ切りサブプログラム
R - （任意指定）新しいバーのスピンドル方向
I、J、K は Current Commands ページに表示されるマクロ変数のオーバーライドです。制
御はコマンドが記述されている行に限ってオーバーライドの値を適用します。Current
Commands に保存されている値は変更されません。

NOTE: Jコードを含むG105は、カウンターをインクリメントしません。J
コードは、長いパーツを作成するためのダブルプッシュ操作を目的と
しています。

G110 / G111 座標系 #7/#8（グループ12）

G110 は #7 を選択し、G111 は #8 の追加的なワークオフセット座標を選択します。軸位
置に対する後続の参照はすべて、新しいワークオフセット座標系において解釈されます。
G110 および G111 の演算は G154 P1 および G154 P2 と同じです。

G112XY-XC補間（グループ04）

G112XY-XC 座標補間機能によってデカルト XY 座標の後続ブロックをプログラムすること
ができ、その結果、制御は自動的に極 XC 座標へ変換します。これが有効である間、制御
は G01 の線形 XY ストロークに G17 XY を、円弧運動に G02 および G03 を使用します。
また、G112 も X、Y の位置指令を回転 C 軸および線形 X 軸の移動に変換します。
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G112プログラムの例

F7.49: G112 XYーXC補完

%
o61121 (G112 XY TO XC INTERPOLATION) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is an end mill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G17 (Call XY plane) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
G00 G54 X0.875 C0. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
G112 (XY to XC interpretation);
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G1 Z0. F15. (Feed towards face) ;
Y0.5 F5. (Linear feed) ;
G03 X.25 Y1.125 R0.625 (Feed CCW) ;
G01 X-0.75 (Linear feed) ;
G03 X-0.875 Y1. R0.125 (Feed CCW) ;
G01 Y-0.25 (Linear Feed) ;
G03 X-0.75 Y-0.375 R0.125 (Feed CCW) ;
G02 X-0.375 Y-0.75 R0.375 (Feed CW) ;
G01 Y-1. (Linear feed) ;
G03 X-0.25 Y-1.125 R0.125 (Feed CCW) ;
G01 X0.75 (Linear feed) ;
G03 X0.875 Y-1. R0.125 (Feed CCW) ;
G01 Y0. (Linear feed) ;
G00 Z0.1 (Rapid retract) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

X

Y

X 1.0

Y 1.0
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G113 (Cancel G112) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G18 (Return to XZ plane) ;
G00 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;

G113XY-XC補間取り消し（グループ04）

G113 は、デカルト座標から極座標への変換を取り消します。

G114-G129 座標系 #9-#24（グループ12）

G114 - G129 コードはワークオフセットに関してユーザーが設定可能な座標系、#9 - #24
です。軸位置に対する後続の参照はすべて、新しい座標系において解釈されます。ワーク
座標系のオフセットはActive Work Offset表示ページから入力されます。G114 - G129
コードの演算は G154 P3 - G154 P18 と同じです。

G154 ワーク座標選択 P1-P99（グループ12）　

この機能は99の追加ワークオフセットを提供します。1～99のP値を持つG154によっ
て追加ワークオフセットが有効になります。例えば、G154 P10の場合、追加ワークオフ
セットのリストからワークオフセット10が選択されます。

NOTE: G110～G129はG154 P1～P20と同じワークオフセットを参照し
ます。いずれの手法でもこれらを選択することが可能です。

G154 ワークオフセットが有効である場合、右上のワークオフセットの見出しには G154
P の値が表示されます。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

G154 ワークオフセットのフォーマット
#14001-#14006 G154 P1 (also #7001-#7006 and G110)

#14021-#14026 G154 P2 (also #7021-#7026 and G111)

#14041-#14046 G154 P3 (also #7041-#7046 and G112)

#14061-#14066 G154 P4 (also #7061-#7066 and G113)

#14081-#14086 G154 P5 (also #7081-#7086 and G114)

#14101-#14106 G154 P6 (also #7101-#7106 and G115)

#14121-#14126 G154 P7 (also #7121-#7126 and G116)
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#14141-#14146 G154 P8 (also #7141-#7146 and G117)

#14161-#14166 G154 P9 (also #7161-#7166 and G118)

#14181-#14186 G154 P10 (also #7181-#7186 and G119)

#14201-#14206 G154 P11 (also #7201-#7206 and G120)

#14221-#14221 G154 P12 (also #7221-#7226 and G121)

#14241-#14246 G154 P13 (also #7241-#7246 and G122)

#14261-#14266 G154 P14 (also #7261-#7266 and G123)

#14281-#14286 G154 P15 (also #7281-#7286 and G124)

#14301-#14306 G154 P16 (also #7301-#7306 and G125)

#14321-#14326 G154 P17 (also #7321-#7326 and G126)

#14341-#14346 G154 P18 (also #7341-#7346 and G127)

#14361-#14366 G154 P19 (also #7361-#7366 and G128)

#14381-#14386 G154 P20 (also #7381-#7386 and G129)

#14401-#14406 G154 P21

#14421-#14426 G154 P22

#14441-#14446 G154 P23

#14461-#14466 G154 P24

#14481-#14486 G154 P25

#14501-#14506 G154 P26

#14521-#14526 G154 P27

#14541-#14546 G154 P28

#14561-#14566 G154 P29

#14581-#14586 G154 P30

#14781-#14786 G154 P40

#14981-#14986 G154 P50

#15181-#15186 G154 P60

#15381-#15386 G154 P70

#15581-#15586 G154 P80

#15781-#15786 G154 P90

#15881-#15886 G154 P95

#15901-#15906 G154 P96

#15921-#15926 G154 P97

#15941-#15946 G154 P98

#15961-#15966 G154 P99
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G184 左手スレッド用逆ねじ切り固定サイクル（グループ09）

F - 送り速度（毎分インチまたはミリ）
R - R面の位置
S - 回転数、G184の前に呼び出す必要があります。
*W - Z軸相対距離
*X - X軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* は任意の指定を示します。
プログラミングの備考：タッピングの際、送りレートはスレッドのリードです。G99 毎回
転送りでプログラミングする場合は、G84 の例を参照してください。
この固定サイクルの前にスピンドル CCW を始動する必要はありません。これは制御が自
動的に行います。

F7.50: G184逆ねじ切り固定サイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終点、[4]左手
タップ、[5]開始の面、[R]R面、[Z]穴底の位置。

G186 回転工具逆リジッドタッピング（左手スレッド用）(グループ09)

F - 送り速度
C - C軸の位置
R - R面の位置
S - 回転数、G186の前に呼び出す必要があります。
W - Z軸相対距離
*X - 部分直径X軸運動コマンド
*Y - Y軸運動コマンド
Z - 穴底の位置
* はオプションを示します。

X

Z

1
2
3

4

Z
R

5
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F7.51: G95、G186 回転工具リジッドタッピング：[1]高速、[2]送り、[3]ストロークの始点と終
点、[4]開始面、[R]R面、[Z]穴底の位置。

この固定サイクルの前にスピンドル CW を始動する必要はありません。これは制御が自動
的に行います。G84 を参照してください。

G187 精度制御（グループ00）

G187は、部品切削時の平滑度および最大角丸め値の両方の設定、制御が可能な精度指令
です。G187を用いるためのフォーマットはG187 Pn Ennnnです。

P - 平滑度、P1（荒削り）、P2（中間）、P3(仕上げ)を制御します。一時的に設定191を
オーバーライドします。

E - 最大角丸め値を設定します。一時的に設定85をオーバーライドします。
設定 191 は、G187 が有効ではない場合に、ユーザーが指定した ROUGH、MEDIUM、FINISH
に対するデフォルトの平滑度を設定します。Medium 設定は、工場で設定されたデフォル
ト設定です。

NOTE: 設定85を低い値に変更すると、機械はイグザクトストップモードの
ように動作する可能性があります。

NOTE: 設定191をFINISHに変更すると部品の機械加工に一層時間がかか
ります。この設定は最良の仕上げが必要な場合にのみ使用します。

G187 Pm Ennnn は平滑度および最大角丸め値の両方を設定します。G187 Pm は平滑度
を設定しますが、その現在の値における最大角丸め値はそのままの状態にします。G187
Ennnnは最大角丸め値を設定しますが、その現在の値における平滑度はそのままの状態に
します。G187 そのものは E 値を取り消し、設定 191 で指定されたデフォルトの平滑度に
対する平滑度を設定します。G187 は、[RESET] が押下された場合、M30 または M02 が
実行された場合、プログラムの最後に到達した場合、[EMERGENCY STOP] が押下され
た場合には必ず取り消されます。

X

Z Z 

R 

1
2
3

4
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G195 正転回転工具ラジアルタッピング（直径）／G196 逆転回転工具ラジアルタッピン
グ（直径）（グループ09）

F - 毎回転送り速度（G99）
*U - 穴底までのX軸の相対距離
S - G195の前に呼び出されるRPM
X - 穴底におけるX軸の絶対座標位置決め
*Z - Z軸絶対位置運動コマンド
R - R面の位置
*C - C軸絶対運動コマンド
*Y - Y軸絶対座標運動コマンド
*W - Z軸相対座標動作コマンド
*E - チップ清掃RPM（各穴の後にスピンドルが逆回転してチップを除去）
* はオプションを示します。
この G コードは取り消されるか、別の固定サイクルを選択するまで固定サイクルを起動
します。このため、この G コードはモーダルです。このサイクルは現在の位置から開始
し、指定された X 軸の深さまでタッピングします。R 面を使用することが可能です。
S RPM は正数として呼び出すべきです。スピンドルを正しい方向で開始する必要はありま
せん。制御はこれを自動的に行います。

F7.52: G195/G196 回転工具リジッドタッピング：[1]高速、[2]送り、[3]ストローク始点と終点、
[4]始点、[5]部品表面、[6]穴底、[7]中心線。

o61951 (G195 LIVE RADIAL TAPPING) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a tap) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X3.25 Z-0.75 C0. (Start Point) ;
M08 (coolant on) ;

Y

1
2
3

4

5

6
7
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(BEGIN CUTTING BLOCK) ;
S500 (Select tap RPM) ;
G195 X2. F0.05 (Taps to X2., bottom of hole) ;
G00 C180. (Index C-Axis) ;
G00 C270. Y-1. Z-1. (Index C-Axis, YZ-axis positioning) ;
G80 (Cancel Canned Cycle);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z0.25 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
G53 X0 Y0 (X & Y home) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;

G198 同期スピンドル制御解放（グループ00）

G198 は同期スピンドル制御を解放し、メインスピンドルおよび第 2 スピンドルを独立し
て制御できるようにします。

G199 同期スピンドル制御結合（グループ00）

*R - 指令されたスピンドルに対する、後続のスピンドルの位相関係、度。
* はオプションを示します。
この G コードは 2 つのスピンドルの RPM を同期させます。スピンドルが同期制御されて
いる場合、後続のスピンドル、一般的には第 2 スピンドルに対する位置指令や速度指令は
無視されます。しかしながら、2 つのスピンドルの M コードは独立して制御されます。
スピンドルは、同期モードが G198 を用いて解放されるまでは同期したままです。これ
は、電源をいったん切ってすぐに入れなおした場合でも同じです。
G199 ブロックの R 値は、後続のスピンドルを、指令されたスピンドル上の 0 マークと相
対させた指定の度数に位置決めします。G199 ブロックの R 値の例：

G199 R0.0 (The following spindle’s origin, 0-mark, matches the commanded 
spindle’s origin, 0-mark) ;
G199 R30.0 (The following spindle’s origin, 0-mark, is positioned +30 degrees from 
the commanded spindle’s origin, 0-mark) ;
G199 R-30.0 (The following spindle’s origin, 0-mark, is positioned -30 degrees from 
the commanded spindle’s origin, 0-mark) ;

G199 ブロック上で R 値が指定されると、制御は最初に後続のスピンドル速度を指令され
たスピンドルの速度に適合させた後、方向を調整します（G199 ブロックの R 値）。指定
された R の方向になると、スピンドルは G198 指令で解除されるまでの間、同期モード状
態でロックされます。これはゼロ RPM においても達成することが可能です。219 の同期
スピンドル制御画面の G199 の部分も参照してください。

%
o61991 (G199 SYNC SPINDLES) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
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(Z0 is on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G00 G54 X2.1 Z0.5 ;
G98 M08 (Feed per min, turn coolant on) ; 

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G01 Z-2.935 F60. (Linear feed) ;
M12 (Air blast on) ;
M110 (Secondary spindle chuck clamp) ;
M143 P500 (Secondary spindle to 500 RPM) ;
G97 M04 S500 (Main spindle to 500 RPM) ;
G99 (Feed per rev) ;
M111 (Secondary spindle chuck unclamp) ;
M13 (Air blast off) ;
M05 (main spindle off) ;
M145 (Secondary spindle off) ;
G199 (Synch spindles) ;

G00 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part) ;
G04 P0.5 (Dwell for .5 sec) ;
G00 B-29.25 (Feed secondary spindle onto part) ;
M110 (secondary spindle chuck clamp) ;
G04 P0.3 (Dwell for .3 sec) ;
M08 (Turn coolant on) ;
G97 S500 M03 (Turn spindle on at 500 RPM, CSS off) ;
G96 S400 (CSS on, RPM is 400) ;
G01 X1.35 F0.0045 (Linear feed) ;
X-.05 (Linear feed) ;
G00 X2.1 M09 (Rapid retract) ;
G00 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part) ;
G198 (Synch spindle off) ;
M05 (Turn off main spindle) ;
G00 G53 B-13.0 (Secondary spindle to cut position);
G00 G53 X-1. Y0 Z-11. (Rapid to 1st position) ;
(*******second side of part********)
G55 G99 (G55 for secondary spindle work offset) ;
G00 G53 B-13.0 ;
G53 G00 X-1. Y0 Z-11. ;
G14 ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G50 S2000 (limit spindle to 1000 RPM);
G97 S1300 M03 ( ;
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G00 X2.1 Z0.5 ;
Z0.1 M08 ;
G96 S900 ;
G01 Z0 F0.01 ;
X-0.06 F0.005 ;
G00 X1.8 Z0.03 ;
G01 Z0.005 F0.01 ;
X1.8587 Z0 F0.005 ;
G03 X1.93 Z-0.0356 K-0.0356 ;
G01 X1.935 Z-0.35 ;
G00 X2.1 Z0.5 M09 ;
G97 S500 ;
G15 ;
G53 G00 X-1. Y0 Z-11. ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 G53 X0 M09 (X home) ;
G53 Z0 (Z home) ;
G28 H0. (Unwind C-Axis) ;
M30 (End program) ;
%

G200 オンザフライのインデックス（グループ00）

U - Xの工具交換位置に対する相対移動（オプション）
W - Zの工具交換位置に対する相対移動（オプション）
X - 最終X位置（オプション）
Z - 最終Z位置（オプション）
T - 標準フォームにおいて要求される工具番号およびオフセット番号
G200 オンザフライのインデックスによって、旋盤は引き離し、工具交換、部品への戻し
を実行し、時間を削減することができます。

CAUTION: G200によって速度は上がりますが、より慎重になる必要もあります。
プログラムをよく確認して5%の高速であることをチェックし、プロ
グラムの中盤から開始している場合には極めて慎重に行ってくださ
い。

一般的に、工具交換ラインは以下のようないくつかのコードラインで構成されています。

G53 G00 X0. (BRING TURRET TO SAFE X TC POS) ;
G53 G00 Z-10. (BRING TURRET TO SAFE Z TC POS) ;
T202 ;

G200 を使用し、このコードを以下のように変更します。
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G200 T202 U.5 W.5 X8. Z2. ;

T101 によって部品の外径のターニングが終了したばかりである場合、G200 を使用して
いれば安全な工具交換位置へ戻る必要はありません。その代わり（例においてもそうです
が）G200 ラインが呼び出された瞬間、タレットは以下のように動作します。

1. その現在の位置においてクランプが外れる。
2. X軸およびZ軸においてUおよびW（U.5 W.5）に示される値の分だけ相対的に

移動する。
3. この位置において工具交換が完了する。
4. 新しい工具およびワークオフセットを用い、G200ライン（X8. Z2.）上で呼び出

されたXZ位置へ急速に移動します。
これは必ず極めて迅速に、たいがい同時に発生します。そのため、チャックから離れた位
置で数回に分けて試行してください。
タレットのクランプが外れると、タレットはスピンドルの方向へわずかに（おそらく 1 ～
2 インチ）移動します。そのため、G200 が指令された時に工具をジョーやコレットに直
面させる必要はありません。
U および W の移動は、工具の現在位置からの相対的な距離であることから、ジョグを手で
取り外して新しい位置でプログラムを開始するとタレットは上昇し、その新しい位置の右
側に移動します。すなわち、心押台から 5 インチの範囲内に手動でジョグを戻して G200
T202 U.5 W1. X1. Z1. を指令した場合、タレットは相対 W1 の分だけ移動し（右方へ
1 インチ）、心押台にぶつかるはずです。この理由から、設定 93 および設定 94、心押台
の制限ゾーンを設定することが可能です。
これに関する情報については 140 ページを参照してください。

G211手動工具設定／G212自動工具設定

T - 工具番号。TnnまたはTnnnnの形で入力できます。
H - 工具チップの方向。H-5ではプローブをX (-)側から、H5ではX (+)側から接近させま

す。
*K - 校正サイクルを示します。（値は1または2）
*M - 工具不良の許容値。
*C - ドリルの直径の値。チップ方向5～8でのみ有効。オフセットはこの値の半分に調

整されます（つまり、プログラムは90度のドリルポイントを想定します）。
*X - 検査サイクルの接近と始点を調整します。
*Z - 検査サイクルの接近と始点を調整します。
*B - 検査で工具をXまたはZ方向に（始点からプローブ上の点へと）動かすための値を

設定できます。デフォルトの値は6mmです。
*U - H1 - 4のX始点を調整します。
*U - H1 - 4のZ始点を調整します。
* は任意の指定を示します。
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NOTE: G211コードにはTnnnが必要です。G211の行の直前か、同じ行に
記述しなくてはなりません。The G211コードにはHnnnコードも必
要です。G212コードのHnnnコード指定は同行で差し支えありませ
んが、Tnnnコードによる工具の呼び出しは同行ではなく前に実行す
る必要があります。

G211 手動工具設定の使用

IMPORTANT: 自動工具検査針はG211 / G212を使用する前に校正しておく必要が
あります。

G211 コードは最初の工具オフセット（X、Z または両方）を設定するために使用します。
使用するにはプローブアームを下げる必要があります。その後、チップ方向に該当する不
良のある角から約 6.4mm の位置に工具チップをジョグします。以前に工具を呼び出した
ことのある場合、このコードは現在の工具オフセットを使用します。または、T コードで
工具オフセットを指定できます。サイクルは工具を検査し、オフセットを入力し、工具を
始点に戻します。
G212 自動工具設定の使用
G212 コードは、インサート交換後など、オフセットがすでに設定されている工具の再検
査を行います。工具の形状不良や破損の確認にも使用できます。G212 コマンドは、どの
位置にあっても工具を検査に適切な方向に向けます。この経路は工具チップ方向変数 H に
より決まります。この変数が正しくないと工具が破損することがあります。

IMPORTANT: バック加工の工具をタッチオフするときは、スピンドルや機械の背面
と衝突しないように十分注意してください。工具とオフセットについ
てG212を実行する前にTnnnを呼び出す必要があります。そうしな
いとアラームが発生します。

G212 コードは、インサート交換後など、オフセットがすでに設定されている工具の再検
査を行います。工具の形状不良や破損の確認にも使用できます。G212 コマンドは、どの
位置にあっても工具を検査に適切な方向に向けます。この経路は工具チップ方向変数 H に
より決まります。この変数が正しくないと工具が破損することがあります。

IMPORTANT: バック加工の工具をタッチオフするときは、スピンドルや機械の背面
と衝突しないように十分注意してください。工具とオフセットについ
てをG212実行する前にTnnnを呼び出す必要があります。そうしな
いとアラームが発生します。
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G241ラジアルドリル固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対座標運動コマンド
F - 送り速度
R - R面の位置（直径）
X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* はオプションを示します。

F7.53: G241ラジアルドリル固定サイクル：[1]高速、[2]送り、[3]ストローク始点と終点、[4]始
点、[5]R面、[6]加工品表面、[Z]穴底、[8]中心線。

%
o62411 (G241 RADIAL DRILLING) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Z-0.75 (Rapid to 1st position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Begin G241) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;

Y
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G53 Z0 (Z Home) ;
M30 (End program) ;
%

G242ラジアルスポットドリル固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対座標運動コマンド
F - 送り速度
P - 穴底でのドウェル時間
R - R面の位置（直径）
X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸運動コマンド
*Z - Z軸運動コマンド
* はオプションを示します。
この G コードはモーダルです。この G コードは、それが取り消される（G80）か、別の
固定サイクルが選択されるまでの間、有効です。有効になると、Y や Z のすべての運動は
この固定サイクルを実行します。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.54: G242ラジアルスポットドリル固定サイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]始点、[4]R面、[5]加工
品表面、[6]穴底でのドウェル、[7]中心線。

%
o62421 (G242 RADIAL SPOT DRILL) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a spot drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

Y
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T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ; 
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P0.5 F20. ;
(Drill to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P0.7 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;
G53 Z0 (Z Home) ;
M30 (End program) ;
%

G243ラジアル標準ペックドリル固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対座標運動コマンド
F - 送り速度
*I - 最初の切削の深さ
*J - パスごとに切削深さを減らす量
*K - 切削の最低の深さ
*P - 穴底でのドウェル時間
*Q - 切り込みの値（相対値）
R - R面の位置（直径）
X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* はオプションを示します。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。
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F7.55: G243ラジアル標準ペックドリル固定サイクル：[1]高速、[2]送り、[3]ストローク始点と
終点、[4]R面、[#52]設定52、[5]R面、[6]加工品表面、[#22]設定22、[7]穴底でのドウェ
ル、[8]中心線。

プログラミングの備考：I、J および K を指定すると、最初のパスは I の値で切込み、以
降は J の値ずつ切込み深さを減らして切削し、最小の切込み深さは K になります。I、J
および K を使ってプログラミングする場合は、Q の値を使わないでください。
設定 52 は R 面に復帰するときの G243 の作動を変更します。通常、チップ除去動作によ
り穴からチップを取り除くことができるよう、R 面は切削部分から十分離れたところに設
定します。しかし、最初のドリル動作で、この何もない空間での動作がムダになります。
設定 52 は、チップを除去するのに必要な距離を設定します。R 面をドリル加工部分によ
り近い所に設定できます。チップ除去のための R 面への動きで、Z は設定 52 の値だけ R
を超えて動くようになります。設定 22 は退避時の同じ点に戻る時の X の送りです。

%
o62431 (G243 RADIAL PECK DRILL CYCLE) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a drill) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. Q0.25 F20. ;
(Drill to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. Q0.25 (Next position);

Q
Q

Q
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G00 Z1. (Rapid retract) ;
M135 (Live tool off) ;
G00 G53 X0 M09(X home, coolant off)  ;
G53 Z0 ;
M00 ;
(G243 - RADIAL WITH I,J,K PECK DRILLING) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P1500 M133 (Live tool CW - 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 I0.25 J0.05 K0.1 C35. R4. F5. ;
(Drill to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 I0.25 J0.05 K0.1 C-75. ;
(next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Turn live tool off) ;
G00 G53 X0 Y0 M09 (X & Y home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;
%

G245ラジアルボーリング固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対座標運動コマンド
F - 送り速度
R - R面の位置（直径）
X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* はオプションを示します。
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F7.56: G245ラジアルボーリング固定サイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]ストローク始点と終点、[4]
始点、[5]R面、[6]加工品表面、[Z]穴底、[8]中心線。

%
o62451 (G245 RADIAL BORING) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a boring tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G245 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y home) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;
%
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G246ラジアル穴底停止ボーリング固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対座標運動コマンド
F - 送り速度
R - R面の位置（直径）
X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* はオプションを示します。
この G コードは、工具が穴底へ到達したらスピンドルを停止させます。この工具はスピ
ンドルが停止したら退避します。

%
o62461 (G246 RADIAL BORE AND STOP) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a boring tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G246 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;
G53 Z0 (Z Home) ;
M30 (End program) ;
%
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G247ラジアルボーリング後手動退避固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対運動コマンド
F - 送り速度
R - R面の位置（直径）
*X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* は任意の指定を示します。
この G コードは穴底でスピンドルを停止させます。この時点において、工具は手動で穴
から取り出されます。[CYCLE START] を押すとプログラムが継続します。

%
o62471 (G247 RADIAL BORE AND MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a boring tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per minute) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G247 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;
G53 Z0 (Z Home) ;
M30 (End program) ;
%
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G248ラジアルボーリング、ドウェル、手動退避固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対運動コマンド
F - 送り速度
P - 穴底でのドウェル時間
R - R面の位置（直径）
*X - 穴底の位置（直径）
*Y - Y軸絶対座標動作コマンド
*Z - Z軸絶対座標動作コマンド
* はオプションを示します。
この G コードは穴底で工具を停止させ、P の値で指定された時間について工具を回転させ
ながらドウェルを行います。この時点において、工具は手動で穴から取り出されます。
[CYCLE START] を押すとプログラムが継続します。

%
o62481 (G248 RADIAL BORE, DWELL, MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a boring tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per minute) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G248 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1. F20. ;
(Bore to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;
G53 Z0 (Z Home) ;
M30 (End program) ;
%
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G249ラジアルボーリング、ドウェル固定サイクル（グループ09）

C - C軸絶対運動コマンド
F - 送り速度
P - 穴底でのドウェル時間
R - R面の位置
X - 穴底の位置
*Y - Y軸運動コマンド
*Z - Z軸運動コマンド
* はオプションを示します。

NOTE: P値はモーダルです。このことは、固定サイクルの途中でG04 Pnn
またはM97 Pnnを使用するとPの値はドウェル／サブプログラムに
も、固定サイクルにも使用されることを意味します。

F7.57: G249ラジアルボーリング、ドウェル固定サイクル:[1] 高速、[2]送り、[3]始点、[4]R面、
[5]加工品表面、[6]穴底でのドウェル、[7]中心線。

%
o62491 (G249 RADIAL BORE AND DWELL) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(T1 is a boring tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per minute) ;
M154 (Engage C Axis) ;
G00 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;
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(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G249 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1.35 F20. ;
(Bore to X2.1) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P1.65 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G00 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (Live tool off) ;
G53 X0 Y0 (X & Y home) ;
G53 Z0 (Z home) ;
M30 (End program) ;
%

G266 可視軸線形高速％動作（グループ00）

E - 高速レート。
P -軸パラメータ番号。例 P1 = X、P2 = Y、P3 =Z。
I - 機械座標位置コマンド。
以下の例では、X 軸に対して 10％の高速レートで X-1 に移動するように指示します。

%
G266 E10. P1 I-1
%

バーフィーダープッシュロッドをストップとして使用します。以下の例は、バーフィー
ダー軸に対して -10 に移動するように指示しています。10％の高速レートでホーム（左
側）から移動します。

%
G266 E10. P13 I-10.
%

プッシュロッドを積載するには、[RECOVER] を選択すると、プッシュロッドをロードす
るオプションが表示されます。

NOTE: 加工する前に、必ずプッシュロッドを後退させてください。



Gコード 

371

7.2 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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Chapter 8: Mコード

8.1 はじめに
この章では機械をプログラムするために使用する M コードを詳細に説明します。

8.1.1 Mコードの一覧

CAUTION: このマニュアルのサンプルプログラムが正確であることは確認して
ありますが、これらは説明のみを目的として掲載されています。これ
らのプログラムでは、工具、オフセット、材料を指定していません。
また、保持具やその他の固定具についても指定していません。ご使用
の機械でサンプルプログラムを実行する場合は、グラフィクスモード
で実行してください。慣れていないプログラムを実行するときは、必
ず安全を優先した加工を実践していください。

NOTE: このマニュアルのサンプルプログラムはとても控え目で保守的なス
タイルを代表するものです。これらのサンプルは安全で信頼性の高い
プログラムの手本となることを意図したもので、最も高速または効率
的な操作となるとは限りません。サンプルプログラムはGコードを
使用していますが、効率重視のプログラムではこれを使用しない選択
肢もありえます。

M コードは軸の動きの命令以外のさまざまな指令を行うコマンドです。M コードの書式
は、文字 M と、その後に続く 2 ～ 3 桁の数字からなります。たとえば、M03 です。
コード 1 行ごとに M コードをひとつのみ使用できます。すべての M コードはブロックの
終わりで有効になります。

コード 説明
ペー

ジ

M00 プログラムストップ 377

M01 プログラムストップ 377

M02 プログラムエンド 377

M03 スピンドル正転 377

M04 スピンドルオン逆転 377
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M05 スピンドル停止 377

M08 / M09 クーラントオン／オフ 377

M10 / M11 チャッククランプ／クランプ解放 378

M12 自動ジェットエアーブラストオン／オフ（オプション） 378

M14 / M15 メインスピンドルブレーキオン／オフ（オプションのC軸） 378

M17 タレット正転 378

M18 タレット逆転 378

M19 スピンドル方向決め（オプション） 379

M21 心押台前進（オプション） 379

M22 心押台後退（オプション） 379

M23 ねじ切り後面取りオン 380

M24 ねじ切り後面取りオフ 380

M30 プログラムエンドおよびリセット 380

M31  チップコンベヤ前進（オプション） 380

M33  チップコンベヤ停止（オプション） 380

M35 パーツキャッチャーパーツオフ位置 380

M36 パーツキャッチャーオン（オプション） 380

M37 パーツキャッチャーオフ（オプション） 380

M38 / M39 スピンドル変速オン／オフ 380

M41 / M42 ローギア／ハイギア（オプション） 381

コード 説明
ペー

ジ
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M43 タレット解放（サービス専用） 381

M44 タレットロック（サービス専用） 381

M51 - M56 組み込みのMコードリレーをオンにする 381

M59 出力リレーをオンにする 382

M61 - M66 M61 - M66 組み込みのMコードリレーをオフにする 382

M69 出力リレーをオフにする 382

M78 スキップ信号検出時アラーム 383

M79 スキップ信号非検出時アラーム 383

M85 / M86 自動ドア開放／閉鎖（オプション） 383

M88 / M89 高圧クーラントオン／オフ（オプション） 384

M90 / M91 固定具クランプ入力オン／オフ 384

M95 スリープモード 384

M96 無信号時ジャンプ 384

M97 ローカルサブプログラム呼び出し 385

M98 サブプログラム呼び出し 385

M99 サブプログラムリターンまたはループ 386

M104 / 
M105

プローブアーム展開／格納（オプション） 387

M109 インタラクティブユーザー入力 387

M110 第2スピンドルチャッククランプ（オプション） 378

M111 第二スピンドルチャック解放（オプション） 378

コード 説明
ペー

ジ
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M112 / 
M113

第2スピンドルエアーブラストオン／オフ（オプション） 390

M114 / 
M115

第2スピンドルブレーキオン／オフ（オプション） 390

M119 第2スピンドル方向決め（オプション） 390

M121- M126 M121 - M126 組み込みのMコードリレー（M-Fin待機あり） 390

M129 Mコードリレーをオンにする（M-Fin待機あり） 390

M130 / 
M131

メディア表示／メディア表示取り消し 391

M133 回転工具正転（オプション） 392

M134 回転工具逆転（オプション） 392

M135 回転工具停止（オプション） 392

M138 スピンドル変速オン 392

M139 スピンドル変速オフ 392

M143 第2スピンドルオン正転（オプション） 393

M144 第2スピンドルオン逆転（オプション） 393

M145 第2スピンドルオン停止（オプション） 393

M146 / 
M147

固定振れ止めクランプ／クランプ解放（オプション） 393

M154 / 
M155

C軸噛み合わせ／噛み合わせ解除（オプション） 393

コード 説明
ペー

ジ
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M00 プログラムストップ

M00 コードはプログラムを停止させます。このコードは軸、スピンドルを停止させ、クー
ラント（オプションのスルースピンドルクーラント、スルーツールエアーブラスト、自動
エアガン／最低量潤滑を含む）をオフにします。M00 の後の次のブロックは、プログラム
編集で閲覧すると強調表示されています。強調表示されたブロックからプログラムの操作
を継続して行うには [CYCLE START] を押します。

M01 オプショナルプログラムストップ

M01 は M00 と同じように機能します。ただし、オプショナルストップ機能をオンにして
おかなけ ればなら ない場合を 除きます。この機能の オンとオ フを切り替 えるには
[OPTION STOP] を押します。

M02 プログラム終了

M02はプログラムを終了させます。

NOTE: プログラムを編集する最も一般的な方法はM30を用いるものです。

M03 / M04 / M05 スピンドルオン正転／オン逆転／停止

M03 はスピンドルを順方向へ回転させます。M04 はスピンドルを逆方向へ回転させます。
M05 はスピンドルを停止させます。スピンドル速度については、G96 ／ G97 ／ G50 を参
照してください。

M08 クーラントオン／M09 クーラントオフ

P - M08 Pn
M08 はオプションのクーラントの供給をオンにし、M09 はそれをオフにします。高圧クー
ラントの場合、M88/M89 を参照してください。
これで M08 とともにオプションの P コードを指定できます。

NOTE: 機械には、クーラントポンプ用の可変周波数ドライブが装備されてい
ます

M158 / 
M159

ミスト凝縮器オン／オフ 393

M219 回転工具方向決め（オプション） 393

コード 説明
ペー

ジ
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同じブロックと t に他の G コードが存在しない限り、この P コードを使用して、クーラン
トポンプの必要な圧力レベルを指定できます。 P0= 低圧 P1 = 標準圧 P2 = 高圧

NOTE: Pコードが指定されていない場合、または指定されたPコードが範囲
外の場合、標準圧が使用されます。

NOTE: クーラントポンプ用の可変周波数ドライブが機械に装備されていな
い場合、Pコードは無効になります。

M10 チャッククランプ／M11 解放

M10はチャックをクランプし、M11はチャックを解放します。

クランプの方向は設定 282 によって制御されます（詳しくは 429 ページを参照してくだ
さい）。

M12 / M13 自動ジェットエアーブラストオン／オフ（オプション）

M12 および M13 はオプションの自動エアージェットを有効にします。M12 はエアーブラ
ストをオンにし、M13 はエアーブラストをオフにします。M12 Srrr Pnnn（rrr は RPM、
nnn はミリ秒）はエアーブラストを規定時間の間オンにし、エアーブラストがオンの間、
指定の速度でスピンドルを回転させた後、スピンドルとエアーブラストを両方とも自動的
にオフにします。　　 第 2 スピンドルのエアーブラストの指令は M112/M113 です。

M14 / M15 メインスピンドルブレーキオン／オフ（オプションのC軸）

これらの M コードは、オプションの C 軸が装備された機械に使用されます。M14 はキャ
リパー方式のブレーキをかけてメインスピンドルを保持し、M15 はブレーキを解放しま
す。

M17 / M18 タレット回転正転／逆転

M17およびM18は工具交換時にタレットを正転（M17）または逆転（M18）させます。以
下のM17プログラムコードでは、M18が指令されると工具タレットが工具1に向かって
正転するか、工具1に向かって逆転します。

N1 T0101 M17 (Forward) ;

N1 T0101 M18 (Reverse) ;

M17 または M18 は、プログラムの残りにおいても引き続き有効です。

NOTE: 設定97、工具交換方向はM17/M18に設定しなければなりません。
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M19 スピンドル方向決め（オプション）

M19はスピンドルを定位置に合わせます。スピンドルは、オプションのM19のスピンド
ル位置確認機能なしでゼロ位置にのみ位置決めされます。

スピンドル位置確認機能は P アドレスコードおよび R アドレスコードを割り当てます。例
えば、M19 P270. はスピンドルを 270 度に位置決めします。RM19 R123.45 値によっ
てプログラマーは小数点第 2 位まで指定することができます。例を以下に示します。
Current Commands Tool Load 画面における角度を表示します。
M119 は第 2 スピンドル（DS 旋盤）の位置決めを同様に行います。
スピンドルの位置決めは、質量、直径、加工品および／または保持具（チャック）の長さ
によって決まります。並外れた重量、大直径、長さの構成を用いる場合、Haas アプリケー
ション部門へご連絡ください。

M21／M22 心押台前進／後退（オプション）

M21およびM22は心押台の位置を決めます。M21は設定341と342を使用して心押台前
進距離へ移動させます。M22は設定105を使用して心押台を引戻し点へ移動させます。

NOTE: ST10はどの設定（105、341、342）も使用しません。

HPU 上の値を使用して圧力を調整します（ST-40 を除きます。ST-40 は設定 241 を使用し
て保持圧力を指定します）。適正な ST 心押台の圧力に関する情報については、138 ページ
と 138 ページを参照してください。

CAUTION: 心押台の位置を手動で決める場合、プログラムにおいてM21を使用
してはなりません。これによって心押台は加工品から後退した後、加
工品とは反対の方向で位置決めされます。その結果、加工品が落下す
る可能性があります。

F8.1: 止めねじ保持圧力値：[1]固定ノブ、[2]調整ノブ。

1 2
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M23 / M24 ねじ切り後面取りオン／オフ

M23 は、G76 または G92 によって実行されるねじ切りの終了時に面取りを実行する制御
を指令します。M24 は、ねじ切りサイクル（G76 または G92）の終了時に面取りを実行
しない制御を指令します。M23 は、M24 によって変更されるまで有効です。M24 につい
ても同様です。面取りのサイズや角度を制御するには設定 95 および設定 96 を参照して
ください。M23 は、電源投入時にこの制御がリセットされている場合のデフォルトです。

M30 プログラム終了およびリセット

M30はプログラムを停止させます。スピンドルを停止させ、クーラントをオフにし、プロ
グラムカーソルをプログラムの起点に戻します。

NOTE: M30は工具長さオフセットを取り消しません。

M31 / M33 チップコンベヤ前進／停止（オプション）

M31によってオプションのチップコンベヤモータは順方向（チップを機械から外の方向へ
向けて移動させる方向）へ進み始めます。コンベヤは、ドアが開放されていると回転しま
せん。チップコンベヤは間欠的に使用することを推奨します。連続して運転するとモータ
が過熱します。設定114および設定115はコンベヤの負荷サイクル時間を制御します。

M33 によってコンベヤの作動が停止します。

M35 パーツキャッチャーパーツオフ位置

M35コードでは、すべてのパーツのパーツキャッチャーを完全に展開／格納する代わり
に、M35を指示してパーツキャッチャーをパーツオフ位置に配置することでサイクル時間
を短縮できます。パーツが仕上がったら、M36を指示してパーツをキャッチします。その
後M37を指示すると、パーツキャッチャーは原点に格納されます。

この機能は、パーツキャッチャーデバイスのページに追加されました。このページにアク
セスするには、[CURRENT COMMANDS] ボタンを押して Devices タブに移動します。

M36 / M37 パーツキャッチャーオン／オフ（オプション）

M36 はパーツキャッチャーをパーツ受け止め位置へ回転させます。M37 はパーツキャッ
チャーを加工範囲外へ回転させます。

M38 / M39 スピンドル変速オン／オフ

スピンドル変速（SSV）により、オペレーターはスピンドル速度を連続的に変化する範囲
を指定できます。これは工具のガタつきの抑制に便利です。ガタつきにより加工品の仕上
げが損なわれ、または切削工具が破損する恐れがあります。スピンドル速度は設定 165 と
166 に基づいて変化します。例えば、スピンドル速度を現在指令されている速度から 3 秒
のデューティーサイクルで +/- 50RPM 変える場合は、設定 165 を 50、166 を 30 に設定し
ます。これらの設定を使用すると、以下のプログラムは M38 指令後にスピンドル速度を
950 ～ 1050 RPM の間で変化させます。

M38/39 プログラム例
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%
o60381 (M38/39-SSV-SPINDLE SPEED VARIATION) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
S1000 M3 (Turn spindle CW at 1000 RPM) ;
G04 P3. (Dwell for 3 seconds) ;
M38 (SSV ON) ;
G04 P60. (Dwell for 60 seconds) ;
M39 (SSV OFF) ;
G04 P5. (Dwell for 5 seconds) ;
G00 G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 (Z home & C unwind) ;
M30 (End program) ;
%

スピンドル速度は、M39 指令が把握されるまでの間、3 秒の負荷サイクルで継続的に変化
します。その時点で機械は指令された速度に戻り、SSV モードがオフになります。
M30 などのプログラム停止指令または [RESET] の押下によっても SSV をオフにすること
ができます。RPM の変化が指令された速度値よりも大きい場合、負の RPM 値（ゼロ未満）
はすべて等価の正の値に変換されます。しかしながら、SSV モードが有効である場合、ス
ピンドルが 10 RPM 未満になることは許容されません。
一定表面速度：（スピンドル速度を計算する）一定表面速度（G96）が有効な場合、M38
指令は設定 165 および設定 166 を用いてその値を変更します。
ねじ切り操作：G92、G76、G32 によってスピンドル速度を SSV モードにおいて変化させ
ることができます。これは推奨されません。なぜなら、スピンドルと Z 軸の加速の不一致
によってスレッドリードのエラーが発生する可能性があるからです。
タッピングサイクル：G84、G184、G194、G195、G196 は指令された速度で実行され、
SSV は適用されません。

M41 / M42 ローギア／ハイギア（オプション）

変速機付きの機械では、M41 はローギアを選択し、M42 はハイギアを選択します。

M43 / M44 タレット解放／ロック（サービス専用）

サービス専用。

M51～M56 組み込みのMコードリレーをオンにする

M51～M56はMコードリレーを制御するために使用します。各Mコードは1つのリレー
をオンにし、その有効な状態を維持します。これらをオフにするにはM61～M66を使用
します。[RESET]はこれらのリレーをすべてオフにします。

M コードのリレーに関する詳細については、390 ページの M121 ～ M126 を参照してくだ
さい。
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M59 出力リレーをオンにする

P - 出力リレー番号を離散させます。
M59 は出力リレーの離散をオンにします。これを利用した例が M59 Pnnn です。ここで、
nnn はオンになるリレー番号です。
マクロを使用する場合、M59 P90 は、コード行の最後で処理される場合を除き、オプショ
ンのマクロ指令 #12090=1 を使用する場合と同じ機能を果たします。

M61～M66 組み込みのMコードリレーをオフにする

M61～M66のコードはユーザーインターフェース用のオプションです。これらはリレー
のうちのひとつをオフにします。これらをオンにするにはM51～M56を使用します。
[RESET]はこれらのリレーのすべてをオフにします。

M コードのリレーについて詳しくは M121-M126 を参照してください。

M69 出力リレーをオフにする

P - 0から255までの出力リレー番号を離散させます。
M69 はリレーをオフにします。これを利用した例が M69 P12nnn です。ここで、nnn は
オフになるリレー番号です。
マクロを使用する場合、M69 P12003 は、軸運動と同じ順序で処理される場合を除き、オ
プションのマクロ指令 #12003=0 を使用する場合と同じ機能を果たします。

組み込みのMコードリレー

8M PCBリ
レーバンク1

（JP1）

8M PCBリ
レーバンク2

（JP2）

8M PCBリ
レーバンク3

（JP3）

P114（M121) P90 P103 P79

P115（M122) P91 P104 P80

P116（M123) P92 P105 P81

P113（M124) P93 P106 P82

P112（M125) P94 P107 P83

P4（M126) P95 P108 P84

- P96 P109 P85

- P97 P110 P86
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M78 / M79 スキップ信号検出時／非検出時アラーム

このMコードはプローブに使用します。プログラムされたスキップ機能（G31）がプロー
ブからの信号を受信すると、M78は警報を発報します。これはスキップ信号が要求されな
い場合に使用され、プローブの衝突を示唆している可能性があります。プログラムされた
スキップ機能（G31）がプローブからの信号を受信しなければ、M79は警報を発報します。
これは、スキップ信号の欠如がプローブの位置決めにおけるエラーを意味している場合に
使用されます。これらのコードはスキップGコードと同じ行に、あるいはその後の任意
のブロックに設定することが可能です。

F8.2: M78/M79スキップ信号検出時／非検出時アラーム：[1]信号非検出、[2]信号検出。

M85 / M86 自動ドア開放／閉鎖（オプション）

M85 は自動ドアを開放し、M86 は自動ドアを閉鎖します。ドアの動作中、コントロールペ
ンダントのビープ音が鳴ります。

組み込みのMコードリレー

8M PCBリ
レーバンク1

（JP1）

8M PCBリ
レーバンク2

（JP2）

8M PCBリ
レーバンク3

（JP3）

P114（M121) P90 P103 P79

P115（M122) P91 P104 P80

P116（M123) P92 P105 P81

P113（M124) P93 P106 P82

P112（M125) P94 P107 P83

P4（M126) P95 P108 P84

- P96 P109 P85

- P97 P110 P86

1 2
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M90 固定具クランプ入力オン／M91 固定具クランプ入力オフ

M90のMコードは、設定276の有効な入力番号が0より大きい場合に、固定具クランプ
入力のモニタリングを有効にします。変数#709または#10709 = 1で、スピンドルがオン
になっている場合、機械はアラームを発生させます。973 固定具クランプが不完全。

M91 の M コードは、固定具クランプ入力のモニタリングを無効にします。

M88 / M89 高圧クーラントオン／オフ（オプション）

M88は高圧クーラントオプションをオンにし、M89はクーラントをオフにします。工具タ
レット回転前のプログラム実行中に高圧クーラントをオフにするにはM89を使用します。

DANGER: 高圧クーラントは工具交換を実行する前にオフにしてください。

M95 スリープモード

スリープモードは長いドウェルです。M95指令の書式は以下のとおりです：M95
(hh:mm)。

M95 の直後にあるコメントには、機械をスリープ状態にしたい継続時間（時間と分）を含
めなければなりません。例えば、現在午後 6 時であって、機械を翌日の午前 6 時 30 分ま
でスリープにしたい場合、M95 (12:30) を指令します。M95 の後の行は、軸の動きとス
ピンドルのウォームアップの指令であるはずです。

M96 無信号時ジャンプ

P - 条件付き試験を満たした場合に進むべきプログラムブロック
Q - 試験するための離散入力変数（0～63）
このコードは 0（オフ）状態の離散入力を試験します。これは、制御に向けて信号を生成
する自動作業保持またはその他の付属品の状態のチェックに役立ちます。Q の値は 0 ～ 63
の範囲でなければなりません。この値は、診断ディスプレイ上の入力に対応しています

（左上の入力は 0、右下は入力 63 です）。このプログラムブロックが実行され、Q によっ
て指定された入力信号の値が 0 の場合、プログラムブロック Pnnnn が機能します（Pnnnn
行は同一プログラムになければなりません）。

N05 M96 P10 Q8 (Test input #8, Door Switch, until closed) ;
N10 (Start of program loop) ;
. ;
. (Program that machines part) ;
. ;
N85 M21 (Execute an external user function) ;
N90 M96 P10 Q27 (Loop to N10 if spare input [#27] is 0) ;
N95 M30 (If spare input is 1 then end program) ;
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M97 ローカルサブプログラム呼び出し

このコードは同一プログラム内の行番号（N）によって参照されるサブプログラム（サブ
プログラム）を呼び出します。Pnnコードは要求されるものであり、同一プログラム内の
行番号と一致しなければなりません。これはプログラム内のサブプログラムに役立ちま
す。つまり、別のプログラムが要求されません。サブプログラムはM99を用いて終了さ
せなければなりません。M97ブロックのLnnコードはサブプログラムの呼び出しをnn回
繰り返します。

%
O69701 (M97 LOCAL SUBPROGRAM CALL) ;
M97 P1000 L2 (L2 will run the N1000 line twice) ;
M30 ;
N1000 G00 G55 X0 Z0 (N line that will run after M97 P1000 is run) ;
S500 M03 ;
G00 Z-.5 ;
G01 X.5 F100. ;
G03 ZI-.5 ;
G01 X0 ;
Z1. F50. ;
G28 U0 ;
G28 W0 ;
M99 ;
%

M98 サブプログラム呼び出し

P - 実行するサブプログラム番号
L - サブプログラム呼び出し（1～99）回数の反復。
（<パス>） - サブプログラムのディレクトリパス
M98はフォーマット M98 Pnnnnにおけるサブプログラムを呼び出します。ここで、Pnnnn
は呼び出すプログラムの番号、すなわち M98 (<path>/Onnnnn) であり、< パス > はサ
ブプログラムへのデバイスパスです。
サブプログラムには、メインプログラムへ戻るための M99 を含めなければなりません。次
のブロックへ継続して進む前にサブプログラムを nn 回呼び出すために、Lnn カウントを
M98 ブロック M98 へ追加することが可能です。
プログラムが M98 サブプログラムを呼び出すと、制御はメインプログラムのディレクト
リにあるサブプログラムを検索します。制御がサブプログラムを検知できない場合、設定
251 において指定された位置で検索します。詳しくは 200 ページを参照してください。制
御がサブプログラムを検知できなかった場合、アラームが発生します。
M98 例：
サブプログラムはメインプログラム（O00002）とは分離したプログラム（O00100）です。

%
O00002 (PROGRAM NUMBER CALL);
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M98 P100 L4 (CALLS O00100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;
%
%
O00100 (SUBPROGRAM);
M00 ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;
%

%
O00002 (PATH CALL);
M98 (USB0/O00001.nc) L4 (CALLS O00100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;
%
%
O00100 (SUBPROGRAM);
M00 ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;
%

M99 サブプログラムリターンまたはループ

このコードには主に3つの用途があります。

1. M99は、メインプログラムに戻るために、サブプログラム、ローカルサブプログ
ラム、マクロの末尾で使用します。

2. M99 Pnnは、プログラム内の対応するNnnへプログラムをジャンプさせます。
3. メインプログラム内のM99はプログラムを最初にループバックさせ、[RESET]が

押されるまで実行します。
プログラミングの備考 - 以下のコードを使用して Fanuc の挙動をシミュレートすることが
可能です。

Haas Fanuc

呼び出しプログラム： O0001 O0001

... ...

N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100 ...

... N100 (continue here)



Mコード 

387

マクロを有する M99 - 機械にオプションのマクロが組み込まれている場合、グローバル変
数を用い、サブプログラムの呼び出し後にサブプログラム内の #nnnnn = dddd を追加
してからM99 P#nnnnnを使用することによってブロックをジャンプさせるよう指定する
ことが可能です。

M104 / M105 プローブアーム展開／格納（オプション）

オプションの工具設定プローブアームは M コードで展開および格納します。

M109 インタラクティブユーザー入力

P - この範囲（500～549）の数字は同じ名前のマクロ変数を示しています。
この M コードを使用すると、G コードプログラムはスクリーン上に短いプロンプト（メッ
セージ）を表示させます。500 ～ 549 の範囲のマクロ変数は P コードで指定しなければな
りません。このプログラムでは、キーボードから入力可能なすべての文字を、ASCII 文字
の十進相当との比較によってチェックすることが可能です

T8.1: ASCII文字に対応する値

N100 (continue here) ...

... M30

M30

サブプログラム： O0002 O0002

M99 M99 P100

Haas Fanuc

32 スペース（空白） 59 ; セミコロン

33 ! 感嘆符（!） 60 < 小なり

34 " 二重引用符 61 = 等号

35 # 番号記号 62 > 大なり

36 $ ドル記号 63 ? 疑問符

37 % パーセント 64 @ アットマーク

38 & アンパサンド 65～90 A-Z 大文字

39 ’ 終わり一重引用符 91 [ 始め角括弧
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以下のプログラム例ではユーザーに Y または N の質問をし、その後、ユーザーによるま
たはの入力を待機しています。その他の文字はすべて無視されます。

%
o61091 (57 M109_01 Interactive User Input) ;
N1 #501= 0. (Clear the variable) ;
N5 M109 P501 (Sleep 1 min?) ;
IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) ;
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO10 (Y) ;
IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;
GOTO1 (Keep checking) ;
N10 (A Y was entered) ;
M95 (00:01) ;
GOTO30 ;
N20 (An N was entered) ;
G04 P1. (Do nothing for 1 second) ;
N30 (Stop) ;
M30 ;
%

以下のプログラム例ではユーザーに数字を選択するよう尋ね、その後、1、2、3、4、5
の入力を待機します。その他の文字はすべて無視されます。

%
O61092 (58 M109_02 Interactive User Input) ;

40 ( 始め括弧 92 \ バックスラッシュ

41 ) 終わり括弧 93 ] 終わり角括弧

42 * アスタリスク 94 ^ キャロット

43 + プラス 95 _ アンダースコア

44 , コンマ 96 ‘ 始め一重引用符

45 - マイナス 97-122 a-z 小文字

46 . ピリオド 123 { 始め波括弧

47 / スラッシュ 124 | 縦線

48-57 0-9 数字 125 } 終わり波括弧

58 : コロン 126 ~ チルダ
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N1 #501= 0 (Clear Variable #501) ;
(Variable #501 will be checked) ;
(Operator enters one of the following selections) ;
N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;
IF [ #501 EQ 0 ] GOTO5 ;
(Wait for keyboard entry loop until entry) ;
(Decimal equivalent from 49-53 represent 1-5) ;
IF [ #501 EQ 49 ] GOTO10 (1 was entered go to N10) ;
IF [ #501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20) ;
IF [ #501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30) ;
IF [ #501 EQ 52 ] GOTO40 (4 was entered go to N40) ;
IF [ #501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50) ;
GOTO1 (Keep checking for user input loop until found) ;
N10 ;
(If 1 was entered run this sub-routine) ;
(Go to sleep for 10 minutes) ;
#3006= 25 (Cycle start sleeps for 10 minutes) ;
M95 (00:10) ;
GOTO100 ;
N20 ;
(If 2 was entered run this sub routine) ;
(Programmed message) ;
#3006= 25 (Programmed message cycle start) ;
GOTO100 ;
N30 ;
(If 3 was entered run this sub routine) ;
(Run sub program 20) ;
#3006= 25 (Cycle start program 20 will run) ;
G65 P20 (Call sub-program 20) ;
GOTO100 ;
N40 ;
(If 4 was entered run this sub routine) ;
(Run sub program 22) ;
#3006= 25 (Cycle start program 22 will be run) ;
M98 P22 (Call sub program 22) ;
GOTO100 ;
N50 ;
(If 5 was entered run this sub-routine) ;
(Programmed message) ;
#3006= 25 (Reset or cycle start will turn power off) ;
#1106= 1 ;
N100 ;
M30 ;
%
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M110 / M111 第2スピンドルチャッククランプ／クランプ解放（オプション）

これらの M コードは第 2 スピンドルチャックをクランプおよび解放します。外径／内径
のクランプは設定 122 で設定します。

M112 / M113 第2スピンドルエアーブラストオン／オフ（オプション）

M112 は第 2 スピンドルエアーブラストをオンにします。M113 は第 2 スピンドルエアー
ブラストをオフにします。M112 Srrr Pnnn（rrr は RPM、nnn はミリ秒）はエアーブ
ラストを規定時間の間オンにし、エアーブラストがオンの間、指定の速度でスピンドルを
回転させた後、スピンドルとエアーブラストを両方とも自動的にオフにします。

M114 / M115 第2スピンドルブレーキオン／オフ（オプション）

M114 はキャリパー方式のブレーキをかけて第 2 スピンドルを保持し、M115 はブレーキ
を解放します。

M119 第2スピンドル方向決め（オプション）

このコマンドは、第 2 スピンドル（DS 旋盤）をゼロ位置に方向決めします。スピンドル
を特定の位置に配置するには P または R 値を追加します。P 値はスピンドルをその整数の
度に配置します（例：P120 は 120°）。R 値は、スピンドルを小数の度に配置します（例：
R12.25 は 12.25°）。フォーマットは以下のとおりです。M119 Pxxx/M119 Rxx.x。ス
ピンドル角度は、現在のコマンドの工具積載画面に表示されます。

M121～M126 組み込みのMコードリレー（M-Fin待機あり）

M121～M126のコードは組み込みのMコードリレーです。リレーをオンにし、プログラ
ムを一時停止させ、外部のM-Fin信号を待機します。

制御が M-Fin 信号を受信するとリレーはオフになり、プログラムが継続します。[RESET]
は M-fn に向けてハングアップしている待機中のすべての操作を終了させます。

M129 Mコードのリレーをオンにします（M-Fin待機あり）

P - 出力リレー番号を離散させます。
M129 はリレーをオンにし、プログラムを一時停止させ、外部の M-Fin 信号を待機します。
これを利用した例が M129 Pnnn です。ここで、nnn はオンになるリレー番号です。

組み込みのMコードリレー
8M PCBリレー

バンク1（JP1）
8M PCBリレー

バンク2（JP2）
8M PCBリレー

バンク3（JP3）

P114（M121) P90 P103 P79

P115（M122) P91 P104 P80

P116（M123) P92 P105 P81

P113（M124) P93 P106 P82

P112（M125) P94 P107 P83
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制御が M-Fin 信号を受信するとリレーはオフになり、プログラムが継続します。[RESET]
はすべての操作を停止させ、リレーで作動した付属品の終了を待ちます。

M130 メディア表示／M131 メディア表示取り消し

M130はプログラム実行中にビデオと静止画を表示します。この機能の応用例としては：

• プログラムの操作中に視覚的なヒントや作業指示を与える
• プログラムの段階に応じて部品の検査のための画像を表示する
• 手順をビデオでデモする
正しいコマンドのフォーマットは M130(file.xxx) で、file.xxx はファイル名です。
必要に応じてパスも指定します。メディアウィンドウの上部に表示する第 2 のコメントを
カッコで括って指定できます。

NOTE: M130はM98と同様に、サブプログラム検索設定、設定251と252を
使用します。エディターのInsert Media Fileコマンドでファイ
ルパスを含むM130コードを簡単に挿入できます。詳細な情報につい
ては152ページを参照してください。

使用できるファイルフォーマットは、MP4、MOV、PNG、JPEG です。

NOTE: ロード時間を短縮するには、解像度のピクセル数が8で割り切れるよ
うにし（未加工のデジタル画像の大部分がデフォルトでこのように
なっています）、最大ピクセルサイズは1920 x 1080にします。

メディアは Current Commands の Media タブに表示されます。メディアは M130 により
次のメディアが表示されるか、M131 により media タブの内容がクリアされるまで表示さ
れます。

P4（M126) P95 P108 P84

- P96 P109 P85

- P97 P110 P86

組み込みのMコードリレー
8M PCBリレー

バンク1（JP1）
8M PCBリレー

バンク2（JP2）
8M PCBリレー

バンク3（JP3）
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F8.3: メディア表示の例 - プログラム実行中に作業指示ビデオを再生

M133 / M134 / M135 回転工具正転／逆転／停止（オプション）

M133は回転工具スピンドルを順方向へ回転させます。M134は回転工具スピンドルを逆
方向へ回転させます。M135は回転工具スピンドルを停止させます。

スピンドル速度は P アドレスコードで制御します。例えば、P1200 は 1200 RPM のスピ
ンドル速度を指令します。

M138 / M139 スピンドル変速オン／オフ

スピンドル変速（SSV）によりスピンドル速度を連続的に変化する範囲を指定できます。
これは工具のガタつきの抑制に便利です。ガタつきにより加工品の仕上げが損なわれ、ま
たは切削工具が破損する恐れがあります。スピンドル速度は設定165と166に基づいて
変化します。たとえば、スピンドル速度を現在指令されている速度から1秒のデューティー
サイクルで+/- 100RPM変える場合は、設定165を100、166を1に設定します。

変速は材料、加工、応用の特性により異なりますが、1 秒間で 100RPM の設定はスタート
ポイントとして適切と言えます。
M138 と共に P および E アドレスを使えば、設定 165 と 166 の値をオーバーライドできま
す。その場合、P は SSV の変速幅（RPM）、E は SSV のサイクル（秒）を指定します。下
の例を確認してください：

M138 P500 E1.5 (Turn SSV On, vary the speed by 500 RPM, cycle every 1.5 seconds);

M138 P500(Turn SSV on, vary the speed by 500, cycle based on setting 166);
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M138 E1.5 (Turn SSV on, vary the speed by setting 165, cycle every 1.5 seconds);

M138 はスピンドルのコマンドには関係ありません。一旦指令すると、スピンドルが回転
していないときも有効になります。また、M138 は M139、M30、リセット、または緊急
停止によって取り消されるまで有効です。

M143 / M144 / M145 第2スピンドル正転／逆転／停止（オプション）

M143は第2スピンドルを順方向へ回転させます。M144は第2スピンドルを逆方向へ回
転させます。M145は第2スピンドルを停止させます。

サブスピンドル速度は P アドレスコードで制御します。例えば、P1200 は 1200 RPM の
スピンドル速度を指令します。

M146 固定振れ止めクランプ／M147 固定振れ止めクランプ解放

M146 は固定振れ止めをクランプし、M147 はクランプを解放します。

M154 / M155 C軸噛み合わせ／噛み合わせ解除（オプション）

この M コードはオプションの C 軸モータの噛み合わせ／噛み合わせ解除に使用します。

M158 ミスト凝縮器オン／M159 ミスト凝縮器オフ

M158 はミスト凝縮器をオンにし、M159 はミスト凝縮器をオフにします。

NOTE: MDIプログラムが完了してから約10秒の遅延があり、その後、ミス
ト凝縮器がオフになります。ミスト凝縮器をオンのままにしたい場合
は、CURRENT COMMANDS>DEVICES>MECHANISMS>MIST
CONDENSERに進み、[F2]を押してオンにします

M219 回転工具方向決め（オプション）

P - 度数（0～360）
R - 小数点第2位までの度数（0.00～360.00）
M219 は回転工具を定位置に合わせます。M219 はスピンドルをゼロ位置に合わせます。ス
ピンドル位置確認機能は P アドレスコードおよび R アドレスコードを割り当てます。例：

M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;

R の値によってプログラマーは小数点第 2 位まで指定することができます。例を以下に示
します。

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;
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8.2 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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Chapter 9: 設定

9.1 はじめに
この章では、機械の作動方法を制御する設定について詳しく説明します。

9.1.1 設定の一覧

SETTINGSタブの中では、設定はグループ別に整理されています。[UP]および[DOWN]
カーソル矢印キーを使い設定グループを強調表示します。[RIGHT]カーソル矢印キーを押
して、グループの中にある設定を表示します。[LEFT]カーソル矢印キーを押して、設定
グループのリストに戻ります。

特定の設定にすばやくアクセスするには、SETTINGS タブが開いていることを確認し、設
定の番号を入力して [F1] を押します。また、設定が強調表示されている場合は [DOWN]
カーソルを押します。
一部の設定には、一定の範囲に収まる数値を指定します。このような設定の値を変更する
には、新しい値を入力して [ENTER] を押します。その他の設定では、設定可能な特定の
値をリストから選択します。このような設定では、[RIGHT] カーソルを使用して選択肢を
表示します。[UP] および [DOWN] を押してオプションをスクロールします。[ENTER] を
押してオプションを選択します。

設定 説明
ペー

ジ

1 自動電源オフタイマー 404

2 M30で電源オフ 404

4 グラフィクス高速経路 405

5 グラフィクスドリルポイント 405

6 フロントパネルロック 405

8 プログラムメモリーロック 405

9 寸法単位 405

10 高速50%制限 406

17 オプショナルストップ排除 406

18 ブロック削除排除 406

19 送りオーバーライドロック 406
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20 スピンドルオーバーライドロック 406

21 高速オーバーライドロック 407

22 固定サイクルデルタZ 407

23 9xxxプログラム編集ロック 407

28 X/Yなしで固定サイクル起動 407

29 G91非モーダル 407

31 プログラムポインターリセット 407

32 クーラントオーバーライド 408

39 M00、M01、M02、M30でビープ発報 408

42 M00 工具交換後実行 408

43 カッター補正タイプ 408

44 ラジアスカッター補正最小送り速度（%） 408

45 X軸ミラーリング 409

46 Y軸ミラーリング 409

47 Z軸ミラーリング 409

52 G83でR上へ退避 409

53 ゼロリターンなしのジョグ 410

56 M30 Gコードのデフォルト復帰 410

57 固定サイクルX-Yイグザクトストップ 410

58 カッター補正 410

設定 説明
ペー

ジ
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59 プローブオフセット X- 410

60 プローブオフセット X- 410

63 工具プローブ幅 411

64 ツールオフセット指定でワーク座標オフセットを考慮 411

74 9xxxプログラムトレース 411

75 9xxxプログラムシングルブロック 411

77 F整数値尺度 412

80 B軸ミラーリング 412

82 言語 412

83 M30 オーバライドをリセット 412

84 工具過負荷時動作 413

85 角丸め最大値 413

87 工具交換でオーバーライドをリセット 414

88 リセットでオーバーライドをリセット 414

90 工具最大表示数 414

93 心押台Xクリアランス 415

94 心押台Zクリアランス 415

95 スレッド面取りサイズ 415

96 スレッド面取り角度 416

97 工具交換方向 416

設定 説明
ペー

ジ
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99 ねじ切り最小切込み量 416

101 送りオーバーライド -> 高速 416

102 C軸直径 417

103 同キーでサイクル起動／送りホールド 417

104 ジョグハンドルでシングルブロック 417

105 心押台後退距離 417

108 G28で早くゼロ復帰 417

109 ウォームアップ時間（分） 418

110 ウォームアップX距離 418

111 ウォームアップY距離 418

112 ウォームアップZ距離 418

113 工具交換方式 418

114 コンベヤサイクル時間（分） 419

115 コンベヤ稼働時間（分） 419

117 G143グローバルオフセット 419

118 M99でM30カウンター加算 419

119 オフセットロック 419

120 マクロ変数ロック 420

130 タッピング退避速度 420

131 自動ドア 420

設定 説明
ペー

ジ
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133 リジッドタッピング繰り返し 420

142 オフセット変更の許可 420

143 機械データ収集ポート 421

144 送りオーバーライド -> スピンドル 421

145 サイクルスタート時部品を心押台に圧着 421

155 ポケット工具テーブルをロード 421

156 オフセットをプログラムと共に保存 421

158 Xねじ温度補正% 421

159 Yねじ温度補正% 421

160 Zねじ温度補正% 421

162 浮動小数点のデフォルト 422

163 .1ジョグ速度無効 422

165 SSV変速幅（RPM） 422

166 SSVサイクル 422

191 デフォルトの平滑度 422

196 コンベヤシャットオフ 423

197 クーラントシャットオフ 423

199 バックライトタイマー 423

216 サーボおよび油圧シャットオフ 423

232 G76デフォルトPコード 423

設定 説明
ペー

ジ



設定の一覧 

400

238 高輝度照明タイマー（分） 423

239 ワークライトオフタイマー（分） 423

240 工具寿命警告 423

241 心押台保持力 423

242 圧縮空気凝縮水パージ時間間隔 420

243 圧縮空気凝縮水パージ時間 424

245 危険振動感度 424

247 工具交換時XYZ同時運動 424

250 C軸ミラーリング 424

251 サブプログラム検索場所 424

252 カスタムサブプログラム検索場所 425

253 デフォルトグラフィクスツール幅 426

261 DPRNT保存場所 426

262 DPRNT出力先ファイルパス 427

263 DPRNTポート 427

264 自動送り加速 428

265 自動送り減速 428

266 自動送り最低速度オーバーライド 428

267 アイドルタイム後ジョグモード終了 428

268 セカンドホーム位置X 428

設定 説明
ペー

ジ
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269 セカンドホーム位置Y 428

270 セカンドホーム位置Z 428

276 保持具入力モニタリング番号 429

277 潤滑サイクル時間間隔 429

281 チャックペダル操作排除 429

282 メインスピンドルチャッククランプ 429

283 チャッククランプ解放回転数 429

284 チャッククランプ解放時サイクル開始許可 429

285 X直径プログラミング 429

286 固定サイクル切削深さ 430

287 固定サイクル逃げ量 430

289 ねじ切り仕上げ代 430

291 メインスピンドル制限速度 430

292 ドア解放時スピンドル制限速度 430

306 チップクリア最低時間 430

313 最大ユーザー移動制限X 430

314 最大ユーザー移動制限Y 430

315 最大ユーザー移動制限Z 430

319 VDIスピンドル中心線X 430

320 BOTスピンドル中心線X 430

設定 説明
ペー

ジ
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321 スピンドル中心線Y 430

322 ペダル心押台アラーム 431

323 ノッチフィルター無効 432

325 手動モード有効 432

326 グラフィクスXゼロ位置 432

327 グラフィクスZゼロ位置 432

328 eHandwheel高速制限 432

329 メインスピンドルジョグ速度 432

330 マルチブートセクションタイムアウト 432

331 サブスピンドルジョグ速度 432

332 ペダル操作排除 433

333 プローブオフセットZ+ 433

334 プローブオフセットZ- 433

335 リニア高速モード 433

336 バー送り機有効 434

337 工具交換安全位置X 434

338 工具交換安全位置Y 434

339 工具交換安全位置Z 434

340 チャッククランプ遅延時間 434

341 心押台高速位置 434

設定 説明
ペー

ジ
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342 心押台前進距離 435

343 サブスピンドルSSV変速幅（RPM） 435

344 サブスピンドルSSVサイクル 435

345 サブスピンドルチャッククランプ 435

346 サブスピンドルチャッククランプ解放回転数 435

347 回転工具SSV変速幅（RPM） 436

348 回転工具SSVサイクル 436

349 回転工具チャッククランプ 436

350 回転工具チャッククランプ解放回転数 436

352 回転工具制限速度 436

355 サブスピンドル制限速度 436

356 ビープ音量 436

357 ウォームアップ補正サイクル開始アイドル時間 436

358 固定振れ止めクランプ／解放遅延時間 437

359 SSチャッククランプ遅延時間 437

360 固定振れ止めペダル排除 437

361 バープッシャ放気時間 437

368 回転工具のタイプ 437

372 パーツローダーのタイプ 437

375 APL グリッパーのタイプ 437

設定 説明
ペー

ジ
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1 - 自動電源オフタイマー

この設定は、アイドルタイム期間後に機械の電源を自動的に切断するために使用します。
この設定における入力値は、機械が電源切断までにアイドルを維持する分の数です。機械
はプログラム実行中に電源を切断せず、時間（分の数）は、ボタンを押した時、あるいは
制御を使用した時にゼロに戻ってから開始されます [HANDLE JOG]。自動オフのシーケ
ンスによって電源切断までの 15 秒間、オペレーターに対する警告が表示されます。それ
までに任意のボタンを押すと電源切断を停止することができます。

2 - M30で電源オフ

これが ON に設定されると、機械の電源はプログラム終了時（M30）にオフになります。
M30 に到達すると、機械はオペレーターに対して 15 秒間の警告を表示します。任意の
キーを押すと電源オフシーケンスを中断させることができます。

376 ライトカーテンは有効です 437

377 負のワークオフセット 438

378 安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点 X 438

379 安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点 Y 438

380 安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点 X 438

381 タッチスクリーンを有効にする 438

383 テーブルの行のサイズ 438

396 仮想キーボードを有効／無効にする 438

397 長押し遅延 438

398 ヘッダーの高さ 439

399 タブの高さ 439

403 ポップアップボタンのサイズ変更 439

409 デフォルトクーラント圧力 439

設定 説明
ペー

ジ
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4 - グラフィクス高速経路

この設定は、グラフィクスモードにおけるプログラムの閲覧方法を変更します。設定が
OFFの場合、非切削工具の高速運動によってパスは残りません。設定がONの場合、工具
の高速運動によって画面上に点線が残ります。

F9.1: 設定4 - グラフィクス高速経路：[1]ONの場合、すべての高速工具運動は点線で表示。[2]オ
フの場合に限りカットラインを表示。

5 - グラフィクスドリルポイント

この設定は、グラフィクスモードにおけるプログラムの表示方法を変更します。この設定
が ON の場合、固定サイクルドリルの位置は画面上に円マークを残します。この設定が
OFF の場合、グラフィクスディスプレイに追加的なマークは表示されません。

6 - フロントパネルロック

ON に設定すると、この設定はスピンドル [FWD]/[REV] キーおよび [TURRET
FWD]/[TURRET REV] キーを無効にします。

8 - プログラムメモリーロック

これが ON に設定されると、メモリー編集機能（[ALTER]、[INSERT] など）が排除され
ます。この設定によって MDI も排除されます。編集機能はこの設定による制限を受けま
せん。

9 - 寸法単位

この設定はインチとメートルのモードから選択します。これをINCHに設定すると、Xお
よびZについてプログラムされる単位はインチ（0.0001"まで）になります。これをMMに
設定すると、プログラムされる単位はミリメートル（0.001 mmまで）になります。この
設定がインチからミリメートル、あるいはミリメートルからインチに変更されるとすべて
のオフセット値が変換されます。しかしながら、この設定を変更してもメモリに保存され
たプログラムは自動的に解釈されません。新しい単位に向け、プログラムされた軸の値を
変更する必要があります。

デフォルトの G コードは、INCH に設定した場合は G20 に、MM に設定した場合は G21 に
なります。

1 2
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10 - 高速50%制限

この設定のターニング ON により、機械の切削以外の最速の軸運動（高速）を 50% に制限
します。つまり、機械が毎分 700 インチ（700 ipm）で軸の位置決めが可能な場合、この
設定を ON にすると 350 ipm に制限されます。この設定が ON の場合、制御は 50% 高速
オーバーライドメッセージを表示します。これが OFF であれば、高速の速度を最高の
100% にすることができます。

17 - オプショナルストップ排除

この設定が ON の場合、オプショナルストップ機能は利用できません。

18 - ブロック削除排除

この設定が ON の場合、ブロック削除機能は利用できません。

19 - 送りオーバーライドロック

この設定を ON にすると、送りオーバーライドボタンが無効になります。

20 - スピンドルオーバーライドロック

これが ON に設定されると、スピンドル速度オーバーライドキーは無効になります。

インチ メートル

送り インチ／分およびインチ／
逆転

mm／分およびmm／逆
転

最大移動 軸とモデルによって異なる

最小プログラマブル寸法 .0001 .001

軸ジョグキー インチ メートル

.0001 .0001インチ／ジョグク
リック

.001 mm／ジョグクリッ
ク

.001 .001インチ／ジョグク
リック

.01 mm／ジョグクリック

.01 .01インチ／ジョグクリッ
ク

.1 mm／ジョグクリック

1. .1インチ／ジョグクリック 1 mm／ジョグクリック
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21 - 高速オーバーライドロック

これが ON に設定されると、軸早送りオーバーライドキーは無効になります。

22 - 固定サイクルデルタZ

この設定は、G73 不規則経路荒削りサイクル中に Z 軸を退避させてチップを除去するた
めの距離を指定します。

23 - 9xxxプログラム編集ロック

この設定がONの場合、制御によってMemory/の09000ディレクトリのファイルの閲覧
や変更を行えません。これによって、マクロプログラム、検査サイクル、09000フォル
ダ内のその他すべてのファイルを保護します。

設定 23 が ON の場合に 09000 フォルダへアクセスしようとすると、メッセージ Setting
23 restricts access to folder. が表示されます。

28 - X/Yなしで固定サイクル起動

これはON／OFF設定です。望ましい設定はONです。

設定が OFF の場合、固定サイクルを実行するには初期固定サイクル定義ブロックに X ま
たは Y コードが要求されます。
設定が ON の場合、ブロックに X または Y コードがなくても初期固定サイクル定義ブロッ
クは 1 サイクルを実行します。

NOTE: そのブロックにL0が設定されている場合、定義ラインにおいて固定
サイクルは実行されません。この設定はG72サイクルに影響を与え
ません。

29 - G91非モーダル

G91この設定をONにすると、コマンドはそれが(非モーダル）設定されているプログラ
ムブロックにおいてのみ使用されます。この設定がOFFであってG91が指令されている
場合、機械はすべての軸位置について相対移動を行います。

NOTE: G47刻印サイクルの場合、この設定はOFFにしなければなりません。

31 - プログラムポインターリセット

この設定が OFF の場合、[RESET] はプログラムポインターの位置を変更しません。この
設定が ON の場合、[RESET] を押すとプログラムポインターがプログラムの先頭に移動し
ます。
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32 - クーラントオーバーライド

この設定は、クーラントポンプの作動方法を制御します。設定32がNORMALの場合、
[COOLANT]を押すか、プログラム内のMコードを使用してクーラントポンプをオンお
よびオフにすることができます。

設定 32 が OFF の場合、[COOLANT] を押した時に制御がメッセージ FUNCTION LOCKED
を表示します。制御は、プログラムがクーラントポンプのオンまたはオフを指令した時に
警報を発報します。
設定 32 が IGNORE の場合、制御はプログラムされたすべてのクーラント指令を無視しま
すが、[COOLANT] を押してクーラントポンプをオンまたはオフにすることが可能です。

39 - M00、M01、M02、M30でビープ音

この設定を ON にすると、M00、M01（オプショナルストップがアクティブである場合）、
M02、M30 が検知された場合にキーボードのビープ音が鳴ります。ビープ音はボタンが押
されるまで継続します。

42 - 工具交換後M00実行

この設定を ON にすると、工具交換後にプログラムが停止し、その旨を伝えるメッセージ
が表示されます。このプログラムを継続させるには [CYCLE START] を押さなければな
りません。

43 - カッター補正タイプ

これは、補正されたカットの最初のストロークの開始方法および、その工具が部品からク
リアされる方法を制御します。これは A または B から選択できます。168 ページの工具
ノーズ補正のセクションを参照してください。

44 - ラジアスカッター補正最小送り速度（%）

ラジアス工具ノーズ補正最小送り速度はパーセントで設定され、この設定はカッター補正
によって工具が円弧切削の内側に向けて移動する際の送り速度に影響を与えます。このタ
イプの切削は、一定表面送り速度を維持するために減速します。この設定は、プログラム
された送り速度のパーセント率として最低送り速度を指定します。
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45, 46, 47 - X, Y, Z軸ミラーリング

これらの設定のうち1つ以上がONである場合、軸運動は加工品のゼロポイント付近でミ
ラーリングされます（逆転します）。G101、ミラーリング実行も参照してください。

F9.2: ミラーリングなし[1]、設定45ON - X軸ミラーリング[2]、設定46ON - Y軸ミラーリング
[4]、設定45および設定46ON - XY軸ミラーリング[3]

52 - G83でR上へ退避

この設定は、G83（ペックドリルサイクル）の挙動方法を変更します。ほとんどのプログ
ラマーは、チップ除去動作によって実際にチップを穴から確実に取り出せるよう、基準
（R）面を切削面を優に上回る位置に設定します。しかしながら、機械が空の距離をドリル
するため、時間が無駄になります。設定52をチップの除去に必要な距離に設定すると、
R面をドリル加工部分により近い所に置くことができます。

F9.3: 設定52 - G83でR上へ退避：[#52]設定52、[1]始点、[2]R面、[3]加工品の面

x- x+

Y+

Y-

1 2

4 3

#52

1

23
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53 - ゼロリターンなしのジョグ

この設定を ON にすると、機械のゼロリターンなしに軸をジョグすることができます。軸
が機械的停止に陥り、機械の損傷を引き起こす可能性があることため、これは危険な状態
です。制御の電源を入れると、この設定は自動的に OFF へ戻ります。

56 - M30でGコードのデフォルト復帰

この設定がONの場合、プログラムをM30で終了させるか [RESET] を押すとすべてのモー
ダル G コードが個々のデフォルトに復帰します。

57 - 固定サイクルX-Zイグザクトストップ

この設定が OFF の場合、固定サイクルに関連する高速な XZ 動作はイグザクトストップに
到達しません。この設定を ON にすると、XZ 動作をイグザクトストップに到達させるこ
とができます。

58 - カッター補正

この設定は、使用するカッター補正のタイプ（FANUC または YASNAC）を選択します。
164 ページの工具の機能のセクションを参照してください。

59, 60 - プローブオフセット X+, X-

これらの設定は、ATPの移動と規模を定義するために使用します。これらの4つの設定
（59、60、333、334）は、プローブがトリガされた場所から、実際に感知される表面が位
置する場所までの移動距離とその方向を指定します。

ATP の校正方法について詳しくはページ 210 を参照してください。
これらの設定は G31 コードによって使用されます。個々の設定において入力された値は
正数でなければなりません。
マクロを組んでこれらの設定にアクセスすることが可能です。詳しくはマクロのセクショ
ンを参照してください。
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F9.4: 59/60/X##/##工具プローブオフセット：[1]チャック、[2]部品、[3]プローブ、[#59]設定
59、[#60]設定60、[###]設定##、[###]設定##、

63 - 工具プローブ幅

この設定は、工具の直径の試験に用いるプローブの幅を指定するために使用します。この
設定は検査オプションにのみ適用されます。

ATP の校正方法について詳しくは 210 のページを参照してください。

64 - ツールオフセット指定でワーク座標オフセットを考慮

（ツールオフセット指定でワーク座標オフセットを考慮）の設定は、[Z FACE MEASURE]
キーの動作方法を変更します。この設定が ON の場合、入力された工具オフセットは、測
定された工具オフセットにワーク座標オフセット（Z 軸）を加算したものです。この設定
が OFF の場合、工具オフセットは Z 軸の機械位置に等しくなります。

74 - 9xxxプログラムトレース

この設定は、設定 75 とともに、CNC プログラムのデバッギングに役立ちます。設定 74
が ON の場合、制御はマクロプログラム（O9xxxx）にこのコードを表示します。設定が
OFF の場合、制御は 9000 シリーズのコードを表示しません。

75 - 9xxxプログラムシングルブロック

設定75がONであって、制御がシングルブロックモードで動作している場合、制御はマ
クロプログラム（O9xxxx）の個々のコードブロックにおいて停止し、オペレーターが押
すのを待ちます。[CYCLE START]設定75がOFFである場合、マクロプログラムは継続
的に動作し、制御はシングルブロックがONであっても各ブロックにおいて一時停止しま
せん。デフォルトの設定はONです。

設定 74 と設定 75 が両方とも ON である場合、制御は標準的に動作します。すなわち、実
行されるすべてのブロックは強調表示で表示され、シングルブロックモードでは各ブロッ
クの実行前に一時停止します。

1 2

3

#333
#334

#60

#59
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設定 74 と設定 75 が両方とも OFF である場合、制御はプログラムコードを表示せずに
9000 シリーズのプログラムを実行します。制御がシングルブロックモードである場合、
9000 シリーズのプログラムの実行中にシングルブロックにおける一時停止は発生しませ
ん。
設定 75 が ON であって、設定 74 が OFF である場合、9000 シリーズのプログラムは実行
時に表示されます。

77 - F整数値尺度

この設定により、オペレーターは小数点を含まないF値（送りレート）を制御がどのよう
に解釈するかを選択できます。（小数点を必ず使用することが推奨されます。）この設定
は、オペレーターがHaas以外の制御に基づいて開発されたプログラムを実行する上で役
に立ちます。

5 つの送りレート設定があります。この図は、個々の設定が任意の F10 アドレスに与える
効果を示しています。

80 - B軸ミラーリング

これは ON ／ OFF 設定です。OFF に設定すると、軸は普通に動きます。ON に設定すると、
B 軸の動作を作業のゼロポイント付近でミラーリング（または逆転）させることができま
す。G101 および、設定 45、46、47、48、250 も参照してください。

82 - 言語

Haas 制御では英語以外の言語を使用できます。別の言語に変更するには、[LEFT] または
[RIGHT] のカーソルの矢印を使って言語を選択し、[ENTER] を押します。

83 - M30／オーバーライドのリセット

この設定が ON である場合、M30 はすべてのオーバーライド（送りレート、スピンドル、
高速）を個々のデフォルト値（100%）へ復帰させます。

インチ ミリメートル

設定77 送りレート 設定77 送りレート

デフォルト F0.0010 デフォルト F0.0100

整数 F10. 整数 F10.

1. F1.0 1. F1.0

.01 F0.10 .01 F0.10

.001 F0.010 .001 F0.010

.0001 F0.0010 .0001 F0.0010
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84 - 工具過負荷時動作

工具が過負荷になった場合、設定84は制御による応答を指定します。これらの設定によっ
て指定の操作が引き起こされます

（132 ページの高度な工具管理の導入を参照してください）。

• ALARMによって機械は停止します。
• FEEDHOLDはメッセージTool Overloadを表示し、機械は送りホールドの状態で

停止します。メッセージを消去するには任意のキーを押してください。
• BEEPによって制御からの可聴ノイズ(ビープ音)が引き起こされます。
• AUTOFEEDによって制御は工具の負荷に応じて自動的に送りレートを制限します。

NOTE: タッピング（リジッドまたはフロート）すると、送りおよびスピンド
ルのオーバーライドが排除され、AUTOFEED設定は無効になります
（制御は、オーバーライドメッセージが表示されることにより、オー
バーライドボタンに反応しているように見えます）。

CAUTION: スレッドのミリング（フライス削り）時またはタッピングヘッドの自
動反転時にAUTOFEED設定を使用しないでください。予測できない
結果や衝突を招く可能性があります。

最後に指令された送りレートは、プログラムの実行が終了した時、またはオペレーターが
[RESET] を押すか AUTOFEED 設定を OFF にした時に復帰します。オペレーターは
AUTOFEED設定が選択されている間に[FEEDRATE OVERRIDE]を使用することが可能で
す。工具積載制限を超えない限り、AUTOFEED 設定はこれらのキーを新規に指令された送
りレートとして認識します。しかしながら、工具積載制限を既に超過している場合、制御
は [FEEDRATE OVERRIDE] を無視します。

85 - 角丸め最大値

この設定により、角丸めの加工精度の許容値を指定します。最初のデフォルト値は
1.27mmです。つまり、制御はコーナーを丸め半径1.27mm以下に維持します。

設定 85 により、制御は許容値が満たされるよう送りを調整します。設定 85 の設定値が
低ければ低いほど、許容値が満たされるように角の周辺で制御が送りを遅くします。設定
85 の設定値が大きいほど、コーナー周辺での送りが高速になります。それであっても、送
り速度は指令の値までで、角の半径が許容値までに抑えられる速度になります。

NOTE: 角の角度も速り速度の変更に影響します。鈍い角は、鋭い角より速い
送り速度で（許容値を満たして）切削できます。
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F9.5: 角[1]は、角[2]より速い送り速度で（許容値を満たして）切削できます。

設定 85 の値がゼロになっている場合、制御は各運動ブロックでイグザクトストップが有
効となっている場合と同様に動作します。
G187 - Accuracy Control (Group 00)353 のも参照してください。

F9.6: 角[1]に到達するために指令された送り速度が高すぎる場合を考えます。設定85の値が
0.025であれば、コントロールは角[2]に（半径0.025で）到達するのに十分なだけ送り速
度を落とします。設定85の値が0.05であれば、コントロールは角[3]に到達するのに十分
なだけ送り速度を落とします。角[3]に到達するための送り速度は角[2]に到達するための
速度より速いです。

87 - 工具交換リセットオーバーライド

これはON／OFF設定です。Tnn工具交換を実行し、この設定がONである場合、すべて
のオーバーライドはキャンセルされ、個々のプログラムされた値に設定されます。

NOTE: この設定は、プログラムされた工具交換にのみ影響を与え、[TURRET
FWD]または[TURRET REV]の工具交換に影響を与えません。

88 - リセットリセットオーバーライド

これは ON ／ OFF 設定です。設定が ON であり、[RESET] を押すと、すべてのオーバーラ
イドは中止され、個々のプログラムされた値またはデフォルト（100%）に設定されます。

90 - 工具最大表示数

この設定は、工具オフセット画面に表示される工具の数を制限します。

1

2

1

2
(R0.025")

3
(R0.05")
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93 - 心押台Xクリアランス

この設定は、設定94と連携し、心押台と工具タレット間の相互作用を制限する心押台移
動制限ゾーンを定義します。この設定は、Z軸の位置と心押台の位置の差が設定94の値
を下回った場合にX軸の移動制限を決定します。この状態が発生し、プログラムが実行さ
れているとアラームが発報します。ジョグ時にアラームは発報されませんが、移動は制限
されることになります。

F9.7: 心押台Xクリアランス

94 - 心押台Zクリアランス

この設定は、Z軸と心押台間の許容可能な差の最低値を指定します（設定93を参照して
ください）。単位がインチである場合、-1.0000という値は、X軸がX軸のクリアランス基
準面（設定93）を下回る時に、Z軸はZ軸の負の方向にある心押台の位置から1インチ
よりも大きく離れていなければならないことを意味します。

F9.8: 心押台Zクリアランス

95 - スレッド面取りサイズ

この設定は、M23が指令された時にG76およびG92のねじ切りサイクルにおいて使用さ
れます。指令M23が有効である場合、ねじ切りストロークは、まっすぐな取り出しとは
対照的に最後に角度を付けて退避します。設定95の値は、望ましい回転（面取りされた
スレッド）の数に等しい値です。

NOTE: 設定95および設定96は相互に作用します。（多様な現在のスレッド
リード、FまたはE）。
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F9.9: 設定95 - M23が有効な場合のスレッド面取りサイズ、G76またはG92ねじ切りストロー
ク：[1]設定96 = 45、[2]設定95 x リード、[3]工具経路、[4]プログラムされたスレッドの
終点、[5]実際のストロークの終点、[6]リード

96 - スレッド面取り角度

設定 95 を参照してください。

97 - 工具交換方向

この設定はデフォルトの工具交換方向を決定します。これはSHORTESTまたはM17／
M18のいずれかに設定することが可能です。

SHORTEST が選択されている場合、制御は、次の工具に最も少ない動作で到達する上で必
要な方向へ回転させます。プログラムはまだ M17 および M18 を使用して工具交換方向を
決定することが可能ですが、いったんこの設定が実行されると [RESET] または M30 ／
M02 以外の最短の工具方向へ戻ることはできません。
M17 ／ M18 を選択すると、制御は直近の M17 または M18 に基づいて工具タレットを常に
前進させるか、常に逆転させます。[RESET] ／ [POWER ON] または M30 ／ M02 が実行
されている場合、制御は M17 について、工具交換時の工具タレット方向は常に前進させ
るものと仮定します。このオプションは、変わったサイズの工具であるがゆえにプログラ
ムにおいて工具タレットの特定の領域を避けなければならない場合に役立ちます。

99 - ねじ切り最小切込み量

G76 固定ねじ切りサイクルにおいて使用すると、この設定は、ねじ切りの切り込みの連続
的な経路における最小量を決定します。後続する経路は、この設定の値未満にすることは
できません。デフォルト値は .0010 インチです。

101 - 送りオーバーライド -> 高速

この設定 ON とともに [HANDLE FEED] を押すと、ジョグハンドルは送りレートおよび高
速レートのオーバーライドの両方に影響を与えます。設定 10 は最大高速レートに影響を
与えます。高速レートは 100% を超えてはなりません。また、[+10% FEEDRATE]、[-
10% FEEDRATE]、[100% FEEDRATE] は高速レートと送りレートを一緒に変更します。

+
V V
6

+
31

2

4
5
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102 - C軸直径

この設定はC軸オプションに対応しています。

これは数値入力です。これは、C 軸の角度のある送り速度を設定するために使用します。
プログラムにおいて指定された送り速度は必ず分当たりのインチ（またはミリメートル）
です。したがって、制御は、角度のある送り速度を計算するために C 軸において加工さ
れている部品の直径を把握しなければなりません。
この設定が適切に設定されると、スピンドル切削における表面送り速度はちょうど制御に
プログラムされた送り速度になります。詳しくは C 軸のセクションを参照してください。

103 - 同一キーでサイクル起動／送りホールド

この設定がONである時にプログラムを実行するには、[CYCLE START]ボタンを押した
ままにする必要があります。[CYCLE START]が解除されると、送りホールドが発生しま
す。

設定 104 が ON である間、この設定をオンにすることはできません。そのうちのひとつが
ON に設定された場合、それ以外は自動的にオフになります。

104 - ジョグハンドルでシングルブロック

この設定がONの場合、[HANDLE JOG]制御はプログラムのシングルステップ実行が可
能です。[HANDLE JOG]制御の方向を逆にすると送りホールドが発生します。

設定 103 が ON である間、この設定をオンにすることはできません。そのうちのひとつが
ON に設定された場合、それ以外は自動的にオフになります。

105 - TailStock Retract Distance

指令された場合に心押台が高速位置から後退する距離のことです。この設定の値は正の値
であるべきです。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。

108 - 急回転G28

この設定がONの場合、制御は回転軸を+/-359.99度以下でゼロに復帰させます。

例えば、回転ユニットが +/-950.000 度にあり、ゼロリターンが指令されると、回転テー
ブルは、この設定が ON であれば +/-230.000 度で回転して原点へ戻ります。

NOTE: 回転軸は、有効なワーク座標位置ではなく機械の原点へ戻ります。

NOTE: この機能は、G90ではなくG91を使用する場合のみに機能します。
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109 - ウォームアップ時間（分）

これは分の数（電源投入から最大300分）であり、その間、制御は設定110～112にお
いて指定された補正を適用します。

概要 - 機械の電源を入れた時、設定 109、および設定 110、111 または 112 の 1 つ以上が
ゼロ以外の値に設定されている場合、制御は以下の警告を表示します。
CAUTION! Warm up Compensation is specified!

Do you wish to activate

Warm up Compensation (Y/N)?

プロンプトに Y と答えると制御はすぐに全補正（設定 110、111、112）を適用し、この
補正は時間の経過とともに減少し始めます。例えば、設定 109 において 50% の時間が経
過した後、補正距離は 50% です。
時間を再開させるには、機器の電源をオフにしてからオンにし、起動時の補正クエリーに
YES と答えます。

CAUTION: 補正進行中に設定110、111または112を変更すると、最大0.0044イ
ンチの動きが突然発生する可能性があります。

110、111、112 - ウォームアップX、Y、Z距離

設定 110、111 および 112 は、軸に適用される補正量（最大 = +/- 0.0020 インチまたは +/-
0.051 mm）を指定します。設定 109 は設定 110 ～ 112 に値が入力されていなければ有効
になりません。

113 - 工具交換方式

この設定は、TL-1旋盤およびTL-2旋盤に使用します。この設定によって工具交換方法を
選択します。

Auto を選択すると、機械上でデフォルトの自動ツールチェンジャーになります。
Gang Tl を選択すると Gang Tl ツールチェンジャーを実行できます。Gang Tl は、工具オ
フセットにおける変更だけから成ります。

• T12は工具12へ切り替え、工具12からのオフセットを使用します。
• T1213は工具12へ切り替え、工具13からのオフセットを使用します。
• T1200は工具12へ切り替え、工具のオフセットを使用しません。
Tl Post を選択すると手動で工具交換作業を行えます。工具交換をプログラムで実施す
る場合、機械は工具交換時に停止することになり、機械は工具を装着するよう指示しま
す。スピンドルを装着し、[CYCLE START] を押してプログラムを再開させます。
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114 - コンベヤサイクル時間（分）

設定114コンベヤサイクル時間は、コンベヤが自動的に稼働する間隔のことです。例え
ば、設定114を30に設定するとチップコンベヤは30分おきに稼働します。

稼働時間はサイクル時間の 80% 以下に設定します。419 ページの設定 115 を参照してく
ださい。

NOTE: [CHIP FWD]ボタン（またはM31）によってコンベヤは順方向へ進み
始め、サイクルを開始します。

[CHIP STOP]ボタン（またはM33）によってコンベヤは停止し、サイクルを中止します。

115 - コンベヤ稼働時間（分）

設定115コンベヤ稼働時間は、コンベヤが稼働する時間のことです。例えば、設定115が
2に設定されると、チップコンベヤは2分間稼働し、その後、停止します。

稼働時間はサイクル時間の 80% 以下に設定します。419 ページの設定 114 サイクル時間
を参照してください。

NOTE: [CHIP FWD]ボタン（またはM31）によってコンベヤは順方向へ進み
始め、サイクルを開始します。

[CHIP STOP]ボタン（またはM33）によってコンベヤは停止し、サイクルを中止します。

117 - G143グローバルオフセット（VRモードのみ）

この設定は、複数の 5 軸 Haas ミルを保有し、プログラムと工具をミル間で移動させたい
お客様向けに提供されているものです。ピボット長さの差がこの設定に入力され、G143
工具長さの比較に適用されます。

118 - M99でM30カウンター加算

この設定がONの場合、M99はM30カウンターをひとつ加算します（[CURRENT
COMMANDS]を押した後に確認できます）。

NOTE: M99は、メインプログラムで実行された場合にのみカウンターを加算
します。サブプログラムでは実行されません。

119 - オフセットロック

この設定を ON にすると、オフセット表示の値を変更できなくなります。しかしながら、
マクロまたは G10 を有するオフセットを変更するプログラムでは変更が許容されます。
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120 - マクロ変数ロック

この設定を ON にするとマクロ変数を変更できなくなります。しかしながら、マクロ変数
を変更するプログラムでは変更が可能です。

130 - タッピング退避速度

この設定はタッピングサイクル時の退避速度に作用します（ミルはリジッドタッピングオ
プションがなくてはなりません）。例えば2という値を入力すると、タップを切削速度の
2倍で退避させるようミルに指令します。値が3であれば、3倍の速度で退避させます。
値が0または1の場合、退避速度に影響を与えません。

2 の値を入力することは、G84（タッピング固定サイクル）に 2 の J アドレスコード値を
用いることと同じです。しかしながら、J コードをリジッドタップに指定すると設定 130
がオーバーライドされます。

131 - 自動ドア

この設定は自動ドアオプションに対応しています。自動ドアのある機械にはONを設定し
ます。M85／M86（自動ドア開放／Mコード閉鎖）も参照してください。

NOTE: Mコードは、機械がロボットからセルセーフ信号を受信している間
にのみ機能します。詳しくはロボットのインテグレーターにお問い合
わせください。

[CYCLE START] を押すとドアが閉まり、プログラムが M00、M01（オプショナルストッ
プがオンの状態）、M02 あるいは M30 に到達し、スピンドルがターニングを停止したら開
きます。

133 - リジッドタッピング繰り返し

この設定（リジッドタッピング繰り返し）により、2番目のタッピングパスが同じ穴でプ
ログラムされている場合にスレッド位置を調整できるようにするために、タッピング中に
スピンドルが正しい位置にあることを確認できます。

NOTE: プログラムがペックタッピングを指令する場合、この設定はONでな
ければなりません。

142 - オフセット変更の許可

この設定はオペレーターのエラーを防ぐことを目的としています。オフセットが設定の値
である0～3.9370インチ（0～100 mm）を超えて変更された場合、警告メッセージを発
します。入力量（正または負）を超えてオフセットを変更すると、制御はプロンプトを表
示します：XX changes the offset by more than Setting 142! Accept (Y/N)?

継続してオフセットを更新するには [Y] を押します。変更を拒否するには [N] を押します。
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143 - 機械データ収集ポート

この設定がゼロ以外の値の場合、機械データ収集情報を送信するために制御が使用する
ネットワークポートを指定します。この設定の値がゼロの場合、制御は機械データ収集情
報を送信しません。

144 - 送りオーバーライド -> スピンドル

この設定は、オーバーライド適用時にチップ負荷を一定に保つことを目的としています。
この設定を ON にすると、任意の送りオーバーライドもスピンドル速度に適用され、スピ
ンドルオーバーライドは無効になります。

145 - サイクルスタート時部品を心押台に圧着

設定 145、[CYCLE START] 時部品を心押台に圧着が OFF の場合、機械はこれまでのよう
に挙動します。この設定が ON の場合、心押台は、[CYCLE START] が押されるか、警報
9109「心押台が部品保持位置にありません」が表示された時に部品に圧着されているは
ずであり、プログラムは開始しません。

155 - ポケット工具テーブルをロード

この設定は、ソフトウェアアップグレードを実施する場合、メモリを消去する場合、制御
を再初期化する場合に使用します。サイドマウントツールチェンジャーのポケット工具
テーブルの内容をファイルからのデータに置き換えるには、この設定をONにしなければ
なりません。

ハードウェアデバイスからのオフセットファイルのロード時にこの設定がOFFであれば、
Pocket Tool テーブルの内容は変更されません。設定 155 は、機械がオンになると自動
的にデフォルトで OFF に設定されます。

156 - オフセットをプログラムと共に保存

この設定がONの場合、オフセット保存時に制御はプログラムファイルにそのオフセット
をインクルードします。オフセットは、最後の%符号の前の、ヘッダO999999の下の
ファイルに表示されます。

プログラムをメモリにロードすると、制御は Load Offsets (Y/N?) のプロンプトを表
示します。保存されたオフセットをロードするには Y を押してください。それらをロード
しない場合、N を押してください。

158, 159, 160 - X, Y, Zねじ温度補正%

この設定は -30 から +30 の範囲で設定可能であり、それに応じて既存のねじ温度補正を
-30% から +30% の範囲で調整できます。
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162 - 浮動小数点のデフォルト

この設定がONの場合、制御は整数コードを小数点があるかのように解釈します。この設
定がOFFの場合、小数点を含まないアドレスコードの後の値は、機械オペレーターの表
記法として受け止められます。例えば、1000分の1あるいは1万分の1といった具合です。

この機能は以下のアドレスコードに適用されます：
X、Y、Z、A、B、C、E、I、J、K、U、W
以下でない限り、A および D はインクルードされます：

• Aの値（工具の角度）がG76ブロックにある。小数点を含むG76のAの値がプロ
グラム実行中に検知されると、警報605「無効な工具ノーズ角度が生成されました」
が発報されます。

• Dの値がG73ブロックにある。

NOTE: この設定はすべてのプログラムの解釈に影響を与えます。これによっ
て設定77 - スケール整数Fの効果が変わることはありません。

163 - .1ジョグ速度無効

この設定によって最高ジョグ速度を無効にすることができます。最高ジョグ速度を選択す
ると、次に低い速度が代わりに自動選択されます。

165 - メインスピンドルSSV変速幅（RPM）

これは、スピンドル変速機能の使用中に RPM を指定値よりも大きく、および小さく変化
させることが可能な幅を指定します。これは正の値でなければなりません。

166 - メインスピンドルSSVサイクル

これはデューティーサイクル、すなわち、メインスピンドル速度の変化率を指定します。
これは正の値でなければなりません。

191 - デフォルトの平滑度

この設定の ROUGH、MEDIUM、FINISH の値は、デフォルトの平滑度と最大角丸め係数を
設定します。G187 がデフォルトのオーバーライドを指令しない限り、制御はこのデフォ
ルト値を使用します。

入力された値 設定がオフの場合 設定がオンの場合

インチモードの場
合

X-2 X-.0002 X-2.

ミリモードの場合 X-2 X-.002 X-2.
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196 - コンベヤシャットオフ

これは、チップコンベヤをオフにする前に稼働せず待機する時間を指定します。単位は分
です。

197 - クーラントシャットオフ

この設定は、クーラントフローの停止前に稼働せず待機する時間を指定します。単位は分
です。

199 - バックライトタイマー

この設定は、制御において入力がない場合に機械の表示のバックライトをオフにする分数
を指定します（ジョグ、グラフィクス、スリープモードの場合、あるいはアラームが発報
されている場合を除きます）。任意のキーを押すと画面が元に戻ります（[CANCEL] を推
奨します）。

216 - サーボおよび油圧シャットオフ

この設定は、節電モード開始前のアイドル時間（秒）を指定します。節電モードにより、
すべてのサーボモーターと油圧ポンプが停止します。このモーターとポンプは必要に応じ
て（軸／スピンドル運動、プログラム実行など）再起動されます

232 - G76 デフォルトPコード

G76 のラインに P コードが存在しない場合、または、使用されている P コードの値が 1
未満であるか 4 を超える場合、デフォルトの P コードが重視されて使用されます。考え
られる値は、P1、P2、P3、P4 です。

238 - 高輝度照明タイマー（分）

これは、高輝度照明（HIL）オプションが有効である時に HIL がオンの状態を継続する時
間（分）を指定します。高輝度照明はドアが開くとオンになり、作業灯スイッチもオンに
なります。この値がゼロの場合、高輝度照明はドアが開いている間はオンになります。

239 - ワークライトオフタイマー（分）

これは、キーが押されなかった場合、あるいは [HANDLE JOG] の変更がなかった場合に
作業灯が自動的にオフになる時間（分）を指定します。プログラムの実行中に作業灯がオ
フになっても、プログラムは引き続き実行されます。

240 - 工具寿命警告

この値は工具寿命をパーセントで表したものです。工具摩耗がこのしきい値のパーセント
に到達すると、制御は工具摩耗警告アイコンを表示します。

241 - 心押台保持力

サーボ油圧台(ST-40/45、ST-40L/40LおよびST-50/55のみ）が部品にかける力です。単位
は、設定9のとおり、標準モードでは重量ポンド、メートルモードではニュートンです。

T9.1: サーボ油圧台の仕様

最小スラスト（プログラマブルな最小値） 最大スラスト（プログラマブルな最大値）

1000 lb／4448 N 4500 lb／20017 N
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242 - 圧縮空気凝縮水パージ時間間隔（分）

この設定は、システム圧縮空気槽からの圧縮パージの間隔（分）を指定します。

243 - 圧縮空気凝縮水パージ時間（秒）

この設定は、システム圧縮空気槽からの凝縮パージの時間（秒）を指定します。

245 - 危険振動感度

この設定には、機械の制御キャビネット内の危険振動加速度計について3つの感度レベ
ル、つまり、Normal、Low、Offがあります。個々の機械の電源投入時のデフォルト値
はNormalです。

Diagnostics の Gauges ページにおいて最新の g 力の読み値を確認できます。
機械にもよりますが、振動は 600 ～ 1,400 g を超過すると危険であると判断されます。限
度以上になると、機械は警告を発します。
アプリケーションにおいて振動が発生しやすくなった場合、設定 245 を変更して感度を
下げ、不愉快な警報を防止することが可能です。

247 - 工具交換時XYZ同時運動

設定 247 は、工具交換時に軸がどのように動くかを定義します。設定 247 が OFF の場合、
Z 軸が最初に退避し、その後、X 軸と Y 軸が動きます。この機能は、一部の固定具構成に
おいて工具の衝突を防ぐ上で役に立つ可能性があります。設定 247 が ON の場合、軸は同
時に動きます。この場合、B 軸と C 軸の回転が原因で工具と加工品が衝突する可能性があ
ります。衝突の可能性が極めて高いため、UMC-750 ではこの設定を OFF のままにしてお
くことを強くお勧めします。

250 - C軸ミラーリング

これは ON ／ OFF 設定です。OFF に設定すると、軸は普通に動きます。ON に設定すると、
C 軸の動作を作業のゼロポイント付近でミラーリング（または逆転）させることができま
す。G101 および、設定 45、46、47、48、80 も参照してください。

251 - サブプログラム検索場所

この設定は、サブプログラムがメインプログラムと同じディレクトリにない場合に外部サ
ブプログラムを検索するためのディレクトリを指定します。また、制御がM98サブプロ
グラムを検索できない場合、制御はこのディレクトリを参照します。設定251には3つ
のオプションがあります：

• Memory
• USB Device
• Setting 252

Memory および USB Device オプションの場合、サブプログラムはデバイスのルートディ
レクトリに存在しなければなりません。Setting 252 を選択した場合、設定 252 は使用
する検索位置を指定しなければなりません。

NOTE: M98を使用する場合：
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• Pコード（nnnnn）はサブプログラムのプログラム番号（Onnnnn）と同じです。
• サブプログラムがメモリに存在しない場合、ファイル名はOnnnnn.ncでなければ

なりません。ファイル名にはOを含めなければなりません。その結果、機械のゼロ
と.ncでサブプログラムを検索できるようになります。

252 - カスタムサブプログラム検索場所

この設定は、設定251がSetting 252に設定されている場合にサブプログラムの検索
場所を指定します。この設定を変更するには、設定252を強調表示して[RIGHT]を押し
ます。設定252のポップアップが表示されます。このポップアップは、検索パスの削除
および追加方法と現存する検索パスの一覧を示します。

検索パスを削除するには：

1. 設定252のポップアップにリストアップされたパスを強調表示します。
2. [DELETE]を押します。
削除するパスが 2 つ以上ある場合、ステップ 1 と 2 を繰り返します。
新しいパスを設定するには：

1. [LIST PROGRAM]を押します。
2. 追加するディレクトリを強調表示します。
3. [F3]を押します。
4. Setting 252 addを選択して[ENTER]を押します。
別のパスを追加する場合、ステップ 1 ～ 4 を繰り返します。

NOTE: M98を使用するには：

• Pコード（nnnnn）はサブプログラムのプログラム番号（Onnnnn）と同じです。
• サブプログラムがメモリに存在しない場合、ファイル名はOnnnnn.ncでなければ

なりません。ファイル名にはOを含めなければなりません。その結果、機械のゼロ
と.ncでサブプログラムを検索できるようになります。
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253 - デフォルトグラフィクスツール幅

この設定がONの場合、グラフィックスモードはデフォルトの工具幅（線）[1]を使用しま
す。この設定がOFFの場合、グラフィックスモードは、グラフィックス工具幅[2]として
Tool Offsetsテーブルにおいて指定された工具オフセット直径ジオメトリを使用しま
す。

F9.10: 設定253のオン[1]およびオフ[2]によるグラフィックス表示。

261 - DPRNT保存場所

DPRNTは、機械制御が外部デバイスと通信できるようにするマクロ機能です。次世代制
御（NGC）によって、DPRNT命令文をTCPネットワーク上で、あるいはファイルへ出力
することができます。

設定 261 によって DPRNT 命令文の出力先を指定することができます。

• Disabled - 制御はDPRNT命令文を処理しません。
• File - 制御は、設定262において指定されたファイル位置にDPRNT命令文を出力

します。
• TCP Port - 制御は、設定263において指定されたTCPポート番号へDPRNT命令文

を出力します。

1 2
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262 - DPRNT出力先ファイルパス

DPRNTは、機械制御が外部デバイスと通信できるようにするマクロ機能です。次世代制
御（NGC）によって、DPRNT命令文をファイルへ、あるいはTCPネットワーク上で出力
することができます。

設定 261 が File に設定されている場合、設定 262 によって制御が DPRNT 命令文を送信
するファイル位置を指定します。

263 - DPRNTポート

DPRNTは、機械制御が外部デバイスと通信できるようにするマクロ機能です。次世代制
御（NGC）によって、DPRNT命令文をTCPネットワーク上で出力することができます。

設定 261 が TCP Port に設定されている場合、設定 263 によって制御が DPRNT 命令文を
送信する TCP ポートを指定します。PC では、TCP をサポートするどのターミナルプログ
ラムでも使用可能です。
機械の DPRNT ストリームへ接続するには、ターミナルプログラムにおいて機械の IP アド
レスに沿ったポートの値を使用してください。例えば、ターミナルプログラムである
PUTTY を使用している場合：

1. 基本オプションのセクションにおいて、設定263に機械のIPアドレスとポート番
号をタイプしてください。

2. RawまたはTelnetの接続タイプを選択します。
3. 「Open」をクリックして接続を開始します。

F9.11: PUTTYは以後の接続に向けてこれらのオプションを保存することが可能です。接続をオー
プンな状態にしておくには、「Connection」オプションで「Enable TCP keepalives」を選択
します。

接続を確認するには、PUTTY ターミナルウィンドウに接続試験用パケットをタイプし、
Enter を押します。接続が有効であれば、機械は pingret メッセージを送信します。一度
に最大で 5 つの同時接続を確立させることが可能です。
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264 - 自動送り加速

自動送りがアクティブである間、この設定は、工具負荷の停止後に送りレートがインクリ
メントするパーセントを定義します。

265 - 自動送り減速

自動送りがアクティブである間、この設定は、工具の過負荷時に送りレートがデクリメン
トするパーセントを定義します。

266 - 自動送り最低速度オーバーライド

この設定は、自動送りが送りレートを減速可能な最低パーセント率を定義します。

267 - アイドルタイム後ジョグモード終了

この設定は、軸運動またはキーボード操作のない状態で制御がジョグモードを継続する最
大時間（分）を定義します。この時間を経過すると、制御は自動的に MDI モードへ変わ
ります。値をゼロにすると、ジョグモードから MDI モードへ自動的に変更されるこの機
能は無効になります。

268 - セカンドホーム位置X

この設定は、セカンドホームのX軸の位置決めをインチまたはミリメートル単位で定義し
ます。この値は、特定の軸の場合、移動制限による上限があります。

[ORIGIN] ボタンを押して、この設定を無効に設定するか、グループ全体を無効に設定し
ます。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。詳し
くは455ページのタブに関する解説を参照してください。

CAUTION: ユーザー位置の設定を誤ると機械が故障する可能性があります。ユー
ザー位置は、特に何らかの方法（新しいプログラム、異なる工具な
ど）においてアプリケーションを変更した後は慎重に設定してくださ
い。個々の軸位置は別々に検証し、変更してください。

269 - セカンドホーム位置Y

この設定は、セカンドホームのY軸の位置決めをインチまたはミリメートル単位で定義し
ます。この値は、特定の軸の場合、移動制限による上限があります。

[ORIGIN] ボタンを押して、この設定を無効に設定するか、グループ全体を無効に設定し
ます。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。詳し
くは455ページのタブに関する解説を参照してください。
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CAUTION: ユーザー位置の設定を誤ると機械が故障する可能性があります。ユー
ザー位置は、特に何らかの方法（新しいプログラム、異なる工具な
ど）においてアプリケーションを変更した後は慎重に設定してくださ
い。個々の軸位置は別々に検証し、変更してください。

270 - セカンドホーム位置Z

この設定は、セカンドホームのZ軸の位置決めをインチまたはミリメートル単位で定義し
ます。この値は、特定の軸の場合、移動制限による上限があります。

[ORIGIN] ボタンを押して、この設定を無効に設定するか、グループ全体を無効に設定し
ます。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。詳し
くは455ページのタブに関する解説を参照してください。

CAUTION: ユーザー位置の設定を誤ると機械が故障する可能性があります。ユー
ザー位置は、特に何らかの方法（新しいプログラム、異なる工具な
ど）においてアプリケーションを変更した後は慎重に設定してくださ
い。個々の軸位置は別々に検証し、変更してください。

276 - 保持具入力番号

この設定は、保持具の固定具クランプを監視するための入力番号を指定します。この入力
により保持具がクランプされていないことが示されている間に制御がスピンドル起動コ
マンドを受信すると、機械はアラームを発報します。

277 - 軸潤滑時間間隔

この設定は、軸潤滑システムのサイクル間隔を時間単位で定義します。最低値は 1 時間で
す。最大値は 12 ～ 24 時間ですが、これは機械のモデルによって異なります。

281 - チャックペダル操作排除

これは ON ／ OFF 設定です。設定が OFF であれば、チャックペダルは通常どおり作動し
ます。　　　 設定が ON であれば、チャックペダルにおけるすべての動作は制御によって
無視されます。

282 - メインスピンドルチャッククランプ

この設定は、メインスピンドルチャッククランプの方向を決定します。O.D. に設定する
と、ジョーがスピンドル中心に向かって移動する際にチャックがクランプされていると判
断されます。I.D. に設定すると、ジョーがスピンドル中心から遠ざかる際にチャックがク
ランプされていると判断されます。
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283 - メインスピンドルチャッククランプ解放回転数

この設定は、チャックのクランプ解放における最大メインスピンドル速度を決定します。
チャックが作動しなくなる RPM です。メインスピンドルがこの値よりも高速で回転して
いる場合、チャックは開きません。メインスピンドルがこの値よりも低速で回転している
場合、チャックが開きます。

284 - チャッククランプ解放時サイクル開始許可

この設定は、チャッククランプ解放に伴う [CYCLE START] の機能を可能にします。

285 - X直径プログラミング

これは、プログラミングに向けた直径を設定します。この設定が TRUE の場合、入力を半
径ではなく直径として解釈します。

286 - 固定サイクル切削深さ

固定サイクル G71 および G72 と併用し、この設定は荒削り時の各パスに向けたインクリ
メンタルな深さを定義します。これは、プログラマーが D コードを指定しない場合に使用
されます。デフォルト値は 0.100 インチです。

287 - 固定サイクル逃げ量

固定サイクル G71 および G72 と併用し、この設定は荒削り後の逃げ量を指定します。こ
れは、別のパスに向けて工具が戻る時の材料のクリアランスに対するツールとなります。

289 - ねじ切り仕上げ代

G76 固定ねじ切りサイクルにおいて使用し、この設定は、サイクルの最終パスにおけるね
じ上の材料の残存量を指定します。

291 - メインスピンドル制限速度

この設定はメインスピンドルの最高速度を定義します。この値がゼロ以外に設定されてい
る場合、スピンドルは指定された速度を決して超えません。

292 - ドア解放時スピンドル制限速度

この設定は、機械のドアを解放している間に許容される最大スピンドル速度を指定しま
す。

306 - チップクリア最低時間

この設定は、スピンドルが「チップ清掃速度」（固定サイクル E 指令において指定された
スピンドルの RPM）を継続する最低時間を秒で指定します。指令したチップ清掃サイク
ルによってチップを工具から完全に取り出せない場合、この設定の時間を増やしてくださ
い。

313, 314, 315 - 最大ユーザー移動制限X, Y, Z

この設定によって、X、Y、Z軸のカスタム移動制限の位置を定義できます。

[ORIGIN] ボタンを押して、この設定を無効に設定するか、グループ全体を無効に設定し
ます。
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NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。詳し
くは455ページのタブに関する解説を参照してください。

319 - VDIスピンドル中心線X

この設定によって、VDI工具ホルダーの中心とスピンドルの中心の位置を合わせる機械の
位置を定義します。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。

320 - BOTスピンドル中心線X

この設定によって、BOT工具ホルダーの中心とスピンドルの中心の位置を合わせる機械の
位置を定義します。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。

321 - スピンドル中心線Y

この設定によって、Y軸の工具ホルダーの中心とスピンドルの中心の位置を合わせる機械
の位置を定義します。

NOTE: この設定はSettingsのUser Positionsタブにあります。

322 - ペダル心押台アラーム

M21 を使用して心押台を保留点へ移動させて部品を保持する際に部品が検知されないま
ま保留点に到達した場合、制御は警報を発出します。設定 322 を ON へ切り替えることが
可能であり、警報は、ペダルを使用して心押台を保留点へ移動させても部品が検知されな
いと発報されます。　
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323 - ノッチフィルター無効

この設定がOnの場合、ノッチフィルターの値はゼロに設定されています。この設定が
Offの場合、パラメータによって定義された、機械のデフォルト値を使用します。この設
定をOnにするとサーキュラーの精度が改善され、Offにすると表面の仕上がりが改善さ
れます。

NOTE: この設定を有効にするにはサイクルの電源が投入されていなければ
なりません。

325 - 手動モード有効

この設定をONにすると、機械のゼロリターンなしに軸をジョグすることができます。

設定 53 ゼロリターンなしのジョグによって強制されるジョグ制限は適用されません。
ジョグ速度は、eWheel スイッチまたはジョグ速度ボタン（eWheel が接続されていない
場合）によって指定されることになります。
この設定を ON にすると、[ATC FWD] または [ATC REV] ボタンを使用して工具交換を行
うことが可能です。
この設定を OFF にすると、機械は通常どおりに作動し、ゼロリターンを要求することに
なります。

326 - グラフィクスXゼロ位置

この設定は、機械の X ゼロ位置と比較したズームウィンドウの上部の位置を特定します
（グラフィクスのセクションを参照してください）。この設定のデフォルト値はゼロです。

327 - グラフィクスZゼロ位置

この設定は、機械の Z ゼロ位置と比較したズームウィンドウの上部の位置を特定します
（グラフィクスのセクションを参照してください）。この設定のデフォルト値はゼロです。

328 - eHandwheel高速制限

この設定によって、高速ボタンを押下したままの場合に eHandwheel がどの程度高速で移
動するかについて制限をかけることができます。値をゼロにするとボタンは無効になりま
す。

329 - メインスピンドルジョグ速度

この設定は、スピンドルジョグキーのスピンドル RPM を決定します。

330 - マルチブートセクションタイムアウト

これはシミュレーターのみの設定です。シミュレーターの電源がオンの場合、シミュレー
ターにはさまざまなシミュレーターモデルを選択可能な画面が表示されます。この設定に
より、その画面の表示時間を決定します。ユーザーが時間切れになるまで何も操作しなけ
れば、ソフトウェアは最新のアクティブなシミュレーター構成をロードします。

331 - サブスピンドルジョグ速度

この設定は、スピンドルジョグキーのスピンドル rpm を決定します。
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332 - 心押台ペダル操作排除

これは ON/OFF 設定です。設定が OFF であれば、心押台ペダルは通常どおり作動します。
設定が ON であれば、心押台ペダルにおけるすべての動作は制御によって無視されます。

333, 334 - プローブオフセットZ+, Z-

これらの設定は、ATPの移動と規模を定義するために使用します。これらの4つの設定
（59、60、333、334）は、プローブがトリガされた場所から、実際に感知される表面が位
置する場所までの移動距離とその方向を指定します。

ATP の校正方法について詳しくはページ 210 を参照してください。
これらの設定は G31 コードによって使用されます。個々の設定において入力された値は
正数でなければなりません。
マクロを組んでこれらの設定にアクセスすることが可能です。詳しくはマクロのセクショ
ンを参照してください。

F9.12: 59/60/333/334工具プローブオフセット：[1]チャック、[2]部品、[3]プローブ、[#59]設定
59、[#60]設定60、[#333]設定333、[#334]設定334、

335 - リニア高速モード

この設定は2つのモードのうち1つのモードに設定することが可能です。これらのモード
の解説を以下に示します。

NONE 個々のエンドポイントに対するそれぞれの軸早送りは相互に無関係です。
LINEAR (XYZ)XYZ 軸は高速を指示されると 3 次元空間を直線的に移動します。その他
のすべての軸は自律的な速度／加速度で高速化します。

1 2

3

#333
#334

#60

#59
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NOTE: すべてのモードにおいてプログラムの作動時間は同じです（実行時間
に増減はありません）。

336 - バー送り機有効

この設定は、デバイスタブの下にある [CURRENT COMMANDS] のバー送り機タブをオ
ンにします。このページを使用してバー送り機をセットアップします。

337, 338, 339 - 工具交換安全位置X, Y, Z

これらの設定によって、軸が個々の最終的な工具交換位置へ移動する前に、工具交換コマ
ンドにおいてX、Y、Z軸の安全な位置を定義できます。固定具、心押台およびその他の
予測される障害物との衝突を防ぐためにこの位置を使用してください。コマンドがどのよ
うなものであれ（M06、[NEXT TOOL]など）、制御はすべての工具交換にこの位置を使用
します

CAUTION: ユーザー位置の設定を誤ると機械が故障する可能性があります。ユー
ザー位置は、特に何らかの方法（新しいプログラム、異なる工具な
ど）においてアプリケーションを変更した後は慎重に設定してくださ
い。個々の軸位置は別々に検証し、変更してください。

340 - チャッククランプ遅延時間

チャックのクランプ（M10 コマンド）後に許容されるドウェル時間。プログラムの実行
はこの時間が過ぎるまで再開しません。

341 - 心押台高速位置

これは、心押台が部品へ向かって進む時に高速から送り動作へ変化する点のことです。こ
の設定の値は負の値にします。

F9.13: 心押台高速位置

NOTE: この設定はUser PositionsのSettingsタブにあります。
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342 - 心押台前進距離

この設定は、心押台高速位置から部品のちょうど内部の点までの距離です。

この設定の値を決定するには：

• 心押台を部品面にジョグします。
• 退避位置から部品面までの距離を把握するために、退避位置から現在位置を減算し

ます。
• その後、0.375～0.500インチ（9.5～12.7mm）を加算します。
機械はこの設定を用い、高速位置（設定 341）に相対する部品内のターゲット位置を計算
します。

F9.14: 心押台前進距離

NOTE: この設定はUser PositionsのSettingsタブにあります。

343 - サブスピンドルSSV変速幅（RPM）

これは、サブスピンドル変速機能の使用中に RPM を指定値よりも大きく、および小さく
変化させることが可能な幅を指定します。これは正の値でなければなりません。

344 - サブスピンドルSSVサイクル

これはデューティーサイクル、すなわち、サブスピンドル速度の変化率を指定します。こ
れは正の値でなければなりません。

345 - サブスピンドルチャッククランプ

この設定は、サブスピンドルチャッククランプの方向を決定します。O.D. に設定すると、
ジョーがサブスピンドル中心に向かって移動する際にチャックがクランプされていると
判断されます。I.D. に設定すると、ジョーがサブスピンドル中心から遠ざかる際にチャッ
クがクランプされていると判断されます。

346 - サブスピンドルチャッククランプ解放回転数

この設定は、チャックのクランプ解放における最大サブスピンドル速度を決定します。
チャックが作動しなくなる RPM です。サブスピンドルがこの値よりも高速で回転してい
る場合、チャックは開きません。サブスピンドルがこの値よりも低速で回転している場
合、チャックが開きます。
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347 - 回転工具SSV変速幅（RPM）

これは、回転工具変速機能の使用中に RPM を指定値よりも大きく、および小さく変化さ
せることが可能な幅を指定します。これは正の値でなければなりません。

348 - 回転工具SSVサイクル

これはデューティーサイクル、すなわち、回転工具速度の変化率を指定します。これは正
の値でなければなりません。

349 - 回転工具チャッククランプ

この設定は、回転工具クランプの方向を決定します。O.D. に設定すると、ジョーが回転工
具中心に向かって移動する際にチャックがクランプされていると判断されます。I.D. に設
定すると、ジョーが回転工具中心から遠ざかる際にチャックがクランプされていると判断
されます。

350 - 回転工具チャッククランプ解放回転数

この設定は、チャックのクランプ解放における最大回転工具速度を決定します。チャック
が作動しなくなる RPM です。回転工具がこの値よりも高速で回転している場合、チャッ
クは開きません。回転工具がこの値よりも低速で回転している場合、チャックが開きます。

352 - 回転工具制限速度

この設定は回転工具の最高速度を定義します。この値がゼロ以外に設定されている場合、
回転工具は指定された速度を決して超えません。

355 - Sub Spindle Speed Limit

この設定はサブスピンドルの最高速度を定義します。この値がゼロ以外に設定されている
場合、サブスピンドルは指定された速度を決して超えません。

356 - Beeper Volume

この設定により、コントロールペンダントにある警報装置の音量を制御できます。値を 0
に設定すると、警報装置がオフになります。1 ～ 255 の値を使用できます。

NOTE: この設定は、ペンダントの警報装置にのみ影響し、パレットの交換や
他の警報装置には影響しません。ハードウェアの制限により、オン／
オフ以外の音量を調整できない場合があります。

357 - Warmup Compensation Cycle Start Idle Time

この設定は、ウォームアップ補正の再開に向けた適切なアイドル時間を時間単位で定義し
ます。機械がこの設定よりも長い時間アイドル状態にあると、[CYCLE START]はユー
ザーに対してウォームアップ補正を適用するか尋ねます。

ユーザーが [Y] または [ENTER] で応答すると、機械が電源を投入して [CYCLE START]
が開始されているかのようにウォームアップ補正が新たに適用されます。[N] で応答する
と、ウォームアップ補正を行わずにサイクル開始を継続します。ウォームアップ補正を適
用できる次の機会は、設定 357 で設定した時間が経過した後になります。
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358 - 固定振れ止めクランプ／解放遅延時間

固定振れ止めのクランプ（M146 コマンド）後に許容されるドウェル時間。プログラムの
実行はこの時間が過ぎるまで再開しません。

359 - SSチャッククランプ遅延時間

第 2 スピンドルのチャックのクランプ（M110 コマンド）後に許容されるドウェル時間。
プログラムの実行はこの時間が過ぎるまで再開しません。

360 - 固定振れ止めペダル排除

これは ON ／ OFF 設定です。設定が OFF であれば、固定振れ止めペダルは通常どおり作
動します。　 設定が ON であれば、ペダルにおけるすべての動作は制御によって無視され
ます。

361 - Bar Pusher Vent Time

この設定は、バープッシャの解放指令後にバープッシャが放気する時間を指定します。

368 - 回転工具のタイプ

この設定により、軸工具またはラジアル工具を駆動して、ミリング、ドリル、または溝切
りなどの固定サイクル動作を実行できます。この設定の選択肢は次のとおりです。

1. None - ラジアル工具と軸ライブ工具の両方のコマンドを使用できます。
2. Axial - アラーム9111 INVALID G CODE FOR LIVE TOOL TYPEは、ラジアル回転工具の

固定サイクル動作を実行した場合に発せられます。
3. Radial - アラーム9111 INVALID G CODE FOR LIVE TOOL TYPEは、軸ライブ工具の固

定サイクル動作を実行した場合に発せられます。

372 - パーツローダーのタイプ

Devices タブの [CURRENT COMMANDS] においてこれを設定すると、オートパーツロー
ダー（APL）がオンになります。 。このページを使用して APL をセットアップします。

375 - APLグリッパーのタイプ

この設定では、オートパーツローダー（APL）に取り付けるグリッパーのタイプを選択し
ます。

APL グリッパーには、外径または内径で未加工のパーツと仕上げパーツをグリップする機
能に加え、それらをスワップすることもできます。

376 - ライトカーテンは有効です

この設定は、ライトカーテンを有効にします。ライトカーテンが有効になっている場合、
APL軸に近すぎるエリアで何かが検出されると、APLの動作が停止します。

ライトカーテンビームが遮られると、機械はライトカーテン保留状態になります。 CNC プ
ログラムは引き続き実行され、機械のスピンドルと軸は動き続けますが、AU、AV、およ
び AW 軸は動きません。ライトカーテンビームの障害物が除去され、サイクル開始ボタン
が押されるまで、機械はライトカーテン保留のままになります。
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F9.15: ライトカーテンアイコン表示

ライトカーテンビームが遮られると、機械はライトカーテン保留状態になり、画面にライ
トカーテンアイコンが表示されます。ビームの障害物が除去されると、アイコンは消えま
す。

NOTE: ライトカーテンを無効にして、機械を独立モードで操作することがで
きます。ただし、APLを稼働するには、ライトカーテンを有効にする
必要があります。

377 - 負のワークオフセット

この設定は、負の方向のワークオフセットの使用を選択します。

負のワークオフセットを使用して、軸を原点から移動させるには、この設定を On に設定
します。OFF に設定した場合は、正のワークオフセットを使用して、軸を原点から移動さ
せる必要があります。

378 - 安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点 X

この設定は、X 軸の安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点を定義します。

379 - 安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点 Y

この設定は、Y 軸の安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点を定義します。

380 - 安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点 Z

この設定は、Z 軸の安全ゾーンで校正されたジオメトリ基準点を定義します。

381 - タッチスクリーンの有効化

この設定は、タッチスクリーンを備える機械のタッチスクリーン機能を有効にします。機
械にタッチスクリーンがない場合、電源投入時にアラームメッセージが発せられます。

383 - テーブルの行のサイズ

この設定では、タッチスクリーン機能使用時の行のサイズを変更できます。

396 - 仮想キーボードの有効化／無効化

この設定では、タッチスクリーン機能使用時に画面上の仮想キーボードを使用できます。

397 - 長押し遅延

この設定では、ポップアップが表示されるまでの長押し遅延を設定できます。
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398 - ヘッダーの高さ

この設定は、ポップアップとディスプレイボックスのヘッダーの高さを調整します。

399 - タブの高さ

この設定は、タブの高さを調整します。

403 - ポップアップボタンのサイズ変更

この設定では、タッチスクリーン機能使用時のポップアップボタンのサイズを変更できま
す。

409 - デフォルトクーラント圧力

一部の機械モデルには、可変周波数ドライブが装備されており、クーラントポンプをさま
ざまなクーラント圧力で動作させることができます。この設定は、M08を指示した際のデ
フォルトのクーラント圧力を指定します。選択肢は次のとおりです。

• 0 - 低圧
• 1 - 標準圧
• 2 - 高圧

NOTE: 所望のクーラント圧力を指定するには、M08とともにPコードを使
用できます。詳しくはM08 Coolant Onのセクションを参照してくだ
さい。

9.2 ネットワーク接続

有線接続（イーサネット）または無線接続（Wi-Fi）経由のコンピュータネットワークを
使用して、Haas機械とのプログラムファイルのやり取りおよび、中央ネットワークの記
憶位置から複数の機械によるファイルアクセスを行うことが可能です。また、ショップの
機械とネットワーク上のコンピュータの間でプログラムを迅速かつ簡単に共有するため
のNet Shareをセットアップすることも可能です。

ネットワークページへアクセスするには：

1. [SETTING]を押します。
2. タブメニューのNetworkタブを選択します。
3. セットアップしたいネットワーク設定（Wired Connection、Wireless 

Connection、Net Share）のタブを選択します。



設定の一覧 

440

F9.16: 有線ネットワーク設定ページの例

NOTE: 2番目の行に>文字がある設定にはプリセット値があり、そこから選
択します。オプションのリストを確認するには[RIGHT]カーソル矢
印キーを押します。オプションを選択するには[UP]および[DOWN]
カーソル矢印キーを使用し、[ENTER]を押して選択を確定させます。
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9.2.1 ネットワークアイコンガイド

制御画面は機械のネットワークの状態に関する情報をすばやく提供するためにアイコン
を表示します。

アイコン 意味

機械はイーサネットケーブルを用いた有線ネットワーク経由でインター
ネットに接続されています。

機械は無線ネットワーク経由でインターネットに接続されており、信号
強度は70～100%です。

機械は無線ネットワーク経由でインターネットに接続されており、信号
強度は30～70%です。

機械は無線ネットワーク経由でインターネットに接続されており、信号
強度は1～30%です。

機械は無線ネットワーク経由でインターネットに接続されていました
が、データパケットを一切受信していません。
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9.2.2 ネットワーク接続条件と責任

ネットワークおよびオペレーティングシステムは企業によって異なります。HFOのサー
ビス技術者は、機械の設置時にお客様の情報を用いてお客様のネットワークへの接続を試
行する可能性があります。また、サービス技術者は機械そのものを使用して接続上の問題
のトラブルシューティングを行う可能性もあります。問題がお客様のネットワークに伴う
ものである場合、お客様による費用のご負担で資格を有するITサービスプロバイダーへ
ご連絡いただき、支援を受ける必要があります。

ネットワーク関連の問題について HFO を要請した場合、技術者は機械のソフトウェアお
よびネットワークハードウェアの範囲に限り支援が可能である点についてご承知おきく
ださい。

機械はHaasConnectに正しく登録され、サーバと通信しています。

機械はすでにHaasConnectに登録されており、サーバとの接続に問題
があります。

機械はリモートのNetshareに接続しています。

アイコン 意味
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F9.17: ネットワークの責任の略図[A] Haasの責任、[B]お客様の責任、[1]Haas機械、[2]Haas機械
のネットワークハードウェア、[3]お客様のサーバ、[4]お客様のコンピュータ。

9.2.3 有線接続セットアップ

セットアップの前に、ネットワークにDHCPサーバがあるかどうかをネットワーク管理者
に問い合わせてください。DHCPサーバがない場合は、次の情報を集めてください。

• 機械がネットワーク上で使用するIPアドレス
• サブネットマスクアドレス
• デフォルトゲートウェイのアドレス
• DNSサーバの名前

1. アクティブイーサネットケーブルを機械のイーサネットポートに接続します。

2. NetworkタブメニューのWired Connectionタブを選択します。

3. Wired Network Enabled設定をONに切り替えます。

4. ネットワークにDHCPサーバがある場合は、ネットワークによって自動的にIPア
ドレスを割り当てることができます。Obtain Address Automatically設定を
ONに切り替え、続いて[F4]を押すと接続が完了します。ネットワークにDHCP
サーバがない場合は、次のステップへ進みます。

5. 機械のIP Address、Subnet Maskアドレス、Default Gatewayアドレス、お
よびDNS Server名を該当するフィールドに入力します。

6. 接続を完了するには[F4]を押します。変更を破棄するには[F3]を押します。

機械がネットワークへの接続に成功すると、Wired Network Information ボックス
の Status 表示が UP に変わります。

1

2

3

A

4

B

VF
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9.2.4 有線ネットワーク設定

Wired Network Enabled - この設定は有線ネットワークを有効および無効にするもの
です。

Obtain Address Automatically - IP アドレスおよびネットワークのダイナミック ホ
ストコンフィギュレーションプロトコル（DHCP）サーバからのその他情報を機械が入手
するようにします。このオプションは、ネットワークに DHCP サーバがある場合のみに使
用することができます。
IP Address - DHCP サーバなしのネットワークにおける機械の静的 TCP/IP アドレス。こ
のアドレスは、ネットワーク管理者がお使いの機械に対して割り当てるものです。
Subnet Mask - サブネットマスク値は、ネットワーク管理者が静的 TCP/IP アドレスを持
つ機械に対して割り当てるものです。
Default Gateway - ルーターを通じてネットワークにアクセスするためのアドレス。こ
のアドレスは、ネットワーク管理者が割り当てるものです。
DNS Server - ネットワーク上のドメインネームサーバ（DNS）またはDHCPサーバの名前。

NOTE: サブネットマスク、ゲートウェイ、DNSのアドレスのフォーマット
はXXX.XXX.XXX.XXXです。アドレスの末尾にピリオドを付けること
はできません。負の数は使用できません。可能なアドレスは最高
255.255.255.255です。

9.2.5 無線接続セットアップ

このオプションにより、機械を2.4 GHz、802.11b/g/n無線ネットワークに接続できます。
5 GHzには対応していません。

無線ネットワークのセットアップは、使用可能なネットワークをスキャンし、ユーザーの
ネットワーク情報による接続をセットアップするウィザードで行います。
セットアップの前に、ネットワークに DHCP サーバがあるかネットワーク管理者に問い合
わせてください。DHCP サーバがない場合は、次の情報を集めてください。

• 機械がネットワーク上で使用するIPアドレス
• サブネットマスクアドレス
• デフォルトゲートウェイのアドレス
• DNSサーバの名前
次の情報も必要です。

• 無線ネットワークのSSID
• セキュアな無線ネットワークに接続するためのパスワード

1. NetworkタブメニューのWireless Connectionタブを選択します。

2. [F2]を押して使用可能なネットワークをスキャンします。
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接続ウィザードは使用可能なネットワークの一覧を表示します。各ネットワーク
の信号強度と暗号化のタイプも表示されます。暗号化は64/128 WEP、WPA、
WPA2、TKIPとAESに対応しています。

F9.18: 接続ウィザードの一覧表示。[1]現在使用可能なネットワーク接続（ある場合）、[2]ネット
ワークSSID、[3]信号強度、[4]暗号化のタイプ

3. カーソル矢印キーで接続するネットワークを強調表示します。

4. [ENTER]を押します。

ネットワーク設定テーブルが表示されます。

F9.19: ネットワーク設定テーブル。[1]パスワードのフィールド、[2]DHCPのオン／オフ DHCP設
定をオフにすると、設定項目がさらに表示されます。

5. アクセスポイントのパスワードをPasswordフィールドに入力します。

1

2

3

4

1
2
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NOTE: パスワードにアンダースコア（_）またはキャレット（^）などの特
殊文字が必要な場合は、[F2]を押し、メニューから必要な特殊文字を
選択します。

6. ネットワークにDHCPサーバがない場合は、DHCP Enabledの設定をOFFに変更
し、IPアドレス、サブネットマスク、デフォルトゲートウェイ、DNSサーバアド
レスをそれぞれのフィールドに入力します。

7. 接続を完了するには[F4]を押します。変更を破棄するには[F3]を押します。

機械がネットワークへの接続に成功すると、Wired Network Information ボックス
の Status 表示が UP に変わります。F1 を押し、ネットワークを「忘れる」ことを確認し
ない限り、機械は接続可能な場合にこのネットワークに自動的に接続します。
以下のステータスが表示されます。

• UP - 無線ネットワークとの有効な接続があります。
• DOWN - 無線ネットワークとの有効な接続がありません。
• DORMANT - 外部のアクション（無線アクセスポイントの認証など）を待機してい

ます。
• UNKNOWN - 接続のステータスを特定できません。リンクの不良または正しくない

ネットワーク設定がこの原因となることがあります。また、ステータスが変化して
いるときにUNKNOWNと表示されることもあります。

無線ネットワークファンクションキー

キー 説明

Forget network - ネットワークを強調表示し、[F1]を押すと、すべての接続
情報が削除され、このネットワークへの自動接続を防止します。
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9.2.6 無線ネットワーク設定

Wireless Network Enabled - この設定は、無線ネットワークを有効および無効にす
るものです。

Obtain Address Automatically - IP アドレスおよびネットワークのダイナミック ホ
ストコンフィギュレーションプロトコル（DHCP）サーバからのその他情報を機械が入手
するようにします。このオプションは、ネットワークに DHCP サーバがある場合のみに使
用することができます。
IP Address - DHCP サーバなしのネットワークにおける機械の静的 TCP/IP アドレス。こ
のアドレスは、ネットワーク管理者がお使いの機械に対して割り当てるものです。
Subnet Mask - サブネットマスク値は、ネットワーク管理者が静的 TCP/IP アドレスを持
つ機械に対して割り当てるものです。
Default Gateway - ルーターを通じてネットワークにアクセスするためのアドレス。こ
のアドレスは、ネットワーク管理者が割り当てるものです。
DNS Server - ネットワーク上のドメインネームサーバ（DNS）またはDHCPサーバの名前。

NOTE: サブネットマスク、ゲートウェイ、DNSのアドレスのフォーマット
はXXX.XXX.XXX.XXXです。アドレスの末尾にピリオドを付けること
はできません。負の数は使用できません。可能なアドレスは最高
255.255.255.255です。

Wireless SSID - 無線アクセスポイントの名前。これは、手動で入力するか、または利
用可能なネットワークのリストから LEFT または RIGHT カーソル矢印キーを押して選択す
ることができます。ネットワークが SSID をブロードキャストしていない場合は手動で入
力する必要があります。
Wireless Security - 無線アクセスポイントが使用しているセキュリティモード。
Password - 無線アクセスポイント用のパスワード。

Scan for networkおよびDisconnect and refresh access points - 
ネットワーク選択テーブルにおいて[F2]を押すと、
 現在のネットワーク接続が解除され、利用可能なネットワークを検索します。
Special Symbols - 無線ネットワーク設定テーブルにおいて[F2]を使用し
て、パスワード入力のための特殊文字（キャレットやアンダースコアなど）に
アクセスします。

Reconnect - 以前に機械が接続されていたネットワークに再接続します。
Apply Changes - 特定のネットワークの設定を変更した後、[F4]を押して変
更を保存し、ネットワークに接続します。

キー 説明
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9.2.7 ネット共有設定

ネット共有により遠隔地のコンピューターに接続し、ネットワーク越しに機械を制御し、
機械のユーザーデータディレクトリを送信元または受信先としてファイルを転送できま
す。ネット共有をセットアップするのに必要な設定を次に示します。ネットワーク管理者
は使用すべき正しい設定値を把握しています。ネット共有を使用するには、リモート共
有、ローカル共有または両方を有効にする必要があります。

これらの設定に正しい値を指定したら、[F4] を押してネット共有を開始します。

NOTE: 設定でアンダースコア（_）またはキャレット（^）などの特殊文字
が必要な場合は、61ページの説明を参照してください。

CNC Network Name - ネットワーク上での機械の名前 デフォルトの値は HAASMachine
ですが、ネットワーク上で名前の重複がないようにこの名前を変更する必要があります。
Domain / Workgroup Name - 機械が所属するドメインまたはワークグループの名前
Remote Net Share Enabled - ON にすると、デバイスマネージャーの Network タブ
の共有ネットワークフォルダの内容を表示します。
Remote Server Name - 共有フォルダが置かれているコンピューターのリモートネット
ワーク名または IP アドレス
Remote Share Path - 共有リモートフォルダーの名前と場所

NOTE: 共有フォルダーの名前に空白を入れないでください。

Remote User Name - リモートサーバまたはドメインのログイン名 ユーザー名は大文
字、小文字の区別があり、空白は含まれません。
Remote Password - リモートサーバまたはドメインのログインパスワード パスワード
は大文字、小文字の区別があります。
Remote Share Connection Retry - この設定は、リモート NetShare 接続の再試行動
作を調整します。

NOTE: この設定のレベルが高いと、ユーザーインターフェースが断続的にフ
リーズする可能性があります。Wi-Fi接続を常に使用しない場合は、
常にこの設定をRelaxedにします。

Local Net Share Enabled - オンにすると、ネットワーク上のコンピューターに User
Data ディレクトリへのアクセスを許容します（パスワードは必要です）。
Local User Name - リモートコンピューターから制御にログインするためのユーザー名
デフォルトの値は haas です。これは変更できません。
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Local Password - 機械のユーザーアカウントのパスワード￥

NOTE: 外部のネットワークから機械にアクセスするには、ローカルのユー
ザー名とパスワードが必要です。

ネット共有の例
この例では、Local Net Share Enabled 設定が ON になっており、ネット共有接続が
確立しています。ネットワーク上のパソコンで機械の User Data フォルダの内容を表示
します。

NOTE: この例では、Windows 7を搭載したパソコンを使用しています。設
定は異なることがあります。設定が確立できないときは、ネットワー
ク管理者に問い合わせてください。

1. パソコンでスタートメニューを開き、実行コマンドを選択します。Windowsキー
を押し、Rを押しても同じです。

2. 実行のプロンプトで、バックスラッシュを2つ入力し（\\）、続いて機械のIPアド
レスかCNCネットワーク名を入力します。

3. OKをクリックするか、Enterを押します。
4. 機械のLocal User Name（haas）とLocal Passwordを該当するフィールドに

入力し、OKをクリックするかEnterを押します。
5. パソコンに機械のUser Dataフォルダを表示するウィンドウが出ます。このフォ

ルダーをWindowsの他のフォルダーと同じように操作できます。

NOTE: IPアドレスではなく機械のCNCネットワーク名を使用する場合は、
ユーザー名（\haas）を入力する前にバックスラッシュを入れる必要
があります。Windowsのプロンプトでユーザー名を変更できない場
合は「別のユーザーアカウントを使用」オプションを先に選択します。

9.2.8 Haas Drop

iOまたはAndroidデバイスからHaas機械上の制御（NGC）にファイルを送信するには、
HaasDropのアプリケーションをご使用ください。

手順はウェブサイトにあります。次のリンクをクリックしてください。Haas Drop - ヘルプ
また、お手持ちのモバイル機器で以下のコードをスキャンすると、手順に直接アクセスす
ることができます

https://www.haascnc.com/service/troubleshooting-and-how-to/how-to/haasdrop---help.html
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9.2.9 Haas Connect

HaasConnectはウェブベースのアプリケーションで、ウェブブラウザまたはモバイル機
器を用いてショップを監視することができます。HaasConnectを使用するには、
myhaascnc.comにおいてアカウントを設定し、ユーザーと機械を追加し、受信したいア
ラートを指定します。HaasConnectに関する詳細については、www.haascnc.comをご覧
いただくか、お手持ちのモバイル機器で下のQRコードをスキャンしてください。

9.2.10 リモートディスプレイ表示

この手順では、コンピュータ上で機械のディスプレイを表示させる方法について取り上げ
ます。機械はイーサネットケーブルを用いて、あるいは無線接続でネットワークに接続し
なければなりません。

機械をネットワークに接続する方法に関する情報については、439 ページのネットワーキ
ング接続のセクションを参照してください。
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NOTE: VNC Viewerをコンピュータにダウンロードしなければなりません。無
料のVNC Viewerをダウンロードするにはwww.realvnc.comへアクセ
スしてください。

1. [SETTING]ボタンを押します。
2. NetworkタブのWired ConnectionまたはWireless Connectionタブへナビゲートし

ます。
3. 機械のIPアドレスを記録します。
4. リモートディスプレイタブ

NOTE: Remote Displayタブは、ソフトウェアのバージョンが100.18.000.1020
以上の場合に利用可能です。

5. NetworkタブのRemote Displayタブにナビゲートします。
6. Remote DisplayをONにします。
7. Remote Display Passwordを設定します。

NOTE: リモートディスプレイ機能には強力なパスワードが要求されます。画
面上のガイドラインに従ってください。

設定を適用するには[F4]を押します。
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8. コンピュータ上のVNC Viewerアプリケーションを開きます。
9. VNCソフトウェアの画面

VNC ServerにIPアドレスを入力します。Connectを選択します。

10. ログインボックスにおいて、Haas制御に入力したパスワードを入力します。
11. OKを選択します。
12. コンピュータ画面に機械ディスプレイが表示されます。

9.2.11 機械データ収集

機械データ収集（MDC)により、Q指令およびE指令を用い、イーサネットポートまたは
無線ネットワーキングオプション経由で制御からデータを抽出することができます。設定
143により、機能の有効化および、制御が通信に使用するデータポートの指定の両方を行
えます。MDCは、追加的なコンピュータに対し、制御からのデータの要求、解釈、保存
を要求するソフトウェアベースの機能です。リモートコンピュータは特定のマクロ変数を
設定することも可能です。

Haas 制御はネットワーク全体で通信するために TCP サーバを活用します。リモートコン
ピュータ上で、TCP をサポートする任意のターミナルプログラムを使用することが可能で
す。本マニュアルの例は PuTTY を使用しています。最大 2 つの同時接続が許容されます。
ひとつの接続によって要求された出力はすべての接続に送信されます。

1. 基本オプションのセクションにおいて、機械のIPアドレスおよび、設定143の
ポート番号をタイプします。設定143には、MDCを使用するためのゼロ以外の値
を設定しなければなりません。

2. RawまたはTelnetの接続タイプを選択します。
3. 「Open」をクリックして接続を開始します。
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F9.20: PuTTYは以後の接続に向けてこれらのオプションを保存することが可能です。接続をオー
プンな状態に維持するには、「Connection」オプションにおいて「Enable TCP keepalives」
を選択します。

接続をチェックするには、PuTTY のターミナルウィンドウにおいて ?Q100 をタイプしま
す。接続が有効であれば、機械の制御は SERIAL NUMBER, XXXXXX で応答します。ここ
で、XXXXXX は機械の実際のシリアル番号です。

データ収集問い合わせとコマンド

制御は、設定143がゼロ以外の値を有する場合にのみQ指令に応答します。

MDC 問い合わせ
以下の指令を利用できます。

T9.2: MDC問い合わせ

指令 定義 例

Q100 機械のシリアル番号 >Q100 SERIAL NUMBER, 
3093228

Q101 コントロールソフトウェアの
バージョン

>Q101 SOFTWARE, VER 
100.16.000.1041

Q102 機械のモデル番号 >Q102 MODEL, VF2D

Q104 モード（LIST PROG、MDIな
ど）

>Q104 MODE, (MEM)
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Q600指令を有する任意のマクロ変数またはシステム変数の内容を要求することも可能で
す。例：Q600 xxxx。これは、リモートコンピュータ上のマクロ変数 xxxx の内容を示
します。
問い合わせ形式
正しい問い合わせ形式は ?Q### です。この場合、### は問い合わせ番号であり、新しい
行で終了します。
応答形式
制御からの応答は > で開始し、/r/n で終了します。問い合わせが成功すると問い合わせ
名が返されます。その後、要求された情報がカンマで区切られて返されます。例えば、
?Q102 の問い合わせは MODEL, XXX を返します。ここで、XXX は機械のモデルです。カ
ンマによって、カンマ区切り変数（CSV）データとして出力を処理できます。
未認識指令は、クエスチョンマークの後に未認識指令が続けて返されます。例えば、?Q105
は ?, ?Q105 を返すといった具合です。
E 指令（変数に対する記述）

Q200 工具交換（総計） >Q200 TOOL CHANGES, 23

Q201 使用中の工具番号 >Q201 USING TOOL, 1

Q300 電源投入時間（総計） >Q300 P.O. TIME, 00027:50:59

Q301 運動時間（総計） >Q301 C.S. TIME, 00003:02:57

Q303 最後のサイクル時間 >Q303 LAST CYCLE, 000:00:00

Q304 過去のサイクル時間 >Q304 PREV CYCLE, 000:00:00

Q402 M30パーツカウンター#1（制
御時にリセット可能）

>Q402 M30 #1, 553

Q403 M30パーツカウンター#2（制
御時にリセット可能）

>Q403 M30 #2, 553 STATUS, 
BUSY（サイクル中の場合）

Q500 スリーインワン（PROGRAM、
Oxxxxx、STATUS、PARTS、
xxxxx）

>PROGRAM, O00110, IDLE, 
PARTS, 4523

Q600 マクロまたはシステム変数 >Q600 801 MACRO, 801, 
333.339996

指令 定義 例
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マクロ変数 #1-33、100-199、500-699（変数 #550-580 は、ミルにプローブシステム
が装備されている場合は使用できないことに注意してください）、800-999、#2001 ～
#2800 に記述するための E 指令を使用できます。例えば Exxxx yyyyyy.yyyyyy といっ
た具合です。ここで xxxx はマクロ変数、yyyyyy.yyyyyy は新しい値です。

NOTE: グローバル変数に記述する場合、機械上の他のプログラムがその変数
を使用できないことを確認してください。

9.3 ユーザー位置

このタブは、セカンドホーム、工具交換中間位置、スピンドル中心線、心押台、移動制限
など、ユーザー定義の位置を制御する設定を集約するものです。これらの位置設定に関す
る詳細については、本マニュアルの設定セクションを参照してください。

F9.21: ユーザー位置タブ



機械データ収集 

456

CAUTION: ユーザー位置の設定を誤ると機械の衝突が発生する可能性がありま
す。ユーザー位置は、特に何らかの方法（新しいプログラム、異なる
工具など）においてアプリケーションを変更した後は慎重に設定して
ください。個々の軸位置は別々に検証し、変更してください。

ユーザー位置を設定するには、使用したい位置に軸をジョグし、続いて F2 を押して位置
を設定します。軸位置が有効である場合は、衝突警告が表示されます（ユーザーの移動制
限は除く）。その位置に変更したいことを確認すると、制御によって位置が設定され、設
定が有効になります。
位置が有効ではない場合、画面下部のメッセージバーにポジションが有効ではない理由を
説明するメッセージが表示されます。
ユーザー位置の設定を無効にしリセットするには、ユーザー位置タブが有効になっている
間に ORIGIN を押し、表示されるメニューから選択します。

F9.22: ユーザー位置[ORIGIN]メニュー

1. [1]を押して現在選択されている位置設定の値を削除し、無効にします。
2. [2]を押してセカンドホーム位置設定の値をすべて削除し、無効にします。
3. [3]を押して工具交換中間位置設定の値をすべて削除し、無効にします。
4. [4]を押して最大ユーザー移動制限設定の値をすべて削除し、無効にします。
5. [CANCEL]を押して変更を行わずにメニューを終了します。
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9.4 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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Chapter 10: その他の設備

10.1 チャッカー旋盤
Haas チャッカー旋盤は、専用小型部品の生産、2 番目のオプション部品、あるいは短時
間運転および試作品製造に理想的です。8 ステーションの工具タレットによって、短いサ
イクルタイムでも工具交換を迅速に行えます。

10.2 デュアルスピンドル旋盤
DS-30Y Y 軸ターニングセンターは、Y 軸、C 軸、および回転工具とデュアル スピンドル
ターニングを組み合わせて、あらゆる工場向けに強力な「一体型」加工ソリューションを
作成します。オフセンターのフライス加工、ドリル、タッピングが可能で、加工能力が向
上します。12 ステーションの BMT65 タレットと同期された C 軸が標準装備されており、
多用途の 4 軸機能を備えています。対向するスピンドルは完全な同期ターニングをサポー
トし、即時の部品切り替えによりサイクル時間を短縮できます。DS-30Y は、非常に小さ
なフットプリントでありながら余裕のある加工範囲を提供します。この機械は、最高のコ
ストパフォーマンスでクラス最高の価値を提供します。

10.3 Haasバー送り機
Haas バー送り機は、Haas 旋盤における部品生産の自動化に向け、シンプルかつ効率的な
方法を提供します。Haas バー送り機は、生産性の向上およびターニング操作の効率化を
実現する、苛酷な使用に耐えるコンパクトな設計を特徴としています。

10.4 工具ルーム旋盤
工具ルーム旋盤には、技術者が手動で位置決めされた旋盤に慣れることを目的とする機能
が含まれています。旋盤には馴染みのある手動ハンドルが使用されている一方、CNC の
全機能を提供します。

10.5 オンラインの詳細情報

ヒント、メンテナンス手順などの最新情報や補足情報については、www.HaasCNC.comの
Haasサービスのページをご覧ください。また、お手持ちのモバイル機器で以下のコード
をスキャンすると、Haasサービスのページに直接アクセスすることができます。
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