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１１１１．．．．    はじめにはじめにはじめにはじめに    

 平成２２年１１月８日（月）～１２日（金）の５日間、森精機伊賀事業所森精機ユニバーシティで行

われた NC スクールミーリングコースを受講し、以下の報告をする。このスクールでは、CNC 旋盤で

の加工を行う際のミーリング加工でのプログラムの生成や加工準備、機械への取付け方等について学ん

だ。 

 

２２２２．．．．    ミーリングミーリングミーリングミーリング加工加工加工加工とはとはとはとは    

 加工物を回転工具（フライスカッター・エンドミル等）で行う切削加工の呼称。加工物は、箱形や板

等を加工する事が多い。ミーリング加工には平面上で行う加工の為、フライス盤やマシニングセンタを

使用する事が多い。 

 

３３３３．．．．    ＮＣＮＣＮＣＮＣプログラムプログラムプログラムプログラムについてについてについてについて    

ＮＣプログラムとは、ＮＣ装置を介して工作機械を自動運転し加工を行う、ＣＮＣ旋盤等のＮＣ工

作機械で使われるプラグラム言語。 

１つの部品を加工する際、様々な工具を使用する。１本の工具が行う加工プロクラムをパートプラ

グラム、加工プログラムの１行をブッロク、指令コードをワード、アルファベットの部分をアドレス、

数字の部分をデータと言う。 

 

Ｏ＋（４桁の数字）でプログラム番号。 

Ｎ＋数字でシーケンス番号と言い、ブロックの順序や加工工程を表す。 

Ｍコードは補助機能。主軸の回転や切削油の供給・停止等などの動きを制御する。 

Ｇコードは準備機能。加工軸の方法や動きを制御する。 

Ｓコードは主軸機能。主軸の回転速度や切削速度を指令する。 

Ｔコードは工具機能。Ｔ＋（４桁の数字）で工具の割出しを行う。 

Ｆコードは送り機能。工具の送り速度を毎回転送り速度(mm/rev)と毎分送り速度(mm/min)で指令する。 

後は、各軸等の移動距離を示すもの。以下のものには小数点が使用できる。 

Ｘ,Ｙ,Ｚ,Ｃ,Ｂ・・・アブソリュート指令での軸の移動距離を入力する。 

Ｕ,Ｖ,Ｗ,Ｈ・・・インクレメンタル指令での軸の移動距離を入力する。 

Ｒ・・・円の半径を入力する際に使用。Ｒ指令では中心角が１８０°以下の円弧はできる。１８０°

以上の円弧を指令する場合、Ｒ－（マイナス）（円弧の半径）を入力する事でできる。全円（３６０°）

の指令はできない。 

Ｉ,Ｊ,Ｋ・・・円の始点から円の中心までの距離と方向を入力する。ＩがＸ方向、ＪがＹ方向、Ｋが

Ｚ方向、それぞれの距離を示す。また、全円の指令ができ、正確な円弧ができる。 

  

アブソリュート指令は、加工原点からの移動距離を座標値で入力する方式。Ｃ軸はＺ軸の回転軸。Ｂ

軸は第２主軸の移動量を入力し、インクレメンタル指令は無い。 

 インクレメンタル指令は、工具の移動距離を数値で入力する方式。Ｘ軸に対してＵ、Ｙ軸に対してＶ、

Ｚ軸に対してＷ、Ｃ軸に対してＨを使用する。 

 ＣＮＣ旋盤では、ＮＣフライスやマシニングセンタとは違ってＸ（Ｕ）軸の移動距離を入力する時は

直径寸法を入力する。 

※ＮＣコードは、使う機種によって違うので注意する事。 



４４４４．．．．    ノーズノーズノーズノーズＲＲＲＲ補正補正補正補正とととと工具径補正工具径補正工具径補正工具径補正    

    ノーズＲ補正とは、工具の刃先をよく見ると刃先半径（ノーズＲ）と呼ばれる丸みが付いている。ノ

ーズＲは、主軸中心線に対して平行な外径、内径加工や垂直な端面はプログラム上指令通り加工が行え

る。しかし、面取りやテーパ、円弧切削に於いてはプログラム上の工具指令点と刃先の切削点が異なる

為、削り残しや削りすぎになり、指令通りの寸法に加工できない。この様な場合に、図面寸法通りに加

工する方法が“ノーズＲ補正”である。ノーズＲ補正には以下の２つの方法がある。 

 

手動ノーズＲ補正・・・面取りや円弧切削での削り残しや削りすぎを予め計算し、修正した値をプロ 

グラムに入力する方法。 

自動ノーズＲ補正・・・プログラムは図面通りの値を入力し、削り残しや削りすぎの修正は制御装置

で行う方法。 

 

工具径補正とは、プログラムされた経路に対して、右または左に工具の半径分をシフトさせる事。一

般的にはＸＹ平面やＹＺ平面で輪郭加工を行う時等、エンドミル等のミーリング加工で使用する場合が

多い。ＺＸ平面で工具径補正を使用する事は無い。 

 基本的には、ノーズＲ補正も工具径補正もやろうとしている事は同じで、補正方法も自動ノーズＲ補

正と工具径補正はほぼ同じである。ノーズＲ補正はＺＸ平面で、工具径補正はＸＹ平面またはＹＺ平面

で補正を行う事が違いである。 

 

５５５５．．．．    穴穴穴穴あけサイクルあけサイクルあけサイクルあけサイクル    

ＣＮＣ旋盤では、加工物の端面と側面に穴あけ加工ができる。穴あけサイクルにはドリル、タップ、

ボーリングの３種類がある。それぞれの穴に入る時と戻る時の送りの速度等の動作が異なるが、基本的

に同じ動作を実行する。（端面と側面では指令コードが違う。） 

 

穴あけ方向が端面（Ｚ軸）の場合、 

 Ｇ８３：ドリルサイクル  （切削送りで入り、早送りで戻る） 

 Ｇ８４：タップサイクル  （主軸正転で入り、逆転で戻る） 

 Ｇ８５：ボーリングサイクル（切削送りで入り、切削送りで戻る） 

 

穴あけ方向が側面（Ｘ軸）の場合、 

 Ｇ８７：ドリルサイクル  （切削送りで入り、早送りで戻る） 

 Ｇ８８：タップサイクル  （主軸正転で入り、逆転で戻る） 

 Ｇ８９：ボーリングサイクル（切削送りで入り、切削送りで戻る） 

 

穴あけ固定サイクルの下図の動作１から動作６までを１サイクルとして実行する。どのサイクルでも

１，２，４，６は同じで、３，５のみが違ってくる。 
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６６６６．．．．    円筒円筒円筒円筒・・・・極座補間極座補間極座補間極座補間    

円筒補間 

 ワークの回転（Ｃ軸）とＺ軸の動きを同調させて、円筒の外周に溝加工を行う。円筒の外周を展開し

た形でプログラムを作成する。 

 

 Ｇ１９Ｗ０Ｈ０・・加工平面（ＺＣ面）の選択 

 Ｇ７．１Ｃ＿・・・円筒補間モード有効、展開半径をＣで指令 

    ： 

 Ｇ７．１Ｃ０・・・円筒補間モードキャンセル 

 

極座補間 

ワークの回転（Ｃ軸）とＸ軸の動きを同調させて、ワークの端面に切欠き工を行う。プログラムの作

成法は、ＮＣフライス等で平面加工を行う時、Ｘ軸とＹ軸で指令する。そのプログラムのＹをＣに変え

れば良い。 

 

 Ｇ１２．１・・・・極座補間モード 

 Ｇ４１（Ｇ４２）・・工具径補正スタート 

   ： 

 Ｇ４０・・・・・・工具径補正キャンセル 

 Ｇ１３・１・・・・極座補間モードキャンセル 

 

７７７７．．．．    おわりにおわりにおわりにおわりに    

 今回の研修では、図面を見て各自でプログラムを作成し、２グループに別れ各工程の担当を決めて、

ＣＮＣ旋盤にプログラムを入力した。その後、材料の取り付け、加工準備を行い、加工に移る。加工終

了後は寸法をチェックして誤差があれば修正し、新しい材料で加工を行った。加工を開始する前にプロ

グラムの確認、チャックに工具が接触しないか等の確認を行い、特に工具移動を指令する場合、小数点

の付け忘れがないかは必ず確認する。何故なら１．＝１ｍｍ、１＝０．００１ｍｍで動くからである。

確認後、一度材料と１００ｍｍほど距離を離してプログラムを動かした。 

ミーリング加工に使う工具は通常の設定では加工できないので、工具自体が回転するよう設定を変え

る必要がある。また、ＣＮＣ旋盤でミーリング加工を行う時はＧ１７（ＸＹ平面）、Ｇ１９（ＺＹ平面）

を指令する。穴あけサイクル、円筒補間、極座補間を加工する際等に使用するが、どの面を加工するか

を考え、指令を間違わないよう注意する。    

研修ではＣＮＣ旋盤でのミーリング加工について学んだ訳だが、円筒補間や極座補間のプログラムの

組むのが非常に困難であった。基本は理解できているので、今後の技術向上に努めたい。 

円筒補間

極座補間


