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1 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

１．環境設定 

 

■設定ページ  

 １．「ＮＣ生成」グループ項目を機械設定へ移行し、機械毎の設定としました。 

 ２．「サイクル設定」グループ項目を「定義オプション」ページへ移行しました。 

 ３．現在選択している機械ファイルのＡＴＣリストを編集できるように「ＡＴＣ」ボタンを追加しました。 

 

※旧バージョン ※新バージョン 

  

 

※ＡＴＣリストの編集画面 
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2 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■定義オプションページ  

１．「オペレーション/コマンドプロパティ/その他」にグループ分けし、項目名を変更しました。 

２．コマンドプロパティグループに ”「任意命令」を有効にする”を追加しました。 

本機能を有効にした場合、定義のコマンドプロパティに「任意命令」が表示されます。 

機械のスクリプトで追加された変数（定義コマンド１、定義コマンド２）を使用する事で、任意の命令をＮＣに出力

する事が可能となります。 

 

 

本機能がＯＦＦで、且つ既存定義が任意命令を使用し、機械のスクリプトで定義コマンド１、定義コマンド２の変数

を使用していた場合、ＮＣ生成エラーとなります。 

 

 

 

※旧バージョン ※新バージョン 
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3 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

２．機械設定 

 

■プログラムページ  

１．「ＮＣフォルダ」を追加しました。 

機械毎にＮＣ生成先を変更できるようになります。 

  

 

■ＮＣ生成ページを追加  

 １．環境設定の「ＮＣ生成」グループ項目を機械設定へ移行し、機械毎の設定としました。 

 ２．最適化グループ項目を追加し、機械毎の設定としました。 

 ３．ＮＣ生成ダイアログで各カテゴリ（表現形式/最適化/情報/オプション）を変更禁止にできるようにしました。 
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4 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■オプションページ  

 １．「回転命令と回転中心をペアで出力する」を追加しました。 

 ＯＳＰは座標回転命令がローカル座標系設定も兼ねている為、回転中心をローカル座標原点として出力する 

機能として追加。（必ずＡＢＳ座標） 

２．「ＡＴＣリストのヘッドピッチをＮＣに反映させない」を追加しました。（※ルーターのみ） 

ヘッドピッチをワーク座標系で設定する場合等に使用します。 
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5 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■詳細ページ 

 １．テーブル情報を追加しました。（※ルーターのみ） 

テーブルに向かって作業する際のテーブル原点位置を指定する事で、作業者の視点とＣＡＤ図面の方向を 

一致させる事ができます。（図形を９０度/１８０度回転させなくて良い） 

左下 

 

変換無し 

※等高線（ＹＺ/ＺＸ）、スロープＺは左下のみの対応となります 

右上 

 

Ｘ軸反転、Ｙ軸反転 

側面の場合、G02/G03/G41/G42 反転 

左上 

 

G17  XY 面 ＸＹ軸入れ替え、Ｘ軸反転 

G18  XZ 面 G19  YZ 面へ変換 

G18 -XZ 面 G19 –YZ 面へ変換 

G19 -YZ 面 G18  XZ 面へ変換 

G19  YZ 面 G18 -XZ 面へ変換 

右下 

 

G17  XY 面 ＸＹ軸入れ替え、Ｙ軸反転 

G18  XZ 面 G19 -YZ 面へ変換 

G18 -XZ 面 G19  YZ 面へ変換 

G19 -YZ 面 G18 -XZ 面へ変換 

G19  YZ 面 G18  XZ 面へ変換 

 

 ２．「Ｚ軸反転」と「円弧と径補正も反転」を追加しました。（※ルーターのみ） 

「Ｚ軸反転」は物理的に機械のＺ軸が反転している場合に指定します。（符号反転） 

「円弧と径補正も反転」は符号反転と共に G02/G03/G41/G42 も反転させる場合に指定します。 
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6 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■送り補正ページ  

 １．旧コーナーページを「送り補正」へ変更しました。 

２．コーナー減速に「ドウェル」を追加しました。 

G04P[停滞時間] のドウェル命令を出力します。 

３．コーナー減速に「イグザクトストップ」を追加しました。 

進入コードに対して G09（ワンショット）命令を付加します。 

４．コーナー減速に「外側を回る時も施す」を追加しました。 

径補正経路の場合、外周輪郭部の切削においても減速補正を行います。 

５．コーナー減速に「減速距離は工具径％」を追加しました。 

減速距離を現工具径の比率で指定する事が可能となります。 

６．「円弧減速」を追加しました。 

基準半径～下限半径の範囲を、基準送り１００％～下限減速比％の比率で減速します。 

７．「長さ減速」を追加しました。 

基準長さ～下限長さの範囲を、基準送り１００％～下限減速比％の比率で減速します。 

※円弧長も対象となります 

８．「早送りＺ進入」を追加しました。 

Ｚ進入のＧ００早送りをＧ０１切削送りで進入します。 

９．定義のコマンドプロパティの「円弧等速」の仕様を変更しました。 

コマンドプロパティの「円弧等速」項目は無くなり「送り補正」に統合されます。 

機械の送り補正を使用するか否かをコマンドプロパティの「送り補正：なし/あり」で指定します。 

フェイス/カッター/彫刻に「送り補正」がコマンドプロパティに追加されます。 

各定義で「送り補正：あり」に設定しても、機械側の設定が全てＯＦＦの場合は、何ら効力を発揮しません。 

 

※円弧減速/長さ減速/コーナー減速の中で最も低い送りを使用します。 
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7 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■Ｇコードページ  

 １．イグザクトストップ{G09}を追加しました。 

「送り補正－コーナー減速－イグザクトストップ」で使用します。 

 ２．リジッド逆タッピングサイクル{G74.1}/リジッドタッピングサイクル{G84.1}を追加しました。 

穴サイクルのサイクルタイプで使用します。 

３．備考を追加しました。 

 

 

■Ｍコードページ  

１．任意コード６～１０（{MEX6}～{MEX10}）を追加しました。 

２．任意モーダルコードＯＮ/ＯＦＦ４～１０（{MON4}/{MOFF4}～{MON10}/{MOFF10}）を追加しました。 

３．ヘッド下降/上昇１～１０を追加しました。（※ルーターのみ） 

ＡＴＣリストの下降/上昇でリスト選択します。 

４．定義コマンド 1.1 ～定義コマンド 2.10 を追加しました。 

定義のコマンドプロパティ－任意命令でリスト選択します。 

５．備考を追加しました。 
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8 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■ＡＴＣリストページ  

１．Ｚピッチ/下降/上昇/コマンド３/コマンド４/備考を追加しました。 

上昇/下降のセットでモーダル管理されます。（初期モーダルは上昇） 

次工具が同一のヘッド下降/上昇を使用している場合、現工具の上昇および次工具の下降は出力されません。 

（※Ｚピッチ/下降/上昇はルーターのみ） 

 

 

■文字置換ページ  

１．リンク先に「hidemaru」と記載する事で、秀丸エディタの起動パスを省略できるようにしました。 

２．リンク先に EXE 以外のプログラム（BAT、VBS 等）を設定できるようにしました。 

３．リンク先をポストフォルダからの相対パスで設定できるようにしました。 

４．引数の変数として %2 機械フォルダ、%3 機械ファイル名 を追加しました。 

５．外部変換ツールの呼び出しをキャンセルした際、外部変換ツールのプロセスを正常終了させるようにしました。 

６．備考を追加しました。 
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9 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■スクリプト  

１．加工パスを追加しました。 

定義の形状パスの開始と終了のタイミングで生成されます。 

生成の順位：ワーク座標開始 → 加工パス－開始 → 加工パス－終了 → ワーク座標終了 

 ※加工パスの前後イベントは工具交換やワーク座標の切り替え状態で異なります。 

２．ワーク座標原点変数 {X_ORG}{Y_ORG}{Z_ORG} はヘッドピッチを加算しないように変更しました。 

３．備考を追加しました。 

４．機械変数の追加内容 

{R_PITCH_X} ルーターヘッドピッチＸ（※ルーターのみ） 

{R_PITCH_Y} ルーターヘッドピッチＹ（※ルーターのみ） 

{R_PITCH_Z} ルーターヘッドピッチＺ（※ルーターのみ） 

{R_GAP_X} カッターヘッド突出量Ｘ（※ルーターのみ） 

{R_GAP_Y} カッターヘッド突出量Ｙ（※ルーターのみ） 

{OPE_CMD1} 定義コマンド１ 

{OPE_CMD2} 定義コマンド２ 

５．工具変数の追加内容 

{T_PRE_ATC_DOWN} 前工具ＡＴＣ下降（※ルーターのみ） 

{T_PRE_ATC_UP} 前工具ＡＴＣ上昇（※ルーターのみ） 

{T_ATC_DOWN} 現工具ＡＴＣ下降（※ルーターのみ） 

{T_ATC_UP} 現工具ＡＴＣ上昇（※ルーターのみ） 

{T_NEXT_ATC_DOWN} 次工具ＡＴＣ下降（※ルーターのみ） 

{T_NEXT_ATC_UP} 次工具ＡＴＣ上昇（※ルーターのみ） 

{T_PRE_ATC_CMD3} 前工具ＡＴＣコマンド３ 

{T_PRE_ATC_CMD4} 前工具ＡＴＣコマンド４ 

{T_ATC_CMD3} 現工具ＡＴＣコマンド３ 

{T_ATC_CMD4} 現工具ＡＴＣコマンド４ 

{T_NEXT_ATC_CMD3} 次工具ＡＴＣコマンド３ 

{T_NEXT_ATC_CMD4} 次工具ＡＴＣコマンド４ 

６．Ｍコード変数の追加内容 

{MEX6} ～ {MEX10} 任意コード６ ～ 任意コード１０ 

{MON4} ～ {MON10} 任意モーダルコード４ ON ～ 任意モーダルコード１０ ON 

{MRHD1} ～ {MRHD10} ヘッド１下降 ～ ヘッド１０下降（※ルーターのみ） 

{MRHU1} ～ {MRHU10} ヘッド１上昇 ～ ヘッド１０上昇（※ルーターのみ） 

{MOPE1.1} ～ {MOPE1.10} 定義コマンド 1.1 ～定義コマンド 1.10 

{MOPE2.1} ～ {MOPE2.10} 定義コマンド 2.1 ～定義コマンド 2.10 

７．Ｇコード変数の追加内容 

{G09} イグザクトストップ 

{G74.1} リジッド逆タッピングサイクル 

{G84.1} リジッドタッピングサイクル 
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10 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

３．工具設定 

 

■複数の切削条件  

１つの工具に対して材質毎に最大で５つの切削条件を設定できるようにしました。 

 各リストのンテキストメニューより切削条件の追加/削除を選択します。 

 

 

 

 

※コマンドプロパティからの選択イメージ 

例）φ５.0 とφ６.0 の工具は３つの切削条件が登録されている場合 

 

 

■送り/回転の表示桁数  

工具グループ毎に送り/回転の表示桁数を設定できるようにしました。 

 プラス値は整数部丸め桁数、マイナス値は小数部有効桁数となり四捨五入されます。 

  

  

材質の編集ボタンを追加しました 
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11 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

４．穴サイクル設定 

 

■サイクルタイプの追加  

リジッド逆タッピングサイクル/リジッドタッピングサイクル は機械設定－G コードに追加された 

リジッド逆タッピングサイクル{G74.1}/リジッドタッピングサイクル{G84.1}を参照するように変更しました。 

  

※バージョンアップの際、タップサイクルのＧコードがリジットサイクルへコピーされます。 

※M29（リジッドタップＯＮ）の仕様は継承されます。 

 

■Ｚ送りとＺピッチの機能拡張  

穴サイクルのＺ送りとＺピッチをカンマ区切りで詳細設定できるようにしました。 

対象サイクル 説明 

G01 ドリル 

G02 円ポケット 

G03 円ポケット 

G02 円輪郭 

G03 円輪郭 

G02 円ポケット＋円輪郭 

G03 円ポケット＋円輪郭 

 

Ｆ項目 書式 送り１, 送り２, 送り３, 送り４ 

送り１ 開始Ｚ送り 

送り２ 途中Ｚ送り（０又は省略時は送り１を使用） 

送り３ 最終Ｚ送り（０又は省略時は前回送りを使用） 

送り４ 戻りＺ送り（０又は省略時は早送り。途中戻りも含む） 

送り５ サブＺ送り（０又は省略時は次段送りを使用） 

 

Ｚピッチ項目 書式 ピッチ１, ピッチ２, ピッチ３, ピッチ４, ピッチ５ 

ピッチ１ 開始Ｚピッチ 

ピッチ２ 途中Ｚピッチ（０又は省略時は開始Ｚピッチを使用） 

ピッチ３ 最終Ｚピッチ（０又は省略時は無視） 

ピッチ４ 途中戻り量（ドリルタイプの場合、０又は省略でＲ点まで復帰） 

ピッチ５ サブＲ点（０又は省略時は無視） 

 ※最終Ｚピッチが優先されます。（最終Ｚピッチの切削領域は保障される） 

 ※途中戻り量がＲ点より高くなる場合は、Ｒ点で補正されます。 

 ※サブＲ点が途中戻りより低い場合は、無視されます。 
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株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■サイクルリストの表示形式を強化  

穴サイクル設定に「有効サイクル」「Ｚの絶対値表現」を追加しました。 

 

有効サイクル 工具径が０又は円直径が０のサイクルは無効サイクルとして非表示にします 

Ｚの絶対値表現 Ｒ点/Ｚ点を実際の座標値で表示します 

 

例）有効サイクルがＯＦＦ、Ｚの絶対値表現がＯＦＦ 

 

例）有効サイクルがＯＮ、Ｚの絶対値表現がＯＦＦ 

 

例）有効サイクルがＯＮ、Ｚの絶対値表現がＯＮ 
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株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

■穴サイクルファイルの追加 

 「Hole\単体」フォルダに穴サイクルファイルを追加しました。 

 

名称 説明 

G01 Ｇ０１ドリル 

G02G03Helical 円ヘリカル 

G02G03Outline 円輪郭 

G02G03Pocket 円ポケット 

G02G03PocketOutline 円ポケット＋輪郭 

G66 マクロモーダル呼び出し 

G73 ステップサイクル 

G74 逆タッピングサイクル 

G74Rigid リジッド逆タッピングサイクル 

G76 ファインボーリングサイクル 

G81 ドリル・スポットドリル 

G82 ドリル・カウンターボーリング 

G83 深穴あけサイクル 

G84 タッピングサイクル 

G84Rigid リジッドタッピングサイクル 

G85 ボーリングサイクル 1 

G86 ボーリングサイクル２ 

G87 バックボーリングサイクル 

G88 ボーリングサイクル３ 

G89 ボーリングサイクル４ 

 

 ※G74Rigid/G84Rigid を使用する場合、同梱の機械ファイルを使用して下さい。 

 

 

■その他の強化項目  

１．{TF}、{TS} をＮＣの出力状態と同じ表現形式となるようにしました。 

２．{TF1} のようにインデックス番号を付加する事で、工具データの追加切削条件を参照できるようにしました。 

３．{工具径変数}::{TF} のように関連性をコロンコロンで示す事で、他の工具情報を参照できるようにしました。 

４．円ポケット/円輪郭において、円直径が０以下の場合、無効なサイクルとして処理するようにしました。 

５．定義からの確認呼び出しにおいて、有効サイクルが一つも無い場合でもＯＫで終了できるようにしました。 
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株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

５．加工設定 

 

■全般ページ  

１．板厚を「全ての工程へ反映する」機能を追加しました。 

２．「ワーク座標－軸制御」の項目を「加工種別」として移行し、各項目名を変更しました。 

 

※旧バージョン ※新バージョン 

  

 

 

 

■ワーク座標ページ  

 １．ワーク座標の選択をコンボ形式からリスト形式へ変更しました。 

２．標準ワーク座標以外を拡張座標として設定するモードを用意しました。（機械の動作とは関係ありません） 

子座標 標準ワーク座標の原点を変更すると、連動して原点が移動します。 

拡張座標 独立した座標系として動作します。 

 

※旧バージョン ※新バージョン 

 



SYSTEM-I Technical Documents  2016/12/12 

15 
株式会社システムアイの許可無く内容の複製、転載、引用することを禁じます。 

６．ＮＣ生成 

 

■強化内容一覧  

１．レイアウトを変更しました。 

２．最適化グループに「面切り替えを最適化する」を追加しました。 

加工面（ワーク座標）の切り替えが最小になるようにＮＣの生成順を最適化します。 

先頭工程の面角度（側面も含む）を基準に総面回転量が最小になるように計算します。 

３．最適化グループに現在の工具交換数と面の切り替え数を表示するようにしました。 

４．工具リストに「最高Ｚ/最低Ｚ/Ｆ/Ｓ」を追加しました。 

最高Ｚ：本工具を使用している定義で最も高いＺ値 

最低Ｚ：本工具を使用している定義で最も低いＺ値 

Ｆ  ：本工具を使用している定義で最も高いＦ値 

Ｓ  ：本工具を使用している定義で最も高いＳ値 

５．編集可能な項目を薄黄色の背景色で表示するようにしました。 

６．存在しない工具を赤色で表示するようにしました。 

 

※新バージョン 
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７．定義共通 

 

■強化内容一覧  

１．「共通 Z－切削終了 Z/切削深さ」に参照ボタンを追加しました。 

 

 

２．コマンドプロパティに任意命令としてコマンド１/コマンド２を追加しました。 

機械設定－スクリプトに定義コマンド変数 {OPE_CMD1}/{OPE_CMD2} を記載する事で任意のコードを 

ＮＣに出力する事が可能となります。 

 

※任意命令を使用する場合は「環境設定－定義オプション－「任意命令」を有効にする」にチェックを入れます。 

 

■イグザクトストップモードを使用した例 

２－１．機械設定にコードを追加 

機械設定－Ｍコード－定義コマンド 1.1 G61 

機械設定－Ｍコード－定義コマンド 2.1 G64 

機械設定－スクリプト－加工パス－開始 {OPE_CMD1} 

機械設定－スクリプト－加工パス－終了 {OPE_CMD2} 

 

２－２．定義の任意命令で定義コマンド 1.1/定義コマンド 2.1 を選択 

 

 

２－３．ＮＣ生成結果 
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８．穴定義 

 

■強化内容一覧  

１．穴形状を同心円でドラッグ描画するようにしました。 

 

 

２．プロセスツリーの詳細ツールチップ（Shift/Ctrl を押しながら）にＲ点とＺ点を表示するようにしました。 
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９．カッター定義（※ルーターのみ） 

 

■切削パターンの強化  

コマンドプロパティの「切削エリア」「矩形パターン」を「進入側」「脱出側」「ピッチ側」に変更しました。 

 進入側/脱出側にオープンが追加され、旧バージョンの「外側」は、新バージョンの「中心」となります。 

 最大１８パターンの矩形ポケットモードが可能となります。（旧バージョンは６パターン） 

 

 ※旧バージョン ※新バージョン 

 

 

 

 

進入側：オープン 進入側：中心 進入側：内側 

   

 

脱出側：オープン 脱出側：中心 脱出側：内側 

   

 

ピッチ側：オープン ピッチ側：内側 

  

 

  

切削エリア 

 外側 

 内側 

 進入側オープン 

矩形パターン 

 ポケット 

 進入側オープン 

 両側オープン 

 両側＋ピッチ側オープン 

 ピッチ側オープン 

 進入側＋ピッチ側オープン 

進入側 

 オープン 

 中心 

 内側 

脱出側 

 オープン 

 中心 

 内側 

ピッチ側 

 オープン 

 内側 
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■削り残し計算の強化 

全ての内側切削に対する「削り残しループを送る」に対応しました。 

※旧バージョンは「矩形ポケットモード」のみ対応 

 

  

 

 

■旋回角度チェックの強化 

機械のＡＴＣを参照して、旋回角度のチェックを行うようにしました。 

 ※旧バージョンはＮＣ生成時のチェックのみ 
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１０．その他強化項目 

 

■各リスト表示  

１．Ctrl キー ＋ マウスホイール回転でリストのフォントサイズを変更できるようにしました。 

ズーム範囲 ：５０％ ～ ５００％ 

２．タイトルサイズを記憶するようにしました。 

 

例）１００％表示 

 

 

例）１５０％表示 

 

 

■バージョン番号  

 基本部のバージョン番号に統一しました。 
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１１．注意事項 

 

■環境設定  

 １．下位バージョンで編集を行った場合、新たに追加された項目の設定値は全てクリアされます。 

  

■機械設定  

 １．下位バージョンで編集を行った場合、新たに追加された項目の設定値は全てクリアされます。 

 

■工具設定  

 １．下位バージョンで編集を行った場合、新たに追加された項目の設定値は全てクリアされます。 

 

■穴サイクル設定  

１．リジッド逆タッピングサイクル/リジッドタッピングサイクルを使用した場合 

下位バージョンでは不正なサイクルとなりＮＣ生成できません。 

 

２．新しい穴サイクル（G74Rigid.cyc/G84Rigid.cyc）を使用した場合 

同梱の機械ファイル以外を使用すると、不正なコードがＮＣに出力されます。（[TP=xxx]） 

既存の機械ファイルを使用する場合は、文字置換に下記のコードを追加して下さい。 

 

※MELDAS 系の場合 

 

 

※MELDAS 系以外の場合 

 

 


