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※１　本データ例は、短時間の加工例であり、連続加工の場合は、結果が異なる
可能性があります。

※２　本データ例は、ニデックオーケーケー社内切削テスト条件下での精度で
す。刃物、取付治具の状態により結果が異なる場合があります。

※３　上記精度は、ニデックオーケーケー基礎図面に従って据付され、環境温
度が一定で、ニデックオーケーケー検査基準に基づいた検査値です。

（ニデックオーケーケー許容値）



ニデックオーケーケー独自の環境熱変位補正 



ニデックオーケーケー専用制御装置 









ニデックオーケーケー専用制御機能 

ニデックオーケーケー専用制御機能 

STD：標準　Opt：オプション

STD：標準　Opt：オプション

F31i-B Plus（WindowsCE搭載オープンCNC）、OKK-FANUC Ai

Opt
Opt

Opt
Opt

Opt
Opt
Opt

Opt

Opt

Opt
Opt

Opt
Opt

Opt
Opt

Opt
Opt

Opt Opt Opt
Opt Opt Opt
Opt Opt Opt
Opt Opt Opt
Opt Opt Opt

Opt Opt Opt

Opt Opt Opt
Opt Opt Opt

制御軸数：3軸（X、Y、Z）
同時制御軸数：3軸
最小設定単位：0.001mm／0.0001inch

小数点入力／電卓形小数点入力
インチ／メトリック切換：G20／G21
プログラムコード：ISO／EIA自動判別

FS15テープフォーマット切換機能
ナノ補間（内部）
位置決め：G00
直線補間：G01

ヘリカル補間
一方向位置決め：G60
切削送り速度：F6.3桁直接指定

切削送りオーバライド：0 ～200%、10%刻み
送りオーバライドキャンセル：M49／M48
リジッドタップ：G84、G74（モード指定M29）

ドウェル：G04
Ｆ1桁送り
インバースタイム送り

プログラム編集

拡張プログラム編集
10.4” カラーLCD／MDI
15” カラーLCD／QWERTYキーMDI
時計機能
MDI機能
稼働時間・部品数表示
メモリカード／USBインタフェース
主軸機能：S5桁の主軸回転数を直接指定
主軸速度オーバライド：50～150%、5%刻み
工具機能：T4桁の工具番号呼出を直接指定
ATC工具登録
補助機能：M3桁のM機能を指定　

工具長補正：G43、G44／G49
工具径・刃先Ｒ補正：G41、G42／G40
工具補正組数：計400組
工具補正メモリC
工具位置オフセット
自動レファレンス点復帰：G28／G29
第２レファレンス点復帰：G30
機械座標系：G53　
座標系設定：G92

自動座標系設定
ワーク座標系：G54～G59　G54.1 P1～P48
ローカル座標系：G52　
極座標指令：G15、G16
手動レファレンス点復帰
レファレンス点復帰チェック：G27
オプショナルブロックスキップ：／
シングルブロック
ドライラン
マシンロック
Z軸指令キャンセル
補助機能ロック
グラフィック表示
プログラム番号サーチ
シーケンス番号サーチ
プログラム再開
サイクルスタート
フィードホールド

オート・リスタート
プログラムストップ：M00　
オプショナルストップ：M01
シーケンス番号照合停止
サブプログラム制御
固定サイクル：G73、G74、G76、G80～G89
ミラーイメージ　パラメータ
カスタムマクロ
図形対話入力
プログラマブルミラーイメージ
プログラマブルデータ入力：G10
自動コーナオーバライド
マニュアルガイドｉ（ベーシック）
イグザクトストップチェック／モード
スケーリング：G50、G51
カスタムマクロコモン変数追加：計600個
カスタムマクロコモン変数追加：計1000個
座標回転：G68、G69
任意角度面取り／コーナR
プレイバック
補間形ピッチ誤差補正
バックラッシ補正：早送り／切削送り別
スムーズバックラッシ補正
スキップ機能
工具寿命管理：計128組
工具寿命管理：計256組
手動工具長測定
データの保護キー
NCアラーム表示／履歴
機械アラーム表示

ロードモニタ
自己診断機能
絶対位置検出

付加1軸追加：軸名（A、B、C、U、V、W）　注1
付加2軸追加：軸名（A、B、C、U、V、W）　注2
同時制御軸数：4軸
同時制御軸数：5軸　注2
最小設定単位 ：0.0001mm／0.00001inch
FS10／F11テープフォーマット
渦巻／円錐補間
円筒補間
仮想軸補間
インボリュート補間
ＮＵＲＢＳ補間
なめらか補間（ハイパーHQ制御 モードB必要）
ハンドル送り3軸：標準パルスハンドル撤去
プログラム記憶容量：計5120ｍ［2MB］（計400個）
プログラム記憶容量：計20480ｍ［8MB］（計1000個）
加工時間スタンプ
データサーバ：ATAカード（1GB）
データサーバ：ATAカード（4GB）
RS232Cインタフェース：RS232C-1CH
主軸輪郭制御（Cs輪郭制御）
3次元工具補正
工具補正組数：計499組
工具補正組数：計999組
ワーク座標系組数追加（計300組）：G54.1 P1～P300
オプショナルブロックスキップ追加計9個
手動ハンドル割込み
工具退避・復帰
図形コピー
割込形カスタムマクロ
傾斜面割出し指令
チョッピング
マニュアルガイドｉ（ミリングサイクル）
工具寿命管理組数追加：計1024組
高速スキップ

加工支援統合ソフト（ヘルプガイダンスなど）
ツールサポート
プログラムエディタ
Easy PRO
ワークマネージャ
HQ制御
ハイパーHQ制御 モードA
ハイパーHQ制御 モードB
ハイパーHQバリューキット　注3
特別固定サイクル（円切削を含む）
サイクルメイトF
ソフトスケールⅡm
ソフトスケールⅢ
Cube 環境熱変位補正
タッチセンサT0ソフト
ソフトCCM（切削異常監視）
ソフトAC（適応制御）
工具破損時自動再開

プログラム記憶容量：計10240ｍ［4MB］
（計1000個）

バックグラウンド編集：メモリ運転中に別の加工
プログラムの作成編集等が可能

1ブロック複数Mコード指令：
1ブロックに3個同時の指令可能（20組設定可）

プログラム記憶容量：計1280ｍ［512KB］
（計400個）

最大指令値：
±999999.999mm／±39370.0787inch

アブソリュート／インクレメンタル指令：
G90／G91

プログラムフォーマット：
FANUC標準フォーマット

円弧補間：
G02／G03（CW／CCW）、半径R指定含む

早送りオーバライド：
0／1／10／25／50／100%

マニュアルアブソリュート
（オン／オフはPMCパラメータ）

ストアードストロークチェック1（メーカが設定
する機械座標系に対する移動許容範囲）

ストアードストロークチェック2（ユーザが設定
する機械座標系に対する移動許容範囲）

ハンドル送り：
最小設定単位×1×10×100／１目盛

注1：Faiは割出のみ
注2：同時5軸制御の場合、制御装置はF31i-B5 Plus
（Windows CE搭載オープンCNC）
注3：ハイパーHQバリューキットにはデータサーバ：ATA
カード（1GB）とハイパーHQ制御モードBが付属します。
注4：制御装置FAiはVM43RⅡのみ対応。


