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제 2장 프로그래밍 
 

2.1 명령어 기능(G 기능) 
 

ADDRESS G 뒤의 수치에 따라서, 그 BLOCK의 명령이 어떠한 의미를 가지는 가를 정의합니다. 

 

G CODE에는 다음 2 종류가 있습니다. 

 

ONE SHOT G CODE : 지령된 BLOCK에서만 이 G CODE가 의미를 갖는 것. 
 

MODAL G CODE    : 동일한 GROUP의 다른 G CODE가 나올 때까지 이 G CODE가 유효한 것. 
 

예) G01, G00 은 MODAL G CODE로 

 

     G01 X___;       

     Y___;            이 구간은 G01 이 유효 

     X___;           

     G00 Y___;  

 

표 2.1 기본 G CODE 일람 

Group Code 기   능 

G00 * 위치결정 

G01 * 직선보간 

G02 CW 원호보간 
01 

G03 CCW 원호보간 

00 G04 DWELL 

G17 ** XY 평면결정 

G18 ZX 평면결정 03 

G19 YZ 평면결정 

G28 원점복귀 

G50 절대좌표계설정 

G51 기계좌표계설정 
00 

G65 SUB 프로그램호출 

G90 * ABSOLUTE 지령 
02 

G91 * INCREMENTAL 지령 

     

- **의 기호가 있는 G CODE는 전원 투입 시 이 G CODE 상태로 되는 것을 표시합니다. 

 

         *의 기호가 있는 G CODE는 전원 투입 시 또는 RESET 된 후 파라미터에 의해 G CODE 상태가 결정되

는 것을 표시합니다. (파라미터 P22.0, P22.1에 의합니다.) 

   

- 00 GROUP의 G CODE는 MODAL이 아니므로 지령 된 BLOCK만 유효합니다. 

 

  - G CODE 일람표에 없는 G CODE를 지령하면 ALARM이 됩니다.  

 

  - G CODE는 다른 GROUP이면 몇 개라도 동일 BLOCK에 지령할 수 있습니다. 
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                                       표 2.2  확장 G CODE 일람 

 

Group Code  기   능 

01 G05  원호보간(경유좌표 지령) 

 G06   

 G07   

 G08   

G09  INPOSITION 체크 

G10  다음 BLOCK 선수행(비율 기준) 

G11  다음 BLOCK 선수행(거리 기준) 

G12  가감속 미수행 모드 설정 

G13  가감속 미수행 모드 해제 

G14  설정된 접점 출력(ON) 후 이송 

G15  이송 후 설정된 접점 출력(ON) 

G16  설정된 접점 출력(ON) 후 이송 후 설정된 접점 출력(OFF) 

G20  엔코더에 의한 DWELL (단순) 

G21  외부 엔코더에 의한 DWELL (누적) 

G22  외부 펄스 기준 Dwell 기능 (누적/고속 체크) 

G24  설정된 접점 출력(OFF) 후 이송 

G25  이송 후 설정된 접점 출력(OFF) 

G26  설정된 접점 출력(OFF) 후 이송 후 설정된 접점 출력(ON) 

G27   

G28   

G29  기계좌표계 기준 급속이송 

00 

 

G30   

01 G31  SKIP 이송 

 G32   

 G33   

 G34   

00 G35  전축 다음 블록 선수행 기능(비율기준) 

 G36  전축 다음 블록 선수행 기능(거리기준) 

00 G37   

00 G38  지정 축 외부 펄스 기준 동기운전 기능 

00 G39  지정 축 외부 펄스 기준 동기운전 해제 

G40  법선제어 모드 해제 

G41  법선제어 모드 설정(좌) 04 

G42  법선제어 모드 설정(우) 

 G44   

 G45   

 G46   

 G47   

 G48   

 G49   

00 G52  기계좌표계설정 

 G53   

 G54   

 G55   

 G56   

 G57   

 G58   

 G59   

 G60   
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 G61   

 G62   

 G63   

 G64   

 G65   

 G66  SUB 루틴 호출 

 G67   

 G68   

 G69   

00 G70  팔레타이징 이송 

00 G71  팔레타이징 카운터 CLEAR 

 G72   

 G73   

 G74   

 G75   

 G76   

 G77   

 G78   

 G79   

00 G80  해당 접점‘ON’일 때까지 대기(X.M 접점 체크) 

00 G81  해당 접점‘OFF 일 때까지 대기(X.M 접점 체크) 

00 G82  해당 접점‘ON  일 때까지 대기– 고속 체크(X 접점 체크) 

00 G83  해당 접점‘OF’일 때까지 대기– 고속 체크(X 접점 체크) 

 G84   

 G85   

 G86   

 G87   

 G88   

 G89   

 G90   

 G91   

 G92   

 G93   

 G94   

00 G95  장축 기준 속도지령 기능 

 G96   

 G97   

 G98   

 G99   
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1) 이송 기능 
 

(1) 위치결정 (G00) 
 

G00으로 위치 결정을 지령합니다. 절대지령(G90) 시는 WORK 좌표계의 목표 지령위치로, 증분지령 

 

(G91)시는 현재 위치로 부터 지령치 만큼 떨어진 증분 위치로 테이블이 급송속도로 이동 합니다. 

 

   G00 IP__ or G00 P__ 

 

       IP__ : X_Y_Z_U_V_W_A_B_C_ 와 같이 임의의 축 ADDRESS 및 좌표 치 

 

       P__ : L 변수의 번지를 지령 하면 지령 된 번지부터 설정 축수 만큼의 해당 L 변수의 

 설정치가 각 축의 좌표 치로 간주됩니다. 

 

          

테이블의 이송 경로는 각축 독립으로 급송속도로 위치 결정합니다. 

 

테이블의 이송 경로는 통상 직선이 아닙니다. 

 

지 령    예 제 

1) G00 X10. Y20. Z30 ; --- 파라미터에 설정한 축 ADDRESS와 좌표치를 직접 입력하는 경우. 

   ( X축 10.0 mm /Y축 20.00mm/Z축 30.0 mm 이송) 

2) X0;                 --- 전 블록과 G CODE가 같을 경우 G CODE는 생략 가능합니다. 

3) YL0;                --- 좌표치 대신 L 변수를 직접 사용한 경우. 

 

L 변수‘0’에 등록된 값으로 이동합니다. 즉 L0 값이 ‘12345’인  
  

경우, Y 축이 12.345 로 이동합니다. 

 

4)ZLL0;                --- 좌표치 대신 L 변수를 간접 사용한 경우. 

 

L 변수 ‘0’에 등록된 값의 L 변수의 위치로 이동합니다. 즉 L0 값 
 

이 ‘12’인 경우 L12 에 등록된 값으로 이동합니다. 
 

5) G00 P0;             --- L 변수 시작번호로 전축을 직접지령하는 경우.(반드시 G CODE를 포함)

 

L 변수 ‘0’에 등록된 값이 X 축, ‘1’이 Y 축, ‘2’가 Z 축의 좌표가  
 

됩니다. 

 

6) G00 PL0;           --- L 변수 시작 번호로 전축을 간접지령하는 경우.(반드시 G CODE를 포함)

 

L 변수 ‘0’에 등록된 값부터 각축이 L 변수의 위치로 이동합니다. 
 

즉 L0 값이 ‘12’인 경우, L12 에 등록된 값이 X 축, L13에 등록된 값 
 

이 Y 축, L14 에 등록 된 값이 Z 축의 좌표가 됩니다. 
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1) 급속 이송 시 속도 변경/지령 방법 

 
그림 2.1 

               +Y 

 

 

 

 

                                                종점 

                                         y 

 

                               x 

  시점                                         +X 

             (0,0) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
      

A. G00 지령의 경우 급송속도는 각축 독립으로 파라미터(P32)에 설정합니다. 
  

         G00에 의한 위치결정 MODE에서는 BLOCK의 처음에 결정된 속도로 가속되고 BLOCK의 종점에서는  

 

감속, 정지 후 다음 BLOCK으로 이동합니다. 

 

      B. FF__;  
위의 지령으로 프로그램 상의 각축의 이송속도를 변수로 지정할 수 있습니다. 

            

L 변수의 번지를 지령하면 지령된 번지부터 설정 축수 만큼의 해당 L 변수의 설정치가  

 

각 축의 급송 속도로 설정됩니다.(사용 축이 4축이면 시작 L 변수부터 4개 소요) 

 

      C. FV__; 

위의 지령으로 프로 그램 상의 각축의 이송속도를 파라미터(P32)에 설정치의 백분율 
 

(0~100%)로 지령할 수 있습니다. (예: FV0 : 0 % , FV10 : 10%,  FV100 : 100% ) 

 

예    제 

G00 X10. Y20. Z30;   -- 파라미터(P32)에 설정한 각축의 속도로 이동합니다. 

 

X0 FF0;              --- L 변수 ‘0’에 등록된 값이 X 축, ‘1’이 Y 축, ‘2’ 이 Z 축의 속도가 됩니
 

다. 한번 설정된 각축의 속도는 재 설정되기 전까지 유효합니다. 

 

 

Z0 FV50 ;            --- 파라미터(P32)에 설정한 각축의 속도의 50% 의 속도로 이동합니다. 

                          

한번 설정된 각축의 속도는 재설정 되기 전까지 유효합니다. 
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(2) 직선보간 (G01) 

 
G01 IP__F__; 
 

이 지령으로 직선보간을 할 수 있습니다. 

 

IP는 이동 량의 지정이며 이때 G90/G91의 상태에 따라 절대 지령, 증분 지령을 할 수 있습니다. 

 

예를 들면 절대 지령 시는 선택된 WORK 좌표계에 대한 지령 위치까지, 또 증분 지령 시는 현재  

 

위치로 부터 지령치 만큼 떨어진 증분 위치까지 F 로 지령한 속도로 직선으로 이동합니다.  

 

F로 지령된 이송 속도는 새로 지정될 때까지 유효하므로 매번 지령할 필요는 없습니다.(Modal) 

 

주) 1. 최대 보간 속도 파라미터(P33) 에 ‘1’로 끝나는 값이 설정된 경우에는 지령된  
 

합성 속도가 각축의 급속 이송 속도 파라미터(P32)를 넘지 않도록 자동 계산 됩니다. 

 

특히 펄스 Type 제어를 할시 모타 탈조 방지를 위해 유용합니다. 

 

 

 

예    제 

G01 X10. Y20. Z30 F1000;  --파라미터에 설정한 축 ADDRESS와 좌표치를 직접 입력하는 경우. 

X0 YL0 ZLL1;              --G00 의 예제와 동일합니다. 

X 축은 ‘0’, Y 축은 L 변수 ‘0’에 등록된 값, Z 축은 L 변수 ‘1’에
등록된 값이 가르키는 L 변수의 값이 각각의 좌표가 됩니다 

 

G01 P0;                   --L 변수 시작 번호로 전축을 직접지령하는 경우.(반드시 G CODE를 포

함) L 변수 ‘0’에 등록된 값이 X 축, ‘1’이 Y 축, ‘2’이 Z 축의 좌표
가 됩니다. 

 

G01 PL0;                  --L 변수 시작 번호로 전축을 간접 지령하는 경우.(반드시 G CODE를  

포함) L 변수 ‘0’에 등록된 값부터 각축이 L 변수의 위치로 이동
합니다. 

즉 L0 값이 ‘12’인 경우, L12 에 등록된 값이 X 축, L13에 등록된
값이 Y 축, L14에 등록된 값이 Z 축의 좌표가 됩니다. 
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                                      그림 2.2 

               +Y 

                      18.         28. 

                    

종점  

          

   22.  

                                            시점 

                                       15. 

                                                                +X 

              (0,0) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

G90 G01 X18. Y22. F200; 또는 G91 G01 X-28. Y7. F200; 

 

F로 지정한 속도는 직선으로 테이블을 움직이는 속도입니다.  

 

F로 한번이라도 속도를 지정하지 않은 상태에서는 파라미터(P34)의 속도가 유효합니다. 

 
☞ 속도 추가 기능은 제 2장 프로그래밍.2) 속도 및 Dwell 기능 .(2)이송 속도”  참고 

 
    ☞ 보간 시 각축 방향의 속도는 다음과 같습니다. 
 

G01 Xa Yb  Ff; 지령시 ----- Xa  , Yb  :각축 증분 이동 량 
 

 X 축 방향의 속도성분 Fx= a/L * f 
 Z 축 방향의 속도성분 Fz= b/L * f 
 L = SQRT(a*a +b*b) 
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(3) 원호보간(G02,G03) 

 
      다음 지령에 의해 원호 방향으로 테이블을 이동할 수 있습니다. 

 

      XY 평면의 원호 

       G17   G02   X__Y__     R__      F__; 

             G03             I__J__  

      ZX 평면의 원호 

       G18   G02   X__Z__     R__      F__; 

             G03             I__K__  

      YZ 평면의 원호 

       G19   G02   Y__Z__     R__      F__; 

             G03             J__K__  

 
X: X축 또는 그 평행축 (파라미터(P04)) 

Y: Y축 또는 그 평행축 (파라미터(P04)) 

Z: Z축 또는 그 평행축 (파라미터(P04)) 
 

DATA 명 령 의           미 

       G17 X Y 평면 원호 지정 

       G18 Z X 평면 원호 지정  1    평면지정 

       G19 Y Z 평면 원호 지정 

       G02 시계방향(CW) 원호보간 
 2    회전방향 

       G03 반시계방향(CCW) 원호보간 

G90 MODE X, Y, Z 중에서 2축 WORK 좌표계에서 종점의 위치 
 3 종점 

G91 MODE X, Y, Z 중에서 2축 시점부터 종점까지의 거리 

시점에서의 거리 I, J, K 중에서 2축 시점부터 원호중심까지의 거리 
 4 

  원호의 반경         R 원호의 반경 

 5    이송속도         F 원호를 따라 이동하는 속도 

 

시계방향, 반 시계방향이라는 것은 오른손 직교 좌표계의 XY 평면 (ZX 평면, YZ 평면) 에 대해 Z 

 

축(Y축,X축) 의 정 방향이나 부 방향을 말합니다. 

 

그림 2.3 

  +Y                            +X                           +Z 
 
 
 
               G03                            G03                         G03 
        G02                           G02                          G02 
                       
                       
 
                   +X                           +Z                            +Y  
          G17                            G18                          G19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

원호의 종점은 ADDRESS X,Y 또는 Z로 지령되며 G90 또는 G91에 따라서 절대 지령치와 증분 지령치 

 

로 표시됩니다. 증분지령치의 경우는 원호의 시점부터 종점까지의 거리를 지령합니다. 
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원호의 중심은 X,Y,Z 축에 대응하여 각각 ADDRESS I,J,K로 지령됩니다. 단, I,J,K 뒤의 수치는 원 

 

호 시점부터 중심을 본 VECTOR 성분으로 G90,G91에 상관없이 항상 증분 치로 지령합니다. 

 

                                              그림 2.4 

 
Y                           X                            Z 
          종점(x,y)                     종점(z,x)                       종점(y,z) 
    X                           Z                             Y 
 
         
                     시점                        시점                          시점 
                       
                      j                            i                             k 
 
            i                            k                             j 
           G17                           G18                          G19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

예    제 
G00 X0. Y0. Z0; 

G17;                           -- 원호 보간시 XY 평면 선택. 

G02 X100 Y100 Z50 R100 F1000;  -- 시점(0,0)에서 종점(100,100)까지 반경 ‘100’으로  
CW(시계 방향)으로 원호(1/4원)보간 이동하고 Z 축도 ‘0’  
에서 ‘50.000’까지 이동. 

G00 X0. Y0. Z0; 

 

G03 X100 Y100 I0 J100 F1000;  -- 시점(0,0)에서 종점(100,100)까지 반경 ‘100’으로  
CCW(반시계 방향)으로 원호(1/4원)보간 이동. 

 

G17 U0;                       -- 원호보간 시 UY 평면 선택(U 축의 평행축으로 X 축을 파라미터

에서 설정) 

G00 U0. Y0. Z0; 

G02 U100 Y100 R100 F1000;    -- 시점(0,0)에서 종점(100,100)까지 반경 ‘100’으로  
CW(시계방향)으로 원호(1/4원)보간 이동. 

G00 U0. Y0. Z0; 

G03 U0 Y0 I100. J0 F1000;    -- 시점(0,0)에서 종점(0,0)까지 반경 ‘100’으로  
CCW(반시계 방향)으로 원호보간 이동. 

 

I,J,K는 방향에 따라 부호를 붙입니다. 중심을 I,J,K로 지령하는 대신에 반경 R로 지령할 수 있습 

 

니다. 

 

지령은 다음과 같습니다. 

 

G02      X__ Z__ R__; 

G03 
 

이경우 2개의 원호, 즉 180도 이하와 180도 이상의 원호를 생각할 때 180도 이상의 원호를 지령할 

 

때는 반경을 부(-)의 값으로 지령합니다. 
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                                     그림 2.5 

 
             
 
    

                                    종점        
 
 

Y 
 
 

                  시점 
 
 
                                 X

 
 
R = -50 
 
  

 
 
R = 50 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

원호보간의 이송 속도는 F CODE로 지정된 이송속도로 되고 원호보간 속도(원호의 접선 방향속도) 

 

가 지정된 이송속 도로 되게 제어됩니다. 

 

I0.,J0. 또는 K0은 생략할 수 있습니다. 

 

360도 원호지령은 시점과 종점을 일치 시키고 I,J,K를 사용하여 원호의 중심을 지령합니다. 

 

주) (X,Y,Z가 없으면 종점이 시점과 동일한 것으로 간주합니다.) 

 

G02 I__; 

 
R 을 사용한 경우는 0 도의 원호로 됩니다. 

 

G02 R__; (이동하지 않음) 
 

주) 1. 지정된 평면을 구성하는 축 이외의 축이 지령되면 ALARM이 됩니다. 

 

2. X,Y 평면이 지령되어 있을 때는 X축에 평행한 축인 U축이 지령되어도 ALARM이 됩니다. 

 

3. I,J,K 와 R을 동시에 지령한 경우 R에 의한 지정이 우선되어 I,J,K는 무시됩니다. 
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(4) 경유 점 지령 원호 보간(G05) 
 

      다음 지령에 의해 경유 점을 통과 하는 원호 방향으로 테이블을 이동할 수 있습니다. 
 

      먼저 지령한 좌표 치가 경유 점이 되고 다음 좌표 치가 목표 치가 됩니다. 

 

      XY 평면의 원호 

        G17 G05 X__Y__ X__Y__Z__F__; 

        G17 G05 P__P__F__; 

 

      ZX 평면의 원호 

        G18 G05 Z__X__ Z__X__Y__F__; 

        G18 G05 P__P__F__; 

 

      YZ 평면의 원호 

        G19 G05 Y__Z__ Y__Z__X__F__; 

        G19 G05 P__P__F__; 

  
예    제 

G00 X0. Y0. Z0; 

 

G17;                              -- 원호보간 시 XY 평면 선택. 

G05 X20 Y70 X100 Y100 Z50 F1000;  -- 시점(0,0)에서 경유점(20,70,0)을 지나고 종점(100,100,50)

까지 이동하는 원호 보간과 Z 축 직선 보간 지령. 

G00 X0. Y0. Z0; 

 

G19;                             -- 원호보간 시 YZ 평면 선택. 

G05 Y20 Z70 Y100 Z100 X50 F1000; -- 시점(0,0,0)에서 경유점(0,20,70)을 지나고 종점 

(50,100,100)까지 이동하는 원호 보간과 X 축은 ‘0’에서
‘50.000’까지 이동.(원호보간 평면축을 먼저 지령 
하고 그 외의 축을 나중에 지령해야 합니다.) 

G00 X0. Y0. Z0; 

 

G17;                             -- 원호보간 시 XY 평면 선택. 

G05 P0 P5 F1000;                 -- 시점(0,0,0)에서 경유점(L0,L1,L2)을 지나고 종점(L5,L6,L7)

까지 이동하는 원호보간. 즉, 경유점은 L 변수 ‘0’부 
터의 값이 각 축의 좌표가 되고 종점은 L 변수 ‘5’부터 
의 값이 각 축의 좌표가 됩니다. 

G00 X0. Y0. Z0; 

 

G17;                            -- 원호보간 시 XY 평면 선택. 

G05 PL0 PL1 F1000;              -- L 변수 ‘0’의 값이 ‘10’, L 변수‘ 1’의 값이 ‘20’인 경우 시점 
(0,0,0)에서 경유점(L10,L11,L12)을 지나고 종점  

L20,L21,L22) 지 이동하는 원호 보간.  

즉 경유 점은 L 변수 ‘10’부터의 값이 각 축의 좌표가 되고 
종점은 L 변수 ‘20’부터의 값이 각 축의 좌표가 됩니다. 
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(5) 다음 블록 선수행 모드 (G10,G11) 

 
      G10 X__ ; 비율을 지령(0%~99%) 
   

         이송중인 BLOCK이 지령된 비율이하로 이송잔량이 남으면 다음 BLOCK을 중첩해서 이송합니다. 

           

‘0’인 경우는 선수행 모드 해제를 의미합니다. 
 

      G11 X__ ; 거리를 지령 
 

           이송중인 BLOCK이 지령된 거리이하로 이송잔량이 남으면 다음 BLOCK을 중첩해서 이송합니다. 

          

 ‘0’인 경우는 선수행 모드 해제를 의미합니다. 
 

     주) 위의 기능은 G01,G02,G03,G05 에서 유효하고 G00 에서는 무효합니다. 

 

예    제 
G00 X0. Y0. Z0; 

G10 X10;        -- 선수행 모드 설정. (비율: 10%) 

 

G01 X200 F1000; -- 도달하기 10% 전인 180의 위치부터 다음 블록이 수행됩니다. 

Y100;           -- 도달하기 10% 전인 90의 위치부터 다음 블록이 수행됩니다. 

X0;             -- 도달하기 10% 전인 20의 위치부터 다음 블록이 수행됩니다. 

Y0;             -- 다음 블록에서 선수행 모드가 해제되었으므로 기본 모드와 같이 수행합니다. 

 

G10 X0;         -- 선수행 모드 해제. 

G11 X15;        -- 선수행 모드 설정. (거리: 15mm ) 

 

G01 X200 F1000; -- 도달하기 15mm 전인 185의 위치부터 다음 블록이 수행됩니다. 

Y100;           --  도달하기 15mm 전인 85의 위치부터 다음 블록이 수행됩니다. 

X0;             -- 도달하기 15mm 전인 15의 위치부터 다음 블록이 수행됩니다. 

Y0;             -- 다음 블록에서 선수행 모드가 해제되었으므로 기본 모드와 같이 수행합니다 

. 

G11 X0;         --  선수행 모드 해제. 
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(6) 가감속 미수행 모드(G12,G13) 

 
       G12; BLOCK과 BLOCK간의 가감속을 생략하는 모드로 설정합니다. 

 

      G12 X__; 이송완료 후 설정된 시간(단위, msec) 만큼 정지 후 다음 BLOCK을 수행합니다. 

  

      G13; 기본모드로 복귀합니다. 
 

예    제 
G00 X0. Y0. Z0; 

G12;              가감속 미수행 모드를 설정합니다. (정지시간: 0msec) 

 

G01 X200 F1000;   X축이 감속없이 다음 블록이 수행됩니다. 

 

Y100;             Y축이 가속없이 블록을 시작하고 감속 없이 다음 블록을 수행합니다. 

가감속이 생략되므로 X축의 정지 없이 Y축의 이동은 가능하나, 이송속도가  

클 경우 모터에 무리를 줄 수도 있습니다. 

 

G12 X5;           감속없이 이송완료 후 5msec 후 다음 블록이 수행됩니다. 

 

X0;               X축이 가속없이 블록을 시작하고 감속없이 이송완료 후, 5msec 후 다음 블록이

수행됩니다. 

 

Y0;               다음 블록에서 가감속 미수행 모드가 해제되었으므로 기본 모드와 같이 감속  

정지하며 이송을 완료합니다. 

 

G13;              기본모드로 복귀합니다. 

 

(7) SKIP 이송(G31) 

 
     G31에 의해 신호를 설정하면 다음에 지령한 G01을 수행 도중 해당신호가 감지되면 감속정지 후 

    

 다음 BLOCK을 수행합니다. 

 

      G31 X__(M__);  신호를 설정합니다. (X: 입력접점 , M: 보조접점) 

      G01 IP__ F__; 
 

예    제 
G00 X0. Y0. Z0; 

 

G31 X0.3;         SKIP 이송설정. 

G01 X200 F1000;   X 축이 ‘0’에서 ‘200’으로 이동 중 입력 X0.3 이 ‘ON’으로 감지되면 감속정지 후
다음 블록을 수행하고 입력 X0.3 이‘ON’으로 감지 안되면 지령된 ‘200’까지
이송 후 다음 블록을 수행됩니다. 

 

Y100; 
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(8) 법선제어 (G40,G41,G42) 
 

      G41 X__(Y,Z,U,V,W); : 좌보정 

 

      G42 X__(Y,Z,U,V,W); : 우보정 

 

      G40; : 법선제어 해제 

 
      법선 제어로 설정된 축이 진행 방향에 수직이 되도록 자동으로 회전합니다 

. 

예    제 
G17;             법선제어 시 XY 평면 선택. 

 

G00 X0. Y0. Z0 U0; 

 

G41 U0;          좌보정 법선제어 U 축으로 설정 

 

G01 X100 F1000;  X 축이 ‘0’에서 ‘100’으로 이동지령이고 좌보정 법선제어이므로 X 축 이동 전 
U 축이 ‘-90’으로 먼저 이동 후 X 축이 이동합니다. 

 

Y100;            Y 축이‘0’에서 ‘100’으로 이동지령이고 좌보정 법선제어이므로 Y 축 이동 전 
U 축이‘0’으로 먼저 이동 후 Y 축이 이동합니다. 

 

X0;              X 축이 ‘100’에서 ‘0’으로 이동지령이고 좌보정 법선제어이므로 X 축 이동 전 
U 축이‘90’으로 먼저 이동 후 X 축이 이동합니다. 

 

Y0;              Y 축이 ‘100’에서 ‘0’으로 이동지령이고 좌보정 법선제어이므로 Y 축 이동 전 
U 축이 ‘180’으로 먼저 이동 후 Y 축이 이동합니다. 

 

G40;             법선제어를 해제합니다. 

 

* 해당축의 회전 단위는 “P114 예약 파라미터 5”의 4번째 항목에 설정합니다. 
 

        0 : 360000          2 : 3600 

        1 : 36000           3 : 360 
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(9) 팔레타이징 이송 (G70,G71) 

 
      G70 L__ L__;  

 
        처음 지정된 L 변수 + 0: 1st 축 팔레트 POINT 수 

        처음 지정된 L 변수 + 1: 2nd 축 팔레트 POINT 수 

        처음 지정된 L 변수 + 2: 3rd 축 팔레트 POINT 수 

        처음 지정된 L 변수 + 3: 1st 축 팔레트 시작 POINT 

        처음 지정된 L 변수 + 4: 2nd 축 팔레트 시작 POINT 

        처음 지정된 L 변수 + 5: 3rd 축 팔레트 시작 POINT 

        처음 지정된 L 변수 + 6: 팔레트완료 출력접점 설정(0 : Y0.0 ~ 55 : Y3.7) 

        처음 지정된 L 변수 + 8: 팔레트완료 출력접점 시점 설정  

                                 (0: 미사용, 1: 모든 층 완료 후, 2: 매층 완료 후) 

        두번째 지정된 L 변수 + 0 ~ 2: 1st 위치값 

        두번째 지정된 L 변수 + 3 ~ 5: 2nd 위치값 

        두번째 지정된 L 변수 + 6 ~ 8: 3rd 위치값 

        두번째 지정된 L 변수 + 9 ~ 11: 4th 위치값 

        이동은 직선보간으로 이동합니다. 

 

      G71 L__; 팔레트 시작 POINT CLEAR 
 

        G70 에서 처음 지정된 L 변수를 지령하면 각축의 팔레트 시작 POINT 를 ‘1’로 리셋합니다. 
 

L10 4 (1st 축 팔레트 POINT 수) L20 0 (X 축 1st 위치값) 

L11 3 (2nd 축 팔레트 POINT 수) L21 0 (Y 축 1st 위치값) 

L12 1 (3rd 축 팔레트 POINT 수) L22 0 (Z 축 1st 위치값) 

L13 1 (1st 축 팔레트 시작 POINT) L23 300000 (X 축 2nd 위치값) 

L14 1 (2nd 축 팔레트 시작 POINT) L24 0 (Y 축 2nd 위치값) 

L15 1 (3rd 축 팔레트 시작 POINT) L25 0 (Z 축 2nd 위치값) 

L16 2 (팔레트완료 출력접점(Y0.2) 설정) L26 0 (X 축 3rd 위치값) 

L17 0 L27 150000 (Y 축 3rd 위치값) 

L18 1(모든 층 완료후 접점(Y0.2)출력설정) L28 0 (Z 축 3rd 위치값) 

L29 0 (X 축 4th 위치값) 

L30 0 (Y 축 4th 위치값) 

 

L31 0 (Z 축 4th 위치값) 

 

예    제 
G00 X0. Y0. Z0; 

 

G71 L10;             팔레트 시작 POINT 리셋, 즉 L13, L14, L15 를 ‘1’로 만듭니다. 
 

G70 L10 L20 F1000;   팔레트 1번 POINT(0,0,0)으로 이동. 

G00 X-100 Y-100; 

 

G70 L10 L20 F1000;   팔레트 2번 POINT(100,0,0)으로 이동. 

G00 X-100 Y-100; 

 

G70 L10 L20 F1000;   팔레트 3번 POINT(200,0,0)으로 이동. 

G00 X-100 Y-100; 
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예    제 
G00 X0. Y0. Z0; 

G71 L10;            팔레트 시작 POINT 리셋, 즉 L13, L14, L15 를 ‘1’로 만듭니다. 
 

N1; 

 

G70 L10 L20 F1000;  팔레트 (1번~12번) POINT로 이동. 

 

G00 X-100 Y-100; 

 

IF Q200.0 = 0 N1;   팔레트 작업이 완료가 안되었으면 N1으로 Jump 후 계속 팔레트 작업을 

수행합니다. Q 변수 200.0은 PLC 접점영역 M0.0을 의미합니다. 

 

<PLC 프로그램> 

LOAD Y0.2 

OUT M0.0 

 
 
          Y 

         P3   9               10                11                  12 
  (0,150.000,0) 
 
 
              5                6                7                   8 
 
 
 
 
              1               2                 3                   4 
                                                                          X 

          P1,P4 (0,0,0)                                       P2(300.000,0,0) 
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(10) 출력제어를 포함한 이송 (G14,G15,G16,G24,G25,G26) 

 
G14(G15,G16,G24,G25,G26); 지령 바로 다음 BLOCK의 이송명령을 수행중 설정된 출력을 제어하는 

명령어이고, 

G14(G15,G16,G24,G25,G26);  지령 바로 다음 BLOCK에 만 유효합니다. 

출력 접점은 “P114 예약 파라미터 5”의 두번째 항목(제1접점) 및 세번째 항목(제2접점)에 설정
합니다. 

 

G14 제1,2 접점 ON 후 이송 

G15 이송 후 제1,2 접점 ON 

G16 제1,2 접점 ON 후 이송 후 제1,2 접점 OFF 

G24 제1,2 접점 OFF 후 이송 

G25 이송 후 제1,2 접점 OFF 

G26 제1,2 접점 OFF 후 이송 후 제1,2 접점 ON 

A 이송 전 제1접점을 제어 시 지령된 거리를 이송 후 제1접점이 ON 또는 OFF 

C 이송 전 제2접점을 제어 시 지령된 거리를 이송 후 제2접점이 ON 또는 OFF 

B 이송 후 제1접점을 제어 시 지령된 거리를 남기고 제1접점이 ON 또는 OFF 

D 이송 후 제2접점을 제어 시 지령된 거리를 남기고 제2접점이 ON 또는 OFF 

P 이송 전 제1,2접점을 제어 시 제1,2접점을 ON 또는 OFF후 지령된 시간이 경과한 후 이송 

 

      10.1) G14 A__C__ ; (단위: μm) 
 

        A,C 가 없을 경우 : 다음 BLOCK 이송 시 설정된 제1접점 출력(ON), 제2접점 출력(ON) 후,  

이송합니다. 

        A : 설정된 거리이송 후 제1접점 출력(ON) 

        C : 설정된 거리이송 후 제2접점 출력(ON) 

 

      10.2) G14 P__; (단위: msec)  
 

제1접점 출력(ON), 제2접점 출력(ON) 후 설정된 시간 후, 이송합니다. 

 

10.3) G15 B__D__; (단위 : μm) 
 

        B,D 가 없을 경우 : 다음 BLOCK 이송완료 후 설정된 제1접점 출력(ON), 제2접점 출력(ON)합니 

다. 

 

        B : 설정된 거리이송을 남기고 제1접점 출력(ON) 

        D : 설정된 거리이송을 남기고 제2접점 출력(ON) 

 

       10.4) G16 A__B__C__D__; (단위: μm) 
 

        A,B,C,D 가 없을 경우: 다음 BLOCK 이송 시 설정된 제1접점 출력(ON), 제2접점 출력(ON) 후,  

이송완료 후 설정된 제1접점 출력(OFF), 제2접점 출력(OFF) 합니다. 

 

        A : 설정된 거리이송 후 제1접점 출력(ON) 

        C : 설정된 거리이송 후 제2접점 출력(ON) 

        B : 설정된 거리이송을 남기고 제1접점 출력(OFF) 



제 2장 프로 그램 
 

- 2-20 - 
 

        D : 설정된 거리이송을 남기고 제2접점 출력(OFF) 

 

      10.5) G16 P__; (단위: msec) 제1접점 출력(ON), 제2접점 출력(ON) 후 설정된 시간 후,  
이송합니다. 

  
     10.6) G24 A__C__; (단위: μm) 
 

       A,C,가 없을 경우 : 다음 BLOCK 이송 시 설정된 제1접점 출력(OFF), 제2접점 출력(OFF) 후,  

이송합니다. 

       A : 설정된 거리이송 후 제1접점 출력(OFF) 

       C : 설정된 거리이송 후 제2접점 출력(OFF) 

 

     10.7) G24 P__; (단위: msec) 제1접점 출력(OFF), 제2접점 출력(OFF) 후 설정된 시간 후, 이송
합니다. 

 

      10.8) G25 B__D__; (단위: μm) 
 

B,D가 없을 경우: 다음 BLOCK 이송완료 후 설정된 제1접점 출력(OFF), 제2접점 출력(OFF)합니 

다. 

 

       B : 설정된 거리이송을 남기고 제1접점 출력(OFF) 

       D : 설정된 거리이송을 남기고 제2접점 출력(OFF) 

 

     10.9) G26 A__B__C__D__; (단위: μm) 
 

       A,B,C,D가 없을 경우 : 다음 BLOCK 이송 시 설정된 제1접점 출력(OFF), 제2접점 출력(OFF) 후,  

이송 완료 후 설정된 제1접점 출력(ON), 제2접점 출력(ON) 합니다. 

 

       A : 설정된 거리이송 후 제1접점 출력(OFF) 

       C : 설정된 거리이송 후 제2접점 출력(OFF) 

       B : 설정된 거리이송을 남기고 제1접점 출력(ON) 

       D : 설정된 거리이송을 남기고 제2접점 출력(ON) 

 

     10.10) G26 P__; (단위: msec) 제1접점 출력(OFF), 제2접점 출력(OFF) 후 설정된 시간 후,  
이송합니다. 
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2) 속도 및 Dwell 기능 
 

(1) 급송 속도 
 

위치 결정(G00)의 지령으로 급송속도로 위치 결정합니다. 

 

급송 속도는 축 마다 파라미터(P32)에 설정되어 있기 때문에 프로 그램으로 지령 할 필요가  

 

없습니다. 

 

Rapid Override : 급송 속도를 기준으로 기계 조작반의 스위치에 의해 0, 25, 50, 100% 의  
 

OVERRIDE를 시킬 수 있습니다.( P23.2 참고 ) 

 

 

(2) 보간 이송 속도 
 

직선보간(G01), 원호보간(G02,G03) 등에서 테이블을 어느 정도의 속도로 이송할 것인가는 F의 

 

수치로써 지령합니다. 

 

① 접선방향 일정속도 
 
보간 이동은 접선 방향의 속도가 항상 지령된 속도로 되도록 제어됩니다. 

 

                     그림 2.6                                      그림 2.7 
 

 
                     종점 
Y 
          Fy   F 
  
   시점 
          Fx 
 
 
                            X 

 
Y 
 
      시점 
                      Fx 
               Fy 
                       F 
                       종점 
 
                            X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          F  : 접선방향의 속도 

          Fx : X 축방향의 속도성분 

          Fy : Y 축방향의 속도성분 

 
 보간시 각축 방향의 속도는 다음과 같습니다. 

 

G01 Xa Yb  Ff; 지령시 ----- Xa  , Yb  :각축 증분 이동 량 
 

 X 축 방향의 속도성분 Fx= a/L * f 
 Z 축 방향의 속도성분 Fz= b/L * f 
 L = SQRT(a*a +b*b) 
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② 보간 이송 속도의 CLAMP 
 
1. 보간 이송 속도 상한 치를 파라미터(P33)로 설정할 수 있습니다. 

 

2. 실제 보간 이송 속도(OVERRIDE 100% 의 이송속도)가 상한 치를 넘어도 보간 이송 속도 상한  

 

치를 파라미터(P33)를 넘지 않게 이송 속도가 CLAMP 되며 CLAMP 값은 mm/min로 설정됩니다. 

 

3. 파라미터(P33)가 ‘1’로 끝나는 값이 설정된 경우에는 지령된 합성속도가 각축의 급속 이 
 

송 속도(P32)를 넘지 않도록 자동 계산 됩니다. 
 

③ 이송 속도의 SETTING 입력 
 
1. 가공 중에 보간 이송 속도를 그다지 변경할 필요가 없는 경우에는 보간 이송 속도를 파라미 
 

터(P34)로 지정할 수 있습니다.  

 

따라서 MC 프로그램 중에 보간 이송 속도(F CODE)를 지령할 필요가 없습니다.(Modal) 

 

2. 파라미터에 0 이외의 수치를 설정하면 전원투입 시에 보간 이송 속도는 파라미터(P34)에 설정 

 

되어 있는 값으로 초기 설정됩니다. 

 

0을 설정하면 파라 미터(P34)에서 보간 이송 속도로 지정하지 않는다라고 하는 의미로 되어  

 

전원 투입 시에 보간 이송 속도의 초기 설정은 행해지지 않습니다. 

 

단, 파라미터(P34)에서 보간 이송 속도를 지정할 경우가 있어도 MC 프로그램중의 보간 이송  

 

속도 지령은 유효합니다.  

  

또 다른 보간 이송 속도가 지령되면 전원이 절단되기 전까지 그 값을 보존합니다. 

 

즉, 파라미터(P34)에서 보간이송속도를 지령한 경우 RESET을 해도 F CODE는 CLEAR 되지 않습니다. 

 

  (3) OVERRIDE 
 

① 이송 속도 OVERRIDE (보간시 Feed Override) 
 

      기계 조작 반상의 스위치로 OVERRIDE를 시킬 수 있습니다.(0%~150%)) 

 

      - 파라미터 P23.1 / 접점 Q1.8 ~ Q1.F(OV1.OV2,OV4,OV8 접점) 설명 참고 

 

② 급송  이송 OVERRIDE (Rapid Override) 
 

      급송 이송 속도에 따라 기계조작반의 스위치로 0, 25, 50, 100% 의 OVERRIDE를 시킬 수 있습니다. 

 

      - 접점 Q1.D(R02),Q1.C(R01) / Q1.E(RT) 접점 ,파라미터 P23.2/P35 설명 참고 
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(4) 자동 가감속 

 
이동 개시시와 이동 종료시에 자동적으로 가감속이 걸리므로 부드러운 기동/ 정지가 가능합니다. 

 

 또한 이동 속도가 변화할 때에도 자동적으로 가감속이 수행되므로 부드럽게 속도를 변경할 수  

 

있습니다. 

 

따라서, 프로 그램에서 가감속에 대하여 특별히 고려할 필요는 없습니다. 

 

가감속 시정수는 급속 이송/보간 이송 가감속 파라미터(P41,P42)에서 지정할 수 있습니다.  

 

 
 

                                          그림 2.8 
 

 

 

 

속도  F 

 

 

 

                                                                시간 

                T                              T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(5) DWELL(G04) 
 

      G04 의 지령으로 다음 BLOCK의 동작으로 가기까지 DWELL 시간만큼 지연시킬 수 있습니다. 

 

      지령된 시간만큼 다음 BLOCK의 동작이 지연됩니다. 

 

     형 식: 
 

      G04 X__; :  DWELL 시간을 sec의 단위로 지령 (0.000~9999.999 sec) 
 

G04 P__; :  DWELL 시간을 msec의 단위로 지령 (0~9999999 msec) 
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  (6) DWELL(G20, 외부 엔코더에 의한 단순 휴지) 
     

  G20 의 지령으로 다음 BLOCK 의 동작을 지령된 외부 엔코더 펄스(MPG Port) 수 만큼 입력될 때까지  
 

지연시킬 수 있습니다. 
      

형 식: 
 

       G01 IP__; 

       G20 X100;  ---- 앞 BLOCK을 완료 후 외부 엔코더 펄스 100개가 입력될 때까지 대기 

 

       G01 IP__; 

       G20 X200;  ---- 앞 BLOCK을 완료 후 외부 엔코더 펄스 200개가 입력될 때까지 대기 

 

예    제 

G00 X0. Y0. Z0; 

 

G20 X100;        앞 BLOCK(0,0,0) 을 완료 후 외부 엔코더 펄스 100개가 입력될 때까지  

대기합니다. 

 

G01 X100 Y100; 

 

G20 X100;        앞 BLOCK(100,100,0) 을 완료 후 외부 엔코더 펄스 100개가 입력될 때까지  

대기 합니다. 즉 앞 BLOCK 수행 중 입력되는 외부 엔코더 펄스는 무시됩니다. 

 

G01 X200 Y200; 

 

(7) DWELL(G21, 외부 엔코더에 의한 누적 휴지) 

 
      G21 의 지령으로 다음 BLOCK의 동작을 지령된 외부 엔코더 펄스(MPG Port) 수만큼 누적된 외부  

 

엔코더가 입력될 때까지 지연시킬 수 있습니다. 

   

형 식: 
 
       G01 IP__; 

       G21 X100;  ---- 프로그램 기동 후 누적된 외부 엔코더가 100이 될 때까지 대기. 

 

       G01 IP__; 

       G21 X200;  ---- 프로그램 기동 후 누적된 외부 엔코더가 200이 될 때까지 대기. 

 

예    제 

G00 X0. Y0. Z0;   프로그램 기동 시 누적된 외부 엔코더는 ‘0’으로 됩니다. 
 

G21 X100;         프로그램 기동 후 누적된 외부 엔코더 펄스가 100개가 입력될 때까지  

대기 합니다. 

 

G01 X100 Y100;    외부 엔코더 펄스는 계속 누적됩니다. 

 

G21 X200;         프로그램 기동 후 누적된 외부 엔코더 펄스가 200개가 입력될 때까지  

대기 합니다. 

 

G01 X200 Y200 
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3) MCS 추가 명령 
 

- 추가된 G code 의 지령은 아래 테이블과 같습니다. 
 

CODE 내      용 

G09 INPOSITION 체크 

G10 XYZ 축 기준 다음 블록 선수행 기능(비율기준) 

G11 XYZ 축 기준 다음 블록 선수행 기능(거리기준) 

G35 전축 다음 블록 선수행 기능(비율기준) 

G36 전축 다음 블록 선수행 기능(거리기준) 

G22 외부 펄스 기준 Dwell 기능 

G38 지정 축 외부 펄스 기준 동기운전 기능 

G39 지정 축 외부 펄스 기준 동기운전 해제 

G66 SUB 루틴 호출 

G80 해당 접점 ‘ON’ 일 때까지 대기 

G81 해당 접점 ‘OFF’ 일 때까지 대기 

G82 해당 접점 ‘ON’ 일 때까지 대기 –  고속 체크 

G83 해당 접점 ‘OFF’ 일 때까지 대기  –  고속 체크 

G95 장축 기준 속도지령 기능 
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(1) G09 [INPOSITION 체크] 
 

내용) 제어되는 모든 축의 이송오차의 합이 설정된 거리안에 들어와야 다음 블록으로 진행됩니다. 

 

예) G09 X1.5 

 

--제어되는 모든 축의 이송오차의 합이 1.5mm 이내이면 다음 블록이 진행되고 1.5mm 보다 크면 

 범위안에 들어 올 때까지 대기합니다. 

 

주의) MCS-80P 에서는 외부 엔코더를 취부했을 경우에만 기능이 유효합니다. 

 

 

(2) G10 [XYZ축 기준 다음 블록 선수행(비율기준)] 
 

내용) 이송중인 BLOCK이 지령된 비율 이하로 이송 잔량이 남으면, 다음 블록을 중첩해서 이송합니다. 

  

만약 다음 블록 지령에 X,Y,Z 축 이송이 없으면 선 수행 이송기능을 수행하지 않습니다. 

 

설정 값이 ‘0’인 경우는 선 수행 모드 해제를 의미합니다. 

 

이 기능은 G01, G02, G03,G05에서 유효하고 G00에서는 무효합니다. 

 

형식) G10 D_ 또는 G10 X_  

 

예 제 [G10 X_ ; G10 D_] 

G00 X0 Y0 Z0 A100 

 

G10 X10; 또는  

G10 D10; 

 

G01 X200 F1000; 

Y100 

; 

X0; 

A100; 

X100; 

Y200 

G10 X0; 또는  

G10 D0; 

 

 

선수행 모드 설정 (비율: 10%) 

 

도달하기 10%전인 180의 위치부터 다음블럭이 수행됩

니다. 

도달하기 10%전인 90의 위치부터 다음블럭이 수행됩니

다 

다음 블록에 X,Y,Z축 지령이 없음으로 기본 모드로 동

작됩니다. 

 

도달하기 10%전인 90의 위치부터 다음블럭이 수행됩니

다 

다음 블록에 선수행이 해제됩으로 기본 모드로 동작됩

니다. 

선수행 모드 해제 
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위의 예에서 G10 X10. 과 G10 D10.의 차이는 다음 블록을 중첩하는 이송경로에 차이가 있습니다. 

 

 G10 X10 G10 D10 
 

선수행 경로 선수행 경로 
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 (3) G11 [XYZ축 기준 다음 블록 선수행(거리기준)] 

 

내용) 이송중인 BLOCK이 지령된 거리 이하로 이송잔량이 남으면, 다음 블록을 중첩해서 이송합니다.  

 

만약 다음 블록 지령에 X,Y,Z 축 이송이 없으면 선수행 이송기능을 수행하지 않습니다. 

 

설정 값이 ‘0’인 경우는 선수행 모드 해제를 의미합니다. 

 

이 기능은 G01, G02, G03,G05에서 유효하고 G00에서는 무효합니다. 

 

형식) G11 D_ 또는 G11 X_ 

 

예 제 [G11 X_ ; G11 D_] 

G00 X0 Y0 Z0 A100 

G11 X15; 또는 

G11 D15; 

G01 X200 F1000; 

Y100; 

X0; 

A100; 

X100; 

Y200 

G11 X0; 또는 G11 

D0; 

 

선수행 모드 설정 (거리 : 15mm) 

도달하기 15mm전인 185의 위치부터 다음블럭이 수행됩

니다. 

도달하기 15mm전인 85의 위치부터 다음블럭이 수행됩

니다 

다음 블록에 X,Y,Z축 지령이 없음으로 기본 모드로 동

작됩니다. 

 

도달하기 15mm전인 85의 위치부터 다음블럭이 수행됩

니다 

다음 블록에 선수행이 해제됩으로 기본 모드로 동작됩

니다. 

선수행 모드 해제 

 

위의 예에서 G11 X15. 과 G11 D15.의 차이는 다음 블록을 중첩하는 이송경로에 차이가 있습니다. 

 

 G11 X10 G11 D10 
 

선수행 경로 선수행 경로 
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(4) G35 [전축 다음 블록 선수행(비율기준)] 
 

내용)  이송중인 BLOCK이 지령된 비율 이하로 이송 잔량이 남으면, 다음 블록을 중첩해서 이송합니다. 

 

설정 값이 ‘0’인 경우는 선수 행 모드 해제를 의미합니다. 

 

주) 이 기능은 G01, G02, G03,G05에서 유효하고 G00에서는 무효합니다. 

 

형식) G35 D_ 또는 G35 X_ 

 

예 제 [G35 X_ ; G35 D_] 

 

G00 X0 W0 V0 A100 

G35 X10;  

또는 G35 D10; 

 

G01 X200 F1000; 

W100; 

X0; 

A100; 

X100; 

V200; 

 

G35 X0;  

또는 G35 D0; 

 

선수행 모드 설정 (비율: 10%) 

 

 

도달하기 10%전인 180의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다. 

도달하기 10%전인 90의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다 

도달하기 10%전인 20의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다. 

도달하기 10%전인 90의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다 

도달하기 10%전인 90의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다 

다음 블록에 선수행이 해제됩으로 기본 모드로 동작됩니다. 

 

선수행 모드 해제 

 

위의 예에서 G35 X10. 과 G35 D10.의 차이는 다음 블록을 중첩하는 이송경로에 차이가 있습니다. 

 

 G35 X10 G35 D10 
 

선수행 경로 선수행 경로 
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(5) G36 [전축 다음 블록 선수행(거리기준)] 
 

내용)  이송중인 BLOCK이 지령된 거리 이하로 이송 잔량이 남으면, 다음 블록을 중첩해서 이송합니다. 

 

설정 값이 ‘0’인 경우는 선수 행 모드 해제를 의미합니다 

. 

주) 이 기능은 G01, G02, G03,G05에서 유효하고 G00에서는 무효합니다. 

 

형식) G36 D_ 또는 G36 X_ 

 

예 제 [G36 X_ ; G36 D_] 

G00 X0 W0 V0 A100 

G36 X15;  

또는 G36 D15. 

 

G01 X200 F1000; 

W100; 

X0; 

A100; 

X100; 

V200 

 

G36 X0 또는 G36 

D0 

 

선수행 모드 설정 (거리 : 15mm) 

 

 

도달하기 15mm전인 185의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다. 

도달하기 15mm전인 85의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다 

도달하기 15mm전인 15의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다. 

도달하기 15mm전인 85의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다 

도달하기 15mm전인 85의 위치부터 다음블럭이 수행됩니다 

다음 블록에 선수행이 해제됩으로 기본 모드로 동작됩니다. 

 

선수행 모드 해제 

 

위의 예에서 G36 X10. 과 G36 D10.의 차이는 다음 블록을 중첩하는 이송경로에 차이가 있습니다. 

 

 G36 X10 G36 D10 
 

선수행 경로 선수행 경로 
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(6) G22 [ 외부 펄스 기준 Dwell 기능 / 누적 /고속] 
 

내용) 지정된 포트에서 입력되는 펄스열 만큼 휴지(Dwell) 운전합니다. 

 

형식) G22 A[Port] P[Pulse]; 

 

Port 0 : MPG 포트, 1 ~ 8 : Axis Encoder 포트 Axis 1 ~ Axis 8 

Pulse 정지할 입력되는 펄스 

 

예제1) G22 A0 P100; 

 

MPG 포트로부터 100 pulse가 입력될 때 까지 휴지합니다. 

 

예제2) G22 A4 P50; 

 

Axis 4 Encoder 포트로부터 50 pulse가 입력될 때 까지 휴지합니다. 

 

(7) G38 [ 지정 축 외부 펄스 기준 동기 운전 기능], G39 [ 동기운전 해제 기능] 
 

내용) G38은 지정된 포트에서 입력되는 펄스열에 동기운전을 수행합니다. 

 

형식) G38 [Sync Axis] A[Port] D[Distance/Rev] P[Pulse/Rev]; 

 

Sync Axis 동기 운전할 이송축을 설정합니다 

Port 0 : MPG 포트, 1 ~ 8 : Axis Encoder 포트 Axis 1 ~ Axis 8 

Distance/Rev 외부 펄스 발생기 1회전당 동기축 이송거리 

Pulse/Rev 외부 펄스 발생기 1회전당 펄스수 

 

 

예제1) G38 X0 A0 D100. P1000; 

 

MPG 포트로부터 1000 pulse가 입력되면 X축이 100mm 동기운전을 시작합니다. 즉, 1pulse당  

 

0.1mm 동기 이송합니다. 이 지령은 G39에 의해 동기 운전이 해제될 때 까지 유효합니다. 

 

예제2) G38 Y0 A4 D100. P4000; 

 

Axis 4 Encoder 포트로부터 4000 pulse가 입력되면 Y축이 100mm 동기운전을 시작합니다.  

 

즉, 1pulse당 0.025mm 동기이송합니다.  

 

이 지령은 G39에 의해 동기 운전이 해제될 때 까지 유효합니다. 

 

 주) MCS-80P의 경우 동기운전할 축의 P115[Inposition]에 “12345”를 입력하여 주십시오. 
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(8) G66 [ SUB 루틴 호출 기능] 
 

내용) 지령된 N 번호로 점프를 하여 M02 를 만날 때까지 실행한 후, 복귀합니다. 

 

형식) G66 Nxx ; 지정된 Nxx 로 분기합니다. 

 

         Nxx;  

M02; 분기 후 M02를 만나면 호출 한 G66으로 복귀합니다. 

 

 

 

예제) 

                 1: 

                 2: 

                 3: 

            G66 N10 

                 4: 

                 5: 

                 6: 

            M02 

 

            N10 

                 7: 

                 8: 

            G66 N20 

                 9: 

                 10: 

            M02 

 

            N20 

                 11: 

                 12: 

            M02 

     

위와 같이 지령한 경우 실행 순서는 다음과 같습니다. 

         1  2  3  7  8  11  12  9  10  4  5  6 
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 (9) G80 [해당 접점 ‘ON’ 일 때까지 대기] 
 

내용) 해당 접점 ‘ON’ 일 때까지 대기합니다 

 

예제) G80 X0.1 또는 G80 M0.0 

 

입력 접점 X0.1 또는 M0.0 이 ‘ON’ 일 때까지 대기합니다. 

 

주) 지령 가능 접점은 X(입력)과 M(보조) 입니다. 

 

 

(10) G81 [해당 접점 ‘OFF’ 일 때까지 대기] 
 

내용) 해당 접점 ‘OFF’ 일 때까지 대기합니다 

 

예제) G81 X0.1 또는 G80 M0.0 

 

입력 접점 X0.1 또는 M0.0 이 ‘OFF’ 일 때까지 대기합니다. 

 

주) 지령 가능 접점은 X(입력)과 M(보조) 입니다. 

 

 

(11) G82 [해당 접점 ‘ON’ 일 때까지 대기 –  고속 체크] 

 
내용) 해당 접점 ‘ON’ 일 때까지 대기합니다 

 

예제) G82 X0.1 

 

입력 접점 X0.1 이 ‘ON’ 일 때까지 고속으로 체크하면서 대기합니다. 

 

주) 지령 가능 접점은 X(입력) 입니다. 

 

(12) G83 [해당 접점 ‘OFF’ 일 때까지 대기  –  고속 체크] 
 

내용) 해당 접점 ‘OFF’ 일 때까지 대기합니다 

 

예제) G83 X0.1 

 

입력 접점 X0.1 이 ‘OFF’ 일 때까지 고속으로 체크하면서 대기합니다. 

 

주) 지령 가능 접점은 X(입력) 입니다. 
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 (13) G95 [장축 기준 속도지령] 
 

내용) G01 명령에 대한 속도 지령 방식을 변경하라는 명령입니다. 

 

속도 지령 값이 이송거리가 긴축의 이송속도로 적용됩니다. 다른 이송축은 이송 장축의 이송 

 

속도를 기준으로 자동 계산 됩니다. 또한 속도지령을 “RPM”으로 변경할 수 있습니다. 

 

형식 1) G95 X1 ----  mm/min 단위로 장축 기준 속도지령 적용 

 

형식 2) G95 X2  ---  RPM 단위로 장축 기준 속도지령 적용 

 

형식 3) G95 X0  --- 기본 속도 지령 모드 적용 

 

예제 1)  

 

    G00 X0 Y0 Z0 

    G95 X1                     --- mm/min단위 장축 속도지령 설정 

    G01 X100. Y10. Z50 F1000   --- X축이 이송 거리가 100.0mm로 제일 많으므로  

                                        X축은 속도를 1000 mm/M 이고 

                                        Y축은        100  mm/M 

Z축은        50   mm/M 로 설정 및 실행 됩니다. 

           

    G01 X90 Y210 Z0            --- Y축이 이송 거리가 200.0mm로 제일 많으므로 

                                        X축은        5    mm/M 

Y축은        1000 mm/M 

                                        Z축은        250  mm/M 로 설정 및 실행 됩니다. 

    G95 X0                     --- 기본 속도지령 모드 설정 

    

예제 2)  

 

    G00 X0 Y0 Z0 

    G95 X1                      --- RPM단위 장축 속도지령 설정 

G01 X100. Y10. Z50 F1000   --- X축이 이송 거리가 100.0mm로 제일 많으므로  

                                        X축은 속도를 1000 RPM 이고 

                                        Y축은        100  RPM 

Z축은        50   RPM 로 설정 및 실행 됩니다.           

    G01 X90 Y210 Z0            --- Y축이 이송 거리가 200.0mm로 제일 많으므로 

                                        X축은        5    RPM 

Y축은        1000 RPM 

                                        Z축은        250  RPM 로 설정 및 실행 됩니다.  

   G95 X0                      --- 기본 속도지령 모드 설정 
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2.2 좌표계 관련 
 

1) 원점 
 

REFERENCE 점이란 기계상의 고정 위치로 테이블을 용이하게 그 위치에 이송시킬 수 있는 점입니다. 

 

REFERENCE 점과 기계 원점과의 위치 관계는 파라미터(P11)에 설정 되어 있습니다.  

 

                                          그림 2.9 

 
 

                                   Y 

 

 

REFERENCE 점 

 

           α        γ 
 

                                      Work 좌표계원점            X 

                     β  
                                             ζ 
 

                         기계원점 

α,β : 파라미터(P11) 
γ,ζ : Work 좌표계 offset 량 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1) 자동 REFERENCE점 복귀(G28) 

 

      형 식 : G28 IP__; 

         

위 의 지령으로 지령된 축을 자동적으로 REFERENCE 점에 복귀시킬 수 있습니다.  

 

IP__는 REFERENCE 점 복귀의 중간점 으로의 이동지령으로 절대치, 증분치로 지령됩니다. 

 

        G28 BLOCK의 동작은 먼저 지령된 축이 중간 점에 급속 이송으로 위치 결정하고, 그 중간 점으 

 

로 부터 REFERENCE 점에 급속 이송으로 위치 결정합니다. 

 

                                          그림 2.10 

 
   

             Y 

                           x                            REFERENCE 점 

 

 

                                  중간점 

                         시점 

                                          y 

 

 

X 
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 (2) 기계 좌표 계 기준 급속이송(G29) 

 

      형 식 : G29 IP__; 

 

      위 의 지령으로 지령된 축을 기계 좌표계 기준 위치로 급속 이송합니다. 

2) 좌표계 

 

테이블이 도달해야 할 위치를 제어기에 알려주므로 제어기는 테이블을 그 위치로 이동시킵니다.  

 

그 도달위치를 좌표 계에 따라서 좌표 치로 지령합니다. 

 

좌표 계에는 기계 좌표계, WORK 좌표계 2 종류의 좌표계가 있고 필요에 따라서 선택한 좌표계의 

   

좌표 치로써 도달 위치를 지령합니다. 

 

좌표 치는 PROGRAM 상의 축 성분에 따라 표시합니다. 

 

PROGRAM 축이 X, Y, Z 의 3 축이면 X__Y__Z__로 표시합니다. 

 

PROGRAM 축의 수, 즉 좌표치의 성분의 수는 기계에 따라 다릅니다. 

 

  (1) 기계 좌표계 

       

기계상에서 기초가 되는 점을 기계 원점이라 합니다. 이 기계원점은 통상 기계에 따라서 결정됩 

 

니다. 이 기계원점을 좌표계의 원점으로 하는 좌표계를 기계좌표계라 합니다. 기계원점으로 테 

 

이블을 반드시 이동시키지는 않습니다. 기계원점은 테이블을 이동할 수 없는 위치에 있는 경우

도  

 

있습니다. 

        

전원 투입 후 REFERENCE 점 복귀를 함으로서 기계좌표계가 확립 됩니다. 

       

일단 확립된 기계 좌표계는 전원을 OFF 하지 않는 한 RESET, WORK 좌표 계의 설정, 그외의 조작 

 

으로 변화하지 않습니다. 

       

기계의 가동 범위를 설정하는 STORED STROKE LIMIT(P12,P13) 는 기계 좌표 계의 기계 좌표 치로  

 

설정 합니다. 

 

    ① 기계 좌표 계의 설정 

       

기계 좌표계는 기계의 고유 좌표계이고, 수동 원점 복귀를 하면 원점이 미리 파라미터(P11)에 설 

 

정된 좌표 치로 좌표 계가 설정됩니다. 

 

    ② 기계 좌표 계의 재설정 
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기계 좌표 계는 G51를 사용하여 재 설정할 수 있습니다. 

   

    G51 IP__ 

   

    이 지령으로 기계 좌표 계(즉, 고유 좌표계)가 지령된 값으로 재 설정됩니다. 

  

   ③ 기계 좌표 계의 재설정 

       

기계 좌표계는 G52를 사용하여 재 설정할 수 있습니다. 

       

G52 IP__ 

       

이 지령으로 기계 좌표계(즉, 고유 좌표계)가 지령 된 값으로 재 설정됩니다. 

       

80A 의 경우 G51은 서보 계의 OFFSET 만큼 위치가 변동 되지만 G52 는 이를 방지할 수 있으나  

 

G52는 지령치가 클 경우 에러가 발생할 수도 있습니다. 

 

 

     그림 2.11 

                            Y 

 

 

기계좌표계 

 

                   β 
                                                                 X 

                            기계원점 

 

 

                                      α 
                                                      α,β : 파라미터(P11) 
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   (2) WORK 좌표계 

 

      테이블의 이동을 위해 사용하는 좌표 계를 WORK 좌표계라 합니다. 

 

      WORK 좌표계는 G50를 사용 하여 설정 할 수 있습니다. 

 

      형 식 :G50 IP__ 

 

      이 지령으로 테이블이 있는 점, 예를 들면 테이블 위치가 좌표계의 (IP)가 되는 WORK 좌표계가  

 

확립됩니다. 

       

일단 좌표계가 확립되면 이후 지령된 절대지령은 이 WORK 좌표계에 따르는 위치가 됩니다. 

       

수동원점 복귀로 원점복귀를 하면 G50로 설정된 테이블 원점 OFFSET VECTOR 는 CANCEL 되어 WORK  

 

좌표계가 설정됩니다.  

 

              그림 2.12 (G50 X700. Y500.; 지령된 경우(절대 좌표계의 재설정)) 

 
                Y 

                                700 

                                                 지령점 

 

 

 

                                                500 

 

 

 

절대좌표계의 기준점                                              X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

예 제 절대 좌표 기계 좌표  

(0.0,0.0) (0.0,0.0)  

(100.0,-100.0) (100.0,-100.0)  

(0.0,0.0) (100.0,-100.0) G50 에 의해 OFFSET (100,-100) 이 발생 

(50.0,50.0) (150.0,-50.0) OFFSET 만큼 절대좌표와 기계좌표가 차이

가 유지됨 

(-50.0,150.0) (50.0,50.0) G29 에 의해 OFFSET 이 배제된 기계좌표 

지령.  

(50.0,50.0) (150.0,-50.0) OFFSET 만큼 절대좌표와 기계좌표가 차이

가 유지됨 

G00 X0 Y0; 

G01 X100 Y-100; 

G50 X0 Y0; 

G01 X50 Y50; 

 

G29 X50 Y50; 

 

G01 X50 Y50; 

 

G51 X0 Y0; (0.0,0.0) (0.0,0.0) G51 에 의해 OFFSET 이 없는 좌표계 재설

정. 
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  (3) 평면 선택 (G17,G18,G19) 
 

      원호 보간을 하는 평면을 G CODE로 선택합니다. 

 

      G17------  XY 평면 

      G18------  ZX 평면 

      G19------  YZ 평면 

 

      여기서 X 는  X축이나 그 평행축, 

     Y 는 Y 축이나 그 평행축, 

             Z 는 Z 축이나 그 평행축으로 되어 있고 실제는  

 

몇개의 평행 축 가운데 어느 축인가는 G17, G18,G19 가 지령된 BLOCK에 있는 축 ADDRESS를 

 

 보고 결정합니다. 

 

      예)  X 와 U, Y 와 V, Z 와 W 가 평행축일 때 

 

         G17 X__Y__;   XY 평면  

         G17 U__Y__;   UY 평면  

         G18 X__W__;   XW 평면  

         G18 U__W__;   UW 평면  

         G19 Y__Z__;   YZ 평면  

         G19 V__Z__;   VZ 평면 

        

G17, G18, G19 가 지령되지 않은 BLOCK 에서는 평면은 변화하지 않습니다. 

 

       예) G18 X__Z__;   ZX 평면 

           G01 X__Y__;   평면이 변화하지 않습니다.(ZX 평면) 

 

          G17, G18, G19 가 지령된 BLOCK 에서 축 ADDRESS 가 생략되면 기본 3축의 축 ADDRESS가 

 

 생략된 것으로 간주합니다. 

 

       예) G17;       XY 평면 

           G17 X__;   XY 평면 

           G17 Y__;   XY 평면 

           G17 U__;   UY 평면 

           G17 V__;   XV 평면 

           G18;       ZX 평면 

           G18 W__;   WX 평면 

 

       - 부가축이 X,Y,Z 의 어느 것과 평행한 가는 파라미터(P04)로 설정할 수 있습니다. 

 

       - 이동지령은 평면 선택과 무관합니다. 

 

         예를 들면 G17 Z__; 을 지령한 경우 Z 는 XY 평면에 존재하지 않는 축으로 오직 XY 평면이 선 

택되고 Z 는 평면과 관계없이 Z 축의 이동을 합니다. 

 

       - 전원투입 시나 RESET으로 G17(XY) 이 선택됩니다. 
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3) 좌표 치와 치수 
 

  (1) 절대(ABSOLUTE) 지령과 증분(INCREMENTAL) 지령 : (G90,G91) 

 

      각축의 이동량을 지령하는 방법으로 ABSOLUTE 지령과 INCREMENTAL 지령의 2가지 방법이 있습니다. 

 

      ABSOLUTE 지령은 각축의 이동 종점 위치의 좌표 치를 PROGRAM 하는 방법입니다. 

 

      INCREMENTAL 지령은 각축의 이동 량을 직접 PROGRAM 하는 방법입니다. ABSOLUTE 지령이나 

 

      INCREMENTAL 지령을 G90과 G91로 지령합니다. 

 

       G90 : ABSOLUTE 지령 

 

      G91 : INCREMENTAL 지령 

 

                                     그림 2.13 

                Y 

 

 

70.0                      종점 

 

 

 

            30.0                                   시점 

 

 

 

                 50.0            80.0              X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      위 그림의 경우, INCREMETAL 지령으로 PROGRAM하면 G91 X-30.0 Y40.0; 으로 되고 

 

      ABSOLUTE 지령으로 하면 G90 X50.0 Y70.0; 으로 됩니다. 

  

(2) 치수 입력 

 

      본 제어장치에서는 소수점을 사용해서 수치를 입력할 수 있습니다. 소수점은 거리, 시간, 속도의   

 

단위에 사용합니다. 그러나 ADDRESS에 따라 제한이 있습니다. 소수점의 단위는 mm, sec 입니다. 

 

       예)   Z15.0       Z15mm 

       G04 X1.0   1초간 DWELL 

       X1000      1000mm 

             X1000.     1000mm 

       X0.500    -> 0.5 mm 또는 500um 

           XL100 (L100에200을 입력시)  0.2 mm 또는 200um 
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2.3  보조기능 ( M 기능 ) 
 

이동지령과 M 기능 지령을 동시에 개시합니다. 

 

1) 보조기능 ( M 기능 ) 

 

   Address M 에 연속 수치를 지령하면 CODE 신호와 STROBE 신호가 나옵니다. 이 신호는 기계측 ON/OFF  

 

제어에 사용합니다. 

 

 M CODE는 1 BLOCK에 1개만 유효하며 2개 이상 지령되면 나중 M CODE만 유효합니다. 

    

다음은 특수의미의 M CODE입니다. 

 

      M02 : END OF PROGRAM 

 

            주 PROGRAM의 종료를 표시하고 자동운전을 정지하고 PROGRAM을 종료합니다. 

 

      M98 : 보조 PROGRAM 호출 

 

            보조 PROGRAM 호출에 사용합니다. 

 

      M99 : END OF SUBPROGRAM 

 

            보조 PROGRAM 종료를 표시하며 M99를 실행하면 주 PROGRAM으로 되돌아갑니다. 

 

      주) M98, M99 는 CODE 신호와 STROBE 신호가 나오지 않습니다. 
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2.4 MAIN PROGRAM과 SUB PROGRAM 
 

1) MAIN PROGRAM 

 

   PROGRAM은 주 PROGRAM과 보조 PROGRAM으로 분류합니다. 통상 제어기는 주 PROGRAM에 따라 동작하 

 

지만 주 PROGRAM에서의 보조 PROGRAM 호출, 보조 PROGRAM에서의 주 PROGRAM 복귀 등으로 보조  

 

PROGRAM 도 동작시킬 수 있습니다. 

 

2) SUB PROGRAM 

 

   PROGRAM 중에 어느 고정된 SEQUENCE나 반복 PATTERN이 있을 때 보조 PROGRAM으로 미리 MEMORY에 

 

등록하여 PROGRAM을 간단히 할 수 있습니다. 보조 PROGRAM이 별도의 보조 PROGRAM을 호출할 수도  

 

있습니다. 즉 주 PROGRAM에서 호출한 보조 PROGRAM을 1중이라 할 때, 8중 호출까지 가능합니다. 

 

 

         MAIN(0001)           SUB (1000)           SUB(2000)            SUB(3000) 

     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
M99; 

     : 
     : 
     : 
     : 
M98 P3000;
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
M99; 

     : 
     : 
     : 
     : 
M98 P2000;
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
M99; 

     : 
     : 
     : 
     : 
M98 P1000; 
     : 
     : 
     : 
     : 
     : 
M02; 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                 1 중                2 중                3 중       ------ 8 중 

 

    1회 호출 지령으로 보조 PROGRAM을 연속하여 9999회까지 반복 호출할 수 있습니다. 

 

  (1) 보조 PROGRAM 작성 

 

      1개의 보조 PROGRAM은 다음과 같은 형식으로 작성합니다. 

             ; 

             ; 

             ; 

         M99; 

 

        보조 PROGRAM의 마지막에 M99를 지령합니다. 
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  (2) 보조 PROGRAM의 실행 

 

      보조 PROGRAM은 주 PROGRAM 또는 유사 보조 PROGRAM에서 호출되어 실행합니다. 

 

      보조 PROGRAM을 호출하는 방법은 다음과 같습니다. 

 

       M98 P__L__; 

 

           P__ : 보조 PROGRAM 번호 

 

           L__ : 반복호출 회수, 생략하면 1회로 됩니다. 

 

         예) M98 P1002 L5; 

 

             이것은 보조 PROGRAM 번호 1002를 5회 연속 호출하라는 지령입니다. 

 

             보조 PROGRAM에서 보조 PROGRAM을 호출하는 것은 주 PROGRAM에서 보조  PROGRAM을 호출하 

 

는 것과 같습니다. 

 

         주)  1. M98, M99 신호는 기계측에 출력되지 않습니다. 

              

2. ADDRESS P로 지정한 보조 PROGRAM 번호가 없으면 ALARM이 발생합니다. 

              

3. M98 P__; M99; BLOCK은 SINGLE BLOCK 정지를 하지 않습니다. 

 

   (3) G Code에 의한 보조 PROGRAM의 실행 

 

       G65 P__L__; 

 

         P__ : 보조 PROGRAM 번호 

 

         L__ : 반복호출 회수, 생략하면 1회로 됩니다. 

 

       동작은 M98과 동일합니다. 
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2.5 변수 
 

1) L 변수( 32Bit 실수)  / 범 위 : 0 ~ 7999 (총 8000 개) 

     

기본: L00 ~ L7999     

 

사용연산자: +, -, =, (, ), *, /,SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS, ATAN, ABS, SQRT 

     

기본: L00 ~ L7999 : 제어기 MEMORY에 저장, 보관됩니다.(비 휘발성) 

    

       

     

 

예    제 (연산) 

L100 = 100. * SIN(30);   --- L 변수를 사용 연산을 합니다. 

 

G01 X100 YL100;          --- 연산된 L 변수를 Y 축 좌표로 지령합니다. 

 

예    제 (조건 분기) 

L0=0;              -- L0 변수를 Clear 합니다. 

 

N1 G00 X0 Y0; 

 

G01 X100. Y100. 

 

L0=L0+1;           -- L0 변수를 Count Up 합니다 

 

IF L0 .LT 11 N1;   -- L 변수가 11보다 작으면 N1으로 Jump하고 아닐 경우 다음 블록을 수행 

 

합니다. 즉 10 번의 Loop를 수행합니다. 

 

예    제 (위치 데이터) 

G00 X0 Y0 Z0; 

 

G01 P0;       -- L 변수 ‘0’부터 각축의 좌표로 지령합니다. L0 100000, L1: -50000, L2:  

 

10000 인 경우 X,Y,Z 의 지령 좌표는 (100., -50.,10.) 이 됩니다. 
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2) Q 변수(접점) : 범위 0.0~ 299.F ( 총 4800 점) 

  

 형 식 :  Q000.0 ~ Q299.F 

 

   사용연산자 : AND, OR, =, (, ) 

 

   Q000.0 ~ Q099.F : MC 프로그램에서 PLC로 출력하는 접점으로 I00.0 ~ I99.F 영역에 등록됩니다. 

 

   Q100.0 ~ Q199.F : MC 프로그램에서 READ만 가능하고 WRITE는 불가한 접점으로 Q00.0 ~ Q99.F 

                     

 영역에 상태를 READ 합니다. 

 

   Q200.0 ~ Q299.F : MC 프로그램과 PLC와의 연계접점으로 M00.0 ~ M99.F 영역에 등록 또는 상태를 

                     

 READ 합니다 

 

 

MC 프로그램 PLC    

Q000.0 ~ Q099.F I00.0 ~ I99.F MC ->PLC READ/WRITE  

Q100.0 ~ Q199.F Q00.0 ~ Q99.F PLC->MC READ  

Q200.0 ~ Q299.F M00.0 ~ M99.F 보조 접점 READ/WRITE  

 

 

예    제 

Q200.0=1;         -- M0.0 을 ‘ON’으로 만듭니다. 

 

N1; 

 

IF Q210.0=1 N2;  -- M10.0 이 ‘ON’이면 N2로 Jump하고 아닐 경우 다음 블록을 수행합니다. 

 

G4 X0; 

 

GOTO N1;        --  M10.0 이 ‘ON’이 아니면 N1로 Jump하여 결국은 M10.0 이 ‘ON’이 될 때

까지 대기 합니다. 

 

N2 G00 X0 Y0; 
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3) 조건 분기 명령어 (IF, GOTO) 

 

  (1) IF 

 

      사용 조건 식 :  =, .EQ, .LE, .LT, .GE, .GT 

 

= , .EQ = 같으면 

.LE <= 같거나 작으면 

.LT < 작으면 

.GE >= 같거나 크면 

.GT > 크면 

 

 

      예) IF L5 .LT 12.3 N100; 

 

    설 명 -- L5가 12.3보다 작으면 수행 프로그램의 처음부터 SEQUENCE 번호 100을 SEARCH하여  

 

존재하면  N100으로 JUMP하여 수행하고 존재하지 않으면 ALARM을 발생합니다. 

       

L5가 12.3과 같거나 크면 다음 BLOCK을 수행합니다. 

 

  (2) GOTO 

 

      GOTO N___; 

 

      수행 프로그램의 처음부터 SEQUENCE 번호 ___을 SEARCH하여 존재하면 ___로 JUMP하여 

 

      수행하고 존재하지 않으면 ALARM을 발생합니다. 

 

 4) 연산자 : 변수 또는 숫자 연산시 사용 할수 있는 연산자 입니다. 

 

 연산자 내 용  연산자 내 용 

1 + 더하기 8 ASIN Arc Sin 

2 - 빼기 9 ACOS Arc Cos 

3 * 곱하기 10 ATAN Arc Tan 

4 / 나누기 11 ABS 절대값 

5 SIN Sin 12 SQRT 
 

6 COS Cos 13 ( , ) 괄호 

7 TAN Tan 14 = 대입 

 

2.6 주축 지령 
 

S__ ; 주축의 RPM 지령 

 

Coupler가 항시 ON되어 Driver가 구동 되지않는 경우가 있습니다. 그런 경우 인터페이스 방법 2 

 

로 결선 하십시오.(Servo Driver와 연결 시 일반적인 경우, Line Drive 형으로 결선)  


