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1  NC-프로그램에 대한 일반적인 정보  

NC 프로그램은 CNC 기계의 처리 순서를 관리합니다. 이 프로그램은 DIN 66025 또는 ISO 6983 에 맞춰 

구성된 명령어(NC records) 시퀀스로 구성된 ASCII 형식의 문자입니다. 

 

NC 프로그램이 ncaction(cncsys, ncPROGRAMM, ncSTART)를 포함한 PCC 에 의해 작동되기 전에, 

ncCNC_PROG 타입을 가지고 있는 NC 데이터 모듈은 반드시 프로그램 텍스트로 만들어 져야하며 ncac-

tion(cncsys, ncDAT_MOD, ncDOWNLOAD)으로 전달되야 합니다. 

 

2 Main Program / Subprogram 

NC 프로그램 안에 있는 NC Record 는 Blocks, Local subprograms, main program 으로 구성되어 있습니다. 

2.1 Local subprogram 의 정의 

 

Local subprogram 은 “%L<prognumber>” 으로 정의 됩니다. Subprogram 은 M02, M29, M30 나 다음 

프로그램 정의(%)하는 것으로 끝납니다. 하나의 NC 프로그램에서  최대  50 개의 (V5.26: 20 까지) Local 

subprogram 을 정의 할 수 있습니다. “prognumber”는 0 에서 ( 231 − 1)까지 모든 숫자를 입력 할 수 

있습니다. 

 

Syntax   : %L<prognumber> 

Example: %L120 

… (Sequence of NC records) 

M02 / M29 / M30 

 

Note: 모든 Local subprogram 은 Main program 전에 정의되어야 합니다. 

2.2 Main program 의 정의 

Main program 또는 global subprogram 은“%<prognumbe>”으로 정의됩니다. 만약 Local subprogram 이 

존재하지 않는다면 이 프로그램의  정의가 실패 할 수 있습니다. Main program 은 M02, M29, M30 으로 

끝이 납니다. “prognumber”는 0 에서 ( 231 − 1)까지 모든 숫자를 입력 할 수 있습니다. 

 

Syntax   : %<prognumber> 

Example: %100 

… (Sequence of NC records) 

M02 / M29 / M30 

 

Note: 에러가 발생한 경우에는 program number “prognumber”가 에러 기록에 입력됩니다. 이것이 Main 

program 을 위한 프로그램 정의가 항상 필요한 이유입니다. 
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2.3 Local subprograms 호출 

Local subprogram 은 main program 을 포함하고 있는 NC 프로그램 텍스트의 한 부분 입니다. 그리고 main 

program 과 다른 local subprogram 에서 호출되어 집니다. 

 

Syntax   : LLprognumber 

Example: LL120 

… (Next NC block) 

 

 Local subprogram “prognumber”가 호출됩니다. Subprogram 이 종료되었을 때, NC 프로그램의  

진행이 subprogram 호출을 뒤따르는 NC record 와 함께 계속됩니다. 

2.4 Global subprogram 호출 

원칙적으로 Global subprogram 은 다른 프로그램에서 호출 될 수 있는 main program 과 나눠져 있습니다. 

 

Syntax   : Lpname 

Example: Lcontour1 

… (Next NC block) 

 

 데이터  모듈 이름 “pname”을 가진 global NC 프로그램이 호출 됩니다. Subprogram 이 종료되었을 때,  

NC 프로그램의 진행이 subprogram 호출을 뒤따르는 NC record 와 함께 계속됩니다. 

 
 

Note: Subprogram 호출은 중첩 될 수 있습니다. 최대 중첩 깊이는 20 입니다. 
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3  G-Functions 

3.1 Overview 

 
 
 

Modal valid G-Function 은 같은 그룹에서 다른 것에 의해 비활성화 되기 전까지 유효합니다. 

Record valid G-Function 은 프로그래밍 된 record 안에서만 유효합니다. 
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3.2 G00 / G01 / G02 / G3:  보간법 타입 (Interpolation type) 

3.2.1 G00: 급속 보간법 (Rapid Interpolation) 

Example: G00 G90 X100 Y100 Z100 
 

급속 보간법은 G00 와 타겟 위치 진입 경로 정보를 이용하여 프로그램밍합니다.  

CNC 축의 한계 값(limit values)을 고려하여 가능한 최대 속도 및 가속도로 타겟 위치에 직선으로 

접근합니다. 궤적 속도 및 가속도에 대한 CNC 리미트 값이 초과 될 수도 있습니다. 

 

초과하지 않는 한계: 

 PCC: axis_dat.limits.v 
  axis_dat.limits.a 
 

초과 할 수 있는 한계: 

 PCC: cncsys_dat.limit.v 

  cncsys_dat.limit.a_pos or cncsys_dat.limit.a_neg 
 

이전 Feed(F-Word)는 tact 에 남아있고 다른 경로 정보를 가지고 다시 활성화 됩니다 (e.g.: G01). 

3.2.2 G01: 선형 보간법(Liner Interpolation) 

Example: G90 G01 X70 Y30 F200 

             

선형 보간법은 G01, 타겟 위치 진입, 궤적 feed 의 경로 정보를 사용하여 프로그래밍 합니다. 

선형 보간법은 아래의 움직임을 발생시깁니다… 

 …하나 또는 그 이상의 축 방향 안에 

 …시작 위치부터 절대값 또는 상대값으로 정해진 타겟 위치까지 

 …프로그램 된 feed 를 가진(F-Word;  단위는 units/min 입니다) 

 

만약 선형 보간법이 다른 움직임 타입에 의해 실행되지 않는다면, 타겟 위치에 접근할 때 궤적 속도는 ramp 

형태로 0 까지 줄어듭니다. 또한 속도와 가속도는 정해진 CNC 한계 값이 초과되지 않는 지점까지 

줄어듭니다. 

 PCC: cncsys_dat.limit.v_jump 
cncsys_dat.limit.a_jump 

  cncsys_dat.limit.v_traject units/sec! 
 

 



NC154/NC156/NC 158 AXIS CONTROLLER CNC 프로그래밍 안내서 

 

Copyright © B&R - Subject to change without notice 

CNC_프로그래밍 안내서_v1.0.docx 

October 16, 2015 
9/46 

 

3.2.3 G02 / G03: 시계 / 반시계 방향 원형 보간법  

(Circular Interpolation Clockwise/Counter Clockwise) 

 
Example: G03 X200 Y200 I-50 K-50 F200 

 

𝐶𝑠 원형의 Interpolation 시작 위치 
 

𝐶𝐸 원형의 Interpolation 끝나는 위치 
 

𝐶𝐶 원의 중심 
 

I/J X/Y 축에 대한 Interpolation 파라미터 

 (원형 움직임의 시작 위치에서 X/Y 

방향에서 원의 중심의 상대 위치) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

원형 보간법은 경로 정보 G02 또는 G03 그 다음 파라미터 (타겟 위치, 원의 중심, 그리고 궤적 feed)를 

입력하여 프로그래밍 합니다. 타겟 위치에 프로그램 된 속도로 접근합니다. 다양한 평면에서 회전 방향은 

다음과 같이 정의됩니다. 

 

 
 

이 평면의 아래쪽으로는 그 면에 수직인 축을 보여줍니다 (e.g. 첫번째 그림에서 Z 축은 아래 방향이고, 

두번째 그림에서는 Y 축이, 세번째 그림에서는 X 축이 아래 방향입니다). G02 는 시계방향으로 움직이고 

G03 는 반시계 방향으로 움직입니다. 

 

원의 중심은 보간법 파라미터  I, J, K 에 의해 결정됩니다. 이러한 파라미터는 상대적인 시작 위치(G162) 

또는 절대 좌표(G161)을 중 하나를 사용합니다. 

 
 PCC: cncsys_dat.decoder.parameter.center = ncABSOLUTE 

     ncRELATIVE 
 

보간법 파라미터  I, J, K 는 하나의 record 에만 유효합니다. 만약 파라미터가 입력되지 않는다면 0 이 

입력된다는 의미입니다. => 절대 중앙 좌표를 사용할 때 경고가 발생합니다. 
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3.2.3.1 반경 진입을 이용한 원형 프로그래밍 (starting with V4.00) 

반경 프로그래밍으로 반원을 위한 하나의 방법이 있습니다 ( α = 180°를 포함한 각도). 다른 경우를 위한 

두가지 방법이 가능합니다.(α < 180° 인 하나의 각도와 α > 180° 인 하나의 각도). 반경 진입을 위한 신호는 

원호가 선택되었는지 확인합니다. 만약 반경 진입이 양이면, 작은 원호(α < 180°)가 선택됩니다. 음의 

반경은 큰 원호(α > 180°)가 선택됩니다. 

 

시작 위치 “X10, Y40”에서 다음의 명령은 왼쪽의 윤곽을 

따릅니다.  
 

G02  X40  Y10  R = 30 
 

 만약 R = -30 이 입력된다면, 점선으로 된 원 위에 큰 원호가 

선택됩니다. 

 

Note: 완전한 원은 이러한 프로그래밍 타입으로 만들 수 없습니다. 

 

3.3 G04 / $TIME: Dwell 

Systax: G04 time or $TIME time 
 

 “time”에는 아래의 내용을 입력할 수 있습니다: 

- 모든 숫자 또는 소수점 

- 직접, 간접 또는 외부 파라미터 

- 산술식 

 

시간은 초 단위(seconds)로 입력됩니다. 추가되는 함수는 같은 record 에서 사용할 수 없습니다. CNC 

시스템은 특정 시간동안 NC 프로그램 작동을 중지시킵니다. 그리고나서  NC 프로그램 의 다음 명령을 

수행합니다. 

 

이 함수는 예를 들어 NC 프로그램에서 스핀들이 작동하면서 특정 시간동안 feed 동작을 멈추게 하는데 

사용될 수 있습니다. 이것은 breaking shavings 과 free cutting 을 위해 사용됩니다. 
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3.4 G17 / G18 / G19: 평면 선택 

이 명령에는 Cutter diameter compensation(CDC)와 원형 보간에 대한 메인 평면이 지정됩니다. 

 

3.5  G20 / … / G23: Mirroring 

Mirroring 은 X 축(G22), Y 축(G21) 그리고 X 와 Y 축(G23)으로 가능합니다. Mirroring 은 영점(Zero 

point)에서 발생됩니다. Mirrored 축에 대한 신호가 변경 됩니다. 

 

Note: 이것은 서브 프로그램 처럼 미러링되는 프로그램 섹션을 실현하는 것을 추천합니다. 이러한 서브 

프로그램은 각각의 미러 기능이 활성화 된 후에 호출 될 수 있습니다. 

 

 
 

축을 기준으로 미러링 할 때, CDC 방향(G41 => G42; G42 => G41), 원형 보간을 위한 회전 방향(G02 => 

G03; G03 => G02) 그리고 각각의 보간 파라미터를 위한 신호들이 변경 됩니다. 길이 보정 값, 축 오프셋 

그리고 영점 오프셋은 미러링 되지 않습니다. 
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미러링을 위해 영점은 오프셋 될 수 있습니다(zero point offsetting 을 참고하세요). 그러면 미러링은 오프셋  

좌표 시스템의 축을 통해 이뤄집니다. 

 

만약 두 축이 미러링 되었다면 (G23), 미러링이 두 축의 변경된 신호에 의해 발생됩니다. 이 

경우에는 Cutter diameter correction(CDC)와 원형 보간을 위한 회전 방향은 변경되지 않습니다. 

 
 
 

3.6 G25: Tangential Transition Arcs (starting with V4.00) 

Activate G25 Radius 

Deactivate: G25 0 

 

최근, Tangential transitions arcs 가 선형 구간에 포함되었습니다.  이 기능을 활성화시킨 후에, X, Y, 

Z 축의 경로가 선택된 메인 평면에서 움직이고, 기능이 비활성화 될 때까지 transitions arcs 는 평면에 

만들어 집니다. 이 반경은 함수를 재활성화 시켜서 변경 할 수 있습니다. 메인 평면 위에 없는 축의 경로는 

수정되지 않습니다. 경로가 없는 Record (e.g. G04)는 tangential arcs 의 끝에서 출력됩니다. 만약 tangen-

tial arcs 함수(G17, G18, G19)가 활성화 되어있는 동안 평면이 변경되었다면, 이 함수는 자동으로 

비활성화 됩니다. 새로운 평면에서 적절한 경로를 가진 record 가 함수를 다시 활성화 시킵니다. 평면 

변경은 이 record 를 가지고 시작하게 됩니다. 
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3.7 G40 / G41 / G42: Cutter Diameter Compensation 

Cutter diameter correction (CDC)는 고려 사항을 통해 획득한 cutter diameter 가진 재료의 왼쪽(G41) 또는 

오른쪽(G42)에 수정된 궤도를 계산합니다. 

 

G40: 비활성화 CDC 

Cutter diameter correction 이 비활성화 됩니다. 하지만 작업 평면 위에 축 움직임이 적어도 한번은 

프로그램 된 후에 취소됩니다. 

 
G41: CDC Left 

툴을 위한 Cutter diameter correction 은 작업 구간 왼쪽에서 발생합니다. 

 
G42: CDC Right 

툴을 위한 Cutter diameter correction 은 작업 구간 오른쪽에서 발생합니다. 

 
 

Cutter diameter 수정은 선택된 평면 (G17 / G18 / G19)위에서 발생합니다. Cutter diameter 는 툴 데이터 

번호(D nnn)에 의해 결정됩니다. 

 

PCC: 툴 데이터 파라미터는 ncda_tptab 데이터 타입을 포함한 데이터 테이블에서 정의됩니다. 

 

 

 Cutter diameter correction 을 포함한 NC 프로그램이 작동되기 전, ncTOOL 타입을 

가진 NC 데이터 모듈은 이 데이터 테이블을 포함해서 생성되야 하고, ncaction(cncsys, 

ncDAT_MOD, ncDOWNLOAD)를 포함한 NC 모듈로 전달되야 하며 ncaction(cncsys, 

ncTOOL_TAB, ncSET)을 포함하여 활성화 되야합니다. 

 

Cutter diameter correction 선택은 경로 정보 없이 record 에서 프로그램 될 수 있습니다; 하지만 적어도 

하나의 축이 선택된 평면 위에서 프로그램 되어 적용됩니다. 활성화는 선형 record (G00 또는 G01)에서만 

허용됩니다. 
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3.7.1 Transitions 예제 

CDC 를 위해, 현재 record 에서 두 개의 record 가 컨트롤러에 의해 미리 읽혀집니다. 모든 Transition 을 

위해 수정된 궤도의 교차점이 계산됩니다. 아래의 그림은 다양한 교차점들의 수정 사항을 보여줍니다. 

 

α > 180 ° 인 Transition : 

 

만약 α > 180 ° 이라면, transition 이 삽입 될 수 없습니다. 수정된 두 개의 궤도의 교차 지점이 계산된다.  
 

 
 
 

90° <= α <= 180° 인 Transition : 

 

만약 각도가 90°와 180° 사이라면, transitions 이 삽입됩니다. 이것은 수정된 궤도가 일정하게 

교차지점으로 확장되었다는 것을 의미합니다. 
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α < 90° 인 Transition : 

 

만약 α 가 90° 보다 작다면, 수정된 궤도가 Cutter 반지름 길이에 의해 일정하게 확장됩니다. 수정된 궤도는 

다른 선형 구간과 서로 연결됩니다. 
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3.8 G53 / … / G59: 절대 영점 오프셋(Absolute Zero Point Offset) 

영점 오프셋은 기계 영점과 공작물 영점(Work piece zero point)의 차이다. 기계 영점은 기계 좌표 시스템의 

영 점으로 지정되어 있다. 
 

Note: 절대축 좌표의 진입은 항상 지정된 공작물 영점을 참고합니다. 

 

 

공작물 영점, W 는 영점 오프셋을 사용하는 프로그래머에 의해 정의 될 수 있습니다. 최대 6 개의 영점 

오프셋이 이 선택을 사용하여 영점 오프셋 테이블으로 정의 할 수 있습니다. 영점 오프셋은 항상 기계 영점,  

M 을 참조하여 절대 좌표처럼 결정됩니다. 

 

G53: 영점 오프셋 비활성화 

기계 영점이 영점으로 설정됩니다. 
 

G54 ~ G59: Record 1- 6 을 포함한 영점 오프셋 

각각의 테이블 record 의 값이 영점으로 설정됩니다. 

 

Note: 함수 G159 = i 는 더 많은 영점 오프셋 record 를 활성화하는데 사용 할 수 있습니다. 

 

 

PCC: 영점 오프셋이 ncda_zptab 데이터 타입을 포함한 데이터 테이블에서 정의 됩니다: 

 

영점 오프셋을 포함한 NC 프로그램이 작동하기 전에, ncZERO_DAT 타입을 포함한 NC 데이터 모듈은 

이러한 데이터 타입으로 생성되고, ncaction(cncsys, ncDAT,_MOD, ncDOWNLOAD)를 포함한 NC 모듈로 

전송되고, ncaction(cncsys, ncZERO_TAB, ncSET)을 가지고 활성화 되야합니다. 
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3.9 G60: Accuracy Hold 

만약 accuracy hold 가 NC 동작 record(G00, G01, G02, G03)안에 프로그램 되었다면, Feed 는 record 의 

끝 부분에서 Ramp 의 형식으로 0 까지 줄어듭니다. 만약 axis / axes 가 accuracy hold 허용 오차 안에 

있다면 NC 프로그램은 일시적으로 머무는 시간 이후에 계속됩니다. 

 

이 경우에, non-tangential transitions 또는 방향 변경, 가속도 변경은 최소화 됩니다. 

 

Note: accuracy hold 는 하나의 record 에서만 유효합니다. 

3.10 G90 / G91: 절대 /상대 위치 좌표 

좌표 시스템에서 위치 구동은 절대좌표 또는 상대좌표를 이용하여 명시 할 수 있습니다. 

 

G90: 절대 위치 좌표 G91: 상대 위치 좌표 

좌표의 진입이 절대적 입니다. 이것은 주어진 

값이 현재 영점을 참고한다는 의미 입니다. 

좌표의 진입이 상대적입니다. 이것은주어진 값이 

현재 위치를 참고한다는 의미 입니다. 

  

X 축은 절대 위치 40 으로 이동하고 Y 축은 절대 

위치 20 으로 이동합니다. 

X 축은 현재 위치에서 양의 방향으로 40 units 

이동합니다. 그리고 Y 축은 양의 방향으로 20 units 

이동합니다. 
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3.11 G92: 프로그램 된 영점 오프셋 

프로그램 된 영점 오프셋은 명시된 모든 축의 영점을 설정합니다. 입력된 좌표는 정의된 영점 오프셋 값에 

추가됩니다. 

 

 

3.12 G108 / G109 / G110: 가속 / 감속 설정 (Starting with V5.26) 

G108 는 CNC Limit 값에 정의된 값의 1~100% 사이에서 가속도를 설정 할 수 있습니다. 

 

G109 는 CNC Limit 값에 정의된 값의 1~100% 사이에서 감속도를 설정 할 수 있습니다. 

 

G110 는 CNC Limit 값에 정의된 값의 1~100% 사이에서 가속도와 감속도를 설정 할 수 있습니다. 

 

 
 

함수 G108, G109, G110 은 Modal 입니다. NC 프로그램 시작시, 이 값들은 100%로 초기화됩니다. 
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3.13 G125: Rounding Edges (Starting with V5.20) 

이 함수는 “라운드” 만들기 위해 프로그램 된 점을 허용합니다. CNC 시스템은 사용자에 의해 정의된 구체 

안에 있는 이 점 주위에 스플라인을 계산합니다. 최근에, 스플라인은 직선 사이에 삽입됩니다. 이 함수를 

선택한 후에, 프로그래밍 된 점은 함수가 비활성화 될 때 까지 원형입니다. G125 는 메인 계층에 영향을 

주지 않기 때문에 어떤 위치에서도 경로를 둥글게 할 수 입니다. 

CNC 시스템은 정의된 구체에 일치하는 최대 크기를 가진 최적의 스플라인을 계산합니다, 하지만 작아질 

수도 있습니다. 스플라인 크기의 다른 제한사항은 원형으로 되는 직선 라인의 길이이고, 스플라인은 

각각의 직선 길이의 반보다 클 수 없습니다. 

단일 스텝 작동을 위해, 스플라인이 2 개의 같은 크기 섹션으로 구성되어 있다는 것을 유의해야 합니다.  

이것은 직선이 스플라인 시작까지 실행되고 나서, 스플라인의 첫번째 섹션과 두번째 섹션까지 이동 한다는 

것을 의미합니다.  

 
Selection: G125 Radius 
Deselection: G125 0 
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3.14 G138 / G139: CDC Selection and Deselection 의 타입 

3.14.1 G138: Direct CDC Selection / Deselection 

만약 CDC 가 G41, G42 / G40 과 함께 활성화 / 비활성화 되고, G138 은 수정된 윤곽이 직접적으로 

입력되거나 종료될지 선택하는데 사용됩니다. 

 

수정된 윤곽으로 향하는 entry 움직임은 entry 

각도에 상관없이 첫번째 등거리에 직접적으로 CDC 

(G41 / G42)가 활성화 된 후 첫번째 record 안에 

끝이 납니다. (왼쪽 그림 참조) 

수정된 윤각에서 나가는 움직임은 나가는 각도에 

상관없이 마지막 등거리에서 직접적으로 CDC 

(G41 / G42)가 비활성화 된 후 첫번째 

record 안에 끝이 납니다. (오른쪽 그림 참조) 
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3.14.2 G139: CDC Selection / Deselection with Linear Transition(s) 

만약 CDC 가 G41, G42 / G40 과 함께 활성화 / 비활성화 되고, G139 는 수정된 윤곽이 Transition 하면서 

입력되거나 종료될지 선택하는데 사용됩니다. 

 

수정된 윤곽으로 진입하는 움직임은 진입 각도에 

의해 좌우되는 첫번째 등거리 위에서 transition 을 

포함하는 CDC (G41 / G42) 활성화 이후에 첫번째 

record 가 끝납니다. (왼쪽 그림 참조) 

수정된 윤곽에서 나가는 움직임은 나가는 각도에 

의해 좌우되는 마지막 등거리 위에서 transition 을 

포함하는 CDC (G40) 비활성화 이후에 첫번째 rec-

ord 에 끝납니다. (오른쪽 그림 참조) 
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3.15  G159: Expanded Zero Point Offset 

이 함수를 가지고, 영점 Record 는 확장된 테이블(인덱스 0 에서 199)에서 선택 할 수 있습니다. Record 

1 에서 6 까지는 G-Functions G54 에서 G59 까지 상응합니다. 비활성화 되어 있는 확장된 영점 오프셋은 

G53 과 함께 끝납니다. 

 
Syntax:  G159 = index 
 

다음은 “index”에 입력 될 수 있습니다. 

- 모든 숫자 또는 십진수 

- 직접적, 간접적 또는 외부 파라미터 

- 산술식 

 

3.16  G161 / G16: 원 중심의 절대 / 상대 좌표 

원의 중심의 entry(I, J, K)는 절대적 또는 상대적으로 만들어 질 수 있습니다. 

 

G161: 원 중심의 절대 좌표(Absolute Coordinates for Center of Circle) 

보간 파라미터 I, J, K 는 절대적으로 해석됩니다. 이 파라미터 값은 현재 영점을 참조합니다.  

G162: 원 중심의 상대 좌표(Relative Coordinates for Center of Circle) 

보간 파라미터 I, J, K 는 상대적으로 해석됩니다. 이 파라미터 값은 현재 위치( 원형 움직임의 시작 지점)을 

참조합니다. 
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3.17  G170: 디코더 동기화 

G170 이 NC 프로그램에 포함되어 있다면, 디코더 안에서 프로그램 진행이 이 위치에서 인터럽트 됩니다. 

예를 들어 이 방법으로 E 파라미터를 ncaction(cncsys, ncR_PARAM, ncSET)과 ncaction(cncsys, 

ncR_PARAM, ncREDA)으로 설정하거나 읽을 수 있고,  R 파라미터를 PCC 에서 CNC 로까지 전달하는 

것이 가능합니다. ncaction(cncsys, ncDECODER, ncSYNC) 포함하는 디코더 안에서 NC 프로그램 처리를 

진행 할 때, 새로운 데이터는 즉시 사용됩니다. M-, S-, T- Function 사용은 G170 과 같은 라인에서만 

허용됩니다. 

3.18  G180: Contour Elements 연결 (Starting with V5.00) 

이 명령은 두 개의 Contour elements 를 Transition element 와 연결합니다. 디코더에서 첫 번째 contour el-

ement 가 하나의 element 처럼 transition element 와 함께 처리됩니다. 요구되는 G 코드 갯수를 줄이기 

위해, 이 명령은 Sub-명령(index 0 – 199, 확장된 영점 오프셋과 마찬가지로)에 확장됩니다. 

3.18.1  G180=000: Tangential Line-Circle-Programming 

G180=000 으로 아래의 기능을 지원합니다.: 

- 2 개의 프로그램 된 원 사이에 탄젠트 자동 삽입 

- 시작 위치에서부터 원까지 탄젠트 프로그램 (starting with V5.26) 

- 원에서부터 끝나는 위치까지 탄젠트 프로그램 (starting with V5.26) 

 

만약 원 중심의 상대 좌표가 G162 로 선택되었다면, 모든 원의 중심 좌표가 첫 번째 원의 시작 지점(또는 첫 

번째 탄젠트의 시작지점)을 참조합니다. 

만약 원 중심의 절대 좌표가 G161 로 선택되었다면, 모든 원의 중심 좌표가 현재 영점으로 참조됩니다. 

 

만약 위치의 상대 좌표가 G91 로 선택이 되었다면, 마지막 원의 마지막 위치(또는 마지막 탄젠트의 마지막 

위치)의 좌표는 첫 번째 원의 시작점(또는 첫 번째 탄젠트의 시작점) 을 참조합니다. 

만약 위치의 상대 좌표가 G91 로 선택이 되었다면, 마지막 원의 마지막 위치(또는 마지막 탄젠트의 마지막 

위치)의 좌표는 현재 영점을 참조합니다. 

 

Note: 만약 아래의 상태 중 하나가 포함된다면, 두 원 사이의 탄젠트가 결정되지 않습니다. 

1. 하나의 원이 완벽하게 다른 원 안에 있다(완전하게 가려졌다). 

2. 원의 반경 중 하나가 0, 또는 모두 0 이다. 

3. 원이 겹치고 회전 방향이 반대 

 

만약 아래의 상태가 유효하다면, 시작 지점에서부터 원까지 탄젠트가 결정 될 수 없습니다: 

1. 시작 위치가 원 안에 있다. 

만약 아래의 상태에 해당한다면, 원에서부터 끝 지점까지 탄젠트가 결정 될 수 없습니다. 

1. 끝 지점이 원 안에 있다. 

만약 이러한 상태들에 해당한다면, 에러 메세지가 발생하고 NC 프로그램이 정지됩니다. 
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위의 CNC 프로그램, 움직임은 점 S 부터 점 E 까지 정의됩니다. 점 T1 과 T2 는 CNC 시스템에 의해 

계산됩니다. CNC 프로그램을 생성 할 때, 점 S, E, C1, C2, 원의 반경이 알려집니다. 

 
 

 
 

위의 CNC 프로그램, 움직임은 점 S 부터 점 E 까지 정의됩니다. 점 T1 과 T2 는 CNC 시스템에 의해 

계산됩니다. CNC 프로그램을 생성 할 때, 점 S, E, C1, C2, 원의 반경이 알려집니다. 
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만약 2 개 이상의 원이 각각 다른 원에 연결되고 중심과 반경은 “Middle”안에 원으로 알려집니다. 각각의 

원을 정의하기 위해 다음의 기술을 사용합니다: 

 

 G02 I10 J10 R=40 반경 entry 를 이용한 원 프로그래밍 

     G162 를 사용한 중심은 첫 번째 원의 시작 점을 참조합니다. 

 
 

위의 CNC 프로그램, 움직임은 점 S 부터 점 E 까지 정의됩니다. 점 T1, T2, T3, T4 는 CNC 시스템에 의해 

계산됩니다. CNC 프로그램을 생성 할 때, 점 S, E, C1, C2, C3, 그리고 원의 반경이 알려집니다. 

 

G180=000 은 G01 과 결합됩니다. 

 
 

위의 CNC 프로그램, 움직임은 점 S 부터 점 E 까지 정의됩니다. 점 T1, T 는 CNC 시스템에 의해 

계산됩니다. CNC 프로그램을 생성 할 때, 점 S, E, M 그리고 원의 반경이 알려집니다. 
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3.19  G200: 측정을 위한 Trigger Event 후 Position Latch (starting with V5.26) 

이 함수는 Latch 함수를 활성화 합니다. 이것은 G00 또는 G01 과 함께 사용 될 수 있습니다. 해당 움직임 

record(G00 또는 G01)는 트리거 기능을 위한 contour element 를 정의합니다. 만약 특정 엣지 타입이 이 

contour element 안에서 트리거 입력이 발생한다면, 위치가 latch 됩니다. 

 
Syntax: G200<Axis><Edge>{<HW-Index>} 

  <Axis>:  latch 되는 포지션의 CNC 축(i.e. ‘X’, ‘Y’, ‘Z’) 식별자 

  <Edge>: latch 를 발생시키는 트리거 엣지의 식별자: 

    ‘P’:  Positive edge 
    ‘N’: Negative edge 

  <HW – Index>:  HW 트리거 입력 인덱스 

 

Examples: G200 XP 만약 positive 엣지가 X 축의 트리거 입력에서 발생한다면, 그 위치는 축          

       위에서 latch 됩니다. 

  G200 YN 만약 negative 엣지가 Y 축의 트리거 입력에서 발생한다면, 그 위치는 축 

       위에서 latch 됩니다. 

  G200 YN1 만약 negative 엣지가 HW 트리거 입력 1 에서 발생한다면, 그 위치는 Y 축 

       위에서 latch 됩니다. 

 

Note: G200 은 반듯이 G00 또는 G01 과 함께 사용해야 합니다. 

 

Flag <Axis><Edge>.EV 는 특정 트리거 이벤트가 발생했는지 안했는지에 따라, 테스트를 위한 CNC 

프로그램을 실행 할 수 있습니다. 만약 트리거 이벤트가 활성화되면 flag 는 0 으로 설정됩니다. 특정 

트리거 이벤트가 트리거 기능에 대해 정의된 contour element 내에서 발생하는 경우, 이 Flag 는 1 로 

설정됩니다. 

 

만약 특정 트리거 이벤트가 발생했다면, CNC 축의 위치는 <Axis><Edge>.<Axis>로 부터 읽기가 

가능합니다. 트리거 기능이 활성화 되었던 축의 위치만 NC154 HW 모듈에서 래치됩니다. 이 참고 축의 

위치를 가지고, 다른 CNC 축들의 위치는 contour element 에 대하여 결정됩니다. 

 

 

Note: 만약 이 트리거 Flag 가 IF branch 안에서 테스트 되었다면, 디코더는 특정 트리거 이벤트가 

발생하거나 해당 contour element 가 완료 될 때까지 멈추게 됩니다. IF 블록은 이러한 상태들 중 하나가 

충족 될 때까지 작동하지 않습니다. 



NC154/NC156/NC 158 AXIS CONTROLLER CNC 프로그래밍 안내서 

 

Copyright © B&R - Subject to change without notice 

CNC_프로그래밍 안내서_v1.0.docx 

October 16, 2015 
27/46 

 

 
 

 위의 예제에서 트리거 기능을 위한 contour element 는 P1 부터 P2 까지의 직선입니다. 

 

 
 

위의 예제에서, 트리거 기능을 위한 contour element 는 T1 부터 P3 까지의 직선입니다. T1 은 원 선에 

접선을 형성한 위치입니다. 

 
 
 

Note:  

다음의 예제에서, 디코가더가 첫 번째 contour element 를 처리하기 위해, 두 번째 contour element 를 

알아야 합니다. 왜냐하면 그것들 사이에 tangential transition 때문입니다. 

 

만약 이번 예제에서 트리거 Flag 의 상태가 트리거를 포함하는 CNC record 활성화 이후에 즉시 

체크된다면, contour element 는 디코더로 사용 할 수 없게 되고 CNC 프로그램이 막힙니다. 
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이번 예제에서 트리거 기능을 위한 contour element 는 T2 부터 T3 가지 직선입니다. 예를들어, G25 가 

사용 중이라면, contour element 는 transition arcs 때문에 짧아집니다. “T 포지션”과 프로그래밍 된 위치의 

간격은 정의된 반경보다 짧거나 같거나 또는 더 커질 수 있습니다. 이것은 연속된 직선 사이의 각도에 따라 

달라집니다. 

 
 
 

 
 

이번 예제에서는 트리거 기능을 위한 contour element 는 P1 에서 K1 까지 직선입니다. 예를 들어, G125 가 

사용 중이라면, contour element 는 구형 반지름에 의해 짧아질 수 있습니다. 
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이번 예제에서 트리거 contour element 는 P1 부터 T1 까지의 직선에 해당합니다. T1 은 원의 접선을 

형성하는 점입니다. 

 

3.20  G201: 트리거 이벤트 이후 포지션 래치 그리고 중단 (starting with V5.26) 

이 함수는 정지가 되어있는 래치 함수를 활성화 합니다. 이것은 G00 또는 G01 과 함께 사용 할 수 있습니다. 

해당 동작 record (G00 또는 G01)는 트리거 기능에 대한 contour element 를 정의합니다. 만약 정해진 엣지 

타입이 이 contour element 내부 트리거 입력에서 발생한다면, 위치는 래치됩니다. 게다가 CNC-움직임이 

멈출 때까지 동작이 느려집니다. 그리고 정지 위치가 현재 contour element 그리고 다음 동작 record 의 

시작 위치로 설정됩니다. 

 
Syntax: G201<Axis><Edge>{<HW-Index>} 

  <Axis>:  각각의 위치 위의 CNC 축 (i.e. ‘X’, ‘Y’, ‘Z’)의 식별자가 latch 됩니다. 

  <Edge>: 그 지점의 latch 를 발생시키는 트리거 엣지의 식별자: 

    ‘P’:  Positive edge 
    ‘N’: Negative edge 

  <HW – Index>:  HW 트리거 입력의 인덱스 

 

Examples: G201 XP 만약 positive 엣지가 X 축의 트리거 입력에서 발생한다면, 그 위치는 축          

       위에서 latch 가 되고 움직임이 멈춥니다. 

  G201 YN 만약 negative 엣지가 Y 축의 트리거 입력에서 발생한다면, 그 위치는 축 

       위에서 latch 되고 움직임이 멈춥니다. 

  G201 YN1 만약 negative 엣지가 HW 트리거 입력 1 에서 발생한다면, 그 위치는 Y 축 

       위에서 latch 되고 움직임이 멈춥니다. 

 
 
 

Note: G201 은 반듯이 G00 또는 G01 과 함게 사용되야 합니다. 
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Flag <Axis><Edge>.EV 는 특정 트리거 이벤트 발생 유무에 따라, 테스트를 위한 CNC 프로그램을 실행 할 

수 있습니다. 트리거 기능이 활성화 되면, Flag 는 0 으로 설정됩니다. 만약 트리거 기능에 대해 정의된 con-

tour element 내에서 특정 트리거 이벤트가 발생한다면, Flag 는 1 로 설정됩니다. 

 

특정 트리거 이벤트가 발생했다면, CNC 축의 위치는 <Axis><Edge>.<Axis>로 부터 읽는 것이 가능합니다. 

트리거 기능이 활성화 되었던 축의 위치만 NC154 HW 모듈에서 래치됩니다. 이 참고 축 위치를 가지고, 

다른 CNC 축들의 위치는 contour element 에 대하여 결정됩니다. 

 

 
 

 
 

이번 예제에서 트리거 기능을 위한 contour element 는 P1 부터 P2 까지의 직선입니다. 한번 트리거 

이벤트가 발생하면, 정지 할 때까지 축은 느려집니다. 정지 위치 P2’는 다음 동작 record 에 대한 시작 

위치로 설정됩니다. 상대 위치 좌표를 위해 이 직선의 끝나는 위치는 P3 부터 P3’까지 변경합니다. 
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이번 예제에서 프로그래밍 된 contour 는 이전의 예제와 유사합니다. 상대 위치 좌표와 절대 위치 좌표만 

다르고 트리거 contour 를 따르는 직선 위에 끝 점 P3 의 위치는 변경되지 않습니다. 

 
 
 

 
 

만약 위치 좌표와 가운데 점의 좌표 모두 상대적으로 결정되어 있다면, 원형의 interpolation 을 사용하는 

record 는 G201 을 사용하여 직선을 따라갈 수 있습니다. 절대적 프로그래밍을 포함한, 원 시작 점의 

변화는 NC 프로그램 안에서 contour 에러를 발생시킬 수 있습니다. 트리거 이벤트가 발생했을 때, 

움직임이 정지를 하게 됩니다. 정지 위치 P2’는 다음 record 의 시작 위치로 사용됩니다. P3 와  P4 를 

대신해서 P3’와 P4’가 사용됩니다. 

 
 
 

Note: 만약 위치 좌표 또는 중간 점 좌표가 절대적으로 명시되어 있다면, 원형 보간법을 사용한 

record 가 G201 을 포함하고 있는 record 는 실행 할 수 없습니다. 

 

G201 은 다음 contour element(e.g. G25, G125, G180)으로 전환되어 결정하는 동작 record 를 위해 

사용되어야 합니다. 현재 contour element 의 끝 점이 알려질 때까지 다음 contour element 로 전환이 

결정되지 않기 때문에, 트리거 기능에 대한 contour element 는 처리되지 않습니다. 
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4  M - Function 

M-Function 은 CNC 시스템과 PCC 사이 통신을 관리합니다. 만약 NC 프로그램이 처리되는 동안 M-

Function 이 도달하면, CNC 시스템 (cncsys_dat.cnc_plc.data.m_funct[i])의 사용자 데이터 안에 각각의 

BYTE 는 1 로 설정됩니다. M-Function 은 항상 프로그래밍된 NC record 의 시작단계에서 유효하며, 단지 

예외는 record 끝에서 유효한 M00 과 M01 입니다. 
 

Syntax: Mindex 

다음과 같이 0 에서 127 까지 Integer 값은 “rpm”을 위해 입력될 수 있습니다: 

- 모든 숫자 

- 직접, 간접적 또는 외부 파라미터 

- 연산식 
 

Example: CNC: G90  G01  X100  Y100  F1000  M40 
 

  PCC: X 와 Y 축이 움직이기 전에, M – Function 은 PCC 로 전달됩니다. 

   그 다음에 함수 nccnccom (cncsys)은 다음의 원인을 가지고 옵니다. 

cncsys_dat.cnc_plc.data.m_funct[40] = 1 
 

두 영역으로 나눠진 CNC 시스템에서 128 까지 M – Function 이 가능합니다. 

- 동기화된 M – Function 

- 비동기화된 M – Function 

4.1  동기화된 M – Function 

만약 CNC 시스템이 동기화된 M-Function 에 도달했다면 (e.g. M50), CNC 시스템 

( cncsys_dat.cnc_plc.data.m_funct[50] ) 의 사용자 데이터 각각의 BYTE 가 1 로 설정되고 BYTE 가 

PCC 에 의해 다시 0 으로 설정될 때 까지 NC 프로그램의 처리가 중단됩니다. 

4.2  비동기화된 M – Function 

만약 CNC 시스템이 비동기화된 M-Function 에 도달했다면 (e.g. M40), CNC 시스템 

( cncsys_dat.cnc_plc.data.m_funct[40] ) 의 사용자 데이터 각각의 BYTE 가 1 로 설정되고, NC 프로그램의 

처리가 중단됩니다. 
 

Note: 만약 같은 비동기화된 M-Function 이 호출하고 있는 nccnccom(cncsys)에 의해 PCC 에 전달되는 

것 없이 NC 프로그램에 의해 세 번 설정 된다면, 에러 메시지가 CNC 시스템의 사용자 데이터 안에 

입력되고 NC 프로그램이 중단됩니다. 
 

PCC: 동기화 및 비동기화된 M-Function 영역에 대한 파라미터는 다음과 같이 설정됩니다. 
 

 
 

이러한 영역의 파라미터는 ncaction(cncsys,ncCNC_PLC,ncINIT)을 포함한 초기값을 설정합니다. 



NC154/NC156/NC 158 AXIS CONTROLLER CNC 프로그래밍 안내서 

 

Copyright © B&R - Subject to change without notice 

CNC_프로그래밍 안내서_v1.0.docx 

October 16, 2015 
33/46 

 

동기화 및 비 동기화 된 M-Function 을 위한 영역은 겹치는 것을 금지합니다. 이러한 영역을 위해 미리 

결정한 셋팅은: 

 

  M40 … M49 비동기화된 M-Function 

  M50 … M59 동기화된 M-Function 

4.3  미리 설정된 M-Function 

아래에 설명된 M-Function 은 B&R CNC 소프트웨어에 미리 정의되어 있습니다. 

 

Note:  

CNC 시스템 데이터(cncsys_dat.cnc_plc.data.m_funct) 내부에 미리 정의된 M-Functions BYTE 는 M-

Function 이 정의된 영역 (cncsys_dat.cnc_plc.parameter.first_M … last_M_S)에 있을 때 설정됩니다. 

이 경우에, PCC 프로그램은 이러한 M-Function 에 의존하여 추가적인 기능을 실행 할 수 있다. 

4.3.1 M00: Programmed Stop 

M00 명령은 NC 프로그램의 작동을 정지시킵니다. 만약 PCC 가 ncaction(cncsys, ncMOVE, ncCONTINUE) 

명령을 준다면, 작동이 계속됩니다. M00 은 NC record 끝에서 유효합니다. 

4.3.2 M01: Optional Stop 

만약 조작 모드 “Stop at M1”이 켜져있다면, M01 명령은 M00 과 비슷하게 작동합니다. 

 

PCC: ncaction(cncsys, ncM1_STOP, ncSW_ON) 조작모드“Stop at M1” 켜짐 

  ncaction(cncsys, ncM1_STOP, ncSW_OFF) 조작모드“Stop at M1” 꺼짐 

4.3.3  M02 / M29 / M30: 프로그램 / 서브 프로그램 종료 

메인 프로그램에서 영향 

명령어 M02, M29, M30 은 메인 프로그램을 종료시킵니다. 

 

서브 프로그램에서 영향 

명령어 M02, M29, M30 은 메인 프로그램으로 돌려둡니다. 이것은 서브 프로그램 작동이 끝나고 서브 

프로그램 호출 뒤에 실행되는 NC record 에서 작동이 계속된다는 것을 의미합니다. 
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5  Technology Parameters 

5.1  Feed 

Feed 는 궤적 위에 동작 속도를 결정하고 units/min 의 단위로 프로그램 됩니다. 만약 너무 빠른 Feed 가 

입력이 되면, 자동적으로 최대 궤적 속도로 제한됩니다(cncsys_dat.limit.v_traject). 

 
Syntax: Ffeed 
 

“feed”에는 아래의 값 사이의 양수가 입력이 될 수 있습니다: 

- 모든 숫자 또는 10 진수 

- 직접, 간접적 또는 외부 파라미터 

- 연산식 

 
Example: F1300  FR1  FR1*R2 
 

0 과 ((231-1)/디코더 해상도) 사이 값이 “feed”에 입력 될 수 있습니다. 또한 그 숫자는 소수점을 포함 할 수 

있습니다. 

 

Note for CNC SW until V5.26: 

이 버전에서 CNC 디코더는 내부적으로 INT32 형식을 가지고 계산합니다. 이를 위해 feed 에 디코더 

해상도(cncsys_dat.decoder.parameter.resulution)를 곱합니다. 그래서 0 과 ((231-1)/디코더 해상도) 

사이 값이 “feed”에 입력됩니다. 

 

5.2   Spindle RPM (S-Function) 

NC 프로그램에서 2 개의 스핀들( S0 과 S1)을 조작하는 것이 가능합니다. 입력된 값은 PCC 로 전달됩니다. 

 

Syntax: Srpm  스핀들 1 에 대한 RPM 

  S0=rpm  스핀들 1 에 대한 RPM 

  S1=rpm  스핀들 2 에 대한 RPM 

 

“rpm”에 0 에서 (231- 1)까지의 Integer 값이 입력 가능합니다. 

- 모든 숫자 

- 직접적, 간접적 또는 외부 파라미터 

- 연산식 

 
Example: CNC: S300 S1 = 4000 
 

  PCC: 그 다음 함수 nccnccom (cycsys)는 다음의 원인을 가지고 옵니다. 

   cncsys_dat.cnc_plc.data.s_funct [0] = 300 
   cncsys_dat.cnc_plc.data.s_funct [1] = 4000 
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5.3  툴 번호 (T-Function) 

툴 번호는 처리과정에서 어떤 단계에 요구되는 툴을 결정합니다. T-Function 은 자동 툴 교환을 위해 사용 

할 수 있습니다. 원하는 툴은 번호와 함께 정의됩니다. 
 

Syntax: Tnumber 
 

 

0 에서 255 까지 Integer 값이 “number”에 입력 될 수 있습니다. 

- 모든 숫자 

- 직접적, 간접적 또는 외부의 파라미터 

- 연산식 
 

Beiapiel: CNN: T31 
 

  PCC: 그 다음 함수 nccnccom (cycsys)는 다음의 원인을 가지고 옵니다. 

   cncsys_dat.cnc_plc.data.t_funct [0] = 31 

5.4  툴 데이터 번호 

툴을 위해 수정된 변수(반지름, 길이, 오프셋)는 툴 데이터 record 에서 정의됩니다. 툴 데이터 번호를 

포함하여 어떤 툴 데이터 record 의 수정된 변수는 선택 될 수 있습니다. 축 오프셋의 툴 길이 수정과 hte 

수정이 활성화되고 cutter diameter 는 cutter diameter 수정을 준비합니다. 
 

Syntax: Dnumber 툴 데이터 record “number” 의 수정된 변수 선택 

  D0  툴 데이터 비활성화 
 

다음과 같이 0 에서 255 까지 Integer 변수가 “number”에 입력 될 수 있습니다. 

- 모든 숫자 

- 직접적, 간접적 또는 외부의 파라미터 

- 연산식 
 

RPS: 툴 데이터 record 는 ncda_tptab 데이터 타입을 포함한 데이터 테이블 안에서 정의 될 수 있다. 

  

Cutter diameter 수정을 포함한 NC 프로그램이 시작되기 전에, ncTOOL 타입을 

포함한 NC 데이터 모듈이 반듯이 데이터 테이블로 생성되야 하고, ncaction 
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(cncsys, ncDAT_MOD, ncDOWNLOAD)을 포함하여 NC 데이터 모듈로 

전송되야하며, ncaction(cncsys, ncTOOL_TAB, ncSET)을 포함하여 활성화 되야 

합니다. 

 

축 오프셋이 X, Y, Z 에 입력 됩니다. 길이 설정은 Working Plane 오른쪽 부분에 있는 Tool Axis 안에서 

작동합니다. 

 

 

Note:  

만약 각각의 축이 프로그램 되어 있다면, 수정 obly 가 활성화 됩니다. 
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6  좌표 프로그래밍 

NC 프로그램에서 좌표는 CNC units 형태로 입력됩니다. 각각의 축에 대한 좌표는 해당 위치 units 으로 

변환됩니다 (위치 명령을 받은 축은 모든 units 에서 동작 할 수 있습니다). 이 변환을 위해 어떤 factor 가 

각각의 축에 정의됩니다(cncsys_dat.axis [ i ].unitfactor). 
 

Example: Positioning unit:  0.01 mm 

  CNC unit:  1.00 mm 

 cncsys_dat.axis [ i ].unitfactor = 1.00 / 0.01 = 100.0 

6.1  위치 좌표 

축은 주소 값(e.g. ‘X’)을 통해 접속이 됩니다. 각각의 축에 대한 주소 값은 CNC 시스템의 사용자 데이터 

(cncsys_dat.axis [ i ].name)에서 정의 됩니다. 좌표가 절대적 또는 상대적으로 디코더 파라미터 

(cncsys_dat.decoder.parameter.co_ords)에서 만들어 지거나 G90 / G91 을 포함하여 만들어진 경우 

설정을 결정합니다. 

 
 

Syntax: addressletter coordinate 
 
 

다음이 “coordinate”에 입력이 될 수 있습니다. 

- 모든 숫자 또는 소수 

- 직접적, 간접적 또는 외부 파라미터 

- 연산식 
 
 

Example: X1300  Y – 12.5 Z+ .25 
  XR1  ZP150  XR1*R2 
 

Note for CNC SW until V5.26: 

이 버전에서 CNC 디코더는 내부적으로 INT32 형식으로 계산합니다. 이 때문에 모든 좌표는 디코더 

해상도 (cncsys_dat.decoder.parameter.resolution)가 곱해집니다. 이것이 축의 최대 동작 범위가 

((−231) / 디코더 해상도)와 ((231) / 디코더 해상도) 사이인 이유입니다. 더 큰 디코더 해상도가 정의 되고  

더 크거나 더 작은 것이 최대 동작 범위 입니다. 

 

6.2  원 중심에 대한 좌표 

X, Y, Z 축에서 원 중심은 좌표 I, J, K (interpolation 파라미터)에 의해 결정됩니다. 원 중심에 대한 좌표는 

절대값 (work piece 영점 기준) 또는 원의 시작점이 기준인 상대값으로 입력됩니다. 이것에 대한 기본 
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설정은 디코더 파라미터 (cncsys_dat.decoder.parameter.center)에서 정의됩니다. NC 프로그램에서 

이것은 G161 또는 G162 로 변경 될 수 있습니다. Interpolation 파라미터는 하나의 record 에서만 

유효합니다. 만약 파라미터가 설정되지 않았다면 0 이 사용됩니다. 
 

Syntax: I / J / K coordinate X, Y, 또는 Z 축에 대한 interpolation 파라미터 
 

 

위치 좌표에서 사용되는 같은 entry는 “coordinate”에 주어질 수 있습니다. 
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7 파라미터 

파라미터는 어떤 값이 할당될 수 있는 변수들과 비교 될 수 있습니다. 

 

7.1 Direct 파라미터 (R 파라미터) 

Syntax: Rindex = value 
 

“index”에 모든 숫자 0 부터 999 까지 입력 될 수 있습니다. 
 

다음은 “value”에 입력 될 수 있습니다. 

- 모든 숫자 또는 소수 

- 직접, 간접 또는 외부 파라미터 

- 연산식 
 

Example: R1=R2  파라미터 R1 은 R2 부터 값을 할당 받습니다. 

  R3=R1 / 100 R3 은 R1 을 100 나눈 값을 할당 받습니다. 

7.2  Indirect 파라미터 (P 파라미터) 

Syntax: Rindex = value 
 

“index”에 모든 숫자 0 부터 999 까지 입력 될 수 있습니다. 
 

다음은 “value”에 입력 될 수 있습니다. 

- 모든 숫자 또는 소수 

- 직접, 간접 또는 외부 파라미터 

- 연산식 
 

Pindex 를 가진 R-파라미터가 접속되고, index 는 Rindex 값으로 저장됩니다(간접적 주소, R-파라미터  

Rindex “point”). 
 

Example: R150 = 100  R150 에 R100 의 인덱스를 저장합니다. 

  P150 = 203.5  R100 은 P150 을 통해 203.5 값이 할당됩니다. 

 

Note: PCC 로 부터, 몇몇 R 파라미터 데이터 모듈이 생성 될 수 있고 NC 모듈에 전달 될 수 있습니다. 

ncaction(cncsys, ncR_PARTAB, ncSET)을 포함하는, 이러한 R 파라미터는 CNC 시스템 리스트로 전달 

될 수 있습니다. 그것들은 다음 프로그램 시작 후에 사용됩니다. 개별적으로 R 파라미터 설정은 즉시 

유효합니다. 
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7.3  외부 파라미터 (starting with V5.10) 

외부 파라미터는 NC 모듈의 듀얼 포트 RAM(DPR)에 위치합니다. 이것이 이 파라미터들이 PCC 와 CNC 에 

의해 직접적으로 접속 할 수 있는 이유입니다. 만약 이 파라미터 중 하나가 새로운 변수에 할당된다면, 

이것은 즉시 PCC 와 CNC 에서 유효합니다. 

 

 

“index”에는 0 에서 99 까지 모든 숫자가 입력 될 수 있습니다. 

 

“value”에는 숫자, 연산식 표현, 직접적 또는 간접적 파라미터가 입력 될 수 있습니다(파라미터의 데이터 

타입에 해당) 

 

PCC 에 의해 만약 다이나믹 변수 ex_param (데이터 타입 ncXXXexpar)가 아래의 명령을 가진 해당 데이터 

범위에 연결이 되어 있다면 외부 파라미터에 접근이 가능합니다. 

 ex_param access cncsys_dat.cnc_plc.ex_param.access_adr 
 
 

Note:  

PCC 와 CNC 의  동시 접속이 포함된 데이터 일관성은 2 바이트(EXL 과 EXF)보다 더 큰 EX 파라미터를 

보장 할 수 없습니다. 

 

다음의 상태에서 CNC 가 갑자기 외부 파라미터에 접근이 되지 않습니다. 

   .move.status.cnt_ncprog = 0 
   .decoder.status.halt         = ncTRUE 
   .decoder.status.sync       = ncTRUE 

 

CNC 프로그램 활성화 상태에서 PCC 로부터 외부 파라미터가 변경이 되야한다면 , CNC 프로그램을 

포함한 이러한 변경을 동기화 하기 위해서 CNC 프로그램에 G170 명령을 사용하는 것을 추천합니다. 

만약 이게 불가능 하다면, 적어도 ncaction(cncsys, ncEX_PARM, cnSW_ON)과 ncaction(cncsys, 

ncEX_PARAM, ncSW_OFF)이 외부 파라미터와 연결을 위한 롹킹(locking)을 on/off 를 스위칭하기 

위해서 호출해야 합니다. 

 

8  Comments 

프로그램 섹션은 쿠멘트(주석)으로 설명 할 수 있습니다. 코멘트는 CNC 컨트롤러에 의해 걸러집니다. “(…)” 

사이의 모든 문자는 무시됩니다. 

 
Syntax: (comment) 
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9  수학연산자 

수학연산자는 (“[ ]”) 기호를 사용해서 중첩 될 수 있습니다 (최대 중첩의 깊이 = 10). 중첩된 표현에 대한 hi-

erarchical 순서는 표준 연산자 표현에 부합됩니다(계산을 위한 수학적 우선순위) 
 

Example: SIN [ R1 * [R2 + R3] ] 

9.1  기본 연산자 

 

9.2  카운팅 기능 

 

9.3 기하학적 기능 

기하학적 기능을 위한 “degree”는 unit 으로 사용됩니다. 

 

9.4  컨버전 기능 

 

9.5  현재 Cutter Radius 구하기 
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10  Control Blocks 

컨트롤 블럭 생성은 “C” 프로그래밍 언어와 유사합니다. 각 컨트롤 블럭은 요구된 표현에 따라 실행 될 수 

있도록 합니다. Record 숫자 그리고/또는 블럭을 스킵하기 위한 문자 ‘/’는 컨트롤 블럭 이전에 입력되도록 

실행됩니다. 만약 다른 entry 들이 만들어 지면, 다양한 에러가 발생합니다. 

 

Note:  

컨트롤 블럭에 대한 최대 중첩 깊이는 20 입니다. 

10.1  조건 

조건 결정은 컨트롤 블럭으로 만들어 질 수 있습니다. 이것은 어떤 명령 record 가 파라미터 또는 연산식 

표현을 의존하여 발생합니다. 

 

하나의 표현 또는 적어도 두 개의 표현으로 구성된 조건이 비교 연산자를 통해 연결됩니다. 

 

 
 

만약 두개 또는 그 이상의 표현이 비교 연산자와 연결 되었다면, 2 개의 결과만 가능합니다 (0 과 1): 

 

 1 … 비교는 참 (e.g. 0<5;  20 == 20;  30>15) 

 0 … 비교는 거짓 (e.g. 0>5;  20 != 20;  30<15) 

 
 

또한 조건은 데이지 체인으로 가능합니다. 만약 모든 조건이 만족된다면, 데이지 체인 조건은 만족합니다. 

만약 하나의 표현으로 구성되어 있다면, 이 표현의 값은 거절됩니다: 
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10.1.1  IF 문 

IF – ELSE 문은 조건을 만드는데 사용됩니다. ELSE 섹션은 옵션으로 필수 요소는 아닙니다. 다음 

Syntax 가 사용됩니다: 

 

 
 

IF 문은 조건을 확인합니다. 만약 조건을 만족하면, Block1이 실행됩니다. 조건을 만족하지 않고, 

ELSE섹션이 존재한다면 Block 2가 실행됩니다. IF 섹션 또는 ELSE 섹션은 반듯이 ENDIF 로 마무리 

되야합니다. 

10.1.2  ELSEIF 체인 

IF-/ELSEIF 시퀸스 명령이 선택의 다양성을 이용한 의사 결정을 위한 가장 보편적인 방법입니다. 다음의 

시퀸스에서, 조건이 가장 첫번째 순서로 평가됩니다. 이 조건들 중 하나가 유효해 지자마자, 각각의 블럭이 

실행되고 모든 체인이 끝납니다. 프로그램이 ENDIF 명령 이후에 계속됩니다. 

 
 

만약 조건이 하나도 유효하지 않다면,  ELSE 섹션이 사용됩니다. 만약 특정 동작이 각 케이스에서 

발생하지 않는다면, ELSE 섹션을 그냥 나오거나 이 섹션이 에러 처럼 “impossible” 조건을 나타내도록 

사용 할 수 있습니다. 
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10.2  SWITCH 문 

SWITCH 문은 몇몇 선택을 위한 특별한 선택 타입 입니다. 만약 몇몇 구조의 값(CASE 문)이 일치한다면 

표현(SWITCH 문)이 확인하기 위해 점검됩니다; 만약 케이스에 해당한다면, 각각의 블럭이 실행됩니다. 

 

각각의 CASE 문은 BREAK 로 끝나야 합니다. 이것은 즉시 끝내기 위해 SWITCH 문을 사용하고 

프로그램은 ENDSWITCH 구조 이후에 계속 됩니다. 

 

 
 

만약 CASE 문이 SWITCH 값과 일치하지 않는다면, DEFAULT 가 실행됩니다. DEFAULT 구조는 옵션으로 

요구사항이 아닙니다. 
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10.3  FOR 문 

카운터 루프가 FOR 문을 사용해서 생성 될 수 있습니다. 시작 조건과 끝 조건과 단계 크기는 이 명령에 

입력되야 합니다. FOR 문은 반듯이 ENDFOR 로 끝나야 합니다. 만약 파라미터가 TO 보다 더 큰 값(또는 

카운터 방향이 negative 이 때, TO 보다 더 작은 값)을 받는다면, 카운더 루프는 정지됩니다. 

 

 
 

또한 연산식이 FROM, TO, STEP 으로 주어질 수 있습니다. 만약 단계 크기가 주여지지 않았다면, +1 값이 

자동적으로 사용됩니다. 만약 카운팅 방향이 negative 라면 negative 값은 반듯이 STEP으로 받아야 

합니다. 

 

BREAK  …카운터 문의 독립적 루프에서 빠져나옵니다. 

      프로그램은 ENDFOR 명령 이후에 계속됩니다. 

 

CONTINUE  …다음 명령 고려하지 않고 반복되는 루프의 결과를 가져옵니다. 

 

 
 

10.4  WHILE 문 

시작에서 동작 조건을 포함한 루프는 WHILE 문과 함께 만들어 질 수 있습니다. 루프가 조건을 만족 할 

때까지 계속 반복됩니다. 그렇지 않으면 루프를 빠져나가고 ENDWHILE 명령 이후에 프로그램이 

계속됩니다. 

 

 
 

BREAK  …루프를 빠져나갑니다. 

     ENDWHILE 명령 후에 프로그램이 계속됩니다. 

 

CONTINUE  …다음 명령을 고려하지 않고 반복하는 루프의 결과를 가져옵니다. 
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10.5  DO 문 

마지막에서 동작 조건을 포함한 루프는 DO 문과 함께 생성됩니다. 루프는 조건을 만족 할 때까지 

반복됩니다. 그렇지 않으면 루프를 빠져나가고 ENDDO 명령 이후에 프로그램이 계속됩니다. 

 

조건이 루프의 마지막에 있기 때문에, WHILE 루프와 다르게, 루프는 적어도 한 번은 작동이 되고 블럭이 

실행됩니다. 

 

 
 
 
 

BREAK  … 루프를 빠져나갑니다. 

     ENDDO 명령 이후에 프로그램이 계속됩니다. 

 

CONTINUE  …다음 명령을 고려하지 않고 반복하는 루프의 결과를 가져옵니다. 
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