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การทํางานอยางปลอดภัยของ HAAS 

เ ก่ียว กับความปลอดภัยเ ก่ียว กับความปลอดภัย   !!   

 

อยาเกิดอุบัติเหตุในงานของทานอยาเกิดอุบัติเหตุในงานของทาน   

เครื่อง Milling ประกอบดวยชิ้นสวนที่หมุน
สายพาน  พูเลย  ไฟฟาแรงสูง  เสียงและอากาศ 
แรงดันสูง  เมื่อใช เครื่องจะตองคํานึงถึงความ
ปลอดภัยพื้นฐานตลอดเวลา เพื่อปองกันอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงานและความเสียหายแกเครื่องจักร 

 

สําคัญ - การปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้จะตอง
เปนผูท่ีไดรับการฝกอบรมการใชเคร่ืองและปฏิบัติ
ตามคูมือ เพื่อความปลอดภัยในการใชเคร่ืองจักร 

สารบัญความปลอดภัย 
การใชและแนวทางการทํางานที่ถูกตองของเครื่องจักร.................................................................................. 
การดัดแปลงบนเครื่องจักร............................................................................................................................. 
แผนปายความปลอดภัย.................................................................................................................................. 
อุปกรณอัตโนมัติ............................................................................................................................................ 
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ชิ้นสวนที่หมนุได........................................................................................................................................... 
อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ................................................................................................................................ 
อันตรายจากไฟฟา………………………………………………………………………………………….. 
การยึดจับชิน้งาน…………………………………………………………………………………………… 
บริเวณรอน....................……………………………………………………………………………….…... 
บริเวณตองหามเครื่องจักร...………………………………………………………………..................…… 
การแตงกาย.................................................................................................................................................... 
เครื่องมือตัด………………………………………………………………………………………….……... 
การปองกันอนัตรายเกดิกับตา……………………………………………………………………………… 
การซอมระบบไฟฟา……………………………………………………………………………………….. 
ส่ิงที่ทําใหล่ืนไถล…………………………………………………………………………………………... 
อุปกรณจับยึดงาน…………………………………………………………………………………….…….. 
บริเวณไมเขาใกล……………………………………………………………………………………….…... 
การแสดงคําเตอืน, วิธีการใชและบันทึก……………………………………………………………….…… 
กระจกนิรภยั………………………………………………………………………………………………... 
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อานกอนปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้ 

 
  ผูที่ทํางานกับเครื่องจักรนี้ควรผานการอบรม 

  ตรวจสอบชิ้นสวนเสียหายและเครื่องมือตัดกอนทํางานบนเครื่องทุกชิ้นสวนหรือเครื่องมือตัดที่เสียหาย
ตองซอมหรือเปล่ียน หามปฏิบัติงาน ถายังไมไดตรวจสอบสวนตาง ๆ อยางถูกตอง 

 ใชอุปกรณปองกันอันตรายที่ตาและหูเมื่อปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้ โดยใชแวนตานิรภัยตามมาตรฐาน 
ANSI และอุปกรณปองกันหูจากเสียงมาตรฐาน OSHA เพื่อปองกันและลดปญหาการไดยินของหู 

  ไมทํางานโดยไมปดประตูและตองแนใจวาประตูถูกล็อคถูกตอง หัวกัด , เครื่องมือตัดจะหมุนและโตะ
งานจะเคลื่อนที่อยางรวดเร็วในขณะเริ่มตนการทํางานตามโปรแกรม 

  ปุมหยุดฉุกเฉิน เปนปุมสีแดงใหญอยูที่แปนควบคุม ปุมนี้จะหยุดการทํางานทั้งหมดของเครื่อง ใชเฉพาะ
กรณีฉุกเฉินเพื่อปองกันการชนในเครื่องจักร 

  ตูระบบไฟฟาควรจะปดและใชกุญแจล็อคทั้ง 3 จุด ในขณะทํางาน เวนแตมีการซอมบํารุง 

  อยาดัดแปลง หรือแกไขชิ้นสวนใด ๆ ถามีการดดัแปลงแกไขตองอยูในความดูแลของ Haas Automation, 
Inc. การดัดแปลงแกไขเครื่อง Milling และ Turning Center  อาจทําใหเกิดอันตรายตอผูปฏิบัติงานและทําลาย
เครื่องจักรได 

 

  It is the shop owner’s responsibility to make sure that everyone who is involved in installing and 
operating the machine is thoroughly acquainted with the installation, operation, and safety 
instructions provided with the machine BEFORE they perform any actual work. The ultimate 
responsibility for safety rests with the shop owner and the individuals who work with the machine. 
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ปฏิบัติตามคําเตือนและวิธีการใชดังตอไปนี้ 

 
  เครื่องจักรควบคุมดวยระบบอัตโนมัติอาจทํางานไดทกุเวลา 

  เครื่องจักรอาจทําใหเกิดอันตรายตอรางกายได 

 อยาทํางานในขณะเปดประตู 

  หลีกเลี่ยงการทํางานภายในเครื่องจักร 

  อยาปฏิบัติงานโดยไมไดรับการฝกอบรมกอน 

  ใสแวนตานิรภัยทํางานตลอดเวลา 

  อยาใชมือจับ Tool ที่ Spindle และกด ATC FWD, ATC REV NEXT TOOL หรือขณะที่ทําการเปลี่ยน 
Tool จะทําใหช้ินสวนการเปลี่ยน Tool ทําอันตรายตอมือได 

  หลีกเล่ียงการใช Tool ที่เสียหายและตองมั่นใจวา Tool อยูในตําแหนงและถูกยึดไวใน Spindle อยางดี
ในขณะทํางาน 

  วงจรไฟฟาจะตองเปนไปตามรายละเอียดตามคูมือการใชอุปกรณหรือกําลังไฟจากภายนอกอาจทําใหเกิด
การเสียหายตอระบบและพนการรับประกัน 

  อยากด POOWER UP / RESTART จนกวาจะติดตั้งสวนตาง ๆ เรียบรอยแลว 

  อยาพยายาม Operate เคร่ืองจักรกอนการติดตั้งตามเอกสารการติดตั้งเสร็จสิ้น 

  การยึดชิ้นงานที่ไมดีอาจทําใหงานหลุดเมื่อทําการตัดแบบ High Speed และการจับยึดงานที่เกินขนาดเปน
อันตราย 

  ประตูกันเศษโลหะที่แตกหักจะตองเปลี่ยนทันที 

  ไมทํางานกับวัสดุที่เปนพิษและติดไฟไดบนเครื่อง 
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การใชและแนวทางการทํางานที่ถูกตองของเครื่องจักร 
 
  

เครื่อง Milling ทั้งหลายประกอบดวยอันตรายจากการหมุนของ Cutting Tool  สายพานและ Pulley, 
ไฟฟาแรงสูง , เสียงและแรงดันลม เมื่อเครื่อง Milling และสวนประกอบอื่น ๆ พื้นฐานการปองกันอันตราย
จะตองคํานึงถึง เพื่อลดการสูญเสียตาง ๆ และความเสียหายของเครื่องจักร อานคําเตือน, วิธีการใชและคูมือกอน
การทํางานกับเครื่องจักรนี้ 
 

การดัดแปลงบนเครื่องจักร 
 
 อยาดัดแปลงชิ้นสวนในเครื่องจักร ถาจะมกีารเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนจะตองอยูภายใต Haas Automation, 
Inc. หากมกีารดัดแปลงเครื่องจักรที่อาจนําไปสูอันตรายทั้งผูปฏิบัติงานและเครื่องจกัร ถือวาอยูนอกการ
รับประกัน 
 
 

แผนปายความปลอดภัย 
 
 บางสวนหรือทั้งหมดของปายคําเตือนเหลานี้อาจอยูบนเครื่องจักรของทาน ซ่ึงตองระวัง บางครั้งอาจ
เกิดขึ้นได 
 

 

อุปกรณอัตโนมัต ิ
อุปกรณเครื่องจักรสามารถทํางานตามโปรแกรม ซ่ึงอาจจะทํางาน

ตาม ณ เวลาที่กําหนด ควรระวังปดประตูขณะทํางานตลอดเวลา 

 

แผนปองกันเศษโลหะ 
แผนปองกันเศษโลหะจะตองปดเมื่อทํางานและระวังอาจเกิดการ

หลนทับเปนอนัตราย 

 

ชิ้นสวนท่ีหมนุได 
ถาจําเปนตองทํางานภายในเครื่อง ตองแนใจวาไดตัดระบบ

กําลังไฟฟากอนทําการซอมบํารุง เพื่อปองกันชิ้นสวนที่หมุนทํางาน 
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อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ 
อุปกรณนําโลหะออกจากเครื่องสามารถทํางานแบบอัตโนมัติอยู 

อยายื่นสวนตาง ๆ ของรางกายเขาไปในสวนการทํางานของระบบและ
อยายื่นมือเขาในทอทางออกเศษโลหะอาจเกิดอันตรายได 

 

อันตรายจากไฟฟา 
ระดับความดันของแรงเคลื่อนไฟฟาที่ใชในเครื่อง เมื่อมีการซอม

บํารุงตองเปนผูที่มีความรูเทานั้น  
 

 

การยึดจับชิน้งาน 
เครื่องมือตัดที่ไมถูกตอง, เศษโลหะจากการตัด, หรืออุปกรณจับ

ยึดที่ชํารุด อาจทําใหช้ินงานหลุดออกจากตําแหนง ควรตรวจสอบกอน
การทํางาน 

 

บริเวณรอน 
คําเตือนนี้เพื่อปองกันสวนที่รอนของตัวระบายความรอนที่อาจ

เปนอันตรายตอบุคคลได 

 

บริเวณตองหามเครื่องจักร 
บริเวณสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรไมไดถูกออกแบบใหรับน้ําหนกั

ของผูปฏิบัติงาน 

 

การแตงกาย 
ตรวจสอบชุดสวมใสและชิ้นสวนอ่ืน ๆ อาจถูกบีบหรือติดรัดกับ

เครื่องจักรจนเปนเหตุใหเกิดอันตราย 

 

เคร่ืองมือตัด 
เครื่องมือตัดมีคม อยาใชมือเพื่อชะลอความเร็วหรือหยุด Cutting 

Tool  

 

การปองกันอนัตรายเกิดกับตา 
ใสแวนตานิรภัยทกุครั้งขณะปฏิบัติงาน เพื่อปองกันเศษโลหะจาก

การตัด 

 



 6 

 

 

การซอมระบบไฟฟา 
กระแสไฟฟาอาจเกิดปญหาภายในเครื่องจกัรได การแกไขจะตอง

เปนผูที่ไดรับการอบรมจากบริษัทผูผลิตเทานั้น 

 

สิ่งที่ทําใหล่ืนไถล 
ทําความสะอาดพื้นทันที เมื่อมีสารที่ทํ าให ล่ืนตกคาง  เชน 

น้ํามันหลอล่ืน น้ํามันหลอเย็น 

 

อุปกรณจับยึดงาน 
ระวังชิ้นงานอาจหลุดจากตัวจับยึด เนื่องจากแรงเหวีย่งมากเกิน 

 

บริเวณไมเขาใกล 
ตองไมใสส่ิงใดเขาไประหวางชิ้นงานกับ Cutting Tool 

 
 

 
 
 
 
 

กระจกนิรภัย 
ช้ินงานอาจหลุดออกจากการยึดที่ไมดี

ผานทะลุประตูในการทําการตัดงาน อาจทําให
เกิดอันตรายตอผูปฏิบัติงาน ตองเปลี่ยนประตู
นิรภัยใหมทันที หรือมีรอยแตกราว ควรรีบแจง
แผนกบริการทันที 
 
 
 
 
 

 
 
 

 คําเตือน 
   ประตูนี้อาจตกลงไดทุกเวลา 
 ประตูนิรภัยนี้อาจแตกและสูญเสียประสิทธิภาพ ใน
การปองกันน้ําหลอเย็นและน้ํามัน 

  ถาเกิดรอยขีดขวนหรือรอยแตกราวตองเปลี่ยนทันที 

   ประตูนิรภัยนี้ควรเปลี่ยนทุก ๆ 2 ป 
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การปฏิบัติงาน (OPERATION) 
 
 ภาพแสดงสวนตาง ๆ ของเครื่อง HAAS Mill บางจุดจะแยกออกเพื่อใหเห็นถึงรายละเอียด 
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บทนํา แผงควบคุมการทํางาน 
(PENDANT KEYBOAD INTRODUCTION) 

 

บนแผงปอนขอมูลและคําส่ังควบคุมเครื่องแบงเปน  8  สวน  คือ ฟงกช่ันและการ Set tool, ปุมกดสั่ง
เคล่ือนแกน, ปุมควบคุมความเร็ว, ปุมแสดงหนาจอ, เคอรเซอร, ปุมตัวอักษร, ปุมตัวเลขและโหมดการทํางาน  
จุดควบคุมอื่น ๆ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Power On :  ปุมเปดเครื่อง 
Power Off : ปุมปดเครื่อง 
Spindle Load Meter : หนาปทแสดงภาระของ Spindle 
Emergency Stop : ปุมหยุดฉุกเฉินสําหรับหยุดการทํางานทุกแกนและการเปลี่ยน Tool รวมถึงน้ําหลอเย็น 
Jog Handle : มือหมุนสําหรับเคลื่อนแกนที่เลือก 
Cycle Start : เร่ิมตนการทํางานตามโปรแกรม รวมถึงการเริ่มโปรแกรมใน Graphic Mode 
Feed Hold : ปุมหยุดการเคลื่อนที่ทุกแนวแกน 
Reset : จะหยุดเครื่องทุกอยางแตไมควรใชปุมนี้เพื่อหยุดเครื่องจักรขณะทํางาน 
Power Up / Restart : เมื่อกดปุมนี้แกนของเครื่องจะกลับเขาสู Home position และจะ Load โปรแกรมขึ้นมา

พรอมทํางาน 
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Restore : ปุมใชสําหรับแกไขปญหา การเปลี่ยนเครื่องมือตัด 
Memory Lock Key Switch : - สวิทซเหลานี้เพื่อปองกันการแกไขพารามิเตอรและ Setting ตาง ๆ 

- Setting 7 ล็อกพารามิเตอร 
- Setting 8 ล็อกโปรแกรมทั้งหมด 
- Setting 23 ล็อกโปรแกรมเบอร 9xxx 
- Setting 119 ล็อก Offset 
- Setting 120 ล็อกมาโคร 

Second Home Button 
: 

ปุมสําหรับกลับ Home ที่ 2 ซ่ึงจะติดตั้งโดย Offset  G129 การทํางานจะเริ่มที่แกน Z 
และ X Y ตามลําดับ 

Work Light Switch : สวิทซสองสวาง 
Keyboard Beeper : ลําโพงสงเสียงเมื่อปอนขอมูลและ Alarm 

 
ฟงกชัน่คีย 
(FUNCTION KEYS) 

 
F1 – F4 : ทั้ง  4  ปุมจะมีหนาที่แตกตางกันออกไปขึ้นอยูกับ Mode การทํางาน 
Tool Offset Meas : (Tool Offset Measure) ปุมวัดความยาวของ Tool 
Next Tool : ใชเพื่อเปล่ียน Tool ตอไปสําหรับการวัดความยาว Tool 
Tool Release : ปุมปลดหัวจบั Tool ออกจาก Spindle จะทํางานใน Mode MDI, Zero return และHand Jog 
Part Zero Set : ใชสําหรับ Set Work Coordinate ในการใสคาศูนยช้ินงาน 

 

ปุมกดเคลื่อนแกน 
(JOG KEYS) 

 
Chip FWD (Chip Auger Forward) : ปุมขับเคล่ือนตัว Chip Conveyer  สําหรับเก็บเศษโลหะออกจาก

เครื่องแบบ Forward 
Chip Stop (Chip Auger Stop) : หยุด Chip Conveys 
Chip REV (Chip Auger Reverse) : ปุมขับเคลื่อนตัว Chip Conveys แบบ Reverse 
X/-X, Y/-Y, Z/-Z,A/-A and B/-B (axis keys) : ปุมกดเคลื่อนแกน แตละแกนตามทิศทาง ถากดปุมไม

ปลอย แกนจะเคลื่อนที่และหยุดเมื่อปลอยปุม 
Jog Lock : สําหรับการเคลื่อนแกนแบบตอเนื่อง โดยการกดปุมเล่ือนแกนเพียงครั้งเดียว 
CLNT Up (Coolant Up) : ปุมเคลื่อนตําแหนงหวัฉีดน้าํ Coolant ขึ้น 
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CLNT Down (Coolant Down) : ปุมเคลื่อนตําแหนงหวัฉีดน้าํ Coolant ลง 
AUX CLNT (Auxiliary Coolant) : ปุมสําหรับน้ํา Coolant ฉีดตรงจาก Spindle (TSC) 
  

ปุมเพิ่มลดความเร็ว 
(OVERIDE  KEYS) 

 
ปุมกดนี้มีไวสําหรับ เพิ่มหรือลดความเร็ว Feed และSpeed ของหัวกัดเปน % 

-10 : หมายถึง ลด Feed คร้ังละ 10% ของโปรแกรมตอการกด 1 คร้ัง 
100% : หมายถึง การทํางาน Feed ตามโปรแกรมที่เขียนไว 
+10 : หมายถึง การเพิ่ม Feed คร้ังละ 10% จากโปรแกรมตอการกด 1 คร้ัง 
-10 : หมายถึง ลด Spindle Speed ลงครั้งละ 10% จากโปรแกรม 
100% : หมายถึง การใชเร็วรอบตามโปรแกรม 
+10 : หมายถึง การเพิ่มความเร็วรอบครั้งละ 10% จากโปรแกรม 
Hand Cntrl Feed (Handle Control Feedrate) : เปนการใช Hand wheel เพื่อควบคุมการเพิม่หรือลด

ความเร็วปอนตัดใน  1 Retches จะเทากับ 1% 
Hand Cntrl Spin (Handle Control Spindle) : เปนการใช Hand wheel เพื่อควบคุมการเพิม่หรือลดรอบ 

Spindle  
CW : ปุมเปดหัวกัดแบบตามเข็มนาฬิกา 
CCW : ปุมเปดหัวกัดแบบทวนเข็มนาฬิกา 
STOP : ปุมหยุดหัวกัด 
5% / 25% / 50% / 100% Rapid : ปุมควบคุมความเร็วสูงสุดในการเคลื่อนที่ของทุกแนวแกนใหลดหรือ

ใชเต็ม 100% 
 
 ความเร็วปอนกัดสามารถเพิ่มหรือลด ไดตั้งแต 0–999%  แตจะไมมีผลตอการที่คําส่ัง G74 และ G84 
กําลังทํางาน 
 ความเร็วรอบหัวกัดสามารถปรับไดตั้งแต 0-999%  จากโปรแกรมและจะไมสามารถเพิ่มหรือลดได ใน
การใชคําสั่ง G74 และ G84 ในโหมด Single Block  Spindle อาจหยุดหมุนและจะเริ่มหมุนใหมเมื่อกด Cycle 
Start ตอไป 
 ในการใช Hand Wheel เพื่อควบคุมความเร็วจะสามารถปรับไดตั้งแต 0-999% โดยความละเอียดครั้งละ  
1% 
 ความเร็วสูงสุดการเคลื่อนที่ G00 จะถูกจํากัดใชโดยปุม 5%  10%  50% หรือ 100% และสามารถ
กําหนดคาสูงสุด 50% ไดโดย Setting 10 
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 ในหนา Setting สามารถที่จะไมใหใชปุมกําหนดความเร็วสูงสุดได โดย Setting 19, 20 และ 21 
ปุมกด Feed hold จะสามารถหยุดการเคลื่อนที่และจะทํางานอีกครั้งเมื่อกด Cycle Start สําหรับสวิทซปด-เปด
ประตูจะหยุดการเคลื่อนที่ในแนวแกนทุกแกนและความเร็วรอบจะตกลงมาอยูในระดับที่ไมเร็วมาก ซ่ึงหนาจอ
จะแสดง Door Hold และเมื่อปดประตูจะตองกดปุม Cycle Start   อีกครั้งจึงจะทํางาน 
 ผูปฏิบัติงานสามารถที่จะปด-เปดน้ําหลอเย็น โดยปุม COOLNT ไดตลอดเวลาการทํางานหรือเมื่อ
โปรแกรมอานคา M-code ตอไป (ดู setting 32) 
 Overrides จะสามารถ Set เปนคาเริ่มตนเมื่อเครื่องทํางานถึงคําสั่ง M30 หรือกดปุม Reset (ดู Setting 83) 
 

ปุมแสดงหนาจอ 
(DISPLAY KEYS) 

 
โหมดควบคุมจอภาพจะแสดงคาตาง ๆ ของเครื่องจักร การทํางานและรายละเอียดอื่น ๆ ในบาง Mode 

จะสามารถแสดงสถานะไดมากกวา 1 อยาง 
Prgrm/Convrs : แสดงรายละเอียดของโปรแกรมใน Edit Mode ซ่ึงจะสามารถเขียนโปรแกรมไดและ

สามารถเขียนโปรแกรมในลักษณะ Quick Code หรือ Visual quick Code ได 
Posit (Position) : แสดงตําแหนงของการเคลื่อนที่แบบ Machine, Work , Operator หรือ Distance to go 
Offset : แสดงคา Setting ของ Tool เชน ความยาว , รัศมีคา Work offset 
Curnt Comds (Current Commands) : แสดงสถานะของการทํางานของเครื่องขณะ RUN โปรแกรม 
Alarm/Mesgs (Alarms/Messages) : แสดง Alarm ที่เกิดขึ้นเมื่อมีขอผิดพลาดและบันทึกอื่นๆ สําหรับ 

Alarm กดลูกศร (Cursor) ทางขวาจะเปนรายละเอียดของ Alarm ที่
เกิดขึ้นทั้งหมด 
กดปุม Alarm/Mesgs สองครั้งจะเปนบันทึกถึงผูปฏิบัติงานอื่นในการ
ทํางานตอเนื่องกัน 

Param/Dgnos (Parameters/Diagnostics) :  แสดงคาพารามิเตอรและระบบการทํางานของระบบตาง ๆ 
Setng/Graph (Settings/Graphics) : แสดงคา Setting ตาง ๆ หรือเปนคาพารามิเตอรสําหรับผูปฏิบัติงาน

สามารถเปลี่ยนแปลงและแกไขได เชน ภาษาที่ใช , หนวยที่ใช 
Help/Calc (Help/Calculator) : หนาจอรายละเอียดชวยเหลือและเครื่องคํานวณแบบตาง ๆ 
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เคอรเซอร 
(CURSOR  KEYS) 

 
Cursor :  เปนตัวช้ี ใชในการเขียนโปรแกรมและคนหาคาตาง ๆ  

Home : ปุมสําหรับเล่ือน Cursor กลับไปตําแหนงเริ่มตน 
Up/Down Arrows : ปุมกดสําหรับเคลื่อน Cursor ไปทีละ 1 Block 
Page Up/Down : ปุมเคลื่อนหนาโปรแกรมที่ละหนา 
Left Arrow : Cursor ดานซาย 
Right Arrow : Cursor ดานขวา 
End : ปุมเคลื่อน Cursor ไปทายสุด 
  

ปุมตัวอักษร 
(ALPHA  KEYS) 

 
ปุมตัวอักษรสําหรับการเขียนโปรแกรม สําหรับตัวอักษรพิเศษจะตองกดปุม Shift 

Shift : กดเพื่อเลือกตัวอักษรพิเศษและเมื่อจะใชตัวอักษรใหญหรือเล็กตลอด จะตองกดปุม Shift จนกวา 
Control จะรับคาเพื่อใชตัวอักษรขนาดนั้นตลอด 

EOB : End of Block เปนสัญลักษณ; เพื่อแสดงวาจบบรรทัดของแตละ Block 
( ) : วงเล็บอักษรหรือส่ิงที่เขียนอยูในวงเล็บจะไมทํางาน แตจะมีไวสําหรับอานเพียงอยางเดียว และ

โปรแกรมที่สงขึ้นเครื่องโดย RS 232  ถามีการผิดพลาดในบรรทัด Control จะนําใสไวในวงเล็บ 
/  : Slash ขวา หมายถึง Block Delete จะไมทํางานเมื่อใชปุม Block Delete รวม 
[ ] : วงเล็บสี่เหล่ียมจะใชในการเขียนโปรแกรมแบบ Macro 

 

ปุมโหมด 
(MODE  KEYS) 

 

Edit : โหมดในการทํางานจะแสดงอยูที่หนาจอซายบนของจอภาพ 
Insert : เพิ่มเติม อักษรจะใสหลังตําแหนง Cursor 
Alter : แกไขอักษร  ณ  ตําแหนง Cursor 
Delete : ลบอักษร  ณ  ตําแหนง Cursor 
Undo : กลับคืน สามารถทําได  9  ลําดับ 
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MEM (Memory) : โหมดความจําหรือโหมดที่จะทําการ RUN โปรแกรม 
Single Block : 
Dry Run : 
Opt Stop : 
Block Delete : 

ส่ังใหโปรแกรมทํางานทีละ Block ในแตละขั้นของการกด Cycle Start 
ใชสําหรับตรวจสอบการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร โดยไมมีการตัดงาน 
เปดเพื่อหยุดเครื่อง เมื่ออานถึงคําสั่ง M01 
เปดเพื่อขาม Block ที่มีเครื่องหมาย  “ / ” อยูดานหนา Block 

MDI/DNC :   Manual Data Input ใชสําหรับการเขียนและการสั่งงานใหเครื่องทํางาน ตามโปรแกรมเพียง
ส้ัน ๆ ไมจําเปนตองเขียนโปรแกรมสมบูรณแบบ เชน การตรวจสอบตําแหนงของชิ้นงาน 
Coolnt (Coolant) : 
Orient Spindle :  
ATC FWD : 
ATC REV : 

ปุมเปด-ปดน้ําหลอเย็น 
ปุมหมุนหัว Spindle เพื่อหาตําแหนงหยุด (park) ของหัว Spindle  
Automatic Tool change เปล่ียนเครื่องมืออัตโนมัติแบบ Forward 
Automatic Tool Change เปล่ียนเครื่องมืออัตโนมัติแบบ Revered 

Hand Jog : โหมดใชสําหรับเคลื่อนแกนโดยการกดปุมหรือใช Electronic hand wheel โดยการปรับความ
ละเอียดในการเคลื่อนที่ ตั้งแต 0.0001-0.1 นิ้ว (0.001 mm.) 

Zero Ret (Zero Return) : ใชสําหรับเคลื่อนแกนทั้งหมดกลับเขาสู HOME 
All : 
Origin : 
Single : 

หมายถึง ทุกแกน 
สามารถ Set หนาจอใน Operator Position 
การกลับ HOME โดยการเลือกทีละแกน 

HOME G28 : ทุกแกนจะกลับไปที่ HOME อยางรวดเร็ว 
List Prog (List Programs) : แสดงรายการของโปรแกรมที่มีอยูใน Memory 

Select Prog :
 
Send : 
Recv : 
Erase Prog : 

เลือกโปรแกรมเพื่อเขาสู Edit และ MEM เพื่อเขียน/แกไข หรือส่ัง
ทํางาน 
สงโปรแกรมไปยัง PC ผานสาย RS232 
รับโปรแกรมเขามาใน Memory ผานสาย RS232 
ลบโปแกรมใน Memory 

 

ปุมตัวเลข 
(NUMERIC  KEYS) 

 
หมายเลข 0 – 9 และรวมถึงสัญลักษณที่จําเปนในการเขียนโปรแกรม 

Cancel : ปุมยกเลิกการเขียนตัวอักษรที่ผิด 
Space : เวนวรรค 
Write / Enter : ใสคาหรือยอมรับ 
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ปุมตําแหนง 
(POSITION  DISPLAYS) 

 
Home Page : แสดงตําแหนงตาง ๆ ของเครื่องมือตัดในแนวแกนตาง ๆ แบบ Machine , work, operator, 

Distance to go 
Operator Display : เปนตําแหนงของแกน X Y Z ที่ผูใชกําหนดระยะขึ้นเอง 
Work Display : เปนตําแหนงของแกนนับจากจุดศูนยงาน 
Machine Display: เปนตําแหนงของแกนนับจาก Home 
Distance To Go :  เปนตําแหนงนับจากโปรแกรมถึงเปาหมาย 

 
 

ปุมออฟเซท 
(OFFSETS  DISPLAY) 

 
หนา Offset มี  2  หนา คือ Tool Geometry และ Work Offset 

Tool Geometry / Wear : เปนคา Offset ของขนาดความยาว ขนาดความโต จํานวนฟนของ Cutting Tool 
รวมถึงตําแหนงของหัวฉีดน้ําหลอเย็นในกรณีมีอุปกรณพิเศษ การใสคา พิมพเลข
กด F1 เพื่อใสคาใหม 

Work Zero Offset : เปนคาที่ติดตั้งชิ้นงานที่หางจากจุด HOME ของเครื่องจักรตามแกนตาง ๆ ซ่ึงจะนําไป
ใสคาของ G54 – G59 

 
หนาจอคําสั่งทํางาน 
(CURRENT  COMMANDS  DISPLAY) 

 
หนาจอแสดงสถานการณทํางานของเครื่องแยกออกเปน สถานะตาง ๆ โดยการกด Page Up, Page 

Down เพื่อเปลี่ยนหนาจอดูสถานะตาง ๆ ดังนี้ 

Program Commands Check Display 
จะแสดงคําสั่ง G-Code ตาง ๆ ที่เครื่องจักรกําลังทํางาน, ความเร็วรอบติดกับหัวกัดและทิศทางการหมุน 

CW, CCW หรือการหยุดหัวหมุนเพื่อเปล่ียน Gear การแสดงการเคลื่อนที่ของแนวแกนตาง ๆ ซ่ึงจะมี  4  
ลักษณะ (Operator , Work , Machine, Distance to go) โดยการกด Cursor Up , Down 

Current Display Command 
จอภาพแสดงโปรแกรมขณะทํางาน แตไมสามารถเปลี่ยนหรือแกไขโปรแกรมได 
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Macro Variable Display 
จอภาพแสดง Macro ตัวแปรตาง ๆ ที่กําลังใชงาน (อุปกรณเสริม) 

Operation Timers Display 
จอภาพแสดงเวลาการทํางานตาง ๆ ประกอบดวย เวลาการเปดเครื่องทั้งหมด เวลาในการทํางานแตละ

ชิ้นงาน เวลาการเดิน Tool path เพื่อกัดงานแตละชิ้นเวลาตาง ๆ อาจปรับใหเปนศูนยไดโดยกดปุม Origin 
เวลาของการทํางานจะนับดวย  M30 

Tool Life Display 
จอภาพแสดงเวลาการทํางานของแตละ Tool ในการปอนกัดงาน  จํานวนการเปลี่ยน Tool เพื่อเปน

ขอมูลในการคิดอายุการทํางานของ Tool และสามารถปรับใหเปนศูนยไดโดยการกดปุม Origin หรือเมื่อ
เครื่องจักรนับไดจํานวน  32767 ก็จะกลับมาตั้งตนศูนยใหม 

เครื่องจะแสดง Alarm เมื่ออายุการใชงานเกินกวาคาที่ตั้งไวใน Column สุดทาย 

Tool Load Monitor and Display 
ผูปฏิบัติงานสามารถกําหนดคาสูงสุดของภาระการตัดงานของ Tool แตละตัว เพื่อปองกันการเสียหาย

ของ Tool เมื่อ Tool เกิดการสึกหรอหรือรับภาระมากเกินไป 
NOTE :  ความเร็วตัดตอนาที (SFM) และภาระการตัดชิ้นงานหรืออัตราปอนคือ fpm (ฟุตตอนาที) หรือ 

mpm (เมตรตอนาที) 

Axis Load Monitor 
ภาระของแกนตาง ๆ คือ 100%  แตเครื่องจะแสดงภาระของแกนไดถึง  250%  ภาระของแกนที่เกิน  

100%  เปนเวลานานจะทําใหเครื่องเกิด Alarm  

Maintenance 
หนาจอนี้สําหรับการตั้งคาชวงเวลาที่จะตองบํารุงรักษาเครื่องตามสวนตาง ๆ (ดูสวนของการ

บํารุงรักษา) 
 
หนาจออลามและขอความ 
(ALARM / MESSAGE  DISPLAY) 

 
Alarms 

หนาจอ Alarms เลือกไดจากการกดปุม ALARM/MESGS  หนาจอ Alarm  มี  3  สวน คือ แสดง Alarm 
ที่เกิดขึ้นในขณะนั้น กดลูกศรขวาจะเปนประวัติการเกิด Alarm และกด Page Up/Page Down เพื่อดู Alarm ที่เคย
เกิดขึ้น 
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Messages 
 หนาจอ Messages เลือกโดยกดปุม ALARM/MESGS 2 ครั้ง หนาจอนี้เปนบันทึกของผูใชเครื่องหนึ่งที่
ฝากขอความถึงผูใชเครื่องในเวลาตอไป 
 
หนาจอการติดตั้งคาและกราฟก 
(SETTING / GRAPHIC  DISPLAY  FUNCTION) 

 
เลือกโดยกดปุม Setting / Graph  หนาจอแสดงถึงคาพารามิเตอรที่ตั้งไวสําหรับการทํางาน 

 หนาจอกราฟก เลือกโดยกดปุม Setting / Graph  2  ครั้ง กราฟกเนนภาพการทํางานแบบ Dry Run โดย
ไมมีการเคลื่อนที่ของ Tool เพื่อดูภาพทางเดินของ Tool ตามโปรแกรมการทํางานแบบกราฟก ควรจะใชควบคู
กับ Dry Run เพื่อใหคา Offset Work , Tool และระยะการเคลื่อนที่สูงสุดจะถูกตรวจสอบโดยชุดควบคมุเพื่อ
แสดงความถูกตองของโปรแกรม 

หนาจอ Graphic มีสวนตาง ๆ ดังนี้ 

Graphic Mode Operation 
 โปรแกรมที่จะตรวจสอบโดยกราฟกจะตองถูกปอนเขา MEM หรือ MDI และกดปุม Setting / Graph  2  
คร้ัง 

Key Help Area  มุมขวาบนแนวเสน คือ Function Key Help Area เปนสวนแสดงของ Function (F) ชวยตาง ๆ 
F1 – F4 

Locator Window มุมขวาลางแสดง 2 สวน คือ จะแสดงถึงตําแหนงของ Table และแสดงตําแหนงของ Tool 
ในขณะที่ Simulation สามารถเลือกได โดยใช F4 

Tool Path Window  หนาจอกลางใหญ จะแสดงภาพ Tool Path ของ X และ Y ในขณะ Simulation คําสั่ง
เคล่ือนที่เร็วจะแสดงเปนเสนประ และคําส่ังเดินกัดงานดวย Feed จะแสดงเปนเสนเต็ม 
(Setting 4 สามารถไมแสดงเสนประ) ตําแหนงรูเจาะตาม Cycle จะเปนเครื่องหมาย 

(กากบาท) และ Setting 5 จะสามารถไมแสดงจุดนี้ 

Scaling the Tool Path Window  Tool path สามารถยอขยายได หลังจากสั่งทํางานแลว โดยกด F2 และปุม 
Page Up / Page Down และ Cursor ซาย-ขวา เพื่อเลือกตําแหนงที่จะยอขยาย 
เมื่อกรอบสี่เหล่ียมอยูในพื้นที่ที่จะยอ-ขยาย จากนั้นเลือกโดย Enter หนาจอจะ 
Reset ใหมและจะทํางานเมื่อเร่ิมโปรแกรมใหม โดยปุม Cycle Start  เมื่อกด 
F2 อีกครั้งจะแสดง Tool path ที่อยูภายในขอบเขตของ Table 
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Z Axis Part Zero Line  ในการแสดง Tool path จะมีแนวการเคลื่อนที่ X และ Y การเคลื่อนที่แกน Z จะเปนรูป 
Cutter อยูดานขวามือ และจะเคลื่อนที่ขึ้น-ลง ตามการ Offset ของ Tool length 

Control Status   มุมชวยลางแสดงสถานะของการเคลื่อนที่ 

Position Window   กดปุม F3 เพื่อแสดงตําแหนงการเคลื่อนที่ตาม Coordinate 
 
วันท่ีและเวลา 
(DATE  AND  TIME) 

 
เครื่องจะมีวันที่และเวลา เมื่อตองการดูกดปุม Help คางไวจนกวาจอภาพจะแสดงวันที่และเวลา 

 สามารถ Set วันที่และเวลาโดยการกดลูกศรขึ้น-ลง 
 
การพักหนาจอ 
(SCREEN  SAVER) 

 
เครื่องจักรจะมีระบบปดหนาจออัตโนมัติ  เมื่อไมมีการทํางานและไมมีการกดปุมใด ๆ บนหนาปดเปน

เวลาตามที่ตั้งไว และจะทํางานเมื่อมีการกดปุมใด ๆ 
 

ชวยเหลือ / คํานวณ 
(HELP / CALCULATOR  FUNCTION) 

 
Help 
 เมื่อตองการกดปุม Help ซ่ึงจะแสดงเหมือนกับคูมือเครื่องขนาดยอ 

Calculator  
 เลือกโดยการกดปุม Help  2  คร้ัง 
 การทํางานของเครื่องคํานวณโดยทั่วไป เชน บวก  ลบ  คูณ  หาร  โดยเลือก Function การทํางาน (Load 
, +, -, * และ /) การ Load คือการใสขอมูลเร่ิมตน และตามดวยการเลือก Function โดยเลื่อนลูกศรซาย-ขวา เพื่อ
หา Function จากนั้นใสคาตัวเลขแลว Enter คาที่ไดจะเปนไปตามสมการ 

Function Key 
 ฟงกชั่นตาง ๆ สามารถทํางานโดยการกดปุม F3-F4 เพื่อลอกขอมูลและยายไปในอีกสวนหนึ่งได 

F3 ใน EDIT และ MDI สามารถลอกคําตอบจากการคํานวณเพื่อใสลงในโปรแกรมที่กําลังเขียนอยูบน
จอภาพ 
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F4  สามารถเลือกคาที่คํานวณไดจากการทําการกัด เชน Tap ลงมาในโปรแกรมเพื่อลดและเพิ่มคาใน
โปรแกรมที่กําลังเขียน 

Trigonometry Help Function 
 การคํานวณตรีโกนมิติในรูปของสามเหลี่ยมเพื่อหามุมและดานโดยการใสขอมูลมุมและดานที่รูคาจะได
ดานอื่น ๆ และมุมครบตามรูปสามเหลี่ยม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Circular Interpolation Help 
 ในหนานี้จะชวยในการหาเสนโคงที่รูคาแตไมหมด และยังสามารถสรางทางเดิน Tool path  แบบ 
Circular  (G02 , G03)  เปนโปรแกรมสําเร็จได 
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Circular Line Tangent Calculator 
 ในการคํานวณแบบนี้จะใชในการหาจุดตัดและจุดสัมผัสระหวางเสนตรงกับวงกลม เพื่อหาจุด A, B, C  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Circle-Circle Tangent Calculator 
 เปนการหาคาของเสนตรงที่สัมผัสกับวงกลมทั้ง  2  ชุด  ซ่ึงไดจาก Drawing ของชิ้นงานเพื่อจะแปลง
เปนโปรแกรม 

Milling / Tapping Help 
 การคํานวณคาความเร็วตัดและความเร็วปอน รวมถึงการ Tap โดยไดจากสูตร 

 1.  SFM  =  Cutter Diameter × RPM × 3.14159  / 1000 
 2.  Feed  =  RPM / Thread pitch 
 3. Chip load = (Feed mm/min) / RPM / Flutes 
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Material 
 คาคงที่ที่ใหไวเปนคาที่ควรใชขนาดตั้งแต – และจนถึง …..ซ่ึงขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุและ Tool 

Drill / Tap Chart 
 กดปุม Help/Calc  3  คร้ังจะเปนตารางของการ tap 
 
โปรแกรมวอรมอัพหัวกัด 
(SPINDLE WARM –UP PROGRAM) 

 
 หัวกัดทั้งหมด เมื่อไมมีการทํางานนานเกิน  4  วัน  จะตองทําการ Warm – Up เพื่อปองกัน Overheating 
จากระบบหลอล่ืนแข็งตัว  การ Warm – Up  20  นาที โดยโปรแกรม (No. O02020) ซ่ึงอยูใน Memory พรอมสง
มากับเครื่องโปรแกรมนี้อาจใชในทุกวัน เพื่อ Worm-Up Spindle สําหรับการกัดงานแบบ High Speed 
 
เดิน, หยุดและตอเนื่อง 
(RUN –  STOP - JOG – CONTINUTE) 

 
การหยุดโปรแกรม , การ RUN โปรแกรม , การเคลื่อนแกนแบบตอเนื่อง 

 1. กดปุม Feed hold เพื่อหยุดโปรแกรม 
 2. กดปุมแกนเคลื่อนที่  X, Y หรือ Z 
 3. จอภาพจะแสดง Jog away  ใชมือหมุนเคลื่อนที่ Tool จากชิ้นงานตามแนวแกน และ Spindle สามารถ
หยุดไดดวยปุม  CW, CWW , Stop  เครื่องจะจําตําแหนงที่หยุดไว เพื่อทํางานตอ หลังจากนั้นจะหยุดการทํางาน
ชั่วคราวได 
 4. เมื่อตองการทํางานตอใหเคลื่อน Tool  เขามาใกลจุดที่หยุดงานมากที่สุด 
 5. กลับเขาสู Mode ที่จะทํางาน MEM, MDI หรือ DNC 
 6. กดปุม Cycle Start  หนาจอจะมีขอความ Jog Return and rapid  X, Y  5% และ Z  ตามลําดับเมื่อถึง
จุดที่ Control จดจําไวจะเขาสู  Mode Feed hold  
 7. กด  Cycle Start  อีกครั้งเพื่อทํางานตอไป 
 
ระดับน้ําหลอเย็น 
(COOLANT  LEVEL  GAUGE) 

 
ระดับน้ําหลอเย็นจะแสดงอยูบนหนาจอ Current Commands 
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อุปกรณเสริม 
(OPTIONS) 

 
200 Hour Control Option Try-Out  
 Option ตาง ๆ (Rigid Tap, Macros, etc.) จะสามารถใชงานได  200  ช่ัวโมง โดยการเปลี่ยนพารามิเตอร
จาก  0  ใหเปน 1  ในหมวดตาง ๆ การใชงานเครื่องจะบันทึกเวลาเมื่อครบ  200  ชม. เครื่องจะตัด Option นั้น
ออกไปและจะแสดงเปนตัว T ที่พารามิเตอรของ Option นั้น ๆ เมื่อตองการใชงานตอ ตองใสรหัส Unlock Code 
เทานั้น 
 ในการขอใช Option  200  ชม.  จะตองเปลี่ยน Setting No. 7 และกด Emergency Stop กอน 
 ในการใช Option  100 ชม. เครื่องจะมี Alarm เพื่อเตือนเวลา ซ่ึงควรจะตองติดตอผูขาย 

Rigid Tapping 
 เปน Option ที่ทําการ Tap โดยไมจําเปนตองใชหัวจับ Tap พิเศษและปองกันการบิดไมตรงเกลียวของ
ดอก Tap 

Auto Door 
 Option ที่มีการเปดประตูเมื่องานเสร็จในแตละชิ้นอยางอัตโนมัติ เพื่อความสะดวกของผูปฏิบัติงานและ
การทํางานโดยใชหุนยนต 

Hard Disk Drive, USB and Ethernet 
หนวยความจําและการสง-รับขอมูลในระบบเครือขายของผูใช มีความสะดวกสบายในการสง-รับ 

โปรแกรมเขา Memory เครื่อง หรือการสงผาน DNC สําหรับ File ขนาดใหญ ความเร็วถึง 800 Block ตอวินาที  

Auto Air Gun 
หัวฉีดลมที่ใชในการเปาเศษโลหะและระบายความรอน Cutting Tool ซ่ึงจะทํางานแบบอัตโนมัติโดย

คําสั่ง M-Code 

High Intensity Lighting 
ไฟสองสวางกําลังสูงเพื่อการตรวจสอบชิ้นงานที่ดี จะทํางานอัตโนมัติ เมื่อประตูเปดและปด และ

สามารถควบคุมแบบ Manual ได 

Macros 
สามารถสราง Sub program สําหรับผูปฏิบัติงาน หรือทํา Cycle ดวยตนเอง โดยการเขียนโปรแกรมแบบ

ภาษา Macros 
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Rotation and Scaling 
ใชการ Rotate รวมกับการใชหัวจับ Probe เพื่อการติดตั้งชิ้นงานอยางรวดเร็ว และการยอขยายโปรแกรม

สําหรับงาน 

Part probing 
Renishaw หัวแตะหาศูนยและหัววัด Probe ที่ทํางานงายดวย Renishaw Probe คา Offset ตาง ๆ จะถูก

บันทึกตาม Function การหาศูนยอยางอัตโนมัติ 

Marposs- ML75  เปนอุปกรณวัดขนาด Tool ดวยระบบ Laser โดยไมมีการสัมผัสสามารถวัดขนาด 
Tool ไดถึง  6.88 in (175 mm.) 

M-Function Relays 
เพิ่ม Relays สําหรับเพิ่มผลผลิต โดย M-Code จะสั่งงานหัว Probe ปมแบบพิเศษ, หรืออุปกรณปอนงาน

และอ่ืน ๆ 

Remote jog Handle  
Remote jog Handle มีความสามารถหลายอยาง เชน เคล่ือนแกน , เล่ือน Cursor สําหรับเขียนโปรแกรม

ไดรวดเร็ว เพิ่มรอบความเร็ว Spindle เพิ่มความเร็ว Feed ไดอยางรวดเร็ว 

Programmable Coolant Spigot 
Option สําหรับตั้งและปรับระดับการฉีดน้ําหลอเย็นใหตรงกับตําแหนงการกัดงาน เพื่อกําจัดเศษโลหะ

และหลอเย็น 

Automatic Chip Auger 
อุปกรณนําเศษโลหะออกเพื่อชวยกําจัดเศษโลหะออกจากเครื่อง 

Through the Spindle Coolant (TSC) 
ระบบน้ําหลอเย็นความดันสูงผานหัว Spindle สู Cutting Tool 

Extra Rapid Traverse 
 ดวยระบบ XRT ใช ball screw ระยะ pitch สูง และ Servomtors brushless  ที่ทําใหการเคลื่อนที่รวดเร็ว 
เพื่อลดเวลาการเคลื่อนที่ไมตัดงาน 

Linear Scales 
สําหรับการเคลื่อนที่ที่ตองการความเที่ยงตรงสูง อุปกรณการวัดระยะแบบตรง สามารถทําใหการ

เคล่ือนที่ของ X Y Z  ไดความเที่ยงตรงสูงและยังมีระบบชดเชยระยะความรอนที่เกิดขึ้น คาความละเอียดของ 
Linear Scale 0.002 mm. 
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Memory Lock Key Switch 
Lock memory จากอุบัติเหตหุรือบุคคลที่ไมไดมีหนาที่การโปรแกรม  

Spindle Orientation 
Spindle Orientation สําหรับการหมุนหัวกัดเขาตําแหนงและเปนมุมตามโปรแกรมคาความละเอียด 0.1 

องศา 

Second Home Button 
ชวยใหการเขา Home ที่ 2 โดยการอางอิงจาก Machine Home ไดรวดเร็ว เมื่อการเคลื่อนที่ระยะไกล 

High Speed Machining 
 High Speed Machining  เปนการตัดที่รวดเร็วและไดคุณภาพผิวงานที่ดี ลดแรงตัดและลดคาใชจาย ของ
การทํางาน 
 High Speed Machining  ทําใหการเคล่ือนที่ของเครื่องจักรราบรื่น ไมกระชาก ทําใหไดรูปรางของ
ชิ้นงานที่ดี ดวยระบบคํานวณลวงหนา 80 Block และความเร็วการเคลื่อนที่ (500 นิ้วตอนาที) ดวยความเร็วเต็มที่
ในหนึ่งชวงคําสั่ง Feed 
 ส่ิงสําคัญจะตองเขาใจวางาน High Speed Machining ที่ดีที่สุด คือผิวที่เรียบ (Smooth) ดวยอัตรา Feed 
ท่ีสามารถทําไดใน  1  จุดตอจุดการเคลื่อนที่ และเครื่องจะวิ่งชาลงเมื่อโปรแกรมมีการเคลื่อนที่หักมุม 
 ใน  1  จุดตอจุดการเคลื่อนที่ อัตราปอนจะมีการลดลง ในบางครั้งนอยกวาที่โปรแกรมกําหนดเพื่อใหได
ความเที่ยงตรงของการเคลื่อนที่ 
 ใน  1  จุดตอจุดการเคลื่อนที่ส้ัน ๆ โดยโปรแกรมจาก CAD/CAM จะตองไมเกิน  1000 block / วินาที 

Auxiliary Filter  

 ชุดกรองน้ําหลอเย็นขนาด 25 μm  สําหรับชุดทิ้งน้ําหลอเย็นแบบ TSC เพื่อใชในงานตัดโลหะประเภท 
เหล็กหลอ อลูมิเนียมหลอ หรือโลหะผงตาง ๆ  
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การเขียนโปรแกรม  (PROGRAMMING) 
 
เปดเคร่ืองทํางาน 
(MACHINE  POWER  UP) 

 
เปดเครื่องโดยกดปุม Power-ON บนแปนชดุควบคุม 

 เครื่องจะตรวจสอบระบบดวยตัวเองและตรวจสอบ Messages ในกรณีไมมีความผิดปกติอ่ืน ๆ จะมี 
ALARM 102 Servos OFF กดปุม Reset เพื่อลบ ALARM ถาไมสามารถลบ ALARM ได จําเปนตองเรียกฝาย
บริการ 
 เมื่อลบ ALARM แลว ขั้นตอไป เครื่องจักรจะตองเขา Reference ของเครื่อง ซ่ึงเรียกวา HOME โดยกด
ปุม Power-Up Restart หลังจากเขา HOME แลว หนาจอจะแสดงสภาวะและ Current Page และเครื่องก็พรอมจะ
ปฏิบัติงาน 
  
บทนํา โปรแกรม 
(PROGRAM  INTRODUCTION) 

 
Manual Data Input (MDI)  
 Manual Data Input (MDI) คําคําสั่งอัตโนมัติที่ส่ังให CNC เคล่ือน โดยไมจําเปนจะตองเขียนโปรแกรม
เต็มรูปแบบ 
 กดปุม MDI หนาจอแสดงดังรูป และปอนโปรแกรมโดยการกดเขียนโปรแกรมและกดปุม Enter หลัง
จบคําสั่งในแตละ Block 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การเขียนคําสั่งใน Mode MDI สามารถใชปุมการเขียนใน Mode ของ EDIT ไดเชนกนั 
 การใสคําสั่งในหนาโปรแกรม  พิมพเนื้อโปรแกรมและกด Enter 
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 การแกไข  โดยการพิมพเนื้อโปรแกรม และกด Alter 
 การลบคําสั่ง  เล่ือน Cursor ณ  ตําแหนงและกด Delete 
 Undo  คือคําสั่งคืนกลับสามารถใชได  9  ชั้น 
 MDI  สามารถเก็บอยูในหนวยความจําของเครื่องได โดยเลื่อน Cursor ไปที่หัวโปรแกรมพิมพช่ือของ
โปรแกรม Onnnnn  และกดปุม Alter โปรแกรมจะถูกสงไปที่ List และจะลบโปรแกรมใน MDI 
 โปรแกรมที่เขียนใน MDI จะยังคงอยูถึงจะออกจาก Mode MDI หรือปดเครื่อง 

ลบโปรแกรมใน MDI กดปุม ERASE 

Numbers Program 
 สรางโปรแกรมใหม กดปุม LIST PROG พิมพชื่อโปรแกรม (Onnnnn) กด Select PROG หรือ Enter 
เพื่อเลือกโปรแกรม ถาชื่อไมตรงกับที่อยูในหนวยความจํา หนาจอจะขึ้น   NEW PROG  

Basic Editing of MDI and Numbered Programs 
 การโปรแกรมใน Mode MDI และ Mode EDIT แตกตางกนัตรงที่ EDIT จะตองมีช่ือโปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การเขียนโปรแกรมโดยทั่วไป ในแตละ Block จะขึ้นตนดวย Code และตามดวยระยะของ X, Y, Z และ
สามารถพิมพไดมากกวา  1  Block โดยใช  ;  (EOB) เปนตัวคั้น Block กอนที่จะ Insert หรือ Enter ส่ิงที่พิมพเขา
ไปในโปรแกรม 
 ตําแหนงของขอมูลจะเปนตัวอักษรและตามดวยตัวเลข เชน G04  P1.0    

G04 คําสั่งหยุดการทํางาน รอตามเวลาที่ P1.0 หมายถึง เวลา  1  วินาที   
การใสคําอธิบายตาง ๆ ในโปรแกรมจะอยูในวงเล็บ เชน (1 second dwell);  คําอธิบายใสไดมากสุด  80  

ตัวอักษร 
การใชตัวอักษรเล็ก ทําไดโดยการกดปุม Shift  กอนกดตัวอักษรหรือการเขียนตัวอักษรเล็กจํานวนมาก

ใหกด Shift คางไวจนแปนพิมพเปล่ียนเปนตัวเล็ก 
EOB  เปนเครื่องหมายจบ Block ซ่ึงจะใสไดโดยกดปุม EOB และถา Cursor อยู  ณ  ตําแหนง EOB ของ

แตละBlock เมื่อใสขอมูลใหม  1 Block   EOB จะเขาไปในโปรแกรมแบบอัตโนมัติ 
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ตัวอยาง  ของการเขียนโปรแกรมใน  1 Block 
G04  P1. (1 second dwell);  

 
 การเขียนโปรแกรมไมจําเปนตองเวนวรรค เวนแตจะใชเพื่อการงายตอการอาน เชน คําอธิบายตาง ๆ 
 การแกไขคําผิด โดยเลื่อน Cursor ใหอยูในตําแหนงคําผิดและพิมพคําทีถู่กตองแลวกด Alter 
 การลบใช Delete เมื่อ Cursor อยู  ณ  ตําแหนงนัน้ 
 ปุม Undo เพื่อยอนกลับการเขียนโปรแกรมที่ทําในแตละขั้นตอน 

Searching the Program 
 ในขณะที่เขยีนโปรแกรมในโหมด EDIT  MDI หรือ MEM จะใช Cursor ขึ้น-ลง เปนตัวหาคําตาง ๆ ได
ดวยการพิมพอักษรที่จะคนหาและกดปุม Cursor ขึ้นหรือลงเพื่อคนหาได 

Delete Program 
 การลบโปรแกรมในโหมด LIST PROG โดยเลื่อน Cursor ไปยังตําแหนงโปรแกรมหรือพิมพช่ือ
โปรแกรมและกดปุม ERASE PROG  
 หมายเหต ุ ปุม Undo จะไมครอบคลุมการลบโปรแกรม 

Renaming Program 
 การเปลี่ยนชื่อโปรแกรมทําไดในโหมด EDIT โดยการพิมพชื่อโปรแกรมและกดแกไข  โปรแกรมจะ
ถูกเปลี่ยนโดยอัตโนมัติในโหมด LIST PROG 

Maximum Number of Program 
 จํานวนโปรแกรมสูงสุดที่เก็บใน Memory ได 500 ชื่อโปรแกรม เมื่อหนวยความจําเต็มจะมี คําเตือนวา 
DIR FULL และจะไมสามารถสรางโปรแกรมไดอีก 

Program Selection 
 ในโหมด LIST PROG เล่ือน Cursor ไปตําแหนงโปรแกรมที่ตองการกดปุม Select PROG หรือพิมพช่ือ
โปรแกรมและปุม Select PROG เปนการเลือกโปรแกรมที่จะทํางานในโหมด EDIT และ MEM 

Load Programs to the CNC Control 
 สามารถสงโปรแกรมจาก PC มายัง Control ในรูปของ   .TXT   การสงสามารถทําไดหลายวิธี เชน RS 
232, Floppy disk 
RS 232 
 การสงดวย RS 232 เปนวิธีหนึ่งสามารถสงโปรแกรม Setting และ Tool offset จาก Control ไปยัง PC 
หรือ PC สู Control 
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 โปรแกรมจะถูกสงผาน RS 232  port (Serial Port1) ซ่ึงจะอยูดานขางของตูควบคุมไฟฟาหลังเครื่อง ซ่ึง
จะเปนแบบ 25 pin 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Cable Length 
 ความยาวของสายขึ้นอยูกับอัตราการสง 

9600 
38,400 
115,200 

Baud Rate 
Baud Rate 
Baud Rate 

100  feet 
25    feet 
6      feet 

(30 m) 
(8 m) 
(2 m) 

RS 232 
RS 232 
RS 232 

 การสงขอมูลตาง ๆ จะตองตดิตั้งคาพารามิเตอรใหเหมือนกันระหวาง Control และ PC โดยการ Setting 
RS 232 หรือพารามิเตอร Setting 11 
 Setting (ตามทีต่ิดตั้งมา) ของ RS 232 ที่ใชในชุดควบคุม 
 

11 
12 
13 
14 

Baud Rate 
Parity 
Stop Bits 
Synchronization 

(9600) 
(EVEN) 
(1) 
Xon/Xoff 

 24 
25 
37 

Leader to Punch 
EOB Pattern  
Number Data Bits 

(NON) 
(CR LF) 
(7) 

 
โปรแกรม หรือ Software ที่ใชในการรับ-สงขอมูลที่ใชกับ Haas Control เชน Hyper Terminal ซ่ึงอยูใน 

Microsoft Window Application 

บน Menu ที่ “File”  เล่ือน Menu ลงมาที่ “Properties” และเลือก Configure จะสามารถเปลี่ยน Port และ
อ่ืนๆ ใหตรงกับ Control 
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การรับโปรแกรมโดยโหมด LISTPROG เล่ือน Cursor ลงมาที่ All และกดปุม RECV RS232 Control 
จะรับโปรแกรมที่สงจาก PC ทั้ง Main และ Subprogram และจะหยุดการรับเมื่อไดรับ  %  และโปรแกรมที่จะสง
ก็จะตองเร่ิมตนดวย  %   

การสงโปแกรมโดยการเลือกโปรแกรมหรือพิมพชื่อโปรแกรมและกดปุม SEND RS232 ถาสงทั้งหมด
เลือก All 

พารามิเตอร, Setting , Offset และคา Macro ตาง ๆ สามารถสงไดดวยวิธีเดียวกัน โดยโหมด LIST และ
เลือกหนาจอไปตามคาตาง ๆ เชน หนาจอของพารามิเตอรและกดปุม SEND 

Optional Floppy Disk 
โปรแกรม CNC ทุกไฟลจะตองอยูในรูปของ MS-DOS Format 1.44 MB  Floppy Disk และจะตองอยู

ใน Root Directory ไมมี Folder 
ทุกโปรแกรมจะตองขึ้นตนดวย %  และจบโปรแกรมดวย % 
การเรียกโปรแกรมจาก Floppy Disk พิมพชื่อไฟลใน Disk และกด F3  Control จะอานและบันทึกไฟล

เขาหนวยความจําของเครื่อง 
การบันทึกโปรแกรมลง Floppy Disk กดปุมหนาจอ 
PROG และ LIST PROG พิมพช่ือไฟลที่จะบันทกึ กดปุม F2 
ลบโปรแกรมในแผน Floppy Disk โดยโหมด LIST PROG พิมพ DEL <ช่ือไฟล> ชื่อไฟลไมใชชื่อ

โปรแกรม จากนั้นกดปุม Enter 

Disk Directory 
การรับโปรแกรมรวมที่แสดงจํานวนของโปรแกรมในแผน Floppy Disk โดยเลือก PROG/LIST PROG 

และกด F4 เครื่องจะรับโปรแกรมจากแผน Floppy Disk และมาสรางเปนไฟลใน Control O08999 ซ่ึงจะแสดง
รายการไปยังที่อยูในแผน Floppy Disk 

Direct Numerical Control (DNC) 
DNC เปนอีกวิธีหนึ่งที่ใชสงโปรแกรมขึ้น Control ทางสายสง RS232 จะไมมีการจํากัดขนาดของ

โปรแกรมไฟล ซ่ึงจะสงผานขึ้นโดยตรงให Control ทํางานและโปรแกรมจะไมถูกเก็บอยูในหนวยความจําของ 
Control 
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การเปดใช  DNC โดยพารามิเตอร 57 Bit 18 และ Setting 55 เปดพารามิเตอรโดยเปลี่ยน  0  เปน  1  
Setting 55  เปน  ON  การใช DNC ควรจะตองใชคาแบบ X Modem หรือเลือก Parity  เพราะเนื่องจากการสงถา
เกิดขอผิดพลาดของโปรแกรมหรือสัญญาณในขณะสง Control จะหยุดการทํางานทันที เพื่อปองกันการเกิดการ
ชนของ Tool การ Set คาตาง ๆ บน Control และ PC จะตองเหมือนกัน 

คาติดตั้ง RS232 สําหรับ DNC ควรเปนดังนี้ 
 

Setting 11 
12 
13 
14 
33 

Baud Rate   
Parity 
Stop Bits   
Synchronization 
RS232 Data Bits 

เลือก 
เลือก 
 

19200 
NONE 
1 
XMODEM 
8 

 
การใช DNC โดยกดปุม MDI  2  ครั้ง การใช DNC จะตองใหมีเนื้อท่ีของหนวยความจําเหลือไวอยาง

นอย  8 K Bytes โดยดูจากเนื้อที่ของหนวยความจําในโหมด LIST PROG 
โปรแกรมที่สงขึ้นจะตองเริ่มตนดวย  %  และลงทายดวย  % 
การเริ่มสงโปรแกรม หลังจากกดปุม MDI  2  ครั้ง หนาจอจะแสดง Waiting for DNC จากนั้นใหสง

โปรแกรมจาก PC เมื่อไดรับโปรแกรมหนาจอจะบอก “DNC Prog Found”  จะเริ่มทํางานโดยกด  Cycle Start 

DNC Note :  ในขณะใชงานแบบ DNC จะไมสามารถเปลี่ยนโหมดการทํางานได รวมการใช Background Edit 
ดวย 
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ตําแหนงคําสัง่ 
(ALPHABETICAL  ADDRESS  CODES) 

 
อักษรตาง ๆ ที่ใชในการโปรแกรม CNC 
 

A, B, C, U, V, W, X, Y, Z แกนการเคลื่อนที่ - การระบุแนวแกน (ระยะทางหรือมุม) 
D การเลือกความโต Tool - เลือกความโตแบบรัศมีหรือ Diameters 

สําหรับการชดเชยขนาด Tool 
E ความแมนยําของรูปรางงาน - เมื่อใช G187 สําหรับกัดงานที่เปนแบบมมุ

โคงดวยวิธีการ High Speed Machining 
F อัตราปอน - หนวยเปน inch/ min หรือ mm/min 
G, M  - G-Code และ M-Code 
H  - การเลือกคา Offset ความยาว Tool โดยใชคูกับ G43, G44 
I, J, K  - รูปแบบโปรแกรมสําเร็จรปูหรือการเคลื่อนที่แบบโคง 
L การทําซ้ํา  
N หมายเลขของ Block  
O ชื่อโปรแกรม หรือโปรแกรม Number  
P เวลาหยดุรอ หรือหมายเลข Subprogram ที่เรียก  
Q รูปแบบในโปรแกรมสําเร็จรูป - คาที่ใสตั้งแต 0 – 8380.000 in 

และ 0 ถึง 83800.00 mm 
R รูปแบบโปรแกรมสําเร็จรูปและคารัศมีโคง - คา R อยูระหวาง -15400.0000และ

15400.0000 หนวยนิ้ว 
-39300.000 และ39300.000 
หนวยมม. 

S ความเร็วรอบหัวกดั  
T อักษรสําหรับเรียกหมายเลขเครื่องมือตัด  
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การติดตั้งชิ้นงาน 
(PART  SETUP) 

 
 ส่ิงที่จําเปนในความปลอดภัยในการทํางานที่ดีจะตองจับยึดชิ้นงานกับ Table อยางมั่นคง เชน 3 
แนวทางตัวอยาง การใช Clamp , หัวจับและปากกาจับงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
เคร่ืองมือตัด 
(TOOLING) 

 
Tool Functions (Tnn) 
 Tool Functions การเรียก Tool โดยใชคําสั่ง Tnn  คําสั่ง  T  จะไมใชคําสั่งเปลี่ยน Tool  ถาตองการ
เปล่ียน Tool จะใชคําสั่ง M06 

Tool Holders  
 Tool holder มีหลายแบบ แตที่ใชในเครื่อง Haas ทั้งแบบ #40 และ  #50 Spindle แบบ 40 จะมี holder 2 
แบบ คือ BT และ CT แตละระบบเปลี่ยน Tool จะติดตั้งอุปกรณสําหรับ Tool holder แบบเดียวไมสามารถใช
รวมกันได 

Pull Studs 
 เกลียวปลาย holder สําหรับยึดเขากับ Spindle โดยการดึงของ Drawbar จะตองมีขนาดเปนไปตาม
กําหนด 



 33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tool Holder Assembly 
 Pull stud จะตองยึดแนนกับ holder  และทําความสะอาดบริเวณที่ใสเขาไปใน Spindle และทาน้ํามัน
บาง ๆ 
 
 
 
 
 
 

40 Taper CT Tool Holder 
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อุปกรณเปล่ียนเครื่องมือตัด 
(TOOL  CHANGER) 

 
 Tool changer  มี  2  แบบสําหรับเครื่อง Mill HAAS แบบที่ 1 เปนแบบ Umbrella แบบที่ 2 เปนแบบ 
Side Mount ทั้ง  2  แบบใชคําสั่งเดียวกัน 

ขอกําหนดขนาดของ Tool บน Tool changer 
Loading the Tool Changer 
Specifications – Do not exceed the maximum specifications 
Side-Mount  Shuttle 
 40-Taper 

VF1-4, 
(EC300-500) 

40-Taper 
(MDC 500), 
VF 5-11 

50-Taper 
VF 5 

50-Taper 
VF 6-11(HS 3-7), 
(EC-1600) 

40-Taper 
VF1-5 

Max. Tool 
Diameter with 
all pockets full 

3″ 3″ 4″ 4″ (4.9″) [4″] 8″ 

Max. Tool 
Diameter if 
tool is declared 
oversized 

5″ (6″) 6″ 7″ 10″ (9.8″) [20″] N/A 

Max. Tool 
Length from 
gauge line 

11″ 16″ (12″) 16″ 16″ (23.6″) [30″] N/A 

Max. Tool 
Weight 

12 lb. 12 lb. 30 lb. 30 lb. 12 lb. 

120 lb. Max. 
Total Tool Weight

 
คําเตือน   การใช Tool ที่มีน้ําหนักมาก ควรจะตองใส Tool ไวตรงขามกับ Tool อ่ืน ๆ เพื่อความสมดุล

น้ําหนักของ Tool Magazine 

คําเตือน การใส Tool จะตองใส Tool ที่ Spindle เทานั้น ไมสามารถใส Tool โดยตรงที่ Magazine ได 
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Tool Loading for a Side Mount Tool Change 

 หมายเหตุ  ขนาดหัวกัดตามปกติจะโตไมเกิน 3″ สําหรับ Spindle #40 และโตไมเกิน 4″ สําหรับ 
Spindle #50 ถา Tool ที่ใหญเกินกวานี้จะตองระบุใน Control วาเปน Tool ใหญ 
 1. ตองแนใจวา Tool  ที่จะใสใช Pull stud ที่ถูกตอง 
 2. ใชโหมด Hand Jog 
 3. กดปุม Offset และ END จากนั้นกด Page Down จนพบหนาจอของ Tool Pocket 
 4. สรางคาตาง ๆ เชน “Large” และ “Heavy” โดยเลื่อน Cursor มาตําแหนง Pocket ที่มี “L”  หรือ “H”  
จากนั้นกดปุม Space และ Enter 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5. กดปุม Origin เพื่อ Reset คาของ Tool Pocket ทั้งหมด โดย Control จะปรับหนาจอให Tool 1 อยูใน 
Spindle และ Tool 2 อยูใน Pocket ที่ 1 เรียงตามลําดับ 

การ Reset อีกวิธี คือการกด 0 (ศูนย)  และกด Origin 

หมายเหตุ  ใน Tool Pocket จะตองไมมี Tool เลขที่เหมอืนกัน 

6. เมื่อตองการใช Tool ขนาดใหญเกินกวาที่กําหนด ทําตามขั้นตอนตอไป แตถาไมใช Tool ขนาดใหญ
ขามไปขั้นตอนที่ 10 

7. ใน Pocket ของ Tool ใหญ จะตองมีที่วางสําหรับ Pocket เพื่อปองกันการชนกันของ Tool เครื่องจะ
เวน Pocket ขางไว  1  ตําแหนง หนาและหลัง 

8. เมื่อใสคาที่จําเปนสําหรับ Tool แลว กด Origin เพื่อ Renumber Tool Pocket ทั้งหมด ถึงจุดที่ Control 
จะจัดให Tool 1 อยูใน Spindle 

9. ใส Tool 1 เขาใน Spindle โดยการกดปุม Tool Release และใส Tool เขาใน Spindle เมื่อเขาที่แลว 
ปลดปุม Tool Release 
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 10. กดปุม  “Next Tool” 
 11. ทําตามขั้นตอนที่ 9 และ 10 
 
High-Speed Side Mount Tool Changer 
 อุปกรณเปล่ียน Tool ความเร็วสูง ถูกออกแบบมาใหใชการเปลี่ยน Tool ที่มีน้ําหนักมาก เมื่อน้ําหนัก 
Tool เกิน 4 Pounds และ Pocket ใสคา Tool Heavy (H) ชุดควบคุมจะเปลี่ยนการทํางาน การเปลี่ยน Tool เหลือ
เพียง 25% ทําใหการเปลี่ยน Tool ชาลง 
 หมายเหตุ  อุปกรณเปลี่ยน Tool ความเร็วสูง ถูกออกแบบมาใหใชกับการเปลี่ยน Tool ที่มีน้ําหนัก
มากกวา 4 Pound 
 H - หนกั  แตไมจําเปนตองเวนชองของ Pocket 
 L - ตองการที่วางกอนหนาและหลังของ Pocket 
 Large Tools จะเปรียบเสมือน  Tool heavy 
 Heavy Tools  จะไมเปรยีบเสมือน  Tool Large 
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Tool Loading Flowchart 
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Using  0  for a tool Designation 
 0 (ตัวเลขศูนย) สามารถใสใน Tool table ได และจะทําใหไมมีการเปลีย่น Tool ใน Pocket นี้ 
 ใสเลขศูนยและ Enter จะเปลี่ยนทุก Pocket เปนศูนย 
 ใสเลข 1 และ Enter จะจัดเรียงลําดับใหมของ Pocket 
 ใสเลข 3 และ Enter จะลางคา H, h, L, I 
 เลข  0  จะไมสามารถใสใน Spindle ได Spindle จะตองมีเลขของ Tool ตลอดเวลา 

Creating Room for a Large Size Tool 
 การยาย Pocket ของ Tool เชน ยาย Tool 12 ไปยัง Pocket 18 เพื่อใส Tool ขนาดใหญแทนที่ Tool 12 
 1. โหมด MDI กด OFSET ตรวจดู Tool No. ของ Pocket 12 
 2. พิมพ Tnn  และกด ATC FWD เครื่องจะนํา Tool จาก Pocket 12 มาใสใน Spindle 
 3. พิมพ P18 และกด ATC FWD เครื่องจะนํา Tool ใน Spindle กลับเขาไปไวใน Pocket 18 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 4. เล่ือน Cursor มายังตําแหนง Pocket 12 ใส L และ Enter 
 5. ใส Tool ที่ตองการใน Spindle 
 6. พิมพ P12 และกด ATC FWD เครื่องจะนํา Tool ขนาดใหญทีใ่สไวใน Spindle ไปเก็บใน Pocket 12 
 
Umbrella Tool Changer 
 การใส Tool เขาอุปกรณเปล่ียน Tool แบบ Umbrella จะตองใส Tool ใน Spindle กอนเสมอ 
 1. ตรวจสอบ Tool holder ใส Pull stud ถูกตองหรือไม 
 2. โหมด Hand Jog 
 3. เรียงลําดับ Tool ตามโปรแกรม 
 4. ใส Tool เขาใน Spindle  
 5. กดปุม Next Tool จนครบ 
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Umbrella Tool Change Recovery 
 ถาเกิดการติดขัดของระบบเปลี่ยน Tool ตองกด Emergency stop หลังจากนั้นกดปุม Reset และกดปุม 
Tool changer Restore 

Tool Changer Recovery 
 เมื่อมีปญหา Tool Changer คางจําเปนตองเขาโหมด Tool Changer Restore เมื่อเขาสูโหมดนีแ้ลวให
อานรายละเอยีดและตอบคําถามไปจนกวาจะครบการทํางาน 

EC-300 / EC-400 / MDC Tool Changer Door and Switch Panel 
 สวิทซที่ใชเลือกการเปลี่ยน Tool แบบมือและอัตโนมัติ ตองปรับใหเปน Auto เพื่อใชการเปลี่ยน Tool 
อัตโนมัติ 
 การทํางาน   
 ถาเปดประตเูครื่องในขณะทีก่ําลังเปลี่ยน Tool การเปลี่ยน Tool จะหยดุจนกวาจะปดประตู 
 ถาสวิทซเลือกถูกปรับใหเปน Manual ในขณะที่เปลี่ยน Tool เครื่องจะทําการเปลี่ยน Tool จนเสร็จและ
จะหยุดการเปลี่ยน Tool จนกวาจะปรับสวิทซมาเปน Auto 
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Side Mount Tool Changer Recovery Flow Chart 
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Hydraulic Tool Changer 

การใสคาและชื่อของ Tool  ใน Pocket 
 การ Set Tool ใน Pocket โดยการกดหนาจอ Offset เล่ือน Page Up/ Down ใหแสดงหนา “Pocket with 
Tool Numbers” ใสคาหมายเลขของ Tool ตามโปรแกรมอยางถูกตอง 

การสรางตาราง Tool ใหม 
 ในการทํางานตามโปรแกรมใหมอาจตองมกีารเปลี่ยนแปลง Tool Number ใน Table ใหตรงกับ Pocket 
โดยการกด Origin Control จะปรับเรียงลําดับ Tool และ Pocket ใหใหมเพื่อการ Set Tool ในโปรแกรมตอไป 

Tool Numbering System 

 การปรับคานี้ หมายถึง ในหมายเลขของ Pocket จะเปนหมายเลขตรงกันกับ Tool Number เชน Pocket 1 
มีคา Tool 1 Pocket 2 มีคา Tool 2 สําหรับ ATC แบบ 38 Tool จะมี Pocket จํานวน 38 Tool และ T1 จะอยูใน 
Spindle 
 การใช Tool Number นอกเหนือจาก Pocket Number จะตองปรับเปลี่ยน Tool Number ใน pocket 
Number 
 การใช Tool 0 ใสใน Pocket จะทําใหเครื่องไมเปล่ียน Tool ใน Pocket นี้ 
Use of “Large ” Tool Designations 

 การใช Tool ใหญเกิน 4.9″ (125 มม.) จะตองระบุใน Pocket Number เปน Large (L) โดยการพิมพ L 
และกด Enter 
 การระบุ Tool ที่หนัก เชนเดยีวกันกับ L 

Installing/Removing Tools (hydraulic tool changer) 
 การใส Tool ในระบบนี้ สามารถทําไดโดยตรงกับ Pocket หรือใสใน Spindle และเรียก Tool ตอไปเพื่อ
ติดตั้ง Tool อ่ืน ๆ โดย ATCFWD / ACT REV 
 การใส Tool โดยตรงที่ Tool Changer Chain ทําโดยกดปุม Sub Panel ไปที่ Manual และใส Tool 
เปล่ียนตําแหนงโดยการใชปุม CW/CCW 
 หลังจากการใส Tool แลวจะตองปรับคาของ Tool Table ใหถูกตอง 
Jog Mode 
 การเคลื่อนแกนโดยปุมจะกระทําไดหลังจากเครื่องเขา HOME การทํางานโดยเลือกจากปุมคาความเร็ว 
0.0001, 0.001, 0.01 และ 1 
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Setting Offsets  
 การตั้งศูนยช้ินงาน กระทําไดโดยใช Tool สําหรับหาศูนยเคล่ือนที่ไปหาจุดที่ตองการใหเปนจุดศูนย
ของชิ้นงาน เชน มุมซายบน ดังรูป 
 เมื่อ Tool อยู  ณ  ตําแหนงศูนยของชิ้นงาน ระยะจาก Machine จะตองปอนเขาไป ใน Offset G54 
 การใสคาจะใชปุม  Part Zero 

การติดตั้งศูนยชิ้นงานและการวดัคาเครื่องมือตัด 
การตั้งคา Work Coordinate (G54) แบบ Manual 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
1. จับยึดชิน้งานบนโตะงานใหแนน 
2. จับยึด Tool เขากับ Spindle 
3. ใชมือหมุนใน Mode Hand Jog (A) 
4. เลือกความเร็วการเคลื่อนที่ (B) 
5. เลือกแกน Z (C) 
6. หมุน Hand wheel ให Tool เหนือช้ินงานประมาณ 1 นิว้ 
7. เปล่ียนความเร็วการเคลื่อนที่ 0.0001 
8. หมุน Hand wheel (D) จนปลายจุดศูนยกลางเหนือช้ินงานเล็กนอย 
9. ใชปุมเลือกแกน X, Y (F) และหมุน Hand wheel (D) จนปลายศูนยกลาง Tool อยูในตําแหนงจุด

ศูนยของงาน 
10. กดปุม Offset (G) 
11. กดปุม Page Up ใหหนาจอแสดง Menu ของ G54 
12. เลือก Cursorไปตําแหนง G54 
13. กดปุม Part Zero set (J) เพื่อใหคาของระยะในแกน X, Y และ Z เขาบันทึกใน Work Offset 
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การติดตั้งคาของเครื่องมือตดั (Sitting the Tool Offset) 
 การวัดความยาว Tool แบบ Manual 

1. จับยึด Tool เขากับ Spindle และ Load Tool เขา Magazine  
2. กดปุม Handle Jog (A) 
3. ใชความเรว็ 0.1/100 (B) 
4. เคลื่อน Tool เขามาขณะตําแหนงเหนือช้ินงาน (ผิวเรียบ) 
5. เคลื่อนที่ Z (E) 
6. ใชความเรว็ 0.001/.1 (F) 
7. ใชกระดาษรองผิวหนาชิน้งาน และใช  Hand wheel เคลื่อนแกน Z อยางระวังใหปลาย Tool  

สัมผัสกับกระดาษ และกดแนนบนชิ้นงาน (ไมกดลงในเนื้อช้ินงาน) 
8. กดปุม Offset (G) 
9. เคลื่อน Cursor ไปตําแหนงของ Tool length No. ที่ทําการวัด 
10. กดปุม Tool Offset Measure (J) คาของความยาว Tool จะถูกบันทึกใน Tool Offset 
11. กดปุม NEXT TOOL (K) เพื่อนํา Tool No ตอไปทําการวัดคาซึ่งจะทําตามขอ 1-10 ตอไปทุก 

Tool 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การวัดความยาว Tool แบบ Manual มีขอผิดพลาดไดงายเมื่อ Tool กดลงบนชิ้นงาน อาจทําให Tool เกิด
การชนแตกหกัไดงาย ดังนัน้จะใชอุปกรณอ่ืน ๆ เขามาชวยในการวัดความยาว Tool คือ 
 อุปกรณสําหรบัใหปลายของ Tool แตะสัมผัสซ่ึงแปนบนHigh Presetter จะสามารถยุบตัวไดโดย 
Spring ซ่ึงจะทําใหไมเกิดการกระแทกโดยมาก High Presetter จะใช Dial Indicator เปนตัวแสดงระยะการกด
ของ Tool หรือ อาจใชหลอดไฟ LED แสดงเมื่อ Tool สัมผัสกับ Tool Presetter  
  หลักการวดัความยาว Tool เหมือนกับการวัดความยาวแบบ Manual 
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Advanced Tool Management 
Introduction 

 Advance Tool Management (ATM) เปนโปรแกรมใชในการติดตั้ง Tool และคนหาและลอกแบบ Tool 
ที่ใชในงานเหมือนกัน ATM จะอยูในหนาของ Current Commands 

 การใช ATM จะตองเปด Parameter Lock Setting 7 และกด E-Stop เพื่อแกไขพารามเิตอร 315 bit 28 
จาก 0 ใหเปน 1 เมื่อใช F4 กดเปลี่ยนหนาจอ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Operation 
Tool Group 

หนาจอ Tool Group เพื่อกําหนดกลุมของ Tool 
PREVIOUS – Highlighting <PREVIOUS>   กด Enter เพื่อกลับไปกลุมกอนหนา 
NEXT   – Highlighting <NEXT> กด Enter เพื่อไปยังกลุมตอไป 
ADD – Highlight <ADD> กด Number ของกลุม Tool คา 1000-2999 
DELETE – Use <PREVIOUS> or <NEXT> กดเพื่อลบกลุม Tool 
RENAME - Highlight <RENAME> กดเพื่อเปล่ียนชื่อของกลุม Tool 
SEARCH <SEARCH> เพื่อคนหากลุม Tool Number 
GROUP ID  แสดงสถานะของกลุม Tool 
GROUP USAGE  เลือกกลุม Tool เพื่อใชงาน 
DESCRIPTION  ใสรายละเอียดของกลุม Tool 
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Allowed Limits 
 ในหนาจอนีจ้ะแสดงการจํากัดการใช Tool ในแบบตาง ๆ ที่ตั้งคาไว  

FEED TIME ใสเพื่อจํากดัเวลาในการเดนิกัดของ Tool 
TOTAL TIME ใสเพื่อจํากดัเวลาทั้งหมดของการใช Tool 
TOOL USAGE ใสเพื่อจํากดัจาํนวนทีเ่ปล่ียนใช Tool 
HOLES ใสเพื่อจํากดัจาํนวนรูเจาะของ Tool 
TOOL LOAD ใสเพื่อจํากดัภาระการทํางานของ Tool 
TL ACTION* ใสเพื่อจํากดัเปอรเซ็นตของภาระ Tool 

  
Tool Data 

TL IN SPINDLE Tool ที่อยูใน Spindle 
TOOL ใชในการเพิ่มหรือลบ Tool ออกจาก Group โดยใช F4 
EXP (Expire) ใสคา Tool หมดอาย ุ
LIFE เปนเปอรเซ็นตของอายุการใชงาน คํานวณโดย Control 
CRNT PKT Highlight ของ Tool Number ที่อยูใน Pocket 
H-CODE* H-Code ความยาวของ Tool ใน Offset 
D-CODE* D-Code ความโตของ Tool ใน Offset 
FLUTES จํานวนฟนของ Tool 
LOAD ภาระสูงสุดของ Tool ที่ทําได 
HOLES จํานวนรูเจาะที่ทําไดสําหรบัสวาน 
FEED TIME เวลาในการเดนิกัดงาน 
TOTAL TIME เวลาการทํางานทั้งหมด 
USAGE จํานวนครั้งที่ใช 
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Tool Group Usage 
  การเขียนโปรแกรมใหใช Tool Group ดังตัวอยาง 

T1000 M06 (tool group 1000) 
G00 G90 G55 X0.565 Y-1.875 S2500 M03 
G43 H1000 Z0.1 (H-code 1000 same as group ID number) 
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 
X1.115 Y-2.75 
X3.365 Y-2.875 
G00 G80 Z1.0 
T1000 M06 (this will check if the tool in that group is still good to use) 
G00 G90 G56 X0.565 Y-1.875 S2500 M03 
G43 H00 Z0.1 (H00 cancels H Code) 
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 
X1.115 Y-2.75 
X3.365 Y-2.875 
G00 G80 Z1.0 
M30 

 
Macros 

Tool Management สามารถใชคาตัวแปร โดยใช Macros 8001 ถึง 8200 คือ Tool 1 ถึง Tool 200 

ตัวอยาง 
#8001 = 1  หมายถึง  Tool 1 หมดอาย ุ
#8001 = 0 หมายถึง  Tool 1  สามารถทํางานตอได 

 
Save and Restore Advanced Tool Management tables 

การเก็บคาของ ATM สามารถทําไดโดยสงเก็บที่ PC โดย RS-232 หนาจอ ATM ในโหมด List 
Program หนา POSIT กด F2 หรือสง  RS-232 โดยกด SENDRS 232 

 Optional Programmable Coolant Spigot 
 Optional Programmable Coolant (P-Cool) ถูกออกแบบมาเพื่อใหฉีดน้ําหลอเย็นใหตรงตําแหนงของ
การตัดงานทุกจุดความยาวของ Tool เมื่อเปล่ียนดวยโปรแกรม โดยการตั้งคาตําแหนงการฉีดน้ําหลอเย็นไวใน
หนา Offset CLNT POS เครื่องจะอานคา H และคําสั่ง M08 จะทําใหการฉีดน้ําหลอเย็นเปนไปยางเที่ยงตรง 

วิธีการตั้ง P-Cool  
 1. เปดหนาจอ OFSET กดปุม CLNT UP หรือ CLNT DOWN ใหน้ําที่ฉีดตรงกับตําแหนงของ Tool 
บริเวณตัดงานจะเห็นตําแหนงของหัวฉีดทางดานซายลางของจอภาพ 
 2. ใสเลขตําแหนงของหัวฉีดในแตละ Tool 
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 3. เปล่ียน Tool และหาตําแหนงของหัวฉีดน้ําหลอเย็นตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Minimum Oil Machining (MOM) 
 Minimum Oil Machining (MOM) เปนอุปกรณฉีดน้ํามันอัตโนมัติ เพื่อการหลอล่ืน Tool ในขณะ
ทํางานตามวัฎจักรและผสมกับการฉีดน้ําหลอเย็น การใช MOM เหมือนกับการตัดแบบ Dry Machining (NDM) 
และ Minimum Quantity Lubrication (MQL) และสามารถจะทํากรตัดแบบแหง สามารถใชไดในงาน Tab, Drill 
หรืองาน Boring โดยใชพารามิเตอรเบอร 696 ถึง 699 และ M-Code 101 – 103 ซ่ึงจะสามารถตั้งคาไดในหนาจอ 
CURNT COMDS 

MOM None 
Ignore 
Canned Cycle 
Manual 

- เปนการใชคําสั่ง M-Code 
- ละเลย M-Code 
- ทํางานถา  M101 ถูกสั่งงานไว 
- เปดระบบ MOM 

 
Squirt On Time Canned Cycle (M101 Ix.xxx): 0.100  sec (Tapping) 
Squirt On Time MOM (M102 Ix.xxx): 0.050  sec  
Time Between Squirts MOM (M102 Jx.xxx): 2.000  sec (Time between squirts) 

 หนาจอแสดง Function ของการทํางาน MOM โดย 
 F1 ฉีดน้ํามัน  1  คร้ัง 
 F2 ใช Switch ปด-เปด MOM 
 F3 ยกเลิก Switch ปด-เปด MOM 
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Graphics Mode 
 กราฟกสามารถทํางานไดในโหมด MEM, MDI หรือ DNC โดยการกดปุม SETNG/GRAPH  2 ครั้ง 
และใช Cycle Start เปนปุมเริ่มทํางาน สําหรับ DNC จะตองรับโปรแกรมขึ้นมากอนในหนาจอ DNC และเมื่อ
รับโปรแกรมแลว จึงจะกด SETNG/GRAPH  เพื่อจําลองการทํางาน 
 ฟงกชั่นตาง ๆ F1 ความชวยเหลือ 
   F2 ยอขยายภาพ 
   F3 ตําแหนงการเคลื่อนที่ (POS) 
   F4 สถานะของโปรแกรม 

Dry Run Operation 
 Dry Run คือ การตรวจสอบโปรแกรมแบบไมมีการตัดงาน เลือกโดยการกดปุม Dry Run ในโหมด 
MEM ความเร็วสูงสุดจะถูกควบคุมดวยปุม Jog speed 
 ปุม Dry Run สามารถปดการทํางานเมื่อตรวจสอบเสร็จ โดยการกดปุมซ้ํา ดูที่หนาจอดานลาง 

Running Programs 
 การเริ่มทํางานในโหมด MEM ซ่ึงโปรแกรมแสดงอยูและเริ่มทํางานโดยกดปุม Cycle Start 
 
Background Edit 
 การเขียนโปรแกรมขณะเครื่องกําลังทํางาน 
 ในโหมด MEM กดปุม Prgrm/Convrs พิมพชื่อโปรแกรมที่จะเขียนใหมหรือแกไข กด F4 โปรแกรมจะ
ขึ้นมาในโหมดของ EDIT  การเปลี่ยนแปลงแกไขโปรแกรมในโหมด Background Edit จะไมมีผลในขณะที่
เครื่องจักรกําลังทํางาน และออกจาก Background Edit โดยการกด F4 อีกครั้ง 
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อุปกรณเปล่ียนโตะงาน 
(PALLET CHANGER (EC-SERIES AND MILL DRILL CENTER)) 

 
บทนํา 
 การเปลี่ยนโตะทํางานจะใชคําสั่งจากโปรแกรม M50 จะหมุนโตะทํางาน 180 ํ 

Pallet Changer Warnings and Cautions 
 ชิ้นงานใหญอาจเคลื่อนที่ไมพนขอบประตู 
 Tool ขนาดใหญหรือยางอาจชนกับชิ้นงานขณะเปลี่ยนโตะทํางาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ความสามารถในการรับน้ําหนัก 

EC-300 
MDC 
EC-400 

550 lb. (249 kg) ตอโตะทํางาน 
700 lb. (318 kg) ตอโตะทํางาน 
1 และ 45 องศา การหมุน- 1000 lb. 
หมุนรอบแบบแกนที่ 4 – 660 lb. 

น้ําหนักตองไมเกิน 20% 
น้ําหนักตองไมเกิน 20% 

 
M46 -  Qn  Pmm 
 ขามไปบรรทัดที่ mm  ในโปรแกรม ถาโตะงาน  n  ถูกนําเขาไปใชงาน หรือไปตอ Block ตอไป 

M48 – Validate that current program is appropriate for loaded pallet 
   การตรวจสอบลําดับการทํางานของ Table ขณะที่โปรแกรมทํางานในการ Load pallet  ถามีการ Load 
pallet  ที่ผิดพลาดจะเกิด Alarm 

M49Pnn Qmm – Sets the status of pallet nn to a value of mm. 
 คําสั่งแสดงสถานะของ pallet ที่กําลังใชงาน 
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Operator Load Station (EC-300, EC-400, MDC) 
 การจับยึดชิ้นงานบน pallet จะอยูนอกพื้นที่การทํางานสําหรับใหผูปฏิบัติงานทําการจับยึดและถอด
ชิ้นงาน 

Sub-Panel Controls 
 ชุดควบคุมสําหรับการจับยึดและถอดชิ้นงาน มีปุมดังนี้  

Emergency Stop      
Rotary Index (EC-300) : สําหรับหมุน pallet ในแตละหนา 
Part Read : ปุมกดเพื่อให Control รูวาสามารถทํางานได 

Pallet Changer G-Code 
 G188  การเรียกเปลี่ยน Pallet 

คําเตือน  กอนใชคําสั่งเปลี่ยน Pallet ตองเคลื่อน Spindle ใหเขา Zero ดวย Hand Jog 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตัวอยางโปรแกรม 
 Example #1 
 โปรแกรมการเปลี่ยน Pallet ขั้นตน คือการสงให Load pallet 1 และทํา pallet 2 ไปอยูในลําดับการ
ทํางานตอไป โดยดูจาก PST (Pallet Schedule Table) 
 

Pallet Schedule Sample Table 1 
Pallet 

Number 
Load 
Order 

Pallet Status 
Pallet 
Usage 

Program 
Number 

Program Comment 

1 
2 

* 
1 

Loaded 
Scheduled 

23 
8 

O04990 
O06012 

(Rough and Finish) 
(Cut Slot) 
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O00001  (ช่ือโปรแกรม) 
M50  (เปล่ียน Pallet ตามลําดับ หลังจากกดปุม Part Ready แลว) 
G188:   (เรียกโปรแกรมใหทําตาม PST) 
M99  (กลับสู Main program) 

O04990   
Part program (โปรแกรมของการทํางาน) 
M99  (กลับเขาสู Main program) 

O06012  
Part program (โปรแกรมของการทํางาน) 
M49Q12 (ปรับสถานะของ pallet อยูในตําแหนง 12) 
M99  (กลับเขาสู Main program) 

 ตัวอยางนี้ เขียนโปรแกรมที่ O00001 จะ Load Pallet #2 (M50) และเริ่มทํางานโปรแกรม O06012 
(G188) และตาราง PST จะเปลี่ยนเครื่องหมายใน Column 2 จาก Pallet ที่ 2 เปน * 

Example #2 
Oxxxxx   (โปรแกรม) 
M50   (เปล่ียน Pallet) 
M46 Q1 Pxx1 (ตรวจสอบ Pallet 1 อยูบน Table แลวเริ่มทํางานที่บรรทัดที่ xx1  ถา Pallet ไมอยูบน 

Table ทํางานตามบรรทัดตอไป) 
M46 Q2  Pxx2 (ถา Pallet 2 อยูบนโตะงานใหเร่ิมทํางานบรรทัดที่ xx2  ถาไมมี Pallet #2 ใหทํางาน

ตอไป) 
M99 Pxxxx  (กลับไปที่  Nxxxx) 
Nxx1   (บรรทัดที่  xx1) 
Part program  (โปรแกรมทํางานบน Pallet #1) 
For Pallet #1   
M99 Pxxxx  (ไปนับบรรทัดที่  Nxxxx) 
Nxx2   (บรรทัดที่  xx2) 
Part program  (โปรแกรมทํางานบน Pallet #2) 
For Pallet #2 
M99 Pxxxx  (ไปที่บรรทัด Nxxxx) 

Nxxxx   (บรรทัดที่ xxxx) 
M99   (กลับไป Main program) 
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Example #3 
 โปรแกรมของการทํางานตอเนื่อง 
M36 P1   (ยกเลิกการใช Pallet Schedule) 
M50 P1   (เปล่ียน Pallet ที่ 1 เขาทํางาน) 
M98 Pxxx1  (ไปทํางานที่โปรแกรม Oxxx1 ทายโปรแกรมจะใช M99) 
M36 P2   (รอการ Setup งานของ Pallet #2) 
M50 P2   (เปล่ียน Pallet ที่ 2 เขาทํางาน) 
M98 Pxxx2  (ทํางานที่โปรแกรม Oxxx2) 
M99   (กลับไป Main program) 
 
Pallet Changer Recovery (EC-300, EC-400, MDC) 
EC-300 or MDC 
 ถา Pallet ติดขัดในเวลาเปลี่ยน Tool ดวยเหตุใด ๆ เมื่อเครื่อง Reset ไดแลว ใชคําสั่ง M50 P1 หรือ M50 
P2 จะทําให Pallet เขาที่ 
EC-400 
 ใชคําสั่งโดยการกดปุม Tool Change Restore และ Function ที่ 2 F2 สําหรับการแกไข Pallet 
Pallet Replacement (EC-400) 
 การเปลี่ยน Pallet ทําไดในตําแหนง Load station และทําการ Orientation pallet 
 1. Orientation 90 ํ จาก Home 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 2. ใชหวงยกใสที่ Pallet เพื่อยกออกและเขา 

 3. ยก Pallet สูงประมาณ 0.25″ (6.35 mm) เหนือ pin แตต่ํากวาระยะยกเปลี่ยน Pallet 
 4. เคลื่อน Pallet ออกทางขาง 
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เสริมและกลเม็ด 
(TIPS AND TRICKS) 

 
General Tips 

 การใช Cursor คนหาโปรแกรม เมื่ออยูใน EDIT หรือ MEM โดยการพิมพช่ือโปรแกรม O00001 
และกด Cursor ขึ้นหรือลง 
 การหาคําสั่งตาง ๆ ในโปรแกรม โดยการพิมพคําสั่ง (A, B, C, etc.) และกด Cursor ขึ้นหรือลงเพื่อหา
คําสั่งเหลานั้น 
 การสั่งหัวกัดใหหมุน เมื่อหยุดโปรแกรมชั่วคราว สามารถสั่งใหหัวกัดหมุน CW หรือ CCW ได
ตลอดเวลา แตเมื่อเริ่มโปรแกรมโดย Cycle start หัวกัดจะหมุนตามโปรแกรม 
 การเก็บโปรแกรมจาก MDI เขาหนวยความจําใหพิมพช่ือโปรแกรม เชน Onnnnn และกดปุม Alter 
 การกลับ HOME อยางรวดเร็วโดยใชปุม HOME G28 

Program / Conversation 
 Program Review   หนาจอจะแบงเปน  2  สวน Main อยูทางดานซายและรายละเอียดอยูในจอดานขวา 
การดูโปรแกรมโดยเลื่อน Cursor ทางดานซาย ในหนวยของความจําสวนตาง ๆ กด Enter หรือ F4 เพื่อดูจํานวน
ของโปรแกรม 
 Background Edit  ในโหมด MEM พิมพชื่อโปรแกรมและกด F4 เพื่อเขียนและแกไขโปรแกรม
ในขณะทํางาน 
 Position   
  DIST-TO-GO Display  หนาจอบอกระยะจากที่จะเคลื่อนที่ไปถึงตามโปรแกรม เมื่ออยูใน
โหมด Hand Jog และกดปุมอื่น ๆ (EDIT, MEM) และกลับไป Hand Jog อีกครั้ง ระยะ Dist-to-go จะกลับเปน 0 
  POS-OPER Display  หนาจอบอกระยะตามที่ผูปฏิบัติงานตั้งขึ้นเอง และปรับได โดยการพิมพ 
X, Y, Z และกดปุม Origin คาทั้งหมดจะกลายเปนศูนย หรือใสคาอื่น เชน X2. 125 และกด Origin 

Offset 
 ในหนาจอ Offset การใสคาของ Tool ตาง ๆ โดยพิมพคาที่ถูกตองและกด F1 เมื่อตองการเพิ่มคาพิมพ
จํานวน และกด Enter เปนการบวกคาเดิมและ F2 เปนการลบออกจากคาเดิม 
 Coolant Spigot Position  ตําแหนงการฉีดน้ําหลอเย็นจะแสดงอยูมุมซายลางของหนา Offset 
 Clearing All Offsets and Macro Variables  การลางคาทั้งหมดของ Offsets และ Macro ทําไดโดยกด
ปุม Origin 
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Calculator 
 ผลการคํานวณได สามารถนําไปใสในโปรแกรมได โดยกด F3 สําหรับการคํานวณโคงและรัศมี เมื่อ
คํานวณไดแลวจะเขียนอยูในรูปของโปรแกรม CNC เมื่อเลือกโดยเลื่อน Cursor มา  ณ  ตําแหนงบรรทัดที่
ตองการ กด F3 ใน Edit จะเปนการสงผานขอมูลมายังโปรแกรมที่เขียน 

Edit 
 การเขียนตัวอักษรเล็กใชปุม Shift  Highlight ที่ Block ยกเลิกไดดวยปุม UNDO การคนหาคําใน 
Advance Text Edit พิมพอักษรที่ตองการคนหาและกด F1 จะทําการคนหาอีกครั้งแบบอัตโนมัติ การเขียน
โปรแกรมพรอมกัน 2 โปรแกรมบนหนาจอ กด F4 เลือกแตละโปรแกรมโดยปุม Edit 

Programming 
 การเขียนโปรแกรม G84 Rigid Tapping การเคลื่อนที่ของดอก Tap กลับสามารถกําหนดความเร็วถอย
กลับไดโดยคา J เชน J2 หมายถึง Tap จะถอยและหมุนกลับดวยความเร็ว 2 เทาของการ Tap 
 การลอกโปรแกรมทําไดในโหมด List เล่ือน Cursor ไปยังโปรแกรมตนแบบ พิมพชื่อโปรแกรมใหมที่
จะลอก กด F1 เพื่อลอกโปรแกรม 

Communications 
 การอานขอมูลจากแผน Floppy ในโหมด Advanced Edit เลือก I/O กด Enter จะดูรายการใน Floppy 
Disk 
 การสงโปรแกรมดวย RS-232 โดยเลือกโปรแกรมที่จะสงทั้งหมดเลือก All 
 ในโหมด List เลือก All กด F2 Control จะถามชื่อโปรแกรมที่จะเลือกสง พิมพช่ือโปรแกรม 8 ตัวอักษร 
และกด F2 อีกครั้งโปรแกรมจะถูกสง 

Send and Receive Offsets, Settings, Parameters and Macro Variables to/from RS232. 
 การสงคา Offset, Setting, Parameters and Macros ดวย RS-232 ใหอยูในโหมด LIST PROG 
หนาจอภาพแตละคา เชน Setting พิมพช่ือ File กด F2 
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โปรแกรมยอย 
(SUB  PROGRAM) 

 
Sub Program  หมายถึง โปรแกรมที่มีลักษณะการทํางานในแตละขั้นตอนซ้ําๆ กัน หรือการทํางาน

แบบซ้ําจุดเดิมหลายครั้ง สามารถทําเปนโปรแกรมยอย เรียกวา Sub Program เพื่อให Main Program เรียกมา
ใชไดตลอดเวลา 
 การใช Sub Program ทําได  2  ลักษณะ คือ เรียก Sub Program ที่อยูภายนอกโปรแกรม เรียกวา Sub 
Program Call โดยคําสั่ง M98 P… และการเขียน Local Sub Program ที่อยูภายใน Main Program โดยใชคําสั่ง 
M97 P…  
 M98 P… P  คือ ช่ือ Sub Program ที่เปน NC File อยูใน Memory ของ Control 
 M97 P… P คือ Block Number ที่เปน Sub Program 
 Sub Program ขึ้นตนดวยช่ือโปรแกรมและจบโปรแกรมดวย M99   Local Sub Program จะเปน Block 
N… และจบทายดวย M99 นิยมเขียนไวหลังจากการจบ Main Program แลว 
 

ตัวอยาง  การใช Sub Program 
  Subroutine Example 
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โปรแกรมยอยหลายชิ้นงาน 
(SUBROUTINES WITH MULTIPLE FIXTURES) 

 
Sub program ทํางานหลายชิ้นสวน 
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3 

การเขียนโปรแกรมระดับสูง  (ADVANCED  EDITOR) 
 
 เครื่อง  HAAS  มีวิธีการเขียนโปรแกรมชั้นสูง โดยใช Pull Down Menu ในโหมด EDIT สามารถเลือก
การเขียนโปรแกรมธรรมดา , Advanced Edit หรือ Quick Code โดยกดปุม PRGRM/CONVRS 
 ในโหมด EDIT  พิมพชื่อโปรแกรม (Onnnn) และกด F4 หนาจอจะเขาสูการเขียนโปรแกรม หนาจอ
สามารถเขียนโปรแกรมได  2  สวน สวนละ  1  โปรแกรม และจะเลือกเขียนไดโดยกดปุม EDIT เพื่อเปลี่ยน
สถานการณเขียนโปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เมนูโปรแกรม 
(THE PROGRAM MENU) 

 
Create New Program 
 บนเมนูนี้ พิมพช่ือโปรแกรม (Onnnn) และ Enter เพื่อสรางโปรแกรมใหม 

Select Program From List 
 บนเมนูนี้ หนาจอจะเปลี่ยนไปที่หนวยความจําของเครื่อง หนาชื่อ จํานวน โปรแกรม เพื่อใหเลือก
โปรแกรมที่มีอยูมาใชงาน หรือแกไข 

Duplicate Active Program 
 การลอกโปรแกรมที่แสงดอยูไปเปนชื่อโปรแกรมอื่น โดยพิมพช่ือโปรแกรมที่จะใหเปน แลวกด Enter 

Delete Program List 
 การลบโปรแกรมในหนวยความจํา 

Switch To Left Or Right Side 
 เลือกหนาตาง การเขียนโปรแกรมที่ 1 หรือที่ 2 
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เมนูเขียนโปรแกรม 
(THE EDIT MENU) 

 
Undo 
 กลับคืนสูการกระทําสุดทาย 
Select Text 
 การเลือก Text เพื่อทําการลบเปนกลุม หรือการคัดลอก โดยการเลือกคําส่ัง Select Text และเลื่อน 
Cursor โดยใช Hand Jog ลงมาตําแหนงที่ตองการ กด F2 จะเกิด highlight ครอบกลุม Text ที่เลือก 
Move Selected  Text 
 จากการเลือก Text จะเคลื่อนยายไปหาตําแหนงใดใหเล่ือน Cursor ไปตําแหนงนั้นและกด Enter 
Copy Selected Text 
 การลอกอักษรตามที่เลือกไวไปยังตําแหนงของ Cursor และกด Enter 
Delete Selected Text 
 การลบกลุมอักษรที่เลือกไว 
Cut Selection To Clipboard 
 การคัดลอกขอความของโปรแกรมหนึ่งไปยังอีกโปรแกรม โดยการตัดใหไปอยูใน Clipboard และลอก
จาก Clipboard ลงสูโปรแกรมที่ตองการ 
Copy Selection To Clipboard 
 สามารถลอกขอความจาก Clipboard ไปใชงานได 
Past From Clipboard 
 การ Past เหมือนกับการ Copy 
 
เมนูการคนหา 
(THE SEARCH MENU) 

 
Find Text 
 สําหรับหาอักษรหรือคําสั่งตาง ๆ 

Find Again 
 คนหาอีกครั้ง 

Find And Replace Text 
 คนหาและแทนที่ดวยคาใหมที่พิมพ 
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เมนูการดัดแปลงแกไข 
(THE MODIFY MENU) 

 
Remove All Line Numbers 
 ลบ N-Number ทุกบรรทัด 

Renumber All Lines 
 เรียงเลขบรรทัดใหมทั้งหมด 

Renumber By Tool  
 เรียงเลขบรรทัดใหมตาม Tool 

Reverse + & - Signs 
 เปล่ียนเครื่องหมาย  +  หรือ  -  เปนตรงกันขาม 

Reverse  X & Y 
 เปล่ียนอักษร  X  เปน  Y  หรือ  Y  เปน  X 
 
เมนูการสง-รับ 
(THE  I/O  MENU) 

 
Send RS-232 
 การสงโปรแกรมไป PC โดยพิมพชื่อโปรแกรมที่จะสง 

Receive RS-232 
 การรันโปรแกรมเขาหนวยความจําเครื่อง คําสั่ง All จะใชในการรับโปรแกรมทั้งหมด 

Send Disk 
 สงโปรแกรมเขาแผน Floppy Disk 

Receive Disk 
 รับขอมูลจากแผน Floppy Disk 

Disk Directory 
 ขอมูลใน Floppy Disk 
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ทางลัดการเรียกโปรแกรม 
(ADVANCED EDITOR SHORTCUTS) 

 

 ในโหมดการเขียนโปรแกรมชั้นสูง จะมีปุมสั่งงานเร็ว ดังนี้ 

Hot Key Description 

 
เลือกโปรแกรม 

 
ปุมสําหรับเลือก Text 

 

สามารถกดเพื่อเลือกหนาของการโปรแกรมแตละ
โปรแกรมได 

 

กด F4 เพื่อเปดหนาจอใหมของโปรแกรมเดิม เพื่อดแูละ
แกไขจากของเดิม 

 
ใชในการ Copy Text 

 
ใชสําหรับการ Move Text 

 
การลบ Text 

 
กลับคืนกอนสูคําสั่ง 

 
สงโปรแกรม 

 
รับโปรแกรม 

 
ลบโปรแกรม 
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การเขียนโคตเร็ว  (QUICK  CODE) 
 
 Quick Code  ทําใหการเขียนโปรแกรมงายขึ้น โดยการขยายความของ G-Code ใหเปนภาษาธรรมดา 
ทางดานขวาของจอภาพจะเปนคําสั่งภาษาอังกฤษและคําอธิบายส้ัน ๆ  โดยการเลือกคําสั่งตามกลุมตาง ๆ G-
Code จะถูกเขียนลงบนจอภาพดานขวา  สามารถเลือกคําสั่งโดยการใช Hand Jog หมุนขวาจะเลื่อนตาม Menu 
หลัก เมื่อหยุดอยูในกลุมคําสั่งใด และหมุนมือหมุนกลับทางจะเขาสูคําสั่งในกลุมนั้น ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Accessing Quick Code 
 การใช Quick Code โดยโหมด Edit และกดปุม PRGRM/CONVRS  2  ครั้ง  กดครั้งแรกเปนการเขียน
โปรแกรมธรรมดา และครั้งที่ 2 เปนการเขียนโปรแกรม Quick Code คร้ังที่ 3 จะเปน Visual Quick Code 

The Edit Window 
 ในการเลือกการเขียนแบบ Quick Code ทุกครั้ง หนาจอจะแสดง Code ตาง ๆ ที่เขียนลงในทุกฟงกชัน
สามารถเลือกไดโดย Hand Jog สามารถเปลี่ยนหนาจอเปนการเขียนโปรแกรมธรรมดา โดยกดปุม 
Progrm/Convrs สําหรับเปลี่ยนการเขียนโปรแกรม เชน อักษรและพวกคําอธิบายตาง ๆ 

A Sample Quick Code Session 
 โปรแกรมแบบ Quick Code จะรวบรวมโปรแกรมตนแบบไว คือ เจาะรู และ Tap 5 รู บนรอบวงกลม 
โปรแกรม Quick Code หลัก คือ Number  O9999 

Create A Program 
 Quick Code  จะไมสรางชื่อโปรแกรมให จะตองตั้งชื่อโปรแกรมในโหมด List เลือกโปรแกรมที่จะ
เขียนแลวกดปุม Progrm/Convrs เขาสูโหมด Quick Code 
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 1. หมุนมือหมุนตามเข็มนาฬิกาจนอยูที่ Start Up Command 
 2. หมุนมือหมุนทวนเข็มนาฬิกา 1 ตําแหนง ภายในจะขึ้น Program Name 
 3. กดปุม Enter จอภาพจะขึ้น (T) สามารถแกไขโดยเลื่อน Cursor และพิมพช่ือโปรแกรมหรืออ่ืน ๆ ลง
ไป แลวกด Alter ดังภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Call Tool 1  เรียก  Tool 1 
 1. ตําแหนงของ Start Up หมุนมือหมุน CCW จนถึง Call Tool 
 2. กด Write / Enter จะมีคําถามเมื่อใสคาและ Enter 
 3. เล่ือน Highlight ที่ Tool Start Up Commands 
 4. กด Enter จะเปนคําสั่งการเริ่มทํางานของ Tool ที่ 1 
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 สําหรับตัวอยางตอไปนี้ ชิ้นงานเปน Aluminum Work Zero G54   

การเขียนโปรแกรมงานเจาะรู G82 
1. เล่ือน Highlight ที่กลุม Drill 

 2. หมุนมือหมุน CCW  2  จังหวะ  “Drill with Dwell G82” 
 3. กด Write 

 โปรแกรมควรเปนดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

หมายเหตุ ใน Cycle G82 จะเริ่มตนเจาะรูที่ตําแหนง X0  Y0  ถาไมตองการจะตองพิมพ L0 ใส
ใน Block G82 

เขียน Pattern สําหรับเจาะรูรอบวงกลม  
 หมุนมือหมุน CW มาที่ Drill/Tap/Bore Locations และ CCW ไปยัง Bolt Hole Circle Location จากนั้น 
Enter หนาจอจะมีคําถาม ตอบคําถามและ Enter 
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Call Tool 2 
 1. หมุน Hand Wheel ตามเข็มไปยังคําสั่ง “Start Up Commands” จากนั้นหมุน Hand Wheel ทวนเข็ม 1 
คร้ัง ไปยัง “Call Tool” กดปุม Enter และใสคา Tool Number 2 
 2. เล่ือนไปยัง “Tool Start Up Command” เลือกและตอบคําถามที่จําเปนสําหรับคําสั่งการเขียน Tool 

Call the Spot Drilling Canned Cycle G83 
 เลือกการเจาะแบบ G83 และ Enter จากนั้น Control จะถามสิ่งที่จําเปนในการเจาะ เมื่อตอบคําถามแลว
กด Enter โปรแกรมจะตอเขาไปใน Main Program 
 เลือกรูปแบบการเจาะรูรอบศูนยกลาง โดยไปที่ “6  Drill Tap/Bore Locations” เขาเมนูของ Bolt Hole 
Cycle ใสจํานวนรูและอ่ืน ๆ กด Enter 

Call Tool 3 
 จาก Start Up Commands เลือก Tool เพื่อทําการ Tap ซ่ึงมีรูปแบบเดียวกันกลับ Tool ที่ 2 

Rapid Z-axis / Coolant Off 
 เมื่อจบการเจาะและการ Tap แลว ยกแกน Z ขึ้นสูงและปดน้ํา Coolant โดยไปที่ “Rapid Z Axis Coolant 
Off”  

Sending the Machine Home and Ending the Program 
 จากนั้นไปที่ Ending Commands เพื่อเขียนจบโปรแกรมดวย M30 และกด Enter 
 โปรแกรมพรอมที่จะทํางาน 
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การเขียนโคตเร็วดวยรูปภาพ 
(VISUAL QUICK CODE) 

 
 เมื่อเริ่ม Visual Quick Code ในโหมด Edit กดปุม Progrm/Convrs  3  คร้ัง 
 โดยการเลื่อน Cursor เพื่อเลือกรูปแบบคําสั่งที่จะเขียนในโปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
การใสคาเพื่อสรางโปแกรม มีคําสั่งหลัก ๆ ดังนี้ 
 1. เลือกหรือสรางโปรแกรมตามหนาจอที่เลือกการทํางาน โดยตอบคําถามและใสคาสุดทายดวย Enter 
 2. เพิ่มเขาในโปรแกรมหลักที่เขียนไว 
 3. MDI โปรแกรมจะถูกสงเขาในโหมด MDI ได 
 4. Cancel คําสั่งยกเลิกการเขียนโปรแกรม เพื่อกลับไปสูรูปแบบอื่นๆ 
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การชดเชยคมตัด  (CUTTER  COMPENSATION) 
 
 การชดเชยรัศมีคือ การโปรแกรมใช Cutting Tool ชดเชยไปดานซายหรือขวาของทางเดินตาม
โปรแกรม โดยคาของ Offset (ความยาวและรัศมี) การใสคารัศมีหรือเสนผาศูนยกลางขึ้นอยูกับ Setting 40 การ
ชดเชยขนาดของคมตัด สามารถทําไดทั้งแบบ 2D และ 3D 

 G41 การชดเชยรัศมีคมตัดดานซาย 
 G42 การชดเชยรัศมีคมตัดดานขวา 
 G40 ยกเลิกการชดเชยขนาดคมตัด 

 การใช  G41  G42  จะตองใชรวมกับ  Dnn  คาของรัศมีที่ใสใน  Offset  ควรจะเปนคาบวก  ถาเปนคา
ลบการคํานวณอาจทําใหการเดินของคมตัดตรงกันขามกับที่ควรเปน 

 เลือกการ Control แบบ  Yasnac  โดย  Setting 58  การเคลื่อนที่ตามมุมตาง ๆ จะเปนลักษณะโคงรอบ
จุดหมุน 

 เลือกการ Control แบบ  Fanuc โดย  Setting 58  การเคลื่อนที่ตามมุมตาง ๆ จะเปนลักษณะเสนตรงแบบ
สามเหลี่ยม ตามรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปดานซาย  Yasnac  และ  Fanuc  ดานขวา 
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การเขา-ออก คาชดเชยคมตดั 
(ENTRY  AND  EXIT  FROM  CUTTER  COMPENSATION) 

 
 Offset Do  จะมีคาเทากับการไมใชคําสั่งชดเชยคมตัด  เมื่อใชคําสั่งชดเชยรัศมีคมตัดแลว  เมื่อจบการ
ทํางานจะตองมีคําสั่งยกเลิก 

 การใชคําสั่งชดเชยคมตัด จะมี  2  ลักษณะ  โดยใช  Setting 43  คือแบบ A  และ B  ซ่ึงแลวแตการ
คํานวณแบบ Yasnac  หรือ  Fanuc  (Setting 58) 
 
 
 

 การเคลื่อนที่นอยกวารัศมขีองคมตัดแบบมุมลากจะทํางานไดเฉพาะแบบ  Fanuc  เทานั้น 
 
การปรับความเร็วเม่ือชดเชยคมตัด 
(FEED  ADJUSTMENTS  IN  CUTTER  COMPENSATION) 

 
 การลดความเร็ว Feed ในขณะเดินโคงขอบใน สามารถปรับไดโดย  Setting 44  คาที่ใช  1-100%   
100%  หมายถึง ไมมีการลดความเร็ว  Feed   1%  หมายถึง  ลดความเร็วบริเวณเขาขอบโคงเหลือ 1%  ของ
โปรแกรม 
 การกัดนอกโคงจะไมมีการลดความเร็ว  Feed 
 รูปแบบการเดินของ Tool path แบบ A  และ B  ของ Yasnac  และ  Fanuc 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cutter Compensation Entry (YASNAC) 
             Type  A                         Type B 

Cutter Compensation Entry (Fanuc style) 
             Type A                               Type B 
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โปรแกรมตัวอยางการใชคาชดเชยคมตัด 
 
% 
O6100 
T1   M06 
G00  G90  G54  X-1.  Y-1.  S500  M03 
G43  H01  Z.1  M08 
G01  Z-1.0  F50. 
G41  G01  X0  Y0  D1.  F50. 
Y4.125 
G02  X.250  Y4.375  R.375 
G01  X1.6562 
G02  X2.0  Y4.0313  R.3437 
G01  Y3.125 
G03  X2.375  Y2.750  R.375 
G01  X3.5 
G02  X4.0  Y2.25  R.5 
G01  Y.4375 
G02  X3.4375  Y-.125  R.5625 
G01  X-.125 
G40  X-1.  Y-1. 
G00  Z1.0  M09 
G28  G91  Y0  Z0 
M30 
% 
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การเขียนโปรแกรมระบบใสคาโดยตรง 
(INTUITIVE  PROGRAMMING  SYSTEM  (IPS)) 

 
บทนํา 

 
 IPS  เปนโปรแกรมแบบใหมที่ใชคําสั่งแบบใสตามชองและทํางานเฉพาะจุดและสามารถสราง
โปรแกรมเต็มรูปแบบไดในเวลาเดียวกัน  โดยการ Enter  ที่  IPS  Menu  และใช  Cursor  เปนตัวเลือกฟงกชันที่
จะทํางาน  และใสคาตามฟงกชันตาง ๆ 
  
โหมดอัตโนมัติ 
(AUTOMATIC  MODE) 

 
 Tool Offset และ Work Offset  จะตองติดตั้งเสร็จเรียบรอยแลว กอนการใช  IPS  เมื่อเลือกฟงกชันการ
ทํางานและใสคาถูกตองแลว เร่ิมการทํางานโดยกดปุม  Cycle Start 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
โหมดระบบ 
(SYSTEM  MODE) 

 
 ระบบสามารถจะบันทึกการทํางานในแตละขั้นตอนของการใชโปรแกรม เมื่อเร่ิมทํางานสามารถจะ
บันทึกไวและทําสิ่งที่บันทึกไวมาทํางานแบบ  Automation ไดตอไป 

IPS  Recorder 
 Play/Recorder  เปนฟงกชันของการสั่งงานหลาย ๆ คร้ัง ในสวนนี้มีคําสั่งตาง ๆ ดังนี้ 
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Stop หยุดการบันทึก 
Play การทํางานเหมือนเดิม จะทํางานเมื่อกด Cycle Start 
Record เร่ิมบันทึกสิ่งที่ทํา 
Delete All ลบที่บันทึกทั้งหมด 
Delete One ลบขั้นตอนบางขั้นตอนที่บันทึก 
Skip Start ยอนกลับโปรแกรมไปลําดับขั้นตอนแรก โดยกดปุม HOME 
Skip End ไปยังโปรแกรมลําดับขั้นตอนสุดทาย โดยกดปุม END 
Back One  ถอยกลับไป  1  ลําดับขั้นตอน 
Forward One เล่ือนไปขางหนา  1  ลําดับขั้นตอน 

Operation 
 การใชงาน IPS โดยกด “Hand Jog” ใช Cursor ซาย-ขวา เขาสู System และ Enter เพื่อเขาโหมดตาง ๆ 

Operation 
 เขาโหมด  “Recode” เพื่อให Control จดจําสิ่งที่จะทํางานตอไป จากนั้นเขาโหมดอื่น ๆ เชน การทํางาน
เจาะหรืออ่ืน ๆ Control จะบันทึกขั้นตอนตาง ๆ หลังจากกด Cycle Start เมื่อทํางานจบเขาโหมด System ไปที่ 
Stop กด Enter เพื่อจบการทํางาน หลังจากนั้นจะไดโปรแกรมที่ทําซึ่งบันทึกอยูใน MDI ซ่ึงสามารถบันทึกให
เปนโปรแกรมตาง ๆ ใน List Prog ได 
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มาโคร 
 

บทนํา 
 

 Macro  เปนโปรแกรมแบบตัวแปรที่สามารถสรางโปรแกรมแบบสมการตาง ๆ โดยให Control คํานวณ
และหาคาตัวแปรตาง ๆ และสั่งใหเครื่องทํางานตามฟงกชัน สมการตาง ๆ เชน วัฏจักรการทํางาน การเคลื่อนที่ 
การแบงสวนตาง ๆ 
 Macro คือคําสั่งโปรแกรมชวยแบบตาง ๆ ซ่ึงสามารถเขียนโดยการใชคาตัวแปรเพื่อใหเกดิการคํานวณ
และใสคาเพื่อใหเกิดการทํางานภายในของระบบสั่งงาน CNC 
 ตัวอยางของการใชตัวแปรเขียนโปรแกรม โดย Macro สําหรับผูใชงาน 
 Tools For Immediate, On-Table Fixturing 

การ Setup จุดตาง ๆ ของ Fixture บนโตะงานของเครื่องจักรในการทํางานแบบ Semi Auto โดยให
หัว Probe ตรวจสอบจุดตาง ๆ เพื่อใหโปรแกรมนํา Tool ลงตัดไดโดยไมเกิดการชนเสมือนการตรวจสอบพื้นที่
ทํางานกอนการเขียนโปรแกรม เพื่อที่จะไดรูระยะของจุดที่จะทํางาน 

1. หาจุด X, Y, Z หรือองศาของอุปกรณจับยึดงาน โดยใช Hand Jog เคล่ือนหัว Probe   เขาหาจุด
ตาง ๆ และอานคาจากหนาจอ 

2. ตามคําสั่งใน MDI ดังนี้ 
G65 P2000 X??? Y??? Z??? A??? ; 
เมื่อ  “???”  คือระยะที่อานไดในขั้นตอนที ่ 1. 

Macro 2000 จะนําเอาระยะตาง ๆ เหลานี้เขาไปคํานวณในระบบของโปรแกรมยอย 
 Simple Patterns That Are Repeated Over And Over Again In The Shop 
รูปแบบการทํางานแบบซ้ําหลาย ๆ คร้ัง อาจใช Macros มาชวยใหการเขียนโปรแกรมสั้นและ

สะดวกขึ้น เชน 
1. Bolt hole patterns 
2. Slotting 
3. Angular patterns, จํานวนของรูเจาะ จํานวนองศาและชองวาง 
4. การกัดแบบพิเศษ เชน Soft Jaw 

5. Matrix Patterns (เชน 12 × 5) 
6. Fly Cutting a surface 
 

 Automatic Offset Setting Based On The Program  
การหาจุด Coordinate บนชิ้นงาน เพื่อใหใสคา Offset อัตโนมัติ ในโปรแกรม (ตัวแปร #2001-

2800) 
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 Probing  การใชหัววัดงานอิเล็กโทรนิกส เพื่อทํางานแบบตาง ๆ เชน 
1. การหาขนาดของชิ้นงาน หลังจากการกัดขึ้นรูป 
2. การเทียบคาเพื่อหาการสึกหรอของ Tool 
3. การหาคาเผื่อสําหรับงานหลอกอนการตัดงาน 
4. การตรวจสอบความขนานและความเรียบของงานที่จับยึดกอนการตัดงาน 

การใช G และ M Code ใน Macros 
M00, M01, M30  หยุดโปรแกรม 
G04   หยุดชั่วขณะ 
G65  Pxx  เรียก Subprogram 
M96 Pxx  Qxx  เงื่อนไขปลีกยอย เมื่อไดรับสัญญาณ 
M97  Pxx  การเรียก Local Subprogram 
M98 Pxx  การเรียก Subprogram 
M99   ส้ินสดุ Subprogram 
G103   การกําหนดใหอานโปรแกรมที่ละ Block 
M109   การสลับการใชงานของผูใช 

การติดตั้ง 
 มี  3  สวนการติดตั้งการใชงาน  Macro สําหรับการใชโปรแกรม No. 90000  ขึ้นไป คือ 9xxx  Progs 
Lock (#23)  9xxx Progs Trace (#74) และ 9xxx Progs Single BLK (#75) 

การอานลวงหนา 
 การอานลวงหนาเปนสิ่งจําเปน เพื่อให Control ไดประมวลคํานวณคาตาง ๆ ในการสั่งงาน ตัวอยางเชน 

#1101 =1 
G04 P1. 
#1101=0 

 ในที่นี้หมายถึง  การเปดสัญญาณ 1 และรอไว  1  วินาที และปดสัญญาณ  แตอยางไรก็ตาม เครื่องจะ
อานคําส่ังเปดและปดไวแลว  เมื่อ G04  ทํางานครบ  1  วินาที จะปดสัญญาณทันที  ในกรณีตองการใหการ
ทํางานอานที่ละ Block จะใช  G103 P1.  เปนการจํากัดใหอานที่ละ Block สําหรับงานบางอยาง เชน 

G103 P1. 
. 
, 
#1101= 1 
G04 P1. 
. 
, 
. 
, 
#1101=0 
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การอานคา Round Off 
 ชุดควบคุมจะเก็บคาตัวเลขเหมือนกับ Binary Value ซ่ึงจะมีผลของเศษจุดทศนิยม เชน คาที่เก็บไว 
เทากับ 7 ใน  Macro #100 ซ่ึงอาจอานไดเปน  7.000001, 7.000000  หรือ 6.9999999 ได   ในการเขียนโปรแกรม  
“ IF[#100 EQ7]… ” อาจเกิดการผิดพลาดไดจากการอานคา  ซ่ึงสามารถใชการเขียนแบบ “IF[ROUND 
[#100]EQ7]…”  จะอานคาไดอยางถูกตอง 
  
บันทึกการปฏิบัติงาน 
(OPERATION  NOTES) 

 

Variable Display Page  
 หนาจอของตัวแปรตาง ๆ อยูใน CURNT COMDS  โดยกด Page Up / Page Down  การใสคา Variable 
โดยพิมพและกด Enter 
 ขอกําหนดของ Macro ในรายการของ G65 เพื่อการใชงานตัวแปรของโปรแกรมยอย 
 จากตัวอยางที่ 2 ที่ผานมา คาของ X, Y จะถูกสงผานมาเก็บเปนตัวแปร #24 สําหรับคา X ตั้งไว 0.5 และ 
#25 สําหรับคา Y ตั้งไว 0.25 

ตําแหนงของตัวอักษรและคาตัวแปรตามตาราง 
Address : 
Variable : 

A 
1 

B 
2 

C 
3 

D 
7 

E 
8 

F 
9 

G 
- 

H 
11 

I 
4 

J 
5 

K 
6 

L 
- 

M 
13 

Address : 
Variable : 

N 
- 

O 
- 

P 
- 

Q 
17 

R 
18 

S 
19 

T 
20 

U 
21 

V 
22 

W 
23 

X 
24 

Y 
25 

Z 
26 

 
Alternate Alphabetic Addressing 

Address : 
Variable : 

A 
1 

B 
2 

C 
3 

I 
4 

J 
5 

K 
6 

I 
7 

J 
8 

K 
9 

I 
10 

J 
11 

Address : 
Variable : 

K 
12 

I 
13 

J 
14 

K 
15 

I 
16 

J 
17 

K 
18 

I 
19 

J 
20 

K 
21 

I 
22 

Address : 
Variable : 

J 
23 

K 
24 

I 
25 

J 
26 

K 
27 

I 
28 

J 
29 

K 
30 

I 
31 

J 
32 

K 
33 

 
 ขอกําหนดของเลขทศนิยม ถาในระบบเมตริกการอานคาจะใชทศนิยม 3 ตําแหนง (0.000) 
 ถาจํานวนตัวเลขไมไดกําหนดจุดทศนิยม เชน 

G65    P9910    A1    B2     C3 
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คาของตัวแปรที่กําหนดในโปรแกรมยอย ดังตาราง 
Integer Argument Passing (no decimal point) 

Address : 
Variable : 

A 
.001 

B 
.001 

C 
.001 

D 
1. 

E 
1. 

F 
1. 

G 
- 

H 
1. 

I 
.0001 

J 
.0001 

K 
.0001 

L 
1. 

M 
1. 

Address : 
Variable : 

N 
- 

O 
- 

P 
- 

Q 
.0001 

R 
.0001 

S 
1. 

T 
1. 

U 
.0001 

V 
.0001 

W 
.0001 

X 
.0001 

Y 
.0001 

Z 
.0001 

 
 คาของตัวแปรคงที่ ทั้ง 33 Local Macro สามารถใชเปนแบบตอเนื่องได เชน ตัวอยางการสงคาตัวแปร 2 
ชุด สําหรับ Load Macro #4 ถึง #9 จะมีคาตั้งไวที่ 0.0001 ถึง 0.0006 

 ตัวอยางที่ 3  G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6; 

 ตัวอักษรเหลานี้ไมสามารถใชในโปรแกรมยอย Macro คือ G, L, N, O หรือ P 

Macro Variables 
 คาตัวแปรมี  3  ชนิด  system variables, global variables, and local variables. 

Local Variables 
 ตัวแปรหมายเลข #1 ถึง  #33  เปนตัวแปรเฉพาะเมื่อเรียกคําสั่ง G65 ทํางานจะเรียกคาเฉพาะเหลานี้และ
ใสคาใหม สําหรับใชงาน เรียกวา “nesting” ขณะที่ G65 ทํางานจะเรียกคาตาม Table และ Clear เพื่อการคํานวณ
ตอไป 
 

Address : 
Variable : 
Alternate : 

1 
A 

2 
B 

3 
C 

4 
I 

5 
J 

6 
K 

7 
D 
I 

8 
E 
J 

9 
F 
K 

10 
 
I 

11 
H 
J 

Address : 
Variable : 
Alternate : 

12 
 

K 

13 
M 
I 

14 
 
J 

15 
 

K 

16 
 
I 

17 
Q 
J 

18 
R 
K 

19 
S 
I 

20 
T 
J 

21 
U 
K 

22 
V 
I 

Address : 
Variable : 
Alternate : 

23 
W 
J 

24 
X 
K 

25 
Y 
I 

26 
Z 
J 

27 
 

K 

28 
 
I 

29 
 
J 

30 
 

K 

31 
 
I 

32 
 
J 

33 
 

K 
 
Global Variables 
 คาตัวแปรที่ตั้งไวใหเปนตัวช้ีใชในการคํานวณครั้งเดียว มีคาตาง ๆ 3 ระดับ คือ 100-199, 500-699 และ 
800-999 คาตาง ๆ ในตัวแปรนี้ ยังอยูในหนวยความจําถึงแมเครื่องจะถูกปด 
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System Variables 
 คาตัวแปรของระบบมีความสามารถในการควบคุมการทํางาน โดยการใสคาที่ติดตั้งไวและโปรแกรม 
Macro นําไปใชและปรับคาไดตาม Function คา System Variable บางตัวมีไวใชอานคาไดอยางเดียว คาตัวแปร
ของระบบมีดังนี้ 
 

System Variables 
Variables Usage 

#0 ไมใชตัวเลข (อานอยางเดยีว) 
#1-#33 การเรียกมาโครเปนเหตุเปนผล 
#100-#199 คาตัวแปรทัว่ไป 
#500-#699 คาตัวแปรทัว่ไป 
#700-#749 คาตัวแปรภายใน 
#800-#999 คาตัวแปรทัว่ไป 
#1000-#1063  คาเอกเทศ 64 ตัว (อานอยางเดียว) 
#1064-#1068 ภาระสูงสุดแกนจับ 
#1080-#1087 คาที่ใสแบบ Analog เปน Digital 
#1090-#1098 คาที่ปดบังแบบ Analog เปน Digital 
#1094 ภาระหวักดั OEM 
#1098 ภาระหวักดั HAAS vector 
#1100-#1139 คาเอกเทศ 40 ตัว 
#1140-#1155 คาสลับจายออก 
#1264-#1268 ภาระสูงสุดแกนขับ 
#1601-#1800 จํานวนนับดอกกัด 
#1801-#2000 คาบันทึกสูงสุดการสั่นของ Tool 
#2002-#2200 คาความยาว Tool 
#2201-#2400 คาการสึกหรอ Tool 
#2401-#2600 คารัศมี Tool 
#2601-#2800 คาการสึกหรอ Tool 
#3000 Alarm โปรแกรมได 
#3001 เวลาเปนหนึ่งสวนพันวินาท ี
#3002 เวลาเปนชัว่โมง 
#3003 ทํางานทีละ Block 
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#3004 ควบคุมเพิ่ม-ลด 
#3006 หยุดโปรแกรมดวยขอความ 
#3011 ป, เดือน, วนั 
#3012 ชั่วโมง, นาที, วินาท ี
#3020 เวลาเปดเครื่อง 
#3021 เวลาการทํางาน 
#3022 เวลาการเดนิ Feed 
#3023 เวลาของการทาํ Parts 
#3024 เวลาที่จบของ Parts หลังสุด 
#3025 เวลาที่จบของ parts ที่แลว 
#3026 Tool ในหัวกัด 
#3027 ความเร็วรอบหัวกดั 
#3028 จํานวนการเปลี่ยนโตะงาน 
#3030 ทีละ Block 
#3031 Dry RUN 
#3032 Block Delete 
#3033 Opt Stop 
#3201-#3400 ความโต Tool จริง 
#3401-#3600 ตาํแหนงหวัฉีดน้ําหลอเย็น 
#3901 M30 นับ 1 คร้ัง 
#3902 M30 นับ 2 คร้ัง 
#4000-#4021 กลุม G-Code ที่แลว 
#4101-#4126 ตําแหนง Block ที่แลว 
#5001-#5005    ตําแนงจบ Block ที่แลว 
#5021-#5025    แสดงตําแหนงเครื่องจักร 
#5041-#5045    แสดงตําแหนงงาน 
#5061-#5065    แสดงตําแหนงเมื่อรับสัญญาณ 
#5081-#5085    แสดง Tool Offset 
#5201-#5205    Offset ทั่วไป 
#5221-#5225    G54 work offsets 
#5241-#5245    G55 work offsets 
#5261-#5265   G56 work offsets 
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#5281-#5285    G57 work offsets 
#5301-#5305    G58 work offsets 
#5321-#5325    G59 work offsets     
#5401-#5500    เวลาการ Feed Tool ทั้งหมด 
#5501-#5600    เวลาของ Tool ทั้งหมด 
#5601-#5699    จํากัดอายุ Tool 
#5701-#5800    นับอายุ Tool 
#5801-#5900    แสดงภาระสูงสุด 
#5901-#6000    จํากัดภาระ 
#6001-#6277    Settings (read only)      
#6501-#6999    Parameters (read only)     
#7001-#7006 (#14001-#14006)  G110 (G154 P1) ใสใน Work Offset 
#7021-#7026 (#14021-#14026)  G111 (G154 P2)  ใสใน Work Offset 
#7041-#7046 (#14041-#14046)  G112 (G154 P3)  ใสใน Work Offset 
#7061-#7066 (#14061-#14066)  G113 (G154 P4) ใสใน Work Offset 
#7081-#7086 (#14081-#14086)  G114 (G154 P5) ใสใน Work Offset 
#7101-#7106 (#14101-#14106)  G115 (G154 P6) ใสใน Work Offset 
#7121-#7126 (#14121-#14126)  G116 (G154 P7) ใสใน Work Offset 
#7141-#7146 (#14141-#14146)  G117 (G154 P8) ใสใน Work Offset 
#7161-#7166 (#14161-#14166)  G118 (G154 P9) ใสใน Work Offset 
#7181-#7186 (#14181-#14186)  G119 (G154 P10) ใสใน Work Offset 
#7201-#7206 (#14201-#14206)  G120 (G154 P11) ใสใน Work Offset 
#7221-#7226 (#14221-#14221)  G121 (G154 P12) ใสใน Work Offset 
#7241-#7246 (#14241-#14246)  G122 (G154 P13) ใสใน Work Offset 
#7261-#7266 (#14261-#14266)  G123 (G154 P14) ใสใน Work Offset  
#7281-#7286 (#14281-#14286)  G124 (G154 P15) ใสใน Work Offset 
#7301-#7306 (#14301-#14306)  G125 (G154 P16) ใสใน Work Offset 
#7321-#7326 (#14321-#14326)  G126 (G154 P17) ใสใน Work Offset 
#7341-#7346 (#14341-#14346)  G127 (G154 P18) ใสใน Work Offset 
#7361-#7366 (#14361-#14366)  G128 (G154 P19) ใสใน Work Offset 
#7381-#7386 (#14381-#14386)  G129 (G154 P20) ใสใน Work Offset 
#7501-#7506    ลําดับกอนหลัง Pallet 
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#7601-#7606    สถานะ Pallet 
#7701-#7706    โปรแกรมงานจายให Pallet 
#7801-#7806    จํานวนการใช Pallet 
#8500     Advanced Tool Management (ATM). Group ID   
#8501     ATM แสดงอายุ Tool ทั้งหมด 
#8502     จํานวน Tool ที่ใชไดในกลุมทั้งหมด 
#8503     จํานวนรูเจาะที่นับในกลุมทั้งหมด 
#8504     จํานวนเวลา Feed ทั้งหมดในกลุม 
#8505     จํานวนการใช Tool ทั้งหมดในกลุม 
#8510     หมายเลข Tool ตอไปที่ใช 
#8511     แสดงอายุ Tool ตอไป 
#8512     นับจํานวนการใช Tool ตอไป 
#8513     นับจํานวนรูเจาะ Tool ตอไป 
#8514     เวลา Feed ของ Tool ตอไป 
#8515     เวลาทั้งหมดของ Tool ตอไป 
#14401-#14406   G154 P21 ใสใน Work Offset 
#14421-#14426    G154 P22 ใสใน Work Offset 
#14441-#14446    G154 P23 ใสใน Work Offset 
#14461-#14466    G154 P24 ใสใน Work Offset 
#14481-#14486    G154 P25  ใสใน Work Offset 
#14501-#14506    G154 P26 ใสใน Work Offset 
#14521-#14526    G154 P27 ใสใน Work Offset 
#14541-#14546    G154 P28 ใสใน Work Offset 
#14561-#14566    G154 P29 ใสใน Work Offset 
#14581-#14586    G154 P30 ใสใน Work Offset 
#14781-#14786    G154 P40 ใสใน Work Offset 
#14981-#14986    G154 P50 ใสใน Work Offset 
#15181-#15186    G154 P60 ใสใน Work Offset 
#15381-#15386    G154 P70 ใสใน Work Offset 
#15581-#15586    G154 P80 ใสใน Work Offset 
#15781-#15786    G154 P90 ใสใน Work Offset 
15881-15886    G154 P95 ใสใน Work Offset 
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15901-15906    G154 P96 ใสใน Work Offset 
15921-15926    G154 P97 ใสใน Work Offset 
15941-15946    G154 P98 ใสใน Work Offset 
15961-15966    G154 P99  ใสใน Work Offset 
 

ระบบตัวแปร 
(SYSTEM  VARIABLES  IN-DEPTH) 

 
 

ตัวแปร #750  #751 
 ใชสําหรับรับและสงขอมูลของ Serial Port 2 ซ่ึงสามารถทดสอบไดจากการเขียนโปรแกรมใหสง
สัญญาณไปยัง  RS-232  Port 2  คา  1  หมายถึง การรับขอมูลอยูใน Buffer คา  0  จะกลับไปรับที่ #751 
1-Bit  Discrete Input 
 สัญญาณเขาออกแบบเผื่อไว สําหรับการตออุปกรณภายนอก 
1-Bit Discrete Outputs 
 HAAS Control สามารถจะสงสัญญาณออกไดถึง  5-6  สัญญาณ 

ตัวอยาง  การเขียนโปรแกรมเพื่อรับสัญญาณ โดยการกําหนด  1  เพื่อ Set Relay และ 0 เพื่อ Clear 
Relay 

#1108=1  (เปดตัวแปร  #1108 Relay on) 
#101=#3001+1000 (101 คือเวลาที่เปดนับจากนี้) 
WHILE [[3101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] D01 
END1   (รอจน #1109  ไดรับสัญญาณ) 
#1108=0  (ปด Relay) 

 ถามีการตออุปกรณที่ใช M-Code เปนคําส่ัง M21-M28 จะสามารถรับสัญญาณจากตัวแปร #1132 - 
#1139  ขึ้นอยูกับอุปกรณพิเศษที่ติดตั้งมา 

Maximum Axis Loads 
 ตัวแปรของคาภาระสูงสุดในแนวแกน 
  1064 = X axis    1264 = C axis 

1065 = Y axis    1265 = U axis 
1066 = Z axis    1266 = V axis 
1067 = A axis    1267 = W axis 
1068 = B axis   1268 = T axis 
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Tool Offsets 
#2001-#2200  H geometry offsets (1-200) for length. 
#2200-#2400  H geometry wear (1-200) for length. 
#2401-#2600  D geometry offsets (1-200) for diameter. 
#2601-#2800  D geometry wear (1-200) for diameter. 

Programmable Messages 
 #3000  ตัวแปรแสดง ALARM เหมือนกับ ALARM ภายในหมายเลข 1 ถึง 999 
 #3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) 
 ตัวอักษรสําหรับ ALARM  ไดถึง 34 ตัวอักษร 

Timers 
 ตัวแปรของเวลาที่จะใชบันทึกตาง ๆ 
 #3001  Milliseconds Timer -  เครื่องจะนับและแสดงเวลาทุก  20 milliseconds และจะมีความเที่ยงตรง
เพียง 20 milliseconds นับจากการเปดเครื่อง เวลาจะ Limit การนับ 497 วัน 

#3002  Hour Timer – เหมือนกับ Milliseconds แตหนวยนับเปนชั่วโมง 
System Overrides 
 #3003  เปน Macro สําหรับบังคับใหมีการทํางานตอเนื่องในโหมด Single Block เมื่อ #3003=1  การ
อาน G-Code จะกระทําไปวนจบ  #3003=0  หลังจากนั้นโปรแกรมจะทํางานแบบ Single Block ซ่ึงจะตองกด 
Cycle Start ที่ละ Block ในบรรทัดที่ 6-8 

#3003=1; 
G54 G00 G90 X0 Y0; 
G81 R0.2 Z-0.1 F20 L0; 
S2000 M03; 
#3003=0; 
T02 M06; 
G83 R0.2 Z-1 F10. L0; 
X0. Y0.; 

Variable #3004 
 ตัวแปร #3004  สําหรับบังคับการอานโปรแกรมเมื่อ Feed hold 
 คาตัวแปร #3004 คือคาการ Override ของการควบคุมในขณะที่ทํางาน คา  1 จะตัดการ Feed hold ดัง
ตัวอยาง 

Approach code   (Feed Hold allowed) 
#3004=1;   (Disables Feed Hold button) 
Non-stoppable code  (Feed Hold not allowed) 
#3004=0;   (Enables Feed Hold button) 
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Depart code   (Feed Hold allowed) 
The following is a map of variable #3004 bits and the associated overrides. E – Enabled D – Disabled 
 

#3004 Feed Hold Feed Rate Override Exact Top Check 
0 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

E 
D 
E 
D 
E 
D 
E 
D 

E 
E 
D 
D 
E 
E 
D 
D 

E 
E 
E 
E 
D 
D 
D 
D 

     

#3006 Programmable Stop 
 การหยุดโปรแกรมจะใชคําส่ัง M00 ซ่ึงจะทํางานตอเมื่อกด Cycle Start เชนเดียวกันกับการใช #3006 
โปรแกรมจะหยุดและสามารถใชจอแสดงผลตัวอักษร 15 ตัว หลังจากกด Cycle Start เครื่องจะทํางานตอ เชน 

IF [#1 EQ #0] THEN #3006=101 (comment here); 

#4001-#4021 Last Block (Modal) Group Codes 
การเรียก G-Code ในกลุมเพื่อใหทํางานไดดวยกัน เชน G90 และ G91 ทํางานใน Group 3 เครื่องทํางาน

ดวย Default G-Code แตเมื่ออานคาตัวแปร #4003 ที่มีคา 91 จะทําใหการเคลื่อนที่เปนแบบตอเนื่องไดภายใน  

Group เดียวกนั 

#4101-#4126 Last Block (Modal) Address Data 
 Address Code A-Z คือคาแบบมีผลบังคับใชตลอดในบรรทัดสุดทายที่เขียนไวจะมีการอานลวงหนาจาก
ตัวแปร 4101 ถึง 4126 ซ่ึงจะเปนคาที่เหมือนกับตัวอักษร เชน คา D ที่อยูใน #4107 และคาสุดทาย I ที่อยูใน 
#4104  

#5001-#5005 Last Target Position 
 คาจุดสุดทายทีบ่ันทึกใน Macro สามารถหาไดจาก #5001 ถึง #5005  หมายถึงจุด X, Y, Z, A และ B 

คาตัวแปรในแกนตาง ๆ 
 #5020 X-axis  #5021 Y-axis  #5022 Z-axis 

#5023 A-axis  #5024 B-axis  #5025 C-axis 
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#5021-#5025 Current Machine Coordinate Position 
 ตัวแปรที่บันทกึคา ณ ตําแหนงในปจจุบันของ Machine #5021-5025 คือแกน X, Y, Z, A และ B และคา 
#5023 (Z) เปนคาที่รวมความยาว Tool 

#5041-#5045 Current Work Coordinate Position 
ตัวแปรบันทกึคา ณ ตําแหนงปจจุบันของ Work #5041 - #5045 คือแกน X, Y, Z, A และ B 

#5061-#5065 Current Skip Signal Position 
 ตําแหนงที่คําสั่งละเวนสัญญาณสุดทายเปนระยะตามแนวแกน #5061-#5065 คือคาแกน X,Y, Z, A และ 
B 

#5081-#5085 Tool Length Compensation 
 คาตัวแปรที่แสดงคาการชดเชยความยาว Tool 

Pallet Changer 
ตัวแปรสําหรบัระบบเปลี่ยนโตะงานอัตโนมัติ 
#7501-#7506   Pallet priority 
#7601-#7606   Pallet status 
#7701-#7706   Part program numbers assigned to pallets 
#7801-#7806   Pallet usage count  
#3028    Number of pallet loaded on receiver 

Offsets 
คา  Tool Work Offset สามารถอานและ Set ใน Macro ไดจากคาดังนี ้

#5201-#5205   G52 X, Y, Z, A, B OFFSET VALUES 
#5221-#5225   G54 “ “ “ “ “  “  “ 
#5241-#5245   G55 “ “ “ “ “  “  “ 
#5261-#5265   G56 “ “ “ “ “  “  “ 
#5281-#5285   G57 “ “ “ “ “  “  “ 
#5301-#5305   G58 “ “ “ “ “  “  “ 
#5321-#5325   G59 “ “ “ “ “  “  “ 
#7001-#7005   G110 X, Y, Z, A, B OFFSET VALUES 
      “  “                     “ “ “ “ “    “       “ 
#7381-#7385   G129 X, Y, Z, A, B OFFSET VALUES 
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. 

การใชตัวแปร 
(VARIABLE  USAGE) 

 
 คาตัวแปรจะขึ้นตนดวย  #  และตามดวยหมายเลข  เชน  #1, #101 และ #501   

ตัวอยางการกําหนดคาตัวแปร 

#1=3; 
#[#1]=3.5 + #1; 

 จากการตั้งคานี้  #3  จะมีคาเทากับ  6.5 
 การกําหนดคาใน G-Code เชน N1  G0  G90  X 1.0  Y.10  ถาการตั้งคาเปน 

#7=0; 
#11=90; 
#1=1.0; 
#2=0.0; 

 สามารถเขียนโปรแกรมใหมได  N1 G#7 G#11 X#1 Y#2; 
 
 

ตําแหนงตัวแปร 
(ADDRESS SUBSTITUTION) 

 
 ตัวอยาง  การใสคา Address ของตัวแปร 
  G01 X1.5 Y3.7 F20. ; 
 Set Address G, X, Y และ F  เปน 1, 1.5, 3.7 และ 20  สามารถกําหนดตัวแปรได 

#1=1; 
#2=.5; 
#3=3.7; 
#4=20; 
G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ; 

 ประโยคที่ยอมใหเขียนโปรแกรมได สําหรับอักษร A-Z (ไมรวมถึง  N  หรือ  O)  คือ 

  <address><-><variable>    A-#101 
<address>[<expression>]   Y[#5041+3.5] 
<address><->[<expression>]   Z-[SIN[#1]] 

 การใช Address ที่เกินจํานวน Control จะแกวง ALARM เชน Control มี Tool Number 0 - 50 

  #1=75; 
D#1; 
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 การใชจุดทศนิยมมากเกินกวากําหนด เชน If #1=.123456 และการเขียนโปรแกรม G1X#1  ในหนวย
เมตริก  Control จะเคลื่อนที่เพียง  0.123 

 เมื่อไมมีการตัง้คาตัวแปรมากอน การเขยีนคําสั่ง G-Code อยางเดยีวจะไมมีผลใหทํางาน เชน 

  G00 X1.0 Y#1 ; 

 ซ่ึงเครื่องจะอานคําสั่งไดเพยีง  G00 X1.0. 

Functions 
 การใชฟงกช่ันของการคํานวณตาง ๆ สามารถเขียนได คือ <function_name>[argument]  และตัวเลขมี
จุดตาง ๆ ฟงกชั่นที่ใชมีดังนี ้
 

Function Argument Returns Notes 
SIN[ ] 
COS[ ] 
TAN[ ] 
ATAN[ ] 
SQRT[ ] 
ABS[ ] 
ROUND[ ] 
FIX[ ] 
ACOS[ ] 
ASIN[ ] 
#[ ] Integer 
DPRNT[ ] 

Degrees 
Degrees 
Degrees 
Decimal 
Decimal 
Decimal 
Decimal 
Decimal 
Decimal 
Decimal 
Integer 

ASCII text 

Decimal 
Decimal 
Decimal 
Degrees 
Decimal 
Decimal 
Decimal 
Integer 
Degrees 
Degrees 
Variable 

 

Sine 
Cosine 
Tangent 
Arctangent Same as FANUC ATAN[ ]/[1] 
Square root 
Absolute value 
Round off a decimal 
Truncate fraction 
Arccosine 
Arcsine 
Indirection 
External Output 

 

 Function Round เปนการอานคาที่เปนตวัเลขเต็มจากจดุทศนิยม ที่การอานคาต่ํากวา หรือสูงกวา  0.5  
จะปดเปนเลขจํานวนเต็ม เชน 

#1= 1.714 ; 
#2= ROUND[#1] ;  (#2 จะอานคาเปน 2.0) 
#1= 3.1416 ; 
#2= ROUND[#1] ;  (#2 จะอานคาเปน 3.0) 

 ถาตําแหนงของ ROUND อยูในระยะการเคลื่อนที่จะตัดเฉพาะสวนของจุดทศนิยมที่เครื่องสามารถ
ทํางานได เชน 
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#1= 1.00333 ; 
G0 X[ #1 + #1 ] ; 
(Table moves to 2.0067) ; 
G0 X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ] ; 
(Table moves to 2.0066) ; 
G0 A[ #1 + #1 ] ; 
(Axis moves to 2.007) ; 
G0 A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ] ; 
(Axis moves to 2.006) ; 
D[1.67] (Diameter 2 is made current) ; 

คําสั่ง  Fix กับ Round 
 #1=3.54; #2=ROUND[#1]; #3=FIX[#1]. #2 will be set to 4. #3 will be set to 3. 
 คา #2  จะเทากับ  4,  คา  #3  จะเทากับ  3 

เคร่ืองหมายในการเขียน Macro 
 +  - Unary plus   +1.23 

-  - Unary minus   -[COS[30]] 
+  - Binary addition  #1=#1+5 
-  - Binary subtraction  #1=#1-1 
*  - Multiplication   #1=#2*#3 
/  - Division   #1=#2/4 
MOD  - Remainder   #1=27 MOD 20 (#1 contains 7) 

Logical Operators 
 คําสั่งทางตรรก หรือเปนเหตุเปนผล เชน 
  OR - logically OR two values together 

XOR - Exclusively OR two values together 
AND - Logically AND two values together 

 ตัวอยาง 
  #1=1.0; 0000 0001 

#2=2.0; 0000 0010 
#3=#1 OR #2 0000 0011 Here the variable #3 will contain 3.0 after the 

OR operation. 
#1=5.0; 
#2=3.0; 
IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1  Here control will transfer to block 1 because #1 

GT 3.0 evaluates to 1.0 and #2 LT 10 evaluates 
to 1.0, thus 1.0 AND 1.0 is 1.0 (TRUE) and the 
GOTO occurs. 
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Boolean Operators 
 คําสั่งทางการประเมิน โดยทั่วไป คา 1.0 (TRUE) หรือ 0.0 (FALSE) 
  EQ - Equal to 

NE - Not Equal to 
GT - Greater Than 
LT - Less Than 
GE - Greater than or Equal to 
LE - Less Than or Equal to 

 ตัวอยาง 
  IF [#1 EQ 0.0] GOTO100;  ถาคา #1 เทากับ 0.0 ไปที่ Block 100  

WHILE [#101 LT 10] DO1;  เมื่อ #101 นอยกวา 10 ทําซ้ํา DO1..END1 
#1=[1.0 LT 5.0];   ตัวแปรที่ 1  ตัง้คา 1.0 
IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 ถาคา #1 รวมกับ #2 เทากับ #3 ไปที่ Block 1 

 
 
Expressions 
 ตัวแปรที่จะบอกใหรูวาไดคาหรือไม จะเขียนใน  “[and]”  มีคาํสั่ง  2  คําสั่งที่ใชคือ FALSE (0.0) หรือ 
TRUE (Non Zero)  

Conditional Expressions 
 การเขียนเงื่อนไขจะใชคําสั่ง  IF  และ  WHILE 
 ใน  Control HAAS การใช M99 เพื่อจะไปยัง Block ใด ๆ เชน 

  N50 M99 P10; 
  หมายถึงใหไปอานคําสั่ง Block 10และการตั้งคาขอแมไว เชน #100 นอยกวา 10 อาจเขียนไดเปน 

  N50 [#100 LT 10] M99 P10; 
  หมายถึง  ถาจากที่คํานวณมาแลว #100 นอยกวา 10 ใหไปที่ Block 10 และอาจเขียนในรูป 
Macro ไดอีกแบบเชน 

  N50 IF [#100 LT 10] GOTO10; 
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การเขียน Macro โดยใชเคร่ืองหมายทางคณิตศาสตร 

 ยกตัวอยางเชน   #101=#145*#30; 
    #1=#1+1; 

X[#105+COS[#101]]; 
#[#2000+#13]=0; 

 การเขียน Macro แบบกําหนดคาตาง ๆ เชน 
O0300     (Initialize an array of variables) ; 
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2  (B=base variable) ; 
#3000=1    (Base variable not given) ; 
N2 IF [#19 NE #0] GOTO3  (S=size of array); 
#3000=2    (Size of array not given) ; 
N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ; 
#19=#19-1    (Decrement count) ; 
#[#2+#19]=#22    (V=value to set array to) ; 
END1 ; 
M99 ; 

 Macro ขางบนนี้ควรเขียนในลักษณะ 3 แบบ คือ 
G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ; 
G65 P300 B501. S5 V1 (INIT 501..505 TO 1.0) ; 
G65 P300 B550. S5 V0 (INIT 550..554 TO 0.0) ; 

 

การใชคําสัง่  GOTO 
 การใชคําสั่ง GOTO สามารถจะกําหนดไดในลักษณะที่คํานวณไดแลว หรือทําเสร็จมาแลว ถึงขั้น
ตอนนี้จะไปยังจุดไหนตอ โดยปกติ Control HAAS จะใช M99 เปนตัวกําหนดการกระโดดไปยัง Block อ่ืนๆ 
แตใน Macro สามารถเขียนไดเปน  GOTO 
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ตัวอยางโปรแกรม 
  O9200     (Engrave digit at current location.) 

; 
(D=Decimal digit to engrave); 
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99; 
#3000=1    (Invalid digit) 
; 
N99 
#7=FIX[#7]    (Truncate any fractional part) ; 
; 
GOTO#7    (Now engrave the digit) ; 
; 
N0     (Do digit zero) 
... 
M99 
; 
N1     (Do digit one) 
; 
M99 
; 
N2     (Do digit two) 
; 
... 
; 
(etc.,...) 

คําสั่ง  IF   
คําสั่ง  IF  เปนคําสั่งแบบขอแม  เชน   IF [#1 NE 0.0] GOTO5; 

คําอื่น ๆ ท่ีอยูในลักษณะขอแม คือ 
 EG เทากับ 
 NE ไมเทากับ 
 GT มากกวา 
 LT นอยกวา 
 GE มากกวาหรือเทากับ 
 LE นอยกวาหรือเทากับ  
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คําสั่ง  IF  THEN 
 คําสั่ง  IF  THEN  เปนขอแมและใหทํา หรือปรับใหม   เชน 
   IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ; 
  หมายถึง  ถา  #590  มีคามากกวา 100 ใหปรับเปน 0.0  เพื่อทํางานตอไป 
 หรือ   IF [#1 NE #0] THEN G1 X#24 Y#26 F#9 ; 
 ถา  #1  ไมเทากับ  0  ใหเคลื่อนที่  G01  ไปยัง  X#24  Y#26  ดวย Feed #9 

คําสั่ง WHILE-DO-END 

 คําสั่ง WHILE-DO-END  ใชในการทําซ้ํา หรือ Loop  เชน   โปรแกรมเจาะรูแถว  3×4 
#101= 3; 
#102= 4; 
G0 X#101 Y4. ; 
F2.5; 
WH [#101 GT 0] DO1; 
#102= 4; 
WH [#102 GT 0] DO2; 
G81 X#101 Y#102 Z-0.5; 
#102= #102 - 1; 
END2; 
#101= #101 - 1; 
END1; 
; 
M30; 
 

G65 เรียกโปรแกรมยอย 
(G65  MACRO  SUBROUTINE  CALL) 

 
 Macro Subroutine  เปนโปรแกรมแบบ Macro ที่เขียนไวเพื่อทํางานเฉพาะหรือทําซ้ํา ๆ โดยการเลือก
จาก Main Program 
 ตัวอยางที่ 1  G65 P1000;    (เรียก Macro Sub No. 1000) 

M30;     (จบโปรแกรม) 
O1000;     (Macro Subroutine) 
...    (การทํางาน) 
M99;     (จบ Subprogram) 
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ตัวอยางที่ 2   Subroutine 9010  เปนการเจาะรูตาม  X  และ  Y  ซ่ึงคํานวณดวยตัวแปรของ  X  และ  Y 
G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 M03;   (Position tool) 
G65 P9010 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10;   (Call 9010) 
G28; 
M30; 
O9010;       (Diagonal hole pattern) 
F#9;       (F=Feed rate) 
WHILE [#20 GT 0] DO1;    (Repeat T times) 
G91 G81 Z#26;      (Drill To Z depth) 
#20=#20-1;      (Decrement counter) 
IF [#20 EQ 0] GOTO5;     (All holes drilled) 
G00 X#24 Y#25;     (Move along slope) 
N5 END1; 
M99;       (Return to caller) 

 การใชคําสั่งเหมือน G-Code และ M-Code ที่ใชไดเหมือนการเขียน Macro เชนตวัอยางที่ 2 อาจเขียนได
เปน  G06 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10; 

 คา G06 จะตองติดตั้งในคาพารามิเตอร ซ่ึงจะสามารถสรางได ดังนี้ 
 

Haas Parameter O Code  Haas Parameter M Macro Call 
91 
92 
93 
94 
95 
96 
97 
98 
99 
100 

9010 
9011 
9012 
9013 
9014 
9015 
9016 
9017 
9018 
9019 

 81 
82 
83 
84 
85 
86 
87 
88 
89 
90 

9000 
9001 
9002 
9003 
9004 
9005 
9006 
9007 
9008 
9009 
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การตอภายนอกดวย DPRNT  
(COMMUNICATION WITH EXTERNAL DEVICES-DPRNT[]) 

 
 การเขียน  Macro ใหสามารถติดตอกับอุปกรณภายนอกโดยใชคําสั่ง POPEN, DPRNT [] และ PCLOS 
 คําส่ัง POPEN และ PCLOS จะไมใชใน Control HAAS แตจะใหสําหรับ Control อ่ืนที่ติดตอกับ 
Control HAAS 

Formatted output 
DPRNT  คือคําสั่งสง  Data ออกที่ Serial Port ในรูปแบบ Text File 

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]>... ] ; 
 DPRNT จะตองเปนคําสั่งใน Block นั้น ที่มีอักษร <text> A ถึง Z และเครื่องหมาย (+,-,/,*, และเวน
วรรค) คา #nnnn[wf] เปนคาตัวแปรที่ใหอานและสงคาออก 
 ตัวอยาง  DPRNT [] 

Code       Output 
N1  #1= 1.5436 ; 
N2  DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ;   X1.5436 Z 1.544 T 1 
N3  DPRNT[***MEASURED*INSIDE*DIAMETER***] ; MEASURED INSIDE DIAMETER 
N4  DPRNT[] ;      (no text, only a carriage return) 
N5  #1=123.456789 ; 
N6  DPRNT[X-#1[25]] ;     X-123.45679 ; 

Editing 
 การเขียน DPRNT จะตองระวังเรื่องวงเล็บใหญ ตําแหนงของตัวอักษรจะตองเขียนใหมีเวนวรรค ดังนี้ 

G1 G90 X [COS [90]] Y3.0;   ถูกตอง 

 ถาเขียนในโปรแกรมจะตองไมมีการเวนวรรค 
  G1 G90 X 0 Y3.0 ;    ผิด 
  G1 G90 X0 Y3.0;    ถูกตอง 
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มาโครแบบ FANUC ท่ีไมมีใน HAAS Control 
(FANUC-STYLE MACRO FEATURES NOT INCLUDED IN HAAS CNC CONTROL) 

 
 คําสั่ง Macro ที่ใชใน Fanuc Control แตไมสามารถใชใน Haas Control  

G66   Modal call in every motion block 
G66.1   Modal call in every motion block 
G67   Modal cancel 
M98   Alaising, T code PROG 9000, VAR #149, enable bit 
M98   Aliasing, S Code PROG 9029, VAR #147, enable bit 
M98   Aliasing, B Code PROG 9028, VAR #146, enable bit 
SKIP/N  N=1..9 
#3007   Mirror image on flag each axis 
#4201-#4320  Current block modal data 
#5101-#5106  Current servo deviation 

Names for Variables for Display Purposes 
ATAN [ ]/[ ]  Arctangent, FANUC version 
BIN [ ]   Conversion from BCD TO BIN 
BCD [ ]  Conversion from BIN TO BCD 
FUP [ ]   Truncate fraction ceiling 
LN [ ]  Natural logarithm 
EXP [ ]   Bade E Exponentiation 
ADP [ ]  Re-Scale variable to whole number 
BPRNT [ ] 
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โปรแกรมแกนที่ 4 และ 5 (4TH  AND  5TH   AXIS  PROGRAMMING) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การสรางโปรแกรมแกนที่ 5 
(CREATING  FIVE-AXIS  PROGRAMS) 

 
 โปรแกรม  5  แกนสวนใหญหรือทั้งหมดจะมาจากระบบ CAD/CAM ที่จําเปนคือจะตองรู Pivot length 
Gouge length ของเครื่องจักรสําหรับ Pivot length จะติดตั้งมาจากโรงงาน ดูไดจาก Setting 116 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อทําการเขียนโปรแกรมสําหรับ 5 แกน จะตองหาระยะ Gauge length ของแตละ Tool  Gauge length 
คือระยะจากขอบบาของ Tool holder ถึงปลายของคมตัด โดยเปรียบเทียบกับ Master Tool ที่ใชในการหาจุด
ศนูยของชิ้นงาน 
Offset 
 การ Set Work จะเปนไปตามการหา G54-G59 หรือ G110 ถึง G129 
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G Codes 
 ในแกน  A  และ B จะมีหนวยการเคลื่อนที่เปนองศา G93 จะมีผลในการทํางานแบบ  5  แกน  ความเร็ว 
Feed สูงสุดจะเปนการเคลื่อนที่แบบการคํานวณรวม  5  แกน ในแตละ Block ความเร็วในการคํานวณเทากับ 32 
องศาตอนาที ในโหมด G93 สําหรับงานที่ตองการผิวละเอียด 

M Codes 
 การทํางานของแกนหมุน A และ B เมื่อไมใชงานจะตองมีการ Brakes โดยใช 
  M10/M11 สําหรับแกน A 
  M12/M13 สําหรับแกน B 
 เมื่อมีการสั่งงาน แกน A และ B เครื่องจะหยุดชั่วขณะในการ Brakes เพื่อการตัดที่ราบร่ืนจะตองใช
คําสั่ง M11 หรือ M13 กอน G93 

Settings 
 การติดตั้งแกนที่ 4 และ 5 จาก Setting 30, 34 และ 48 สําหรับแกนที่ 4 และ 78, 79, 80 สําหรับแกนที่ 5 
 Setting 85  ควรจะเปน  .0500  สําหรับแกนที่ 5 
 G187  สามารถใชในการทํางานแบบ 5 แกนได 
 ขอควรระวัง  การตัดแบบ  5  แกน อาจผิดพลาดเนื่องจากการชดเชยความยาวของ Tool   ดังนั้นกอน
การสั่งทํางาน หัวโปรแกรมใช  G90  G40, H00 และ G49  และหรือใสไวหลังการเปลี่ยน Tool  แตละ Number 

Feed Rates 
 คําสั่ง Feed จะมีผลบังคับใชทุก Block ของแกนที่ 4 และ 5  จํากัดความเร็วไวต่ํากวา  750  IPM  เมื่อ
เจาะรู ความเร็วที่ควรใชสําหรับงาน  Finish  3  แกน ไมควรเกิน  50  ถึง  60  IPM  และผิวเก็บสุดทายอยูระหวาง  
0.0500  ถึง  0.0750  inch 

Jogging the 4th and 5th Axis 
 การควบคุมแกนที่ 4 และ 5  ดวยมือ หรือ Hand wheel โดยการเลือกกดแกน A และ B ซ่ึงอยูบนปุม
เดียวกัน  เลือกโดยการกดปุม Shift 
 EC-300  เลือก  A1  และ A2  โดย A คือ A1 และ Shift A คือ A2 

EC-300 Pallet and 4th axis Operation 
 Rotary Table ของ EC-300  คือ แกน A และ A1 คือ  Pallet  ที่ 1  A2  คือ  Pallet  ที่  2  การใชงาน เชน 
  พิมพ  A1 และ กด  HAND JOG เพื่อเลือก Pallet ที่ 1 
  ปุมกด  +/-A  ควบคุม A1  และ +/-B  ควบคุม A2 
  กลับเขาสู  Home  พิมพ  A2  กด  ZERO  SINGL  AXIS 
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Mirroring Feature 
 Mirroring  สามารถทําไดดวย  G101  ซ่ึงจะทําให  A1  มีเครื่องหมายตรงกันขามในโปรแกรม หรือการ
ติดตั้งที่  Setting  48  ใหเปน  ON  หนาจอจะแสดง  A1-MIR 
 
Crash Recovery Procedure 
 การแกไขอุบัติเหตุขณะกัดงาน  5  แกน จะตองใชปุม Tool Change Restore หรือปดเครื่องเพื่อ Reset 
ใหใช  Vector Jog  โดยการพิมพ  V  และกดปุม  Hand  Jog  และใช Hand wheel ควบคุมแกน A และ B ให  
Tool พนเขตอันตรายแลวจึงเขา Home ปกติ 
 
การติดตั้งอุปกรณเสริมแกนที่ 4 
(INSTALLING AN OPTIONAL FOURTH AXIS) 

 
 การติดตั้งแกนที่ 4  จะตองแกไข  Setting 30 และ 34  ตองตรวจสอบดวยแกนที่ 4 เปนแบบ DC หรือ 
AC Servo “B”  ใน Setting คือ มอเตอรแบบไมมีแปรงถานหรือ AC servo จะมีสาย 2 สายที่ออกจาก Rotary เพื่อ
ตอเขากับ Control 

Parameters 
 การเปลี่ยนพารามิเตอรเพื่อใหไดตามความตองการไมควรกระทํา ถาไมมี Parameter List (ถาไมไดรับ 
Parameter List พิเศษจากโรงงาน หามเปลี่ยนแปลงแกไข ซ่ึงจะทําใหไมอยูในการรับประกัน) 
 เมื่อตองการเปลี่ยนพารามิเตอร กด Emergency Stop และเปด Setting 7  จากนั้นใสเลขแกไข
พารามิเตอรตามรายการที่ไดจากบริษัทผูผลิต เมื่อเปลี่ยนพารามิเตอรแลว Lock parameter ดวย Setting 7 ปลด 
Emergency ทดลองหมุนแกน โดยกด Hand Jog และ “A”  Rotary Table ควรจะหมุนได 
Initial Start-up 
 หลังจากเปดเครื่องทุกแกนจะตองเขา HOME แกนที่ 4 และ 5 จะหมุน CW  เพื่อเขา HOME ถาหมุน 
CCW ใหกด Emergency Stop และเรียกแผนกบริการจากผูขาย 
 
แกนเสริม 
(AUXILIARY AXIS) 

 
 การตอแกนหมุนพิเศษนอกเหนือ  5  แกน  จะสามารถตอคําสั่งไดโดยใชสาย RS-232 และควบคุมดวย
คําสั่ง G00  G01  การตออุปกรณพิเศษจะตองเปลี่ยน Setting 38  การสั่งงานโดยใชแกน C, U, V, และ W  อัตรา
การหมุนจะขึ้นอยูกับ  Auxiliary Control ปุมกด Feed hold จะไมสามารถหยุดแกน Auxiliary เมื่อแกน C หมุน
ครบรอบตามคําสั่งแลวหนาจอจะแสดง “C  FIN” 
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Parameters 
 Parameters ในการปรับเพิ่มแกน Setting 21 
 

Name in CNC Parameter 21 Axis select 
C 
U 
V 
W 

6 
1 
2 
3 

Z 
U 
V 
W 

 
 แกนพิเศษ  C, U, V และ W  สามารถควบคุมไดดวย Hang Jog แตจะไมสามารถ Set Work Zero บน
แกนเหลานี้ได จะตองดูจากตําแหนงของ Auxiliary Control เพื่อหาตําแหนง Work Zero เอง หรือตําแหนง Zero 
ของแกนจะเปนคาเริ่มตนเมื่อเปดเครื่อง 
 คาการติดตั้ง Setting 54 ควรจะเปน 4800 Baud rate Setting 50 ตองเปน XON/XOFF  พารามิเตอร 26 
ติดต้ังเทากับ  5  สําหรับ  4800  Baud rate และพารามิเตอร 33 ตองเปน 1  พารามิเตอร 12 ใน Single Axis ควร
เลือก  3  หรือ  4  เพื่อปองกันการหมุนเกินรอบ สายสงเปนแบบ 25 PIN ตอเขากับชองที่ 2 ของ Serial port ที่ 
Control เครื่องจักร 
 
การปดการใชแกนเสริม 
(DISABLEING THE AXES) 

 
 การเลิกการใชแกนที่ 4-5 โดย Setting และการตอและถอดสายตาง ๆ จะตองทําในขณะที่ Switch off  
เครื่องเทานั้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 97 

G CODES (หนาที่และความหมาย) 
(G CODES (PREPARATORY FUNCTIONS)) 

 
 G-Code  เปนคําสั่งในการควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่อง เชน คําสั่ง การเคลื่อนแกน การเจาะ และอ่ืน ๆ 
 G-Code  แยกเปนกลุม แตละกลุมมีความพิเศษแตกตางไปตามลักษณะการทํางาน เชน กลุม 1 คือคําสั่ง
เคลื่อนที่จากจุดตอจุดแบบตาง ๆ กลุม 7 คือคําสั่งชดเชยรัศมีคมตัด 
 G-Code  เร่ิมตนที่มีในหนวยความจํา เมื่อเปดเครื่องจะดไูดจากหนา Current Command 
 G-Code  มี  2  แบบ คือ Modal และ Non Modal  Modal หมายถึง เมื่อมีคําสั่งครั้งที่ 1 และจะมีผลตอไป
ใน Block อ่ืน ๆ จนกวาจะมีการยกเลิกหรือเปลี่ยนแปลง Non Modal หมายถึง มีผลบังคับใชไดเฉพาะ Block 
นั้นๆ 

Programming notes 
 G-Code กลุม 00  จะเปน  Non Modal นอกนั้นเปน Modal 

Canned Cycles 
 G-Code กลุม 01 จะยกเลิกกลุม 09 (Canned Cycle) เชน เมื่อใช Canned Cycle G73 – G89 ทํางานจนถึง 
Block G00 หรือ G01 จะยกเลิก Canned Cycle 
 
ตารางความหมาย G-CODE 
(G-CODE TABLE OF CONTENTS) 

 
G00 การเคลื่อนที่เร็ว (Group 01) 
G01 การเคลื่อนที่เสนตรง (Group 01) 
G02 CW/G03 CCW การเคลื่อนที่โคง (Group 01) 
G04 หยุดชั่วขณะ (Group 00) 
G09 หยุดแนนอน (Group 00) 
G10 ตั้งคา Offset (Group 00) 
G12 Pocket กลมตามเข็ม / G13 Pocket กลมทวนเข็ม (Group 00) 
G17 XY/G18 XZ/G19 YZ เลือกระนาบการทํางาน (Group 02) 
G20 หนวยนิ้ว / G21 หนวยเมตริก (Group 06) 
G28 กลับสู Machine Home / G29 กลับจุดอางอิง (Group 00) 
G31 Feed Until Skip (Group 00) 
G35 วัดขนาดความโต Tool อัตโนมัติ (Group 00) 



 98 

G36 วัดจุดศูนยงานอัตโนมัติ (Group 00) 
G37 วัดความยาว Tool อัตโนมัติ (Group 00) 
G40 ยกเลิกการชดเชยคมตัด Tool (Group 07) 
G41 ชดเชยรัศมีคมตัด 2D ซาย / G42 ชดเชยรัศมีคมตัด 2D ขวา (Group 07) 
G43 ชดเชยความยาว Tool + (Add) / G44 ชดเชยความยาว Too – (Sub trod) (Group 08) 
G47 กัดตัวอักษร (Group 00) 
G49 ยกเลิก G43/G44/G143 (Group 08) 
G50 ยกเลิกยอขยาย (Group 11) 
G51 ยอขยาย (Group 11) 
G52 จุดศูนยช้ินงานระบบ YASNAC (Group 00) 
G53 จุดศูนยเครื่องชั่วคราว (Group 00) 
G54-G59 จุดศูนยช้ินงาน (Group 12) 
G60 Uni-Directional Positioning (Group 00)  
G61 โหมดหยุดแนนอน (Group 15) 
G64  ยกเลิก G61 (Group 15) 
G68  การหมุนแกน (Group 16) 
G69 ยกเลิกการหมุนแกน (Group 16) 
G70 รูเจาะรอบศูนยกลาง (Group 00) 
G71  รูเจาะตามรัศมี (Group 00) 
G72 รูเจาะตามแนวเฉียง(Group 00) 
G73 การเจาะรูเร็ว (Group 09) 
G74 Tap เกลียวซาย (Group 09) 
G76 ควานรูละเอียด (Group 09) 
G77 ควานรูดานหลัง (Group 09) 
G80 ยกเลิกวัฎจักร (Group 09) 
G81 เจาะรู (Group 09) 
G82 เจาะรูและหยุด (Group 09) 
G83 เจาะรูลึก (Group 09) 
G84 Tap เกลียวขวา (Group 09) 
G85 ควานรู (Group 09) 
G86 ควานรูและหยุด (Group 09) 
G87 ควานรูและมือหมุนขึ้น (Group 09) 
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G88 ควานรูหยุดและมือหมุนขึ้น (Group 09) 
G89 ควานรูหยุดและควานขึ้น (Group 09) 
G90 Absolute Position  (Group 03) 
G91 Incremental Position  (Group 03) 
G92 ระบบยายศูนยช้ินงาน (Group 00) 
G93 เปล่ียนการปอนตัดเปนครั้ง / นาที (Group 05)  
G94  อัตราปอนตอนาที (Group 05)  
G95  อัตราปอนตอรอบ (Group 05)  
G98 กลับสูระยะ Initial (Group 10) 
G99 กลับสูระยะ R Plane (Group 10) 
G100 ยกเลิกการทํากลับดาน (Group 00) 
G101 การทํากลับดาน (Group 00) 
G102 โปรแกรมสงออกสาย RS-232 (Group 00)  
G103 จํากัดจํานวน Block ใน Buffer (Group 00)  
G107 ถายแบบ X Y  ลงบนทอกลม (Group 00)  
G110-G129 จุดศูนยช้ินงาน (Group 12)  
G136 การวัดศูนยช้ินงานอัตโนมัติ (Group 00)  
G141 ชดเชยขนาด Tool 3D (Group 07)  
G143 ชดเชยความยาว Tool แบบ 5 แกน  (Group 08)  
G150 การกัดบอรูปรางตาง ๆ  (Group 00)  
G153 เจาะรูเร็ว 5 แกน  (Group 09)  
G154 เลือกจุดศูนยช้ินงาน (Group 12)  
G155 Tap เกลียวซาย 5 แกน (Group 09)  
G161 เจาะรูแบบ 5 แกน (Group 09)  
G162 เจาะรูและหยุดแบบ 5 แกน (Group 09)  
G163 เจาะรูลึกแบบ 5 แกน  (Group 09)  
G164 Tap เกลียวซาย 5  แกน  (Group 09)  
G165 ควานรูแบบ 5 แกน  (Group 09)  
G166 ควานรูและหยุดแบบ 5 แกน (Group 09)  
G169 ควานรูและรอเวลาแบบ 5 แกน  (Group 09)  
G174 Tap เกลียวซายแนวเอียง (Group 00)  
G184 Tap เกลียวแนวเอียง (Group 00)  
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G187 ตั้งคาความเรียบผิวการกัด (Group 00)  
G188 รับโปรแกรมจากตาราง Pallet (Group 00)  

G00 Rapid Position Command 
X ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน X 
Y ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน Y 
Z ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน Z 
A ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน A 

 การเคลื่อนที่เร็วเมื่อชุดควบคมุสั่งแกนทั้ง 3 จะทํางานพรอมกันและความเร็วเทากนักบัความเร็วสูงสุด
ของเครื่องจักร แตละแกนจนถึงจุดหมาย ลักษณะการเคลือ่นที่ ดังตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
G01  Linear Interpolation Motion (Group 01) 

F  อัตราปอนกัดนิ้ว (มม.) ตอนาที 
X  ระยะเคลื่อนที่ แกน X 
Y  ระยะเคลื่อนที่ แกน Y 
Z  ระยะเคลื่อนที่ แกน Z 
A  การเคลื่อนที่ แกน A 
,R  รัศมีของการลบมุม 
,C  ขนาดของการลบมุม 

การเคลื่อนที่แบบ G01 จะเปนการตัดงานจากจุดหนึ่งไปยงัจุดหนึ่ง แบบเสนตรงที่คํานวณหาจุดตาง ๆ 
จากแกนทั้ง 2 ตามความเร็วปอนที่ตั้งไว การใช G01 สามารถทํา Chamfer และ Fillet ได โดยการเขียนโปรแกรม
แบบเสนตรงไปหาจุดตดักันและใสคา Chamfer หรือ Fillet ใน Block กอนเคลื่อนไปจดุอื่น โดยใชคา C คือ 
Chamfer และ R คือ Fillet 
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ตัวอยาง 
Corner Rounding and Chamfering Example 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
G02  CW / G03 CCW Circular Interpolation Motion (Group 01) 

F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
I  ระยะหางแบบตอเนื่องจากจดุเริ่มตนโคงถึงจุดศูนยกลางโคงตามแกน  X  
J  ระยะหางแบบตอเนื่องจากจดุเริ่มตนโคงถึงจุดศูนยกลางโคงตามแกน  Y  
K  ระยะหางแบบตอเนื่องจากจดุเริ่มตนโคงถึงจุดศูนยกลางโคงตามแกน  Z  
R  รัศมีการเดินโคง 
X  จุดปลายของการเดินโคงแกน X 
Y  จุดปลายของการเดินโคงแกน Y 
Z  จุดปลายของการเดินโคงแกน Z 
A  จุดปลายของการเดินโคงแกน A 
,R  รัศมีโคงการเดิน Fillet 
,C  ระยะการตัดมมุ Chamfer 

 การเดินโคงแบบ G02 หรือ G03 จะตองระบบระนาบการเดิน G17-19 คําสั่งสามารถใชไดแบบ G02 
หรือ G03 รับคา I, J และ K และแบบใหคา R 

Using I, J, K addresses 
 การใช I, J, K  เปนการบอกจุดศูนยกลางของการเดินโคงวาอยูจุดใด เมื่อเทียบกับจุดเริ่มตนของการเดิน 
โดย I,  J ใชใน Plane G17   I, K  ใชกับ G18 และ J, K ใชกับ G19 

 การตัดแบบครบรอบวงกลมจะตองใช I, J, K ไมสามารถใช R ได ตัวอยางเชน G02  I3.0  J4.0 

Using the R address 
 การใช  R  จะเดินโคงไดไมเกิน  180 ํ  โดยใสคา R  เปนบวก และเมื่อเกิน  180 ํ  จะมีคาเปนลบ เชน 
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Programming Examples 
 
 
 
 
 
 
 
 
Corner Rounding and Chamfering example 

G00 X1. Y1. 
G01 X5. F10. ,C0.75 
Y2.5 ,R0.4 
G03 X8. Y5. R3. ,R0.8 
G01 X5. ,C0.8 
Y7. ,R1. 
X1. ,R1. 
Y1. 
G00 X0 Y0 
M30 

 
Thread Milling 
 การกัดเกลียวโดยใช G02 หรือ G03 เหมือนกับการเดินครบรอบ 1 วงกลม และระยะ Z เคล่ือนที่เทากับ 
1 ระยะ Pitch เชน 

 N100 G02 I-1.0 Z-.05 F5.  (กัดเกลยีวรัศมี 1″ Pitch   20  เกลียวนิ้ว) 

 การกัดเกลียวเล็กกวา 3/8″ จะทําไมได เนื่องจากเล็กเกินกวา Cutter จะลงได 
 ใช  G03  สําหรับกัดเกลยีวใน และ G02 กัดเกลียวนอก 
 เกลียวในขวาจะเดินแกน Z ขึ้น และเกลียวนอกขวาจะเดนิ Z ลง ระยะ Pitch คํานวณไดจาก 1/ จํานวน
เกลียวตอนิ้ว 
ตัวอยางการกดัเกลียว 

 โปรแกรมสําหรับเกลียวใน 1.5 x 8 TPI ใช Cutter กัดเกลียวโต 0.75 ×1.0 thread hob 

 เร่ิมตนรูใน  1.5″ ลบดวย Cutter 0.75 และหารดวย 2 
  (1.500 - .75) / 2 = .375 

 0.375 คือ  จุดเริ่มตนหางจากขอบของรู 1.5 ″ โดยการใช G02 หรือ G03 ตามตัวอยาง 
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Program Example     Description 

% 
O2300      (Thread milling 1.5 diameter x 8 TPI) 

(X0, Y0 อยูทีจุ่ดศูนยกลางร)ู 
(Z0 อยูที่ผิวบนชิ้นงาน ช้ินงานหนา 0.5) 

G00 G90 G54 X0 Y0 S400 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
Z-.6 
N1 G01 G41 D01 X.175 F25.  (เปดคาชดเชยคมตัด) 
N2 G03 X.375 R.100 F7.   (ไปตําแหนงเริม่ตน) 
N3 G03 I-.375 Z-.475    (เดิน 1 รอบ พรอมยก Z 0.125) 
N4 G03 X.175 R.100    (เคลื่อนไปจุดตอไป) 
N5 G01 G40 X0 Y0    (ยกเลิกคาชดเชย) 
G00 Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 
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O.D. Thread Milling 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Program Example     Description 

% 
O2400      (Thread milling a 2.0 diameter post x 16 TPI) 

(X0,Y0 อยูที่กลางเกลียว) 
(Z0 อยูบนชิ้นงานเกลียวสูง 1.125 นิ้ว) 

G00 G90 G54 X0 Y2.0 S2000 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
Z-1.0 
G41 D01 X-1.5 Y1.125    (เปดชดเชยคมตัด.) 
G01 X0. F15.     (เคลื่อนไปจุดศูนย) 
G02 J-1.125 Z-1.0625    (เดินกลมพรอม Z เคลื่อนลง) 
G01 X1.5     (เดินออกจากเกลียว) 
G00 G40 X0 Y2.0    (ยกเลิกการชดเชย)Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 
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Single-Point Thread Milling Example 

 โปรแกรมสําหรับรูขนาด  2.5″  Cutter  0.750″  ระยะเริม่ถึงขอบรู  0.875″   Pitch ของเกลียว  0.0833 

(12 TPI)   และชิ้นงานหนา  1″ 
Program Example   Description 
% 
O1000     (X0,Y0  อยูทีศู่นยกลางร ูอยูที่ผิวบนชิ้นงาน) 
T1 M06    (Tool #1 is a .750 diameter single-point thread tool) 
G00 G90 G54 X0 Y0 S2500 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
G01 Z-1.083 F35. 
G41 X.275 DI    (Radial value) 
G3 X.875 I.3 F15. 
G91 G3 I-.875 Z.0833 L14  (Multiply .0833 pitch x 14 passes = 1.1662 Z-axis move) 
G90 G3 X.275 I-.300 
G00 G90 Z1.0 M09 
G1 G40 X0 Y0 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 

 
Helical Motion 
 การเดินเปนเกลียวลงในงาน โดยการใช G02 และ G03 เชนเดียวกับการเดินแบบ 3 แกนพรอมกัน ใน
ลักษณะเก็บผนังกลม เพื่อชวยใหการกัดงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

G04  Dwell (Group 00) 
 การหยดุชั่วขณะ ตามเวลาทีก่ําหนด 
 Format  G04  P10.0  (หยดุการเคลื่อนที่ 10 วินาที) 

G09 Exact Stop 
 การหยุด  ณ  ที่แนวแกนใดๆ จะมีผลบังคับใชเพียง Block นั้น (Non-Modal คือมีผลบังคับใชครั้งเดียว) 
จะใชในการหยุดแกนเพื่อรอคําสั่งตอไป 
G10  Set Offsets (Group 00) 

การยายศนูยภายในโปรแกรมจะมีผลใหศนูยชิ้นงานเคลื่อนที่พรอมทั้งความยาว Tool และขนาดความ
โต Tool เปลี่ยนได 
  เชน  G10  G91  X6.   ยายศูนย G54 ไปทาง X 6 นิว้ 
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L   เลือกการ offset 
L2  จุดศูนยของชิ้นงาน สําหรับ G52 และ G54-G59 
L10  ความยาวของ Tool  (สําหรับ H code) 
L1 or L11 คาสึกหรอของ Tool ตามความยาว (สําหรับ H code) 
L12  คาความโต Tool  (สําหรับ D code) 
L13  คาสึกหรอของ Tool (สําหรับ D code) 
L20  จุดศูนยของแกนพิเศษ (G110-G129) 

P  Selects a specific offset. 
P1-P100  D หรือ H ของผูใชตั้งเอง (L10-L13) 
P0 G52   อางอิงจากศูนยชิ้นงาน (L2) 
P1-P6 G54-G59  เปนตัวอางอิงศูนยชิ้นงาน (L2) 
P1-P20 G110-G129 เปนตัวอางอิงแกนพเิศษ (L20) 
P1-P99 G154 P1-P99 เปนตัวอางอิงแกนพเิศษ (L20) 

R  คา Offset หรือ ขนาดแบบ Increment ของความยาวและความโต Tool  
X  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน X 
Y  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน Y 
Z  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน Z 
A  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน A 

ตัวอยางโปรแกรม 
G10 L2 P1 G91 X6.0   (ยายศูนย G54 ไปทางขวา 6.0) 
G10 L20 P2 G90 X10. Y8.  (ตั้งศูนยใหม G111 ที่ X10.0 Y8.0) 
G10 L10 G90 P5 R2.5   (ตั้งคาความยาว Tool เพิ่ม Tool  5 = 2.5 
G10 L12 G90 P5 R.375   (ตั้งคาความโต Tool เพิ่ม Tool 5 = 0.375 
G10 L20 P50 G90 X10. Y20.  (ตั้งจุดศนูยใหม G154 P50 to X10. Y20.)  

G12  Circular Pocket Milling CW / G13 Circular Pocket Milling CCW (Group 00) 
D คือ Offset No. ของ Tool Radius 
I รัศมีการเคลื่อนที่คร้ังแรก 
K รัศมีของ Pocket 
L จํานวนครั้งการทํา 
Q รัศมีที่เพิ่มขึ้นในแตละ Path 
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F ความเร็วรอบ (Feed) 
Z ความลึกของ Pocket 

 Note :  ถาไมตองการชดเชยรัศมีคมตัดใหใส D00 ในโปรแกรมและถาไมใสคา D ใน Block G12 หรือ 
G13 คา D กอนหนาจะนํามาคิดคํานวณ 

 ตําแหนง Tool กอนการตัดงานจะตองอยูที่กลางของ Pocket โดยกําหนด X และ  Y ถาตองการกัดขอบ
งานนอกใหใสคา I และ Q นอยกวารัศมีของ Pocket (K) เม่ือตองกรกัดขอบงานอยางเดียวคา I จะเทากับคา K  

ตัวอยาง 
% 
O00098 (SAMPLE G12 AND G13) 
(OFFSET D01 SET TO APPROX. TOOL SIZE) 
(TOOL MUST BE MORE THAN Q IN DIAM.) 
T1M06 
G54G00G90X0Y0     (Move to center of G54) 
G43Z0.1H01 
S2000M03 
G12I1.5F10.Z-1.2D01     (Finish pocket clockwise) 
G00Z0.1 
G55X0Y0      (Move to center of G55) 
G12I0.3K1.5Q0.3F10.Z-1.2D01    (Rough and finish clockwise) 
G00Z0.1 
G56X0Y0      (Move to center of G56) 
G13I1.5F10.Z-1.2D01     (Finish pocket counterclockwise) 
G00Z0.1 
G57X0Y0      (Move to center of G57) 
G13I0.3K1.5Q0.3F10.Z-1.2D01    (Rough and finish counterclockwise) 
G00Z0.1 
G28 
M30 
% 
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 ตัวอยาง  G13  การกัด Pocket แบบขยายออก โดยใช I, K, Q, L และ G91 

  โปรแกรมนี้ใช G91 และ L เพื่อทําซ้ํา  4  คร้ัง การเคลื่อนที่  Z  แบบตอเนื่องครั้งละ  0.500 

Program Example   Description 
% 
O4000    (0.500 entered in the Radius/Diameter offset column) 
T1 M06   (Tool #1 is a 0.500" diameter endmill) 
G00 G90 G54 X0 Y0 S4000 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
G01 Z0 F10. 
G13 G91 Z-.5 I.400 K2.0 Q.400 L4 D01 F20. 
G00 G90 Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 

 
G17 XY / G18 XZ / G19 YZ plane selection (Group 02) 
 การเลือก Plane เพื่อการเดินโคง G02, G03, G12, G13 จําเปนตองระบุกอนการเคลื่อนที่แบบโคง ใน 
Plane ตาง ๆ จะเปน G-Code แบบ Modal โดยคา Default ของเครื่องจะกําหนดเปน G17 การเคลื่อนที่แบบตาง 
ๆ ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G20  Select Inches / G21 Select Metric (Group 06) 
 การเลือกหนวยเปนนิ้ว G20 และมิลลิเมตร G21 โดยการใสในโปรแกรม แตหนวยการเคลื่อนที่ควรจะ
ตั้งดวย Setting 9 
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G28  Return to Machine Zero Thru Optional G29 Reference Point (Group 00) 

การใช G28 เพื่อใหแกนตาง ๆ กลับเขา HOME สามารถทําได  2  ลักษณะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวอยางที่ 1 
Work Offset G54: Z = 2.0 
Tool 2 Length: 12.0 
Program segment: 
G90 G54; 
G43 H02; 
G28 Z0.; 
G00 Z1. 

 คําสั่ง Block ที่มี G28  Z อยู  ณ  ตําแหนงใดก็ตามจะเคลื่อนที่เขาหาจดุ Z0 ของชิ้นงานกอนแลวจึงกลับ 
HOME  

ตัวอยางที่ 2 
(Same work and tool offsets as Example 1) 
Program segment: 
G54; 
G43 H02; 
G00 G91G28 Z0 

 ใน Block G28 จากจุดที่ Z อยูจะกลับ HOME ทันที โดยไมเคลื่อนที่มาจุดศูนยของงานกอน 
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G29  Return From Reference Point (Group 00) 
 การเคลื่อนที่เขาหาจุด Reference ที่อางอิงจากจุด HOME เพื่อใหเครื่องไมจําเปนตองเคลื่อนที่ระยะไกล
เขา HOME 

G31  Feed Until Skip (Group 00) 
 (G-Code เสริม  เมื่อใชงานดวยหัว Probe) 
 F อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาที 
 X ระยะการเคลื่อนที่แกน X 
 Y ระยะการเคลื่อนที่แกน Y 
 Z ระยะการเคลื่อนที่แกน Z 
 A ระยะการเคลื่อนที่แกน A 
 B ระยะการเคลื่อนที่แกน B 

 คําสั่งใหเคล่ือนที่จนถึงจุดที่ส่ังไว และไดรับสัญญาณจาก Probe Control ก็จะสงสัญญาณเสียง เมื่อถึง
จุดนั้น 
 ไมตองใชการชดเชยรัศมีคมตัดในโปรแกรม 

G35  Automatic Tool Diameter Measurement (Group 00) 
(คําสั่งพิเศษเมือ่ตองการใช Probe) 
F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
D Tool Offset Number 
X  ระยะการเคลื่อนที่แกน X 
Y  ระยะการเคลื่อนที่แกน Y 

 คําสั่งสําหรับโปรแกรมการวัดขนาดของ Tool โดยใชอุปกรณ Probe โดยใชควบคูกับคําสั่ง M 
 M52 Turn On Probe 
 M62 Turn Off Probe 

 
O1234 (G35) 
M52 
T1 M06 
G00 G90 G54 X0 Y1. 
G43 H01 Z0 
G01 Z-1. F10. 
M04 S200 
G31 Y0.49 F5. M75 
G01 Y1. F20. 
Z0 
Y-1. 
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Z-1. 
G35 Y-0.49 D1 F5. 
G01 Y-1. F20. 
M62 
G00 G53 Z0 M05 
M30 

 
G36  Automatic Work Offset Measurement (Group 00) 

(G-Code พิเศษเมื่อใช Probe) 
F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
I  ระยะเผื่อตามแนวแกน X 
J  ระยะเผื่อตามแนวแกน Y 
K  ระยะเผื่อตามแนวแกน Z 
X  ระยะการเคลื่อนที่ตามแนวแกน X 
Y  ระยะการเคลื่อนที่ตามแนวแกน Y 
Z  ระยะการเคลื่อนที่ตามแนวแกน Z 

G36  ใชเพื่อใหหัว Probe เขาไปหาศูนยชิ้นงานตามมุมขอบตางๆ ตาม Function การหาศูนยโดยให
Probe เคลื่อนที่ไปตําแหนงที่จะหาศูนยและเคลื่อนตัวแตะชิ้นงาน ตามระยะเผื่อ I,  J, K ตาง ๆ และคํานวณหาจดุ
ศูนยของชิ้นงาน 

คาชดเชยขนาด (G41, G42, G43 หรือ G44) ไมตองใช 
คาของ Probe Point   ตั้งคา Setting 59 ถึง 62 เครื่องจะอานคาและเคลื่อนที่แบบ Increment เมื่อคําสั่ง 

G36 ทํางาน 
กอนสั่งให  Probe ทํางานจะตองรอการเปดระบบของ Probe กอน ดังตัวอยาง 

Program Example 

O1234 (G36) 
M53 
G04 P100 
M63 
G00 G90 G54 X1. Y0 
Z-18. 
G91 G01 Z-1. F20. 
G36 X-1. F10. 
G90 G01 X1. 
M53 
G04 P100 
M63 
G00 G90 G53 Z0 
M30 
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G37  Automatic Tool Offset Measurement (Group 00) 

(G-Code พิเศษเมื่อใช Probe) 

 การวัดขนาดความยาว Tool อัตโนมัติ G37 ใชวัดขนาดความยาวของ Tool ในแนวแกน Z โดยให Tool 
เคลื่อนไปแตะกับอุปกรณวัดความยาวและสงสัญญาณเขา Control เพื่อ Set Tool Length  

 ตัวอยางโปรแกรม 
O1234 (G37) 
T1 M06 
M52 
G00 G90 G110 X0 Y0 
G00 G43 H1 Z5. 
G37 H1 Z0. F30. 
G00 G53 Z0 
M62 
M30 

G40  Cutter Comp Cancel (Group 07) 
การยกเลิกการชดเชยคมตัดของ Tool 

G41 2D Cutter Compensation Left / G42 2D Cutter Comp. Right (Group 07) 
 เมื่อใช G41 จะทําให Cutter ถูกชดเชยใหอยูดานซายของทางเดินตามโปรแกรมเทากับขนาดรัศมี Tool 
ซ่ึงกําหนดดวยคา D ของ Tool Number นัน้ ๆ G42 จะอยูดานขวาของเสนโปรแกรม 

G43 Tool Length Compensation + (Add) / G44 Tool Length Comp - (Subtract) (Group 08) 
 G43 การชดเชยความยาว Tool ทางดาน + (บวก) หมายถึง ชดเชยจาก Z0 ขึ้นไปดานบนและ G44  
ชดเชยความยาว จาก Z0 ลงไป จะใชควบคูกับ H-Code ของ Tool แตละ Number 

G47  Text Engraving (Group 00) 
Cycle เขียนตัวอักษร 

E คือความเร็ว Feed แกน Z 
F คือ Feed แกน X Y 
I มุมเขียนของตวัอักษร 
J ความสูง Text 
P O  คือ เขียนตวัอักษรตามวงเล็บ 
 1  คือ เขียนตัวเลขตามลําดับ 
R ระยะปลอดภยัเหนือช้ินงาน 
X จุดเริ่มตน Text 
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Y จุดเริ่มตน Text 
Z ความลึกตัวอักษร 

Sequential Serial Number Engraving 
 การเขียนหมายเลขลงบนผลิตภัณฑ การใชโหมดนี้จะเพิ่มหมายเลขที่ละ 1 โดย # สัญลักษณนี้จะเปน
ตัวเลขของ Serial Number ของชิ้นงาน เชน 

G47 P1 (####) 
 จํากัดเลข Serial 4 ตําแหนง เชน เขียนโปรแกรม เปน G47 P1 (1234) คาของ  1234  นี้จะไปบันทึกใน
คาตัวแปร Macro #599 และเมื่อ RUN โปรแกรมครั้งที่ 2 Serial Number จะบอกไปอีก 1 

Literal String Engraving 
 สําหรับการเขียนตัวอักษร สามารถทําไดตามตัวอยาง 
  G47 P0 (ENGRAVE THIS) 

ตัวอยาง 
  G47 P0 X2.0 Y2.0 I45. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (TEXT TO ENGRAVE) 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตามตัวอยางนี้ 
  G47 P0   เลือกการเขียนตัวอักษร 

X2.0 Y2.0  กําหนดจุดเริ่มตน Text 
I45.   Text เอียงทํามมุ 45°  

J.5   ความสูงของ Text 0.5″ 

R.05   กําหนดระยะยก Tool เหนือช้ินงาน 0.05″ 
Z-.005   ความลึกตัวอักษร 
F15.0   ความเร็วในการเดินกัด 
E10.0   ความเร็วกัดลงในแนว Z 
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P    สําหรับอักษรอื่น ๆ ดังนี ้
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 

Blank 
! 
“ 
# 
$ 
% 
& 
‘ 
( 

41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 

48-57 
58 

) 
* 
+ 
, 
- 
. 
/ 

0-9 
: 

59 
60 
61 
62 
63 
64 

65-90 
91 
92 

; 
< 
= 
> 
? 
@ 

A-Z 
[ 
\ 

93 
94 
95 
96 

97-122 
123 
124 
125 
126 

] 
^ 
_ 
‘ 

a-z 
{ 
| 
} 
~ 

 ตัวอยางการเขยีน 
  ตองการเขียน “$2.00” จะแยกออกเปน 2 Block  Block แรกใช P36 และ Block ที่ 2 P0 (2.00) 

 
G49  G43/G44/G143 Cancel (Group 08) 
 ยกเลิกการชดเชยความยาว Tool 

G50  Cancel Scaling (Group 11) 
 การยกเลิกการ Scaling G51 

G51  Scaling (Group 11) 
(G-Code พิเศษตองการใช Rotation และ Scaling) 
X  จุดศูนยกลางการยอขยาย แกน X 
Y  จุดศูนยกลางการยอขยาย แกน Y 
Z  จุดศูนยกลางการยอขยาย แกน Z 
P  คาการยอขยายจาก  0.001 ถึง  8383.000 

G51 [X...] [Y...] [Z...] [P...] 

 จุดศูนยกลางเปนจุดอางอิงสําหรับการยอขยายจะตองกําหนดกอนการใช G51 ถาไมไดกําหนดคําส่ัง
สุดทายกอนการยอขยาย G51 จะเปนจุดเริ่มตนการยอ-ขยาย 

 คาของ X , Y, Z, I, J, K และ R  ตามหลัง  G51  จะถูกยอขยายตามขนาด P จากจุด Center ตามตัวอยาง 
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Programming notes: 
 Tool Offset จะไมถูกยอ หรือขยาย 
 การทํางานแบบวัฎจักรจะไมมีการยอขยายแนวแกน Z 

G52  Set Work Coordinate System YASNAC (Group 00 or 12) 
 Work offset G52 ขึ้นอยูกับการเลือก Control โดย Setting 33 แบบ YASANC และ FANUC 
 YASANC G52 มีการทํางานเชนเดียวกันกับ G54-G59 คาที่ใสเปน Work Coordinate และจะปรับเปน 0 
เมื่อเปดเครื่องใหม 
 FANUC G52 การเปนการยายศูนย G54-G59 ทั้งหมด เมื่อใสคา G52 การทํางานเหมือนกับ G92 ที่ยาย
ศูนยของชิ้นงานไปตามระยะตาง ๆ ปกติเมื่อปดเครื่อง G52 จะเปลี่ยนคาเปน 0 

G53  Non-Modal Machine Coordinate Selection (Group 00) 
 คาศูนยของ Machine ใชส่ังงานเพียง Block เดียวใชในการกลับ HOME เมื่อเขียนในโปรแกรม เชน G0  
G53  X0  Y0  Z0 

G54-59  Select Work Coordinate System #1 - #6 (Group 12) 
 G-Code สําหรับตั้งคาศูนยช้ินงานได  6  ชิ้นหลัก 

G60  Uni-Directional Positioning (Group 00) 
 G-Code สําหรับการเคลื่อนที่ในตําแหนงดานบวก 

G61  Exact Stop Mode (Group 15) 
 คําสั่งใหเขาถึงจุดอยางแนนอนของการเคลื่อนที่ 
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G64  G61 Cancel (Group 15) 
 ยกเลิกคําสั่ง G61 

G68  Rotation (Group 16) 
 การหมุนแกนเปนมุม หมายถึง สรางแนวแกนใหมที่ทํามุมกับแกนเดิม ใชในการสรางแนวแกนใหเอียง
ตามชิ้นงานขนาดใหญที่ยากตอการ Set 

 การหมุนขึ้นอยูกับ Plane  G17, G18 และ G19 

A  จุดศูนยกลางการหมุนของแกนที่ 1 
B  จุดศูนยกลางการหมุนของแกนที่ 2 
R  องศาการหมุน -360.000 ถึง 360.000 

รูปแบบ  G17 G68 Annn Bnnn Rnnn; 

 การใสคา R เปน (+) บวก ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา CCW 

ตัวอยางโปรแกรม G68 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตัวอยางแรกแสดงการทําชิ้นงานโดยไมมีการ Rotate 
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 ตัวอยางการใชจุด  X0  Y0  เปนจุดหมุนสําหรับ Rotate แกนไป 60 ํ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การใช  G91  เพื่อสรางงานหลายรูป 
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Rotation with Scaling 
 การใช Rotation พรอมกับ Scaling จะสามารถเขียนโปรแกรมไดดังนี ้

G51 ..... (SCALING) ; 
... 
G68 ..... (ROTATION) ; 
. 
. program 
. 
G69 ..... (ROTATION OFF) ; 
... 
G50 ..... (SCALING OFF) ; 

Rotation with Cutter Compensation 
 การชดเชยขนาดคมตัด Tool (G41, G42) ควรใชหลังจากคําสั่งการ Rotate และ Scaling แลว 

G69  Cancel G68 Rotation (Group 16) 
 G69  ยกเลิก G68  Rotational 

G70  Bolt Hole Circle (Group 00) 
I  รัศมีของรูรอบศูนยกลาง 
J  มุมเริ่มตนของรูแรกรอบศูนยกลาง 
L  จํานวนรูเจาะ 
การใช G70 จะตองใชรวมกบั Canned Cycle (G73-G89) และมีคําสั่งกอน G70 

G71 Bolt Hole Arc (Group 00) 
I  รัศมีของรูเจาะรอบศูนยกลาง 
J  มุมเริ่มตนของรูเจาะ 
K  มุมระหวางของรูเจาะ 
L  จํานวนรูเจาะ 
,R  รัศมีของโคง 
,C  ระยะจากศนูยกลางถึงจุดตัดเมื่อ Chamfer 
การทํางานของ G70 และ G71 จะเปนแบบ Non Modal 

G72  Bolt Holes Along an Angle (Group 00) 
I  ระยะหางระหวางรู 
J  มุมของแนวรูเจาะ ทิศทางทวนเข็ม CCW 
L  จํานวนรูเจาะ 
,R  รัศมีของโคง 
,C  ระยะจากศนูยกลางถึงจุดตัดเมื่อ Chamfer 
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กฎของการใช  Bolt Pattern Canned Cycles 
 1. Tool จะตองอยูตําแหนงจดุศูนยกลางของ pattern กอนการทํางาน 
 2. คา  J  จะเริ่มจาก 0 องศา ตามมาตรฐานทวนเข็มนาฬิกา 
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Looping Canned Cycles 
 การทํางานซ้ําหลายครั้งโดยใช  L 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Program Example   Description 

% 
O3400     (Drilling grid plate) 
T1 M06 
G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S2500 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
G81 Z-1.5 F15. R.1 
G91 X1.0 L9 
G90 Y-2.0    (Or stay in G91 and repeat Y-1.0) 
G91 X-1.0 L9 
G90 Y-3.0 
G91 X1.0 L9 
G90 Y-4.0 
G91 X-1.0 L9 
G90 Y-5.0 
G91 X1.0 L9 
G90 Y-6.0 
G91 X-1.0 L9 
G90 Y-7.0 
G91 X1.0 L9 
G90 Y-8.0 
G91 X-1.0 L9 
G90 Y-9.0 
G91 X1.0 L9 
G90 Y-10.0 
G91 X-1.0 L9 
G00 G90 G80 Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 

Using G98 and G99 to clear clamps 
การเจาะรูจะมีการยก Tool ใหพนรูเจาะกอนเคลื่อนไปเจาะรูอ่ืน  ในกรณีที่มีส่ิงกีดขวาง เชน Clamp จะ

ใช G98 และ G99  ชวยใหยกในตําแหนงตาง ๆ เชน 
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Program Example   Description 
% 
O4500 
T1 M06 
G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S3500 M03 
G43 H01 Z1.125 M08 
G81 G99 Z-1.500 R.05 F20. 
X2.0 G98    ( Will return to starting point after executing cycle ) 
X6.0 G99    ( Will return to reference plane after executing cycle ) 
X8.0 
X10.0 
X12.0 G98 
X16.0 G99 
X18.0 G98 
G00 G80 Z2.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 

X, Y Plane Obstacle Avoidance In A Canned Cycle: 
 การละเวนการทํางานในตําแหนงใด ๆ จะใช L0 เปนกําหนด 

Program Example   Description 
% 
O4600     (X0,Y0 is at the top left corner, Z0 is at the top of the part) 
T1 M06 
G00 G90 G54 X2.0 Y-.5 S3500 M03 
G43 H01 Z-.9 M08 
G81 Z-2.0 R-.9 F15. 
X4.0 
X5.5 L0    (angular corner avoidance) 
Y-2.0 
Y-4.0 
Y-5.5 L0 
X4.0 
X2.0 
X.5 L0 
Y-4.0 
Y-2.0 
G00 G80 Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 
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วัฎจักรการทํางาน 
(CANNED CYCLES) 

 
 โปรแกรมทํางานซ้ําๆ แบบตอเนื่อง เชน การเจาะ ตาป และควานจะใชคําสั่งสําเร็จรูปชวยในการทํางาน 
 การใช Canned Cycle รวมกับ G90 และ G91 นั้นจะมีลักษณะเหมือนกันแต G91 เมื่อใชแบบการทําซ้ํา 
(L) จะมีผลตางกัน เชน 
 G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 (เจาะรูเพยีง 1 รู) 

G91 X-0.5625 L9  (เจาะรู  9  รู หางกัน 0.5625) 
การใช L0 ใน Block ใดจะไมมีการทํางานใน Block น้ัน แตยังมีผลบังคับใชใน Block ตอๆ ไป 
เชน 

 X1.25 Y-0.75   (เคลื่อนเขาตําแหนงเริ่มตน) 
G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 L0  (ไมมีการเจาะรูจุดนี)้ 
G70 I0.75 J10. L6   (เร่ิมเจาะรู 6 รู รอบจุดศูนยกลาง) 
คาของ R และ Z จะสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทกุจุดขึน้อยูกับระยะปลอดภัยเหนืองาน (R) และความ

ลึกรูเจาะ (Z) 
การใชควบคูกบั G98 คือการยก Tool เมื่อเจาะเสร็จแลวใหขึ้นอยูในระยะ Initial Point หรือตําแหนง Z 

กอนการสั่งเจาะ 
การใชควบคูกบั G99  คือการยก Tool เมื่อเจาะเสร็จแลวใหยก Tool อยูในระยะ R เทานั้น 
คําสั่ง P เปนเวลาของการหยดุการเคลื่อนทีแ่กน Z เปนระยะเวลาหนึ่ง 
สําหรับงาน Tap ความเร็ว Feed จะเทากับขนาดของ Pitch X ความเร็วรอบ Spindle 
การยกเลิก Canned Cycle โดย G80 

G73  High-Speed Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
F อัตราปอนเจาะ inch/min  mm/min 
I การปอนลึกครั้งแรกของขั้นการเจาะ 
J จํานวนการลดระยะการเจาะในแตละขั้นการเจาะ 
K คาต่ําสุดสําหรับขั้นการเจาะ 
L จํานวนการทําซ้ํา 
P การหยดุหนวงเวลาเมื่อเจาะระยะเพื่อเก็บเศษ 
Q ระยะการเจาะแตละครั้ง 
R ระยะคายเศษเหนือช้ินงาน 
X จุด Coordinate รูเจาะ 
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Y จุด Coordinate รูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 
Format   G73 (G98, G99) X_  Y_  Z_  I_  J_  K_  R_  F_ 
หรือ    G73 (G98, G99) X_  Y_  Z_  Q_  R_  F_ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE Setting #22 : คือระยะกอนถึงจุดสุดทายของแตละขั้นการเจาะติดตั้งในพารามิเตอร 22 
 
G74  Reverse Tap Canned Cycle (Group 09) 

F   Feed inch or mm.  อัตราปอนเทากับระยะ Pitch × ความเร็วรอบ (Thread pitch ×rpm) 
J ความเร็วการถอนกลับเมื่อ Tap เสร็จ ดู Setting 30 
R ตําแหนงเริ่มตนการ Tap เหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรู Tap 
Y ตําแหนงรู Tap 
Z ความลึกการ Tap 
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G76  Fine Boring Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วปอนการควาน inch or mm. 
I การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน X 
J การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน Y 
L จํานวนครั้งการควานรู 
P เวลาหนวงการหยุดที่ระยะความลึกการควาน 
Q ระยะขัน้ของการควานในแตละขั้น 
R ตําแหนงเริ่มควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกรูควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อควานรูถึงขนาด Z แลว เครื่องจะหยุดหมุน หัวกัดและจะ Shift แกนทางดาน X หรือ Y ตามระยะ Q 
ที่ตั้งคาไวใน Setting 27   ถาตองการกําหนดเองในโปรแกรมจะใชคา I หรือ J เพื่อกําหนดขนาดและทิศทาง 

G77  Back Bore Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วปอนการควาน inch or mm. 
I การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน X 
J การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน Y 
L จํานวนครั้งการควานรู 
P เวลาหนวงการหยุดที่ระยะความลึกการควาน 
Q ระยะขัน้ของการควานในแตละขั้น 
R ตําแหนงเริ่มควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
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Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกรูควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G80  Canned Cycle Cancel (Group 09) 

G-Code นี้ใชยกเลิกคําส่ังใน Canned Cycle ทั้งหมด และเมื่อใช G00 หรือ G01 จะมีคาเทากับ G80 
เหมือนกัน 

G81  Drill Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วงานเจาะ 
L จํานวนครั้งการเจาะ 
R ตําแหนงเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูเจาะ 
Y ตําแหนงรูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 
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ตัวอยาง  งานเจาะ 
T1 M06      (เรียกเครื่องมือตัด T1) 
G00 G90 G54 X1.125 Y-1.875 S4500 M03 (เขาสูตําแหนงเปดรอบ 4500 rpm.) 
G43 H01 Z0.1     (ใช  Offset ความยาว T1) 
G81 G99 Z-0.35 R0.1 F27.   (เร่ิมเจาะที่ความลึก (Z-0.35) 
X2.0      (เจาะรู) 
X3.0 Y-3.0 
X4.0 Y-5.625 
X5.250 Y-1.375 
G80 G00 Z1.0     (ยกเลิกการเจาะ ยกแกนขึ้น Z1.0 นิ้ว) 
G28 
M30 

 
G82  Spot Drill Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานเจาะ 
L จํานวนครั้งการเจาะ 
R ตําแหนงเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูเจาะ 
Y ตําแหนงรูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 
P การหยดุหนวงเวลาเมื่อถึงระยะ Z หนวยเปนวินาท ี

NOTE : การเจาะแบบ Spot คือการเจาะถึงระยะแลวหยุดการเคลือ่นที่เพื่อใหสวานเก็บรายละเอียดที่
ขอบหรือกนรู โดยที่ไมปอนเจาะเปนเวลาชัว่ขณะ 
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ตัวอยาง  โปรแกรม 
% 
O1234  
T1 M06  
G90 G54 G00 X.565 Y-1.875 S1275 M03 
G43 H01 Z0.1 M08 
G82 Z-0.175 P.3 R0.1 F10.  
X1.115 Y-2.750  
X3.365 Y-2.875 
X4.188 Y-3.313 
X5.0 Y-4.0 
G80 G00 Z1.0 M09 

G83  Normal Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วงานเจาะ 
I ระยะการเจาะครั้งแรก 
J ระยะลดการเจาะในแตละครัง้ 
K ระยะต่ําสุดการเจาะแตละครั้ง 
L จํานวนการเจาะวนรอบ 
P เวลาหนวงการเจาะที่ความลึกสุดทาย 
Q ระยะการเจาะแตละครั้ง 
R ตําแหนงเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูเจาะ 
Y ตําแหนงรูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE : การเจาะแบบความลึกไมเทากัน G83  X_  Y_  Z_  I_  J_  K_  R_  F. 
  หรือเจาะแบบทั่วไป            G83  X_  Y_  Z_  Q_  R_  F. 
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 การเจาะแบบความลึกไมเทากันนั้น เมื่อคําสั่งทํางานชุดควบคุมจะสั่งใหเจาะรูลึกเทากับ I และครั้งที่ 2 
จะเทากับ I - J และครั้งตอๆ ไปเทากับ In - J  ถาระยะนอยกวาคา K เครื่องจะสั่งใหเจาะระยะเทากับ K จนถึง
ความลึกที่ Z ควบคุมอยู 

 คา P เปนเวลาหยุดชั่วขณะมีผลใหเมื่อเจาะถึง Z แลวจะหยุดเคลื่อนแกน Z อยูกับที่เปนเวลา ดังเชน 
โปรแกรม 

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คา Setting 52 จะทําใชเมื่อ Tool ยกเพื่อคายเศษโลหะจะยกสุงกวา R Plane ตามที่ตั้งไว 
 
Program Example  

T2 M06  
G90 G54 G00 X0.565 Y-1.875 S2500 M03 
G43 H02 Z0.1 M08 
G83 Z-0.720 Q0.175 R0.1 F15.  
X1.115 Y-2.750 
X3.365 Y-2.875 
X4.188 Y-3.313 
X5.0 Y-4.0 
G80 G00 Z1.0 M09 

G84  Tapping Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วปอนเทากับ Pitch × rpm. 
J ความเร็วถอนกลับ (J2  เทากับความเรว็กลับเปน 2 เทาของความเร็ว Tap) 
L จํานวนครั้งการ Tap 
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R ระยะเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรู Tap 
Y ตําแหนงรู Tap 
Z ความลึกการ Tap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตัวอยางโปรแกรม 

T3 M06  
G90 G54 G00 X0.565 Y-1.875 S900 M03 
G43 H03 Z0.2 M08 
G84 Z-0.600 R0.2 F56.25  
X1.115 Y-2.750 
X3.365 Y-2.875 
X4.188 Y-3.313 
X5.0 Y-4.0 
G80 G00 Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 

 
G85  Boring Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
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R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE : การเคลื่อนที่ของ Tool จะ Feed ขึ้นและลง โดย Spindle ไมหยดุหมุน 
 
G86  Bore and Stop Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 
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 NOTE : เมื่อควานถึงระยะ  Z  แลว เครื่องจะหยุด Spindle และเคลื่อนแกน Z ขึ้นสู R Plane 
G87  Bore In and Manual Retract Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE : เมื่อควานถึงระยะ Z แลว เครื่องจะหยุดและเปลี่ยนการทํางาน โดยใชมือหมุน (Electronic 
hand wheel) เคลื่อน Tool เขาตําแหนง R Plane 

G88  Bore In, Dwell, Manual Retract Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 
P หมุนหนวงเวลา 
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NOTE : การทํางานคลาย G87 แตจะหยดุ Feed และให Spindle เก็บรายละเอียดรูควานเปนระยะเวลา
หนึ่ง 
 
G89  Bore In, Dwell, Bore Out Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 
P หมุนหนวงเวลา 
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G90  Absolute Position Commands (Group 03) 
G91  Incremental Position Commands (Group 03) 
 G91  จะไมใชกับ G143 (ชดเชยความยาว Tool แบบ 5 แกน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G92  Set Work Coordinate Systems Shift Value (Group 00) 
 การยายศูนยช้ินงานโดยโปรแกรม ขึ้นอยูกับการติดตั้ง Setting 33 FANUC , HAAS หรือ YASNAC 
Control 
 
G93  Inverse Time Feed Mode (Group 05) 
 การเปลี่ยนอัตราปอนจากนิ้ว (มม.) ตอนาที เปน Stroke per Minute  
 G93 ปกติจะใชในการตัดแบบ 4  หรือ 5 แกน เปนการแปลงอัตราการปอนในแนวตรงเปนการหมุน 
 *  การกด Reset จะทําใหคากลับคืนไป G94 (Feed / Minute) 
 *  Setting 34 และ 79 ไมจําเปนสําหรับการใช G93 

G94  Feed Per Minute Mode (Group 05) 
 G94  อัตราการปอนตอนาที 

G95  Feed per Revolution (Group 05) 
 G95  อัตราปอนตอรอบ 

G98  Canned Cycle Initial Point Return (Group 10) 
 การกลับสู Initial Point สําหรับการทํางานแบบวัฎจักร 

G99 Canned Cycle R Plane Return (Group 10) 
 การกลับสู R Plane สําหรับการทํางานแบบวัฎจักร 
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G100  Cancel Mirror Image (Group 00) 
G101  Enable Mirror Image (Group 00) 

X  X  แกนการทํา Mirror  
Y  Y  แกนการทํา Mirror  
Z  Z  แกนการทํา Mirror  
A  A  แกนการทํา Mirror  

 การทํา Mirror โดยการสั่งใหทําในแกนใด คาระยะตาง ๆ ในแกนนั้นจะมีเครื่องหมายตรงกันขาม การ
ทํางานแบบ Mirror สามารถใชโปรแกรมเดิมและเปลี่ยนคา Setting 45 ถึง 48 จะมีคาเทากัน 

 รูปแบบ G101 X0 = จะเปลี่ยนเครื่องหมายในแกน X ตอไปเปนตรงกันขาม 
  G100 X0 = ยกเลิกการทํา Mirror  
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตัวอยางการทํา Mirror 
 

ถูกตอง ไมถูกตอง 
G41 X1.0 Y1.0 
G01 X2.0 Y2.0 
G101 X0 
G00 Z1.0 
G00 X1.0 
G00 X2.0 Y2.0 
G40 

G41 X1.0 Y1.0 
G01 X2.0 Y2.0 
G101 X0 
G00 Z1.0 
G00 X2.0 Y2.0 
 
G40. 

 
 การทํา Mirror จะทําให G02, G03 และคาชดเชยคมตัด G41, G42 กลับทิศทางดวย 
  



 136 

ลักษณะของการทํา Mirror และผลที่ได ดังรูป 
  
  
  
  
  
   
 
 
  

ตัวอยางโปรแกรม 
  % 

O3600  
T1 M06  
G00 G90 G54 X-.4653 Y.052 S5000 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
G01 Z-.25 F5. 
F20. 
M98 P3601 
G00 Z.1 
G101 X0. 
X-.4653 Y.052 
G01 Z-.25 F5. 
F20. 
M98 P3601 
G00 Z.1 
G100 X0. 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 
% 
O3601  
G01 X-1.2153 Y.552 
G03 X-1.3059 Y.528 R.0625 
G01 X-1.5559 Y.028 
G03 X-1.5559 Y-.028 R.0625 
G01 X-1.3059 Y-.528 
G03 X-1.2153 Y-.552 R.0625 
G01 X-.4653 Y-.052 
G03 X-.4653 Y.052 R.0625 
M99 
% 
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G102  Programmable Output to RS-232 (Group 00) 
X  คําสั่งแกน X 
Y  คําสั่งแกน Y 
Z  คําสั่งแกน Z 
A  คําสั่งแกน A 

 การใช G102 เพื่อสงขอมูลของแกนตาง ๆ ที่เคล่ือนที่ออกไปยัง RS-232 ตอเขากับ PC เพื่อใชในการ
เก็บขอมูล เชน งานวัดขนาดของชิ้นงานที่เสร็จแลวดวยหัว Probe การตั้งคาใน Setting 41 และ 25 จะเปนระยะที่
อางอิงจากจุดศูนยกลางของชิ้นงาน 

G103  Limit Block Buffering (Group 00) 
 การจํากัดการอานลวงหนาของชุดควบคุม (0-15 Block) 

G103 [P..] 

G107  Cylindrical Mapping (Group 00) 
X  คําสั่งแกน X 
Y  คําสั่งแกน Y 
Z  คําสั่งแกน Z 
A  คําสั่งแกน A 
Q  ความโตของทรงกระบอก 
R  รัศมีของแกนหมุน 

การเปลี่ยนการเดินแบบเสนตรงบนระนาบใหอยูในพื้นผิวโคงของงานแบบทอ หมายถึง การทาบ
เสนตรงลงบนผิวโคง เพื่อใหไดระยะตาง ๆ ถูกตอง เปนการกัดงานแบบ 3 แกนเคลื่อนและ 1 แกนหมุน 
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Example 

% 
O0079 (G107 TEST) 
G00 G40 G49 G80 G90 
G28 G91 A0 
G90 
G00 G54 X1.75 Y0 S5000 M03 
G107 A0 Y0 R2. (IF NO R OR Q VALUE, MACHINE WILL USE VALUE IN SETTING 34) 
G43 H01 Z0.25 
G01 Z-0.25 F25. 
G41 D01 X2. Y0.5 
G03 X1.5 Y1. R0.5 
G01 X-1.5 
G03 X-2. Y0.5 R0.5 
G01 Y-0.5 
G03 X-1.5 Y-1. R0.5 
G01 X1.5 
G03 X2. Y-0.5 R0.5 
G01 Y0. 
G40 X1.75 
G00 Z0.25 
M09 
M05 
G91 G28 Z0. 
G28 Y0. 
G90 
G107 
M30 
% 

 
G110-G129  Coordinate System #7-26 (Group 12) 
 Work Coordinate  สําหรับงานชิ้นสวน 7-26 เหมือนกัน G54-G59 

G136  Automatic Work Offset Center Measurement (Group 00) 
(G-code พิเศษสําหรับการใช Probe) 
F  อัตราความเร็วเดินนิว้ (มม.) ตอนาที 
I  ระยะเผื่อแนวแกน  X 
J  ระยะเผื่อแนวแกน  Y 
K  ระยะเผื่อแนวแกน  Z 
X  จุดที่เคลื่อนทีแ่นวแกน X 
Y  จุดที่เคลื่อนทีแ่นวแกน  Y 
Z  จุดที่เคลื่อนทีแ่นวแกน  Z 



 139 

 การใชหรือ Probe เพื่อหาศูนยอัตโนมัติ ตามโปรแกรมตัวอยาง 

  O1234 (G136) 
M53 
G04 P100 
M63 
G00 G90 G54 X0 Y0 
Z-17. 
G91 G01 Z-1. F20. 
G31 X1. F10. M75 
G01 X-1. 
G136 X-1. F10. 
G01 X1. 
M53 
G04 P100 
M63 
G00 G90 G53 Z0 
M30 

 

 การใชหรือ Probe เพื่อหาศูนยอัตโนมัติ ตามโปรแกรมตัวอยาง 

  O1234 (G136) 
M53 
G04 P100 
M63 
G00 G90 G54 X0 Y5. 
Z-17. 
G91 G01 Z-1. F20. 
G31 Y-1. F10. M75 
G01 Y1. F20. 
G00 Z2. 
Y-10. 
G01 Z-2. F20. 
G136 Y1. F10. 
G01 Y-1. 
M53 
G04 P100 
M63 
G00 G90 G53 Z0 
M30 
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 G141  3D+ Cutter Compensation (Group 07) 
X  คําสั่งแกน  X 
Y  คําสั่งแกน  Y 
Z  คําสั่งแกน Z 
D ขนาดของ Tool 
I  การชดเชย Vector แนวแกน X 
J  การชดเชย Vector แนวแกน Y 
K  การชดเชย Vector แนวแกน Z 

 การชดเชย 3D+ เปนการชดเชยคมตัดในลักษณะการตัดงานและ 3D ที่ใช Tool แบบ Ball nose Endmill 
หรือ Ball Endmill เพื่อใหชดเชยขนาดคมตัดทุกดานเมื่อเขาตัดงาน 

 Format   G141 Xnnn Ynnn Znnn Dnnn Innn Jnnn Knnn 

 ลําดับขั้นตอไป 
  G01 Fnnn Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn   Or 

G00 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn 

 การใช G141 ไมใชในกรณีการกัดงาน 5 แกน แตจะใชในการกัดแบบ 2-3 แกนที่ตองการเอาขอบของ 
Tool สัมผัสกับขอบงานตามโปรแกรม 

 ตัวอยาง  G141 
T1 M06 
G00 G90 G54 X0 Y0 Z0 A0 B0 
G141 D01 X0.Y0. Z0. (RAPID POSIT WITH 3 AX C COMP) 
G01 G93 X.01 Y.01 Z.01 I.1 J.2 K.9747 F300. (FEED INV TIME) 
X.02 Y.03 Z.04 I.15 J.25 K.9566 F300. 
X.02 Y.055 Z.064 I.2 J.3 K.9327 F300 
. 
. 
. 
X2.345 Y.1234 Z-1.234 I.25 J.35 K.9028 F200. (LAST MOTION) 
G94 F50. (CANCEL G93) 
G0 G90 G40 Z0 (Rapid to Zero, Cancel Cutter Comp) 
X0 Y0 
M30 
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G143  5-Axis Tool Length Compensation + (Group 08) 
 (G-Code พิเศษสําหรับเครื่องที่มีหัวกัดเคลื่อนที่ได)  
 G143  การชดเชยความยาว Tool สําหรับการกัดแบบ 5 แกน การชดเชยความยาว Tool จะใชไดกับ G00 
และ G01 เทานั้น 
 ตัวอยาง 

T1 M06 
G00 G90 G54 X0 Y0 Z0 A0 B0 
G143 H01 X0. Y0. Z0. A-20. B-20. (RAPID POSIT W. 5AX COMP) 
G01 G93 X.01 Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. (FEED INV TIME) 
X0.02 Y0.03 Z0.04 A-19.7 B-19.7 F300. 
X0.02 Y0.055 Z0.064 A-19.5 B-19.6 F300 
X2.345 Y.1234 Z-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. (LAST MOTION) 
G94 F50. (CANCEL G93) 
G0 G90 G49 Z0 (RAPID TO ZERO, CANCEL 5 AXS COMP) 
X0 Y0 
M30 

 
G150  General Purpose Pocket Milling (Group 00) 

D  ขนาดความโตของ Tool ใน Offset 
F  อัตราปอน 
I  การตัดแนวแกน X แบบตอเนื่อง 
J  การตัดแนวแกน Y แบบตอเนื่อง 
K  ขนาดการตัดครั้งสุดทาย 
P  Subprogram ของรูปราง Pocket 
Q ความลึกการตดัแนว  Z แตละครั้ง 
R ระยะเหนือช้ินงาน 
S  ความเร็วรอบหัวกดั 
X  จุดเริ่มตนแกน X 
Y  จุดเริ่มตนแกน Y  
Z  ความลึก Pocket 
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 G150 การกัด Pocket รูปรางตาง ๆ จะเริ่มตนจากภายใน Pocket Endmill จะเจาะลงในแนวแกน Z และ
เคล่ือนกัดตามรูปรางของ Pocket ซ่ึงอยูในรูปของ Subprogram (P) โดยรอบ โดยเขียนเปนรูปปดดวย G01 G02 
และ G03  I และ J เปนทิศทางการกัดเอาเนื้อโลหะออก ในการกัดหยาบ คา K จะเปนขอบเหลือเก็บขั้นสุดทาย 

 R  คือระยะเริ่มตนของการกัดแนวแกน Z ตามระยะ Q ที่ลงมาแตละครั้ง การกัดจะเดินรอบรูปกอน แลว
จึงเริ่มกัด กัดหยาบตามแนวแกน  X หรือ Y โดยการกําหนดคาของ I หรือ J 
 ตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 

O01001      
T1 M06     (สวานเจาะรูนาํสําหรับกัด Pocket) 
G90 G54 G00 X3.25 Y4.5 S1200 M03  (จุดเริ่มตน Pocket) 
G43 H01 Z1.0 M08    (ชดเชยความยาวและเคลื่อนเขาสูตําแหนง เริ่ม แกน Z) 
G83 Z-1.5 Q0.25 R0.1 F20.   (เจาะรูลึก 15 นิ้ว) 
G53 G49 Z0    (กลับ Home) 

T2 M06 (.5” Endmill)    (T2 สําหรับกัด Pocket) 
G54 G90 G00 X3.25 Y4.5 S1450 M03  (จุดเริ่มตน) 
G43 H02 Z1.0 M08    (เคลื่อนที่เขาจดุเริ่มตนแกน Z) 
G150 X3.25 Y4.5 Z-1.5 G41 J0.35 K.01 Q0.8 R.1 P2001 D02 F15. (กัด Pocket เหลือไว Finish 0.01"(K)) 
G40 X3.25 Y4.5    (ยกเลิกการชดเชยรัศมีคมตัด) 
G53 G49 Y0 Z0     (กลับ Home) 
M30      (ส้ินสุดโปรแกรม) 
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O02001    (รูปรางของ Pocket ในรูป Subprogram) 
G01 Y7.  
X1.5  
G03 Y5.25 R0.875 
G01 Y2.25 
G03 Y0.5 R0.875 
G01 X5. 
G03 Y2.25 R0.875 
G01 Y5.25 
G03 Y7. R0.875 
G01 X3.25  
M99 

  

ตัวอยาง  Square Pocket  G150 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Square Pocket 
Main Program       Subprogram 
%        % 
O01001       O01002  
T1 M06 (Tool #1 is a 0.500" diameter endmill)   G01 Y2. (1) 
G90 G54 G00 X0. Y1.5 (XY Start Point)    X-2.5 (2) 
S2000 M03       Y-2.5 (3) 
G43 H01 Z0.1 M08      X2.5 (4) 
G01 Z0.01 F30.       Y2.5 (5) 
G150 P1002 Z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01 F10.  X0. (6) (Close Pocket Loop) 
G40 G01 X0. Y1.5      M99 (Return to Main Program) 
G00 Z1. M09       % 
G53 G49 Y0. Z0. 
M30 
% 
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โปรแกรมยอยแบบ Absolute หรือ Increment ถูกเรียกใชชือ่โปรแกรม  P#### ดวยคําสัง่ G150 : 
Absolute Subprogram    Incremental Subprogram 
%      % 
O01002 (G90 Subprogram for G150)  O01002 (G91 Subprogram for G150) 
G90 G01 Y2. (1)    G91 G01 Y0.5 (1) 
X-2.5 (2)     X-2.5 (2) 
Y-2.5 (3)     Y-5. (3) 
X2.5 (4)     X5. (4) 
Y2.5 (5)     Y5. (5) 
X0. (6)      X-2.5 (6) 
M99      G90 
%      M99 

% 
ตัวอยาง  Square Island 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Square Pocket with Square Island 
Main Program       Subprogram 
%        % 
O02010       O02020 (Subprogram for G150 in O02010) 
T1 M06 (Tool is a 0.500" diameter endmill)   G01 Y1. (1) 
G90 G54 G00 X2. Y2. (XY Start Point)    X6. (2) 
S2500 M03       Y6. (3) 
G43 H01 Z0.1 M08      X1. (4) 
G01 Z0.01 F30.       Y3.2 (5) 
G150 P2020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 I0.3 K0.01 G41 D01 F10. X2.75 (6) 
G40 G01 X2. Y2.      Y4.25 (7) 
G00 Z1.0 M09       X4.25 (8) 
G53 G49 Y0. Z0.      Y2.75 (9) 
M30        X2.75 (10) 
%        Y3.8 (11) 

X1. (12) 
Y1. (13) 
X2. (14) (Close Pocket Loop) 
M99 (Return to Main Program) 
% 
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ตัวอยาง Round Island 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Square Pocket with Round Island 

 
Main Program      Subprogram 
%        % 
O03010        O03020 (Subprogram for G150 in O03010) 
T1 M06 (Tool is a 0.500" diameter endmill)    G01 Y1. (1) 
G90 G54 G00 X2. Y2. (XY Start Point)    X6. (2) 
S2500 M03       Y6. (3) 
G43 H01 Z0.1 M08      X1. (4) 
G01 Z0. F30.       Y3.5 (5) 
G150 P302 0 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01 F10.  X2.5 (6) 
G40 G01 X2. Y2.       G02 I1. (7) 
G00 Z1. M09       G02 X3.5 Y4.5 R1. (8) 
G53 G49 Y0. Z0.       G01 Y6. (9) 
M30        X1. (10) 
%        Y1. (11) 

X2. (12) (Close Pocket Loop) 
M99 (Return to Main Program) 
% 
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G153  5-Axis High Speed Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
E  ความลึกรูเจาะจากจุดเริ่มตน 
F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
I  ความลึกการเจาะครั้งแรก 
J  จํานวนที่ลดขนาดในแตละครั้งการเจาะ 
K  ขนาดการเจาะนอยที่สุด 
L  จํานวนการทําซ้ํา 
P  เวลาหยดุเมื่อถึงกนหลุม 
Q  ขนาดการเจาะแตละครั้ง 
A  จุดเริ่มตนการเจาะแกน A 
B  จุดเริ่มตนการเจาะแกน B 
X  ตําแหนงรูเจาะแกน X 
Y  ตําแหนงรูเจาะแกนY 
Z  ตําแหนงรูเจาะแกน Z 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 กรเจาะแบบ High Speed Peck การยก Tool แตละครั้งตั้งคาไดที่ Setting 22 

 ถาเจาะดวย I, J และ K ครั้งแรกที่เจาะจะมีขนาดเทากับ I และลดลงจากการลบออกดวย J เหลือคา
สุดทาย ต่ํากวาคา K จะคงที่การเจาะตอไปดวยคา K  ถาใช P  เปนการหยุดการ Feed ที่กนหลุมเปนเวลา 

G154  Select Work Coordinates P1-P99 (Group 12) 
 การเลือกจุดศูนยงานโดยใช G154 และ P มีจํานวน 1-99 จุดใหเลือก เชน G154 P10 จะเลือก Work 
Offset 10 จาก List เพื่อเพิ่มเขาไปใน Work Offset ที่ทํางานอยู G110 ถึง G129 มีคาอยางเดียวกันกับ G154 P1 
ถึง P20 ซ่ึงจะใชในการเขียนโปรแกรมแบบ Macro 
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G154 work offsets format 
#14001-#14006 G154 P1 (also #7001-#7006 and G110) 
#14021-#14026 G154 P2 (also #7021-#7026 and G111) 
#14041-#14046 G154 P3 (also #7041-#7046 and G112) 
#14061-#14066 G154 P4 (also #7061-#7066 and G113) 
#14081-#14086 G154 P5 (also #7081-#7086 and G114) 
#14101-#14106 G154 P6 (also #7101-#7106 and G115) 
#14121-#14126 G154 P7 (also #7121-#7126 and G116) 
#14141-#14146 G154 P8 (also #7141-#7146 and G117) 
#14161-#14166 G154 P9 (also #7161-#7166 and G118) 
#14181-#14186 G154 P10 (also #7181-#7186 and G119) 
#14201-#14206 G154 P11 (also #7201-#7206 and G120) 
#14221-#14221 G154 P12 (also #7221-#7226 and G121) 
#14241-#14246 G154 P13 (also #7241-#7246 and G122) 
#14261-#14266 G154 P14 (also #7261-#7266 and G123) 
#14281-#14286 G154 P15 (also #7281-#7286 and G124) 
#14301-#14306 G154 P16 (also #7301-#7306 and G125) 
#14321-#14326 G154 P17 (also #7321-#7326 and G126) 
#14341-#14346 G154 P18 (also #7341-#7346 and G127) 
#14361-#14366 G154 P19 (also #7361-#7366 and G128) 
#14381-#14386 G154 P20 (also #7381-#7386 and G129) 
#14401-#14406 G154 P21 
#14421-#14426 G154 P22 
#14441-#14446 G154 P23 
#14461-#14466 G154 P24 
#14481-#14486 G154 P25 
#14501-#14506 G154 P26 
#14521-#14526 G154 P27 
#14541-#14546 G154 P28 
#14561-#14566 G154 P29 
#14581-#14586 G154 P30 
#14781-#14786 G154 P40 
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#14981-#14986 G154 P50 
#15181-#15186 G154 P60 
#15381-#15386 G154 P70 
#15581-#15586 G154 P80 
#15781-#15786 G154 P90 
#15881-#15886 G154 P95 
#15901-#15906 G154 P96 
#15921-#15926 G154 P97 
#15941-#15946 G154 P98 
#15961-#15966 G154 P99 

G155  5-Axis Reverse Tap Canned Cycle (Group 09) 
G155 จะตองใช Floating Tap holder หมายถึง ไมเปน Rigid Tap   
E  ความลึกในการ Tap จากจดุเริ่มตน 
F  ความเร็วการ Tap 
L  จํานวนการทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
S ความเร็วรอบหัวกดั 

 จุดเริ่มตน X, Y, Z, A และ B จะตองสั่งกอนการทํา Cycle และจะเปนจุด Initial สําหรับการยก Tool  

 ไมจําเปนตองใชคําสั่งใหหัว Spindle หมุน ทวนเข็ม เนื่องจาก การหมุนหัวกัดจะเปนไปโดยอัตโนมัติ 
 
 
 
 
 
 
 
 



 149 

G161  5-Axis Drill Canned Cycle (Group 09) 
E  ความลึกในการ Tap จากจดุเริ่มตน 
F  ความเร็วการ Tap 
L  จํานวนการทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G162  5-Axis Spot Drill Canned Cycle (Group 09) 

E  ความลึกรูเจาะนับจากจดุเริ่มตน 
F  ความเร็วในการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาท ี
L  จํานวนทําซ้ํา 
P  เวลาหนวงเมื่อถึงกนหลุม 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
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G163  5-Axis Normal Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 

E  ความลึกในการเจาะจากจุดเริ่มตน 
F  ความเร็วปอนเจาะ 
I  ระยะเจาะครั้งแรก 
J  ระยะลดในแตละครั้งการเจาะ 
K  ระยะสุดทายในการเจาะ 
L  จํานวนทําซ้ํา 
P  เวลาหนวงเมื่อเจาะถึงกนหลุม 
Q  ขนาดการเจาะในแตละครั้ง 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 

ตัวอยางเชน  G163 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5. 
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G164  5-Axis Tapping Canned Cycle (Group 09) 
การใช G164 จะตองใชหัวจบั Tap แบบพิเศษ 
E  ระยะจากจุดเริม่ตนถึงกนหลุม 
F  ความเร็วการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาที 
L  จํานวนทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
S ความเร็วรอบหัวกดั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G165  5-Axis Boring Canned Cycle (Group 09) 

E  ระยะจากจุดเริม่ตนถึงกนหลุม 
F  ความเร็วการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาที 
L  จํานวนทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 

 
 



 152 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G166  5-Axis Bore and Stop Canned Cycle (Group 09) 

E  ระยะจากจุดเริม่ตนถึงกนหลุม 
F  ความเร็วการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาที 
L  จํานวนทําซ้ําA  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
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G174  CCW Non-Vertical Rigid Tap (Group 00) 
 Rigid Tap เกลียวซาย 

G184  CW Non-Vertical Rigid Tap (Group 00) 
F  ความเร็วการ Tap นิ้ว (มม.) ตอนาที 
X  ตําแหนงรู Tap แกน X  
Y  ตําแหนงรู Tap แกน Y  
Z  ตําแหนงรู Tap แกน Z  
S  ความเร็วรอบ 

 การ Tap เกลียวแบบ 5 แกน ใชงานในลักษณะของหัวกัด ประเภทเอียงมุม (Right Angle) 

G187  Setting the Smoothness Level (Group 00) 
G187 เปนคําส่ังใหการคํานวณการเคลื่อนที่ของ Tool ตามผิวงานเกิดความราบเรียบในการเดินคําส่ัง 

G187 Pn Ennnn. 

P  ระดับความเรียบ P1 (หยาบ) P2 (ปานกลาง) P3 (ละเอียด) 

E  คาของการทํารัศมีระหวางจุดตอจุดการเคลื่อนที่ หรือการทํา Core Rounding ซ่ึงมีผลบังคับใชใน
โปรแกรมนอกเหนือจากการตั้งคาปกติที่ Setting 85 “Max Corner Rounding” และ Setting 191 เปนการตั้งคา
ระดับความเรียบ M30 M02 และการ Reset จะยกเลิกคําสั่ง G187 

 
G188  Get Program From PST (Group 00) 
 เรียก Part Program เพื่อ Load pallet จาก Pallet Schedule Table 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 154 

 

M CODES  (หนาที่ตาง ๆ) 
(M CODES (MISCELLANEOUS FUNCTIONS)) 

 
M-Code  เปนคําสั่งควบคุมการทํางานสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร เชน เปด-ปด น้ําหลอเย็น ปด-เปดหัว

กัดและอื่น ๆ รูปแบบของ M-Code จะเขียนโดย M และเลข 2 ตําแหง เชน M03 
จะสามารถใช M-Code ได 1 M ใน 1 Block และจะทํางานเมื่อเครื่องอานครบ Block 

M00 Stop Program 
 คําสั่งหยุดการทํางานของโปรแกรมทุก Block ที่มี M00 เคร่ืองจะหยุดเพื่อรอคําสั่งใหผูปฏิบัติงาน 
ส่ังงานโดยกดปุม Cycle Start 

M01 Optional Program Stop 
 คําสั่งใหหยดุโปรแกรมใน Block ที่มี M01 และจะตองใชควบคูเมื่อเปด Optional Stop ไว 

M02 Program End 
 คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรม 

M03 / M04 / M05  Spindle Commands 
 M03 Spindle On CW  
  คําสั่งหมุนหวักัด ตามเข็มนาฬิกาซึ่งจะตองใชคําสั่ง S (Spindle Speed) ดวย 
 M04 Spindle On CCW 
  คําสั่งหมุนหวักัด ทวนเข็มนาฬิกา 
 M05 Spindle Stop 
  คําสั่งหยุดหวัหมุนกดั 

M06 Tool Change 
 คําสั่งเปลี่ยน Tool รูปแบบการใช T01 M06 

M08 Coolant On 
 คําสั่งเปดน้ําหลอเย็น 

M09 Coolant Off 
 คําสั่งปดน้ําหลอเย็น 

M10  Engage 4th Axis Brake/ M11 Release 4th Axis Brake 
 คําสั่งเบรกแกนที่ 5 และปลอยเบรก 
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M12  Engage 5th Axis Brake / M13 Release 5th Axis Brake 
 คําสั่งเบรกแกนที่ 5 และปลอยเบรก 
M16  Tool Change 
 คําสั่งเปลี่ยน Tool เหมือนกับ M06 

M17  Unclamp APC Pallet and Open APC Door/ M18 Clamp Pallet and Close Door 
 คําสั่ง Clamp และ Unclamp โตะงาน (Pallet) 

M19  Orient Spindle (P and R values are an optional feature) 
 คําสั่งหมุนหัวกัดตามองศา หรือ ระยะเชิงมุม 
 เชน M19  หัวกัดจะหมุนเขาตําแหนง Orient 
  M19 P270  หัวกัดจะหมุนตําแหนง 270 องศา 
  M19  R123.4567.  หัวกัดจะหมุนระยะเชิงมุม 123.4567. 

M21-M28  Optional User M Function with M-Fin 
 M21 – M28 เปนการตอสัญญาณออกภายนอก เพื่อใชตอกับอุปกรณอ่ืน ๆ โดยตอออกจาก I/O PCB ซ่ึง
จะตองดูรายละเอียดของการเดินสายและระบบไฟฟาจาก Haas Factory 
 M-Code Relays 
 จุดตอเหลานี้ใชเพื่อการตออุปกรณ เชน Probe , ปมพิเศษ หรืออุปกรณจับยึดงานแบบไฟฟา 
 
 
 
 
 
 
M30  Program End and Rewind 
 คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรมและกลับไปตั้งตนใหม 

M31  Chip Conveyor Forward / M33 Chip Conveyor Stop 
 คําสั่งเปด-ปด ระบบกําจดัเศษโลหะ 

M34  Coolant Increment / M35 Coolant Decrement 
 คําสั่งเพิ่ม-ลด ตําแหนงหวัฉีดน้ําอัตโนมัต ิ
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M36  Pallet Part Ready 
 คําสั่งรอการยึดชิ้นงานกับ Pallet เรียบรอยแลว และกดปุม Part Ready เชน 
 M36 (หนาจอจะขึ้น “Part Ready” จะรอการเปลี่ยน Pallet) 
 M50 (เปล่ียน Pallet ตอเมื่อปุม Part Ready ถูกกด) 
 M30 

M39  Rotate Tool Turret 
 M39  เพื่อหมุนชุดเก็บ Tool ใชเฉพาะการหมุนหาตําแหนงและการแกไข Tool คางจากการทํางาน 

M41 / M42 Low / High Gear Override 
 คําสั่งเปลี่ยน Gear เปนแบบความเร็วต่ํา และความเร็วสูง 

M50  Execute Pallet Change 
 คําสั่งเปลี่ยน Pallet 

M51-M58  Set Optional User M Codes 
 คําสั่งสําหรับผูปฏิบัติงานนําไปใชตออุปกรณพิเศษ 

M59  Set Output Relay 

 คําสั่งหนวงเวลาการเปดสัญญาณ M59 Pnn “nn” จํานวนการเปด Relay 
M61-M68  Clear Optional User M Codes 
 คําสั่งปดการทํางานของ M51-M58 

M75  Set G35 or G136 Reference Point 
 คําสั่ง Set จุดอางอิงของหัว Probe 

M76 / M77  Control Display Inactive / Control Display Active 
 คําสั่งปด-เปดหนาจอเพื่อ Save หนาจอ 

M78  Alarm if Skip Signal Found 
 คําสั่ง Alarm ใหขามการทํางานเมื่อรับสัญญาณ 

M79  Alarm if Skip Signal Not Found 
 คําสั่ง Alarm ใหขามการทํางานเมื่อไมมีสัญญาณ 
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M80 / M81 Auto Door Open / Close 
 คําสั่งปด-เปด ประตูทํางานอัตโนมัติ 

M82 Tool Unclamp 
 คําสั่งปลอย Tool ออกจาก Spindle ใชในการแกไขและการซอมบํารุงเครื่อง 

M83 / M84 Auto Air Gun On / Off 
 คําสั่งเปด-ปดอุปกรณเปาลมอัตโนมัติ 

M86 Tool Clamp 
 คําสั่ง Clamp Tool เขา Spindle 

M88 Through-Spindle Coolant On / M89 Through-Spindle Coolant Off 
 คําสั่งเปดน้ําหลอเย็นผานหัวกัดระบบ TSC (Through Spindle Coolant) 
 การเปดหัวกัดดวย M04 ไมควรใช Function นี้  

 
ตัวอยางโปรแกรม  

T1 M6; (TSC Coolant Through Drill) 
G90 G54 G00 X0 Y0; 
G43 H06 Z.5; 
M88; (Turn TSC on) 
S4400 M3; 
G81 Z-2.25 F44. R.03; 
M89 G80; (Turn TSC off) 
G91 G28 Z0; 
M30; 
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M95  Sleep Mode Sleep 
 คําสั่งใหเครื่องพักรอระยะเวลานานโดยไมปดเครื่อง  
 รูปแบบ  M95 (hh : mm) 

M96  Jump If No Input 
 P บรรทัด หรือ Block ที่จะใหอาน 
 Q ตัวแปรที่อานคา 
 การกระโดดขามบรรทัดเมื่อไมมีสัญญาณเขา ใชในการเขียน Macro เชน 
 ตัวอยาง 
  N05 M96 P10 Q8  (ตรวจสอบ #8 , Door Switch เมื่อมีสัญญาณแลวจึงทํางานตอ) 

N10    (เร่ิมทํางาน) 
. 
.    (Part Program) 
. 
N85 M21  
N90 M96 P10 Q27  
N95 M30  

M97  Local Sub-Program Call 
 การเรียก Sub Program ในโปรแกรม  
 รูปแบบ  M97  Pnn  Qnn 
  Pnn  เร่ิมตน Block ของ Sub Program 
  Qnn  ส้ินสุด Block  ที่เปน Sub Program 

 ตัวอยาง 
  O0001 

M97 P1000 L2  
M30 
N1000 G00 G90 G55 X0 Y0  
S500 M03 
G43 H01 Z1. 
Z-.5 
G01 G41 X.5 F100. 
G03 YI-.5 
G01 X0 G40 
Z1. F50. 
G91 G28 Z0 
G90 
M99 
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M98  Sub Program Call 
 การเรียก Sub Program ภายนอก หมายถึง การเรียก Sub Program ที่เปน File อ่ืนเขามาทํางานใน
โปรแกรม 
 ตัวอยาง 

O0001  
M98 P100 L4 
M30 (End of program) 
O0100  
G00 G90 G55 X0 Y0 
S500 M03 
G43 H01 Z1. 
Z-.5 
G01 G41 X.5 F100. 
G03 YI-.5 
G01 X0 G40 
Z1. F50. 
G91 G28 Z0 
G90 
M99 

M99  Sub-Program Return or Loop 
 ส้ินสุด Sub Program และกลับไปสูโปรแกรมหลัก 

 ตัวอยาง 
calling program:  Haas     Fanuc 

O0001     O0001 
...     ... 
N50 M98 P2    N50 M98 P2 
N51 M99 P100   ... 
...     N100 (continue here) 
N100 (continue here)   ... 
...     M30 
M30 

subroutine:   O0002     O0002 
M99     M99 P100 

 อุปกรณพิเศษและ Macro Option ใช M99 Pnn เพื่อกลับไปยัง Block ที่ตองการใหอานและทํางานได 

M101  MOM (Minimum Oil Machining) Canned Cycle Mode 
 อุปกรณฉีดน้ํามันหลอล่ืนสําหรับงานเจาะและ Tap ทุกครั้งที่สวานหรือ Tap อยู ณ ตําแหนง R Plane 
กอนการเจาะสามารถสั่งใหเปดการฉีดน้ํามันเปนเวลาได โดยใช M101 I (on time) เวลาเปนวินาที (0.050 คือ 50 
msec) 
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M102  MOM Mode 
 คําสั่งฉีดน้ํามันหลอล่ืนโดยไมตองใช Canned Cycle แตใหทํางานเปนแบบ Cycle ตามเวลา 

I(on time) J(cycle time): MOM Mode 
On Time: เวลาฉีดเปน  msec 
Cycle Time: เวลาการทํางานเปน seconds 

M103  Cancels MOM Mode. 
 ยกเลิกคําสั่ง M101 และ M102 

M109  Interactive User Input 
 คําสั่งใหเขียนขอความบนจอภาพ เพื่อถามและใหผูปฏิบัติงานตอบ 

 ตัวอยาง  โปรแกรมการเขียนโปรแกรมใหตอบเพื่อทํางานตอ 
N1 #501= 0. (Clear the variable) 
M109 P501 (Sleep 1 min?) 
N5 IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) 
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO10 (Y) 
IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) 
GOTO1 (Keep checking) 
N10 (A Y was entered) 
M95 (00:01) 
GOTO30 
N20 (An N was entered) 
G04 P1. (Do nothing for 1 second) 
N30 (Stop) 
M30 

 

 ตัวอยาง  ใหผูปฏิบัติงานเลือกตอบ 
O00234 (Sample program) 
N1 #501= 0. (Clear the variable) 
M109 P501 (Pick 1, 2 or 3:) 
N5 IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) 
IF [ #501 EQ 49. ] GOTO10 (1) 
IF [ #501 EQ 50. ] GOTO20 (2) 
IF [ #501 EQ 51. ] GOTO30 (3) 
GOTO1 (Keep checking) 
N10 (A 1 was entered) 
M95 (00:01) 
GOTO30 
N20 (A 2 was entered) 
G04 P5. (Do nothing for 5 seconds) 
N30 (A 3 was entered) 
M30 
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การตั้งคา  (SETTINGS) 
 
Introduction 
 การปรับตั้งคาของเครื่องจักรตามผูปฏิบัติงานตองการเปลี่ยน Setting 

Changing Settings 
 กดปุม SETNG/GRAPH และกดปุม Page Up/Down เพื่อเลือกการ Setting ตาง ๆ การเปลี่ยน โดยใช 
Cursor ซายใหเปลี่ยนคาตาง ๆ และยอมรับดวยปุม Enter ในบาง Setting จะตองใสคาใหม พิมพคาที่จะใชและ
ยอมรับดวยปุม Enter 

Setting List 
 1 Auto Power Off Timer 
  การต้ังเวลาการปดเครื่องแบบอัตโนมัติ เวลา เปนนาที 
 2 Power Off At M30 
  เมื่อเครื่องอานโปรแกรมถึง M30 จะปดตัวเองตามเวลาที่ตั้งไว 
 4 Graphics Rapid Path 
  การแสดงเสนทางเดินของการเคลื่อนที่เร็วเปนเสนประ โดยการ Setting ON และไมตองการ
แสดงเปน OFF 
 
 
 
 
 
 

 5 Graphics Drill Point 
  สัญลักษณ +  จะเปนตําแหนงรูเจาะบน Graphic เมื่อ Setting ON และไมแสดงเมื่อ Setting 
OFF 
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 6 Front Panel Lock 
  ปุม Lock การกด Spindle CW และ CWW 
 7 Parameter Lock 
  ปกติจะเปน ON เพื่อ Lock การแกไขพารามิเตอร 
 8 Prog Memory Lock 
  เพื่อปองกันการเขียนโปรแกรม 
 9 Dimensioning 
  การเลือกหนวยการทํางานแบบนิ้วหรือมิลลิเมตร คาที่ทํางานไดในแตละหนวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

10 Limit Rapid At 50% 
  เมื่อ Setting ON คาของความเร็วสูงสุดของเครื่องจะเทากับ 50% และ OFF การเคลื่อนที่เร็ว 
G00 จะไมเทากับ 100% ของเครื่อง 
 11 Baud Rate Select 
  การเลือกอัตราความเร็ว การรับ-สง ดวยสาย RS-232 

12 Parity Select 
  การเลือก Parity สําหรับการรับ-สง ดวย RS-232 การติดตั้งจะตองใหเหมือนกันกับ PC ที่ใชสง
ขอมูล 
 13 Stop Bit 
  การ Setting Stop Bit 1 หรือ 2  สําหรับการรับ-สง RS-232 
 14 Synchronization 
  การ Setting protocol  ระหวาง ตัวรับกับตวัสง (RS-232) การ Set แบบ RTS/CTS จะสงดวย 
ในลักษณะหยดุบางครั้งเมื่อ Control เติมและสงตอเมื่อ Buffer วาง 
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 15 H & T Code Agreement 
  Setting ON จะตองใชหมายเลข Tool และ H ตรงกัน 
 Settings 16-21 
  สามารถเปดใชงานแตอาจเกิดอันตรายจากผูไมมีความรูปฏิบัติงานในการใช Mode ตาง ๆ 
 16 Dry Run Lock Out 
  ปุม Dry Run จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 17 Opt Stop Lock Out 
  ปุม Opt Stop จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 18 Block Delete Lock Out 
  ปุม Block Delete จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 19 Feedrate Override Lock 
  การเพิ่มความเร็วปอนกัดจะไมทํางาน เมื่อ Setting ON 
 20 Spindle Override Lock 
  การเพิ่มรอบหัวกัดจะไมทํางาน เมื่อ Setting ON 
 21 Rapid Override Lock 
  ปุม Rapid Override จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 22 Can Cycle Delta Z 
  กําหนดระยะยกใน Canned Cycle เชน G73 ขนาด 0.0 ถึง 29.9999 นิ้ว (0-760 มม.) 
 23 9xxx Progs Edit Lock 
  ปองกันการเขียนโปรแกรม Number 9000 ขึ้นไป 
 24 Leader To Punch 
  การสงขอมูลไปยัง Tap Reader โดยสาย RS-232 
 25 EOB Pattern 
  รูปแบบของ EOB (End Of Block) ที่ใชในการรับ-สง ดวยสาย RS-232 
 26 Serial Number 
  หมายเลขรุนของเครื่อง (ไมสามารถเปลี่ยนได) 
 27 G76/G77 Shift Dir. 
  เลือกการ Shift แกนในการควานรูดวย Canned Cycle G76, G77 
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 28 Can Cycle Act w/o X/Y 
  Setting ON จะสามารถทํางาน Canned Cycle ไดแมจะไมมีการเคลื่อน X, Y ถา OFF 
โปรแกรมจะไมทํางาน ถาไมเคลื่อน X และ Y 
 29 G91 Non-modal 
  Setting ON G91 จะใชไดเพียง 1 Block และ Setting OFF G91 จะเปนแบบ Model 
 30 4th Axis Enable 
  เปดใชงานแกนที่ 4 
 31 Reset Program Pointer 
  Setting  ON เมื่อ กด Reset แลว Cursor จะขึ้นไปเริ่มที่หัวโปรแกรม 
 32 Coolant Override 
  Setting Normal   จะปด-เปดน้ําหลอเย็นดวย M-Code 
  Setting OFF จะปดระบบน้ําหลอเย็น 
  Setting Ignore จะละเวนคําสั่งจากโปรแกรม ปด-เปด ดวยมือ 
 33 Coordinate System 
  การเลือกการคํานวณแบบ FANUC, YASNAC หรือ HAAS 
 34 4th Axis Diameter 
  การกําหนดขนาดของงานบนแกนที่ 4 จะมีผลตอความเร็ว Feed บนผิวงาน 
 35 G60 Offset 
  คาที่ใส 0-0.9999 นิ้ว ดูคําสั่งจาก G60 
 36 Program Restart 
  Setting ONN จะเริ่มโปรแกรมจาก Block ที่ Cursor โดย Control จะอานขอมูลจากหัว
โปรแกรมถึง ณ จุดที่เร่ิม และทํางานตอ 

  M-Code ที่อานคาและทํางานกอนถึงจุดที่เริ่มตน 

   M08 Coolant On     M41 Low Gear Override 
M09 Coolant Off     M42 High Gear Override 
M10 Engage 4th Axis Brake    M51-M58 Set Optional M Code 
M11 Release 4th Axis Brake    M61-M68 Clear Optional M Code 
M12 Engage 5th Axis Brake    M83 Air Gun On 
M13 Release 5th Axis Brake    M84 Air Gun Off 
M34 Increment Coolant Spigot Position   M88 Thru-Spindle Coolant ON 
M35 Decrement Coolant Spigot Position   M89 Thru-Spindle Coolant OFF 
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 37 RS-232 Data Bits 
  คาการติดตั้งการรับ-สง RS-232 Port 1 ปกติ 7 ถาใช X Modem จะใหคา 8 
 38 Aux Axis Number 
  จํานวนแกนของอุปกรณเสริม เชน Rotary Table คา 1 แกน C คา 2 แกน C และ U 
 39 Beep at M00, M01, M02, M30 
  Setting ON Control จะสงเสียงเมื่ออานถึง M00 M01 M02 และ M30 
 40 Tool Offset Measure 
  การเลือกคาความโตของดอกกัดเปน Radius หรือ Diameter 
 41 Add Spaces RS232 Out 
  Setting ON เพื่อเพิ่มชองวางระหวางตําแหนงของโปรแกรม เมื่อสงออกไปยัง PC 
 42 M00 After M06 
  Setting ON จะอานคา M06 และทาํงานจนจบกอนที่จะทํางาน M00 

43 Cutter Comp Type 
  การเลือกลักษณะการชดเชยคมตัด แบบ A หรือ B ดูรายละเอียดใน Cutter Compensation G41 
, G42 
 44 Min F in Radius CC % 
  การกําหนดความเร็ว Feed เมื่อเขาโคงลดลงตาม % ของความเร็วที่โปรแกรมไว 
 45 Mirror Image X-axis 

46 Mirror Image Y-axis 
47 Mirror Image Z-axis 
48 Mirror Image A-axis 

  Setting ON บนแกนใด ๆ จะทําใหมีผลในการเปลี่ยนเครื่องหมายรอบจุดศูนยงาน ดวย G101 
ดังรูป 
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 49 Skip Same Tool Change 
  Setting ON จะไมเปล่ียน Tool เมื่อเรียก Tool เดิมที่อยูใน Spindle แลว 
 50 Aux Axis Sync 
  การเปดการเชื่อมโยง แกนภายนอกใหสามารถควบคุมไดแบบเดียวกันกับเครื่องจักร การปรับ
เปน RTS/CTS จะสงขอมูลช่ัวคราวและจะหยุดสงเมื่อแกนเสริมรับขอมูลการติดตั้ง XON/XOFF จะสงขอมูล 
ASCII ใหตัวรับและจะหยุดสงเมื่อมีสัญญาตอบสนองใหหยุดสง ซ่ึงจะใชในการติดตั้งปกติ 

  DC Codes เหมือนกับ XON/XOFF แตจะ Start/Stop ตอเมื่อมี Code เฉพาะ 

 51 Door Hold Switch Override (Safety Switch Override) 
  Setting Off จะทํางานโดยการเปดประตูทํางานไมได เมื่อเปดประตูจะมีคําเตือนหนาจอวา Feed 
hold เครื่องจะหยุดการเคลื่อนที่ทุกครั้งที่ปดเครื่อง จะ Reset ตัวเองเปน OFF 
 52 G83 Retract Above R 
  การยก Tool เหนือจุด R-Plane คาที่ใส 0.0 ถึง 30.0 นิ้ว (0-761 mm) ใชใน Canned Cycle G83 
ในการยก Tool ตามรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 53 Jog w/o Zero Return 
  Setting ON จะใช Hand Jog เคล่ือนที่แกนตาง ๆ ไดโดยไมจําเปนตองเขา HOME กอน ใชใน
กรณีแกไข เมื่อไฟฟาดับหรือ Tool คางอยูในตําแหนงที่ไมสามารถเขา HOME ปกติได 
 54 Aux Axis Baud Rate 
  การติดตั้งอัตราการสงขอมูลแกนเสริม 
 55 Enable DNC From MDI 
  การเปดใชระบบ DNC (Direct Numerical Control) โดยใชปุม MDI 
 56 M30 Restore Default G 
  Setting  ON เมื่อโปรแกรมทํางานถึง M30 จะ Reset คําสั่งทั้งหมดเปน Default กอนทํางาน
ตอไป 
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57 Exact Stop Canned X-Y 
  Setting ON เพื่อใหการเคลื่อนที่ X-Y จะหยุด  ณ ตําแหนงนั้นอยางแนนอนกอนการทํางาน
แบบ Cycle 
 58 Cutter Compensation 
  การเลือกการชดเชยคมตัดแบบ FANUC หรือ YASNAC 
 59 Probe Offset X+ 

60 Probe Offset X- 
61 Probe Offset Y+ 
62 Probe Offset Y 

  ตําแหนงการติดตั้ง Probe 
 63 Tool Probe Width 
  ขนาดความกวางของอุปกรณวัดขนาด Tool อัตโนมัติ 
 64 T. OFS Meas Uses Work 
  Setting ON เปนการวัดความยาว Tool จากจุดศูนยของชิ้นงาน 

65 Graph Scale (Height) 
  การตั้งคาพื้นที่การแสดงภาพจํากัดความสูงของพื้นที่การทํางาน 
 66 Graphics X Offset 
  การ Offset คา X ของจอภาพในการแสดง Tool path 
 67 Graphics Y Offset 
  การ Offset คา Y ของจอภาพ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  

69 DPRNT Leading Spaces 
  การเพิ่มชองวางเมื่อคําสั่งสงขอมูลออกภายนอก 
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 70 DPRNT Open/Clos Dcode 
  การสง DC Codes เพื่อการควบคุมภายนอก 
 71 Default G51 Scaling 
  คาติดตั้งยอ-ขยาย ปกติเทากับ 1 
 72 Default G68 Rotation 
  คาติดตั้งการ Rotate แกนปกติคา 0 
 73 G68 Incremental Angle 
  การติดตั้งคาการ Rotate แบบตอเนื่อง เชน การใชคําสั่ง G68 R10 ชุดควบคุมจะคํานวณใหแกน 
X หมุนไป 10 องศา ในครั้งแรกและครั้งที่ 2 จะเทากับ 20 องศา 
 74 9xxxx PROGS Trace 
  การแสดงโปรแกรม Macro 9xxx บนจอภาพ Setting  ON จะแสดงรายการ OFF จะไมแสดง
รายการ 
 75 9xxx PROGS Single BLK 
  Setting ON การทํางานของโปรแกรม Macro จะเปนแบบ Single Block ผูปฏิบัติงานตองกด 
Cycle Start ทุก Block 
 76 Tool Release Lock Out 
  Setting ON จะตัดการทํางานของปุม Tool Release 
 77 Scale Integer F 
  การติดตั้งการอานคา Feed แบบมีจุดหรือไมมีจุด 
 78 Fifth-axis Enable 
  การเปดแกนที่ 5 โดยการใชแบบ USER 1 หรือ USER 2 
 79 Fifth-axis Diameter 
  กําหนดขนาดความโตของแกน B ซ่ึงจะทําใหมีผลในการคํานวณความเร็วเคลื่อนที่ที่ผิวช้ินงาน
ตามโปรแกรม 
 80 Mirror Image B-axis 
  การทํา Mirror แกน B 
 81 Tool At Power Up 
  การกําหนดให Control เปล่ียน Tool Number ที่ตองการเมื่อเปดเครื่อง คา 0 หมายถึง ไมมี Tool 
ใน Spindle 
  A ถา Setting 81 เปน 0 เครื่องจะทํา Pocket #1 มาอยูในตําแหนงเปลี่ยน Tool 
  B ถา Setting 81 เปน Tool ตามที่เหมือนกับใน Spindle จะไมเปล่ียน Tool 
  C ถา Setting 81 เปน Tool อ่ืน จะเปลี่ยน Tool ใหตามหมายเลขที่ตั้งไว 
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 82 Language 
  การติดตั้งภาษาที่ใชใน Control 
 83 M30 Resets Override 
  Setting ON M30 จะ Reset คาของ Feed Spindle Speed ใหเปน Default (100%) 
 84 Tool Overload Action 
  Setting เพื่อให Control แสดงที่หนาจอแบบตาง ๆ (Alarm, Feed Hold, Beep, Auto Feed) เมื่อ
มีภาระการทํางานของ Cutting Tool เกินขนาดที่ตั้งไว 
 85 Max Corner Rounding 
  การตั้งคาการทําขอบมนของจุดตอจุด รวมถึงการทําใหผิวเรียบโดยการทํางานแบบ Fillet จุด
ตอจุด ซ่ึงจะมีผลแบบเดียวกันกับการใช G187 
 
 
 
 
 
 
  
 86 M39 Lockout 
  Setting ON จะทําให M39 ไมมีผล 
 87 M06 Resets Override 
  Setting ON M06 จะทํางานดวยความเร็วไดตั้ง Default 
 88 Reset Resets Overrides 
  Setting ON ปุม Reset จะทําใหอัตราปอนและOverride กลับคืนสูคาที่ตั้งไว 
 90 Max Tools To Display 
  ตั้งคาจํานวนของ Tool ที่ใช  1  ถึง  200 
 91 Advanced Jog 
  Setting ON เพื่อกําหนดคาความละเอียดการหมุน และระยะการเคลื่อนที่ใน Tool room Mill 
 100 Screen Saver Delay 
  Setting 0 จะไมมีการปดหนาจอเพื่อประหยัด การติดตั้งมีคาเปนนาที 
 101 Feed Overide -> Rapid 
  Setting ON Hand Wheel จะควบคุมการ Override ทั้ง Feedrate และ Rapid Override 
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103 CYC Start/FH Same Key 
  การตั้งคาปุม Cycle Start ใหทํางานเมื่อกดคางไว ถาปลอยจะมีคาเทากับ Feed Hold  Setting นี้
จะเปดไมไดเมื่อ Setting 104 ทํางาน 
 104 Jog Handl to SNGL BLK 
  Setting ON เพื่อใช Hand Wheel เปนตัวทํางานแบบ Single Block ในการหมุนแตละ Step 
 108 Quick Rotary G28 
  Setting ON จะทําให Rotary หมุนกลับ Home ดวยระยะที่ส้ันที่สุด เชน ขณะที่ Rotary หยุดที่ 
10 องศา ถา Setting เปน OFF การเขา HOME จะหมุน 350 องศา แตถา Setting ON จะหมุนกลับ -10 องศา 
 109 Warmup Time in Min. 
  เวลาในการ Warmup แกนการเคลื่อนที่ตาง ๆ Setting 110-112 เพื่อใหการชดเชยขนาดการ
ทํางานถูกตอง เมื่อแนวแกนยังไมขยายตัว  
  การติดตั้งจะมีคําเตือน ดังนี้ 

   CAUTION! Warm up Compensation is specified! 
Do you wish to activate 

Warm up Compensation (Y/N)? 

  หลังจากยอมรับโดยการกด Y การ Setting เวลาทั้งหมดจะนํามาคํานวณในการชดเชยคาคมตัด
ของ Tool ในการทํางานตามเวลาที่กําหนด 

 110 Warmup X Distance 
111 Warmup Y Distance 
112 Warmup Z Distance 

  คาของการชดเชยสูงสุด  ± 0.0020" or ± 0.051 มม.   

 114 Conveyor Cycle Time (Minutes) 
115 Conveyor On-time (Minutes) 

  Setting กําหนดรอบการทํางานของ Chip Conveyor 114 เวลาในการทาํงานแตละรอบ 115 
  เชน  114 ตั้งไว 30 และ 115 ตั้งไว 2 หมายถึง ทุก 30 นาที จะทํางาน 1 คร้ัง และแตละครั้งใช
เวลา 2 นาท ี
 116 Pivot Length 
  ความยาวจุดหมุนของหัวกัดระบบ 5 แกน ติดตั้งจากโรงงาน 
 117 G143 Global Offset 
  การใชการชดเชยความยาว Tool แกนที่ 5 
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118 M99 Bumps M30 CNTRS 
  Setting ON M99 จะถูกนับดวย M30 แบบไมใช Sub Program 
 119 Offset Lock 
  Setting ON จะเปนการงดใชคาของ Offset ตาง ๆ 
 120 Macro VAR Lock 
  Setting ON จะเปนการงดใชคา Variable Macro 
 121 APC Pal. One Load X 

122 APC Pal. One Load Y 
123 APC Pal. One Unload X 
124 APC Pal. One Unload Y 
125 APC Pal. Two Load X 
126 APC Pal. Two Load Y 
127 APC Pal. Two Unload X 
128 APC Pal. Two Unload Y 
129 APC Pal. 1 and 2 Safe X Pos 

  คาการติดตั้งตําแหนงของ Pallet ตําแหนง X และ Y 
 130 Tap Retract Speed 
  ความเร็วในการถอยกลับของการ Tap จาก 0 – 4 คา 1 จะเทากับความเร็ว Tap 
 131 Auto Door 
  Setting ON เพื่อเปดการใชระบบประตูอัตโนมัติ โดยคําสั่ง M80/M81 
 133 Repeat Rigid Tap 
  การติดตั้งการ Tap ซํ้า 
 134 Connection Type 
  การติดตั้งระบบสง-รับขอมูลกับอุปกรณ FLOPPY, NET, หรือ ZIP 
 135 Network Type 
  ชนิดของระบบ Network NON, NOVEL, NT/IPX,  NT/TCP หรือ ADV/TCP 
 136 Server 
  ช่ือของ Server ในระบบ Network 
 137 Username 
  ชื่อผูใชระบบ 
 138 Password 
  รหัสผาน 



 172 

 139 Path 
  ทางเดินของระบบที่เขาสูแหลงขอมูล เชน U:\USERS\JOHNDOE. 
 140 TCP ADDR 
  ที่อยู TCP เชน  192.158.1.2 
 141 Subnet 
  Subnet mark ในระบบ Network เชน 255.255.255.0 
 142 Offset CHNG Tolerance 
  แสดงคําเตือน เมื่อมีการเปลี่ยนคา Offset มากเกินกวาที่กําหนดไว โดยใหยอมรับโดยการกด 
Y/N 
 143 Machine Data Collect 
  การติดตั้งเพื่อการสงขอมูลออกไปยัง RS-232 ตามคา Q ตาง ๆ เชน <STX> <CSV response> 
<ETB> <CR/LF> <0x3E> 
  CSV  คือ การแยกตัวแปร 

  คําสั่งมีดังนี้ 
   Q100 - Machine Serial Number 

Q101 - Control Software Version 
Q102 - Machine Model Number 
Q104 - Mode (LIST PROG, MDI, MEM, JOG, etc.) 
Q200 - Tool Changes (total) 
Q201 - Tool Number in use 
Q300 - Power-on Time (total) 
Q301 - Motion Time (total) 
Q303 - Last Cycle Time 
Q304 - Previous Cycle Time 
Q400 - not currently used 
Q401 - not currently used 
Q402 - M30 Parts Counter #1 (resettable at control) 
Q403 - M30 Parts Counter #2 (resettable at control) 
Q500 - Three-in-one (PROGRAM, Oxxxxx, STATUS, PARTS, xxxxx) 

 
144 Feed Overide->Spindle 

  ติดตั้งเพื่อเพิ่มรอบและ Feed ของโปรแกรม 

 146 APC Pallet 3 Load X 
147 APC Pallet 3 Load Y 
148 APC Pallet 3 Unload X 
149 APC Pallet 3 Unload Y 
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150 APC Pallet 4 Load X 
151 APC Pallet 4 Load Y 
152 APC Pallet 4 Unload X 
153 APC Pallet 4 Unload Y 
154 APC Pallet 3 & 4 Safe X 

  ดู Setting 121-129 
 155 Load Pocket Tables 
  เปดเพื่อ Up Load Tool Pocket เขาติดตั้งใน Control เมื่อทําการ Initialized 
 156 Save Offset with PROG 
  Setting ON ชุดควบคุมจะเปนคา Offset ในรูปโปรแกรม 0.999999 
 157 Offset Format Type  
  ติดตั้งแบบ A เหมือนกับขอมูลในหนาจอ Control 
  ติดตั้งแบบ B จะเปนคาที่แยกกันในรูป N และ V 
 158,159,160 XYZ Screw Thermal COMP% 
  คาการชดเชยความเที่ยงตรง ตามอุณหภูมิแปรผันของ Ball Screw  คา -30 ถึง 30% 
 162 Default to Float 
  Setting ON จะอานตัวเลขเปนเสมือนมีจุดทศนิยมและคา OFF จะอานตัวเลขเทากับหนึ่งสวน
พัน เชน 

 Value entered With Setting OFF With Setting ON 
In Inch mode X-2 X-.0002 X-2. 
In MM mode X-2 X-.002 X-2. 

 
 163 Disable .1 Jog Rate 
  ปดการใชอัตราสูงสุดของ Hand Jog 
 164 Rotary Increment 
  เปดการหมนุ Rotary Table ในเครื่อง EC300 แบบ Increment เชน Set ไว 90 องศา ทกุครั้งที่มี
การกดปุม Jog แกน Rotary จะหมนุไปครัง้ละ 90 องศา 
 167-186 Periodic Maintenance 
  การตั้งคาเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทั้ง 14 รายการ ตั้งคาเปนชั่วโมง 

167 Coolant Replacement default in power-on hours 
168 Control Air Filter Replacement default in power-on hours 
169 Oil Filter Replacement default in power-on hours 
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170 Gearbox Oil Replacement default in power-on hours 
171 Coolant Tank Level Check default in power-on hours 
172 Way Lube Level Check default in motion-time hours 
173 Gearbox Oil Level Check default in power-on hours 
174 Seals/Wipers Inspection default in motion-time hours 
175 Air Supply Filter Check default in power-on hours 
176 Hydraulic Oil Level Check default in power-on hours 
177 Hydraulic Filter Replacement default in motion-time hours 
178 Grease Fittings default in motion-time hours 
179 Grease Chuck default in motion-time hours 
180 Grease Tool Changer Cams default in tool-changes 
181 Spare Maintenance Setting #1 default in power-on hours 
182 Spare Maintenance Setting #2 default in power-on hours 
183 Spare Maintenance Setting #3 default in motion-time hours 
184 Spare Maintenance Setting #4 default in motion-time hours 
185 Spare Maintenance Setting #5 default in tool-changes 
186 Spare Maintenance Setting #6 default in tool-changes 

 187 Machine Data Echo 
  Setting ON เพื่อใหแสดงคา Q ในการสง Data ลงไปยัง PC 
 191 Default Smoothness 
  การติดตั้งคาการเดินกัดใหไดความละเอียดที่ผิวงานแบบ Rough, Medium , Finish ซ่ึงจะมีผล
แบบเดียวกันกับการใช G187 
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การบํารุงรักษา  (MAINTENANCE) 
 
ความตองการทั่วไป 
(GENERAL REQUIREMENTS) 

 
อุณหภูมิการทาํงานทั่วไป ระหวาง : 41°F - 104°F (5 - 40°C) 
อุณหภูมิการเกบ็รักษาเครื่อง ระหวาง : -4°F - 158°F (-20 - 70°C) 
ความชื้นสัมผัส ระหวาง : 20% – 95% ไมมีสภาพไอน้ํา 
ระดับความสูง : 0-7000 ft. 

 
ความตองการดานไฟฟา 
(ELECTRICITY REQUIREMENTS) 

 
All Machines Require 
 ไฟฟากระแสสลับ 3 phase Delta หรือ Wye และจะตองมี Ground  
 ความถี่กระแสไฟฟา 47-66 Hz 

 แรงเคลื่อนของไฟฟาจะตองไมแตกตางเกิน ± 10% 
 การผิดรูปของคลื่นกระแสไฟฟาไมเกิน 10% ของ RMS Voltage 

20-15 HP System (Standard VF and 10K, EC300, EC400) 
 195-260V Voltage Requirements 354-488V High-Voltage Requirements 
กําลังไฟเขาเครื่อง 

Circuit Breaker 

ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไม
เกิน 100 ฟุต ใชสาย 

ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 
ฟุต ใชสาย 

50 AMP 

40 AMP 

8 GA. WIRE 

 
6 GA. WIRE 

25 AMP 

20 AMP 

12 GA. WIRE 

 
10 GA. WIRE 
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40-30 HP System (50 Taper, 40 Taper HT 10K, VF Super Speed, EC-300, EC-400 12K, VM) 
 195-260V Voltage Requirements 354-488V High-Voltage Requirements2 
กําลังไฟเขาเครื่อง 

Circuit Breaker 

ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไม
เกิน 100 ฟุต ใชสาย 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 
ฟุต ใชสาย 

100 AMP 

80 AMP 

4 GA. WIRE 

 
2 GA. WIRE 

50 AMP 

40 AMP 

8 GA. WIRE 
 

6 GA. WIRE 

 

40-30 HP System (VS 1/3, HS 3-7 incl R models) 
 195-260V Voltage Requirements 
กําลังไฟเขาเครื่อง 

Circuit Breaker 

ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไม
เกิน 100 ฟุต ใชสาย 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 
ฟุต ใชสาย 

125 AMP 

100 AMP 

2 GA. WIRE 

 
0 GA. WIRE 

 
คําเตือน ! 
 สาย Ground จะตองตอออกจากตัวเคร่ืองจักรลงพื้น เพื่อปองกันอันตรายตอผูปฏิบัติงาน และการ
ทํางานที่สมบูรณแบบ การตอสาย Ground ไมสามารถตอเขากับทอน้ําหรือทออ่ืน ๆ จะตองตอเขากับ Ground 
Rod ที่ฝงในพื้นเทานั้น 
 สําหรับ Wye Power สาย Neutral จะตองเปน Ground และ Delta Power สายกลางจะเปน Ground 
 แรงเคลื่อนเมื่อวัดขาตอขา แลวไมควรเกิน 260 V หรือ 504 V สําหรับ High Voltage Machine 
 
ความตองการแรงดันลม 
(AIR REQUIREMENTS) 

 
 เครื่องกัดตั้งการกําลังอัดของลม 100 psi เขาสู Pressore Gauge ที่ดานหลังของเครื่อง ปริมาณการใชลม 
4 scfm (9 scfm สําหรับ EC และ HS Mills) ขวนาดของเครื่องปมลม ควรใชไมนอยกวา 2 HP และถังบรรจุไม
นอยกวา 20 Gallon และเครื่องปมทํางานที่ 100 psi 
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 NOTE : จากตารางขางนี้ ถามีการใชปนลมหรืออุปกรณลม ใหเพิ่มปริมาณอัตราการจายลมอีก 2 scfm. 

Machine Type   Main Air Regulator   Input Airline Hose Size 
EC-300     85 psi     1/2” I.D. 
EC-400     85psi     1/2” I.D. 
EC-1600    85psi     1/2” I.D. 
HS 3/4/6/7 incl R models  85psi.     1/2” I.D. 
VF-1 - VF-11 (40Taper), VM  85psi     3/8” I.D. 
VF-5 - VF-11 (50 Taper)  85psi     1/2” I.D. 
VR Series    85psi     1/2” I.D. 
VS 1/3     85psi     1/2” I.D. 

 
NOTE : น้ําและน้ํามันในระบบของลมอาจทําใหเครื่องจักรเกิดการทํางานผิดพลาดและติดขัด ควรใช

เครื่องปรับสภาพลมและใชระบบกําจัดนี้อัตโนมัติในระบบ 

คําเตือน ! 
 เมื่อเครื่องจักรทํางาน และ Pressure Gauge มีระดับตากลงมากกวา 10 psi ในขณะที่ทําการเปลี่ยน Tool 

และ Pallet จะทาํใหไมสามารถทํางานได 
 
ตารางระยะเวลาบํารุงรักษา 
(MAINTENANCE SCHEDULE) 

 
 ตามรายการขางลางนี้ เปนความตองการการบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center เพื่อใชการทํางานได
ยาวนานตามระยะเวลาประกัน 

Interval Maintenance Performed 
ประจําวนั 

(Daily) 
  ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น 
  ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดนิและกนถังที่พกัเศษ 
  ทําความสะอาดเศษโลหะจากหวัเปลี่ยนเครื่องมือ 
  ชโลมน้ํามันบาง ๆ ที่บริเวณรูเรียวของเพลาหัวกดั 
  หยอดน้ํามนัที่รูหยอดน้ํามันของทางเลื่อน และหวัปอนกัด 

ประจําสัปดาห 
(Weekly) 

  ตรวจสอบเกจความดันของลม 
  ตรวจสอบไสกรองอากาศที่สวนบนแกนมอเตอรและบนตัวถายเทความรอน 
  ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตาง ๆ เชน โตะงาน 
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ประจําเดือน 
(Monthly) 

  ตรวจสภาพการใชงานของทอทางเดินของเศษและชโลมดวยน้ํามัน 
  ทําความสะอาดแผนกรองบนถังสารหลอเย็น ถอดอุปกรณภายในถังออกทํา
ความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม 

  เทน้ํามันออกจากถังรองน้าํมันสวนเกิน 
  เช็ดรอยจาระบี ทําความสะอาดทั่วไปและคราบน้ํามันออกจากทางเลื่อนตาง ๆ 

6  เดือน 
(Six Months) 

  เปล่ียนสารหลอเย็นและลางถังสารหลอเย็น 
  ตรวจสอบระดับน้ํามนัในหองเกยีร และเติมน้ํามัน 
  ตรวจสอบชุดควบคุมและระบบคอมพิวเตอร 

ประจําป 
(Annually) 

  ถอดและทําความสะอาดไสกรองอากาศ 
  ตรวจสอบแปลงถานของ Servo Motors 
  เปล่ียนน้ํามนัในหองเกยีร 
  ตรวจสอบฟวส (Fuse) สายตอ (Interface cable) สายตอคีบอรด (Keyboard 

cable) 
2 years 

 
 Replace air filter on control box. 
    EC-400 Replace the Rotary A-axis oil 

 
การบํารุงรักษาตามรอบระยะเวลา 
(PERIODIC MAINTENANCE) 

 
 ระยะเวลาการบํารุงรักษาตามรายการที่อยูในหนา Current Commands ของ Control จะเปนตาราง
ระยะเวลาการบํารุงรักษา ซ่ึงจะบอกถึงเวลาการบํารุงรักษาสวนตาง ๆ ตามที่ตั้งไว 
 ระยะเวลาตาง ๆ สามารถตั้งคาไดโดยการกดปุมลูกศร เพื่อเลือกจุดบํารุงรักษาและกด Origin คา
มาตรฐานจะออกมาใหใช สามารถเปลี่ยนแปลงและแกไข ไดโดยกดลูกศร ซาย-ขวา เพื่อเพิ่มเวลาหรือลดเวลา 
 เม่ือถึงเวลาการบํารุงรักษาที่ตั้งไว จะมีขอความแจงที่หนา Control ซ่ึงจะไมใช  ALARM เพื่อทําการ
บํารุงรักษาจุดนั้นแลว สามารถปรับคาใหมไดโดยกดปุม Origin 
 
ประตูเคร่ืองและแผนปองกันเศษ 
(WINDOWS / GUARDING) 

 
 ประตูและแผนปองกันเศษโลหะ Poly Carbonate สามารถแตกและเสื่อมสภาพไดจากสารเคมีจากการ
หลอเย็น , น้ํามันตัด ซ่ึงอาจลดประสิทธิภาพไดถึง 10% ในดานความแข็งแรง ควรเปลี่ยนเมื่อมีการแตกราวและ
ควรเปลี่ยนทุก 2 ป 
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หลอดไฟสองสวาง 
(WORKLIGHT) 

 
 หลอดไฟมี 4 แบบที่ใชในเครื่อง HAAS ตองปด Main Breaker กอนทําการแกไขหรือเปล่ียนชิ้นสวน 
 
 
 
 
 
 
 
อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ 
(CHIP AUGER) 

 
 การทํางานของอุปกรณลําเลียงเศษโลหะ จะอัดเศษโลหะเขาไปในทอสงผานไปนอกเครื่อง แตอยางไร
ก็ตามเศษโลหะขนาดเล็กจะหลุดลอดออกจากตะแกรงระบายน้ําสูถังน้ําหลอเย็น เพื่อปองกันการติดขัดของ
ระบบหลอเย็นควรทําความสะอาดถังน้ํามันหลอเย็นสวนที่รองรับเศษโลหะ 
 
แรงดันลมในหัวกัด 
(SPINDLE AIR PRESSURE) 

 
 ลมเปาสําหรับหลอล่ืนหัวกัด ความดันลมจะถูกสงผานไปยัง Presses Gauge ที่อยูหลังเครื่อง ความดัน
ลมของ VF, VR และ VS Milling จะตั้งคาไดที่  17 psi  และ EC, HS จะตั้งไวที่ 25 psi 
 
การบํารุงรักษาระบบน้ําหลอเย็นผานหัวกัด 
(TSC MAINTENANCE) 

 
 ระบบน้ําหลอเย็นผาน Spindle เปนปมความดันที่มีระบบ Gear แบบความเที่ยงตรงสูง ซ่ึงจะสึกหรอเร็ว
มากจากเศษผงจากการตัดที่ตกลงในระบบน้ําหลอเย็น 

• ตรวจสอบการอุดตันของชุดกรองน้ํา 20 μm โดยฉีดน้ําผานหัวกัดขณะไมมี Tool จะตองอาน 
Pressure Gauge ไมเกินขีดแดง 

• ทําความสะอาดตัวกรองของทางเขาปม เมื่อ Gauge ถึงขีดแดง การ Reset โดยกดปุม 
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• หลังจากเปลี่ยนตัวกรองหรือทําความสะอาดกรองแลว RUNTSC ประมาณ 1 นาที โดยไมมีหัวจับ 
Cutting Tool 

• การใช TSC จะดึงน้ําหลอเย็นเร็วมาก ดังนั้นระดับน้ํามันหลอเย็นจะตองตรวจสอบมากขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
คําเตือน 
 การใชน้ํามันหลอเย็นที่มีสารหลอล่ืนนอยจะทําใหเกิดการสึกหรอแกตวัปมได 
 การลดความดนั การเพิ่มการบํารุงรักษามากกวาปกติ และการปองกนัเศษผงจะทาํใหอายุการใชงาน
ยาวนานขึ้น การใชกรองพิเศษควรจะตองปรึกษา HAAS  
 
ตารางการหลอล่ืน 
(LUBRICATION CHART) 

 
System     Lubricant     Quantity 
Vertical Mills 
หลอล่ืนรางเลื่อนและระบบลม  Mobil Vactra #2*    2-2.5 qts 
ระบบสงกําลัง    Mobil DTE 25     40Taper 34 oz, 50 Taper 51 oz 
แกน A และ B axis (VR-Series)  Mobil SHC 625     A-axis 5qts, B-axis 4qts 
EC-Series 
หลอล่ืนรางเลื่อนและระบบลม  Mobile Vactra #2*    2-2.5 qts 
ระบบสงกําลัง   Mobil DTE 25     34 oz 
Rotary Table    Mobil SHC-625     Cover sight glass 
HS 3/4/6/7 incl R 
หลอล่ืนรางเลื่อนและระบบลม  Mobil DTE-25     2-2.5 qts 
ระบบสงกําลัง    Mobil DTE 25     34 oz 
Rotary Table    Mobil SHC-630     Cover sight glass 
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น้ําหลอเย็นและถังน้ําหลอเย็น 
(COOLANT AND COOLANT TANK) 

 
 น้ํามันหลอเย็นจะตองจะตองเปน Water-soluble, Synthetic oil หรือ Synthetic based การใชน้ํามันตัด
ธรรมชาติจะทํางานลายชิ้นสวนที่เปนยาง ซ่ึงจะทําใหไมอยูในประกัน 

Coolant Overview 
 ไมควรใชน้ําอยางเดียวเพราะจะทําใหชิ้นสวนเปนสนิม น้ําหลอเย็นที่ดีควรมีสวนผสมของน้ํามันอยู
ระหวาง 6-7% และจะตองใชคาสวนผสมคงที่ตลอดการใชงาน 
 
การเปล่ียนชิน้สวนกรอง 
(AUXILIARY FILTER ELEMENT REPLACEMENT) 

 
 การเปลี่ยนกรองเมื่อ Filter Gauge ลดลงถึง -5 in ปรอท และอยารอจนถึง -10 in ปรอท ซ่ึงอาจทําใหปม

เสียหายได การเปลี่ยนกรองใชขนาด 25 μm (HAAS P/N 93 - 9130) 
  
การบํารุงรักษา TSC แรงดันสูง 
(1000 PSI  TSC MAINTENANCE) 

 
 กอนทําการบํารุงรักษาระบบฉีดน้ําความดันสูงจะตองถอดปลั๊ก Power ออกกอน 
 ตรวจสอบระดับน้ํามันหลอล่ืนทุกวัน และควรเติม ¾ ของถังดวยน้ํามันเกรด 10-30 W. 
 
ระบบลมผสมน้ํามันหลอล่ืน 
(AIR/LUBRICATION SYSTEM) 

 
 เครื่องจักรทุกเครื่องจะมีระบบหลอล่ืนจากภายนอกเครื่อง ซ่ึงจะสังเกตเห็นปมและถังน้ํามันหลอล่ืน 
และระดับของน้ํามัน  คําเตือน!  ไมควรเติมน้ํามันเกินระดับ “High” และไมปลอยใหน้ํามันลดลงต่ํากวา “Low” 
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Lube Oil Filter 

1.  ถอดอางน้ํามันดานลางออก 
2.  ถอด Screw ยึดกรองทิ้งน้าํมันออก 
3.  ทําความสะอาดบริเวณขอตอของกรองและตัวปม 
4.  เปล่ียน Filter ใหม และ O-Ring 
5.  เปล่ียนน้ํามันหลอล่ืน 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SIDE MOUNT TOOL CHANGER GEARBOX OIL 
 
ตรวจระดับน้ํามัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Vertical Mills: 
 ตําแหนงการดูระดับน้ํามัน แสดงในรูป (Sight glass) ระดับน้ํามันจะอยูระดับครึ่งของ Sight Glass ถา
ระดับต่ําใหใสน้ํามันตรงจุด Oil Full Plug 
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EC-Series: 
 ถอด Plug ออกและใชนิ้วมือปดรูถาไมมีน้ํามันติดนิ้วมือ ใหเติมจนกระทั่งน้ํามันลนออกจากรู 
SMTC Oil Types 

Mobilgear 632  หรือน้ํามันเทียบเทาสําหรบัการเปลี่ยน Tool มาตรฐาน 
Mobil SHC 630 หรือน้ํามันเทียบเทาสําหรบัการเปลี่ยน Tool เร็ว 

  
HS 3/4/6/7 38-TOOL TOOL CHANGER MAINTENANCE 

 
6  เดือน     หลอล่ืนชิ้นสวน ตอไปนี้ ดวยจาระบี 
   Magazine Drive Gear, 

Tool Pot, 
Changer Slide Rack. 

ประจําป    หลอล่ืนแขนเปลี่ยน Tool ดวย Moly grease. 
    หลอล่ืนรางเลื่อนของระบบ Tool Change ดวยจาระบ ี

 
การสงกําลัง 
(TRANSMILLION) 

 
Vertical Mill 40-Taper Transmission Oil Replacement 
 เครื่องรุน VF1-6/40T จะไมมีระดับของน้ํามันสงกําลัง ใหดูการเติมน้ํามันสงกําลัง เปดฝาครอบ Spindle 
และเลื่อนแกน Z ลงตําแหนง –Z ปด  ใชกรวยเพื่องายตอการเทน้ํามันที่ Oil Fill Cup ใสน้ํามันชา ๆ จนน้ํามันลน
อกจาก Oil Overflow Pipe 
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Oil Change 
1. เปดฝาครอบ Spindle  
2. ถอด Encoder และแผนยึด Encode 
3. ถอด Oil Drain Plug เมื่อน้ํามันไหลออ ตรวจสอบผงเหล็กที่ติดมากับ Plug 
4. เปล่ียน Oil Drain Plug และน้ํามัน DTE 25 1 ¼ ลิตร 
5. เปล่ียน Oil Overflow Plug และใชสารกันซึมทาที่เกลียวกอนใสเขาที่ (หามใชกาวติดเกลียว) 
6. ประกอบฝาครอบและชิ้นสวน ตรวจสอบการรั่วไหลของน้ํามัน 

 
EC-1600 AND HS 3/4/6/7 TRANSMISSION OIL 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Oil Check 
 ถอดฝาครอบที่จําเปน ดูระดับน้ํามันจาก Sight Glass ระดับน้ํามันควรจะอยูคร่ึงของ Sight Glass 
Oil Change 

1. ถอดฝาครอบ Spindle 
2. ถอด Drain Plug ตรวจดูเศษโลหะที่ติดมากับแมเหล็ก 
3. ใชลมเปาเขาใน Fill hole ระวังน้ํามันกระเด็น ถอด Fill Plug 
4. เติมน้ํามัน DTE 25 จนไดระดับ 
5. RUN Spindle และตรวจสอบการรั่วซึม 
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EC-SERIES PALLET CHANGER ROTARY TABLE 
 
Oil Replacement 
EC-300 
 ตรวจดูระดับน้ํามันเปนครั้งคราว และเติมเมื่อขาด ไมจําเปนตองมีการเปลี่ยนถายน้ํามัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
EC-400 Full Fourth Axis Rotary Table (เปล่ียนถายทกุ 2 ป) 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ถอดเกลียว 14 ตัว ดานขวาของฝาครอบแกน Z ทั้ง 2 ดาน 
2. ถอดฝาครอบแกน Z เคลื่อนไปทางดานบน หมุน 45 ํ 
3. ถอดสายน้ํามันจากถังน้ํามันหลอล่ืนสํารอง 
4. ถอด Drain Plug เมื่อน้ํามันไหลหมดแลวใส Plug 
5. ถอดปลั๊กสําหรับถายเทอากาศ (A18 Vent) 
6. ใสน้ํามันจนถึงระดับรูถายอากาศ 
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7. ใสทอสายถังน้ํามันสํารอง และฝาครอบ หลังจากนั้นใชคําสั่งเคลื่อนแกน 180 ํ-0 ํ ประมาณ 15 นาที 
น้ํามันในถังสํารองจะลดลงและเติมจนเต็มขีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Rotary Indexer (1° or 45°) 

1. ถอด Drain Plug ที่ดานขางซายของ Rotary เมื่อน้ํามันไหลหมดใส Plug กลับเขาที่ 
2. ถอด Air Vent Plug อยูดานขวาบน 
3. เติมน้ํามันใหไดระดับครึ่งของ Sight Glass 
4. ใชคําสั่ง หมุน 180 ํ ถึง 0 ํ เปนเวลา 15 นาที ตรวจสอบระดับน้ํามัน 
5. ประกอบฝาครอบ 

 
HYDRAULIC BRAKE (EC-1600-3000, HS3-7R) 

 
 ตรวจสอบระดับน้ํามันเบรกที่ Booster โดยเปดฝาครอบ EC 1600-3000 Booster จะอยูดานหนาทางขวา
ของเครื่อง HS 3-7R  Booster จะอยูดานขางของแผงควบคุมการทํางาน 
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Adding Oil 
 ใชน้ํามัน Mobil DTE 25 เติมใหระดับน้ํามนัอยูระหวางขดี Minimum และ Maximum 
 

VR-SERIES 
 
 รายการตอไปนี้จะตองทําเหมือนกับการบํารุงรักษาปกติ 

Interval Maintenance Performed 
ทุกเดือน   อัดจาระบีตามจุดตาง ๆ 

  ตรวจระดับน้ํามันทั้ง 3 สวน แกน A และ B เติมน้ํามันใหอยูในระดับ 

ทุกป   เปล่ียนถายน้ํามันทั้ง 3 สวนของหัวกัด คือ แกน A และ B โดยใชน้ํามัน 
Mobil SHC 630 

 แกน B จะตองถอดเกลียว ¼ NPT ออกกอน โดยใชประแจ L และเติมน้ํามัน 
Mobil SHC 630 ซ่ึงควรทําประจําทุกเดือนดวย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VR-SERIES AIR FILTER 
 
 อุปกรณกรองอากาศสําหรับ VR Mills (P/N 59-9088) สําหรับ Spindle Motor แนะนําใหเปลี่ยนทุก
เดือนหรือบอยครั้งขึ้นอยูกับสภาพแวดลอม 
 แผนกรองอยูดานหลังของหอง Spindle Motor ดังรูป 
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การเปล่ียน Air Spring Counter balance เคร่ืองรุน VR-SERIES 
(VR-SERIES AIR SPRING COUNTERBALANCE REPLACEMENT) 

 
 อุปกรณถวงน้ําหนัก Spindle และ Rod ควรเปลี่ยนทุก 2 ป 
 1. ปรับแกน A ใหอยูในตําแหนง 0 องศา และกด Emergency Stop 
 2. ถอดฝาครอบและคลายเกลียว 3/8 – 16 SHCS (1) 
 3. ถอดสกรู 1/4 -20 SHCS (2) และขันสกรู 3/8-16 SHCS (1) ทําอยางนี้เพื่อ Pre-Load ให Cam อยูใน
สภาพที่ปลอดภัย 
 4. ถอด 3/8-16 SHCS ที่ปลายของ Air Spring ทั้งสอง 
 5. ใส Air Spring ใหม ยึดปลายของ Air Spring เขาที่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 6. คลายเกลียว 3/8-16 SHCS และปรับเกลียว 1/4-20 SHCS ใหแผน Cam สัมผัสกับจุดยึดเปนการ Pre-
Load Cam และยึดเกลียว 3/8-16 (1) ใหแนน 
 7. ประกอบฝาครอบ 
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ดัชนี 
 

ก 
การดัดแปลง (4) 
การปฏิบัติงาน (7) 
การเขียนโปรแกรม (25) 
การติดตั้งชิ้นงาน (32) 
การเขียนโปรแกรมระดับสงู (57) 
การเขียนโคตเร็ว (61) 
การเขียนโคตเร็วดวยรูปภาพ (65) 
การชดเชยคมตัด (66, 112) 
การเขียนโปรแกรมระบบใสคาโดยตรง (69) 
การใชตัวแปร (83) 
การเขียนโปรแกรมยอย (89) 
แกนเสริม (95) 
การเลือกระนาบ (108) 
การเขียนตวัอักษร (112) 
การหมุนแกน (117) 
การตั้งคา (161) 
การบํารุงรักษา (175) 
การสงกําลัง (183) 

ค 
เคอรเซอร (13) 
ความปลอดภยั (4) 
เครื่องมือตัด (32) 

ช 
ชวยเหลือ / คํานวณ (18) 
 
ต 
ตําแหนงคําสั่ง (31) 
ตัวแปร (73) 
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ติดตั้งคาและกราฟก (17) 
ตําแหนงตัวแปร (83) 
ตารางความหมาย (97) 
ตารางระยะเวลาบํารุงรักษา (177) 
ตารางการหลอล่ืน (180) 

ท 
ทางลัดการเขียนโปรแกรม (60) 

ป 
ปุมกดเคลื่อนแกน (10) 
ปุมเพิ่มความเร็ว (11) 
โปรแกรมวอรมอัพ (21) 
โปรแกรมยอย (55) 
โปรแกรมแกนที่ 4 และ 5 (93) 
ประตู (178) 

ผ 
แผงควบคุม (9) 

ฟ 
ฟงกชั่นคีย (10) 

ม 
มาโคร (71) 
เมนูเขียนโปรแกรม (58) 
เมนูคนหา (58) 
เมนูดัดแปลงแกไข (59) 
เมนูการรับ-สง (59) 

ร 
ระบบตัวแปร (79) 

ว 
วัฎจักรการทํางาน (123) 
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ห 
หนาจอ (12) 
หลอดไฟสองสวาง (179) 

อ 
ออฟเซท (15) 
อลามและขอความ (16) 
อุปกรณเสริม (22) 
อุปกรณเปล่ียนเครื่องมือตัด (34) 
อุปกรณฉีดน้ํามันอัตโนมัติ (47) 
อุปกรณเปล่ียนโตะงาน (49) 
 


