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การทํางานอยางปลอดภัยของ HAAS 

เ ก่ียว กับความปลอดภัยเ ก่ียว กับความปลอดภัย   !!   

 อยาเกิดอุบัติเหตุในงานของทานอยาเกิดอุบัติเหตุในงานของทาน   

เครื่อง Turning ประกอบดวยช้ินสวนที่หมุน
สายพาน  พูเลย  ไฟฟาแรงสูง  เสียงและอากาศ 
แรงดันสูง  เมื่อใช เครื่องจะตองคํานึงถึงความ
ปลอดภัยพื้นฐานตลอดเวลา เพื่อปองกันอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงานและความเสียหายแกเครื่องจักร 

 

สําคัญ - การปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้จะตอง
เปนผูท่ีไดรับการฝกอบรมการใชเคร่ืองและปฏิบัติ
ตามคูมือ เพื่อความปลอดภัยในการใชเคร่ืองจักร 

สารบัญความปลอดภัย 
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อานกอนปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้ 

 
  ผูที่ทํางานกับเครื่องจักรนี้ควรผานการอบรม 

  ตรวจสอบชิ้นสวนเสียหายและเครื่องมือตัดกอนทํางานบนเครื่องทุกชิ้นสวนหรือเครื่องมือตัดที่เสียหาย
ตองซอมหรือเปล่ียน หามปฏิบัติงาน ถายังไมไดตรวจสอบสวนตาง ๆ อยางถูกตอง 

 ใชอุปกรณปองกันอันตรายที่ตาและหูเมื่อปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้ โดยใชแวนตานิรภัยตามมาตรฐาน 
ANSI และอุปกรณปองกันหูจากเสียงมาตรฐาน OSHA เพื่อปองกันและลดปญหาการไดยินของหู 

  ไมทํางานโดยไมปดประตูและตองแนใจวาประตูถูกล็อคถูกตอง หัวกัด , เครื่องมือตัดจะหมุนและโตะ
งานจะเคลื่อนที่อยางรวดเร็วในขณะเริ่มตนการทํางานตามโปรแกรม 

  ปุมหยุดฉุกเฉิน เปนปุมสีแดงใหญอยูที่แปนควบคุม ปุมนี้จะหยุดการทํางานทั้งหมดของเครื่อง ใชเฉพาะ
กรณีฉุกเฉินเพื่อปองกันการชนในเครื่องจักร 

  ตูระบบไฟฟาควรจะปดและใชกุญแจล็อคทั้ง 3 จุด ในขณะทํางาน เวนแตมีการซอมบํารุง 

  อยาดัดแปลง หรือแกไขชิ้นสวนใด ๆ ถามีการดดัแปลงแกไขตองอยูในความดูแลของ Haas Automation, 
Inc. การดัดแปลงแกไขเครื่อง Milling และ Turning Center  อาจทําใหเกิดอันตรายตอผูปฏิบัติงานและทําลาย
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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ปฏิบัติตามคําเตือนและวิธีการใชดังตอไปนี้ 

 
  เครื่องจักรควบคุมดวยระบบอัตโนมัติอาจทํางานไดทกุเวลา 

  เครื่องจักรอาจทําใหเกิดอันตรายตอรางกายได 

 อยาทํางานในขณะเปดประตู 

  หลีกเลี่ยงการทํางานภายในเครื่องจักร 

  อยาปฏิบัติงานโดยไมไดรับการฝกอบรมกอน 

  ใสแวนตานิรภัยทํางานตลอดเวลา 

  อยาใชมือจับ Tool ที่ Spindle และกด ATC FWD, ATC REV NEXT TOOL หรือขณะที่ทําการเปลี่ยน 
Tool จะทําใหช้ินสวนการเปลี่ยน Tool ทําอันตรายตอมือได 

  หลีกเล่ียงการใช Tool ที่เสียหายและตองมั่นใจวา Tool อยูในตําแหนงและถูกยึดไวใน Spindle อยางดี
ในขณะทํางาน 

  วงจรไฟฟาจะตองเปนไปตามรายละเอียดตามคูมือการใชอุปกรณหรือกําลังไฟจากภายนอกอาจทําใหเกิด
การเสียหายตอระบบและพนการรับประกัน 

  อยากด POOWER UP / RESTART จนกวาจะติดตั้งสวนตาง ๆ เรียบรอยแลว 

  อยาพยายาม Operate เคร่ืองจักรกอนการติดตั้งตามเอกสารการติดตั้งเสร็จสิ้น 

  การยึดชิ้นงานที่ไมดีอาจทําใหงานหลุดเมื่อทําการตัดแบบ High Speed และการจับยึดงานที่เกินขนาดเปน
อันตราย 

  ประตูกันเศษโลหะที่แตกหักจะตองเปลี่ยนทันที 

  ไมทํางานกับวัสดุที่เปนพิษและติดไฟไดบนเครื่อง 
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การใชและแนวทางการทํางานที่ถูกตองของเครื่องจักร 

เครื่อง Turning ทั้งหลายประกอบดวยอันตรายจากการหมุนของ Cutting Tool  สายพานและ Pulley, 
ไฟฟาแรงสูง , เสียงและแรงดันลม เมื่อเครื่อง Turning และสวนประกอบอื่น ๆ พื้นฐานการปองกันอันตราย
จะตองคํานึงถึง เพื่อลดการสูญเสียตาง ๆ และความเสียหายของเครื่องจักร อานคําเตือน, วิธีการใชและคูมือกอน
การทํางานกับเครื่องจักรนี้ 
 

การดัดแปลงบนเครื่องจักร 
 

 อยาดัดแปลงชิ้นสวนในเครื่องจักร ถาจะมกีารเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนจะตองอยูภายใต Haas Automation, 
Inc. หากมกีารดัดแปลงเครื่องจักรที่อาจนําไปสูอันตรายทั้งผูปฏิบัติงานและเครื่องจกัร ถือวาอยูนอกการ
รับประกัน 
 

แผนปายความปลอดภัย 
 

 บางสวนหรือทั้งหมดของปายคําเตือนเหลานี้อาจอยูบนเครื่องจักรของทาน ซ่ึงตองระวัง บางครั้งอาจ
เกิดขึ้นได 
 

 

อุปกรณอัตโนมัต ิ
อุปกรณเครื่องจักรสามารถทํางานตามโปรแกรม ซ่ึงอาจจะทํางาน

ตาม ณ เวลาที่กําหนด ควรระวังปดประตูขณะทํางานตลอดเวลา 

 

แผนปองกันเศษโลหะ 
แผนปองกันเศษโลหะจะตองปดเมื่อทํางานและระวังอาจเกิดการ

หลนทับเปนอนัตราย 

 

ชิ้นสวนท่ีหมนุได 
ถาจําเปนตองทํางานภายในเครื่อง ตองแนใจวาไดตัดระบบ

กําลังไฟฟากอนทําการซอมบํารุง เพื่อปองกันชิ้นสวนที่หมุนทํางาน 

 

อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ 
อุปกรณนําโลหะออกจากเครื่องสามารถทํางานแบบอัตโนมัติอยู 

อยายื่นสวนตาง ๆ ของรางกายเขาไปในสวนการทํางานของระบบและ
อยายื่นมือเขาในทอทางออกเศษโลหะอาจเกิดอันตรายได 
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อันตรายจากไฟฟา 
ระดับความดันของแรงเคลื่อนไฟฟาที่ใชในเครื่อง เมื่อมีการซอม

บํารุงตองเปนผูที่มีความรูเทานั้น  
 

 

การยึดจับชิน้งาน 
เครื่องมือตัดที่ไมถูกตอง, เศษโลหะจากการตัด, หรืออุปกรณจับ

ยึดที่ชํารุด อาจทําใหช้ินงานหลุดออกจากตําแหนง ควรตรวจสอบกอน
การทํางาน 

 

บริเวณรอน 
คําเตือนนี้เพื่อปองกันสวนที่รอนของตัวระบายความรอนที่อาจ

เปนอันตรายตอบุคคลได 

 

บริเวณตองหามเครื่องจักร 
บริเวณสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรไมไดถูกออกแบบใหรับน้ําหนกั

ของผูปฏิบัติงาน 

 

การแตงกาย 
ตรวจสอบชุดสวมใสและชิ้นสวนอ่ืน ๆ อาจถูกบีบหรือติดรัดกับ

เครื่องจักรจนเปนเหตุใหเกิดอันตราย 

 

เคร่ืองมือตัด 
เครื่องมือตัดมีคม อยาใชมือเพื่อชะลอความเร็วหรือหยุด Cutting 

Tool  

 

การปองกันอนัตรายเกิดกับตา 
ใสแวนตานิรภัยทกุครั้งขณะปฏิบัติงาน เพื่อปองกันเศษโลหะจาก

การตัด 

 

การซอมระบบไฟฟา 
กระแสไฟฟาอาจเกิดปญหาภายในเครื่องจกัรได การแกไขจะตอง

เปนผูที่ไดรับการอบรมจากบริษัทผูผลิตเทานั้น 
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สิ่งที่ทําใหล่ืนไถล 
ทําความสะอาดพื้นทันที เมื่อมีสารที่ทํ าให ล่ืนตกคาง  เชน 

น้ํามันหลอล่ืน น้ํามันหลอเย็น 

 

อุปกรณจับยึดงาน 
ระวังชิ้นงานอาจหลุดจากตัวจับยึด เนื่องจากแรงเหวีย่งมากเกิน 

 

บริเวณไมเขาใกล 
ตองไมใสส่ิงใดเขาไประหวางชิ้นงานกับ Cutting Tool 

 
 

 
 
 
 
 

กระจกนิรภัย 
ช้ินงานอาจหลุดออกจากการยึดที่ไมดี

ผานทะลุประตูในการทําการตัดงาน อาจทําให
เกิดอันตรายตอผูปฏิบัติงาน ตองเปลี่ยนประตู
นิรภัยใหมทันที หรือมีรอยแตกราว ควรรีบแจง
แผนกบริการทันที 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 คําเตือน 
   ประตูนี้อาจตกลงไดทุกเวลา 
 ประตูนิรภัยนี้อาจแตกและสูญเสียประสิทธิภาพ ใน
การปองกันน้ําหลอเย็นและน้ํามัน 

  ถาเกิดรอยขีดขวนหรือรอยแตกราวตองเปลี่ยนทันที 

   ประตูนิรภัยนี้ควรเปลี่ยนทุก ๆ 2 ป 
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การปฏิบัติงาน (OPERATION) 

 รายละเอียดชิน้สวนตางๆ ของ Turning Center ซ่ึงบางสวนจะแสดงรายละเอียดในแตละบทที่กลาวถึง 
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บทนํา แผงควบคุมการทํางาน 
(PENDANT KEYBOAD INTRODUCTION) 

 บนแผงปอนขอมูล(Keyboard) และคําสั่งควบคุมเครื่องแบงเปน 8 สวน คือ ฟงกชั่นและการ Set tool, 
ปุมกดสั่งเคลื่อนแกน, ปุมควบคุมความเร็ว, ปุมแสดงหนาจอ, เคอรเซอร, ปุมตัวอักษร, ปุมตัวเลขและโหมดการ
ทํางาน จุดควบคุมอื่น ๆ ดังนี้ 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Power On:   ปุมเปดเครื่อง 
Power Off:   ปุมปดเครื่อง 
Spindle Load Meter:  หนาปดแสดงภาระของ Spindle 
Emergency Stop: ปุมหยุดฉกุเฉนิสําหรับหยดุการทํางานทุกแกนและการเปลี่ยน Tool และน้ํา

หลอเย็น 
Jog Handle:   มือหมุนสําหรบัเคลื่อนแกนที่เลือก 
Cycle Start:   เร่ิมตนการทํางานตามโปรแกรม รวมถึงการเริ่มโปรแกรมใน Graphic Mode 
Feed Hold:   ปุมหยุดการเคลื่อนที่ทุกแนวแกน 
Reset:    จะหยุดเครื่องทุกอยางแตไมควรใชปุมนี้เพือ่หยุดเครื่องจกัรขณะทํางาน 
Power Up / Restart: เมื่อกดปุมนีแ้กนของเครื่องจะกลับเขาสู Home position และจะ Load 

โปรแกรมขึ้นมาพรอมทํางาน 
Auto Off:   กลับเขาสูตําแหนง Machine Zero อัตโนมัติและปดเครื่อง 
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Memory Lock Key Switch: - สวิทซเหลานี้เพื่อปองกันการแกไขพารามิเตอรและ Setting ตาง ๆ 
- Setting 7 ล็อกพารามิเตอร 
- Setting 8 ล็อกโปรแกรมทั้งหมด 
- Setting 23 ล็อกโปรแกรมเบอร 9xxx 
- Setting 119 ล็อก Offset 
- Setting 120 ล็อกมาโคร 

Second Home Button: ปุมสําหรับกลับ Home ที่ 2 ซ่ึงจะติดตั้งโดย Offset G129 ปุมนี้จะทํางานทุก
โหมดยกเวน MDI 

Work Light Switch:  สวิทซสองสวาง 
Keyboard Beeper:  ลําโพงสงเสียงเมื่อปอนขอมูลและ Alarm 
 

ฟงกชัน่คีย 
(FUNCTION KEYS) 

 

F1 – F4:     ทั้ง 4 ปุมจะมหีนาที่แตกตางกันออกไปขึน้อยูกับ Mode การทํางาน 
X Dia Mesur (X Diameter Measure): ใชเพื่อบันทกึคาของ Offset มีดตัดแตละชดุในการติดตั้งคาชิ้นงาน 
Next Tool:    ปุมเลือกเปลี่ยน Tool ในการ Setup 
X/Z:     ปุมเปลี่ยนการเลือกใชแกนการเคลื่อนที่ 
Z Face Mesur (Z Face Measure) :  ปุมบันทึกคาของความยาว Tool ใชในการ Setup 
 

ปุมกดเคลื่อนแกน 
(JOG KEYS) 

 

Chip FWD (Chip Auger Forward): ปุมขับเคลื่อนตัว Chip Conveyer สําหรับเก็บเศษโลหะออกจาก
เครื่องแบบ Forward 

Chip Stop (Chip Auger Stop): หยุด Chip Conveys 
Chip REV (Chip Auger Reverse):  ปุมขับเคลื่อนตัว Chip Conveys แบบ Reverse 
X/-X and Z/-Z (axis keys):  ปุมเลือกทิศทางการเคลื่อนที่ กดไวตลอดจะทําใหแกนเคลือ่นที่ เมื่อ 
     ปลอยจะเขาสู Hand Jog 
Rapid: เมื่อกดปุมอยางตอเนื่องตามแนวแกน (X+, X-, Z+, Z-) แกนเลื่อนจะ

เคลื่อนที่ดวยความเร็วสูงสุด 
<- TS:     ปุมเคลื่อนศูนยทายแทนเขา 
TS Rapid:    ปุมเคลื่อนศูนยทายแทนอยางรวดเร็ว 
-> TS:     ปุมเคลื่อนศูนยทายแทนออก 
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ปุมเพิ่มลดความเร็ว 
(OVERIDE  KEYS) 

ปุมกดนี้มีไวสําหรับ เพิ่มหรือลดความเร็ว Feed และSpeed ของหนาจานจับยึดงาน 

-10 :    หมายถึง ลด Feed คร้ังละ 10% ของโปรแกรมตอการกด 1 คร้ัง 
100%:    หมายถึง  การทํางาน Feed ตามโปรแกรมที่เขียนไว 
+10:    หมายถึง  การเพิ่ม Feed คร้ังละ 10% จากโปรแกรมตอการกด 1 คร้ัง 
-10:    หมายถึง  ลด Spindle Speed ลงครั้งละ 10% จากโปรแกรม 
100%:    หมายถึง  การใชเร็วรอบตามโปรแกรม 
+10:    หมายถึง  การเพิ่มความเร็วรอบครั้งละ 10% จากโปรแกรม 
Hand Cntrl Feed (Handle Control Feedrate) : เปนการใช Hand wheel เพื่อควบคุมการเพิ่มหรือลด

ความเร็วปอนตัดใน  1 Retches จะเทากับ 1% 
Hand Cntrl Spin (Handle Control Spindle) : เปนการใช Hand wheel เพื่อควบคุมการเพิ่มหรือลดรอบ 

Spindle 
CW:    ปุมเปดหัวจับงานแบบตามเข็มนาฬิกา 
CCW:    ปุมเปดหัวจับงานแบบทวนเข็มนาฬิกา 
STOP:    ปุมหยุดหัวจับงาน 
5% / 25% / 50% / 100% Rapid: ปุมควบคุมความเร็วสูงสุดในการเคลื่อนที่ของทุกแนวแกน ใหลดหรือใชเต็ม 

100% 

ความเร็วปอนสามารถเพิ่มหรือลด ไดตั้งแต 0–999% แตจะไมมีผลตอการที่คําสั่ง G74 และ G84 กําลัง
ทํางาน 
 ความเร็วรอบหนาจานสามารถปรับไดตั้งแต  0-999%  จากโปรแกรมและจะไมสามารถเพิ่มหรือลดได   
ในการใชคําสั่ง  G74 และ G84 ในโหมด Single Block Spindle อาจหยุดหมุนและจะเริ่มหมุนใหม                 
เมื่อกด   Cycle Start ตอไป 
 ในการใช  Hand Wheel เพื่อควบคุมความเร็วจะสามารถปรับไดตั้งแต 0-999% โดยความละเอียด     
คร้ัง ละ 1% 
 ความเร็วสูงสุดการเคลื่อนที่  G00  จะถูกจํากัดใชโดยปุม  5%  10%  50%  หรือ 100% และสามารถ
กําหนดคาสูงสุด  50%  ไดโดย  Setting 10  ในหนา  Setting  สามารถที่จะไมใหใชปุมกําหนดความเร็วสูงสุด 
ได โดย  Setting 19, 20  และ  21  ปุมกด  Feed hold  จะสามารถหยุดการเคลื่อนที่และจะทํางานอีกครั้งเมื่อกด 
Cycle Start  สําหรับสวิทซ  ปด – เปด  ประตูจะหยุดการเคลื่อนที่ในแนวแกนทุกแกนและความเร็วรอบจะตกลง
มาอยูในระดับที่ไมเร็วมาก   ซ่ึงหนาจอจะแสดง  Door Hold  และเมื่อปดประตูจะตองกดปุม Cycle Start        
อีกครั้งจึงจะทํางาน 
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 ผูปฏิบัติงานสามารถที่จะ ปด-เปด น้ําหลอเย็น โดยปุม COOLNT ไดตลอดเวลาการทํางานหรือเมื่อ
โปรแกรมอานคา M-code ตอไป (ดู Setting 32) 
 Overrides จะสามารถ Set เปนคาเริ่มตนเมื่อเครื่องทํางานถึงคําสั่ง M30 หรือกดปุม Reset (ดู Setting 83) 
 

ปุมแสดงหนาจอ 
(DISPLAY KEYS) 

 

โหมดควบคุมจอภาพจะแสดงคาตาง ๆ ของเครื่องจักร การทํางานและรายละเอียดอื่น ๆ ในบาง Mode 
จะสามารถแสดงสถานะไดมากกวา 1 อยาง 
Prgrm/Convrs: แสดงรายละเอียดของโปรแกรมใน Edit Mode ซ่ึงจะสามารถเขียนโปรแกรมไดและ

สามารถเขียนโปรแกรมในลักษณะ Quick Code หรือ Visual quick Code ได 
Posit (Position):  แสดงตําแหนงของการเคลื่อนที่แบบ Machine, Work, Operator หรือ Distance to go 
Offset:   แสดงคา Setting ของ Tool เชน ความยาว, รัศมีคา Work offset 
Curnt Comds (Current Commands): แสดงสถานะของการทํางานของเครื่องขณะ RUN โปรแกรม 
Alarm/Mesgs (Alarms/Messages): แสดง Alarm ที่เกิดขึ้นเมื่อมีขอผิดพลาดและบันทึกอ่ืนๆ สําหรับ 

Alarm กดลูกศร (Cursor) ทางขวาจะเปนรายละเอียดของ Alarm ที่
เกิดขึ้นทั้งหมดกดปุม Alarm/Mesgs สองครั้งจะเปนบันทึกถึง
ผูปฏิบัติงานอื่นในการทํางานตอเนื่องกัน 

Param/Dgnos (Parameters/Diagnostics): แสดงคาพารามิเตอรและระบบการทํางานของระบบตาง ๆ 
Setng/Graph (Settings/Graphics): แสดงคา Setting ตาง ๆ หรือเปนคาพารามิเตอรสําหรับผูปฏิบัติงาน

สามารถเปลี่ยนแปลงและแกไขได เชน ภาษาที่ใช, หนวยที่ใช 
Help/Calc (Help/Calculator):  หนาจอรายละเอียดชวยเหลือและเครื่องคํานวณแบบตาง ๆ 
 

เคอรเซอร 
(CURSOR  KEYS) 

 

Cursor:    เปนตัวช้ี ใชในการเขียนโปรแกรมและคนหาคาตาง ๆ  
Home:   ปุมสําหรับเล่ือน Cursor กลับไปตําแหนงเริ่มตน 
Up/Down Arrows: ปุมกดสําหรับเคลื่อน Cursor ไปทีละ 1 Block 
Page Up/Down:  ปุมเคลื่อนหนาโปรแกรมที่ละหนา 
Left Arrow:  Cursor ดานซาย 
Right Arrow:  Cursor ดานขวา 
End:   ปุมเคลื่อน Cursor ไปทายสุด 
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ปุมตัวอักษร 
(ALPHA  KEYS) 

 

ปุมตัวอักษรสําหรับการเขียนโปรแกรม สําหรับตัวอักษรพิเศษจะตองกดปุม Shift key 
Shift: กดเพื่อเลือกตัวอักษรพิเศษและเมื่อจะใชตัวอักษรใหญหรือเล็กตลอด จะตองกดปุม 

Shift จนกวา Control จะรับคาเพื่อใชตัวอักษรขนาดนั้นตลอด 
EOB:  End of Block เปนสัญลักษณ; เพื่อแสดงวาจบบรรทัดของแตละ Block 
( ) Parentheses:  วงเล็บอักษรหรือส่ิงที่เขียนอยูในวงเล็บจะไมทํางาน แตจะมีไวสําหรับอานเพียงอยาง 

เดียว และโปรแกรมที่สงขึ้นเครื่องโดย RS 232 ถามีการผิดพลาดในบรรทัด Control 
จะนําใสไวในวงเล็บ 

/ right slash:  Slash ขวา หมายถึง Block Delete จะไมทํางานเมื่อใชปุม Block Delete รวม 
[ ] Square brackets: วงเล็บสี่เหล่ียมจะใชในการเขียนโปรแกรมแบบ Macro 
 

ปุมโหมด 
(MODE  KEYS) 

Edit: โหมดในการทํางานจะแสดงอยูที่หนาจอซายบนของจอภาพ 
 Insert:  เพิ่มเติม อักษรจะใสหลังตําแหนง Cursor 
 Alter:  แกไขอักษร ณ ตําแหนง Cursor 
 Delete:  ลบอักษร ณ ตําแหนง Cursor 
 Undo:  กลับคืน สามารถทําได 9 ลําดับ 
MEM (Memory): โหมดความจําหรือโหมดที่จะทําการ RUN โปรแกรม 

  Single Block: ส่ังใหโปรแกรมทํางานทีละ Block ในแตละขั้นของการกด Cycle Start 
 Dry Run: ใชสําหรับตรวจสอบการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร โดยไมมีการตัดงาน 

Opt Stop: เปด-ปดเพื่อใหคําสั่ง M01 ดู G103 ในบท G-Code 
(Optional Stop) เมื่อเปดปุมนี้และในโปรแกรมมี M01 เครื่องจะหยุดการทํางาน เพื่ออานคําสั่งและจะ

ทํางานตอ เมื่อกดปุม Cycle Start อยางไรก็ตามขึ้นอยูกับการมองลวงหนาดวย G103 
ซ่ึงจะทําใหไมหยุดในทันทีถาปุมนี้ถูกกดในระหวางการทํางานจะมีผลบังคับใน 
Block ตอไป 

Block Delete: กดเพื่อขามคําสั่งใน Block ที่วางเครื่องหมายไว (/) ซ่ึงจะทําใหการอานขามบรรทัดนี้ 
ไป หากกดปุมนี้ในระหวางการทํางานจะมีผลตอจาก 2 Block ขณะที่เครื่องทํางาน 
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MDI/DNC: MDI คือ การใชคําสั่งโดยตรงและจะไมบันทึกในหนวยความจําแบบโปรแกรม DNC คือ 
Direct Numerical Control ใชในการสงโปรแกรมผาน Control เพื่อทํางาน สําหรับโปรแกรม
ขนาดใหญ 

Coolnt (Coolant): ปุมเปด-ปดน้ําหลอเย็น อุปกรณเสริม HPC (High Pressure Coolant) จะตอง
กด Shift และปุม Coolnt เพื่อทํางาน 

Spindle Jog:   เพื่อหมุนหัวจับชิ้นงานโดย Setting 98  
 Turret FWD:  หมุนปอมมีดไปขางหนาแตละตําแหนง ถาใชคําสั่ง Tnn และกด Turret FWD 
 Turret REV:  หมุนปอมมีดถอยหลังไปแตละตําแหนง ถาใชคําสั่ง Tnn และกด Turret REV 

Hand Jog เลือกแกนเพื่อใชปุม Jog: 0.01-0.0001 นิ้ว(0.001mm) สําหรับแตละตําแหนง
ของการหมุน Hand wheel สําหรับ Dry Run สูงสุด 1 นิ้ว/นาที 
0.0001/.1,0.001/10,.0.1/100 ตัวเลขแรกจะเปนการเลือกขนาดของการ Jog 
แตละครั้งหรือการหมุน Hand wheel แตละ Click และในหนวยเมตริก ตัวเลข
จะมีคา 1/1000 

Zero Ret (Zero Return):  ใชสําหรับเคลื่อนแกนทั้งหมดกลับเขาสู HOME 
 All:   หมายถึง ทุกแกน 
 Origin:   สามารถ Set หนาจอใน Operator Position 
 Single:   การกลับ HOME โดยการเลือกทีละแกน 
 

ปุมตัวเลข 
(NUMERIC  KEYS) 

 

หมายเลข 0 – 9 และรวมถึงสัญลักษณที่จําเปนในการเขียนโปรแกรม 
Cancel:  ปุมยกเลิกการเขียนตัวอักษรที่ผิด 
Space:  เวนวรรค 
Write / Enter: ใสคาหรือยอมรับ 
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ปุมตําแหนง 
(POSITION  DISPLAYS) 

Home Page:  หนาจอแสดงตําแหนง 4 แบบ Operator, Work, Machine และ Distance to go 
Operator Display: หนาจอของผูใชเครื่องจักรกําหนดเองเพื่อดูตําแหนงการเครื่องที่ของ Tool ระยะนี้

ปรับใหเปนศูนยไดโดยกดปุม Origin ณ ตําแหนงแกนตาง ๆ 
Work Display: หนาจอแสดงตําแหนงของ Tool ในระยะ X และ Z พนจากจุดศูนยของชิ้นงานซึ่งจะ

คิดคาจาก G54 โดยอัตโนมัติ 
Machine Display: หนาจอแสดงตําแหนงของการเคลื่อนท่ีในแกนตาง ๆ พนจากจุดศูนยของเครื่องระยะ

นี้ไปสามารถปรับเปลี่ยนได 
Distance To Go:  แสดงระยะที่นับจากจุดที่อยูไปถึงจุดที่โปรแกรมคําสั่งและจะนับแบบถอยหลัง 
 

ปุมออฟเซท 
(OFFSETS  DISPLAY) 

มี  3 แบบ คือ Tool Geometry, Tool และ Work Offset 
Tool Geometry / Wear: หนาจอแสดง Tool No และคา Offset ความยาวของ Tool โดยกดปุม Offset และกด

ปุม 2 คร้ังจะเปนหนาจอของ Tool wear 
Tool: การใสคา Tool กดจํานวนและ F1 เพื่อใสคาใหมและกด F2 เพื่อเปนคาลบจากคาเดิม 

และกด Enter จะเปนการบวกคาจากคาเดิม การลบคาโดยกด Origin แลวจะมีคําเตือน 
Zero All (Y/N) จากนั้นตองยืนยันโดย Y หรือ N 

Work Zero Offset: การแสดงหนาจอ Work offset โดยกดปุม offset 2 คร้ัง หลักการในการใสคา
เหมือนกับการใส Tool Geometry 

 

หนาจอคําสั่งทํางาน 
(CURRENT  COMMANDS  DISPLAY) 

 หนาจอแสดงคําสั่งที่ใชในขณะทํางานโดยกดปุม Current และปุม Page Up/ Page Down เพื่อแสดงคา
ตาง ๆ ตอไปนี้ 
Program Command Check Display  

หนาจอทีแ่สดงคําสั่งตาง ๆ ที่กําลังใชงานและอื่น ๆ คือ โปรแกรมความเร็วรอบ (PGM) ซ่ึงคิดสั่งโดย
โปรแกรม (CMD) และความเร็วรอบจริงขณะทํางาน (ACT) หนาจอจะแสดงการหมุน CN, CCW หรือหยดุ
หมุนในการเปลี่ยนเกยีร 
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 หนาจอที่จะแสดงตําแหนงของแกนตาง ๆ ซ่ึงมี 4 แบบ (Operator, Work, Machine, Distance to Go) 
เลือกไดโดยกดปุม Cursor Up/Down 
Current Display Commands  

หนาจอนีแ้สดงโปรแกรมที่ใชภาพ 
Macro Variable Display 
  แสดงคา Macro ที่ใชในขณะทํางาน คาของ Macro จะเปลี่ยนไปตามคําสัง่ที่โปรแกรมทํางาน
Operation Timers Display  

หนาจอแสดงเวลาการทํางาน ทั้งหมดที่เปดเครื่อง, เวลาการทํางานขณะแตละ Cycle เวลาการเคลื่อนที่
ของ Tool เวลาทั้งหมดสามารถปรับเปนสูตรโดยกด ปุม Origin  
Tool Life Display   

หนาจอแสดงเวลาในการให Tool แตละนัมเบอรเปนเวลาในการตัดเฉือนเพื่อประโยชนในการหาอายุ
การใชงานของ Tool แตละขนาดปรับใหเปนศูนยไดโดยกดปุม Origin 
Tool Load Monitor and Display  

หนาจอแสดงวาระการทํางานของแตละ Tool เปน % จะนับเมื่อมีการตดัเฉือน (G01, G02, G03) เมื่อ
ภาระมากกวาที่ตั้งไวจะมาปด Alarm ตาม Setting 84 

ไมแนะนําใหใช Tool Monitor ในขณะใช G96 ความเร็วคิดคงที่ ซ่ึงในระบบจะเปนไปไมไดเนื่องจาก
เมื่อการตัดในแนวแกน X เครื่องจะรับภาระความเร็วเพื่อใหไดความเร็วตัดที่คงที่ดังนั้น Spindle จะรับภาระแบบ
แบงผันตลอดเวลา 
Axis Load Monitor 

ภาระแกน 100 % และมากสุดไดถึง 250 % ถามีการใชงานเกินกวา 100 % และเปนเวลานานจะเกิด 
Alarm ตามที่ไดตั้งไว 
 

หนาจอ อลามและขอความ 
(ALARMS/MESSAGES DISPLAY) 

Alarms 
หนาจอ Alarms เลือกไดจากการกดปุม ALARM/MESGS  หนาจอ Alarm  มี  3  สวน คือ แสดง Alarm 

ที่เกิดขึ้นในขณะนั้น กดลูกศรขวาจะเปนประวัติการเกิด Alarm และกด Page Up/Page Down เพื่อดู Alarm ที่เคย
เกิดขึ้น 
Messages 
 หนาจอ Messages เลือกโดยกดปุม ALARM/MESGS 2 ครั้ง หนาจอนี้เปนบันทึกของผูใชเครื่องหนึ่งที่
ฝากขอความถึงผูใชเครื่องในเวลาตอไป 
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หนาจอการติดตั้งคาและกราฟก 
(SETTING/GRAPHIC DISPLAY FUNCTION) 

เลือกโดยกดปุม Setting / Graph หนาจอแสดงถึงคาพารามิเตอรที่ตั้งไวสําหรับการทํางาน 
 หนาจอกราฟก เลือกโดยกดปุม  Setting / Graph 2 คร้ัง กราฟกเนนภาพการทํางานแบบ Dry Run     
โดยไมมีการเคลื่อนที่ของ Tool เพื่อดูภาพทางเดินของ Tool ตามโปรแกรมการทํางานแบบกราฟก ควรจะใช
ควบคูกับ Dry Run เพื่อใหคา Offset Work, Tool และระยะการเคลื่อนที่สูงสุดจะถูกตรวจสอบโดยชุดควบคุม
เพื่อแสดงความถูกตองของโปรแกรม 

หนาจอ Graphic มีสวนตาง ๆ ดังนี้ 
Graphic Mode Operation 
 โปรแกรมที่จะตรวจสอบโดยกราฟกจะตองถูกปอนเขา MEM หรือ MDI และกดปุม Setting / Graph    
2 คร้ัง 
Key Help Area   มุมขวาบนแนวเสน คือ Function Key Help Area เปนสวนแสดงของ Function (F)   
                                         ชวยตาง ๆ F1 – F4 
Locator Window  มุมขวาลางแสดง 2 สวน คือ จะแสดงถึงตําแหนงของ Table และแสดงตําแหนงของ   
                                         Tool ในขณะที่ Simulation สามารถเลือกได โดยใช F4 
Tool Path Window    หนาจอกลางใหญ จะแสดงภาพ Tool Path ของ X และ Y ในขณะ Simulation คําสั่ง   
                                                เคลื่อนที่เร็วจะแสดงเปนเสนประ และคําสั่งเดินกัดงานดวย Feed จะแสดงเปน                           
                                                เสนเต็ม (Setting 4 สามารถไมแสดงเสนประ) ตําแหนงรูเจาะตาม Cycle จะเปน  
                                                เครื่องหมาย (กากบาท) และ Setting 5 จะสามารถไมแสดงจุดนี้ 

Scaling the Tool Path Window   path สามารถยอขยายได หลังจากสั่งทํางานแลว โดยกด F2 และปุม   
Page Up / Page Down และ Cursor ซาย-ขวา เพื่อเลือกตําแหนงที่จะ
ยอขยาย เมื่อกรอบสี่เหล่ียมอยูในพื้นที่ที่จะยอ-ขยาย จากนั้นเลือก
โดย Enter หนาจอจะ Reset ใหมและจะทํางานเมื่อเร่ิมโปรแกรม
ใหม โดยปุม Cycle Start เมื่อกด F2 อีกครั้งจะแสดง Tool path ที่อยู
ภายในขอบเขตของ Table 

Z Axis Part Zero Line  ในการแสดง Tool path จะมีแนวการเคลื่อนที่ X และ Y การเคลื่อนที่แกน Z จะเปน
รูป Cutter อยูดานขวามือ และจะเคลื่อนที่ขึ้น-ลง ตามการ Offset ของ Tool length 

Control Status   มุมชวยลางแสดงสถานะของการเคลื่อนที่ 
Position Window   กดปุม F3 เพื่อแสดงตําแหนงการเคลื่อนที่ตาม Coordinate 
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วันท่ีและเวลา               
(DATE  AND  TIME) 

เครื่องจะมีวนัที่และเวลา เมื่อตองการดูกดปุม Help คางไวจนกวาจอภาพจะแสดงวนัที่และเวลาสามารถ 
Set วันทีแ่ละเวลาโดยการกดลูกศรขึ้น-ลง 
 

การพักหนาจอ               
(SCREEN  SAVER) 

เครื่องจักรจะมีระบบปดหนาจออัตโนมัติ  เมื่อไมมีการทํางานและไมมีการกดปุมใด ๆ บนหนาปดเปน
เวลาตามที่ตั้งไว และจะทํางานเมื่อมีการกดปุมใด ๆ 
 

ชวยเหลือ/คํานวณ              
(HELP / CALCULATOR  FUNCTION) 

Help 
 เมื่อตองการกดปุม Help ซ่ึงจะแสดงเหมือนกับคูมือเครื่องขนาดยอ 
Calculator  
 เลือกโดยการกดปุม Help 2 คร้ัง 
 การทํางานของเครื่องคํานวณโดยทั่วไป เชน บวก  ลบ  คูณ  หาร  โดยเลือก Function การทํางาน 
(Load , +, -, * และ /) การ Load คือการใสขอมูลเริ่มตน และตามดวยการเลือก Function โดยเล่ือนลูกศร      
ซาย-ขวา  เพื่อหา  Function  จากนั้นใสคาตัวเลขแลว Enter คาที่ไดจะเปนไปตามสมการ 
Function Key 
 ฟงกช่ันตาง ๆ สามารถทํางานโดยการกดปุม F3-F4 เพื่อลอกขอมูลและยายไปในอีกสวนหนึ่งได 

F3 ใน EDIT และ MDI สามารถลอกคําตอบจากการคํานวณเพื่อใสลงในโปรแกรมที่กําลังเขียน         
อยูบนจอภาพ 

F4 สามารถเลือกคาที่คํานวณไดจากการทําการกัด เชน Tap ลงมาในโปรแกรมเพื่อลดและเพิ่มคา       
ในโปรแกรมที่กําลังเขียน 
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Trigonometry Help Function 
 การคํานวณตรีโกนมิติในรูปของสามเหลี่ยมเพื่อหามุมและดานโดยการใสขอมูลมุมและดานที่รูคา     
จะไดดานอื่น ๆ และมุมครบตามรูปสามเหลี่ยม 
 
 
 
 
 
 

Circular Interpolation Help 
 ในหนานี้จะชวยในการหาเสนโคงที่รูคาแตไมหมด และยังสามารถสรางทางเดิน Tool path             
แบบ Circular (G02, G03) เปนโปรแกรมสําเร็จได 
 
 
 
 
 
 
 

Circular Line Tangent Calculator 
 ในการคํานวณแบบนี้จะใชในการหาจุดตัดและจุดสัมผัสระหวางเสนตรงกับวงกลม เพื่อหาจุด A, B, C  
 
 
 
 
 
 

Circle-Circle Tangent Calculator 
 เปนการหาคาของเสนตรงที่สัมผัสกับวงกลมทั้ง  2  ชุด  ซ่ึงไดจาก Drawing ของชิ้นงานเพื่อจะแปลง
เปนโปรแกรม 

Drill/Tap Chart 
 กดปุม Help/Cal     3 คร้ังจะแสดงตารางการใชดอกเจาะและตาฟ 
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 ระดับน้ําหลอเย็น 
(COOLANT  LEVEL  GAUGE) 

ระดับน้ําหลอเย็นจะแสดงอยูบนหนาจอ Current Commands 

อุปกรณเสริม 
(OPTIONS) 

200 Hour Control Option Try-Out  
 Option ตาง ๆ (Rigid Tap, Macros, etc.) จะสามารถใชงานได  200  ช่ัวโมง โดยการเปลี่ยนพารามิเตอร
จาก  0  ใหเปน 1  ในหมวดตาง ๆ การใชงานเครื่องจะบันทึกเวลาเมื่อครบ  200  ชม. เครื่องจะตัด Option นั้น
ออกไปและจะแสดงเปนตัว T ที่พารามิเตอรของ Option นั้น ๆ เมื่อตองการใชงานตอ ตองใสรหัส Unlock Code 
เทานั้น 
 ในการขอใช Option  200  ชม.  จะตองเปลี่ยน Setting No. 7 และกด Emergency Stop กอน 
 ในการใช Option  100 ชม. เครื่องจะมี Alarm เพื่อเตือนเวลา ซ่ึงควรจะตองติดตอผูขาย 
Auto Jet Blast 
 หัวฉีดทําความสะอาดชิ้นงานโดยการใช M Code 
Tool Presenter 
 อุปกรณวัดขนาด Tool โดยมือโยกแกนหัวฉีดลงมาตําแหนงของการวัด Tool หัววัดจะวัดคาขนาด   
ของ Tool และใสคา Offset แบบอัตโนมัติ 
High Intensity Lighting 
 ไฟสองสวาง Halogen สําหรับสองชิ้นงานภายในเครื่องจักรไฟจะปด – เปดอยางอัตโนมัติเมื่อปด - เปด
ประตูเครื่องจักร 
Steady Rest Provision 
 อุปกรณสําหรับรองรับการกลึงงานกลม ยาวหรือทอความยาวมาก 
M-Function Relays 

เพิ่ม Relays สําหรับเพิ่มผลผลิต โดย M-Code จะสั่งงานหัว Probe ปมแบบพิเศษ, หรืออุปกรณปอนงาน
และอ่ืน ๆ 
Remote jog Handle  

Remote jog Handle มีความสามารถหลายอยาง เชน เคล่ือนแกน, เล่ือน Cursor สําหรับเขียนโปรแกรม
ไดรวดเร็ว เพิ่มรอบความเร็ว Spindle เพิ่มความเร็ว Feed ไดอยางรวดเร็ว 
Tailstock 
 ศูนยทายแทนทํางานอัตโนมัติแบบไฮโดรลิกสโดยโปรแกรมหรือสวิทชใชเทาเหยียบ 
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Parts Catcher อุปกรณรองรับงานสําเร็จโดยหมุนเขารองรับงานและถายเทงานที่เสร็จแลวลงสูที่รองรับหนา
ประตูทํางานโดยไมตองเปดประตูและสามารถทํางานตอเนื่องได 
Bar feeder 
 อุปกรณลําเลียงชิ้นงานดันเขาผิวช้ินงานผานหองเครื่องโดยใชมอเตอรขับดันชิ้นงานชวยให              
การใสช้ินงานเปนไปในแบบอัตโนมัติ 
Live Tooling 
 อุปกรณเสริมการทํางานของ Turret แบบมาตรฐาน VDI สามารถทํางานแนวรัศมีและแนวแกน          
ในการเจาะ กัดและตาปเกลียวรวมทั้งการกัดรอบชิ้นงาน 
C-Axis 
 แกน C ทํางานแบบความละเอียดสูงสามารถหมุนหัวช้ินงานไดทั้ง 2 ทิศทางและทํางานสัมพันธกับ  
แกน X และ Z แบบการเคลื่อนที่เชิงมุมที่เปล่ียนจากจุด Coordinates X และ Y 
Memory Lock Key Switch 
 การล็อกหนวยความจําเพื่อปองกันอุบัติเหตุจากผูปฏิบัติงานที่ไมไดผานการอบรมลบหรือเปลี่ยนแปลง
แกไขโปรแกรมโดยการใช พารามิเตอรในการล็อก 
Spindle Orientation 
 การสั่งงานใหหัวช้ินงานหรอืหันจานหมุนไปปดตําแหนงที่ตองการโดยโปรแกรมเปนมุม     โดยการใช
หัวจับมาตรฐานและอุปกรณวัดรอบเปนตวัแสดงผล อุปกรณเสริมที่มีความละเอยีด 0.1 องศา 
Auxiliary Filter 
 กรองน้ําหลอเย็นขนาด 25 Micron เปนอุปกรณพิเศษสําหรับเครื่องที่มีอุปกรณหัวฉีดน้ําหลอเย็น    
ความดันสูงเพื่อใชในงานกลึงโลหะจําพวกเหล็กหรืออลูมิเนียมหลอหรือวัสดุที่เศษเปนผง 
 

เปดเครื่องทํางาน 
MACHINE  POWER  UP 

 เปดเครื่องโดยกดปุม Power Up บนแปนจุดควบคุม 
 เครื่องจะตรวจสอบระบบดวยตนเองและแจงผลเปนขอความเครื่องจะตรวจสอบระบบดวยตัวเอง     
และตรวจสอบ Messages ในกรณีไมมีความผิดปกติอ่ืน ๆ จะมี ALARM 102 Servos OFF กดปุม Reset เพื่อลบ 
ALARM ถาไมสามารถลบ ALARM ได จําเปนตองเรียกฝายบริการ 
 เมื่อลบ ALARM แลว ขั้นตอไป เครื่องจักรจะตองเขา Reference ของเครื่อง ซ่ึงเรียกวา HOME        
โดยกดปุม Power-Up Restart หลังจากเขา HOME แลว หนาจอจะแสดงสภาวะและ Current Page และเครื่อง          
ก็พรอมจะปฏิบัติงาน 

 ขอควรระวัง : การทํางานจะเปนไปในแบบอัตโนมัติเมื่อกดปุมนี้ ตองออกจากพื้นที่ภายในเครื่องจักร  
                                           รวมถึงบริเวณของการเปลี่ยนเครื่องมือ 
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บทนําโปรแกรม 
PROGRAM  INTRODUCTION 

 Manual Data Input (MDI)  
 Manual Data Input (MDI) คําคําสั่งอัตโนมัติที่ส่ังให CNC เคล่ือน โดยไมจําเปนจะตองเขียนโปรแกรม
เต็มรูปแบบ 
 กดปุม MDI หนาจอแสดงดังรูป และปอนโปรแกรมโดยการกดเขียนโปรแกรมและกดปุม Enter     
หลังจบคําสั่งในแตละ Block 
 
 
 
 
 
 

 - การเขียนคําสั่งใน Mode MDI สามารถใชปุมการเขียนใน Mode ของ EDIT ไดเชนกัน 
 - การใสคําสั่งในหนาโปรแกรม พิมพเนื้อโปรแกรมและกด Enter 
 - การแกไข โดยการพิมพเนื้อโปรแกรม และกด Alter 
 - การลบคําสั่ง เล่ือน Cursor ณ ตําแหนงและกด Delete 
 - Undo คือคําสั่งคืนกลับสามารถใชได 9 ชั้น 
 - MDI สามารถเก็บอยูในหนวยความจําของเครื่องได โดยเลื่อน Cursor ไปที่หัวโปรแกรมพิมพช่ือของ 
                   โปรแกรม Onnnnn และกดปุม Alter โปรแกรมจะถูกสงไปที่ List และจะลบโปรแกรมใน MDI 
 - โปรแกรมที่เขยีนใน MDI จะยังคงอยูถึงจะออกจาก Mode MDI หรือปดเครื่อง 

- ลบโปรแกรมใน MDI กดปุม ERASE 
Numbers Program 
 สรางโปรแกรมใหม กดปุม LIST PROG พิมพชื่อโปรแกรม (Onnnnn) กด Select PROG หรือ Enter 
เพื่อเลือกโปรแกรม ถาชื่อไมตรงกับที่อยูในหนวยความจํา หนาจอจะขึ้น   NEW PROG  
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Basic Editing of MDI and Numbered Programs 
 การโปรแกรมใน Mode MDI และ Mode EDIT แตกตางกนัตรงที่ EDIT จะตองมีช่ือโปรแกรม 
 
 
 
 
 

 

การเขียนโปรแกรมโดยทั่วไป ในแตละ Block จะขึ้นตนดวย Code และตามดวยระยะของ X, Y, Z และ
สามารถพิมพไดมากกวา 1 Block โดยใช; (EOB) เปนตัวคั้น Block กอนที่จะ Insert หรือ Enter ส่ิงที่พิมพ       
เขาไปในโปรแกรม 
 ตําแหนงของขอมูลจะเปนตัวอักษรและตามดวยตัวเลข เชน G04 P1.0    

G04 คําสั่งหยุดการทํางาน รอตามเวลาที่ P1.0 หมายถึง เวลา 1 วินาที   
การใสคําอธิบายตาง ๆ ในโปรแกรมจะอยูในวงเล็บ เชน (1 Second dwell); คําอธิบายใสไดมากสุด    

80 ตัวอักษร 
การใชตัวอักษรเล็ก ทําไดโดยการกดปุม Shift กอนกดตัวอักษรหรือการเขียนตัวอักษรเล็กจํานวนมาก

ใหกด Shift คางไวจนแปนพิมพเปล่ียนเปนตัวเล็ก 
EOB เปนเครื่องหมายจบ Block ซ่ึงจะใสไดโดยกดปุม EOB และถา Cursor อยู ณ ตําแหนง EOB     

ของแตละBlock เมื่อใสขอมูลใหม 1 Block   EOB จะเขาไปในโปรแกรมแบบอัตโนมัติ 
ตัวอยาง  ของการเขียนโปรแกรมใน  1 Block 
G04 P1. (1 second dwell);  

 การเขียนโปรแกรมไมจําเปนตองเวนวรรค เวนแตจะใชเพื่อการงายตอการอาน เชน คําอธิบายตาง ๆ 
 การแกไขคําผิด โดยเลื่อน Cursor ใหอยูในตําแหนงคําผิดและพิมพคําทีถู่กตองแลวกด Alter 
 การลบใช Delete เมื่อ Cursor อยู ณ ตําแหนงนั้น 
 ปุม Undo เพื่อยอนกลับการเขียนโปรแกรมที่ทําในแตละขั้นตอน 
Searching the Program 
 ในขณะที่เขียนโปรแกรมในโหมด EDIT MDI หรือ MEM จะใช Cursor ขึ้น-ลง เปนตัวหาคําตาง ๆ    
ไดดวยการพิมพอักษรที่จะคนหาและกดปุม Cursor ขึ้นหรือลงเพื่อคนหาได 
Delete Program 
 การลบโปรแกรมในโหมด LIST PROG โดยเล่ือน Cursor ไปยังตําแหนงโปรแกรมหรือพิมพช่ือ
โปรแกรมและกดปุม ERASE PROG  
 หมายเหต ุ ปุม Undo จะไมครอบคลุมการลบโปรแกรม 
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Renaming Program 
 การเปลี่ยนชื่อโปรแกรมทําไดในโหมด EDIT โดยการพิมพช่ือโปรแกรมและกดแกไข โปรแกรม       
จะถูกเปลี่ยนโดยอัตโนมัติในโหมด LIST PROG 
Maximum Number of Program 
 จํานวนโปรแกรมสูงสุดที่เก็บใน Memory ได 500 ช่ือโปรแกรม เมื่อหนวยความจําเต็มจะมี คําเตือน   
วา  DIR FULL และจะไมสามารถสรางโปรแกรมไดอีก 
Program Selection 
 ในโหมด LIST PROG เล่ือน Cursor ไปตําแหนงโปรแกรมที่ตองการกดปุม Select PROG หรือพิมพช่ือ
โปรแกรมและปุม Select PROG เปนการเลือกโปรแกรมที่จะทํางานในโหมด EDIT และ MEM 
Load Programs to the CNC Control 
 สามารถสงโปรแกรมจาก PC มายัง Control ในรูปของ   .TXT   การสงสามารถทําไดหลายวิธี เชน RS 
232, Floppy disk 
RS 232 
 การสงดวย RS 232 เปนวิธีหนึ่งสามารถสงโปรแกรม Setting และ Tool offset จาก Control ไปยัง PC 
หรือ PC สู Control 
 โปรแกรมจะถูกสงผาน RS 232  port (Serial Port1) ซ่ึงจะอยูดานขางของตูควบคุมไฟฟาหลังเครื่อง    
ซ่ึงจะเปนแบบ 25 pin 
 
 
 
 
 
 
 
Cable Length 
 ความยาวของสายขึ้นอยูกับอัตราการสง 
 

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 

 การสงขอมูลตาง ๆ จะตองตดิตั้งคาพารามิเตอรใหเหมือนกันระหวาง Control และ PC โดยการ Setting 
RS 232 หรือพารามิเตอร Setting 11 
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 Setting (ตามทีต่ิดตั้งมา) ของ RS 232 ที่ใชในชุดควบคุม 
 

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 ที่ใชในการรับ-สงขอมูลที่ใชกับ Haas Control เชน Hyper Terminal ซ่ึงอยูใน 
Microsoft Window Application 

บน Menu ที่ “File”  เล่ือน Menu ลงมาที่ “Properties” และเลือก Configure จะสามารถเปลี่ยน Port และ
อ่ืนๆ ใหตรงกับ Control 

การรับโปรแกรมโดยโหมด LISTPROG เล่ือน Cursor ลงมาที่ All และกดปุม RECV RS232 Control 
จะรับโปรแกรมที่สงจาก PC ทั้ง Main และ Subprogram และจะหยุดการรับเมื่อไดรับ  %  และโปรแกรมที่จะสง
ก็จะตองเร่ิมตนดวย  %   

การสงโปแกรมโดยการเลือกโปรแกรมหรือพิมพชื่อโปรแกรมและกดปุม SEND RS232 ถาสงทั้งหมด
เลือก All 

พารามิเตอร, Setting , Offset และคา Macro ตาง ๆ สามารถสงไดดวยวิธีเดียวกัน โดยโหมด LIST และ
เลือกหนาจอไปตามคาตาง ๆ เชน หนาจอของพารามิเตอรและกดปุม SEND 
Optional Floppy Disk 

โปรแกรม CNC ทุกไฟลจะตองอยูในรูปของ MS-DOS Format 1.44 MB  Floppy Disk และจะตองอยู
ใน Root Directory ไมมี Folder 

ทุกโปรแกรมจะตองขึ้นตนดวย %  และจบโปรแกรมดวย % 
การเรียกโปรแกรมจาก Floppy Disk พิมพชื่อไฟลใน Disk และกด F3 Control จะอานและบันทึกไฟล

เขาหนวยความจําของเครื่อง 
การบันทึกโปรแกรมลง Floppy Disk กดปุมหนาจอ 
PROG และ LIST PROG พิมพช่ือไฟลที่จะบันทึก กดปุม F2 
ลบโปรแกรมในแผน Floppy Disk โดยโหมด LIST PROG พิมพ DEL <ช่ือไฟล> ชื่อไฟลไมใชชื่อ

โปรแกรม จากนั้นกดปุม Enter 
Disk Directory 

การรับโปรแกรมรวมที่แสดงจํานวนของโปรแกรมในแผน Floppy Disk โดยเลือก PROG/LIST PROG 
และกด F4 เครื่องจะรับโปรแกรมจากแผน Floppy Disk และมาสรางเปนไฟลใน Control O08999 ซ่ึงจะแสดง
รายการไปยังที่อยูในแผน Floppy Disk 
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Direct Numerical Control (DNC) 
DNC เปนอีกวิธีหนึ่งที่ใชสงโปรแกรมขึ้น Control ทางสายสง RS232 จะไมมีการจํากัดขนาด           

ของโปรแกรมไฟล ซ่ึงจะสงผานขึ้นโดยตรงให Control ทํางานและโปรแกรมจะไมถูกเก็บอยูในหนวยความจํา
ของ Control 

 
 
 
 
 
 
 

การเปดใช  DNC โดยพารามิเตอร 57 Bit 18 และ Setting 55 เปดพารามิเตอรโดยเปลี่ยน 0 เปน 1 
Setting 55 เปน ON การใช DNC ควรจะตองใชคาแบบ X Modem หรือเลือก Parity เพราะเนื่องจากการสง      
ถาเกิดขอผิดพลาดของโปรแกรมหรือสัญญาณในขณะสง Control จะหยุดการทํางานทันที เพื่อปองกัน          
การเกิดการชนของ Tool การ Set คาตาง ๆ บน Control และ PC จะตองเหมือนกัน 

คาติดตั้ง RS232 สําหรับ DNC ควรเปนดังนี้ 
 

Setting 11 
12 
13 
14 
33 

Baud Rate   
Parity 
Stop Bits   
Synchronization 
RS232 Data Bits 

เลือก 
เลือก 
 

19200 
NONE 
1 
XMODEM 
8 

การใช DNC โดยกดปุม MDI  2  คร้ัง การใช DNC จะตองใหมีเนื้อที่ของหนวยความจําเหลือไว     
อยางนอย  8 K Bytes โดยดูจากเนื้อที่ของหนวยความจําในโหมด LIST PROG 

โปรแกรมที่สงขึ้นจะตองเริ่มตนดวย  %  และลงทายดวย  % 
การเริ่มสงโปรแกรม หลังจากกดปุม MDI  2  ครั้ง หนาจอจะแสดง Waiting for DNC จากนั้นให       

สงโปรแกรมจาก PC เมื่อไดรับโปรแกรมหนาจอจะบอก “DNC Prog Found”  จะเริ่มทํางานโดยกด  Cycle Start 

DNC Note:  ในขณะใชงานแบบ DNC จะไมสามารถเปลี่ยนโหมดการทํางานได รวมการใช  
         Background Edit ดวย 
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อักษรและตําแหนงคําสั่งของ Codes 
ALPHABETICAL  ADDRESS  CODES 

อักษรตาง ๆ ที่ใชในการโปรแกรม CNC 
A, B, C, U, V, W, X, Y, Z แกนการเคลื่อนที่   การระบแุนวแกน (ระยะทางหรือมุม) 
D การเลือกความโต Tool เลือกความโตแบบรศัมีหรือ Diameters สําหรับการ

ชดเชยขนาด Tool                                                                                                    
E ความแมนยําของรูปรางงาน เมื่อใช G187 สําหรับกัดงานที่เปนแบบมุมโคง

ดวยวิธีการ High   Speed Machining 
F    อัตราปอน หนวยเปน inch/ min หรือ mm/min 
G, M    G-Code และ M-Code 
H    การเลือกคา Offset ความยาว Tool โดยใชคูกับ G43, G44 
I, J, K    รูปแบบโปรแกรมสําเร็จรูปหรือการเคลื่อนที่แบบโคง 
L    การทําซ้ํา 
N    หมายเลขของ Block 
O    ชื่อโปรแกรม หรือโปรแกรม Number 
P    เวลาหยดุรอ หรือหมายเลข Subprogram ที่เรียก 
Q รูปแบบในโปรแกรมสําเร็จรูป คาที่ใสตั้งแต 0 – 8380.000 in และ 0 ถึง 

83800.00 mm        
R รูปแบบโปรแกรมสําเร็จรูปและคารัศมีโคง คา R อยูระหวาง -15400.0000 ถึง

15400.0000 หนวยนิ้ว  และ -39300.000 ถึง 39300.000 หนวย มม. 
S                                             ความเร็วรอบหนาจานจับงาน 
T    อักษรสําหรับเรียกหมายเลขเครื่องมือตัด                
 
                                

การติดตั้งชิ้นงาน 
Part Setup 

 ส่ิงที่จําเปนในความปลอดภัยในการจับยึดชิ้นงานบนหนาจาน ตรวจดูความเรียบรอยของหัวจับหรือ 
Collet ใหถูกตอง 
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เครื่องมือตัด 
Tooling 

 Tnn เปนคําสั่งในการเรียง Tool ที่ใชในโปรแกรม 
Jog Mode Jog Mode ใชสําหรับเคลื่อนแกนตาง ๆ ซ่ึงกอนจะใชงานตองใหเครื่องจักรเขา HOME กอน
เสมอในการใช Jog Mode กดปุม Jog หรือมือหมุนเคลื่อนแกน ความเรว็ในการเคลื่อนเลือกไดจาก ปุมความเร็ว   
.0001, .001, .01 และ .1. 
 ในอุปกรณเสริมมือหมุนแบบเคลื่อนที่จะรวมฟงกชั่นของการ Start/Stop โปรแกรมและการเลือกแกน
เพื่อใชมือหมุนบังคับความเร็วในการเคลื่อนเปนจํานวน X1, X10, X100 
Setting the Tool offset ข้ันตอไปคือการนําปลายของ  Tool มาสัมผัสกับชิ้นงานดานรัศมีและ Enter ขนาดของ
การ offset       เขาไปในหนวยความจําซึ่งจะอยูหนาแรกของ  offset  เมื่อ  Tool  สัมผัสกับชิ้นงานแลวไมตอง
เคล่ือนสิ่งใด     กดปุม  X Dia Meas จุดควบคุมจะถามถึงขนาดของความโตชิ้นงานที่เปนอยูจากนั้นใสขนาด
ของชิ้นงาน       และกด Enter  คาขนาดของ  Tool  จะถูกบันทึกโดยอัตโนมัตขิั้นตอไป นํา Tool มาสัมผัส กับ
ดานหนาชิ้นงาน และกดปุม  Z Face Meas  คาของ Tool ในแนวแกน  Z  จะถูกบันทึกเพื่อพรอมใชงาน  

การใสคาใหมใน Offset จะทําไดโดยเลื่อน Cursor ไปตําแหนงที่ตองการ พิมพคาใหมและกด F1 
 1. จับยึด Tool เขากับ Turret 
 2. กดปุม Hand Jog (A) 
 3. กดปุม 0.1/100. (B) (เครื่องจะเคลื่อนที่ดวยความเร็วสูง) 
 4.  กดปุมเลือกแกนการเคลื่อนที่ X/Z บน Tool อยูหางจากชิ้นงานประมาณ 1/8 นิ้ว และเปลี่ยนความเร็ว 
                     ใหชาลง 
 5. ใชการดาษรองระหวาง Tool กับชิ้นงานบน Tool สัมผัสกดกระดาษระวังในการเคลื่อน Tool  

 
 
 
 
 
6. กดปุม offset (C) หนาจอ Geometry ควรจะแสดงถาไมใชใหกดปุม Page Up/Down บนตัวหนาจอ  
    Geometry offset 
7. กดปุม X Dia Mesur (D) จะมีขอความถามขนาดความโตชิ้นงานใสคาความโตชิ้นงานที่ทราบ 
8. เปล่ียนแกน เปน  Z เคลื่อนที่จน Tool สัมผัสหนาชิ้นงาน 
9. กดปุม Z Face Meas  (E) คาของ Geometry แกน Z จะเขาไปในหนวยความจํา 

10. เลือกแกน Z ออกจากตําแหนงเพื่อความปลอดภัย 
11. กดปุม Next Tool (F) เพื่อวัด Tool อ่ืน ๆ 
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Additional Tooling Setup 
 การใสคาอื่น ๆ ของ Tool กระทําไดโดย Current Commands  

หนาที่  1  จะเปน  Spindle Load  ที่สวนบนของหนานีจ้ะสามารถใสคา  Limit  ของภาระของ Spindle      
ซ่ึงจะจํากดัไวโดย Setting 84 

หนาที่  2  เปน  Tool Life page บน Column ของหนาที่จะแสดง Alarm เมื่อ Tool ที่ตั้งคาไวถูกใช      
จนอายกุารใชงานถึงกําหนด 
Setting Part (Work piece) Zero  การตั้งศูนยของชิ้นงาน 
1. เลือก Tool 1 โดย MDI พมิพ T1 และกดปุม Turret Fwd 
2. เคลื่อน Tool โดย Jug x และ z เขาใกลหนาของชิ้นงานประมาณ 1/8 นิ้ว 
3. ใสกระดาษรองระหวาง Tool และชิ้นงานเคลื่อน Tool จนสัมผัสระดบัการเคลื่อนที่จนกระทั้ง Tool             
กดกระดาษและสามารถเลื่อนออกได 
4. Set G54 โดยกด offset ไปที่ work G54 และกดปุม X  Mesur ใสคา X – Dia ของชิ้นงานและกด F1 
5. เคลื่อน Tool มาสัมผัสกับหนาจานในแนวแกน Z กดปุม Z  Face ใหคาใสใน Highlight ของคา Z   ใน G54 
Graphics Mode 
 กราฟกสามารถทํางานไดในโหมด MEM, MDI หรือ DNC โดยการกดปุม SETNG/GRAPH  2 ครั้ง 
และใช Cycle Start เปนปุมเริ่มทํางาน สําหรับ DNC จะตองรับโปรแกรมขึ้นมากอนในหนาจอ DNC และเมื่อ
รับโปรแกรมแลว จึงจะกด SETNG/GRAPH  เพื่อจําลองการทํางาน  

ฟงกช่ันตาง ๆ F1 ความชวยเหลือ 
   F2 ยอขยายภาพ 
   F3 ตําแหนงการเคลื่อนที่ (POS) 
   F4 สถานะของโปรแกรม 
Dry Run Operation 
 Dry Run คือ การตรวจสอบโปรแกรมแบบไมมีการตัดงาน เลือกโดยการกดปุม Dry Run ในโหมด 
MEM ความเร็วสูงสุดจะถูกควบคุมดวยปุม Jog speed 
 ปุม Dry Run สามารถปดการทํางานเมื่อตรวจสอบเสรจ็ โดยการกดปุมซ้ํา ดูที่หนาจอดานลาง 
Running Programs 
 การเริ่มทํางานในโหมด MEM ซ่ึงโปรแกรมแสดงอยูและเริ่มทํางานโดยกดปุม Cycle Start 
Background Edit 
 การเขียนโปรแกรมขณะเครื่องกําลังทํางาน ในโหมด MEM กดปุม Prgrm/Convrs พิมพชื่อโปรแกรมที่
จะเขียนใหมหรือแกไข กด F4 โปรแกรม  จะขึ้นมาในโหมดของ EDIT  การเปลี่ยนแปลงแกไขโปรแกรมใน
โหมด Background Edit จะไมมีผล      ในขณะที่เครื่องจักรกําลังทํางาน และออกจาก Background Edit โดยการ
กด F4 อีกครั้ง 
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โปรแกรมยอย 
SUBROUTINES  

 Sub Routines (Sub Program) โปรแกรมยอยใชสําหรับการทํางานซ้ํา ๆ กัน หลายครั้ง โดยการเรียกใช
งานของโปรแกรมหลัก โปรแกรมยอยสามารถเขียนภายนอกโปรแกรมหลักหรือภายในโปรแกรมหลัก        
และเรียกใชโดยใช M97 และ M98 ตามดวย P หมายถึงชื่อโปรแกรมยอย 
 การใชโปรแกรมยอยหลายครั้งเรียกได โดยใช L กํากับ 
 

การทํางานของระบบเปลีย่นเครื่องมือตัด 
TOOL CHANGER OPERATIONS  

 แรงดันลมต่ําหรือกําลังลมไมพอจะทําใหการเปลี่ยน Tool จะชาจนไมสามารถเปลี่ยน Tool ได 
 การเปลี่ยน Tool เลือก MDI และ กดปุม Turret FWD/Turret REV. และถาพิมพ Tnn และกดปุม Turret 
FWD จะเปนการเจาะจงการเรียก Tool นั้นๆ 
 สําคัญมาก  Turret ที่ไมมี Tool จะตองใสหมวกพลาสติกปดกั้น เพื่อปองกันเศษโลหะเขาไปใน Turret 
 
 
 
 
 
 
 

Eccentric Cam Locating Button 

 อุปกรณติดตั้ง Tool ใหไดศูนยกลางของ Turret แบบ Bolton เปนอุปกรณที่ใชสําหรับปรับ             
ความละเอียด Tool holder ใหไดศูนยเดียวกันกับหนาจานหรือช้ินงาน 

Rotation  Result 
0°   No change 
15°   .0018" 
30° .  .0035" 
45°   .0050" 
60°   .0060" 
75°  .0067" 
90°   .0070” 
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หนาที่การทํางานของเครื่องมือตัด 
TOOL FUNCTIONS  

Code Tnnoo ใชในการเลือก Tool  nn  หมายถึง หมายเลข Tool  oo หมายถึง Offset Number ขึ้นอยูกับ
การเลือกระบบของ Control Setting 33 แบบ Fanuc หรือ Yasnac 
FANUC Coordinate System 
 T- Code มีรูปแบบ คือ Txxyy เมื่อ xx  เปนหมายเลข Tool จาก 1 ถึง พารามิเตอร 65 ตั้งไว  yy  คือ Tool 
Geometry , Tool wear  หมายเลข 1 ถึง 50 ซ่ึงไดตั้งคาไวจากการ Set Tool ในระยะ  X  แกน Z 
YASNAC Coordinate System 
 T-Code มีรูปแบบ Tnnoo  nn  คือรูปแบบแตกตางกนัระหวางมีดกลึงนอก หรือกลึงภายใน ใน G50   
Too คือคา  Tool wear  ตั้งแต 1 ถึง 50 ถา Tool nose ที่ใชในการชดเชยคมตัด จะบวกคา เชน 50+00 ภายนอก 
G50 คา Tnn จะเปนหมายเลข Tool เร่ิมตั้งแต 1 ถึงจํานวนที่ตั้งไวในพารามิเตอร 65 
 ภายใน G50 nn จะนําคาในหนวยความจําตั้งแต 51 ถึง 100 ของ offset setting X และ Z มาลบออกจาก
คา Work offset  
 

การทํางานของอุปกรณจับชิ้นงาน 
DRAWTUBE OPERATION 

 การจับยึดชิ้นงานดวยระบบไฮดรอลิกส 
 การปรับแรงจับยึดชิ้นงาน 
 1. เขาหนาจอ Setting ที่ 92 เลือกการจับยึดแบบ ID หรือ OD ตองไมทําในขณะเครื่องทํางานตาม 
                    โปรแกรม 
 2. คลายตัว Lock ที่บริเวณจุดไฮดรอลิกส 
 3. หมุนตัวปรับแรงดันน้ํามันจนออนคาที่ Gauge ไดตามตองการ 
 4. ขันตัว Lock ใหแนน 
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คําเตือนสําหรบั Drawtube  
 -  ไมทํางานใหญเกินหนาจานเครื่อง 
 -  ทําตามคําแนะนําของผูผลิตหัวจับ 
 -  ความดนัระบบไฮดรอลิกสจะตองปรับตั้งใหถูกตอง(ดูจากเอกสารระบบไฮดรอลกิสการตั้งความดัน 
                 จะมีผลตอความเสียหายของเครื่อง หรือการจับยึดชิ้นงาน) 
 -  ฟนจับชิน้งานจะตองไมยืน่ออกมาเกนิความโตของหนาจานจับชิ้นงาน 
 -  ไมใชความเร็วรอบเกินทีห่วัจับกําหนดไว 
 -  ความเรว็ที่สูงจะลดแรงจับยึดชิ้นงานของหัวฉีด 
 

หนาจานจับและดอกจับงาน 
CHUCK AND COLLET REPLACEMENT 

 การถอดหนาจานหัวจับงาน 
 1. เคลื่อนแกนทั้งหมดเขา Home และถอดฟนจับที่หนาจานออก 
 2. ถอดสกรู 3 ตัว ที่ฝาปดภายในหนาจานและถอดออก 
 3. Clamp หนาจานและถอดสกรู 6 ตัว (SHCS) ที่ยึดหนาจานออก 
 4. ใชปะระแจหนาจานสอดเขาในรูกลางปลายทอยึด (Drawtube) ออก  

การถอดอุปกรณจับยึดแบบ Collet 
 1. คลายสกรูกดดานขางของ Spindle nose ใชประแจสําหรับ Collet ถอด Collet ออกจาก Spindle 
 2. ถอดสกรู 6 ตัว ที่ Spindle nose 
 3. ถอด Collet adapter ออกจาก Drawtube 
 

 
 
 
  

การติดตั้งหนาจานหัวจับ 
 1. ทําความสะอาด Spindle nose และดานหลังหนาจาน 
 2. หมุน Drive Dog ใหอยูในตําแหนงบน 
 3. ถอดฟนจับออกจากหนาจาน 
 4. ถอดแผนปดตรงกลางหนาจาน 
 5. ใสตัวนําเขากับ Drawtube และสวมหนาจานเขา 
 6. หมุนใหรูสําหรับ Drive Dog ตรงกัน 
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 7. ใหประแจสาํหรับหนาจานขัน Drawtube เขากับหนาจาน 
 8. ขัน Drawtube จนสุดและหมุนกลับประมาณ ¼ รอบ 
 9. ปรับรูในหนาจานใหตรงกับ Drive Dog 
 10. ใสสกรู 6 ตัว ที่หนาจาน 
 11. ใสแผนปดกลางหนาจาน 
 12. ใสฟนจับ 
 การติดตั้ง Collet 
 1. ใส Collet adapter เขากับ Drawtube 
 2. ใส Spindle nose เขากับ Spindle nose ใหรูตรงกับ Drive Dog 
 3. ใส สกรู 6 ตัว ยึด Spindle nose 
 4. ใส Collet ใหรองของ Collet ตรงกับแผงสกรูกดดานขางและขันใหแนน 
  

แผนปดทอดึงจับงาน 
DRAW TUBE COVER PLATE 

 แผนปด Drawtube ดานขางนอกสามารถเปดไดเมื่อมกีารใชงานที่ยาวหรืออุปกรณ Bar feeder และ
จะตองปดเสมอเมื่อไมมีอุปกรณอ่ืนที่ใชงาน 
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การติดตั้งฟนจับหนาจาน 
RE-POSITIONING CHUCK JAWS 

การปรับตําแหนงของปากจับชิ้นงานเนื่องจากระยะปด- เปดไมเพยีงพอหรือนอยเกินไป 
 
 
 
 

 

 1. ใชประแจ L คลายสกรูบนปากจับ 
 2. เล่ือนตําแหนงขยายหรือลดตามขนาดชิน้งานและขนัสกรูใหแนน 
 3. ทําการเลื่อนอีก 2 ปาก ตามตําแหนงเดยีวกัน 
 

การชดเชยความเรียบ 
TAPER COMPENSATION 

 การกลึงงานทีไ่มไดศูนยหรืองานยาวจะมสีวนที่ไมไดความละเอยีดหรือบางครั้งอาจเปน Under Cut  
ทั้งการกลึงนอกและใน การชดเชยความเรียวจะสามารถใชงานโดยคาํนวณขนาด X ในแตละความยาวที่จะ
เคลื่อนที่ไปโดยคัดจากศูนยช้ินงาน และสามารถชดเชยขนาดไดถึง 5 ระยะทีจ่ะเก็บไวคํานวณในหนวยความจํา
ของ offset tool เรียกวา Taper ในหนา Tool shift/Geometry page คาของการชดเชยควรจะเปนคาที่ผิดพลาดใน
แกน X หารดวยความยาว Z ขณะตําแหนงนั้นซึ่งจะไมเกนิ .005” (.127mm) 

 

อุปกรณกัดงานดานหนาและดานขาง 
LIVE TOOLING 

 อุปกรณเสริมนี้ไมติดตั้งเสรมินอกโรงงานการผลิต 
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บทนํา 
 Live Tooling เปนอุปกรณเสริมใชกับ Turret แบบ VDI ทํางานในแนวรัศมีและแนวแกนในการ      
เจาะ, ตาป, กดัเพื่อทํารองตาง ๆ โดยหวัจบัจานจะบังคบัใหหมนุตามองศาอยางละเอียดที่สามารถสั่งงานไดดวย        
G – Code 
Programming notes 
 •  Live Tooling ระยะหมุนโดยอัตโนมัตหิลังมีคําสั่งและจะหยุดเมื่อเปลี่ยน Tool 
 •  หัวจับงานจะ Clamp ไดดวย M14 และ M15 เพื่อให Live Tooling ทํางานและจะ Unclamp เมื่อมี  
                 คําสั่งใหหวัจับงานหมุนดวยความเร็ว หรือการ Reset  
 •  ความเรว็รอบสูงสุด  Live Tool เทากับ 3000 RPM 
 •  Haas Live Tooling ถูกออกแบบมาใหทาํงานแบบหนักปานกลาง เชน กัดงานดวยดอกโต ¾ บนเหล็ก 
 •  ชิ้นงานใหญอาจทําใหมีทีสํ่าหรับจับ Toolไดนอยลง 
Live Tooling M Codes 
 ดูจากบท M-Code 

M19 Angle CMD (Optional) 
 M19 ใชในการหมุนหวัจับงานมาหยดุที่ตําแหนง ศนูย คา P สามารถกําหนดให Spindle หรือหัวจับงาน 
หมุนไปในมุมตาง ๆ ความละเอียดของมุม P เทากับองศาจํานวนเต็ม และ R มีคา 1 สวน 100 ขององศา (x.xx) 
 M133 Live Tool Drive Forward 

M134 Live Tool Drive Reverse 
M135 Live Tool Drive Stop 

ตัวอยางโปรแกรม 
Bolt Hole Circle 3 holes @ 120o on 3” BHC 
G00 X3.0 Z0.1 
G98 
M19 P0 
G04 P2. (หยดุรอเวลา) 
M14 
M133 P2000 
G01 Z-0.5 F40.0 
G00 Z0.1 

 M19 P120 
G04 P2. (หยดุรอเวลา) 
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M14 
G01 Z-0.5 
G00 Z0.1 
M19 P240 
G04 P2. (หยดุรอเวลา) 
 

การทํางานเหมือนการกดังาน 
SYNCHRONOUS MILLING 

 G32 การเคลื่อนที่เชื่อมโยงหรือเกี่ยวพันธกนัเมื่อใชคําสั่ง X, Z และ หัวจับงานหรือ Spindle ถูกส่ังงาน
ใหตัดแบบความเร็วตัดคงทีร่วมกัน 

G32 ปกติใชในการกลึงเกลยีว หมายถึงหวัจับงานหมุนดวยความเรว็คงที่และแกน Z เคลื่อนดวย
ความเร็วคงที ่

รูปรางงานแบบ Geometry สามารถตัดไดโดยใช G32 แตอยางไรก็ตาม G32 จะมีความยุงยากในการ  
ทําโปรแกรม Haas control ได แลว canned cycle เพื่อใชสําหรับกัดงานใหเปนเหล่ียมโดย G77 กัดหนาเรียบ     
1 หรือหลายดาน 

การใช G5 เพือ่กําหนดจุดแบบ Point to point ซ่ึงจะทําใหหวัจับงานหรือ Spindle มีคาเทากับหวัแบง
และเคลื่อนที่แบบหัวแบง 

 
 
 
 
 

Limitations 
 การเคลื่อนที่ของ Spindle ในขั้นตอนแรกจะเปนไปอยางรวดเร็วเพื่อเขาสูการ Clamp เพื่อใชงานและ  
จะหมนุใชงานในขนาดของ Torque ที่ตําแหนงดังนั้นจะตอคํานึงถึงการตัดที่ไมหนกัในขณะที่หนาจานหมนุไป
ดวยกัน 
  
 
 
 
 

การทํางานที่หนักเกนิจะทําใหเกิดการเสียศนูยเมื่อตดัเขาใกล 

 

M14 
G01 Z-0.5 
G00 Z0.1 
M15 
M135 
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การติดตั้งอุปกรณ Live Tooling 
LIVE TOOLING INSTALLATION 

 1. ใส ER-AN ลงใน Insert Nut และใส End mill จากนั้นสวม ER-AN ลงในหวัจับ Live Tooling 
 2. ใชประแจทอสวมลงบน ER-32-AN คลอบ End mill ใชประแจขอ 2 ตัว ตัวหนึ่ง Lock ER-AN และ 
                  อีกตัวใชขันบน ER-32-AN tube 
 3. ใสประแจ Lock บน pin เพื่อไมใหหัวกดัหมุนได 
 4. ใชประแจขัน ER-32-AN Nut ใหแนน 
 

 
 
 
 
 
  
การติดตั้งอปุกรณตอประกอบ แบบ VDI 

VDI ADAPTER INSTALLATION 

 VDI Adapter สําหรับ Haas หนาเบอร VDI 40 

 
 
 
 
 

วิธีการติดตัง้ 
 1. ใสแผนกรองเขากับกานของ VDI 40 ใหตําแหนง Pin เขารอง 
 2. ใสปลอกยึดใหบริเวณที่บากไวตรงแนวกบัฟนของกาน VDI 
 3. ใสแผนล่ิมประกบเขากับกาน VDI อยางสนิท 
 4. ใส O-ring เพื่อปองกันล่ิมตก 
 5. ใสหัวจบั Tool VDI เขาใน Turret ตองแนใจวา หัวจบัสวมเขา Turret ตรงแนวและแนบสนิท 
 6. ขัน Nut lock Holder ใหแนนกับ Turret 
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แกน C 
C-AXIS 

 อุปกรณเสริมในการจับหวัช้ินงานหมนุอยางละเอียดและสัมพันธกับการเคลื่อนที่ X และ Z ความเร็วหัว
จับ .01 to 60 RPM 

 

 

 
 

การทํางาน 
OPERATION 

 M154 - C-axis  ใชงาน 
M155 - C-axis  ปลดการใชงาน 
Setting 101 กําหนดความโตของชิ้นงานเพื่อคาความเรว็ feed ที่ถูกตอง  
สําหรับการหมุนแบบ Increment ใชอักษร H ควบคุม เชน 
G0 C90  (แกน C หมุนไปที่ 90o) 
H-10  (แกน C หมุนกลับไปที่ 80o) 

 

ตัวอยางโปรแกรม 
SAMPLE PROGRAMS 

 

 
  
 
 
 
 
 
Example #2 
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การเปลี่ยนระบบ Cartesian เปน Polar 
CARTESIAN TO POLAR TRANSFORMATION 

การเปลี่ยน Coordinate แบบ Cartesian เปน Polar coordinate โดยเปลี่ยนคา X, Y เปนแกน C และ  X  
เปน Linear การเปลี่ยนนี้เพื่อตองการลดการเขียน Code ที่มากในการทํางานรูปรางแบบยุงยากเปนแบบ ธรรมดา 
Programming notes 
 โปรแกรมควรจะเขยีนโดยวดัศูนยกลาง Tool เปนหลักโดยไมใชการชดเชยคมตัด G41 และ G42 
 ทางเดินของโปรแกรมไมควรผานขามจุดศูนยกลางของชิ้นงาน หากตองการทําควรแยกเปน 2 ทางเดิน
ขนานกันและอยูคนละดานกับ Center line  
 Cartesian to Polarเปนคําสั่งที่มีผลบังคับใชตลอด (Modal) Z-axis จะไมใหเคลื่อนทีข่ณะทํางานใน 
Mode นี้ 

Cartesian Interpolation  
 คําสั่ง Cartesian เปนคําสั่งใหเคลื่อนที่ในแนวเสนตรง (Turret เคลื่อนที่) และ Spindle หมุนไปเมื่อ
เปล่ียนจากจุดเปนมุม (หมนุชิ้นงาน)  
Example Program 
% 
O00069 
N6 (Square) 
G59 
( TOOL 11, .75 DIA. Endmill ) 
(Cutting on Center) 
T1111 
M154 
G00 C0. 
G97 M133 P1500 
G00 Z1. 
G00 G98 X2.35 Z0.1 (Position) 
G01 Z-0.05 F25. 
G112 
G17 
G0 X-.75 Y.5 
G01 X0.45 F10. (Point 1) 

 

G01 X0.45 F10. (Point 1) 
G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Point 2) 
G01 Y-0.45 (Point 3) 
G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Point 4) 
G01 X-0.45 (Point 5) 
G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Point 6) 
G01 Y0.45 (Point 7) 
G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Point 8) 
G01 X0.45 (Point 9) Y.6 
G113 
G00 Z3. 
M30 
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การชดเชยรัศมีมุมมีดกลงึ 
TOOL NOSE COMPENSATION  

บทนํา 
 การชดเชยปลายคมตัดเปนการทําใหสามารถปรับทางเดิน Tool ตามโปรแกรมเพื่อใหเขากับ Tool แต
ละขนาดหรือขนาดการสึกหรอของ Tool 

Programming 
 การชดเชยปลายคมตัดใชเมือ่มีการเปลี่ยนปลายคมมีด และการสึกหรอของปลายมีดและในการกลึงงาน
แบบ Curve เพื่องานเรียบงานเรียวการชดเชยจะไมตองใชเมื่อกลึงงานตรงตามแนวแกน X และ Z สําหรับการ
กลึงโคงหรือกลึงเรียงเมื่อ Tool nose เปล่ียนชิ้นงานที่ไดยาวจะเปน Under Cut หรือ Over Cut  ดังรูป C1 คือรัศมี
ปลายของมีดกลึงที่ใชในโปรแกรม C2 คือรัศมีของปลายมีดเมื่อสึกหรอถาเกิดการสกึหรอ ตามรูป 1 จะเกิดรัศมี
ของมุมงานนอยกวาปกติ เมือ่ใชการชดเชยรัศมีชุดควบคุมจะคํานวณ Tool Putt ใหมเพื่อปองกันปญหาเหลานี ้
  

 
 
 
 
 
 

คาจํากัดความการชดเชยรัศมีมมุมีด 
TOOL NOSE COMPENSATION CONCEPTS 

 การชดเชยปลายมนของมีด ทํางานโดยเมือ่งานดานขาวหรือซายของทางเดิน Tool คําสั่งสําหรับชดเชย
คือ G41 คือเพื่อสําหรับดานซายและ G42 เพื่อดานขวา และ G40 เพื่อยกเลิกการชดเชย 

 
 
 
 
 
 

การเพื่อระยะทางซายหรือขวาขึ้นอยูกับทางเดินในงานกลึงแบบภายนอกจะใช G42 และกลึงภายในใช G41 
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 การชดเชย ขอบมนของปลายมีดจะคํานึงถึงรัศมีของปลายมีดเปนหลักที่เรียกวา Tool nose radius ซ่ึงมีด
กลึงแตละแบบจะไมเหมือนกัน ซ่ึงชุดควบคุมจะตองรูวามุมของปลายมีดอยูในดานใดเพื่อที่จะใหการชดเชย
เปนไปอยางถูกตองซึ่งจะตองกําหนดชนิดของ Tool ใหถูกตอง 
 การชดเชย  จะเริ่มตนจากการเคลื่อนที่เขาหาจุดทีจ่ะทําการตัดและชดเชยรัศมีปลายมดีเรียกวาระยะ 
Approach เมื่อตองการชดเชยใส Code เมื่ออยูในขณะนี้และเมื่อออกจากจุดทํางานที่เรียกวา Depart ใส Code 
ยกเลิกงานจุดนี้ดวย G40 หรือ Txx00   
 

การใชคาชดเชยรัศมีมมุมดี 
USING TOOL NOSE COMPENSATION 

 ขั้นตอนการใชงานโดยโปรแกรม 
 -  การเขาและออกเมื่อทํางาน จะตองใส Code G41, G42 และจบดวย G40 ในการชดเชยรัศมีปลายมีด 
 -  รัศมีมุมมีดและคาสึกหรอจะตองใชของแตละ Tool และยกเลิกกอนเปลี่ยน Tool ใหม ในโปรแกรม 
 -  ทิศทางของปลายมีดหรือชนิดของมีดจะตองใสไวใน Offset Page  
 -  ตรวจสอบการชดเชยโดยการใชการจําลองการกลึงแบบการเปดเพื่อตรวจสอบ Alarm ตาง ๆ 
 -  ทําชิ้นงานแรกและวัดหาคาผิดพลาดเพื่อชดเชยขนาดใน Offset เพิ่มเติม 
 

การเขา – ออก สําหรบัการชดเชยรัศมมีุมมีด 
APPROACH AND DEPARTURE MOVES FOR TOOL NOSE COMPENSATION 

 การเคลื่อนที่ X และ Z เมื่อเริ่มตนดวย G41 หรือ G42 เรียกวา Approach ซ่ึงจะตองเปนการเคลื่อนที่
แบบตรง G01 หรือ G00 เร่ิมตนจะไมมีการชดเชยและจะชดเชยรัศมีมมุมีดเมื่อถึงจุดแรกของการสั่งเขาหางานดู
ตามรูป   

 

 
 
 
 
 
 การใส G40 ขณะคําสั่งใดในจุดที่เคลื่อนที่จะเปนการยกเลิกการชดเชยรศัมีมุมมีด เรียกวา Departure ซ่ึง
จะตองเปนการเคลื่อนที่แบบเสนตรง G01 หรือ G00 วาเครื่องจะผานงานจุดศูนยกลางของรัศมีมุมมีดตั้งลากกับ
แนวการเดนิของมีดเพื่อยกเลิกการชดเชย 
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 รูปตอไปที่จะแสดงใหเห็นผลของการยกเลกิการชดเชยรศัมีปลายมีดขณะตําแหนงตาง ๆ ซ่ึงบางจุดจะ
เกิด Under Cut กับชิ้นงานเมือ่คําสั่ง G40 เพื่อปองกันการกินงาน ณ จดุยกเลิกจะใช I และ K เพื่อเปนแนวการ
เดินที่ไมให ปลายมีดกินงาน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 

รัศมีมมุมีดและคาความสึกหรอ 
TOOL NOSE RADIUS OFFSET AND WEAR OFFSET 

 แตละมีดกลึงที่ใชการชดเชยรัศมีมุมมีด จะตองรูคาของรัศมีปลายมีด ซ่ึงจะตองใสค่ําใหชุดควบคุมรู
เพื่อนําไปคํานวณหรือหาไดจากรัศมีของใบเม็ดมีด (Tool Tip) ซ่ึงมาตรฐานกําหนดไว 
 การใสค่ําเปนจํานวนของรัศมีในหนา Tool offset ซ่ึงคาของ R เมื่อมีคาเปน 0 จะหมายถึงไมมีการ
ชดเชยรัศมีที่มมุมีด 
 การลดและเพิม่รัศมีเล็กนอยควรใสในคาของ Wear offset เพื่องายตอการแกไข แตงอยางไรก็ตาม
อาจจะเกิดการผิดพลาดในแตละมีดซึ่งตองพิจารณาวายอมรับไดหรือไม 
 ส่ิงที่สําคัญของ Tool nose Radius จะมีผลตอรัศมีของช้ินงานมากวา ความโตของชิ้นงานและเมือ่การ
เคลื่อนที่แบบ Increment การออกจากงานมีดจะไมเคลือ่นที่เปน 2 เทาของรัศมีมีด จะทําใหเกิดการตัดเกนิใน
เนื้องานจงจําไวเสมอวา การเขียนโปรกแกมยึดหลักชิน้งานโตเปนเสนผาศูนยกลางและการเคลื่อนที่ออกจะตอง
มากกวารัศมีมมุมีด 2 เทา เปนอยางนอย 
Example 
Setting 33 is FANUC:       X   Z   Radius   Tip 
Tool Geometry 8:          -8.0000          -8.0000     0.0160     2 
O0010 ; 
G28 ; 
T808 ; (Boring bar) 
G97 2400 M03 ; 
G54 G00 X.49 Z.05; 
G41 G01 X.5156 F.004 ; 
Z-.05 ; 
X.3438 Z-.25 
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Z-.5 ; 
X.33; (Move less than .032; the value required to avoid cut-in with a departure move before TNC is 
cancelled.) 
G40 G00 X.25 ; 
Z.05 ; 
G28 ; 
M30 ; 
 

ขนาดชดเชยรัศมีมมุมีดและความยาวมีด 
TOOL NOSE COMPENSATION AND TOOL LENGTH GEOMETRY 

 ความยาวของมีดจะไมนํามาคํานวณในการชดเชยรัศมีมุมมีดซึ่งจะเปนคงที่บันทึกไวใน Tool offset 
และควรจะปรบั Tool wear ใหเปนศูนยเมื่อมีการติดตั้งมีดใหม 
 บอยครั้งที่การสึกหรอของมีดจะลึกหรอไมเทากันในกรณีการกลึกงานหนัก ซ่ึงการชดเชยเพื่อใหได
ขนาดของงานที่ถูกตองจะตองใสคาของ Wear ทั้งทางดาน X และ Z และรัศมีมุมมีดไปพรอม ๆ กัน 
 ในโปรแกรมการทํางานอาจไมสามารถใชคา Wear เพียงคาเดียวเพื่อชดเชยการสึกหรอในกรณีนี้ตอง
ตรวจสอบวา การสึกหรอของมีดเกิดสวนใดมากหรือนอยแลวจึงใสคาชดเชยตามแกน X และ Z จะเรียกวาการ
ชดเชยความยาว 
 เพื่อผลงานที่ด ีการสรางโปรแกรมควรจะคาํนึงถึงการรักษามีดสุดทายสําหรับเก็บงานละเอียด เพื่อ
ปองกันการสกึหรอของมีด 
 

การชดเชยรัศมีมุมมีดในวัฎจักรทํางาน 
TOOL NOSE COMPENSATION IN CANNED CYCLES 

 คําสั่งวัฎจักรการทํางานบางคําสั่งสามารถยกเลิกหรือละเวนการชดเชยรัศมีมุมมีดดังนี้ 
G74 End face grooving cycle, peck drilling 
G75 O.D./I.D. grooving cycle, peck drilling 
G76 Thread cutting cycle, multiple pass 
G92 Thread cutting cycle, modal 
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ตัวอยางโปรแกรมใชการชดเชยรัศมีมมุมีด 
EXAMPLE PROGRAMS USING TOOL NOSE COMPENSATION 

 

Example 1 
การชดเชยรัศมีปลายมีดกลึงโดยใชการเคลื่อนที่มาตรฐาน   G01/G02/G03. 
Preparation 
Turn Setting 33 to FANUC. 
Set up the following tools 

T1 Insert with .0312 radius, roughing 
T2 Insert with .0312 radius, finishing 
T3 .250 wide grooving tool with .016 radius/same tool for offsets 3 and 13 

Tool   Offset   X   Z   Radius   Tip 
T1   01   -8.9650   -12.8470  .0312   3 
T2   02   -8.9010  -12.8450  .0312   3 
T3   03   -8.8400   -12.8380  .016   3 
T3   13   “   -12.588   .016  4 
Program Example    Description 
% 
O0811 (G42 Test BCA)    ตัวอยางที่ 1 
N1 G54 S1000 
T101      เลือกมีด 1 และขนาด offsetที่ 1 
G97 S500 M03 
G54 G00 X2.1 Z0.1    เคลื่อนเขาจุดเริ่มตน 
G96 S200 
G71 P10 Q20 U0.02 W0.005 D.1 F0.015  กลึงหยาบดวย G71 
N10 G42 G00 X0. Z0.1 F.01   ตามรูปรางที่กําหนดดวย PQ 
G01 Z0 F.005 
X0.65 
X0.75 Z-0.05 
Z-0.75 
G02 X1.25 Z-1. R0.25 
G01 Z-1.5     (A) 
G02 X1. Z-1.625 R0.125 
G01 Z-2.5 
G02 X1.25 Z-2.625 R0.125    (B) 
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G01 Z-3.5 
X2. Z-3.75 
N20 G00 G40 X2.1    (TNC Cancel) 
G97 S500 
G28      กลับศูนยของเครื่อง 
M01 
N2 G50 S1000 
T202 
G97 S750 M03     เลือกมีด 2 และ offset ที่ 2 
G00 X2.1 Z0.1      
G96 S400 
G70 P10 Q20     กลึงละเอียดตามรูปราง PQ 
G97 S750 
G28      กลับศูนยของเครื่อง 
M01 
N3 G50 S1000 
T303      เลือกมีด 3 และ offset ที่ 3 
G97 S500 M03     กลึงตกรองจุด B 
G54 G42 X1.5 Z-2.0    G96 S200 
G01 X1. F0.003 
G01 Z-2.5 
G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (B) 
G40 G01 X1.5     ยกเลิกการตกรอง 
T313      เปลี่ยน offset 
G00 G41 X1.5 Z-2.125    เคลื่อนเขาตําแหนงจุด C 
G01 X1. F0.003 
G01 Z-1.625 
G03 X1.25 Z-1.5 R0.125    (A) 
G40 G01 X1.6     (TNC cancel) 
G97 S500 
G28 
M30 
% 
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Example 2 
TNC with a G71 roughing canned cycle 
Preparation 

Turn Setting 33 to FANUC. 
Tools 
T1 Insert with .032 radius, roughing 
Tool   Offset   Radius   Tip 
  T1      01     .032    3 

Program Example    Description 
% 
O0813      (ตัวอยางที่2) 

G50 S1000 
T101      (เลือก tool 1) 

G00 X1.5 Z.1     (เคลื่อนที่เขาจุดเริ่มตน) 

G96 S100 M03 
G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012  (กลึงหยาบตามวัฏจักร G71รูปรางงานตาม P,Q block) 

N80 G42 G00 X0.6    (P) (G71 Type I, TNC right) 
G01 Z0 F0.01     (จุดเริ่มตนของ path กลึงละเอียด) 
X0.8 Z-0.1 Fx0.005 
Z-0.5 
G02 X1.0 Z-0.6 I0.1 
G01 X1.5 
X2.0 Z-0.85 
Z-1.6 
X2.3 
G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25 
G01 Z-2.1 (Q)     (จุดสิ้นสุด path) 

N180 G40 G00 X3.0 M05    (ยกเลิกการชดเชยรัศมีมีด) 

G28       
M30 
% 
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Example 3 
TNC with a G72 roughing canned cycle 
 
 
 
 
 

Program Example    Description 
% 
O0814      (ตัวอยางที่3) 
G50 S1000 
T101      (เลือก tool11) 
G00 X3.5 Z0.1     (เคลื่อนที่เขาจุดเริ่มตน) 
G96 S190 M03 
G72 P80 Q180 U0.005 W0.01 D0.05 F.010 
N80 G41 G00 Z-1.6    (จุดเริ่มตน P,Q block) 
G01 X2. F0.005 
X1.4 Z-0.9 
X1.0 
Z-0.6 
G03 X0.8 Z-0.5 K0.1 
G01 Z-0.1 
X0.6 Z0. 
X0. 
N180 G40 G00 Z0.01    (TNC Cancel) 
G28      (Zero for tool change clearance) 
M01 
T202      (เรียก Tool 2) 
N2 G50 S1000 
G00 X3.5 Z0.1     (เขาจุดเริ่มตน) 
G96 S325 M03     
G70 P80 Q180     (กลึงเก็บละเอียด) 
G00 Z0.5 M05 
G28      (กลับ Home) 
M30 
% 
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การใช G72 เพื่อแทนการกลึงแบบ G71 ซ่ึงการเคลื่อนที่ของ X จะเสียเวลาการทํางานมากกวา แกน Z 

Example 4 
TNC with a G73 roughing canned cycle 
Preparation 
Turn Setting 33 to FANUC 
Tools 

T1 Insert with .032 radius, roughing 
T2 Insert with .016 radius, finishing 
Tool   Offset   Radius   Tip 
  T1      01    .032    3 
  T2      02    .016    3 

Program Example     Description 
% 
O0815       (ตัวอยางที่4) 
T101       (เลือก Tool 1) 
G50 S1000 
G00 X3.5 Z.1      (เขาจุดเริ่มตน) 
G96 S100 M03 
G73 P80 Q180 U.01 W0.005 I0.3 K0.15 D4 F.012  (วัฏจักรกลึงหยาบแบบ G73) 
N80 G42 G00 X0.6     (จุดเริ่มของรูปรางใน P,Q block) 
G01 Z0 F0.1 
X0.8 Z-0.1 F.005 
Z-0.5 
G02 X1.0 Z-0.6 I0.1 
G01 X1.4 
X2.0 Z-0.9 
Z-1.6 
X2.3 
G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25 
G01 Z-2.1 
N180 G40 X3.1       (Q) 
G00 Z0.1 M05       (TNC Cancel) 
G28        
M01 
T202        (เลือก Tool 2) 
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N2 G50 S1000 
G00 X3.0 Z0.1       (เขาจุดเริ่มตน) 
G96 S100 M03 
G70 P80 Q180      (วัฏจักรกลึงละเอียด) 
G00 Z0.5 M05 
G28        
M30 
% 

G73 จะดีที่สุดสําหรับการกลึงที่มีขนาดการเอาเนื้อโลหะออกทั้งแนวแกน X และ Z  
Example 5 
TNC with a G90 modal rough turning cycle 
 

 
 
 
 
Program Example    Description 
% 
O0816      (ตัวอยางที่5) 
T101      (เลือก Tool 1) 
G50 S1000 
G00 X4.0 Z0.1     (เขาจุดเริ่มตน) 
G96 S100 M03 
G90 G42 X2.55 Z-1.5 I-0.9238 F0.012 (กลึงหยาบงาน 30 องศา X =2. และ Z -1.5 ใช G90 และชดเชยรัศมีมีด) 
X2.45      (ลดขนาดแตละช้ัน) 
X2.3476 
G00 G40 X3.0 Z0.1 M05    (ยกเลิกชดเชยรัศมีมีด) 
G28      
M30 
% 
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Example 6 
TNC with a G94 modal rough turning cycle 
 
 
 
 
 
 
Program Example    Description 
% 
O0817      (ตัวอยางที่ 6) 

G50 S1000 
T101      (เลือกมีดกลึง 1) 

G00 X3.0 Z0.1     (เขาจุดเริ่มตน) 

G96 S100 M03 
G94 G41 X1.0 Z-0.5 K-0.577 F.03  (กลึงหยาบ 30 องศา ที่ X=1. Z-0.7 ใช G94 ) 
Z-0.6      (ลดชนการกลึง) 

Z-0.7 
G00 G40 X3. Z0.1 M05    (ยกเลิกการชดเชยรัศมีมีด) 
G28      (กลับHome) 

M30 
% 
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รูปแบบของเม็ดมีดและทศิทาง 
IMAGINARY TOOL TIP AND DIRECTION 

 สําหรับงานกลึงการหาจุดศนูยกลางของรัศมีมุมมีด ไมงายนักทีจ่ะไดจดุศูนยกลางรัศมีอยางถูกตอง
เนื่องจากจุดควบคุมจะคํานวณจากจุดที่มดีแตะหัวฉีดเพื่อบันทึกระยะ Offset ของมีดในแนวแกน X  และ Z และ
คํานวณจากรัศมีมุมมีดและทศิทางการตัดของมีดที่ตั้งคาไว ดังนัน้คาของทิศทางตัดของมีดจึงจําเปนตองบอกให
ชุดควบคุมรูเพือ่ที่จะคํานวณหาจุดศนูยกลางของรัศมีมุมมีดไดถูกตองในการชดเชย 

   
 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเขียนโปรแกรมโดยไมใชคาชดชย 
PROGRAMMING WITHOUT TOOL NOSE COMPENSATION 

Manually Calculating Compensation 
 การเขียนโปรแกรมในลกัษณะเสนตรง X  และ  Z นั้นปลายมีดจะสัมผัสกับชิ้นงานในตําแหนงเดยีวกัน
กับที่จุดแตะวดัคาของมีดกลงึซึ่งจะไดคาตรงตามที่ตั้งไวแตอยางไรก็ตามการกลึงงานลักษณะมุมเรียบหรือลบ
คมตาง ๆ ช้ินงานจะใหญกวาปกติจําเปนตองมีการคํานวณเพื่อหาเสนทางเดินโปรแกรม ณ จุดนี้ ซ่ึงจะขึ้นอยูกับ
องศาที่ตองการ 
 แนวทางในการเขียนโปรแกรม แสดงดังรูปตอไปนี้เพื่อใหการคํานวณ ทิศทางของมีดใหสามารถ
ทํางานไดขนาดถูกตอง 
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ขนาดของการชดเชยรัศมมีุมมีด 
TOOL NOSE COMPENSATION GEOMETRY 

 รูปตอไปนี้เปนการเขียนโปรแกรมชดเชยขนาดรัศมีปลายมีดในแบบตาง ๆ 1.) เสนตรงตอเสนตรง 
2.) เสนตรงตอเสนโคง  3.) เสนโคงตอเสนตรง  4.) เสนโคงตอเสนโคง 
 ใชการชดเชยแบบ Fanuc แบบ A และ B ซ่ึงคาตั้งตนคือแบบ A 
Linear-to-Linear (Type A) 
 
 
 

 
 
Linear-to-Circular (Type A) 
 
 
 
 
 
Circular-to-Linear (Type A) 
 
 
 
 
 
Circular-to-Circular (Type A) 
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Tool Nose Radius Calculation Diagram 
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Tool Radius And Angle Chart (1/32 RADIUS) 
 คาของ X จะคํานวณตามขนาดของงาน 
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Tool Nose Radius Calculation Diagram 
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Tool Radius And Angle Chart (1/64 Radius) 
 คาของ X จะคํานวณตามขนาดของงาน 
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การเขียนโปรแกรม 
PROGRAMMING 

 ชุดควบคุม CNC ใหจุด Coordinate ตาง ๆ และคา offset มาคํานวณเพื่อใหเกิดแนวทางเดินของ Tool 
ไปตามลักษณะงาน ในแบบที่จะกลาวถึงความสัมพันธระหวางระบบ Coordinate และ offset ของมีดตัด 
Effective Coordinate System 
 ระบบ Coordinate ที่แสดงใหเห็นบนจอคอืผลรวมของจุด Coordinate และคา offset ที่แสดงในรูปของ 
“Work” บนหนาจดุซึ่งจะเหมือนกับตําแหนงในโปรแกรมที่ไมมีการชดเชยรัศมีมุมมีด coordinate + common 
coordinate + work coordinate + child coordinate + tool offsets. 
ระบบศูนยชิ้นงาน FANUC (FANUC Work Coordinate Systems) 
 Work coordinate คือจุดตาง ๆ บนชิ้นงานที่บวกลบกันคาของ coordinate ของเครื่องหรือจุดที่ตั้งไว
สําหรับอางอิงในการทํางานสามารถตั้งคา Work ได 26 จดุ คือ G54 – G59 และ G110 - G129 G54 เปนจุดศูนยที่
มีผลบังคับใชเมื่อเปดเครื่องครั้งแรกและสามารถเปลี่ยนไดโดยโปรแกรม 
ระบบศูนยลูก FANUC (FANUC Child Coordinate System) 
 ความหมายของศูนย ลูก คือ เปนจุดที่สามารถเปลี่ยนแปลงศูนยหลักของเครื่อง (HOME) ใหเปล่ียนคา
ไดโดยการใชโปรแกรม G52 ซ่ึงจะจบการทํางานเมื่อมีคาํสั่ง M30 
ระบบจุดศูนยท่ัวไป FANUC (FANUC Common Coordinate System) 
 เปนจุดศนูยทีต่ั้งคาของชิ้นงานที่ 2 ซ่ึงจะบันทึกไวในหนวยความจําถึงแมจะปดเครื่อง และสามารถ
เปล่ียนจุดศูนยงานใหเปนจดุศูนยขึ้นไป สําหรับงานชิ้นที่ 2 โดยให G10 หรือการใชโปรแกรม Macro  
ระบบศูนยชิ้นงาน YASNAC (YASNAC Work Coordinate Shift) 
  ในการใชระบบ YASNAC โดย Setting 33 เปนการใชงานโดยยกศูนยเครื่องมาไวที่จดุศูนยงานโดย
ติดตั้งคาหนา Work offset 
ระบบศูนยเคร่ืองจักร YASNAC (YASNAC Machine Coordinate System) 
 การใชศูนยเครื่องจักรเพื่อทํางานโดยการใช G53 เพื่อกําหนดระยะของ X และ Z 
ระบบศูนย                          YASNAC (YASNAC Tool Offsets) 
 คา Offset มี 2 สวนคือ Tool offset และ Wear offset คาของรูปราง Tool จะกําหนดความยาวและความ
กวางของมีดกลึง ซ่ึงจะตองนํามีดมาวดัขนาดและตําแหนงเดียวกนัทั้งหมด และคา Wear ไดจากากรวัดขนาดที่
ช้ินงานเกดิการผิดพลาดไปคาที่ใสก็จะเปนคาชดเชยเพือ่ใหงานไดขนาดที่ถูกตอง คา Wear ปกติจะมีคาเปนศูนย
เมื่อเริ่มงานและจะเปลี่ยนก็ตอเมื่อมีการทํางาน และสามารถวัดคาผิดพลาดของชิ้นงานออกมาได 
 การเรียกใชงานในแตละ Tool ของ YASNAC จะใชคําสั่งเพื่อเลือก offset ที่ตั้งไว (51 ถึง 100) คําสั่งที่
ใช G50 Txx00 ซ่ึงจุดควบคมุจะนําคา offset ที่ตั้งไวมาคาํนวณทางเดนิของ Tool 
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G50 เปนการยายศูนยของเครื่องจักรมา ณ ตาํแหนงศนูยงานที่ตั้งไว 
Automatic Setting of Tool Offsets 
 ระยะ Offset จะบันทึกคาโดยอัตโนมัติเมื่อใชปุม X Dia Mesur หรือ Z Face Mesur คา Offset จะบนัทึก
จากจุดศูนยของเครื่องจักรถึงชิ้นงานที่ตั้งคา Work Offset ไวแลว เพื่อใหปลอดภยัควรใสคา X และ Z ที่เปน    
จุดเปลี่ยน Tool ดวย 
Global Coordinate System (G50) 
 Coordinate ภายในระบบจะสามารถ Set ใหอยูในตําแหนงใดขึ้นอยูกบัการ Offset จากคาของ Machine 
มาเปน Work โดยใชคําสั่ง G50 และ Shift ระยะเพื่อจดัเปนจุดศูนยของงานซึ่งจะไมเปลี่ยนแปลงเมือ่ปดเครื่อง 
 

เสริมและกลเม็ด 
TIPS AND TRICKS 

การเขียนโปรแกรม 
 โปรแกรมแบบวน Loop นั้นๆ จะไม Reset อุปกรณลําเลียงเศษโลหะเมื่อตองกานใหมีการทํางานและ
หยุดของอุปกรณลําเลียงเศษโลหะจะตัง้คาไดโดย Setting 114 และ 115 
 หนาจอ Current Command จะแสดงความเร็วรอบภาระของแกนการเคลื่อนที่ ความเร็วในการปอนตัด 
และโปรแกรมจํานวน 15 Block 
 ปุม Origin ใชในการ Clear Offset ของ มาโคร โดยการเขาไปที่ Offset หนามาโครกดปุม Origin 
หนาจอจะแสดงคําถาม Zero All (Y/N) เมื่อตอบ Y  คามาโครทั้งหมดจกลายเปน 0 รวมทั้งคาของ Tool Life, 
Tool load และเวลาการทํางานของแตละ Tool 
 การเรียกโปรแกรมในโหมด EDIT โดยการพิมพชื่อ Onnnnn และกดลูกศร Curser ลงและสามารถใช
งานในโหมด MEM ได 
 การเรียกดูโปรแกรมขณะกําลังทํางานโดยกด F4 จอภาพจะแบงเปน 2 จอ เพื่อดูสถานะของโปรแกรม 
ซ่ึงอยูทางดานขวา  
 การเขียนโปรแกรมใหมขณะเครื่องกําลังทาํงาน โดยการตั้งชื่อโปรแกรมใหม Onnnnn และกด F4 
หนาจอจะเขาสูการเขียนโปรแกรมปกต ิ
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 การยอขยายภาพกราฟก โดยกด F2 จะมีกรอบเพื่อที่จะ Zoom ดูรายละเอียดของจุดตาง ๆ การยอขยาย
กรอบโดยใหปุม Page UP/ Page Down และเคลื่อนกรอบดวย Cursor 
 การคัดลอกสวนของโปรแกรมไปยังโปรแกรมอื่น โดยเลือก Block ที่จะคัดเลือก เร่ิมตนดวย F1 และ
เล่ือน Cursor ไปยัง Block สุดทายของที่จะลอก กด F2 จะมี High light จากนัน้เลือกโปรแกรมอืน่ เล่ือน Cursor 
ไปยังตําแหนงที่ตองการกด Insert 
 การโหลดโปรแกรมหลายโปรแกรมพรอมกันทําไดโดย Advance Editor ไปที่ Floppy Disk เลือก
โปรแกรมและ Enter  
 การเขียนโปรแกรมจะมี 4 แบบใหเลือกใชโดยการกด F4 เมื่อเลือกการเขียน 
 การคัดลอกทั้งโปรแกรมในโหมด List เล่ือน Cursor ใหตรงกับโปรแกรมตนแบบ พิมพ Onnnnn
สําหรับโปรแกรมใหม กด F1 เพื่อลอกโปรแกรม 
 การสงโปรแกรมหลายโปรแกรมไปยังสาย RS232 สามารถสงไดโดยพิมพชื่อโปรแกรมติดตอกันโดย
ไมเวนวรรค (O12345O98765O45678)  
Offset 
 การใสคาใน Offset เมื่อพิมพคาแลวกด Enter เปนการบอกคากด F1 เพื่อใสคาใหม พิมพแลวกด F2 
เปนการลบออกจากคาเดิม 
Settings and Parameters 
 Setting 1 เพื่อใหเครื่องนัดตัวเองตามเวลาที่ตั้งไว 
 Setting 2 เครื่องจะปดตวัเองหลังจากอานคา M30 
 Setting 8  Memory lock เมื่อ ON และ OFF สามารถเขียนโปรแกรมใน Memory ได 
 Setting 9 เปนการเปลี่ยนหนวยจากนิว้เปน มม. จะเปลี่ยนคา Offset ดวย 
 Setting  31 เมื่อ ON จะ Reset ให Cursor เคลื่อนไปอยูบนหัวโปรแกรม 
 Setting 77 ใชสําหรับคาความเร็วปอน เมื่อเปน Default จะนับจํานวนทศนิยม 4 ตําแหนงของ 
                                          ระบบนั้น และ 3 ตําแหนงของระบบ มม. เมื่อเปน Integer รับคาโดยไมคิดจํานวนจดุ 
                                          ทศนิยม 
 Setting 85 ใชสําหรับกําหนดคาการทําโคงที่มุมขวาเครื่องเดินเปนเสนตรงตัดกัน 
 Setting 103 ใชสําหรับการใชปุมกด Cycle Start เมื่อ ON จะตองกดปุม Cycle Start ตลอดเมื่อ 
                                          เปล่ียนจะเปน Feed hold  
 Setting 104 ใชในการทําให Handle สามารถสั่งการทํางานแบบ Single block ในการทํางานได 
 Setting 119 ปองกันการแกไข Offset 
 Setting 120 ปองกันการแกไข มาโคร 
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การปฏิบตัิงาน 
 Memory Lock Key Switch ใน Setting มีหนาที่ปองกันการแกไขโปรแกรมโดยไมตั้งใจของ
ผูปฏิบัติงาน 
 Home G28 ใชในการเคลื่อนแกน ทั้งหมดกลับตําแหนง Home เมือ่ตองการแกนใดแกนหนึ่งจะตอง
พิมพแกนนั้นและกดปุม Home G28 ในหนา Position ของ Operater สามารถปรับเลขใหเปน 0 ไดโดยกดปุม 
Origin และคาอื่น ๆ โดยพิมพหนา และกดปุม Origin เชน X2.125 และ Origin จอภาพจะมีขนาด X2 .125 
 อายุการใชงานของ Tool จะถูกนับตามเวลาการใชงานตาม Feed เมื่อถึงเวลาตามที่ตั้งไวจะเกดิ Alarm 
เพื่อแสดงวามดีหมดอายุการใชงาน 
 ภาระของ Tool ที่ใชจะแสดงและบันทกึไวเมื่อเกินจากที่กําหนดจะเกดิ Alarm ตาง ๆ ตาม Setting 84 
กําหนด คือ  
 Alarm  เกิด Alarm ทั่วไป 

Feedhold  หยุดการเคลื่อนที่ 
Beep   สงเสียงดัง 
Auto feed  เพิ่มหรือลดอัตราปอนอัตโนมัติ 
การเลือกแกนในการใช Hand Jog สามารถทําไดโดยพิมพแกนทีต่องการและกด Hand Jog 

 หนาจอ Help จะประกอบดวยเอกสารการใชงานและ G-Code เมื่อตองการทราบความหมาย G-Code 
กดปุม Help 
 ความเร็วในการใช Hand jog มีคาขนาด 100. 10. 1. 0 และ 0.1 และควบคุมการเคลือ่นที่ไดเชิงเปน % 
ตั้งแต 10% ถึง 200%  
Advanced Editor 
 เมื่อตองการสงหลายโปรแกรมสามารถทําไดโดยโหมด Advanced Editor เลือกโปรแกรมและกดปุม 
Insert โปรแกรมจะถูกสงออกทาง RS232  
Calculator 
 ผลของการคํานวณจะสามรถนําไปใสในโปรแกรมไดโดยกด F3 ในโหมด Edit และ MDI 
 

การจัดการควบคุมแกนพเิศษ 
AUXILIARY AXIS CONTROL 

 การเพิ่มแกนอืน่ ๆ อาจเพิ่มไดโดยตอตรงเขากับจุดควบคุมเชน แกนที ่4 ซ่ึงสามารถควบคุมการทํางาน
ไดดวยชุดควบคุมโดยคําสั่งตาง ๆ เร่ิม G00, G01, การตอคําสั่งสูแนวแกน พเิศษอื่นผาน RS232 จะเปนแบบ 
Single Axis และตองติดตั้ง Setting 38 คาที่แสดงจะเปนเฉพาะแกนนัน้แลจะไมสามารถติดตั้ง Work offset ใน
แกนพเิศษนัน้ จุดศูนยของแกนพิเศษแบบนีจ้ะเริ่มจากการเปดเครื่อง 
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 สําหรับการควบคุม Feed ในแกนหมุนพเิศษจะใชคําสั่งเดียวกันกับทั่วไป เชน G01 F30 ซ่ึงหมายถึง 
ความเร็วการหมุน 30 องศา ตอนาที และ G00 จะเปนความเร็วสูงสุดของแนวแกนพิเศษนี ้
 ปุม Feed hold และ Reset จะไมสามารถหยดุแกนพิเศษนีแ้ละจะหยุดจนกวาจะหมุนถึงที่กําลังทํางาน 
จึงจะแสดงในหนาจอวา V_FIN 
 ลายตอ Single Axis นี้ จะตองเปนแบบ DB25 และขาที่ 1, 2, 3 และ 7 จะตอตรงกัน serial port ของ 
CNC Control   
 

ศูนยทายแทน 
TAILSTOCK 

ศูนยทายแทนเปนอุปกรณเสริมทํางานดวยระบบ ไฮโดรลิกส เล่ือนอยูบนรางเลือ่นสวนหนาเครื่อง 
ระยะเลื่อน 20 นิ้ว (33 ½” บน SL-30 และ 44” บน SL-40) ศูนยทายแทน สามารถควบคุมไดโดยโปรแกรมใน 
Jog Mode, หรือสวิทซเทา 
 การเคลื่อนที่ 2 ความเร็วคือ แรงดันสูงเมือ่เคลื่อนที่เร็วหรือ Rapid โดยคําสั่ง G00 แตะแรงดันตัง้เรียบ
กวา “Feed” โดยโปรแกรม G01  
 ศูนยทายแทนไฮโดรลิกสทํางานที่ 120 psi. 

คําเตือน 
  ถาความดันไฮโดรลิกสศูนยทายแทนตํ่ากวา 120 psi. จะทํางานไมได ตรวจสอบการทํางานให 
                           มีพื้นที่ระหวางหนาจาน Turret และ ศูนยทายมากพอสําหรับการทํางานและตั้งคา Setting 93,  
                           94 เพื่อปองกันการชนปุม Feed Hold จะไมสามารถหยุดการเคลื่อนที่ได 

Setting a Restricted Zone for the Tailstock 
 Setting 93 (ระยะปลอดภัยในแนวแกน X) และ Setting 94 (ระยะปลอดภัยในแนวแกน Z) ปรับตั้งระยะ
ปลอดภัยที่ปองกัน Turret เขามาชนศูนยทายแทน แนวระยะปลอดภัยมลัีกษณะตั้งฉากรอบหัวยันศนูยเมื่อ 
Turret เขาใกลกวาระยะทีต่ั้งไวจะเกดิ ALARM  

การปรับตั้งคา X Clearance Plane 
 1. เขา Mode MDI 
 2. เลือก Tool ที่ยาวที่สุด (ขนาดของ Tool ในโปรแกรมการผลิต) 
 3. กลับเขาสู Jog Mode 
 4. เคลื่อน X เขาใกล หัวศนูยทายแทนเหลือระยะปลอดภัย 
 5. เลือกแกน B เล่ือนศูนยทายแทนเขาใกลปลาย Tool 
 6. เล่ือนแกน X เขาใกลศูนยทายระยะเผื่อ 0.25 

7. ดูคาแกน X จาก Machine และใสคาใน Setting 93 
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การปรับตัง้คา Z และ B ท่ี ต่ํา กวา X Clearance  
 1. กดปุม Zero Ret และ G28 ใหทุกแกนเขา HOME 
 2. เลือกแกน X เล่ือน Turret ใหทายขอบของ Turret อยูดานหนาของ Tailstock 
 3. เล่ือนแกน Z เขาหา Tailstock เหลือระยะ 0.25 
 4. ดูคาจาก Machine ใสคาใน Setting 94 
Tailstock Settings 
 การติดตั้งระยะศูนยทายแทน 
 ระยะตาง ๆ ที่เกี่ยวของกัน Tailstock ดังรูป 
 
 
 
 
  
 

การทํางานของศูนยทายแทนโดยปุมเทาเหยียบ (Tailstock Foot Pedal Operation) 
 การใชเทาเหยยีบ Foot Pedal ใหศูนยทายแทนทํางานเปรยีบเสมือนการใช M21 และ M22 ขึ้นอยูกบั
ตําแหนงของศนูยทายแทนอยูตําแหนงใด 
การทํางานของศูนย                       (Jogging the Tailstock) 
 ใน Jog Mode กดปุม TS<- และ TS-> เพื่อเคล่ือนศูนยทายแทนดวยความเร็ว Feed และกดปุม TS Rapid 
รวมจะทําใหเคลื่อนที่อยางรวดเรว็ 
Alarms/Messages 
 ALARMS ที่เกิดขึ้นกับศนูยทายแทนจะหยุดการทํางานของโปรแกรมทั้งหมด เหตุของ ALARMS 
เนื่องจากแรงดนัไฮโดรสิกสของศูนยทายแทนลดต่ําลง  
SL-10 Tailstock Operation 
 ศูนยทายแทนของ SL-10 จะประกอบดวย กระบอกไฮโดรลิกสยันศนูยและตัวศนูยทานแทน ซ่ึงจะตอง
ใชมือเคลื่อนหาตําแหนงและ Lock ไวจากนั้นศนูยทายไฮโดรลิกสจะทํางานโดยอตัโนมัติในการยันศูนยและ
ถอยออกโดยโปรแกรม Jog หรือ สวิทชเทา  
 ศูนยทายแทน SL-10 นั้นจะยึดศูนยไวกับที่และกระบอกยันศนูยจะทาํงานดวยระบบไฮโดรลิกส ดังนั้น
เมื่อเปดเครื่องใหม ศนูยทายแทนทั้งชุดจะไมกลับเขา Home ดังนัน้จะตองระบังการเคลื่อนที่ของ Turret ไมให
เกิดการชน 
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 การใชปุมเทาเหยยีบ เพื่อใหศูนยทายทํางานยันศนูยและถอยกลับเพื่อเอาชิ้นงานออก ในการกดดวยเทา
จะใชเวลาประมาณ 5 วินาที เพื่อใหศนูยทายทาํงาน และระบบไฮโดรลิกสจะ ทํางานในทศิทางถอยกลับ
ตลอดเวลาเพื่อไมใหงาน ซ่ึงจะตองปรับความดันระบบไฮโดรลิกสใหต่ําเมื่อไมไดใชงาน 

คําเตือน 
  * จะตองไวระยะปลอดภัยระหวาง Turret และศูนยทายแทนทุกครั้งเพื่อปองกันการชนโดย 
       การปรับ Setting 93 ในระยะ X และ Setting 94 ระยะ Z 
  * ปุม Feed Hold จะไมหยุดการทํางานของศูนยทายแทนนอกจากปุม Emergency  

 การใชคําสั่ง M21 เพื่อเคลื่อนผังศูนยทายแทนเขาหางานและ M22 เพื่อปลดการยนัศูนย เมื่อคําสั่ง M21 
ทํางานหวัศูนยจะเขาสูช้ินงานและรอเวลาเพื่อใหแรงดันเปนไปตามกําหนด ดังนัน้ควรจะมีการรอเวลาเพื่อให  
หัวยันศูนยทํางานเสร็จสิ้นหรืออาจจะให Single Mode  

 คําเตือน  :  ไมควรใช M21 ในโปรแกรมเมื่อการปรับตั้งศูนยทายการะทําโดยมือ โดยไมมีการ     ปรับตั้งคา Mold 

point ซึ่งเมื่อโปรแกรมทํางาน หัวศูนยจะถอยหลังเมื่อไดรับคําสั่ง M21 และเขา Function    กอนการเคลื่อนเขายันงานดังนั้นอาจ
ทําใหช้ินงานตกหรือหลุดได 
 

อุปกรณรองรับชิ้นงาน 
PARTS CATCHER 

 อุปกรณรองรับชิ้นงานที่เสร็จแลวออกแบบมาสําหรับใชรวมกันระบบปอนงานอัตโนมัติ คําสั่งในการ
ทํางาน M36 เมื่อเริ่มทํางานและ M37 เพื่อปดการทํางาน 
 การทํางานอุปกรณรองรับชิ้นงานจะตองตดิตั้งใหถูกตําแหนงกอนการใชงานดังนี ้
 1. เปดเครื่องและเขา MDI ส่ังงานโดย M36 
 2. คลายสกรูที่ปลอกหุมเพลา  
   
 

 
  

3. เล่ือน Part catcher เขาไปในตําแหนงรองรับงาน ไมใหชนหัวจับหมนุใหอยูในตําแหนงพอเหมาะ 
                 สําหรับรองรับงาน 

คําเตือน 
  ปรับระยะ Turret ในแนวแกน X และ Z ไมใหชน Part catcher ในขณะทํางาน 
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4. การใชโปรแกรม Part catcher จะตองใช G04 ระหวาง M53 และ M63 เพื่อหนวงเวลาในขณะทําการ 
                  ตัดชิ้นงานใหตกลงมาที่ Part catcher  
 คําเตือนสําหรบั SL10 
  สําหรับหัวจับขนาดใหญ จะตองมั่นใจวาไมเกิดการชนกบั Part catcher 
 
 
 

 

 
 

อุปกรณวัดขนาดมีดกลึง 
TOOL PRE-SETTER 

หัววัดขนาดของมีดเปนอุปกรณเสริมที่สามารถหาคา Offset ของมีดกลึงไดอยางรวดเร็วโดยหลักการนํา
แตละ Tool มาแตะหาคา offset และบันทกึไวในหนา offset tool แตละตัว และให Tool ตัวใดตวัหนึ่งมาหาจดุ
ศูนยของงานและใสคาแลว Tool อ่ืนๆ ก็จะแปลงคาตามจุดศูนยของงานในระบบ 
 เมื่อหัววัด Tool ถูกใชงานจะไมสามารถทํางานโดยโปรแกรมได แตจะใช Hand Jog เพื่อเคลื่อนที่ Tool 
เขาหาหวัวดั Tool หนาจอจะเปลี่ยนเปนหนา offset ระยะตาง ๆ จะขึ้นอยูกับ Work coordinate ที่มีผลบังคับใช   
G52-G59 (G54 เปนคาตั้งตนเมื่อเปดเครื่อง) 
 คําเตือน  :  คา offset มีจํานวน 200 จุด สามารถเรียกใชโดยการเขยีนโปรกแกรมเชน T417 หมายถงึ 
                                เรียก Tool ที่ 4 และคา offset No 17 มาใชงาน 
 
 

  

 
 

การทํางาน 
 การเก็บคาที่วดัไดจะเปนแบบอัตโนมัติเมือ่ Tool สัมผัสกับหัววัดจะเกดิเสียงดังและจะหยุดการเคลื่อนที่
ของ Turret ในทิศทางนั้นซึง่ผูใชจะสามารถใช Hand Jog เคลื่อนแกนในแนวอื่นไดและการเคลื่อนที่ดวย Hand 
Work จะไมทาํใหเกิดการบนัทึกคาเพื่อปองกันการผิดพลาด 

คําเตือน  :  เมื่อจะตองเปลี่ยน Tool จะตองเคลื่อน Turret ใหออกหางจากหัววัดจนปลอดภัย ในขณะ   

                     ทําการเปลี่ยน Tool 
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การวัดคา Tool และบันทึกคา 
 1. เลือกระบบควบคุม FANUC หรือ YASNAC โดย Setting 33 
 2. หมุน Tool ที่จะทําการวัดมาในตําแหนง 
 3. ให Jog เคลื่อน Tool ตําแหนงใกลหัววดั 
 4. เลือกการวัดสําหรับ Tool แบบกลึงนอกหรือกลึงใน เลือนปลายมีดใหเขาใกลหัววดัในทิศทาง X  
                 หรือ  Z เลือกความเร็ว 0.001 กดปุมแกน X  จน Tool สัมผัสกับหัววัด และมีเสียงดัง 

คําเตือน 
เมื่อปลาย Tool สัมผัสหัววัด ชุดควบคุมจะหยุดการเคลื่อนที่ในแนวแกนนั้นหากตองการ 

วัด Tool เพื่อปรับคาครั้งที่ 2 โดยไมใชคา G54 จะตองปรับ Setting 64 เปน off 

  
5. ขั้นตอไปเคลื่อนปลาย Tool เพื่อวัดแนวแกน Z และกดปุม แกน Z จน Tool สัมผัสหัววัดมีเสียง 

 6. การวัดขดของสวานหรือ Top จะวัดคาทางแนวแกน Z อยางเดยีว  
7. เคลื่อนแกน Z เลือกความเร็ว 0.001 กดปุมแกน Z จนหวัสวานสัมผัสหัววัดและมีเสยีงคาทางดาน 
    แกน X จะเปนคาศูนยกลางของชิ้นงาน โดยบันทึกไวในพารามิเตอร การใสคะ offset โดยกด F2 

การติดตั้งศูนยชิ้นงาน 
 1. เปดหนา Work offset 
 2. หมุน Turret ใช Tool ที่ตองการติดตั้ง Work offset เขาตําแหนง 
 3. เล่ือน Tool แตะผิวหนาของชิ้นงาน กดปุม Face Mesur คาของ Work offset จะบนัทึกใน G54 

Lathe Tool Pre-setter Alignment 
 ในกรณีของการชนหรือ เมื่อทําการวัดขนาดของ Tool แลวทํางานไมไดขนาดตามตองการเนื่องจากการ
วัดขนาด Tool เกิดการผิดพลาดจําเปนตองมีการปรับและ Alignment หวัวดัใหมดังนี ้
  1. ติดตั้ง แทงมาตรฐาน ขนาด ø1 นิ้ว เขากับตําแหนง Tool ที่ 1 เลือกชุดควบคุมแบบ YASNAC โดย  
                  Setting 33 ปรับ G54 ให X=0, Z=0 และคาการลึกหรือ wear = 0 

2. เล่ือน Tool 1 เขาตําแหนงปลอดภัย เปดคา Offset กด F2 เพื่อรับคาจดุศูนยกลางของ Tool พิมพ  
                 โปรแกรมใน MDI ดังนี ้
        G54 

G50 T5100 
X0 

 3.  Run โปรแกรม Tool จะเคลื่อนเขาหาจดุศูนยลางของเครื่องเปลี่ยนมาใหโหมด Hand jog เคลื่อน 
     แนวแกน Z ใหขึ้นแนวของ Tool presetter โดย ไมตองเล่ือน แกน X 

 4. คือ Tool presetter Arm ลงมา เลือกหนาจอ Distance to go เล่ือนแกน X ลงเพื่อใหแทงสัมผัสกับ  
                  Tool presetter 
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 5. บันทึกคา Diatance to go (เชน 4.9993) ลบดวยขนาด 1” (4.9993 – 1= 3.9993) และใสคาผลที่ไดใน  
                  Setting 59 
 6. เล่ือน Tool 1 ขึ้นเพื่อสัมผัสกับ Tool presetter อีกดาน และคํานวณคาที่ไดเชนระยะได 2.2309 บวก 
                  ดวย 1 จะได 3.2309 นําคาที่ไดใสใน Setting 60 
 7. นําผลลบระหวาง Setting 60 กับ Setting 59 (3.9993-3.2309 = 0.7684) หารดวย 2 (0.7684/2  
                  = 0.3842) ใสคานีใ้น Setting 62 (Probe Offset Z) และ Setting 63 (Tool Probe wide) 
 

ระบบการเขยีนโปรแกรมโดยใสคาโดยตรง 
INTUITIVE PROGRAMMING SYSTEM (IPS) 

 

บทนํา 
 IPS เปนโปรแกรมแบบใหมที่ใชคําส่ังแบบใสตามชองและทํางานเฉพาะจุดและสามารถสราง
โปรแกรมเต็มรูปแบบไดในเวลาเดียวกัน โดยการ Enter ที่ IPS Menu และใช Cursor เปนตัวเลือกฟงกชันที่จะ
ทํางาน และใสคาตามฟงกชันตาง ๆ 

โหมดอัตโนมัติ 
 Tool Offset และ Work Offset จะตองติดตั้งเสร็จเรียบรอยแลว กอนการใช IPS เมื่อเลือกฟงกชันการ
ทํางานและใสคาถูกตองแลว เร่ิมการทํางานโดยกดปุม Cycle Start 

 
  
 
 

  

โหมดระบบ 
 ระบบสามารถจะบันทกึการทํางานในแตละขั้นตอนของการใชโปรแกรม เมื่อเริ่มทํางานสามารถจะ
บันทึกไวและทําสิ่งที่บันทึกไวมาทํางานแบบ  Automation ไดตอไป 
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IPS Recorder 
 Play/Recorder เปนฟงกชันของการสั่งงานหลาย ๆ คร้ัง ในสวนนี้มีคําสั่งตาง ๆ ดังนี้ 

 

 

 

 
 

Stop  หยุดการบันทึก 
Play  การทํางานเหมือนเดิม จะทํางานเมื่อกด Cycle Start 
Record  เร่ิมบันทึกสิ่งที่ทํา 
Delete All ลบที่บันทึกทั้งหมด 
Delete One ลบขั้นตอนบางขั้นตอนที่บันทึก 
Skip Start ยอนกลับโปรแกรมไปลําดับขั้นตอนแรก โดยกดปุม HOME 
Skip End ไปยังโปรแกรมลําดับขั้นตอนสุดทาย โดยกดปุม END 
Back One  ถอยกลับไป 1 ลําดับขั้นตอน 
Forward One เล่ือนไปขางหนา 1 ลําดับขั้นตอน 

Operation 
 การใชงาน IPS โดยกด “Hand Jog” ใช Cursor ซาย-ขวา เขาสู System และ Enter เพื่อเขาโหมดตาง ๆ 
Operation 
 เขาโหมด  “Recode” เพื่อให Control จดจําสิ่งที่จะทํางานตอไป จากนั้นเขาโหมดอื่น ๆ เชน การทํางาน
เจาะหรืออ่ืน ๆ Control จะบันทึกข้ันตอนตาง ๆ หลังจากกด Cycle Start เมื่อทํางานจบเขาโหมด System ไปที่ 
Stop กด Enter เพื่อจบการทํางาน หลังจากนั้นจะไดโปรแกรมที่ทําซึ่งบันทึกอยูใน MDI ซ่ึงสามารถบันทึกให
เปนโปรแกรมตาง ๆ ใน List Prog ได 
 

การเขียนโปรแกรมชั้นสงู 
ADVANCED EDITOR 

 เครื่อง  HAAS มีวิธีการเขียนโปรแกรมชั้นสูง โดยใช Pull Down Menu ในโหมด EDIT สามารถเลือก
การเขียนโปรแกรมธรรมดา, Advanced Edit หรือ Quick Code โดยกดปุม PRGRM/CONVRS 
 ในโหมด EDIT พิมพชื่อโปรแกรม (Onnnn) และกด F4 หนาจอจะเขาสูการเขียนโปรแกรม หนาจอ
สามารถเขียนโปรแกรมได 2 สวน สวนละ 1 โปรแกรม และจะเลือกเขียนไดโดยกดปุม EDIT เพื่อเปล่ียน
สถานการณเขียนโปรแกรม 
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เมนูโปรแกรม 
PROGRAM MENU 

การเขียนโปรแกรมใหม               
 บนเมนูนี้ พิมพช่ือโปรแกรม (Onnnn) และ Enter เพื่อสรางโปรแกรมใหม 
การเลือกโปรแกรม          
 บนเมนูนี้ หนาจอจะเปลี่ยนไปที่หนวยความจําของเครื่อง หนาชื่อ จํานวน โปรแกรม เพื่อใหเลือก
โปรแกรมที่มีอยูมาใชงาน หรือแกไข 
การคัดลอกโปรแกรม          
 การลอกโปรแกรมที่แสงดอยูไปเปนชื่อโปรแกรมอื่น โดยพิมพช่ือโปรแกรมที่จะใหเปน แลวกด Enter 
การลบโปรแกรม     
 การลบโปรแกรมในหนวยความจํา 
การเปล่ียนจอเพื่อเขียนโปรแกรม     
 เลือกหนาตาง การเขียนโปรแกรมที่ 1 หรือที่ 2 
 

เมนูเขียนโปรแกรม 
EDIT MENU 

Undo   กลับคืนสูการกระทําสุดทาย 
Select Ttext การเลือก Text เพื่อทําการลบเปนกลุม หรือการคัดลอก โดยการเลือกคําสั่ง Select 

Text และเลื่อน Cursor โดยใช Hand Jog ลงมาตําแหนงที่ตองการ กด F2 จะเกิด 
highlight ครอบกลุม Text ที่เลือก 

Move selected Text   จากการเลือก Text จะเคลื่อนยายไปหาตําแหนงใดใหเล่ือน Cursor ไปตําแหนงนั้น
และกด Enter 

Copy Selected Text การลอกอักษรตามที่เลือกไวไปยังตําแหนงของ Cursor และกด Enter 
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Delete selected Text การลบกลุมอักษรที่เลือกไว 
Cut Selected To clipboard  การคัดลอกขอความของโปรแกรมหนึ่งไปยังอีกโปรแกรม โดยการตัดใหไป

อยูใน Clipboard และลอกจาก Clipboard ลงสูโปรแกรมที่ตองการ 
Copy Selected To Clipboard สามารถลอกขอความจาก Clipboard ไปใชงานได 
Paste From Clipboard การ Past เหมือนกับการ Copy 
 

เมนูการคนหา 
SEARCH MENU 

Find Text สําหรับหาอักษรหรือคําสั่งตาง ๆ 
Find Again คนหาอีกครั้ง 
Find And Replace Text คนหาและแทนที่ดวยคาใหมที่พิมพ 
 

เมนูการแกไขเปลี่ยนแปลง 
MODIFY MENU 

Remove All Line Numbers ลบ N-Number ทุกบรรทัด 
Renumber All Lines  เรียงเลขบรรทัดใหมทั้งหมด 
Renumber By Tool   เรียงเลขบรรทัดใหมตาม Tool 
Reverse + & - Signs  เปล่ียนเครื่องหมาย  +  หรือ  -  เปนตรงกันขาม 
 

เมนูการรับ/สง 
I/O Menu 

Send RS-232 การสงโปรแกรมไป PC โดยพิมพชื่อโปรแกรมที่จะสง 
Receive RS-232 การรันโปรแกรมเขาหนวยความจําเครื่อง คําสั่ง All จะใชในการรับโปรแกรมทั้งหมด 
Send Disk สงโปรแกรมเขาแผน Floppy Disk 
Receive Disk รับขอมูลจากแผน Floppy Disk 
Disk Directory ขอมูลใน Floppy Disk 
 
 
 
 
 



 70

ทางลัดการเขียนโปรแกรม 
ADVANCED EDITOR SHORTCUTS 

 

ในโหมดการเขียนโปรแกรมชั้นสูง จะมีปุมสั่งงานเร็ว ดังนี้ 
 

Hot Key Description 

 
เลือกโปรแกรม 

 
ปุมสําหรับเลือก Text 

 
สามารถกดเพื่อเลือกหนาของการโปรแกรมแตละ
โปรแกรมได 

 
กด F4 เพื่อเปดหนาจอใหมของโปรแกรมเดิม เพื่อดแูละ
แกไขจากของเดิม 

 
ใชในการ Copy Text 

 
ใชสําหรับการ Move Text 

 
การลบ Text 

 
กลับคืนกอนสูคําสั่ง 

 
สงโปรแกรม 

 
รับโปรแกรม 

 
ลบโปรแกรม 
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การเขียนโคตเร็ว 
QUICK CODE 

Quick Code ทําใหการเขียนโปรแกรมงายขึ้น โดยการขยายความของ G-Code ใหเปนภาษาธรรมดา 
ทางดานขวาของจอภาพจะเปนคําสั่งภาษาอังกฤษและคําอธิบายสั้น ๆ โดยการเลือกคําสั่งตามกลุมตาง ๆ G-
Code จะถูกเขียนลงบนจอภาพดานขวา สามารถเลือกคําสั่งโดยการใช Hand Jog หมุนขวาจะเลื่อนตาม Menu 
หลัก เมื่อหยุดอยูในกลุมคําสั่งใด และหมุนมือหมุนกลับทางจะเขาสูคําสั่งในกลุมนั้น ๆ 
 

 

 

 

 

 

 
Accessing Quick Code 
 การใช Quick Code โดยโหมด Edit และกดปุม PRGRM/CONVRS  2  ครั้ง  กดครั้งแรกเปนการเขียน
โปรแกรมธรรมดา และครั้งที่ 2 เปนการเขียนโปรแกรม Quick Code คร้ังที่ 3 จะเปน Visual Quick Code 
Edit Window 
 ในการเลือกการเขียนแบบ Quick Code ทุกครั้ง หนาจอจะแสดง Code ตาง ๆ ที่เขียนลงในทุกฟงกชัน
สามารถเลือกไดโดย Hand Jog สามารถเปลี่ยนหนาจอเปนการเขียนโปรแกรมธรรมดา โดยกดปุม 
Progrm/Convrs สําหรับเปลี่ยนการเขียนโปรแกรม เชน อักษรและพวกคําอธิบายตาง ๆ 
Quick Code Sample Session 
 โปรแกรมแบบ Quick Code จะรวบรวมโปรแกรมตนแบบไว คือ เจาะรู และ Tap 5 รู บนรอบวงกลม 
โปรแกรม Quick Code หลัก คือ Number O9999 
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Create A Program 
 Quick Code  จะไมสรางชื่อโปรแกรมให จะตองตั้งชื่อโปรแกรมในโหมด List เลือกโปรแกรมที่จะ
เขียนแลวกดปุม Progrm/Convrs เขาสูโหมด Quick Code 
 
 

 

 

 

 
 

1. หมุนมือหมุนตามเข็มนาฬิกาจนอยูที่ Start Up Command 
 2. หมุนมือหมุนทวนเข็มนาฬิกา 1 ตําแหนง ภายในจะขึ้น Program Name 
 3. กดปุม Enter จอภาพจะขึ้น (T) สามารถแกไขโดยเลื่อน Cursor และพิมพช่ือโปรแกรมหรืออ่ืน ๆ ลง 

     ไป แลวกด Alter ดังภาพ 
 

 

 

 

 
 

 

Call Tool 101 
 1. ขณะที่อยูบน Start up Commands หมุน Hand wheel ทวนเข็มจะเขาสูกลุมคําสั่ง 
 2. กดปุม Enter เพื่อเรียกโปรแกรม จุดควบคุมจะภามและตอบคําถามจะไดคาของโปรแกรม 
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Use the G71 Stock Removal Cycle Program 
 1. เล่ือน Cursor ไปที่ 4. Machining Cycles 

 2. หมุน Hand wheel ทวนเขม็เขาสู G71 
 3. กดปุม Enter เพื่อเขาสูการเขียนโปรแกรม 

โปรแกรมควรเปนดังนี้ 
 

 

 

 

 

 
Call Tool 202 
 1. เขาสู Start up Command กดปุม Enter และตอบคําถาม เลือก T202 และกด Enter 
Call the Threading Cycle 3/4-16 O.D. G76 Threading Cycle 
 1. เล่ือน Scroll ไปยังกลุม 7 การกลึงเกลียว เลือก 3/4-16 O.D. กดปุม Enter เลือก G76 
 2. เล่ือน Scroll ไปจนถึง M09 กด Enter 
Sending the Machine Home and Ending the Program 
 1. เล่ือน Scroll ไปยังกลุม HOME X, Z และกด Enter 
 2. เล่ือน Scroll ไปยังคําสั่ง End program และกด Enter 
 

การเรียกโคดเร็วดวยรูปภาพ 

VISUAL QUICK CODE 

เมื่อเริ่ม Visual Quick Code ในโหมด Edit กดปุม Program/Cover 3 คร้ัง 
 โดยการเลื่อน Cursor เพื่อเลือกรูปแบบคําสั่งที่จะเขียนในโปรแกรม 
Selecting a Category 
 การเลือกจุดคําสั่งโดยใชลูกศรเลื่อนเขาหารูปแบบตาง ๆ ที่เหมือนกับลักษณะชิ้นงานและกด Enter   
เพื่อใสคาตาง ๆตามแบบงานเมื่อเสร็จสิ้นจะไดโปรแกรมเพื่อทํางาน 
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Selecting a Part Template 
ใชเคอรเซอร เล่ือนเพื่อเลือกรูปแบบการกลึง และ กด  ENTER เพื่อเขาสูการเขียนโปรแกรม 

การใสคาเพื่อสรางโปแกรม มีคําสั่งหลัก ๆ ดังนี้ 
 1. เลือกหรือสรางโปรแกรมตามหนาจอที่เลือกการทํางาน โดยตอบคําถามและใสคาสุดทายดวย Enter 
 2. เพิ่มเขาในโปรแกรมหลักที่เขียนไว 
 3. MDI โปรแกรมจะถูกสงเขาในโหมด MDI ได 
 4. Cancel คําสั่งยกเลิกการเขียนโปรแกรม เพื่อกลับไปสูรูปแบบอื่นๆ 
 

การชดเชยรัศมีมุมมีด 
TOOL NOSE CUTTER COMPENSATION USING G112 

การชดเชยรัศมีคือ การโปรแกรมใช Cutting Tool ชดเชยไปดานซายหรือขวาของทางเดินตาม
โปรแกรม โดยคาของ Offset (ความยาวและรัศมี) การใสคารัศมีหรือเสนผาศูนยกลางขึ้นอยูกับ Setting 40     
การชดเชยขนาดของคมตัด สามารถทําไดทั้งแบบ 2D และ 3D 
 G41 การชดเชยรัศมีคมตัดดานซาย 
 G42 การชดเชยรัศมีคมตัดดานขวา 
 G40 ยกเลิกการชดเชยขนาดคมตัด 
 การใช  G41  G42  จะตองใชรวมกับ  Dnn  คาของรัศมีที่ใสใน  Offset  ควรจะเปนคาบวก  ถาเปนคา
ลบการคํานวณอาจทําใหการเดินของคมตัดตรงกันขามกับที่ควรเปน 
 เลือกการ Control แบบ YASNACโดย Setting 58 การเคลื่อนที่ตามมุมตาง ๆ จะเปนลักษณะโคงรอบ
จุดหมุน 
 เลือกการ Control แบบ  Fanuc โดย  Setting 58  การเคลื่อนที่ตามมุมตาง ๆ จะเปนลักษณะเสนตรงแบบ
สามเหลี่ยม ตามรูป 
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การเขา – ออกคาชดเชยรัศมมุีมมีด 

ENTRY AND EXIT FROM CUTTER COMPENSATION 

Offset Do  จะมีคาเทากับการไมใชคําส่ังชดเชยคมตัด  เมื่อใชคําสั่งชดเชยรัศมีคมตัดแลว  เมื่อจบการ
ทํางานจะตองมีคําสั่งยกเลิก 

 การใชคําสั่งชดเชยคมตัด จะมี  2  ลักษณะ  โดยใช  Setting 43  คือแบบ A  และ B  ซ่ึงแลวแตการ
คํานวณแบบ YASNAC หรือ  Fanuc  (Setting 58) 

 

 

 

การเคลื่อนที่นอยกวารัศมีของคมตดัแบบมมุลากจะทํางานไดเฉพาะแบบ  Fanuc เทานั้น 
 
การปรับความเร็วเม่ือชดเชยรัศมีมุมมีด                       

FEED ADJUSTMENTS IN CUTTER COMPENSATION 

การลดความเร็ว Feed ในขณะเดินโคงขอบใน สามารถปรับไดโดย Setting 44 คาที่ใช 1-100%   100% 
หมายถึง ไมมีการลดความเร็ว Feed   1% หมายถึง ลดความเร็วบริเวณเขาขอบโคงเหลือ 1% ของโปรแกรม 
 การกัดนอกโคงจะไมมีการลดความเร็ว  Feed 
 รูปแบบการเดินของ Tool path แบบ A  และ B  ของ Yasnac  และ  Fanuc 
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โปรแกรมตัวอยางการใชคาชดเชยคมตัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

มาโคร (คําสั่งเสริม) 
MACROS (OPTIONAL) 

Macro เปนโปรแกรมแบบตัวแปรที่สามารถสรางโปรแกรมแบบสมการตาง ๆ โดยให Control คํานวณ
และหาคาตัวแปรตาง ๆ และสั่งใหเครื่องทํางานตามฟงกชัน สมการตาง ๆ เชน วัฏจักรการทํางาน การเคลื่อนที่ 
การแบงสวนตาง ๆ 

บทนํา                
INTRODUCTION 

Macro คือคําสั่งโปรแกรมชวยแบบตาง ๆ ซ่ึงสามารถเขียนโดยการใชคาตัวแปรเพื่อใหเกิดการคํานวณ
และใสคาเพื่อใหเกิดการทํางานภายในของระบบสั่งงาน CNC 
 ตัวอยางของการใชตัวแปรเขียนโปรแกรม โดย Macro สําหรับผูใชงาน 
Tools For Immediate, On-Table Fix turing 

การ Setup จุดตาง ๆ ของ Fixture บนโตะงานของเครื่องจักรในการทํางานแบบ Semi Auto โดยใหหัว 
Probe ตรวจสอบจุดตาง ๆ เพื่อใหโปรแกรมนํา Tool ลงตัดไดโดยไมเกิดการชนเสมือนการตรวจสอบพื้นที่
ทํางานกอนการเขียนโปรแกรม เพื่อที่จะไดรูระยะของจุดที่จะทํางาน 

1. หาจุด X, Y, Z หรือองศาของอุปกรณจับยึดงาน โดยใช Hand Jog เคล่ือนหัว Probe   เขาหาจุด
ตาง ๆ และอานคาจากหนาจอ 

2. ตามคําสั่งใน MDI ดังนี้ 
G65 P2000 X??? Y??? Z??? A??? ; 
เมื่อ  “???”  คือระยะที่อานไดในขั้นตอนที ่ 1. 

Macro 2000 จะนําเอาระยะตาง ๆ เหลานี้เขาไปคํานวณในระบบของโปรแกรมยอย 
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 Simple Patterns That Are Repeated Over And Over Again In The Shop 
รูปแบบการทํางานแบบซ้ําหลาย ๆ คร้ัง อาจใช Macros มาชวยใหการเขียนโปรแกรมสั้นและ

สะดวกขึ้น เชน 
1. Bolt hole patterns 
2. Slotting 
3. Angular patterns, จํานวนของรูเจาะ จํานวนองศาและชองวาง 
4. การกัดแบบพิเศษ เชน Soft Jaw 

5. Matrix Patterns (เชน 12 × 5) 
6. Fly Cutting a surface 

 Automatic Offset Setting Based On The Program  
 การหาจุด Coordinate บนชิ้นงาน เพื่อใหใสคา Offset อัตโนมัติ ในโปรแกรม (ตัวแปร #2001-

2800) 
 Probing  การใชหัววัดงานอิเล็กโทรนิกส เพื่อทํางานแบบตาง ๆ เชน 

1. การหาขนาดของชิ้นงาน หลังจากการกัดขึ้นรูป 
2. การเทียบคาเพื่อหาการสึกหรอของ Tool 
3. การหาคาเผื่อสําหรับงานหลอกอนการตัดงาน 
4. การตรวจสอบความขนานและความเรียบของงานที่จับยึดกอนการตัดงาน 

การใช G และ M Code ใน Macros 
M00, M01, M30  หยุดโปรแกรม 
G04   หยุดชั่วขณะ 
G65  Pxx  เรียก Subprogram 
M96 Pxx  Qxx  เงื่อนไขปลีกยอย เมื่อไดรับสัญญาณ 
M97  Pxx  การเรียก Local Subprogram 
M98 Pxx  การเรียก Subprogram 
M99   ส้ินสุด Subprogram 
G103   การกําหนดใหอานโปรแกรมที่ละ Block 
M109   การสลับการใชงานของผูใช 

การติดตั้ง 
 มี  3  สวนการติดตั้งการใชงาน  Macro สําหรับการใชโปรแกรม No. 90000  ขึ้นไป คือ 9xxx  Progs 
Lock (#23)  9xxx Progs Trace (#74) และ 9xxx Progs Single BLK (#75) 
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การอานลวงหนา 
 การอานลวงหนาเปนสิ่งจําเปน เพื่อให Control ไดประมวลคํานวณคาตาง ๆ ในการสั่งงาน ตัวอยางเชน 

#1101 =1 
G04 P1. 
#1101=0 

 ในที่นี้หมายถึง  การเปดสัญญาณ 1 และรอไว  1  วินาที และปดสัญญาณ  แตอยางไรก็ตาม เครื่องจะ
อานคําส่ังเปดและปดไวแลว  เมื่อ G04  ทํางานครบ  1  วินาที จะปดสัญญาณทันที  ในกรณีตองการใหการ
ทํางานอานที่ละ Block จะใช  G103 P1.  เปนการจํากัดใหอานที่ละ Block สําหรับงานบางอยาง เชน 

G103 P1. 
. 
, 
#1101= 1 
G04 P1. 
. 
, 
. 
, 
#1101=0 

การอานคา Round Off 
 ชุดควบคุมจะเก็บคาตัวเลขเหมือนกับ Binary Value ซ่ึงจะมีผลของเศษจุดทศนิยม เชน คาที่เก็บไว 
เทากับ 7 ใน  Macro #100 ซ่ึงอาจอานไดเปน  7.000001, 7.000000  หรือ 6.9999999 ได   ในการเขียนโปรแกรม  
“ IF[#100 EQ7]… ” อาจเกิดการผิดพลาดไดจากการอานคา ซ่ึงสามารถใชการเขียนแบบ “IF[ROUND 
[#100]EQ7]…”  จะอานคาไดอยางถูกตอง 
 

บันทึกการปฏิบัติงาน 
OPERATION NOTES 

Variable Display Page  
 หนาจอของตัวแปรตาง ๆ อยูใน CURNT COMDS  โดยกด Page Up / Page Down  การใสคา Variable 
โดยพิมพและกด Enter 
 ขอกําหนดของ Macro ในรายการของ G65 เพื่อการใชงานตัวแปรของโปรแกรมยอย 
 จากตัวอยางที่ 2 ที่ผานมา คาของ X, Y จะถูกสงผานมาเก็บเปนตัวแปร #24 สําหรับคา X ตั้งไว 0.5 และ 
#25 สําหรับคา Y ตั้งไว 0.25 
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ตําแหนงของตัวอักษรและคาตัวแปรตามตาราง 
 

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 

 

 ขอกําหนดของเลขทศนิยม ถาในระบบเมตริกการอานคาจะใชทศนิยม 3 ตําแหนง (0.000) 
 ถาจํานวนตัวเลขไมไดกําหนดจุดทศนิยม เชน 

G65    P9910    A1    B2     C3 
System Variables 
 คาตัวแปรของระบบมีความสามารถในการควบคุมการทํางาน โดยการใสคาที่ติดตั้งไวและโปรแกรม 
Macro นําไปใชและปรับคาไดตาม Function คา System Variable บางตัวมีไวใชอานคาไดอยางเดียว คาตัวแปร
ของระบบมีดังนี้ 
System Variables 
 

Variables Usage 
#0 ไมใชตัวเลข (อานอยางเดยีว) 
#1-#33 การเรียกมาโครเปนเหตุเปนผล 
#100-#199 คาตัวแปรทัว่ไป 
#500-#699 คาตัวแปรทัว่ไป 

#700-#749 คาตัวแปรทัว่ไป 

#800-#999 คาตัวแปรทัว่ไป 

#1000-#1063  คาเอกเทศ 64 ตัว (อานอยางเดียว) 
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#1064-#1068 ภาระสูงสุดแกนจับ 
#1080-#1087 คาที่ใสแบบ Analog เปน Digital 
#1090-#1098 คาที่ปดบังแบบ Analog เปน Digital 
#1094 ภาระหวักดั OEM 
#1098 ภาระหวักดั HAAS vector 
#1100-#1139 คาเอกเทศ 40 ตัว 
#1140-#1155 คาสลับจายออก 
#1264-#1268 ภาระสูงสุดแกนขับ 
#1601-#1800 จํานวนนับดอกกัด 
#1801-#2000 คาบันทึกสูงสุดการสั่นของ Tool 
#2002-#2200 คาความยาว Tool  
#2201-#2400 คาการสึกหรอ Tool 
#2401-#2600 คารัศมี Tool 
#2601-#2800 คาการสึกหรอ Tool 
#3000 Alarm โปรแกรมได 
#3001 เวลาเปนหนึ่งสวนพันวินาท ี
#3002 เวลาเปนชัว่โมง 
#3003 ทํางานทีละ Block 
#3004 ควบคุมเพิ่ม – ลด 
#3006 หยุดโปรแกรมดวยขอความ 
#3011 ป, เดือน, วนั 
#3012 ช่ัวโมง, นาที, วินาท ี
#3020 เวลาเปดเครื่อง 
#3021 เวลาการทํางาน 
#3022 เวลาการเดนิ Feed 
#3023 เวลาของการทาํ Parts 
#3024 เวลาที่จบของ Parts หลังสุด 
#3025 เวลาที่จบของ parts ที่แลว  
#3026 Tool ในหัวกัด 
#3027 ความเร็วรอบหัวกดั 
#3028 จํานวนการเปลี่ยนโตะงาน 
#3030 ที่ละ Block 
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#3031 Dry RUN 
#3032 Block Delete 
#3033 Opt Stop 
#3201-#3400 ความโต Tool จริง 
#3401-#3600 ตําแหนงหวัฉีดน้ําหลอเย็น 
#3901 M30 นับ 1 คร้ัง 
#3902 M30 นับ 2 คร้ัง 
#4000-#4021 กลุม G-Code ที่แลว 
#4101-#4126 ตําแหนง Block ที่แลว 
#5001-#5005    ตําแหนงจบ Block ที่แลว      
#5021-#5025    แสดงตําแหนงเครื่องจักร 
#5041-#5045    แสดงตําแหนงงาน 
#5061-#5065    แสดงตําแหนงเมื่อรับสัญญาณ 
#5081-#5085    แสดง Tool Offset 
#5201-#5205    Offset ทั่วไป 
#5221-#5225    G54 work offsets 
#5241-#5245    G55 work offsets 
#5261-#5265   G56 work offsets 
#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) ใสใน Work Offsets 
#7021-#7026 (#14021-#14026)  G111 (G154 P2) ใสใน Work Offsets 
#7041-#7046 (#14041-#14046)  G112 (G154 P3) ใสใน Work Offsets 
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#7061-#7066 (#14061-#14066)  G113 (G154 P4) ใสใน Work Offsets 
#7081-#7086 (#14081-#14086)  G114 (G154 P5) ใสใน Work Offsets 
#7101-#7106 (#14101-#14106)  G115 (G154 P6) ใสใน Work Offsets 
#7121-#7126 (#14121-#14126)  G116 (G154 P7) ใสใน Work Offsets 
#7141-#7146 (#14141-#14146)  G117 (G154 P8) ใสใน Work Offsets 
#7161-#7166 (#14161-#14166)  G118 (G154 P9) ใสใน Work Offsets 
#7181-#7186 (#14181-#14186)  G119 (G154 P10) ใสใน Work Offsets 
#7201-#7206 (#14201-#14206)  G120 (G154 P11) ใสใน Work Offsets 
#7221-#7226 (#14221-#14221)  G121 (G154 P12) ใสใน Work Offsets 
#7241-#7246 (#14241-#14246)  G122 (G154 P13) ใสใน Work Offsets 
#7261-#7266 (#14261-#14266)  G123 (G154 P14) ใสใน Work Offsets 
#7281-#7286 (#14281-#14286)  G124 (G154 P15) ใสใน Work Offsets 
#7301-#7306 (#14301-#14306)  G125 (G154 P16) ใสใน Work Offsets 
#7321-#7326 (#14321-#14326)  G126 (G154 P17) ใสใน Work Offsets 
#7341-#7346 (#14341-#14346)  G127 (G154 P18) ใสใน Work Offsets 
#7361-#7366 (#14361-#14366)  G128 (G154 P19) ใสใน Work Offsets 
#7381-#7386 (#14381-#14386)  G129 (G154 P20) ใสใน Work Offsets 
#7501-#7506    ลําดับกอนหลัง Pallet  
#7601-#7606    สถานะ Pallet  
#7701-#7706    โปรแกรมงานจายให Pallet 
#7801-#7806    จํานวนการใช Pallet  
#8500     Advanced Tool Management (ATM). Group ID 
#8501     ATM แสดงอาย ุTool ทั้งหมด 
#8502     จํานวนTool ที่ใชไดในกลุมทั้งหมด 
#8503     จํานวนรูเจาะที่นับในกลุมทั้งหมด 
#8504     จํานวนเวลา Feed ทั้งหมดในกลุม 
#8505     จํานวนการใช Tool ทั้งหมดในกลุม 
#8510     หมายเลข Tool ตอไปที่ใช 
 #8511     แสดงอายุ Tool ตอไป 
#8512     นับจํานวนการใช Tool ตอไป 
#8513     นับจํานวนรูเจาะ Tool ตอไป 
#8514     เวลา Feed ของ Tool ตอไป 
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#8515     เวลาทั้งหมดของ Tool ตอไป 
#14401-#14406   G154 P21 ใสใน Work Offsets 
#14421-#14426    G154 P22 ใสใน Work Offsets 
#14441-#14446    G154 P23 ใสใน Work Offsets 
#14461-#14466    G154 P24 ใสใน Work Offsets 
#14481-#14486    G154 P25ใสใน Work Offsets 
#14501-#14506    G154 P26 ใสใน Work Offsets 
#14521-#14526    G154 P27 ใสใน Work Offsets 
#14541-#14546    G154 P28 ใสใน Work Offsets 
#14561-#14566    G154 P29 ใสใน Work Offsets 
#14581-#14586    G154 P30 ใสใน Work Offsets 
#14781-#14786    G154 P40 ใสใน Work Offsets 
#14981-#14986    G154 P50 ใสใน Work Offsets 
#15181-#15186    G154 P60 ใสใน Work Offsets 
#15381-#15386    G154 P70 ใสใน Work Offsets 
#15581-#15586    G154 P80 ใสใน Work Offsets 
#15781-#15786    G154 P90 ใสใน Work Offsets 
15881-15886    G154 P95 ใสใน Work Offsets 
15901-15906    G154 P96ใสใน Work Offsets 
15921-15926    G154 P97 ใสใน Work Offsets 
15941-15946    G154 P98 ใสใน Work Offsets 
15961-15966    G154 P99 ใสใน Work Offsets 
 

ระบบตัวแปร 
SYSTEM VARIABLES IN-DEPTH 

ตัวแปร #750  #751 
 ใชสําหรับรับและสงขอมูลของ Serial Port 2 ซ่ึงสามารถทดสอบไดจากการเขียนโปรแกรมใหสง
สัญญาณไปยัง  RS-232  Port 2  คา  1  หมายถึง การรับขอมูลอยูใน Buffer คา  0  จะกลับไปรับที่ #751 
1-Bit  Discrete Input 
 สัญญาณเขาออกแบบเผื่อไว สําหรับการตออุปกรณภายนอก 
1-Bit Discrete Outputs 
 HAAS Control สามารถจะสงสัญญาณออกไดถึง  5-6  สัญญาณ 
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ตัวอยาง  การเขียนโปรแกรมเพื่อรับสัญญาณ โดยการกําหนด  1  เพื่อ Set Relay และ 0 เพื่อ Clear 
Relay 

#1108=1  (เปดตัวแปร  #1108 Relay on) 
#101=#3001+1000 (101 คือเวลาที่เปดนับจากนี้) 
WHILE [[3101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] D01 
END1   (รอจน #1109  ไดรับสัญญาณ) 
#1108=0  (ปด Relay) 

 ถามีการตออุปกรณที่ใช M-Code เปนคําส่ัง M21-M28 จะสามารถรับสัญญาณจากตัวแปร #1132 - 
#1139  ขึ้นอยูกับอุปกรณพิเศษที่ติดตั้งมา 

Maximum Axis Loads 
 ตัวแปรของคาภาระสูงสุดในแนวแกน 
  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 

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  ไดถึง 34 ตัวอักษร 
Timers 
 ตัวแปรของเวลาที่จะใชบันทึกตาง ๆ 
 #3001  Milliseconds Timer -  เครื่องจะนับและแสดงเวลาทุก  20 milliseconds และจะมีความเที่ยงตรง
เพียง 20 milliseconds นับจากการเปดเครื่อง เวลาจะ Limit การนับ 497 วัน 

#3002  Hour Timer – เหมือนกับ Milliseconds แตหนวยนับเปนชั่วโมง 
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System Overrides 
 #3003  เปน Macro สําหรับบังคับใหมีการทํางานตอเนื่องในโหมด Single Block เมื่อ #3003=1  การ
อาน G-Code จะกระทําไปวนจบ  #3003=0  หลังจากนั้นโปรแกรมจะทํางานแบบ Single Block ซ่ึงจะตองกด 
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  สําหรับบังคับการอานโปรแกรมเมื่อ Feed hold 
 คาตัวแปร #3004 คือคาการ Override ของการควบคุมในขณะที่ทํางาน คา  1 จะตัดการ Feed hold ดัง
ตัวอยาง 

Approach code   (Feed Hold allowed) 
#3004=1;   (Disables Feed Hold button) 
Non-stoppable code  (Feed Hold not allowed) 
#3004=0;   (Enables Feed Hold button) 
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 
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#3006 Programmable Stop 
 การหยุดโปรแกรมจะใชคําส่ัง M00 ซ่ึงจะทํางานตอเมื่อกด Cycle Start เชนเดียวกันกับการใช #3006 
โปรแกรมจะหยุดและสามารถใชจอแสดงผลตัวอักษร 15 ตัว หลังจากกด Cycle Start เครื่องจะทํางานตอ เชน 

IF [#1 EQ #0] THEN #3006=101 (comment here); 
#4001-#4021 Last Block (Modal) Group Codes 

การเรียก G-Code ในกลุมเพื่อใหทํางานไดดวยกัน เชน G90 และ G91 ทํางานใน Group 3 เครื่องทํางาน
ดวย Default G-Code แตเมื่ออานคาตัวแปร #4003 ที่มีคา 91 จะทําใหการเคลื่อนที่เปนแบบตอเนื่องไดภายใน  

Group เดียวกนั 
#4101-#4126 Last Block (Modal) Address Data 
 Address Code A-Z คือคาแบบมีผลบังคับใชตลอดในบรรทัดสุดทายที่เขียนไวจะมีการอานลวงหนาจาก
ตัวแปร 4101 ถึง 4126 ซ่ึงจะเปนคาที่เหมือนกับตัวอักษร เชน คา D ที่อยูใน #4107 และคาสุดทาย I ที่อยูใน 
#4104  
#5001-#5005 Last Target Position 
 คาจุดสุดทายทีบ่ันทึกใน Macro สามารถหาไดจาก #5001 ถึง #5005  หมายถึงจุด X, Y, Z, A และ B 

คาตัวแปรในแกนตาง ๆ 
 #5020 X-axis  #5021 Y-axis  #5022 Z-axis 

#5023 A-axis  #5024 B-axis  #5025 C-axis 
 #5026 U-axis  #5027 V-axis(used for the Haas Bar Feeder) 
 
#5021-#5025 Current Machine Coordinate Position 
 ตัวแปรที่บันทกึคา ณ ตําแหนงในปจจุบันของ Machine #5021-5025 คือแกน X, Y, Z, A และ B และคา 
#5023 (Z) เปนคาที่รวมความยาว Tool 
#5041-#5045 Current Work Coordinate Position 

ตัวแปรบันทกึคา ณ ตําแหนงปจจุบันของ Work #5041 - #5045 คือแกน X, Y, Z, A และ B 
#5061-#5065 Current Skip Signal Position 
 ตําแหนงที่คําสั่งละเวนสัญญาณสุดทายเปนระยะตามแนวแกน #5061-#5065 คือคาแกน X,Y, Z, A  
และ B 
#5081-#5085 Tool Length Compensation 
 คาตัวแปรที่แสดงคาการชดเชยความยาว Tool 
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Pallet Changer 
ตัวแปรสําหรบัระบบเปลี่ยนโตะงานอัตโนมัติ 
#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 
คา  Tool Work Offset สามารถอานและ Set ใน Macro ไดจากคาดังนี ้
#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 

Variable Usage 
 คาตัวแปรจะขึ้นตนดวย  #  และตามดวยหมายเลข  เชน  #1, #101 และ #501   

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

 จากการตั้งคานี้  #3  จะมีคาเทากับ  6.5 
 การกําหนดคาใน G-Code เชน N1  G0  G90  X 1.0  Y.10  ถาการตั้งคาเปน 

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

 สามารถเขียนโปรแกรมใหมได  N1 G#7 G#11 X#1 Y#2; 
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ตําแหนงโปรแกรมยอย 

ADDRESS SUBSTITUTION 

 ตัวอยาง  การใสคา Address ของตัวแปร 
  G01 X1.5 Y3.7 F20. ; 
 Set Address G, X, Y และ F  เปน 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 ;  

ประโยคที่ยอมใหเขียนโปรแกรมได สําหรับอักษร A-Z (ไมรวมถึง  N  หรือ  O)  คือ 
  <address><-><variable>    A-#101 

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

 การใช Address ที่เกินจํานวน Control จะแกวง ALARM เชน Control มี Tool Number 0 - 50 
  #1=75; 

D#1; 
การใชจุดทศนยิมมากเกินกวากําหนด เชน If #1=.123456 และการเขยีนโปรแกรม G1X#1  ใน

หนวยเมตริก  Control จะเคลื่อนที่เพียง  0.123  

เมื่อไมมีการตัง้คาตัวแปรมากอน การเขยีนคําสั่ง G-Code อยางเดยีวจะไมมีผลใหทํางาน เชน 
  G00 X1.0 Y#1 ; 
 ซ่ึงเครื่องจะอานคําสั่งไดเพยีง  G00 X1.0. 
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Functions 
 การใชฟงกช่ันของการคํานวณตาง ๆ สามารถเขียนได คือ <Function name> [argument] และตวัเลขมี
จุดตาง ๆ ฟงกชั่นที่ใชมีดังนี ้
 

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 

Notes on Function เปนการอานคาที่เปนตวัเลขเต็มจากจดุทศนิยม ทีก่ารอานคาต่ํากวา หรือสูงกวา 0.5 
จะปดเปนเลขจํานวนเต็ม เชน 

#1= 1.714 ; 
#2= ROUND[#1] ;  (#2 จะอานคาเปน 2.0) 
#1= 3.1416 ; 
#2= ROUND[#1] ;  (#2 จะอานคาเปน 3.0) 

ถาตําแหนงของ ROUND อยูในระยะการเคลื่อนที่จะตัดเฉพาะสวนของจดุทศนิยมทีเ่ครื่องสามารถ
ทํางานได เชน 

#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) ; 
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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. 
 คา #2  จะเทากับ  4,  คา  #3  จะเทากับ  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 หรือเปนเหตุเปนผล เชน 
  OR - logically OR two values together 

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

ตัวอยาง 
  #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. 

Boolean Operators 
 คําสั่งทางการประเมิน โดยทั่วไป คา 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 
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ตัวอยาง 
  IF [#1 EQ 0.0] GOTO100;  ถาคา #1 เทากับ 0.0 ไปที่ Block 100  

WHILE [#101 LT 10] DO1;  เมื่อ #101 นอยกวา 10 ทําซ้ํา DO1..END1 
#1=[1.0 LT 5.0];   ตัวแปรที่ 1  ตัง้คา 1.0 
IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 ถาคา #1 รวมกับ #2 เทากับ #3 ไปที่ Block 1 

Expressions 
 ตัวแปรที่จะบอกใหรูวาไดคาหรือไม จะเขียนใน  “[and]”  มีคําสั่ง  2  คําสั่งที่ใชคือ FALSE (0.0) หรือ 
TRUE (Non Zero)  
Conditional Expressions 
 การเขียนเงื่อนไขจะใชคําสั่ง  IF  และ  WHILE 
 ใน  Control HAAS การใช M99 เพื่อจะไปยัง Block ใด ๆ เชน 
  N50 M99 P10; 
  หมายถึงใหไปอานคําสั่ง Block 10และการตั้งคาขอแมไว เชน #100 นอยกวา 10 อาจเขียนไดเปน 
  N50 [#100 LT 10] M99 P10; 
  หมายถึง  ถาจากที่คํานวณมาแลว #100 นอยกวา 10 ใหไปที่ Block 10 และอาจเขียนในรูป  

                                  Macro ไดอีกแบบเชน 

  N50 IF [#100 LT 10] GOTO10; 

การเขียน Macro โดยใชเคร่ืองหมายทางคณิตศาสตร 

 ยกตัวอยางเชน   #101=#145*#30; 
    #1=#1+1; 

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

 การเขียน Macro แบบกําหนดคาตาง ๆ เชน 
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) ; 
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END1 ; 
M99 ; 

Macro ขางบนนี้ควรเขียนในลักษณะ 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) ; 

การใชคําสัง่  GOTO 
 การใชคําสั่ง GOTO สามารถจะกําหนดไดในลักษณะที่คํานวณไดแลว หรือทําเสร็จมาแลว ถึงขั้น
ตอนนี้จะไปยังจุดไหนตอ โดยปกติ Control HAAS จะใช M99 เปนตัวกําหนดการกระโดดไปยัง Block อ่ืนๆ 
แตใน Macro สามารถเขียนไดเปน  GOTO 
 
ตัวอยางโปรแกรม 
  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  เปนคําสั่งแบบขอแม  เชน   IF [#1 NE 0.0] GOTO5; 
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คําอื่น ๆ ท่ีอยูในลักษณะขอแม คือ 
 EG เทากับ 
 NE ไมเทากับ 
 GT มากกวา 
 LT นอยกวา 
 GE มากกวาหรือเทากับ 
 LE นอยกวาหรือเทากับ  
คําสั่ง  IF  THEN 
 คําสั่ง  IF  THEN  เปนขอแมและใหทํา หรือปรับใหม   เชน 
   IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ; 
  หมายถึง  ถา  #590  มีคามากกวา 100 ใหปรับเปน 0.0  เพื่อทํางานตอไป 
 หรือ   IF [#1 NE #0] THEN G1 X#24 Y#26 F#9 ; 
 ถา  #1  ไมเทากับ  0  ใหเคลื่อนที่  G01  ไปยัง  X#24  Y#26  ดวย Feed #9 
คําสั่ง WHILE-DO-END 

 คําสั่ง WHILE-DO-END  ใชในการทําซ้ํา หรือ Loop  เชน   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 Macro Subroutine Call 
 Macro Subroutine  เปนโปรแกรมแบบ Macro ที่เขียนไวเพื่อทํางานเฉพาะหรือทําซ้ํา ๆ โดยการเลือก
จาก Main Program 
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 ตัวอยางที่ 1  G65 P1000;    (เรียก Macro Sub No. 1000) 
M30;     (จบโปรแกรม) 
O1000;     (Macro Subroutine) 
...    (การทํางาน) 

M99;     (จบ Subprogram) 

คา G06 จะตองติดตั้งในคาพารามิเตอร ซ่ึงจะสามารถสรางได 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 

 

Formatted output 
DPRNT  คือคําสั่งสง  Data ออกที่ Serial Port ในรูปแบบ Text File 

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]>... ] ; 
 DPRNT จะตองเปนคําสั่งใน Block นั้น ที่มีอักษร <text> A ถึง Z และเครื่องหมาย (+,-,/,*, และเวน
วรรค) คา #nnnn[wf] เปนคาตัวแปรที่ใหอานและสงคาออก 
ตัวอยาง  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 ; 
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Editing 
 การเขียน DPRNT จะตองระวังเรื่องวงเล็บใหญ ตําแหนงของตัวอักษรจะตองเขียนใหมีเวนวรรค ดังนี้ 

G1 G90 X [COS [90]] Y3.0;   ถูกตอง 

 ถาเขียนในโปรแกรมจะตองไมมีการเวนวรรค 
  G1 G90 X 0 Y3.0 ;    ผิด 
  G1 G90 X0 Y3.0;    ถูกตอง 
 

มาโครแบบ FANUC ท่ีไมมีใน HAAS Control 

FANUC-STYLE MACRO FEATURES NOT INCLUDED IN HAAS CONTROL 
 

 คําสั่ง Macro ที่ใชใน Fanuc Control แตไมสามารถใชใน 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 #1479y;vpjk’, 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 [ ] 
 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมมาโคร 
EXAMPLE PROGRAM USING MACROS 

% 
O001   (MACRO G74) 
G50 S2000  
G97 S1000 M03 T100 
G00 T101 
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#24 = 1.3  (X MINOR DIAMETER) 
#26 = 0.14  (Z DEPTH) 
#23 = 0.275  (X GROOVE WIDTH) 
#20 = 0.125  (TOOL WIDTH) 
#22 = -0.95  (Z START POSITION) 
#6 = -1.   (ACTUAL Z FACE) 
#9 = 0.003  (FEED RATE IPR) 
G00 X [#24 + [#23 * 2] - [#20 * 2]] Z#126 
G74 U – [[#23 - #20]* 2] W – [#26 + ABS [#6 - #22]] K [#20 * 0.75]   [#20 * 0.9] F#9 
G00 X0 Z0 T100 
M30 
% 
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G CODES – PREPARATORY FUNCTIONS 

 G-Code  เปนคําสั่งในการควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่อง เชน คําสั่ง การเคลื่อนแกน การเจาะ และอ่ืน ๆ 
 G-Code  แยกเปนกลุม แตละกลุมมีความพิเศษแตกตางไปตามลักษณะการทํางาน เชน กลุม 1 คือคําสั่ง
เคลื่อนที่จากจุดตอจุดแบบตาง ๆ กลุม 7 คือคําสั่งชดเชยรัศมีคมตัด 
 G-Code  เร่ิมตนที่มีในหนวยความจํา เมื่อเปดเครื่องจะดูไดจากหนา Current Command 
 G-Code  มี  2  แบบ คือ Modal และ Non Modal  Modal หมายถึง เมื่อมีคําสั่งครั้งที่ 1 และจะมีผลตอไป
ใน Block อ่ืน ๆ จนกวาจะมีการยกเลิกหรือเปล่ียนแปลง Non Modal หมายถึง มีผลบังคับใชไดเฉพาะ Block 
นั้นๆ 
Using Canned Cycles 
 คําสั่งวัฎจักรเปนคําสั่งที่มีผลบังคับใหในการทํางานของแกน Z และ การเคลื่อนที่ของ X  จะเปนแบบ 
Rapid  และจะทํางานไดทั้งระบบ Incremental (U,W) หรือ Absolute (X,Z) 
 การทํางานแบบหลายครั้งโดยใชคําสั่ง Lnn เปนการทําวัฎจักรนั้นหลายครั้งตามสั่ง 
 คําสั่งควบคุมหนาจานหมุน M Code ไมจําเปนในวัฎจกัร 
Canned Cycles with Live Tooling 
 คําสั่ง G81, G82, G83, G85, G89 สามารถใชในการทํางานของ Live Tooling และ G86, G87 และ G88 
ไมสามารถทํางานได 
 

G CODE TABLE OF CONTENTS 

 G00  การเคลื่อนที่เร็ว (Group 01) 
G01  การเคลื่อนที่เสนตรง (Group 01) 
G02   การเคลื่อนที่โคง (Group 01) 
G04  หยุดชั่วขณะ (Group 00) 
G05  ควบคุมการหมุน Spindle อยางละเอียด (Group 00) 

 G09  หยุดแนนอน (Group 00) 
G10  ตั้งคา Offset (Group 00) 

 G14/ G15 เปล่ียนการใช Sub – Spindle/ยกเลิกการใช 
 G17  เลือกระนาบการทํางาน XY (Group 02) 
 G18  เลือกระนาบการทํางาน XZ (Group 02) 
 G20  หนวยนิ้ว / G21 หนวยเมตริก (Group 06) 
 G28  กลับสู Machine Home / G29 กลับจุดอางอิง (Group 00) 
 G29 
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 G31  Feed until Skip (Group 00) 
 G32  การกลึงเกลียว (Group 01) 
 G40  ยกเลิกการชดเชยคมตัด Tool (Group 07) 

G41  ชดเชยรัศมีคมตัด 2D ซาย / G42 ชดเชยรัศมีคมตัด 2D ขวา (Group 07) 
G50  การตั้งคา coordinate ระบบ FANUC, YASNAC (Group 00) 
G50  การตั้งคาสูงสุด Spindle จับงาน 
G51  ยกเลิกการ Offset (YASNAC) (Group 00) 
G52  ระบบ coordinate FANUC (Group 00) 
G53  การเลือก coordinate เครื่อง (Group 00) 
G54 – G59 work coordinate  (Group 12) 
G61  โหมดหยุดแนนอน (Group 15) 
G64   ยกเลิกโหมดหยุดแนนอน (Group 15) 
G70  การกลึงละเอียด (Group 00) 
G71   กลึงปอกนอก/ในหยาบ (Group 00) 
G72  กลึงปาดหนาหยาบ (Group 00) 
G73  การกลึงปอกตามรูปรางงาน (Group 00) 
G74  การกลึงตกรองดานหนา (Group 00) 
G75  การกลึงตกรอง (Group 00) 
G76  การกลึงเกลียว 
G77  การกัดเหลี่ยม (คําสั่งเสริมใชสําหรับ Live Tool) 
G80  ยกเลิกคําสั่ง Canned Cycle (Group 09) 
G81  เจาะรู (Group 09) 
G82  เจาะรูและหยุด (Group 09) 
G83  เจาะรูลึก (Group 09) 
G84  Tap เกลียวขวา (Group 09) 
G85  ควานรู (Group 09) 
G86  ควานรูและหยุด (Group 09) 
G87  ควานรูและมือหมุนขึ้น (Group 09) 
G88  ควานรูหยุดและมือหมุนขึ้น (Group 09) 
G89  ควานรูหยุดและควานขึ้น (Group 09) 
G90  การกลึงนอกและใน (Group 01) 
G92  การกลึงเกลียว (Group 01) 
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G94   การกลึงปาดหนา (Group 01)  
G95   การ Tap เกลียว Live Tooling (Group 09)  
G96  ความเร็วขอบคงที่เปด (Group 13) 
G97  ความเร็วขอบคงที่ปด (Group 13) 
G98  อัตราปอนตอนาที (Group 10) 
G99  อัตราปอนตอรอบ (Group 10) 
G100  ยกเลิกการทํา Mirror (Group 00) 
G101  การทํา Mirror (Group 00) 
G102  โปรแกรมสงออกสาย 232C (Group 00)  
G103  จํากัดจํานวน Block ใน Buffer (Group 00)  
G105  คําสั่งอุปกรณปอนชิ้นงาน 
G110  G11 and G114 – G129 ระบบจุดศูนยชิ้นงาน  
G112  การเปลี่ยน XY เปน XC (Group 04)  
G113  จุดศูนยช้ินงาน (Group 12)  
G112  โปรแกรมตัวอยาง 
G154  จุดศูนยชิ้นงาน P1-99 (Group 12)  
G159  คําสั่งถอยชิ้นงานของจุดปอนงาน 
G160  คําสั่งอุปกรณปอนงานเปด 
G161  คําสั่งอุปกรณปอนงานปด 
G184  การTap เกลียวซาย (Group 09) 
G186  การ Tap เกลียวซายของจุด Live Tooling (Group 09) 
G187  การควบคุมความละเอียดผิว (Group 00) 
G195  การ Tap เกลียวจุด Live Tooling (Group 00) 
G196  การ Tap เกลียวซายแบบ Vector (Group 00) 
G200  คําสั่งหมุนเปลี่ยน Tool แบบรวดเร็ว (Group 00) 
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G00 การเคลื่อนท่ีเร็ว 
   B B-axis แกนศนูยทายแทน 
   U การเคลื่อนที่ตอเนื่องแกน X 
   W การเคลื่อนที่ตอเนื่องแกน Z  
   X การเคลื่อนที่แนวแกน X 
   Z การเคลื่อนที่แนวแกน Z 
 การเคลื่อนที่ G00 จะเปนความเร็วสูงสุดของเครื่อง เพื่อเขาหาจุดเริ่มตนกอนการตัดงาน คําสั่งG00 เปน 
Modal มีผลบังคับใชจนกวาจะมีคําสั่ง G-Code อ่ืนมาเปลี่ยน 
 การเคลื่อนที่ดวยความเร็วสูงสุดของแตละแกนจะทําใหการเคลื่อนที่ของแตละแกนถึงจุดหมายอาจไม
พรอมกันเมื่อเริ่มตนจะเคลื่อนที่เทากันเมื่อจุดใดถึงจุดหมายเพื่อรออีกแกนหนึ่งถึงจุดหมายกอนที่จะรับคําสั่ง
ตอไป 
G01 การเคลื่อนท่ีเสนตรง 
   F อัตราปอน 
   B B-axis แกนศนูยทายแทน 
   U การเคลื่อนที่ตอเนื่องแกน X 
   W การเคลื่อนที่ตอเนื่องแกน Z  
   X การเคลื่อนที่แนวแกน X 
   Z การเคลื่อนที่แนวแกน Z 
   A แกน A หมุนตามองศา 
   C ระยะหรือขนาดของ Chamfer 

  R รัศมีของวงกลม 
 G-Code นี้เปนคําสั่ง ในการเดินเปนเสนตรงจากจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่งการเคลื่อนที่จะกระทําไดทั้ง 1 
และ 2 แนวแกนพรอมกัน และเมื่อรวมกับแนว C หรือ Spindle แลวจะทําใหเกิดการเคลื่อนที่แบบ Helical อัตรา
ปอนแกน C ขึ้นอยูกับ ความโตของแกน C (Setting 102)  
Corner Rounding and Chamfering Example 
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Chamfering Syntax   Corner Rounding Syntax 
G01 X(U) x Kk   G01 X(U) x Rr 
G01 Z(W) z Ii   G01 Z (W) z Rr 
Addresses 

I = chamfering, Z to X (X axis direction, +/-, “Radius” value) 
K = chamfering, X to Z (Z axis direction, +/-) 
R = Corner rounding (X or Z axis direction, +/-, “Radius” value) 
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กฎ:  1. ใชคําสั่ง K ใน Block X (U), และ I ในบรรทัด  Z (W) 
 2. ใชคําสั่ง R ไดทั้ง Block X และ Z แตไมใชกับ X และ Z ใน Block เดียวกัน 
 3. ไมใช I และ K ใน Block เดียวกัน และเมือ่ใชคําสั่ง R จะตองไมใชคําสั่ง I และ K 
 4. Block ตอจากคําสั่ง I และ K จะตองเปนทิศทางตั้งลาดกับ Block ดวย 
 5. คําสั่ง Chamfer จะไมสามารถใชใน วฎัจักรการกลงึเกลียวได 
 6. Chamfer หรือ Corner Rounding จะตองเล็กพอสําหรับระยะการเคลื่อนที่ทั้ง 2 Block 
 7. ควรจะเขยีนโปรแกรมเดินเพียงแกนเดียวเมื่อใชคําสั่ง Chamfer และ Corner Rounding 
G02 CW Circular Interpolation Motion / G03 CCW Circular Interpolation Motion (Group 01) 
 F อัตราปอน 
 I ระยะในแนวแกน X จากจุดเริ่มถึงจุดศูนยกลาง 
 K ระยะในแนวแกน Z จากจดุเริ่มถึงจุดศูนยกลาง 
 R รัศมีของโคง  
 U ระยะตอเนื่องของแกน X 
 W ระยะตอเนื่องของแนวแกนZ 
  X จุดที่เคลื่อนทีแ่นวแกน X 
  Z  จุดที่เคลื่อนทีแ่นวแกน Z 
   C ระยะของขนาด chamfer begins 
   R รัศมีของ Corner Radius 

G02-1  
นี้ใชสําหรับการเดินโคง (CW และ CCW) ซ่ึงตอจากากรเดินตรงคา X และ Z เปนจุดส้ินสุดการเดินโคง

สําหรับ plan G18 สามารถใช U และ W เมื่อตองการใหเปนแบบ Increment ถา X และ Z ไมกําหนด จุดสิ้นสุด
การเดินโคง จะเปนจดุเดยีวกันกับจุดเริ่มตน การกําหนดจุดศูนยกลางโคงโดยใชคา I และ K กําหนดระยะจาก
จุดเริ่มตนถึงศนูยกลางโคง ตามทิศทางหรือการใชคา R ถือรัศมีของการเดินโคง (สูงสุด 7740 นิ้ว 
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G02-2 
 คา R เปนระยะจากจุดเริ่มตนโคงไปยังจดุศูนยกลางโคงมีคาเปน + เมื่อตองการรัศมีที่มีมุมเกินกวา 1800 

คา R จะเปน -  
 ตัวอยางการใช R เกินกวา 1800 

 G01 X3.0 Z4.0 
 G02 Z-3.0 R5.0 
G04 Dwell (Group 00) 
 การหยดุชั่วขณะ ตามเวลาทีก่ําหนด 
 Format  G04  P10.0  (หยดุการเคลื่อนที่ 10 วินาที) 
G05  Fine การควบคุมแกน Spindle หมุนอยางละเอียด (Group 00) 

R มุมที่ตองการให Spindle หมุน 
F อัตราปอนตอนาที 
U ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
W ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X ระยะอางอิงแนวแกน X 
Z ระยะอางอิงแนวแกน Z 

Simple Face Slot Example with G05 
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Simple Cam Example with G05 

 

 

 

 

 
Flatting Example with G05 
O01484 (Cut a square with G05) 
N1 G28 X0. 
N2 G28 Z0. 
N3 G54 G00 G40 G97 
N4 G103 P3 
N5 T707 (.75 dia high-speed end mill) 
N6 M19 
N7 G00 Z0.5 
() 
N8 #101= [ 0.707 + 0.75 / 2. ] (101 = Closest approach. Center to side plus half of tool diameter) 
N9 #101= #101 * 2 (Multiply by 2 for diam.) 
N10#104= [ #101 / COS[ 45. ] ] (104 = Distance at corner. ) 
N11G98 G01 X#104 F100. 
N12M133 P1500 
N13Z-0.1 (Feed into pre-drilled hole) 
N14#102= 0 
WHILE [ #102 LT 4 ] DO1 (Four sided shape) 
N15#103= -45. (Angle from center of flat) 
() 
WHILE [ #103 LT 45. ] DO2 
N16#103= [ #103 + 5. ] 
N17#104= [ #101 / COS[ #103 ] ] 
N18G05 X#104 R5. F20. 
END2 
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() 
N19#102= [ #102 + 1 ] 
END1 
() 
N20M135 
N21G28 U0 
N22G28 W0 
N23M30 
G09 Exact stop (Group 00) 
 G09 ใชควบคมุการหยดุของ แกน จะมีผลเพียง Block นัน้ ๆ  
G10 Set Offsets (Group00) 

 การยายศนูยภายในโปรแกรมเพื่อเปลี่ยนคา Offset ตาง ๆ 
L เลือกการ offset 

  L2  จุดศูนยชิ้นงาน G54-G59 
  L10  ขนาดของการ Offset 
  L1 หรือ L11 คาสึกหรอของ Tool  

L20  จุดศูนยของแกนพิเศษ (G110-G129) 
 P เลือก Offset เฉพาะ 

P1-P50   อางอิงขนาด, สึกหรอและ Offset (L10-L11) 
P51-P100  อางอิงจุดที่ Offset (YASNAC)(L10-L11) 

  P0   จุดอางอิงปกตหิรือช้ินงาน (L2) 
P1-P6    จุดอางอิง G54-G59 (L20) 
P1-P20    จุดอางอิง G110-G129 (L20) 
P1-P99 G154 P1-P99  อางอิงจุดของแกนพเิศษ (L20) 

Q ลักษณะทิศทางมีด 
 R รัศมีลายเม็ดมดี 
 U ระยะเคลื่อนที่ตอเนื่องแกน X 
 W ระยะเคลื่อนที่ตอเนื่องแกน Z 
 X ระยะเคลื่อนที่ แกน X 
 Z ระยะเคลื่อนที่ แกน Z 
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ตัวอยางโปรแกรม 
 G10 L2 P1 W6.0 
 G10 L20 P2 X-10.Z-8. 
 G10 L10 P5 R.032 
 G10 L10 P5 R.0625 
G14 Sub-spindle Swap/G15 Cancel (Group 17) 

 G14  เปนคําสั่งที่มีผลใหการใช M03 M04 M05 ซ่ึงปกติใชควบคุม spindle หลัก มาใชในการควบคุม
การทํางานของ Sub Spindle  

 G14 จะปรับสภาพของแนวแกน Z แบบอัตโนมัติเปรียบเสมือนการ MIRROR และจะยกเลิก 
SETTING  47 หรือ 101  การยกเลิก การใช Sub Spindle โดย  G15, M30 หรือการ  RESET  

G17 XY Plane, G18 ZX Plane and G19 YZ Plane (Group 02) 

 การเลือก Plane เพื่อการเดินโคง G02, G03, G12, G13 จําเปนตองระบุกอนการเคลื่อนที่แบบโคง ใน 
Plane ตาง ๆจะเปน G-Code แบบ Modal โดยคา Default ของเครื่องจะกาํหนดเปน G17 การเคลื่อนที่แบบตาง ๆ 
G18 ZY Plane Selection (Group 02) 

 G18 เปน Plain หลักของเครื่องกลึง ซ่ึงเปนคาติดตั้งเมื่อเริม่เปดเครื่อง 

G20 Select inches / G21 Select Metric (Group 06) 
 การเลือกหนวยเปนนิว้ G20 และมิลลิเมตร G21 โดยการใสในโปรแกรม แตหนวยการเคลื่อนที่ควรจะ
ตั้งดวย Setting 9 
G28 Return To Machine Zero, set optional G29 Reference point (Group 00) 

 การกลับเขา Home ของเครื่องในทุกแนวแกน 

G29 Return from Reference Point (Group 00) 

 การเคลื่อนที่เขาหาจุด Reference ที่อางอิงจากจุด HOME เพื่อใหเครื่องไมจําเปนตองเคลื่อนที่ระยะไกล
เขา HOME 
G31 Skip Function (G-Code พิเศษเพื่อใชงานกับหัว Probe)  
 (G-Code เสริม  เมื่อใชงานดวยหัว Probe) 
 F อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาที 
 X ระยะการเคลื่อนที่แกน X 
 Y ระยะการเคลื่อนที่แกน Y 
 Z ระยะการเคลื่อนที่แกน Z 
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G-Code นี้จะเคลื่อนแกนตาง ไปยังจุดที่ส่ังงานและจะหยุดเมื่อถึงจุด หรือ ไดรับสัญญาณจาก
หัว Probeจะไมใชการชดเชยรัศมีคมตัดใน G31 และ ไมใช M78 และ M79 

G32 Thread cutting (Group 01) 
 F อัตราปอน 
 Q มุมเรียงของเกลียว 
 U/W ระยะตอเนื่องของแนวแกน X และ Z 
 X/Z ระยะการเคลื่อนที่แกน X และ Z 

NOTE 
อัตราปอนจะตองเทากับขนาดของ Pitch ของเกลียวเกลียวเรยีงจะทําใหระยะ Pitch ไมไดตาม

ขนาดดังนัน้ จะตองใช Feed/รอบ G-99 ควบคู 
 

 
 
 

 

 

 G-32 แตกตางจากวัฎจักรการกลึงเกลียว สามารถจะกลึงเกลียวแปรผันไมตามรูปรางแตจะไมถอยกลับ 
ไปตั้งตนใหม เมื่อกลึงเกลียวเสร็จแตละ Path   
 การเคลื่อนที่ของ Tool ใน G37 จะเชื่อมโยงกันระหวาง Spindle และ Feed ดังนั้น การขึ้น Path หลาย
คร้ังจะตองเร่ิมตนที่จุดเดียวกนั ทุก ๆ Path  

NOTE 
 Spindle Block และ Feed hold จะมีผลเมื่อทํางานถึง Block สุดทายของ G32 แลว Feed   
Override จะไมมีผล; อัตราปอนจะตองใช 100 % จะตองไมเปล่ียนความเร็วรอบ Spindle ในขณะกลึง 
เกลียว 

 

 

 

 

 



 110

G32 Program Example  Comments 
G97 S400 M03   (ความเรว็รอบคงที่) 
N1 G00 X0.25 Z0.1  (เคลื่อนที่เร็วเขาสูตําแหนง) 
N2 G32 Z-0.26 F0.065  (กลึงเกลียวตรง Lead 0.065 นิ้ว) 
N3X0.455 Z-0.585  (กลึงเกลียวเรียว) 
N4 Z-0.9425   (กลึงตรง) 
N5 X0.655 Z-1.0425  (ยกทํามุม 450) 
G00 X1.2   (กลับสูตําแหนงอยางรวดเรว็) 
G00Z0.1 
Q option Example: 
G32X-1.99 Z-2. Q60000 F0.3; 
G32X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; 
G32X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; 
1. มุมเริ่มตน (Q) ไมเปน Modal จะตองใสทุกครั้งเมื่อมีการใชงาน 
2. มุมจะเริ่มขึน้อีกครั้งละ 0.001 องศา เมื่อเขียนจะไมมจีดุทศนิยม เชน 180o = Q 180000 
3. คาของ Q จะตองเปนคาบวก 

G40 Tool Nose Compensation Cancel (Group 07) 
 X ตําแหนงแกน X จุดที่ตองการ 
 Z ตําแหนงแกน Z จุดที่ตองการ 
 U ระยะในแกน X แบบตอเนื่องถึงจุดที่ตองการ 
 W ระยะในแกน Z แบบตอเนื่องถึงจุดที่ตองการ 
 I จุดตัดของแนวแกน X 
 K จุดตัดของแนวแกน Z 

 G40 ใชยกเลกิ G41 และ G42 คา Offset กําหนดดวย Txxoo จะตองยกเลิก กอนจบโปรแกรม 

 การใชคาชดเชยในจุดที่อยูบนชิ้นงาน อาจทําใหเกิด Under cut ได 
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 คา I และ K ที่ใสในคําสั่ง สุดทายของการยกเลิกชดเชย G40 จะเปนจดุตัดที่ชุดควบคุมนําไปคํานวณเมื่อ
เคลื่อนที่เพื่อปองกันการตัดงานเปนจดุ คา I และ K สามารถคํานวณไดจาก คา sin ของมุมที่ตองการ 

G41 Tool Nose Compensation (TNC) Left / 42 TNC Right (Group 07) 

 การชดเชยขนาดรัศมีมุมมีด ดวย G41 และ G42 G41 จะชดเชยทางดานซายสุดของ Path program โดย
การใชคําสั่ง Tnnxx เมื่อ xx คือคา offset ที่ตั้งไว 

 

 

  

 

 

G50 Set Global coordinates Offset FANUC, YASNAC (Group 00) 
 U ระยะตอเนื่องที่ยายศูนยตามแนวแกน X 
 X ระยะอางอิงจากจุดศูนยแกน X 

W ระยะตอเนื่องที่ยายศูนยตามแนวแกน Z 
 Z ระยะอางอิงจากจุดศูนยแกทน Z 
 S จํากัดความเร็ว Spindle  
 T Tool Shift offset (YASNAC) 
 G50 สามารถทํางานไดหลายหนาที่ คือ ตัง้จุดศูนย, ยายจุดศูนยและการจํากัดความเร็วรอบ Spindle  
 การตั้งจุดศูนยชิ้นงานสําหรบัคาของ X และ Z เมื่อใชคําสั่งเพื่อกําหนดจุดศูนยของชิ้นงานคาของ 
Machine coordinal จะถูกคํานวณเปนคา Global  
Example: G50 X0 Z0 (coordinates ท่ีแสดงคูจะเปน 0); 
 การยายจุดศูนย โดยใชคําสั่ง G50 และคา U และ W เชน 
Example: G50 W-1.0 (จุดศูนยถูกยายไปทางซาย -1.0); 

การเลือกระบบควบคุม YASNAC work coordinates จะใชคําสั่ง G50 และ T (Setting 33 จะตองเปน
แบบ YASNAC) Global Coordinates จะถูกติดตั้งไวในหนา Setting X และ Z และจะกําหนดขนาดของมีดแตละ 
Tool โดยใชคาํสั่ง Txxyy เมื่อ xx ใช offset ระหวาง 51-100 และ yy ใช offset ระหวาง 00-50 ตัวอยาง T5101 
หมายถึงการเรยีกการ offset ของ Tool ลําดับที่ 51 และ การสึกหรอลําดับที่ 01 ซ่ึงไมไดหมายถึงการเรียก Tool 
ใน Block G50 จะเรียก Tool ตองเขียนนอก Block G50 เชนตัวอยางการเรียก Tool No7 และใช Shift offset 57 
และ Tool work 
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Example1 
G51:  (ยกเลิกการ Offset) 
T700 M3; (เปล่ียน Tool No 7 และเปด Spindle) 
G50 T5707; (ใชคา Shift ของ Tool No 7) 
 
.Example 2 
G51: 
G50 T5700: 
T707 M3; 
G50 Spindle Speed Clamp 
 G50 ใชในการกําหนด คาสูงสุด Spindle เมื่อใชคําสั่ง G50 โดยกําหนดคาความพังสูงสุดดวย S ใน
โปรแกรมนั้น ๆ  
 N1 G50 S3000 ; (Spindle จะหมุนไมเกนิ 3000 rpm) 

N2 G97 M3 ; (ใชความเร็วตดัคงที่และ spindle on) 
G51 Cancel offset (YASNAC)(Group 00) 

 G51 ใชในการยกเลิกคา Offset ของ Tool และใชคาบน Machine 
G52  Set Local Coordinate System FANC (Group 00) 
 คําสั่งนี้กําหนดจุด Coordinate ของผูปฏิบัติงานเอง 
G53 Machine Coordinate Selection (Group 00) 
 คําสั่งยกเลิก Work Coordinate ชั่วคราวเพือ่ใชคาของ Machine  
G54-59 Select Coordinate System #1 - #6 FANUC (Group 12 ) 
 G-Code สําหรับตั้งคาศูนยช้ินงานได 6 ช้ินหลัก 
G61 Exact Stop Modal (Group 15) 
 คําสั่งใหเขาถึงจุดอยางแนนอนของการเคลื่อนที่ 
G64 Exact Stop Cancel (G61) (Group 15) 

 คําสั่งนี้ใชในการยกเลิก G61 
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G70 Finishing Cycle (Group 00) 
G70 ใชสําหรับกลึงงานเก็บผิวละเอียดที่ผานการกลึงหยาบจาก Cycle D71, G72และ G73 

 P   Block เร่ิมตนของ รูปรางงาน 
Q  Block สุดทายของรูปรางงาน 

 

 

 

 

 
Programming Example 
G71 P10 Q50 F.012 N10 
F0.014 
... 
N50 
... 
... 
... 
G70 P10 Q50 
... 

 G70 เปนการทํางานเหมือนกับการเรียกโปรแกรมยอยมาทํางาน 
 G70 ปกติจะใชทํางานหลังจาก G71, G72 และ G73 โดยกําหนด Block เร่ิมตนและ Block สุดทาย (P 
และ Q) F, S หรือ T Code ใน PQ Block จะมีผลตอการ เดินของมีด เมือ่การทํางานจบ Q Block แลว ใน
โปรแกรมยอยจะเริ่มตนดวย N เลขเดียวกันกับ P และ N สุดทายเหมือนกับ Q Format นี้จะไมเหมือนกับ 
FANUC และ YASNAC 
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G71 O.D./I.D. Stock Removal Cycle (Group 00) 
D  คาความลึกในการกลึงแตละครั้งคาเปนรัศมีบวก 
F  อัตราปอนมีดกลึง 
I  ระยะเพื่อสําหรับกลึงหยาบในแนวแกน X 
K  ระยะเพื่อสําหรับกลึงหยาบในแนวแกน Z 
P  Block เร่ิมตนของรูปรางงาน 
Q  Block ส้ินสุดเของรูปรางงาน 
S  ความเร็วรอบงานกลึง ใน Cycle 
T  หมายเลขมีดและคา offset 
U  ระยะเผื่อสําหรับกลึงละเอียดในแนวแกน X 
W ระยะเผื่อสําหรับกลึงละเอียดในแนวแกน Y 
R1 YASNAC  การเลือกลักษณะการกลึง YASNAC แบบที่ 2 
 

 

 

 

 

 

 
 คําสั่งสําเร็จรูปในการกลึกปอกหยาบและเกบ็ละเอียดตามรูปรางของงานโดยกําหนดเปนโปรแกรมยอย 
P, Q โดย P คือ Block เร่ิมตนของรูปรางงานและ Q เปน Block สุดทายของรูปรางงาน 
 คําสั่งนี้มี 2 แบบ แบบที่ 1 เปนรูปรางงานที่ทิศทางของ X ไมเปล่ียนกลับทางและแบบที่ 2 แนวทางเดิน
ดานแกน X มีการกลับทิศทางและทั้ง 2 แบบจะใชไดกบัแนวทางเดินแกน Z ไมเปล่ียนทิศทางเทานั้น 
 ในแตละ Plane ของการเดิน path การกําหนด D, I, K, U และ W กําหนดไดดังรูป 
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Type I Details 
 แบบที่ 1 ใน Path ของแนวแกน X จะตองไมกลับทิศทางตั้งแตเร่ิมจนจบรูปรางใน Block แรกของ P, Q 
จะใสเฉพาะคาแกน X เพียงแกนเดียว 
 ในแตละ Path การกลึงมีดจะหยุดกอนจดุตดัของรูปรางงาน ซ่ึงกําหนดดวย Setting  73 และถอยกลับ
เปนมุม 45o ออกจากชิ้นงานใน Path นั้น ๆ 
 และเมื่อครบการเดินหนา Path สุดทายแลวจะเปนการกลงึเก็บผิวหยาบเมื่อกําหนด I และ K 
Type II Details 
 การเลือกใชแบบที่ 2 ใน Path โปรแกรมของ X ใน PQ Block สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงขนาดไดและ 
PQ Block จะตองไมตัดกับจุดเริ่มตนเมื่อใชแบบที่ 2 ใน YASNAC Control โดย Setting 33 จะตองใช R1 ใน
คําสั่ง G71 
 การเลือก FANUC Control จะเริ่มตน P Block ดวยคา X และ Z การกลงึหยาบจะเหมอืนกับแบบที่ 1 
Troughs 
 
 

 

 

  

รูปรอยเวาของชิ้นงานถาอยูในระดับเดียวกนัสามารถทําไดไมจํากดัแตถารอยเวามีจดุลึกเปนกลุม ๆ 
(nest) จะไมสามารถทําไดเกนิ 10 ระดับของรอยเวา ดังแสดงในรูป 
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ตัวอยางที่ 2 เมือ่การกลึงแบบ ที่ 2 ของ G71 
... 
X-5. Z-5. 
X-5.1 Z-5.1 
X-3.1 Z-8.1 
... 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Program Example     Description 
% 
O0070       (G71 Roughing Cycle) 
T101 
G50 S2500 
G97 S509 M03 
G00 G54 X6. Z0.05 
G96 S800 
G71 P1 Q2 D0.15 U0.01 W0.005 F0.014 
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N1 G00 X2. 
G01 Z-3. F0.006 
X3.5 
G03 X4. Z-3.25 R0.25 
G01 Z-6. 
N2 X6. 
G70 P1 Q2      (FINISH PASS) 
M09 
G28 M05 
M30 
% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Program Example       Description 
% 
O0071 (FANUC G71 TYPE I EXAMPLE) 
T101 (CNMG 432) 
(Tool change & apply Offsets) 
G00 G54 X6.6 Z.05 M08      (เคลื่อนที่เร็วสูตําแหนงเริ่ม) 
G50 S2000        (ตั้งความเรว็รอบ RPM 2000) 
G97 S636 M03        (Spindle On) 
G96 S750        (ความเรว็ตัดคงที่ speed On) 
G71 P1 Q11 D0.15 U0.01 W0.005 F0.012    (วัฏจักรกลึงหยาบ) 
N1 G00 X0.6634 P       (เร่ิมตน Path รูปรางงาน) 
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N2 G01 X1. Z-0.1183 F0.004      (ความเรว็ปอนละเอียด .004" Feed) 
N3 Z-1. 
N4 X1.9376 
N5 G03 X2.5 Z-1.2812 R0.2812 
N6 G01 Z-3.0312 
N7 G02 X2.9376 Z-3.25 R0.2188 
N8 G01 X3.9634 
N9 X4.5 Z-3.5183 
N10 Z-6.5 
N11 X6.0 Q        (จบรูปรางงาน) 
G00 X0 Z0 T100       (เคลื่อนที่เขาจดุเปลี่ยนมดี) 
T202         (มีดกลึงละเอยีด) 
G50 S2500 
G97 S955 M03 
G00 X6. Z0.05 M08 
G96 S1500 
G70 P1 Q11 
G00 X0 Z0 T200 
M30 
% 
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Program Example      Description 
% 
O0001        (YASNAC G71 Type II Example) 
T101        (มีดกลึงหยาบ 1) 
G97 S1200 M03 
; 
G00 X2. Z0       S (จุดเริ่มตน) 
G71 P1 Q6 D.035 U.03 W0.01 F0.01 
; 
N1 G01 X1.5 Z-0.5 F0.004     P (เร่ิมตน Path รูปรางงาน) 
N2 X1. Z-1. 
N3 X1.5 Z-1.5 
N4 Z-2. 
N5 G02 X0.5 Z-2.5 R0.5 
N6 G01 X2.       Q (จุดสิ้นสุด Path) 
; 
T202        (มีดกลึงละเอยีด) 
G97 S1500 M03 
; 
G70 P1 Q6       (กลึงเก็บละเอียด) 
; 
G28 M30 
% 
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Program Example      Description 
% 
O0069        (G72 Roughing Cycle) 
T101 
G50 S2500 
G97 S509 M03 
G54 G00 X6. Z0.05 
G96 S800 
G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 W0.005 F0.012 
N1 G00 Z-0.65 
G01 X3. F0.006 
Z-0.3633 
X1.7544 Z0. 
X-0.0624 
N2 G00 Z0.02 
G70 P1 Q2       (Finish Pass) 
M05 
G28 
M30 
% 
 

G71 I.D. Stock Removal Example 
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O00088      (ตัวอยางการควานรูในโดย G71) 
N2 T404      (Tool 4 Offset 4) 
N3 G97 S2000 M03 
N4 G54 G00 X0.7 Z0.1 M08    (เขาจุดเริ่มตนต่ํากวาขนาดของรูช้ินงาน) 
N5 G71 P6 Q10 U-0.01 W0.005 D0.08 F0.01  (U มีคาเปน - ในการกลึงควานดวย G71 I.D. ) 
N6 G00 X3.  (N6  คือจุดเริ่มตนของรูปรางงานซึ่งเปน P6 ใน G71) 
N7 G01 Z-1.75 F0.005 
N8 X1.5 
N9 Z-2.25 F0.003 
N10 X0.73  (N10 คือจุดสิ้นสุดของรูปรางงานซึ่งเปน Q10 ใน G71) 
N11 G70 P6 Q10     (G70 คือวัฏจกัรการกลึงเกบ็ละเอียด) 
N12 M09 
N13 G28      (กลับ home) 
 
G72  วัฎจักรกลึงปอกแบบปาดหนา (Group 00) 

D  ความลึกการกลึงแตละครั้ง 
F  อัตราปอน 
I  ระยะเผื่อสําหรับเก็บละเอียดแนวแกน X 
K  ระยะเผื่อสําหรับเก็บละเอียดแนวแกน Z 
P  Block เร่ิมตนรูปรางงาน 
Q  Block สุดทายของรูปรางงาน 
S  ความเร็วรอบ Spindle 
T  Tool No. 
U ระยะเผื่อแบบตอเนื่องแนวแกน X 
W  ระยะเผื่อแบบตอเนื่องแนวแกน Z 
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 คําสั่งนี้เปนการกลึงหยาบและละเอียดซึ่งจะเหมือนกับ G71 แตจะทํางานดานหนาของชิ้นงาน โดยการ
คํานวณรูปรางของชิ้นงานโดย G72 จาก PQ Block และเก็บผิวละเอยีดโดยให G70  ซ่ึงคํานวณ Path จาก PQ 
Block เดิม 
 G72 มี 2 แบบ แบบแรกรูปรางของชิ้นงานจะไมมีการเปลีย่นแปลงทิศทางของแกน Z แบบที่ 2 เปน
แบบมีการเปลีย่นแปลงทิศทางของ แกน Z การทํางานของทั้ง 2 แบบแกน X จะไมเปล่ียนทิศทางถา Setting 33 
เปนFANUC แบบที่ 1 โดยคําสั่ง แกนX เพียงแกนเดียวใน Block เริ่มตน P เมื่อใชคําสั่ง G72 และเมื่อใสคา แกน 
X และ Z ใน Block เร่ิมตน P จะเดินแบบที่ 2 และ Setting 33  เลือก YASNAC แบบที่ 2 จะตองใสคา R1 ใน
คําสั่ง G72  
 G72 จะประกอบดวยการกลงึหยาบและกลงึละเอียดโดยทั่วไปกลึงหยาบจะทํางานในแนวแกน X ทั้ง 2 
แบบและ Path สุดทายจะเปนการกลึงละเอียดผิวตามรูปราง การใช G70 เพื่อทํา Finishing pathจะเริม่ตนที่จุด 
Start เสมอ 
 จากรูปที่ผานมา จุด S คือจุดเริ่มตนหรือจุดที่ส่ังให Tool เขาหาตําแหนงกอน คําสั่ง G72 ซ่ึงจะตองอยู
เหนือหรือเทากับจุด P  
 การใชคําสั่ง  I, K, U และ W เพื่อกําหนดทศิทางการกลึงกําหนดไดจากรูปตอไปนี้ 

 

 

 

 

Type I Details 
 แบบที่ 1 ใน Path ของแนวแกน Z จะตองไมกลับทิศทางตั้งแตเร่ิมจนจบรูปรางใน Block แรกของ P, Q 
จะใสเฉพาะคาแกน Z เพียงแกนเดียว 
 ในแตละ Path การกลึงมีดจะหยุดกอนจดุตดัของรูปรางงาน ซ่ึงกําหนดดวย Setting 73 และถอยกลับ
เปนมุม 45o ออกจากชิ้นงานใน Path นั้น ๆ 
 และเมื่อครบการเดินหนา Path สุดทายแลวจะเปนการกลงึเก็บผิวหยาบเมื่อกําหนด I และ K 
Type II Details 
 การเลือกใชแบบที่ 2 ใน Path โปรแกรมของ Z ใน PQ Block สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงขนาดไดและ 
PQ Block จะตองไมตัดกับจุดเริ่มตนเมื่อใชแบบที่ 2 ใน YASNAC Control โดย Setting 33 จะตองใช R1 ใน
คําสั่ง G71 
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การเลือก FANUC Control จะเริ่มตน P Block ดวยคา X และ Z การกลงึหยาบจะเหมอืนกับแบบที่ 1 
For example, if G72 type 2 path contains the following: 
... 
X-5. Z-5. 
X-5.1 Z-5.1 
X-8.1 Z-3.1 
... 
 
 
 
 
 
 
 

Program Example       Description 
% 
00722         (G72 Roughing Cycle) 
T101 
S1000 M03 
G00 G54 X2.1 Z0.1 
G72 P1 Q2 D0.06 I0.02 K0.01 U0.02 W0.01 S1100 F0.015 
N1 G01 Z-0.46 X2.1 F0.005 
X2. 
G03 X1.9 Z-0.45 R0.2 
G01 X1.75 Z-0.4 
G02 X1.65 Z-.4 R0.06 
G01 X1.5 Z-0.45 
G03 X1.3 Z-0.45 R0.12 
G01 X1.17 Z-0.41 
G02 X1.03 Z-0.41 R0.1 
G01 X0.9 Z-0.45 
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G03 X0.42 Z-0.45 R0.19 
G03 X0.2 Z-0.3 R0.38 
N2 G01 X0.01 Z0 
G70 P1 Q2        (Finish Pass) 
M05 
G28 
M30 
% 
G73 วัฎจักรการกลึงปอกตามรูปรางงาน (Group 00) 
    D  จํานวนชิ้นที่ตองการกลึง 
    F  อัตราปอน 
    I  ระยะเพื่อแนวแกน X 
    K ระยะเพื่อแนวแกน Z 
    P  Block เร่ิมตนรูปรางงาน 
    Q  Block สุดทายรูปรางงาน 
     S  ความเร็วรอบ Spindle 
     T  Tool No. 
     U  ระยะเผื่อแบบตอเนื่องแนวแกน X 
     W  ระยะเผื่อแบบตอเนื่องแนวแกน Z 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จํานวน I / (D-1) ในแนวแกน X และ K / (D-1) ในแนวแกน Z ใน Path สุดทายของการกลึงหยาบกอน
กลึงละเอียดจะเผื่อคาไวสําหรับการกลึงละเอียด โดย U/2 ในแนวแกน X และ W สําหรับแกน Z ซ่ึงจะให G70 
สําหรับการกลึง finishing ดวย G70 อีกครั้ง 
 โปรแกรม Tool path ใน PQ Block จะตองแนใจวาไมมีเนื้อโลหะที่อาจทําใหเกิดการชนกอนการ
ทํางานดวย G73  
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คา D จะตองเปนคาบวก และไมมีจดุทศนยิม (D เปนครั้ง)  

 สําหรับทิศทางการกลึงขึ้นอยูกับคา U, W, Iแสดงดังรูป 

 

 

 

 

 
G74 วัฏจักรกลึงเซาะรอดานหนา (Group 00) 

D  ระยะเพื่อการยกมีด เพื่อกลับสูจุดเริ่มตน 
F อัตราปอน 

  I  ระยะการกลึงแตละครั้งในแนวแกน X 
    K  ระยะการกลึงแตละครั้งในแนวแกน Z 
  U  ระยะตอเนื่องของแนวแกน X ที่จะกลึง 
    W  ระยะตอเนื่องของแนวแกน Z ที่จะกลึง 
  X   ระยะอางองิของงานดานแกน X 
    Z  ระยะอางอิงของงานดานแกน Z 
 
 

 

 

 

 

 

G74 สําหรับทํา Grooving ซ่ึงการกระทําเหมือนการเจาะ 

 เมื่อคาของ X หรือ U ที่ใชใน G74 และ X ไมใชจุดทีเ่ร่ิมตนของ Path จะทํางาน 2 คร้ัง ในการเริ่มตน
คร้ังแรกจะทํางาน ณ ตําแหนงมีดอยูและอีกครั้งจะเปนตําแหนงทีใ่สใน G74 คา I เปนจํานวนที่ใหทํางานในแต
ละชั้นซึ่งถาระยะจาก S ถึง X หารดวย I ไมลงตัว คร้ังสุดทายการกลึงจะไมทํางานถึงขนาดของ I  
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Program Example    Description 
% 
O0071 
T101 
G97 S750 M03 
G00 X3. Z0.05     (Rapid to Start position) 
G74 Z-0.5 K0.1 F0.01    (Feed Z-.5 with a .100" peck) 
G28 
M30 
% 

 

 
 
 

Program Example    Description 
% 
O0074 
T101 
G97 S750 M03 
G00 X3. Z0.05     (Rapid to Start position) 
G74 X1.75 Z-0.5 I0.2 K0.1 F0.01  (Face grooving cycle multiple pass) 
G28 
M30 
% 
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G75 วัฎจักรการกลึงเซาะรอง (Group 00) 
D  ระยะเผื่อเมื่อ Tool กลับสูระนาบเริ่มตน 
F  อัตราปอน 

  I  ขนาดของชองลึกตามแนวแกน X (เปนรัศมี) 
  K  ขนาดของชองลึกตามแนวแกน Z  

U  ระยะการกลึงเซาะในแตละครั้งแนวแกน X 
    W  ระยะการกลึงเซาะในแตละครั้งแนวแกน Z 
  X  ระยะอางอิงชิน้งานแกน X 
    Z  ระยะอางอิงชิน้งานแกน Z 

 

 

 

 
  

G75 เปนคําสั่งใชคา Grooving ดานขาง เมื่อคาของ Z หรือ W ที่ใชใน G75 Block และ Z ไมอยูใน
ตําแหนงของงานจะเกิดการกลึง 2 คร้ัง คร้ังแรก ณ จุด ที่ Z อยู และอีกครั้งถึงตําแหนงในคําสั่ง คา K เปนระยะ
เพื่อในแตละ Step แนวแกน Z เมื่อคาจากเริ่มตน ถึง Z หารดวยคา K ไมลงตัวในการตัดครั้งสุดทาย Grooving 
จะนอยกวาคา K ระยะยกตดิตั้งไวใน Setting 22 

Program Example    Description 
% 
O0075 
T101 
G97 S750 M03 
G00 X4.1 Z0.05     (Rapid to Clear position) 
G01 Z-0.75 F0.05    (Feed to Groove location) 
G75 X3.25 I0.1 F0.01    (O.D./I.D. Peck grooving single pass) 
G00 X5. Z0.1 
G28 
M30 
% 
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Program Example    Description 
% 
O0075 
T101 
G97 S750 M03 
G00 X4.1 Z0.05     (Rapid to Clear position) 
G01 Z-0.75 F0.05    (Feed to Groove location) 
G75 X3.25 Z-1.75 I0.1 K0.2 F0.01  (O.D./I.D. Peck groove multiple pass) 
G00 X5. Z0.1 
G28 
M30 
% 
G76 วัฏจักรการกลึงงานเกลียว (Group 00) 
    A  มุมมีดกลึงเกลยีว 
    D  ความลึกในการกลึงเกลียวคร้ังแรก 
    F (E)  อัตราปอนเทากับระยะ Pitch หรือ Lead 
    I  อัตราเรียงของเกลียว 
    K  ความสูงเกลียง 
    P  Block เร่ิมตนรูปรางงาน 
    Q  Block สุดทายรูปรางงาน 
    U ระยะตอเนื่องสูงสุดของเกลียวตามแนวแกน X 
    W  ระยะตอเนื่องสูงสุดของเกลียวตามแนวแกน Y 
    X  ระยะความโตเกลียวที่ฐาน 
    Z  ระยะความยาวเกลียว 

 คา F ตออัตราปอนสําหรับกลึงเกลียวในโปรแกรมที่ดีควรจะกําหนดอตัราปอนตอ รอบ G99 ตลอดการ
กลึงเกลียว ดังนั้น F จะเทากบั Lead หรือ Pitch ของเกลียว 
 ที่ปลายของการกลึงเกลียวสามารถ Chamfer เพื่อยกมีดใหพันเกลียว สามารถกําหนดไดทั้งขนาดและ
มุม โดย Setting 95 และ Setting 96 คาของ Chamfer ตั้งไวเทากับ 1 ใน Setting 95 และ feed  เทากับ 0.05 เมื่อถึง
ปลายเกลียวจะยกมีดขึ้นเปนระยะ 0.05 “ Chamfer ถูกออกแบบมาเพื่อเกลียวที่มี บา หากเปน เกลียวที่ตกรองไว
ไมจําเปนตองใช Chamfer ดังนั้น Setting 95 = 0.000  
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การใสคา P เพือ่เลือกการกลึงแบบตางๆ ใน G76 
 P1: Single edge cutting ปริมาณการตดัคงที ่

P2: Double edge cutting ปริมาณการตดัคงที ่

P3: Single edge cutting ความลึกการตดัคงที ่

P4: Double edge cutting ความลึกการตดัคงที ่

P1 และ P3 เปนการตัดเกลียวคมตัดดานเดยีว เหมือกนัตางกันที่ P3 จะคํานวณแบบความลึกคงที ่
 P2 และ P4 การตัดเกลียวดวยคมตัด 2 ดาน และ P4 เปนการกลึงที่ความลึกคงที่ 

 D คือคาความลึกการกลึงเกลียวครั้งแรก และในแตละขัน้ของการกลึงเกลียวคํานวณไดจาก สมการ 
D* N  เมื่อ N เทากับจํานนวนชิน้งานกลึงซึ่งจะขึ้นอยูกับจุดเริ่มตนการกลึงแนวแกน X ของแตละ Path 

 

 

 

 

Program Example       Description 
% 
T101 
G50 S2500      (Set max RPM select tool geometry) 
G97 S1480 M03     (Spindle on select tool one offset one) 
G54 G00 X3.1 Z0.5 M08    (Select work coord. and rapid to reference point, coolant   
                                                                                   on) 
G96 S1200      (Constant surface speed ON) 
G01 Z0 F0.01      (Position to part Z0) 
X-0.04 
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G00 X3.1 Z0.5 
G71P1 Q10 U0.035 W0.005 D0.125 F0.015  (Define roughing cycle) 
N1 X0.875 Z0      (Begin tool path) 
N2 G01 X1. Z-0.075 F0.006 
N3 Z-1.125 
N4 G02 X1.25 Z-1.25 R0.125 
N5 G01 X1.4 
N6 X1.5 Z-1.3 
N7 Z-2.25 
N8 G02 X1.9638 Z-2.4993 R0.25 
N9 G03X2.0172 Z-2.5172 R0.0325 
N10G01 X3. Z-3.5     (End tool path) 

G00 Z0.1 M09 
G28 
N20       (Thread sample program HAAS SL-Series FANUC System) 
T505 
G50 S2000 
G97 S1200 M03     (Threading tool) 
G00 X1.5 Z0.5      (Rapid to position) 
M08 
G00 X1.1 Z0.3 
G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714  (Threading cycle) 
G00X1.5 Z0.5 G28 M09 
N30       (HAAS SL-Series FANUC System) 
T404 
G50 S2500 
G97 S1200 M03     (Groove tool) 
G54 G00 X1.625 Z0.5 M08 
G96 S800 
G01 Z-1.906 F0.012 
X1.47 F0.006 
X1.51 
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W0.035 
G01 W-0.035 U-0.07 
G00 X1.51 
W-0.035 
G01 W0.035 U-0.07 
X1.125 
G01 X1.51 
G00 X3. Z0.5 M09 
G28 
M30 
% 
ตัวอยางงานกลึงท่ีใชจุดเริ่มตนมุมเกลียว (Q) 

G76 X1.92 Z-2. Q60000 F0.2 D0.01 K0.04 (60 degree cut) 
G76 X1.92 Z-2. Q120000 F0.2 D0.01 K0.04 (120 degree cut) 
G76 X1.92 Z-2. Q270123 F0.2 D0.01 K0.04 (270.123 degree cut) 

กฎของการใช Q 
1. จะตองกําหนดมุมเกลยีวทกุครั้ง (Q) หากไมกําหนดจะใสคา 0 
2. มุมของเกลียวที่จะกลึงลงจะเพิ่มขึน้ได 0.001 องศา และไมใชจดุทศนิยมเชนตองการกลึงเดินลงลึก  
    เอ็นมุม 1800 จะใสคา Q = Q180000. และ 350 ใช Q35000 
3. คา Q จะตองใสเปนคาบวกตั้งแต 0 ถึง 360000. 

การกลึงเกลียวหลายปาก 
 การกลึงเกลียวหลายปากทําไดโดยกําหนดจุดเริ่มตนของแตละเกลยีว 
 ดังตัวอยางเมื่อตองการกลึงเกลียว 3 ปาก ที่ Lead = F = 0.0714 ดังนั้นระยะเริ่มตนแตละปากเทากับ 
0.0714/3 = 0.0238 ซ่ึงเมื่อตองการกลึงปากที่ 2 จะตองนาํคานี้บวกเขากับระยะ Z เดมิและใสใน Line ที่ 2 และ
ปากที่ 3 จะบวกคาเขาในแกน Z เปน Line ที่ 4 และปากที ่3 ใสใน Line ที่ 6 

(1) M08 
(2) G00 X1.1 Z0.5      (Initial Start Point) 
(3) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714   (Threading cycle) 
(4) G00 X1.1 Z0.5238      (Next Start Point [.5 + .0238 = 5.238]) 
(5) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714   (Threading cycle) 
(6) G00 X1.1 Z0.5476      (Last Start Point [.5238 + .0238 = 5.476]) 
(7) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714   (Threading cycle) 
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G77 Flatting Cycle (คําสั่งพิเศษเมื่อใชอุปกรณเสริม live tooling) (Group 00) 
    I  มุมดานแรกทีก่ัดเปนองศา 
    J  ระยะจากศนูยกลางงานถึงดานเหลี่ยม 
   L  จํานวนดานทีต่องการ 
   R  รัศมีดอกกัด 

    S  ความเร็วรอบ Spindle 
    K  ขนาดความโตงานดิบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 G77 ทํางาน 2 ลักษณะซึ่งขึ้นอยูกับการใสคา K และ L ถาใชคา K จะตดัหนางานเพียงเหล่ียมเดยีว และ
ตองการหลายเหลี่ยมใชคา L ซ่ึงจะตองมี 3 ดานขึ้นไป และตองแนใจวามุมเหล่ียมจะตองไมเล็กวาความโตของ
งานมากนกัเพือ่ปองกันการชนของ Cutter  

 ความเร็ว S เปนความเร็วในการหมุนหัวจบังานหรือ Main Spindle คาติดตั้งเทากับ 6 คามากกวานี้จะไม
มีผลสําหรับการคํานวณ คาผิดพลาดในองศาการตัดคํานวณไดโดย RPM x 0.006 

 คา I เปนมุมเริม่ตนของเหลี่ยมนับจาก 0. องศาตั้งฉากกับเหล่ียม เชน ตองบการกัด 4 เหล่ียม ใหอยูใน
แนวตั้งฉากกบั 0. องศา ดังนั้น I เทากับ 45 
Flatting Examples with G77: 
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G80 Canned Cycle Cancel (Group 09*) 

 คําสั่งยกเลิกวฎัจักรการทํางาน ซ่ึง G00 และ G01  จะมผีลเหมือนกัน 
G81 Drill Canned Cycle (Group 09) 
   F  อัตราปอน 

L  จํานวนครั้งในการเจาะ 
R  ระยะเผื่อเพื่อความปลอดภยักอนเจาะ 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
Z  ระยะรูเจาะ 
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G82 วัฎจักรการเจาะรูแบบหยุด (Group 09) 
   F  อัตราปอน 

L  จํานวนครั้งในการเจาะ 
   P  เวลาในการหยดุนิ่ง เมื่อเจาะถึงระยะแลวเปนวินาท ี
   R  ระยะเผื่อเพื่อความปลอดภยักอนเจาะ 
   W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 

X  การเคลื่อนที่แนวแกน X 
Z  ระยะรูเจาะ 

 

 

 

 

 
 
G83 Normal Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
   F  อัตราปอน 

I  ความลึกงานเจาะเริ่มตน 
J จํานวนที่ลดลงในแตละครั้งของการเจาะ 
K ระยะนอยที่สุดในการเจาะ 
L  จํานวนครั้งในการซ้ํา 
P  เวลาที่หยุดเมือ่เจาะถึงระยะ 
Q  ระยะเจาะในแตละครั้ง 
R  ระยะเผื่อเหนอืช้ินงานกอนการเจาะ 
W  ระยะตอเนื่องในแนวแกน Z 
X  ระยะการเคลื่อนที่แนวแกน X 
Z  ระยะการเคลื่อนที่แนวแกน Z 

   Z ระยะความลึกของรูเจาะ 

 เมื่อใชคา I, J และ K การทํางานจะแตกตางไป เร่ิมเจาะดวยความลึกเทากับ I และครั้งตอไป เทากับ I-J 
และเมื่อขนาดนอยกวาคา K จะใชระยะของ K เปนตัวกําหนดการเจาะจนสิ้นสุด  
 การใช Setting 52 เพื่อกําหนดจุดตายเศษในกรณีไมตองการใช Tool ยกมาที่ตําแหนง R Plane 
 Setting 22 กําหนด ระยะกอนที่จะเจาะครัง้ตอไปในแนวแกน Z 
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G84 วัฎจักรการ Tap เกลียว (Group 09) 
F  อัตราปอนเทากับระยะ Pitch 
R  ระยะเผื่อเหนอืงานกอการ Tap 
W  ระยะตอเนื่องในแนวแกน Z 
X  ระยะตอเนื่องในแนวแกน X 
Z  ระยะความลึกการ Tap 
Program Note:  ไมจําเปนตองใชคําสั่งเปด Spindle เมื่ออยูในคําสั่ง หัว Spindle หรือหนาจาจะหมุน

ตามเข็มและทวนเข็มตามฟงกชั่นเอง 
ความเร็ว Feed ในการ Tap หาไดจาก 1/จํานวนเกลียว 

 
Example:  20 pitch 1/20 = .05 Feedrate 

18 pitch 1/18 = .0555 Feedrate 
16 pitch 1/16 = .0625 Feedrate 

Example:  M6 x 1 = F.03937 
M8 x 1.25 = F.0492 

 

 

 

 

 
 

G85 วัฎจักรการควานรู (Group 09) 
F  อัตราปอน 
L  จํานวนครั้งที่ทํา 
R  ระยะเผื่อเหนอืงาน 
U  ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ขนาดความโตรูควาน 
Z ความลึกของรูควาน 
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G86 วัฎจักร การควานรูและหยุดการหมุน (Group 09) 
   F  อัตราปอน 

L  จํานวนครั้งที่ทํา 
   R  ระยะเผื่อเหนอืงาน 

U  ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ขนาดความโตรูควาน 
Z  ความลึกของรูควาน 

 

 

 

 

 

 

G87 วัฎจักรการควานและใชมือเคล่ือนหัวควานออก (Group 09) 
  F อัตราปอน 
*L จํานวนครั้งที่ทํา 
  R  ระยะเผื่อเหนอืงาน 
*U  ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
*W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
*X  ขนาดความโตของรูควาน 
*Z  ความลึกของรูควาน 
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 G88 วัฎจักรการควานและหยุดเพื่อใชมือเคล่ือน Tool (Group 09) 
   F  อัตราปอน 

L  จํานวนครั้งที่ทํา 
P เวลาในการหยดุ 
R  ระยะเผื่อเหนอืงาน 
U  ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ขนาดความโตรูควาน 
Z  ความลึกของรูควาน 
Program Note: มีดควานจะหยุดทีก่ันรูควานตามระยะเวลาที่กําหนดดวย P และ Spindle จะหยุดรอ

การใช Hand wheel เคลื่อนมีดควานออก 

 

 

 

 

 
G89 วัฎจักรการควานและหยุด (Group 09) 
    F  อัตราปอน 

L  จํานวนครั้งที่ทํา 
   P  เวลาในการหยดุ 
   R  ระยะเผื่อเหนอืงาน 

U  ระยะตอเนื่องแนวแกน X 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ขนาดความโตรูควาน 
Z  ความลึกของรูควาน 
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G90 วัฎจักรการกลึงนอกและใน (Group 01) 
    F (E)  อัตราปอน 

I  ระยะอัตราเรียงวัดในแนวแกน X (รัศมี) 
  U ระยะตอเนื่องในแนวแกน X 

W  ระยะตอเนื่องในแนวแกน Z 
 X  ระยะอางอิงงานตามแนวแกน X 
 Z  ระยะอางอิงงานตามแนวแกน Z 
 

 

 

 

 

 
 G90 ใชสําหรับกลึงงานแบบงาย และสามารถกําหนด X แตละครั้งเมื่อกลึงแบบหลาย Path  
 การกลึงตรงโดยกําหนด X และ Z และ F เมื่อตองการกลึงเรียบใชคา I โดยบวกหรือลบออกจากคา X 
เร่ิมตน 

 สําหรับคา ZX และคา U W X Z ที่จะกลึงงานเรียง จะมีทศิทางตาม Quadrant ตาง ๆ ดังนี ้
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G92 วัฎจักรกลึงเกลียว (Group 01) 
    F(E)  อัตราปอนเทากับ Pitch 

I  อัตราเรียงของเกลียว 
Q  ระยะเจาะในแตละครั้ง 
U  ระยะตอเนื่องวัดตามแนวแกน X 
W  ระยะตอเนื่องวัดตามแนวแกน Z 
X  ขนาดของงานเกลียว 

    Z  ความยาวเกลยีว 
G92 ใชในการกลึงเกลียวแบบงาย คร้ังเดียว แตเมื่อตองการกลึงเกลียวหลาย Path จะตองกําหนด X ในแตละ 
Path  

 

 
 

Program Example     Description 
%       (1”-12 Thread Cutting Program) 
T101 
G50 S3000 M3 
G97 S1000 
X1.2 Z.2      (Rapid to Clear position) 
G92 X.980 Z-1.0 F.0833     (Set up Threading cycle) 
2nd pass X.965      (Subsequent Passes) 
3rd pass X.955 " 
4th pass X.945 " 
5th pass X.935 " 
6th pass X.925 " 
7th pass X.917 " 
8th pass X.910 " 
9th pass X.905 " 
10th pass X.901 " 
11th pass X.899      (Subsequent Passes) 
% 
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G94 การกลึงเก็บละเอียด (Group 01) 
F(E)  อัตราปอน 
K  ระยะแนวการกลึงกอนถึงขนาด ตามแนวแกน Z 
U  ระยะแนวการกลึงกอนถึงขนาด ตามแนวแกน Y 
W  ระยะเผื่อแนวแกน Z 

    X  ความโตงานกลึง 
   Z  ความยาวงานกลึง  
 

 

 G90 ใชสําหรับกลึงงานแบบงาย และสามารถกําหนด X แตละครั้งเมื่อกลึงแบบหลาย Path  
 การกลึงตรงโดยกําหนด X และ Z และ F เมื่อตองการกลึงเรียบใชคา I โดยบวกหรือลบออกจากคา X 
เร่ิมตน 

 สําหรับคา ZX และคา U W X Z ที่จะกลึงงานเรียง จะมีทศิทางตาม Quadrant ตาง ๆ ดังนี ้

 

 

 

 

 

G95 การ Tap เกลียวขวารอบศูนยกลาง (Group 09) 
F  อัตราปอน 
R  ระยะเหนือช้ินงานกอนการ Tap 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ความโตชิ้นงาน 
Z  ตําแหนงของรเูจาะแนวแกน Z 

 G95 Live Tool Rigid Tapping มีลักษณะการทํางานเหมอืนกัน G84 โดยใช F, R, X และ Z แตจะมขีอ
แตกตางคือ  

 •  หนาจานจะตอง Clamp (M14) กอนคําสั่ง G95 

 •  จะตองควบคุมดวย G99 (Feed par revolution)  

 •  คําสั่ง S จะตองไมใชใน G95 
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% 
O00800 
N1 T101 (Axial 1/4-20 Tap) 
G99 (Necessary or This Cycle) 
G00 Z0.5 
X2.5 
S500 (RPM Should Look Like This, CW Direction) 
M19PXX (Orient Spindle at Desired Location) 
M14(Clamp Spindle) 
G95 Z-.500 R.25 F0.05 (Thread Down .50 Deep) 
G28 U0 
G28 W0 
M135 (Stop Live Tooling Spindle) 
M15 (Unlock Spindle) 
M30 
% 

G96 Constant Surface Speed ON (Group 13) 
ความเร็วตดัรอยคงที่  
คําสั่งนี้จะรักษาความเร็วตดัใหคงที่ในทกุขนาดความโตงานหมายถึงเมือ่ขนาดของงานเล็กลง Spindle 

จะเพิ่มรอบขึ้นเพื่อใหไดความเร็วตัดที่ผิวขอบเทากับตลอด คาของ S ที่ใชเปนความเรว็ตัดที่เหมาะสม สําหรับ
การเลือกหนวยติดตั้งไดใน Setting 9 
G97 Constant Surface Speed OFF (Group 13) 

ความเร็วรอบคงที่ 
 คําสั่งนี้จะทําให Spindle หมุนดวยความเร็วรอบคงที่ตามคําสั่ง S ที่กําหนด 
G98 Feed Per Minute (Group 10) 
 ความเร็วปอนเปน มม/นาที หรือ นิ้ว/นาที ขึ้นอยูกับ Setting 9 
G99 Feed Per Revolution (Group 10) 
 ความเร็วปอนเปน มม/รอบ หรือ นิ้ว/รอบ 
G100 Disable Mirror Image (Group 00) 
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G101 Enable Mirror Image (Group 00) 
X  กําหนดการกลบัดานแกน X 
Z กําหนดการกลบัดานแกน Z 
Y  Y  แกนการทํา Mirror  
A  A  แกนการทํา Mirror  

 การทํา Mirror โดยการสั่งใหทําในแกนใด คาระยะตาง ๆ ในแกนนั้นจะมีเครื่องหมายตรงกันขาม การ
ทํางานแบบ Mirror สามารถใชโปรแกรมเดิมและเปลี่ยนคา Setting 45 ถึง 48 จะมีคาเทากัน 

 รูปแบบ G101 X0 = จะเปลี่ยนเครื่องหมายในแกน X ตอไปเปนตรงกันขาม 
  G100 X0 = ยกเลิกการทํา Mirror  
G102  Programmable Output to RS-232 (Group 00) 

X  คําสั่งแกน X 
Y  คําสั่งแกน Y 
Z  คําสั่งแกน Z 
A  คําสั่งแกน A 

 การใช G102 เพื่อสงขอมูลของแกนตาง ๆ ที่เคลื่อนที่ออกไปยัง RS-232 ตอเขากับ PC เพื่อใชในการ
เก็บขอมูล เชน งานวัดขนาดของชิ้นงานที่เสร็จแลวดวยหัว Probe การตั้งคาใน Setting 41 และ 25 จะเปนระยะที่
อางอิงจากจุดศูนยกลางของชิ้นงาน 
G103  Limit Block Buffering (Group 00) 
 การจํากัดการอานลวงหนาของชุดควบคุม (0-15 Block) 

G103 [P..] 
G105 Servo Bar Command 
 คําสั่งใชอุปกรณปอนงาน Servo Bar ทํางาน 
G110,G111 and G114-G129 Coordinate System (Group 12) 
 การเลือกจุดศนูยชิ้นงานโดย ใช G110, G111, G114 และ G129 
G112 XY to XC interpretation (Group 04) 
 G112 เปนการเปลี่ยน Coordinate แบบ X Y เปน Polar แบบ X C จะทํางานในระนาบ G18, G17, G19 
 การใช Cutting Compensation จะมีผลเมื่อใช G112  
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G113 G112 Cancel (Group 04) 
 G113 ใชยกเลกิการเปลี่ยนระบบ Cartesian polar  
ตัวอยางโปรแกรม G112  

 

 

 

 

 

 
 

G154 Select Work Coordinates P1-99 (Group 12) 
 การเลือกจุดศูนยงานโดยใช G154 และ P มีจํานวน 1-99 จุดใหเลือก เชน G154 P10 จะเลือก Work 
Offset 10 จาก List เพื่อเพิ่มเขาไปใน Work Offset ที่ทํางานอยู G110 ถึง G129 มีคาอยางเดียวกันกับ G154 P1 
ถึง P20 ซ่ึงจะใชในการเขียนโปรแกรมแบบ Macro 
 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) 
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#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 
#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 

G159 Background Pickup / Part Return 
 คําสั่งในการทาํงานของ Automatic parts loader  

G160 APL Axis Command Mode On 
 คําสั่ง APL ON ดูจาก Haas APL Manual  
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G161 APL Axis Command Mode Off 
 คําสั่ง APL off ดูจาก Haas APL Manual  
G184 Reverse Tapping Canned Cycle For Left Hand Threads (Group 09) 

F  ความเร็วการ Tap ∴ in (mm) ตอนาที 
R  ระยะปลอดภยักอน Tap 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ระยะการเคลื่อนที่ แกน X 
Z  ระยะการเคลื่อนที่ แกน Z 

 

 

 

 
G186 การ Tap เกลียวซายรอบศูนยกลาง (Group 09) 

F  อัตราปอน 
R ระยะเหนือช้ินงานกอนการ Tap 
W  ระยะตอเนื่องแนวแกน Z 
X  ความโตชิ้นงาน 
Z  ตําแหนงของรเูจาะแนวแกน Z 

 Program note: เมื่อ Tap เกลียว F จะตองเทากับ Pitch ของเกลียวและไมจําเปนตองมีคําสั่งเปด Spindle  

 

 

 

 

Example:  20 pitch 1/20 = .05 Feedrate 
18 pitch 1/18 = .0555 Feedrate 
16 pitch 1/16 = .0625 Feedrate 

 
Example:  M6 x 1 = F.03937 

M8 x 1.25 = F.0492 
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G187  G187 Accuracy Control (Group 00) 
G187 เปนคําสั่งใหการคํานวณการเคลื่อนที่ของ Tool ตามผิวงานเกิดความราบเรียบในการเดินคําส่ัง 

G187 Pn Ennnn. 
G195 การ Tap เกลียวบน Live Tool แนวรัศมี (Group 00) 
     F  อัตราปอนนิ้ว/มม ตอรอบ 
    R  ตําแหนง R Plane  
 U  ระยะตอเนื่องแกน X 
 X  ระยะเคลื่อนที่แกน X 
 Z  ระยะเคลื่อนที่แกน Z 
G196 Reverse Live Tool Vector Tapping (Diameter) (Group 00) 
 F  อัตราปอนนิ้ว/มม ตอรอบ 
    R  ตําแหนง R Plane  
 U  ระยะตอเนื่องแกน X 
 X  ระยะเคลื่อนที่แกน X 

 Z  ระยะเคลื่อนที่แกน Z 

 

 
 
% 
O00800 
N1 T101    (RADIAL 1/4-20 TAP) 
G99     (จําเปนสําหรับวัฏจักรนี)้ 
G00 Z0.5 
X2.5 
Z-0.7 
S500     (rpm ควรจะเปนดังนี้ ) 
M19PXX    (หมุนหนาจานเปนมุมตามที่ตั้งไว) 
M14    (Lock spindle up) 
G195 X1.7 F0.05   (Tap เกลียวลงที่  X1.7 ) 
G28 U0 
G28 W0 
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M135     (หยดุหวักดั) 
M15     (Unlock Spindle brake) 
M30 
% 
G200 Index on the Fly (Group 00) 

U  การเคลื่อนที่ตอเนื่องพิเศษตามแกน X เพื่อเปลี่ยน Tool 
W  การเคลื่อนที่ตอเนื่องพิเศษตามแกน Z เพื่อเปล่ียน Tool 
X  ตําแหนงสุดคงที่แกน X สําหรับการเปลี่ยน Tool 
Z  ตําแหนงสุดคงที่แกน Z สําหรับการเปลี่ยน Tool 
T  หมายเลขเครื่องมือ 

G- Code ที่ใชสําหรับกําหนดจุดเปลี่ยน Tool เพื่อประหยัดเวลาการทํางาน 
ตัวอยาง 

G200 T202 U0.5 W0.5 X8. Z2. 
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M CODES (MISCELLANEOUS FUNCTIONS) 

M-Code เปนคําสั่งควบคุมการทํางานสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร เชน เปด-ปด น้ําหลอเย็น ปด-เปดหัว
กัดและอื่น ๆ รูปแบบของ M-Code จะเขียนโดย M และเลข 2 ตําแหง เชน M03 

จะสามารถใช M-Code ได 1 M ใน 1 Block และจะทํางานเมื่อเครื่องอานครบ Block 
M00 Stop Program 
 คําสั่งหยุดการทํางานของโปรแกรมทุก Block ที่มี M00 เครื่องจะหยุดเพื่อรอคําสั่งใหผูปฏิบัติงาน 
ส่ังงานโดยกดปุม Cycle Start 
M01 Optional Program Stop 
 คําสั่งใหหยดุโปรแกรมใน Block ที่มี M01 และจะตองใชควบคูเมื่อเปด Optional Stop ไว 
M02 Program End 
 คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรม 
M03 / M04 / M05 Spindle Commands 
 M03 Spindle On CW  
  คําสั่งหมุนหวักัด ตามเข็มนาฬิกาซึ่งจะตองใชคําสั่ง S (Spindle Speed) ดวย 
 M04 Spindle On CCW 
  คําสั่งหมุนหวักัด ทวนเข็มนาฬิกา 
 M05 Spindle Stop 
  คําสั่งหยุดหวัหมุนกดั 
M08 Coolant On/M09 Coolant Off 
 คําสั่งเปดน้ําหลอเย็น 
M10 Clamp Chuck/M11 Unclamp Chuck 
 คําสั่งในการ Clamp Chuck ของหนาจานเพือ่จับงาน 
M12 Auto Air Jet On (Optional)/M13 Auto Air Jet Off (Optional) 
  M12 และ M13 ใชในการเปดลมฉีดชิ้นงานในการเปดกาํหนดเวลาไดถึง M12 Pnnn. 
 
 
 
 

 

 

 
 



 149

M14 Clamp Main Spindle/M15 Unclamp Main Spindle 
 M14 จะ Clamp Spindle เพื่อใชเปนแกน C 
 M15 Un clamp Spindle เพื่อใชกลึงงานปกติ 
M17 Turret Rotation Always Forward/M18 Turret Rotation Always Reverse 
 M17 และ M18 ใชควบคุมทศิทางการหมุนของ Turret เมื่อเปล่ียน Tool 
 ตัวอยาง 

Forward: N1 T0101 M17; Reverse: N1 T0101 M18; 
 Note:  Setting 97 ทิศทางการเปลี่ยน Tool จะตองเปน M17/M18 
M19 Orient Spindle (P and R values are an optional feature) 
 M19 หมุนหัว Spindle เขาสูตําแหนงศนูย 
 การใช P และ R  P มีคาเปนองศาที่ตองการหมุนหวั Spindle และ R เปน การหมุนเชงิมุม (Rad) 
M21 Tailstock Forward/M22 Tailstock Reverse 
 M21 และ M22 ใชในการสั่งทํางานของ Tail Stock ซ่ึงจะขึ้นอยูกับ Setting 105, 106 และ 107 การปรับ
แรงดัน Tail Stock ไดที่ Hydraulic Power Unit 
 

 

 

M21-M28 Optional User M Function with M-Fin 
 M21 – M28 เปนการตอสัญญาณออกภายนอก เพื่อใชตอกับอุปกรณอ่ืน ๆ โดยตอออกจาก I/O PCB ซ่ึง
จะตองดูรายละเอียดของการเดินสายและระบบไฟฟาจาก Haas Factory 
M-Code Relays 
 จุดตอเหลานี้ใชเพื่อการตออุปกรณ เชน Probe , ปมพิเศษ หรืออุปกรณจับยึดงานแบบไฟฟา 

 

 

 
 

M23 Thread Chamfer ON/M24 Thread Chamfer OFF 
 การเลือกใชการทํา Chamfer ที่ส้ินสุดปลายเกลียวในคําสั่ง G76, G92  
M30 Program End and Rewind 
 M30 หยดุโปรแกรม และกลับตั้งตนใหม 
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M31 Chip Conveyor Forward/M33 Chip Conveyor Stop 
 คําสั่งเปด-ปด ระบบกําจดัเศษโลหะ 
M36 Parts Catcher Up (Optional)/M37 Parts Catcher Down (Optional) 
 คําสั่งควบคุมอุปกรณรองรับงานขึ้นและลง 

M38 Spindle Speed Variation On/M39 Spindle Speed Variation Off 
 ความเร็วรอบแปรผัน ของ Spindle จะใชในการแกไขการสั่นของมีดในขณะตัดงานที่ทําใหเกิดคลื่นบน
ชิ้นงาน หรือ การสั่นที่เกิดจากการแตกหกัของมีดกลึง การควบคุมนี้จะปรับเปลี่ยนความเร็วรอบโดย Setting 65 
และ 166 ซ่ึงจะลดและเพิ่มความเร็วรอบอยูระหวาง +/-50 รอบ จากคําสั่งเปนขนาด 3 วินาที Setting 165 ควร
ปรับไวที่ 50 และ 166 ควรอยูที่ 30 ซ่ึงจะทาํใหโปรแกรมตอไปนี้มีความเร็วรอบอยูที่ 950 และ 1050 RPM 
หลังจาก M38 ทํางาน 
 O0010; 

S1000 M3 
G4 P3. 
M38 (SSV ON) 
G4 P60. 
M39 (SSV OFF) 
G4 P5. 
M30 
Spindle จะหมนุอยางตอเนื่องเปนเวลา 3 วนิาที และยกเลกิดวย M39 คําสั่ง M30 จะมผีล Reset M38 ให

กลับสูปกติ 
การใช SSV ควรจะมีความเรว็รอบไมตั้งกวา 10RPM 

M41 Low Gear/M42 High Gear 
 คําสั่งเปลี่ยนระบบสงกําลังให Low Gear หรือ High gear 
M43 Turret Unlock/M44 Turret Lock 
 ใชสําหรับแผนกบริการเทานั้น 
M51-M58 Set Optional User M Codes 
 M51-M58 ใชในการเชื่อมตอสัญญาในการควบคุมอุปกรณพิเศษอืน่ ๆ และยกเลิกโดยใช M61-M68 
M59 Set Output Relay 
 คําสั่งหนวงเวลาการเปดสัญญาณ M59 Pnn “nn” จํานวนการเปด Relay 
M61-M68  Clear Optional User M Codes 
 คาํสั่งปดการทํางานของ M51-M58 
M69 Clear Output Relay 
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M76 / M77 Control Display Inactive / Control Display Active 
 คําสั่งปด-เปดหนาจอเพื่อ Save หนาจอ 
 
M78 Alarm if Skip Signal Found/M79 Alarm if Skip Signal Not Found 
 คําสั่ง Alarm ใหขามการทํางานเมื่อรับสัญญาณ 
 
 
 
 

M85 Open Automatic Door (Optional)/M86 Close Automatic Door (Optional) 
 คําสั่งปด – เปด ประตูอัตโนมัติ 
M88 High Pressure Coolant On (Optional)/M89 High Pressure Coolant Off (Optional) 
 คําสั่งเปดน้ําหลอเย็นผานหัวกัดระบบ TSC (Through Spindle Coolant) 
 การเปดหัวกัดดวย M04 ไมควรใช Function นี้  
M93 Start Axis Pos Capture/ M94 Stop Axis Pos Capture 
 คําสั่งเริ่มเปดรับสัญญาณของหัว Probe  
M95 Sleep Mode  
 คําสั่งพักการทํางานเครื่องจักรเมื่อตองหยดุงานโดยไมปดเครื่อง 
M96  Jump If No Input 
 P บรรทัด หรือ Block ที่จะใหอาน 
 Q ตัวแปรที่อานคา 
 การกระโดดขามบรรทัดเมื่อไมมีสัญญาณเขา ใชในการเขียน Macro เชน  

ตัวอยาง 
  N05 M96 P10 Q8  (ตรวจสอบ #8 , Door Switch เมื่อมีสัญญาณแลวจึงทํางานตอ) 

N10    (เร่ิมทํางาน) 
. 
.    (Part Program) 
. 
N85 M21  
N90 M96 P10 Q27  
N95 M30  
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M97 Local Sub-Program Call 
 การเรียก Sub Program ในโปรแกรม  
 รูปแบบ  M97  Pnn  Qnn 
  Pnn  เร่ิมตน Block ของ Sub Program 
  Qnn  ส้ินสุด Block  ที่เปน Sub Program 
 ตัวอยาง 
  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 

M98  Sub Program Call 
 การเรียก Sub Program ภายนอก หมายถึง การเรียก Sub Program ที่เปน File อ่ืนเขามาทํางานใน
โปรแกรม 
 ตัวอยาง 

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 
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M99  Sub-Program Return or Loop 
 ส้ินสุด Sub Program และกลับไปสูโปรแกรมหลัก 

 ตัวอยาง 
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 

M99 With Macros  
 อุปกรณพิเศษและ Macro Option ใช M99 Pnn เพื่อกลับไปยัง Block ที่ตองการใหอานและทํางานได
M109  Interactive User Input 
 คําสั่งใหเขียนขอความบนจอภาพ เพื่อถามและใหผูปฏิบัติงานตอบ 

 ตัวอยาง  โปรแกรมการเขียนโปรแกรมใหตอบเพื่อทํางานตอ 
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 
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ตัวอยาง  ใหผูปฏิบัติงานเลือกตอบ 
  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 

M119 Sub spindle Orient 
 คําสั่งสําหรับ Spindle ที่ 2 ในการหมุนเขาหาตําแหนงรูปแบบการใช M119 Pxxx/M119xx.x. 
M121-M128 Optional User M 
 คําสั่งพิเศษเพือ่ตออุปกรณเสริม 
M133/M134/M135 Live Tool Drive Commands 
 คําสั่งในการเปดหัวกัด Live Tool 

M133 Live Tool Spindle Forward 
M134 Live Tool Spindle Revered 
M135 Stop Live Tool 
การใชคําสั่ง M113 โดยคา P เปนความเรว็รอบ เชน M113 P 1200 คําสั่งให Spindle Forward 1200 rpm. 

M154 C-Axis Engage/M155 C-Axis Disengage (Optional) 
M-Code นี้ใชในการติดตออุปกรณควบคุม Main Spindle ใหทํางานในลักษณะแกนหมุน C-Axis 
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การตั้งคา (SETTING) 
 
 ในการ Setting จะมีส่ิงตาง ๆ ที่จําเปนในการควบคุมเครื่องมือซ่ึงผูปฏิบัติงานอาจตองการเปลี่ยนแปลง 
Setting สวนใหญสามารถเปลี่ยนไดโดยผูปฏิบัติงานซึ่งจะมีคําอธิบายสั้น ๆ ของแตละ หมายเลยและมีคาอยู
ทางดานขวาใน Setting บางหมายเลขอาจเปนเพียงการเปดหรือปด 
 การเปลี่ยนคา Setting โดยเลื่อน Cursor มายังหมายเลข Setting นี้ตองการ กด Cursor ดานขวา คาของ 
Setting จะเปลี่ยนไปและขึ้น Highlight กระพริบไว ยืนยันโดยการกด Enter ในกรณีใสคาตัวเลข พิมพตัวเลข
และกด Enter 
 Serial Number Setting 26 จะไมสามารถเปลี่ยนแปลงได หากตองการเปลี่ยน กรุณาติดตอ ผูขาย Haas 
 1 Auto Power Off Timer 
  ใชสําหรับ Power-a lawn เครื่องมือไมมีการทํางาน ตามเวลาที่ตั้งไวคาที่ใส เปนจํานวนนาที 
เครื่องจะนับเวลาที่เครื่องไมมีการใชงาน จนถึงเวลาที่ตั้งไว แตเครื่องจะไมปดในขณะกําลังทํางานตาม
โปรแกรม และยกเลิกทุกครั้งเมื่อกดปุมใด ๆ หรือหมุน Hand Wheel และเมื่อเครื่องจะ Power-a lawn จะมีเสียง
เตือนเปนเวลา 15 วินาที กอนปด 
 2 Power Off At M30 
  ใชในการปดเครื่องมืออานและทํางาน M30 แลว ระยะเวลากอนปดเครื่อง 30 วินาที จะเตือน
กอนปดเครื่อง 
 4 Graphics Rapid Path 

  ใชกําหนดเสนทางเดิน Tool ที่เคล่ือนที่อยางรวดเร็ว (G00) เมื่อกําหนดเปน ON จะแสดงเสน 
G00 
 
 
 

 5 Graphics Drill Point 
  ใชในการแสดงจุดตําแหนงที่ใชโปรแกรมเจาะรูเปนรูปกากบาท เมื่อ Setting ON 
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 6 Front Panel Lock 
  ใชในการ ตัดปุม CN และ CCW เมื่อ Setting ON 
 7 Parameter Lock 
  เมื่อ Setting ON เปนการปองกันการแกไข Parameter และจะ ON ทุกครั้งเมื่อเปดเครื่องใหม 
 8 Prog Memory Lock 
  เพื่อปองกันการเขียนโปรแกรม 
 9 Dimensioning 
  การเลือกหนวยการทํางานแบบนิ้วหรือมิลลิเมตร คาที่ทํางานไดในแตละหนวย 
 
 
 
 
 
 

 10 Limit Rapid At 50% 
  เมื่อ Setting ON คาของความเร็วสูงสุดของเครื่องจะเทากับ 50% และ OFF การเคลื่อนที่เร็ว  
                G00 จะไมเทากับ 100% ของเครื่อง 
 11 Baud Rate Select 
  การเลือกอัตราความเร็ว การรับ-สง ดวยสาย RS-232 

12 Parity Select 
  การเลือก Parity สําหรับการรับ-สง ดวย RS-232 การติดตั้งจะตองใหเหมือนกันกับ PC ที่ใชสง 
                ขอมูล 
 13 Stop Bit 
  การ Setting Stop Bit 1 หรือ 2 สําหรับการรับ-สง RS-232  

14 Synchronization 
  การ Setting protocol  ระหวาง ตัวรับกับตวัสง (RS-232) การ Set แบบ RTS/CTS จะสงดวย  
              ในลักษณะหยุดบางครั้งเมื่อ Control เติมและสงตอเมื่อ Buffer วาง 
 Settings 16-21 
  สามารถเปดใชงานแตอาจเกิดอันตรายจากผูไมมีความรูปฏิบัติงานในการใช Mode ตาง ๆ 
 16 Dry Run Lock Out 
  ปุม Dry Run จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
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 17 Opt Stop Lock Out 
  ปุม Opt Stop จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 18 Block Delete Lock Out 
  ปุม Block Delete จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 19 Feedrate Override Lock 
  การเพิ่มความเร็วปอนกัดจะไมทํางาน เมื่อ Setting ON 
 20 Spindle Override Lock 
  การเพิ่มรอบหัวกัดจะไมทํางาน เมื่อ Setting ON 
 21 Rapid Override Lock 
  ปุม Rapid Override จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 22 Can Cycle Delta Z 
  กําหนดระยะยกใน Canned Cycle เชน G73 ขนาด 0.0 ถึง 29.9999 นิ้ว (0-760 มม.) 
 23 9xxx Progs Edit Lock 
  ปองกันการเขียนโปรแกรม Number 9000 ขึ้นไป 
 24 Leader To Punch 
  การสงขอมูลไปยัง Tap Reader โดยสาย RS-232 
 25 EOB Pattern 
  รูปแบบของ EOB (End Of Block) ที่ใชในการรับ-สง ดวยสาย RS-232 
 26 Serial Number 
  หมายเลขรุนของเครื่อง (ไมสามารถเปลี่ยนได) 
 28 Can Cycle Act w/o X/Y 
  Setting ON จะสามารถทํางาน Canned Cycle ไดแมจะไมมีการเคลื่อน X, Y ถา OFF                
              โปรแกรมจะไมทํางาน ถาไมเคลื่อน X และ Y 
 31 Reset Program Pointer 
  Setting  ON เมื่อ กด Reset แลว Cursor จะขึ้นไปเริ่มที่หัวโปรแกรม 
 32 Coolant Override 
  Setting Normal   จะปด-เปดน้ําหลอเย็นดวย M-Code 
  Setting OFF จะปดระบบน้ําหลอเย็น 
  Setting Ignore จะละเวนคําสั่งจากโปรแกรม ปด-เปด ดวยมือ 
 33 Coordinate System 
  การเลือกการคํานวณแบบ FANUC, YASNAC หรือ HAAS 
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36 Program Restart 
  Setting ONN จะเริ่มโปรแกรมจาก Block ที่ Cursor โดย Control จะอานขอมูลจากหวั 
              โปรแกรมถึง ณ จุดที่เร่ิม และทํางานตอ 

  M-Code ที่อานคาและทํางานกอนถึงจุดที่เร่ิมตน 

   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 

 37 RS-232 Data Bits 
  คาการติดตั้งการรับ-สง RS-232 Port 1 ปกติ 7 ถาใช X Modem จะใหคา 8 
 38 Aux Axis Number 
  จํานวนแกนของอุปกรณเสริม เชน Rotary Table คา 1 แกน C คา 2 แกน C และ U 
 39 Beep at M00, M01, M02, M30 
  Setting ON Control จะสงเสียงเมื่ออานถึง M00 M01 M02 และ M30  

41 Add Spaces RS232 Out 
  Setting ON เพื่อเพิ่มชองวางระหวางตําแหนงของโปรแกรม เมื่อสงออกไปยัง PC 
 42 M00 After M06 
  Setting ON จะอานคา M06 และทํางานจนจบกอนที่จะทํางาน M00 

43 Cutter Comp Type 
  การเลือกลักษณะการชดเชยคมตัด แบบ A หรือ B ดูรายละเอียดใน Cutter Compensation  
                 G41 , G42 
 44 Min F in Radius CC % 
  การกําหนดความเร็ว Feed เมื่อเขาโคงลดลงตาม % ของความเร็วที่โปรแกรมไว 

45 Mirror Image X-axis 
47 Mirror Image Z-axis 
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50 Aux Axis Sync 
  การเปดการเชื่อมโยง แกนภายนอกใหสามารถควบคุมไดแบบเดียวกันกับเครื่องจักร การปรับ 
                เปน RTS/CTS จะสงขอมูลช่ัวคราวและจะหยุดสงเมื่อแกนเสริมรับขอมูลการติดตั้ง XON/XOFF จะ                
                สงขอมูล ASCII ใหตัวรับและจะหยุดสงเมื่อมีสัญญาตอบสนองใหหยุดสง ซ่ึงจะใชในการติดตั้งปกติ 
  DC Codes เหมือนกับ XON/XOFF แตจะ Start/Stop ตอเมื่อมี Code เฉพาะ 
 51 Door Hold Switch Override (Safety Switch Override) 
  Setting Off จะทํางานโดยการเปดประตูทํางานไมได เมื่อเปดประตูจะมีคําเตือนหนาจอวา Feed  
                hold เครื่องจะหยุดการเคลื่อนที่ทุกครั้งที่ปดเครื่อง จะ Reset ตัวเองเปน OFF 
 52 G83 Retract Above R 
  การยก Tool เหนือจุด R-Plane คาที่ใส 0.0 ถึง 30.0 นิ้ว (0-761 mm) ใชใน Canned Cycle G83  
                ในการยก Tool ตามรูป 
 
 
 
 
 

53 Jog w/o Zero Return 
  Setting ON จะใช Hand Jog เคลื่อนที่แกนตาง ๆ ไดโดยไมจําเปนตองเขา HOME กอน ใชใน 
                กรณีแกไข เมื่อไฟฟาดับหรือ Tool คางอยูในตําแหนงที่ไมสามารถเขา HOME ปกติได 
 54 Aux Axis Baud Rate 
  การติดตั้งอัตราการสงขอมูลแกนเสริม 
 55 Enable DNC From MDI 
  การเปดใชระบบ DNC (Direct Numerical Control) โดยใชปุม MDI 
 56 M30 Restore Default G 
  Setting ON เมื่อโปรแกรมทํางานถึง M30 จะ Reset คําสั่งทั้งหมดเปน Default กอนทํางาน 
                ตอไป 

57 Exact Stop Canned X-Z 
  Setting ON เพื่อใหการเคลื่อนที่ X-Y จะหยุด  ณ ตําแหนงนั้นอยางแนนอนกอนการทํางาน 
               แบบ Cycle 
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58 Cutter Compensation 
  การเลือกการชดเชยคมตัดแบบ FANUC หรือ YASNAC 

 59 Probe Offset X+ 
60 Probe Offset X- 
61 Probe Offset Z+ 
62 Probe Offset Z- 

  Setting นี้ใชสําหรับกําหนดขนาดของอุปกรณวัดขนาดมีดกลึง (probe) โดยกําหนดคาเปนจุดที่ 
Probe ติดตั้งอยูตามทิศทางตาง ๆ ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 63 Tool Probe Width 
  คาความกวางของอุปกรณวัดขนาดมีดกลึง ซ่ึงจะตองใชเครื่องมือตรวจสอบขนาดรวมกับระยะ    
                Probe ทํางาน 
 64 T. OFS Meas Uses Work 
  Setting ON เปนการวัดความยาว Tool จากจุดศูนยของชิ้นงาน 

65 Graph Scale (Height) 
  การตั้งคาพื้นที่การแสดงภาพจํากัดความสูงของพื้นที่การทํางาน 
 66 Graphics X Offset 
  การ Offset คา X ของจอภาพในการแสดง Tool path  

68 Graphics Z Offset 
  การ Offset คา Y ของจอภาพ 
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 69 DPRNT Leading Spaces 
  การเพิ่มชองวางเมื่อคําสั่งสงขอมูลออกภายนอก 
 70 DPRNT Open/Clos Dcode 
  การสง DC Codes เพื่อการควบคุมภายนอก 
 72 Default G68 Rotation 
  คาติดตั้งการ Rotate แกนปกติคา 0 
 73 G68 Incremental Angle 
  การติดตั้งคาการ Rotate แบบตอเนื่อง เชน การใชคําสั่ง G68 R10 ชุดควบคุมจะคํานวณใหแกน  
                X หมุนไป 10 องศา ในครั้งแรกและครั้งที่ 2 จะเทากับ 20 องศา 
 74 9xxxx PROGS Trace 
  การแสดงโปรแกรม Macro 9xxx บนจอภาพ Setting  ON จะแสดงรายการ OFF จะไมแสดง 
                 รายการ 
 75 9xxx PROGS Single BLK 
  Setting ON การทํางานของโปรแกรม Macro จะเปนแบบ Single Block ผูปฏิบัติงานตองกด  
                Cycle Start ทุก Block 
 76 Tool Release Lock Out 
  Setting ON จะตัดการทํางานของปุม Tool Release  

77 Scale Integer F 
  การติดตั้งการอานคา Feed แบบมีจุดหรือไมมีจุด 
 81 Tool At Power Up 
   
 82 Language 
  การติดตั้งภาษาที่ใชใน Control 
 83 M30 Resets Override 
  Setting ON M30 จะ Reset คาของ Feed Spindle Speed ใหเปน Default (100%) 
 84 Tool Overload Action 
  Setting เพื่อให Control แสดงที่หนาจอแบบตาง ๆ (Alarm, Feed Hold, Beep, Auto Feed) เมื่อ 
                มีภาระการทํางานของ Cutting Tool เกินขนาดที่ตั้งไว 
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85 Maximum Corner Rounding 
  การตั้งคาการทําขอบมนของจุดตอจุด รวมถึงการทําใหผิวเรียบโดยการทํางานแบบ Fillet จุด 
                 ตอจุด ซ่ึงจะมีผลแบบเดียวกันกับการใช G187 
 
 
 
  

 
86 Thread Finish Allowance ระยะเผื่อในการเก็บละเอยีดสุดทายการกลึงเกลียว G76 ขนาดที่ใช 0                         
                                                  ถึง .9999 นิ้ว 
87 TNN Resets Override           Setting ON/OFF ใชในระบบเปลี่ยน Tool เมื่อ OFF จะยกเลิก Over              
                                                            Drive ทั้งหมด 
88 Reset Resets Overrides          Setting ON ปุม Reset จะทําใหอัตราปอนและOverride กลับคืนสูคา    
                                                            ที่ตั้งไว 
90 Graph Z Zero Location      การตั้งคาการจําลองการทํางานเพื่อตรวจสอบคาการเคลื่อนที่ของแกน  

          Z ในแตละ Tool  เพื่อใหแสดงใน Graphic Mode 
91 Graph X Zero Location       การตั้งคาการจําลองการทํางานเพื่อตรวจสอบคาการเคลื่อนที่ของแกน  

          X ในแตละ Tool  เพื่อใหแสดงใน Graphic Mode 
 92 - Chuck Clamping              การตั้งการจับงานแบบภายนอก หรือ ภายใน 

93 - Tailstock X Clearance     การตั้งระยะเผื่อของศูนยทายแทนกับปอมมีด เพื่อไมใหเกิดการชน ใน 
         แนวแกน X 

94 - Tailstock Z Clearance     การตั้งระยะเผื่อของศูนยทายแทนกับปอมมีด เพื่อไมใหเกิดการชน ใน 
         แนวแกน Z 

95 - Thread Chamfer Size      การกลึงเกลียว G76 และ G92 เมื่อส่ังงานดวย M23 จะเปนการทํา  
        Chamfer ที่สวนปลายของเกลียว Setting เพื่อกําหนดขนาด และ มมุ ของ      
         การทํา chamfer 
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96 - Thread Chamfer Angle 
97 - Tool Change Direction  Setting นี้เพื่อใหการเปลี่ยน Tool ไดเร็วทีสุ่ด เมื่อใชคําสั่ง M17/M18 
    เมื่อเลือก “Shortest” ชุดควบคุมจะสั่งให Turret หมุนหาตําแหนง  

Tool ที่มีระยะทางสั้นที่สุด 
98 - Spindle Jog RPM  Setting เพื่อใช Hand Wheel ควบคุมการหมุนของ Spindle คาที่ 
           ติดตั้ง 100 RPM 
99 - Thread Minimum Cut setting คาเผื่อสําหรับ path สุดทายในการกลึงเกลียว G76 คาติดตั้ง  

0.0010 นิ้ว 

 100 Screen Saver Delay  Setting 0 จะไมมีการปดหนาจอเพื่อประหยัด การตดิต้ังมีคาเปนนาท ี
 101 Feed Overide -> Rapid Setting ON Hand Wheel จะควบคุมการ Override ทั้ง Feedrate และ  

Rapid Override 
 102 - C Axis Diameter  Setting รองรับแกน C ดูในบท C-Axis คาตั้งของเครื่อง 1.0 ความโต 

สูงสุด 29.999 นิ้ว 
 103 CYC Start/FH Same Key การตั้งคาปุม Cycle Start ใหทํางานเมื่อกดคางไว ถาปลอยจะมีคา 

เทากับ Feed Hold  Setting นี้ จะเปดไมไดเมื่อ Setting 104 ทํางาน 
 104 Jog Handl to SNGL BLK Setting ON เพือ่ใช Hand Wheel เปนตัวทํางานแบบ Single Block  

ในการหมนุแตละ Step 
 105 - TS Retract Distance การติดตั้งคาการคอยของศูนยทายแทนเมื่อใชคําสั่งซึ่งจะขึ้นอยูกับ 

การติดตั้ง Hold Point(Setting 107) 
106 - TS Advance Distance เมื่อหัวยันศูนยเคลื่อนเขาหาชิน้งานที่จุด Hold point จะเปลี่ยน 

ความเร็วทีจุ่ดนี้ เพื่อลดความเร็วในการเขาหาชิ้นงาน 
107 - TS Hold Point  จุดที่ศูนยทายเขาดันชิ้นงานสกัดเปนคา Absolute จาก ศูนยของ 

เครื่อง ซ่ึงควรมีคาเปนจํานวนลบ 

109 Warmup Time in Min. เวลาในการ Warmup แกนการเคลื่อนที่ตาง ๆ Setting 110-112 ฃ
เพื่อใหการชดเชยขนาดการทํางานถูกตอง เมื่อแนวแกนยงัไม
ขยายตวั การตดิตั้งจะมีคําเตอืน ดังนี ้

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

Warm up Compensation (Y/N)? 

  หลังจากยอมรับโดยการกด Y การ setting เวลาทั้งหมดจะนํามาคํานวณในการชดเชยคาคมตัด 
               ของ Tool ในการทํางานตามเวลาที่กําหนด 
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 110 Warmup X Distance ระยะทางที่ตองการแกน X 
112 Warmup Z Distance ระยะทางที่ตองการแกน Z คาของการชดเชยสูงสุด  ± 0.0020" or 
     ±0.051 มม.   

 113 Tool Change Method Setting นี้สําหรับเครื่องกลึงรุน TL-1 TL-2 

 114 Conveyor Cycle Time (Minutes) 
115 Conveyor On-time (Minutes)Setting กําหนดรอบการทํางานของ Chip Conveyor 114 เวลาใน 

การทํางานแตละรอบ 115 เชน  114 ตั้งไว 30 และ 115 ตัง้ไว 2  
หมายถึง ทุก 30 นาที จะทํางาน 1 คร้ัง และแตละครั้งใช เวลา 2 นาท ี

 118 M99 Bumps M30 CNTRS Setting ON M99 จะถูกนับดวย M30 แบบไมใช Sub Program 
 119 Offset Lock   Setting ON จะเปนการงดใชคาของ Offset ตาง ๆ 
 120 Macro VAR Lock  Setting ON จะเปนการงดใชคา Variable Macro 
 121 - Foot Pedal TS Alarm 

122 - SS Chuck Clamping การตั้งแบบการจับงานของ Sub Spindle 
131 Auto Door  Setting ON เพือ่เปดการใชระบบประตูอัตโนมัติ โดยคําสั่งM80/M81 

 132 Jog or Home Before Tc 
133 REPT Rigid Tap  การติดตั้งการ Tap ซํ้า 

 134 Connection Type  การติดตั้งระบบสง-รับขอมูลกับอุปกรณ FLOPPY, NET, หรือ ZIP 
 135 Network Type  ชนิดของระบบ Network NON, NOVEL, NT/IPX,  NT/TCP หรือ  

ADV/TCP 
 136 Server   ชื่อของ Server ในระบบ Network 
 137 Username   ชื่อผูใชระบบ 

 138 Password   รหัสผาน 
 139 Path   ทางเดินของระบบที่เขาสูแหลงขอมูล เชน U:\USERS\JOHNDOE. 
 140 TCP ADDR  ที่อยู TCP เชน  192.158.1.2 
 141 Subnet Mask  Subnet mark ในระบบ Network เชน 255.255.255.0 
 142 Offset CHNG Tolerance แสดงคําเตือน เมื่อมีการเปลี่ยนคา Offset มากเกินกวาทีก่ําหนดไว  

โดยใหยอมรับโดยการกด Y/N 
143 Machine Data Collect การติดตั้งเพื่อการสงขอมูลออกไปยัง RS-232 ตามคา Q ตาง ๆ เชน  

<STX> <CSV response> <ETB> <CR/LF> <0x3E>CSV  คือ  การ
แยกตัวแปรคําสั่งมีดังนี้ 
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   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 Override->Spindle ติดตั้งเพื่อเพิ่มรอบและ Feed ของโปรแกรม 
 145 - TS at Part for CS  

156 Save Offset with PROG Setting ON ชุดควบคุมจะเปนคา Offset ในรูปโปรแกรม 0.999999 
 157 Offset Format Type ติดตั้งแบบ A เหมือนกับขอมลูในหนาจอ Control 

ติดตั้งแบบ B จะเปนคาที่แยกกันในรูป N และ V 
 158,159,160 XYZ Screw Thermal COMP% 
     คาการชดเชยความเที่ยงตรง ตามอุณหภูมิแปรผันของ Ball Screw   

คา -30 ถึง 30% 
162 Default to Float 

  Setting ON จะอานตัวเลขเปนเสมือนมีจุดทศนิยมและคา OFF จะอานตวัเลขเทากับหนึ่งสวน
พัน เชน 

 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  ปดการใชอัตราสูงสุดของ Hand Jog 
164 Powerup SP Max RPM 
165 SSV Variation  การตั้งคาความเร็วรอบแปรผันเพื่อลดการสั่นขณะกลึงงาน 
166 SSV CYCLE (0.1) SECS 

 167-186 Periodic Maintenance การตั้งคาเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทั้ง 14 รายการ ตั้งคาเปน 

ชั่วโมง 
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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 
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 เพือ่ใหแสดงคา Q ในการสง Data ลงไปยัง PC 
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การบํารุงรักษา (MAINTENANCE) 
 

ความตองการทั่วไป 
GENERAL REQUIREMENTS 

อุณหภูมิการทาํงานทั่วไป ระหวาง : 41°F - 104°F (5 - 40°C) 
อุณหภูมิการเกบ็รักษาเครื่อง ระหวาง : -4°F - 158°F (-20 - 70°C) 
ความชื้นสัมผัส ระหวาง : 20% – 95% ไมมีสภาพไอน้ํา 
ระดับความสูง : 0-7000 ft. 

 

ความตองการดานไฟฟา 
ELECTRICITY REQUIREMENTS 

All Machines Require 
 ไฟฟากระแสสลับ 3 phase Delta หรือ Wye และจะตองมี Ground  
 ความถี่กระแสไฟฟา 47-66 Hz 

 แรงเคลื่อนของไฟฟาจะตองไมแตกตางเกิน ± 10% 
 การผิดรูปของคลื่นกระแสไฟฟาไมเกิน 10% ของ RMS Voltage 
15 HP System     Voltage Requirements High-Voltage Requirements 
SL-10                            (195-260V)    (354-488V) 
กําลังไฟเขาเครื่อง                50 AMP                     25 AMP 
Circuit Breaker                   40 AMP        20 AMP 
ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไมเกิน 100 ฟุต ใชสาย            8 GA.WIRE   12 GA. WIRE 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 ฟุต ใชสาย            6 GA.WIRE   10 GA. WIRE 

20 HP System     Voltage Requirements High-Voltage Requirements 
1SL-20,TL-15               (195-260V)    (354-488V) 
กําลังไฟเขาเครื่อง                50 AMP                     25 AMP 
Circuit Breaker                   40 AMP        20 AMP 
ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไมเกิน 100 ฟุต ใชสาย            8 GA.WIRE    12 GA. WIRE 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 ฟุต ใชสาย                        6 GA.WIRE    10 GA. WIRE 
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30-40 HP System    Voltage Requirements High-Voltage Requirements 
TL-15BB, SL-20BB, SL-30, SL-30BB, 
1SL-40, SL-40BB                          (195-260V)    (354-488V) 
กําลังไฟเขาเครื่อง               100 AMP                     50 AMP 
Circuit Breaker                   80 AMP        40 AMP 
ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไมเกิน 100 ฟุต ใชสาย            4 GA.WIRE     8 GA. WIRE 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 ฟุต ใชสาย            2 GA.WIRE     6 GA. WIRE 

55 HP System     Voltage Requirements High-Voltage Requirements 
1SL-40, SL-40BB,SL-40L            (195-260V)    (354-488V) 
กําลังไฟเขาเครื่อง               150 AMP   Must use an External Transformer             
Circuit Breaker                  125 AMP         
ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไมเกิน 100 ฟุต ใชสาย            1 GA.WIRE      
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 ฟุต ใชสาย            0 GA.WIRE                                                                                       
คําเตือน ! 
 สาย Ground จะตองตอออกจากตัวเครื่องจักรลงพื้น เพื่อปองกันอันตรายตอผูปฏิบัติงาน และการ
ทํางานที่สมบูรณแบบ การตอสาย Ground ไมสามารถตอเขากับทอน้ําหรือทออ่ืน ๆ จะตองตอเขากับ Ground 
Rod ที่ฝงในพื้นเทานั้น 
 สําหรบั Wye Power สาย Neutral จะตองเปน Ground และ Delta Power สายกลางจะเปน Ground 
 แรงเคลื่อนเมื่อวัดขาตอขา แลวไมควรเกิน 260 V หรือ 504 V สําหรับ High Voltage Machine 
 

ความตองการกําลังลม 
AIR REQUIREMENTS 

 เครื่องกลึง ตองการกําลังลม 100 psi ที่ 4 scfm  ซ่ึงตอเขากับ Regulator ดานหลังเครื่อง ช่ึงควรใชเครื่อง
ตนกําลังไมนอยกวา 2 Hp ความจุ 20- gallon และกําลังลมสม่ําเสมอที่ 100 psi ทอเขาขนาด 3/8” และปรับ 
Regulator ที่ 85 psi 
 NOTE : น้ําและน้ํามันที่ปนเขาในระบบลมจะทําใหเครือ่งจักรมีปญหาตัวกรองใน Regulator จะเปน     
                             แบบปลอยน้ําแบบอัตโนมัติซ่ึงควรจะไมเต็มเมื่อเปดเครื่องใหมจะตองตรวจสอบทุกเดือน                             
                                  ซ่ึงอาจเปนสาเหตุใหน้ําหรือน้ํามันสวนที่เกินเขาไปในระบบเครื่องได 
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ประตูและแผนปองกัน 
WINDOWS / GUARDING 

 ประตูและแผนปองกันเศษโลหะ Poly Carbonate สามารถแตกและเสื่อมสภาพไดจากสารเคมีจากการ
หลอเย็น, น้ํามันตัด ซ่ึงอาจลดประสิทธิภาพไดถึง 10% ในดานความแข็งแรง ควรเปลี่ยนเมื่อมีการแตกราวและ
ควรเปลี่ยนทุก 2 ป 
 

การกําหนดการบํารุงรักษา 
MAINTENANCE SCHEDULE 

 ตามรายการขางลางนี้ เปนความตองการการบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center เพื่อใชการทํางานได
ยาวนานตามระยะเวลาประกัน 
Interval   Maintenance Performed 
ประจําวนั (Daily)    ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น 

  ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดนิและกนถังที่พกัเศษ 
  ทําความสะอาดเศษโลหะจากหวัเปลี่ยนเครื่องมือ 
  ชโลมน้ํามันบาง ๆ ที่บริเวณรูเรียวของเพลาหัวกดั 
  หยอดน้ํามนัที่รูหยอดน้ํามันของทางเลื่อน และหวัปอนกัด 

ประจําสัปดาห (Weekly)    ตรวจสอบเกจความดันของลม 
  ตรวจสอบไสกรองอากาศที่สวนบนแกนมอเตอรและบนตัวถายเทความ 

    รอน 
  ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตาง ๆ เชน โตะงาน 

ประจําเดือน (Monthly)    ตรวจสภาพการใชงานของทอทางเดินของเศษและชโลมดวยน้ํามัน 
  ทําความสะอาดแผนกรองบนถังสารหลอเย็น ถอดอุปกรณภายในถังออก  

    ทําความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม 
  เทน้ํามันออกจากถังรองน้าํมันสวนเกิน 
  เช็ดรอยจาระบ ีทําความสะอาดทั่วไปและคราบน้ํามันออกจากทางเลือ่น 

    ตาง ๆ 

6  เดือน (Six Months)    เปล่ียนสารหลอเย็นและลางถังสารหลอเย็น 
  ตรวจสอบระดับน้ํามนัในหองเกยีร และเติมน้ํามัน 
  ตรวจสอบชุดควบคุมและระบบคอมพิวเตอร 
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ประจําป (Annually)    ถอดและทําความสะอาดไสกรองอากาศ 
  ตรวจสอบแปลงถานของ Servo Motors 
  เปล่ียนน้ํามนัในหองเกยีร 
  ตรวจสอบฟวส (Fuse) สายตอ (Interface cable) สายตอคีบอรด (Keyboard  

    cable) 
ขอควรระวัง : ไมฉีดน้ําภายในเครื่องซึ่งอาจทําให Spindle เสียหาย 
 
 
 
 
 
 
แรงดันน้ําหลอเย็นจะลดลงเมื่อแผนกรองสกปรก การทาํความสะอาดแผนกรองควรปดปมและยกตัว

กรองออกมาทําความสะอาด 
 

การหลอลื่น 
LUBRICATION 

 

ระบบ    สารหลอล่ืน  จํานวน 
รางเลื่อนและระบบลอง  Mobile Vactra #2  2-2.5 qts 
ระบบจับหวัหมุน  Mobil DTE 25   34 oz 
 

การบํารุงรักษาตามรอบระยะเวลา 
PERIODIC MAINTENANCE 

 ระยะเวลาการบํารุงรักษาตามรายการที่อยูในหนา Current Commands ของ Control จะเปนตาราง
ระยะเวลาการบํารุงรักษา ซ่ึงจะบอกถึงเวลาการบํารุงรักษาสวนตาง ๆ ตามที่ตั้งไว 
 ระยะเวลาตาง ๆ สามารถตั้งคาไดโดยการกดปุมลูกศร เพื่อเลือกจุดบํารุงรักษาและกด Origin คา
มาตรฐานจะออกมาใหใช สามารถเปลี่ยนแปลงและแกไข ไดโดยกดลูกศร ซาย-ขวา เพื่อเพิ่มเวลาหรือลดเวลา 
 เมื่อถึงเวลาการบํารุงรักษาที่ตั้งไว จะมีขอความแจงที่หนา Control ซ่ึงจะไมใช ALARM เพื่อทําการ
บํารุงรักษาจุดนั้นแลว สามารถปรับคาใหมไดโดยกดปุม Origin 
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การบํารุงรักษาหัวจับงาน 
CHUCK MAINTENANCE 

 -  ชิ้นสวนที่มีการเคลื่อนที่จะตองมีรางที่หลอล่ืน 
 -  ตรวจสอบ การสึกหรอของปากจับ 
 -  ตรวจสอบ T- Nuts มีการสึกหรอเพิ่มขึ้นหรือไม 
 -  ตรวจสอบสกรุยึดหนางาน 
 -  หัวจับจะมีอายุการใชงานตามผูผลิตกําหนดและจะตองมีการถอดออกมาตรวจสอบประจําทุกป  
 สําหรับการตรวจสอบหัวจับงาน 
  -  ตรวจสอบการสึกหรอที่เพิ่มขึ้น 
  -  ตรวจสอบ รอยเย็นและรอยอื่น ๆ  
  -  ทําความสะอาดรองรางเลื่อนปากจับ 
  -  หลอล่ืนหัวจับกอนการประกอบ 

ขอควรระวัง : การขาดจารบีหลอล่ืนจะทําใหแรงบบีจับงานลดลงและมีผลตอประสิทธิภาพการจับยึด 
                          ชิ้นงาน 

ปากกาจับหนาจาน (Chuck Jaws) 
 แตละปากตองการจารบีทุก 1000 คร้ังในการ Clamp อยางนอยสัปดาหละครั้ง จารบีที่ใช Molybdenum 
Disulfide (20%-25% moly content). 
 

ระบบน้ําหลอเย็นและถังน้ําหลอเย็น 
COOLANT AND COOLANT TANK 

 น้ํามันหลอเย็นจะตองจะตองเปน Water-soluble, Synthetic oil หรือ Synthetic coolant การใชน้ํามันตัด
อาจทําลายสวนประกอบที่เปนยางและไมใชน้ํามันอยางเดียว ซ่ึงจะทําใหเครื่องจักรเกิดสนิมและถังน้ําหลอเย็น
จะตองทําความสะอาดอยางสม่ําเสมอเมื่อใชระบบน้ําหลอเย็นความดันสูง 
 เมื่อเครื่องจักรทํางานน้ํามนัที่สมในน้ําอาจติดกับชิ้นงานและเศษโลหะ ทําใหความเหมาะสมเปลี่ยนไป 
ดั้งนั้นควรตรวจสอบและเติมน้ํามันใหได 6-7 % โดยใช Refract meter ตรวจคาความเขมขนของน้ําผสมน้ํามัน 

คําเตือน  
 การกลึงงานประเภทเหล็กเหล็กหลอ จะมีทรายจากการหลอปะปนลงถังน้ําหลอเย็นซึ่งจะทําใหปมเกิดการสึกหรอ
อยางรวดเร็วดังนั้นจึงตองใชตัวกรองชนิดพิเศษเพื่อปองกันปญหานี้ 
 การกลึงงานจําพวก Ceramics จะไมอยูในการรับประกันดังนั้นจะตองเพิ่มการบํารุงรักษาระบบน้ําหลอเย็นและลาง
เศษผงที่จะทําใหเกิดการเสียหายตอปมและมีการเปลี่ยนถายน้ําหลอเย็นเมื่อเสร็จงาน 
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ระบบน้ําหลอลื่น 
LUBRICATION SYSTEM 

 ทุกเครื่องจักรจะมีระบบหลอล่ืนที่จายจากภายนอก ซ่ึงจะอยูดานหลังดานลางของผูควบคุมดังรูป ระดับ
น้ํามันหลอล่ืนจะตองอยูระหวาง Min และ Max หากลดระดับลง เติมน้ํามันสะอาใหอยูในระดับที่พอเหมาะ 
 

 
 
 
 

คําเตือน 
 อยาเติมน้ํามันใหเกินระดับสูงสุดและไมควรรอใหน้ํามันลดต่ํากวาระดับ Low ซึ่งอาจทําใหเครื่องจักรเสียหายได 

ตัวกรองน้ํามนัหลอล่ืน (Lube Oil Filter) 
 ชุดกรองน้ํามนัหลอล่ืนมีขนาด 25-micron (94-3059) จําเปนตองเปลี่ยนทุก 2000 ช.ม. ชุดกรองจะอยู
ภายในชุดปมน้ํามันหลอล่ืน 
 เมื่อตองการเปลี่ยนมีขั้นตอนดังนี ้
 1. ถอด สกรูบนฝาและถอดอางน้ํามันออก 
 2. คลายสกรูยึดตัวกรองและใชเปนประแจขันทอจับตัวกรองและคลายออก 
 3. ถอดชิ้นสวนตัวกรองและชุดจับยดึนํามาทําความสะอาด 
 4. ติดตั้งตัวกรองใหม (P/N 94-3059) 
 5. ประกอบอางน้ํามันเขาที่และเติมน้ํามันใหไดระดับ 
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น้ํามันระบบสงกําลัง 
TRANSMISSION OIL 

การตรวจสอบน้ํามัน (Oil Check) 
 การตรวจระดบัน้ํามันโดยดจูากชองใสดานขางดังรูป 
การเปล่ียนน้ํามัน (Oil Change) 
 1. ถอดฝาครอบเครื่อง คลาย oil Drain plug ถายน้ํามันออกถอดสกรู 14 ตัว ของฝาถังน้ํามันดานลาง 
 2. ทําความสะอาด ฝาถังและตรวจดูเศษโลหะเปลี่ยน ประกันและติดตัง้ 
 3. เติมน้ํามัน DTE 25 จํานวน 2¼ ลิตร ตรวจดูระดับน้ํามนัควรจะอยูประมาณ 3/4 ของชองใส 
 4. ประกอบ ฝาครอบและทดสอบการรัวโดยส่ังให Spindle หมุน 
 

 
 
 
 

 

อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ 
CHIP AUGER 

 การทํางานของอุปกรณลําเลียงเศษโลหะ จะอัดเศษโลหะเขาไปในทอสงผานไปนอกเครื่อง แตอยางไร
ก็ตามเศษโลหะขนาดเล็กจะหลุดลอดออกจากตะแกรงระบายน้ําสูถังน้ําหลอเย็น เพื่อปองกันการติดขัดของ
ระบบหลอเย็นควรทําความสะอาดถังน้ํามันหลอเย็นสวนที่รองรับเศษโลหะ 
 

การเปลี่ยนชิ้นสวนกรอง 
AUXILIARY FILTER ELEMENT REPLACEMENT 

 การเปลี่ยนกรองเมื่อ Filter Gauge ลดลงถึง -5 in ปรอท และอยารอจนถึง -10 in ปรอท ซ่ึงอาจทําใหปม

เสียหายได การเปลี่ยนกรองใชขนาด 25 μm (HAAS P/N 93 - 9130) 
 

การทําชุดจําเพาะ TSC แรงชั้นสูง 
1000 PSI TSC MAINTENANCE 

 กอนทําการบํารุงรักษาระบบฉีดน้ําความดันสูงจะตองถอดปลั๊ก Power ออกกอน 
 ตรวจสอบระดับน้ํามันหลอล่ืนทุกวัน และควรเติม ¾ ของถังดวยน้ํามันเกรด 10-30 W. 
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หลอดไฟสองสวาง 
WORKLIGHT 

 หลอดไฟมี 3 แบบที่ใชในเครื่อง HAAS ตองปด Main Breaker กอนทําการแกไขหรือเปล่ียนชิ้นสวน 

 
 
 
 
 
 NOTE : กําลังไวฟาสําหลับหลอดไฟสองสวางมาจาก GFI circuit ถาไฟสองสวางไมทํางานตรวจดู
สวิทชขาง Control panel  
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ดัชนี 
Symbols 
( ) 13 
/ 13 
[ ] 13 
A 
Accuracy Control 146 
Advanced Editor 67 
Advanced Editor Shortcuts 70 
Air Requirements 168 
Alarms 16 
Auto Door 151 
Auxiliary Axis Control 60 
Axis Load Monitor 16 
B 
Block Delete 13 
C 
C-Axis 38, 154 
Cartesian Interpolation 39 
Cartesian to Polar Transformation 39 
Chip Auger 10, 173 
Chuck Maintenance 171 
clock 18 
Coolant 14, 148, 171 
Coolant Level Gauge 20 
Coolant Tank 171 
Corner Rounding/Chamfering 100, 101, 102,103 
Cutter Compensation 74 
D 
Date 8 
Distance To Go 15 
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E 
Electricity Requirements 167 
End-Of-Block 13 
EOB 13 
F 
Floppy Drive 25 
G 
Graphics 17 
H 
Help 18 
Home 12 
I 
Index on the Fly 147 
K 
Keyboard 9 
L 
Live Tooling 34 
Loading Programs 24 
Lubrication System 172 
M 
M Function 149 
Machine Display 15 
Macros 76 
Maintenance Schedule 169 
Maximum Corner Rounding 162 
Memory Lock Key Switch 10 
Messages 16 
O 
Option Try-Out 20 
Orient Spindle 149 
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P 
Parentheses 13 
Parts Catcher 63 
Periodic Maintenance 170 
Power Up 9 
Q 
Quick Code 71 
R 
right slash 13 
RS-232 24 
S 
Second Home 10 
shift key 13 
Sleep Mode 151 
Spindle Speed Variation 150 
Square brackets 13 
Sub-Program 152 
Subroutines 30 
T 
Tailstock 61, 149, 162 
Tailstock Foot Pedal 62 
Tailstock Jogging 62 
Tailstock SL-10 62 
Taper Compensation 34 
Time 18 
Tips and Tricks 58 
Tool Geometry 15 
Tool Life Display 16 
Tool Load Monitor and Display 16 
Tool Nose Compensation 43 
Tool Wear 15 
Transmission Oil 173 
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U 
User M Function 149 
V 
VDI Installation 37 
Visual Quick Code 73 
W 
Warm-up Compensation 163 
Work Display 15 
Work Zero Offset 15 
Work light 174 
 


