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การทํางานอยางปลอดภัยของ HAAS 

เ ก่ียว กับความปลอดภัยเ ก่ียว กับความปลอดภัย   !!   

 

อยาเกิดอุบัติเหตุในงานของทานอยาเกิดอุบัติเหตุในงานของทาน   

เครื่อง Milling ประกอบดวยชิ้นสวนที่หมุน
สายพาน  พูเลย  ไฟฟาแรงสูง  เสียงและอากาศ 
แรงดันสูง  เมื่อใช เครื่องจะตองคํานึงถึงความ
ปลอดภัยพื้นฐานตลอดเวลา เพื่อปองกันอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงานและความเสียหายแกเครื่องจักร 

 

สําคัญ - การปฏิบัติงานบนเครื่องจักรนี้จะตอง
เปนผูท่ีไดรับการฝกอบรมการใชเคร่ืองและปฏิบัติ
ตามคูมือ เพื่อความปลอดภัยในการใชเคร่ืองจักร 

สารบัญความปลอดภัย 
การใชและแนวทางการทํางานที่ถูกตองของเครื่องจักร.................................................................................. 
การดัดแปลงบนเครื่องจักร............................................................................................................................. 
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อุปกรณอัตโนมัติ............................................................................................................................................ 
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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 Milling ทั้งหลายประกอบดวยอันตรายจากการหมุนของ Cutting Tool  สายพานและ Pulley, 
ไฟฟาแรงสูง , เสียงและแรงดันลม เมื่อเครื่อง Milling 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 
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อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ 
อุปกรณนําโลหะออกจากเครื่องสามารถทํางานแบบอัตโนมัติอยู 

อยายื่นสวนตาง ๆ ของรางกายเขาไปในสวนการทํางานของระบบและ
อยายื่นมือเขาในทอทางออกเศษโลหะอาจเกิดอันตรายได 

 

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 
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การซอมระบบไฟฟา 
กระแสไฟฟาอาจเกิดปญหาภายในเครื่องจกัรได การแกไขจะตอง

เปนผูที่ไดรับการอบรมจากบริษัทผูผลิตเทานั้น 

 

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) 
 
 ภาพแสดงสวนตาง ๆ ของเครื่อง HAAS Mill บางจุดจะแยกออกเพื่อใหเห็นถึงรายละเอียด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 8 
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บทนํา แผงควบคุมการทํางาน 
(PENDANT KEYBOAD INTRODUCTION) 

 

บนแผงปอนขอมูลและคําส่ังควบคุมเครื่องแบงเปน  8  สวน  คือ ฟงกช่ันและการ Set tool, ปุมกดสั่ง
เคล่ือนแกน, ปุมควบคุมความเร็ว, ปุมแสดงหนาจอ, เคอรเซอร, ปุมตัวอักษร, ปุมตัวเลขและโหมดการทํางาน  
จุดควบคุมอื่น ๆ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Power On :  ปุมเปดเครื่อง 
Power Off : ปุมปดเครื่อง 
Spindle Load Meter : หนาปทแสดงภาระของ Spindle 
Emergency Stop : ปุมหยุดฉุกเฉินสําหรับหยุดการทํางานทุกแกนและการเปลี่ยน Tool รวมถึงน้ําหลอเย็น 
Jog Handle : มือหมุนสําหรับเคลื่อนแกนที่เลือก 
Cycle Start : เร่ิมตนการทํางานตามโปรแกรม รวมถึงการเริ่มโปรแกรมใน Graphic Mode 
Feed Hold : ปุมหยุดการเคลื่อนที่ทุกแนวแกน 
Reset : จะหยุดเครื่องทุกอยางแตไมควรใชปุมนี้เพื่อหยุดเครื่องจักรขณะทํางาน 
Power Up / Restart : เมื่อกดปุมนี้แกนของเครื่องจะกลับเขาสู Home position และจะ Load โปรแกรมขึ้นมา

พรอมทํางาน 
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Restore : ปุมใชสําหรับแกไขปญหา การเปลี่ยนเครื่องมือตัด 
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 การทํางานจะเริ่มที่แกน Z 
และ X Y ตามลําดับ 

Work Light Switch : สวิทซสองสวาง 
Keyboard Beeper : ลําโพงสงเสียงเมื่อปอนขอมูลและ Alarm 

 
ฟงกชัน่คีย 
(FUNCTION KEYS) 

 
F1 – F4 : ทั้ง  4  ปุมจะมีหนาที่แตกตางกันออกไปขึ้นอยูกับ Mode การทํางาน 
Tool Offset Meas : (Tool Offset Measure) ปุมวัดความยาวของ Tool 
Next Tool : ใชเพื่อเปล่ียน Tool ตอไปสําหรับการวัดความยาว Tool 
Tool Release : ปุมปลดหัวจบั Tool ออกจาก Spindle จะทํางานใน Mode MDI, Zero return และHand Jog 
Part Zero Set : ใชสําหรับ Set Work Coordinate ในการใสคาศูนยช้ินงาน 

 

ปุมกดเคลื่อนแกน 
(JOG KEYS) 

 
Chip FWD (Chip Auger Forward) : ปุมขับเคล่ือนตัว 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, Y/-Y, Z/-Z,A/-A and B/-B (axis keys) : ปุมกดเคลื่อนแกน แตละแกนตามทิศทาง ถากดปุมไม

ปลอย แกนจะเคลื่อนที่และหยุดเมื่อปลอยปุม 
Jog Lock : สําหรับการเคลื่อนแกนแบบตอเนื่อง โดยการกดปุมเล่ือนแกนเพียงครั้งเดียว 
CLNT Up (Coolant Up) : ปุมเคลื่อนตําแหนงหวัฉีดน้าํ Coolant ขึ้น 
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CLNT Down (Coolant Down) : ปุมเคลื่อนตําแหนงหวัฉีดน้าํ Coolant ลง 
AUX CLNT (Auxiliary Coolant) : ปุมสําหรับน้ํา Coolant ฉีดตรงจาก Spindle (TSC) 
  

ปุมเพิ่มลดความเร็ว 
(OVERIDE  KEYS) 

 
ปุมกดนี้มีไวสําหรับ เพิ่มหรือลดความเร็ว Feed และSpeed ของหัวกัดเปน % 

-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 เพื่อควบคุมการเพิม่หรือลด

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

Spindle  
CW : ปุมเปดหัวกัดแบบตามเข็มนาฬิกา 
CCW : ปุมเปดหัวกัดแบบทวนเข็มนาฬิกา 
STOP : ปุมหยุดหัวกัด 
5% / 25% / 50% / 100% Rapid : ปุมควบคุมความเร็วสูงสุดในการเคลื่อนที่ของทุกแนวแกนใหลดหรือ

ใชเต็ม 100% 
 
 ความเร็วปอนกัดสามารถเพิ่มหรือลด ไดตั้งแต 0–999%  แตจะไมมีผลตอการที่คําส่ัง G74 และ G84 
กําลังทํางาน 
 ความเร็วรอบหัวกัดสามารถปรับไดตั้งแต 0-999%  จากโปรแกรมและจะไมสามารถเพิ่มหรือลดได ใน
การใชคําสั่ง G74 และ G84 ในโหมด Single Block  Spindle อาจหยุดหมุนและจะเริ่มหมุนใหมเมื่อกด Cycle 
Start ตอไป 
 ในการใช Hand Wheel เพื่อควบคุมความเร็วจะสามารถปรับไดตั้งแต 0-999% โดยความละเอียดครั้งละ  
1% 
 ความเร็วสูงสุดการเคลื่อนที่ G00 จะถูกจํากัดใชโดยปุม 5%  10%  50% หรือ 100% และสามารถ
กําหนดคาสูงสุด 50% ไดโดย Setting 10 
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 ในหนา Setting สามารถที่จะไมใหใชปุมกําหนดความเร็วสูงสุดได โดย Setting 19, 20 และ 21 
ปุมกด Feed hold จะสามารถหยุดการเคลื่อนที่และจะทํางานอีกครั้งเมื่อกด Cycle Start สําหรับสวิทซปด-เปด
ประตูจะหยุดการเคลื่อนที่ในแนวแกนทุกแกนและความเร็วรอบจะตกลงมาอยูในระดับที่ไมเร็วมาก ซ่ึงหนาจอ
จะแสดง Door Hold และเมื่อปดประตูจะตองกดปุม Cycle Start   อีกครั้งจึงจะทํางาน 
 ผูปฏิบัติงานสามารถที่จะปด-เปดน้ําหลอเย็น 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 ที่เกิดขึ้นเมื่อมีขอผิดพลาดและบันทึกอื่นๆ สําหรับ 

Alarm กดลูกศร (Cursor) ทางขวาจะเปนรายละเอียดของ Alarm ที่
เกิดขึ้นทั้งหมด 
กดปุม Alarm/Mesgs สองครั้งจะเปนบันทึกถึงผูปฏิบัติงานอื่นในการ
ทํางานตอเนื่องกัน 

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 
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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 
  

ปุมตัวอักษร 
(ALPHA  KEYS) 

 
ปุมตัวอักษรสําหรับการเขียนโปรแกรม สําหรับตัวอักษรพิเศษจะตองกดปุม Shift 

Shift : กดเพื่อเลือกตัวอักษรพิเศษและเมื่อจะใชตัวอักษรใหญหรือเล็กตลอด จะตองกดปุม Shift จนกวา 
Control จะรับคาเพื่อใชตัวอักษรขนาดนั้นตลอด 

EOB : End of Block เปนสัญลักษณ; เพื่อแสดงวาจบบรรทัดของแตละ Block 
( ) : วงเล็บอักษรหรือส่ิงที่เขียนอยูในวงเล็บจะไมทํางาน แตจะมีไวสําหรับอานเพียงอยางเดียว และ

โปรแกรมที่สงขึ้นเครื่องโดย RS 232  ถามีการผิดพลาดในบรรทัด Control จะนําใสไวในวงเล็บ 
/  : Slash ขวา หมายถึง Block Delete จะไมทํางานเมื่อใชปุม Block Delete รวม 
[ ] : 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 
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MEM (Memory) : โหมดความจําหรือโหมดที่จะทําการ RUN โปรแกรม 
Single Block : 
Dry Run : 
Opt Stop : 
Block Delete : 

ส่ังใหโปรแกรมทํางานทีละ Block ในแตละขั้นของการกด Cycle Start 
ใชสําหรับตรวจสอบการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร โดยไมมีการตัดงาน 
เปดเพื่อหยุดเครื่อง เมื่ออานถึงคําสั่ง M01 
เปดเพื่อขาม Block ที่มีเครื่องหมาย  “ / ” อยูดานหนา Block 

MDI/DNC :   Manual Data Input ใชสําหรับการเขียนและการสั่งงานใหเครื่องทํางาน ตามโปรแกรมเพียง
ส้ัน ๆ ไมจําเปนตองเขียนโปรแกรมสมบูรณแบบ เชน การตรวจสอบตําแหนงของชิ้นงาน 
Coolnt (Coolant) : 
Orient Spindle :  
ATC FWD : 
ATC REV : 

ปุมเปด-ปดน้ําหลอเย็น 
ปุมหมุนหัว Spindle เพื่อหาตําแหนงหยุด (park) ของหัว Spindle  
Automatic Tool change เปล่ียนเครื่องมืออัตโนมัติแบบ Forward 
Automatic Tool Change เปล่ียนเครื่องมืออัตโนมัติแบบ Revered 

Hand Jog : โหมดใชสําหรับเคลื่อนแกนโดยการกดปุมหรือใช Electronic hand wheel โดยการปรับความ
ละเอียดในการเคลื่อนที่ ตั้งแต 0.0001-0.1 นิ้ว (0.001 mm.) 

Zero Ret (Zero Return) : ใชสําหรับเคลื่อนแกนทั้งหมดกลับเขาสู HOME 
All : 
Origin : 
Single : 

หมายถึง ทุกแกน 
สามารถ Set หนาจอใน Operator Position 
การกลับ HOME โดยการเลือกทีละแกน 

HOME G28 : ทุกแกนจะกลับไปที่ HOME อยางรวดเร็ว 
List Prog (List Programs) : แสดงรายการของโปรแกรมที่มีอยูใน Memory 

Select Prog :
 
Send : 
Recv : 
Erase Prog : 

เลือกโปรแกรมเพื่อเขาสู Edit และ MEM เพื่อเขียน/แกไข หรือส่ัง
ทํางาน 
สงโปรแกรมไปยัง PC ผานสาย RS232 
รับโปรแกรมเขามาใน Memory ผานสาย RS232 
ลบโปแกรมใน Memory 

 

ปุมตัวเลข 
(NUMERIC  KEYS) 

 
หมายเลข 0 – 9 และรวมถึงสัญลักษณที่จําเปนในการเขียนโปรแกรม 

Cancel : ปุมยกเลิกการเขียนตัวอักษรที่ผิด 
Space : เวนวรรค 
Write / Enter : ใสคาหรือยอมรับ 
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ปุมตําแหนง 
(POSITION  DISPLAYS) 

 
Home Page : แสดงตําแหนงตาง ๆ ของเครื่องมือตัดในแนวแกนตาง ๆ แบบ Machine , work, operator, 

Distance to go 
Operator Display : เปนตําแหนงของแกน X Y Z ที่ผูใชกําหนดระยะขึ้นเอง 
Work Display : เปนตําแหนงของแกนนับจากจุดศูนยงาน 
Machine Display: เปนตําแหนงของแกนนับจาก Home 
Distance To Go :  เปนตําแหนงนับจากโปรแกรมถึงเปาหมาย 

 
 

ปุมออฟเซท 
(OFFSETS  DISPLAY) 

 
หนา Offset มี  2  หนา คือ Tool Geometry และ Work Offset 

Tool Geometry / Wear : เปนคา Offset ของขนาดความยาว ขนาดความโต จํานวนฟนของ Cutting Tool 
รวมถึงตําแหนงของหัวฉีดน้ําหลอเย็นในกรณีมีอุปกรณพิเศษ การใสคา พิมพเลข
กด F1 เพื่อใสคาใหม 

Work Zero Offset : เปนคาที่ติดตั้งชิ้นงานที่หางจากจุด HOME ของเครื่องจักรตามแกนตาง ๆ ซ่ึงจะนําไป
ใสคาของ G54 – G59 

 
หนาจอคําสั่งทํางาน 
(CURRENT  COMMANDS  DISPLAY) 

 
หนาจอแสดงสถานการณทํางานของเครื่องแยกออกเปน สถานะตาง ๆ โดยการกด Page Up, Page 

Down เพื่อเปลี่ยนหนาจอดูสถานะตาง ๆ ดังนี้ 

Program Commands Check Display 
จะแสดงคําสั่ง G-Code ตาง ๆ ที่เครื่องจักรกําลังทํางาน, ความเร็วรอบติดกับหัวกัดและทิศทางการหมุน 

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

Current Display Command 
จอภาพแสดงโปรแกรมขณะทํางาน แตไมสามารถเปลี่ยนหรือแกไขโปรแกรมได 
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Macro Variable Display 
จอภาพแสดง Macro ตัวแปรตาง ๆ ที่กําลังใชงาน (อุปกรณเสริม) 

Operation Timers Display 
จอภาพแสดงเวลาการทํางานตาง ๆ ประกอบดวย เวลาการเปดเครื่องทั้งหมด เวลาในการทํางานแตละ

ชิ้นงาน เวลาการเดิน Tool path เพื่อกัดงานแตละชิ้นเวลาตาง ๆ อาจปรับใหเปนศูนยไดโดยกดปุม Origin 
เวลาของการทํางานจะนับดวย  M30 

Tool Life Display 
จอภาพแสดงเวลาการทํางานของแตละ Tool ในการปอนกัดงาน  จํานวนการเปลี่ยน Tool เพื่อเปน

ขอมูลในการคิดอายุการทํางานของ Tool และสามารถปรับใหเปนศูนยไดโดยการกดปุม Origin หรือเมื่อ
เครื่องจักรนับไดจํานวน  32767 ก็จะกลับมาตั้งตนศูนยใหม 

เครื่องจะแสดง Alarm เมื่ออายุการใชงานเกินกวาคาที่ตั้งไวใน Column สุดทาย 

Tool Load Monitor and Display 
ผูปฏิบัติงานสามารถกําหนดคาสูงสุดของภาระการตัดงานของ Tool แตละตัว เพื่อปองกันการเสียหาย

ของ Tool เมื่อ Tool เกิดการสึกหรอหรือรับภาระมากเกินไป 
NOTE :  ความเร็วตัดตอนาที (SFM) และภาระการตัดชิ้นงานหรืออัตราปอนคือ fpm (ฟุตตอนาที) หรือ 

mpm (เมตรตอนาที) 

Axis Load Monitor 
ภาระของแกนตาง ๆ คือ 100%  แตเครื่องจะแสดงภาระของแกนไดถึง  250%  ภาระของแกนที่เกิน  

100%  เปนเวลานานจะทําใหเครื่องเกิด Alarm  

Maintenance 
หนาจอนี้สําหรับการตั้งคาชวงเวลาที่จะตองบํารุงรักษาเครื่องตามสวนตาง ๆ (ดูสวนของการ

บํารุงรักษา) 
 
หนาจออลามและขอความ 
(ALARM / MESSAGE  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 
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Messages 
 หนาจอ Messages เลือกโดยกดปุม ALARM/MESGS 2 ครั้ง หนาจอนี้เปนบันทึกของผูใชเครื่องหนึ่งที่
ฝากขอความถึงผูใชเครื่องในเวลาตอไป 
 
หนาจอการติดตั้งคาและกราฟก 
(SETTING / GRAPHIC  DISPLAY  FUNCTION) 

 
เลือกโดยกดปุม Setting / Graph  หนาจอแสดงถึงคาพารามิเตอรที่ตั้งไวสําหรับการทํางาน 

 หนาจอกราฟก เลือกโดยกดปุม Setting / Graph  2  ครั้ง กราฟกเนนภาพการทํางานแบบ Dry Run โดย
ไมมีการเคลื่อนที่ของ Tool เพื่อดูภาพทางเดินของ Tool ตามโปรแกรมการทํางานแบบกราฟก ควรจะใชควบคู
กับ Dry Run เพื่อใหคา Offset Work , Tool และระยะการเคลื่อนที่สูงสุดจะถูกตรวจสอบโดยชุดควบคมุเพื่อ
แสดงความถูกตองของโปรแกรม 

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
เคล่ือนที่เร็วจะแสดงเปนเสนประ และคําส่ังเดินกัดงานดวย Feed จะแสดงเปนเสนเต็ม 
(Setting 4 สามารถไมแสดงเสนประ) ตําแหนงรูเจาะตาม Cycle จะเปนเครื่องหมาย 

(กากบาท) และ Setting 5 จะสามารถไมแสดงจุดนี้ 

Scaling the Tool Path Window  Tool path สามารถยอขยายได หลังจากสั่งทํางานแลว โดยกด F2 และปุม 
Page Up / Page Down และ Cursor ซาย-ขวา เพื่อเลือกตําแหนงที่จะยอขยาย 
เมื่อกรอบสี่เหล่ียมอยูในพื้นที่ที่จะยอ-ขยาย จากนั้นเลือกโดย Enter หนาจอจะ 
Reset ใหมและจะทํางานเมื่อเร่ิมโปรแกรมใหม โดยปุม Cycle Start  เมื่อกด 
F2 อีกครั้งจะแสดง Tool path ที่อยูภายในขอบเขตของ Table 
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Z Axis Part Zero Line  ในการแสดง Tool path จะมีแนวการเคลื่อนที่ X และ Y การเคลื่อนที่แกน Z จะเปนรูป 
Cutter อยูดานขวามือ และจะเคลื่อนที่ขึ้น-ลง ตามการ Offset ของ Tool length 

Control Status   มุมชวยลางแสดงสถานะของการเคลื่อนที่ 

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

 
เครื่องจะมีวันที่และเวลา เมื่อตองการดูกดปุม Help คางไวจนกวาจอภาพจะแสดงวันที่และเวลา 

 สามารถ Set วันที่และเวลาโดยการกดลูกศรขึ้น-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 คือการใสขอมูลเร่ิมตน และตามดวยการเลือก Function โดยเลื่อนลูกศรซาย-ขวา เพื่อ
หา Function จากนั้นใสคาตัวเลขแลว Enter คาที่ไดจะเปนไปตามสมการ 

Function Key 
 ฟงกชั่นตาง ๆ สามารถทํางานโดยการกดปุม F3-F4 เพื่อลอกขอมูลและยายไปในอีกสวนหนึ่งได 

F3 ใน EDIT และ MDI สามารถลอกคําตอบจากการคํานวณเพื่อใสลงในโปรแกรมที่กําลังเขียนอยูบน
จอภาพ 
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F4  สามารถเลือกคาที่คํานวณไดจากการทําการกัด เชน Tap ลงมาในโปรแกรมเพื่อลดและเพิ่มคาใน
โปรแกรมที่กําลังเขียน 

Trigonometry Help Function 
 การคํานวณตรีโกนมิติในรูปของสามเหลี่ยมเพื่อหามุมและดานโดยการใสขอมูลมุมและดานที่รูคาจะได
ดานอื่น ๆ และมุมครบตามรูปสามเหลี่ยม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Circular Interpolation Help 
 ในหนานี้จะชวยในการหาเสนโคงที่รูคาแตไมหมด และยังสามารถสรางทางเดิน Tool path  แบบ 
Circular  (G02 , G03)  เปนโปรแกรมสําเร็จได 
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Circular Line Tangent Calculator 
 ในการคํานวณแบบนี้จะใชในการหาจุดตัดและจุดสัมผัสระหวางเสนตรงกับวงกลม เพื่อหาจุด A, B, C  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

Milling / Tapping Help 
 การคํานวณคาความเร็วตัดและความเร็วปอน รวมถึงการ Tap โดยไดจากสูตร 

 1.  SFM  =  Cutter Diameter × RPM × 3.14159  / 1000 
 2.  Feed  =  RPM / Thread pitch 
 3. Chip load = (Feed mm/min) / RPM / Flutes 
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Material 
 คาคงที่ที่ใหไวเปนคาที่ควรใชขนาดตั้งแต – และจนถึง …..ซ่ึงขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุและ Tool 

Drill / Tap Chart 
 กดปุม Help/Calc  3  คร้ังจะเปนตารางของการ tap 
 
โปรแกรมวอรมอัพหัวกัด 
(SPINDLE WARM –UP PROGRAM) 

 
 หัวกัดทั้งหมด เมื่อไมมีการทํางานนานเกิน  4  วัน  จะตองทําการ Warm – Up เพื่อปองกัน Overheating 
จากระบบหลอล่ืนแข็งตัว  การ Warm – Up  20  นาที โดยโปรแกรม (No. O02020) ซ่ึงอยูใน Memory พรอมสง
มากับเครื่องโปรแกรมนี้อาจใชในทุกวัน เพื่อ Worm-Up Spindle สําหรับการกัดงานแบบ High Speed 
 
เดิน, หยุดและตอเนื่อง 
(RUN –  STOP - JOG – CONTINUTE) 

 
การหยุดโปรแกรม , การ RUN โปรแกรม , การเคลื่อนแกนแบบตอเนื่อง 

 1. กดปุม Feed hold เพื่อหยุดโปรแกรม 
 2. กดปุมแกนเคลื่อนที่  X, Y หรือ Z 
 3. จอภาพจะแสดง Jog away  ใชมือหมุนเคลื่อนที่ Tool จากชิ้นงานตามแนวแกน และ Spindle สามารถ
หยุดไดดวยปุม  CW, CWW , Stop  เครื่องจะจําตําแหนงที่หยุดไว เพื่อทํางานตอ หลังจากนั้นจะหยุดการทํางาน
ชั่วคราวได 
 4. เมื่อตองการทํางานตอใหเคลื่อน Tool  เขามาใกลจุดที่หยุดงานมากที่สุด 
 5. กลับเขาสู Mode ที่จะทํางาน MEM, MDI หรือ DNC 
 6. กดปุม Cycle Start  หนาจอจะมีขอความ Jog Return and rapid  X, Y  5% และ Z  ตามลําดับเมื่อถึง
จุดที่ Control จดจําไวจะเขาสู  Mode Feed hold  
 7. กด  Cycle Start  อีกครั้งเพื่อทํางานตอไป 
 
ระดับน้ําหลอเย็น 
(COOLANT  LEVEL  GAUGE) 

 
ระดับน้ําหลอเย็นจะแสดงอยูบนหนาจอ Current Commands 
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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 

Rigid Tapping 
 เปน Option ที่ทําการ Tap โดยไมจําเปนตองใชหัวจับ Tap พิเศษและปองกันการบิดไมตรงเกลียวของ
ดอก Tap 

Auto Door 
 Option ที่มีการเปดประตูเมื่องานเสร็จในแตละชิ้นอยางอัตโนมัติ เพื่อความสะดวกของผูปฏิบัติงานและ
การทํางานโดยใชหุนยนต 

Hard Disk Drive, USB and Ethernet 
หนวยความจําและการสง-รับขอมูลในระบบเครือขายของผูใช มีความสะดวกสบายในการสง-รับ 

โปรแกรมเขา Memory เครื่อง หรือการสงผาน DNC สําหรับ File ขนาดใหญ ความเร็วถึง 800 Block ตอวินาที  

Auto Air Gun 
หัวฉีดลมที่ใชในการเปาเศษโลหะและระบายความรอน Cutting Tool ซ่ึงจะทํางานแบบอัตโนมัติโดย

คําสั่ง M-Code 

High Intensity Lighting 
ไฟสองสวางกําลังสูงเพื่อการตรวจสอบชิ้นงานที่ดี จะทํางานอัตโนมัติ เมื่อประตูเปดและปด และ

สามารถควบคุมแบบ Manual ได 

Macros 
สามารถสราง Sub program สําหรับผูปฏิบัติงาน หรือทํา Cycle ดวยตนเอง โดยการเขียนโปรแกรมแบบ

ภาษา Macros 
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Rotation and Scaling 
ใชการ Rotate รวมกับการใชหัวจับ Probe เพื่อการติดตั้งชิ้นงานอยางรวดเร็ว และการยอขยายโปรแกรม

สําหรับงาน 

Part probing 
Renishaw หัวแตะหาศูนยและหัววัด Probe ที่ทํางานงายดวย Renishaw Probe คา Offset ตาง ๆ จะถูก

บันทึกตาม Function การหาศูนยอยางอัตโนมัติ 

Marposs- ML75  เปนอุปกรณวัดขนาด Tool ดวยระบบ Laser โดยไมมีการสัมผัสสามารถวัดขนาด 
Tool ไดถึง  6.88 in (175 mm.) 

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 

Programmable Coolant Spigot 
Option สําหรับตั้งและปรับระดับการฉีดน้ําหลอเย็นใหตรงกับตําแหนงการกัดงาน เพื่อกําจัดเศษโลหะ

และหลอเย็น 

Automatic Chip Auger 
อุปกรณนําเศษโลหะออกเพื่อชวยกําจัดเศษโลหะออกจากเครื่อง 

Through the Spindle Coolant (TSC) 
ระบบน้ําหลอเย็นความดันสูงผานหัว Spindle สู Cutting Tool 

Extra Rapid Traverse 
 ดวยระบบ XRT ใช ball screw ระยะ pitch สูง และ Servomtors brushless  ที่ทําใหการเคลื่อนที่รวดเร็ว 
เพื่อลดเวลาการเคลื่อนที่ไมตัดงาน 

Linear Scales 
สําหรับการเคลื่อนที่ที่ตองการความเที่ยงตรงสูง อุปกรณการวัดระยะแบบตรง สามารถทําใหการ

เคล่ือนที่ของ X Y Z  ไดความเที่ยงตรงสูงและยังมีระบบชดเชยระยะความรอนที่เกิดขึ้น คาความละเอียดของ 
Linear Scale 0.002 mm. 
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Memory Lock Key Switch 
Lock memory จากอุบัติเหตหุรือบุคคลที่ไมไดมีหนาที่การโปรแกรม  

Spindle Orientation 
Spindle Orientation สําหรับการหมุนหัวกัดเขาตําแหนงและเปนมุมตามโปรแกรมคาความละเอียด 0.1 

องศา 

Second Home Button 
ชวยใหการเขา Home ที่ 2 โดยการอางอิงจาก Machine Home ไดรวดเร็ว เมื่อการเคลื่อนที่ระยะไกล 

High Speed Machining 
 High Speed Machining  เปนการตัดที่รวดเร็วและไดคุณภาพผิวงานที่ดี ลดแรงตัดและลดคาใชจาย ของ
การทํางาน 
 High Speed Machining  ทําใหการเคล่ือนที่ของเครื่องจักรราบรื่น ไมกระชาก ทําใหไดรูปรางของ
ชิ้นงานที่ดี ดวยระบบคํานวณลวงหนา 80 Block และความเร็วการเคลื่อนที่ (500 นิ้วตอนาที) ดวยความเร็วเต็มที่
ในหนึ่งชวงคําสั่ง Feed 
 ส่ิงสําคัญจะตองเขาใจวางาน High Speed Machining ที่ดีที่สุด คือผิวที่เรียบ (Smooth) ดวยอัตรา Feed 
ท่ีสามารถทําไดใน  1  จุดตอจุดการเคลื่อนที่ และเครื่องจะวิ่งชาลงเมื่อโปรแกรมมีการเคลื่อนที่หักมุม 
 ใน  1  จุดตอจุดการเคลื่อนที่ อัตราปอนจะมีการลดลง ในบางครั้งนอยกวาที่โปรแกรมกําหนดเพื่อใหได
ความเที่ยงตรงของการเคลื่อนที่ 
 ใน  1  จุดตอจุดการเคลื่อนที่ส้ัน ๆ โดยโปรแกรมจาก CAD/CAM จะตองไมเกิน  1000 block / วินาที 

Auxiliary Filter  

 ชุดกรองน้ําหลอเย็นขนาด 25 μm  สําหรับชุดทิ้งน้ําหลอเย็นแบบ TSC เพื่อใชในงานตัดโลหะประเภท 
เหล็กหลอ อลูมิเนียมหลอ หรือโลหะผงตาง ๆ  
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การเขียนโปรแกรม  (PROGRAMMING) 
 
เปดเคร่ืองทํางาน 
(MACHINE  POWER  UP) 

 
เปดเครื่องโดยกดปุม Power-ON บนแปนชดุควบคุม 

 เครื่องจะตรวจสอบระบบดวยตัวเองและตรวจสอบ Messages ในกรณีไมมีความผิดปกติอ่ืน ๆ จะมี 
ALARM 102 Servos OFF กดปุม Reset เพื่อลบ ALARM ถาไมสามารถลบ ALARM ได จําเปนตองเรียกฝาย
บริการ 
 เมื่อลบ ALARM แลว ขั้นตอไป เครื่องจักรจะตองเขา Reference ของเครื่อง ซ่ึงเรียกวา HOME โดยกด
ปุม Power-Up Restart หลังจากเขา HOME แลว หนาจอจะแสดงสภาวะและ Current Page และเครื่องก็พรอมจะ
ปฏิบัติงาน 
  
บทนํา โปรแกรม 
(PROGRAM  INTRODUCTION) 

 
Manual Data Input (MDI)  
 Manual Data Input (MDI) คําคําสั่งอัตโนมัติที่ส่ังให CNC เคล่ือน โดยไมจําเปนจะตองเขียนโปรแกรม
เต็มรูปแบบ 
 กดปุม MDI หนาจอแสดงดังรูป และปอนโปรแกรมโดยการกดเขียนโปรแกรมและกดปุม Enter หลัง
จบคําสั่งในแตละ Block 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การเขียนคําสั่งใน Mode MDI สามารถใชปุมการเขียนใน Mode ของ EDIT ไดเชนกนั 
 การใสคําสั่งในหนาโปรแกรม  พิมพเนื้อโปรแกรมและกด Enter 
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 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 
 โปรแกรมที่เขียนใน 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  

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 ส่ิงที่พิมพเขา
ไปในโปรแกรม 
 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 ของ

แตละBlock เมื่อใสขอมูลใหม  1 Block   EOB จะเขาไปในโปรแกรมแบบอัตโนมัติ 
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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  ตําแหนงนัน้ 
 ปุม Undo เพื่อยอนกลับการเขียนโปรแกรมที่ทําในแตละขั้นตอน 

Searching the Program 
 ในขณะที่เขยีนโปรแกรมในโหมด EDIT  MDI หรือ MEM จะใช Cursor ขึ้น-ลง เปนตัวหาคําตาง ๆ ได
ดวยการพิมพอักษรที่จะคนหาและกดปุม Cursor ขึ้นหรือลงเพื่อคนหาได 

Delete Program 
 การลบโปรแกรมในโหมด LIST PROG โดยเลื่อน Cursor ไปยังตําแหนงโปรแกรมหรือพิมพช่ือ
โปรแกรมและกดปุม ERASE PROG  
 หมายเหต ุ ปุม Undo จะไมครอบคลุมการลบโปรแกรม 

Renaming Program 
 การเปลี่ยนชื่อโปรแกรมทําไดในโหมด EDIT โดยการพิมพชื่อโปรแกรมและกดแกไข  โปรแกรมจะ
ถูกเปลี่ยนโดยอัตโนมัติในโหมด LIST PROG 

Maximum Number of Program 
 จํานวนโปรแกรมสูงสุดที่เก็บใน Memory ได 500 ชื่อโปรแกรม เมื่อหนวยความจําเต็มจะมี คําเตือนวา 
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 
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 โปรแกรมจะถูกสงผาน RS 232  port (Serial Port1) ซ่ึงจะอยูดานขางของตูควบคุมไฟฟาหลังเครื่อง ซ่ึง
จะเปนแบบ 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 
 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 
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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 พิมพช่ือไฟลที่จะบันทกึ 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 

Direct Numerical Control (DNC) 
DNC เปนอีกวิธีหนึ่งที่ใชสงโปรแกรมขึ้น Control ทางสายสง RS232 จะไมมีการจํากัดขนาดของ

โปรแกรมไฟล ซ่ึงจะสงผานขึ้นโดยตรงให Control ทํางานและโปรแกรมจะไมถูกเก็บอยูในหนวยความจําของ 
Control 
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การเปดใช  DNC โดยพารามิเตอร 57 Bit 18 และ Setting 55 เปดพารามิเตอรโดยเปลี่ยน  0  เปน  1  
Setting 55  เปน  ON  การใช DNC ควรจะตองใชคาแบบ X Modem หรือเลือก Parity  เพราะเนื่องจากการสงถา
เกิดขอผิดพลาดของโปรแกรมหรือสัญญาณในขณะสง Control จะหยุดการทํางานทันที เพื่อปองกันการเกิดการ
ชนของ 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  ครั้ง การใช DNC จะตองใหมีเนื้อท่ีของหนวยความจําเหลือไวอยาง

นอย  8 K Bytes โดยดูจากเนื้อที่ของหนวยความจําในโหมด LIST PROG 
โปรแกรมที่สงขึ้นจะตองเริ่มตนดวย  %  และลงทายดวย  % 
การเริ่มสงโปรแกรม หลังจากกดปุม MDI  2  ครั้ง หนาจอจะแสดง Waiting for DNC จากนั้นใหสง

โปรแกรมจาก PC เมื่อไดรับโปรแกรมหนาจอจะบอก “DNC Prog Found”  จะเริ่มทํางานโดยกด  Cycle Start 

DNC Note :  ในขณะใชงานแบบ DNC จะไมสามารถเปลี่ยนโหมดการทํางานได รวมการใช Background Edit 
ดวย 
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ตําแหนงคําสัง่ 
(ALPHABETICAL  ADDRESS  CODES) 

 
อักษรตาง ๆ ที่ใชในการโปรแกรม CNC 
 

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

สําหรับการชดเชยขนาด Tool 
E ความแมนยําของรูปรางงาน - เมื่อใช G187 สําหรับกัดงานที่เปนแบบมมุ

โคงดวยวิธีการ 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  - รูปแบบโปรแกรมสําเร็จรปูหรือการเคลื่อนที่แบบโคง 
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 -15400.0000และ

15400.0000 หนวยนิ้ว 
-39300.000 และ39300.000 
หนวยมม. 

S ความเร็วรอบหัวกดั  
T อักษรสําหรับเรียกหมายเลขเครื่องมือตัด  
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การติดตั้งชิ้นงาน 
(PART  SETUP) 

 
 ส่ิงที่จําเปนในความปลอดภัยในการทํางานที่ดีจะตองจับยึดชิ้นงานกับ Table อยางมั่นคง เชน 3 
แนวทางตัวอยาง การใช Clamp , หัวจับและปากกาจับงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
เคร่ืองมือตัด 
(TOOLING) 

 
Tool Functions (Tnn) 
 Tool Functions การเรียก Tool โดยใชคําสั่ง Tnn  คําสั่ง  T  จะไมใชคําสั่งเปลี่ยน Tool  ถาตองการ
เปล่ียน Tool จะใชคําสั่ง M06 

Tool Holders  
 Tool holder มีหลายแบบ แตที่ใชในเครื่อง Haas ทั้งแบบ #40 และ  #50 Spindle แบบ 40 จะมี holder 2 
แบบ คือ BT และ CT แตละระบบเปลี่ยน Tool จะติดตั้งอุปกรณสําหรับ Tool holder แบบเดียวไมสามารถใช
รวมกันได 

Pull Studs 
 เกลียวปลาย holder สําหรับยึดเขากับ Spindle โดยการดึงของ Drawbar จะตองมีขนาดเปนไปตาม
กําหนด 
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Tool Holder Assembly 
 Pull stud จะตองยึดแนนกับ holder  และทําความสะอาดบริเวณที่ใสเขาไปใน Spindle และทาน้ํามัน
บาง ๆ 
 
 
 
 
 
 

40 Taper CT Tool Holder 
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อุปกรณเปล่ียนเครื่องมือตัด 
(TOOL  CHANGER) 

 
 Tool changer  มี  2  แบบสําหรับเครื่อง Mill HAAS แบบที่ 1 เปนแบบ Umbrella แบบที่ 2 เปนแบบ 
Side Mount ทั้ง  2  แบบใชคําสั่งเดียวกัน 

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

VF1-4, 
(EC300-500) 

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

50-Taper 
VF 5 

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

40-Taper 
VF1-5 

Max. Tool 
Diameter with 
all pockets full 

3″ 3″ 4″ 4″ (4.9″) [4″] 8″ 

Max. Tool 
Diameter if 
tool is declared 
oversized 

5″ (6″) 6″ 7″ 10″ (9.8″) [20″] N/A 

Max. Tool 
Length from 
gauge line 

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

Max. Tool 
Weight 

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

120 lb. Max. 
Total Tool Weight

 
คําเตือน   การใช Tool ที่มีน้ําหนักมาก ควรจะตองใส Tool ไวตรงขามกับ Tool อ่ืน ๆ เพื่อความสมดุล

น้ําหนักของ Tool Magazine 

คําเตือน การใส Tool จะตองใส Tool ที่ Spindle เทานั้น ไมสามารถใส Tool โดยตรงที่ Magazine ได 
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Tool Loading for a Side Mount Tool Change 

 หมายเหตุ  ขนาดหัวกัดตามปกติจะโตไมเกิน 3″ สําหรับ Spindle #40 และโตไมเกิน 4″ สําหรับ 
Spindle #50 ถา Tool ที่ใหญเกินกวานี้จะตองระบุใน Control วาเปน Tool ใหญ 
 1. ตองแนใจวา Tool  ที่จะใสใช Pull stud ที่ถูกตอง 
 2. ใชโหมด Hand Jog 
 3. กดปุม Offset และ END จากนั้นกด Page Down จนพบหนาจอของ Tool Pocket 
 4. สรางคาตาง ๆ เชน “Large” และ “Heavy” โดยเลื่อน Cursor มาตําแหนง Pocket ที่มี “L”  หรือ “H”  
จากนั้นกดปุม Space และ Enter 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5. กดปุม Origin เพื่อ Reset คาของ Tool Pocket ทั้งหมด โดย Control จะปรับหนาจอให Tool 1 อยูใน 
Spindle และ Tool 2 อยูใน Pocket ที่ 1 เรียงตามลําดับ 

การ Reset อีกวิธี คือการกด 0 (ศูนย)  และกด Origin 

หมายเหตุ  ใน Tool Pocket จะตองไมมี Tool เลขที่เหมอืนกัน 

6. เมื่อตองการใช Tool ขนาดใหญเกินกวาที่กําหนด ทําตามขั้นตอนตอไป แตถาไมใช Tool ขนาดใหญ
ขามไปขั้นตอนที่ 10 

7. ใน Pocket ของ Tool ใหญ จะตองมีที่วางสําหรับ Pocket เพื่อปองกันการชนกันของ Tool เครื่องจะ
เวน Pocket ขางไว  1  ตําแหนง หนาและหลัง 

8. เมื่อใสคาที่จําเปนสําหรับ Tool แลว กด Origin เพื่อ Renumber Tool Pocket ทั้งหมด ถึงจุดที่ Control 
จะจัดให Tool 1 อยูใน Spindle 

9. ใส Tool 1 เขาใน Spindle โดยการกดปุม Tool Release และใส Tool เขาใน Spindle เมื่อเขาที่แลว 
ปลดปุม Tool Release 
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 10. กดปุม  “Next Tool” 
 11. ทําตามขั้นตอนที่ 9 และ 10 
 
High-Speed Side Mount Tool Changer 
 อุปกรณเปล่ียน Tool ความเร็วสูง ถูกออกแบบมาใหใชการเปลี่ยน Tool ที่มีน้ําหนักมาก เมื่อน้ําหนัก 
Tool เกิน 4 Pounds และ Pocket ใสคา Tool Heavy (H) ชุดควบคุมจะเปลี่ยนการทํางาน การเปลี่ยน Tool เหลือ
เพียง 25% ทําใหการเปลี่ยน Tool ชาลง 
 หมายเหตุ  อุปกรณเปลี่ยน Tool ความเร็วสูง ถูกออกแบบมาใหใชกับการเปลี่ยน Tool ที่มีน้ําหนัก
มากกวา 4 Pound 
 H - หนกั  แตไมจําเปนตองเวนชองของ Pocket 
 L - ตองการที่วางกอนหนาและหลังของ Pocket 
 Large Tools จะเปรียบเสมือน  Tool heavy 
 Heavy Tools  จะไมเปรยีบเสมือน  Tool Large 
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Tool Loading Flowchart 
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Using  0  for a tool Designation 
 0 (ตัวเลขศูนย) สามารถใสใน Tool table ได และจะทําใหไมมีการเปลีย่น Tool ใน Pocket นี้ 
 ใสเลขศูนยและ Enter จะเปลี่ยนทุก Pocket เปนศูนย 
 ใสเลข 1 และ Enter จะจัดเรียงลําดับใหมของ Pocket 
 ใสเลข 3 และ Enter จะลางคา H, h, L, I 
 เลข  0  จะไมสามารถใสใน Spindle ได Spindle จะตองมีเลขของ Tool ตลอดเวลา 

Creating Room for a Large Size Tool 
 การยาย Pocket ของ Tool เชน ยาย Tool 12 ไปยัง Pocket 18 เพื่อใส Tool ขนาดใหญแทนที่ Tool 12 
 1. โหมด MDI กด OFSET ตรวจดู Tool No. ของ Pocket 12 
 2. พิมพ Tnn  และกด ATC FWD เครื่องจะนํา Tool จาก Pocket 12 มาใสใน Spindle 
 3. พิมพ P18 และกด ATC FWD เครื่องจะนํา Tool ใน Spindle กลับเขาไปไวใน Pocket 18 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 4. เล่ือน Cursor มายังตําแหนง Pocket 12 ใส L และ Enter 
 5. ใส Tool ที่ตองการใน Spindle 
 6. พิมพ P12 และกด ATC FWD เครื่องจะนํา Tool ขนาดใหญทีใ่สไวใน Spindle ไปเก็บใน Pocket 12 
 
Umbrella Tool Changer 
 การใส Tool เขาอุปกรณเปล่ียน Tool แบบ Umbrella จะตองใส Tool ใน Spindle กอนเสมอ 
 1. ตรวจสอบ Tool holder ใส Pull stud ถูกตองหรือไม 
 2. โหมด Hand Jog 
 3. เรียงลําดับ Tool ตามโปรแกรม 
 4. ใส Tool เขาใน Spindle  
 5. กดปุม Next Tool จนครบ 
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Umbrella Tool Change Recovery 
 ถาเกิดการติดขัดของระบบเปลี่ยน Tool ตองกด Emergency stop หลังจากนั้นกดปุม Reset และกดปุม 
Tool changer Restore 

Tool Changer Recovery 
 เมื่อมีปญหา Tool Changer คางจําเปนตองเขาโหมด Tool Changer Restore เมื่อเขาสูโหมดนีแ้ลวให
อานรายละเอยีดและตอบคําถามไปจนกวาจะครบการทํางาน 

EC-300 / EC-400 / MDC Tool Changer Door and Switch Panel 
 สวิทซที่ใชเลือกการเปลี่ยน Tool แบบมือและอัตโนมัติ ตองปรับใหเปน Auto เพื่อใชการเปลี่ยน Tool 
อัตโนมัติ 
 การทํางาน   
 ถาเปดประตเูครื่องในขณะทีก่ําลังเปลี่ยน Tool การเปลี่ยน Tool จะหยดุจนกวาจะปดประตู 
 ถาสวิทซเลือกถูกปรับใหเปน Manual ในขณะที่เปลี่ยน Tool เครื่องจะทําการเปลี่ยน Tool จนเสร็จและ
จะหยุดการเปลี่ยน Tool จนกวาจะปรับสวิทซมาเปน Auto 
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Side Mount Tool Changer Recovery Flow Chart 
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Hydraulic Tool Changer 

การใสคาและชื่อของ Tool  ใน Pocket 
 การ Set Tool ใน Pocket โดยการกดหนาจอ Offset เล่ือน Page Up/ Down ใหแสดงหนา “Pocket with 
Tool Numbers” ใสคาหมายเลขของ Tool ตามโปรแกรมอยางถูกตอง 

การสรางตาราง Tool ใหม 
 ในการทํางานตามโปรแกรมใหมอาจตองมกีารเปลี่ยนแปลง Tool Number ใน Table ใหตรงกับ Pocket 
โดยการกด Origin Control จะปรับเรียงลําดับ Tool และ Pocket ใหใหมเพื่อการ Set Tool ในโปรแกรมตอไป 

Tool Numbering System 

 การปรับคานี้ หมายถึง ในหมายเลขของ Pocket จะเปนหมายเลขตรงกันกับ Tool Number เชน Pocket 1 
มีคา Tool 1 Pocket 2 มีคา Tool 2 สําหรับ ATC แบบ 38 Tool จะมี Pocket จํานวน 38 Tool และ T1 จะอยูใน 
Spindle 
 การใช Tool Number นอกเหนือจาก Pocket Number จะตองปรับเปลี่ยน Tool Number ใน pocket 
Number 
 การใช Tool 0 ใสใน Pocket จะทําใหเครื่องไมเปล่ียน Tool ใน Pocket นี้ 
Use of “Large ” Tool Designations 

 การใช Tool ใหญเกิน 4.9″ (125 มม.) จะตองระบุใน Pocket Number เปน Large (L) โดยการพิมพ L 
และกด Enter 
 การระบุ Tool ที่หนัก เชนเดยีวกันกับ L 

Installing/Removing Tools (hydraulic tool changer) 
 การใส Tool ในระบบนี้ สามารถทําไดโดยตรงกับ Pocket หรือใสใน Spindle และเรียก Tool ตอไปเพื่อ
ติดตั้ง Tool อ่ืน ๆ โดย ATCFWD / ACT REV 
 การใส Tool โดยตรงที่ Tool Changer Chain ทําโดยกดปุม Sub Panel ไปที่ Manual และใส Tool 
เปล่ียนตําแหนงโดยการใชปุม CW/CCW 
 หลังจากการใส Tool แลวจะตองปรับคาของ Tool Table ใหถูกตอง 
Jog Mode 
 การเคลื่อนแกนโดยปุมจะกระทําไดหลังจากเครื่องเขา HOME การทํางานโดยเลือกจากปุมคาความเร็ว 
0.0001, 0.001, 0.01 และ 1 
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Setting Offsets  
 การตั้งศูนยช้ินงาน กระทําไดโดยใช Tool สําหรับหาศูนยเคล่ือนที่ไปหาจุดที่ตองการใหเปนจุดศูนย
ของชิ้นงาน เชน มุมซายบน ดังรูป 
 เมื่อ Tool อยู  ณ  ตําแหนงศูนยของชิ้นงาน ระยะจาก Machine จะตองปอนเขาไป ใน Offset G54 
 การใสคาจะใชปุม  Part Zero 

การติดตั้งศูนยชิ้นงานและการวดัคาเครื่องมือตัด 
การตั้งคา Work Coordinate (G54) แบบ Manual 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
1. จับยึดชิน้งานบนโตะงานใหแนน 
2. จับยึด Tool เขากับ Spindle 
3. ใชมือหมุนใน Mode Hand Jog (A) 
4. เลือกความเร็วการเคลื่อนที่ (B) 
5. เลือกแกน Z (C) 
6. หมุน Hand wheel ให Tool เหนือช้ินงานประมาณ 1 นิว้ 
7. เปล่ียนความเร็วการเคลื่อนที่ 0.0001 
8. หมุน Hand wheel (D) จนปลายจุดศูนยกลางเหนือช้ินงานเล็กนอย 
9. ใชปุมเลือกแกน X, Y (F) และหมุน Hand wheel (D) จนปลายศูนยกลาง Tool อยูในตําแหนงจุด

ศูนยของงาน 
10. กดปุม Offset (G) 
11. กดปุม Page Up ใหหนาจอแสดง Menu ของ G54 
12. เลือก Cursorไปตําแหนง G54 
13. กดปุม Part Zero set (J) เพื่อใหคาของระยะในแกน X, Y และ Z เขาบันทึกใน Work Offset 
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การติดตั้งคาของเครื่องมือตดั (Sitting the Tool Offset) 
 การวัดความยาว Tool แบบ Manual 

1. จับยึด Tool เขากับ Spindle และ Load Tool เขา Magazine  
2. กดปุม Handle Jog (A) 
3. ใชความเรว็ 0.1/100 (B) 
4. เคลื่อน Tool เขามาขณะตําแหนงเหนือช้ินงาน (ผิวเรียบ) 
5. เคลื่อนที่ Z (E) 
6. ใชความเรว็ 0.001/.1 (F) 
7. ใชกระดาษรองผิวหนาชิน้งาน และใช  Hand wheel เคลื่อนแกน Z อยางระวังใหปลาย Tool  

สัมผัสกับกระดาษ และกดแนนบนชิ้นงาน (ไมกดลงในเนื้อช้ินงาน) 
8. กดปุม Offset (G) 
9. เคลื่อน Cursor ไปตําแหนงของ Tool length No. ที่ทําการวัด 
10. กดปุม Tool Offset Measure (J) คาของความยาว Tool จะถูกบันทึกใน Tool Offset 
11. กดปุม NEXT TOOL (K) เพื่อนํา Tool No ตอไปทําการวัดคาซึ่งจะทําตามขอ 1-10 ตอไปทุก 

Tool 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การวัดความยาว Tool แบบ Manual มีขอผิดพลาดไดงายเมื่อ Tool กดลงบนชิ้นงาน อาจทําให Tool เกิด
การชนแตกหกัไดงาย ดังนัน้จะใชอุปกรณอ่ืน ๆ เขามาชวยในการวัดความยาว Tool คือ 
 อุปกรณสําหรบัใหปลายของ Tool แตะสัมผัสซ่ึงแปนบนHigh Presetter จะสามารถยุบตัวไดโดย 
Spring ซ่ึงจะทําใหไมเกิดการกระแทกโดยมาก High Presetter จะใช Dial Indicator เปนตัวแสดงระยะการกด
ของ Tool หรือ อาจใชหลอดไฟ LED แสดงเมื่อ Tool สัมผัสกับ Tool Presetter  
  หลักการวดัความยาว Tool เหมือนกับการวัดความยาวแบบ Manual 
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Advanced Tool Management 
Introduction 

 Advance Tool Management (ATM) เปนโปรแกรมใชในการติดตั้ง Tool และคนหาและลอกแบบ Tool 
ที่ใชในงานเหมือนกัน ATM จะอยูในหนาของ Current Commands 

 การใช ATM จะตองเปด Parameter Lock Setting 7 และกด E-Stop เพื่อแกไขพารามเิตอร 315 bit 28 
จาก 0 ใหเปน 1 เมื่อใช F4 กดเปลี่ยนหนาจอ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Operation 
Tool Group 

หนาจอ Tool Group เพื่อกําหนดกลุมของ Tool 
PREVIOUS – Highlighting <PREVIOUS>   กด Enter เพื่อกลับไปกลุมกอนหนา 
NEXT   – Highlighting <NEXT> กด Enter เพื่อไปยังกลุมตอไป 
ADD – Highlight <ADD> กด Number ของกลุม Tool คา 1000-2999 
DELETE – Use <PREVIOUS> or <NEXT> กดเพื่อลบกลุม Tool 
RENAME - Highlight <RENAME> กดเพื่อเปล่ียนชื่อของกลุม Tool 
SEARCH <SEARCH> เพื่อคนหากลุม Tool Number 
GROUP ID  แสดงสถานะของกลุม Tool 
GROUP USAGE  เลือกกลุม Tool เพื่อใชงาน 
DESCRIPTION  ใสรายละเอียดของกลุม Tool 
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Allowed Limits 
 ในหนาจอนีจ้ะแสดงการจํากัดการใช Tool ในแบบตาง ๆ ที่ตั้งคาไว  

FEED TIME ใสเพื่อจํากดัเวลาในการเดนิกัดของ Tool 
TOTAL TIME ใสเพื่อจํากดัเวลาทั้งหมดของการใช Tool 
TOOL USAGE ใสเพื่อจํากดัจาํนวนทีเ่ปล่ียนใช Tool 
HOLES ใสเพื่อจํากดัจาํนวนรูเจาะของ Tool 
TOOL LOAD ใสเพื่อจํากดัภาระการทํางานของ Tool 
TL ACTION* ใสเพื่อจํากดัเปอรเซ็นตของภาระ Tool 

  
Tool Data 

TL IN SPINDLE Tool ที่อยูใน Spindle 
TOOL ใชในการเพิ่มหรือลบ Tool ออกจาก Group โดยใช F4 
EXP (Expire) ใสคา Tool หมดอาย ุ
LIFE เปนเปอรเซ็นตของอายุการใชงาน คํานวณโดย Control 
CRNT PKT Highlight ของ Tool Number ที่อยูใน Pocket 
H-CODE* H-Code ความยาวของ Tool ใน Offset 
D-CODE* D-Code ความโตของ Tool ใน Offset 
FLUTES จํานวนฟนของ Tool 
LOAD ภาระสูงสุดของ Tool ที่ทําได 
HOLES จํานวนรูเจาะที่ทําไดสําหรบัสวาน 
FEED TIME เวลาในการเดนิกัดงาน 
TOTAL TIME เวลาการทํางานทั้งหมด 
USAGE จํานวนครั้งที่ใช 
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Tool Group Usage 
  การเขียนโปรแกรมใหใช Tool Group ดังตัวอยาง 

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

 
Macros 

Tool Management สามารถใชคาตัวแปร โดยใช Macros 8001 ถึง 8200 คือ Tool 1 ถึง Tool 200 

ตัวอยาง 
#8001 = 1  หมายถึง  Tool 1 หมดอาย ุ
#8001 = 0 หมายถึง  Tool 1  สามารถทํางานตอได 

 
Save and Restore Advanced Tool Management tables 

การเก็บคาของ ATM สามารถทําไดโดยสงเก็บที่ PC โดย RS-232 หนาจอ ATM ในโหมด List 
Program หนา POSIT กด F2 หรือสง  RS-232 โดยกด SENDRS 232 

 Optional Programmable Coolant Spigot 
 Optional Programmable Coolant (P-Cool) ถูกออกแบบมาเพื่อใหฉีดน้ําหลอเย็นใหตรงตําแหนงของ
การตัดงานทุกจุดความยาวของ Tool เมื่อเปล่ียนดวยโปรแกรม โดยการตั้งคาตําแหนงการฉีดน้ําหลอเย็นไวใน
หนา Offset CLNT POS เครื่องจะอานคา H และคําสั่ง M08 จะทําใหการฉีดน้ําหลอเย็นเปนไปยางเที่ยงตรง 

วิธีการตั้ง P-Cool  
 1. เปดหนาจอ OFSET กดปุม CLNT UP หรือ CLNT DOWN ใหน้ําที่ฉีดตรงกับตําแหนงของ Tool 
บริเวณตัดงานจะเห็นตําแหนงของหัวฉีดทางดานซายลางของจอภาพ 
 2. ใสเลขตําแหนงของหัวฉีดในแตละ Tool 
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 3. เปล่ียน Tool และหาตําแหนงของหัวฉีดน้ําหลอเย็นตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Minimum Oil Machining (MOM) 
 Minimum Oil Machining (MOM) เปนอุปกรณฉีดน้ํามันอัตโนมัติ เพื่อการหลอล่ืน Tool ในขณะ
ทํางานตามวัฎจักรและผสมกับการฉีดน้ําหลอเย็น การใช MOM เหมือนกับการตัดแบบ Dry Machining (NDM) 
และ Minimum Quantity Lubrication (MQL) และสามารถจะทํากรตัดแบบแหง สามารถใชไดในงาน Tab, Drill 
หรืองาน Boring โดยใชพารามิเตอรเบอร 696 ถึง 699 และ M-Code 101 – 103 ซ่ึงจะสามารถตั้งคาไดในหนาจอ 
CURNT COMDS 

MOM None 
Ignore 
Canned Cycle 
Manual 

- เปนการใชคําสั่ง M-Code 
- ละเลย M-Code 
- ทํางานถา  M101 ถูกสั่งงานไว 
- เปดระบบ MOM 

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

 หนาจอแสดง Function ของการทํางาน MOM โดย 
 F1 ฉีดน้ํามัน  1  คร้ัง 
 F2 ใช Switch ปด-เปด MOM 
 F3 ยกเลิก Switch ปด-เปด MOM 
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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 
 ฟงกชั่นตาง 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 สามารถปดการทํางานเมื่อตรวจสอบเสร็จ โดยการกดปุมซ้ํา ดูที่หนาจอดานลาง 

Running Programs 
 การเริ่มทํางานในโหมด MEM ซ่ึงโปรแกรมแสดงอยูและเริ่มทํางานโดยกดปุม Cycle Start 
 
Background Edit 
 การเขียนโปรแกรมขณะเครื่องกําลังทํางาน 
 ในโหมด MEM กดปุม Prgrm/Convrs พิมพชื่อโปรแกรมที่จะเขียนใหมหรือแกไข กด F4 โปรแกรมจะ
ขึ้นมาในโหมดของ EDIT  การเปลี่ยนแปลงแกไขโปรแกรมในโหมด Background Edit จะไมมีผลในขณะที่
เครื่องจักรกําลังทํางาน และออกจาก Background Edit โดยการกด F4 อีกครั้ง 
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อุปกรณเปล่ียนโตะงาน 
(PALLET CHANGER (EC-SERIES AND MILL DRILL CENTER)) 

 
บทนํา 
 การเปลี่ยนโตะทํางานจะใชคําสั่งจากโปรแกรม M50 จะหมุนโตะทํางาน 180 ํ 

Pallet Changer Warnings and Cautions 
 ชิ้นงานใหญอาจเคลื่อนที่ไมพนขอบประตู 
 Tool ขนาดใหญหรือยางอาจชนกับชิ้นงานขณะเปลี่ยนโตะทํางาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ความสามารถในการรับน้ําหนัก 

EC-300 
MDC 
EC-400 

550 lb. (249 kg) ตอโตะทํางาน 
700 lb. (318 kg) ตอโตะทํางาน 
1 และ 45 องศา การหมุน- 1000 lb. 
หมุนรอบแบบแกนที่ 4 – 660 lb. 

น้ําหนักตองไมเกิน 20% 
น้ําหนักตองไมเกิน 20% 

 
M46 -  Qn  Pmm 
 ขามไปบรรทัดที่ mm  ในโปรแกรม ถาโตะงาน  n  ถูกนําเขาไปใชงาน หรือไปตอ Block ตอไป 

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

M49Pnn Qmm – Sets the status of pallet nn to a value of mm. 
 คําสั่งแสดงสถานะของ pallet ที่กําลังใชงาน 
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Operator Load Station (EC-300, EC-400, MDC) 
 การจับยึดชิ้นงานบน pallet จะอยูนอกพื้นที่การทํางานสําหรับใหผูปฏิบัติงานทําการจับยึดและถอด
ชิ้นงาน 

Sub-Panel Controls 
 ชุดควบคุมสําหรับการจับยึดและถอดชิ้นงาน มีปุมดังนี้  

Emergency Stop      
Rotary Index (EC-300) : สําหรับหมุน pallet ในแตละหนา 
Part Read : ปุมกดเพื่อให Control รูวาสามารถทํางานได 

Pallet Changer G-Code 
 G188  การเรียกเปลี่ยน Pallet 

คําเตือน  กอนใชคําสั่งเปลี่ยน Pallet ตองเคลื่อน Spindle ใหเขา Zero ดวย Hand Jog 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตัวอยางโปรแกรม 
 Example #1 
 โปรแกรมการเปลี่ยน Pallet ขั้นตน คือการสงให Load pallet 1 และทํา pallet 2 ไปอยูในลําดับการ
ทํางานตอไป โดยดูจาก PST (Pallet Schedule Table) 
 

Pallet Schedule Sample Table 1 
Pallet 

Number 
Load 
Order 

Pallet Status 
Pallet 
Usage 

Program 
Number 

Program Comment 

1 
2 

* 
1 

Loaded 
Scheduled 

23 
8 

O04990 
O06012 

(Rough and Finish) 
(Cut Slot) 
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O00001  (ช่ือโปรแกรม) 
M50  (เปล่ียน Pallet ตามลําดับ หลังจากกดปุม Part Ready แลว) 
G188:   (เรียกโปรแกรมใหทําตาม PST) 
M99  (กลับสู Main program) 

O04990   
Part program (โปรแกรมของการทํางาน) 
M99  (กลับเขาสู Main program) 

O06012  
Part program (โปรแกรมของการทํางาน) 
M49Q12 (ปรับสถานะของ pallet อยูในตําแหนง 12) 
M99  (กลับเขาสู Main program) 

 ตัวอยางนี้ เขียนโปรแกรมที่ O00001 จะ Load Pallet #2 (M50) และเริ่มทํางานโปรแกรม O06012 
(G188) และตาราง PST จะเปลี่ยนเครื่องหมายใน Column 2 จาก Pallet ที่ 2 เปน * 

Example #2 
Oxxxxx   (โปรแกรม) 
M50   (เปล่ียน Pallet) 
M46 Q1 Pxx1 (ตรวจสอบ Pallet 1 อยูบน Table แลวเริ่มทํางานที่บรรทัดที่ xx1  ถา Pallet ไมอยูบน 

Table ทํางานตามบรรทัดตอไป) 
M46 Q2  Pxx2 (ถา Pallet 2 อยูบนโตะงานใหเร่ิมทํางานบรรทัดที่ xx2  ถาไมมี Pallet #2 ใหทํางาน

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

Nxxxx   (บรรทัดที่ xxxx) 
M99   (กลับไป Main program) 
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Example #3 
 โปรแกรมของการทํางานตอเนื่อง 
M36 P1   (ยกเลิกการใช Pallet Schedule) 
M50 P1   (เปล่ียน Pallet ที่ 1 เขาทํางาน) 
M98 Pxxx1  (ไปทํางานที่โปรแกรม Oxxx1 ทายโปรแกรมจะใช M99) 
M36 P2   (รอการ Setup งานของ Pallet #2) 
M50 P2   (เปล่ียน Pallet ที่ 2 เขาทํางาน) 
M98 Pxxx2  (ทํางานที่โปรแกรม Oxxx2) 
M99   (กลับไป Main program) 
 
Pallet Changer Recovery (EC-300, EC-400, MDC) 
EC-300 or MDC 
 ถา Pallet ติดขัดในเวลาเปลี่ยน Tool ดวยเหตุใด ๆ เมื่อเครื่อง Reset ไดแลว ใชคําสั่ง M50 P1 หรือ M50 
P2 จะทําให Pallet เขาที่ 
EC-400 
 ใชคําสั่งโดยการกดปุม Tool Change Restore และ Function ที่ 2 F2 สําหรับการแกไข Pallet 
Pallet Replacement (EC-400) 
 การเปลี่ยน Pallet ทําไดในตําแหนง Load station และทําการ Orientation pallet 
 1. Orientation 90 ํ จาก Home 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 2. ใชหวงยกใสที่ Pallet เพื่อยกออกและเขา 

 3. ยก Pallet สูงประมาณ 0.25″ (6.35 mm) เหนือ pin แตต่ํากวาระยะยกเปลี่ยน Pallet 
 4. เคลื่อน Pallet ออกทางขาง 
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เสริมและกลเม็ด 
(TIPS AND TRICKS) 

 
General Tips 

 การใช Cursor คนหาโปรแกรม เมื่ออยูใน EDIT หรือ MEM โดยการพิมพช่ือโปรแกรม O00001 
และกด Cursor ขึ้นหรือลง 
 การหาคําสั่งตาง ๆ ในโปรแกรม โดยการพิมพคําสั่ง (A, B, C, etc.) และกด Cursor ขึ้นหรือลงเพื่อหา
คําสั่งเหลานั้น 
 การสั่งหัวกัดใหหมุน เมื่อหยุดโปรแกรมชั่วคราว สามารถสั่งใหหัวกัดหมุน CW หรือ CCW ได
ตลอดเวลา แตเมื่อเริ่มโปรแกรมโดย Cycle start หัวกัดจะหมุนตามโปรแกรม 
 การเก็บโปรแกรมจาก MDI เขาหนวยความจําใหพิมพช่ือโปรแกรม เชน Onnnnn และกดปุม Alter 
 การกลับ HOME อยางรวดเร็วโดยใชปุม HOME G28 

Program / Conversation 
 Program Review   หนาจอจะแบงเปน  2  สวน Main อยูทางดานซายและรายละเอียดอยูในจอดานขวา 
การดูโปรแกรมโดยเลื่อน Cursor ทางดานซาย ในหนวยของความจําสวนตาง ๆ กด Enter หรือ F4 เพื่อดูจํานวน
ของโปรแกรม 
 Background Edit  ในโหมด MEM พิมพชื่อโปรแกรมและกด F4 เพื่อเขียนและแกไขโปรแกรม
ในขณะทํางาน 
 Position   
  DIST-TO-GO Display  หนาจอบอกระยะจากที่จะเคลื่อนที่ไปถึงตามโปรแกรม เมื่ออยูใน
โหมด Hand Jog และกดปุมอื่น ๆ (EDIT, MEM) และกลับไป Hand Jog อีกครั้ง ระยะ Dist-to-go จะกลับเปน 0 
  POS-OPER Display  หนาจอบอกระยะตามที่ผูปฏิบัติงานตั้งขึ้นเอง และปรับได โดยการพิมพ 
X, Y, Z และกดปุม Origin คาทั้งหมดจะกลายเปนศูนย หรือใสคาอื่น เชน X2. 125 และกด Origin 

Offset 
 ในหนาจอ Offset การใสคาของ Tool ตาง ๆ โดยพิมพคาที่ถูกตองและกด F1 เมื่อตองการเพิ่มคาพิมพ
จํานวน และกด Enter เปนการบวกคาเดิมและ F2 เปนการลบออกจากคาเดิม 
 Coolant Spigot Position  ตําแหนงการฉีดน้ําหลอเย็นจะแสดงอยูมุมซายลางของหนา Offset 
 Clearing All Offsets and Macro Variables  การลางคาทั้งหมดของ Offsets และ Macro ทําไดโดยกด
ปุม Origin 
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Calculator 
 ผลการคํานวณได สามารถนําไปใสในโปรแกรมได โดยกด F3 สําหรับการคํานวณโคงและรัศมี เมื่อ
คํานวณไดแลวจะเขียนอยูในรูปของโปรแกรม CNC เมื่อเลือกโดยเลื่อน Cursor มา  ณ  ตําแหนงบรรทัดที่
ตองการ กด F3 ใน Edit จะเปนการสงผานขอมูลมายังโปรแกรมที่เขียน 

Edit 
 การเขียนตัวอักษรเล็กใชปุม Shift  Highlight ที่ Block ยกเลิกไดดวยปุม UNDO การคนหาคําใน 
Advance Text Edit พิมพอักษรที่ตองการคนหาและกด F1 จะทําการคนหาอีกครั้งแบบอัตโนมัติ การเขียน
โปรแกรมพรอมกัน 2 โปรแกรมบนหนาจอ กด F4 เลือกแตละโปรแกรมโดยปุม Edit 

Programming 
 การเขียนโปรแกรม G84 Rigid Tapping การเคลื่อนที่ของดอก Tap กลับสามารถกําหนดความเร็วถอย
กลับไดโดยคา J เชน J2 หมายถึง Tap จะถอยและหมุนกลับดวยความเร็ว 2 เทาของการ Tap 
 การลอกโปรแกรมทําไดในโหมด List เล่ือน Cursor ไปยังโปรแกรมตนแบบ พิมพชื่อโปรแกรมใหมที่
จะลอก กด F1 เพื่อลอกโปรแกรม 

Communications 
 การอานขอมูลจากแผน Floppy ในโหมด Advanced Edit เลือก I/O กด Enter จะดูรายการใน Floppy 
Disk 
 การสงโปรแกรมดวย RS-232 โดยเลือกโปรแกรมที่จะสงทั้งหมดเลือก All 
 ในโหมด List เลือก All กด F2 Control จะถามชื่อโปรแกรมที่จะเลือกสง พิมพช่ือโปรแกรม 8 ตัวอักษร 
และกด F2 อีกครั้งโปรแกรมจะถูกสง 

Send and Receive Offsets, Settings, Parameters and Macro Variables to/from RS232. 
 การสงคา Offset, Setting, Parameters and Macros ดวย RS-232 ใหอยูในโหมด LIST PROG 
หนาจอภาพแตละคา เชน Setting พิมพช่ือ File กด F2 
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โปรแกรมยอย 
(SUB  PROGRAM) 

 
Sub Program  หมายถึง โปรแกรมที่มีลักษณะการทํางานในแตละขั้นตอนซ้ําๆ กัน หรือการทํางาน

แบบซ้ําจุดเดิมหลายครั้ง สามารถทําเปนโปรแกรมยอย เรียกวา Sub Program เพื่อให Main Program เรียกมา
ใชไดตลอดเวลา 
 การใช Sub Program ทําได  2  ลักษณะ คือ เรียก Sub Program ที่อยูภายนอกโปรแกรม เรียกวา Sub 
Program Call โดยคําสั่ง M98 P… และการเขียน Local Sub Program ที่อยูภายใน Main Program โดยใชคําสั่ง 
M97 P…  
 M98 P… P  คือ ช่ือ Sub Program ที่เปน NC File อยูใน Memory ของ Control 
 M97 P… P คือ Block Number ที่เปน Sub Program 
 Sub Program ขึ้นตนดวยช่ือโปรแกรมและจบโปรแกรมดวย M99   Local Sub Program จะเปน Block 
N… และจบทายดวย M99 นิยมเขียนไวหลังจากการจบ Main Program แลว 
 

ตัวอยาง  การใช Sub Program 
  Subroutine Example 
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โปรแกรมยอยหลายชิ้นงาน 
(SUBROUTINES WITH MULTIPLE FIXTURES) 

 
Sub program ทํางานหลายชิ้นสวน 
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3 

การเขียนโปรแกรมระดับสูง  (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 เพื่อเปลี่ยน
สถานการณเขียนโปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เมนูโปรแกรม 
(THE PROGRAM MENU) 

 
Create New Program 
 บนเมนูนี้ พิมพช่ือโปรแกรม (Onnnn) และ Enter เพื่อสรางโปรแกรมใหม 

Select Program From List 
 บนเมนูนี้ หนาจอจะเปลี่ยนไปที่หนวยความจําของเครื่อง หนาชื่อ จํานวน โปรแกรม เพื่อใหเลือก
โปรแกรมที่มีอยูมาใชงาน หรือแกไข 

Duplicate Active Program 
 การลอกโปรแกรมที่แสงดอยูไปเปนชื่อโปรแกรมอื่น โดยพิมพช่ือโปรแกรมที่จะใหเปน แลวกด Enter 

Delete Program List 
 การลบโปรแกรมในหนวยความจํา 

Switch To Left Or Right Side 
 เลือกหนาตาง การเขียนโปรแกรมที่ 1 หรือที่ 2 
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เมนูเขียนโปรแกรม 
(THE EDIT MENU) 

 
Undo 
 กลับคืนสูการกระทําสุดทาย 
Select Text 
 การเลือก Text เพื่อทําการลบเปนกลุม หรือการคัดลอก โดยการเลือกคําส่ัง Select Text และเลื่อน 
Cursor โดยใช Hand Jog ลงมาตําแหนงที่ตองการ กด F2 จะเกิด highlight ครอบกลุม Text ที่เลือก 
Move Selected  Text 
 จากการเลือก Text จะเคลื่อนยายไปหาตําแหนงใดใหเล่ือน Cursor ไปตําแหนงนั้นและกด Enter 
Copy Selected Text 
 การลอกอักษรตามที่เลือกไวไปยังตําแหนงของ Cursor และกด Enter 
Delete Selected Text 
 การลบกลุมอักษรที่เลือกไว 
Cut Selection To Clipboard 
 การคัดลอกขอความของโปรแกรมหนึ่งไปยังอีกโปรแกรม โดยการตัดใหไปอยูใน Clipboard และลอก
จาก Clipboard ลงสูโปรแกรมที่ตองการ 
Copy Selection To Clipboard 
 สามารถลอกขอความจาก Clipboard ไปใชงานได 
Past From Clipboard 
 การ Past เหมือนกับการ Copy 
 
เมนูการคนหา 
(THE SEARCH MENU) 

 
Find Text 
 สําหรับหาอักษรหรือคําสั่งตาง ๆ 

Find Again 
 คนหาอีกครั้ง 

Find And Replace Text 
 คนหาและแทนที่ดวยคาใหมที่พิมพ 
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เมนูการดัดแปลงแกไข 
(THE MODIFY MENU) 

 
Remove All Line Numbers 
 ลบ N-Number ทุกบรรทัด 

Renumber All Lines 
 เรียงเลขบรรทัดใหมทั้งหมด 

Renumber By Tool  
 เรียงเลขบรรทัดใหมตาม Tool 

Reverse + & - Signs 
 เปล่ียนเครื่องหมาย  +  หรือ  -  เปนตรงกันขาม 

Reverse  X & Y 
 เปล่ียนอักษร  X  เปน  Y  หรือ  Y  เปน  X 
 
เมนูการสง-รับ 
(THE  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 
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ทางลัดการเรียกโปรแกรม 
(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 
ทางดานขวาของจอภาพจะเปนคําสั่งภาษาอังกฤษและคําอธิบายส้ัน 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 

The Edit Window 
 ในการเลือกการเขียนแบบ Quick Code ทุกครั้ง หนาจอจะแสดง Code ตาง ๆ ที่เขียนลงในทุกฟงกชัน
สามารถเลือกไดโดย Hand Jog สามารถเปลี่ยนหนาจอเปนการเขียนโปรแกรมธรรมดา โดยกดปุม 
Progrm/Convrs สําหรับเปลี่ยนการเขียนโปรแกรม เชน อักษรและพวกคําอธิบายตาง ๆ 

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

Create A Program 
 Quick Code  จะไมสรางชื่อโปรแกรมให จะตองตั้งชื่อโปรแกรมในโหมด List เลือกโปรแกรมที่จะ
เขียนแลวกดปุม Progrm/Convrs เขาสูโหมด Quick Code 
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 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 1  เรียก  Tool 1 
 1. ตําแหนงของ Start Up หมุนมือหมุน CCW จนถึง Call Tool 
 2. กด Write / Enter จะมีคําถามเมื่อใสคาและ Enter 
 3. เล่ือน Highlight ที่ Tool Start Up Commands 
 4. กด Enter จะเปนคําสั่งการเริ่มทํางานของ Tool ที่ 1 
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 สําหรับตัวอยางตอไปนี้ ชิ้นงานเปน Aluminum Work Zero G54   

การเขียนโปรแกรมงานเจาะรู G82 
1. เล่ือน Highlight ที่กลุม Drill 

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

 โปรแกรมควรเปนดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

หมายเหตุ ใน Cycle G82 จะเริ่มตนเจาะรูที่ตําแหนง X0  Y0  ถาไมตองการจะตองพิมพ L0 ใส
ใน Block G82 

เขียน Pattern สําหรับเจาะรูรอบวงกลม  
 หมุนมือหมุน CW มาที่ Drill/Tap/Bore Locations และ CCW ไปยัง Bolt Hole Circle Location จากนั้น 
Enter หนาจอจะมีคําถาม ตอบคําถามและ Enter 
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Call Tool 2 
 1. หมุน Hand Wheel ตามเข็มไปยังคําสั่ง “Start Up Commands” จากนั้นหมุน Hand Wheel ทวนเข็ม 1 
คร้ัง ไปยัง “Call Tool” กดปุม Enter และใสคา Tool Number 2 
 2. เล่ือนไปยัง “Tool Start Up Command” เลือกและตอบคําถามที่จําเปนสําหรับคําสั่งการเขียน Tool 

Call the Spot Drilling Canned Cycle G83 
 เลือกการเจาะแบบ G83 และ Enter จากนั้น Control จะถามสิ่งที่จําเปนในการเจาะ เมื่อตอบคําถามแลว
กด Enter โปรแกรมจะตอเขาไปใน Main Program 
 เลือกรูปแบบการเจาะรูรอบศูนยกลาง โดยไปที่ “6  Drill Tap/Bore Locations” เขาเมนูของ Bolt Hole 
Cycle ใสจํานวนรูและอ่ืน ๆ กด Enter 

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

Rapid Z-axis / Coolant Off 
 เมื่อจบการเจาะและการ Tap แลว ยกแกน Z ขึ้นสูงและปดน้ํา Coolant โดยไปที่ “Rapid Z Axis Coolant 
Off”  

Sending the Machine Home and Ending the Program 
 จากนั้นไปที่ Ending Commands เพื่อเขียนจบโปรแกรมดวย M30 และกด Enter 
 โปรแกรมพรอมที่จะทํางาน 
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การเขียนโคตเร็วดวยรูปภาพ 
(VISUAL QUICK CODE) 

 
 เมื่อเริ่ม Visual Quick Code ในโหมด Edit กดปุม Progrm/Convrs  3  คร้ัง 
 โดยการเลื่อน Cursor เพื่อเลือกรูปแบบคําสั่งที่จะเขียนในโปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
การใสคาเพื่อสรางโปแกรม มีคําสั่งหลัก ๆ ดังนี้ 
 1. เลือกหรือสรางโปรแกรมตามหนาจอที่เลือกการทํางาน โดยตอบคําถามและใสคาสุดทายดวย Enter 
 2. เพิ่มเขาในโปรแกรมหลักที่เขียนไว 
 3. MDI โปรแกรมจะถูกสงเขาในโหมด MDI ได 
 4. Cancel คําสั่งยกเลิกการเขียนโปรแกรม เพื่อกลับไปสูรูปแบบอื่นๆ 
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การชดเชยคมตัด  (CUTTER  COMPENSATION) 
 
 การชดเชยรัศมีคือ การโปรแกรมใช Cutting Tool ชดเชยไปดานซายหรือขวาของทางเดินตาม
โปรแกรม โดยคาของ Offset (ความยาวและรัศมี) การใสคารัศมีหรือเสนผาศูนยกลางขึ้นอยูกับ Setting 40 การ
ชดเชยขนาดของคมตัด สามารถทําไดทั้งแบบ 2D และ 3D 

 G41 การชดเชยรัศมีคมตัดดานซาย 
 G42 การชดเชยรัศมีคมตัดดานขวา 
 G40 ยกเลิกการชดเชยขนาดคมตัด 

 การใช  G41  G42  จะตองใชรวมกับ  Dnn  คาของรัศมีที่ใสใน  Offset  ควรจะเปนคาบวก  ถาเปนคา
ลบการคํานวณอาจทําใหการเดินของคมตัดตรงกันขามกับที่ควรเปน 

 เลือกการ Control แบบ  Yasnac  โดย  Setting 58  การเคลื่อนที่ตามมุมตาง ๆ จะเปนลักษณะโคงรอบ
จุดหมุน 

 เลือกการ Control แบบ  Fanuc โดย  Setting 58  การเคลื่อนที่ตามมุมตาง ๆ จะเปนลักษณะเสนตรงแบบ
สามเหลี่ยม ตามรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปดานซาย  Yasnac  และ  Fanuc  ดานขวา 
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การเขา-ออก คาชดเชยคมตดั 
(ENTRY  AND  EXIT  FROM  CUTTER  COMPENSATION) 

 
 Offset Do  จะมีคาเทากับการไมใชคําสั่งชดเชยคมตัด  เมื่อใชคําสั่งชดเชยรัศมีคมตัดแลว  เมื่อจบการ
ทํางานจะตองมีคําสั่งยกเลิก 

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

 การเคลื่อนที่นอยกวารัศมขีองคมตัดแบบมุมลากจะทํางานไดเฉพาะแบบ  Fanuc  เทานั้น 
 
การปรับความเร็วเม่ือชดเชยคมตัด 
(FEED  ADJUSTMENTS  IN  CUTTER  COMPENSATION) 

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

Cutter Compensation Entry (YASNAC) 
             Type  A                         Type B 

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

 
บทนํา 

 
 IPS  เปนโปรแกรมแบบใหมที่ใชคําสั่งแบบใสตามชองและทํางานเฉพาะจุดและสามารถสราง
โปรแกรมเต็มรูปแบบไดในเวลาเดียวกัน  โดยการ Enter  ที่  IPS  Menu  และใช  Cursor  เปนตัวเลือกฟงกชันที่
จะทํางาน  และใสคาตามฟงกชันตาง ๆ 
  
โหมดอัตโนมัติ 
(AUTOMATIC  MODE) 

 
 Tool Offset และ Work Offset  จะตองติดตั้งเสร็จเรียบรอยแลว กอนการใช  IPS  เมื่อเลือกฟงกชันการ
ทํางานและใสคาถูกตองแลว เร่ิมการทํางานโดยกดปุม  Cycle Start 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
โหมดระบบ 
(SYSTEM  MODE) 

 
 ระบบสามารถจะบันทึกการทํางานในแตละขั้นตอนของการใชโปรแกรม เมื่อเร่ิมทํางานสามารถจะ
บันทึกไวและทําสิ่งที่บันทึกไวมาทํางานแบบ  Automation ไดตอไป 

IPS  Recorder 
 Play/Recorder  เปนฟงกชันของการสั่งงานหลาย ๆ คร้ัง ในสวนนี้มีคําสั่งตาง ๆ ดังนี้ 
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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 จะบันทึกขั้นตอนตาง ๆ หลังจากกด Cycle Start เมื่อทํางานจบเขาโหมด System ไปที่ 
Stop กด Enter เพื่อจบการทํางาน หลังจากนั้นจะไดโปรแกรมที่ทําซึ่งบันทึกอยูใน MDI ซ่ึงสามารถบันทึกให
เปนโปรแกรมตาง ๆ ใน List Prog ได 
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มาโคร 
 

บทนํา 
 

 Macro  เปนโปรแกรมแบบตัวแปรที่สามารถสรางโปรแกรมแบบสมการตาง ๆ โดยให Control คํานวณ
และหาคาตัวแปรตาง ๆ และสั่งใหเครื่องทํางานตามฟงกชัน สมการตาง ๆ เชน วัฏจักรการทํางาน การเคลื่อนที่ 
การแบงสวนตาง ๆ 
 Macro คือคําสั่งโปรแกรมชวยแบบตาง ๆ ซ่ึงสามารถเขียนโดยการใชคาตัวแปรเพื่อใหเกดิการคํานวณ
และใสคาเพื่อใหเกิดการทํางานภายในของระบบสั่งงาน CNC 
 ตัวอยางของการใชตัวแปรเขียนโปรแกรม โดย Macro สําหรับผูใชงาน 
 Tools For Immediate, On-Table Fixturing 

การ Setup จุดตาง ๆ ของ Fixture บนโตะงานของเครื่องจักรในการทํางานแบบ Semi Auto โดยให
หัว 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 
 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) 
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 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   ส้ินสดุ 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) 

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 
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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 

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 
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คาของตัวแปรที่กําหนดในโปรแกรมยอย ดังตาราง 
Integer Argument Passing (no decimal point) 

Address : 
Variable : 

A 
.001 

B 
.001 

C 
.001 

D 
1. 

E 
1. 

F 
1. 

G 
- 

H 
1. 

I 
.0001 

J 
.0001 

K 
.0001 

L 
1. 

M 
1. 

Address : 
Variable : 

N 
- 

O 
- 

P 
- 

Q 
.0001 

R 
.0001 

S 
1. 

T 
1. 

U 
.0001 

V 
.0001 

W 
.0001 

X 
.0001 

Y 
.0001 

Z 
.0001 

 
 คาของตัวแปรคงที่ ทั้ง 33 Local Macro สามารถใชเปนแบบตอเนื่องได เชน ตัวอยางการสงคาตัวแปร 2 
ชุด สําหรับ Load Macro #4 ถึง #9 จะมีคาตั้งไวที่ 0.0001 ถึง 0.0006 

 ตัวอยางที่ 3  G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6; 

 ตัวอักษรเหลานี้ไมสามารถใชในโปรแกรมยอย Macro คือ G, L, N, O หรือ P 

Macro Variables 
 คาตัวแปรมี  3  ชนิด  system variables, global variables, and local variables. 

Local Variables 
 ตัวแปรหมายเลข #1 ถึง  #33  เปนตัวแปรเฉพาะเมื่อเรียกคําสั่ง G65 ทํางานจะเรียกคาเฉพาะเหลานี้และ
ใสคาใหม สําหรับใชงาน เรียกวา “nesting” ขณะที่ G65 ทํางานจะเรียกคาตาม Table และ Clear เพื่อการคํานวณ
ตอไป 
 

Address : 
Variable : 
Alternate : 

1 
A 

2 
B 

3 
C 

4 
I 

5 
J 

6 
K 

7 
D 
I 

8 
E 
J 

9 
F 
K 

10 
 
I 

11 
H 
J 

Address : 
Variable : 
Alternate : 

12 
 

K 

13 
M 
I 

14 
 
J 

15 
 

K 

16 
 
I 

17 
Q 
J 

18 
R 
K 

19 
S 
I 

20 
T 
J 

21 
U 
K 

22 
V 
I 

Address : 
Variable : 
Alternate : 

23 
W 
J 

24 
X 
K 

25 
Y 
I 

26 
Z 
J 

27 
 

K 

28 
 
I 

29 
 
J 

30 
 

K 

31 
 
I 

32 
 
J 

33 
 

K 
 
Global Variables 
 คาตัวแปรที่ตั้งไวใหเปนตัวช้ีใชในการคํานวณครั้งเดียว มีคาตาง ๆ 3 ระดับ คือ 100-199, 500-699 และ 
800-999 คาตาง ๆ ในตัวแปรนี้ ยังอยูในหนวยความจําถึงแมเครื่องจะถูกปด 
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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 คาตัวแปรภายใน 
#800-#999 คาตัวแปรทัว่ไป 
#1000-#1063  คาเอกเทศ 64 ตัว (อานอยางเดียว) 
#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 
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#3004 ควบคุมเพิ่ม-ลด 
#3006 หยุดโปรแกรมดวยขอความ 
#3011 ป, เดือน, วนั 
#3012 ชั่วโมง, 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 ทีละ Block 
#3031 Dry RUN 
#3032 Block Delete 
#3033 Opt Stop 
#3201-#3400 ความโต Tool จริง 
#3401-#3600 ตาํแหนงหวัฉีดน้ําหลอเย็น 
#3901 M30 นับ 1 คร้ัง 
#3902 M30 นับ 2 คร้ัง 
#4000-#4021 กลุม G-Code ที่แลว 
#4101-#4126 ตําแหนง Block ที่แลว 
#5001-#5005    ตําแนงจบ 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 
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#5281-#5285    G57 work offsets 
#5301-#5305    G58 work offsets 
#5321-#5325    G59 work offsets     
#5401-#5500    เวลาการ Feed Tool ทั้งหมด 
#5501-#5600    เวลาของ Tool ทั้งหมด 
#5601-#5699    จํากัดอายุ Tool 
#5701-#5800    นับอายุ Tool 
#5801-#5900    แสดงภาระสูงสุด 
#5901-#6000    จํากัดภาระ 
#6001-#6277    Settings (read only)      
#6501-#6999    Parameters (read only)     
#7001-#7006 (#14001-#14006)  G110 (G154 P1) ใสใน Work Offset 
#7021-#7026 (#14021-#14026)  G111 (G154 P2)  ใสใน Work Offset 
#7041-#7046 (#14041-#14046)  G112 (G154 P3)  ใสใน Work Offset 
#7061-#7066 (#14061-#14066)  G113 (G154 P4) ใสใน Work Offset 
#7081-#7086 (#14081-#14086)  G114 (G154 P5) ใสใน Work Offset 
#7101-#7106 (#14101-#14106)  G115 (G154 P6) ใสใน Work Offset 
#7121-#7126 (#14121-#14126)  G116 (G154 P7) ใสใน Work Offset 
#7141-#7146 (#14141-#14146)  G117 (G154 P8) ใสใน Work Offset 
#7161-#7166 (#14161-#14166)  G118 (G154 P9) ใสใน Work Offset 
#7181-#7186 (#14181-#14186)  G119 (G154 P10) ใสใน Work Offset 
#7201-#7206 (#14201-#14206)  G120 (G154 P11) ใสใน Work Offset 
#7221-#7226 (#14221-#14221)  G121 (G154 P12) ใสใน Work Offset 
#7241-#7246 (#14241-#14246)  G122 (G154 P13) ใสใน Work Offset 
#7261-#7266 (#14261-#14266)  G123 (G154 P14) ใสใน Work Offset  
#7281-#7286 (#14281-#14286)  G124 (G154 P15) ใสใน Work Offset 
#7301-#7306 (#14301-#14306)  G125 (G154 P16) ใสใน Work Offset 
#7321-#7326 (#14321-#14326)  G126 (G154 P17) ใสใน Work Offset 
#7341-#7346 (#14341-#14346)  G127 (G154 P18) ใสใน Work Offset 
#7361-#7366 (#14361-#14366)  G128 (G154 P19) ใสใน Work Offset 
#7381-#7386 (#14381-#14386)  G129 (G154 P20) ใสใน Work Offset 
#7501-#7506    ลําดับกอนหลัง Pallet 
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#7601-#7606    สถานะ Pallet 
#7701-#7706    โปรแกรมงานจายให Pallet 
#7801-#7806    จํานวนการใช Pallet 
#8500     Advanced Tool Management (ATM). Group ID   
#8501     ATM แสดงอายุ Tool ทั้งหมด 
#8502     จํานวน Tool 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 
#8515     เวลาทั้งหมดของ Tool ตอไป 
#14401-#14406   G154 P21 ใสใน Work Offset 
#14421-#14426    G154 P22 ใสใน Work Offset 
#14441-#14446    G154 P23 ใสใน Work Offset 
#14461-#14466    G154 P24 ใสใน Work Offset 
#14481-#14486    G154 P25  ใสใน Work Offset 
#14501-#14506    G154 P26 ใสใน Work Offset 
#14521-#14526    G154 P27 ใสใน Work Offset 
#14541-#14546    G154 P28 ใสใน Work Offset 
#14561-#14566    G154 P29 ใสใน Work Offset 
#14581-#14586    G154 P30 ใสใน Work Offset 
#14781-#14786    G154 P40 ใสใน Work Offset 
#14981-#14986    G154 P50 ใสใน Work Offset 
#15181-#15186    G154 P60 ใสใน Work Offset 
#15381-#15386    G154 P70 ใสใน Work Offset 
#15581-#15586    G154 P80 ใสใน Work Offset 
#15781-#15786    G154 P90 ใสใน Work Offset 
15881-15886    G154 P95 ใสใน Work Offset 
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15901-15906    G154 P96 ใสใน Work Offset 
15921-15926    G154 P97 ใสใน Work Offset 
15941-15946    G154 P98 ใสใน Work Offset 
15961-15966    G154 P99  ใสใน Work Offset 
 

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 

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 
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Tool Offsets 
#2001-#2200  H geometry offsets (1-200) for length. 
#2200-#2400  H geometry wear (1-200) for length. 
#2401-#2600  D geometry offsets (1-200) for diameter. 
#2601-#2800  D geometry wear (1-200) for diameter. 

Programmable Messages 
 #3000  ตัวแปรแสดง ALARM เหมือนกับ ALARM ภายในหมายเลข 1 ถึง 999 
 #3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) 
 ตัวอักษรสําหรับ ALARM  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 
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) 
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Depart code   (Feed Hold allowed) 
The following is a map of variable #3004 bits and the associated overrides. E – Enabled D – Disabled 
 

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

E 
D 
E 
D 
E 
D 
E 
D 

E 
E 
D 
D 
E 
E 
D 
D 

E 
E 
E 
E 
D 
D 
D 
D 

     

#3006 Programmable Stop 
 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 
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#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 

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 
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. 

การใชตัวแปร 
(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; 
 
 

ตําแหนงตัวแปร 
(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; 
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 การใชจุดทศนิยมมากเกินกวากําหนด เชน If #1=.123456 และการเขียนโปรแกรม G1X#1  ในหนวย
เมตริก  Control จะเคลื่อนที่เพียง  0.123 

 เมื่อไมมีการตัง้คาตัวแปรมากอน การเขยีนคําสั่ง G-Code อยางเดยีวจะไมมีผลใหทํางาน เชน 

  G00 X1.0 Y#1 ; 

 ซ่ึงเครื่องจะอานคําสั่งไดเพยีง  G00 X1.0. 

Functions 
 การใชฟงกช่ันของการคํานวณตาง ๆ สามารถเขียนได คือ <function_name>[argument]  และตัวเลขมี
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 

 

 Function Round เปนการอานคาที่เปนตวัเลขเต็มจากจดุทศนิยม ที่การอานคาต่ํากวา 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 อยูในระยะการเคลื่อนที่จะตัดเฉพาะสวนของจุดทศนิยมที่เครื่องสามารถ
ทํางานได เชน 
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#1= 1.00333 ; 
G0 X[ #1 + #1 ] ; 
(Table moves to 2.0067) ; 
G0 X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ] ; 
(Table moves to 2.0066) ; 
G0 A[ #1 + #1 ] ; 
(Axis moves to 2.007) ; 
G0 A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ] ; 
(Axis moves to 2.006) ; 
D[1.67] (Diameter 2 is made current) ; 

คําสั่ง  Fix กับ Round 
 #1=3.54; #2=ROUND[#1]; #3=FIX[#1]. #2 will be set to 4. #3 will be set to 3. 
 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. 
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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 

 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]”  มีคาํสั่ง  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; 
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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) ; 
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 
  



 88 

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; 

คําอื่น ๆ ท่ีอยูในลักษณะขอแม คือ 
 EG เทากับ 
 NE ไมเทากับ 
 GT มากกวา 
 LT นอยกวา 
 GE มากกวาหรือเทากับ 
 LE นอยกวาหรือเทากับ  
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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 เรียกโปรแกรมยอย 
(G65  MACRO  SUBROUTINE  CALL) 

 
 Macro Subroutine  เปนโปรแกรมแบบ Macro ที่เขียนไวเพื่อทํางานเฉพาะหรือทําซ้ํา ๆ โดยการเลือก
จาก Main Program 
 ตัวอยางที่ 1  G65 P1000;    (เรียก Macro Sub No. 1000) 

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

 การใชคําสั่งเหมือน G-Code และ M-Code ที่ใชไดเหมือนการเขียน Macro เชนตวัอยางที่ 2 อาจเขียนได
เปน  G06 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10; 

 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 
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การตอภายนอกดวย DPRNT  
(COMMUNICATION WITH EXTERNAL DEVICES-DPRNT[]) 

 
 การเขียน  Macro ใหสามารถติดตอกับอุปกรณภายนอกโดยใชคําสั่ง POPEN, DPRNT [] และ PCLOS 
 คําส่ัง POPEN และ PCLOS จะไมใชใน Control HAAS แตจะใหสําหรับ Control อ่ืนที่ติดตอกับ 
Control HAAS 

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 ; 

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 
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มาโครแบบ FANUC ท่ีไมมีใน HAAS Control 
(FANUC-STYLE MACRO FEATURES NOT INCLUDED IN HAAS CNC 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 #147, enable bit 
M98   Aliasing, B Code PROG 9028, VAR #146, enable bit 
SKIP/N  N=1..9 
#3007   Mirror image on flag each axis 
#4201-#4320  Current block modal data 
#5101-#5106  Current servo deviation 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การสรางโปรแกรมแกนที่ 5 
(CREATING  FIVE-AXIS  PROGRAMS) 

 
 โปรแกรม  5  แกนสวนใหญหรือทั้งหมดจะมาจากระบบ CAD/CAM ที่จําเปนคือจะตองรู Pivot length 
Gouge length ของเครื่องจักรสําหรับ Pivot length จะติดตั้งมาจากโรงงาน ดูไดจาก Setting 116 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อทําการเขียนโปรแกรมสําหรับ 5 แกน จะตองหาระยะ Gauge length ของแตละ Tool  Gauge length 
คือระยะจากขอบบาของ Tool holder ถึงปลายของคมตัด โดยเปรียบเทียบกับ Master Tool ที่ใชในการหาจุด
ศนูยของชิ้นงาน 
Offset 
 การ Set Work จะเปนไปตามการหา G54-G59 หรือ G110 ถึง G129 
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G Codes 
 ในแกน  A  และ B จะมีหนวยการเคลื่อนที่เปนองศา G93 จะมีผลในการทํางานแบบ  5  แกน  ความเร็ว 
Feed สูงสุดจะเปนการเคลื่อนที่แบบการคํานวณรวม  5  แกน ในแตละ Block ความเร็วในการคํานวณเทากับ 32 
องศาตอนาที ในโหมด G93 สําหรับงานที่ตองการผิวละเอียด 

M Codes 
 การทํางานของแกนหมุน A และ B เมื่อไมใชงานจะตองมีการ Brakes โดยใช 
  M10/M11 สําหรับแกน A 
  M12/M13 สําหรับแกน B 
 เมื่อมีการสั่งงาน แกน A และ B เครื่องจะหยุดชั่วขณะในการ Brakes เพื่อการตัดที่ราบร่ืนจะตองใช
คําสั่ง M11 หรือ M13 กอน G93 

Settings 
 การติดตั้งแกนที่ 4 และ 5 จาก Setting 30, 34 และ 48 สําหรับแกนที่ 4 และ 78, 79, 80 สําหรับแกนที่ 5 
 Setting 85  ควรจะเปน  .0500  สําหรับแกนที่ 5 
 G187  สามารถใชในการทํางานแบบ 5 แกนได 
 ขอควรระวัง  การตัดแบบ  5  แกน อาจผิดพลาดเนื่องจากการชดเชยความยาวของ Tool   ดังนั้นกอน
การสั่งทํางาน หัวโปรแกรมใช  G90  G40, H00 และ G49  และหรือใสไวหลังการเปลี่ยน Tool  แตละ Number 

Feed Rates 
 คําสั่ง Feed จะมีผลบังคับใชทุก Block ของแกนที่ 4 และ 5  จํากัดความเร็วไวต่ํากวา  750  IPM  เมื่อ
เจาะรู ความเร็วที่ควรใชสําหรับงาน  Finish  3  แกน ไมควรเกิน  50  ถึง  60  IPM  และผิวเก็บสุดทายอยูระหวาง  
0.0500  ถึง  0.0750  inch 

Jogging the 4th and 5th Axis 
 การควบคุมแกนที่ 4 และ 5  ดวยมือ หรือ Hand wheel โดยการเลือกกดแกน A และ B ซ่ึงอยูบนปุม
เดียวกัน  เลือกโดยการกดปุม Shift 
 EC-300  เลือก  A1  และ A2  โดย A คือ A1 และ Shift A คือ A2 

EC-300 Pallet and 4th axis Operation 
 Rotary Table ของ EC-300  คือ แกน A และ A1 คือ  Pallet  ที่ 1  A2  คือ  Pallet  ที่  2  การใชงาน เชน 
  พิมพ  A1 และ กด  HAND JOG เพื่อเลือก Pallet ที่ 1 
  ปุมกด  +/-A  ควบคุม A1  และ +/-B  ควบคุม A2 
  กลับเขาสู  Home  พิมพ  A2  กด  ZERO  SINGL  AXIS 
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Mirroring Feature 
 Mirroring  สามารถทําไดดวย  G101  ซ่ึงจะทําให  A1  มีเครื่องหมายตรงกันขามในโปรแกรม หรือการ
ติดตั้งที่  Setting  48  ใหเปน  ON  หนาจอจะแสดง  A1-MIR 
 
Crash Recovery Procedure 
 การแกไขอุบัติเหตุขณะกัดงาน  5  แกน จะตองใชปุม Tool Change Restore หรือปดเครื่องเพื่อ Reset 
ใหใช  Vector Jog  โดยการพิมพ  V  และกดปุม  Hand  Jog  และใช Hand wheel ควบคุมแกน A และ B ให  
Tool พนเขตอันตรายแลวจึงเขา Home ปกติ 
 
การติดตั้งอุปกรณเสริมแกนที่ 4 
(INSTALLING AN OPTIONAL FOURTH AXIS) 

 
 การติดตั้งแกนที่ 4  จะตองแกไข  Setting 30 และ 34  ตองตรวจสอบดวยแกนที่ 4 เปนแบบ DC หรือ 
AC Servo “B”  ใน Setting คือ มอเตอรแบบไมมีแปรงถานหรือ AC servo จะมีสาย 2 สายที่ออกจาก Rotary เพื่อ
ตอเขากับ Control 

Parameters 
 การเปลี่ยนพารามิเตอรเพื่อใหไดตามความตองการไมควรกระทํา ถาไมมี Parameter List (ถาไมไดรับ 
Parameter List พิเศษจากโรงงาน หามเปลี่ยนแปลงแกไข ซ่ึงจะทําใหไมอยูในการรับประกัน) 
 เมื่อตองการเปลี่ยนพารามิเตอร กด Emergency Stop และเปด Setting 7  จากนั้นใสเลขแกไข
พารามิเตอรตามรายการที่ไดจากบริษัทผูผลิต เมื่อเปลี่ยนพารามิเตอรแลว Lock parameter ดวย Setting 7 ปลด 
Emergency ทดลองหมุนแกน โดยกด Hand Jog และ “A”  Rotary Table ควรจะหมุนได 
Initial Start-up 
 หลังจากเปดเครื่องทุกแกนจะตองเขา HOME แกนที่ 4 และ 5 จะหมุน CW  เพื่อเขา HOME ถาหมุน 
CCW ใหกด Emergency Stop และเรียกแผนกบริการจากผูขาย 
 
แกนเสริม 
(AUXILIARY AXIS) 

 
 การตอแกนหมุนพิเศษนอกเหนือ  5  แกน  จะสามารถตอคําสั่งไดโดยใชสาย RS-232 และควบคุมดวย
คําสั่ง G00  G01  การตออุปกรณพิเศษจะตองเปลี่ยน Setting 38  การสั่งงานโดยใชแกน C, U, V, และ W  อัตรา
การหมุนจะขึ้นอยูกับ  Auxiliary Control ปุมกด Feed hold จะไมสามารถหยุดแกน Auxiliary เมื่อแกน C หมุน
ครบรอบตามคําสั่งแลวหนาจอจะแสดง “C  FIN” 
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Parameters 
 Parameters ในการปรับเพิ่มแกน Setting 21 
 

Name in CNC Parameter 21 Axis select 
C 
U 
V 
W 

6 
1 
2 
3 

Z 
U 
V 
W 

 
 แกนพิเศษ  C, U, V และ W  สามารถควบคุมไดดวย Hang Jog แตจะไมสามารถ Set Work Zero บน
แกนเหลานี้ได จะตองดูจากตําแหนงของ Auxiliary Control เพื่อหาตําแหนง Work Zero เอง หรือตําแหนง Zero 
ของแกนจะเปนคาเริ่มตนเมื่อเปดเครื่อง 
 คาการติดตั้ง Setting 54 ควรจะเปน 4800 Baud rate Setting 50 ตองเปน XON/XOFF  พารามิเตอร 26 
ติดต้ังเทากับ  5  สําหรับ  4800  Baud rate และพารามิเตอร 33 ตองเปน 1  พารามิเตอร 12 ใน Single Axis ควร
เลือก  3  หรือ  4  เพื่อปองกันการหมุนเกินรอบ สายสงเปนแบบ 25 PIN ตอเขากับชองที่ 2 ของ Serial port ที่ 
Control เครื่องจักร 
 
การปดการใชแกนเสริม 
(DISABLEING THE AXES) 

 
 การเลิกการใชแกนที่ 4-5 โดย Setting และการตอและถอดสายตาง ๆ จะตองทําในขณะที่ Switch off  
เครื่องเทานั้น 
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G CODES (หนาที่และความหมาย) 
(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 เมื่อเปดเครื่องจะดไูดจากหนา Current Command 
 G-Code  มี  2  แบบ คือ Modal และ Non Modal  Modal หมายถึง เมื่อมีคําสั่งครั้งที่ 1 และจะมีผลตอไป
ใน Block อ่ืน ๆ จนกวาจะมีการยกเลิกหรือเปลี่ยนแปลง Non Modal หมายถึง มีผลบังคับใชไดเฉพาะ Block 
นั้นๆ 

Programming notes 
 G-Code กลุม 00  จะเปน  Non Modal นอกนั้นเปน Modal 

Canned Cycles 
 G-Code กลุม 01 จะยกเลิกกลุม 09 (Canned Cycle) เชน เมื่อใช Canned Cycle G73 – G89 ทํางานจนถึง 
Block G00 หรือ G01 จะยกเลิก Canned Cycle 
 
ตารางความหมาย G-CODE 
(G-CODE TABLE OF CONTENTS) 

 
G00 การเคลื่อนที่เร็ว (Group 01) 
G01 การเคลื่อนที่เสนตรง (Group 01) 
G02 CW/G03 CCW การเคลื่อนที่โคง (Group 01) 
G04 หยุดชั่วขณะ (Group 00) 
G09 หยุดแนนอน (Group 00) 
G10 ตั้งคา Offset (Group 00) 
G12 Pocket กลมตามเข็ม / G13 Pocket กลมทวนเข็ม (Group 00) 
G17 XY/G18 XZ/G19 YZ เลือกระนาบการทํางาน (Group 02) 
G20 หนวยนิ้ว / G21 หนวยเมตริก (Group 06) 
G28 กลับสู Machine Home / G29 กลับจุดอางอิง (Group 00) 
G31 Feed Until Skip (Group 00) 
G35 วัดขนาดความโต Tool อัตโนมัติ (Group 00) 
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G36 วัดจุดศูนยงานอัตโนมัติ (Group 00) 
G37 วัดความยาว Tool อัตโนมัติ (Group 00) 
G40 ยกเลิกการชดเชยคมตัด Tool (Group 07) 
G41 ชดเชยรัศมีคมตัด 2D ซาย / G42 ชดเชยรัศมีคมตัด 2D ขวา (Group 07) 
G43 ชดเชยความยาว Tool + (Add) / G44 ชดเชยความยาว Too – (Sub trod) (Group 08) 
G47 กัดตัวอักษร (Group 00) 
G49 ยกเลิก G43/G44/G143 (Group 08) 
G50 ยกเลิกยอขยาย (Group 11) 
G51 ยอขยาย (Group 11) 
G52 จุดศูนยช้ินงานระบบ YASNAC (Group 00) 
G53 จุดศูนยเครื่องชั่วคราว (Group 00) 
G54-G59 จุดศูนยช้ินงาน (Group 12) 
G60 Uni-Directional Positioning (Group 00)  
G61 โหมดหยุดแนนอน (Group 15) 
G64  ยกเลิก G61 (Group 15) 
G68  การหมุนแกน (Group 16) 
G69 ยกเลิกการหมุนแกน (Group 16) 
G70 รูเจาะรอบศูนยกลาง (Group 00) 
G71  รูเจาะตามรัศมี (Group 00) 
G72 รูเจาะตามแนวเฉียง(Group 00) 
G73 การเจาะรูเร็ว (Group 09) 
G74 Tap เกลียวซาย (Group 09) 
G76 ควานรูละเอียด (Group 09) 
G77 ควานรูดานหลัง (Group 09) 
G80 ยกเลิกวัฎจักร (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) 
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G88 ควานรูหยุดและมือหมุนขึ้น (Group 09) 
G89 ควานรูหยุดและควานขึ้น (Group 09) 
G90 Absolute Position  (Group 03) 
G91 Incremental Position  (Group 03) 
G92 ระบบยายศูนยช้ินงาน (Group 00) 
G93 เปล่ียนการปอนตัดเปนครั้ง / นาที (Group 05)  
G94  อัตราปอนตอนาที (Group 05)  
G95  อัตราปอนตอรอบ (Group 05)  
G98 กลับสูระยะ Initial (Group 10) 
G99 กลับสูระยะ R Plane (Group 10) 
G100 ยกเลิกการทํากลับดาน (Group 00) 
G101 การทํากลับดาน (Group 00) 
G102 โปรแกรมสงออกสาย RS-232 (Group 00)  
G103 จํากัดจํานวน Block ใน Buffer (Group 00)  
G107 ถายแบบ X Y  ลงบนทอกลม (Group 00)  
G110-G129 จุดศูนยช้ินงาน (Group 12)  
G136 การวัดศูนยช้ินงานอัตโนมัติ (Group 00)  
G141 ชดเชยขนาด Tool 3D (Group 07)  
G143 ชดเชยความยาว Tool แบบ 5 แกน  (Group 08)  
G150 การกัดบอรูปรางตาง ๆ  (Group 00)  
G153 เจาะรูเร็ว 5 แกน  (Group 09)  
G154 เลือกจุดศูนยช้ินงาน (Group 12)  
G155 Tap เกลียวซาย 5 แกน (Group 09)  
G161 เจาะรูแบบ 5 แกน (Group 09)  
G162 เจาะรูและหยุดแบบ 5 แกน (Group 09)  
G163 เจาะรูลึกแบบ 5 แกน  (Group 09)  
G164 Tap เกลียวซาย 5  แกน  (Group 09)  
G165 ควานรูแบบ 5 แกน  (Group 09)  
G166 ควานรูและหยุดแบบ 5 แกน (Group 09)  
G169 ควานรูและรอเวลาแบบ 5 แกน  (Group 09)  
G174 Tap เกลียวซายแนวเอียง (Group 00)  
G184 Tap เกลียวแนวเอียง (Group 00)  
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G187 ตั้งคาความเรียบผิวการกัด (Group 00)  
G188 รับโปรแกรมจากตาราง Pallet (Group 00)  

G00 Rapid Position Command 
X ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน X 
Y ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน Y 
Z ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน Z 
A ตําแหนงระยะเคลื่อนที่แกน A 

 การเคลื่อนที่เร็วเมื่อชุดควบคมุสั่งแกนทั้ง 3 จะทํางานพรอมกันและความเร็วเทากนักบัความเร็วสูงสุด
ของเครื่องจักร แตละแกนจนถึงจุดหมาย ลักษณะการเคลือ่นที่ ดังตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
G01  Linear Interpolation Motion (Group 01) 

F  อัตราปอนกัดนิ้ว (มม.) ตอนาที 
X  ระยะเคลื่อนที่ แกน X 
Y  ระยะเคลื่อนที่ แกน Y 
Z  ระยะเคลื่อนที่ แกน Z 
A  การเคลื่อนที่ แกน A 
,R  รัศมีของการลบมุม 
,C  ขนาดของการลบมุม 

การเคลื่อนที่แบบ G01 จะเปนการตัดงานจากจุดหนึ่งไปยงัจุดหนึ่ง แบบเสนตรงที่คํานวณหาจุดตาง ๆ 
จากแกนทั้ง 2 ตามความเร็วปอนที่ตั้งไว การใช G01 สามารถทํา Chamfer และ Fillet ได โดยการเขียนโปรแกรม
แบบเสนตรงไปหาจุดตดักันและใสคา Chamfer หรือ Fillet ใน Block กอนเคลื่อนไปจดุอื่น โดยใชคา C คือ 
Chamfer และ R คือ Fillet 
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ตัวอยาง 
Corner Rounding and Chamfering Example 

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

F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
I  ระยะหางแบบตอเนื่องจากจดุเริ่มตนโคงถึงจุดศูนยกลางโคงตามแกน  X  
J  ระยะหางแบบตอเนื่องจากจดุเริ่มตนโคงถึงจุดศูนยกลางโคงตามแกน  Y  
K  ระยะหางแบบตอเนื่องจากจดุเริ่มตนโคงถึงจุดศูนยกลางโคงตามแกน  Z  
R  รัศมีการเดินโคง 
X  จุดปลายของการเดินโคงแกน X 
Y  จุดปลายของการเดินโคงแกน Y 
Z  จุดปลายของการเดินโคงแกน Z 
A  จุดปลายของการเดินโคงแกน A 
,R  รัศมีโคงการเดิน Fillet 
,C  ระยะการตัดมมุ Chamfer 

 การเดินโคงแบบ G02 หรือ G03 จะตองระบบระนาบการเดิน G17-19 คําสั่งสามารถใชไดแบบ G02 
หรือ G03 รับคา I, J และ K และแบบใหคา R 

Using I, J, K addresses 
 การใช I, J, K  เปนการบอกจุดศูนยกลางของการเดินโคงวาอยูจุดใด เมื่อเทียบกับจุดเริ่มตนของการเดิน 
โดย I,  J ใชใน Plane G17   I, K  ใชกับ G18 และ J, K ใชกับ G19 

 การตัดแบบครบรอบวงกลมจะตองใช I, J, K ไมสามารถใช R ได ตัวอยางเชน G02  I3.0  J4.0 

Using the R address 
 การใช  R  จะเดินโคงไดไมเกิน  180 ํ  โดยใสคา R  เปนบวก และเมื่อเกิน  180 ํ  จะมีคาเปนลบ เชน 
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Programming Examples 
 
 
 
 
 
 
 
 
Corner Rounding and Chamfering example 

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

 
Thread Milling 
 การกัดเกลียวโดยใช G02 หรือ G03 เหมือนกับการเดินครบรอบ 1 วงกลม และระยะ Z เคล่ือนที่เทากับ 
1 ระยะ Pitch เชน 

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

 การกัดเกลียวเล็กกวา 3/8″ จะทําไมได เนื่องจากเล็กเกินกวา Cutter จะลงได 
 ใช  G03  สําหรับกัดเกลยีวใน และ G02 กัดเกลียวนอก 
 เกลียวในขวาจะเดินแกน Z ขึ้น และเกลียวนอกขวาจะเดนิ Z ลง ระยะ Pitch คํานวณไดจาก 1/ จํานวน
เกลียวตอนิ้ว 
ตัวอยางการกดัเกลียว 

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

 เร่ิมตนรูใน  1.5″ ลบดวย Cutter 0.75 และหารดวย 2 
  (1.500 - .75) / 2 = .375 

 0.375 คือ  จุดเริ่มตนหางจากขอบของรู 1.5 ″ โดยการใช G02 หรือ G03 ตามตัวอยาง 
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Program Example     Description 

% 
O2300      (Thread milling 1.5 diameter x 8 TPI) 

(X0, Y0 อยูทีจุ่ดศูนยกลางร)ู 
(Z0 อยูที่ผิวบนชิ้นงาน ช้ินงานหนา 0.5) 

G00 G90 G54 X0 Y0 S400 M03 
G43 H01 Z.1 M08 
Z-.6 
N1 G01 G41 D01 X.175 F25.  (เปดคาชดเชยคมตัด) 
N2 G03 X.375 R.100 F7.   (ไปตําแหนงเริม่ตน) 
N3 G03 I-.375 Z-.475    (เดิน 1 รอบ พรอมยก Z 0.125) 
N4 G03 X.175 R.100    (เคลื่อนไปจุดตอไป) 
N5 G01 G40 X0 Y0    (ยกเลิกคาชดเชย) 
G00 Z1.0 M09 
G28 G91 Y0 Z0 
M30 
% 
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O.D. Thread Milling 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Program Example     Description 

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

(X0,Y0 อยูที่กลางเกลียว) 
(Z0 อยูบนชิ้นงานเกลียวสูง 1.125 นิ้ว) 

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

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

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

 
Helical Motion 
 การเดินเปนเกลียวลงในงาน โดยการใช G02 และ G03 เชนเดียวกับการเดินแบบ 3 แกนพรอมกัน ใน
ลักษณะเก็บผนังกลม เพื่อชวยใหการกัดงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

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

G09 Exact Stop 
 การหยุด  ณ  ที่แนวแกนใดๆ จะมีผลบังคับใชเพียง Block นั้น (Non-Modal คือมีผลบังคับใชครั้งเดียว) 
จะใชในการหยุดแกนเพื่อรอคําสั่งตอไป 
G10  Set Offsets (Group 00) 

การยายศนูยภายในโปรแกรมจะมีผลใหศนูยชิ้นงานเคลื่อนที่พรอมทั้งความยาว Tool และขนาดความ
โต Tool เปลี่ยนได 
  เชน  G10  G91  X6.   ยายศูนย G54 ไปทาง X 6 นิว้ 
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L   เลือกการ offset 
L2  จุดศูนยของชิ้นงาน สําหรับ G52 และ G54-G59 
L10  ความยาวของ Tool  (สําหรับ H code) 
L1 or L11 คาสึกหรอของ Tool ตามความยาว (สําหรับ H code) 
L12  คาความโต Tool  (สําหรับ D code) 
L13  คาสึกหรอของ Tool (สําหรับ D code) 
L20  จุดศูนยของแกนพิเศษ (G110-G129) 

P  Selects a specific offset. 
P1-P100  D หรือ H ของผูใชตั้งเอง (L10-L13) 
P0 G52   อางอิงจากศูนยชิ้นงาน (L2) 
P1-P6 G54-G59  เปนตัวอางอิงศูนยชิ้นงาน (L2) 
P1-P20 G110-G129 เปนตัวอางอิงแกนพเิศษ (L20) 
P1-P99 G154 P1-P99 เปนตัวอางอิงแกนพเิศษ (L20) 

R  คา Offset หรือ ขนาดแบบ Increment ของความยาวและความโต Tool  
X  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน X 
Y  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน Y 
Z  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน Z 
A  ตําแหนงทีจ่ะยายศูนย แกน A 

ตัวอยางโปรแกรม 
G10 L2 P1 G91 X6.0   (ยายศูนย G54 ไปทางขวา 6.0) 
G10 L20 P2 G90 X10. Y8.  (ตั้งศูนยใหม G111 ที่ X10.0 Y8.0) 
G10 L10 G90 P5 R2.5   (ตั้งคาความยาว Tool เพิ่ม Tool  5 = 2.5 
G10 L12 G90 P5 R.375   (ตั้งคาความโต Tool เพิ่ม Tool 5 = 0.375 
G10 L20 P50 G90 X10. Y20.  (ตั้งจุดศนูยใหม G154 P50 to X10. Y20.)  

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

 Note :  ถาไมตองการชดเชยรัศมีคมตัดใหใส D00 ในโปรแกรมและถาไมใสคา D ใน Block G12 หรือ 
G13 คา D กอนหนาจะนํามาคิดคํานวณ 

 ตําแหนง Tool กอนการตัดงานจะตองอยูที่กลางของ Pocket โดยกําหนด X และ  Y ถาตองการกัดขอบ
งานนอกใหใสคา I และ Q นอยกวารัศมีของ Pocket (K) เม่ือตองกรกัดขอบงานอยางเดียวคา I จะเทากับคา K  

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

  โปรแกรมนี้ใช G91 และ L เพื่อทําซ้ํา  4  คร้ัง การเคลื่อนที่  Z  แบบตอเนื่องครั้งละ  0.500 

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

 
G17 XY / G18 XZ / G19 YZ plane selection (Group 02) 
 การเลือก Plane เพื่อการเดินโคง G02, G03, G12, G13 จําเปนตองระบุกอนการเคลื่อนที่แบบโคง ใน 
Plane ตาง ๆ จะเปน G-Code แบบ Modal โดยคา Default ของเครื่องจะกําหนดเปน G17 การเคลื่อนที่แบบตาง 
ๆ ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G20  Select Inches / G21 Select Metric (Group 06) 
 การเลือกหนวยเปนนิ้ว G20 และมิลลิเมตร G21 โดยการใสในโปรแกรม แตหนวยการเคลื่อนที่ควรจะ
ตั้งดวย Setting 9 
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G28  Return to Machine Zero Thru Optional G29 Reference Point (Group 00) 

การใช G28 เพื่อใหแกนตาง ๆ กลับเขา HOME สามารถทําได  2  ลักษณะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

 คําสั่ง Block ที่มี G28  Z อยู  ณ  ตําแหนงใดก็ตามจะเคลื่อนที่เขาหาจดุ Z0 ของชิ้นงานกอนแลวจึงกลับ 
HOME  

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

 ใน Block G28 จากจุดที่ Z อยูจะกลับ HOME ทันที โดยไมเคลื่อนที่มาจุดศูนยของงานกอน 
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G29  Return From Reference Point (Group 00) 
 การเคลื่อนที่เขาหาจุด Reference ที่อางอิงจากจุด HOME เพื่อใหเครื่องไมจําเปนตองเคลื่อนที่ระยะไกล
เขา HOME 

G31  Feed Until Skip (Group 00) 
 (G-Code เสริม  เมื่อใชงานดวยหัว Probe) 
 F อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาที 
 X ระยะการเคลื่อนที่แกน X 
 Y ระยะการเคลื่อนที่แกน Y 
 Z ระยะการเคลื่อนที่แกน Z 
 A ระยะการเคลื่อนที่แกน A 
 B ระยะการเคลื่อนที่แกน B 

 คําสั่งใหเคล่ือนที่จนถึงจุดที่ส่ังไว และไดรับสัญญาณจาก Probe Control ก็จะสงสัญญาณเสียง เมื่อถึง
จุดนั้น 
 ไมตองใชการชดเชยรัศมีคมตัดในโปรแกรม 

G35  Automatic Tool Diameter Measurement (Group 00) 
(คําสั่งพิเศษเมือ่ตองการใช Probe) 
F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
D Tool Offset Number 
X  ระยะการเคลื่อนที่แกน X 
Y  ระยะการเคลื่อนที่แกน Y 

 คําสั่งสําหรับโปรแกรมการวัดขนาดของ Tool โดยใชอุปกรณ Probe โดยใชควบคูกับคําสั่ง M 
 M52 Turn On Probe 
 M62 Turn Off Probe 

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

 
G36  Automatic Work Offset Measurement (Group 00) 

(G-Code พิเศษเมื่อใช Probe) 
F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
I  ระยะเผื่อตามแนวแกน X 
J  ระยะเผื่อตามแนวแกน Y 
K  ระยะเผื่อตามแนวแกน Z 
X  ระยะการเคลื่อนที่ตามแนวแกน X 
Y  ระยะการเคลื่อนที่ตามแนวแกน Y 
Z  ระยะการเคลื่อนที่ตามแนวแกน Z 

G36  ใชเพื่อใหหัว Probe เขาไปหาศูนยชิ้นงานตามมุมขอบตางๆ ตาม Function การหาศูนยโดยให
Probe เคลื่อนที่ไปตําแหนงที่จะหาศูนยและเคลื่อนตัวแตะชิ้นงาน ตามระยะเผื่อ I,  J, K ตาง ๆ และคํานวณหาจดุ
ศูนยของชิ้นงาน 

คาชดเชยขนาด (G41, G42, G43 หรือ G44) ไมตองใช 
คาของ Probe Point   ตั้งคา Setting 59 ถึง 62 เครื่องจะอานคาและเคลื่อนที่แบบ Increment เมื่อคําสั่ง 

G36 ทํางาน 
กอนสั่งให  Probe ทํางานจะตองรอการเปดระบบของ Probe กอน ดังตัวอยาง 

Program Example 

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

(G-Code พิเศษเมื่อใช Probe) 

 การวัดขนาดความยาว Tool อัตโนมัติ G37 ใชวัดขนาดความยาวของ Tool ในแนวแกน Z โดยให Tool 
เคลื่อนไปแตะกับอุปกรณวัดความยาวและสงสัญญาณเขา Control เพื่อ Set Tool Length  

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

G40  Cutter Comp Cancel (Group 07) 
การยกเลิกการชดเชยคมตัดของ Tool 

G41 2D Cutter Compensation Left / G42 2D Cutter Comp. Right (Group 07) 
 เมื่อใช G41 จะทําให Cutter ถูกชดเชยใหอยูดานซายของทางเดินตามโปรแกรมเทากับขนาดรัศมี Tool 
ซ่ึงกําหนดดวยคา D ของ Tool Number นัน้ ๆ G42 จะอยูดานขวาของเสนโปรแกรม 

G43 Tool Length Compensation + (Add) / G44 Tool Length Comp - (Subtract) (Group 08) 
 G43 การชดเชยความยาว Tool ทางดาน + (บวก) หมายถึง ชดเชยจาก Z0 ขึ้นไปดานบนและ G44  
ชดเชยความยาว จาก Z0 ลงไป จะใชควบคูกับ H-Code ของ Tool แตละ Number 

G47  Text Engraving (Group 00) 
Cycle เขียนตัวอักษร 

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

Sequential Serial Number Engraving 
 การเขียนหมายเลขลงบนผลิตภัณฑ การใชโหมดนี้จะเพิ่มหมายเลขที่ละ 1 โดย # สัญลักษณนี้จะเปน
ตัวเลขของ Serial Number ของชิ้นงาน เชน 

G47 P1 (####) 
 จํากัดเลข Serial 4 ตําแหนง เชน เขียนโปรแกรม เปน G47 P1 (1234) คาของ  1234  นี้จะไปบันทึกใน
คาตัวแปร Macro #599 และเมื่อ RUN โปรแกรมครั้งที่ 2 Serial Number จะบอกไปอีก 1 

Literal String Engraving 
 สําหรับการเขียนตัวอักษร สามารถทําไดตามตัวอยาง 
  G47 P0 (ENGRAVE THIS) 

ตัวอยาง 
  G47 P0 X2.0 Y2.0 I45. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (TEXT TO ENGRAVE) 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตามตัวอยางนี้ 
  G47 P0   เลือกการเขียนตัวอักษร 

X2.0 Y2.0  กําหนดจุดเริ่มตน Text 
I45.   Text เอียงทํามมุ 45°  

J.5   ความสูงของ Text 0.5″ 

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

Blank 
! 
“ 
# 
$ 
% 
& 
‘ 
( 

41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 

48-57 
58 

) 
* 
+ 
, 
- 
. 
/ 

0-9 
: 

59 
60 
61 
62 
63 
64 

65-90 
91 
92 

; 
< 
= 
> 
? 
@ 

A-Z 
[ 
\ 

93 
94 
95 
96 

97-122 
123 
124 
125 
126 

] 
^ 
_ 
‘ 

a-z 
{ 
| 
} 
~ 

 ตัวอยางการเขยีน 
  ตองการเขียน “$2.00” จะแยกออกเปน 2 Block  Block แรกใช P36 และ Block ที่ 2 P0 (2.00) 

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

G50  Cancel Scaling (Group 11) 
 การยกเลิกการ Scaling G51 

G51  Scaling (Group 11) 
(G-Code พิเศษตองการใช Rotation และ Scaling) 
X  จุดศูนยกลางการยอขยาย แกน X 
Y  จุดศูนยกลางการยอขยาย แกน Y 
Z  จุดศูนยกลางการยอขยาย แกน Z 
P  คาการยอขยายจาก  0.001 ถึง  8383.000 

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

 จุดศูนยกลางเปนจุดอางอิงสําหรับการยอขยายจะตองกําหนดกอนการใช G51 ถาไมไดกําหนดคําส่ัง
สุดทายกอนการยอขยาย G51 จะเปนจุดเริ่มตนการยอ-ขยาย 

 คาของ X , Y, Z, I, J, K และ R  ตามหลัง  G51  จะถูกยอขยายตามขนาด P จากจุด Center ตามตัวอยาง 
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Programming notes: 
 Tool Offset จะไมถูกยอ หรือขยาย 
 การทํางานแบบวัฎจักรจะไมมีการยอขยายแนวแกน Z 

G52  Set Work Coordinate System YASNAC (Group 00 or 12) 
 Work offset G52 ขึ้นอยูกับการเลือก Control โดย Setting 33 แบบ YASANC และ FANUC 
 YASANC G52 มีการทํางานเชนเดียวกันกับ G54-G59 คาที่ใสเปน Work Coordinate และจะปรับเปน 0 
เมื่อเปดเครื่องใหม 
 FANUC G52 การเปนการยายศูนย G54-G59 ทั้งหมด เมื่อใสคา G52 การทํางานเหมือนกับ G92 ที่ยาย
ศูนยของชิ้นงานไปตามระยะตาง ๆ ปกติเมื่อปดเครื่อง G52 จะเปลี่ยนคาเปน 0 

G53  Non-Modal Machine Coordinate Selection (Group 00) 
 คาศูนยของ Machine ใชส่ังงานเพียง Block เดียวใชในการกลับ HOME เมื่อเขียนในโปรแกรม เชน G0  
G53  X0  Y0  Z0 

G54-59  Select Work Coordinate System #1 - #6 (Group 12) 
 G-Code สําหรับตั้งคาศูนยช้ินงานได  6  ชิ้นหลัก 

G60  Uni-Directional Positioning (Group 00) 
 G-Code สําหรับการเคลื่อนที่ในตําแหนงดานบวก 

G61  Exact Stop Mode (Group 15) 
 คําสั่งใหเขาถึงจุดอยางแนนอนของการเคลื่อนที่ 
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G64  G61 Cancel (Group 15) 
 ยกเลิกคําสั่ง G61 

G68  Rotation (Group 16) 
 การหมุนแกนเปนมุม หมายถึง สรางแนวแกนใหมที่ทํามุมกับแกนเดิม ใชในการสรางแนวแกนใหเอียง
ตามชิ้นงานขนาดใหญที่ยากตอการ Set 

 การหมุนขึ้นอยูกับ Plane  G17, G18 และ G19 

A  จุดศูนยกลางการหมุนของแกนที่ 1 
B  จุดศูนยกลางการหมุนของแกนที่ 2 
R  องศาการหมุน -360.000 ถึง 360.000 

รูปแบบ  G17 G68 Annn Bnnn Rnnn; 

 การใสคา R เปน (+) บวก ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา CCW 

ตัวอยางโปรแกรม G68 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตัวอยางแรกแสดงการทําชิ้นงานโดยไมมีการ Rotate 
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 ตัวอยางการใชจุด  X0  Y0  เปนจุดหมุนสําหรับ Rotate แกนไป 60 ํ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การใช  G91  เพื่อสรางงานหลายรูป 
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Rotation with Scaling 
 การใช Rotation พรอมกับ Scaling จะสามารถเขียนโปรแกรมไดดังนี ้

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

Rotation with Cutter Compensation 
 การชดเชยขนาดคมตัด Tool (G41, G42) ควรใชหลังจากคําสั่งการ Rotate และ Scaling แลว 

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

G70  Bolt Hole Circle (Group 00) 
I  รัศมีของรูรอบศูนยกลาง 
J  มุมเริ่มตนของรูแรกรอบศูนยกลาง 
L  จํานวนรูเจาะ 
การใช G70 จะตองใชรวมกบั Canned Cycle (G73-G89) และมีคําสั่งกอน G70 

G71 Bolt Hole Arc (Group 00) 
I  รัศมีของรูเจาะรอบศูนยกลาง 
J  มุมเริ่มตนของรูเจาะ 
K  มุมระหวางของรูเจาะ 
L  จํานวนรูเจาะ 
,R  รัศมีของโคง 
,C  ระยะจากศนูยกลางถึงจุดตัดเมื่อ Chamfer 
การทํางานของ G70 และ G71 จะเปนแบบ Non Modal 

G72  Bolt Holes Along an Angle (Group 00) 
I  ระยะหางระหวางรู 
J  มุมของแนวรูเจาะ ทิศทางทวนเข็ม CCW 
L  จํานวนรูเจาะ 
,R  รัศมีของโคง 
,C  ระยะจากศนูยกลางถึงจุดตัดเมื่อ Chamfer 
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กฎของการใช  Bolt Pattern Canned Cycles 
 1. Tool จะตองอยูตําแหนงจดุศูนยกลางของ pattern กอนการทํางาน 
 2. คา  J  จะเริ่มจาก 0 องศา ตามมาตรฐานทวนเข็มนาฬิกา 
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Looping Canned Cycles 
 การทํางานซ้ําหลายครั้งโดยใช  L 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Program Example   Description 

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

Using G98 and G99 to clear clamps 
การเจาะรูจะมีการยก Tool ใหพนรูเจาะกอนเคลื่อนไปเจาะรูอ่ืน  ในกรณีที่มีส่ิงกีดขวาง เชน Clamp จะ

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

X, Y Plane Obstacle Avoidance In A Canned Cycle: 
 การละเวนการทํางานในตําแหนงใด ๆ จะใช L0 เปนกําหนด 

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

 
 โปรแกรมทํางานซ้ําๆ แบบตอเนื่อง เชน การเจาะ ตาป และควานจะใชคําสั่งสําเร็จรูปชวยในการทํางาน 
 การใช Canned Cycle รวมกับ G90 และ G91 นั้นจะมีลักษณะเหมือนกันแต G91 เมื่อใชแบบการทําซ้ํา 
(L) จะมีผลตางกัน เชน 
 G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 (เจาะรูเพยีง 1 รู) 

G91 X-0.5625 L9  (เจาะรู  9  รู หางกัน 0.5625) 
การใช L0 ใน Block ใดจะไมมีการทํางานใน Block น้ัน แตยังมีผลบังคับใชใน Block ตอๆ ไป 
เชน 

 X1.25 Y-0.75   (เคลื่อนเขาตําแหนงเริ่มตน) 
G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 L0  (ไมมีการเจาะรูจุดนี)้ 
G70 I0.75 J10. L6   (เร่ิมเจาะรู 6 รู รอบจุดศูนยกลาง) 
คาของ R และ Z จะสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทกุจุดขึน้อยูกับระยะปลอดภัยเหนืองาน (R) และความ

ลึกรูเจาะ (Z) 
การใชควบคูกบั G98 คือการยก Tool เมื่อเจาะเสร็จแลวใหขึ้นอยูในระยะ Initial Point หรือตําแหนง Z 

กอนการสั่งเจาะ 
การใชควบคูกบั G99  คือการยก Tool เมื่อเจาะเสร็จแลวใหยก Tool อยูในระยะ R เทานั้น 
คําสั่ง P เปนเวลาของการหยดุการเคลื่อนทีแ่กน Z เปนระยะเวลาหนึ่ง 
สําหรับงาน Tap ความเร็ว Feed จะเทากับขนาดของ Pitch X ความเร็วรอบ Spindle 
การยกเลิก Canned Cycle โดย G80 

G73  High-Speed Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
F อัตราปอนเจาะ inch/min  mm/min 
I การปอนลึกครั้งแรกของขั้นการเจาะ 
J จํานวนการลดระยะการเจาะในแตละขั้นการเจาะ 
K คาต่ําสุดสําหรับขั้นการเจาะ 
L จํานวนการทําซ้ํา 
P การหยดุหนวงเวลาเมื่อเจาะระยะเพื่อเก็บเศษ 
Q ระยะการเจาะแตละครั้ง 
R ระยะคายเศษเหนือช้ินงาน 
X จุด Coordinate รูเจาะ 
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Y จุด Coordinate รูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 
Format   G73 (G98, G99) X_  Y_  Z_  I_  J_  K_  R_  F_ 
หรือ    G73 (G98, G99) X_  Y_  Z_  Q_  R_  F_ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE Setting #22 : คือระยะกอนถึงจุดสุดทายของแตละขั้นการเจาะติดตั้งในพารามิเตอร 22 
 
G74  Reverse Tap Canned Cycle (Group 09) 

F   Feed inch or mm.  อัตราปอนเทากับระยะ Pitch × ความเร็วรอบ (Thread pitch ×rpm) 
J ความเร็วการถอนกลับเมื่อ Tap เสร็จ ดู Setting 30 
R ตําแหนงเริ่มตนการ Tap เหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรู Tap 
Y ตําแหนงรู Tap 
Z ความลึกการ Tap 
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G76  Fine Boring Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วปอนการควาน inch or mm. 
I การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน X 
J การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน Y 
L จํานวนครั้งการควานรู 
P เวลาหนวงการหยุดที่ระยะความลึกการควาน 
Q ระยะขัน้ของการควานในแตละขั้น 
R ตําแหนงเริ่มควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกรูควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อควานรูถึงขนาด Z แลว เครื่องจะหยุดหมุน หัวกัดและจะ Shift แกนทางดาน X หรือ Y ตามระยะ Q 
ที่ตั้งคาไวใน Setting 27   ถาตองการกําหนดเองในโปรแกรมจะใชคา I หรือ J เพื่อกําหนดขนาดและทิศทาง 

G77  Back Bore Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วปอนการควาน inch or mm. 
I การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน X 
J การเคลื่อนที่ออกจากผนังรูควานตามแกน Y 
L จํานวนครั้งการควานรู 
P เวลาหนวงการหยุดที่ระยะความลึกการควาน 
Q ระยะขัน้ของการควานในแตละขั้น 
R ตําแหนงเริ่มควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
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Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกรูควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G80  Canned Cycle Cancel (Group 09) 

G-Code นี้ใชยกเลิกคําส่ังใน Canned Cycle ทั้งหมด และเมื่อใช G00 หรือ G01 จะมีคาเทากับ G80 
เหมือนกัน 

G81  Drill Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วงานเจาะ 
L จํานวนครั้งการเจาะ 
R ตําแหนงเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูเจาะ 
Y ตําแหนงรูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 
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ตัวอยาง  งานเจาะ 
T1 M06      (เรียกเครื่องมือตัด T1) 
G00 G90 G54 X1.125 Y-1.875 S4500 M03 (เขาสูตําแหนงเปดรอบ 4500 rpm.) 
G43 H01 Z0.1     (ใช  Offset ความยาว T1) 
G81 G99 Z-0.35 R0.1 F27.   (เร่ิมเจาะที่ความลึก (Z-0.35) 
X2.0      (เจาะรู) 
X3.0 Y-3.0 
X4.0 Y-5.625 
X5.250 Y-1.375 
G80 G00 Z1.0     (ยกเลิกการเจาะ ยกแกนขึ้น Z1.0 นิ้ว) 
G28 
M30 

 
G82  Spot Drill Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานเจาะ 
L จํานวนครั้งการเจาะ 
R ตําแหนงเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูเจาะ 
Y ตําแหนงรูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 
P การหยดุหนวงเวลาเมื่อถึงระยะ Z หนวยเปนวินาท ี

NOTE : การเจาะแบบ Spot คือการเจาะถึงระยะแลวหยุดการเคลือ่นที่เพื่อใหสวานเก็บรายละเอียดที่
ขอบหรือกนรู โดยที่ไมปอนเจาะเปนเวลาชัว่ขณะ 
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ตัวอยาง  โปรแกรม 
% 
O1234  
T1 M06  
G90 G54 G00 X.565 Y-1.875 S1275 M03 
G43 H01 Z0.1 M08 
G82 Z-0.175 P.3 R0.1 F10.  
X1.115 Y-2.750  
X3.365 Y-2.875 
X4.188 Y-3.313 
X5.0 Y-4.0 
G80 G00 Z1.0 M09 

G83  Normal Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วงานเจาะ 
I ระยะการเจาะครั้งแรก 
J ระยะลดการเจาะในแตละครัง้ 
K ระยะต่ําสุดการเจาะแตละครั้ง 
L จํานวนการเจาะวนรอบ 
P เวลาหนวงการเจาะที่ความลึกสุดทาย 
Q ระยะการเจาะแตละครั้ง 
R ตําแหนงเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูเจาะ 
Y ตําแหนงรูเจาะ 
Z ความลึกงานเจาะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE : การเจาะแบบความลึกไมเทากัน G83  X_  Y_  Z_  I_  J_  K_  R_  F. 
  หรือเจาะแบบทั่วไป            G83  X_  Y_  Z_  Q_  R_  F. 
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 การเจาะแบบความลึกไมเทากันนั้น เมื่อคําสั่งทํางานชุดควบคุมจะสั่งใหเจาะรูลึกเทากับ I และครั้งที่ 2 
จะเทากับ I - J และครั้งตอๆ ไปเทากับ In - J  ถาระยะนอยกวาคา K เครื่องจะสั่งใหเจาะระยะเทากับ K จนถึง
ความลึกที่ Z ควบคุมอยู 

 คา P เปนเวลาหยุดชั่วขณะมีผลใหเมื่อเจาะถึง Z แลวจะหยุดเคลื่อนแกน Z อยูกับที่เปนเวลา ดังเชน 
โปรแกรม 

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

คา Setting 52 จะทําใชเมื่อ Tool ยกเพื่อคายเศษโลหะจะยกสุงกวา R Plane ตามที่ตั้งไว 
 
Program Example  

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

G84  Tapping Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วปอนเทากับ Pitch × rpm. 
J ความเร็วถอนกลับ (J2  เทากับความเรว็กลับเปน 2 เทาของความเร็ว Tap) 
L จํานวนครั้งการ Tap 
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R ระยะเริ่มเจาะเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรู Tap 
Y ตําแหนงรู Tap 
Z ความลึกการ Tap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตัวอยางโปรแกรม 

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

 
G85  Boring Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
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R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 
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 NOTE : เมื่อควานถึงระยะ  Z  แลว เครื่องจะหยุด Spindle และเคลื่อนแกน Z ขึ้นสู R Plane 
G87  Bore In and Manual Retract Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTE : เมื่อควานถึงระยะ Z แลว เครื่องจะหยุดและเปลี่ยนการทํางาน โดยใชมือหมุน (Electronic 
hand wheel) เคลื่อน Tool เขาตําแหนง R Plane 

G88  Bore In, Dwell, Manual Retract Canned Cycle (Group 09) 
F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 
P หมุนหนวงเวลา 
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NOTE : การทํางานคลาย G87 แตจะหยดุ Feed และให Spindle เก็บรายละเอียดรูควานเปนระยะเวลา
หนึ่ง 
 
G89  Bore In, Dwell, Bore Out Canned Cycle (Group 09) 

F ความเร็วงานควาน 
L จํานวนครั้งการควาน 
R  ตําแหนงเริ่มตนการควานเหนือช้ินงาน 
X ตําแหนงรูควาน 
Y ตําแหนงรูควาน 
Z ความลึกการควาน 
P หมุนหนวงเวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 134 

G90  Absolute Position Commands (Group 03) 
G91  Incremental Position Commands (Group 03) 
 G91  จะไมใชกับ G143 (ชดเชยความยาว Tool แบบ 5 แกน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G92  Set Work Coordinate Systems Shift Value (Group 00) 
 การยายศูนยช้ินงานโดยโปรแกรม ขึ้นอยูกับการติดตั้ง Setting 33 FANUC , HAAS หรือ YASNAC 
Control 
 
G93  Inverse Time Feed Mode (Group 05) 
 การเปลี่ยนอัตราปอนจากนิ้ว (มม.) ตอนาที เปน Stroke per Minute  
 G93 ปกติจะใชในการตัดแบบ 4  หรือ 5 แกน เปนการแปลงอัตราการปอนในแนวตรงเปนการหมุน 
 *  การกด Reset จะทําใหคากลับคืนไป G94 (Feed / Minute) 
 *  Setting 34 และ 79 ไมจําเปนสําหรับการใช G93 

G94  Feed Per Minute Mode (Group 05) 
 G94  อัตราการปอนตอนาที 

G95  Feed per Revolution (Group 05) 
 G95  อัตราปอนตอรอบ 

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

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

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

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

 รูปแบบ G101 X0 = จะเปลี่ยนเครื่องหมายในแกน X ตอไปเปนตรงกันขาม 
  G100 X0 = ยกเลิกการทํา Mirror  
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตัวอยางการทํา Mirror 
 

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

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

 
 การทํา Mirror จะทําให G02, G03 และคาชดเชยคมตัด G41, G42 กลับทิศทางดวย 
  



 136 

ลักษณะของการทํา Mirror และผลที่ได ดังรูป 
  
  
  
  
  
   
 
 
  

ตัวอยางโปรแกรม 
  % 

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

 การใช G102 เพื่อสงขอมูลของแกนตาง ๆ ที่เคล่ือนที่ออกไปยัง 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..] 

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

การเปลี่ยนการเดินแบบเสนตรงบนระนาบใหอยูในพื้นผิวโคงของงานแบบทอ หมายถึง การทาบ
เสนตรงลงบนผิวโคง เพื่อใหไดระยะตาง ๆ ถูกตอง เปนการกัดงานแบบ 3 แกนเคลื่อนและ 1 แกนหมุน 
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Example 

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

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

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



 139 

 การใชหรือ Probe เพื่อหาศูนยอัตโนมัติ ตามโปรแกรมตัวอยาง 

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

 

 การใชหรือ Probe เพื่อหาศูนยอัตโนมัติ ตามโปรแกรมตัวอยาง 

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

 การชดเชย 3D+ เปนการชดเชยคมตัดในลักษณะการตัดงานและ 3D ที่ใช Tool แบบ Ball nose Endmill 
หรือ Ball Endmill เพื่อใหชดเชยขนาดคมตัดทุกดานเมื่อเขาตัดงาน 

 Format   G141 Xnnn Ynnn Znnn Dnnn Innn Jnnn Knnn 

 ลําดับขั้นตอไป 
  G01 Fnnn Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn   Or 

G00 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn 

 การใช G141 ไมใชในกรณีการกัดงาน 5 แกน แตจะใชในการกัดแบบ 2-3 แกนที่ตองการเอาขอบของ 
Tool สัมผัสกับขอบงานตามโปรแกรม 

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

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

 
G150  General Purpose Pocket Milling (Group 00) 

D  ขนาดความโตของ Tool ใน Offset 
F  อัตราปอน 
I  การตัดแนวแกน X แบบตอเนื่อง 
J  การตัดแนวแกน Y แบบตอเนื่อง 
K  ขนาดการตัดครั้งสุดทาย 
P  Subprogram ของรูปราง Pocket 
Q ความลึกการตดัแนว  Z แตละครั้ง 
R ระยะเหนือช้ินงาน 
S  ความเร็วรอบหัวกดั 
X  จุดเริ่มตนแกน X 
Y  จุดเริ่มตนแกน Y  
Z  ความลึก Pocket 
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 G150 การกัด Pocket รูปรางตาง ๆ จะเริ่มตนจากภายใน Pocket Endmill จะเจาะลงในแนวแกน Z และ
เคล่ือนกัดตามรูปรางของ Pocket ซ่ึงอยูในรูปของ Subprogram (P) โดยรอบ โดยเขียนเปนรูปปดดวย G01 G02 
และ G03  I และ J เปนทิศทางการกัดเอาเนื้อโลหะออก ในการกัดหยาบ คา K จะเปนขอบเหลือเก็บขั้นสุดทาย 

 R  คือระยะเริ่มตนของการกัดแนวแกน Z ตามระยะ Q ที่ลงมาแตละครั้ง การกัดจะเดินรอบรูปกอน แลว
จึงเริ่มกัด กัดหยาบตามแนวแกน  X หรือ Y โดยการกําหนดคาของ I หรือ J 
 ตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 

O01001      
T1 M06     (สวานเจาะรูนาํสําหรับกัด Pocket) 
G90 G54 G00 X3.25 Y4.5 S1200 M03  (จุดเริ่มตน Pocket) 
G43 H01 Z1.0 M08    (ชดเชยความยาวและเคลื่อนเขาสูตําแหนง เริ่ม แกน Z) 
G83 Z-1.5 Q0.25 R0.1 F20.   (เจาะรูลึก 15 นิ้ว) 
G53 G49 Z0    (กลับ Home) 

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

  

ตัวอยาง  Square Pocket  G150 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

% 
ตัวอยาง  Square Island 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

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

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

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

X2. (12) (Close Pocket Loop) 
M99 (Return to Main Program) 
% 
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G153  5-Axis High Speed Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 
E  ความลึกรูเจาะจากจุดเริ่มตน 
F  อัตราปอนนิ้ว (มม.) ตอนาท ี
I  ความลึกการเจาะครั้งแรก 
J  จํานวนที่ลดขนาดในแตละครั้งการเจาะ 
K  ขนาดการเจาะนอยที่สุด 
L  จํานวนการทําซ้ํา 
P  เวลาหยดุเมื่อถึงกนหลุม 
Q  ขนาดการเจาะแตละครั้ง 
A  จุดเริ่มตนการเจาะแกน A 
B  จุดเริ่มตนการเจาะแกน B 
X  ตําแหนงรูเจาะแกน X 
Y  ตําแหนงรูเจาะแกนY 
Z  ตําแหนงรูเจาะแกน Z 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 กรเจาะแบบ High Speed Peck การยก Tool แตละครั้งตั้งคาไดที่ Setting 22 

 ถาเจาะดวย I, J และ K ครั้งแรกที่เจาะจะมีขนาดเทากับ I และลดลงจากการลบออกดวย J เหลือคา
สุดทาย ต่ํากวาคา K จะคงที่การเจาะตอไปดวยคา K  ถาใช P  เปนการหยุดการ Feed ที่กนหลุมเปนเวลา 

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

G155  5-Axis Reverse Tap Canned Cycle (Group 09) 
G155 จะตองใช Floating Tap holder หมายถึง ไมเปน Rigid Tap   
E  ความลึกในการ Tap จากจดุเริ่มตน 
F  ความเร็วการ Tap 
L  จํานวนการทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
S ความเร็วรอบหัวกดั 

 จุดเริ่มตน X, Y, Z, A และ B จะตองสั่งกอนการทํา Cycle และจะเปนจุด Initial สําหรับการยก Tool  

 ไมจําเปนตองใชคําสั่งใหหัว Spindle หมุน ทวนเข็ม เนื่องจาก การหมุนหัวกัดจะเปนไปโดยอัตโนมัติ 
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G161  5-Axis Drill Canned Cycle (Group 09) 
E  ความลึกในการ Tap จากจดุเริ่มตน 
F  ความเร็วการ Tap 
L  จํานวนการทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 

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

E  ความลึกรูเจาะนับจากจดุเริ่มตน 
F  ความเร็วในการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาท ี
L  จํานวนทําซ้ํา 
P  เวลาหนวงเมื่อถึงกนหลุม 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
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G163  5-Axis Normal Peck Drilling Canned Cycle (Group 09) 

E  ความลึกในการเจาะจากจุดเริ่มตน 
F  ความเร็วปอนเจาะ 
I  ระยะเจาะครั้งแรก 
J  ระยะลดในแตละครั้งการเจาะ 
K  ระยะสุดทายในการเจาะ 
L  จํานวนทําซ้ํา 
P  เวลาหนวงเมื่อเจาะถึงกนหลุม 
Q  ขนาดการเจาะในแตละครั้ง 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 

ตัวอยางเชน  G163 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5. 
 
 
 
 
 
 
 
  



 151 

G164  5-Axis Tapping Canned Cycle (Group 09) 
การใช G164 จะตองใชหัวจบั Tap แบบพิเศษ 
E  ระยะจากจุดเริม่ตนถึงกนหลุม 
F  ความเร็วการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาที 
L  จํานวนทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
S ความเร็วรอบหัวกดั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G165  5-Axis Boring Canned Cycle (Group 09) 

E  ระยะจากจุดเริม่ตนถึงกนหลุม 
F  ความเร็วการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาที 
L  จํานวนทําซ้ํา 
A  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
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G166  5-Axis Bore and Stop Canned Cycle (Group 09) 

E  ระยะจากจุดเริม่ตนถึงกนหลุม 
F  ความเร็วการเจาะนิว้ (มม.) ตอนาที 
L  จํานวนทําซ้ําA  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน A 
B  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน B 
X  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน X 
Y  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Y 
Z  ตําแหนง Tool เร่ิมตนในแกน Z 
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G174  CCW Non-Vertical Rigid Tap (Group 00) 
 Rigid Tap เกลียวซาย 

G184  CW Non-Vertical Rigid Tap (Group 00) 
F  ความเร็วการ Tap นิ้ว (มม.) ตอนาที 
X  ตําแหนงรู Tap แกน X  
Y  ตําแหนงรู Tap แกน Y  
Z  ตําแหนงรู Tap แกน Z  
S  ความเร็วรอบ 

 การ Tap เกลียวแบบ 5 แกน ใชงานในลักษณะของหัวกัด ประเภทเอียงมุม (Right Angle) 

G187  Setting the Smoothness Level (Group 00) 
G187 เปนคําส่ังใหการคํานวณการเคลื่อนที่ของ Tool ตามผิวงานเกิดความราบเรียบในการเดินคําส่ัง 

G187 Pn Ennnn. 

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

E  คาของการทํารัศมีระหวางจุดตอจุดการเคลื่อนที่ หรือการทํา Core Rounding ซ่ึงมีผลบังคับใชใน
โปรแกรมนอกเหนือจากการตั้งคาปกติที่ Setting 85 “Max Corner Rounding” และ Setting 191 เปนการตั้งคา
ระดับความเรียบ M30 M02 และการ Reset จะยกเลิกคําสั่ง G187 

 
G188  Get Program From PST (Group 00) 
 เรียก Part Program เพื่อ Load pallet จาก Pallet Schedule Table 
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M CODES  (หนาที่ตาง ๆ) 
(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 เคร่ืองจะหยุดเพื่อรอคําสั่งใหผูปฏิบัติงาน 
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 

M06 Tool Change 
 คําสั่งเปลี่ยน Tool รูปแบบการใช T01 M06 

M08 Coolant On 
 คําสั่งเปดน้ําหลอเย็น 

M09 Coolant Off 
 คําสั่งปดน้ําหลอเย็น 

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

M17  Unclamp APC Pallet and Open APC Door/ M18 Clamp Pallet and Close Door 
 คําสั่ง Clamp และ Unclamp โตะงาน (Pallet) 

M19  Orient Spindle (P and R values are an optional feature) 
 คําสั่งหมุนหัวกัดตามองศา หรือ ระยะเชิงมุม 
 เชน M19  หัวกัดจะหมุนเขาตําแหนง Orient 
  M19 P270  หัวกัดจะหมุนตําแหนง 270 องศา 
  M19  R123.4567.  หัวกัดจะหมุนระยะเชิงมุม 123.4567. 

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 
 
 
 
 
 
 
M30  Program End and Rewind 
 คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรมและกลับไปตั้งตนใหม 

M31  Chip Conveyor Forward / M33 Chip Conveyor Stop 
 คําสั่งเปด-ปด ระบบกําจดัเศษโลหะ 

M34  Coolant Increment / M35 Coolant Decrement 
 คําสั่งเพิ่ม-ลด ตําแหนงหวัฉีดน้ําอัตโนมัต ิ
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M36  Pallet Part Ready 
 คําสั่งรอการยึดชิ้นงานกับ Pallet เรียบรอยแลว และกดปุม Part Ready เชน 
 M36 (หนาจอจะขึ้น “Part Ready” จะรอการเปลี่ยน Pallet) 
 M50 (เปล่ียน Pallet ตอเมื่อปุม Part Ready ถูกกด) 
 M30 

M39  Rotate Tool Turret 
 M39  เพื่อหมุนชุดเก็บ Tool ใชเฉพาะการหมุนหาตําแหนงและการแกไข Tool คางจากการทํางาน 

M41 / M42 Low / High Gear Override 
 คําสั่งเปลี่ยน Gear เปนแบบความเร็วต่ํา และความเร็วสูง 

M50  Execute Pallet Change 
 คําสั่งเปลี่ยน Pallet 

M51-M58  Set Optional User M Codes 
 คําสั่งสําหรับผูปฏิบัติงานนําไปใชตออุปกรณพิเศษ 

M59  Set Output Relay 

 คําสั่งหนวงเวลาการเปดสัญญาณ M59 Pnn “nn” จํานวนการเปด Relay 
M61-M68  Clear Optional User M Codes 
 คําสั่งปดการทํางานของ M51-M58 

M75  Set G35 or G136 Reference Point 
 คําสั่ง Set จุดอางอิงของหัว Probe 

M76 / M77  Control Display Inactive / Control Display Active 
 คําสั่งปด-เปดหนาจอเพื่อ Save หนาจอ 

M78  Alarm if Skip Signal Found 
 คําสั่ง Alarm ใหขามการทํางานเมื่อรับสัญญาณ 

M79  Alarm if Skip Signal Not Found 
 คําสั่ง Alarm ใหขามการทํางานเมื่อไมมีสัญญาณ 
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M80 / M81 Auto Door Open / Close 
 คําสั่งปด-เปด ประตูทํางานอัตโนมัติ 

M82 Tool Unclamp 
 คําสั่งปลอย Tool ออกจาก Spindle ใชในการแกไขและการซอมบํารุงเครื่อง 

M83 / M84 Auto Air Gun On / Off 
 คําสั่งเปด-ปดอุปกรณเปาลมอัตโนมัติ 

M86 Tool Clamp 
 คําสั่ง Clamp Tool เขา Spindle 

M88 Through-Spindle Coolant On / M89 Through-Spindle Coolant Off 
 คําสั่งเปดน้ําหลอเย็นผานหัวกัดระบบ TSC (Through Spindle Coolant) 
 การเปดหัวกัดดวย M04 ไมควรใช Function นี้  

 
ตัวอยางโปรแกรม  

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

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  

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 
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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 

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 

 อุปกรณพิเศษและ Macro Option ใช M99 Pnn เพื่อกลับไปยัง Block ที่ตองการใหอานและทํางานได 

M101  MOM (Minimum Oil Machining) Canned Cycle Mode 
 อุปกรณฉีดน้ํามันหลอล่ืนสําหรับงานเจาะและ Tap ทุกครั้งที่สวานหรือ Tap อยู ณ ตําแหนง R Plane 
กอนการเจาะสามารถสั่งใหเปดการฉีดน้ํามันเปนเวลาได โดยใช M101 I (on time) เวลาเปนวินาที (0.050 คือ 50 
msec) 
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M102  MOM Mode 
 คําสั่งฉีดน้ํามันหลอล่ืนโดยไมตองใช Canned Cycle แตใหทํางานเปนแบบ Cycle ตามเวลา 

I(on time) J(cycle time): MOM Mode 
On Time: เวลาฉีดเปน  msec 
Cycle Time: เวลาการทํางานเปน seconds 

M103  Cancels MOM Mode. 
 ยกเลิกคําสั่ง M101 และ M102 

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 

 

 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 
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การตั้งคา  (SETTINGS) 
 
Introduction 
 การปรับตั้งคาของเครื่องจักรตามผูปฏิบัติงานตองการเปลี่ยน Setting 

Changing Settings 
 กดปุม SETNG/GRAPH และกดปุม Page Up/Down เพื่อเลือกการ Setting ตาง ๆ การเปลี่ยน โดยใช 
Cursor ซายใหเปลี่ยนคาตาง ๆ และยอมรับดวยปุม Enter ในบาง Setting จะตองใสคาใหม พิมพคาที่จะใชและ
ยอมรับดวยปุม Enter 

Setting List 
 1 Auto Power Off Timer 
  การต้ังเวลาการปดเครื่องแบบอัตโนมัติ เวลา เปนนาที 
 2 Power Off At M30 
  เมื่อเครื่องอานโปรแกรมถึง M30 จะปดตัวเองตามเวลาที่ตั้งไว 
 4 Graphics Rapid Path 
  การแสดงเสนทางเดินของการเคลื่อนที่เร็วเปนเสนประ โดยการ Setting ON และไมตองการ
แสดงเปน OFF 
 
 
 
 
 
 

 5 Graphics Drill Point 
  สัญลักษณ +  จะเปนตําแหนงรูเจาะบน Graphic เมื่อ Setting ON และไมแสดงเมื่อ Setting 
OFF 
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 6 Front Panel Lock 
  ปุม Lock การกด Spindle CW และ CWW 
 7 Parameter Lock 
  ปกติจะเปน ON เพื่อ Lock การแกไขพารามิเตอร 
 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 
ในลักษณะหยดุบางครั้งเมื่อ Control เติมและสงตอเมื่อ Buffer วาง 
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 15 H & T Code Agreement 
  Setting ON จะตองใชหมายเลข Tool และ H ตรงกัน 
 Settings 16-21 
  สามารถเปดใชงานแตอาจเกิดอันตรายจากผูไมมีความรูปฏิบัติงานในการใช Mode ตาง ๆ 
 16 Dry Run Lock Out 
  ปุม Dry Run จะไมทํางานเมื่อ Setting ON 
 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) 
 27 G76/G77 Shift Dir. 
  เลือกการ Shift แกนในการควานรูดวย Canned Cycle G76, G77 
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 28 Can Cycle Act w/o X/Y 
  Setting ON จะสามารถทํางาน Canned Cycle ไดแมจะไมมีการเคลื่อน X, Y ถา OFF 
โปรแกรมจะไมทํางาน ถาไมเคลื่อน X และ Y 
 29 G91 Non-modal 
  Setting ON G91 จะใชไดเพียง 1 Block และ Setting OFF G91 จะเปนแบบ Model 
 30 4th Axis Enable 
  เปดใชงานแกนที่ 4 
 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 
 34 4th Axis Diameter 
  การกําหนดขนาดของงานบนแกนที่ 4 จะมีผลตอความเร็ว Feed บนผิวงาน 
 35 G60 Offset 
  คาที่ใส 0-0.9999 นิ้ว ดูคําสั่งจาก G60 
 36 Program Restart 
  Setting ONN จะเริ่มโปรแกรมจาก Block ที่ Cursor โดย Control จะอานขอมูลจากหัว
โปรแกรมถึง ณ จุดที่เร่ิม และทํางานตอ 

  M-Code ที่อานคาและทํางานกอนถึงจุดที่เริ่มตน 

   M08 Coolant On     M41 Low Gear Override 
M09 Coolant Off     M42 High Gear Override 
M10 Engage 4th Axis Brake    M51-M58 Set Optional M Code 
M11 Release 4th Axis Brake    M61-M68 Clear Optional M Code 
M12 Engage 5th Axis Brake    M83 Air Gun On 
M13 Release 5th Axis Brake    M84 Air Gun Off 
M34 Increment Coolant Spigot Position   M88 Thru-Spindle Coolant ON 
M35 Decrement Coolant Spigot Position   M89 Thru-Spindle Coolant OFF 
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 37 RS-232 Data Bits 
  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 
 40 Tool Offset Measure 
  การเลือกคาความโตของดอกกัดเปน Radius หรือ Diameter 
 41 Add Spaces RS232 Out 
  Setting ON เพื่อเพิ่มชองวางระหวางตําแหนงของโปรแกรม เมื่อสงออกไปยัง PC 
 42 M00 After M06 
  Setting ON จะอานคา M06 และทาํงานจนจบกอนที่จะทํางาน 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 

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

  Setting ON บนแกนใด ๆ จะทําใหมีผลในการเปลี่ยนเครื่องหมายรอบจุดศูนยงาน ดวย G101 
ดังรูป 
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 49 Skip Same Tool Change 
  Setting ON จะไมเปล่ียน Tool เมื่อเรียก Tool เดิมที่อยูใน Spindle แลว 
 50 Aux Axis Sync 
  การเปดการเชื่อมโยง แกนภายนอกใหสามารถควบคุมไดแบบเดียวกันกับเครื่องจักร การปรับ
เปน RTS/CTS จะสงขอมูลช่ัวคราวและจะหยุดสงเมื่อแกนเสริมรับขอมูลการติดตั้ง XON/XOFF จะสงขอมูล 
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 เคล่ือนที่แกนตาง 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 
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57 Exact Stop Canned X-Y 
  Setting ON เพื่อใหการเคลื่อนที่ X-Y จะหยุด  ณ ตําแหนงนั้นอยางแนนอนกอนการทํางาน
แบบ Cycle 
 58 Cutter Compensation 
  การเลือกการชดเชยคมตัดแบบ FANUC หรือ YASNAC 
 59 Probe Offset X+ 

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

  ตําแหนงการติดตั้ง Probe 
 63 Tool Probe Width 
  ขนาดความกวางของอุปกรณวัดขนาด Tool อัตโนมัติ 
 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 
 67 Graphics Y Offset 
  การ Offset คา Y ของจอภาพ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  

69 DPRNT Leading Spaces 
  การเพิ่มชองวางเมื่อคําสั่งสงขอมูลออกภายนอก 
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 70 DPRNT Open/Clos Dcode 
  การสง DC Codes เพื่อการควบคุมภายนอก 
 71 Default G51 Scaling 
  คาติดตั้งยอ-ขยาย ปกติเทากับ 1 
 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 
 78 Fifth-axis Enable 
  การเปดแกนที่ 5 โดยการใชแบบ USER 1 หรือ USER 2 
 79 Fifth-axis Diameter 
  กําหนดขนาดความโตของแกน B ซ่ึงจะทําใหมีผลในการคํานวณความเร็วเคลื่อนที่ที่ผิวช้ินงาน
ตามโปรแกรม 
 80 Mirror Image B-axis 
  การทํา Mirror แกน B 
 81 Tool At Power Up 
  การกําหนดให Control เปล่ียน Tool Number ที่ตองการเมื่อเปดเครื่อง คา 0 หมายถึง ไมมี Tool 
ใน Spindle 
  A ถา Setting 81 เปน 0 เครื่องจะทํา Pocket #1 มาอยูในตําแหนงเปลี่ยน Tool 
  B ถา Setting 81 เปน Tool ตามที่เหมือนกับใน Spindle จะไมเปล่ียน Tool 
  C ถา Setting 81 เปน Tool อ่ืน จะเปลี่ยน Tool ใหตามหมายเลขที่ตั้งไว 
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 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 
 85 Max Corner Rounding 
  การตั้งคาการทําขอบมนของจุดตอจุด รวมถึงการทําใหผิวเรียบโดยการทํางานแบบ Fillet จุด
ตอจุด ซ่ึงจะมีผลแบบเดียวกันกับการใช G187 
 
 
 
 
 
 
  
 86 M39 Lockout 
  Setting ON จะทําให M39 ไมมีผล 
 87 M06 Resets Override 
  Setting ON M06 จะทํางานดวยความเร็วไดตั้ง Default 
 88 Reset Resets Overrides 
  Setting ON ปุม Reset จะทําใหอัตราปอนและOverride กลับคืนสูคาที่ตั้งไว 
 90 Max Tools To Display 
  ตั้งคาจํานวนของ Tool ที่ใช  1  ถึง  200 
 91 Advanced Jog 
  Setting ON เพื่อกําหนดคาความละเอียดการหมุน และระยะการเคลื่อนที่ใน Tool room Mill 
 100 Screen Saver Delay 
  Setting 0 จะไมมีการปดหนาจอเพื่อประหยัด การติดตั้งมีคาเปนนาที 
 101 Feed Overide -> Rapid 
  Setting ON Hand Wheel จะควบคุมการ Override ทั้ง Feedrate และ Rapid Override 
  



 170 

103 CYC Start/FH Same Key 
  การตั้งคาปุม Cycle Start ใหทํางานเมื่อกดคางไว ถาปลอยจะมีคาเทากับ Feed Hold  Setting นี้
จะเปดไมไดเมื่อ Setting 104 ทํางาน 
 104 Jog Handl to SNGL BLK 
  Setting ON เพื่อใช Hand Wheel เปนตัวทํางานแบบ Single Block ในการหมุนแตละ Step 
 108 Quick Rotary G28 
  Setting ON จะทําให Rotary หมุนกลับ Home ดวยระยะที่ส้ันที่สุด เชน ขณะที่ Rotary หยุดที่ 
10 องศา ถา Setting เปน OFF การเขา HOME จะหมุน 350 องศา แตถา Setting ON จะหมุนกลับ -10 องศา 
 109 Warmup Time in Min. 
  เวลาในการ Warmup แกนการเคลื่อนที่ตาง ๆ Setting 110-112 เพื่อใหการชดเชยขนาดการ
ทํางานถูกตอง เมื่อแนวแกนยังไมขยายตัว  
  การติดตั้งจะมีคําเตือน ดังนี้ 

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

Warm up Compensation (Y/N)? 

  หลังจากยอมรับโดยการกด Y การ Setting เวลาทั้งหมดจะนํามาคํานวณในการชดเชยคาคมตัด
ของ Tool ในการทํางานตามเวลาที่กําหนด 

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

  คาของการชดเชยสูงสุด  ± 0.0020" or ± 0.051 มม.   

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

  Setting กําหนดรอบการทํางานของ Chip Conveyor 114 เวลาในการทาํงานแตละรอบ 115 
  เชน  114 ตั้งไว 30 และ 115 ตั้งไว 2 หมายถึง ทุก 30 นาที จะทํางาน 1 คร้ัง และแตละครั้งใช
เวลา 2 นาท ี
 116 Pivot Length 
  ความยาวจุดหมุนของหัวกัดระบบ 5 แกน ติดตั้งจากโรงงาน 
 117 G143 Global Offset 
  การใชการชดเชยความยาว Tool แกนที่ 5 
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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 APC Pal. One Load X 

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

  คาการติดตั้งตําแหนงของ Pallet ตําแหนง X และ Y 
 130 Tap Retract Speed 
  ความเร็วในการถอยกลับของการ Tap จาก 0 – 4 คา 1 จะเทากับความเร็ว Tap 
 131 Auto Door 
  Setting ON เพื่อเปดการใชระบบประตูอัตโนมัติ โดยคําสั่ง M80/M81 
 133 Repeat 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 
  ช่ือของ Server ในระบบ Network 
 137 Username 
  ชื่อผูใชระบบ 
 138 Password 
  รหัสผาน 
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 139 Path 
  ทางเดินของระบบที่เขาสูแหลงขอมูล เชน U:\USERS\JOHNDOE. 
 140 TCP ADDR 
  ที่อยู TCP เชน  192.158.1.2 
 141 Subnet 
  Subnet mark ในระบบ Network เชน 255.255.255.0 
 142 Offset CHNG Tolerance 
  แสดงคําเตือน เมื่อมีการเปลี่ยนคา Offset มากเกินกวาที่กําหนดไว โดยใหยอมรับโดยการกด 
Y/N 
 143 Machine Data Collect 
  การติดตั้งเพื่อการสงขอมูลออกไปยัง RS-232 ตามคา Q ตาง ๆ เชน <STX> <CSV response> 
<ETB> <CR/LF> <0x3E> 
  CSV  คือ การแยกตัวแปร 

  คําสั่งมีดังนี้ 
   Q100 - Machine Serial Number 

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

 
144 Feed Overide->Spindle 

  ติดตั้งเพื่อเพิ่มรอบและ Feed ของโปรแกรม 

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

  ดู Setting 121-129 
 155 Load Pocket Tables 
  เปดเพื่อ Up Load Tool Pocket เขาติดตั้งใน Control เมื่อทําการ Initialized 
 156 Save Offset with PROG 
  Setting ON ชุดควบคุมจะเปนคา Offset ในรูปโปรแกรม 0.999999 
 157 Offset Format Type  
  ติดตั้งแบบ A เหมือนกับขอมูลในหนาจอ 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 จะอานตัวเลขเทากับหนึ่งสวน
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 Rotary Increment 
  เปดการหมนุ Rotary Table ในเครื่อง EC300 แบบ Increment เชน Set ไว 90 องศา ทกุครั้งที่มี
การกดปุม Jog แกน Rotary จะหมนุไปครัง้ละ 90 องศา 
 167-186 Periodic Maintenance 
  การตั้งคาเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทั้ง 14 รายการ ตั้งคาเปนชั่วโมง 

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

 187 Machine Data Echo 
  Setting ON เพื่อใหแสดงคา Q ในการสง Data ลงไปยัง PC 
 191 Default Smoothness 
  การติดตั้งคาการเดินกัดใหไดความละเอียดที่ผิวงานแบบ Rough, Medium , Finish ซ่ึงจะมีผล
แบบเดียวกันกับการใช G187 
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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 

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

Circuit Breaker 

ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไม
เกิน 100 ฟุต ใชสาย 

ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 
ฟุต ใชสาย 

50 AMP 

40 AMP 

8 GA. WIRE 

 
6 GA. WIRE 

25 AMP 

20 AMP 

12 GA. WIRE 

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

Circuit Breaker 

ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไม
เกิน 100 ฟุต ใชสาย 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 
ฟุต ใชสาย 

100 AMP 

80 AMP 

4 GA. WIRE 

 
2 GA. WIRE 

50 AMP 

40 AMP 

8 GA. WIRE 
 

6 GA. WIRE 

 

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

Circuit Breaker 

ถาตอจากตูควบคุมไฟฟายาวไม
เกิน 100 ฟุต ใชสาย 
ถาตอจากตูควบคุมเกินกวา 100 
ฟุต ใชสาย 

125 AMP 

100 AMP 

2 GA. WIRE 

 
0 GA. WIRE 

 
คําเตือน ! 
 สาย Ground จะตองตอออกจากตัวเคร่ืองจักรลงพื้น เพื่อปองกันอันตรายตอผูปฏิบัติงาน และการ
ทํางานที่สมบูรณแบบ การตอสาย Ground ไมสามารถตอเขากับทอน้ําหรือทออ่ืน ๆ จะตองตอเขากับ Ground 
Rod ที่ฝงในพื้นเทานั้น 
 สําหรับ Wye Power สาย Neutral จะตองเปน Ground และ Delta Power สายกลางจะเปน Ground 
 แรงเคลื่อนเมื่อวัดขาตอขา แลวไมควรเกิน 260 V หรือ 504 V สําหรับ High Voltage Machine 
 
ความตองการแรงดันลม 
(AIR REQUIREMENTS) 

 
 เครื่องกัดตั้งการกําลังอัดของลม 100 psi เขาสู Pressore Gauge ที่ดานหลังของเครื่อง ปริมาณการใชลม 
4 scfm (9 scfm สําหรับ EC และ HS Mills) ขวนาดของเครื่องปมลม ควรใชไมนอยกวา 2 HP และถังบรรจุไม
นอยกวา 20 Gallon และเครื่องปมทํางานที่ 100 psi 
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 NOTE : จากตารางขางนี้ ถามีการใชปนลมหรืออุปกรณลม ใหเพิ่มปริมาณอัตราการจายลมอีก 2 scfm. 

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

 
NOTE : น้ําและน้ํามันในระบบของลมอาจทําใหเครื่องจักรเกิดการทํางานผิดพลาดและติดขัด ควรใช

เครื่องปรับสภาพลมและใชระบบกําจัดนี้อัตโนมัติในระบบ 

คําเตือน ! 
 เมื่อเครื่องจักรทํางาน และ Pressure Gauge มีระดับตากลงมากกวา 10 psi ในขณะที่ทําการเปลี่ยน Tool 

และ Pallet จะทาํใหไมสามารถทํางานได 
 
ตารางระยะเวลาบํารุงรักษา 
(MAINTENANCE SCHEDULE) 

 
 ตามรายการขางลางนี้ เปนความตองการการบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center เพื่อใชการทํางานได
ยาวนานตามระยะเวลาประกัน 

Interval Maintenance Performed 
ประจําวนั 

(Daily) 
  ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น 
  ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดนิและกนถังที่พกัเศษ 
  ทําความสะอาดเศษโลหะจากหวัเปลี่ยนเครื่องมือ 
  ชโลมน้ํามันบาง ๆ ที่บริเวณรูเรียวของเพลาหัวกดั 
  หยอดน้ํามนัที่รูหยอดน้ํามันของทางเลื่อน และหวัปอนกัด 

ประจําสัปดาห 
(Weekly) 

  ตรวจสอบเกจความดันของลม 
  ตรวจสอบไสกรองอากาศที่สวนบนแกนมอเตอรและบนตัวถายเทความรอน 
  ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตาง ๆ เชน โตะงาน 

 



 178 

ประจําเดือน 
(Monthly) 

  ตรวจสภาพการใชงานของทอทางเดินของเศษและชโลมดวยน้ํามัน 
  ทําความสะอาดแผนกรองบนถังสารหลอเย็น ถอดอุปกรณภายในถังออกทํา
ความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม 

  เทน้ํามันออกจากถังรองน้าํมันสวนเกิน 
  เช็ดรอยจาระบี ทําความสะอาดทั่วไปและคราบน้ํามันออกจากทางเลื่อนตาง ๆ 

6  เดือน 
(Six Months) 

  เปล่ียนสารหลอเย็นและลางถังสารหลอเย็น 
  ตรวจสอบระดับน้ํามนัในหองเกยีร และเติมน้ํามัน 
  ตรวจสอบชุดควบคุมและระบบคอมพิวเตอร 

ประจําป 
(Annually) 

  ถอดและทําความสะอาดไสกรองอากาศ 
  ตรวจสอบแปลงถานของ Servo Motors 
  เปล่ียนน้ํามนัในหองเกยีร 
  ตรวจสอบฟวส (Fuse) สายตอ (Interface cable) สายตอคีบอรด (Keyboard 

cable) 
2 years 

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

 
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 
 เม่ือถึงเวลาการบํารุงรักษาที่ตั้งไว จะมีขอความแจงที่หนา Control ซ่ึงจะไมใช  ALARM เพื่อทําการ
บํารุงรักษาจุดนั้นแลว สามารถปรับคาใหมไดโดยกดปุม Origin 
 
ประตูเคร่ืองและแผนปองกันเศษ 
(WINDOWS / GUARDING) 

 
 ประตูและแผนปองกันเศษโลหะ Poly Carbonate สามารถแตกและเสื่อมสภาพไดจากสารเคมีจากการ
หลอเย็น , น้ํามันตัด ซ่ึงอาจลดประสิทธิภาพไดถึง 10% ในดานความแข็งแรง ควรเปลี่ยนเมื่อมีการแตกราวและ
ควรเปลี่ยนทุก 2 ป 
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หลอดไฟสองสวาง 
(WORKLIGHT) 

 
 หลอดไฟมี 4 แบบที่ใชในเครื่อง HAAS ตองปด Main Breaker กอนทําการแกไขหรือเปล่ียนชิ้นสวน 
 
 
 
 
 
 
 
อุปกรณลําเลียงเศษโลหะ 
(CHIP AUGER) 

 
 การทํางานของอุปกรณลําเลียงเศษโลหะ จะอัดเศษโลหะเขาไปในทอสงผานไปนอกเครื่อง แตอยางไร
ก็ตามเศษโลหะขนาดเล็กจะหลุดลอดออกจากตะแกรงระบายน้ําสูถังน้ําหลอเย็น เพื่อปองกันการติดขัดของ
ระบบหลอเย็นควรทําความสะอาดถังน้ํามันหลอเย็นสวนที่รองรับเศษโลหะ 
 
แรงดันลมในหัวกัด 
(SPINDLE AIR PRESSURE) 

 
 ลมเปาสําหรับหลอล่ืนหัวกัด ความดันลมจะถูกสงผานไปยัง Presses Gauge ที่อยูหลังเครื่อง ความดัน
ลมของ VF, VR และ VS Milling จะตั้งคาไดที่  17 psi  และ EC, HS จะตั้งไวที่ 25 psi 
 
การบํารุงรักษาระบบน้ําหลอเย็นผานหัวกัด 
(TSC MAINTENANCE) 

 
 ระบบน้ําหลอเย็นผาน Spindle เปนปมความดันที่มีระบบ Gear แบบความเที่ยงตรงสูง ซ่ึงจะสึกหรอเร็ว
มากจากเศษผงจากการตัดที่ตกลงในระบบน้ําหลอเย็น 

• ตรวจสอบการอุดตันของชุดกรองน้ํา 20 μm โดยฉีดน้ําผานหัวกัดขณะไมมี Tool จะตองอาน 
Pressure Gauge ไมเกินขีดแดง 

• ทําความสะอาดตัวกรองของทางเขาปม เมื่อ Gauge ถึงขีดแดง การ Reset โดยกดปุม 
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• หลังจากเปลี่ยนตัวกรองหรือทําความสะอาดกรองแลว RUNTSC ประมาณ 1 นาที โดยไมมีหัวจับ 
Cutting Tool 

• การใช TSC จะดึงน้ําหลอเย็นเร็วมาก ดังนั้นระดับน้ํามันหลอเย็นจะตองตรวจสอบมากขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
คําเตือน 
 การใชน้ํามันหลอเย็นที่มีสารหลอล่ืนนอยจะทําใหเกิดการสึกหรอแกตวัปมได 
 การลดความดนั การเพิ่มการบํารุงรักษามากกวาปกติ และการปองกนัเศษผงจะทาํใหอายุการใชงาน
ยาวนานขึ้น การใชกรองพิเศษควรจะตองปรึกษา HAAS  
 
ตารางการหลอล่ืน 
(LUBRICATION CHART) 

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

 
 น้ํามันหลอเย็นจะตองจะตองเปน Water-soluble, Synthetic oil หรือ Synthetic based การใชน้ํามันตัด
ธรรมชาติจะทํางานลายชิ้นสวนที่เปนยาง ซ่ึงจะทําใหไมอยูในประกัน 

Coolant Overview 
 ไมควรใชน้ําอยางเดียวเพราะจะทําใหชิ้นสวนเปนสนิม น้ําหลอเย็นที่ดีควรมีสวนผสมของน้ํามันอยู
ระหวาง 6-7% และจะตองใชคาสวนผสมคงที่ตลอดการใชงาน 
 
การเปล่ียนชิน้สวนกรอง 
(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) 
  
การบํารุงรักษา TSC แรงดันสูง 
(1000 PSI  TSC MAINTENANCE) 

 
 กอนทําการบํารุงรักษาระบบฉีดน้ําความดันสูงจะตองถอดปลั๊ก Power ออกกอน 
 ตรวจสอบระดับน้ํามันหลอล่ืนทุกวัน และควรเติม ¾ ของถังดวยน้ํามันเกรด 10-30 W. 
 
ระบบลมผสมน้ํามันหลอล่ืน 
(AIR/LUBRICATION SYSTEM) 

 
 เครื่องจักรทุกเครื่องจะมีระบบหลอล่ืนจากภายนอกเครื่อง ซ่ึงจะสังเกตเห็นปมและถังน้ํามันหลอล่ืน 
และระดับของน้ํามัน  คําเตือน!  ไมควรเติมน้ํามันเกินระดับ “High” และไมปลอยใหน้ํามันลดลงต่ํากวา “Low” 
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Lube Oil Filter 

1.  ถอดอางน้ํามันดานลางออก 
2.  ถอด Screw ยึดกรองทิ้งน้าํมันออก 
3.  ทําความสะอาดบริเวณขอตอของกรองและตัวปม 
4.  เปล่ียน Filter ใหม และ O-Ring 
5.  เปล่ียนน้ํามันหลอล่ืน 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SIDE MOUNT TOOL CHANGER GEARBOX OIL 
 
ตรวจระดับน้ํามัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Vertical Mills: 
 ตําแหนงการดูระดับน้ํามัน แสดงในรูป (Sight glass) ระดับน้ํามันจะอยูระดับครึ่งของ Sight Glass ถา
ระดับต่ําใหใสน้ํามันตรงจุด Oil Full Plug 
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EC-Series: 
 ถอด Plug ออกและใชนิ้วมือปดรูถาไมมีน้ํามันติดนิ้วมือ ใหเติมจนกระทั่งน้ํามันลนออกจากรู 
SMTC Oil Types 

Mobilgear 632  หรือน้ํามันเทียบเทาสําหรบัการเปลี่ยน Tool มาตรฐาน 
Mobil SHC 630 หรือน้ํามันเทียบเทาสําหรบัการเปลี่ยน Tool เร็ว 

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

 
6  เดือน     หลอล่ืนชิ้นสวน ตอไปนี้ ดวยจาระบี 
   Magazine Drive Gear, 

Tool Pot, 
Changer Slide Rack. 

ประจําป    หลอล่ืนแขนเปลี่ยน Tool ดวย Moly grease. 
    หลอล่ืนรางเลื่อนของระบบ Tool Change ดวยจาระบ ี

 
การสงกําลัง 
(TRANSMILLION) 

 
Vertical Mill 40-Taper Transmission Oil Replacement 
 เครื่องรุน VF1-6/40T จะไมมีระดับของน้ํามันสงกําลัง ใหดูการเติมน้ํามันสงกําลัง เปดฝาครอบ Spindle 
และเลื่อนแกน Z ลงตําแหนง –Z ปด  ใชกรวยเพื่องายตอการเทน้ํามันที่ Oil Fill Cup ใสน้ํามันชา ๆ จนน้ํามันลน
อกจาก Oil Overflow Pipe 
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Oil Change 
1. เปดฝาครอบ Spindle  
2. ถอด Encoder และแผนยึด Encode 
3. ถอด Oil Drain Plug เมื่อน้ํามันไหลออ ตรวจสอบผงเหล็กที่ติดมากับ Plug 
4. เปล่ียน Oil Drain Plug และน้ํามัน DTE 25 1 ¼ ลิตร 
5. เปล่ียน Oil Overflow Plug และใชสารกันซึมทาที่เกลียวกอนใสเขาที่ (หามใชกาวติดเกลียว) 
6. ประกอบฝาครอบและชิ้นสวน ตรวจสอบการรั่วไหลของน้ํามัน 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Oil Check 
 ถอดฝาครอบที่จําเปน ดูระดับน้ํามันจาก Sight Glass ระดับน้ํามันควรจะอยูคร่ึงของ Sight Glass 
Oil Change 

1. ถอดฝาครอบ Spindle 
2. ถอด Drain Plug ตรวจดูเศษโลหะที่ติดมากับแมเหล็ก 
3. ใชลมเปาเขาใน Fill hole ระวังน้ํามันกระเด็น ถอด Fill Plug 
4. เติมน้ํามัน DTE 25 จนไดระดับ 
5. RUN Spindle และตรวจสอบการรั่วซึม 
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EC-SERIES PALLET CHANGER ROTARY TABLE 
 
Oil Replacement 
EC-300 
 ตรวจดูระดับน้ํามันเปนครั้งคราว และเติมเมื่อขาด ไมจําเปนตองมีการเปลี่ยนถายน้ํามัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
EC-400 Full Fourth Axis Rotary Table (เปล่ียนถายทกุ 2 ป) 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ถอดเกลียว 14 ตัว ดานขวาของฝาครอบแกน Z ทั้ง 2 ดาน 
2. ถอดฝาครอบแกน Z เคลื่อนไปทางดานบน หมุน 45 ํ 
3. ถอดสายน้ํามันจากถังน้ํามันหลอล่ืนสํารอง 
4. ถอด Drain Plug เมื่อน้ํามันไหลหมดแลวใส Plug 
5. ถอดปลั๊กสําหรับถายเทอากาศ (A18 Vent) 
6. ใสน้ํามันจนถึงระดับรูถายอากาศ 
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7. ใสทอสายถังน้ํามันสํารอง และฝาครอบ หลังจากนั้นใชคําสั่งเคลื่อนแกน 180 ํ-0 ํ ประมาณ 15 นาที 
น้ํามันในถังสํารองจะลดลงและเติมจนเต็มขีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Rotary Indexer (1° or 45°) 

1. ถอด Drain Plug ที่ดานขางซายของ Rotary เมื่อน้ํามันไหลหมดใส Plug กลับเขาที่ 
2. ถอด Air Vent Plug อยูดานขวาบน 
3. เติมน้ํามันใหไดระดับครึ่งของ Sight Glass 
4. ใชคําสั่ง หมุน 180 ํ ถึง 0 ํ เปนเวลา 15 นาที ตรวจสอบระดับน้ํามัน 
5. ประกอบฝาครอบ 

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

 
 ตรวจสอบระดับน้ํามันเบรกที่ Booster โดยเปดฝาครอบ EC 1600-3000 Booster จะอยูดานหนาทางขวา
ของเครื่อง HS 3-7R  Booster จะอยูดานขางของแผงควบคุมการทํางาน 
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Adding Oil 
 ใชน้ํามัน Mobil DTE 25 เติมใหระดับน้ํามนัอยูระหวางขดี Minimum และ Maximum 
 

VR-SERIES 
 
 รายการตอไปนี้จะตองทําเหมือนกับการบํารุงรักษาปกติ 

Interval Maintenance Performed 
ทุกเดือน   อัดจาระบีตามจุดตาง ๆ 

  ตรวจระดับน้ํามันทั้ง 3 สวน แกน A และ B เติมน้ํามันใหอยูในระดับ 

ทุกป   เปล่ียนถายน้ํามันทั้ง 3 สวนของหัวกัด คือ แกน A และ B โดยใชน้ํามัน 
Mobil SHC 630 

 แกน B จะตองถอดเกลียว ¼ NPT ออกกอน โดยใชประแจ L และเติมน้ํามัน 
Mobil SHC 630 ซ่ึงควรทําประจําทุกเดือนดวย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VR-SERIES AIR FILTER 
 
 อุปกรณกรองอากาศสําหรับ VR Mills (P/N 59-9088) สําหรับ Spindle Motor แนะนําใหเปลี่ยนทุก
เดือนหรือบอยครั้งขึ้นอยูกับสภาพแวดลอม 
 แผนกรองอยูดานหลังของหอง Spindle Motor ดังรูป 
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การเปล่ียน Air Spring Counter balance เคร่ืองรุน VR-SERIES 
(VR-SERIES AIR SPRING COUNTERBALANCE REPLACEMENT) 

 
 อุปกรณถวงน้ําหนัก Spindle และ Rod ควรเปลี่ยนทุก 2 ป 
 1. ปรับแกน A ใหอยูในตําแหนง 0 องศา และกด Emergency Stop 
 2. ถอดฝาครอบและคลายเกลียว 3/8 – 16 SHCS (1) 
 3. ถอดสกรู 1/4 -20 SHCS (2) และขันสกรู 3/8-16 SHCS (1) ทําอยางนี้เพื่อ Pre-Load ให Cam อยูใน
สภาพที่ปลอดภัย 
 4. ถอด 3/8-16 SHCS ที่ปลายของ Air Spring ทั้งสอง 
 5. ใส Air Spring ใหม ยึดปลายของ Air Spring เขาที่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 6. คลายเกลียว 3/8-16 SHCS และปรับเกลียว 1/4-20 SHCS ใหแผน Cam สัมผัสกับจุดยึดเปนการ Pre-
Load Cam และยึดเกลียว 3/8-16 (1) ใหแนน 
 7. ประกอบฝาครอบ 
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ดัชนี 
 

ก 
การดัดแปลง (4) 
การปฏิบัติงาน (7) 
การเขียนโปรแกรม (25) 
การติดตั้งชิ้นงาน (32) 
การเขียนโปรแกรมระดับสงู (57) 
การเขียนโคตเร็ว (61) 
การเขียนโคตเร็วดวยรูปภาพ (65) 
การชดเชยคมตัด (66, 112) 
การเขียนโปรแกรมระบบใสคาโดยตรง (69) 
การใชตัวแปร (83) 
การเขียนโปรแกรมยอย (89) 
แกนเสริม (95) 
การเลือกระนาบ (108) 
การเขียนตวัอักษร (112) 
การหมุนแกน (117) 
การตั้งคา (161) 
การบํารุงรักษา (175) 
การสงกําลัง (183) 

ค 
เคอรเซอร (13) 
ความปลอดภยั (4) 
เครื่องมือตัด (32) 

ช 
ชวยเหลือ / คํานวณ (18) 
 
ต 
ตําแหนงคําสั่ง (31) 
ตัวแปร (73) 
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ติดตั้งคาและกราฟก (17) 
ตําแหนงตัวแปร (83) 
ตารางความหมาย (97) 
ตารางระยะเวลาบํารุงรักษา (177) 
ตารางการหลอล่ืน (180) 

ท 
ทางลัดการเขียนโปรแกรม (60) 

ป 
ปุมกดเคลื่อนแกน (10) 
ปุมเพิ่มความเร็ว (11) 
โปรแกรมวอรมอัพ (21) 
โปรแกรมยอย (55) 
โปรแกรมแกนที่ 4 และ 5 (93) 
ประตู (178) 

ผ 
แผงควบคุม (9) 

ฟ 
ฟงกชั่นคีย (10) 

ม 
มาโคร (71) 
เมนูเขียนโปรแกรม (58) 
เมนูคนหา (58) 
เมนูดัดแปลงแกไข (59) 
เมนูการรับ-สง (59) 

ร 
ระบบตัวแปร (79) 

ว 
วัฎจักรการทํางาน (123) 
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ห 
หนาจอ (12) 
หลอดไฟสองสวาง (179) 

อ 
ออฟเซท (15) 
อลามและขอความ (16) 
อุปกรณเสริม (22) 
อุปกรณเปล่ียนเครื่องมือตัด (34) 
อุปกรณฉีดน้ํามันอัตโนมัติ (47) 
อุปกรณเปล่ียนโตะงาน (49) 
 


