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พนักงานทีป่รึกษา 1. นายเฉลียง  กุนแจ่ม  

                                         2. นายพต  รอดริด  

ช่ือบริษัท  บริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั  
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บทสรุป 

             จากการศึกษาระบบการท างานต่าง ๆ ในแผนก Application Engineer ณ บริษทัมากิโน (ประเทศ

ไทย) จ ากดั ท าให้ไดเ้รียนรู้ การท างานของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีชนิดต่างๆ และไดรู้้ถึงความส าคญัของ

ระบบควบคุม Professional 6 ซ่ึงช่วยในการตดัเฉือนช้ินงานให้ง่ายข้ึน ลดระยะเวลาในการท างานและd

การเกิดขอ้ผิดพลาดลดลง ทางบริษทัมากิโน จึงได้ให้นักศึกษาท าคู่มือระบบควบคุม Professional 6  

Controller เพื่อไดเ้รียนรู้ฟังกช์ัน่การท างานและเขา้ใจกระบวนการท างานเบ้ืองตน้ 

           ในการปฏิบติังานคร้ังน้ี ไดเ้ร่ิมจากการเรียนรู้คู่มือของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี และเรียนรู้การท างาน

จากเคร่ืองจกัรในโรงงาน จากนั้นไดท้  าการศึกษาระบบควบคุม Professional 6 และท าคู่มือการใชง้าน

ระบบควบคุม Professional 6 เพื่อท าใหง่้ายต่อการน าไปศึกษาและท าความเขา้ใจ ซ่ึงสามารถน าไปใชไ้ด้

จริงกบัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซีท่ีใชร้ะบบควบคุม Professional 6  
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Project’s name    Professional 6 Controller Handbook of Specifications 

                                                                    And Functions  

Writer     Weerapong Jannarong 

Faculty     Faculty of Industrial Engineering 

Faculty Advisor   Kowit Tuayharn 

Job Supervisor    1.Cha-Hliang Goonjam  

2.Phot Rodrid 

Company’s name   Makino (Thailand) co,.ltd. 

Business Type / Product               As a supplier of engineering services, installation,                           

                                                                   repair of  machines for the tooling industry and the                  

                                                                   automotive parts  industry. 

 

Summary 

From the study of the various functionalities in the Application Engineer, at the Makino (Thailand) 

co,.ltd in this work. Have started learning the manual of CNC machines. And learn from the factory 

machinery. Then study the professional control system 6 and make manual control system Professional 

6 to make it easy to study and understand. This can be applied to CNC machines using the Professional 

6 control system. 
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บทที ่1 

บทน ำ 
1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 

 
 

รูปที ่1.1 สัญลกัษณ์ของบริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ  ากดั 

ท่ีมา : บริษทัมากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

1.1.1 ช่ือสถำนประกอบกำร 

        ช่ือบริษัท : บริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ  ากดั 

        ภำษำองักฤษ : MAKINO (Thailand) Co., Ltd. 

1.1.2 ทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

        1555 ถนนพฒันาการ แขวงสวนหลวง เขต สวนหลวง กรุงเทพมหานคร 10250 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่1.2 แสดงแผนท่ีของบริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
        ผูจ้  าหน่ายและใหบ้ริการทางวศิวกรรม ติดตั้ง ซ่อมแซม เคร่ืองจกัรส าหรับอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์

และอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์

กลุ่มสินคา้และบริการหลกัของบริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ  ากดั ไดแ้ก่: 

 เคร่ืองจกัร CNC Machining Center 

 CNC Wire Cut  

 บริการทางวศิวกรรม ติดตั้ง ซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่1.3 แสดงแผนผงัองคก์รของบริษทั มากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั 

ท่ีมา : บริษทัมากิโน (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
        1) ผูช่้วย Application Engineer  

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

        ช่ือ นายเฉลียง กุนแจ่ม 

        ต ำแหน่ง Application Manager 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

        ตั้งแต่ วนัท่ี 4 เดือนมิถุนายน พ.ศ.2561 จนถึง วนัท่ี 28 เดือนกนัยายน พ.ศ.2561 รวมระยะเวลาใน

การปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

        1.7.1 เพื่อใหมี้โอกาสไดเ้รียนรู้และหาประสบการณ์จากชีวติการท างานท่ีแทจ้ริง 

        1.7.2 เพื่อปลูกฝังจิตส านึกของการเป็นวศิวกรท่ีดีและพฒันาตวัเองอยา่งต่อเน่ือง 

        1.7.3 เพื่อน าประสบการณ์ท่ีไดจ้ากการฝึกงานไปประยกุตใ์ชก้บัการท างานในอนาคต 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 

       1.8.1 เพื่อไดรั้บทกัษะและองคค์วามรู้ใหม่ๆท่ีสามารถไปปรับใชไ้ดใ้นอนาคต 

        1.8.2 เพื่อใหผู้ท่ี้ควบคุมเคร่ืองจกัรสามารถเรียนรู้และน าไปใชไ้ดโ้ดยง่าย 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

        1.9.1 รู้ฟังกช์ัน่การท างานและการควบคุมเคร่ือง CNC ต่าง ๆ ได ้

        1.9.2 สามารถน าความรู้จากการด าเนินโครงงานไปปรับใชก้บัการท างานในอนาคตได ้

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

        FS                   เป็นค ายอ่มาจาก FANUC SYSTEM หรือ FANUC Series 

        Synchronized   การท าใหข้อ้มูลท่ีแตกต่างกนั มาใชง้านร่วมกนัได ้  

        Boring                                                การเจาะรูช้ินงาน 

        เคร่ืองจกัร CNC               เคร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิตหรือข้ึนรูปช้ินงานท่ีมีมาตรฐานสูง 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

                      รายงานสหกิจศึกษาฉบับน้ีเป็นการศึกษาและท าคู่มือการใช้งาน ระบบปฏิบัติการ 

Professional 6  Controller เพื่อใช้ในการปฏิบติังานภายในองค์กรและไวม้อบแก่ลูกคา้เพื่อน าไปศึกษา

การใชง้านกบัเคร่ือง Pro 6 โดยทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งน้ีไดน้ าเสนอเฉพาะท่ีน ามาใชก้บัรายงาน สหกิจศึกษา

ฉบบัน้ีเท่านั้น มีดงัต่อไปน้ี 

 

2.1 ประวตัิเคร่ือง CNC  

ประวติัของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซี  

CNC เป็นค าย่อมาจากค าว่า Computer Numerical Control หมายถึงการใช้คอมพิวเตอร์มาช่วยควบคุม

การท างานเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติัต่างๆ เช่น เคร่ืองกดั เคร่ืองกลึง เคร่ืองเจาะ เคร่ืองเจียระไน ฯลฯ โดย

การสร้างรหสั ตวัเลข สัญลกัษณ์ หรือเรียกวา่โปรแกรม NC ข้ึนมาควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรกล 

ซ่ึงสามารถท าใหผ้ลิตช้ินงานไดร้วดเร็วถูกตอ้ง และเท่ียงตรง 

นบัตั้งแต่ปีค.ศ. 1960 เป็นตน้มา เทคโนโลยทีางดา้นไมโครโปรเซสเซอร์เขา้มามีบทบาทแทนท่ี

หลอดสุญญากาศ และทรานซิสเตอร์ก็มีการพฒันาจากเคร่ืองจกัร NC มาเป็นเคร่ืองจกัร CNC (Computer 

Numerically Controlled) และเคร่ืองจักร CNC ก็กลายเป็นพระเอกท่ีโดดเด่นเร่ือยมา เน่ืองจากมี

หน่วยความจ าขนาดใหญ่สามารถบรรจุโปรแกรมการท างานต่างๆ ไดเ้ป็นจ านวนมาก นอกจากน้ียงัมี

จอภาพแสดงผลแบบกราฟิกแสดงผลหรือจ าลองการท างานไดอี้กดว้ย  ในการโปรแกรมขอ้มูลเขา้ไปยงั

ตวัควบคุมเคร่ืองจกัร (Machine Control) ซ่ึงเรียกการควบคุมแบบน้ีวา่ระบบ softwired โดยมีการเปล่ียน

อุปกรณ์ แบบเก่าเป็นอุปกรณ์ท่ีสามารถจัดเก็บโปรแกรมได้ ตั้ งแต่นั้ นเป็นต้นมาก็เป็นยุคต้นของ

เคร่ืองจกัรกล CNC 

เคร่ือง CNC จะใช้เทปแม่เหล็ก, แผ่นดิสก์ หรือ ดรัม (Drum) ในการเก็บข้อมูลท่ีโปรแกรม

เอาไวก้ารใช้โปรแกรมสามารถท าไดท่ี้สถานีควบคุมไปยงักลุ่มเคร่ืองจกัรกล NC แต่ถา้เป็นกลุ่มหรือ
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เคร่ืองจกัรกล CNC การโปรแกรมหรือรับสัญญาณมกัจะรับจาก เคร่ืองจกัรเองโดยตรงหรือเก็บไวใ้น

หน่วยความจ าของคอมพิวเตอร์ประจ าเคร่ือง DNC เป็นแนวความคิดใหม่ซ่ึงใช้คอมพิวเตอร์หน่ึงตวั 

(Main Computer or Host) เป็นศูนยก์ลางในการควบคุม และบริหารเคร่ืองจกัรกล NC และ CNC หลายๆ 

เคร่ืองCNC จะใช้เทปแม่เหล็ก, แผ่นดิสก์ หรือ ดรัม (Drum) ในการเก็บขอ้มูลท่ีโปรแกรมเอาไวก้าร

โปรแกรมสามารถท าไดท่ี้ สถานีควบคุมไปยงักลุ่มเคร่ืองจกัรกล NC แต่ถา้เป็นกลุ่มหรือเคร่ืองจกัรกล 

CNC การโปรแกรมหรือรับสัญญาณมกัจะรับจาก เคร่ืองจกัรเองโดยตรงหรือเก็บไวใ้นหน่วยความจ า

ของคอมพิวเตอร์ประจ าเคร่ือง 

ในการควบคุมเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี จะใช้โปรแกรมรหัสจีเป็นชุดค าสั่ง เพื่อควบคุมขับ

เคร่ืองมือตดัเฉือน (Tool) จากต าแหน่งหน่ึงไปยงัอีกต าแหน่งหน่ึง หรือเปิด-ปิดสารหล่อเยน็หรือเปล่ียน

เคร่ืองมือตดัเฉือน โดยเคร่ืองจกัรกลจะท างานโดยอตัโนมติัตามท่ีไดโ้ปรแกรมไวต้ามชุดค าสั่ง เราไม่

สามารถแยกเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีและรหสัจีออกจากกนัได ้ถา้เราตอ้งการให้เคร่ืองจกัรซีเอ็นซีท างานเรา

ต้องเรียนรู้รหัสจีเพื่อท่ีเราจะได้พูดภาษาเดียวกับตวัควบคุมซีเอ็นซีได้ ภายหลังจึงได้มีการพฒันา

โปรแกรม CAD/CAM ข้ึนมาใชง้านร่วมกบัเคร่ืองจกัรกล CNC ช่วยให้เขา้ใจถึงวิธีการโปรแกรมรหสัจี 

เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรซีเอน็ซีท างานตามท่ีผูใ้ชง้านตอ้งการไดส้ะดวกรวดเร็วข้ึน 
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2.2 เคร่ืองกดั 5 แกน 

การแข่งขนัในตลาดปัจจุบนั ทุกแห่งแข่งเร่ืองเวลาในการผลิตสินคา้ ผูป้ระกอบการสู้กนัท่ีความ

รวดเร็วและความแม่นย  าของเคร่ืองจกัร เพราะฉะนั้นการน าเคร่ือง 5 แกน มาทดแทนเคร่ือง 3 แกน จะ

สามารถลดการ Operation Setting ลงไดม้าก คือ ตั้งค่าทีเดียว สามารถท างานได้ 5 ดา้น จากเดิม 1 ดา้น 

เพียงเท่าน้ีก็ลดเวลาเพิ่มความเร็วไปไดม้ากแลว้ 

กล่าวคือ เคร่ืองกดั 5 แกนน้ี สามารถกดัช้ินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด ไม่วา่ในรูปแบบ

ของช้ินงานท่ีถูกก าหนดองศามาอย่างละเอียด หรือช้ินงานฟรีฟอร์มก็สามารถกดัได้ในรูปแบบท่ีไม่

จ  ากดั เพราะดว้ยคุณสมบติัของเคร่ืองกดั 5 แกน ท่ีมีความแม่นย  าและความเร็วสูง ประกอบเขา้กบัชุด

ควบคุมอย่าง Professional 6 ซ่ึงเป็น Key Technology ล่าสุดของมากิโน ยิ่งท าให้ เค ร่ือง น้ี มีทั้ ง 

Repeatability สามารถกลบัมาจุดเดิมอยา่งแม่นย  า และ Accuracy คือ สั่งอยา่งไร ไดอ้ยา่งนั้น มีค่าความ

คลาดเคล่ือนต ่ามาก 

การท่ีเคร่ืองสามารถท างานไดเ้องโดยท่ีเราเซ็ทอพัเพียงคร้ังเดียว ไม่ใช่เพียงประหยดัเวลา และ

เพิ่มความเร็วของการผลิตเท่านั้น แต่จุดเด่นส าคญัของเคร่ืองท่ีต่างจากเคร่ืองกดั 3 แกน คือ เคร่ือง 3 แกน 

มีดกดัเคล่ือนท่ีเขา้หาช้ินงาน ตอ้งใช้มีดยาว แต่เคร่ือง 5 แกนน้ี จบัยึดช้ินงานเพียงคร้ังเดียวก็สามารถ

พลิกตวัช้ินงานเขา้หามีดกดั ท าใหใ้ชมี้ดสั้นลงประหยดักวา่ แถมยงัแม่นย  าข้ึนมาก เหมาะมากกบัช้ินงาน

ท่ีตอ้งการความประณีต และความละเอียดสูง ซ่ึงเร่ืองน้ีเป็นขอ้ไดเ้ปรียบมาก การท่ีช้ินงานพลิกเขา้หามีด

กดันั้น นอกจากช่วยประหยดัตน้ทุนเร่ือง Cutting Tools เพราะสามารถใชมี้ดท่ีสั้นลง และมีดท่ีสั้นลงน้ีก็

ยิง่ช่วยใหไ้ดง้านละเอียดมากข้ึน 
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รูปที ่2.1 แสดงโตะ๊วางช้ินงานท่ีสามารถพลิกช้ินงานเขา้หามีดกดัได ้

ท่ีมา https://www.mmthailand.com 

 

 เหล็กท่ีกดัออกจากวตัถุดิบ ส่วนท่ีเราไม่ตอ้งการ ส่วนเกินอาจจะเป็นโลหะต่างๆ ยิ่งมีความสามารถใน

การกดัเอาออกให้เร็วได้เท่าไร ยิ่งเพิ่มประสิทธิภาพของตวัเคร่ือง และตวัช้ินงาน 2 ส่ิงน้ีมนัแปรผนั

ตรงกัน คือ Cutting Condition และ Metal Removable Rate   ด้วยคุณภาพ ความแม่นย  า และความ

รวดเร็วของเคร่ืองกัด 5 แกนของมากิโนทั้ ง Vertical Machining Center และ Horizontal Machining 

Center น้ี ท  าใหส้ามารถตอบโจทยอุ์ตสาหกรรมแม่พิมพ ์Mold and Die ครอบคลุมถึงช้ินส่วนอากาศยาน

และเคร่ืองยนตเ์จท็เทอร์ไบน์ดว้ย 
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2.3 เคร่ือง CNC Makino D300 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.2 เคร่ือง D300 5-Axis Vertical Machining Center 

ท่ีมา https://www.mmthailand.com 

 

รายละเอียดเคร่ือง D300 (APC) Machine Specifications 

Travel 

        - X x Y x Z    : mm  : 300x500x350 

        - A axis                                          :   -  : 240◦ 

        - C axis    :   -  : 360◦ 
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Table 

        - Table working area  : mm  : 300 

        - Maximum workpiece size  : mm  : 450x270 

        - Maximum table load               :  kg               : 120 

        - Table surface configuration  :   -              :            T-slot 

Spindle 

        - Speed range   : min^-1             :              50 – 15,000  

        - Motor power   : kW             :            22/18.5/15/11 

        -  Torque                 : N.m             :            120/99/77/42 

        - Table hole   :    -                      : 7/24 taper No.40 

        - Bearing inner diameter  :             mm  : 70 

        - Number of speed range  :  -              :     2 step with electric changeover 

        - Cooling/lubrication  :  -  :    Jacket/Oil-air 

Feed rates 

        Rapid traverse 

        - X,Y,Z axis   : mm/min  :                60,000 

        - A axis                                          :  ◦/min  :     45,000 

       - C axis                                                 :  ◦/min  :                 54,000 

         Cutting feed 

        - X,Y,Z axis   : mm/min  :               1- 60,000 

        - A axis                                          :  ◦/min  :   1- 45,000 

       - C axis                                                 :  ◦/min  :               1- 54,000 

Automatic tool changer 

        - Tool shank   :   -  : JIS B6339 40T 

        - Retention knob   :   -  : JIS B6339 40P 

        - Tool storage capacity                       :   -  :             40 tools 
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      - Maximum tool diameter              : mm  : 70/100 

      - Maximum tool length              : mm  : 250 

      - Maximum tool weight              : kg  : 8 

Machine size 

        - Height                             : mm  :             2500 

        - Width x Depth   : mm  : 2860x2650 

        - Machine mass   : kg  : 7600 

 

        

             รายละเอียดทั้งหมดขา้งตน้น้ีคือ เคร่ือง D300 ท่ีไดศึ้กษาเพิ่มเติม และทดลองใชง้านระบบ

ควบคุม Professional 6  Controller จริง เพื่อน าไปประกอบการท ารูปเล่มคู่มือฉบบัสมบูรณ์ 
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บทที ่3 

แผนงำนกำรปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.1 แผนงำนปฏบิัติงำน 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 

 

หวัขอ้งาน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 

1.ศึกษาและเก็บขอ้มูลเก่ียวกบั เคร่ือง CNC  

ชนิดต่างๆ 

                

2.ศึกษาคู่มือการควบคุมเคร่ือง CNC                 

3.ศึกษาเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร Makino ท่ีใช้

ระบบ Professional 6  Controller  

                

4.ศึกษาและเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัฟังกช์ัน่การ

ใชง้านของระบบ Professional 6 Controller   

                

5.การออกแบบคู่มือการใชง้าน

ระบบปฏิบติัการ Professional 6 
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3.2 รำยละเอยีดโครงงำน 

        ต าแหน่งงานท่ีไดรั้บมอบหมายในการฝึกสหกิจคร้ังน้ีคือแผนก Application Engineer มีหนา้ท่ี ท่ี

ไดรั้บรับมอบหมายในส่วนของการท าคู่มือการใชง้าน ระบบปฏิบติัการ Professional 6  Controllerโดย

เร่ิมจากการศึกษาขอ้มูลของเคร่ืองท่ีใช ้ระบบปฏิบติัการ Professional 6 และออกแบบคู่มือการใชง้าน ท่ี

ง่ายต่อการศึกษาของบุคคลภายนอก  ณ บริษทัมากิโนประเทศไทย จ ากดั   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



13 
 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.3.1 ฟังก์ช่ัน Insert G Code, M Code 

ในกรณีท่ีท าการแก้ไข NC โปรแกรม ให้ท าการเลือก G Code หรือ M Code จากรายการ G 

Code หรือรายการ M Code ท่ีแสดงอยู ่และท าการกดปุ่ม " insert " ท่ีอยูใ่ตต้าราง และเม่ือใชฟั้งก์ชั่นน้ี 

ผูใ้ช ้ไม่จ  าเป็นตอ้งคน้หา G Code หรือ M Code ดว้ยตนเอง 

3.3.2 ฟังก์ช่ันแก้ไข พร้อมกนัหลำย โปรแกรม 

เป็นฟังก์ชัน่ท่ีสามารถ เปิดและแกไ้ขโปรแกรม NC ไดสู้งสุดถึง 10 โปรแกรม ใน Professional 

5, โปรแกรม NC ท่ีสามารถแกไ้ขได ้ ในการแกไ้ขโปรแกรม NC (editing of the NC program) มีเพียง 2 

แบบคือ ตอนหนา้ (foreground) และตอนหลงั (background) 

3.3.3 ฟังก์ช่ัน แทรกโปรแกรมอ่ืน ๆ (Other program insert function) 

เม่ือท าการแกไ้ขโปรแกรม NC ฟังกช์ัน่น้ีสามารถแทรกโปรแกรม NC อ่ืนๆ เขา้ไปในโปรแกรม 

NC ท่ีก าลงัท าการแกไ้ขอยู่ได ้ซ่ึงมีความเป็นไปได้ท่ีเวลาในการแกไ้ขโปรแกรมจะลดลง โดยการใส่

ค าสั่ง NC ท่ีมีการใช้งานบ่อยๆ อนัเน่ืองมาจาก NC โปรแกรม และการใช้ฟังก์ชัน่การแกไ้ข (Insertion 

function) 

3.3.4 Automatic ISO/EIA recognition ISO/EIA 

EIA คือ Code ท่ี ถูกพิจารณาโดย Electronic Industries Alliance ส่วน ISO คือ Code ท่ี เป็น

เคร่ืองหมายมาตรฐานท่ีใชส้ าหรับ เทปกระดาษ (Paper tape) ส าหรับมาตรฐาน องคก์ารระหวา่งประเทศ

เป็นผูใ้ห้การพิจารณา Automatic ISO/EIA recognition คือ ฟังก์ชัน่ท่ีใช้ในการรับรู้ โดยอตัโนมติัและ 

การใชง้านซ่ึงไม่วา่ จะถูกเขียน NC โปรแกรมแบบใด ลงในรหสั หรือจะมีการใช ้EIA เป็นจ านวนมาก

ในคร้ังเดียว เทปกระดาษก็จะไม่สามารถใชอี้กต่อไป และ ISO Code ท่ีอยูติ่ดกบั ASCII Code จะถูกใช้

ใน DNC 
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3.3.5 จ ำนวนพหุคูณของค ำส่ัง M ใน 1 บลอ็ก 

ฟังก์ชั่นน้ีสามารถก าหนด M Code ได้สูงสุดเพียง 3 ตวัใน 1 บรรทดัของโปรแกรม NC โดย

ค าสั่ง M Code พหุคูณจะท างาน จากซา้ยไปขวาของโปรแกรม NC  

3.3.6 กำรข้ำมบลอ็ก: รวม 9 (/, / 2 ~ 9) 

แมว้า่ขา้มบล็อก (Block skip) จะหมายถึง / 1 (ท่ีโดยปกติจะท าการเวน้ 1 และถูกระบุแบบทัว่ไป

เป็น / ) และสามารถขา้มบล็อกเพิ่มเติม (/ 2 ~ / 9) ได ้

สามารถเลือกขา้มบล็อก (Block skip)ไดจ้าก หนา้จอฟังกช์ัน่ “function screen” (สามารถตั้งค่าเป็นสวติช์

ท่ีมีความยดืหยุน่ได ้(flexible switch) หากตอ้งการขา้ม / 2 block ใหเ้ปิดคีย ์/ 2 ในกรณีน้ีบล็อกอ่ืน ๆ เช่น 

/ 3 และ / 4 จะไม่ขา้ม  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1 ฟังกช์ัน่การขา้มบล็อก บนหนา้จอ NC function และ My panel 

 

NC Function screen 



15 
 

3.3.7 ฟังก์ช่ัน Program quick restart  

เม่ือท าการรีสตาร์ท Interrupted machining ส าหรับสาเหตุบางอย่างในระหว่างการท างาน

อัตโนมัติให้ท าการเร่ิมต้นการตัดเฉือนใหม่ จากบล็อกนั้นโดยการเล่ือน cursor ไปยงับล็อกท่ีคุณ

ตอ้งการจะรีสตาร์ทโปรแกรม ท่ีอยูแ่สดงบนหนา้จอ quick restart จึงจะสามารถเร่ิมตน้ใหม่ได ้ในขณะ

ท่ีบล็อกถูกด าเนินการโดยอตัโนมติั แกนหมุน Spindle และสารท าความเยน็จะยงักลายเป็นสถานะ state 

3.3.8 ฟังก์ช่ันเอำต์พุตไฟล์ตัวแปร Macro 

ฟังก์ชัน่น้ีจะแสดงผลตวัแปรท่ีจดัการโดยฟังกช์ัน่ Macro ท่ีก าหนดเองไปยงัไฟล์เฉพาะท่ีอยูใ่น 

Data Area (โฟลเดอร์ขอ้มูล) ของ Professional 6 สามารถใชส้ าหรับบนัทึกผลลพัธ์ท่ีวดัไดข้องฟังก์ชัน่

การวดัอตัโนมติัต่างๆ 

3.3.9 Custom macro common variables 1100 

คือฟังก์ชัน่การเขียนโปรแกรมท่ีสามารถสร้างวงจรการตดัเฉือน ของผูใ้ชเ้ดิมท่ีสามารถจดัการ

กบั การค านวณเรขาคณิต (arithmetic operations ) ,การแบ่งแยกตามเง่ือนไข และค่าแปรแปรวน ท่ีอยู่ 

ใน NC โปรแกรม  

ซ่ึงจ านวนตัวแปรทั้ งหมดท่ีลูกค้าสามารถใช้ได้ คือ 600 below # 100 ~ # 199 (100), # 800 ~ # 999 

(200), # 98200 ~ # 98499 (300) ส่วนท่ีเหลืออีก 500 ตวัแปร จะถูกใชก้บัดา้นขา้งของเคร่ืองจกัร# 500 ~ 

# 799 (300), # 98000 ~ # 98199 (200) 
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รูปที ่3.2 รูปแบบ และตารางการใช ้Custom macro common variables 1100 

 

3.3.10 ฟังก์ช่ันบันทกึกำรท ำงำนของเคร่ืองจักร (Machining record function) 

ฟังก์ชั่นน้ีจะอยู่บนหน้าจอ  operation results (ผลการด าเนินงาน) โดยมีหน้าท่ีในการบนัทึก

เวลาเร่ิมตน้ ,เวลาส้ินสุด ,สถานะส้ินสุด ฯลฯ ของโปรแกรม 

3.3.11 กำรควบคุมแบบปรับค่ำได้ (AC ; Adaptive control) 

ฟังก์ชัน่ Adaptive control คือฟังก์ชัน่การควบคุมความเร็ว ของอตัราการป้อนการตดัเฉือน ให้

อยู่ในสถานะท่ีเหมาะสม ตามสภาวะ Spindle Load ในกรณีท่ี การโหลดเกินขีดจ ากดับนของค่า AC 

ฟังก์ชัน่ก็จะท าการหยุดการท างานเคร่ืองจกัรท่ีมีความผิดปกติ แมว้า่จะมีการลดอตัราการป้อนของการ

ตดัเฉือนแลว้ก็ตาม 
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รูปที ่3.3 กราฟการท างานของ ฟังกช์ัน่ Adaptive control 

 

3.3.12 ค ำส่ังกำรป้องกนัข้อมูล (Data protection) 

 ฟังก์ชั่นน้ีจะท าการปกป้องข้อมูลโดยการ จ ากัดความเป็นไปไม่ได้ (impossible)/ การ

เปล่ียนแปลง (changeable) ของขอ้มูลท่ีบนัทึกไวใ้น NC เช่น การท าโปรแกรม และการชดเชย 

ในอดีตมีคียค์  าสั่ง บนแผงควบคุมหลกั และเราก าลงัจ ากดัการเปล่ียนแปลง / ความเป็นไปไม่ได้ของ

ขอ้มูลต่างๆ ท่ีต าแหน่งส าคญั แต่ใน Professional 6 มนัไดก้ลายเป็นปุ่มฟังก์ชั่น ท่ีไม่มีคียบ์นแผงการ

ท างานหลกัอีกแลว้ 

 3.3.13 GI control 

 "GI" เป็นฟังก์ชัน่การควบคุมอจัฉริยะ ท่ีสามารถจดจ ากระบวนการตดัเฉือนรูปทรงเรขาคณิตท่ี

มีความซบัซอ้นแบบเรียลไทม ์(เวลาจริง) ได ้และยงัสามารถควบคุมการด าเนินงานตามรูปทรงเรขาคณิต

ได้ดีท่ีสุดอีกด้วย เน่ืองจาก GI control สามารถเปิดข้ึนได้โดยอตัโนมติัโดย กระบวนการท างานโดย

อตัโนมติั, การประมวลผลท่ีมีความแม่นย  าสูง และประสิทธิภาพสูงท่ีเป็นไปได ้นอกจากน้ียงัสามารถ 
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เพิ่มประสิทธิภาพ ใหสู้งข้ึนอีกหลายเท่า ในกรณีท่ีมีการใชง้านหลงัจาก ยกระดบัเง่ือนไขการของการตดั

เฉือน 

 GI Control จะมีการติดตั้ง GI Drilling และ GI milling ใหเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อใชส้ าหรับลด

ระยะเวลาในการตดัเฉือน นอกจากน้ี GI Control ยงัมีการติดตั้งการเตรียมการส าหรับ การตดัเฉือนท่ีมี

ความแม่นย  าสูงเป็นมาตรฐาน 

 ระยะเวลาในการตดัเฉือนจะสั้นลงโดยการติดตั้ง GI Drilling และ GI  milling ใหเ้ป็นค่า

มาตรฐานใน GI Control นอกจากนั้น GI Control ยงัมีการติดตั้งการเตรียมการส าหรับ การตดัเฉือนท่ีมี

ความเท่ียงตรงแม่นย  าสูงเป็นมาตรฐาน ซ่ึงฟังกช์ัน่น้ีสามารถท่ีจะปรับ Quadrant ท่ียืน่ออกมา อนัท่ีเกิด

จากอายแุละ การเส่ือมสภาพ ฯลฯ ใหเ้หมาะสมตามสภาพแวดลอ้มการใชง้าน และตวัเคร่ืองเอง ก็

สามารถปรับการเคล่ือนท่ีของแกน เพื่อใหก้ารเคล่ือนไหวมีประสิทธิภาพดีท่ีสูง 

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปที ่3.4 (1) การตดัเฉือนก่อน "การตดัเฉือนท่ีมีความแม่นย  าสูง" 

(2) การประมวลผลหลงัจาก "การเตรียมเคร่ืองจกัรท่ีมีความแม่นย  าสูง" 
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  GI Drilling 

 เป็นรอบการขุดเจาะแบบถาวรท่ีมีความเฉพาะตวั และการเช่ือมต่อแต่ละรู ในแบบแผนการท า

โปรแกรม ตามเส้นแนวโคง้เหมือน (arc-like path) 

 ระยะการเดินทางทั้งหมดจะลดลงตามการเคล่ือนไหวแบบเส้นโคง้ (arc-motion) ซ่ึงจะสร้าง

ความเป็นไปได ้ในการเก็บรักษา ความเร็วของอตัราการป้อน ในการวางต าแหน่งของการเจาะต่อเน่ือง 

ซ่ึงมนัจะสมบูรณ์ในระหวา่ง วงจรคงท่ี (fixed cycle) ของ G81 / G82 / G73 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.5 รูปแบบการท างานของ GI Drill 

 

  GI Milling 

 สามารถก าหนด ค่าความคลาดเคล่ือน ณ ต าแหน่งมุมของเส้นทางเคร่ืองมือตดั (tool path) 

ดงันั้นการเคล่ือนท่ีต าแหน่งของมุมจึงสามารถ ท าไดอ้ยา่งราบร่ืน (smooth) โดยการลดการชะลอตวัของ

อตัราการป้อน 

 

 

เส้นทางแบบ GI Drilling เส้นทางแบบ Conventional 
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รูปที ่3.6 รูปแบบการท างานของ GI Milling 

 

  Super GI. 5 control 

 ฟังกช์ัน่น้ี แมใ้นขณะท่ี NC โปรแกรมของ micro block มีขนาดการเดินทางเท่ากบั 1 มิลลิเมตร 

หรือน้อยกว่า ไดรั้บค าสั่งอย่างต่อเน่ือง  เช่น ความสามารถในการท างานของเคร่ืองจกัร โดยใช้ความ

แม่นย  าสูง แมใ้นการป้อน (feed) ความเร็วสูงและการตดัเฉือนรูปช้ินงานแบบสามมิติ, รูปร่างอิสระ   

เป็นตน้ ซ่ึงฟังก์ชัน่น้ีจะเห็นถึงความสามารถในการประมวลผลโปรแกรมดว้ยความเร็วอนัน่าเหลือเช่ือ 

ในระดบัสูง นอกจากน้ีฟังก์ชนั GI smoothing ท่ีมาพร้อมกบั Super GI. 5 control นอกจากจะยงัจะช่วย

ให้ผูใ้ช้สามารถ ใช้เคร่ืองจกัรในการตดัเฉือนไดอ้ย่างราบร่ืนแลว้ยงัจะช่วย ลดระยะเวลาการตดัเฉือน 

และท าใหพ้ื้นผวิเรียบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพอีกดดว้ย  

 

 

 

 

 

  

รูปที ่3.7 ช้ินงานท่ีใชฟั้งกช์นั GI smoothing แบบท่ีไม่ถูกตอ้ง และแบบถูกตอ้งตามล าดบั 

GI smoothing: invalid GI smoothing: valid 
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 3.3.14  High-speed smooth TCP 

คือ ค าสั่งท่ีใชส้ าหรับการตดัเฉือน 5 แกนพร้อมกนั ซ่ึงจะประกอบดว้ย 4 ฟังกช์ัน่หลกัๆ ดงัน้ี 

 

  Tool Center Point Control 

  

 

 

 

 

 

  Cutting Point Command 

 

 

 

 

  Tool Posture Control 

 

 

 

 

- สามารถก าหนดเส้นทางการเคลือ่นท่ีของจดุศนูย์  

เคร่ืองมือได้โดยตรง 

- ไมจ่ าเป็นต้องเปลีย่นโปรแกรมแม้วา่จะเปลีย่น

ความยาวของเคร่ืองมือตดั 

 - ในตารางประเภทของ rotation ผู้ใช้สามารถสัง่ใน

ระบบพิกดัตารางได้ 

- รูปการตดัเฉือนสามารถ ติดตัง้โปรแกรมได้โดยตรง 

- ไมจ่ าเป็นต้องเปลีย่นโปรแกรมแม้วา่จะเปลีย่น

ประเภทเคร่ืองมือตดัก็ตาม  

 

- ระนาบและกรวย ด้านข้างเคร่ืองมือตดัสามารถ ตดัเฉือนได้ 
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  Smooth TCP 

 

 

 

 

 

 
 

3.3.15  กำรป้องกนักำรชนกัน (Collision Safeguard) 

 ฟังก์ชั่นน้ีจะช่วยป้องกันการรบกวนระหว่าง เคร่ืองมือตดัเฉือน, วสัดุ ,จ๊ิก (ตวัจบัยึด )และ

โครงสร้างท่ีสร้างข้ึนใน Machining chamber และยงัช่วยรักษาประสิทธิภาพการท างานของเคร่ือง เม่ือ

ใช้แบบจ าลองสามมิติ ความเป็นไปได้ท่ีจะมีการแทรกแซงเกิดข้ึนระหว่างเคร่ืองมือตดั และวสัดุใน

ระหว่างการวางต าแหน่ง หรือในระหว่างเคร่ืองมือและอุปกรณ์จบัยึดก าลงัท าการ ป้อนการตดัเฉือน 

(Cutting feed ) ฯลฯ ซ่ึงฟังก์ชนัน้ีจะท าการค านวณในแบบเรียลไทม์ และเม่ือมีการคาดการณ์สัญญาณ

รบกวน ฟังก์ชั่นจะท าการการหยุดการเคล่ือนท่ีของ แกนและสร้างการเตือนภยั  Alarm ฟังก์ชั่นการ

ป้องกนัการชนกนั (Collision Safeguard) จะมีอยู ่2 วธีิท่ีข้ึนอยูก่บัรูปแบบการเช่ือมต่อ คือ 

1. "Pro.6 screen type" ท่ีจะรวมอยูใ่นหนา้จอการท างานของ Professional 6 

2. "Built-in monitor type" ซ่ึงเป็นคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลท่ีติดตั้ งอยู่ใกล้กับ แผงควบคุมหลักใน

ตวัเคร่ืองจกัร  ชนิดท่ีแนบมาจะข้ึนกบัรุ่นและขอ้ก าหนด ซ่ึงรายละเอียดสามารถดูไดท่ี้ขอ้ก าหนด

ทางเทคนิคของ Collision Safeguard  

 

 

 

- ชดเชยค าสัง่โปรแกรมส าหรับการควบคมุจดุศนูย์เคร่ืองมือ โดยอตัโนมตัิ 

- สดัสว่นการเคลือ่นไหวของแกนหมนุเรียบ กบัจ านวนการเดินทางของแกนเชิงเส้นเป็นท่ียอมรับ 
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รูปที ่3.8 วธีิป้องกนัการชน แบบ Pro.6 screen type และ Built-in monitor type 

3.3.16 อนิเทอร์เฟซ เคร่ืองดับเพลงิอตัโนมัติ 

 (เคร่ืองดบัเพลิงอตัโนมติัและแหล่งจ่ายไฟ จะตอ้งถูกจดัหาใหก้บัลูกคา้) 

ฟังก์ชั่นน้ีจะท าการปิดเบรกเกอร์หลกั ของตวัเคร่ืองจกัร ด้วยสัญญาณจากเคร่ืองดบัเพลิงอตัโนมัติ   

เบรกเกอร์หลกัจะถูกปิดเม่ือการเช่ือมของเคร่ืองดบัเพลิงอตัโนมติัถูกเปิดใชง้าน 

  

 

 

 

 

รูปที ่3.9 หลกัการท างานของเคร่ืองดบัเพลิงอตัโนมติั 

Pro.6 screen type 

Built-in monitor type (เคร่ืองจกัรที่มีขนาดใหญ่) 

การเช่ือมของเคร่ืองดบัเพลงิอตัโนมตัิถกูเปิดใช้งาน เบรกเกอร์ หลกัถกูปิด 
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 3.3.17 กำรปิดเคร่ือง โดยอตัโนมัติ (Automatic power shut off) 

 ฟังกช์ัน่น้ีจะท าการปิดการใชง้านของแหล่งจ่ายไฟหลกัของเคร่ืองจกัร เม่ือถึงส้ินสุดการท างาน

โดยอตัโนมติั ซ่ึงการปิดเคร่ืองโดยอตัโนมติัจะท างานก็ต่อ เม่ือเกิดสภาวะดงัต่อไปน้ี 

- เม่ือเสร็จส้ินการตดัเฉือน และยา้ยพาเลท (pallet) ทั้งหมดแลว้ 

       -      เม่ือการตดัเฉือนไม่สามารถด าเนินการอยา่งต่อเน่ืองได ้อนัเน่ืองจากมีการแจง้เตือนเกิดข้ึน 

ฟังกช์ัน่น้ีจะใชง้านไดเ้ม่ือเปิดใชง้าน "Power Out" ท่ีอยูบ่นหนา้จอ Function 

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปที ่3.10 โหมด Power Out สามารถเปิดหรือปิดจากหนา้จอ Function หรือ Floating Function ได ้

 

3.3.18 ข้อก ำหนดและฟังก์ช่ันเสริม 

- แกนควบคุม 1 แกน (control axis) 

ฟังกช์ัน่น้ีจ  าเป็นตอ้งใช ้ก็ต่อเม่ือแกนควบคุม เช่นแกน RWH (C, A axis) หรือ Cs ถูกเพิ่มลงในแกน

พื้นฐาน (XYZ) 1 แกน ฟังกช์ัน่น้ีจะเป็นมาตรฐานส าหรับเคร่ืองจกัร ท่ีมีโตะ๊แบบหมุนเป็นแกนท่ี 4 
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- แกนควบคุม 2 แกน (control axes) 

ฟังกช์ัน่น้ีจ  าเป็นตอ้งใชก้็ต่อ เม่ือแกนควบคุมสองแกนเช่นแกน RWH (C, A axis) หรือ Cs ถูกเพิ่มลงใน

แกนพื้นฐาน (XYZ) 2 แกน ฟังกช์ัน่น้ีจะเป็นมาตรฐานส าหรับเคร่ือง 5 แกนเช่น D series, 5XA, 5CB 

หรือ 5XR 

3.3.19 F1-digit feed  
            การระบุหมายเลข 1 หลกั “1-digit number” ตาม F (F1 - F9) จะช่วยใหก้ารตั้งค่า อตัราป้อน

ส าหรับพารามิเตอร์ NC มีค่าตรงกบัหมายเลขท่ีระบุไว ้โดยผูใ้ชส้ามารถตั้งค่าอตัราการป้อนไดถึ้ง 9 

รายการ ซ่ึงโปรแกรม NC รุ่นเก่าบางรุ่นจะระบุอตัราการป้อนในรูปแบบน้ี   (เม่ืออตัราการป้อนใน

ปัจจุบนั คือ 2000 มิลลิเมตร / นาที, F2000 ท่ีถูกระบุอาจเรียกอีกช่ือนึงวา่ "ค าสั่งโดยตรง F (F direct 

command)") เม่ือระบุเป็น F0  จะมีการเลือกอตัราการเคล่ือนท่ีอยา่งรวดเร็ว  (the rapid traverse rate) 

และเม่ือท าการเปิด F1-digit feed บนหนา้จอฟังกช์ัน่ และท าการหมุน Handle Manual Pulse Generator 

อตัราการป้อนของหมายเลข F ท่ีเลือกในปัจจุบนัจะมีการเปล่ียนแปลงไป 

ฟังก์ชัน่น้ีจะถูกใชง้านก่อน ในกรณีท่ี คนท าโปรแกรมไม่ทราบเง่ือนไขการตดัเฉือนทั้งหมดF1 

จะถูกใชใ้นโปรแกรม และผูใ้ชง้าน จะด าเนินการตดัเฉือนในขณะท่ีมีการปรับอตัราการป้อน federate 

 

 

3.3.20 ฟังก์ช่ันอนิเทอร์เฟซ I / O แบบพเิศษ 

 อินเทอร์เฟซน้ีจะรวมอยู่ในแผงควบคุมของเคร่ืองจกัร เพื่อให้การเช่ือมต่อไฟฟ้าระหว่าง M 

Code (ซอฟต์แวร์) ท่ีออกจากเคร่ืองเพื่อควบคุมอุปกรณ์ต่อพ่วง  ท่ีลูกค้าจัดหามาเช่นตัวกระตุ้น 

(actuators) และ part counters (ฮาร์ดแวร์) 

ตวัอยา่งการใช้ ฟังก์ชนั 

G01X100.0Y50.0F1;  

Z-10.0F2; 
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รูปที ่3.11 การเช่ือมต่อไฟฟ้าระหวา่ง M Code (ซอฟตแ์วร์) ท่ีออกจากเคร่ืองเพื่อควบคุมอุปกรณ์ต่อพว่ง 

 

3.3.21 ควบคุมกำรขัดจังหวะ (Handle interruption) 

ในระหว่างการท างานโดยอตัโนมติั ผูใ้ช้สามารถเพิ่มอตัราการป้อน เพื่อจดัการการท างาน

อตัโนมติัได ้ตวัอยา่งเช่น เม่ือแกน X และ Y เคล่ือนท่ีไปตามท่ีตั้งไว ้จ  านวนการตดัเฉือนจะถูกปรับโดย

การเล่ือนแกน Z ไปพร้อมกับ Manual pulse generator หลังจากนั้นการตดัเฉือนจะด าเนินต่อไปใน

สถานะท่ีมีการขดัจงัหวะ 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.12 รูปแบบการควบคุมการขดัจงัหวะ 

 

Code  
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 3.3.22 Optional chamfering / corner R 

 ฟังก์ชั่นน้ีจะท าการแทรกเส้นตรง แชมเฟอร์ หรือมุม R ท่ีส่วนสุดทา้ยของ G01 หรือบล็อก 

G02, G03 ใหท้  าการระบุค่า ", C" ส าหรับ chamfering  หรือ ", R" ส าหรับมุม (corner) R 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

รูปที ่3.13 ตวัอยา่งฟังกช์ัน่การ แทรก Chamfer และ Corner ตามล าดบั 

 

 

G01 X_ , C10.0 ; 

แทรก Chamfer 10 mm โดยอตัโนมตัิที ่X_Y_;  

  

G01X_ , R10.0 ;  

แทรก R10 mm โดยอตัโนมตัิที ่ X_Y_;  
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3.3.23 กำรแทนทีมุ่มอตัโนมัติ (Automatic corner override) 

ฟังกช์ัน่น้ีจะท าการลดอตัราการป้อนลงชัว่คราวเม่ือเคร่ืองมือตดั ผา่นพื้นผวิดา้นในของมุมหรือ

รูปทรงกลม นอกจากน้ีฟังกช์ัน่น้ียงัใชเ้พื่อลดปัญหาในการตดัท่ีมุมดา้นใน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.14 รูปแบบการท างานของ Automatic corner override 

 

3.3.24 ฟังก์ช่ันสิทธ์ิผู้ใช้ (User privilege function) 

 ฟังก์ชั่น น้ี คือ โต้ตอบเข้า สู่ระบบ  (login dialog) ท่ีจะแสดงข้ึน ในเวลาเ ร่ิม เปิดใช้งาน 

Professional 6 และหลงัจากเขา้สู่ระบบ ฟังกช์ัน่จะท าการจ ากดัการท างาน และการแสดงผลหนา้จอ ตาม

ระดบัของผูใ้ชใ้นปัจจุบนั 

3.3.25 เรียกใช้ช่ัวโมง (Run hour) และปริมำณบำงส่วน (Part quantity)  ส ำหรับ FANUC 

FOCAS 

Professional 6 สามารถใช้ฟังก์ชั่นการนับและการบันทึกช้ินส่วน (มาตรฐาน) ส าหรับ

สถานการณ์ส่วนใหญ่ได ้แต่ฟังก์ชัน่น้ีจ  าเป็นตอ้งใช้เม่ือใช้ขอ้มูลเดียวกนักบั Professional 3 หรือเม่ือ

ไดรั้บชัว่โมงการท างานและปริมาณช้ินส่วนโดยใช ้FANUC FOCAS Library 
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Run hour : จะแสดงเวลาท างาน (รอบเวลา) ส าหรับโปรแกรมหลกัและเวลาท างานสะสม (เวลาในการ

ตดัเฉือนทั้งหมดจนถึงปัจจุบนั) 

Parts quantity:  ระบุจ านวนคร้ังท่ี M30 (ส้ินสุดโปรแกรมหลกัหน่ึงรายการ) จนถึงวนัน้ี 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที ่3.15 ส่ิงท่ีแสดงใน Run hour และ Parts quantity 

 

3.3.26 ฟังก์ช่ันกำรบันทกึเวลำของกำรตัดเฉือนส ำหรับ FANUC FOCAS  

Professional 6 ฟังก์ชั่นการบนัทึกการตดัเฉือน (มาตรฐาน) สามารถใช้แทนฟังก์ชั่นน้ีได้ใน

เกือบทุกสถานการณ์ แต่ตอ้งใชฟั้งก์ชัน่น้ีเม่ือมีการใชข้อ้มูลเดียวกนักบั Professional 3 หรือเม่ือเวลาใน

การผลิตของแต่ละโปรแกรมไดรั้บมาโดยการใช ้FANUC FOCAS Library 

หลงัจากการตดัเฉือนของโปรแกรมหลกัเสร็จส้ินแลว้ระยะเวลาในการตดัเฉือนจะปรากฏข้ึน

โดยอตัโนมติับนหนา้จอ NC และจะถูกบนัทึกไว ้แมแ้ต่ในขณะปิดเคร่ืองก็ สามารถบนัทึกขอ้มูลไดม้าก

ถึง 10 รายการ เวลาในการตดัเฉือนสามารถแทรกเป็นขอ้สังเกต ณ ดา้นขา้งของหมายเลขโปรแกรมท่ีใช ้

โดยลูกคา้บางรายจะใชม้นัในการตดัเฉือนช้ินส่วนซ่ึงเป็นการประมวลผลแบบทัว่ไป 
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รูปที ่3.16 รูปแบบฟังกช์ัน่การบนัทึกเวลาของการตดัเฉือนส าหรับ FANUC FOCAS 

 

3.3.27  ฟังก์ช่ันกำรวดัรูปร่ำงแบบ 3 มิติ A 

ฟังก์ชัน่น้ีจะท าการวดัรูปร่างบน พื้นผิวโคง้ โดยจะวดัรูปร่าง ดว้ยโปรแกรมการวดัท่ีสร้างข้ึน

โดย Smart Checker ผลการวดัสามารถยนืยนัไดบ้นหนา้จอ NC หรือ Smart Checker 

โปรดจ าไวว้า่ ฟังก์ชัน่นีจ้  าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์วดัช้ินงานโดยอตัโนมติั 

 กำรขยำยควำมจุของหน่วยควำมจ ำผู้ใช้ A 

ขยายหน่วยความจ าผูใ้ชส้ามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ส่วนดงัน้ี 

[1] หน่วยความจ าโปรแกรม: 20GB 

[2] หน่วยความจ า M198 / DNC, พื้นท่ีเก็บขอ้มูล 20GB, [3] พร้อมกนั 

โดยปกติขอ้ก าหนดมาตรฐาน 3GB จะเพียงพอส าหรับหน่วยความจ าของโปรแกรมและหน่วยความจ า

ผูใ้ชอ่ื้น ๆ ซ่ึงอาจจ าเป็นส าหรับการใชง้านแบบพิเศษ เช่นขอ้มูลจ านวนมากท่ีนอกเหนือจากโปรแกรม
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NC การขยายหน่วยความจ าของผูใ้ช้ไม่สามารถสนบัสนุนก่อนการจดัส่ง หรือติดตั้งใหม่หลงัจากการ

จดัส่งไดท้นัที 

 

 

 

รูปที ่3.17 ลกัษณะของ ฟังก์ชัน่การวดัรูปร่างแบบ 3 มิติ A 
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3.4 องค์ประกอบเบ้ืองต้น 

3.4.1 User Memory (หน่วยควำมจ ำผู้ใช้) 

User Memory คือความจุสูงสุดท่ี สามารถจดัเก็บโปรแกรม NC และขอ้มูลต่างๆ ซ่ึง User Memory 
สามารถแบ่งพื้นท่ีออกไดเ้ป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 

 Program memory (หน่วยควำมจ ำหลกั) 

เป็นพื้นท่ีๆ ใชส้ าหรับจดัเก็บโปรแกรมการตดัเฉือน (โปรแกรม NC) ซ่ึงเทียบเท่ากบั "พื้นท่ีจดัเก็บ

โปรแกรม (“program storage area)" ดงัเดิม 

ความจุ: 2GB  

 M198 / DNC memory (หน่วยควำมจ ำของศูนย์ข้อมูล) 

เป็นพื้นท่ีๆ ใชส้ าหรับจดัเก็บโปรแกรม M198 และโปรแกรมการตดัเฉือน (NC program) โดยใช ้

DNC ซ่ึงเทียบเท่า ศูนยข์อ้มูล (data center) และหน่วยความจ าภายใน (built-in memory) ดงัเดิม 

ความจุ: ไม่มีขีดจ ากดั * M198: สามารถเรียกโปรแกรมยอ่ยของไฟลท่ี์อยูใ่นอุปกรณ์ input / output 

ภายนอก 

 Data are 

เป็นพื้นท่ีๆ ใชส้ าหรับจดัเก็บประวติัการแจง้เตือนและขอ้มูลต่างๆ ซ่ึงเทียบเท่าศูนยข์อ้มูลและ

หน่วยความจ าภายใน ดงัเดิม 

เน่ืองจากโปรแกรมของ หน่วยความจ า "M198 / DNC" จะด าเนินการโดย กระบวนการ DNC ซ่ึง

ผู ้ใช้ไ ม่สามารถท่ีจะใช้   custom macro หรือเรียกโปรแกรมย่อย (Subprogram) ของโปรแกรม

หน่วยความจ า "M198 / DNC" ได ้หน่วยความจ าโปรแกรมจะถูกจดัการใน หน่วยของเพจ (page)  และ

แมแ้ต่โปรแกรมท่ีมีเพียงตวัเดียว   (1 ไบต์) ก็ ใช้ความจุของ เพจเพียง 1 เพจ และเน่ืองจากความจุของ 

เพจ อาจมีความแตกต่างกนั โดยข้ึนอยู่กบัชุดควบคุม ซ่ึงความจุอาจมีการเปล่ียนแปลงเม่ือได้รับการ

บันทึกโดย Professional 3 หรือ   Professional 5 ความจุของโปรแกรม 80 เมตร คือมาตรฐานใน 
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Professional 5 หรือก็คือประมาณ 31,000 อกัษร 31,000 ไบต ์31 กิโลไบตแ์ละ 20,480 เมตร 8 เมกะไบต ์

ดงันั้นความสามารถในการเก็บขอ้มูลขนาด 2 กิกะไบตข์องหน่วยความจ าโปรแกรม จึงมีขนาดมหาศาล

เม่ือเทียบกบั Professional 5 

 

3.4.2 Address / Word search 

ตัวอักษรเช่น G ของ G01 ของโปรแกรม NC หรือตัวอักษร M ของ M03 ฯลฯ จะเรียกว่า 

Address และส่ิงท่ีเรียกว่า G01, G02, M03, M04 ฯลฯ โดยมีค่าตวัเลขแนบติดกบั Address จะเรียกว่า 

Word ดงันั้น 

Address search    คือ การคน้หาตวัอกัษรดงัเช่น G, M, X เป็นตน้ ส่วน  

Word search        คือ การคน้หาหน่วยของ Word เช่น M03 หรือ G01 

 

3.4.3 Program preview 

เม่ือท าการเลือกโฟลเดอร์ และไฟล ์ NCโปรแกรม ท่ีมีการใชง้านไฟลห์นา้จอโปรแกรมโดยจะ

แสดงเน้ือหาของ โปรแกรม NC เน้ือหาของ NC โปรแกรม สามารถตรวจสอบได ้โดยไม่จ  าเป็นตอ้ง

คน้หา หรือตรวจสอบ บนหนา้จอแกไ้ข (Edit screen) 

 
3.4.4 พอร์ต 10/100 BASE Ethernet (ข้อก ำหนดเรำท์เตอร์ “Router”) 

ใน Professional 6 จะมีพอร์ต Ethernet 10/100 BASE และพอร์ต Ethernet ท่ีถูกควบคุมโดย

rounter เพื่อใหลู้กคา้สามารถแลกเปล่ียนไฟล์ กบัระบบ CAD / CAM ได ้  

ตวัอยา่ง PC เช่น ไฟล์เซิร์ฟเวอร์ท่ีก าลงัใชพ้อร์ต Ethernet และอุปกรณ์ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชท่ี้อยู ่IP และการ

ตั้งค่าเราเตอร์ ดงัต่อไปน้ี 

[1] เราเตอร์ (การตั้งค่าโรงงาน 192.168.1.219) 
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[2] Professional 6 (การตั้งค่าโรงงาน 192.168.1.4)  

[3] การป้องกนัการชนกนั 

(Pro.6 screen type specification) (การตั้งค่าโรงงาน 192.168.1.27) (Built-in monitor type specification) 

(การตั้งค่าโรงงาน 192.168.1.10) 

(อาจต้องใช้ท่ีอยู่ IP และการตั้ งค่า โดยข้ึนอยู่กับตัวเลือก (Option) ดังนั้ นโปรดท าการตรวจสอบ

ขอ้ก าหนดของเคร่ืองใหดี้ก่อน) 

 
3.4.5 FS-15M program format 

น่ีคือรูปแบบของ NCโปรแกรม ท่ีไดรั้บการแต่งตั้ง ตามปกติส าหรับ Professional 6 

"FS" เป็นค ายอ่มาจาก FANUC SYSTEM หรือ FANUC Series โดย โปรแกรม NC จะมี program format 

ท่ีใช้ส าหรับ FS6 ถึง FS0, FS16 และ program format ท่ีใช้จาก FS11 ถึง FS15 ซ่ึงรูปแบบมากมายจาก 

FS6 จะมีความยากท่ีจะเขา้ใจ โดยรุ่นท่ีใหม่กว่าจะใช้ program format ท่ีใช้ ใน FS11 และ FS15 ส่วน 

FS-15M program format จะเปิดอยู่เม่ือเคร่ืองไดรั้บการส่งมอบ เม่ือใช้โปรแกรม NC ท่ีใช้ FS6M และ 

FS0  FS-15M program format จะถูกปิดใชง้านโดยการตั้งค่า 

 

3.4.6 Control in/out 

Control-out คือวงเล็บ (Parenthesis) ท่ีมีขนาดเล็กท่ีอยู่ทางด้านซ้าย โดยโปรแกรม NC จะละ

เวน้ Character information หลงัจากน้ี และจนกว่าจะมีการอ่าน ท่ีอา้งอิงถึงความคิดเห็น ส่วนวงเล็บ 

(Parenthesis) เล็กท่ีอยูท่างดา้นขวา จะเรียกวา่ Control-in จะถูกละเวน้ 
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3.4.7 กำรน ำเข้ำพกิดั (Importing coordinates)  

 ในขณะท่ีโปรแกรม NC ก าลงัแกไ้ข ค่าพิกดัปัจจุบนัสามารถแทรกได ้ลงไปในโปรแกรม NC 

โดยกดปุ่ม [Coordinate Value Import] นอกจากน้ียงัสามารถเลือกแกนท่ีจะน าเขา้หรือชดเชยค่าปัจจุบนั 

โดยจะเป็นฟังก์ชนัเดียวกบัฟังก์ชัน่การสอนของ FANUC ซ่ึงเป็นไปไดท่ี้จะด าเนินการท างานซ ้ า โดย

การน าเขา้ขอ้มูลพิกดัหน่ึง หลงัจากการด าเนินการดว้ย Manual หรือ MDI ไปยงัโปรแกรม NC อยา่งไรก็

ตามเน่ืองจากเส้นทางไม่ไดรั้บการจดจ า จึงไม่ใช่การท าส าเนาท่ีสมบูรณ์ 

 

3.4.8 Stored stroke limit 1 

 จะท าหนา้ท่ีในการก าหนดช่วงการท างานของเคร่ืองจกัร และในกรณีท่ีเคร่ืองจกัร เคล่ือนท่ีเกิน

กวา่ช่วงท่ีตั้งค่าไว ้มนัก็จะลดการท าลงลง จนกวา่จะหยดุท างาน และจะแสดงการเตือนภยั alarm 

 

3.4.9 Stored stroke limit 2, 3 

 นอกเหนือจาก Stored stroke limit 1 สามารถเพิ่มได ้2 ขอบเขต Stored stroke limit 2 จะท าการ

ตั้งค่าขอบเขตดว้ยพารามิเตอร์ NC หรือค าสั่งโปรแกรม forbidden area (พื้นท่ีตอ้งหา้ม) ท่ีอยูภ่ายในหรือ

ภายนอกขอบเขตท่ีตั้งไว ้โดยไม่วา่จะเป็นภายในหรือภายนอกจะถูกก าหนดโดยพารามิเตอร์ NC 

ส าหรับค าสั่งโปรแกรม G22 จะป้องกนัไม่ใหเ้คร่ืองมือตดัใหท้ าการป้อน forbidden area ในขณะท่ี G23 

อนุญาตใหเ้คร่ืองมือตดั ป้อน forbidden area 

ใน Stored stroke limit 3 ดา้นในของขอบเขตท่ีตั้งเป็นพารามิเตอร์ NC จะกลายเป็น forbidden area 

ซ่ึงมีประสิทธิภาพมาก เม่ือมีวตัถุรบกวนในพื้นท่ีการตดัเฉือน และป้องกนัการบุกรุกเขา้ไปในพื้นท่ีนั้น 

ส าหรับการตรวจเช็คจงัหวะท่ีเก็บไวท้ั้ง 2 และ 3 การตั้งค่าการยบัย ั้ง (prohibited settings) จะถูกเก็บไว้

แมจ้ะปิดเคร่ืองหรือเปิดเคร่ืองก็ตาม 
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รูปที ่3.18 รูปแบบของ Stored stroke 

 

3.4.10 Self-diagnostics 

 Professional 6 จะมีหน้าจอท่ีเรียกว่า Self-diagnostics ซ่ึงจะสามารถตรวจสอบสาเหตุของ

สัญญาณเตือนท่ีเกิดข้ึนในขณะน้ี โดยสาเหตุของการ Alarm, วิธีการกู้คืน และขอ้มูลเคร่ืองสามารถ

ไดรั้บการยืนยนัได ้ดงัเช่น สาเหตุของการ Feed hold และการ Interlock ท่ีต  าแหน่งตน้ก าเนิดช่วงแกน

และ Tool magazine manual 

 

3.4.11 ECO mode 

 ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรอยูใ่นสถานะ สแตนดบ์าย (เม่ือ tool magazine ฯลฯ ไม่ท างานในระยะเวลา

หน่ึงแมใ้นระหวา่งท่ี ไม่มีการตดัเฉือน) ECO mode จะช่วยในประหยดัพลงังานการลดการจ่ายอากาศ ,

ท าการปิด servo  โดยใชเ้บรก (หยุดการท างาน) มอเตอร์ของแกนโนม้ถ่วง เป็นตน้ ซ่ึงฟังก์ชัน่ท่ีแนบมา

จะแตกต่างกนัไปโดยข้ึนอยูก่บัแต่ละรุ่น 
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 3.4.12 สำยเคเบิล Twisted-pair10 ม. (หุ้มฉนวน) 

 สายเคเบิล (Shielded twist pair) (สาย STP) มีความทนทานต่อเสียง หรือสัญญาณรบกวนท่ีดี

เยีย่ม สายตรงจะใชส้ าหรับการเช่ือมต่อสายเคเบิ้ลระหวา่ง Professional 6 กบั ฮบัสวติช์ หรือระหวา่ง ฮบั

สวติช์ กบัคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล สายในเชิงพาณิชยท์ัว่ไปจะไม่มีการหุ้มฉนวน (สาย UTP) แต่ส าหรับ

การเช่ือมต่อภายในโรงงานตอ้งใชส้ายท่ีเป็นเคเบิลคู่ป้องกนั 

 

 

  

 

 

รูปที ่3.19 รูปร่าของสายเคเบิล Twisted-pair ท่ีหุม้ดว้ยฉนวน ขนาด 20 หรือ 50 m 

 

3.4.13  8-port switching HUB 

8-port hub คือ ฮบัสวิตช์ ท่ีใชเ้ป็นอุปกรณ์ในการถ่ายโอนขอ้มูลกบัเครือข่าย เม่ือเขา้ถึง shared 

folder ของเจา้ของคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล บนหนา้จอโปรแกรมของ Professional 6 จ าเป็นตอ้งเช่ือมต่อ 

Professional 6 เข้ากับเครือข่าย แต่ในกรณีน้ีจ าเป็นต้องใช้ 8-port switching HUB ในการเช่ือมต่อ

นอกจากน้ีส าหรับการใชง้านดว้ย μDMS5 หรือ μCellExpert จ  าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์ตวัน้ี 

(แม้ว่าลูกค้าสามารถท่ีจะใช้ผลิตภณัฑ์เชิงพาณิชย์ได้ ในกรณีน้ีโปรดใช้ ฮบัสวิตช์  ท่ีมีสายไฟ 3P    

พร้อมสายดิน) 

 

 

- สำยเคเบิล Twisted-pair 20 m (หุ้มฉนวน)  

- สำยเคเบิล Twisted-pair 50 m (หุ้มฉนวน)  
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รูปที ่3.20 รูปร่างของ 8-port switching HUB 

 

3.4.14 Fast Ethernet interface 

 นอกเหนือจากอีเทอร์เน็ตมาตรฐาน แลว้ระบบอีเทอร์เน็ตก็ อีกหน่ึงส่ิงท่ีถูกเพิ่มเขา้มา เพื่อการ

ส่ือสารดว้ยความเร็วสูง ซ่ึงมีความจ าเป็นตอ้งใชใ้นกรณีท่ี μDMS5, μCellExpert และ MML ถูกใชง้าน

นอกจากน้ียงัแนะน าใหเ้ลือกแมจ้ะเช่ือมต่อ MPmax ก็ตาม 

 

3.4.15 ชุดพฒันำ MML (MML development kit) 

ชุดพฒันา MML น่ีเป็นซอฟต์แวร์ไลบรารี Windows ท่ีใช้เพื่อเขา้ถึงขอ้มูล Professional 6 จาก

คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล ซ่ึงจะมีให้ในแผ่นซีดีรอม ในการใช้ชุดพฒันา MML น้ีลูกคา้สามารถพฒันา 

แอพพลิเคชัน่ Windows เช่น ซอฟตแ์วร์ตรวจสอบเคร่ืองได้ ซ้ือชุดพฒันาหน่ึงชุดต่อลูกคา้หน่ึงราย (ไม่

จ  าเป็นตอ้งซ้ือส าหรับทุกเคร่ือง) 
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3.4.16 ส่วนติดต่อ MML (MML interface) 

ช่ือเดิมคือ MML machine kit อยา่งไรก็ตามฟังก์ชนัการขยายหน่วยความจ าศูนยข์อ้มูล A (รวม: 

360MB) ท่ีรวมอยูใ่น MML machine kit จะไม่ไดร้วมอยูด่ว้ยเน่ืองจากพื้นท่ีขอ้มูลของ Professional 6 มี 

1GB เป็นค่ามาตรฐาน 

ตวัเลือกน้ีจ าเป็นส าหรับเคร่ืองทุกเคร่ือง เม่ือเช่ือมต่อแอพพลิเคชนัพีซีท่ีสร้างข้ึนโดยใช ้MML 

machine kit โดยโปรดเลือกส่วนติดต่อ Fast Ethernet 
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3.5 G Code เบ้ืองต้น 
3.5.1 G 00; กำรวำงต ำแหน่ง กำรสอดแทรกแบบเชิงเส้น และแบบไม่เชิงเส้น 

การสอดแทรกแบบไม่เชิงเส้น และการสอดแทรกแบบเชิงเส้น จะถูกใช้ส าหรับการวาง

ต าแหน่งในระหวา่งการท างานอตัโนมติั 

 กำรวำงต ำแหน่งแบบสอดแทรกเชิงเส้น (Linear interpolation type positioning)  

คือ ระบบการวางต าแหน่ง ท่ีการเคล่ือนท่ีของแกนตามล าดบั จะถูกซิงโครไนซ์ (Synchronized) 

เพื่อใหเ้ส้นทางของเคร่ืองมือตดั (Tool path) ของแกนฟีด (feed axes) เป็นเส้นตรงตลอดเวลา ซ่ึงเส้นทาง

จะเป็นเส้นท่ีเรียบง่ายแมว้า่จะมีการยา้ยหลายแกนไปพร้อมกนัก็ตามส่วน 

 กำรวำงต ำแหน่งกำรแทรกสอดแบบไม่เชิงเส้น (Nonlinear interpolation type positioning)  

คือ ระบบการวางต าแหน่ง ท่ีประเภทของการเคล่ือนท่ีซิงโครไนซ์ (Synchronized) จะไม่มีการ

ท างาน และแกนมีการเคล่ือนท่ีในระยะท่ีสั้ น จะหยุดก่อนหนา้แกนอ่ืน ๆ เน่ืองจากแกนบางตวัหยุดลง

ในระหวา่งเส้นทาง (ช่วงกลางๆ) ท าใหเ้ส้นทางเคร่ืองมือตดั เป็นเส้นคดเค้ียว 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.21 แสดงการวางต าแหน่งการสอดแทรกแบบเชิงเส้นและแบบไม่เชิงส้น 

Nonlinear interpolation type 

positioning 

Direct motion 

Backset 

Linear interpolation type positioning 
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ซ่ึง เวลาท่ีแกนทั้งหมดจะถึงจุดส้ินสุด (end point) คือ เวลาการท างานท่ีเท่ากนั ส าหรับทั้ง 2 

ระบบ จึงท าให้เวลาในท างาน จะไม่มีความต่างกนั ในกรณีท่ีมีการรบกวนการท างานของเคร่ืองจกัร, 

เ ค ร่ือง มือตัด  (Tool) หรือ ช้ินงาน  ซ่ึ งทั้ งหมดจะ ถูกตรวจสอบโดย  CAM (Computer Aided 

Manufacturing) ท่ีการท างานทัว่ไปจะใช้การวางต าแหน่งแทรกสอดแบบเชิงเส้น (linear interpolation 

type positioning)  

3.5.2   G02, G03; กำรประมำณค่ำเส้นโค้ง, ทรงกลม 3 มิติ, Involute, เกลยีวและ รูปกรวย 

 กำรประมำณค่ำเส้นโค้ง “Helical interpolation” (G02, G03) 

เคร่ืองมือตดั สามารถเคล่ือนท่ีในเส้นทางของ Helical path ได ้โดยการระบุแกน 1 หรือ 2 แกน ท่ีใช้

ส าหรับการเคล่ือนออกไปนอกระนาบท่ีระบุ พร้อมกนักบั Circular interpolation (G02, G03) ซ่ึงจะท า

ใหเ้ส้นผา่นศูนยก์ลางของเกลียวท่ีมีขนาดใหญ่ทั้งภายนอก ,ภายในและ Taper สามารถตดัได ้ดว้ยเคร่ือง

ตดัเกลียว (threading cutter)  

การเจาะรู สามารถท าได ้โดยการใช ้Ball end mill ในการแกไ้ขแกนวงกลม 3 แกนพร้อมกนั 

  

 

 

 

 

รูปที ่3.22 รูปแบบการเคล่ือนท่ี Helical interpolation และ การใช ้Ball end mill ในการ Boring 

การ Helical Boring โดยใช้ Ball end mill 

เส้นทางการเดิน tool 
(Tool path) 

อตัราการป้อนที่อยูต่ามเส้นรอบวงของแกน 

interpolated 2 วง คืออตัราการป้อนที่ถกูระบ ุ
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 กำรแก้ไขรูปทรงกรวย / เกลยีว (G02, G03) 

- กำรแก้ไขรูปทรงเกลยีว (Spiral interpolation) 

คือ ฟังก์ชนัการแกไ้ขน้ีจะท าการร่างภาพเส้นทางของเคร่ืองมือตดั (tool path) รูปเกลียว โดยการค่อยๆ 

เพิ่ม (หรือลดลง) รัศมีการเวยีนของวงกลมตั้งแต่จุดเร่ิมตน้จนถึงจุดส้ินสุด  

- กำรแก้ไขรูปทรงกรวย (Conical interpolation) 

คือ ฟังก์ชนัการแกไ้ขท่ีท าการร่างภาพ เส้นทางของเคร่ืองมือตดั (tool path) รูปทรงกรวย โดยการ

เพิ่มการเคล่ือนท่ีของแกน ณ แกนหน่ึง ท่ีดา้นนอกระนาบ เพื่อเล่ือนการแกไ้ข (ในลกัษณะท่ีท ารูปทรง

ไอศครีม) ตวัอย่างเช่น ช้ินงานท่ีสามารถตดัเฉือนให้เป็นรูปทรงกรวยไดง่้าย ดว้ยการใช้ ball end mill 

โดยระบุการเคล่ือนมว้น ส าหรับแกน XY กบั การร่างภาพการเคล่ือนท่ีส าหรับแกน Z 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที ่3.23 ตวัอยา่งการใชฟั้งกช์ัน่ การแกไ้ขรูปทรงกรวย 

 

 

G90 G02 X0 Y - 30.0 I0 J - 100.0Q - 20.0F300; 

G02; ค าสัง่ ตามเข็ม 

X0.0 Y-30.0 

J -100.0 

Q -20.0 
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 กำรประมำณค่ำ Involute (G02.2, G03.2) 

ฟังก์ชัน่น้ี สามารถท่ีจะท าการตดัเฉือนแบบ เส้นโคง้มว้น (Involute curves) ได ้ซ่ึงการใช ้Involute 

interpolation จะช่วยขจดัส่ิงท่ีจ าเป็นของเส้นโคง้มว้น (Involute curves) ท่ีใกลเ้คียงโดยเส้นท่ีละเอียด 

หรือวงกลม ซ่ึงจะช่วยใหโ้ปรแกรมสามารถติดตั้งง่ายข้ึนและตวัโปรแกรมจะมีการสั้นลงนอกจากน้ีการ

กระจาย pulse ยงัจะไม่ถูกขดัจงัหวะในระหว่างการด าเนินงาน Micro blocks (บล็อกขนาดเล็ก) ท่ีมี

ความเร็วสูง จึงท าใหส้ามารถใชง้านไดอ้ยา่งราบร่ืน และมีความเร็วสูง 

นอกจากน้ี ฟังก์ชัน่ Involute interpolation  ยงัใชส้ าหรับการตดัเฉือนช้ินส่วน คอมเพรสเซอร์แบบ

โรตาร่ีอีกดว้ย 

 

 

 

  

 

รูปที ่3.24 รูปแบบการท างานของ Involute interpolation (G02.2, G03.2) 

 

 กำรประมำณค่ำรูปทรงกลม 3 มิติ (G02.4, G03.4) 

ฟังก์ชัน่น้ีสามารถช่วยในการแกไ้ข วงกลมในพื้นท่ี 3D ได ้โดยการระบุจุดก่ึงกลาง และจุดส้ินสุด

ของวงกลม 

 

 

เส้นโคจรจะถกูวาดโดย ปลายเส้น เม่ือ

คลายเส้นท่ีหอ่ รอบกระบอกสบูอยา่ง

แน่นหนา Involute (curve) มกัใช้

ส าหรับฟันเกียร์ (เกียร์แบบม้วน) 
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รูปที ่3.25  รูปแบบการแกไ้ขทรงกลม 3 มิติ (G02.4, G03.4) 

3.5.3  G04; Dwell  

เม่ือใชค้  าสั่งน้ี การท างานของโปรแกรม NC จะหยุดลงตามเวลาท่ีสั่ง ซ่ึงจะช่วยให้อยูใ่นพื้นท่ี

ส าหรับระยะเวลาท่ีคงท่ี หรือเพื่อเล่ือนการเปล่ียนแปลง ไปยงัการท างานของบล็อกถดัไปท่ี G04 ไดรั้บ

ค าสั่ง 

3.5.4  G06.2; NURBS interpolation “กำรแก้ไข NURBS”  

NURBS: Non Uniform Rational B-Spline คือ ฟังก์ชัน่ท่ีใชใ้นการระบุบ เส้นทางของเคร่ืองมือ

ตดั (Tool path) ท่ีใชส้ร้างเส้นโคง้ NURBS  

เส้นโคง้ NURBS สามารถท่ีจะแสดงเส้นโคง้ท่ีเรียบแต่ซบัซ้อน ดว้ยฟังก์ชัน่ทางคณิตศาสตร์ท่ี

เรียบง่าย ซ่ึงโดยปกติจะมีการใช้งาน ในกรณีท่ีมีการออกแบบช้ินงานให้รูปร่างมีความซับซ้อน ดว้ย

เคร่ืองคอมพิวเตอร์เช่น CAD   

ถ้า NURBS interpolation ถูกใช้ส าหรับการเขียนโปรแกรม สามารถท่ีจะระบุ เส้นทางของ

เคร่ืองมือตดั (tool path) ในการสร้างเส้นโคง้ท่ีซบัซ้อน ไดม้ากกวา่แบบราบเรียบ (smooth) ดว้ย จ านวน

บล็อกท่ีเล็กกวา่ การประมาณดว้ยการสอดแทรกเชิงเส้นเหมาะส าหรับการตดัเฉือนส่วนพื้นผวิโคง้ 3 มิติ



45 
 

ในแม่พิมพ์ die และ mold การใช้ NURBS interpolation จ าเป็นต้องใช้ CAM ท่ีสนับสนุนการแก้ไข 

NURBS  

 

 

 

 

 

รูปที ่3.26 รูปแบบการแกไ้ข NURBS (G06.2) 

 

3.5.5  G07; กำรเพิม่เติมแกนสมมุติฐำน (Hypothetical axis)  

ฟังกช์ัน่น้ีจะมีหนา้ท่ีในการ หยดุแกนเฉพาะ ส าหรับการการเพิ่มเติม ท่ีเก่ียวขอ้งกบัแกนตั้งแต่ 2 

แกนข้ึนไป ถา้แกนถูกตั้งค่าเป็นแกนสมมุติ (Hypothetical axis) แกนนั้นจะไม่เคล่ือนท่ี แต่แกนอ่ืน ๆ จะ

เคล่ือนท่ีตามท่ีก าหนดไว ้ตวัอยา่งเช่นถา้ แกน interpolated หน่ึงวงกลม มีการแกไ้ขเพิ่มเติมดว้ยเส้นขด

ท่ีเป็นแกนสมมุติฐานสามารถใชก้ารแกไ้ขไซน์ (การแกไ้ขคล่ืนไซน์) ได ้โดย * คล่ืนไซน์ (Sine wave) 

คือ คล่ืนท่ีแสดงดว้ยเส้นโคง้ไซน์ ซ่ึงรูปคล่ืนจะมีความเรียบง่าย และมีระยะ 

G06.2 X _  Y _  Z _  K _  R _  F _  ;    (P1) 

X _  Y _  Z _  K _  R _  F _  ;  (P2) 

X _  Y _  Z _  K _  R _  F _  ;  (P3) 

X _  Y _  Z _  K _  R _  F _  ;  (P4) 

X _  Y _  Z _  K _  R _  F _  ;  (P5) 

X _  Y _  Z _  K _  R _  F _  ;  (P6) 

X,Y,Z : Control Point 

R : Weight 

K : Knot 
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รูปที ่3.27 การระบุค่า G07 เพื่อก าหนดแกนท่ีจะเป็นแกนสมมุติฐาน (Hypothetical axis) 

 

3.5.6  G07.1; กำรแก้ไขรูปทรงกระบอก  

ฟังก์ชัน่น้ีจะท าหนา้ท่ีในการแปลงการเคล่ือนท่ีของแกนหมุนท่ีระบุไวใ้นองศาการเดินทางบน

เส้นรอบวงเพื่อ ท าการแก้ไขแบบเชิงเส้นหรือแบบวงกลมในแกนอ่ืนๆ ฟังก์ชั่นการแก้ไขรูป

ทรงกระบอก จะช่วยให้อนุมติั การท างานงานของโปรแกรมส าหรับ พื้นผิวดา้นขา้งของกระบอกสูบ 

และดว้ยเหตุน้ีจึงสามารถใชโ้ปรแกรมกลึงร่องส าหรับลูกกล้ิงทรงกระบอกไดโ้ดยง่าย 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.28 รูปแบบฟังกช์ัน่ การแกไ้ขรูปทรงกระบอก (G07.1) 

  

 

Helical interpolation 

เส้นทางการเคลือ่นท่ี ของ Helical 

interpolation โดยตัง้คา่แกน X เป็น แกน 
hypothetical axis (Sine interpolation) 
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 3.5.7  G09; กำรตรวจสอบจุดทีแ่น่นอน  

 ค าสั่งการตดัเฉือนต่อเน่ือง (G01, G02, etc.) สามารถท าไดอ้ย่างต่อเน่ือง แต่ในบล็อกของการ

ป้อนการตดัเฉือนท่ีระบุโดย G09 การชะลอตวั (deceleration) จะถูกใช้ท่ีจุดส้ินสุด (end-point) และ

หลงัจากตรวจสอบต าแหน่ง ดงัเช่น การวางต าแหน่งเสร็จส้ินไปยงับล็อกถดัไป 

 ค าสั่งน้ีจะถูกใชเ้ม่ือ ขอบคมกบัมุมการท างาน ฯลฯ 

 

3.5.8  G10; กำรป้อนข้อมูลแบบโปรแกรม  

 โดยปกติขอ้มูลต่าง ๆ (tool offset, work offset และพารามิเตอร์ NC) จะตอ้งท าการป้อนด้วย

ตนเองโดยคียค์  าสั่ง MDI ท่ีสามารถใส่เขา้ไปใน NC โปรแกรมได ้ 

 การเขียนค่าชดเชยการท างาน เช่น G54 เป็น G59 ให้ลงไปใน NCโปรแกรม และสามารถท่ีจะ

ใชเ้ม่ือตอ้งการเปล่ียนค่าส าหรับการรันโปรแกรม NC ในแต่ละคร้ัง นอกจากน้ี เน่ืองจากขอ้มูลท่ีถูกป้อน

โดยโปรแกรม ข้อมูลจึงไม่จ  าเป็นต้องถูกเขียนใหม่ส าหรับทุกการด าเนินการ ท าให้สามารถขจัด

ขอ้ผดิพลาด ในการป้อนขอ้มูล 

 

3.5.9  G12.1, G13.1; กำรแก้ไขพกิดัเชิงขั้ว (Polar coordinate interpolation)  

ฟังก์ชัน่น้ีจะท าการแปลงค าสั่งท่ีตั้งโปรแกรม ในระบบพิกดัมุมฉาก ให้เป็นแกนเชิงเส้น (การ

เคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดั) และการเคล่ือนท่ีของแกนหมุน (การหมุนช้ินงาน) เพื่อท าการควบคุมเส้น

ขอบ ใหมี้ประสิทธิภาพส าหรับการกลึงของแผน่ cams 

พิกดัเชิงขั้ว คือ พิกดัท่ีจะแสดงต าแหน่งจุด 1 จุด บนระนาบ ท่ีระยะห่างและมุม จากจุดคงท่ี 

fixed point (ขั้ว “Pole”) 
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รูปที ่3.29 การแกไ้ขพิกดัแบบเชิงขั้ว ตามแนวแกน X (แกนเส้น) และแกน C (แกนหมุน) 

 

3.5.10  G15, G16; ค ำส่ังพกิดัเชิงขั้ว “Polar coordinate command”  

ฟังก์ชัน่น้ีจะท าการระบุต าแหน่งพิกดั  ท่ีมีพิกดัเชิงขั้ว ในโปรแกรม NC ส าหรับรัศมี และมุม

โดยใช ้G16 หรือ G15 ฟังก์ชัน่น้ีจะใชง้านไดส้ะดวกเม่ือมีการใช้เคร่ืองจกัรชนิดเดียวกนัอยา่งต่อเน่ือง

รอบ ๆ วงกลม   

(* พิกดัเชิงขั้ว คือ พิกดัท่ีแสดงต าแหน่งหน่ึงจุดบนระนาบท่ีระยะห่าง และมุมจากจุดคงท่ี fixed 

point (เชิงขั้ว)) 

 

ตวัอยา่ง ฟังกช์ัน่ ค  าสั่งพิกดัเชิงขั้ว 

N1 G17 G90 G16; ระบุค าสั่งพิกัดเชิงขั้ว, เลือกระนาบ XY และก าหนดจุดศูนย์ของระบบพิกัดการ

ท างานเชิงขั้ว ใหเ้ป็นจุดเร่ิมตน้ของ ระบบพิกดัเชิงขั้ว 

N2 G81 X100.0 Y30.0 Z - 20.0 R - 5.0 F200.0;  ระบุรัศมี 100 มิลลิเมตร และมุม 30 องศา 

N3 Y150.0; ระบุรัศมี 100 มม. และมุม 150 องศา 

N4 Y270.0; ระบุรัศมี 100 มม. และมุม 270 องศา 

N5 G15 G80; ยกเลิกค าสั่งพิกดัเชิงขั้ว 
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รูปที ่3.30 รูปภาพตวัอยา่งของฟังกช์ัน่ ค  าสั่งพิกดัเชิงขั้ว 

 

3.5.11  G30; 3rd & 4th reference position return  

 ฟังกช์ัน่น้ีจะส่งกลบัเคร่ืองไปยงัต าแหน่งอา้งอิงท่ี 3 หรือ 4 ท่ีไดรั้บการตั้งค่าให้เป็นพารามิเตอร์

ล่วงหนา้ ฟังก์ชัน่น้ีเหมือนกบั การกลบัต าแหน่งการอา้งอิงโดยอตัโนมติั (G28) ยกเวน้แต่วา่ ต าแหน่งท่ี

จะกลบัมีความแตกต่างกนั ส่วนใหญ่จึงใชส้ าหรับเปล่ียน pallet แบบพิเศษหรือ ATC หรือ AWC แบบ

พิเศษ 

 

 

 

 

  

 

 

 

G30P3X___Y___Z___; 3rd reference position return  

  

G30P4X___Y___Z___; 4th reference position return 
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รูปที ่3.31 ฟังกช์ัน่การ 3rd & 4th reference position return (G30) 

 

3.5.12  G30.1; Floating reference position return  

ฟังกช์ัน่น้ีจะส่งเคร่ืองมือตดัเฉือนกลบัไปยงัต าแหน่งอา้งอิงแบบลอยตวั ซ่ึงต าแหน่งอา้งอิงแบบ

ลอยตวั คือต าแหน่งอา้งอิงส าหรับการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัร แต่ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นต าแหน่งคงท่ีและใน

บางกรณีต าแหน่งสามารถเปล่ียนแปลงได ้แต่ไม่ไดมี้ในระบบ Professional 5 และ Professional 6 มาก

นกั 

 

 

  

 

 

รูปที ่3.32 รูปแบบของฟังกช์ัน่ Floating reference position return (G30.1) 
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 3.5.13  G31; ฟังก์ช่ัน ข้ำมควำมเร็วสูง (High speed skip function)  

 ฟังก์ชัน่น้ีจะท าการตรวจจบัสัญญาณสัมผสัของเซ็นเซอร์การวดั เช่น อุปกรณ์วดัความยาวของ

เคร่ืองมือตดั และช้ินงาน โดยอตัโนมติั ท่ีความเร็วสูงมากกวา่สัญญาณขา้มปกติ 

 

 

 

 

3.5.14  G40, G41.2, G42.2; ค่ำชดเชยเคร่ืองมือตัดเฉือน 3  

การตั้งค่าจะมี หรือไม่มี ก็อาจจะแตกต่างกนัออกไปโดย ข้ึนอยูก่บัรุ่นแต่ละรุ่นของเคร่ืองจกัร 

นอกจากน้ี ค่าชดเชยเคร่ืองมือตดัยงั ยงัสามารถใชก้บัการตดัเฉือนช้ินงานในรูปแบบ 5 แกน ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.33 ฟังกช์ัน่การตดัเฉือนแบบ 3 มิติ 
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3.5.15  G40.1, G41.1, G42.1; กำรควบคุมทิศทำงปกติ  

ฟังก์ชัน่น้ีจะท าการควบคุมแกนหมุน (แกน Cs) เพื่อให้เคร่ืองมือตดั หนัหนา้ไปยงัทางทิศทาง

ตั้งฉาก (ทิศทางปกติ) ไปยงัทิศทางการเดินทาง โดยขอแนะน าให้ใชฟั้งก์ชัน่น้ีส าหรับการตดัเฉือนโดย 

G41.1 ระบุทวนเขม็นาฬิกากบั G42.1 ตามเขม็นาฬิกาและท าการยกเลิกดว้ย G40.1 

เม่ือท าการตดัเฉือนโดยไม่ตอ้งใชฟั้งกช์ัน่น้ี ใหส้ร้างโปรแกรมท่ีมีศูนยก์ลางอยูร่อบ ๆ เคร่ืองมือ

หมุน (turning tool) วงเล้ียวและระบุจ านวนการหมุนของแกน Cs นอกเหนือไปจากค าสั่งการเดินทาง

แกน X และ Y 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.34 รูปแบบการควบคุมทิศทางปกติ และ hale machining 

 

3.5.16 G50.1, 51.1; Programmable mirror image “กำรเขียนโปรแกรมภำพกระจก”  

ฟังก์ชั่นน้ีจะถูกใช้งาน ก็ต่อเม่ือช้ินงานมีรูปร่างท่ีสมมาตรกนั ตามแนวแกน X หรือแกน Y 

เก่ียวกบัแกนสมมาตรท่ีไดรั้บค าสั่งจากโปรแกรม มีความเป็นไปไดท่ี้จะใชภ้าพสะทอ้นของ G51.1  ไป

ยงัต าแหน่งค าสั่ง โดยโปรแกรม และสามารถยกเลิกไดท่ี้ G50.1 
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รูปที ่3.35 รูปแบบการใชฟั้งกช์ัน่  Programmable mirror image (G51.1, G50.1) 

 

การเขียนโปรแกรมภาพสะทอ้น จะถูกน ามาใชเ้สมือนกบัวา่ วางกระจกไวท่ี้ต าแหน่งท่ีระบุไวส้ าหรับแต่

ละแกน โดยโปรดทราบวา่วิธีการตดัจะเปล่ียนจากการตดัลงเป็น การตดัข้ึน หรือเปล่ียนจากการตดัข้ึน

กลายเป็นการตดัลง หากภาพสะทอ้นถูกใชก้บัแกนเดียวเท่านั้น 

 

3.5.17  G54 ~ G59; ค ำส่ังอ้ำงองิต ำแหน่งศูนย์ของช้ินงำน 54 คู่ (6 + 48) (G54.1P1 ~ 

G54.1P48) 

นอกเหนือจากระบบพิกดัการท างาน 6 คู่แลว้ (ระบบพิกดังานมาตรฐาน) G54 ~ G59 สามารถ

ใชร้ะบบพิกดัการท างานเพิ่มเติมไดถึ้ง 48 คู่ (ระบบพิกดัการท างานเพิ่มเติม) 

ค าสั่งท่ีใชจุ้ดทศนิยม (G54.1P1 ~ G54.1P48) 
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 3.5.18  ค ำส่ังอ้ำงองิต ำแหน่งศูนย์ของช้ินงำน A 306 (6 + 300) คู่ขยำย (G54 ~ G59, G54.1P1 

~ G54.1P300) 

 นอกเหนือไปจากระบบพิกดัช้ินงาน 6 คู่ (ระบบพิกดัช้ินงานมาตรฐาน) ของ G54 ถึง G59 และ

ระบบพิกดัช้ินงาน 48 คู่ (ระบบพิกดัช้ินงานเพิ่มเติม) ของ G54.1P1 ถึง G54.1P48 ท่ีแนบมาพร้อมกบั

ขอ้ก าหนดมาตรฐาน สามารถใช้ระบบพิกดัช้ินงานจ านวน 306 คู่ กบัระบบพิกดัช้ินงาน (ระบบพิกดั

ช้ินงานเพิ่มเติม) ไดถึ้ง G54.1 สามารถใช ้P300 ได ้

ค าสั่งใชจุ้ดทศนิยม (G54.1P1 ~ G54.1P300) 

 

 

 

 

 

 

 

G54.1 P1 ...... ระบบพิกดัช้ินงานเพิ่มเติม 1 

G54.1 P2 ...... ระบบพิกดัช้ินงานเพิ่มเติม 2 

  · 

  · 

G54.1 P48 ...... ระบบพิกดัช้ินงานเพิ่มเติม 48 

 

G54.1 P1 ……… ระบบพิกดัชิน้งานเพิม่เติม1 

G54.1 P2 ……… ระบบพิกดัชิน้งานเพิม่เติม2  

    ･  

    ･      

G54.1 P300 …… ระบบพิกดัชิน้งานเพิม่เติม 300 
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 3.5.19  G 54.2; โต๊ะหมุนแบบไดนำมิกฟิกเจอร์ ชดเชย  

 เม่ือโตะ๊หมุนท าการหมุน ฟังกช์ัน่น้ีจะค านวณค่าชดเชยจากศูนยก์ลางการหมุน และสร้างระบบ

พิกดัช้ินงานข้ึน โดยอตัโนมติั 

ตวัอย่างเช่น ในกรณีท่ีช้ินงานเกิดการขยบั อนัเน่ืองมาจากการหมุนของโต๊ะหมุน ระบบพิกดังานก็

สามารถท่ีจะเคล่ือนยา้ยไดโ้ดยอตัโนมติัเช่นกนั 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที ่3.36 รูปแบบการท างานของโตะ๊หมุนแบบไดนามิกฟิกเจอร์ชดเชย 

 

3.5.20  G54.4; ค่ำชดเชยข้อผดิพลำดในกำรท ำงำน (Work setting error compensation)  

 ในกรณีท่ีตั้งค่า งานบนเคร่ืองจกัรอาจมีความคลาดเคล่ือนท่ีมาจากสภาวะท่ีไม่เหมาะสม แมใ้น

กรณีน้ีก็ตามก็สามารถด าเนินการตดัเฉือนได้โดยไม่จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนโปรแกรมส าหรับงานท่ีตั้งค่าไว ้ 

ค่าชดเชยน้ีจะยงัมีการพิจารณาในระหวา่ง high-speed smooth TCP ,การชดเชยเคร่ืองตดั 3 มิติและค าสั่ง

การจดัท าดชันีการท างานแบบเอียง 
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รูปที ่3.37 ค่าชดเชยขอ้ผดิพลาดในการท างาน 

 

3.5.21 G60; กำรวำงต ำแหน่งแบบไม่มีทศิทำง (Unidirectional positioning)  

ฟังก์ชัน่จะถูกใช้ เม่ือตอ้งการก าหนดต าแหน่งดว้ยความแม่นย  าสูง โดยต าแหน่งจะท างานจาก

ทิศทางเดียว และเท่ากนัตลอดเวลาเพื่อลดการเคล่ือนท่ีของตวัเคร่ือง 

 ทิศทางการเดิน และการวางแนว ตั้งค่าดว้ยพารามิเตอร์ เคร่ืองจะหยดุก่อนถึงจุดส้ินสุดแมว้า่ทิศ

ทางการระบุต าแหน่งท่ีระบุจะเหมือนกบัทิศทางการวางต าแหน่งท่ีก าหนดไวด้ว้ยพารามิเตอร์ 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.38 รูปแบบการวางต าแหน่งแบบไม่มีทิศทาง 
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 3.5.22 G61; โหมดกำรตรวจสอบจุดหยุดทีแ่น่นอน  

 หลงัจากท่ีได้รับค าสั่งให้ใช้ G61 ความเร็วจะลดลง ณ จุดส้ินสุดของแต่ละค าสั่งตดั และจะ

ด าเนินการตรวจสอบต าแหน่ง G61 ซ่ึงจะมีผลจนถึง G64 (โหมดตดั), G63 (โหมดการเคาะ), G62 (การ

คานมุมอตัโนมติั) ท่ีไดรั้บค าสั่ง 

 

3.5.23 G68, G69; ค ำส่ังใช้กำรหมุน, รูปแบบ 3 มิติ เปิด/ปิด และกำรกดัรูปเอียง 

 ค ำส่ังใช้กำรหมุน (Coordinate system rotation) 

 คือ ฟังก์ชัน่ท่ีใช้ส าหรับ การหมุนรูปทรงเรขาคณิตท่ีระบุในโปรแกรม NC โดยใช้ G68 หรือ 

G69 ในการสร้างตามมุมท่ีตอ้งการ ตวัอยา่งการใชฟั้งก์ชัน่ เช่น ในกรณีท่ีมี รูปแบบรูปทรงเรขาคณิตท่ี

แน่นอน และโปรแกรมของรูปทรงนั้น ถูกหมุนหรือ มีการเรียกโปรแกรมย่อยเกิดข้ึน ระยะเวลา และ

เวลาในการเขียนโปรแกรมจะลดลง 

 นอกจากน้ีหากมีการติดตั้ งช้ินงาน ณ บริเวณท่ี มุมไปยงัเคร่ืองพิกัด (machine coordinate) 

ต าแหน่งของช้ินงานสามารถแกไ้ขไดโ้ดย ค าสั่งหมุน 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที ่3.39 ตวัอยา่งการใชฟั้งกช์ัน่ Coordinate system rotation (G68, G69) 
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- กำรค ำนวณพกิดั และกำรตั้งค่ำส ำหรับมุมของแกนหมุน 

ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรมีแกน A หรือแกน B (หรือ A / C)  ฟังก์ชนัน้ีจะท าการค านวณค่าพิกดัหลงัจาก

การหมุนช้ินงานท่ีข้ึนอยูก่บั มุมท่ีระบุไว ้โดยจะใชส้ าหรับการจดัท าดชันี เร่ิมตน้ของการตดัเฉือนท่ีใช้

แกนหมุน ซ่ึงฟังกช์ัน่น้ีจะไม่รองรับแกนหมุนท่ีติดตั้งไวบ้นดา้นขา้ง spindle 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.40 ตวัอยา่งการค านวณพิกดัและการตั้งค่าส าหรับมุมของแกนหมุน 

 

 ค ำส่ังใช้กำรหมุน เปิด/ปิด รูปแบบ 3 มิติ (3-dimensional Coordinate conversion) 

ระยะพิกดัสามารถท่ีจะท่ีจะเปล่ียน รอบๆแกน Arbitrary axis ไดโ้ดย การระบุ จุดศูนยก์ารของการ

หมุน, ทิศทางของแกนศูนยก์ารหมุน (rotational center axis) และมุมท่ีไดจ้ากการหมุน 

ฟังก์ชั่นน้ีจะมีประสิทธิภาพอย่างมากส าหรับ การตดัเฉือนแบบ 3 มิติ ตวัอย่างเช่น ในกรณีท่ี

โปรแกรมท างานโดยปกติ ในระนาบ XY ต้องผ่านการเปล่ียนระยะพิกัดแบบ 3 มิติและหลังจาก

ด าเนินการแลว้การตดัเฉือนจึงจะสามารถด าเนินการไดบ้นระนาบ arbitrary ในพื้นท่ี 3D 

 



59 
 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.41 รูปแบบฟังกช์ัน่ การเปล่ียนระยะพิกดั 3 มิติ (G68, G69) 

 G68.2, G69, G53.1; ค ำส่ังกำรจัดท ำดัชนี กำรท ำงำนบนพื้นทีร่ะนำบเอยีง  

(การตั้งค่าจะมี หรือไม่มี ก็อาจจะแตกต่างกนัออกไปโดย ข้ึนอยูก่บัรุ่นแต่ละรุ่นของเคร่ืองจกัร) 

แมพ้ื้นผวิในการตดัเฉือนจะมีความเอียง แต่เคร่ืองจกัรก็สามารถท่ีจะด าเนินการการตดัเฉือนได ้โดย

โปรแกรมท่ีสร้างดว้ยแกน 3 แกน (X, Y, Z)  ซ่ึงผูใ้ช้งานสามารถท่ีจะท าการตดัเฉือนได้โดยอตัโนมติั

บนพื้นผวิในการตดัเฉือนท่ีมีความลาดเอียง โดยไม่ค  านึงถึงความเอียงของผวิ 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.42 ฟังกช์ัน่การจดัท า ดชันีการท างานท่ีเอียง (G68.2, G69, G53.1) 

  

ดาตัม้ ทิศทางของแกนที่ใช้ใน

การตดัเฉือนพืน้ผิว #1 

พืน้ผิวในการตดั

เฉือน #1 ดาตัม้ ทิศทางของแกนที่ใช้ใน

การตดัเฉือนพืน้ผิว #2 

พืน้ผิวในการตดัเฉือน #2 
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3.5.24  G72.1, G72.2; กำรคัดลอกรูปภำพ “Figure Copying”  

ฟังกช์ัน่น้ีจะท าการตดัเฉือนซ ้ า ๆ โดยการใชก้ารหมุนหรือการเคล่ือนไหวแบบขนานกบัรูปทรง

เรขาคณิตท่ีระบุดว้ย โปรแกรมยอ่ยของ NC โปรแกรม  

การคดัลอกการหมุนจะตอ้งมีการระบุด้วย G72.1 และการคดัลอกแบบขนานจะตอ้งระบุดว้ย G72.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.43 ตวัอยา่งการคดัลอก รูปภาพ การหมุน Rotation copy (G72.1) 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.44 ตวัอยา่งการคดัลอก รูปภาพ การการเคล่ือนท่ีแบบขนาน Parallel copy (G72.2) 
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3.5.25 G80, G81.1 เจำะแบบวฏัจักร “i chopping”  

ฟังก์ชั่นน้ีสามารถใช้รันโปรแกรม เส้นแสดงรูปร่าง (Contour program) ส าหรับแกนอ่ืนได้ 

ในขณะท่ีก าลงัเคล่ือนข้ึนและลง แกน Arbitrary (แกน Z ปกติ) อยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงในระหวา่งการตดัเฉือน

จะมีประสิทธิภาพอยา่งมากส าหรับการบดเส้นรอบวงของลูกเบ้ียว 

ดว้ยฟังก์ชัน่ chopping ธรรมดาไม่สามารถใชร่้วมกบั GI Control และการสั่นสะเทือนท่ีเกิดข้ึน

เม่ือแกนเล่ือนข้ึนและลง ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งลดความเร็วในการตดัเฉือนลง เพื่อปรับปรุงคุณภาพของ

พื้นผวิ แต่ฟังกช์ัน่ i chopping สามารถท าการตดัเฉือนไดโ้ดยไม่ลดความเร็วลง โดยการใช ้GI Control 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.45 รูปแบบการท างานของ i chopping (G80, G81.1) 

Z  :  จุด Upper dead  

       (ส าหรับแกนอ่ืนท่ีไม่ใช่แกน Z ให้ระบุ axis address) 

Q :  ระยะทางระหว่าง upper dead point กับ lower dead point 

        (ให้ระบุเป็นค่า relative ท่ีเพิ่มขึน้ส าหรับจุด Upper dead) 

R :  ระยะทางระหว่าง upper dead point ถงึ จุด R 

       (ให้ระบุเป็นค่า relative ท่ีเพิ่มขึน้ส าหรับจุด Upper dead) 

F :  อัตราการป้อนระหว่างการ chopping 

ยกเลิกการ Chopping 
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 3.5.26  G84.2 / M135; กำร Tap เกลยีว “Rigid tap”  

 คือ ฟังก์ชัน่ท่ีใชส้ าหรับการกดัเกลียว ท่ีอยูใ่นแกนหมุน spindle และ แกนฟีด (feed axis) ท่ีท า

การซิงโครไนซ์ โดยวงจร Rigid tap จะซิงโครไนซ์ การหมุน spindle ของเคร่ืองจกัร และ ท าการป้อน

ให้มีความแม่นย  า กบัระยะของเกลียวฟิตช์ (thread pitch) ฟังก์ชัน่น้ีจะช่วยให้สามารถท าเกลียวได้โดย

ไม่ตอ้งใชต้วัจบัยดึชนิดลอยตวั 

- กำรถอยกลบั ส ำหรับ Rigid tap 

 ในระหวา่งการ Rigid tap เม่ือถูกขดัจงัหวะโดยสัญญาณ emergency stop, reset ฯลฯ และสถานการ

เคาะ (tap) บนช้ินงาน แกน Z สามารถดึงออกไดข้ณะหมุนแกน spindle ตามค าสั่งของโปรแกรม G30 

และ tap ก็ยงัสามารถดึงออกไปได ้ณ ใกลจุ้ด R 

 

3.5.27  G92.1; ระบบพกิดัช้ินงำน  

ฟังก์ชัน่ตั้งระบบพิกดัการท างานไวล่้วงหนา้ (The work coordinate system preset function) จะ

ท าการตั้งระบบพิกดัการท างานท่ีเปล่ียนไป ให้กลบัไปยงัระบบพิกดัการท างานตน้ฉบบั ก่อนท่ีจะมีการ

ปรับค่าดว้ยระบบ manual 

 

3.5.28  G93; อตัรำกำรป้อนตรงข้ำมกบัหน่วยของเวลำ “Inverse time feed” 

น่ีคือวธีิการก าหนดอตัราการป้อนของการตดัเฉือน 

 โดยปกติอตัราการป้อนจะถูกระบุโดย "ค่า F code = ระยะทางในการเดินทาง ต่อนาที" (อตัรา

การป้อน ต่อ นาที) แต่การป้อนเวลาผกผนั (inverse time feed) จะระบุ "ค่า F code = ค่าผกผนัของเวลา

ในการเดินทางในทุกๆบล็อก" หรือกล่าวคือ F จะถูกระบุลงในทุกๆ บล็อก โดย (ค่าผกผนั: 1 หารดว้ยค่า

เดิม “original value”) แม้ว่าจะเป็นวิธีพิเศษส าหรับโปรแกรมท่ีใช้ในการตดัเฉือนช้ินงานในขณะท่ี

เคล่ือนท่ีแกนหมุน การค านวณค่า F Code จะมีความง่ายง่าย และรวดเร็วกวา่การค านวณ การป้อน ต่อ

นาทีและ CAM โดยทัว่ไป มกัจะใชว้ธีิน้ีในกรณีน้ีท่ีตอ้งการจะเพิ่มฟังกช์ัน่น้ีลงไปในเคร่ือง 
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กระบวนกำรปกติ    ⇒ Feed (F) =  

 

Inverse time          ⇒ Feed (F) =  

 

 

3.6 M Code เบ้ืองต้น 

3.6.1 M48, M49; กำรยกเลกิ Feedrate override  

จากขอ้จ ากดั ของเง่ือนไขการตดัเฉือน เช่น เม่ือมีการใชค้  าสั่ง M49 ในกรณีท่ีมีการตดัเฉือนดว้ย

อตัราการป้อนในโปรแกรม NCสวิตช์ Feedrate override บนแผงควบคุมหลกั จะไม่ถูกใช้จนกว่าจะ

ไดรั้บค าสั่งใหใ้ช ้M48 และอตัราการป้อน จะเปล่ียนไปตาม NC โปรแกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระยะทำง (Distance) 

 
เวลำ (Time) 

 

เวลำ (Time) 

 ระยะทำง (Distance) 
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3.7หลกักำรท ำงำนเบ้ืองต้น 

3.7.1 โปรแกรม Program 

 กำรใส่ช่ือโปรแกรม (32 ตัวอักษร) 

ช่ือของโปรแกรมท่ีอยูใ่น หน่วยความจ าโปรแกรม (Program memory) ของ Professional 6 สามารถ

ใช้ตวัอกัษรได้สูงสุด 32 ตวั โดยจะใช้ ตวัอกัษรภาษาองักฤษ ร่วมกนั (ตวัพิมพ์ใหญ่ / ตวัพิมพ์เล็ก), 

ตวัเลข, ( บวก(+ )/ ลบ (-)), _ (ขีดเส้นใต)้, (ช่วงเวลา)  (แต่เฉพาะ O0000 ถึง O9999 สามารถใชง้านได้

ในมาตรฐาน Professional 5) 

ช่ือของโปรแกรมท่ีอยู่ใน หน่วยความจ าของศูนย์ข้อมูล (The data center memory) จะไม่มีการ

เปล่ียนแปลง เช่นเดียวกบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล โดยคุณสามารถใชช่ื้อไฟลไ์ดถึ้ง 260 ตวั แต่จะ

ใชห้มายเลข O ไดใ้นฟังกช์นั M198 

 กำรเขียนโปรแกรมจุดทศนิยม / เคร่ืองคิดเลขแบบพกพำ ประเภทกำรเขียนโปรแกรม จุด

ทศนิยม 

ฟังก์ชั่นน้ีจะท าการเลือกหน่วย ในกรณีท่ี จุดทศนิยม (decimal point) ไม่ได้เช่ือมต่อกบัต าแหน่ง

ค าสั่ง ของ NC โปรแกรม  

การเขียนโปรแกรมจุดทศนิยม คือ ค่าของหน่วยค าสั่ง คือ การเพิ่มการป้อนขอ้มูลเพิ่มให้น้อยท่ีสุด 

(ในกรณีท่ีการป้อนข้อมูลเพิ่มท่ีน้อยท่ีสุดมีค่าเท่ากับ 1 ไมครอน  X1000 จะมีขนาดเท่ากับ 1000 

ไมครอน หรือเท่ากบั 1 มิลลิเมตร ) ซ่ึงโดยปกติจะใชก้็ต่อเม่ือ มีการป้อนโปรแกรม NC 

เคร่ืองคิดเลขแบบพกพา ประเภทการเขียนโปรแกรม จุดทศนิยม ; ค่าของ ค่าค าสั่งจะตอ้งเลือกจาก 

มิลลิเมตร (หรือน้ิว), องศา (deg) หรือวินาที (sec) ตัวอย่างเช่น "X1000" จะมีขนาดเท่ากับ 1000 

มิลลิเมตร เป็นตน้  
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 กำรตรวจสอบโปรแกรม  

 สามารถยืนยนัได้ โดยการวิเคราะห์ว่าโปรแกรมท่ีสร้างข้ึนนั้นผิดพลาดหรือไม่ โดยหลงัจากการ

วเิคราะห์แลว้ยงัสามารถแสดงเฉพาะเคร่ืองมือท่ีจะใชบ้นหนา้จอขอ้มูลเคร่ืองมือเท่านั้น 

 

3.8 Spindle 

3.8.1 กำรปรับ กำรตั้งค่ำภำยนอก ของประเภท Spindle 

มุมการการปรับค่า Spindle สามารถระบุได ้(เพิ่มการป้อนขอ้มูล ไดอ้ยา่งนอ้ยท่ีสุด: 0.1 องศา) 

ฟังกช์ัน่น้ีจ  าเป็นตอ้งใชเ้ม่ือมีการปรับการวางต าแหน่งเฟส ของปลายเคร่ืองมือตดั ส าหรับความยาว หรือ

เส้นผา่นศูนยก์ลางของเคร่ืองมือตดั หรือเม่ือมีการใชฟั้งกช์ัน่การวดัเฟสเดียว 

 

3.8.2 ฟังก์ช่ันกำรตรวจสอบภำระของแกนหมุน (SL) 

 ฟังก์ชัน่น้ีจะประกอบไปดว้ย ฟังก์ชัน่ "SL upper limit" และฟังก์ชัน่ "SL lower limit" โดยจะ

ท าการตรวจจบั การตดัเฉือนท่ีมีความผดิปกติ โดยการโหลด Spindle 

 ฟังก์ชัน่ SL upper limit จะท าการหยุดเคร่ืองจกัรท่ีเกิดความผิดปกติ เม่ือ Spindle load เกินค่า

ขีดจ ากดั สูงสุดของ SL โดยจะหยดุเม่ือสภาวะการท างานของเคร่ืองจกัร มีความรุนแรง  

 ฟังก์ชัน่ SL lower limit จะท าการหยุดเคร่ืองจกัรท่ีมีความผิดปกติเม่ือ Spindle load  ต  ่ากว่าค่า

ขีดจ ากดั ล่างของ SL 

ซ่ึงฟังก์ชัน่น้ีจะท าการตรวจจบัการตดัเฉือนท่ีไม่สามารถท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เช่น turning free ท่ีเกิด

จากจากขอ้ผดิพลาดในโปรแกรม และการชดเชยการท างาน (Work offset) ฯลฯ 
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3.9 อปุกรณ์ท ำกำรตัดเฉือน Tool  

3.9.1 T ค ำส่ัง 8 หลกั 

ในโปรแกรม NC เม่ือท าการเลือกเคร่ืองมือตัดท่ีใช้ในการตัดเฉือน T Code จะถูกใช้เป็น

หมายเลขของเคร่ืองมือตดั โดยสามารถใชเ้ลข 1 ถึง 8 หลกัเช่น T1, T123 และ T12345678 ซ่ึงหมายเลข

ของเคร่ืองมือตดัจะถูกตั้งค่าไวท่ี้ หนา้จอขอ้มูลเคร่ืองมือ (Tool data screen) 

 
3.9.2 หน่วยควำมจ ำชดเชยเคร่ืองมือตัดเฉือน C (Tool offset memory C) 

มีหนา้ท่ีในการระบุวิธีตั้งค่าขอ้มูลเคร่ืองมือตดัสามารถเก็บค่าความสึกหรอของความยาว และ

รัศมี นอกจากความยาวของเคร่ืองมือตดั และขอ้มูลรัศมีได ้เช่น 

No.  Length (geom.)  Length (wear)  Radius (geom.)  Radius (wear) 

 1.     1111.1111       0.1000                1.1111      0.1000 

2.    2222.2222       0.2000       2.2222      0.2000  

3.    3333.3333       0.3000       3.3333      0.3000 

 

เม่ือ H1 ถูกระบุในโปรแกรม NC จะใช ้1111.2111  (1111.1111 (geom) + 0.1000 (wear)) เป็นค่าชดเชย

ของความยาวของเคร่ืองมือตดั  

ส่วน D1 เม่ือถูกระบุจะใช ้1.2111 (1.1111 (geom) + 0.1000 (wear)) เป็นค่าชดเชยของรัศมีเคร่ืองมือตดั

ส าหรับหมายเลข H และ D สามารถใชห้มายเลขเดียวกนัได ้(H1, D1) ซ่ึงมนัจะไดง่้ายกวา่ เม่ือเทียบกบั

การใช ้Type A และ Type B  

 



67 
 

3.9.3 เคร่ืองมือชดเชย 400 คู่ 

เป็นจ านวนพื้นท่ีในการจดัเก็บขอ้มูลชดเชยเคร่ืองมือตดั 

วิธีการจดัการค่าชดเชยเคร่ืองมือตดัของ Professional 6 จะประกอบไปดว้ย ขอ้มูลเคร่ืองมือตดั

ดั้ งเดิมของ Professional 6 เช่นเดียวกบัเม่ือก่อนเช่น "P-type" ท่ีสามารถใช้ในค่าชดเชยเคร่ืองมือตดั

เฉือน NC, "M type" ท่ีใช้ บนหน้าจอเคร่ืองมือ (tool screen) ของ Professional 6 เท่านั้น และ "N type" 

ท่ีใชเ้คร่ืองมือตดัเฉือนชดเชย NC 

แต่เคร่ืองมือตดัเฉือน ชดเชยในท่ีน่ีหมายถึง เคร่ืองมือตดัเฉือนชดเชยท่ีอยู ่บนดา้นขา้ง NC ท่ีใช้

ส าหรับ "P-type" และ "N-type" โดยเคร่ืองมือตดัเฉือน ชดเชยน้ีจะเป็น การป้อน (input) และการแกไ้ข 

(Edit) จากหนา้จอขอ้มูลเคร่ืองมือตดั (Tool data) "แถบเคร่ืองมือชดเชย" ท่ีใชใ้นการแกไ้ขเคร่ืองมือ โดย

จะไม่ปรากฏในกรณีของ "M type" 

 
3.9.4 กำรเลือกเคร่ืองมือตัดทดแทน (Spare tool) 

  เม่ือมีการเรียก เคร่ืองมือท่ีมีข้อห้ามการใช้งานท่ีถูกบนัทึกไว ้และในกรณีท่ีมีเคร่ืองมือตดั

ประเภทเดียวกนั ท่ีเรียกว่าเคร่ืองมือทดแทน (Spare tool) ฟังก์ชั่นน้ีจะไม่ท าการหยุด สัญญาณเตือน  

(alarm) และด าเนินการการตดัเฉือน อยา่งต่อเน่ือง โดยใชเ้คร่ืองมือตดัชนิดเดียวกนั 

โดยจะมีวธีิ FTN และวธีิ PTN ส าหรับการระบุเคร่ืองมือตดัทดแทน (The Specifying Spare Tool) 

วิธี FTN คือ วิธีบันทึกหมายเลขเคร่ืองมือตัด ท่ีเรียกว่า ( FTN : Functional Tool Number) ให้แยก

ต่างหากจากหมายเลขเคร่ืองมือตดัท่ีอยูใ่น Tool data 

วิธี PTN คือ วิธีบนัทึก เคร่ืองมือตดัทั้งหมดท่ีเหมือนกนั รวมถึง spare tool ท่ีเป็นหมายเลขเคร่ืองมือ

เดียวกนั (PTN: Program Tool Number) 
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3.9.5 กำรเลือกเคร่ืองมือตัด ส ำรอง โดยอตัโนมัติ 

 เม่ือเคร่ืองมือตดั (tool) ของ spindle เกิด สัญญาณเตือนการใชง้าน (life alarm) การตดัเฉือนจะ

ถูกขดัจงัหวะชัว่คราว และจะเร่ิมตน้ใหม่หลงัจากเปล่ียน spindle tool ดว้ยเคร่ืองมือตดัทดแทน (spare 

tool) 

 
3.9.6 เคร่ืองมือชดเชย 999 คู่  (Tool offset 999 pairs) 

 มีหน้าท่ีในการระบุจ านวนต าแหน่ง ท่ีข้อมูล tool offset ถูกจัดเก็บไว  ้เม่ือใช้ตัวเลือกน้ีค่า

มาตรฐาน 400 จะถูกขยายจนกลายเป็น 999 แต่การใช้งานพิเศษ การชดเชยเคร่ืองมือแบบน้ีมกัจะไม่

สามารถใชไ้ด ้

 

3.9.7 กำรชดเชยเคร่ืองมือตัดเฉือน 3 มิติ 

 ในขณะท่ีการชดเชยของเคร่ืองมือตดัเฉือนแบบปกติจะถูกชดเชยเป็น 2 มิติเช่นแกน Z และ

ระนาบ X, Y แต่ฟังก์ชนัน้ีสามารถท่ีจะชดเชยใน 3 มิติได ้โดยการระบุ X, Y, Z หรือแกนคู่ขนาน ซ่ึง

ฟังก์ชัน่น้ี จะมีความแตกต่างจากการชดเชยเคร่ืองตดั 3 มิติท่ีสามารถชดเชย ให้ระนาบเอียงไปตามการ

หมุนของแกนหมุนได ้

 

 

 

 

 

 

รูป 3.46 รูปแบบการใชฟั้งกช์ัน่การชดเชยเคร่ืองมือตดัเฉือน 3 มิติ 
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3.9.8 Tool retract and recover 

ในการตรวจสอบการสึกหรอของเคร่ืองมือตดั และสภาวะการตดัเฉือน เช่น ค่าความหยาบของ

ผิวในระหว่างการตดัเฉือน ฟังก์ชัน่น้ีสามารถท่ีจะดึงเคร่ืองมือตดัเฉือน ให้ออกจากช้ินงานโดยการใช้ 

Manual feed และหลงัจากเสร็จส้ินการตรวจสอบ เคร่ืองตดัเฉือน จะถูกส่งกลบัไปยงัต าแหน่งเดิมได้

โดยอตัโนมติั 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

รูปที ่3.47 รูปแบบการ Tool retract and recover 

 

 

 

 



70 
 

บทที ่4 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำง ๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 

จากการปฏิบติังานในคร้ังน้ี แบ่งการท างานออกเป็น 3 ส่วน 

1. ศึกษาและเรียนรู้เคร่ืองจกัร CNC เบ้ืองตน้เพื่อให้รู้ความสามารถพื้นฐาน และระบบฟังก์ชัน่

ใชง้านต่างๆ  

2. ศึกษาคู่มือของระบบปฏิบติัการ Professional 6 Controller 

3. ท าการแปลคู่มือเพื่อใหง่้ายต่อการน าไปศึกษา และจดัท ารูปเล่ม 

4. ส่งคู่มือให้พี่เล้ียงตรวจสอบ พร้อมให้ท าแบบประเมินคู่มือว่าตรงกับวตัถุประสงค์ของ

โครงงานหรือไม่ 

จากการท าแบบสอบถาม Google forms จากกลุ่มตวัอยา่งผูใ้ชง้านคู่มือทั้ง 10 คน แสดงให้เห็น

วา่ผูท่ี้ใชง้านคู่มือสามารถเขา้ใจเน้ือหาไดอ้ยา่งดี และไดรั้บความรู้จากการอ่านคู่มือท่ีแปลไดอ้ยา่งดี และ

จากการส ารวจผูใ้ช้งานสามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้จริง รวมถึงผูใ้ช้งานมีความพอใจในการจดัเรียง

เน้ือหาและความถูกตอ้งของเน้ือหา ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากตารางดา้นล่าง 
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ตำรำงที ่4.1 ควำมถูกต้องของเน้ือหำเม่ือเปรียบเทยีบกบัคู่มือต้นฉบับ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ตำรำงที ่4.2 ควำมรู้ทีไ่ด้จำกกำรอ่ำนคู่มือที่ท ำกำรแปล 
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ตำรำงที ่4.3 ควำมเข้ำใจเน้ือหำของคู่มือทีผ่่ำนกำรแปล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตำรำงที ่4.4 กำรน ำไปใช้งำนในกำรปฏิบัติงำนจริง 
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ตำรำงที ่4.5 รำยละเอยีดและกำรจัดเรียงเน้ือหำ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตำรำงที ่4.6 กำรน ำไปใช้กบัเคร่ืองจักรเพ่ือพฒันำและปรับปรุงกำรท ำงำน 
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โดยจากผลแบบสอบถามความพึงพอใจของผูใ้ชง้านคู่มือ ไดค้ะแนนเฉล่ียรวมอยูท่ี่ 4.38 จากคะแนน

เตม็ท่ี 5 คะแนน หรือคิดเป็นร้อยละ 88  

 ตำรำงที ่4.7 ตำรำงสรุปกำรตอบแบบสอบถำม 

 

4.2 ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูล 

1. จากแบบสอบถามจะเห็นไดว้า่ผูใ้ชคู้่มือส่วนใหญ่ สามารถน าคู่มือท่ีท าการแปลไปใชง้านได้

จริง เพราะเขา้ใจในเน้ือหาและสามารถไปปรับใชก้บัการท างานใหดี้ยิง่ข้ึน 

        

 
ล าดบั
ท่ี 

หวัขอ้แบบสอบถาม 
5 4 3 2 1 

 

 ดี
มาก 

ดี 
ปาน
กลาง 

พอใช ้
ควร

ปรับปรุง 

 
1 

ความถูกตอ้งของเน้ือหาเม่ือ
เปรียบเทียบกบัคู่มือตน้ฉบบั 

5 4 1 0 0 

 
2 

ความรู้ท่ีไดจ้ากการอ่านคู่มือท่ีท าการ
แปล 

3 6 0 1 0 

 
3 

ความเขา้ใจเน้ือหา ของคู่มือท่ีผา่นการ
แปล 

4 5 1 0 0 

 
4 

การน าไปใชง้าน ในการปฏิบติังาน
จริง 

4 6 0 0 0 

 5 รายละเอียด แบะการจดัเรียงเน้ือหา 4 5 1 0 0 

 
6 

การน าไปการท างานของเคร่ืองจกัร
ประยกุตใ์ช ้เพื่อพฒันาและ ปรับปรุง 

5 4 1 0 0 
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2. นอกจากเคร่ืองจกัรท่ีมีคุณภาพสูงแล้ว หากได ้Cutting Tools ท่ีดี NC Program ท่ีดี รวมถึง 

CAD/CAM ท่ีดีจะส่งเสริมประสิทธิภาพทั้งด้านความแม่นย  าและความรวดเร็ว สามารถลดเวลาการ

ท างานลงได ้50% เลยทีเดียว 

3. การใช้ชุดควบคุมอย่าง Professional 6 ซ่ึงเป็น Key Technology ล่าสุดของมากิโน ยิ่งท าให้

เคร่ืองจกัรมีความสามารถกลบัมาจุดเดิมอยา่งแม่นย  า (Repeat ability) และมีความแม่นย  าสูง (Accuracy) 

4. จุดแข็งของเคร่ือง 5 แกนท่ีตอบสนองอุตสาหกรรม 4.0 ไดอ้ยา่งดี คือ การเซ็ทอพัท่ีนอ้ย เซ็ท

อพัเพียงคร้ังเดียว ท่ีเหลือเคร่ืองท างานได้เองทั้งหมด โดยจบัยึดช้ินงานคร้ังเดียว และตวัโต๊ะจบัยึด

ช้ินงานก็จะพลิกเองทั้งหมดเลย จึงใกลเ้คียงกบัระบบ Full-Automation 

4.3 วจิำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมำยกำรปฏบัิติงำน

หรือกำรจัดท ำโครงงำน 

1. รู้กระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร CNC 

2. ผูค้วบคุมเคร่ืองสามารถน าคู่มือไปปรับใชแ้ละพฒันาการท างานได ้

3. เขา้ใจระบบการควบคุม Professional 6 และสามารถใชง้านในฟังกช์ัน่พื้นฐานได ้

4. สามารถน าไปปรับใชก้บัเคร่ืองจกัร CNC ท่ีใช ้ระบบการควบคุม Professional 6 ได ้

5. สามารถน าความรู้ไปใชไ้ดจ้ริงกบัการท างานในอนาคต 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 

จากการปฏิบติังานในคร้ังน้ี ท าให้ไดเ้รียนรู้ถึงการศึกษาคู่มือตน้ฉบบัและการจดัท ารูปเล่มคู่มือ

ให้ถูกตอ้งตามรูปแบบของการท าหนังสือคู่มือ โดยเร่ิมจากการอ่าน ท าความเขา้ใจ และเรียนรู้จาก

เคร่ืองจกัรจริงภายในโรงงาน เพื่อน าไปใชก้บัการท ารูปเล่มคู่มือ  

จากการไดศึ้กษาระบบการควบคุม Professional 6 เป็นระบบท่ีความเหมาะสมกบัการน ามาใช้

กบัเคร่ืองจกัร 5 แกน เช่นเคร่ือง D300 เพราะจะท าให้ประหยดัเวลาในการท างาน และลดขอ้ผิดพลาด 

(Defect) ท่ีอาจจะเกิดในระหวา่งการการตดัเฉือนช้ินงาน ลูกคา้หรือผูใ้ชง้าน เม่ือไดเ้รียนรู้ในระบบ   การ

ควบคุม Professional 6 เพียงในเคร่ืองเดียว ก็สามารถน าไปปรับใช้กบัเคร่ืองอ่ืนๆท่ีใช้งานในระบบ

เดียวกนัได ้แต่จะแตกต่างกนัในบางฟังกช์ัน่ท่ีมีเฉพาะของแต่ละเคร่ืองจกัรเท่านั้น  

5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 

ปัญหาท่ีพบในการท างานคือ การเรียนรู้กบัเคร่ืองจกัรจริงในโรงงานท่ียงัไม่มากพอ เน่ืองจาก

บุคลากรท่ีควบคุมเคร่ือง ตอ้งออกไปบริษัทลูกคา้ท าให้การศึกษางานในบางเคร่ืองจะอยู่กบัการศึกษา

คู่มือ โดยการแกปั้ญหา คือ การนดัวนักบัพี่เล้ียงท่ีคุมเคร่ือง เพื่อท่ีจะไดส้ามารถท าความเขา้ใจไดม้ากข้ึน 

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 

1. การใชง้านเคร่ืองจกัรจริงยงัไม่มากพอ ควรไดรั้บการฝึกฝนมากกวา่น้ี 

2. ความช านาญในการควบคุม Professional 6 ยงันอ้ย ถา้ไดท้  าการตดัเฉือนช้ินงานจริงอาจท า

ใหเ้ขา้ใจในระบบมากข้ึน 
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ภำคผนวก ก. 

ตาราง แสดง M-code และ G-code ส าหรับการตดัเฉือนช้ินงาน 
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ค ำส่ัง G-code  เป็นรหัสค ำส่ังทีใ่ช้ควบคุมกำรเคล่ือนทีข่องเคร่ืองจักร มีดังนี้ 

ตำรำงที ่6.1 ตารางแสดง G-code  

G code หนา้ท่ี 

G00 การเคล่ือนเร็วเขา้หาต าแหน่ง 

G01 การเคล่ือนท่ีแนวเส้นตรงตามอตัราป้อนท่ีก าหนด 

G02 การเคล่ือนท่ีแนวโคง้ตามเขม็นาฬิกา 

G03 การเคล่ือนท่ีแนวโคง้ทวนเข็มนาฬิกา 

G04 การหยดุการเคล่ือนท่ีชัว่ขณะ 

G17 เลือกหนา้ plane Xp Yp ในการท างาน 

G18 เลือกหนา้ plane Zp Xp ในการท างาน 

G19 เลือกหนา้ plane Yp Zp ในการท างาน 

G20 ใชง้านในหน่วยน้ิว 

G21 ใชง้านในหน่วยมิลลิเมตร 

G28 เดินทางกลบัไปยงัจุด ศูนยข์องเคร่ือง X0Y0Z0 

G30 เดินทางกลบัไปยงัจุด ศูนยข์องเคร่ืองต าแหน่งท่ี 2 

G40 ยกเลิกการชดเชยหนา้มีด 

G41 ชดเชยหนา้มีดดา้นซา้ยมือ 

G42 ชดเชยหนา้มีดดา้นขวามือ 

G43 ชดเชยความยาวมีดดา้นบวก 
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ตำรำงที ่6.1 ตารางแสดง G-code (ต่อ) 

G44 ชดเชยความยาวมีดดา้นลบ 

G49 ยกเลิกการชดเชยความยาวมีดตดั 

G54 – G59 ต าแหน่งของการเซตช้ินงานท่ีตอ้งการเซต

และจ าค่าไว ้

G65 เรียกโปรแกรมมาโครมาใชง้าน 

G73 การเจาะแบบ Peck drilling cycle 

G74 การท าเกลียวCounter tapping cycle 

G76 การควา้นละเอียดFine boring cycle 

G80 ยกเลิกค าสั่งCanned cycle cancel 

G81 การเจาะDrilling cycle, spot boring cycle 

G83 การเจาะPeck drilling cycle 

G84 การท าเกลียวTapping cycle 

G85 การใชด้อกรีม เมอร์Boring cycle 

G90 ค าสั่งใหเ้ดินแบบ absolute 

G91 ค าสั่งใหเ้ดินแบบ inremental 

G98 ถอยกลบัไปสู่จุดอา้งอิงก่อนเจาะ             

(initial point) 

G99 ถอยกลบัไปสู่จุดอา้งอิงก่อนเจาะ (R point) 

 

ท่ีมา : บริษทัมากิโนประเทศไทย จ ากดั 
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M-Code เป็นรหัสค ำส่ังต่ำง ๆ ทีช่่วยในกำรควบคุมอุปกรณ์มีดังต่อไปนี้ 

ตำรำงที ่6.2 ตารางแสดง M-code  

M-code หนา้ท่ี 

M00 หยดุเดินโปรแกรมชัว่คราวแบบไม่มีเง่ือนไข 

M01 หยดุเดินโปรแกรมชัว่คราวแบบมีเง่ือนไข 

M02 ค าสั่งจบโปรแกม 

M03 Spindle หมุนตามเขม็นาฬิกา 

M04 Spindle หมุนทวนเขม็นาฬิกา 

M05 Spindle หยดุหมุน 

M06 เปล่ียน Tool อตัโนมติั 

M07 ค าสั่งเปิดลม 

M08 ค าสั่งเปิดน ้าหล่อเยน็ 

M09 ค าสั่งปิดลมและน ้าหล่อเยน็ 

M10 ค าสั่ง Clamp งาน 

M11 ค าสั่ง Unclamp งาน 

M19 ค าสั่งล็อคหวั Spindle 

M21 Mirror ในแนวแกน X 

M22 Mirror ในแนวแกน Y 

M23 ยกเลิกการท า Mirror 

M26 เปิดน ้าหล่อเยน็ไหลผา่น Tool 

M30 ค าสั่งจบโปรแกรม 

M98,M198 เรียกใช ้Sup-porgram 
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ตำรำงที ่6.2 ตารางแสดง M-code (ต่อ) 

M-code หนา้ท่ี 

M99 ค าสั่งกลบัไปยงั Main program 

M135 เปิดการท างานของ Rigid tap 

 

ท่ีมา : บริษทัมากิโนประเทศไทย จ ากดั 

 

Code อ่ืน ๆ ประกอบดว้ย 

N  เลขท่ีบล็อก (Number) 

X , Y , Z ต าแหน่งหรือระยอทางความยาว การก าหนดค่าพิกดัการเคล่ือนท่ีของแกน 

S  ความเร็วสปินเดิล(Spindle Speed) 

V      ความเร็วตดั (Cutting Speed) 

F  ความเร็วฟีด(Feed) 

T      เลขท่ีทูล (Tool Number) เป็นตน้ 
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ภำคผนวก ข. 

รายงานการปฏิบติังานรายสัปดาห์ (Weekly report ) 
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ประวตัผิู้จดัท ำโครงงำน 

 

ช่ือ-สกุล                               นายวรีพงษ ์ จนัทร์ณรงค์ 

 

วนั เดือน ปีเกดิ                    13  มิถุนายน 2539 

 

ประวตัิกำรศึกษำ            

ระดับประถมศึกษำ             ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2551 

                                           โรงเรียนอสัสัมชญัคอนแวนต ์ล านารายณ์ 

ระดับมัธยมศึกษำ               มธัยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2558 

                                           โรงเรียนอสัสัมชญัคอนแวนต ์ล านารายณ์ 

ระดับอุดมศึกษำ                 คณะวศิวกรรม  สาขาอุตสาหการพ.ศ. 2561 

                                           สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

 

ทุนกำรศึกษำ                      -ไม่มี – 

 

ประวตัิกำรฝึกอบรม           1. Monodzukuri Test 

                                           2. การวเิคราะห์งบการเงิน 

                                           3. การใชง้าน M-code, G-code เบ้ืองตน้ 
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