
ในป่จจุบนเคาอง ชีเอ็นชี ไค้ถกนำมา'ใช้อย่างแพ,พคาย'ในงานอุคสานกรรมทต้องทาา 
ความแม่นยำสงแล!;ผลิตเอ็นจำนวนมากๆ แต่{เ (Vหา•ซองการ'ใช้งานน๊ันอย่ท่ีกา7 เขียนโปรแก7ม 
ลิงงานให้ทนเคาอง ชีเอ็นชี ชีงค่อนข้างยาก ภาษาที่นํยมใข้กบเคาอง ชีเอ็นชี คิอ ภาษา 
ลิโคค ชีงจัคนliltภาษาร!:ค้น(ทา (low language) ดังน็น ลิงไค้ม๊นพเนาโปรแกรมช้ินมาในม่ 
เพี่อช่วยในการเชียนาหัส ลิโคค โปาแกามคังกล่าวนกกเขียนชิ้นค้าขภาษา ชี โคยจ»:รบข้อมูล 
ที่ใข้ค่าหนคลภาพกาาทำงานาเองเคาอง ชี เอ็นชี จากผ้ใข้ แลบรมข้อมูลแนบมาตรฐานท่ีเก่ียว 
กบาปทาง,!)องช้ินงานจากโปรแกรมวาคแบบดังในรุปท่ี 4 .1

าปท่ี 4 .1  ผงแสคงการาบข้อมูลจากภายนอก เพี่อนามาเชียนาหัส ลิโคค

ใคางสาางนุองใIเาแกรม

ใปาแกรมที่{«นาชิ้นจ!:ม๊ลักษ»!:การทำงานดังแสคงในาปที่ 4 .2  เราสามากแน่ง
การทำงานาเองโ!เรแกามออกเอ็น 0 ล่วนดังน๊
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1. กา!!บข้อมูล
2 . กา!แยกป!ะเภทของข้อมูล
3 . กๆ!แปลงข้อมูล POLYLINE ให้เป็นข้อมูล LINE ห!อ ARC A. กา!กำหนดค่าความลิกส่าพ!บกา! เจาะขึ้นงาน
5. กา!ค่านวทเหาพิกัดของข้อมูลท่ีใกล้จุดกำเนิดมากท่ีสุค
6 . กา!กำหนดทิศทางกา!เคลื่อนที่ชองคัฑเดอ!
7 . กา!ค่านวทเหาตำแหน่งและทางเดินของจุดศนยกลางของคัฑเตอ!
0 . กๆ!ย่อ-ขยายขนาดของขึ้นงาน
9 . กา!เขียน!หัส จีโคด

1. กา!!บข้อมูล

ข้อมูลที่โป!แก!มเขียน!หัส จีโคค ! บเข้ามาน็น เ!าสามา!ถแบ่งออกไค้
เป็น 2 ส่วน คิอ

1 .1 . ข้อมูลท่ีใข้กำหนดสภานกา!ทำงานของ เค!อง ขี เอนชี ข้อมูลส่วนน้ี 
จะไค้จากผ่ใข้ เช่น ขนาดเล้นผ่านศุนยกลางของคัฑเตอ! หน่วยที่ใข้ในกา!ผลิตชนงาน 
และอัด!ากา!ป๋อนขึ้นงาน เป็นค้น

1 .2 . ข้อมูลท่ีใข้กำหนด! ปฑ!งของข้ึนงาน ข้อมูลส่วนน้ีจะไค้จากข้อมูล 
แโฌมาต!ฐานของโป!แก!มวาดแบบ ออโตแคฑ ขึ้งจะป!ะกอบดายข้อมูล LINE, CIRCLE, 
ARC, POLYLINE และ BLOCK

2. กา!แยกป!ะเภทชองข้อมูล

ข้อมูลที่ไค้!บจากโป!แก!มวาดแบบ ออโตแคฑ ใน!ปของข้อมูลแบบมาต!ฐานน้ีน 
จะป!ะกอบด้วยข้อมูล 2 ส่วน คิอ

2 .1 .  ข้อมูลท่ีเป็นส่วนของภาพขุด ห!อข้อมูล BLOCK
2 .2 .  ข้อมูลท่ีเป็นส่วนขององคป!ะกอบภาพที่จะใข้ในกา!ผลิตขึ้นงาน 
ในส่วนของภาพขุดจะป!ะกอบด้วยข้อมูล LINE, CIRCLE, ARC แกน

POLYLINE เช่นเดียวกับส่วนที่เป็นองคป!ะกอบชองภาพ ดังน้ีน เมื่อม๊กา!น่าส่วนของภาพ 
ขุดเข้ามาใช้ในส่วนขององคป!ะกอบภาพ ข้อมูลของส่วนท่ีเป็นภาพขุดก็จะกกแยกเก็บตามป!ะ 
เภทของข้อมลเสมอนกับเป็นส่วนขององคป!ะกอบภาพ
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3 . การแป?)ง,ทอมุล POLYLINE ให้เป็นซ้อมุล LINE พริอ ARC

นองจากซ้อมส POLYLINE เป็นซ้อมลท่ีมิการจัดเรียงลำดับก่อน หลัง จัง 
ทำให้ซ้อมอ POLYLINE ไม่สะควกลำหรับการคำนาทเหาทางเคัน'ของคัฑเคอ7 คังน๊ัน เรา 
จังต้องแปองซ้อมอ POLYLINE ให้เป็นซ้อมอ LINE หริอ ARC ก่อนการค่านวกเในช้ินตอนต่อไป

4. การคำหนคค่าความลักลำหรับการเจาะใ[นงาน

โปรแกรมท่ีพัทเนาช้ินเล่ือเขียนรหัล จัโคด ไค้กำหนดให้ซ้อมอ CIRCLE เป็น 
ซ้อมอที่ใซ้ลำหรับงานเจานชิ้นงาน คังน๊ัน ตำแหน่งจุดดุนยกลางของวงกลม ก็คิอ ตำแหน่งท่ี 
หัวเจาะของเครื่อง ชีเอ็นชี จะเคล่ือนท่ีไป ผ้ใซ้สามารถที่จะกำหนดค่าความลักลำหรับงานเจาะ 
ให้มีคำเท่ากันหริอไม่เท่ากันกไค้ ลำหรับกรรที่ผู้ใซ้ไค้กำหนดให้ค่าความลักของงานเจาะมีค่า 
ไม่เท่ากัน โปรแกรมก็'จมสอบกามลังค่าความลักท่ีต้องการของแต่a t พิกัด

5. การค่านา»หาพิกัดชองซ้อมลท่ีใกล้จุดกำเนิดมากที่ลุค

การหาพิกัดของซ้อมลนี้กเลื่อจะน่ามาใซ้เป็นจุดเริ่มต้นในการพิจารกเาหา 
ทิศทางแลมตำแหน่งลำหรับการเคลื่อนท่ี,ของคัฑเตอริ่ ผ้ใซ้ลามารถกำหนดให้ทิศทางการ 
เคล่ือนท่ี-ของค้ฑเตอร่ิไค้เป็น 4 แบบค้งน้ี

5 .1 .  การเขาะร่องภายในของชอบชิ้นงาน และทิศทางตามเข็มนานิกา
5 .2 .  การเซาะร่องภายในของขอบชิ้นงาน และทิศทางทวนเข็มนานิกา
5 .3 .  การเซาะร่องภายนอกของขอบชิ้นงาน และทิศทางตามเข็นนานิกา
5 .4 .  การเซาะร่องภายนอกของขอบชิ้นงาน และทิศทางทวนเข็มนานิกา

6 . การกำหนดทิศทางการเคลื่อนที่ของคัฑเพอริ่

เมื่อโปรแกรมลามารถหาทิศทางการเคลื่อนที่ของค้ฑเฅอริ่ใต้แล้ว โปรแกรมก 
จะน่าซ้อมลเหล่านํ้นมาจัดเรียงลำดับก่อน หลัง เลื่อให้ไต้ทิศทางการเคลื่อนที่ของค้ฑเดอริ่ 
ตามท่ีผู้ใซ้กำหนด

7• การค่านวทเหาตำแหนงและทาง เค้นของจุดดุนยกลางของค้ทเดอริ่

ซ้อมลที่ไค้จัดเรียงลำดับก่อน หลังแล้ว จะถกน่ามาค่านวทเหาตำแหน่งและ



3 4

ทางเดินของจุดดุนยกลางของด้ทเตอร (ตามสมการท่ีกล่าวไว้ในบฑท่ี 3 ) เพี่อให้เหมาะสม 
กับลักบทเะของข้ึนงานและขนาดของคัฑเตอร่ืท่ีจะใข้ในการผลิต

อ. การย่อ-ขยายขนาดชองขึ้นงาน

เพ่ีอโปรแกรมสามารถคำนวทเหาตำแหน่งและทางเดินของจุดดุนยกลางของ 
คฑเตอรได้แล้ว โปรแกรมก็จะทำการตรวจสอบว่าผ้ใข้ต้องการย่อ-ขยายขนาดหริอไม่ ถ้า 
พบว่าผ้ใซ้ต้องการทำการย่อ-ชยายขนาดของขึ้นงาน โปรแกรมก็จะทำการย่อขยายให้ตามที่ 
ผ้ใข้คำหนด โดยที่ค่าชองการย่อ-ขยายขนาดจะกระทำในทดทาง X นล ะ  Y เท่ากัน

9 . การเขียนรหัส จีโคค

ข้อมูลที่เอ็นทางเดินของจุดดูนยกลางของคัทเตอร จะถูกน่ามาเขียนรหัส 
จีโดด เพี่อไข้ในการลังงานให้กับเครื่อง ชีเอ็นชี ถ้าโปรแกรมน้ีนบว่า ในการนลิตข้ึนงาน 

ม่งานเจาะและงานเซาะร่องอยู่บนชีอของขึ้นเก็บข้อมูลเคียวกัน โปรแกรมจะเขียนรหัส จีโดด 
ล้าหริบงานเจาะก่อนงานเซาะร่อง และในกรท้เท่ีโปรแกรมนบว่า ผู้ใข้ต้องการเปลี่ยนแปลง 
จุดอ้างองจากจุดก่าเนัดไปยงจุดใดๆ แล้ว โปรแกรมก็จะทำการเปลี่ยนแปลงค่าพิกัดน้ันใหม่ 
นร้อมกับการเขียนรหัส จีโดด

การใข้งานโปรแกรม

ก่อนการใซ้งานโปรแกรมเขียนรหัส จีโดด น้ี ผู้ใช้จะต้องเขียนแบบของขึ้นงาน 
ที่ต้องการด้วยโปรแกรมวาดแบบ ออโตแคท และเก็บข้อมลให้อยู่ในรูปแบบมาตรฐานด้วยคำลัง 
nXFOUT จากน้ันจีงจะน่าข้อมลน้ันมาใข้กับโปรแกรมท่ี{«เนาข้ินล้าหรับการ เขียนรหัส จีโดด 
เพี่อโปรแกรมนี้ถูกน่ามาใช้งานจะปรากฎกานดังแสดงในรูปท่ี 4 .3  โปรแกรมนัสามารถเขียน 
รหัส จีโดด ล้าหรับงานเซาะร่องหริองานทำ p ock et เพิขงอย่างใดอย่างหนี้ง ดังน้ัน ผู้ใข้ 
จีงต้องกำหนดให้โปรแกรมทราบว่า ผู้ใข้ต้องการเลิอกการเขียนรหัส จีโดด ล้าหรับงาน 
ป'ระ เกฑใค

ข้อความที่ปรากยูบนจอภาพจะเอ็นข้อมูลฑใข้กำหนดสภาพการทำงานของเครื่อง 
ชีเอ็นชี ผู้ใข้สา มารถเปล่ียนแปลงแก้ไขข้อมูลท่ีปรากฎบนจอกาน เพี่อให้เหมาะสมกันการผลิต 
ข้ึนงานในแต่ล ะแนบ การเปลี่ยนแปลงข้อมูลที่ใข้กำหนดสภานการทำงๆนของเครื่อง ชีเอ็นชี 
ล้าหรันงานเซาะร่องนั้น โปรแกรมได้กำหนดให้ใช้อักษรตัวใหญ่ของแต่ละข้อความท่ีปรากยูบน



App 1 1 o n t  lot i ï f  M i c r o c o m p u t e r  G r a p h i c s  t o  c o n t r o l  o f  ท CMC Ma ;h i n e
V e r n i  on  1 . 0 (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  L a b . , M e c h .  D e p t . , C h u l a . 1907
—  s o u r c e  f i l e n a m e  p  S T a n d a r d  f i l e n a m e  -ร p  o u t p u t  f i l e n a m e  —  

ท: STANDARD. DXF I I ท: STANDARD. STD I I ก: STANDARD. CMC
1 Mi 1 1 i n g  k  D r i l l  i n g  corul  i t  i o n  1

I .Ayer  name 0 d r  1 1 l i n g  Teed RAI.O : 10. 00
c u t t e r  D i r e c t i o n  : ccw I l E i g h t  o v e r  o b j e c t  1 . 0 0
c u l  t o r  TAlh ะ OUTSIDE d r i l l i n g  Samo d o p t l i  YES
D IMr t in lo n  In  : M11,1.1 METER D R l l l l n g  d o p U l  : 1 1 . 0c u t t e r  d l n m e i . e r  0 . 0 0 r o c k e t  l i n k i n g  (TOM) : 110
c u t t i n g  DEpth  ะ 2 . 0 0 c o m p e n s a t e  r o i n r  CAnned c y c l e
EEnl  r n  1.0 : 2 0 . 0 0 G40 G52 GO 1
TOol p o s i t i o n  : 30  30  50 S C n l I n gK E f e r e w e  p t .  : 0 0 0 1 : 1 . 0 0
i n f o r m

oommmi'l

รูใเฑ A. 3 ภานทปราก!]บนจอภานเมื่อใช้งานโปรนกรฝานรับเขียนรพัภ จิใคB

A p p l i c a t i o n  o f  M i c r o c o m p u t e r  G r a p h i c s  t o  c o n t r o l  o f  a  CMC M a c h i n e  
V e r s i o n  1 . 0  (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  L n b . , M e c h .  D e p t . , C h u l a .  1987.
—— s o u r c e  f i l e n n m o  - |  p  S T a n d a r d  f i l o n o m o  -ร p  o u t p u t  f l l o n n m e  —— 

ก : STAMDARD.DXF I I B : STAMDARD■ STD I I D ะSTAMDARD.CMC
1 M i l l i n g  8* D r i l l i n g  c o n d i t i o n  1

I .Ayer  name 0 d r i l l i n g  f e e d  RAto ะ 1 0 . 0 0
c u t t e r  D i r e c t i o n  ccw I l E i g h t  o v e r  o b  j o o t  ะ 1 . 0 0
c u t t e r  DA t i l  : OUTSIDE d r i l l i n g  Same d e p t h  YES
I) l Mens 1 r*n i n  MILLIMETER D R i l l i n g  d e p t h  : 1 1 . 0
c u t t e r  d i a m e t e r  0 . 0 0 T o c k n t  Mnkintf (POM) MO
c u t t i n g  DEpth  2 . 0 0 c o m p e n s a t e  r o i a r  C A n n e d - c y c l e
F Red r a t e  2 0 . 0 0 G40 0 5 2  GO 1
TOol p u n i t i o n  30 30  50 SCn 1 i rig
R E f e i o n e e  p t .  : 0  0 0 1 : 1 . 0 0
i n f o r m

command TO

รปฑ A.A คัาอย่างการปอนคำสืงเปมื่ขนแปลงช้อมูภ ใดยไม่ทำพนคค่า 
ฑฅ้องการคามฬลังค่าสืง
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จอภานIปนคำคํงคำหรับทารIปกขนแปลงขอ}!ล อักษร ที่ใ,รเก็นคำลี่งเปลี่ขนแปอง,ร้อมกจม 
1เร*ะ11อนด้วยจำนวนอักไระอย่างน้อย 2 ตัวหร๊ออาจจะใช้เค็มคำของแต่ละคำที่ริ้นต้นต้วยอัก«ร 
ตัวใพ]รทไต้ การกำหนดค่าคำหรับการเปลี่ยนแปลงช้อมุกกามา7กก7»:ท้าไต้ 2 วิรํ คิอ

1. การป๋อนเฉนาะคำคํงเปลี่ยนแปกงช้อมุล เม่ือมุ้ใช้ป๋อนคำล่ีงให้กับโปรแกรม 
ดังในร!เท 4 .4  โปรแกรมจ»:ถามกังค่าที่ต้องการกำหนดใหม่ดังแกคงในรูปท่ี 4 .5  ถ้านุ้ใช้ไม่ 
ต้องการเปกขนแปกงค่าใดๆ ก็ให้กคค๊ย E n te r บนแป๋นนิมนใคยไม่ต้องนิมนช้อความใด  ๆ
คำหรับการกำหนดค่าท่ีม่มากกว่า 1 ค่าร้ินไป โปรแกรมไต้กำหนดให้ใช้การเว้นวรรคเก็น 
การแบ่งช้อมุก

A p p l l o n t l o n  o f  HI o r o o o m p u  t o r  G r a p h i c s  t o  c o n t r o l  o f  A  CNC H n c h l n o  
V e r s i o n  1 . 0  (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  l , « b . #Hoch .  D o p t . , C hu lA .  1967.
----- f iOoroo  f i l e n a m e  ๅ r S TA nd a r d  f i l e n a m e  -1 r output f i l e n a m e

D.STANDARD. PXF I I D ะ CTANDARD. STD I I D : STANDARD. CMC
H i l l i n g  8. D r i l l  l n g  cont l  H l o n

I . Ay r r  ทกท!ท t 0
o n t t o r  D i r e c t i o n  t CCH
c u t t e r  P At h  ะ OUTSIDK
DI Ho nn i  o n  เท : M îl .LIMETKR
c u t t e r  d i a m e t e r  ะ 0 . 0 0
r .MiUlng DEpth 2.00
F Fed  r a t e  ะ 20.  00
TGol p o s i t i o n  : - 3 0  - 3 0  50
R K f o r c n o o  p t .  : 0  0  0

d r i l l i n g  food RAto : 10.00 
I IEI f lh t  o v e r  o b j e c t  : 1.00 
d r i l l i n g  Seme d e p t h  ะ YES 
D i a l l i n g  d e p t h  : f l . o  
T o o k e t  Ma ki ng  (POM) : NO 
c o m p e n s a t e  rolar CAnnod c y c l e  040 G52 G01 scaling 1:1.00

Info» m
command Too l  c h a n g e  p o s i t i o n  - 3 0 . 0 0  “ 3 0 . 0 0  5 0 . 0 0  ะ

รู!เท่ี 4 .5  ตัวอย่างการรอช้ชมุกที่ใช้กำหนดกภานการท้างานจากผ่ใช้

2 . การป๋อนคำล่ีงเปล่ียนแปลงช้อมุกแกะค่าท่ีต้องการกำหนคนรอมๆ กัน การป๋อน 
ช้อมุกแบบนก็ยงคงใช้การเว้นวรรคเก็นการแบ่งช้อมุกดังในรูปที่ 4 .6

ความหมายของช้อความที่ปรากฏบนจอภาพคำหรับงานเขาะร่อง ม่ดังน
1 . so u rc e  filen am e  เก็นคำลี่งกำหนดริ้อไน่กที่ใช้เก็บข้อมุกมาดรฐานจาก 

โปรแกรมวาดแบบ ออใดแคท ช้อดวามท่ีจมปรากฏบนจอภาพ ค๊ช
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A p p l i c a t i o n  o f  H1 o r o c o m p ' j t e r  G r o p h l c n  t o  c o n t r o l  o f  a CNC M a c h i n e  
V e r s i o n  1 . 0  (C)  C o p y r i g h t  C o n t r o l  L a b . , M e e h .  D e p t . ,  C h u l a .  1987.
----- s o u r c e  f i l e n a m e  ๅ  r  S T a n d a r d  f i l e n a m e  - 1  r  o u t p u t  f i l e n a m e  -----

n STANDARD.DXF I ท: STANDARD.STD I I ท : STANDARD■ CNC ,
M i l l i n g  h  D r i l l i n g  c o n d i t i o n

LAye r  name 0 
c u t t e r  D i r e c t i o n  ccw 
c u t t e r  TAth  ะ OUTSIDE 
DTMenel on  In MILLIMETER 
c u t l e r  d i a m e t e r  ะ 0 . 0 0  
c u t t i n g  DEpth  2 . 0 0  
FEcd r a t  e  ะ 2 0 . 0 0  
TOol p o s i t i o n  : - 3 0  - 3 0  50 
R E f o r e n o o  p t .  : 0  0 0

d r i l l i n g  f o o d  HAto ะ 1 0 . 0 0  
H E l g h t  o v e r  o b j e c t  : 1 . 0 0  
d r i l l i n g  รทท» d o p t h  : YES 
DIU1 l i n g  d o p t h  ะ 1 1 . 0  
P o o k e t  Mnkl ng  (TOM) HO 
c o m p e n s a t e  p o l a r  CAnned - c y c l e  

0 4 0  G52 G01 
S C a l I n g  

1 : 1 . 0 0
i n f o r m  :

command TO “ 40 - 2 5  63

รปท่ี A • G ควอย่างการ{เอนค้ากังเปลี่ยนแปลงข้อมูลแล!;ค่าที่ต้องการ 
ค้าหนคพอมๆ กัน

S ource F ilenam e «
2 . STnndord filen am e  เท่ีนค้ากังค้าหนคข้อไนลี่ท่ีใข้ค้าหนคลลานการทำงาน 

ซอง1ครอง ช1ข๋ันข้ โดยท่ีผู้ใข้ไต้ค้าหนคขิ้นไวกัาหรับใข้ในการผลีพึ๋เนงานแต่ล!;แบบแล้ว การ 
{เอนเฉนานค้ากังการเปล่ียนแปลงข้อมูลให้กับใปรแกรม จ!;ปรากgข้อความ

S tan d ard  filen am e  I
3 . GUI,put filen am e  lliuค้ากังค้าหนคข้อไปล่ีเนอน'ไบรหัส จีโคค ที่ไต้จาก 

โปรแกรมท่ีพ«เนาข้ิน ลัทษทน:การทำงานของโปรแกรมจ!;เหม๊อนกับการใข้ค้ากัง so u rce  โดย 
จ!:ปรากโ)ข้อความ

O utput f  11 enamo !A. LAyer name เท่ีนค้ากังค้าหนคข้อของรเนเท็บข้อมูลองคปร!;กอบลาน ข้อ
ความทจ!;!เรา{ญบนจอลาน ค้อ

I.ayer name <0> !
ข้อความท!เรากล'ใน!ครี่องหมาย <> จ!;หมายกัง ข้อหร๊อค่าที่ค้าลังใข้อย่โ ' ^ ■  " ไ J  15. ทนพ.e r  n ire c L io n  เบนค้ากังค้าหนคฑิคทางการเคลีอนทํของจุดคนยกลาง 
ซองคทเคอรให้นเนทวนหรอคามเข็มนารกา ข้อความท่ีจ!:ปรากโ]บนจอลาน ค้อ
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กire n t.io n  o f  c u t t e r  c w  o r  c c w  < c c พ> J
6 . c u t t e r  PAth เส์นคำลังกำหนดฑางเดินของคัทเตอรให้เไเนการเซาะว่อง 

ภายในห?อภายนอกของขอบช้ืนงาน ข้อความฑ่ึจะปรากฏบนจอภาพ ดิอ
I n s i d e  o r  O u t . s i d e  p a t h  <OUTSIDE> ร

7 . กI Mens ion เส์นกำลังกำหนดหน่วยฑใข้lliนนวห?อมลลัเมตร ข้อความฑ่ึจ»:
ใItๆกฎบน'จอทาน ก๊อ

D i m e n s i o n  i n  I r i ch  o r  M i l l i m e t e r  <MI L.LIMETER> ะ
0 .  c u t t e r  diam eter เส์นกำลังกำหนดขนาดของเคํนผ่านศูนย์กลางของ 

คทเตอร^าหรับการเซาะว่องชื้นงาน ข้อความทจะปรากง)บนจอภาน ก๊อ
D i a m e t e r  o f  c u t t e r  < 0 » 0 0 >  »

ท. c u t t in g  DEpth เย์นคำลังกำหนดค่าความลักคำหรับการเซาะว่องชื้นงาน 
ข้อความฑจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

D ep t .h  o f  c u t t e r  < 2 - 0 0 >  !
1 0 .  FEcd ra te  เย์นคำลังกำหนดอัตราการป้อนชื้นงานคำหรับการ เซาะว่อง 

ช้ืนงาน ข้อความฑจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ
F e e d  r n t . e  o f  c u t t e r  < 2 0 - 0 0 >  !

11. TOol p o s it io n  l ส์นคำลังกำหนดตำแหน่งคำหรับการเปลี่ยนหัว ข้อความ 
ฑจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

T o o l  c h a n g e  p o s i t i o n  3 0 - 0 0  " 3 0 . 0 0  5 0 . 0 0  !
12. REfcronce pt.. เย์นกำลังกำหนดจุดอ้างอิงคำหรับการผลิตชื้นงาน 

ข้อความฑจะปราก})บนจอภาพ ก๊อ
R e f e r e n c e  p o s i t i o n  0 - 0 0  0 - 0 0  0 - 0 0  ร

13. d r i 11ing feed  RAte เย์นคำลังกำหนดอัตราการป้อนช้ืนงานคำหรับ 
งานเจาะ ข้อความฑจ»■ .ปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

D r - i l l  i n g  f e e d  r n t . e  < 1 0 " 0 0 >  Î
1 ง . HEight. over object. เไเนกำลังค่ากำหนดความสงเหน่อชื้นงานก่อนแลม 

หลังงานเจาะ ข้อความฑจะปราก})บนจอ}ทน ก๊อ
Height, over o b ject, <1-00> î

If). d r i l l i n g  SAme dept. h เ{เนคำลังแจ้งให้โปรแกรมทราบว่า โทรเจาะรู 
ช้ืนงาน'จะใช้ค่าความลักฑเท่'ากํนห? ข ไม่ ข้อความท่ีจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

A l l  d r i l l i n g  s a m e  d e p t h  Ye s  o r  No <YES> ะ
16. PR il  l i ng  depth เโ,]นคำลังกำหนดค่าความลักคำหรับงานเจาะ ข้อความ 

ท่ีจ»■ ปร เกฏบน'จอภาพ ก๊อ
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D r i l l i n g  d ep th  < แ .0 >  »
17. P ocket Making (POM) เ liyค่าส์งแจ้งให้โปรแกรมมราบว่า รห้a จีโคด 

ที่จะครางหริอเขียนขนนนใช้ฟ้าหรับงานเขาะร่องหริองานทำ pocket ช้อความที่จะปรากyบน
จอมาน คอ

10 . com pensate lliu คำสืงทาหนคทารแก้ไขขนาคของคัฑเตอรIนองจาการ 
ฟ้ทหรอ ในงานวิจัยนย่งไม่ได้นำมานจารทเา ช้อความท่ีจ»;ปรากฎบนจอมาน คีอ

COMPENSATE <G/|0> »
19. POlnr เท่ีนค่าส์งกำหนดนิกัคท่ีใช้เท่ีนนิกัคของโนคาร (ฟ้าหรบโปรแกรม 

วาดแบบ ออโตแคม ใช้พิกัดlliu คารติเขียน) ช้อความท่ีจ»:ปรากโ)บนจอมาน คิอ
POLAR <G52> !

20. CAnned c y c le  เที่นกำส่งกำหนดลักษ»ะการเคลี่อนที่เช้า-ออกฟ้าหรับ 
การเจา»:จาก!นงาน ข้อความท่ีจะปรากโ)บนจอมาน ค๊อ

CANNED <G01> I
21 . s c a l in g  l ที่นค่าสืงกำหนดค่าฟ้าหรับการย่อ-ขขายขนาดของ!นงาน 

ข้อความที่จะปรากyบนจอมาน ค๊อ
S ca le  <1.00> *

A p p l i c a t i o n  o f  M i c r o c o m p u t e r  G r a p h i o o  t o  c o n t r o l  o f  a  CNC M a c h i n a
V e r s i o n  1 . 0  (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  L a b . , M e c h .  D e p t . , C h u l a .  1907.
----  s o u r c e  f i l e n a m e  ๅ  r  S T a n d a r d  f i l e n a m e  - 1  p  o u t p u t  f i l e n a m e  —

STANDARD.DXF 1 1 STANDARD.BTD 1 1 STANDARD.CMC
M i l l i n g  & D r i l l i n g  c o n d i t i o n

Cl Ron.  o r  r e uT AN g. ( TrO CK )ะ TAN 
r o u g h i n g  f oo d  r a t o ( P F E ) : 3 0  
s t a r t i n g  h o i g h t ( H E ) : 1 . 0 0  
Max. XYntop o v o r ( XY) ะ 2 . 0  
Max Zdept .h  p o r  p a n s  ( MZ ) ะ 1 . 0 0  
S t o c k  l o f t  F i n i s h  C u t ( S F C ) : . 0 3  
F o . r n l . e  f o r  F i n i s h  C u t ( F F C ) : 5 0  
T oo l  D l a m o t o r ( CU) : 4 . 0 0  
r o c k e t  Dopt.hZ ( DR ) โ 3 0 0 RETurn  t o  t h e  r o o t  menu(RET)
i n f o r m

command Tl ’OCK

รปท่ี 4 .7  ตัวอย่างการป๋อนช้อมลเฉพาะรห้สืที่ต้องการเปลี่ยนแปลง 
ฟ้าหรับงานทำ p ock et
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ส่วนการกำหนดสภาพการทำงานของงานทำ pocket โปรแกรมไคํกำหนดให้ใช้ 
ตวอักชรที่อขุ่ภายในวงเล็บเล็นคำสั่งส่าหรับการเปลี่ยนแปลงสภานการทำงาน ดังรุปท่ี 4 .7  
ความหมายของข้อความท่ีปรากฏบนจอภาพส่าพรับงานทำ pocket มีดังน้ี

1. CIRcu. o r recTANg (TPOCK) เล็นคำสั่งกำหนดการเลอกใข้การเข้ขน 
รหัส จีโคค ส่าหรับงานทำ pocket ที่เล็นวงกสม หรอ ลี่เหลี่ยมผ๊นผ้า ข้อความท่ีจะปรากฏบน 
จอภาพ ทอ

T h e  P o c k e t  i s  r e c T A N g u l a r  o r  C I R c u l a r ?  <TAN> ะ
2 .  ro u gh in g  feed  r a t e  (PFE) เล็นคำส่งกำหนดอัตราการป้อนชนงาน 

ส่าหรับงาน,ที่ยงโม่ต้องการทำผิวส่าเร็จ ช้อความท่ีจ»;ปราก!)บนจอภาพ ก๊อ
Roughing feed  r a t e  <30.00> '

3. s t a r t i n g  h e ig h t (HE) เล็นคำสั่งกำหนดค่าความสูง เหนอช้ืนงานก่อนและ 
หล,3งานทำ pocket. ช้อความท่ีจ»;ปรากฎบนจอภาพ ก๊อ

Hei g ilt over1 o b je c t  o r s t .  h e ig h t <1.00> ร 
4• Max. XYstep over (XY) เล็นคำสั่งกำหนดระยะห่างจากแนวเคลื่อนที่

เก๊ม'ในบศทา ง X แส»: Y โคย'ท่ัวไป กำหนดไว้ไม่ เกิน 70% ของเส่นผ่านคนยกลางคทเตอร 
ช้อความท่ีจ»;ปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

Maximum XYstep o v e r ( < 0 > 7  to o l  d i a . > )  < 2 « 8 >  Î
5. Max. Zdepth p er p ass  (MZ) เล็นคำส่ังกำห'แคค่าความส่กต่อรอบของ

งานทำ pocket ข้อความท่ีจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ
Maximum Zdepth p e r pass <1»00> ’

G. S tock l e f t  F in is h  Cut (SFC) เล็นคำส่ังกำหนดค่าหร๊อขนาดท่ีเหส่อ
ไว้ส่าหรับทำผ้าส่าเรจ ข้อความท่ีจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

Stock l e f t  f o r  f i n i s h  c u t  <0*03> ร
7. F e . r a t e  fo r  F in is h  Cut ( FFC) เล็นคำส่ังกำหนดอัตราการป้อน 

ชื้นงานส่าหรับการทำผ้าส่าเรจ ข้อความท่ีจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ 
Feed r a t e  fo r  f i n i s h  c u t  <50«00> ร

0. Tool D iam eter (CU) เล็นคำสั่งกำหนดขนาดของเส่นผ่านศูนย์กลาง 
คฑเตอรที่ใช้,ในงานทำ p ock et ข้อความท่ีจะปรากฏบนจอภาพ ก๊อ

P i n .  o f  c u t t e r  o r  t o o l  d i e .  < 4 . 0 0 >  !
0 . P ocket DcpthZ (DR) เล็นคำส่ังกำหนดค่าความส่กส่าหรับงานทำ pocket

ข่อความท่ีจะใ!รากฏบนจอ!ทน ก๊อ
Pocket dcpthZ <3.00> ะ



10. RETurr. bo th e  ro o t  menu (RET) Iliumลังเนอกลับไปยังรายทา7
เปลยนแปลงสภานการทำงานล้าหรับงานเ,ท!:ร่อง?นงาน

เมอผิใข้ได้ทำหนคสภานการทำงานของเครื่อง ชีเอนช เบนที่เร่ยบรัอยนล้า ข้ันตอน 
ต่อไป คิอ การลังให้โปรแกรมทำการค้านวกเหาค้าแหน่งแล!:ทคทาง การเชียนรหัส จีโคค 
แล»:การส่งรหัสจีไคค ไปยงเครื่อง ชีเอนชี ค้าลังท่ี'ใช้มิดังน้ี

1. E xecu te  เก็นค้าลังให้โปรแกรมทำการค้านวกเแล!:เชียนรหัส จี'เคด
2 . RUn เที่นค้าลังให้โปรแกรมเข้าส่โปรแกรมการส่งข้อมูล
3 . QUH, เบนค้าลังเล้กการใช้งานโปรแกรมการเชียนรหัส จีโคด

ในขกเ!:ท่ีโปรแกรมการเชียนรหัส จีโคด ทำลังทำการค้านาทเหาทางเค้นของคัฑเตอรื่ 
น็น ก็จ!:ทำการตรวจสอบข้อผิคพลาดไปด้วย ทำโปรแกรมนบว่ามีข้อผิดนลาดก็จ!:แจ้งข้อผิคนลาด 
ท่ีเกดข้ันนนบนจอภาน แล!:จ!:หยดการทำงานของโปรแกรมทันท
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