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จากผูเขียน 
 

 บทความฉบับนี้  จัดทําข้ึนจากความตองการสวนตัวของผูเขียน  ที่อยากทําเอกสารภาษาไทยเกี่ยวกับการ
สราง/เขียนโปรแกรมใหกับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี ในรูปแบบมาโคร (Custom Macro) เพ่ือ 

1. การเผยแพรความรูตอสาธารณะ และเปนวิทยาทาน  
2. ทําใหเอกสารตางประเทศ อาน และเขาใจไดงายขึ้น  

สําหรับบทความนี้  มีความเปนมาจากการที่มีผูมาปรึกษา เร่ืองเคร่ืองจักรที่มีมาโครควบคุมการสั่งงาน
เคร่ืองเจียรซีเอ็นซี 5 แกน ( 5 axis CNC Tool Re-Grinding Machine) และชุดควบคุมเปน ฟานัค (FANUC 16M)  
และเอกสารที่มากับเคร่ืองเปนภาษาญี่ปุน  ประกอบกับพอจะมีความรูอยูบาง จึงอยากแปลเปนภาษาไทยเผยแพร  

โดยเนื้อหาภายใน ผูเขียนไดแปลตาม คูมือ FANUC Operating Manual 16 M (B-62454E/04) บทที่ 16 
CUSTOM MACRO  ซึ่งเปนคูมือของเคร่ืองกัดมิลลิ่ง  

อยางไรก็ดี หากพบวาความหมายตางๆ และหรือ การใหคําจํากัดความของผูเขียน อาจไมตรงกับหนังสือ
อื่นที่ทานผูอานไดเคยพบเห็น ก็ขอความกรุณาแจงใหทราบดวย  เนื่องจากเปนการแปล/ถายทอด ดวยความรูและ
ประสบการณสวนตัว   

 สุดทายนี้ ตองขอขอบคุณ  
- คุณวิรัตน สุภาษิต (Seal Precision Co) เจานายคนแรกที่ใหโอกาสรูจักเคร่ืองCNC.  
- คุณชุวิทย  เหมาะประไพพันธ   ผูทําใหรูจักมาโครเปนรายแรก (เขียนมาโครไดเกงมาก)  
- คุณชาญวิทย เลิศเจริญชัย (CNC Parts Co.) (ปจจุบันเสียชีวิตแลว) ทําใหตองมาโครอีกครั้ง  
- คุณพรพิมนต พุมอุไร (PTS Precision Tooling Co.) ที่มาขอคําปรึกษาเรื่องเคร่ือง   
- คุณธนวัตร มีกล่ินหอม / คมสัน สุดตะกู  (Submit Engineering Co) ที่ใหถายสําเนาคูมือ  
- สมาชิกเวบบอรด ของ www.9engineer.com  
- และอีกมากมายหลายทาน ในแวดวงอุตสาหกรรมที่ใหประสบการณ ความรู และกําลังใจ  
 

หวังวาทานผูท่ีไดรับ หรือ นําไปอานคงไดประโยชน ในการนําไปใชหรือ นําไปเปนแนวทางในการศึกษาตอเพิ่มเติม  
 
 

 สืบศักดิ์  สุขการเพียร  
     ตุลาคม 2548  
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บทนํา 

CUSTOM MACRO เปนฟงช่ัน สําหรับการเขียนโปรแกรมสั่งงานเครื่องจักรซีเอ็นซี (CNC machine)  ฟงช่ันน้ีมีมา
กับชุดควบคุมเคร่ืองจักร (Control) ของฟานัค (Fanuc)  (บางรุน เปน Option โปรดตรวจสอบกอนใชงาน)  

 

Macro Program สามารถเขียนและจัดเก็บไดเฉกเชน NC Program ตามปกติ  มีการใชงานในลักษณะคลายคลึง
กับ โปรแกรมยอย (Sub Program)  โปรแกรมมาโคร สามารถเขียนสั่งงานไดท้ังในแบบธรรมดา ไปจนถึงระดับสูง ท่ี
สรางโปรแกรมควบคุมการทํางานทั้งหมด ของเครื่อง 

 
โปรแกรมมาโคร แบงเปน 2 สวน คือ  
1. บรรทัดคําสั่งเรียก (Custom Macro Instruction – G65, G66)  
2. เนื้อโปรแกรมมาโคร (Custom Macro Body)  

 
1. Custom Macro Instruction (G65,G66)  

เปนบรรทัดคําส่ัง ในโปรแกรมหลัก ที่ใชเรียกมาโครโปรแกรม  โดยปกติจะเปนบรรทัดคําสั่งท่ีใช G65, 
G66 เพ่ือเรียกโปรแกรมยอย ซึ่งเปน Macro Body  
 

2. Custom Macro Body  
โปรแกรมคําส่ัง (NC Program) ที่มีชื่อเหมือนโปรแกรมปกติ (Oxxxx) แตภายในบรรจุ คําสั่ง การเคลื่อนท่ี 
(Tool Path) คําสั่งอ่ืน ตัวแปร ฯลฯ  ซึ่งผูเขียนโปรแกรมไดบัญญัติข้ึน  โดยที่คาของตัวแปรในโปรแกรม 
สามารถที่จะสงคาจากภายนอก (จากโปรแกรมหลัก) หรือ เปลี่ยนแปลงจากการคํานวณภายใน  ความยาก
งาย ละเอียด ความซับซอน ของโปรแกรมข้ึนอยูกับความสามารถของผูเขียน/ทําโปรแกรม  
การเรียกใช Macro Program จะมีลักษณะคลายกับการเรียกโปรแกรมยอย (Sub Program) แตมีขอแตก
ตางตรงที่ เราสามารถสงคาที่ตองการเขาสู Sub Program ที่เปน Macro Body ได ตัวอยางเชน  
 
Main Program Macro body  
O0001 O9010  
   : #1 = #18/2  
G65 P9010 R50 L2 G01 G42 X#1 Y#1 F0.3 
  : G02 X#1 Y-#1 R#1  
M30 M99  
 
(R = #18 รายละเอียดอธิบายในบทหลังๆ)  
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บทท่ี 1 ตัวแปร (Variable)  
 

 ในคําส่ัง NC code (G-code) ที่ใชสั่งงานเครื่องจักรนั้น  ระยะการเคลื่อนที่และคาอางอิงตางๆ จะเปนคาตัว
เลขจํานวนจริง หรือ จํานวนเต็ม เชน  G01 X100.0   

แตหากเปนแบบมาโคร (Macro Program) คาตัวเลขจํานวนจริงเหลานั้น จะแทนท่ีดวยตัวแปร ตามท่ีผู
เขียนตองการ และกําหนดขึ้น  เมื่อจะใชงานจะมีการกําหนดคา หรือ สงคาเขาสูตัวแปรนั้นๆ  

คาของตัวแปรเหลานี้ สามารถที่จะมีการเปลี่ยนแปลงไดในระหวางการทํางาน หรือ สงคาเขาโปรแกรมจาก
หนา MDI (MDI Mode)  (ใชไดในบางกรณี)  
 
1.1 การกําหนดตัวแปร 

ตัวแปรที่ใชงาน มีลักษณะคือ มีสัญญาลักษณ # นําหนา ตามดวยตัวเลขเทานั้น  เชน  #1  , #10, #100  
ซึ่งจะตางจากระบบคอมพิวเตอรที่สามารถตั้งช่ือใหกับตัวแปรไดหลายแบบมากกวา   

หากจะมีการกําหนดเลขตัวแปรใหม โดยใชการคํานวณเปลี่ยน สามารถทําไดโดยสูตรคํานวณตองอยูในวง
เล็บใหญ  เชน  #[#1+#2-12]   และผลการคํานวณตองไดเปนคาจํานวนเต็มบวก และอยูในเกณฑที่กําหนดเลขตัว
แปรได เทานั้น 

 
1.2 ชนิดของตัวแปร  

ตัวแปรแบงเปน 4 ชนิด ตามตัวเลขที่ตามหลังเคร่ืองหมาย # คือ 
 
Number Type Function 
#0 Null ตัวแปรนี้จะไมมีคา (ไรคา) เสมอ และไมสามารถเปล่ียนแปลงคาได  
#1 - #33 Local 

Variables 
ตัวแปรภายใน (Local Variables) เปนตัวแปรที่เก็บคาและถูกใชเฉพาะ
ภายในโปรแกรมนั้นๆ  และคาจะหายไป (เปน Null) เมื่อปดเครื่อง 
(Power Off), เราสามารถกําหนดคาให ตัวแปรดวยอากิวเมนท  ( 
Argument)  เพ่ือเรียกใชมาโคร    

#100-#149 (#199) 
#500-#531 (#999)  
 

Common 
Variables 

ตัวแปรทั่วไป (Common Variables) เปนตัวแปรท่ีจะคงคาอยู และ
สามารถเรียกใชไดจากทุกๆมาโครโปรแกรม  เมื่อปดเครื่อง (Power 
off) ตัวแปร #100 - #149 จะไรคา (Null)  ตัวแปร #500 - #531 จะยัง
คงคาไวแมปดเคร่ือง  สําหรับตัวแปร #150 - #199 และ #532 - #999 
เปน option  

#1000 - ข้ึนไป System 
Variables 

ตัวแปรระบบ (system variables) เปนตัวแปรที่เก็บ และบันทึกคาใน
ระบบของเคร่ืองจักร ซ่ึงเกี่ยวกับการใชงาน เชน คาตําแหนงแกน
ป จ จุ บั น  (current position) ค าช ด เช ย ข อ ง เค รื่ อ งมื อ ตั ด  (tool 
compensation)  

 
1.3 พิสัยของคาตัวแปร  
 พิสัยของคาตัวเลขจํานวนจริง หรือ จํานวนเต็ม ของ ตัวแปรภายใน (Local) และ ตัวแปรทั่วไป(Common) 
สามารถเปน 0 หรือ อยูระหวาง –1047 ถึง –10-29  หรือ 10-29 ถึง 1047  

หากผลการคํานวณเกิน หรือ ตํ่ากวาคาในพิสัย จะเกิด P/s Alarm No.111 (คาไมอยูในพิสัย)  
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1.4 เม่ือไมมีจุดทศนิยม 
 หากมิไดเติมจุดทศนิยม เมื่อใหคากับตัวแปร  คานั้นจะเปนจํานวนเต็ม ตัวอยางเชน 
  #1 = 123  คาจริงเมื่อเรียกใช  #1 คือ 123.000  
 
1.5 การอางอิงตัวแปร 
 การอางอิงตัวแปรในโปรแกรมนั้น จะตองกําหนดรหัสคําส่ังตามดวยตัวแปร   
  เชน G01 X#1 Y#3 F#3 ; 
 
 เมื่อตองการทําการคํานวณ จําเปนจะตองใสไวในเคร่ืองหมายวงเล็บใหญ [ ]   
  เชน   G01 X[#1+#2] F#3 ; 
 
 คาของตัวแปรจะทําการปดข้ึนโดยอัตโนมัติ  ตามคําสั่งการเคล่ือนท่ีคร้ังสุดทาย   

เชน  หากการเคล่ือนท่ีคร้ังสุดทาย อยูในระดับ 1/1000 mm (0.001)  และมีการ     กําหนดคา 
#1 = 12.3456  (ไมวาจากการปอนหรือผลการคํานวณ)   
คําส่ัง G00 X#1  จะเปน  G00 X12.346   
 

 หากตองการใหกลับทิศทาง (คาเปนลบ) ใหเติมเคร่ืองหมายลบ “-“ กอน #  
  เชน  G00 X-#1  
 
 กรณีท่ีมิไดกําหนดคาใหกับตัวแปร (null) คาน้ันๆจะไมถูกเรียกใชไมวาจะตามอักษรตัวแปรใดๆ เชน   #1 
= 0 , #2 = null     

คําส่ัง G00 X#1 Y#2   จะเปน   G00 X0 ;  
 

1.6 ตัวแปรท่ีไมกําหนดคา 
 เมื่อมิไดกําหนดคาใหกับตัวแปร  คาของตัวแปรนั้นจะไมมี(ไรคา/null)   

ตัวแปร 0 (#0) เปนตัวแปรท่ีไรคา และไมสามารถกําหนดใหได แตอานได  โดยมีการใชงานที่แตกตางคือ  
1. เมื่อมีการกําหนด แตไมใหคา ตัวแปรน้ันจะไมถูกเรียกใช  เชน  

#1 = 0 , #2 = null   คําส่ัง G00 X#1 Y#2  จะเปน  G00 X0 ;  
 

2. ขณะทํางาน (เรียกใชในโปรแกรม)  
<คาวาง> (Vacant) มีคาเทากับ 0  ยกเวนแทนท่ีดวย < คาวาง > (vacant)   

เมื่อ #1 = <vacant> วาง เมื่อ #1 = 0 
#2 = #1 
จะเปน  #2 = <vacant>  

#2 = #1 
จะเปน  #2 = 0  

# 2 = #1*5 
จะเปน #2 = 0 

#2 = #1*5  
จะเปน #2 = 0 

#2 = #1 + #1 
จะเปน  #2 = 0  

#2 = #1 + #1 
จะเปน  #2 = 0  
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3. เมื่อใชแบบเงื่อนไข  
<คาวาง> (Vacant) แตกตางกับ 0  เฉพาะกับ EQ และ NE  

เมื่อ #1 = <vacant> วาง เมื่อ #1 = 0 
#1 EQ #0 
ทํางาน  

#1 EQ #0 
ไมทํางาน   

#1 NE 0 
ทํางาน 

#1 NE 0   
ไมทํางาน 

#1 GE #0 
ทํางาน  

#1 GE #0 
ทํางาน   

#1 GT 0 
ไมทํางาน 

#1 GT 0   
ไมทํางาน 
 

VARIABLE    01234 N12345 
     

NO. DATA  NO.  DATA 
100 123.456  108  
101 0.000  109  
102   110  
103   111  
104   112  
105   113  
106   114  
107   115  

     
ACTUAL POSITION  (RALATIVE)  

X 0.000  Y 0.000 
Z 0.000  B 0.000 

     
MEM  **** *** ***  18:42:15 
[ MACRO ] [ MENU ] [   OPR   ] [          ]   [(OPRT)] 

เมื่อชอง DATA วางเทากับไมมีคา ตัวแปรน้ันจะไรคา (null)    
สัญญาลักษณ **** *** *** หมายถึง คาตัวเลขไมอยูในพิสัย (overflow)  
คาสูงเกิน (มากกวา 99999999) หรือตํ่ากวาพิสัย (นอยกวา 0.000000001) 
 

1.7 ขอจํากัด (หามใช)  
 ตัวเลขของ หมายเลขโปรแกรม(Program Number), เลขลําดับการทํางาน (Sequence Number) และ เลข
ลําดับสั่งขามบล็อก (Optional Block Skip Number) ไมสามารถนําคาตัวแปรมาใชไดแทนได  
 ตัวอยาง เชน การใชตัวแปรเหลานี้ จะใชไมได  
  O#1 ; 
  /#2 G00 X100.0 ; 
  N#3 Y200.0 ;  
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บทท่ี 2 ตัวแปรระบบ (System Variable)  
  

ตัวแปรระบบ หมายถึง ตัวแปรที่เก็บบันทึกคา ท่ีเกี่ยวกับระบบเครื่องจักร เชน ตําแหนงปจจุบัน (current 
position)  คาชดเชยเครื่องมือตัด (tool compensation values)  ตัวแปรระบบนี้สามารถอานและเขียนทับได  ยก
เวน บางกลุมที่ไมสามารถเขียนทับได แตอานไดอยางเดียว  
 ตัวแปรระบบนี้  เปนเคร่ืองมือที่ทําใหผูสรางโปรแกรม สามารถเขียนไดอยางซับซอน และหรือทํางานได
เองโดยอัตโนมัติ  (หลังจากกําหนดคาเร่ิมตน)   
 
2.1 สัญญาณ Interface Signal  

สัญญาณ ของชุดควบคุมตางๆ (PMC) สามารถอานขียนไปมากับ มาโครโปรแกรมได  โดย 
Variable Number Function 

#1000 - #1015 
#1032 

ใชเรียกอานสัญญาณ 16 บิท จาก PMC เขาในโปรแกรมมาโคร โดย ตัวแปร 
#1000 ถึง #1015 จะอานคาสัญญาณ บิทตอบิท   
สวน #1032 จะอานคาทั้ง 16 บิทในครั้งเดียว  

#1100 - #1115 
#1132 

ใชเขียนคาใหแก PMC จากคาในโปรแกรมมาโคร โดยที่ตัวแปร  #1100 ถึง  
#1115 จะเขียนคาแบบ บิทตอบิท  
สวน #1132  จะเขียนคร้ังเดียว 

#1133 ตัวแปรน้ี (#1133)  จะทําการเขียนคาสัญญาณ 32 บิท จากมาโคร ใหแก PMC 
ในคร้ังเดียว  (คาอยูระหวาง –99999999 ถึง +99999999 )  

รายละเอียด อยูในคูมือ Connection Manual (B-62443E-1)  
 

2.2 คาชดเชยเครื่องมือตัด (Tool compensation values)  
คาชดเชยเครื่องมือตัด (Tool compensation values) ก็สามารถอานหรือเขียนได โดยใชรวมกับตัวแปร
ระบบ  ตามปกติตัวเลขลําดับจะคูกันระหวาง คาชดเชยกับเลขตัวแปร ไมวาจะเปนคาชดเชยขนาด(
Geometric Compensation)  คาชดเชยการสึกกรอน(wear compensation) หรือ คาความยาวเครื่องมือ 
(Tool Length) และขนาดของเคร่ืองมือ (cutter compensation)  กรณีที่จํานวนของคาชดเชยรวมแลวเกิน 
200 ชุด จะเพ่ิมการใชตัวแปร #2001 ถึง #2400   
 
ตัวแปรระบบของคาชดเชยของเคร่ืองมือ (tool compensation) แบบ A  

Compensation number System variable 
1 #10001 (#2001)  
: : 
200 #10200 (#2200) 
: : 
999 #10999 

 
 
 
 
 
 



การเขียนโปรแกรมมาโคร ของ Fanuc (Fanuc Macro Programming) 
 

 

SKP. Engineering Service  / 01-8135049         Email: ssuebsak@hotmail.com                      ไปสารบัญ                     Page 10 
 

ตัวแปรระบบของคาชดเชยของเคร่ืองมือ (tool compensation) แบบ B 
Compensation 
number 

Geometry compensation Wear compensation 

1 #11001 (#2201)  #10001 (#2001)  
: : : 
200 #11200 (#2400) #10200 (#2200) 
: : : 
999 #11999 #10999 

 
ตัวแปรระบบของคาชดเชยของเคร่ืองมือ (tool compensation) แบบ C 
 Tool Length compensation (H) Cutter compensation (D)  
Compensation 
number 

Geometry 
compensation 

Wear compensation Geometry 
compensation 

Wear 
compensation 

1 #11001 (#2201)  #10001 (#2001)  #13001  #12001 
: : : : : 
200 #11201 (#2400) #10201 (#2200)   
: : : : : 
999 #11999 #10999 #13999 #12999 
 
(ขอสังเกตุ  กรุณาจําลําดับท่ี 200 ของแบบ C นี้ดวย เนื่องจากไมแนใจวาหนังสือพิมพผิดหรือไม )  
 

2.3 Macro Alarms 
  

Variable Number Function 
#3000 เมื่อปอนคาใหกับ #3000 (คาระหวาง 0 ถึง 200) จะทําใหเคร่ืองหยุดการทํางาน  

พรอมแสดงขอความเตือน โดยขอความนั้นไมควรเกิน 26 ตัวอักษร หนาจอจะ
แสดงตัวเลข 3000 บวกดวยคาที่ปอนใหกับ #3000 

 ตัวอยางเชน  
  #3000 = 1(Tool Not Found)  
  จะเกิด alarm เคร่ืองหยุดและหนาจอแสดงขอความ “3001 (Tool Not Found) “  
 
 การใชตัวแปรนี้ ปกติใชเพ่ือการตรวจสอบเงื่อนไขที่เราสรางขึ้น เมื่อไมตรงกับที่กําหนดไว ก็จะปอนคาเขา
สูตัวแปร  โดยตัวแปรระบบจะสั่งใหเคร่ืองหยุด ทั้งนี้เพ่ือเปนการปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึนได ในระหวาง
เดินโปรแกรม  
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2.4 ขอมูลเวลา (Time information)  
 ขอมูลเวลาในเครื่อง ก็สามารถอานและเขียนไดดวยตัวแปรระบบ เชนกัน  
  

ตัวแปร การทํางาน 
#3001 ตัวแปรนี้จะเปนคาของเวลาที่ละเอียด 1 มิลลิวินาที (millisecond) นับเพ่ิมตอเนื่อง 

จาก 0 เมื่อเร่ิมเปดเคร่ือง ไปเร่ือยๆ และเปล่ียนกลับเปน 0 เมื่อนับถึง 2147483648 
#3002 ตัวแปรนี้จะนับเวลาทีละ 1 ช่ัวโมง เร่ิมตนเมื่อสัญญาณไฟ cycle start ติด (เร่ิมสั่งเดิน

เค ร่ือง) และจะเก็บค าไวแมว าจะปดเครื่อง และจะเปลี่ยนเปน  0 เมื่ อนับถึง 
9544.371767  

#3011 ตัวแปรนี้ใชเพื่อการอานคา วันเดือนป ปจจุบันในเคร่ือง โดยจะทําการแปลงคาเปนตัว
เลข เชน September 28,1994 จะเปน 19940928  

#3012 ตัวแปรนี้ใชอานคาเวลาปจจุบัน เปน ช่ัวโมง/นาที/วินาที แลวแปลงคาเปนตัวเลข เชน 
3:34:56 pm. (15:34:56 ) จะเปนเลข 153456  

 
2.5 Automatic operation control  
 ตัวแปร ที่เกี่ยวของกับ การควบคุมระหวางการเดินเคร่ืองอัตโนมัติ 
  

#3003 Single block M-S-T function 
0 ทํางาน  รอ 
1 ไมทํางาน รอ 
2 ทํางาน ไมรอ 
3 ไมทํางาน ไมรอ 

   
- คาของตัวแปรเปน 0 เมื่อเปดเคร่ือง  
- เมื่อสั่งให single block ไมทํางาน  เคร่ืองจะไมหยุดที่ละบรรทัด ถึงแมวา สวิทซ single block จะเปด 

(On)  
- เมื่อสั่งให M-S-T ไมรอ (จนทํางานเสร็จ)  โปรแกรม จะทํางานตามคําสั่งในบรรทัดถัดไป โดยไมหยุด

รอจน  function นั้นทําจนเสร็จ  และจะไม สัญญาณ  output ของ DEN (Distribution completion 
signal) ดวยเชนกัน  เชน การส่ังเรียก tool มาเตรียมไว เคร่ืองจะไมหยุดทํางาน ถึงแมวา tool นั้นจะ
ยังหมุนมาไมตรงตําแหนงรอเปลี่ยน  

 
#3004 Feed hold Feedrate override Exact stop  

0 ทํางาน ทํางาน ทํางาน 
1 ไมทํางาน ทํางาน ทํางาน 
2 ทํางาน ไมทํางาน ทํางาน 
3 ไมทํางาน ไมทํางาน ทํางาน 
4 ทํางาน ทํางาน ไมทํางาน 
5 ไมทํางาน ทํางาน ไมทํางาน 
6 ทํางาน ไมทํางาน ไมทํางาน 
7 ไมทํางาน ไมทํางาน ไมทํางาน 

- คาตัวแปรนี้ จะเปน 0 เมื่อเปดเคร่ือง  
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- กรณีท่ีกําหนด feed hold  ไมทํางาน (disabled)  
1. เมื่อกดปุม feed hold คางไว, เคร่ืองจะหยุดในลักษณะของ single block stop mode ทํางาน

ทีละบรรทัดคําส่ัง  แตหาก #3003 กําหนดคาแบบไมทํางานเครื่องก็จะไมหยุดทีละบรรทัด 
(single block stop not perform)  

2. กดปุม feed hold แลวปลอย ไฟสัญญาณติด, เคร่ืองจะไมหยุด แตจะทํางานตอไปเร่ือยๆ จน
กวาจะพบบรรทัดคําส่ัง ท่ีเปดให feed hold ทํางาน (enabled)   

- กรณีกําหนดให feed rate override ไมทํางาน (disable)  คาของ feed override จะเปน 100% ตลอด  
โดยไมสามารถปรับลดท่ีปุมควบคุม(feed rate override switch) ที่แผงเคร่ืองได  

- กรณีที่กําหนดให exact stop ไมทํางาน(disable) เคร่ืองจะไมตรวจสอบตําแหนง แมวาในบรรทัดคํา
สั่งจะไมมีคําสั่งในการกัด (cutting)  (Exact stop จะสั่งเคร่ืองหยุดเพ่ือตรวจสอบตําแหนงของ tool )  

 
ตัวอยางโปรแกรม สําหรับการ Tapping  

 

O001; 
N1 GOO G91 X#24 Y#25; 
N2 Z#18 
    G04 
N3 #3003=3 ; 
N4 #3004=7 ; 
N5 G01 Z#26 ; 
N6 M04 ; 
N7 G01 ; 
Z-[ROUND[#18]+ROUND[#26] ; 
   G04 ; 
N8 #3004=0 ; 
N9 #3003=0 ; 
N10 M03 ; 
M99 ;  

 
 
2.6 คา Setting  
 คา setting สามารถอาน/เขียน  โดยตัวแปรจะทําการแปลงคาเลขฐานสอง (binary) ใหเปนคาตัวเลข 
(decimal number)  
  

#3005 
 #15 #14 #13 #12 #11 #10 #9 #8  
Setting       FCV   
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0  
Setting   SEQ   INI ISO TVC  
#9 (FCV)  :  การใช FS15 รูปแบบของการอานเทป   
#5 (SEQ)  : กําหนดใหใสเลขบรรทัด โดยอัตโนมัติ  
#2 (INI)    : กําหนดใหหนวยทํางานเปนแบบระบบ นิ้ว หรือ เมตริก   
#1 (ISO)   : กําหนดใหใชรหัส EIA หรือ ISO สําหรับรับ-สงขอมูล   
#0 (TVC)  : กําหนดใหใช/ไมใช TV Check  (ตรวจสอบสัญญาณรับ-สง)   
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2.7 Mirror Image  
 คาสถานะ mirror image ของแตละแกนอางอิง (axis) จะบันทึกใน ตัวแปร #3007 โดยจะแปลงคาเลขฐาน
สอง(binary) เปนคาตัวเลขฐานสิบ (decimal)   

#3007 
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0  
Setting 8th axis 7th axis 6th axis 5th axis 4th axis 3rd axis 2ndaxis 1st axis  
คาตัวเลข 128 64 32 16 8 4 2 1  

ในแตละบิทของขอมูล คา 0 = ไมเปด / 1 = เปด   คาตัวเลขเปนคา 2 ยกกําลัง แปลงเปนเลขฐานสิบ   
ตัวอยาง เชน หากคาของ #3007=3 หมายถึง เปด Mirror image ใหกับแกนแรก และแกนที่สองอยู  (คาน้ีเปนคาผล
รวมของบิทท่ีมีขอมูล)  

- เมื่อมีการสั่ง mirror image ใหกับแกนใด ไมวาโดยสวิทซ หรือ คําส่ัง คาของสถานะจะถูกบันทึกในแต
ละบิทของแกน  และสงคาผลรวมใหตัวแปร#3007  

 
ตัวแปรระบบ #3007 นี้ เปนตัวแปรท่ีอานไดอยางเดียว (read only) หากมีการพยายามเขียนคาเขาสูตัวแปร  เคร่ือง
จะเกิด P/S Alarm “WRITE PROTECTED VARIABE”  
 
2.8 จํานวนของชิ้นงาน 

Variable Number Function 
#3901 จํานวนของช้ินงานท่ีทําเสร็จ  
#3902 จํานวนของช้ินงานท่ีตองการ (กําหนด)  

 ขอควรระวัง  ไมควรใสคาเปนจํานวน ลบ 
 
2.9 Modal Information   
 คําสั่งแบบ Modal เปนคําสั่งที่คงอยู จนกวาจะมีคําส่ังที่เหมือนกันในกลุมมาสั่งแทน ในตัวแปรระบบ จะมี
ขอมูลที่สามารถอานคาได ตามตาราง  

Variable Number Function 
#4001 G00, G01, G02, G03, G33 (Group 01) 
#4002 G17, G18, G19  (Group 02) 
#4003 G90, G91          (Group 03) 
#4004                           (Group 04) 
#4005 G94, G95          (Group 05) 
#4006 G20, G21          (Group 06) 
#4007 G40, G41, G42  (Group 07) 
#4008 G43, G44, G49  (Group 08)  
#4009 G73, G74, G76, G80 – G89  (Group 09) 
#4010 G98, G99          (Group 10) 
#4011 G50, G51          (Group 11) 
#4012 G65, G66, G67  (Group 12) 
#4013 G96, G97          (Group 13) 
#4014 G54 – G59        (Group 14) 
#4015 G61 – G64        (Group 15) 
#4016  G68, G69          (Group 16)  
: : 
#4022                           (Group 22) 
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Variable Number Function 
#4102 B code 
#4107 D code 
#4109 F code 
#4111 H code 
#4113 M code 
#4114 Sequence number 
#4115 Program number 
#4119 S code 
#4120 T code 
#4130 P code (number of the currently selected additional workpiece 

coordinate system)  
 
ตัวอยาง 
 เมื่อกําหนด #1 = #4001  ผลลัพธของ #1 จะเปน 0, 1, 2 ,3, หรือ 33  
 ในกรณีที่กําหนดตัวแปรระบบ เพ่ือใหอานขอมูลคําส่ัง Modal โดยที่กลุมของ G code นั้นหามใช (ไมมีให
ใช)  จะเกิด P/S alarm  
 
2.10 ตําแหนงปจจุบัน (Current Position)  
 คาของตําแหนงปจจุบัน จะไมสามารถเขียนได แตอานและนําไปใชได  ซึ่งจะมีตัวแปรระบบท่ีบันทึกคาคือ 

Variable Number Position information Coordinate system คาชดเชย Tool 
compensation  

อานคาได
ขณะเคลื่อนที่  

#5001 - #5008 ตําแหนงสิ้นสุดคําสั่ง  
(Block end point)  

พิกัดของช้ินงาน 
(workpiece 
coordinate) 

ไมรวม อานได 

#5021 - #5028 ตําแหนงปจจุบัน 
(Current position) 

พิกัดของเคร่ืองจักร 
(Machine coordinate) 

#5041 - #5048 ตําแหนงปจจุบัน 
(Current position) 

อานไมได 

#5061 - #5068 ตําแหนงขณะ Skip 
(Skip signal position)  

พิกัดของช้ินงาน 
(workpiece 
coordinate) 

รวม 

อานได 

#5081 - #5088 คาชดเชยความยาว 
(Tool length offset)  

  

#5101 - #5108 ตําแหนงที่คลาดเคล่ือน
ของ Servo 

  

อานไมได 

- คาหลักสุดทาย ( 1 – 8) แทน แกนแตละแกน  
- #5081 – 5088 จะบันทึกคาชดเชยความยาวเครื่องมือ ท่ีถูกเรียกใชงานในขณะน้ัน   
- เมื่อใชคําส่ัง G31 (Skip function)  คาตําแหนงส้ินสุด (block end point) จะถูกเก็บใน #5061 - 

#5068  เมื่อหยุดคําส่ัง G31 คาตําแหนงสิ้นสุด (block end point) จะถูกเก็บในตัวแปรของตนเอง 
(#5001 - #5008)  

- กรณีท่ีอานคาไมไดในขณะเคลื่อนที่ (disabled) หมายถึง ตําแหนงขณะนั้นอานไมได จากการท่ีคาจริง
ยังอยูใน buffer อันเปนผลจากคําส่ังที่เรียกใชขณะนั้น (เคร่ืองยังเคลื่อนที่ หรือทําคําสั่งใน Block ไม
เสร็จสิ้น) 
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2.11 ค�าชดเชยตําแหนงศูนยของชิ้นงาน (workpiece zero point offset values)  
 คาชดเชยนี้ (workpiece zero point offset values) สามารถอานไดจากตัวแปรระบบกลุมนี้  

Variable Number Function 
#5201 
: 
#5208 

ตําแหนงแกนแรก ของ External workpiece zero offset 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ External workpiece zero offset  

#5221 
: 
#5228 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ G54  

#5241 
: 
#5248 

ตําแหนงแกนแรก ของ G55 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ G55 

#5261 
: 
#5268 

ตําแหนงแกนแรก ของ G56 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ G56 

#5281 
: 
#5288 

ตําแหนงแกนแรก ของ G57 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ G57 

#5301 
: 
#5308 

ตําแหนงแกนแรก ของ G58 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ G58 

#5321 
: 
#5328 

ตําแหนงแกนแรก ของ G59 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด ของ G59 

#7001 
: 
#7008 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54.1 P1 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด  

#7021 
: 
#7028 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54.1 P2 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด  

: : 
#7941 
: 
#7948 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54.1 P48 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด  

#14001 
: 
#14008 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54.1 P1 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด  

#14021 
: 
#14028 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54.1 P2 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด  

: : 
#19980 
: 
#19988 

ตําแหนงแกนแรก ของ G54.1 P300 
: 
ตําแหนงแกนที่แปด  

** เมื่อใชตัวแปร #5201 - #5328  จะตองใช ตัวแปรที่เปน Option ดวย โดยที่    #7001 – 7948 (G54.1 P1 – 
G54.1 P48 ) เปน Option สําหรับระบบช้ินงานแบบ 48 ช้ิน  และ #14001 – 19988 (G54.1 P1 – G54.1 P300)  
เปน Option สําหรับระบบช้ินงานแบบ 300 ช้ิน และยังใชตัวแปร #7001 – 7948 ไดเชนกัน 
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บทท่ี 3 การคํานวณและลอจิก  
 
 ตารางตอไปจะเปนลักษณะของการคํานวณ และลอจิก ที่สามารถใชในโปรแกรมมาโครได   การคํานวณ
สามารถที่จะใชคาคงที่ที่บันทึกในแตละคาตัวแปร  หรือ การนําคาของตัวแปรแตละตัวมาทําการคํานวณใหเกิดเปน
คาใหม หรือ สรางตัวแปรใหมจากผลการคํานวณ  อักษร j, k จะเปนคาคงที่ หรือ สูตรคํานวณก็ได  สวน อักษร I จะ
เปนตัวเลขลําดับของตัวแปร  

Function Format Remarks 
เทากับ / เทากัน  #I = #j   
บวก (Sum)  
ลบ (Difference)  
คูณ (Product) 
หาร (Quotient)  

#I = #j + #k ; 
#I = #j - #k ; 
#I = #j * #k ; 
#I = #j / #k ; 

 

Sine 
Cosine 
Tangent 
Arctangent  

#I = SIN[#j] ; 
#I = COS[#j] ; 
#I = TAN[#j] ; 
#I = ATAN[#j] / [#k] ; 

คามุมกําหนดเปนองศา เชน  
มุม 90 องศา 30 ลิปดา เขียนเปน 
90.5  

รากกําลังสอง (Square root)  
จํานวนเต็มบวก (Absolute value) 
ไมปดเศษทศนิยม (Round off) 
ปดเศษลง (Round down) 
ปดเศษขึ้น (Round up)  

#I = SQRT[#j] ; 
#I = ABS[#j] ; 
#I = ROUND[#j] ; 
#I = FIX[#j] ; 
#I = FUP[#j] ; 

 

หรือ (OR) 
และหรือ (XOR) 
และ (AND)   

#I = #j OR #k ; 
#I = #j XOR #k ; 
#I = #j AND #k ; 

การทํางานของลอจิก จะตรวจสอบ
แบบบิทตอบิท  

แปลงคาจาก BCD เปน BIN 
แปลงคาจาก BIN เปน BCD  

#I = BIN[#j] ; 
#I = BCD[#j] ; 

ใชแปลงคาสัญญาณเพื่อรับสงกับ 
PMC  

    หมายเหตุ   
 BCD (binary character data) หมายถึง ตัวอักษรที่ใชแทนคาของเลข ฐานสอง ( 1, 0)  
 BIN (binary data)  หมายถึง สัญญาณ binary มีสถานะ on หรือ off  
 
3.1 หนวยของมุม  
 หนวยของคามุมที่จะใชกับฟงช่ัน SIN, COS, TAN และ ATAN  จะเปนคาองศาในแบบทศนิยม  
 ตัวอยางเชน  90 องศา 30 ลิปดา =  90.5   
 
3.2 ฟงชั่น ATAN 
 กรณีของฟงช่ัน ATAN จะตองกําหนดความยามสองสวน คั่นดวยเครื่องหมายหาร ( / ) โดยท่ีผลลัพธ จะ
อยูระหวาง 0 ถึง 360  
 ตัวอยางเชน  
 #1 = ATAN[1] / [-1]  ผลลัพธของ #1 = 135.0  
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3.3 ฟงชั่นปดเศษ Round  
 กรณีท่ีฟงช่ันนี้ ใชกับการคํานวณ หรือ ลอจิก ( IF หรือ WHILE)  ฟงช่ันนี้ จะทําการปดเศษใหเปนจํานวน
เต็ม  
 เชน  หาก #2 มีคาเทากับ 1.2345  
 #1 = ROUND(#2)   ผลลัพธของ #1 = 1.0  
 
 กรณีท่ีฟงช่ันนี้ ใชใน NC statement  (G-code)  ฟงช่ันจะทําการปดเศษที่ทศนิยมหลักสุดทาย ของหนวย
ที่ละเอียดสุดของการสั่งเคล่ือนที่ เชน  นิ้ว = 0.0001”  เมตริก = 0.001 mm. 
 เชน  
 #1 = 1.2345 
 #2 = 2.3456 
 G00 G91 X-#1 ;    เคลื่อนที่ 1.235 มม. 
 G01 X-#2 F300 ;  เคลื่อนที่ 2.346 มม.  
 G00 X[#1+#2] ;   เคลื่อนที่ 3.580 มม.  ( 1.2345 + 2.3456 = 3.5801 )  

ซึ่งตําแหนงจะผิดไป เนื่องจาก 1.235 + 2.346 = 3.581 มม.  ดังนั้นในบรรทัดสุดทายควรจะเขียนเปน 
G00 X-[ROUND[#1] + ROUND[#2]]  เพ่ือใหทําการปดเศษกอนทําการคํานวณ  

 
3.4 การตัด/ปดเศษ จํานวนจริง  
 การใชฟงช่ันปดเศษขึ้น (round up / FUP)  หรือ ปดลง  (round down / FIX) ในการส่ังงาน CNC ควรจะ
มีการระมัดระวัง ตลอดจนการใหคาเปน ลบ  
 เชน  
 #1 = 1.2 , #2 = -1.2  
 #3 = FUP[#1]  ผลลัพธ #3 จะเทากับ  2  
 #3 = FIX[#1]   ผลลัพธ #3 จะเทากับ  1  
 #3 = FUP[#2]  ผลลัพธ #3 จะเทากับ  -2  
 #3 = FIX[#2]   ผลลัพธ #3 จะเทากับ  -1 
 
3.5 อักษรยอของฟงชั่น  
 เมื่อจะเลือกใชฟงช่ันในโปรแกรม สามารถใชอักษรยอได โดยใชอักษรสองตัวแรกของฟงช่ัน เชน  

 ROUND  ->  RO 
  FIX  ->  FI  
 
3.6 ลําดับของการทํางาน  
 ลําดับแรก จะเปนเคร่ืองหมาย คูณ หาร เงื่อนไข ”และ”  ( * , / , AND )  
 ลําดับถัดไป เปน เคร่ืองหมาย บวก ลบ เงื่อนไข “หรือ” “และหรือ” ( + , - , OR, XOR )  
 เชน  
  #1 = #2 + #3 * SIN[#4]  
              -- 1 -- 
               ------ 2 -------- 
          --------- 3 ---------- 
  ลําดับ 1 , 2 และ 3  ของการทํางาน  
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3.7 วงเล็บ และลําดับทํางาน  
 วงเล็บใหญ ( [ ] ) สามารถใชเพ่ือกําหนดลําดับการคํานวณดวย เชนเดียวกับการคํานวณตามปกติ  แตวง
เล็บสามารถใชไดเพียง 5 ช้ันของการคํานวร นับรวมถึงการคํานวณที่ปดฟงช่ัน  หากเกิน 5 ช้ัน จะเกิด P/S Alarm 
No.118   
 #1 = SIN[ [ [#2+#3]*#4+#5]*#6] 
                            --- 1 – 
                            ----- 2 ----- 
                ---------- 3 ------- 
                         ------------- 4 ------------ 
                    ------------- 5 ----------------- 
 
3.8 ขอจํากัด (Limitations)  
วงเล็บใหญ  วงเล็บใหญ [ ] ใชสําหรับ ปดการคํานวณฟงช่ัน สวนวงเล็บเล็ก ( ) ใชสําหรับคําอธิบาย หรือ 

comments  
 
ขอผิดพลาด อาจเกิดขอผิดพลาด (error) ในบางกรณีตอไปนี้ 

 Operation Average error Maximum error ชนิดของ error 
a = b*c 1.55 x 10-10 4.66 x 10-10 
a = b / c 4.66 x 10-10 1.88 x 10-9 
a = √b 1.24 x 10-9 3.73 x 10-9 

 Relative error (1) 
     
      ε/a  

a = b + c 
a = b – c  

2.33 x 10-10 5.32 x 10-10 (2) 
Minε/b” ε/c 

a = SIN[b] 
a = COS[b]  

5.0 x 10-9 1.0 x 10-8 

a = ATAN[b] / [c]   
(*4) 

1.8 x 10-6 3.6 x 10-6  

Absolute error  (3) 
 
        εdegree 

1. Relative error จะข้ึนอยูกับผลลัพธของ การคํานวณ (operation)  
2. ผลลัพธไดคานอยกวา error ทั้งสองแบบ  
3. ผลลัพธเปนคาคงที่ ข้ึนอยูกับผลการคํานวณ  
4. ฟงช่ัน TAN จะคํานวณโดย  SIN/COS  
 

ความละเอียดของ คาตัวแปร ประมาณ 8 หลัก หากมีการใหคามากเกิน อาจจะไดผลลัพธที่ผิดออกไป เชน  
#1 = 9876543210123.456  
#2 = 9876543277777.777 

ผลท่ีไดคือ  
#1 = 9876543200000.000 
#2 = 9876543300000.000 
กรณีน้ี เมื่อกําหนด #3 = #2 - #1  ผลลัพธ #3 = 100000.000  
(การที่ผลลัพธในการคํานวณไมถูกตอง เนื่องจากเปนการคํานวณในรูปแบบของ เลขฐานสอง ) 
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ตลอดจนโปรดระวัง ความผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึนกับ การทํางานแบบเงื่อนไข โดยกําหนดคาของเงื่อนไขเขาใกล  จุด
ตํ่าสุดของพิกัด (low limit value) หรือ ขอจํากัดของเคร่ืองในการเคลื่อนที่ เชน  
  IF [ABS[#1 - #2] LT 0.001   
 ซึ่งในทางปฏิบัติงาน  เคร่ืองอาจไมพบความแตกตางนี้จริงๆ ก็ได  ถึงแมวาคาทางการคํานวณจะสามารถ
รับรูไดวาแตกตาง  แตผลทางปฏิบัติเคร่ืองอาจรับรูวาเทากันก็ได  
  
และโปรดระวังการปดเศษลง โดยรวมกับการตัดเศษ   ที่ผลของการคํานวณบางกรณี ทําใหคาเกิดความผิดพลาดไป
ได  เชน  
 เมื่อกําหนด  #2 = #1 * 1000  ในขณะที่ คาของ #1 = 0.002  
 ผลลัพธที่ได  #2 อาจไมเทากับ 2  แตเปน 1.99999997   
 และเมื่อสั่ง   #3 = FIX[#2]   ย่ิงทําใหผลลัพธผิดออกไปอีก โดยแทนท่ีคาจะ = 2 แตจะเปน = 1 แทน  

 
หารดวยศูนย กรณีตัวหารเปนศูนย หรือ TAN[90]  จะเกิด P/S Alarm No.112  
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บทท่ี 4 ลักษณะคําสั่งมาโคร (Macro statement) 
 บรรทัดของคําสั่ง (block) ใน NC Program ตอไปนี้ จะหมายถึง คําสั่งมาโคร (Macro statement)  

- ในบรรทัดมีการคํานวณ หรือ ลอจิกเงื่อนไข ( = )  
- ในบรรทัดมีคําส่ังควบคุมสั่งการ เชน GOTO, DO, END  
- ในบรรทัดมีคําส่ังเรียกใชมาโคร เชน G65, G66, G67 หรือ G-Code, M-code อื่น (ที่กําหนดในพารา

มิเตอร)  
 
1. ความตางจากคําสั่ง NC   

มาโครจะไมมีการหยุดทํางานทีละบรรทัด (single block mode)  ( single block จะทํางานตอเมื่อ คา SMB ใน
พารามิเตอร No.6000 = 1)  
 
บรรทัดคําสั่งมาโคร  จะไมเหมือนกับบรรทัด NC ที่ไมมีการเคลื่อนที่ ในขณะท่ีมีการเรียกคาชดเชยเครื่องมือ 
(cutter compensation mode) (รายละเอียดในบทที่ 7)  
 

2. คําส่ัง NC ที่เหมือนมาโคร  
บรรทัดคําส่ัง NC ที่มีการเรียกโปรแกรมยอย (subprogram call) เชน M98, M หรือ T code อื่น) และไมมีรหัส
คําส่ังอ่ืน ยกเวน O, N, L จะมีคุณสมบัติเหมือน คําส่ังมาโคร   
 
บรรทัดคําสั่ง (block) ที่ไมมีรหัสคําสั่งอื่น ยกเวน O, N, P หรือ L จะมีคุณสมบัติเหมือน คําส่ังมาโคร   
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บทท่ี 5 การขาม การวนรอบ 
 

ลําดับการทํางานในโปรแกรม สามารถควบคุมไดดวย การใช GOTO, IF  โดยมีลักษณะ ของลําดับการ
ทํางาน หรือ ทําซ้ําอยู 3 แบบ คือ 

- GOTO  ขามบรรทัดไปยังบรรทัดที่กําหนด  
- IF      ลําดับทํางานแบบมีเงื่อนไข  
- WHILE  ทํางานซ้ําๆ จนครบจํานวนรอบ หรือ เง่ือนไขที่กําหนด   

 
5.1 คําส่ัง GOTO  
 คําส่ังนี้ ใชเพ่ือการขามไปทํางานยังบรรทัดที่กําหนด โดยการกําหนดเลขลําดับบรรทัดท่ีตองการ  เลข
ลําดับบรรทัดนี้จะตองอยูระหวาง 1 – 99999 หากผิดไปจากนี้ จะเกิด P/S Alarm No.128  เลขลําดับนี้ กําหนดเปน
ตัวเลขโดยตรง หรือ จากการคํานวณก็ได  
 รูปแบบ GOTO n ;  n = sequence number ( 1 – 99999)  

เชน  
 GOTO1 ; 
 GOTO#10 ; 

 
5.2 คําส่ัง IF  
 คําส่ังนี้ ตองกําหนดเงื่อนไข ตามหลัง IF หากตรงเง่ือนไขก็จะทํางานในบรรทัดที่กําหนด หากไมตรงเง่ือน
ไขก็จะขามไปทํางานในบรรทัดอื่น  
 เชน  
  IF [#1 GT 10] GOTO2 ;   (หากตรงเง่ือนไข คา #1 มากกวา 10 ขามไปทํางานใน บรรทัด N2) 
  : (หากไมตรงเงื่อนไข ทําในบรรทัดตอไป ) 
  N2 G00 G91 X10.0 ;  
  :  
การกําหนดเง่ือนไข  

1. เง่ือนไขที่กําหนด จะตองเขียนอยูในเคร่ืองหมายวงเล็บใหญ ( [ , ] )  สามารถใชการคํานวณดวยได  
2. อักษรของเงื่อนไข จะใชตัวอักษร 2 ตัวแทนขอกําหนด เทากับ, มากกวา, นอยกวา  ไมสามารถใชรูปแบบ

ของสัญญาลักษณได  
อักษรเง่ือนไข ความหมาย  

EQ เทากับ  
NE ไมเทากับ 
GT มากกวา  
GE มากกวา หรือเทากับ  
LT นอยกวา 
LE นอยกวา หรือเทากับ 
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ตัวอยางโปรแกรม   เปนโปรแกรมที่กําหนดเงื่อนไข ตรวจสอบคามากกวา 10  
 O9500  
 #1 = 0 
 #2 = 1 
 N1 IF[#2 GT 10] GOTO2 ; ( กําหนดเงื่อนไข #2 มากวา 10 จึงไปทํางานบรรทัด N2 ) 
 #1=#1+#2   ( เพ่ิมคาใหกับ #1 )  
 #2=#2+#1   ( เพ่ิมคาใหกับ #2 )  
 GOTO1      ( ยอนกลับไปตรวจเง่ือนไข )  
 N2 M30;     ( End of Program )  
 
5.3 การทําซํ้า WHILE  
 คําส่ัง WHILE ใชสําหรับการทํางานแบบวนรอบ (ทําซ้ํา)  ซึ่งหากตรงเงื่อนไข ก็จะทํางานตามบรรทัดคําส่ัง 
ที่อยูระหวาง DO ถึง END  หากไมตรงเงื่อนไขก็จะขามไปทํางานในบรรทัดคําสั่งท่ีตอจาก END  
 รูปแบบ 
   WHILE [ เง่ือนไข ] DO m ; ( m = 1,2,3)  
  :  ทํางานในบรรทัดจนถึง END เมื่อตรงเง่ือนไข  
  END m;  
  :  ทํางานในบรรทัดถัดจาก END เมื่อไมตรงเง่ือนไข  
 
 เลขลําดับตามหลัง DO และ END ใชไดเพียง 1, 2, 3 หากใชเลขอื่น จะเกิด P/S Alarm No.126  
 
ขอกําหนดของ loop (Nesting)  
 กําหนดใหใช 1 – 3 หลัง DO และ END  สามารถเรียกหรือ สราง loop ไดตามท่ีตองการโดยไมจํากัด ยก
เวน การทําซอนกันไดไมเกิน 3 ระดับ  แตไมสามารถที่จะตัดกันได หากมีการตัดกัน จะเกิด P/S Alarm No.124  
 
ตัวอยาง  

1. เลขลําดับ 1,2,3 เรียกใชไมจํากัด 
WHILE [ …. ] DO1;  
: 
END1 
WHILE [ … ] DO1 ;  
: 
END1;  

 
2. วงรอบ (Loop) ไมสามารถตัดกันได  

WHILE [ … ] DO1; 
: 
WHILE […] DO2 ; 
: 
END1 ; 
: 
END2 ; 
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3. วงรอบ (loop) ทําไดเพียง 3 ระดับ  
WHILE [ … ] DO1; 

: 
WHILE […] DO2; 
: 

WHILE […] DO3; 
: 
END3 ; 

: 
END 2 ; 

: 
END1 ; 

 
4. สามารถใชคําสั่งอื่น ใหออกนอกวงได  

WHILE [ … ] DO1; 
: 
IF […] GOTO n ; 
: 
END1 ; 
: 
Nn 

 
5. ไมสามารถสั่งใหกระโดดเขาในวงได  

IF [ … ] GOTO n; 
: 
WHILE […] DO1 ; 
: 
Nn 
: 
END1 ; 

 
- หากลืมกําหนดเงื่อนไขของ WHILE บรรทัดคําสั่งระหวาง DO และ END นั้นจะไมทํางาน  
- การใช GOTO ขามไปมา จะทํางานชากวา การใช WHILE เนื่องจากเสียเวลาคนหาเลขลําดับ 
- เง่ือนไข EQ และ NE คาศูนย (zero) และไรคา (vacant) ไมเหมือนกัน สวนเงื่อนไขอื่นมีคาเหมือนกัน 

คือ vacant มีคาเทากับ ศูนย (zero)  
 
ตัวอยางโปรแกรม ทํางานเมื่อคาไมเกิน 10 (นอยกวาหรือเทากับ)  
O0001 
 #1 = 0 ; 
 #2 = 1 ; 
 WHILE [#2 LE 10] DO1 ; 
 #1=#1+#2 ;    
 #2=#2+#1 ;   
 END1 ; 
 M30;      
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บทท่ี 6 การเรียกโปรแกรมมาโคร 
  
 การเรียกโปรแกรมมาโคร สามารถเรียกไดหลายแบบ  คือ 

- แบบงาย (G65) 
- แบบ Modal (G66, G67) 
- แบบใช G code  
- แบบใช M code  
- โปรแกรมยอย เรียกโดย M code 
- โปรแกรมยอย เรียกโดย T code 

 
ขอแตกตางระหวางมาโคร (macro) กับโปรแกรมยอย (sub program) 
 คําส่ัง G65 ที่เรียกใชมาโคร จะตางจาก การเรียกโปรแกรมยอย ดวย M98 คือ 

- G65 สามารถกําหนด อากิวเมนต (สงคาใหกับตัวแปรในมาโคร) ได แต M98 ทําไมได 
- ในบรรทัดที่มี M98  และมีคําส่ัง NC อื่นๆอยู  เคร่ืองจะเรียกโปรแกรมยอยหลังจากทําคําส่ังเสร็จ (ตัว

อยางเชน G01 X100.0 M98 Pp)  สวน G65 จะไมทํางาน ไมเรียกมาโครมาทํางาน 
- ในบรรทัดที่มี M98  และมีคําส่ัง NC อื่นๆอยู สามารถใช single block ได  ในขณะที่ G65  ไมรับการ

สั่งงานแบบ single block  และไมหยุดทีละบรรทัด (block)  
 
6.1 การเรียกมาโครแบบงาย (Simple Call, G65)  
 เมื่อเรียกมาโครโดย G65 ตองตามหลักดวย P และหมายเลขของโปรแกรมมาโคร  โดยท่ีคาขอมูลตัวแปร 
ที่เรียก อากิวเมนต (argument) สามารถกําหนดเพื่อสงคาเขาสูตัวแปรในมาโครได   
 รูปแบบ G65 Pp L l <argument-specification>  
  : p =  หมายเลขโปรแกรมมาโคร 
    l =  จํานวนรอบที่ทําซ้ํา ( ปกติเปน 1 ) 
   argument = ขอมูลตัวเลขที่สงเขาสูตัวแปรภายใน ของมาโคร  
 ตัวอยาง 
  O001 ;     O9010 
   :     #3 = #1+#2  
  G65 p9010 L2 A1.0 B2.0    IF [#3 GT 360] GOTO9 
  :     G00 G91 X#3 ; 
  M30 ;     N9 M99 ;  
 
การเรียกมาโคร 

1. หลังคําส่ัง G65 ตองตามดวย Pและหมายเลขโปรแกรมท่ีบันทึกมาโคร 
2. เมื่อตองการทําซ้ํา ใหเติมเลขจํานวนคร้ัง 1 – 9999 หลัง L หากไมกําหนด L คาจะเปน 1  
3. เมื่อมีการกําหนด อากิวเมนต จะเปนการสงคาเขาสู ตัวแปรภายใน  (มีขอกําหนดของอากิวเมนต 

เฉพาะ)  
4. เมื่อเรียกมาโครโดย G65 ระดับของตัวแปรภายใน (Local Variable) จะมีการเปลี่ยนระดับ แต M98 

ตัวแปรภายใจจะไมเปลี่ยน (มีอธิบายถัดไป)  
 

 



การเขียนโปรแกรมมาโคร ของ Fanuc (Fanuc Macro Programming) 
 

 

SKP. Engineering Service  / 01-8135049         Email: ssuebsak@hotmail.com                      ไปสารบัญ                     Page 25 
 

การกําหนดอากิวเมนต  
 อากิวเมนต (argument) เปนตัวอักษรที่ใชในการกําหนดคาตัวแปร เพื่อสงขอมูลหรือ คาตัวเลข ใหกับตัว
แปรภายในมาโคร ซึ่งมาโครจะรับรูความแตกตางของแตละแบบ โดยอัตโนมัติ  อากิวเมนต มี 2 แบบ เบงเปน 
 
อากิวเมนต แบบที่ 1 (TYPE I) 

Address Variable 
Number  Address Variable 

Number  Address Variable 
Number 

A #1  I #4  T #20 
B #2  J #5  U #21 
C #3  K #6  V #22 
D #7  M #13  W #23 
E #8  Q #17  X #24 
F #9  R #18  Y #25 
H #11  S #19  Z #26 

- อากิวเมนต แบบที่ 1 นี้ อักษร G, L, N, O, P จะไมสามารถใชได (เนื่องจากจะไปซ้ํากับรหัสคําส่ัง) 
- คาของตัวแปรอื่น ท่ีมิไดกําหนดคาอากิวเมนต จะเปน Null (ไรคา)  

  
อากิวเมนต แบบที่ 2 (TYPE II) 
 อากิวเมนต แบบนี้จะใช A,B,C และ I,J,K รวม 10 ชุด มักใชสงคาในแบบสามมิติ(3-Dimension)  

Address Variable 
Number  Address Variable 

Number  Address Variable 
Number 

A #1  K3 #12  J7 #23 
B #2  I4 #13  K7 #24 
C #3  J4 #14  I8 #25 
I1 #4  K4 #15  J8 #26 
J1 #5  I5 #16  K8 #27 
K1 #6  J5 #17  I9 #28 
I2 #7  K5 #18  J9 #29 
J2 #8  I6 #19  K9 #30 
K2 #9  J6 #20  I10 #31 
I3 #10  K6 #21  J10 #32 
J3 #11  I7 #22  K10 #33 

 
ขอกําหนด 

1. รูปแบบ คือ G65 ตามดวย อากิวเมนต 
2. อากิวเมนต แตละแบบไมสามารถใชผสมกันได  หากมีการกําหนดผสมกัน อากิวเมนตแบบหลังจะ

ทํางาน 
3. การใช หรือ ลืมกําหนดจุดทศนิยม ของคาตําแหนง หรือ คาใดๆ ของอากิวเมนต ข้ึนอยูกับระบบของ

เคร่ืองท่ีตั้งไว หรือคาสุดทายท่ีปอนใหกับการเคลื่อนที่  อยางไรก็ดี แนะนําวาไมควรลืมการใสทศนิยม  
เชน คา 2 ควรใส 2.0  มิฉะน้ันอาจเปน 0.002  

4. การเรียกโปรแกรมยอย หรือ ซอน (Nesting) ในมาโครนี้ สามารถทําไดไมเกิน 4 ระดับ โดยใช G65 
หรือ G66  แตไมนับรวมการเรียกโดย M98  

 
ระดับของตัวแปรภายใน  

1. ระดับของตัวแปรภายใน จะมีการเปลี่ยนไดจาก 0 – 4 ในขณะที่มีการเรียกโปรแกรมยอย (ซอน)  
2. ระดับของโปรแกรมหลัก ( Main Program) จะเปน 0 
3. ทุกคร้ังที่มีการเรียกโปรแกรมยอย(ซอน) โดย G65 หรือ G66 ระดับของตัวแปรภายในจะมีการเปลี่ยน 

โดยของเดิมจะถูกเก็บไวในหนวยความจําของเคร่ือง  โดยเพ่ิมทีละ 1  
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4. เมื่อพบคําสั่ง M99 จะกลับไปสูโปรแกรมที่เรียกมา และระดับของตัวแปรภายใน ก็จะลดลง 1 ระดับ
เชนกัน โดยจะเรียกคาตัวแปรที่เก็บไวกอนหนามาใชงาน   

 
 Main Program       
 (level 0)  macro(level 1) macro(level 2) macro(level 3) macro(level 4) 

 

O0001; 
: 
#1 = 1 ; 
G65 P2 A2 ; 
  : 
  : 
M30 ; 

 

O0002 ; 
: 
: 
G65 P3 A3 
  : 
  : 
M99 ; 

 

O0003 ; 
: 
: 
G65 P4 A4 
  : 
  : 
M99 ; 

 

O0004 ; 
: 
: 
G65 P5 A5 
  : 
  : 
M99 ; 

 

O0005 : 
: 
: 
: 
: 
: 
M99 ; 

 Local Variable        
 (level 0)  (level 1)  (level 2)  (level 3)  (level 4) 
 #1 1  #1 2  #1 3  #1 4  #1 5 
 : :  : :  : :  : :  : : 
 #33   #33   #33   #33   #33  
               
 Common Variable  
 #100 - , #500 -  ตัวแปรทั่วไปสามารถเรียกใชไดทุกระดับ ในมาโคร ทั้งอานและเขียน 
               

 
ตัวอยางโปรแกรม 
 โปรแกรมมาโครนี้ เปนโปรแกรมสําหรับ การเจาะรู หลายรู (H)  ดวยรัศมี (I) จากมุมเร่ิมตน (A) และเล่ีอน
ไปตามองศาที่กําหนด (B) มีจุดศูนยกลางท่ี (X,Y)  

 
 
รูปแบบคําสั่ง  

 G65 P9100 Xx Yy Zz Rr Ff Ii Aa Bb Hh ; 
  X = พิกัดตําแหนงของ จุดศูนยกลางวงกลม ในแกน X  (#24) 
  Y = พิกัดตําแหนงของ จุดศูนยกลางวงกลม ในแกน Y (#25) 
  Z = ความลึกของการเจาะ (#26) 
  R = ตําแหนงจุดท่ีจะทําการเจาะครั้งแรก (#18) 
  F = อัตราปอนในการเจาะ (#9) 
  I  = รัศมีของวงกลม (#4) 
  A = มุมของจุดเร่ิมตนที่จะเจาะ (#1) 
  B = องศาท่ีเพิ่มข้ึนของแตละรูเจาะ (#2)  (หากคาเปนลบ จะนับตามเข็มนาฬิกา)   
  H = จํานวนรูท่ีจะเจาะ  
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โปรแกรมหลักท่ีเรียกมาโคร ( Main Program )  
O0002; 
G90 G92 X0 Y0 Z100.0; 
G65 P9100 X100.0 Y50.0 R30.0 Z-50.0 F500 I100.0 A0 B45.0 H5; 
M30;  

 
สวนของมาโครโปรแกรม ( สวนที่เรียกใชงาน )  

O9100; 
   #3=#4003;             (บันทึกรหัส G กลุม 3 ลงในตัวแปร )  
   G81 Z#26 R#18 F#9 K0   (คําส่ังวัฐจักรเจาะรู /  ใช L0 แทน K0 ก็ได )  
   IF[#3 EQ 90] GOTO1;       (ขามไปบรรทัด N1 หากอยูใน Mode G90)  
   #24=#5001+#24;              (ใชตัวแปรระบบ คํานวณตําแหนงจุดศูนยกลางในแกน X) 
   #25=#5002+#25;              (ใชตัวแปรระบบ คํานวณตําแหนงจุดศูนยกลางในแกน Y) 
N1 WHILE[#11 GT 0]DO1;     ( ทําคําส่ังตอไปจนจํานวนรูเจาะเปน 0 )  
   #5=#24+#4*COS[#1];      ( คํานวณตําแหนงจุดท่ีจะเจาะในแกน X ) 
   #6=#25+#4*SIN[#1]; ( คํานวณตําแหนงจุดท่ีจะเจาะในแกน X ) 
   G90 X#5 Y#6;   ( เคลื่อนที่ไปทําการเจาะ ณ ตําแหนงจุดท่ีคํานวณได ) 
   #1=#1+#2   ( คํานวณองศาของจุดเจาะใหม )  
   #11=#11-1   ( ลดคาจํานวนรูที่จะเจาะ )  
 END1; 
   G#3 G80;   ( คืนคารหัส G กลับไปเชนเดิม )  
 M99; 
ความหมายของตัวแปร 
#3 บันทึกคารหัส G ของกลุม 3  (G-code Group 3)  
#5 คาในแกน X ของรูที่จะทําการเจาะถัดไป  
#6 คาในแกน Y ของรูที่จะทําการเจาะถัดไป 
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6.2 การเรียกแบบ  Modal Call, G66 G67  
 MODAL มาจากภาษาลาติน คือ Modus หมายถึง ลักษณะ หรือ ประเภท (manner) ใน CNC Program 
จะหมายถึง คําสั่งท่ีเปนกลุม และคงอยู จนกวาจะมีการคําส่ังอื่นมาทําการเปลี่ยนแปลงคําสั่งนั้นๆ  
 G66 เปนคําสั่งสําหรับใชเรียกมาโครที่มีคําสั่งในกลุม Modal เพ่ือการส่ังเคลื่อนที่ในแกนตางๆ คําสั่งนี้ยก
เลิกโดย G67  

รูปแบบ 
  G66 Pp L l <agrument-specification>  
   p : หมายเลขโปรแกรมที่เรียก 
   l  : จํานวนรอบที่ตองการ (หากไมเติมจะเปน 1 ) 
   agrument  :  ขอมูลท่ีจะสงเขาสูโปรแกรม  
  

O0001 ; 
     :  
G66 P9010 L2 A1.0 B2.0 ; 
G00 G90 X100.0 ; 
Y200.0 ; 
X150.0 Y300.0 ; 
G67 ; 
     : 
M30 ; 

 O9010 ; 
     : 
G00 Z-#1 ; 
G01 Z-#2 F300 ; 
     : 
     : 
     : 
     : 
M99 ;  

 
คําอธิบาย 

- คําส่ัง G66 จะเรียกมาโคร โดยกําหนดหมายเลขโปรแกรมหลัง P  
- คาตัวเลข ( 1 – 9999 ) คือ จํานวนรอบที่จะทํางานซํ้าๆ  
- สามารถสงคาตัวแปร เขาในมาโคร ไดเหมือน G65  
- G67  ใชเพ่ือยกเลิก การเรียกมาโครแบบ modal  

 
การเรียกซอน (Nesting)  
 การเรียกซอน  ทําไดลึกถึง 4 ระดับ รวมถึงการเรียกแบบงายดวย G65 และเรียกแบบ Modal โดย G66  
ซึ่งจะไมรวมถึงการเรียกแบบโปรแกรมยอย (subprogram) M98  
 
Modal Call Nesting (เรียกซอนในโหมด Modal )  
 แบบ Modal นี้สามารถเรียกซอนกัน โดยใชคําส่ัง G66  
 
 
โปรแกรมตัวอยาง 
 ตัวอยางโปรแกรมนี้ เปน วัฐจักรการเจาะสวาน  
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6.3 การเรียกโดยรหัส G  
 มาโครสามารถเรียกไดโดยการกําหนดตัวเลข ที่จะใชเรียกในพารามิเตอร  เพ่ือเปน G พิเศษสําหรับเรียก
มาโคร ซึ่งการทํางานจะเหมือนกับคําสั่ง G65  

     
 O0001; 

    : 
  G81 X10.0 Y20.0 Z-10.0; 
    : 
M30; 

 O9010; 
   : 
   : 
   : 
N9 M99; 

 

 พารามิเตอร No. 6050 = 81  
 
คําอธิบาย  
 เมื่อทําการปรับเปล่ียนคาระหวาง 1 – 9999  ในพารามิเตอร 6050 – 6059  เมื่อใช G ตามดวยเลขนั้นๆ 
จะทําการเรียกมาโครโปรแกรม O9010 – O9019  (ปกติไมควรใสคาตัวเลขที่เหมือนกับ G-code ปกติที่มีอยู)  ซึ่ง
การเรียกจะเหมือนกับการใช G65  
 เชน เมื่อปอนคา 81 ใหกับพารามิเตอร 6050  เมื่อสั่ง G81 จะทําใหเกิดการเรียกมาโคร O9010 มาใชงาน  
 
โปรแกรมและพารามิเตอรท่ีเกี่ยวของกัน 

Program Number Parameter Number 
O9010 6050 
O9011 6051 
O9012 6052 
O9013 6053 
O9014 6054 
O9015 6055 
O9016 6056 
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O9017 6057 
O9018 6058 
O9019 6059 

 
- การทําซ้ําๆ สามารถส่ังไดโดยกําหนดคาหลัง  L จํานวน 1 – 9999  คร้ัง 
- การกําหนดอากิวเมนต สามารถทําไดทั้งสองแบบ เชนกัน เหมือนกับการเรียกปกติ  
- ขอจํากัด คือ การเรียกแบบซอน (Nesting) โดยเรียกมาโครซอนอีกไมได  แตสามารถเรียกโปรแกรมยอย
ได โดย M หรือ T code   ถึงแมวาการกําหนดโดยวิธีนี้จะเหมือนกับ G-code ทั่วไป แตเปนการเรียกมา
โครโปรแกรมแบบตรงตัว  จึงเรียกมาโครโปรแกรมหมายเลขอื่น ซอนอีกไมได  

 
 
 
 
 
6.4 การเรียกโดยรหัส M  
 เราสามารถเรียกมาโครโปรแกรมดวยคําส่ัง M ไดเชนเดียวกับคําสั่ง G65 เชนกัน  
 

     
 O0001; 

    : 
  M50 A1.0 B2.0; 
    : 
M30; 

 O9020; 
   : 
   : 
   : 
M99; 

 

 พารามิเตอร No. 6080 = 50  
  

โดยกําหนดคาใหกับพารามิเตอร 6080 – 6089  ดวยคาตัวเลขระหวาง  1 – 99999999 เพ่ือใชเรียกมาโคร
โปรแกรมหมายเลข 9020 – 9029  โดยการเรียกจะเหมือนกับการใช G65  
 
โปรแกรมและพารามิเตอรท่ีเกี่ยวของกัน 

Program Number Parameter Number 
O9020 6080 
O9021 6081 
O9022 6082 
O9023 6083 
O9024 6084 
O9025 6085 
O9026 6086 
O9027 6087 
O9028 6088 
O9029 6089 

 
- การทําซ้ําๆ สามารถสั่งไดโดยกําหนดคาหลัง  L จํานวน 1 – 9999  คร้ัง 
- การกําหนดอากวิเมนต สามารถทําไดทั้งสองแบบ เชนกัน เหมือนกับการเรียกปกติ  

 
ขอจํากัด  

- คําส่ัง M นี้จะตองอยูเปนคําส่ังแรก บนบรรทัดนั้นๆ  
- ไมสามารถเรียก มาโครหมายเลขอื่นได  ถึงแมจะมีการสั่งงานเหมือน G code  
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6.5 การเรียกแบบโปรแกรมยอย ดวยรหัส M 
 คําส่ัง M แบบนี้จะเปนการสั่งเพ่ือเรียกโปรแกรมยอย เหมือน M98  โดยท่ีโปรแกรมยอยมีเนื้อความเปนมา
โครโปรแกรม  
  

     
 O0001; 

    : 
  M03 ; 
    : 
M30; 

 O9001; 
   : 
   : 
   : 
M99; 

 

 พารามิเตอร No. 6071 = 03  
 
 โดยทําการกําหนดคา ระหวาง 1 ถึง 99999999 ใหกับพารามิเตอร 6071 – 6079  ซึ่งจะไปเรียกโปรแกรม
ยอยหมายเลข O9001 – O9009  และมีการทํางานเหมือนกับเรียกโปรแกรมยอย (Sub Program) M98 
 
โปรแกรมและพารามิเตอรท่ีเกี่ยวของกัน 

Program Number Parameter Number 
O9001 6071 
O9002 6072 
O9003 6073 
O9004 6074 
O9005 6075 
O9006 6076 
O9007 6077 
O9008 6078 
O9009 6079 

 
- การทําซ้ําๆ สามารถสั่งไดโดยกําหนดคาหลัง  L จํานวน 1 – 9999  คร้ัง 
- การกําหนดอากิวเมนต  ทําไมได  
- คําส่ัง M ที่เรียกมาโครยอยน้ี จะเหมือนกับการเรียกโปรแกรมยอยปกติ  
 

ขอจํากัด 
- กรณีท่ีเรียกมาโครยอย ดวย G code หรือ M หรือ T  จะไมอนุญาติใหเรียก มาโครโปรแกรมยอย ดวยคํา

สั่ง M แบบนี้เพ่ิมซอนเขาไปไดอีก  ถึงแมจะมีการรับรูคําสั่งเหมือน G code ปกติก็ตาม  
 
6.6 การเรียกจากโปรแกรมยอย ดวยรหัส T  
 เมื่อกําหนดคาใหกับพารามิเตอรท่ีเกี่ยวของ  เราสามารถที่จะเรียกโปรแกรมยอยดวย คําสั่ง T ได  ตาม
จํานวนครั้งที่เรียกในโปรแกรมหลัก  
 

     
 O0001; 

    : 
 T23 ; 
    : 
M30; 

 O9000; 
   : 
   : 
   : 
M99; 

 

 Bit 5 ของพารามิเตอร No. 6001 = 1 
 
- การกําหนดใหทําการเรียกมาโครโปรแกรม O9000   ทําโดยการเปลี่ยนคา บิทท่ี 5 ของพารามิเตอร TCS หมาย
เลข 6001 ใหเปน 1  และทําการกําหนดเลขรหัสที่จะใชในตัวแปรหมายเลข #149  เชน ตามตัวอยาง #149 = 23  
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ขอจํากัด 
- กรณีท่ีเรียกมาโครยอย ดวย G code หรือ M หรือ T  จะไมอนุญาติใหเรียก มาโครโปรแกรมยอย ดวยคําส่ัง T  
แบบนี้เพ่ิมซอนเขาไปไดอีก  ถึงแมจะมีการรับรูคําสั่งเหมือน T code ปกติก็ตาม  
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บทท่ี 7 การทํางานของคําสั่งมาโคร  
 

ปกติสวนควบคุมเคร่ืองจักร จะทําการอานบรรทัดคําสั่งลวงหนา เพื่อรักษาความตอเนื่องของการทํางาน  
ซึ่งเราเรียกวา Buffering  

ในกรณีที่เปนการทํางานในโหมด ชดเชยขนาด (Compensation G41, G42) เคร่ืองจะอานคําส่ังลวงหนา
ประมาณ 2 - 3 บรรทัด ของคําส่ังที่มีการเคลื่อนที่ หรือ มีจุดพิกัดที่กําหนดตําแหนง 

สวนมาโครจะแตกตางกัน คือ หากเปนบรรทัดท่ีเปนการคํานวณ หรือ กําหนดคา จะทําการอานบรรทัดคํา
สั่งและทําไปเร่ือยๆ โดยไมมีการหยุด จนกวาจะพบบรรทัดที่มีคําส่ังในการเคลื่อนที่   

บรรทัดท่ีมีคําสั่ง M00, M01, M02, M30, M-code อื่นๆ ที่กําหนดในพารามิเตอร 3411 - 3420, และ G31 
จะไมมีการอานลวงหนา  
 
- กรณี ท่ีบรรทัดคําส่ังตอไป เปน Buffer   
- กรณี ท่ีคําณวนตอจนพบ บรรทัดคําสั่ง แบบอ่ืน  

 
 

 
 

บทท่ี 8 การบันทึกมาโครโปรแกรม 
  
 มาโครโปรแกรม จะถูกบันทึกเชนเดียวกันกับ โปรแกรมยอย  การกําหนดเลขโปรแกรมก็ไมตางกับ
โปรแกรมหลัก  ซึ่งจะมีการใชพื้นที่ ในหนวยความจําในเคร่ืองเชนเดียวกัน ตลอดรวมจนถึงการแกไขหนาเคร่ืองดวย 
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บทท่ี 9 ขอจํากัด 
 
มาโครจะมีขอกําหนดตางๆ คือ 
- โหมด  MDI  ใน MDI สามารถเรียกมาโครโปรแกรมได   แตในระหวางทํางานในแบบอัตโนมัติ 

คงเปนไปไมได ท่ีจะมีการสับสวิทซ ไปยัง MDI เพ่ือเรียกโปรแกรมมาโคร    
- คนหาเลขบรรทัด  
  ( Sequence number)  

 

- Single Block   
- Optional Block skip   
- การทํางานใน Edit Mode  
- Reset  
- Feed Hold   
- คาคงที่ใน สูตรคํานวณ  
 ( expression ) 

คาคงที่ ที่สามารถใชไดในมาโคร คือ 
+0.0000001 ถึง +99999999 
-99999999  ถึง  -0.0000001 

คากําหนดไดเพียงทศนิยม 8 หลัก หากคาท่ีกําหนดไมอยูในพิสัย  
จะเกิด P/S Alarm No.003   
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บทท่ี 10 การสงคาออกจากเคร่ือง 
 
 ในสวนนี้จะเปนคําสั่งที่  ผูใชสามารถสงคาออกจากเคร่ือง (Output Command to External )  โดยสวน
ใหญ  เนื้อหาอธิบายผลลัพธที่จะเกิดเมื่อตอกับ เคร่ืองพิมพเทป  

ซึ่งจะมีคําส่ังท่ีใชเหลานี้  
- BPRINT 
- DPRINT 
- POPEN  
- PCLOS 
ซึ่งในปจจุบันไมคอยมีใช เคร่ือง Reader/Puncher แลว  เพราะเปนการใชเทปกระดาษ   
 
ดังนั้นจึงขอขามเนื้อหาในสวนนี้  



การเขียนโปรแกรมมาโคร ของ Fanuc (Fanuc Macro Programming) 
 

 

SKP. Engineering Service  / 01-8135049         Email: ssuebsak@hotmail.com                      ไปสารบัญ                     Page 36 
 

บทท่ี 11 การแทรกซอนโปรแกรม (Interruption Type)  
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บทสงทาย  
 
 การจะเขียนหรือ สรางโปรแกรมมาโคร ในระดับสูงและซับซอนไดนั้น ขอแนะนําใหผูอานไดศึกษาเพิ่มเติม
เร่ือง วิธีการเขียนโปรแกรมภาษาของระบบคอมพิวเตอร ควบคูกันไปดวย เชน ภาษาเบสิค ภาษาซี โคบอล เปนตน 
ขอใหเปนโปรแกรมที่ตองมีการเขียนตัวภาษา และโครงสรางเอง  โดยมีส่ิงตางๆที่ควรทราบ เพ่ือเสริมสรางความรู
ความเขาใจเพ่ิมเติม อันมาจากวิธีการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร คือ  
 

1. การวิเคราะห โครงสราง ( System Analyzes )  
2. การสราง Flow Chart   
3. ระบบตัวแปร  ( Variable )  
4. Loop และ อัลกอริทิม  
5. การสราง-กําหนด เง่ือนไข ( If cause )  
6. ระบบเลขฐานสอง ฐานแปด ฐานสิบหก   
7. รหัส ASC II  
8. อื่นๆ  
 
การเรียนรูเร่ือง Computer Programming นี้ อาจดูเหมือนไมจําเปน  แตจากประสพการณสวนตัวจากการ

ที่ตนเองไดเรียนรูส่ิงตางๆขางตนมากอน  จนสามารถเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร  เพื่อใชเองในองคกรได  เมื่อตอง
มาเรียนรู การเขียน G-Code และ มาโคร  ปรากฏวาสามารถเขาใจไดงายและรวดเร็ว เพราะคุนเคยศัพทเทคนิค 
และขอจํากัดหรือกําหนดตางๆเหลานั้นมาแลว เปนอยางดี   เพียงแคปรับเปลี่ยนความรูสึกเล็กนอย แตหลักการไม
แตกตาง  

 
บทแปลน้ี  มีความประสงคจะทําเปนวิทยาทาน  และขออภัยที่ตองทําการ lock ตนฉบับ ไมใหแกไขเองได  

(แมวาบางคนอาจจะเปด lock ไดก็ตาม)  
 
ขอใหทุกทานไดนําไปศึกษาหาความรูเพิ่มเติม  หากมีขอผิดพลาด หรือไมถูกตองประการใด เมื่อนําไปลอง

เขียนใชงาน ขอความกรุณาแจงใหทราบดวย  เพื่อทําการแกไขตนฉบับ  และ จัดสงกลับไปใหผูไดรับทานอ่ืนตอไป  
 
 
 

 
 


