
บทท่ี 5

การทคลอบแลtwลการทดลอบโปรแกรมท่ีพ«เนาช้ิน

การทคลอบโปรแกรมท่ีน«เนาชิ้นเพื่อเซียนโปรแกรมการลังงานให้กับเครื่อง ซีเอนช 
น้ีน เราได้แบ่งการทดลอบออกเที่น 2 ชนตอน ดังน้ี

1. การจำลองการเคลื่อนที่ของดับเตอรื่บนโปรแกรมวาดแบบ
2. การทด?}อบโดยการผลิตชนงานจรง

การจำลองการเกลอนที่ของดัฑเตอรบนโปรแ?)รม'ทคแบบ

การจำลองการเคลื่อนที่ของดัฑเตอรื่นี้ จt เท่ีนการน้ารหัล จีโคคที่ได้จากโปรแกรมท่ี 
พ«เนาชิ้นมาทำการวาดแบบจำลองการเคล่ือนท่ีของดัฑเดอรื่บนโปรแกรมวาดแบบ ซีงมิวิร๊การ 
ปฏบ่ตดังน้ี

1. วาดแบบของช้ินงานท่ีต้องการบนโปรแกรมวาดแบบ แลt l  ก็บข้อมูลน้ีนไว้ในรูป 
แบบของ DXP ชิ้นบ็่นรูปแบบมาตรฐาน

2. น้าข้อมูลดังกล่าวข้างด้นผ่านเข้าโปรแกรมท่ีพั«เนาชิ้น เพื่อทำการเซียนรห้ล
จีโคค

ว. นมพ่ืรห้ล จีโคค ที่ได้ออกทางเครื่องพมพื่4. นารหัส จีโคค ท่ีได้ ไปทำการวาดแบบจำลองการเคลื่อนที่ของดัฑ เตอร่ืบน 
โปรแกรมวาดแบบอักคร้ังหน้ีง

จากการวาดแบบจำลองการเคลื่อนที่ของดัฑเตอรื่บนโปรแกรมวาดแบบ จt ทำ,ให้ 
เราทราบว่า ด้าแหน่งแลt ทิดทางการเคลื่อนที่ของจุดคนยกลางของดัทเตอรื่ที่ได้จากโปรแกรมที่ 
ห«เนาขนมควากกด้องหรอไม่

การทดลอบโดยการผลิตชิ้นงานจรุง

การทคลอบโดยการผลิตชิ้นงานจรงจt กร^าภายหลังที่ได้ทำการจำลองการเคลื่อนที่ 
บทโปรแกรมวาดแบบ ในงานวัจํขนี้ได้แบ่งการทดลอบออกเท่ีน 2 ลักบทIt คอ



4 3

1. ลักบทเะของช้ินงานท่ีมี7ะดับความหนาเท่ากันตลอด
การผลตชิ้นงานประ เภทนี้จะใช้การกำหนดค่าความลทเนัยงค่าเค้ยวตลอดแน') 

ทางIค้นของจุดคูนยกลาง Tเองคัฑ1คอร โดยผู้ใช้ทำการวาดแบบของช้ินงานบนชอฃองช้ินIกบ 
ข้อ»ลเค้ขวกัน

1*1 เฌพเองช้ินงานช้ินที่ 1 แบบของช้ินงานน้ีเกิดจากการ!]ระแอบกันของ 
เค้นโค้งดังในรูปท่ี 5 * 1(ก) จุดอ้างอิงที่ใช้ในการค้านวนหาตำแหน่งและเขยนรหัส จํโคค ค้อ 
(3 0 ,3 0 ) แบบจำลองการเคลื่อนที่ การกำหนดล}ทนการทำงานต่างๆ ของเครื่อง ช้เอนขั 
และผลของการเขยนรหล จีใคค แสดงไว้ในรูปท่ี 5 " 1(ข ), 5»1(ค) และ 5 . 1 (ง) ตามลำดับ

รู!]ท่ี 5. 1(ก) แบนของช้ินงานช้ินท่ี 1 รูปท่ี 5 . 1(ข) แบบจำลองการเคลื่อนที่ของ 
คัฑเตอรื่

Appl  I n n t . i o n  o f  M i c r o c 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 CUC M a c h i n e
V e r n i t » » »  1 . 0  (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  L a b . , M o c h .  D e p t . 1 Cliu 1 ท. 1987.
—  s o u r c e  f i l e n a m e  -ๅ P  S T a n d n 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  -----

ท : GPUR.DXF ท : SrUR STD I I ท: SPUR. 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

I .Ayor ท(บท') 0 d r i l l i n g  f o e d RAlo : 1 0 . 0 0
c u t t e r  D i r e c t i o n : ccw H E l g h t  o v e r  o b j e c t 1 . 50
CM*.ter PAtl i  : OUTSIDE d r  i 1 1 i ng  Came d e p t h : YEG
Dl Mn nnl on  i n  ะ MILLIMETER D i a l l i n g  d e p t h  : 2 0
c u t t e r  d i a m e t e r : 4 . 0 0 P o c k e t  Making ( POM) : MO
b u t t i n g  DEptt i ว. 0 0 C Om po ns a to  1‘O l n r  CAr n od  c y c l e
FEe.l r n t e  : 3 0 . 0 0 G40 G52 GO 1
TOol | > o b  i 1 1 on -3 0  - 3 0  50 S C a 1i ng
P E f o r o n o o  p t . 30  3 0  0 1 : 1 . 0 0
i n f o r m
otnmand

รู!]ท่ี 5 .1 (ค) การกำหนดสภาพการทำงาน ลำหรบแบบของช้ินงานช้ินท่ี 1



PROGRAM rOR MILLING a. DRILLING ะ D:SrUR.CNC 
LAYER NAME ะ O DIRECTION : CCN 
PATH : OUTSIDE DIMENSION : MILLIMETER 
MILLING DIA. ะ 4 . 0 0  MILLING DEPTH : 3 . 0 0  
MILLING RATE ะ 3 0 . 0 0
TOOL POSITION ะ X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0  Z 5 0 . 0 0  
REFERENCE POSITION ะ X 3 0  0 0  Y 3 0 . 0 0  Z 0 . 0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  HEIGHT ADOVE OBJECT ะ 1 . 5 0  
SAME DRILLING DErTII ะ 2 . 0 0  
SCALE : 1 . 0 0

N5 GO G40 G52 G71 G0O GOO 
NIO T 1 
Ml 5N20 TO
N25 GO z r . 0 . 0 0
N30 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
N40 GO X - 1 7 . 0 0  Y - 1 3 . 9 0
N45 GO Z 1 . 5 0
N50 G1 Z - 3 . 0 0  F 1 0 . 0 0
NGO G3 X - 1 3 . 9 6  Y - 1 7 . 0 0  1 0 . 0 0  J O . 00  
1165 0 3  X 5 . 6 4  Y - 1 2 . 7 0  1 - 1 3 . 0 2  J - 7 . 0 0  
H70 G3 X - 5 . 0 3  Y - 1 3 . 0 1  1 0 . 0 0  JO.  0 0  
N75 0 3  X - 2 . 1 5  Y - 2 1 . 0 9  1 4 . 0 2  J - 1 4 . 7 2  
N0O 0 3  X 2 . 1 5  Y - 2 1 . 8 9  1 0 . 0 0  J O . 0 0  
N05 0 3  X5 . 0 3  Y - 1 3 . 0 1  1 - 4 . 0 2  J - 1 4 . 7 2  
N90 0 3  X 5 . 6 4  Y - 1 2 . 7 8  1 0 . 0 0  J O.  0 0  
N95 G3 X 1 3 . 9 0  Y - 1 7 . 0 0  1 1 3 . 8 2  J - 7 . 0 0
N100 G3 X I 7 . 0 0 Y - 1 3 . 9 8  1 0 . 0 0  J 0 . 0 0
N105 0 3 X1 2 . 7 8 Y - 5 . 6 4 1 7 . 0 0 J - 1 3 . 0 2
M110 G3 X1 3 . 0 1 Y - 5 . 0 3 1 0 . 0 0 JO.  00
NI 15 G3 X 2 1 . 8 9 Y 2 .  15 1 1 4 . 7 2  J 4 . 8 2
NI 20 G3 X 2 1 . 09 Y2. 15 1 0 . 0 0  JO.  00
N1 25 03 X I 3 . 0 1 Y 5. 03 1 1 4 . 7 2 J - 4 . 8 2
NI 30 G3 X12.7G Y 5. 64 1 0 . 0 0  J O.  0 0
NI 35 G3 X1 7 . 0 0 Y1ว . 96 1 7 . 0 0 J 1 3 . 0 2
NI 40 G3 X 1 3 . 90 Y 1 7 . 0 0 10.  0 0 JO.  0 0
N1 45 G3 X 5 . 64  Y 1 2 . 7 6 1 1 3 . 8 2 J 7 . 0 0
N150 03 X 5 . 0 3  Y13 .01 1 0 . 0 0  J O.  00
N 155 G3 X2. 15 Y 21 .0 9 1 - 4 . 0 2 J 1 4 . 7 2
N160 G3 X-2 .  15 Y 2 1 . 8 9 10.  00 JO.  0 0
N165 G3 X 5 . 0 3 Y1ว. 01 1 4 . 0 2 J 1 4 . 7 2
NI 70 G3 X-5.  64 Y 1 2 . 7 6 10.  00 JO.  0 0
N 175 G3 X - 1 3 . 90 Y1 7 . 0 0  1 - 1 3 . 0 2  J 7 . 0 0
NI 00 G3 X - 1 7 . 00 Y 1 3 . 9 0  1 0 . 0 0  J O . 0 0
N105 0 3 X - 1 2 . 70 Y 5 . 64 1 - 7 . 0 0  J 1 3 . 8 2
N100 03 X - 1 3 . 0 1 Y 5 . 0 3 1 0 . 0 0 JO.  0 0
N 195 G3 X - 2 1 . 8 9 Y2. 15 1 - 1 4 . 7 2  J - 4 . 8 2
N200 03 X - 2 1 . 8 9 Y- 2.  15 10.  0 0  JO.  0 0
N205 03 X - 1ว . 01 Y - 5 . 0 3  1 - 1 4 . 7 2  J 4 . 0 2
N210 G3 X - 1 2 . 70 Y - 6 . 8 4  1 0 . 0 0  J O . 0 0
N215 G3 X - 1 7 . 0 0 Y - 13. 90 1 - 7 . 0 0  J - 1 3 . 8 2
N220 G 1 Z 1 . 5 0
N22 5 GO Z 5 0 . 0 0
N230%GO X-30.  001 Y- 30. 00

ร!เท 5 . 1 (ง) รหล จิโคค ฟ้าพรับช้ินงาน;

1.2 แบบของช้ินงานช้ินท 2 แบบของชิ้นงานนิ้เกิคจากเฟ้นตรงแล!:เฟ้นโค้ง 
ปร!ะกอนกัน เม่ีอนจารททจาทรุปท่ี 5.2<ก) จ!:นบว่ากรรของการเขา!:ร่องชิ้นงานภาขนอก 
เราจ*ไม่ลามารกหาคำแหน่งฑึ่เร่อมต่อร!:หว่างเฟ้นตรงกับเฟ้นโค้งไค้ แต่โปรแกรมทนพนาช้ิน 
จ*ลามารกลร้างเฟ้นโค้งชิ้นมา เนี่อเร่อมต่อร!:หว่างเฟ้นตรงแล!:เฟ้นโค้งค้งกล่าว ค้งแสคงใน 
รปฑ 5-2<ข) การกำหนคลภๆนการคำงาน แล*ผลของการเขิขนรหล จิโคค ไค้แลดงไว้ใน 
รปท 5 .2 (ค ) แล!: 5 .2 (ง )  คามล่าคบ
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งปท่ี 5• 2 (ท) แบบของ?นงาน1Sur! 2 าปท่ี 5 •2 (ข ) แบบจำลองทางเคลื่อนที่ของ
ค้ฑIตอ7

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 a b . , M e o 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  
D: L1NEARC.DXF

I I

S T a n d a r d  f i l e n a m e  
B ะ LINEARC STD ] [

o u t p u t  f i l e n a m e  
B ะ LINEARC.CNC

M i l l i n g  11 D r i l l i n g  c o n d i t i o n
LAye r  name ะ 0 
c u t t e r  D i r e c t i o n  ะ CCH 
c u t t e r  P A th  ะ OUTSIDE 
D I M e n s l o n  i n  ะ MILLIMETER 
c u t t e r  d i a m e t e r  6 . 0 0  
c u t t i n g  DEpth  ะ 3 . 0 0  
FEed r a t e  ะ 4 0 . 0 0  
TOol  p o s i t i o n  ะ - 3 0  - 3 0  50  
R E f e r o n c e  p t .  : 10 10 0

d r i l l i n g  f o o d  RAte  ะ 1 0 . 0 0  
I I E i g h t  o v e r  o b j e o t  ะ z . 00  
d r i l l i n g  Same d e p t h  : YES 
D R i l l l n g  d e p t h  ะ - 1 . 5  
P o c k e t  Ma ki ng  (POM) ะ NO 
c o m p e n s a t e  P o l a r  C A n n e d - o y c l o  

Q40 G52 G 0 1 
S C a l i n g  

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

command

71 เท 5 .2 ( ค) กา7กาหนคลภานกา7ทำงาน ทำหงับแบบไ)องชนงานชนท 2

1.3 แบบของ$นงานชเนท่ี 3 แบบชองช้ึนงานนมลักบกน;คล้ายคลงกับแบบของ 
ชนงาน^นท่ี 2 ด ัง7ปท่ี 5 .3 (f)) กัญหาทำค:นชองแบบ^นงานน้ื คีอ ในการของกางเซา»:ร่อง 
ชนงานภายนอก เงาจะไม่ลามางกหาตำแหน่งที่เไ?อมต่อง»:หท่งเลันคางกับเลันโค้ง และ 
เลันโค้งกับ เลันโค้งไค้ แต่โปงแทงมท่ีพพนาขนจะสาม างก ลงัาง เลันโค้งขนมาเพี่อ เชอมต่อ 
ง*:หว่างเลันตางกับเลันโค้ง แล»;เลันโค้งกับเลัน'โค้ง ดัง7ป 5 . □ (ข) กาาทาหนคลภาพกาง 
ทำงาน แล»:พลของกาาเขยนาหล จีใคต แลคงไ')ในงปท่ี ธ .ว(ค) แล»; 5 . □ (ง) ตามทำดับ
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PROGRAM FOR MILLING fc DRILLING : B : LINEARC.CNC 
LAYER NAME ะ 0  DIRECTION ะ CCH 
PATH ะ OUTSIDE DIMENSION ะ MILLIMETER 
MILLING DIA.  : 6 . 0 0  MILLING DEPTH ะ 3 . 0 0  
MILLING RATE ะ 4 0 . 0 0
TOOL POSITION ะ X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0  Z 6 0 . 0 0  
REFERENCE POSITION ะ X 1 0 . 0 0  Y 1 0 . 0 0  Z 0 . 0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  HEIGHT ADOVE OBJECT ะ 2 . 0 0  
SAME DRILLING DEPTH ะ 1 . 5 0  
SCALE : 1 . 0 0

N5 GO 0 4 0  G52 071 G0O 0 9 0

1 - •N30 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
N40 GO X - 3 . 0 0  Y - 3 . 0 0  
N45 GO Z 2 . 0 0  
N50 G 1 Z - 3 . 0 0  F 1 0 . 0 0  
N55 F 4 0 . 0 0
NGO G 1 XIOO.OO Y - 3 . 0 0
N65 G3 XIOO.OO Y 3 . 0 0  1 1 0 0 . 0 0  J - 0 . 0 0
N70 G2 XIOO.OO Y 5 7 . 0 0  1 1 0 0 . 0 0  J 3 0 . 0 0
แ 75 G3 XIOO.OO Y 6 3 . 0 0  1 1 0 0 . 0 0  J G 0 . 0 0NOO G1 X - 3 . 00  Y 6 3 . 00
NG6 G1 X - 3 . 0 0  Y - 3 . 0 0
N90 G1 Z 2 . 0 0
N95 GO Z 5 0 . 0 0
m o o  GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0X

รปท 5 .2 ( ง) รหัส จีใคค ส์าหรับรเนงานช้ึนท่ี 2

รปท 5 .3(f)) แบบชองชนงาน^นบ่ี 3 วปฑ 5 .3 ('ซ) แบบจำลองการเคลื่อนทของ 
ค ru คอ7



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  o 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 e b . , M e o 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  - 1  r- S T e n d a r d  f i l e n a m e  p o u t p u t  f i l e n a m e  -
D : ARCARC. DXF I I B : ARCARC.STD I I B:ARCARC.CNC

M i l l i n g  i  D r i l l i n g  c o n d i t i o n  1
L Aye r  ท«๓«9 ะ 0 d r i l l i n g  f e e d  RAte  1 0 . 0 0
c u t t e r  D i r e c t i o n ะ CCW H E l a h t  o v e r  o b j e c t  ะ 2 . 0 0
o u t t e r  PAl h  ะ OUTSIDE d r i l l i n g  Same d e p t h  ะ YESD I M o n s l o n  i n  : MILLIMETER D R l l l i n g  d e p t h  ะ 2 . 0
c u t t e r  d i a m e t e r 6 . 0 0 P o o k e t  Ma ki ng  (POM) ะ NOc u t t i n g  DEpth  ะ 3 . 0 0 c o m p e n s a t e  p o l a r  C A n n o d - c y o l eFEod r a t e  ะ 4 0 . 0 0 G40 0 5 2  GO 1
TOol  p o s i t i o n  ะ - 3 0  - 3 0  50 S C a l i n a
R E f o r o n c o  p t .  ะ 2 0  2 0  0 1: 1 . 0 0
i n f o r m  ะ

command

รปท่ี 5.3< ค) กา!ทาหนคฝืภาพการทำงาน ฟ้าหรับแบบของช้ืนงานช้ืนท่ี 3

PROGRAM FOR MILLING 8. DRILLING : B: ARCARC. CNC .
I,AYER NAME : 0  DIRECTION ะ CCH 
PATH : OUTSIDE DIMENSION : HILLIMETER 
MILLING DIA. โ 6 . 0 0  MILLING DEPTH ะ 3 . 0 0  
MILLING RATE ะ 3 0 . 0 0
TOOL POSITION ะ X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0  Z 5 0 . 0 0  
REFERENCE POSITION : X 2 0 . 0 0  Y 2 0 . 0 0  Z 0 . 0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  HEIGHT ABOVE OBJECT : 2 . 0 0  
SAME DRILLING DEPTH ะ 2 . 0 0  
SCALE ะ 1 . 0 0

N5 GO G40 G52 G71 G0O G90

i s * "  "N30 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
m o  GO X - 3 . 0 0  Y - 3 . 0 0  
N45 GO Z 2 . 00  
N50 G 1 7. 3 . 0 0  F l o .  00  
N55 F 3 0 . 0 0
1100 G 1 X 7 0 . 0 0  Y - 3 . 00
N65 0 3  X 7 0 . 0 0  Y 3 . 0 0  1 7 0 . 0 0  J - 0 . 0 0
N70 G2 X 7 0 . 0 0  Y 5 7 . 0 0  1 7 0 . 0 0  J 3 0 . 0 0
N75 0 3  X 7 0 . 0 0  Y 6 3 . 0 0  1 7 0 . 0 0  J G 0 . 0 0
NOO G2 X70 0 0  Y 9 7 . 0 0  1 7 0 . 0 0  J 8 0 . 0 0
N05 G3 X 7 0 . 0 0  Y 1 0 3 . 0 0  1 7 0 . 0 0  J 1 0 0 . 0 0
N90 G 1 X 3 . 0 0  Y1 0 3 . 0 0
N95 01 X - 3 . 0 0  Y - 3 . 00
N I 00  G 1 Z 2 . 0 0
N 105 GO 7.50. 00
N I 10 GO X -3 0 .  00  Y- 30 .  00
X

Tilท่ี 5 .3 ( ง) รหัส จ๊โm ฟ้าหรับช้ืนงานช้ืนท่ี 3



1-1  แบบของใเนงาน^นฑ A Ultimoงข[นงานขํ่เนนํ่เกิคจาท)ทรปาน))อบกันของ
เฟ้นโค้ง 5 ฟ้วน ไค้แก่ เฟ้นโค้ง AD, DC, CD, DE แลน EA ตามลำดับดังรปฑ่ึ 5 .A(ก)* 11 1 . '

เคยปทต่ชแงานน่ค-ทจนประกอบค้าขเฟ้น'โค้งเนิยง A ลํวน ไค้แก่ เฟ้นโค้ง DC, CD, DE lint
En สาเหตุฑเราค้ชงแยกเฟ้นโค้ง ED อชท111นเฟ้น'โค้ง EA แลน AD ค้อ ไนทาเใ๓ใใ!
เฟ้นเค้งเนยง ง ลำน จนนบว่าจุค D ^งเปีนจุคฑไทลํจุคทาเนตมาทฑสุด จนเปีนจคเ‘ร-มค้นไน
ท'ทนิจารพาค้าแหน่งแลนทคทางการเคลอนท แต่เนองจากคอร์คของเฟ้น'โค้ง m b  น กอบทนท
จุด ท ท้ามุมทนเค้นทา') 100 (แขนของมุมฑ่ึปรนกอบกันท่ีจุคนิจารผาจนค้องมีความยาวเท้ากัน
ฟ้าหจํบค่าความยาวแขนของมุมฑไข้ จนไค้จากการเปรขบเทขบค่าความขาวฑสืนทว่า จากจุด
นิจ')รพาเ ป ยงจุด'ลํนสุคของแต่สนเฟ้นทปรนกอบกันฑจุคนิจ')รพา) ชงจนท้า,ไห้เค้าแหน่งแลนท้คทาง
ท เค้ตรงข้ามกับฑผไชกาหนดดังเค้กล่าวไนหัวข้อ 3.<1 แบบจำลองการเคสี่ยนฑ ทารท เหนค
สภานการท้างาน แสนผลของการเขียนรหัส จํโคด ไค้แสดงใว่เนรูปท 5 . ส(ข), ร./!(ค)
แส!: ร .ง<ง) ตามลำดับ

รู!เท ร .ง (ก ) แบบของใ[นงานไ!นฑ A รูป,ท ร .'!(ข ) แบบจำลองการเคสี๋ชนทของ
คัฑเตอร

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 ra p h i c ? !  t o  c o n t r o l  o f  ท CNC M a c h i n a
V e r n l n n  1 . 0  (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  L a b . , M a c h .  D a p t . , C h u l a .  1967.
----  s o u r c e  f i l a n a m o  - 1  r- S T a n d a r d  f l l a n a m a  1  I- o u t p u t  f i l e n a m e

ท CHAIN DXF I D : CÎ1AIN ■ STD I I n:CHAIN.CNC
M i l l i n g  \  D r i l l i n g  c o n d i t i o n

I.Ayoi name 0
•ะ» ill a r  Dll a c t  Ion  ccw
c u t l  e r  TAU. ะ OUTS I DE
D1 Mai»?; i o n  เท : MILLIMETER
c u t l e r  d i a m e t e r  6 . 0 0
c u t t i n g  DEpth  1 0 . 0 0
FRed r a t e  1 5 . 0 0
TOol  p o s i t i o n  ะ - 3 0  - 3 0  50
R Ef e i  ent re  p t .  30  30  0

d r i l l i n g  f e e d  RAto : 1 0 . 0 0  
H E i g l i t  o v e r  o b j e c t  2 . 0 0  
d r i l l i n g  Same d e p t h  YES 
D R i 1 1 Ing d e p t h  . 1 1 . 0  
P o c k e t  Maki ng  (TOM) NO 
COmpe nn at o  I ' d  n r  C A n n o d - o y c l o  

G40 G52 C.01 
S C n 1 i ng 

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

• 'I >mmnt  i d

ร)เท ร./!(ค ) ทาว))')หนฅสภาน))')รท้างาน ฟ้าหรบแบบของชนงานชนฑ ‘1



4 จ

PROGRAM FOR MILLING K DRILLING ะ B:CIIAIN.CNC 
LAYF.R NAME : 0  DIRECTION ะ CCH 
PATH : OUTSIDE DIMENSION : MILLIMETER 
MILLING DIA. ะ 6 . 0 0  MILLING DEPTH : 1 0 . 0 0  
MILLING RATE : 1 5 . 0 0
TOOL POSITION : X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0  z 5 0 . 0 0  
REFERENCE POSITION ะ X 3 0 . 0 0  Y 3 0 . 0 0  Z 0 . 0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  HEIGHT ABOVE OBJECT โ 2 . 0 0  SAME DRILLING DEPTH ะ 1 1 . 0 0  
SCALE . 1 . 0 0

N5 GO G40 G52 G71 G80 GBO N10 T I 
111 5
1120 TO
N25 GO Z 5 0 . 00
1130 GO X 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
N40 GO X 1 3 . 2 1  Y - 8 . B 5
NT5 GO Z 2 . 0 0
N50 G I Z - 1 0 .  0 0  F 1 0 . 0 0
NGO G3 X - 2 . 1 8  Y - 8 . 5 3  1 - 7 . 9 4  J O . 0 0  
1185 G2 X 2. 16  Y 8 . 5 3  1 0 . 0 0  J - 1 1 . 7 1  
N70 0 3  X2 16 Y 0 . 5 3  1 7 . 9 4  J O . 0 0  
1175 G2 X - 2 . 1 6  Ye. 53 1 0 . 0 0  J 1 1 . 7 1  
NOO G3 X - 1 0 . 2 4  Y 0 . 0 0  1 - 7 . 9 4  J O . 0 0  
N05 G3 X - 1 3 . 2 1  Y 8 . 0 5  1 - 7 . 9 4  J 0 . 0 0  
NOO G I Z 2 . 0 0  
1195 GO Z 5 0 . 0 0  
Il 10 0  GO X 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0  X

รปท่ี 5 .4 (ง ) รหัส จีใคค ส่าหรับเนงานช!นท่ี 4

รูปท่ี ร.ร(ท)  แบบของช้ึนงาน1ชนท่ี 5 รูปท่ี 5 . ร (ใ!) แบบจำลองการเคลื่อนที่ของ
คัฑเตอร์

?.. ลู่'กบทเะชองชนงานท่ี»ระตับกวามหนาแตกต่างตัน
การผลิตชนงานประเภทนื่จะค่อนช้างยุ่งยาก เนื่องจากการผลิตใเนงานจะต้องมิ 

การลคระตับความหนาของชเนงานบางส่วนลง ตังน็น การาาคแบบชองชนงานบนใปรแกรมวาด 
แบบ จํงต้อ งมิการแยกชนของการ เกบช้อมลตามควา}!หนาของชนงาน



5 0

A p p l i  o n t  I on o f  H l o r o c o m p u t o r  O r a p l i l c o  t o  c o n t r o l  o f  a  CNC Much I no 
V o r o 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 .  , Me c h . D o p t . , Clio l a .  1907.
----  GOuroo f i l e n a m e  -T r  S T a n d a r d  f i l a n a m o  -ๆ  r - o u t p u t  f i l e n a m e  -----

ท: l l . . s rUR.  DXF I I ท: I L S r i l R . S T P  I I ท: iVs rUR.CNC
M i l l i n g  !i D r i l l i n g  o o n d  111 on

I.Ayr’r name : 0
•.'นน.o r  DI r o o t  l o o  : ccw
0 v.1 Lt . 0 1  PA III : OUTRIDE
D IMo n oi un  เท : MI U,  I METER
cut . t . o r  d i a m o t . o r  4 . 0 0
e o L t  i ng DEptl i  ะ l . BO
EEovl r a t e  30.  0 0
TO. » 1 p o u t  L i o n  : - 3 0  - 3 0  50
l i F. fo ro no o  pi. .  : 40 3 0  0

d r i l l i n g  f o o d  RAlo : 1 0 . 0 0  
I I E l g h t  o v e r  o b j e c t  ะ 2 . 0 0  
d r i l l i n g  Seme d e p t h  NO 
D R l l l l n g  d e p t h  : 1 . 5 0  
I’o c k o t  Ma ki ng  (TOM) : NO 
COmponoa to  p o l a r  C A n n e d - o y c l o  

G40 G52 GO 1 
S C a l i n g  

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

command

•ทเท ธ .ธ(ค ) การกำหนดสภาพกาวท่างาน ล้าพวับแบบของข้ันงานข้ันท่ี 5

2 .1  แบบชองข้ันงานข้ันท่ี 5 แบบของข้ันงานน้ืมีลักบพะคล้ายคลังกับแบบชอง 
ชนงาน:ชนท 1 แต่เนึ่องจากขั้นงานนื้ม๊ระคับความหนาที่ไม่เท่ากัน จังต้องแยกการผลิตออกเป็น 
2 ขนตอน ขั้นตอนแรกจะเป็นการ เจาะรูขั้นงานเพี่อกำจัดส่วนที่ไม่ต้องการบนขั้นงานออกไป และ 
ท่าการ เขาะร่องชนงานคัวขค่าความลักค่าหนึ่ง เพ่ีอให้ไค้ลักชทเะตามแบบของข้ันงาน คังรูปท่ี 
5 .5 (ท ) ส่วนข้ันตอนท่ี 2 จะเป็นงานเขาะร่องขั้นงานที่ค่าความลักอีกค่าหนึ่ง คังรูปท่ี 5 .5 (ข ) 
การกำหนดลภาพการท่างาน และผลของการเขียนรหัส จัโคค ไค้แสดงไว้ในรูปท่ี ธ .ธ(ค) และ
5 . ธ(ง) ตามล้าคัน

2 .2  แบบของข้ันงานข้ันท่ี G แบบของข้ันงานดังในรูปท่ี 5 •G(ท) น่ึม่การแบ่ง 
ขั้นของการเก็่บข้อมูลออกเป็น 5 ข้ันดังรูป,ท่ี 5 -G (ข) นึ่งแต่ละขั้นของการเก็บข้อมูลจะหมายกง 
แต่ละข้ันตอนของกาวผลัตข้ันงาน คังน่ึ

1. น่ึอของข้ันเก็บข้อมูล LAYER 1 ใช้ล้าหวับงานท่า pocket
ท่ีIหลยม เพ่ีอลดวะคับความหนาของข้ันงาน กาวกำหนดสภาพกาวท่างาน และผลของกาวเขียน 
วหัส จัใคค ไค้แสดงไว้ในรูปท่ี ธ .G(ค)

2. น่ึอของข้ันเก็บข้อมูล LAYER 2 ใช้ล้าหวับงานท่า pocket วงกลม 
เพ่ีอลดวะคับความหนาของข้ันงาน กาวกำหนดสภาพกาวท่างาน และผลของกาวเขียนวหัส
จัใคด ไค้แสดงไว้ในรูปท่ี ธ .G(ง)

ว. น่ึอซองข้ันเก็บข้อมูล LAYER 3 ใช้ล้าหวับงานเขาะร่องขั้นงาน 
ภายนอก เพี่อลดวะคับความพนาของขั้นงานที่เหลัอจากงานท่า pocket กาวกำหนดสภาพ



PROGRAM FOR MILL IMG II d r i l l i n g  ะ B: l l_SrUR.CNC 
I.AYER NAME : 0  DIRECTION : ccw 
PATH ะ OUTSIDE DIMENSION ะ MILLIMETER 
MILLING DIA. ; 4 . 0 0  MILLING DEPTH ะ 1 . 6 0  
MILLING RATE ! 3 0 . 0 0
TOOL POSITION : X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0  z 5 0 . 0 0  
REFERENCE POSITION : X 4 0 . 0 0  Y 3 0 . 0 0  z  0 . 0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  IIEIOIIT ADOVE OBJECT : 2 .  
SAME DRILLING DEPTH : 1 . 5 0  
SCALE : 1 . 0 0

H5 GO G40 G5Z G71 GOO G90

i iN40 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
H50 G29 L V 2 0 = 1 0 . 0 0  V 2 1 = 2 . 0 0
NGO GO X - 1 8 . 0 0  Y 5 . 7 0  Z - 1 . 5 0  
N65 GO X - 1 6 . 7 0  Y 0 . 4 0  z - 1 . 5 0  
N70 GO X - 0 . 5 0  Y 1 6 . 0 0  Z - 1 . 5 0  
N75 G 0 . X - 5 . G 0  ฑ 7 00  Z - 1 . 5 0  
NOO GO X5 . B0  Y 1 7 . 7 0  Z - 1 . 5 0  
NO5 GO X0. 6O Y16 .0O z - 1 . 5 0  
N90 GO X1 6 . 9 0  Y 0 . 4 0  Z - 1 . 5 0  
H95 GO X 1 8 . 0 0  Y S . 7 0  Z - 1 . 5 0  
N 100 GO X 0 . 0 0  Y1 6 . 0 0  Z - 3 . 0 0  
(1105 G0O 
III 10 GO •',50. 0 0  
11115 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0 0 0  
11120 TO
N 125 GO Z 5 0 . 0 0  
N 130 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
ร ัร ุ ่  เรุ ่ x- 2  B» « ' , 5
11145 GO Z 2 . 0 0
11150 G 1 z - l . 5 0  F10 .  0 0
111 GO G3 X 2 1 . 8 9  Y 2 . 1 5  1 0 . 0 0  JO.  00  
H 165 G3 X 13 .0 1  Y 5 . 03  1 1 4 . 7 2  J - 4 . 8 2  
11170 C3 X 1 2 . 7 6  Y5.G4 1 0 . 0 0  J O.  00  
11175 0 3  X 1 7 . 0 0  Y 1 3 . 9 6  1 7 . 0 0  J 1 3 . 0 2  
11180 G3 X I 3 . 9 6  Y 1 7 . 0 0  1 0 . 0 0  J O.  0 0  
N 185 G3 X 5 . 64 Y 1 2 . 7 6  1 1 3 . 8 2  J 7 . 0 0  
11100 G3 X 5 . 0 3  Y1 3 . 0 1  1 0 . 0 0  JO 00  
11195 G3 X 2 . 1 5  Y 2 1 . 8 9  1 - 4 . 8 2  J 1 4 . 7 2  
11200 G3 X-2 .  15 Y 2 1 . 8 9  1 0 . 0 0  J O . 0 0  
11205 G3 X - 5 . 0 3  Y 13 .0 1  1 4 . 0 2  J 1 4 . 7 2  
N210 G3 X - 5 . 6 4  Y 1 2 . 7 6  1 0 . 0 0  J O.  00  
11215 G3 X - 1 3 . 9 6  Y 1 7 . 0 0  1 - 1 3 . 8 2  J 7 . 0 0  
11220 G3 X - 1 7 . 0 0  Y13.9G 1 0 . 0 0  J O . 0 0  
11225 G3 X - 1 2 . 7 6  Y 5 . 6 4  1 - 7 . 0 0  J 1 3 . 8 2  
11230 G3 X - 1 3 . 0 1  Y 5 . 0 3  1 0 . 0 0  JO.  00  
11235 G3 X - 2 1 . 0 9  Y 2 . 1 5  1 - 1 4 . 7 2  J - 4 . 0 2  
11240 G 1 Z 2 . 0 0  
11245 GO Z 5 0 . 0 0  
11250 GO X -20 .  33 Y0. 42 
N255 GO Z2 00 
N200 G 1 Z - 3 . 0 0  F I 0 . 0 0  
11265 F 3 0 . 0 0
11270 G3 X 2 2 . 0 0  YO.OO 1 0 . 0 0  JO.  00
11275 GO X - 0 . 0 0  Y 2 2 . 0 0  1 0 . 0 0  J O . 00
11200 G3 X- 20 .  03 Y 0 . 42  1 0 . 0 0  JO.  00
11205 01 Z 2 . 0 0
11290 GO Z50.  00
11205 GO X - 3 0 . 0 0  Y - 3 0 . 0 0
X

Ill'll 5 - 5 (ง) โVÙ1 ‘จไคค สํๆพรับ&เงาน&๓ 5



Jjç

ร 2

รโเท่ี ร .G<ก) แบบของชนงานร่นท่ี G รปท่ี 5 .6 (ข ) แบบจำลองการเคลึ่ชงที่ของ
พันฅอร

การทำงาน และผลของการเขีขนรหัล จีโคค ไค้แลคงไว้ในรปท่ี 5-G<จ)
4. ร่อของชน๓ บข้อมูล LAYER 4 ใช้ทำหรับงานIชาโ;ร่องร่นงานภาย 

ใน Iนอคว้านร ทารทำหนคลภานทารทำงาน และผลชองกๆรเขีขนรหล
ใกค ไค้แลคงเว้ในรปที่ 5 .G (a)

ร. ร่อของขนเกบข้อมูล LAYER 0 ใช้ทำหรับงานเซาะร่องชนงานเนอ 
ใหเค้คามแบบท่ีทำหนดไว้ ทๆรทำหนคลภานการทำงาน และผลของการเขขนรหัล 
จีใคค ใค้แลตงเว้'ในรปท่ี ร .G<ช)



A p p lic a t io n  o f  M icrocom puter G raphlco t o  c o n tr o l  o f  a CMC Machine
V e r n 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.

r>Oui CO filename 
ท- CRANK.DXF ] [

CTan<iar<l f i l e n a m e  
D:LAY 1 STD

o u t p u t  f i l e n a m e  
AY 1 . CMCK u u u p u  

n : 1 -

M i l l i n g  it D r i l l i n g  c o n d i t i o n
Cl Ron.  o r  r o c TA N g. ( TTOCK): TAN 
r o u g h i n g  f e e d  r « t o ( P F E ) : 30 
f i t  n r  t i n g  h e  1 g h t  ( HE) : 1 . 0 0  
Mnx. XYotep  o v e r ( X Y ) : 4 . 2  
Mnx Z d o p t t i  p e r  p n n s  ( MZ) :  1 . 0 0  
S t o c k  l ë r t  F i n i s h  C u t ( S F C ) : . 0 3  
Fo r n t e  f o r  F i n i s h  C u t ( F F C ) : 3 5  
Toni  D l n m o t e r ( C U ) : 6 . 0 0  
r o c k e t  DepLhZ(l )R)  . 3 . 0 0
i n f o r m

nommnnd

RF.Turn t o  t l m  r o o t  nienu(RET)

PROGRAM FOR RECTANGULAR rOCKET ะ B:LAY1.CNC
LAYER NAME : 1 DIRECSION : CCH
DIMENSION : MILLIMETER
ROUGHING FEED RATE : 3 0 . 0 0
HEIGHT AI10VE OBJECT ะ 1 . 0 0
POCKET DEPTH : ว.  0 0
MAXIMUM XY STEP OVER : 4 . 2 0
MAXIMUM z  DETTII PER PARS ะ 1 . 0 0
STOCK LEFT FOR FINISH CUT : 0 . 0 3
FEED RATE FOR FINISH CUT ะ 3 5 . 0 0
TOOL POSITION : X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0  z  7 0 . 0 0  
REFERENCE rOINT ะ X 8 0 . 0 0  Y 8 0 . 0 0  z 0 . 0 0  
SCALE : 1 . 0 0
115 0 0  G40 G52 G71 GOO GOO 
N 1 0 T 1 
Hi 5N20 
N25 
H30 
M35 
N40 
H45 
V44 
บ 50 
N55 
l ino

GO Z 7 0 . 0 0  
GO X - 7 0 . 0 0  
GO X - 1 2 . 5 0  
F 3 0 . 0 0  
G7.9 LV40 1 . 
3 . 0 0  V45 4.
GO 7.70. 00  
GO X- 70 .  0 0

Y - 7 0 .  0 0  
Y 1 4 . 20
0 0  V41 2 5 . 0 0  V42 2 3 . 1 0  V43 - 3 . 0 0  
20  V46 1 . 0 0  V47 0 . 0 3  V48 3 5 . 0 0  V49 6 . 0 0

Y - 7 0 . 00X

ร. ÎVI รทาหนคสภานทารฑ้างาน liai: รvia จ๊โคฉ ฟ้ใไทับ LAYER 1



5 4

A p p l i c a t i o n  o f  H i c r o c o m p u t o r  G r a p h i C D  t o  c o n t r o l  o f  ท CNC M a c h i n e

oommntni ะ

rROGRAM FOR CIRCULAR rOCKET : B:LAY2.CNC
I .AYER NAME : 2 DIRECSION ะ CCH
DIMENSION ะ MILLIMETER
ROUGH I HO FEED RATE : 3 0 . 0 0
HEIGHT ABOVE OBJECT ะ 1 . 0 0
POCKET DEPTH : 3 . 0 0
MAXIMUM XY STEP OVER ะ 4 . 2 0
MAXIMUM z DETTII PER P A S S :  1 . 0 0
STOCK LEFT FOR FINISH CUT ะ 0 . 0 3
FEED RATE FOR FINISH CUT ะ 3 5 . 0 0
TOOL POSITION : X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0  z 7 0  0 0  
REFERENCE POINT : X 8 0 . 0 0  Y 8 0 . 0 0  z 0 . 0 0  
SCALE : 1 . 0 0
N5 GO G40 G52 G 7 1 G80 GOO 
IIVo Tl 
111 5
1120 TO
N25 GO Z 7 0 . 0 0
N30 GO X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0
N40 G29°LV40 1 . 0 0  V41 - 2 7 . 2 8  V42 - 1 5 . 7 5  V43 -  3 0 0  
V44 3 0 . 0 0  V45 4 2 0  V46 1 . 0 0  V47 0 . 0 3  V40 3 5 . 0 0  V49 G 00  
114 5 G77 _
1150 GO Z70 00
1155 GO X -7 0 .  0 0  Y- 70 .  0 0
X

ใปฑ 5.G<ง) ทา7 fh หนคสภาพกา7ท์างาน liâ t 7ฟ้สื จิโกค สำหรับ LAYER OC.



Appl  1 cut .  1 on  I l f  M1 «ะ r o o u i n p u t o r  Grf i |»l i l « 0  l.ü c o n t r o l  o f  II CMC Mm•Il 1 n n
V r r n i o n  1 . 0  (C) C o p y r i g h t  C o n t r o l  Lnb . Mool». DnpL. 1 Chu ) Il . 007 .
----  r .Our t r  f i l e n a m e  - 1  r  STnndf t rd  f l l e n a m o  -J I- o u t p u t  f i l ru f i i i t n  ----

I): CRANK.DXF I D : I.AY3. STD I D'LAYO.CIIC
M i l l i n g  k  D r i l l i n g  c o n d i t i o n

I.Ayot nnine 3 
CMit tcr  1)1 r o o t  loi» ะ CCH 
e u t t r r  TAth - OUTSIDR 
DlMonii l on  11. : MILLIMETER 
c u t t o r  «1 U m n l u r  <3.00 
c u t t i n g  DF.pth : ว. 0 0  
F Fed i n t o  ะ 3 0 . 0 0  
TOol r o u i t ! o n  : - 7 0  - 7 0  70 
n F . f o t e n e o  p u .  8 0  8 0  0

d r i l l i n g  f e w l  RAto : 1 0 . 0 0  
H E l g l i t  ô v o r  o b j e c t  ะ 1 . 0 0  
d r i l l i n g  Samo d o p t i l  YES 
D R i l  l i n g  d e p t h  ะ 2 . 00  
P o c k e t  Ma ki ng  (POM) : NO 
COm pa no a t o  r o i a r  CArinnd c y n l o  

G 40  GS2 C81 
s e a l I n g  

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

I 'f iminnh'l

PROGRAM FOR MILl.IHG A DRILLING ะ D:LAY3.CNC 
LAYER NAHE ะ 3 DIRECTION ะ CCN 
PATH ะ OUTSIDE DIMENSION : MILLIMETER 
MILLING DIA. : 6 . 0 0  MILLING DEPTH ะ 3 . 0 0  
MILLING RATE ะ 3 0 . 0 0
TOOL POSITION ะ X r 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0  z 7 0 . 0 0  
REFERENCE POSITION ะ X 8 0 . 0 0  Y 8 0 . 0 0  Z 0 . 0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  HEIGHT AlIOVE OBJECT : 1 . 0 0  
SAME DRILLING DEPTH : 3 . 0 0  
SCALE ะ 1 . 0 0

N5 GO G40 G32 G71 GOO G90
N10 T1
Ml 5
1120 TO
N2S GO Z70.  0 0
N30 GO x - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0
N35 T 1
N40 GO X - 9 . 3 0  YG. 0 8
IMS GO Z l . o o
N50 G 1 Z - 3 . 0 0  F10.  00
N35 F 3 0 . 00
NGO G3 X I 0 . 2 4  Y - 4 . 0 2  1 0 . 0 0  JO.  00
NG5 G3 X 7 . 0 0  Y8 . 40 1 0 . 0 0  J O . 0 0
N70 G3 X - 0 . 3 0  Y3 . 00  1 0 . 0 0  JO 00
H7& 01 Z l . o o
NBO GO Z 7 0 . 0 0
NO 3 GO X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0
%

5 G( จ) ทารกำหนคทภาพการทำงาน แทบ รบัท จัใคค ะใ'ททบ LAYER 3



Appl i u n i loll o f  M icrocom puter G rap hics to  c o n tr o l o f  ท CMC Machine
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 a c h .  D o p t . , C h u l a .  1907
----  C Our oo  f i l o n e m e  -1  P S T n n d n t 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  -----

ท: CRANK. DXF 1 1 ท: LAY4.GTD 1 1 น : LAY4.CNC
M i l l i n g  & D r i l l i n g  c o n d i t i o n

I .Ayer  rift mo : 4
c u t t e r  01 r o o t  i o n  ccw
c u t t e r  PAUi ะ INSIDE
DI Mono I o n  เท : MILLIMETER
c u t t e r  t i l  OHIO t o r  0 . 0 0
c u t t i n g  DEpth  ะ G . 00
FEnü r a t e  3 0 . 0 0
TO.il p u n i t i o n  ะ -70 - 7 0  7 0
R E f c r e n o e  p t .  ะ 8 0  0 0  0

d r i l l i n g  f e e d  RAto 1 0 . 0 0  
I I E i g h t  o v e r  o b j e c t  1 . 0 0  
d r i l l i n g  รทเท» d o p t h  ะ YES 
D R i 1 1 I ng  d e p t h  ะ 2 . 0 0  
r o c k e t  Mmk i n g  (TOM) . NO 
c o m p e n s a t e  P O l o r  CAnncd e y o l o  

G40 G โ» 2 GUI 
S C o l i n g  

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

c o m m a n d

PROGRAM FOR MILLING «C DRILLING ะ n-.LAY4.CNC 
LAYER NAME : 4 DIRECTION ะ CCH 
PATH : INSIDE DIMENSION : MILLIMETER 
Mil .LING DIA. : 6 . 0 0  MILLING DEPTH ะ 6 . 0 0  
MILLING RATE : 3 0 . 0 0
TOOL POSITION : X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0  z  7 0 : 0 0  
REFERENCE POSITION : X 0 0 . 0 0  Y 0 0 . 0 0  z 0  0 0  
DRILLING RATE : 1 0 . 0 0  HEIGHT ABOVE OBJECT : 1 . 0 0  
SAME DRILLING DEPTH : 3 . 0 0  
SCALE ; 1 . 0 0

N5 GO G40 G52 G 7 1 GOO G90
N 10 Tl
N1 5
N20 TO
N25 GO Z 7 0 . 0 0
N30 GO X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0
N35 Tl
N40 GO X - 0 . 0 0  Y1 . 00
N45 GO Z 1 . 0 0
นr.๐ G 1 Z - 6 . 0 0  F 1 0 . 0 0
N5 5 F 3 0 . 0 0  tNf.o G 3 xo. 21  Y - 3 . c n  10 0 0  J O . 00
H65 G3 X 2 . 32  Y0.7O 10 o o  JO.  00
N70 0 3 X-0 OO V I . กแ 1 0 . 0 0  JO.  0 0
N7 5 01 1 1 00
MOO GO 7,70 00
1105 0 0 X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0
X
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A |  »|> 1 l  i - f t t  i »J| |  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  ft  C M C  M a c h i n e

V.*1 ni • >11 10 ( C )  C o p y  r  i (211 b  C o n t r o l  L o b . , M o o h .  D o p t . , C l i u  1 f t . 1 9 0 7 .

r,0«iI O'* โ i 1 rnnmo 
ท CRANK l)XF ] [

STfttulf tnl  f i l e n a m e
ท: I.AY0.5TD

K  ou 1-1
Z 2

o u t p u t  f l l u n n m o  
I . A Y O .  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

l . A y e i  11 n  mi  '  0
c u l  t.o r  II 11 c u l .  i o n  ccw
c u l  l .  I i ’A t . l i  O U T S I D E
D I M . - n . i l u n  i n  M I L L I M E T E R
c u t  l . n r  .1 i m n i ' l  f i r  0 . 0 0
. • น !  t i n g  D F . p l . I l  : 0 . 0 0
F End i n t o  ะ 3 0 . 0 0
T O o 1 p u n i t i o n  - 7 0  - 7 0  7 0
R E f m n n e o  p t .  o o  0 0  0

I h f n i m

COmm.Tnd

d  I i l l  i n t i  f e e d  HAl.n : 1 0 . 0 0
I I E i g l i t  u v e r  o l i j c o t  1 . 0 0  
d r i l l i n g  C f i m c  d e p t h  : Y E S  
D i m i  l n f l  d n p l . h  : 2 . 0 0  
p f i c k c t  U n k i n g  ( D O M )  110 
C O m p ^ u n n l o  P o i n t '  CAnned e y u l ' .

Ç 4 0  G 5 2  C 0 1
G C n  1 l u ( i  1:1.00

P R O G R A M  F O R  M I L L  I M G  k  D R I L L I N G  : D : L A Y 0 . C N C  
L A Y E R  MAME  : 0  D I R E C T I O N  : c c w  
P A T H  : O U T S I D E  D I M E N S I O N  : M I L L I M E T E R  
M I L L I N G  D I A .  : G . 0 0  M I L L I N G  D E P T H  ะ 6 . 0 0  
M I L L I N G  R A T E  : 3 0 . 0 0
T O O L  P O S I T I O N  ะ X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0  Z  7 0 . 0 0  
R E F E R E N C E  P O S I T I O N  : X 8 0  0 0  Y 0 0 . 0 0  Z 0 . 0 0  
D R I L L I N G  R A T E  ะ 1 0 . 0 0  H E I G H T  A D O V E  0 D J E C T  : 1 . 0 0  
S A M E  D R I L L I N G  D E P T H  : 2 . 0 0  
S C A L E  : 1 OO

MS G O  G 4 0  G 5 2  G 7 1  G O O  G O O
M 1 0  T 1
N 1 5
M 2 0  T O
N 2 5  G O  Z 7 0 . 0 0
N 3 0  G O  X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 O

N 4 0  C. 0  X - 3 5 .  5 5  Y - 3 0 .  8 2  
บ 4 5  G O  Z 1 . 0 0  
N 5 0  C l  Z - G .  0 0  F 1 0 .  0 0  
M S S  F 3 0 . 0 0  
MGO 0 1  X S . 7 0  Y - 1 3 . 0 7  
M G 5  G 3  X I 4 . 7 0  Y 3 . 0 0  1 0 . 0 0  J O . 0 0  
1 1 7 0  G 1 x n .  0 2  Y 3 1  . 8 0  
N 7 5  G 3  X - 0 . 0 2  Y 3 1 8 0  1 0 . 0 0  J 3 0 . 0 0  
l i n o  G 1 X -  1 3 .  2  1 Y 1 0 .  2 0  
u n s  G 2  X - 1 5 . 0 S  Y 7  3 3  1 - 1 8 . 1 1  J 1 1 . 2 0  
N D O  G  1 X -  1 4 . 4 7  Y - 1 S . 3 0  
MD S  G 3  X - 3 5 . 5 S  Y - 3 0  0 2  I - 3 8 . 9 7  J - 2 2 . 5 0  
M 1 0 0  G l  Z l . 0 0  
M l  0 5  G O  7 . 7 0 .  0 0  
l i n o  G O  X - 7 0 . 0 0  Y - 7 0 . 0 0  
%
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