
หน่วยที่ 4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 

สาระสําคัญ  

ในการเขียนโปรแกรมเพื่อทําการกัดชิ้นงานเป็นรูปร่างต่าง ๆ  นั้น ผู้เขียนโปรแกรมจะต้องมีพื้นฐาน ด้าน
ต่างๆ เช่นพื้นฐานโปรแกรมเอ็นซี พื้นฐานการอ่านแบบ พื้นฐานวิธีการหรือลําดับการข้ึนรูปช้ินงาน ตลอดจน การ
เลือกใช้คําสั่งที่จะเขียนเป็นโปรแกรมตัดเฉือนชิ้นงาน เช่น กลุ่มคําสั่งจีโค้ด G-Code) กลุ่ม คําสั่งเอ็มโค้ด (M-
Code) และโค้ดอื่นๆที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซี รวมทั้งการเลือกใช้คําสั่งวัฏจักหรือคําสัง่สาํร็จรปู ในการเขียนโปรแกรม
งานกัดในหน่วยน้ีจะอ้างอิงกับชุดคอนโทรลเลอร์/ach 3 กับเครื่องกัดมินิซีเอ็นซีที่ผู้สอนได้ จัดสร้างตัวเครื่องจักร
และชุดควบคุมขึ้นมาเอง 

4.1 โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซ ี

โปรแกรม (Program) หมายถึง การรวมกันของบลอ็ก หรือบรรทัดคําสัง่ หลาย ๆ  บล็อกที่เขียน ตามลําดับ

ขั้นตอนใน การทํางานตามที่กําหนดไว้ โปรแกรมประกอบด้วยคําสั่งที่เกี่ยวกับการทํางานและคําสั่ง ช่วยในการ

ทํางาน โปรแกรมเอ็นซี จะมีลักษณะเหมือนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทั่วไป โดยจะประกอบด้วยบรรทัด คําสั่งในแต่

ละ บรรทัดประกอบด้วยคําสั ่งต่าง ๆ สําหรับโปรแกรมเอ็นซี มีศัพท์เรียกเฉพาะเมื ่อเทียบกับ โปรแกรม

ภาษาคอมพิวเตอร์ทั่วไป ดังแสดงในตารางที่ 4.1 

ตารางท่ี 4.1 แสดงการเปรียบเทียบภาษาคอมพิวเตอร์ทั่วไปกับภาษาโปรแกรมเอ็นซี  

ลําดับท่ี ภาษาคอมพิวเตอร์ท่ัวไป ภาษาโปรแกรมเอ็นซ ี
1 บรรทัด (Line) บล็อก (Block) 
2 คําสั่ง เวิร์ด (Word) 

 

บล็อก (Block) หมายถึง เวิร์ด (Word) ที่ประกอบอยู่ใน บลอ็ก  

เวิร์ด ( Word) หมายถึง ตัวอักษรภาษาอังกฤษทีเ่รียกว่าโค้ด (Code) และตัวเลข (Numbers) 

4.2 ส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซี  

ส่วนประกอบของ พื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซี จะแยกได้เป็น 3 ส่วนหลัก ๆ ซึ่งจะประกอบไปด้วย 



4.2.1 ส่วนหัวของโปรแกรม เป็นส่วนที่คอนโทรลเลอร์กําหนดให้เขียนรายละเอียด เช่น สัญลักษณ์ของ 

ISO Program (%) หมายเลขโปรแกรมเละ ชื ่อโปรแกรมเช่น 0123 (CHATCHAI) ชุดควบคุมบางรุ ่นอาจใช้

เครื่องหมาย หรือรูปแบบ การเขียนแบบอื่นๆให้ศึกษาจากคู่มือของเครื่องจักร 

4.2.2 ส่วนตัวโปรแกรมหรือตัวโปรแกมเอ็นซี จะประกอบไปด้วยจีโค้ด เอ็มโค้ด และโค้ดอื ่นที่สั่งให้

เครื่องมือตัดและเครื่องจักรทํางานโดยสามารถ สรุปได้ดังนี้ ตัวโปรแกรม ประกอบด้วย บล็อก ( Block ) หรือ 

บรรทัด บล็อก (Block) ประกอบด้วย เวิร์ด (Word) หรือ คําสั่ง 

เวิร์ด (Word) ประกอบด้วย โค้ดและตัวเลข  

4.2.3 ส่วนท้ายของโปรแกรม ท้ายโปรแกรมจะกําหนดลักษณะการจบโปรแกรม ด้วยคําสั่ง M30 หรือ 

M02 โดยทั้ง 3 ส่วนประกอบ คือส่วนหัวโปรแกรม ส่วนตัวโปรแกรม และส่วนท้ายโปรแกรมสามารถ แยกให้เห็นได้ 

ดังแสดงในรูปที่ 4.1 

% ส่วนหัวโปรแกรม 
 123(CHATCHAI); 

N10 G90 G21 G54;  
 
 
 

ส่วนตัวโปรแกรม 
 

N20 T02 M06; 
N30  S1200  M03; 
N40 GOO XO YO Z10; 
N50 G00 X100 Y100 Z2; 
N60 G01 Z-5 F200; 
N70 G00 X10 0 Y100 Z10; 
N80 G00 X0 Y0 Z50 ; 
N90 M05; 
N100 M30; ส่วนท้ายโปรแกรม 

 

รูปท่ี 4.1 แสดงส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซ ี

4.3 ชนิดคําสั่งท่ีใช้ในโปรแกรมเอ็นซ ี

ชนิดของคําสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซี สามารถแบ่งออกเป็น 3 ชนิด ดังนี้ 



4.3.1 คําสั่งสําหรับควบคุมขั้นตอนการทํางาน ของโปรแกรม (Program Technical Commands) คือ 

คําสั่งที่ใช้ในการกําหนดลําดับข้ันตอนการทํางานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

4.3.2 คําสั่งทางเรขาคณิต (Geometrical Commands) คือ คําสั่งที่ใช้ในการควบคุมการเคลื่อนที่ของ 

เครื่องมือตัด เพื่อให้ได้ขนาดและรูปร่างทางเรขาคณิตตามแบบงานที่ต้องการ 

4.3.3 คําสั่งที่ใช้ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (Technological Commands) เช่น ความ

เร็ป้อนความเร็วรอบเพลาหัวจับช้ินงาน การปิดยพลาจับเครื่องมือตละการเปลี่ยนทูส Gols Chang) เป็นต้น ชนิด

ของคําสั่งที่ประกอบอยู่ในโปรแกรมเอ็นซีสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4. 2 

คําสั่งสาํหรับควบคุมขั้นตอนการ
ทํางานของโปรแกรม  

(Program Technical 
Commands) 

คําสั่งทางเรขาคณิต 
(Geometrical Commands) 

คําสั่งทางเทคนคิ  
(technological Commands) 

 

N10 G90 G21 G54  
N20  T02 M06 
N30 G00 X0. Y0. Z5. S1200 M03 
N40 G00 X100. Y100. Z10.  
N50 G00 X100. Y100. Z2.  
N60 G01 X100. Y100. Z-10. F200 
N70 G00 X100. Y100. Z10.  
N80 G00 X0. Y0. Z50.  
N90 M05  
N100 M30  

 

รูปท่ี 4.2 แสดงชนิดของคําสั่งในตัวโปรแกรมเอ็นซ ี

จากรูปที่ 4.2 โค้ดคําสั่งควบคุมโปรแกรม เกี่ยวข้องกับการกําหนดลําดับข้ันตอนการควบคุม การ ทํางาน

ของเครื ่องจักรกลซีเอ็นซี ได้แก่ เอ็นโค้ด (N-Code) ส่วนคําสั ่งทางเรขาคณิตเกี ่ยวข้องกับการเคลื ่อนที่ของ 

เครื่องจักรเพื่อให้ได้รูปทรงทางเรขาคณิตของชิ้นงานที่ต้องการได้แก่ คําสั่ง จีโค้ด ( G-Code) และค่าตําแหน่ง 

โคออร์ดิเนตแกน X, Y, และ Z คําสั่งทางเทคนิคเป็นการควบคุมทางเทคนิคของการทํางานเครื่องจักร เช่น 



อัตราป้อน (Feed rate), ความเร็วรอบเพลา สปินเดิล (Spindle Speed), การเปิด-ปิด เพลาจับเครื่องมอื

ตัด (Spindle On-Off) และการเปลี่ยนเครื่องมือตัด (Tools Chang) ดังนัน้โค้ดหลักสําคัญที่ใช้กับงานเครื่องจกัรกล 

ซีเอ็นซี (CNC) คือ จีโค้ด (G-Code) และเอ็มโค้ด (M-Code) และโค้ดอื่นๆโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. จีโค้ด (G-Code) 

- จีโค้ด (GCode) เป็นคําสั่งควบคุมสั่งการให้เครือ่งจกัรกลซเีอ็นซี ทํากาตัดเฉือน (Machining) ช้ินงาน ให้

เป็นรูปทรงทางเรขาคณิต ซึ่งต้องกําหนดทิศทางและตําแหน่งของการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ( Tools) โดย 

ลักษณะของการเคลื่อนที่จะเป็นเส้นตรง เส้นโค้งวงกลมก็ได้ และใช้เป็นคําสั่งในการกําหนดระบบการทํางานของ 

เครื่องจักร เช่นกําหนดวิธีการเคลื่อนที่แบบสัมบูรณ์ (Absolute) หรือ แบบต่อเนื่อง (Incremental) หรือกําหนด 

หน่วยว ัดระยะทาง เป ็นต ้นโดยม ีมาตรฐานต่างๆ ในการใช ้งาน เช ่น มาตรฐาน ISO 6983/BS 3636 

ANSI/EIARS2740 (สหรัฐอเมริกา) มาตรฐาน BS 3635 (อังกฤษ) และมาตรฐาน DIN 66025(เยอรมัน) เป็นต้น 

2. เอ็มโค้ด (M-Code) 

เอ ็มโค้ด (M-Code) เป ็นคําส ั ่งท ี ่ เก ี ่ยวข้องกับการควบคุม โปรแกรม หรือ กลไกการทํางานของ 

เครื่องจักรกล CNC ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด เช่น การให้เพลาจับเครื่องมือตัดหมุนในทิศทาง 

ที่ต้องการเปลี่ยนครื่องมือตัด หรือใช้ควบคุมลักษณะการจบโปรแกรม เป็นต้น 

3. โค้ดอื ่น ๆ ที ่ใช้ในเวิร์ดหรือคําสั ่ง โค้ดในแต่ละเวิร์ด นอกเหนือจากจีโค้ด และเอ็มโค้ดแล้วยัง

ประกอบด้วยโค้ดอื่นๆอีประเภทดังนี้ 

1. เลขที่บล็อกหรือเลขที่บรรทัด ได้แก่โค้ด N  

2. ตําแหน่งหรือระยะทางความยาว ได้แก่โค้ด X, Y, Z, U, V, W, A, B, C และQ  

3. ตําแหน่งจุดศูนย์กลางวงกลม ได้แก่โค้ด R หรือ 1, J และ K  

4. ความเร็วเพลาหัวจับช้ินงานและความเร็วตัดได้แก่โค้ด S และ V  

5. อัตราป้อน (Feed) ได้แก่โค้ด F  

6. เครื่องมือตัด (Tools) ได้แก่โค้ด T, D, และH 

7. เวลา (Time) ได้แก่โค้ด P โดยโค้ดอื่นๆทั้ง 7 ประเภทมีรายละเอียดดังต่อไปนี ้

1. เลขที่บล็อกหรือเลขที่บรรทัด (Block Number: N) 



บล็อก คําสั ่งต่าง ๆ จะเริ ่มต้นด้วยตัวอักษรตัวN และตามด้วยตัวเลข ในการกําหนดตัวเลขควรเว้น 

ระยะห่าง เช่นเว้มล็อกละ 5 จะได้ N5, N10, N15. หรือบล็อกละ 10 จะได้ N10, N20, N30.ไม่ควรจะเขียนโดย 

ไม่เว้นระยะห่างN1, N1, N3.เพราะเวลาจะแก้ไขโปรแกรมหรือแทรกบล็อกจะทําให้สามารถกําหนดเลขที่บล็อได้ 

ทําให้การตรวจสอบโปรแกรมยุ่งยาก 

2. ตําแหน่งหรือระยะทางความยาว 

ในการเคลื ่อนที ่ของทูลทั ้งแนวเส้นตรงและแนวเส้นโค้ง จะต้องระบุโดยใช้ตัวเลข ( 0 ถึง 9) โดยมี 

เครื่องหมายบวก (+) หรือลบ (-) นําหน้าตัวเลขเพื่อใช้บอกทิศทางในการเคลื่อนที่ตามแกนนั้น ๆ  เช่น X10 Y10 

Z5 หรือ X-10 Y10 Z-10 เป็นต้น 

3. ตําแหน่งจุดศูนย์กลางวงกลม 

จีโค้ด ที่ใช้คือ G02, G03 และตําแหน่งของจุดศูนย์กลางวงกลม ตําแหน่งจุดศูนย์กลาง ส่วนโค้ง ของ

วงกลมจะใช้โคออร์ดิเนต, J และ K ในการบอกตําแหน่งจะใช้ตัวเลขบอกตําแหน่งในการเคลื่อนที่ดยที่ 1 จะวัด 

ระยะทางในแนวแกน X, J จะวัดระยะทางในแนวเกน Y และ K จะวัดระยะทางในแนวแกนZ โดยที่วัดระยะทาง

จาก จุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้งหรือบางคอนโทรลเลอร์อาจจะบอเป็นค่ารัศมี (R) ได้เลย 

4. ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed: S) 

ใช้ตัวอักษร S และตามด้วยตัวเลข เช่น S1200หมายถึง ความเร็วรอบ เพลาจับเครื ่องมือตัด หรือ

เพลาสปินเดิล หมุน 1,200รอบ/นาที ( rpm หรือ rev/min) ความเร็วรอบเพลาหัวจับชิ ้นงานเรียกว่า "สปิน

เดิลสปีด (Spindle Speed)" 

5. อัตราป้อน (Feed Rate: F) 

ความเร็วป้อน คือ ความเร็วของการเคลื่อนที่ขอเครื่องมือตัดในขณะตัดเฉือนช้ินงานหรือเคลื่อนที่ ลึกลงใน

ช้ินงานเพื่อกัดหรือกลึงเอาเนื้อช้ินงานออก หน่วยความเร็วอนสามารถกําหนดได้เป็นลักษณะดังนี้คือ 

1. มิลลิเมตร/นาทีทin) หรือนิ้ว/นาทีitch/min) ใช้สําหรับการกัดและการเจ็ค้อที่ใช้คือG94 

2. มิลลิเมตร/รอบ (ตา/rey) หรือนิ้ว/รอบ (inch/rev) สําหรับการกลึงโค้ดที่ใช้คือ G95  

6. เครื่องมือตัด (Tools: T) 



ใช้ตัวอักษร T และตามด้วยตัวเลข เช่น T02 หรือ T2 โดยทั่วไปจะใช้ร่วมกับโค้ดในการเปลี่ยน เครื่องมือ

ตัด (Tools) ด้วยคําสั่ง M06 เช่น T05 M06 หรือ T02 M06 เป็นต้น 

7. เวลา (Time) ใช้อักษรตัว P ตามด้วยตัวเลข เช่น P01 กําหนดเวลาแช่หรือรอ 1 วินาทีเป็นต้น 

(ที่มา : สมบัติ ชิวหา, 2555 : 184)  

ข้อที่ควรจํา 

1. สําหรับชุดควบคุมบางรุ่นไม่จําเป็นต้องกําหนดเลขที่บล็อกทุกบรรทัดก็ได้ 

2. โค้ดบางตัวไม่จําเป็นต้องเขียนในบล็อกต่อไปก็ได้ จนกว่าจะมีการเปลี่ยนแปลง เป็นคําสั่ง อย่างอื่น เช่น 

G00, G01, G02, G03, M03, M04 และค่า F, S 

3. ไม่จําเป็นจะต้องใส่ค่าโคออร์ดิเนตเดิม X, Y และ Z ในบล็อกต่อๆ ไปหาก ไม่มีการเปลี่ยนแปลง ค่าแต่

ถ้ามีการเปลี ่ยนแปลงจะต้องใส่ค่าโคออร์ดิเนตใหม่ เช่น N50 G01X1OY20Z-3F200; N60 G00Z10; (ค่าใน

แนวแกนX และแกน Y คงที่ไม่ต้องเขียนในบรรทัดคําสั่งก็ได้) 

4. เราสามารถเขียนคําสั่งจีโค้ด หรือเอ็มโค้ดในบล็อกเดียวกันก็ได้ แต่จะมีจํานวนจํากัดเช่น ใน หนึ่งบล็อก

จะได้จีโค้ด 2 ตัว และเอ็มโค้ด 3 ตัว เช่น N50 G90 G01 X50Y50Z-2 F200 T02 M06 S1000 M03 M08; 

5. โค้ดบางตัวของชุดควบคุมจะถูกกําหนดข้ึนเองเมื่อเริ่มทําโปรแกรมหรือเป็น ค่าใช้งานเริ่มต้น (Default 

หรือ Self Start) เช่น G90, G21, G17 โค้ดต่างๆ เหล่าน้ีไม่จําเป็นต้องเขียนไว้ในโปรแกรมได้ 

6. คําสั่งกลุ่มเดียวกันไม่สามารถใช้ในบรรทัดเดียวกันได้ เช่น G00 กับ G01, G02 กับ G03 เป็นต้น 

4.4 คําสั่งจีโค้ด และเอ็มโค้ดสําหรับงานกัดซีเอ็นซี 

4.4.1 จีโค้ด (G-Code) 

คําสั่งจีโค้ด เป็นคําสั่งที่ใช้ในการควบคุม การทํางานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อทําการข้ึนรูป ช้ินงาน จี

โค้ด มีมาตรฐานอุตสาหกรรม เช่น มาตรฐาน ISO 69832BS3635 มาตรฐาน ANSI/EIA RS-274D (อเมริกา) 

BS3635 (อังกฤษ) และ มาตรฐาน DIN 66 025 (เยอรมัน) โดยทุกมาตรฐานมีพื้นฐานเดียวกัน คําสั่งจีโคิด จะเป็น

คําสั่งที่ทําหน้าที่ดังนี้ที่มา : อภิสิทธ์ิ ตันตระวรศิลป์. 2550 : 187) 

1. ควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือช่น G00, G01, G02 และG03 



2. กําหนดระบบการทํางาน เช่น หน่วยวัดระยะทาง ระบบการกําหนดตําแหน่ง ระนาบการพักผ่น คําสั่ง

เช่นG17, G18, G19, G20, G21, G90, G91 เป็นต้น 

3. ยกเลิกคําสั่งตกค้าง เช่น การยกเลิกการชดเชยรัศมีเครื่องมือตัด ด้วยคําสั่ง G40 ยกเลิกคําสั่ง วัฏจักร

การเจาะรูด้วย คําสั่ง G80 เป็นต้น ตัวอย่างคําสั่งจีโค้ด ดังแสดงในรูปที่ 4.3 - 4.12 

 

 

รูปที่ 4.3 แสดงคําสั่ง G00 การเคลือ่นที่แนวเส้นตรงของเครือ่งมือตัดจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึง่ด้วย 

ความเร็วสูงสุดของเครื่อง (Rapid Traverse) โดยเครื่องมือตัดอยู่เหนือช้ินงาน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์, 2559) 

 

รูปที่ 4.4 แสดงคําสั่ง G01 การเคลือ่นที่แนวเส้นตรงของเครือ่งมือตัดจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึง่ลกึเข้าไป

ใน เนื้อช้ินงานด้วยอัตราป้อน (Feed Rate) ที่กําหนด 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 



 

รูป 4.5 แสดงคําสัง่ G02 การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางตามเข็ม

นาฬิกา 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์, 2559) 

 

รูปที่ 4.6 แสดคําสัง่G03 การเคลือ่นที่แนวเส้นโค้หรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางทวนเข็ม

นาฬิกา 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์, 2559) 



 

รูปที่ 4.7 แสดงการเลือกระนาบในการทํางานด้วยคําสั่ง G17, G18 และG19 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

รูปที่ 4.8 แสดงคําสั่ง G41 เป็นคําสั่งชดเชยรัศมีของทูลโดยทูลอยู่ด้านซ้ายมือเส้นตัดเฉือนเมื่อเมื่อมอง

ตามหลงั ทิศทางการเดินของทลู 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์ 2559) 

 

 



 

รูปที่ 4.9 แสดงคําสั่ง G42 เป็นคําสั่งชดเชยรัศมีของทูลโดยทูลอยู่ด้านขวามือของเส้นตัดเฉือนเมื่อมอง

ตามหลงั ทิศทางการเดินของทลู 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

รูปที่ 4.10 แสดงคําสั่ง G40 เป็นคําสั่งยกเลิกการชดเชยรัศมขีองมีดกัดโดยจุดศูนย์กลางทูลจะทับเส้นตัด

เฉือน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์ 2559) 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.11 แสดงการกําหนดตําแหน่งการเคลื่อนที่แบบสัมบรูณ์ (Absolute) ด้วยคําสัง่ G90 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.12 แสดงการกําหนดตําแหน่งการเคลื่อนที่แบบต่อเนื่อง (ncremental) ด้วยคําสั่ง G91 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์, 2559) 



จะเป็นผู้ป้อน โปรแกรมเอ็นซี เข้าไปในระบบควบคุม ระบบควบคุมจะอ่านโปรแกรมเอ็นซี และเปลี่ยน

ข้อมูล เหล่านี้เป็นสัญญาณไฟฟ้าเพื่อควบคุมให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีและอุปกรณ์ต่างๆทํางานตามโปรแกรมที่

กําหนดไว้ การสร้างโปรแกรมเอ็นซีจะมีรูปแบบที่กําหนดโดยบริษัทผู้ผลิต ระบบควบคุม (Controller) ภายใต้

แนวทางที่ เป็นมาตรฐานโดยแบ่งวิธีการเขียนโปรแกรมตามลักษณะการกําหนดตําแหน่งโคออร์ดิออกได้เป็น2 

ระบบ คือ 

4.2.1. การเขียนโปรแกรมโดยวิธีกําหนดตําแหน่งแบบสัมบูรณ์ (Absolute) โดยใช้คําสั่ง G90  

4.4.2. การเขียนโปรแกรมโดยวิธีกําหนดตําแหน่งแบบต่อเนื่อง (Incremental) โดยใช้คําสั่ง G91 

โดยข้อแตกต่างของการกําหนดตําแหน่งทั้ง 2 ระบบ คือ การกําหนดตําแหน่งแบบสมบูรณ์ (Absolute) 

จะวัดระยะทางจุดหรือตําแหน่งต่างๆบนช้ินงาน ที่เครื่องมือตัด จะเคลื่อนที่ไป โดยอ้างอิงจุดศูนย์ ช้ินงานหรือจุด

ศูนย์โคออร์ดิเนตเป็นจุดเริ่มต้นในการวัดระยะทางเพียงจุดเดียวเพื่อหาระยะทางของตําแหน่งต่างๆ บนชิ้นงาน 

ส่วนการกําหนดตําแหน่งแบบต่อเนื่องIncremental) จะอ้างอิงจุดหรือตําแหน่งปัจจุบันที่เครื่องมือตัด หยุดอยู่เป็น

จุดศูนย์โคออร์ดิเนตเพื่อวัดระยะทางในจุดต่อไปตามทิศทางและเครื่องหมายของแนวแก้โดยมีลักษณะ การวัด

ตําแหน่งแบบจุดต่อจุด ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.13 แสดงการกําหนดตําแหน่งโคออร์ดเินตแบบสัมบรูณ์ (Absolute) และแบบต่อเนือ่ง 

(Incremental) 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 



4.3 การเขียนโปรแกรมเอ็นสําหรบังานกัดตามเส้นขอบรปู (Contour) 

วิธีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีตามเส้ขอบรูป จะมีลักษณะการเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงาน ของเครื่องมือตัด ที่

ละ 1 แนวแกน เช่น แนวแกนX, แนวแกน Y หรือแนวแกน Z และในเวลาเดียวกัน เคลื่อนที่พร้อมกัน 2 แนวแกน 

เช่น แกน X, Y แกน X, Z และแกน Y, Z ขึ้นอยู่กับระนาบ หรือด้านของชิ้นงานที่ต้องการตัดเฉือน หรือชนิดของ 

เครื่องกัดโดยสามารถเขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC Program) ตัดเฉือนช้ินงานตามเส้นขอบรูป ได้ 2 ลักษณะคือ 

4.3.1 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป แบบเส้นตรง ( Liner Interpolation) 

เส้นทางของเครื่องมือตัดจะเป็นเส้นตรงที่ขนานกับแนวแกนหลักหรือเส้นตรงทํามุมกับแนวแกนหลักก็ ไดด้งัแสดง 

ในรูป 

 

รูปที่ 4.14 แสดงการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดตามเส้นขอบรูปแบบเส้นตรง (Liner Interpolation) 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

 



4.3.2 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรบังานกัดตามเส้นขอบรูป แบบเสน้โค้ง (Circular Interpolation) 

เส้นทางของเครื่องมือตัดจะเป็นเส้นโค้งมีทิศทางตามเข็มนาฬิกาและทิศทางทวนเข็มนาฬิกาดังแสดงในรูป 

 

รูปที่ 4.15 แสดงการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดตามเส้นขอบรูปแบบเส้นโค้ง (Circular Interpolation) 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์, 2559) 

ในการแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของงานกัดด้วยเครื ่องกัดซีเอ็นซี สามารถทําการแก้ไข และ 

ตรวจสอบความถูกต้องได้อยู่ 2 ลักษณะ ดังนี้ 

4.4.1 การตรวจสอบและแก้ไขความถูกต้องด้วยโปรแกรมซิมมูเลช่ัน 

โดยทั่วไปแล้วผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซีนั้น นิยมทําโปรแกรมเอ็นซี และตรวจสอบโปรแกรม การตัด

เฉือน ส่วนใหญ่จะนิยมใช้โปรแกรมแคดแคม ( CAD-CAM) เพราะสามารถ จําลองการตัดเฉือนงาน ที่มี ลักษณะ

ซับซ้อนได้ นอกจากการทดสอบด้วยโปรแกรมแคดแคมแล้วคอนโทรลเลอร์ที่เครื่องจักรก็สามารถ ซิมมูเลชั่น ได้

เช่นกันโดยสามารถ ทําการ ตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรมเอ็นซี ได้ที่หน้าจอภาพ ( Monitor) ที่ทําการซิมมูเลช่ันของ

ชุดคอนโทรล ในเบื้องต้นได้ทันทีในความเป็นจริงนั้นในการผลิตช้ินส่วนกับเครื่องกัดซีเอ็นซี จะยึดกับตัวโปรแกรม

เพียงอย่างเดียวไม่ได้ ยังมีองค์ประกอบอีกหลายอย่างที่ต้องตรวจสอบเช่น ความเที่ยงตรงในการเคลื่อนที่ตาม



แนวแกน X แนวแกน Y และแนวแกน Z ของเครื่องกัดซีเอ็นซ ีและความแม่นยําในการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดใน

แนวแกนX แนวแกน Y และแนวแกน Z ของเครื่องกัดซีเอ็นซีว่ามีค่าถูกต้องและแม่นยํา มากน้อยเพียงใด 

4.4.2 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของช้ินงานที่ผลิตจากเครื่องกัดซีเอ็นซี หลังจากที่ทําการเขียน

โปรแกรมเอ็นซีของงานกัดซีเอ็นซี และทําการกัดขึ้นรูปชิ้นงาน แล้วนํา ชิ้นงานมาตรวจสอบความถูกต้อง โดยมี

แนวทางในการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี ดังนี้ 

1. ทําการศึกษาแบบช้ินงานที่จะทําการตัดเฉือนกับเครื่องกัดซีเอ็นซีเพราะว่า ผู้ที่ปฏิบัติงานกับ เครื่องกัด

ซีเอ็นซีจะได้ทําการวางแผนในการเลือกเครื่องมือตัด และกําหนดค่าของเครื่องมือใต้นหมาะสมกับช้ินงาน นั้นๆ จะ

ทําให้ช้ินงานที่ผลิตออกมามีคุณภาพตามต้องการ 

2. การตรวจสอบอุปกรณ์ในการจับยึดชิ้นงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี โดยทั่วไปชิ้นงานกัดจะจับยึด ชิ้นงาน

ด้วยปากกา (Vise) หรือจับยึดชิ้นงานติดกับโต๊ะงานของเครื่องกัดซีเอ็นซีโดยใช้แท่งระดับ (Step Block) หรือแค

ลมป์ยึดแบบแท่งระดับ (Step Clamp) เมื่อทําการจับยึดชิ้นงานเรียบร้อยแล้ว จะต้องทําการ ปรับตั้งค่า ความ

ขนาน และตําแหน่งต่าง ๆ ของชิ้นงาในแนวแกนX แนวแกน Y และในแนวแกน Z เพื่อให้ได้ ความขนานของ 

ชิ้นงาน และได้ตําแหน่งในการจับยึดชิ้นงานที่ถูกต้องที่สุดในการปรับตั้งค่าความขนาน และตําแหน่งต่าง ๆ ของ 

ชิ้นงาน จะใช้อุปกรณ์ที่ชื่อว่าอุปกรณ์ทดสอบชิ้นงานด้วยการสัมผัส ( Touch Probe) หรืออุปกรณ์หาระยะ ขอบ

ผิวช้ินงาน (Edge Finder) 

 

รูปที่ 4.16 แสดงอปุกรณ์ทดสอบช้ินงานด้วยการสัมผสั (Touch Probe) ในการหาตําแหน่งต่างๆของ

ช้ินงานบนเครือ่งกัดซีเอ็นซ ี

(ท่ีมา www.blum-novotest.com) 

http://www.blum-novotest.com/


 

รูปที่ 4.17 แสดงการใช้งานอุปกรณ์หาขอบผิวช้ินงาน (Edge Finder) 

(ที่มา : http://www.dutrapun.com) 

3. ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัซีเอ็นซี ต้องทําการติดตั้งเครื่องมือตัด ที่จะใช้ให้ถูกต้องตามตําแหน่ง เพราะใน

ขั้นตอนการ ติดตั้งเครื่องมือ ตัดนั้น ถือว่าสําคัญมาก เนื่องจากเครื่องมือตัดที่ทําการติดตั้งนั้นจะต้อง สัมพันธก์ับ

แบบงานและลําดับขั้นตอนหรือกระบวนการตัดเฉีดยทั่วไปเครื่องมือติของเครื่องกัดซีเอ็นซี จะติดตั้ง อยู่กับชุด

อุปกรณ์จัดเก็บเครื่องมือ ตัด ชนิดจานหมุน เปลี่ยนอัตโนมัติ (Carousel Type Tools Magazine) ดังแสดงในรูปที่ 

หรือชุดอุปกรณ์จัดเก็บเครื่องมือตัดชนิดโซ่ (Chain Type Tools Magazine) ตามหมายเลข ที่กําหนดไว้ดังแสดง

ในรูป 

 

รูปที่ 4.18 แสดงชุดอุปกรณ์จักเก็บเครื่องมือตัดชนิดจานหมนุเปลี่ยนอัตโนมัติวusel Type Tools 

Magazine) 

(ที่มา : http://www.kutenich.com) 



5. ผู้ปฏิบัติงานทําการทดลองกัดช้ินงานจริงกับเครื่องกัดซีเอ็นซี CNC) ในข้ันตอนน้ีผู้ปฏิบัติงาน จะต้องทํา

การทดลองกัดชิ้นงานจริงออกมาเพื่อทําการตรวจสอบขนาดในส่วนต่าง ๆ  ตามแบบงานว่าจุดทุกจุดที่ วัดได้จาก

ช้ินงานที่ทําการทดลองกัดออกมานั้น ขนาดตรงตามแบบงานที่กําหนดไว้หรือไม่ โดยใช้เครื่องมือวัดและ ตรวจสอบ

งานกัดพื้นฐาน เช่น เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper), ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 

4.19 

 

 

รูปที่ 4.19 แสดงเครื่องมือวัดและตรวจสอบงานกัดพื้นฐาน 

ttps://WW.Wonkeedonkeetools.CO.uk) 

 

 


