
หน่วยที่ 5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 

สาระสําคัญ 

ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซึง่านกลงึจะมีลกัษณะโครงสรา้งของโปรแกรมที่คลา้ยกันกับโปรแกรม เอ็นซีงาน

กัดจะมีข้อแตกต่างอยู่บ้างในเรื่องของคําสั่งเฉพาะและแนวแกนการเคลื่อนที่หลัก ที่เครื่องกลึงจะมี แกนการ

เคลื่อนที่หลักเพียง 2 แนวแกนคือ แนวแกน X และแนวแกน Z ดังนั้นในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี งานกลึงผู้เขียน

โปรแกรมจะต้องศึกษาเรื่องแกนการเคลื ่อนที่ของเครื่องจักร คําสั่ง G-Codeและ M-Code พื้นฐาน ตลอดจน

เงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงานกลึง นอกจากนี้จะต้องมีพื้นฐานการขึ้นรูปชิ้นงานกลึง ในแบบต่างๆ เช่นการกลึง

ปาดหน้า การกลึงปอก การกลึงเรียว เป็นต้น   

5.1 โครงสร้างและส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซีงานกลึง 

โครงสร้างและส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซีสําหรับงานกลึงมีโครงสร้างและส่วนประกอบ 

พื้นฐานคล้ายกันกับโปรแกรมเอ็นซีของงานกัด โดยที่โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซียังประกอบไปด้วยการรวมกัน 

ของบล็อก หรือบรรทัดคําสั่ง หลาย ๆ บล็อกที่เขียนตามลําดับขั้นตอนใน การทํางานตามที่กําหนดไว้ ในแต่ละ 

บล็อกประกอบด้วยคําสั่งที่เกี่ยวกับการทํางานและคําสั่งช่วยในการทํางาน จะมีรายละเอียดที่แตกต่างกันบ้าง ใน

ส่วนของจํานวนแกนการเคลื่อนที่หลักของเครื่องจักรที่เครื่องกลึงจะมี 2 สองแนวแกนคือแกน X และแกน Z ส่วน

เครื่องกัดจะมีแนวแกนการเคลื่อนที่ 3 แนวแกนคือแกน X แกน Y และแนวแกน Z จึงทําให้การเขียน ตําแหน่งการ

ตัดเฉือนลงในโปรแกรมเอ็นซีสําหรับงานกลึงมีเพียง 2 แนวแกน นอกจากนี้ยังมีคําสั่ง G-Code และ คําสั่ง M-

Code สําหรับงานกลึงและเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงานกลึงซึ่งจะกล่าวรายละเอียดในหัวข้อต่อไป สําหรับ

ส่วนประกอบพื้นฐานยังคงประกอบด้วย หัวโปรแกรม ตัวโปรแกรมและท้ายโปรแกรมโดยมีรายละเ อียด 

เช่นเดียวกับงานกัด ตัวอย่างโปรแกรมเอ็นซีสําหรับงานกัดและโปรแกรมเอ็นซีสําหรับงานกลึง ดังแสดงในรูปที่ 5.1 

ตัวอย่างโปรแกรมเอ็นซีงานกัด ตัวอย่างโปรแกรมเอ็นซีงานกลึง 
% % 
123(MILLING); 124(TURNING); 
N10 G90 G21 G54; N10 G90 G21 G54; 
N20 G28X0 Y0Z0; N20 G95; 
N30 T01 M06; M30 G28 U0 W0; 
N40 S1000 M03 M08; N40 G50 S8000; 
N50 G00 X0 Y0 Z5; N50 T0101 M06; 



N60 G00 X20 Y20 Z5; N60 G96 S120 M04 M08; 
N70 G01 X20 Y20 Z-5 F100; N70 G00 X100 Z2; 
N80 G01 X80 Y80 Z-5; N80 G00 X100 Z-1; 
N90 G01 X80 Y80 Z5; N90 G01 X0 Z-1.6 F0.1; 
N100 G28 X0 Y0 Z0; N100 G01 X0 Z2; 
N110 M05; N110 G28 U0 W0; 
N120 M09; N120 M05 M09; 
N130 M30; N130 M30; 

 

รูปที่ 5.1 แสดงการเปรียบเทียบระหว่างโปรแกรมเอ็นซึ่งานกัดและโปรแกรมเอ็นซึง่านกลงึ 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์ 2559) 

5.1.1 ชนิดของคําสั่งในงานกลึงซีเอ็นซี  

ชนิด ของคําสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซี สามารถแบ่งออกเป็น 3 ชนิดเช่นเดียวกับงานกัดดังนี้ 

5.1.1.1 คําสั่งสําหรับควบคุมขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมProgram Technical Commands) คือ 

คําสั่งที่ใช้ในการกําหนดลําดับข้ันตอนการทํางานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

5.1.1.2 คําสั่งทางเรขาคณิต (Geometrical Commands) คือ คําสั่งที่ใช้ในการควบคุมการเคลื่อนที่ ของ

เครื่องมือตัดเพื่อตัดเฉือนช้ินงานให้ได้ขนาด และรูปร่างทางเรขาคณิตตามแบบงานที่ต้องการ 

5.1.1.3 คําสั่งที่ใช้ควบคุมการทํางนของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (Technological Commands) เช่น ความ

เร็ป้อน ความเร็วรอบเพลาหัวจับชิ้นงาน การปิดฉพลาหัวจับชิ ้นงานและการเปลี ่ยนทูส (ols Chang) เป็นต้น 

สําหรับคําสั่งที่ใช้สั่งงานทั้ง 3 ชนิดจะแสดงด้วยโค้ดตัวอักษรต่างๆดังนี้ 

1. จีโค้ด (G-Code) 

จีโค้ด (G-Code) เป็นคําสั ่งควบคุมสั ่งการให้เครื ่องจักรกลซีเอ็นซี ทําการเคลื ่อนที ่ทูลให้ตัดเฉือน ชิ ้นงาน 

(Machining) ให้เป็นรูปทรงทางเรขาคณิต ซึ่งต้องกําหนดทิศทางและตําแหน่งของการเคลื่อนที่ของ เครื่องมือตัด 

(Tools) โดยลักษณะของการเคลื่อนที่จะเปน็เส้นตรง เส้นโค้งก็ได้ และใช้เป็นคําสั่งในการกําหนด ระบบการทํางาน



ของเครื่องจักร เช่นกําหนดวิธีการ เคลื่อนที่แบบ สัมบูรณ์ (Absolute) หรือ แบบต่อเนื่อง (Incremental) การ

กําหนดหน่วยวัดระยะทาง การกําหนดรูปแบบคําสั่งวัฏจักร เป็นต้น 

2. เอ็มโค้ด (M-Code) 

เป็นคําสั่งที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมกลไกการทํางานของเครื่องจักรกล CNC ที่ไม่เกี่ยวข้องกับ การเคลื่อนที่ของ

เครื่องมือต เช่น การให้เพลาจับชิ้นงานหมุนในทิศทางตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา การเปิดและ ปิดน้ําหล่อเย็น 

การควบคุมการทํางานของโปรแกรมป็นต้น 

3. โค้ดอื่น ๆ ที่ใช้ในเวิร์ดหรือคําสั่งงานกลึง (ที่มา : สมบัติ ชิวหา, 2555 : 184) 

โค้ดในแต่ละเวิร์ด นอกเหนือจากจีโค้ดและเอ็มโค้ดแล้วยังประกอบด้วยโค้ดอื่นอีกภทดังนี้ 

3.1 เลขที่บล็อกหรือเลขที่บรรทัด (Block Number: N) ได้แก่โค้ด N 

บล็อก คําสั่งต่าง ๆ จะเริ่มต้นด้วยตัวอักษร N และตามด้วยตัวเลข ในการกําหนดตัวเลขควร เว้นระยะห่าง เช่นเว้น

บล็อกละ 5 จะได้ N5, N10, N15, N... หรือบล็อกละ 10 จะได้ N10, N20, N30, N. ไม่ควร เขียนโดยไม่เว้น

ระยะห่างเช่น N1, N2, N3, N... เพราะเวลาจะแก้ไขโปรแกรมหรือแทรกบล็อกจะทําให้ไม่สามารถ กําหนดเลขที่

บล็อกได้ทําให้การตรวจสอบโปรแกรมยุ่งยาก 

3.2 ตําแหน่งหรือระยะทางความยาว ได้แก่โค้ด X, Y, Z, U, V, W, A, B, C 

ในการเคลื่อนที่ของทูลทั้งแนวเส้นตรงและแนวเส้นโค้ง ไปยังจุดหรือตําแหน่งในการตัดเฉือน จะต้องระบุโดยใช้

ตัวเลข 0 ถึง 9) โดยมีเครื่องหมายบวก (+) หรือลบ (-) นําหน้าตัวเลขเพื่อใช้บอกทิศทางในการ เคลื่อนที่ตามแกน

นั้น ๆ เช่น X10 Z5 หรือ X50 Z-10 เป็นต้น 

3.3 ตําแหน่งจุดศูนย์กลางวงกลม ได้แก่โค้ด R หรือ I, J และ K 

จีโค้ด ที่ใช้คือ G02, G03 และตําแหน่งของจุดศูนย์กลางวงกลม ตําแหน่งจุดศูนย์กลาง ส่วน โค้งของวงกลมจะใช้

โคออร์ดิเนต 1, 3 และ K ในการบอกตําแหน่งจะใช้ตัวเลขบอกตําแหน่งในการเคลื่อนที่โดยที่ จะวัดระยะทางใน

แนวเกน X, J จะวัดระยะทางในแนวแกน Y และ K จะวัดระยะทางในแนวแกน Z โดยที่ วัดระยะทางจากจุดเริม่ตน้

ส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้งหรือบางคอนโทรลเลอร์อาจจะบอกเป็นค่ารัศมี (R) ได้เลย 



3.4 ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed: S) ได้แก่โค้ด S ใช้ตัวอักษร S และตามด้วยตัวเลข เช่น S2000 

หมายถึง ความเร็วรอบ เพลาจับชิ้นงานหรือ เพลาสปินเดิลหมุนด้วยความเร็ว 2,000 รอบต่อนาที (rpm หรือ 

rev/min) 

3.5 อัตราป้อน (Feed Rate F) ได้แก่โค้ด F อัตราป้อน คือ ความเร็วของการเคลื่อนที่ของครื่องมือตัดในขณะตัด

เฉือนช้ินงานหรือเคลื่อนที่ ลึกลงในช้ินงานเพื่อกลึงเอาเนื้อช้ินงานออก หน่วของอัตราป้อนสามารถกําหนดได้เป็น

ลักษณะดังนี้คือ 

3.5.1 มิลลิเมตร/นาที/กาin) หรือนิ้ว/นาที/ทา) ใช้สําหรับการกัดและการโต้ตที่ใช้คือG94 

3.5.2 มิลลิเมตร/รอบ (mm/rev) หรือนิ้ว/รอบ (nch/rev) สําหรับการกลึงโค้ดที่ใช้คือ G95 3.6 เครื่องมือตัด 

(Tools: T) ได้แก่โค้ด T ใช้ตัวอักษร T และตามด้วยตัวเลขหมายเลขเครื่องมือตัดที่จะใช้งานและตามด้วยหมายเลข 

เครื่องมือตัดที่เรียกใช้ค่า Offset ตามตารางทูล เช่น T0505 โดยทั่วไปจะใช้ร่วมกับโค้ดในการเปลี่ยนเครื่องมือตัด 

(Tools) ด้วยคําสั่ง MO6 เช่น TO505 M06 เป็นต้น 

3.7 เวลา (Time) ได้แก่โค้ด P ใช้อักษรตัว P ตามด้วยตัวเลข เช่น P01 กําหนดเวลาแช่หรือรอ 1 วินาทีเป็นต้น ข้อ

ท่ีควรจํา 

1. สําหรับชุดควบคุมบางรุ่นไม่จําเป็นต้องกําหนดเลขที่บล็อก0 ทุกบรรทัดก็ได้ 

2. โค้ดบางตัวไม่จําเป็นต้องเขียนในบล็อกต่อไปก็ได้ จนกว่าจะมีการเปลี่ยนแปลงเป็นคําสั่ ง อย่างอื่น เช่น G00, 

G01, G02, G03, M03, M04 และค่า F, S 

3. ไม่จําเป็น ต้องใส่ค่าโคออร์ดิเนต X และ Z ในบล็อกต่อๆ ไปหากไม่มีการเปลี ่ยนแปลงค่า แต่ถ้ามี การ

เปลี่ยนแปลงจะต้องใส่ค่าโคออร์ดิเนตใหม่ เช่น N50 GO1X10Z-30FO.12; N60 G01X20; (ค่าในแนวแกนZ และ

ค่า F คงที่ไม่ต้องเขียนในบรรทัดคําสั่งก็ได้) 4. เราสามารถเขียนคําสั่งจีโค้ด หรือเอ็มโค้ดในบล็อกเดียวกันก็ได้เช่น 

N50 G90 G21 T02 M06 S1000 M03; 

5. โค้ดบางตัวของชุดควบคุม จะถูกกําหนดขึ้นเอง เมื่อเริ่มทําโปรแกรม หรือเป็นค่าใช้งานเริ่มต้น (Default หรือ 

Self Start) เช่น G90, G21, G40 โค้ดต่างๆ เหล่าน้ีไม่จําเป็นต้องเขียนไว้ในโปรแกรมได้ 

6. คําสั่งกลุ่มเดียวกัน ไม่สามารถใช้ในบรรทัดเดียวกันได้ เช่น G00 กับ G01, G02 กับ G03 เป็นต้น 8.2 คําสั่งจี

โค้ดและเอ็มโค้ดพื้นฐานสําหรับงานกลึงซีเอ็นซี คําสั่งจีโค้ด(G-Code) เป็นคําสั่งควบคุมสั่งการให้เครื่องจักรกล

ซีเอ็นซี ทําการ เคลื่อนที่ทูลให้ตัดเฉือน ชิ้นงาน โดยลักษณะของการเคลื่อนที่จะเป็นเส้นตรง เส้นโค้งก็ได้ และใช้



เป็นคําสั่งในการกําหนดระบบการทํางานของเครื่องจักร เช่นกําหนดวิธีการ เคลื่อนที่แบบ สัมบูรณ์ (Absolute) 

หรือ แบบต่อเนื่อง ( Incremental) การ กําหนดหน่วยวัดระยะทาง เป็นต้น ตัวอย่างจีโค้ดพื้นฐานโดยป้อมมีดอยู่

ด้านในเครื่องจักรดังแสดงในรูปที่ 5.2 

 

รูปที่ 5.2 แสดงคําสั่ง G00 การเคลือ่นที่ทลูเป็นเส้นตรงจากจุดหนึ่งไปยังอกีจุดหนึ่งด้วยความเร็วสูงสุดของ เครือ่ง 

(Rapid Traverse) โดยที่ทลูไม่สมัผสัช้ินงาน 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

 

รูปที่ 5.3 แสดงคําสั่ง G01 การเคลือ่นที่แนวเส้นตรงของทลูจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึง่โดยตัดเฉือนช้ินงาน ตาม 

อัตราป้อน (Feed Rate) ที่กําหนด 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์ 2559) 



 

 

รูปที่ 5.4 แสดงคําสั่ง G02 การเคลือ่นทูลตัดเฉือนช้ินงานเปน็ส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกา 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

 

รูปที่ 5.5 แสดงคําสั่ง G03 การเคลือ่นทูลตัดเฉือนช้ินงานเปเ็ส้นโค้งทิศทาทวนข็มนาฬิกา 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 



 

รูปที่ 5.6 แสดงคําสั่ง G41 เป็นคําสั่งชดเชยรัศมีปลายเม็ดมดีโดยทูลอยู่ด้านซ้ายมือเส้นตัดเฉือนเมือ่มอง ตามหลงั

ทิศทางการเดินของทูล 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

รูปที่ 5.7 แสดงคําสั่ง G42 เป็นคําสั่งชดเชยรัศมีปลายเม็ดมดีโดยทูลอยู่ด้านขวามือเส้นตัดเฉือนเมือ่มอง ตามหลงั

ทิศทางการเดินของทูล 

(ที่มา: ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

นอกจากตัวอย่างคําสั่งจีโค้ดข้างต้นที่ที่นิยมใช้ในการเขียนโปรแกรมแล้วยังมี จีโค้ดอื่นๆทีเ่ป็นจีโค้ด พื้นฐานที่ใช้ใน

งานกลงึซีเอ็นซี ดังแสดงตามตารางที่ 5.1 (ที่มา : สมจิตร จอมคําสิงห์. 2558 : 151) 



 



 

5.3 การขึ้นรปูชิ้นงานสาํหรับงานกลึงซีเอ็นซ ี

การข้ึนรูปช้ินงาน คือ การที่เครื่องมือตัดทําการตัดเฉือนเนื้อโลหะออกจากช้ินงานเพื่อให้ได้รูปทรง และ ขนาดตาม

แบบที่กําหนด โดยทั่วไปนั้นการกลึงซีเอ็นซี มีลักษณะการข้ึนรูปอยู่ 2 ลักษณะดังนี้ 

5.3.1 การกลึงงานตามเส้นขอบงาน ( Contour Part) ใช้กับชิ้นงานที่มีการผ่านกระบวนการขึ้นรูป มา

ก่อน เช่นหล่อข้ึนรูป หรือผ่านกระบวนการการกลึงปอกหยาบ (Roughing) ให้ได้รูปร่างลักษณะใกล้เคียงกับ แบบ

งานที่ กําหนด โดยเผื ่อขนาดต่างๆ ไว้ให้มีขนาดโตกว่าขนาดสําเร็จ แล้วจึงนําชิ ้นงานมาทําการกลึงละเอียด 

(Finishing) ตามตําแหน่งโคออร์ดิเนตที่กําหนดไว้ให้ได้ตามแบบงานที่กําหนด ดังแสดงในรูปที่ 5.14 (ที่มา : อํานาจ 

ทองเสน 2556 : 282) 

 



 

รูปที่ 5.14 แสดงลักษณะการกลงึงานตามเส้นขอบงาน 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559)  

5.3.2 การกลึงแบบแบ่งเป็นขั้นตอน ตามกระบวนการ การตัดเฉือน ใช้สําหรับชิ้นงาน ที่ยังไม่ได้ผ่าน 

กระบวนการข้ึนรูปมาก่อน โดยงานกลึงลักษณะนี้จะใช้เครื่องมือตัดในการข้ึนรูปช้ินงานหลาตัว เช่น เครื่องมือตัด 

ตัวที่ 1 ใช้ในการปาดหน้าชิ้นงาน Facing) เครื่องมือตัดตัวที่ 2 งานกลึงปอกผิวชิ้นงาน (Roughing) เครื่องมือตัด 

ตัวที่ 3 ใช้สําหรับงานกลึงเก็บละเอียด (Finishing) เป็นต้น โดยแบ่งการตัดเฉือนเอาเนื้อวัสดุงานออกเป็นชั้นๆ 

ตามลําดับการใช้งานของเครื่องมือตัด ดังแสดงในรูปที่ 5.15 

 

รูปที่ 5.15 แสดงลักษณะการกลงึงานแบบแบง่เป็นข้ันตอนการตัดเฉือน 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์, 2559) 



5.4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรบังานกลึง  

ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซึ่งานกลึงสามารถที่จะเขียนโปรแกรมได้ทั้งแบบสัมบูรณ์ (Absolute) และ 

แบบต่อเนื่อง ( Incremental ) เช่นเดียวกับงานกัดซีเอ็นซึนการเขียนโปรแกรมงานกลึงส่วนใหญ่จะนิยมเขียน

โปรแกรม เอ็นซีแบบสัมบูรณ์  (Absolute ) เนื่องจากเขียนได้ง่ายและเกิดข้อผิดพลาดของตําแหน่งน้อยกว่าการ

เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบต่อเนื ่อง ก่อนที่จะทําการเขียนโปรแกรมอ็นซี ควรจะศึกษาคู ่มือการใช้งานของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซีเฉพาะรุ่น เพราะแต่ละบริษัทที่ผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จะทําการออกแบบ มาไม่เหมือนกัน 

คําสั่งบางคําสั่งก็จะมีการใช้ เฉพาะรุ่น เช่นการเขียนโปรแกรมกําหนดค่าของส่วนโค้ง ที่ใช้มีทั้งแบบ กําหนดค่ารัศมี 

(Radius Program) และ แบบกําหนดค่าเส้นผ่านศูนย์กลาง (Diameter Program) โดยโปรแกรมเอ็นซีที่ใช้ ทํางาน

กันบ่อย ๆ ในงานกลึง มีดังนี้ 

5.4.1 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรับงานกลึงปาดหน้าช้ินงาน (Facing)  

5.4.2 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรับงานกลึงปอกผิวช้ินงาน(Roughing)  

5.4.3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรับงานกลึงเรียว (Taper)  

5.4.4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรับงานกลึงโค้ง Curved Cutting)  

5.4.5 การเขียนโปรแกรมวัฏจักรงานกลึง (Canned Cycle) และคําสั่งสําเร็จรูป 

5.5 การเขียนคําสั่งโปรแกรมงานกลึงปาดหน้า การเขียนโปรแกรมเอ็นซี สําหรับงานกลึงปาดหน้า โดยการใช้

คําสั่ง พ้ืนฐานมีคําสั่งท่ีจะใช้งานดังนี้ 

5.5.1 G00 คือ การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด จากตําแหน่งหนึ่งไปยังอีกตําแหน่งหนึ่ง ด้วยความเร็ว สูงสุด

ของเครื่อง (Rapid Traverse) 

บล็อกคําสั่งของ G00 มีโครงสร้างซึ่งประกอบไปด้วยเวิร์ต่างๆ ของแต่ละโค้ด คือ 

N... G00 X... Z.. 

เมื่อ XZ. คือ ตําแหน่งโคออร์ดิเนตเป้าหมายในแนวแกนX และแกนZ 

5.5.2 G01 คือ คําสั่งให้เครื่องมือตัด เคลื่อนที่ในแนวเส้นตรตัดเฉือนชิ้นงานจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึ่ง 

ตามค่าอัตราป้อนที่กําหนด 

บล็อกคําสั่งของ G00 มีโครงสร้างซึ่งประกอบไปด้วยเวิร์ดต่างๆ ของแต่ละโค้ด คือ 



N... G01 X...Z.....F... 

เมื่อ XZ คือ ตําแหน่งโคออร์ดิเนตเป้าหมายในแนวแกนX และแกนZ 

F... คือ ค่าอัตราป้อน (มิลลิเมตร ต่อ รอบ) ในการเขียนโปรกรมเอ็นซี สําหรับงานกลึงปาดหน้าช้ินงานน้ัน สามารถ

เขียนโปรแกรม เอ็นซี โดยใช้คําสั่ง G00 และคําสั่ง G01 สั่งให้ทูลเคลื่อนที่ตัดเฉือนชิ้นงานผ่านตําแหน่งต่างๆ

ตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.16 

 

รูปที่ 5.16 แสดงลําดับการเคลื่อนที่ของทลูกลึงปาดหน้าช้ินงานของเครื่องกลึงซีเอ็นซ ี

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

5.6 การเขียนคําสั่งโปรแกรมงานกลึงปอก 

ในการเขียนคําสั่งในงานกลึงปอกผิวช้ินงานจะใช้คําสั่งจีโค้ด พื้นฐาB00, GO1, G02 และ G03 เป็นคําสั่ง 

ที่ใช้สําหรับ ควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดให้ตัดเฉือนปอกผวิช้ินงานให้ได้รูปทรงตามแบบที่กําหนด โดยการ

กลึงปอกสามารถกลึงข้ึนรูปช้ินงานได้ทั้ง 2 คือ การกลึงโดยแบบแบ่งเป็นข้ันตอนการตัดเฉือนซึ่งนิยมใช้ ในการกลึง



ปอกหยาบก่อนการเก็บละเอียดและการกลึงงานตามเส้นขอบงาน ซึ่งนิยมใช้ในการกลึงปอกละเอียด ครั้งสุดท้าย 

โดยมีรูปแบบการเดินทูสตัดเฉือนช้ินงานผ่านตําแหน่งต่างๆตามลําดับดังแสดงในรูปที่ 5.17 

 

 

รูปที่ 5.17 แสดงลําดับการเคลื่อนที่ของทลูในการกลงึแบบแบ่งเป็นข้ันตอนตามกระบวนการการตัดเฉือน 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

5.7. การตรวจสอบและการแก้ไขความถูกต้องของโปรแกรมด้วยโปรแกรมจําลองภาพการตัดเฉือน  

โดยทั่วไปผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซีนั้น จะทําการเขียนโปรแกรมเอ็นซีก่อตันนั้นสามารถที่จะ ทํา

การแก้ไข และตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมเอ็นซี ที่หน้าจอภาพ (Monitor) ในส่วนแสดงภาพจําลอง การ

เคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ตามแนวแกน X และแนวแกน Z ว่าเคลื่อนที่ไปยังตําแหน่งที่ระบุไว้ในแบบงาน ถูกต้อง

หรือไม่ ถ้ามีการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดไม่ถูกต้อง ก็สามารถแก้ไข และตรวจสอบความถูกต้องของ ตัวโปรแกรม

เอ็นซีกับตัวโปรแกรมของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้โดยตรง หลังจากที่ทําการเขียนโปรแกรมเอ็นซีของงานกลึงซีเอน็ซี 



และทําการกลึงข้ึนรูปช้ินงานแล้วนําช้ินงาน มาตรวจสอบความถูกต้องโดยมีแนวทางในการปฏิบัติงานกับเครื่องกลงึ

ซีเอ็นซีดังนี้ 

1. ทําการศึกษาแบบช้ินงานที่จะทําการกลึงกับเครื่องกลึงซเีอ็นซี เพราะผู้ที่ปฏิบัติงานครื่องกลึง ซีเอ็นซีจะ

ได้ทําการวางแผนในการเลือกเครื่องมือตัด และกําหนดค่าของเครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับชิ้นงานนั้นๆ จะทําให้

ช้ินงานที่ผลิตออกมามีคุณภาพผิวที่ดี 

2. ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซเีอ็นซ ีจะต้องทําการปรบัตั้งค่า (Set up) เครื่องมือตัดที่จะใช้งาน ให้ถูกต้อง 

เพราะในขั้นตอนการปรับตั้งค่าเครื่องมือตัดนั้นถือว่าสําคัญมาก เนื่องจากเครื่องมือตัดที่ทําการติดตั้งนั้น จะต้อง

สัมพันธ์กับแบบช้ินงานที่ได้กําหนดจุดศูนย์ของช้ินงานWork Piece Zero Point) ไว้โดยผู้ออกแบบโปรแกรม เอ็น

ซี โดยทั่วไปเครื่องมือตัดของเครื่องกลึงซีเอ็นซีจะติดตั้งอยู่กับป้อมมีTools Turret) ดังแสดงในรูปที่ 5.18 

 

รูปที่ 5.18 แสดงเครื่องมือตัดที่ถูกติดตั้งไว้กับชุดป้อมมีด (Tools Turet) ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

(ที่มา : http://www.goodwaycnc.com) 

เมื่อติดตั้งเครื่องมือตัดเรียบร้อยแล้ว ในข้ันตอนต่อไปก็ทําการปรับตั้งค่าเครื่องมือตัดของแต่ละอัน ซึ่งใน

การปรับตั้งค่าเครื่องมือตัดนั้นมีหลากหลายวิธีแล้วแต่ความถนัดของผู้ปฏิบัติงานของแต่ละคน ซึ่งในขั้นตอนของ 

การปรับตั้งค่าเครื่องมือตัดนั้น เพื่อนําค่าความยาวของเครื่องมือตัดแต่ละอันมาจัดเก็บไว้ใตารางทูลของเครื่องกลึง 

ซีเอ็นซี และในการกลึงช้ินงานออกมาจะได้ขนาหรือไม่นั้น ก็จะเกี่ยวข้องกับข้ันตอนการปรับตั้งค่าเครื่องมือตัดนี้ 

3. ผู้ปฏิบัติงานทําการทดลองกลึงชิ้นงานจริงกับเครื่องกลึงซีเอ็นซีในขั้นตอนนี้ ผู้ปฏิบัติงานต้อง ทําการ

ทดลองกลึงช้ินงานจริงออกมาเพื่อทําการตรวจสอบขนาดในส่วนต่าง ๆ ตามแบบงาน ว่ามีขนาดตรงตาม แบบงาน

ที่กําหนดไว้หรือไม่ โดยวิธีการใช้ใช้เครื ่องมือวัดและตรวจสอบงานกลึ งพื ้นฐาน เช่น เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ 

(Verniercaliper) และไมโครมิเตอร์ (Micrometer) เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 5.19 



 

รูปที่ 5.19 แสดงการใช้เวอรเ์นียร์คาลิเปอรพ์ื่อตรวจสอบขนาดช้ินงานกลึง 

(ที่มา : http://qds-mfg.com) 

4. เมื่อผู้ปฏิบัติงานวัดและตรวจสอบชิ้นงานที่ทําการทดลองกลึงไว้แล้ว ถ้าหากชิ้นงานได้ขนาด และ ผิว

งานตรงตามแบบงานที่กําหนดก็จะสามารถทําการกลึงช้ินงานตามกระบวนการผลิตได้แต่ถ้าหากว่าช้ินงาน มีขนาด

และผิวงานไม่ถูกต้องตามแบบงานผู้ปฏิบัติงานสามารถแก้ไขขนาดส่วนที่ ผิดพลาดได้ โดยการแก้ไขการ ปรับตั้งค่า

เครื่องมือตัดที่ตารางตั้งค่าเครื่องมือตัด (Tools Ofset) ที่ชุดควบคุม หรือ แก้ไขลักษณะการเคลื่อนที่ ของเครื่องมือ

ตัดในแนวแกนX และแกน Z โดยสามารถแก้ไขจากโปรแกรมเอ็นซี เป็นต้น 


