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บทคัดยอ 
บทความฉบับน้ีนําเสนอการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อแปลเอ็นซี
โคด (NC-Code) ซ่ึงเปนรหัสคําสั่งที่ปอนใหกับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี โดย
โปรแกรมพัฒนาข้ึนดวยโปรแกรม Microsoft Visual Studio .NET 
2003 บนระบบปฎิบัติการ Windows 2000 โปรแกรมมีลักษณะตัวแปล
ภาษา (Interpreter) แปลรหัสคําสั่งที่อยูในรูปเท็กซไฟล (Text file) โดย
มีการสรางเสนทางเดินแบบเสนตรงและเสนโคง (Linear and Circular 
Interpolation) เพื่อใช ในการจําลองการเคลื่อนที่ และควบคุมชุด
โตะเอ็กซวายแซด ระบบที่ไดพัฒนาข้ึนประกอบดวยคอมพิวเตอรสวน
บุคคลที่ใชประมวลผล และควบคุมการทํางานของระบบ โดยสื่อสาร
ผานการดอินเตอรเฟสเอนโคเดอร และ D/A เพื่อควบคุมเซอรโว
มอเตอรซ่ึงใชควบคุมการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดที่ไดพัฒนา
มาแลว ในการทดสอบโปรแกรมทําโดยทดสอบการเคลื่อนที่เปนเสนตรง
และวงกลมจากการแปลเอ็นซีโคด และทดสอบการแปลเอ็นซีโคดที่สราง
จากโปรแกรม CATIA V5R14 และ Unigraphics V18.0 พบวาสามารถ
ทําการแปลเอ็นซีโคด และควบคุมใหโตะเอ็กซวายแซดเคลื่อนที่ตาม
เสนทางเดิน เม่ือทําการบันทึกตําแหนงของการเคลื่อนที่ ณ เวลาใดๆ 
แลวนําตําแหนงที่ไดมาสรางเปนกราฟ พบวามีลักษณะใกลเคียงกับ
ลักษณะเสนทางเดินที่ใชสรางเอ็นซีโคด 
คําหลัก  ซีเอ็นซี, เอ็นซีโคด, ตัวแปลภาษา 
 
Abstract 
This paper presents a NC-code interpreter software development 
by using personal computer. The program, developed in Microsoft 
Visual Studio .NET 2003 on Windows 2000, interprets NC-code, 
which is in text file format, and generates linear and circular 
interpolation paths for simulation and motion control of the XYZ 
table. This development system is a part of the open architecture 

CNC controller. It consists of a personal computer and software 
for interpret the CNC code, which is used for calculation, and 
controlling the XYZ table via counter and D/A interface card. After 
testing with linear and circular motion and NC-code generated 
from CATIA V5R14 and Unigraphics V18.0, it has shown that the 
program can interpret the NC-code and control the XYZ table to 
follow the generated path. 
Keywords:  Computer Numerical Control (CNC), NC-code, 
Interpreter 
 
1.บทนํา 

ปจจุบันในภาคอุตสาหกรรม ซีเอ็นซีเปนเคร่ืองจักรอัตโนมัติที่นิยม
ใชในระบบการผลิต เน่ืองจากสามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยํา 
โดยเครื่องจักรซีเอ็นซีเปนเคร่ืองจักรที่มีคอมพิวเตอรควบคุมการทํางาน 
ระบบควบคุมซ่ึงออกแบบมาใชงานกับเครื่องจักรมีราคาสูง จึงทําใหมี
แนวคิดการใชคอมพิวเตอรสวนบุคคลมาควบคุมเคร่ืองจักรแทนระบบ
ควบคุมแบบเดิม เพื่อความคลองตัวในการใชงาน และสามารถพัฒนา
โปรแกรมใหมีคุณสมบัติตามที่ตองการ สามารถสรางโปรแกรมขึ้นมาใช
งานเอง สามารถเพิ่มหรือเปลี่ยนอุปกรณที่ใชงานไดงาย ซ่ึงในปจจุบัน
คอมพิวเตอรสวนบุคคลมีความสามารถสูง และแนวโนมราคาถูกลง การ
ควบคุมเคร่ืองจักรดวยคอมพิวเตอรสวนบุคคลจึงเปนอีกทางเลือกที่ทํา
ใหประหยัดคาใชจายในสวนชุดควบคุมการทํางาน 

บทความฉบับน้ีนําเสนอการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงเปน
ระบบสวนหน่ึงของตัวควบคุมซีเอ็นซีแบบสถาปตยกรรมเปด ใหช่ือ
โปรแกรมวา G-Code Interpreter 2004 โดยโปรแกรมนี้พัฒนาข้ึนดวย
โปรแกรม Microsoft Visual Studio .NET 2003 มีการทํางานใน
ลักษณะของการโปรแกรมเชิงวัตถุ (Object Oriented Programming) 
ทําใหสะดวกในการเขียนโปรแกรม และทําความเขาใจกับ source code 
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ในสวนของการติดตอกับผูใชงานเปนแบบ SDI (Single Document 
Interface) โดยทําการแสดงผลทีละ 1 ไฟลงาน ถาจะทํางานกับงาน
ถัดไป งานเดิมจะตองถูกปดไปเสียกอน  
 

 
รูปที่ 1 สวนประกอบของโปรแกรม 

 
โดยโปรแกรมสามารถแบงได 5 สวนคือ 

1. สวนติดตอกับผูใช (User Interface) เปนสวนที่ผูใชติดตอกับ
โปรแกรมคอมพิวเตอรผานทางหนาจอโปรแกรมคอมพิวเตอร 

2. สวนการแปลเอ็นซีโคด เปนสวนที่ทําหนาที่อานขอมูลเอ็นซีโคด 
จากแฟมขอมูลแบบ Text แลวทําการแปลงใหอยูในรูปแบบคําส่ังที่
พรอมนํามาใชควบคุม 

3. สวนการควบคุมการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซด (XYZ-
table) ในสวนน้ีมีหนาที่ในการเชื่อมตอการดอินเตอรเฟสเอนโคเดอร 
และ D/A และทําการควบคุมการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซด  

4. สวนจําลองแบบทางเดินของการควบคุมโตะเอ็กซวายแซด ใน
สวนน้ีจะใชสวนการแปลเอ็นซีโคดตัวเดียวกันกับที่ใชในสวนควบคุมการ
เคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซด จะตางกันตรงการนําขอมูลจากการแปล
มาใชจําลองการเคลื่อนที่ 

5. สวนการจัดการดําเนินงาน เปนสวนที่ประสานการติดตอ
ระหวางสวนติดตอกับผูใช กับสวนการแปลเอ็นซีโคด สวนการควบคุม 
และสวนการจําลองการเคลื่อนที่ 

 

 
รูปที่ 2 โตะเอ็กซวายแซด 

 
ในสวนของโตะเอ็กซวายแซดที่ใชในงานวิจัยน้ี เปนโตะระนาบที่มี

การเคลื่อนที่ 3 แนวต้ังฉากกัน โครงสรางทําจากอลูมิเนียม และเหล็ก 

รางเลื่อนในแนวแกนเอ็กซและวายใชมอเตอรกระแสตรงเปนตัว
ขับเคลื่อน และสงกําลังผานชุดเฟองทดและระบบลอสายพาน ซ่ึงใช
ลวดสลิงดึงใหเคลื่อนที่ โดยแกนเอ็กซและวายสามารถเคลื่อนที่เปน
ระยะทาง 950 และ1000 มิลลิเมตรตามลําดับ สวนแกนแซดใชระบบสง
กําลังผานลิเนียรบอลสกรู ซ่ึงสามารถเคลื่อนที่ เปนระยะทาง450 
มิลลิเมตร 
 
2.การออกแบบสวนการแปลเอ็นซีโคด 

เม่ือพิจารณารูปแบบคําสั่งของเอ็นซีโคด จากแฟมขอมูลในรูป
เท็กซไฟล สามารถจําแนกขอมูลออกเปน 2 กลุมคือ กลุมที่เปนคําสั่ง 
(Command) และกลุมที่เปนตัวแปร (Parameter) ของคําสั่งซ่ึงตามหลัง
กลุมคําสั่ง โดยทั้งสองกลุมประกอบไปดวยตัวอักษร (Key) แลวตาม
ดวยคาที่เปนตัวเลข (Value) โดยตัวอักษรแสดงชนิดของคําสั่งหรือชนิด
ของตัวแปร สวนคาที่เปนตัวเลขเปนตัวกําหนดคาของคําสั่งที่ใชหรือ
เปนคาของตัวแปร ยกตัวอยางเชน  
G01 X100. Y100. Z100. F1000 ซ่ึงเปนคําส่ังการเคลื่อนที่เปนเสนตรง 
G01 เปนคําสั่ง สวน X100. Y100. Z100. F1000 เปนตัวแปรที่เปน
สวนประกอบของคําส่ัง 

ในการแปลงคําส่ังเอ็นซีโคด จากแฟมขอมูลแบบเท็กซไฟล เร่ิม
จากทําการอานชุดของตัวอักษรเขามาเพื่อแปลทีละหน่ึงบรรทัด จากนั้น
จะเปรียบเทียบตัวอักษรในบรรทัดน้ันทีละตัว วาเปน Command key, 
Command value, Parameter key หรือ Parameter value โดยที่ 
1. Command key เปนกลุมของตัวอักษร G, M และ N  
2. Parameter key เปนกลุมตัวอักษร X, Y, Z, F, I, J, K, R, S เปนตน 
3. Command value เปนตัวเลขที่ตามหลัง Command key  
4. Parameter value เปนตัวเลขที่ตามหลัง Parameter key 

ดังน้ันเม่ือแปลงขอมูลจากแฟมขอมูลแบบ Text แลวจะไดเปน 2 
กลุม คือ Command object ซ่ึงประกอบไปดวย Command key, 
Command value และกลุมของ Parameter object ซ่ึง Parameter 
object แตละตัวก็จะประกอบไปดวย Parameter key และ Parameter 
value เม่ือสวนการแปลเอ็นซีโคดทําการแปลงขอมูลที่อานเขามาในแต
ละบรรทัดเสร็จแลว จะสง Command object ที่ไดทั้งหมดจากการแปลง
ไปยังสวนควบคุมเพื่อใชควบคุมโตะเอ็กซวายแซด แลวจึงทําการแปลง
ในบรรทัดตอไป 

จากแนวคิดขางตนจึงนํามาสรางเปนโปรแกรมโดยใชภาษา C++ 
โดยสรางเปนคลาสขึ้นมา 4 คลาส (Class) ไดแก Parser class, 
Actuator Class, Command class และ Parameter class โดยแตละ 
คลาสจะมีหนาที่แตกตางกันไป Parser class ทําหนาที่รับชื่อของ
แฟมขอมูลแบบ Text ที่ตองการจะแปลง แลวอานขอมูลเขามาทีละ
บรรทัด จากนั้นแปลงขอมูลที่อานเขามาใหอยูในรูปของชุดคําสั่ง 
(Command object) แลวทําการจับคู (Map)คําสั่ง กับฟงกชันการ
ทํางานของ Actuator object โดยActuator class เปน class ตนแบบ
สําหรับสราง Actuator object ซ่ึงมีหนาที่รับชุดคําสั่งที่อยูในรูป 
Command object ที่ไดจากการแปลงเรียบรอยแลว ไปควบคุมสวน
เครื่องจักร (Hardware) หรือสวนจําลองการเคลื่อนที่ตอไป ในสวนของ
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Command class และ Parameter class ทําหนาที่ในการเก็บขอมูลของ 
Command object และ Parameter object ตามลําดับ  
 
3.เทคนิคการควบคุมการเคลื่อนท่ี และการจําลองการเคลื่อนท่ี 

หัวใจสําคัญของการควบคุมการเคลื่อนที่ และการจําลองการ
เคลื่อนที่ คือการสรางเสนทางเดิน (Interpolation) ในการจําลองการ
เคลื่อนที่ เปนกระบวนการวาดรูปใหไดเสนที่มีความตอเน่ือง ซ่ึงจะ
ข้ึนกับจํานวนจุดที่แสดงผล ในการควบคุมการเคลื่อนที่ เปนการ 
ควบคุมการขับมอเตอรโดยอิสระจากกันดวยความเร็วตางกัน ใน
เสนทางที่กําหนดจากจุดเร่ิมตนจนกวาจะถึงจุดที่กําหนด โดยการหมุน
แกนทั้ง 2 แกนหรือมากกวาน้ัน ไปพรอมๆ กัน 

เสนทางเดินซีเอ็นซี (CNC Interpolation) [1] เปนตัวกําหนด
เสนทางเดินของเครื่องมือ มีหนาที่ 2 อยางคือ คํานวณความเร็วของ
เครื่องมือตามแนวแกนของแตละแกน ตามที่ใหอัตราปอนมาและสราง
พิกัดตามเสนทางเดินของโปรแกรม การสรางเสนทางเดินของเครื่องมือ
สามารถจําแนกได 5 แบบ คือ เสนตรง (Linear Interpolation) เสนโคง 
(Circular interpolation) เกลียว (Helical interpolation) พาราโบลิก 
(parabolic interpolation) และลูกบาศก (cubic interpolation) เครื่อง
ซีเอ็นซีสวนใหญจะใชทางเดินแบบเสนตรง และเสนโคง 
3.1 การควบคุมความเร็วตามแนวทางเดิน 

ในการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรซีเอ็นซีน้ัน นอกจากความถูกตอง
ของตําแหนงตามแนวทางแลว ส่ิงสําคัญอีกอยางหนึ่งคือความเร็วตาม
แนวทางเดินจะตองคงที่ดวย เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ เทคนิคการ
ควบคุมความเร็วใหคงที่มีหลายวิธี สําหรับในบทความนี้ ไดใชทฤษฎี
บางสวนที่กลาวไวในงานวิจัย [2] สําหรับการควบคุมตําแหนงและ
ความเร็วตามแนวทางเดิน โดยพิจารณาใน 2 มิติดวยวิธีการดังน้ี 

t
SVelocity
Δ
Δ

=       (1) 

จากสมการที่ (1) ถากําหนดให tΔ  มีคาเทากับเวลาในการสุมคา 
(Sampling period) ซ่ึงมีคาคงที และสามารถควบคุมให SΔ  ซ่ึงมีคา
เทากับการเปลี่ยนแปลงตําแหนงในแตละครั้งของการสุมใหมีคาคงที่ จะ
ไดคาความเร็วที่มีคาคงที่ จากหลักการดังกลาวสามารถนํามาใชในการ
ควบคุมตําแหนงและความเร็วไดดังน้ี 

 

รูปที่ 3 การแบงจุดตามแนวการเคลื่อนที่ 

 

จากรูปที่ 3 เสนทึบแสดงถึงแนวทางเดินที่ตองการ ทําการแบง
แนวทางเดินออกเปนสวนเล็กๆ มีขนาดเทากับ SΔ  ซ่ึงแสดงในรูปดวย
เสนตรง AB  BC  CD  (ดังแสดงเปนเสนประ) จากสมการที่ (1) ถา
กําหนดใหคา tΔ  มีคาเทากับเวลาในการสุมคา T  จะสามารถหาคา 

SΔ  ไดดังสมการที่ (2) 
VTS =Δ       (2) 

เม่ือ V คือความเร็วตามแนวทางเดิน,  T คือเวลาในการสุมคา 
SΔ คือระยะทางในการเคลื่อนที่ในการสุมคา 1 คร้ัง 

3.2 การสรางเสนทางเดินแบบเสนตรง 
จากสมการที่ (2) นําคา SΔ ที่คํานวณไดมาใชในการคํานวณหา

จุดอางอิงตามแนวแกนเอ็กซและแกนวาย ที่เวลา T ใดๆ ดังรูปที่ 4 

 
รูปที่ 4 กราฟแสดงการเคลื่อนที่ของแกน X และ Y ดวยความเร็ว V  

 
 เม่ือพิจารณารูปที่ 4 กําหนดใหเสนทางการเคลื่อนที่เร่ิมจากจุด 

00 , yx  เคลื่อนไปดวยความเร็ว  เปนเสนตรงไปยังจุด ff yx ,  สามารถ

หาจํานวนจุดในการเคลื่อนที่ไดดังน้ี 

VT
yyxx

N ff
2

0
2

0 )()( −+−
=    (3) 

ระยะเคลื่อนที่แตละชวงเวลาการสุม ดังน้ี 

N
xx

x f )( 0−
=Δ       (4) 

N
yy

y f )( 0−
=Δ       (5) 

ชุดคําส่ังที่ใชในการเคลื่อนที่ 
xxx nn Δ+= −1       (6) 
yyy nn Δ+= −1       (7) 

แตเน่ืองจากหากใชวิธีตามที่กลาวมานั้น ชวงเร่ิมตน และหยุดการ
เคลื่อนที่ของชุดขับเคลื่อนจะเกิดการกระชากเนื่องจากความเฉื่อย เพื่อ
ลดปญหาน้ีจึงใชวิธีการสรางเสนทางการเคลื่อนที่โดยใชฟงกชันสไปลน 
(Spline function) [3] โดยแบงเสนทางการเคลื่อนที่ออกเปน 3 ชวง 
ชวงแรกจาก 0t ถึง 1t เปนชวงความเรงคงที่ )(A ทําใหความเร็ว
เพิ่มข้ึนจากคาเริ่มตนจนถึงคาที่กําหนดและเคลื่อนที่ตอไปในชวงที่ 2 
ซ่ึงเปนชวงความเร็วคงที่ )(V จนถึงเวลา 2t จึงเร่ิมเคลื่อนที่ดวย
ความหนวงคงที่ )( A− ความเร็วจะลดลงจนถึงเวลา 3t คาความเร็วมี
คาเปนศูนย ซ่ึงไดระยะทางที่กําหนด เม่ือพิจารณาจากรูปที่ 5 สามารถ
หาระยะทาง และเวลาในแตละชวงไดดังน้ี 

011 ttt −=Δ       (8) 
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31122 ssxxxs f Δ−Δ−=−=Δ    (12) 
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Δ
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เม่ือ  0x  เปนตําแหนงเร่ิมตนการเคลื่อนที่ดวยความเรงคงที่ที่เวลา 0t  

1x  เปนตําแหนงเร่ิมตนการเคลื่อนที่ดวยความเรงคงที่ที่เวลา 1t  

2x  เปนตําแหนงเร่ิมตนการเคลื่อนที่ดวยความเรงคงที่ที่เวลา 2t  

fx  เปนตําแหนงเร่ิมตนการเคลื่อนที่ดวยความเรงคงที่ที่เวลา 3t  
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รูปที่ 5 กราฟแสดงระยะทาง ความเร็วและความเรงกับเวลา 

 
3.3 การสรางเสนทางเดินแบบเสนโคง 
 การสรางคําส่ังทางเดินแบบวงกลมเปนรูปแบบหนึ่งของแนวทาง
เดินที่ถูกนํามาใช ทางเดินรูปแบบนี้จะเหมาะสมกับวัตถุที่มีรูปรางแบบ
ทรงกลมหรือมีความโคงใกลเคียงกับทรงกลมขอมูลที่ตองนํามาใชการ
สรางแนวทางเดินแบบวงกลมคือ จุดเร่ิมตน จุดสุดทาย จุดศูนยกลาง
ของวงกลม และรัศมี [3] เชนเดียวกันกับการสรางทางเดินแบบเสนตรง 
พิจารณารูปที่ 6 เปนการแบงสวนของวงกลมใหเปนเสนตรงที่มีขนาด
เล็กๆ มาตอกัน แตละสวนใหมีขนาด sΔ เพื่อใหไดความเร็วตามที่
กําหนดในชวงเวลาการสุม จากรูปสามเหลี่ยม ABC 

rACAB ==       (14) 
sBC Δ=        (15) 
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รูปที่ 6 แสดงการแบงจุดสรางแนวทางเดินแบบวงกลม 

 
สามารถนําคา θ  ไปคํานวณจุดอางอิงตามแนวแกน x , y  ที่เวลาใน
การสุมครั้งที่ n  ไดดังสมการ 

0)cos()( xnrnx +⋅= θ     (18) 

0)sin()( ynrny +⋅= θ     (19) 
เม่ือ  )(nx  คือตําแหนงตามแนวแกน x  ที่เวลาการสุมครั้งที่ n  

)(ny  คือตําแหนงตามแนวแกน y  ที่เวลาการสุมครั้งที่ n  

0x  คือจุดศูนยกลางของวงกลมตามแนวแกน x  

0y  คือจุดศูนยกลางของวงกลมตามแนวแกน y  
 
4 การออกแบบสวนติดตอกับผูใช  

หนาจอโปรแกรมที่ออกแบบมีลักษณะคลายกับโปรแกรม 
Notepad ประกอบดวย 3 สวน สวนแรกเปนแถบเมนูควบคุมการ
ทํางาน (Menu Bar) ประกอบดวยเมนู File ทําหนาที่เกี่ยวกับการ
จัดการเกี่ยวกับไฟลขอมูล Edit จัดการเกี่ยวกับการแกไขขอความ View 
จัดการเกี่ยวกับการแสดงแถบทูล และไดอะลอก และ Help ระบบ
ชวยเหลือ สวนที่สองเปนแถบปุมควบคุมการทํางานของโปรแกรม 
(Tool Bar) เปนแถบปุมสําหรับควบคุมการทํางานในการแปล และการ
แสดงผลการแปลโดยการควบคุมโตะเอ็กซวายแซด และการจําลองการ
เคลื่อนที่ และสวนที่สามเปนหนาตางเพื่อแสดง และทําการแกไขขอมูล
เอ็นซีโคด (Text Editor) ซ่ึงสามารถทําการยกเลิกการแกไขคร้ังหลังสุด 
ตัด คัดลอก และวางขอความที่เลือก 
 

 
รูปที่ 7 หนาจอโปรแกรม 
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5.การทดสอบโปรแกรมและผลการทดสอบ 
ในการทดสอบการทํางานของโปรแกรม ทําโดยการทดสอบแปล

เอ็นซีโคด และสงชุดคําส่ังที่ไดจากการแปลไปควบคุมเซอรโวมอเตอร 3 
ตัวของชุดโต็ะเอ็กซวายแซด ซ่ึงการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดเปน
การเคลื่อนที่โดยไมไดทําการตัดเฉือนชิ้นงานจริง เน่ืองจากในงานวิจัยน้ี
มุงเนนในสวนการแปลโคดจี ซ่ึงเกี่ยวของกับการเคลื่อนที่ การทดสอบ
โปรแกรมจึงดูที่ความถูกตองของการเคลื่อนที่จากการแปลโคด ผูวิจัยได
แบงการทดสอบออกเปน 2 สวนคือ การทดสอบการเคลื่อนที่เปน
เสนตรงและวงกลมจากการแปลเอ็นซีโคดส้ัน ๆ 1-2 บล็อก โดยแปล
โคด G01และ G02 จากนั้นทําการบันทึกตําแหนงการเคลื่อนที่ ที่เวลา
ตางๆ และนําคาตําแหนงจริง กับตําแหนงอางอิงตามแนวทางเดินมาทํา
การเปรยีบเทียบกัน และการทดสอบแปลเอ็นซีโคดที่สรางจากโปรแกรม 
CAD/CAM เชน CATIA V5R14 และ Unigraphics V18.0 เปนการ
ทดสอบแปลโปรแกรมเอ็นซีโคด ที่มีความยาวหลายๆ บรรทัดอยาง
ตอเน่ือง ทําการบันทึกตําแหนงการเคลื่อนที่ ที่เวลาตางๆ นํามาสราง
เปนกราฟสามมิติ เพื่อดูแนวโนมของการเคลื่อนที่ ผลการทดสอบโดย
ละเอียดสามารถดูไดจากเอกสารอางอิง [4] โดยการทดสอบที่นํามา
แสดงในที่น้ี เปนการทดสอบในสวนที่สอง  

โปรแกรมทดสอบที่ 1 เปนโปรแกรมเพื่อกัดชิ้นงานใหเปนหลุม 
(Pocket) โดยใชโปรแกรม CATIA V5R14 สรางชิ้นงาน และโปรแกรม
เอ็นซีโคด โปรแกรมเอ็นซีโคดที่ทําการแปลทั้งหมด 210 บรรทัด โดย
ทางเดินในการสรางเอ็นซีโคดมีลักษณะดังรูปที่ 8 และเสนทางจากการ
เคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดในสามมิติ ดังรูปที่ 9 

 

 
รูปที่ 8 ลักษณะของเสนทางเดินในการกัดชิ้นงานใหเปนหลุม 
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รูปที่ 9 เสนทางการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดในสามมิติ 

 

โปรแกรมทดสอบที่ 2 เปนโปรแกรมเพื่อกัดผิวหนาชิ้นงานใหมี
รูปรางตามพื้นผิวที่ตองการ (Sweeping) ซ่ึงเปนข้ันตอนหลังจากการกัด
หยาบใหช้ินวัสดุมีรูปรางใกลเคียงชิ้นงานที่ไดออกแบบไวแลว โดยใช
โปรแกรม CATIA V5R14 สรางชิ้นงาน และโปรแกรมเอ็นซีโคด 
โปรแกรมเอ็นซีโคดที่ทําการแปลทั้งหมด 2645 บรรทัด โดยทางเดินใน
การสรางเอ็นซีโคดมีลักษณะดังรูปที่ 10 และเสนทางจากการเคลื่อนที่
ของโตะเอ็กซวายแซดในสามมิติ ดังรูปที่ 11 

 

 
รูปที่ 10 ลักษณะของเสนทางเดินในการกัดผิวหนาชิ้นงาน 

 
รูปที่ 11 เสนทางการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดในสามมิติ 

 
โปรแกรมทดสอบที่ 3 การทดสอบในสวนน้ี เปนการกัดทางดาน

บนชิ้นงานดิบใหมีลักษณะโคงมนตามการลบมุมของชิ้นงานสําเร็จ โดย
ใชรัศมีความโคง 5 มิลลิเมตร โดยใชโปรแกรม Unigraphic V.18 สราง
ช้ินงาน และโปรแกรมเอ็นซีโคด โปรแกรมเอ็นซีโคดที่ทําการแปล
ทั้งหมด 1964 บรรทัด โดยทางเดินในการสรางเอ็นซีโคดมีลักษณะดัง
รูปที่ 12 และเสนทางจากการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดในสามมิติ 
ดังรูปที่ 13 

 

 
รูปที่ 12 ลักษณะทางเดินในการสรางเอ็นซีโคด 
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รูปที่ 13 เสนทางการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซดในสามมิติ 

 
6. สรุป 
 งานวิจัยน้ีไดทําการพัฒนาโปรแกรมแปลรหัสเอ็นซี และนําขอมูลที่
ไดจากการแปลนั้นมาใชในการควบคุมการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวาย
แซด ซ่ึงเปนพื้นฐานของเครื่องจักรซีเอ็นซี 3 แกน จากการทดสอบการ
ควบคุมการเคลื่อนที่ของโตะเอ็กซวายแซด ไปตามทางเดินที่กําหนด
จากการแปลเอ็นซีโคดเพียงคําส่ังเดียว และการทดสอบแปลเอ็นซีโคดที่
สรางจากโปรแกรม CAD/CAM 2 โปรแกรมคือ CATIA V5R14 และ
Unigraphics V18.0 พบวาสามารถทําการแปลโคดจากไฟล และส่ังให
โตะเอ็กซวายแซดเคลื่อนที่ตามเสนทางเดิน ทําการบันทึกตําแหนงของ
การเคลื่อนที่ทั้งสามแนวแกนที่เวลาตาง ๆ นําจุดที่ไดมาสรางเปนกราฟ 
แลวมีลักษณะใกลเคียงกับลักษณะทางเดินในการสรางเอ็นซีโคดในการ
กัด 

  

กิตติกรรมประกาศ 
  ขอขอบคุณ นายกฤษณะ อุตมัง นิสิตระดับดุษฏีบัณฑิต 
ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย สําหรับคําแนะนําทางดานโปรแกรม 
 
เอกสารอางอิง 
[1] อํานาจ ทองแสน.  การเขียนโปรแกรม CNC สําหรับการควบคุม

เคร่ืองจักรกลดวยคอมพิวเตอร.  ซีเอ็ดยูเคชั่น พ.ศ. 2544. 
[2] วันชัย ธีรพัฒนพร, วิบูลยแสงวีระพันธุศิริ. ” A HPGL Decoding 

Program For A XYZ Table.” การประชุมเครือขายวิศวกรรม 
เคร่ืองกลแหงประเทศไทยครั้งที่ 11 พ.ศ. 2540.  

[3] ธเนศ เร่ืองธุรกิจ, วิบูลยแสงวีระพันธุศิริ.”A Digital Control 
Technique For 3D Contour Tracking.” การประชุมเครือขาย
วิศวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทยครั้งที่ 11 พ.ศ. 2540. 

[4] กฤษณันท มะลิทอง. “ การพัฒนาโปรแกรมแปลรหัสเอ็นซีสําหรับ
ตัวควบคุมซีเอ็นซีแบบสถาปตยกรรมเปด.” วิทยานิพนธปริญญา
มหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 2547. 

[5] Masood, T.; Mubashar, A.; Jawad Khan, M.A. “ Techniques 
used in the simulation and control of PROTEC computer 
numerically controlled (CNC) machine software.” Industrial 

Technology, 2002. IEEE ICIT '02. 2002 IEEE International 
Conference on, Vol. 1, 11-14 Dec. 2002 , pp. 504 – 509. 

[6] Steve Krar, Arthur Gil “CNC : technology and programming.” 
International editions, McGraw-Hill, New York, 1990. 

-30

-20

-10

0

10

20

30

-30

-20

-10

0

10

20

30

-20

0

20

40

X-axis (mm)

X-Y-Z in 3D

Y-axis (mm)

Z-
ax

is

Y-Axis (mm)
X-Axis (mm)

Plot position in 3D

DRC014


