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บทคัดยอ 
ในการศึกษานี้จะเปนการประยุกตใชการทําขอมูลแบบลวงหนาอยาง

งายโดยอาศัยการโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรมาชวยในการจัดทํา
โปรแกรมชิ้นงานCNCแบบเชิงโตตอบ ซ่ึงชวยใหสามารถทําโปรแกรมได
งายและยังชวยใหสามารถจัดเตรียมส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆเพื่อใหมี
ศักยภาพในการรองรับการประยุกตใชงานดานตางๆของอุตสาหกรรมได
อีกดวย 
     ก า ร โป รแ ก รม ชิ้ น ง า น แ บ บ พ า ร ามิ เต อ ร (parametrical part 
programming) สามารถนํามาประยุกตใชเพื่อเตรียมขอมูลเชิงตัวเลขได
อยางมีประสิทธิภาพ เพราะสามารถเตรียมส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆได
มาก ซ่ึงเปนผลดีตอระดับการสื่อสารขอมูลเชิงตัวเลขระหวางคอมพิวเตอร
กับเครื่องจักรCNC  นอกจากนี้การโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอร
สามารถพัฒนารูปแบบการทํางานโดยผูปฏิบัติการเองและยังสามารถปรับ
แตงใหเขากับรูปแบบปญหาที่เกิดข้ึนจริงในกระบวนการผลิต 
 
Abstract 

The main objective of this study is to explain how interactive 
CNC part programming can be generated from parametrical part 
programming method on PC level (or off  line programming).  

 

By this technique we are able to get less lead time for program  
preparation, less human interventions, thus, resulting in less 
mistakes, and smoother throughput of programs, data, and 
worksheets. The system is constructive and based on skilled 
experiences that results in a high flexibility for the user, and can be 
implemented in any manufacturing process, for small batch or large 
scale production. 

Parametrical part programming can be developed to prepare 
numerical data effectively, and offers a wide range of potential 
industrial applications, provides a lot of facilities at both PC and 
controller level. Parametrical part programs can be developed by 
the user himself and tailored to his manufacturing problems 

 
1.บทนํา 
       การฝกอบรมผูปฏิบัติงาน ให มีทักษะความชํานาญในดานการ
โปรแกรมชิ้นงานCNC  เปนการลงทุนที่คอนขางสูงเพราะจะตองใชทั้งเงิน
และเวลาสําหรับการฝกอบรม การโปรแกรมชิ้นงานCNCเชิงโตตอบน้ีจะ
ชวยใหสามารถทําโปรแกรมชิ้นงานCNC ไดสะดวกรวดเร็วข้ึนทั้งยังชวย
ลดระยะเวลาในการฝกอบรมสําหรับการโปรแกรมชิ้นงานCNCแบบดั้งเดิม

 1  นักศึกษาปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง  
2 นักวิชาการ สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย 
3  รองศาสตราจารย ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง 



อีกทั้งระบบยังมีความยืดหยุนอยางมากทําใหสามารถประยุกตไปใชงานใน
ดานตางๆไดในจํานวนมาก 

การใชงานเคร่ืองจักรกลควบคุมดวยคอมพิวเตอรCNC ไดขยายตัว
เขาไปในงานอุตสาหกรรมตางๆ อยางรวดเร็ว ไดมีการคิดคนเทคนิคใหม 
เพื่อนํามาประยุกตใชกับเทคโนโลยีการผลิตและมีการปรับตัวใหสามารถใช
งานกับเคร่ืองจักรกลCNCได การบูรณาการสิ่งตางๆ เหลานี้เขาดวยกันได
กอใหเกิดปญหาแกสวนตางๆ ที่เกี่ยวของอยางมาก ปญหาหลักที่สําคัญยิ่ง
อันหน่ึงก็ยังคงเปนการตระเตรียมขอมูลเชิงตัวเลขสําหรับเคร่ืองจักรCNC 
เพราะสวนมากแลวผูใชงานยังคงใชกรรมวิธีการโปรแกรมแบบหนึ่ง
โปรแกรมตอหน่ึงชิ้นงานอยู 
 การนําคอมพิวเตอรสวนบุคคล(PC) มาใชในงานเครื่องจักร 
CNC ไดชวยใหการจัดเตรียมขอมูลเชิงตัวเลขของเครื่องจักรดีข้ึนมาก และ
ทําใหสามารถตระเตรียมขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลอื่นๆ ที่ไม
ตองเชื่อมตออยูกับเคร่ืองจักรCNCก็ได  แตกระนั้นก็ตามการทํางานก็ยัง
คงเปนแบบกรรมวิธีการโปรแกรมหนึ่งชิ้นงานใชหน่ึงโปรแกรมอยูในการ
ศึกษานี้จึงไดศึกษาการทําโปรแกรมชิ้นงานCNCเชิงโตตอบข้ึนมาโดยตั้ง
อยูบนพื้นฐานของการโปรแกรมชิ้นงานแบบใชพารามิเตอร(Parametric 
Part Programming) ซ่ึงชวยใหสามารถทําโปรแกรมไดงายและจัดเตรียม
ส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆใหมีศักยภาพในการรองรับการประยุกตใช
งานอุตสาหกรรมดานตางๆได ซ่ึงวิธีการนี้สามารถใชทํางานทั้งบนเคร่ือง
คอมพิวเตอรสวนบุคคลและบนตัวควบคุมของเครื่องจักร โดยเฉพาะการ
โปรแกรมชิ้นงานแบบใชพารามิเตอรน้ีจะชวยใหผูใชงานสามารถพัฒนารูป
แบบการทํางานของตัวเองข้ึนมาไดและสามารถปรับแตงใหเขากับปญหา
ในดานการผลิตที่เขาประสพอยูได 
 
2.     การทําโปรแกรมแบบใชพารามิเตอร (Parametrical 

Programming) 
2.1  การทําโปรแกรมแบบพารามิเตอรบนเครื่องคอมพิวเตอรสวน

บุคคล 

จากการที่คอมพิวเตอรสวนบุคคลสามารถนํามาใชในการสราง
โปรแกรมชิ้นงานสําหรับเครื่องจักรควบคุมเชิงตัวเลข(NC) โปรแกรมชิ้น
งานที่สรางข้ึนบนPC น้ี สามารถทําออกมาไดทั้งในลักษณะของรหัสระบบ
ควบคุมเชิงตัวเลข(NC Code) หรือของรหัสระบบควบคุมเชิงตัวเลขแบบ
พารามิเตอร(Parametrical NC Code) ในกรณีของรหัสควบคุมเชิงตัวเลข
แบบปกติทั่วไป ผูโปรแกรมสามารถเขียนโปรแกรมบนPC แบบเชิงโต
ตอบดวยภาษาที่ใชกับเคร่ืองPC โปรแกรมนี้จะสรางโปรแกรมชิ้นงานNCน้ี
ตามขอมูลของชิ้นงานที่ปอนเขาไป โปรแกรมลักษณะนี้จะถูกกระทําข้ึน
เพื่อใชทํางานเฉพาะอยางที่ซับซอน โดยเฉพาะในกรณีที่รัศมีบนขอบใน
ระนาบXZ, XY และYZไมคงที่ โปรแกรมสําเร็จทางดานCAMแบบ2D  ไม
สามารถสรางเสนทางเดินมีดตัด(Toolpath) ของชิ้นงานที่มีปญหาเหลานี้
ไดถึงแมวางานในลักษณะนี้มิใชงานในลักษณะที่ตองทําการประมาณคา
ระบบสามมิติ(3D interpolation) แตในทางปฏิบัติผูทํางานมักจะตองแก

ปญหาโดยการนําโปรแกรมสําเร็จทางดานCAMแบบ3D ที่มีราคาสูงมาก
มาใชงาน ลักษณะงานเชนน้ี เราอาจนําปญหาตางๆ มาทําการวิเคราะห
อยางละเอียดและทําการโปรแกรมแบบเชิงโตตอบดวยโปรแกรมภาษา
คอมพิวเตอรบนPC ไดตัวอยางเชน การใชโปรแกรมภาษาเบสิครุน
ตางๆ(GWBASIC,QBASIC,ฯลฯ) นํามาเขียนโปรแกรมแบบเชิงโตตอบท่ี
สรางรหัสสําหรับหนวยควบคุมของเครื่องควบคุมเชิงตัวเลข  ตัวอยางการ
ทํางานนี้ยังจัดวาเปนการทํางานในลักษณะหนึ่งโปรแกรมตอหน่ึงชิ้น
งาน(one program one part) อยู 

การประยุกตใชงานที่นิยมทํากันมากอีกกรณีหน่ึงคือ ผูโปรแกรมจะ
สรางโปรแกรมแบบพารามิเตอรสําหรับการควบคุมในระดับหนวยควบคุม
ของเครื่องจักรCNC และทําการเขียนโปรแกรมแบบเชิงโตตอบสําหรับการ
น้ีโดยอาศัยโปรแกรมภาษาในระดับPC เพื่อสรางแฟมขอมูลที่สามารถรอง
รับโปรแกรมแบบพารามิเตอรในหนวยควบคุมของเครื่องจักรCNC แฟม
ขอมูลเหลานี้สามารถสงตอไปยังหนวยควบคุมของCNC ในรูปของ
โปรแกรมชิ้นงานNC โปรแกรมขอมูลน้ีจะประกอบดวยขอมูลของชิ้นงาน
สําหรับการโปรแกรมชิ้นงานบนหนวยควบคุมของเคร่ืองจักร CNC 
โปรแกรมชิ้นงานจะประกอบดวยลักษณะการเคลื่อนที่ของมีดตัด และ
ปฏิบัติการตางๆของมีดตัด แฟมขอมูลในการนี้เปนทางเดินมีดตัดจะถูก
คํานวณดวยตัวของหนวยควบคุมเอง กรรมวิธีแบบน้ีจะถูกจัดวาเปนการ
ทํางานในลักษณะหน่ึงโปรแกรมตอชิ้นงานหน่ึงตระกูล(one  program one 
family )  

2.2 การทําโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรในระดับตัวควบคุม
ของเครื่องจักร(Parametrical Part Programming on controller 
level) 
ในทํานองเดียวกันกับการโปรแกรมชิ้นงานบนเครื่องคอมพิวเตอร

สวนบุคคลเราจะนําการวิเคราะหแบบพิมพเขียวและสรางแมโครของ
โปรแกรมยอย(macro subprograms) กับโปรแกรมแมโครควบคุมเราไม
สามารถสรางโปรแกรมแมโครที่ครอบคลุมรูปทรงทางเรขาคณิตที่จะใช
ผลิตไดทั้งหมด จึงมีการพัฒนารูทีน(routines) ที่จะสามารถครอบคลุมรูป
แบบทางเรขาคณิตสวนใหญไวแตการโปรแกรมแมโครเหลานี้ก็สามารถ
ปรับแตงไปใชงานไดและผูใชก็สามารถสรางรูทีนเฉพาะงานขึ้นมาใชงาน
เองก็ได ซับรูทีนของแมโครที่เตรียมสําหรับเคร่ืองมือหรืออุปกรณเฉพาะ
อยางตลอดจนเครื่องมือและอุปกรณกลุมตางๆ  ก็มีลักษณะเดียวกันการ
โปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรบนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลน่ันเอง 
ดังน้ันความแตกตางที่สําคัญของการโปรแกรมทั้งสองระดับน้ีก็คือบน
เครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลเราสามารถสรางพารามิเตอรสําหรับชิ้นงาน
ที่มีรูปรางใดๆ ก็ได แตในสวนของเคร่ืองควบคุมจะไมสามารถทําไดทุกรูป
ราง 
2.3 สมการพาราเมตริก(Parametrical Equations) 
ในการอธิบายลักษณะของเสนโคง(curves)ตางๆ เวกเตอรจะเปนเคร่ืองมือ
ที่มีประโยชนมาก   ถาเรากําหนดเวกเตอร R เปนฟงกชันของสเกลาร t   



เราอาจเขียนเวกเตอรฟงกชันออกมาไดในรูป R = R(t)  ซ่ึงสําหรับเวก
เตอรในระนาบเราอาจเขียนองคประกอบออกมาไดเปน 
 
                R(t)        =        f(t) i   +   g(t) j              ……….(2.3.1) 
 
โดย f(t) เปนฟงกชันที่ใหคาองคประกอบในแนวแกน x ของ R  และ g(t) 
เปนฟงกชันที่ใหคาองคประกอบในแนวแกน y ของ R  เม่ือทราบคา
ฟงกชันสเกลาร f(t) และ g(t) เราจะสามารถหาคาเวกเตอร R(t)ได โดย
ความเปนจริงแลว สมการ (2.3.1) เปนเพียงแนวทางในการเขียนสมการคู
หน่ึงอยางยอๆรูปแบบหน่ึง น่ันคือ 
 
                x  =  f(t) ,                y  =  g(t)                ………(2.3.2) 
 
สมการ (2.3.2) เรียกวาสมการพาราเมตริก หรือ สมการอิงตัวแปรเสริม 
(parametric equations) โดย t  จะถูกเรียกวา พารามิเตอร (parameter) 
สมการพาราเมตริกน้ีชวยใหสามารถกําหนดทิศทางของเสนโคงได โดยให
ทิศทางที่พารามิเตอรมีคาเพิ่มข้ึนมีคาเปนบวก นอกจากนี้เรายังสามารถ
กลับทิศทางบวกของเสนโคงไดโดยจัดรูปแบบของพารามิเตอรใหเหมาะ
สม ดังน้ันเสนโคงบนระนาบนอกจากจะใชสมการ (2.3.3) และ (2.3.4) 
เปนตัวแทนแลว  อาจใชสมการ (2.3.2) หรือ (2.3.5) แทนก็ได 
ตัวอยางสมการในระบบพิกัดฉาก  
 

g(x,y)  =  0   หรือ   y  =  f(x)        ……….(2.3.3) 
 

ตัวอยางสมการเชิงข้ัว 
                 

g(r;θ)  =  0   หรือ   r  = f(r;θ)          ……….(2.3.4) 
 

ตัวอยางสมการพาราเมตริก  
 

               x  =  x(t)        ,   y  =  y(t)        ……….(2.3.5a) 
                หรือ       r  =  r(t)         ,   θ  = θ (t)       ……….(2.3.5b) 
 
สําหรับเสนโคงในกลุมภาคตัดกรวย(conic section) ซ่ึงนํามาใชเปนเสน
โคงหลักในการศึกษานี้ จะมีรูปแบบของสมการตางๆดังน้ี 
ก.) วงรีและวงกลม   มีรูปแบบสมการทั่วไปในระบบพิกัดฉากเปน 
 
 
 
        สวนในรูปสมการพาราเมตริกจะไดเปน 
 
                (X-H)        =        A cos(t) 
                (Y-K)        =        B sin(t) 

โดยสมการทั้งสองรูปแบบจะเปนวงกลมเม่ือ A = B 
ข.) พาราโบลา   มีรูปแบบสมการทั่วไปในระบบพิกัดฉากเปน 
 
                (Y-H)         =     (X-H)2 / 4P 
 
        สวนในรูปสมการพาราเมตริกจะไดเปน 
 
                (X-H)        =        2 P t 
                (Y-K)        =        P t2 
 
โดยความกวางของพาราโบลาที่จุดโฟกัสมีคาเทากับ 4P 
ค.) ไฮเพอรโบลา   มีรูปแบบสมการทั่วไปในระบบพิกัดฉากเปน 
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        สวนในรูปสมการพาราเมตริกจะไดเปน 
 
                (X-H)        =        A sec(t) 
                (Y-K)        =        B tan(t) 
 
3. ระบบการทํางานแบบโตตอบ (Interactive System)  

ระบบการทํางานแบบโตตอบมักจะใชการแสดงผลผานหนาจอ
กราฟกสเพื่อแสดงขอมูลแกผูใชงานอยางมีประสิทธิภาพสามารถตอบ
สนองการเปลี่ยนแปลงหรือการแกไขขอมูลตามความตองการของผูใชงาน
ได ดี  ดั ง น้ั น นั กออกแบบส วนต อป ระสานกั บ ผู ใช (user interface 
designer)จะตองคํานึงถึงปญหาเหลานี้ใหมากที่สุด  
3.1 การตรวจแกขอมูลแบบโตตอบ(Interactive Data Editor)  

ในการออกแบบ “การตรวจแกขอมูล(data editor)” จะมีหลักการที่
สํ าคัญ จากพื้ น ฐานทางด านวิ ศ วกรรมที่ เกี่ ย วกั บม นุษย (human 
engineering) ซ่ึงองคประกอบที่สําคัญจะไดแก 
3.1.1 ผลปอนกลับ (feedback)  

ผลปอนกลับเปนสวนที่สําคัญมากของระบบการทํางานแบบโตตอบ 
โดยปกติแลวผลปอนกลับจะเกิดข้ึนจากการที่คําสั่งแตละอันเปนที่ยอมรับ
ของระบบ รูปแบบของผลปอนกลับที่ใหคุณประโยชนสูงสุดจะบอกผูใชงาน
ไดดวยวาการปฏิบัติการไดเสร็จสมบูรณแลว ในการนี้มักจะมีการดัดแปลง
หรือจัดหนาจอการแสดงผลออกมาใหมหรือมีการใหเสียงตางๆบอกออก
มาใหทราบ  
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HX 3.1.2 ความตองกัน (consistency)  

การสรางความตองกันหรือความสอดคลองเขาใจตรงกันน้ันตําแหนง
หนาจอของหัวขอตางๆเชน เมนู(menu), คําสั่ง(commands) และผลปอน
กลับ(feedback) เปนส่ิงสําคัญมาก ปกติเราจะกําหนดสวนตางๆของหนา
จอไวสําหรับหัวขอตางๆเหลานี้ ความตองกันน้ีจะชวยใหผูใชงานสามารถ



หาหัวขอเมนูที่ตองการไดอยางรวดเร็ว สําหรับตัวอยางในการสรางความ
ตองกันอื่นๆไดแก การใชรหัสสี(color coding) และการใชคํายอตางๆ  
3.1.3 การจํานอยที่สุด (minimal memorization) 

 หลักการที่สําคัญสําหรับการนี้คือทําสิ่งจําเปนที่จะตองจําใหอยูในรูป
แบบที่จําไดงายที่สุดเทาที่จะทําได และถาหลีกเลี่ยงไดตองพยายามอยาให
มีส่ิงที่จะตองจําในการปฏิบัติการ ซ่ึงตัวอยางตรรกะของการโปรแกรม
คอมพิวเตอร(computer programming logic) ของการตรวจแกขอมูลได
แสดงดังผังงานในรูปที่1 
 
 

 
รูปที่1 แสดงโฟลชารตของการตรวจแกขอมูล 

 
3.2 การใชคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบและการผลิตเชิงโต

ตอบ(Interactive Computer-Aided Design and Manufacture) 

 การออกแบบและการผลิตแบบใชคอมพิวเตอรชวยจะใชศาสตรทาง
ดานเรขภาพคอมพิวเตอร(computer graphics) มาใชเปนเครื่องมือในการ
ทํางานโดยจะมีการพัฒนาชุดคําส่ังกราฟกส(graphics commands) ที่ใช
คียบอรดเปนอุปกรณ สําคัญสําหรับปอนอินพุท อาจมีการใชฟงกชัน
คีย(function key) ในคําส่ังกราฟกสหรือมีการออกแบบหนาจอในรูปของ
คําสั่งที่ทํางานตามรายการเลือก(menu-driven commands) ขอความ
พรอมรับ(prompt) และขอความบอกสถานะ(status massages)ที่แสดงผล
ออกมาตามขอมูลกราฟกสประกอบอยูดวย  
 
4 การโปรแกรมชิ้นงาน 

Data Editor ในการใชโปรแกรมภาษาVisual Basic มาสรางโปรแกรมชิ้นงาน
CNCแบบเชิงโตตอบน้ัน สามารถนํามาเขียนเปนโฟลชารตไดดังรูปที่2 ซ่ึง
มีรายละเอียดดังน้ี Initializing constants 

ข้ันตอนที่1 กําหนดคาพื้นฐานเบ้ืองตน ไดแก การกําหนดพื้นที่วาดรูป 
โดยกําหนดใหสามารถแสดงรูปทั้งหมดไดในขอบเขต ซ่ึงผูที่ใชงานจะเปน
ผูที่ปอนคาเขาไป  

Reading file New file? 

ข้ันตอนที่2  รับเงื่อนไขการวาดรูป ซ่ึงในที่น้ีแบงออกไดเปน Line Circle 
Ellipse Parabola Hyperbola และรับคาตัวแปร ดังน้ี Print command Print command 
-คําส่ัง Line รับคา X1,X2,Y1,Y2 
-คําส่ัง Circle รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,R  
-คําส่ัง Ellipse รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,A,B  Print column heading Print column heading 

-คําสั่ง Parabola รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,P       
-คําส่ัง Hyperbola รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,WA,WB Print column 
    หลังจากนั้นทําการคํานวณคาเมตริกซ [X] , [Y]  แลวทําการตรวจสอบ
สถานะวามีการเปดไฟลงานเพื่อบันทึกคาG-Code หรือไม ถายังโปรแกรม
ก็จะมีกลองขอความใหกรอกชื่อไฟลงาน หลังจากนั้นก็จะทําการอานคา
เมตริกซที่ไดจากการคํานวณ 

Choose editing 

ข้ันตอนที่3   แสดงรูปภาพที่ไดจากขอมูลปอนเขา และแสดงG-Code ที่ได
จากการประมวลผลขอมูลแสดงออกไปยังหนาจอของโปรแกรม 

Editing operation 

ข้ันตอนที่4   ตรวจรับคําส่ังเขียนเสนเพิ่มเติม ถามีก็ทําซ้ําโดยเริ่มจากข้ัน
ตอนท่ี1-3 ถาไมมีคําสั่งโปรแกรมจะสอบถามตองการบันทึกคา CL-File 
หรือไมกอนจะออกจากโปรแกรม 

End editing ? 

   หลังจากจบขั้นตอนการปอนขอมูลทั้งหมดของโปรแกรมแลว
สามารถนําไฟลงานที่บันทึกคาG-Code มาตรวจสอบหรือปรับปรุงเพิ่มเติม
ไดดวยโปรแกรม”Note pad”ซ่ึงสามารถสงถายไปยังเครื่องจักรCNC เพื่อ
ทําการผลิตชิ้นงานตอไป 

Exit and save 

END 

5 วิธีการใชงานโปรแกรม  
เม่ือทําการเปดโปรแกรมจะพบเมนูหลักของโปรแกรมดังที่แสดงดัง

รูปที่3 ซ่ึงใชสําหรับเขียนแบบงานตามรูปรางพื้นฐานที่กําหนด ไดแก Line 
Circle Ellipse Parabola Hyperbola ซ่ึงกอนเร่ิมเขียนรูปผู ใชงานตอง
กําหนดขนาดพื้นที่เพื่อสําหรับวาดรูปเสียกอนดังแสดงเปนกรอบโตตอบใน
รูปที่4 แลวจึงทําการคลิ๊กไอคอนรูปรางพื้นฐานที่กําหนดเพื่อแสดงกรอบโต



ตอบเพื่อรอรับขอมูลที่จะปอนเขา เม่ือปอนขอมูลครบถวนแลวโปรแกรมก็
จะแสดงรูปภาพและคาG-Code หลังจากนั้นทําการบันทึกบันทึกคาลงบน
ไฟลงานที่ตั้งชื่อไว 

 

 



 

เร่ิมตน 

กําหนดคาพื้นฐานเบื้องตน 

อินพุทชนิดของเสนโคง 

รูปที่3 แสดงเมนูหลักของโปรแกรม 
มี sub-routine ของเสน

โคงหรือไม  
 
 
 อินพุทองคประกอบของเสนโคง

และคาพารามิเตอรตางๆ  
 
 

คํานวณคาเพื่อเก็บไวในเมตริกซ  
 
 อานคาจากเมตริกซ 
 

รูปที่4 แสดงเปนกรอบโตตอบการระบุพื้นที่ในการสรางรูป 
วาดรูปตามตําแหนง x,y และ

แสดงคา G-code 6 ผลการทดสอบโปรแกรม 
จากการทดสอบปอนขอมูลดังตารางที่1 ไดผลการทดลองตามรูปที่5 

ซ่ึงแสดงการเขียนรูปที่และคาG-Code ซ่ึงสามารถนําไปใชเชื่อมโยงกับ
 
ใช
ช 

รูปที่2 แสดงขั้นตอนการทํา

เครื่องจักรCNC ทําใหสามารถทําใหเกิดชื้นงานดังรูปที่6 มีเสนโคงใหมเพิ่มอีกใข
หรือไม  

ตารางที่1 แสดงคาขอมูลที่ปอนเขาสูโปรแกรม 
PATH SHAPE H K X1 Y1 X2 Y2 P R A B WA WB 

ทํา CL-File 

บันทึกคา G-code ล
ไมใ
 

ช 
P1 Parabola 0 -80 -60 0 60 0 11 - - - - - 
C1 Circle 0 0 60 0 -60 0 - 60 - - - - 
L1 Line - - -50 15 -20 20 - - - - - - 
L2 Line - - -20 20 -10 15 - - - - - - 

หรือไม 
ใช
งานของโปรแกร

งใน CL-File 
ไมใ
ม 

L3 Line - - 10 15 20 20 - - - - - - 
L4 Line - - 20 20 50 15 - - - - - - 
E1 Ellipse 30 0 50 0 50 0 - - 20 10 - - 
C2 Circle 30 0 38 0 38 0 - 8 - - - - 
E2 Ellipse -30 0 10 0 10 0 - - 20 10 - - 
C3 Circle -30 0 -22 0 -22 0 - 8 - - - - 
H1 Hyperbola 0 -25 10 -10 15 -50 - - - - 5 8 
P2 Parabola 0 -70 -20 -60 20 -60 10 - - - - - 

จบการทํางาน 



 
 

รูปที่5 แสดงผลที่ไดจากการปอนขอมูลเขาสูโปรแกรม 

 

รูปที่6 แสดงผลที่ไดจากการทดสอบโปรแกรมกับเคร่ืองจักรCNC 

 

 

7 สรุป 
การโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรสามรถนํามาประยุกตใชกับ

กระบวนการผลิตตางๆ ได ไมวาจะเปนระดับการผลิตจํานวนนอยๆ หรือ
การผลิตขนาดใหญ โดยที่ผูปฏิบัติงานไมตองทําการเขียนG-codeเอง และ
ยังสามารถตรวจสอบความถูกตองของขอมูลไดจากรูปที่แสดงในโปรแกรม 
อีกทั้งยังทําชิ้นงานที่มีรูปรางเดียวกันหรืออยูในตระกูลเดียวกัน โดยไม
ตองเขียนชิ้นงานใหมทั้งหมด รวมถึงการทําชิ้นงานที่มีรูปรางซับซอนได
งายข้ึน ซ่ึงจะทําใหเกิดผลประโยชนตอบแทนสูงมากแมวาจะเปนการ
ทํางานในชวงส้ันๆ และมีการขีดจํากัดจากปญหาทางดานพนักงานนอย
กวา ทําใหเกิดผลผลิตที่ราบรื่นกวาทั้งในดานโปรแกรมขอมูลและการ
ทํางาน ประการสุดทายที่สําคัญคือมันเปนระบบที่สรางสรรคและตั้งอยูบน
ทักษะความชํานาญของผูใชซ่ึงใหความคลองตัวในการใชงานสําหรับผูใช
เปนอยางมาก 
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