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บทคัดยอ 
ในการศึกษานี้จะเปนการประยุกตใชการทําขอมูลแบบลวงหนาอยาง

งายโดยอาศัยการโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรมาชวยในการจัดทํา
โปรแกรมชิ้นงานCNCแบบเชิงโตตอบ ซ่ึงชวยใหสามารถทําโปรแกรมได
งายและยังชวยใหสามารถจัดเตรียมส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆเพื่อใหมี
ศักยภาพในการรองรับการประยุกตใชงานดานตางๆของอุตสาหกรรมได
อีกดวย 
     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) สามารถนํามาประยุกตใชเพื่อเตรียมขอมูลเชิงตัวเลขได
อยางมีประสิทธิภาพ เพราะสามารถเตรียมส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆได
มาก ซ่ึงเปนผลดีตอระดับการสื่อสารขอมูลเชิงตัวเลขระหวางคอมพิวเตอร
กับเครื่องจักรCNC  นอกจากนี้การโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอร
สามารถพัฒนารูปแบบการทํางานโดยผูปฏิบัติการเองและยังสามารถปรับ
แตงใหเขากับรูปแบบปญหาที่เกิดข้ึนจริงในกระบวนการผลิต 
 
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 
       การฝกอบรมผูปฏิบัติงาน ให มีทักษะความชํานาญในดานการ
โปรแกรมชิ้นงานCNC  เปนการลงทุนที่คอนขางสูงเพราะจะตองใชทั้งเงิน
และเวลาสําหรับการฝกอบรม การโปรแกรมชิ้นงานCNCเชิงโตตอบน้ีจะ
ชวยใหสามารถทําโปรแกรมชิ้นงานCNC ไดสะดวกรวดเร็วข้ึนทั้งยังชวย
ลดระยะเวลาในการฝกอบรมสําหรับการโปรแกรมชิ้นงานCNCแบบดั้งเดิม

 1  นักศึกษาปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง  
2 นักวิชาการ สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย 
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อีกทั้งระบบยังมีความยืดหยุนอยางมากทําใหสามารถประยุกตไปใชงานใน
ดานตางๆไดในจํานวนมาก 

การใชงานเคร่ืองจักรกลควบคุมดวยคอมพิวเตอรCNC ไดขยายตัว
เขาไปในงานอุตสาหกรรมตางๆ อยางรวดเร็ว ไดมีการคิดคนเทคนิคใหม 
เพื่อนํามาประยุกตใชกับเทคโนโลยีการผลิตและมีการปรับตัวใหสามารถใช
งานกับเคร่ืองจักรกลCNCได การบูรณาการสิ่งตางๆ เหลานี้เขาดวยกันได
กอใหเกิดปญหาแกสวนตางๆ ที่เกี่ยวของอยางมาก ปญหาหลักที่สําคัญยิ่ง
อันหน่ึงก็ยังคงเปนการตระเตรียมขอมูลเชิงตัวเลขสําหรับเคร่ืองจักรCNC 
เพราะสวนมากแลวผูใชงานยังคงใชกรรมวิธีการโปรแกรมแบบหนึ่ง
โปรแกรมตอหน่ึงชิ้นงานอยู 
 การนําคอมพิวเตอรสวนบุคคล(PC) มาใชในงานเครื่องจักร 
CNC ไดชวยใหการจัดเตรียมขอมูลเชิงตัวเลขของเครื่องจักรดีข้ึนมาก และ
ทําใหสามารถตระเตรียมขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลอื่นๆ ที่ไม
ตองเชื่อมตออยูกับเคร่ืองจักรCNCก็ได  แตกระนั้นก็ตามการทํางานก็ยัง
คงเปนแบบกรรมวิธีการโปรแกรมหนึ่งชิ้นงานใชหน่ึงโปรแกรมอยูในการ
ศึกษานี้จึงไดศึกษาการทําโปรแกรมชิ้นงานCNCเชิงโตตอบข้ึนมาโดยตั้ง
อยูบนพื้นฐานของการโปรแกรมชิ้นงานแบบใชพารามิเตอร(Parametric 
Part Programming) ซ่ึงชวยใหสามารถทําโปรแกรมไดงายและจัดเตรียม
ส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆใหมีศักยภาพในการรองรับการประยุกตใช
งานอุตสาหกรรมดานตางๆได ซ่ึงวิธีการนี้สามารถใชทํางานทั้งบนเคร่ือง
คอมพิวเตอรสวนบุคคลและบนตัวควบคุมของเครื่องจักร โดยเฉพาะการ
โปรแกรมชิ้นงานแบบใชพารามิเตอรน้ีจะชวยใหผูใชงานสามารถพัฒนารูป
แบบการทํางานของตัวเองข้ึนมาไดและสามารถปรับแตงใหเขากับปญหา
ในดานการผลิตที่เขาประสพอยูได 
 
2.     การทําโปรแกรมแบบใชพารามิเตอร (Parametrical 

Programming) 
2.1  การทําโปรแกรมแบบพารามิเตอรบนเครื่องคอมพิวเตอรสวน

บุคคล 

จากการที่คอมพิวเตอรสวนบุคคลสามารถนํามาใชในการสราง
โปรแกรมชิ้นงานสําหรับเครื่องจักรควบคุมเชิงตัวเลข(NC) โปรแกรมชิ้น
งานที่สรางข้ึนบนPC น้ี สามารถทําออกมาไดทั้งในลักษณะของรหัสระบบ
ควบคุมเชิงตัวเลข(NC Code) หรือของรหัสระบบควบคุมเชิงตัวเลขแบบ
พารามิเตอร(Parametrical NC Code) ในกรณีของรหัสควบคุมเชิงตัวเลข
แบบปกติทั่วไป ผูโปรแกรมสามารถเขียนโปรแกรมบนPC แบบเชิงโต
ตอบดวยภาษาที่ใชกับเคร่ืองPC โปรแกรมนี้จะสรางโปรแกรมชิ้นงานNCน้ี
ตามขอมูลของชิ้นงานที่ปอนเขาไป โปรแกรมลักษณะนี้จะถูกกระทําข้ึน
เพื่อใชทํางานเฉพาะอยางที่ซับซอน โดยเฉพาะในกรณีที่รัศมีบนขอบใน
ระนาบXZ, XY และYZไมคงที่ โปรแกรมสําเร็จทางดานCAMแบบ2D  ไม
สามารถสรางเสนทางเดินมีดตัด(Toolpath) ของชิ้นงานที่มีปญหาเหลานี้
ไดถึงแมวางานในลักษณะนี้มิใชงานในลักษณะที่ตองทําการประมาณคา
ระบบสามมิติ(3D interpolation) แตในทางปฏิบัติผูทํางานมักจะตองแก

ปญหาโดยการนําโปรแกรมสําเร็จทางดานCAMแบบ3D ที่มีราคาสูงมาก
มาใชงาน ลักษณะงานเชนน้ี เราอาจนําปญหาตางๆ มาทําการวิเคราะห
อยางละเอียดและทําการโปรแกรมแบบเชิงโตตอบดวยโปรแกรมภาษา
คอมพิวเตอรบนPC ไดตัวอยางเชน การใชโปรแกรมภาษาเบสิครุน
ตางๆ(GWBASIC,QBASIC,ฯลฯ) นํามาเขียนโปรแกรมแบบเชิงโตตอบท่ี
สรางรหัสสําหรับหนวยควบคุมของเครื่องควบคุมเชิงตัวเลข  ตัวอยางการ
ทํางานนี้ยังจัดวาเปนการทํางานในลักษณะหนึ่งโปรแกรมตอหน่ึงชิ้น
งาน(one program one part) อยู 

การประยุกตใชงานที่นิยมทํากันมากอีกกรณีหน่ึงคือ ผูโปรแกรมจะ
สรางโปรแกรมแบบพารามิเตอรสําหรับการควบคุมในระดับหนวยควบคุม
ของเครื่องจักรCNC และทําการเขียนโปรแกรมแบบเชิงโตตอบสําหรับการ
น้ีโดยอาศัยโปรแกรมภาษาในระดับPC เพื่อสรางแฟมขอมูลที่สามารถรอง
รับโปรแกรมแบบพารามิเตอรในหนวยควบคุมของเครื่องจักรCNC แฟม
ขอมูลเหลานี้สามารถสงตอไปยังหนวยควบคุมของCNC ในรูปของ
โปรแกรมชิ้นงานNC โปรแกรมขอมูลน้ีจะประกอบดวยขอมูลของชิ้นงาน
สําหรับการโปรแกรมชิ้นงานบนหนวยควบคุมของเคร่ืองจักร CNC 
โปรแกรมชิ้นงานจะประกอบดวยลักษณะการเคลื่อนที่ของมีดตัด และ
ปฏิบัติการตางๆของมีดตัด แฟมขอมูลในการนี้เปนทางเดินมีดตัดจะถูก
คํานวณดวยตัวของหนวยควบคุมเอง กรรมวิธีแบบน้ีจะถูกจัดวาเปนการ
ทํางานในลักษณะหน่ึงโปรแกรมตอชิ้นงานหน่ึงตระกูล(one  program one 
family )  

2.2 การทําโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรในระดับตัวควบคุม
ของเครื่องจักร(Parametrical Part Programming on controller 
level) 
ในทํานองเดียวกันกับการโปรแกรมชิ้นงานบนเครื่องคอมพิวเตอร

สวนบุคคลเราจะนําการวิเคราะหแบบพิมพเขียวและสรางแมโครของ
โปรแกรมยอย(macro subprograms) กับโปรแกรมแมโครควบคุมเราไม
สามารถสรางโปรแกรมแมโครที่ครอบคลุมรูปทรงทางเรขาคณิตที่จะใช
ผลิตไดทั้งหมด จึงมีการพัฒนารูทีน(routines) ที่จะสามารถครอบคลุมรูป
แบบทางเรขาคณิตสวนใหญไวแตการโปรแกรมแมโครเหลานี้ก็สามารถ
ปรับแตงไปใชงานไดและผูใชก็สามารถสรางรูทีนเฉพาะงานขึ้นมาใชงาน
เองก็ได ซับรูทีนของแมโครที่เตรียมสําหรับเคร่ืองมือหรืออุปกรณเฉพาะ
อยางตลอดจนเครื่องมือและอุปกรณกลุมตางๆ  ก็มีลักษณะเดียวกันการ
โปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรบนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลน่ันเอง 
ดังน้ันความแตกตางที่สําคัญของการโปรแกรมทั้งสองระดับน้ีก็คือบน
เครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลเราสามารถสรางพารามิเตอรสําหรับชิ้นงาน
ที่มีรูปรางใดๆ ก็ได แตในสวนของเคร่ืองควบคุมจะไมสามารถทําไดทุกรูป
ราง 
2.3 สมการพาราเมตริก(Parametrical Equations) 
ในการอธิบายลักษณะของเสนโคง(curves)ตางๆ เวกเตอรจะเปนเคร่ืองมือ
ที่มีประโยชนมาก   ถาเรากําหนดเวกเตอร R เปนฟงกชันของสเกลาร t   



เราอาจเขียนเวกเตอรฟงกชันออกมาไดในรูป R = R(t)  ซ่ึงสําหรับเวก
เตอรในระนาบเราอาจเขียนองคประกอบออกมาไดเปน 
 
                R(t)        =        f(t) i   +   g(t) j              ……….(2.3.1) 
 
โดย f(t) เปนฟงกชันที่ใหคาองคประกอบในแนวแกน x ของ R  และ g(t) 
เปนฟงกชันที่ใหคาองคประกอบในแนวแกน y ของ R  เม่ือทราบคา
ฟงกชันสเกลาร f(t) และ g(t) เราจะสามารถหาคาเวกเตอร R(t)ได โดย
ความเปนจริงแลว สมการ (2.3.1) เปนเพียงแนวทางในการเขียนสมการคู
หน่ึงอยางยอๆรูปแบบหน่ึง น่ันคือ 
 
                x  =  f(t) ,                y  =  g(t)                ………(2.3.2) 
 
สมการ (2.3.2) เรียกวาสมการพาราเมตริก หรือ สมการอิงตัวแปรเสริม 
(parametric equations) โดย t  จะถูกเรียกวา พารามิเตอร (parameter) 
สมการพาราเมตริกน้ีชวยใหสามารถกําหนดทิศทางของเสนโคงได โดยให
ทิศทางที่พารามิเตอรมีคาเพิ่มข้ึนมีคาเปนบวก นอกจากนี้เรายังสามารถ
กลับทิศทางบวกของเสนโคงไดโดยจัดรูปแบบของพารามิเตอรใหเหมาะ
สม ดังน้ันเสนโคงบนระนาบนอกจากจะใชสมการ (2.3.3) และ (2.3.4) 
เปนตัวแทนแลว  อาจใชสมการ (2.3.2) หรือ (2.3.5) แทนก็ได 
ตัวอยางสมการในระบบพิกัดฉาก  
 

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

ตัวอยางสมการเชิงข้ัว 
                 

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

ตัวอยางสมการพาราเมตริก  
 

               x  =  x(t)        ,   y  =  y(t)        ……….(2.3.5a) 
                หรือ       r  =  r(t)         ,   θ  = θ (t)       ……….(2.3.5b) 
 
สําหรับเสนโคงในกลุมภาคตัดกรวย(conic section) ซ่ึงนํามาใชเปนเสน
โคงหลักในการศึกษานี้ จะมีรูปแบบของสมการตางๆดังน้ี 
ก.) วงรีและวงกลม   มีรูปแบบสมการทั่วไปในระบบพิกัดฉากเปน 
 
 
 
        สวนในรูปสมการพาราเมตริกจะไดเปน 
 
                (X-H)        =        A cos(t) 
                (Y-K)        =        B sin(t) 

โดยสมการทั้งสองรูปแบบจะเปนวงกลมเม่ือ A = B 
ข.) พาราโบลา   มีรูปแบบสมการทั่วไปในระบบพิกัดฉากเปน 
 
                (Y-H)         =     (X-H)2 / 4P 
 
        สวนในรูปสมการพาราเมตริกจะไดเปน 
 
                (X-H)        =        2 P t 
                (Y-K)        =        P t2 
 
โดยความกวางของพาราโบลาที่จุดโฟกัสมีคาเทากับ 4P 
ค.) ไฮเพอรโบลา   มีรูปแบบสมการทั่วไปในระบบพิกัดฉากเปน 
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        สวนในรูปสมการพาราเมตริกจะไดเปน 
 
                (X-H)        =        A sec(t) 
                (Y-K)        =        B tan(t) 
 
3. ระบบการทํางานแบบโตตอบ (Interactive System)  

ระบบการทํางานแบบโตตอบมักจะใชการแสดงผลผานหนาจอ
กราฟกสเพื่อแสดงขอมูลแกผูใชงานอยางมีประสิทธิภาพสามารถตอบ
สนองการเปลี่ยนแปลงหรือการแกไขขอมูลตามความตองการของผูใชงาน
ได ดี  ดั ง น้ั น นั กออกแบบส วนต อป ระสานกั บ ผู ใช (user interface 
designer)จะตองคํานึงถึงปญหาเหลานี้ใหมากที่สุด  
3.1 การตรวจแกขอมูลแบบโตตอบ(Interactive Data Editor)  

ในการออกแบบ “การตรวจแกขอมูล(data editor)” จะมีหลักการที่
สํ าคัญ จากพื้ น ฐานทางด านวิ ศ วกรรมที่ เกี่ ย วกั บม นุษย (human 
engineering) ซ่ึงองคประกอบที่สําคัญจะไดแก 
3.1.1 ผลปอนกลับ (feedback)  

ผลปอนกลับเปนสวนที่สําคัญมากของระบบการทํางานแบบโตตอบ 
โดยปกติแลวผลปอนกลับจะเกิดข้ึนจากการที่คําสั่งแตละอันเปนที่ยอมรับ
ของระบบ รูปแบบของผลปอนกลับที่ใหคุณประโยชนสูงสุดจะบอกผูใชงาน
ไดดวยวาการปฏิบัติการไดเสร็จสมบูรณแลว ในการนี้มักจะมีการดัดแปลง
หรือจัดหนาจอการแสดงผลออกมาใหมหรือมีการใหเสียงตางๆบอกออก
มาใหทราบ  
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HX 3.1.2 ความตองกัน (consistency)  

การสรางความตองกันหรือความสอดคลองเขาใจตรงกันน้ันตําแหนง
หนาจอของหัวขอตางๆเชน เมนู(menu), คําสั่ง(commands) และผลปอน
กลับ(feedback) เปนส่ิงสําคัญมาก ปกติเราจะกําหนดสวนตางๆของหนา
จอไวสําหรับหัวขอตางๆเหลานี้ ความตองกันน้ีจะชวยใหผูใชงานสามารถ



หาหัวขอเมนูที่ตองการไดอยางรวดเร็ว สําหรับตัวอยางในการสรางความ
ตองกันอื่นๆไดแก การใชรหัสสี(color coding) และการใชคํายอตางๆ  
3.1.3 การจํานอยที่สุด (minimal memorization) 

 หลักการที่สําคัญสําหรับการนี้คือทําสิ่งจําเปนที่จะตองจําใหอยูในรูป
แบบที่จําไดงายที่สุดเทาที่จะทําได และถาหลีกเลี่ยงไดตองพยายามอยาให
มีส่ิงที่จะตองจําในการปฏิบัติการ ซ่ึงตัวอยางตรรกะของการโปรแกรม
คอมพิวเตอร(computer programming logic) ของการตรวจแกขอมูลได
แสดงดังผังงานในรูปที่1 
 
 

 
รูปที่1 แสดงโฟลชารตของการตรวจแกขอมูล 

 
3.2 การใชคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบและการผลิตเชิงโต

ตอบ(Interactive Computer-Aided Design and Manufacture) 

 การออกแบบและการผลิตแบบใชคอมพิวเตอรชวยจะใชศาสตรทาง
ดานเรขภาพคอมพิวเตอร(computer graphics) มาใชเปนเครื่องมือในการ
ทํางานโดยจะมีการพัฒนาชุดคําส่ังกราฟกส(graphics commands) ที่ใช
คียบอรดเปนอุปกรณ สําคัญสําหรับปอนอินพุท อาจมีการใชฟงกชัน
คีย(function key) ในคําส่ังกราฟกสหรือมีการออกแบบหนาจอในรูปของ
คําสั่งที่ทํางานตามรายการเลือก(menu-driven commands) ขอความ
พรอมรับ(prompt) และขอความบอกสถานะ(status massages)ที่แสดงผล
ออกมาตามขอมูลกราฟกสประกอบอยูดวย  
 
4 การโปรแกรมชิ้นงาน 

Data Editor ในการใชโปรแกรมภาษาVisual Basic มาสรางโปรแกรมชิ้นงาน
CNCแบบเชิงโตตอบน้ัน สามารถนํามาเขียนเปนโฟลชารตไดดังรูปที่2 ซ่ึง
มีรายละเอียดดังน้ี Initializing constants 

ข้ันตอนที่1 กําหนดคาพื้นฐานเบ้ืองตน ไดแก การกําหนดพื้นที่วาดรูป 
โดยกําหนดใหสามารถแสดงรูปทั้งหมดไดในขอบเขต ซ่ึงผูที่ใชงานจะเปน
ผูที่ปอนคาเขาไป  

Reading file New file? 

ข้ันตอนที่2  รับเงื่อนไขการวาดรูป ซ่ึงในที่น้ีแบงออกไดเปน Line Circle 
Ellipse Parabola Hyperbola และรับคาตัวแปร ดังน้ี Print command Print command 
-คําส่ัง Line รับคา X1,X2,Y1,Y2 
-คําส่ัง Circle รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,R  
-คําส่ัง Ellipse รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,A,B  Print column heading Print column heading 

-คําสั่ง Parabola รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,P       
-คําส่ัง Hyperbola รับคา H,K,X1,X2,Y1,Y2,WA,WB Print column 
    หลังจากนั้นทําการคํานวณคาเมตริกซ [X] , [Y]  แลวทําการตรวจสอบ
สถานะวามีการเปดไฟลงานเพื่อบันทึกคาG-Code หรือไม ถายังโปรแกรม
ก็จะมีกลองขอความใหกรอกชื่อไฟลงาน หลังจากนั้นก็จะทําการอานคา
เมตริกซที่ไดจากการคํานวณ 

Choose editing 

ข้ันตอนที่3   แสดงรูปภาพที่ไดจากขอมูลปอนเขา และแสดงG-Code ที่ได
จากการประมวลผลขอมูลแสดงออกไปยังหนาจอของโปรแกรม 

Editing operation 

ข้ันตอนที่4   ตรวจรับคําส่ังเขียนเสนเพิ่มเติม ถามีก็ทําซ้ําโดยเริ่มจากข้ัน
ตอนท่ี1-3 ถาไมมีคําสั่งโปรแกรมจะสอบถามตองการบันทึกคา CL-File 
หรือไมกอนจะออกจากโปรแกรม 

End editing ? 

   หลังจากจบขั้นตอนการปอนขอมูลทั้งหมดของโปรแกรมแลว
สามารถนําไฟลงานที่บันทึกคาG-Code มาตรวจสอบหรือปรับปรุงเพิ่มเติม
ไดดวยโปรแกรม”Note pad”ซ่ึงสามารถสงถายไปยังเครื่องจักรCNC เพื่อ
ทําการผลิตชิ้นงานตอไป 

Exit and save 

END 

5 วิธีการใชงานโปรแกรม  
เม่ือทําการเปดโปรแกรมจะพบเมนูหลักของโปรแกรมดังที่แสดงดัง

รูปที่3 ซ่ึงใชสําหรับเขียนแบบงานตามรูปรางพื้นฐานที่กําหนด ไดแก Line 
Circle Ellipse Parabola Hyperbola ซ่ึงกอนเร่ิมเขียนรูปผู ใชงานตอง
กําหนดขนาดพื้นที่เพื่อสําหรับวาดรูปเสียกอนดังแสดงเปนกรอบโตตอบใน
รูปที่4 แลวจึงทําการคลิ๊กไอคอนรูปรางพื้นฐานที่กําหนดเพื่อแสดงกรอบโต



ตอบเพื่อรอรับขอมูลที่จะปอนเขา เม่ือปอนขอมูลครบถวนแลวโปรแกรมก็
จะแสดงรูปภาพและคาG-Code หลังจากนั้นทําการบันทึกบันทึกคาลงบน
ไฟลงานที่ตั้งชื่อไว 

 

 



 

เร่ิมตน 

กําหนดคาพื้นฐานเบื้องตน 

อินพุทชนิดของเสนโคง 

รูปที่3 แสดงเมนูหลักของโปรแกรม 
มี sub-routine ของเสน

โคงหรือไม  
 
 
 อินพุทองคประกอบของเสนโคง

และคาพารามิเตอรตางๆ  
 
 

คํานวณคาเพื่อเก็บไวในเมตริกซ  
 
 อานคาจากเมตริกซ 
 

รูปที่4 แสดงเปนกรอบโตตอบการระบุพื้นที่ในการสรางรูป 
วาดรูปตามตําแหนง x,y และ

แสดงคา G-code 6 ผลการทดสอบโปรแกรม 
จากการทดสอบปอนขอมูลดังตารางที่1 ไดผลการทดลองตามรูปที่5 

ซ่ึงแสดงการเขียนรูปที่และคาG-Code ซ่ึงสามารถนําไปใชเชื่อมโยงกับ
 
ใช
ช 

รูปที่2 แสดงขั้นตอนการทํา

เครื่องจักรCNC ทําใหสามารถทําใหเกิดชื้นงานดังรูปที่6 มีเสนโคงใหมเพิ่มอีกใข
หรือไม  

ตารางที่1 แสดงคาขอมูลที่ปอนเขาสูโปรแกรม 
PATH SHAPE H K X1 Y1 X2 Y2 P R A B WA WB 

ทํา CL-File 

บันทึกคา G-code ล
ไมใ
 

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 
ไมใ
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 แสดงผลที่ไดจากการปอนขอมูลเขาสูโปรแกรม 

 

รูปที่6 แสดงผลที่ไดจากการทดสอบโปรแกรมกับเคร่ืองจักรCNC 

 

 

7 สรุป 
การโปรแกรมชิ้นงานแบบพารามิเตอรสามรถนํามาประยุกตใชกับ

กระบวนการผลิตตางๆ ได ไมวาจะเปนระดับการผลิตจํานวนนอยๆ หรือ
การผลิตขนาดใหญ โดยที่ผูปฏิบัติงานไมตองทําการเขียนG-codeเอง และ
ยังสามารถตรวจสอบความถูกตองของขอมูลไดจากรูปที่แสดงในโปรแกรม 
อีกทั้งยังทําชิ้นงานที่มีรูปรางเดียวกันหรืออยูในตระกูลเดียวกัน โดยไม
ตองเขียนชิ้นงานใหมทั้งหมด รวมถึงการทําชิ้นงานที่มีรูปรางซับซอนได
งายข้ึน ซ่ึงจะทําใหเกิดผลประโยชนตอบแทนสูงมากแมวาจะเปนการ
ทํางานในชวงส้ันๆ และมีการขีดจํากัดจากปญหาทางดานพนักงานนอย
กวา ทําใหเกิดผลผลิตที่ราบรื่นกวาทั้งในดานโปรแกรมขอมูลและการ
ทํางาน ประการสุดทายที่สําคัญคือมันเปนระบบที่สรางสรรคและตั้งอยูบน
ทักษะความชํานาญของผูใชซ่ึงใหความคลองตัวในการใชงานสําหรับผูใช
เปนอยางมาก 
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