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หน่วยท่ี 7 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกัด 
 (NC Programming for Milling) 

สาระการเรียนรู ้
 7.1 โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซ ี
 7.2 ส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซ ี
 7.3 ชนิดค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซ ี 
 7.4 ค าสั่งจีโค้ด (G-Code) และค าสั่งเอ็มโค้ด (M-Code) ส าหรับงานกัด  
 7.5 การข้ึนรูปช้ินงานส าหรับงานกัดซีเอ็นซ ี
 7.6 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกัด 
 7.7 ค าสั่งส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour)  
 7.8 การเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket) 
 7.9 การเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมแบบวงกลม (Circular Pocket) 
 7.10 ค าสั่งวัฏจักรส าหรับการเขียนโปรแกรมงานเจาะรู (Drill) 
 7.11 การเขียนโปรแกรมงานกัดร่อง (Slot) 
 7.12 การตรวจสอบและการแก้ไขและโปรแกรมเอ็นซีกับเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
สาระส าคัญ 
 ในการเขียนโปรแกรมเพื่อท าการกัดช้ินงานเป็นรูปร่างต่าง ๆ นั้น ผู้เขียนโปรแกรมจะต้องมีพื้นฐาน    
ด้านต่างๆเช่นพื้นฐานโปรแกรมเอ็นซี พื้นฐานการอ่านแบบ พื้นฐานวิธีการหรือล าดับการข้ึนรูปช้ินงาน ตลอดจน
การเลือกใช้ค าสั่งที่จะเขียนเป็นโปรแกรมตัดเฉือนช้ินงาน  เช่น  กลุ่มค าสั่งจีโค้ด( G-Code)  กลุ่ม
ค าสั่งเอ็มโค้ด  (M-Code) และโค้ดอื่นๆที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซี รวมทั้งการเลือกใช้ค าสั่งวัฏจักรหรือค าสั่งส าร็จรูป 
ในการเขียนโปรแกรมงานกัดในหน่วยน้ีจะอ้างอิงกับชุดคอนโทรลเลอร์ Mach 3 กับเครื่องกัดมินิซีเอ็นซีที่ผู้สอนได้
จัดสร้างตัวเครื่องจักรและชุดควบคุมขึ้นมาเอง  
จุดประสงค์ท่ัวไป 
 1. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี 
 2. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซี 
 3. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจชนิดค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซี 
 4. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจความหมายของจีโค้ด (G-Code) ส าหรับงานกัดซีเอ็นซ ี
 5. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจความหมายของเอ็มโค้ด (M-Code) ส าหรับงานกัดซีเอ็นซ ี
 6. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจลักษณะการข้ึนรูปช้ินงานส าหรับงานกัดซีเอ็นซ ี
 7. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกัด 
 8. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนค าสั่งส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour) 
 9. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนโปรแกรมส าหรับงานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket) 
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 10. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนโปรแกรมส าหรับงานกัดหลุมแบบวงกลม (Circular Pocket) 
 11. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนโปรแกรมค าสั่งวัฏจักรส าหรับงานเจาะร ู(Drilling) 
 12. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนโปรแกรมค าสั่งส าหรับงานกัดร่อง (Slot) 
 13. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
 14. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการตรวจสอบและการแก้ไขโปรแกรมเอ็นซีกับเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
เมื่อศึกษาหน่วยที ่7 จบแล้ว นักศึกษาสามารถ 
 1. อธิบายโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซไีด้ถูกต้อง 
 2. บอกส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซไีด้ 
 3. บอกชนิดค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซไีด ้
 4. บอกความหมายจีโค้ด (G-Code) ส าหรับงานกัดซีเอ็นซีได ้
 5. บอกความหมายเอ็มโค้ด (M-Code) ส าหรับงานกัดซีเอ็นซีได ้
 6. บอกลักษณะการข้ึนรูปช้ินงานส าหรับงานกัดซีเอ็นซีได ้
 7. บอกวิธีการเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกัดได้ 
 8. เขียนค าสั่งส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูปได้ถูกต้อง 
 9. เขียนโปรแกรมส าหรับงานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยมได้ถูกต้อง 
 10. เขียนโปรแกรมส าหรับงานกัดหลุมแบบวงกลมได้ถูกต้อง  
 11. เขียนโปรแกรมค าสั่งวัฏจักรส าหรับงานเจาะรูได้อย่างถูกต้อง 
 12. เขียนโปรแกรมส าหรับงานกัดร่องได้อย่างถูกต้อง 
 13. ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซีได้อย่างถูกต้อง 
 14. ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมเอ็นซีกับเครื่องกัดซีเอ็นซไีด ้
7.1 โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี  
 โปรแกรม (Program) หมายถึง การรวมกันของบล็อก หรือบรรทัดค าสั่ง หลาย  ๆ บล็อกที่เขียน
ตามล าดับข้ันตอนใน การท างานตามที่ก าหนดไว้  โปรแกรมประกอบด้วยค าสั่งที่เกี่ยวกับการท างานและค าสั่ง
ช่วยในการท างาน โปรแกรมเอ็นซี จะมีลักษณะเหมือนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทั่วไป โดยจะประกอบด้วยบรรทัด 
ค าสั่ง ในแต่ละ บรรทัดประกอบด้วยค าสั่งต่าง ๆ ส าหรับโปรแกรมเอ็นซี มีศัพท์เรียกเฉพาะเมื่อเทียบกับ
โปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ทั่วไป ดังแสดงในตารางที่ 7.1 
ตารางท่ี 7.1 แสดงการเปรียบเทียบภาษาคอมพิวเตอร์ทั่วไปกับภาษาโปรแกรมเอ็นซ ี
ล าดับท่ี ภาษาคอมพิวเตอร์ท่ัวไป ภาษาโปรแกรมเอ็นซี 

1 บรรทัด (Line) บล็อก (Block) 
2 ค าสั่ง เวิร์ด (Word) 

 บล็อก (Block) หมายถึง เวิร์ด (Word) ที่ประกอบอยู่ใน บล็อก 
 เวิร์ด ( Word)   หมายถึง ตัวอักษรภาษาอังกฤษที่เรียกว่าโค้ด (Code) และตัวเลข (Numbers) 
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 ตัวอย่างตัวเลขก ากับโค้ด 

     ตัวอย่าง โค้ด(Code) 

ตัวอย่าง เวิร์ด(Word) 

  ตัวอย่าง บล็อก(BLOCK) 

% 
123(CHATCHAI); 
N10 G90  G21  G54; 
N20 T02  M06; 
N30  S1200  M03; 
N40 G00  X0  Y0  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; 
 

ส่วนหัวโปรแกรม 

ส่วนท้ายโปรแกรม 

ส่วนตัวโปรแกรม 

7.2 ส่วนประกอบพ้ืนฐานของโปรแกรมเอ็นซี  
 ส่วนประกอบของ พื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซี จะแยกได้เป็น 3 ส่วนหลัก ๆ ซึ่งจะประกอบไปด้วย 
 7.2.1 ส่วนหัวของโปรแกรม  
  เป็นส่วนที่คอนโทรลเลอร์ก าหนดให้เขียนรายละเอียด เช่น  สัญลักษณ์ของ ISO Program (%) 
หมายเลขโปรแกรมและ ช่ือโปรแกรม เช่น 0123 (CHATCHAI) ชุดควบคุมบางรุ่นอาจใช้เครื่องหมาย หรือรูปแบบ
การเขียนแบบอื่นๆให้ศึกษาจากคู่มือของเครื่องจักร 
 7.2.2 ส่วนตัวโปรแกรมหรือตัวโปรแกรมเอ็นซี  
  จะประกอบไปด้วย จีโค้ด เอ็มโค้ด และโค้ดอื่น ที่สั่งใหเ้ครื่องมือตัดและเครื่องจักรท างานโดยสามารถ
สรุปได้ดังนี้ 
   ตัวโปรแกรม   ประกอบด้วย      บล็อก ( Block) หรือ บรรทัด 
   บล็อก (Block)  ประกอบด้วย      เวิร์ด (Word) หรือ ค าสั่ง 
   เวิร์ด (Word)   ประกอบด้วย      โค้ดและตัวเลข 
 7.2.3 ส่วนท้ายของโปรแกรม 
  ท้ายโปรแกรมจะก าหนดลักษณะการจบโปรแกรม ด้วยค าสั่ง M30 หรือ M02  
 โดยทั้ง 3 ส่วนประกอบ คือส่วนหัวโปรแกรม ส่วนตัวโปรแกรม และส่วนท้ายโปรแกรมสามารถ
แยกให้เห็นได้ ดังแสดงในรูปที่ 7.1 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
รูปท่ี 7.1 แสดงส่วนประกอบพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซ ี

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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7.3 ชนิดค าสั่งท่ีใช้ในโปรแกรมเอ็นซี  
 ชนิดของค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซ ีสามารถแบ่งออกเป็น 3 ชนิด ดังนี้ 
 7.3.1 ค าสั่งส าหรับควบคุมข้ันตอนการท างาน  ของโปรแกรม ( Program Technical Commands) 
คือ ค าสั่งที่ใช้ในการก าหนดล าดับข้ันตอนการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 7.3.2 ค าสั่งทางเรขาคณิต (Geometrical Commands) คือ ค าสั่งที่ใช้ในการควบคุมการเคลื่อนที่ของ
เครื่องมือตัด เพื่อให้ได้ขนาดและรูปร่างทางเรขาคณิตตามแบบงานที่ต้องการ 
 7.3.3 ค าสั่งที่ใช้ควบคุมการท างา นของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  (Technological Commands) เช่น 
ความเร็วป้อน ความเร็วรอบเพลาหัวจับช้ินงาน การเปิด-ปิดเพลาจับเครื่องมือตัดและการเปลี่ยนทูล (Tools Chang) เป็นต้น 
 ชนิดของค าสั่งที่ประกอบอยู่ในโปรแกรมเอ็นซีสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 7. 2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 7.2 แสดงชนิดของค าสั่งในตัวโปรแกรมเอ็นซ ี
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 จากรูปที่ 7.2 โค้ดค าสั่งควบคุมโปรแกรม เกี่ยวข้องกับการก าหนดล าดับข้ันตอนการควบคุม การ
ท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ได้แก่ เอ็นโค้ด (N-Code) ส่วนค าสั่งทางเรขาคณิตเกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของ
เครื่องจัก รเพื่อให้ ได้รูปทรงทาง เรขาคณิตของช้ินงานที่ต้องการได้แก่ ค าสั่ง จีโค้ด ( G-Code) และค่าต าแหน่ง
โคออร์ดิเนตแกน X, Y,และ Z ค าสั่งทางเทคนิคเป็นการควบคุมทางเทคนิคของการท างานเครื่องจักร  เช่น 

ค าสั่งทางเทคนิค (Technological Commands) 
Commands) ค าสั่งทางเรขาคณิต (Geometrical Commands) 

   ค าสั่งส าหรับควบคุมข้ันตอนการท างานของโปรแกรม (Program Technical Commands)   

N10 
N20 
N30 
N40 
N50 
N60 
N70 
N80 
N90 
N100 
 

G90G21G54 
- 
G00 X0Y0Z5 
G00X100 Y100 Z10 
G00X100 Y100 Z2 
G01 X100Y100Z-10 
G00X100 Y100Z10 
G00X0Y0Z50 
- 
- 

- 
T02 M06 
S1200 M03 
- 
- 
F200 
- 
- 
M05 
M30 
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อัตราป้อน (Feed rate), ความเร็วรอบเพลา สปินเดิล  ( Spindle Speed), การเปิด -ปิด เพลาจับเครื่องมือตัด  
(Spindle On-Off) และการเปลี่ยนเครื่องมือตัด (Tools Chang) ดังนั้นโค้ดหลักส าคัญที่ใช้กับงานเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซี (CNC) คือ จีโค้ด (G-Code) และเอ็มโค้ด (M-Code) และโค้ดอื่นๆโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 1. จีโค้ด (G-Code)  
  จีโค้ด (G-Code) เป็นค าสั่งควบคุมสั่งการให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซี ท าการตัดเฉือน (Machining) ช้ินงาน
ให้เป็นรูปทรงทางเรขาคณิต ซึ่งต้องก าหนดทิศทางและต าแหน่งของการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ( Tools) โดย
ลักษณะของการเคลื่อนที่จะเป็นเส้นตรง เส้นโค้งวงกลมก็ได้ และใช้เป็นค าสั่ง ในการก าหนดระบบการท างานของ
เครื่องจักร เช่นก าหนดวิธีการ เคลื่อนที่แบบสัมบูรณ์ (Absolute) หรือ แบบต่อเนื่อง (Incremental) หรือก าหนด
หน่วยวัดระยะทาง เป็นต้น โดยมีมาตรฐานต่างๆ ในการใช้งาน เช่น  มาตรฐาน ISO 6983/BS 3636  ANSI/EIARS-
2740 (สหรัฐอเมริกา), มาตรฐาน BS 3635 (อังกฤษ), และมาตรฐาน DIN 66025(เยอรมัน) เป็นต้น 
 2. เอ็มโค้ด (M-Code)  
  เอ็มโค้ด (M-Code) เป็นค าสั่งที่เกี่ยวข้องกับการควบคุม โปรแกรม หรือ กลไกการท างานของ
เครื่องจักรกล CNC ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด เช่น การใหเ้พลาจับเครื่องมือตัดหมุนในทิศทาง
ที่ต้องการเปลี่ยนเครื่องมือตัด หรือใช้ควบคุมลักษณะการจบโปรแกรม เป็นต้น 
 3. โค้ดอ่ืน ๆ ท่ีใช้ในเวิร์ดหรือค าสั่ง 
  โค้ดในแต่ละเวิร์ด นอกเหนือจากจีโค้ด และเอ็มโค้ดแล้วยังประกอบด้วยโค้ดอื่นๆ อีก 7 ประเภท ดังนี ้
   1. เลขที่บล็อกหรือเลขที่บรรทัด   ได้แก่โค้ด N 
   2. ต าแหน่งหรือระยะทางความยาว ได้แก่โค้ด X, Y, Z, U, V, W, A, B, CและQ 
   3. ต าแหน่งจุดศูนย์กลางวงกลม   ได้แก่โค้ด R  หรือ I, 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 ประเภทมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
  1. เลขที่บล็อกหรือเลขที่บรรทัด (Block Number: N) 
   บล็อก ค าสั่งต่าง ๆ จะเริ่มต้นด้วยตัวอักษรตัวN และตามด้วยตัวเลข ในการก าหนดตัวเลข ควรเว้น
ระยะห่าง เช่นเว้นบล็อกละ 5 จะได้ N5, N10, N15… หรือบล็อกละ 10 จะได้ N10, N20, N30…ไม่ควรจะเขียน โดย 
ไม่เว้นระยะห่าง N1, N1, N3…เพราะเวลาจะแก้ไขโปรแกรมหรือแทรกบล็อกจะท าให้ไม่สามารถก าหนดเลขที่บล็อกได้
ท าให้การตรวจสอบโปรแกรมยุ่งยาก 
  2. ต าแหน่งหรือระยะทางความยาว 
   ในการเคลื่อนที่ของทูลทั้งแนวเส้นตรงและแนวเส้นโค้ง จะต้องระบุโดยใช้ตัวเลข (0 ถึง 9) โดยมี
เครื่องหมายบวก (+) หรือลบ (–) น าหน้าตัวเลขเพื่อใช้บอกทิศทางในการเคลื่อนที่ตามแกนน้ัน ๆ เช่น X10 Y10   
Z5 หรือ X-10 Y10 Z-10 เป็นต้น 
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  3. ต าแหน่งจุดศูนย์กลางวงกลม 
   จีโค้ด ที่ใช้คือ G02, G03 และต าแหน่งของจุดศูนย์กลางวงกลม ต าแหน่งจุดศูนย์กลาง ส่วนโค้ง
ของวงกลมจะใช้โคออร์ดิเนต I, J และ K ในการบอกต าแหน่งจะใช้ตัวเลขบอกต าแหน่งในการเคลื่อนทีโ่ดยที่ I จะวัด
ระยะทางในแนวแกน X, J จะวัดระยะทางในแนวแกน Y และ K จะวัดระยะทางในแนวแกนZ โดยที่วัดระยะทางจาก
จุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง หรือบางคอนโทรลเลอร์อาจจะบอกเป็นค่ารัศมี (R) ได้เลย  
  4. ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed: S) 
   ใช้ตัวอักษร S และตามด้วยตัวเลข เช่น S1200หมายถึง ความเร็วรอบ เพลาจับเครื่องมือตัด
หรือเพลาสปินเดิล หมุน 1,200รอบ/นาที ( rpm.หรือ rev/min) ความเร็วรอบเพลาหัวจับช้ินงานเรียกว่า  
"สปินเดิลสปีด (Spindle Speed)"  
  5. อัตราป้อน (Feed Rate: F) 
   ความเรว็ป้อน คือ ความเร็วของการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ในขณะตัดเฉือนช้ินงานหรือเคลื่อนที่
ลึกลงในช้ินงานเพื่อกัดหรือกลึงเอาเนื้อช้ินงานออก หน่วยความเร็วป้อนสามารถก าหนดได้เปน็ลักษณะดังนี้คือ 
   1.  มิลลิเมตร/นาที (mm/min) หรือนิ้ว/นาที (inch/min) ใช้ส าหรับการกัดและการเจาะโค้ดที่ใช้คือ G94 
   2. มิลลิเมตร/รอบ (mm/rev) หรือนิ้ว/รอบ (inch/rev) ส าหรับการกลึง โค้ดที่ใช้คือ G95  
  6. เครื่องมือตัด (Tools: T) 
   ใช้ตัวอักษร T และตามด้วยตัวเลข เช่น T02 หรือ T2 โดยทั่วไปจะใช้ร่วมกับโค้ดในการเปลี่ยน
เครื่องมือตัด (Tools) ด้วยค าสั่ง M06 เช่น T05 M06 หรือ T02 M06 เป็นต้น 
  7. เวลา (Time) ใช้อักษรตัว P ตามด้วยตัวเลข เช่น P01 ก าหนดเวลาแช่หรือรอ 1 วินาทีเป็นต้น 
  (ท่ีมา : สมบัติ ชิวหา. 2555 : 184) 
 ข้อท่ีควรจ า 
  1. ส าหรับชุดควบคุมบางรุ่นไม่จ าเป็นต้องก าหนดเลขที่บล็อก (N) ทุกบรรทัดก็ได ้
  2. โค้ดบางตัวไม่จ าเป็นต้องเขียนในบล็อกต่อไปก็ได้  จนกว่าจะมีการเปลี่ยนแปลง  เป็นค าสั่ ง
อย่างอื่น เช่น G00, G01, G02, G03, M03, M04 และค่า F, S  
  3. ไม่จ าเป็นจะต้องใส่ค่าโคออร์ดิเนตเดิม X, Y และ Z ในบล็อกต่อๆ ไปหาก ไม่มีการเปลี่ยนแปลง
ค่าแต่ถ้ามีการเปลี่ยนแปลงจะต้องใส่ค่าโคออร์ดิเนตใหม่ เช่น 
   N50 G01X10Y20Z-3F200; 
   N60 G00Z10; (ค่าในแนวแกนX และแกน Y คงที่ไม่ต้องเขียนในบรรทัดค าสั่งก็ได้) 
  4. เราสามารถเขียนค าสั่ง จีโค้ด หรือเอ็มโค้ด ในบล็อกเดียวกันก็ได้ แต่จะมีจ านวนจ ากัด เช่น ใน
หนึ่งบล็อกจะได้จีโค้ด 2 ตัว และเอ็มโค้ด 3 ตัว เช่น 
   N50 G90 G01 X50Y50Z-2 F200 T02 M06 S1000 M03 M08; 
  5. โค้ดบางตัวของชุดควบคุ มจะถูกก าหนดข้ึนเองเมื่อเริ่มท าโปรแกรมหรือเป็น ค่าใช้งานเริ่มต้น  
(Default หรือ Self Start) เช่น G90, G21, G17 โค้ดต่างๆ เหล่าน้ีไม่จ าเป็นต้องเขียนไว้ในโปรแกรมก็ได้  
  6. ค าสั่งกลุ่มเดียวกันไม่สามารถใช้ในบรรทัดเดียวกันได้ เช่น G00กับG01, G02กับ G03 เป็นต้น 
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G00 

7.4 ค าสั่งจีโค้ด และเอ็มโค้ดส าหรับงานกัดซีเอ็นซี  
 7.4.1 จีโค้ด (G-Code) 
  ค าสั่งจีโค้ด  เป็นค าสั่งที่ใช้ในการควบคุม การท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อท าการข้ึนรูป
ช้ินงาน จีโค้ด  มีมาตรฐานอุตสาหกรรม เช่น มาตรฐาน ISO 69832BS3635 มาตรฐาน ANSI/EIA RS-274D 
(อเมริกา) BS3635 (อังกฤษ) และ มาตรฐาน DIN 66 025 (เยอรมัน) โดยทุกมาตรฐานมีพื้นฐานเดียวกัน ค าสั่งจีโค๊ด
จะเป็นค าสั่งที่ท าหน้าที่ดังนี้ (ท่ีมา : อภิสิทธ์ิ ตันตระวรศิลป.์ 2550 : 187) 
  1.  ควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด เช่น G00, G01, G02 และ G03 
  2.  ก าหนดระบบการท างาน เช่น หน่วยวัดระยะทาง ระบบการก าหนดต าแหน่ง ระนาบการท างานตัวอย่าง
ค าสั่งเช่น G17, G18, G19, G20, G21, G90, G91 เป็นต้น 
  3. ยกเลิกค าสั่งตกค้าง เช่น การยกเลิกการชดเชยรัศมีเครื่องมือตัด ด้วยค าสั่ง G40 ยกเลิกค าสั่ง   
วัฏจักรการเจาะรูด้วย ค าสั่ง G80 เป็นต้น ตัวอย่างค าสั่งจีโค้ด ดังแสดงในรูปที่ 7.3 - 7.12 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 7.3 แสดงค าสั่ง G00 การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงของเครื่องมือตัดจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งด้วย

ความเร็วสูงสุดของเครื่อง (Rapid Traverse) โดยเครื่องมือตัดอยู่เหนือช้ินงาน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 

 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 7.4 แสดงค าสั่ง G01 การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงของเครื่องมือตัดจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งลึกเข้าไปใน     
 เนื้อช้ินงานด้วยอัตราป้อน (Feed Rate) ที่ก าหนด 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

G01 
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Y 

Z 

X 

 X Z 
cxcvccglfghzzz
Z9xxxz(G18) 

 YZ (G19) 

 X Y (G17) 

 
 
 

 
 
 
 
 

ระนาบระนาบระนาบรูปท่ี 

7.5 แสดงค าสั่ง G02 การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งหรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.6 แสดงค าสั่ง G03 การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งหรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.7 แสดงการเลือกระนาบในการท างานด้วยค าสั่ง G17, G18 และG19 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

G02 

G03 

(G18) 
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รูปท่ี 7.8 แสดงค าสั่ง G41 เป็นค าสั่งชดเชยรัศมีของทูลโดยทูลอยู่ด้านซ้ายมือเส้นตัดเฉือนเมื่อเมื่อมองตามหลัง 
   ทิศทางการเดินของทูล 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.9 แสดงค าสั่ง G42 เป็นค าสั่งชดเชยรัศมีของทูลโดยทูลอยู่ด้านขวามือของเส้นตัดเฉือนเมื่อมองตามหลัง  
   ทิศทางการเดินของทูล 

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.10 แสดงค าสั่ง G40 เป็นค าสั่งยกเลิกการชดเชยรัศมีของมีดกัดโดยจุดศูนย์กลางทูลจะทับเส้นตัดเฉือน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

เส้นตัดเฉือน จุดเริ่มต้นตัดเฉือน 

ทิศทางการเดินทูล 

จุดเริ่มต้นตัดเฉือน เส้นตัดเฉือน 

ทิศทางการเดินทูล 

ทิศทางการเดินทูล 

เส้นตัดเฉือน จุดเริ่มต้นตัดเฉือน 

ทิศทางการเดินทูล 

G41 

G42 

G40 

G40 
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รูปท่ี 7.11 แสดงการก าหนดต าแหน่งการเคลื่อนที่แบบสัมบูรณ์ (Absolute) ด้วยค าสั่ง G90  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 7.12 แสดงการก าหนดต าแหน่งการเคลื่อนที่แบบต่อเนื่อง (Incremental) ด้วยค าสั่ง G91  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 นอกจากตัวอย่างค าสั่งจีโค้ดข้างต้นที่ที่นิยมใช้แล้วยังมี จีโค้ดอื่นๆที่เป็นจีโค้ดพื้นฐานที่ใช้ในงานกัด
ซีเอ็นซี ดังแสดงตามตารางที่ 7.2 (ท่ีมา : สมจิตร จอมค าสิงห.์ 2558 : 166) 
 
ตารางท่ี 7.2 แสดงจีโค้ดพื้นฐานส าหรับงานกัดซีเอ็นซ ี

โค้ด ความหมาย/การท างาน 
G00 

 
G01 

 
G02 

การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงของเครื่องมือตัดจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งด้วยความเร็ว
สูงสุดของเครื่อง (Rapid Traverse) โดยเครื่องมือตัดอยู่เหนืองาน 
การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงของเครื่องมือตัดจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งลึกเข้าไปในเนื้อ
ช้ินงานด้วยอัตราป้อน (Feed Rate) ที่ก าหนด 
การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งหรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางตามเข็มนาฬิกา 

 
ต าแหน่ง 

Absolute(G90) 
ค่าแกนX ค่าแกนY 

A 0 0 
B 26 30 
C 74 30 

 
ต าแหน่ง 

Incremental(G91) 
ค่าแกนX ค่าแกนY 

A 0 0 
B 26 30 
C 48 0 

B C 

A 

B C 

A 
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ตารางท่ี 7.2 แสดงจีโค้ดพื้นฐานงานกัด (ต่อ) 
 

โค้ด ความหมาย/การท างาน 
G03 
G04 

 
G17 
G18 
G19 
G20 
G21 
G28  
G33 
G40 
G41 
G42 
G43 
G44 
G49 

G54-G59 
 

G80 
G81ถึงG83 

G84 
G85ถึงG88 

G90 
G91 
G94 

 

การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งหรืวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
หยุดการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดช่ัวขณะตามเวลาที่ก าหนด โดยเพลาจับเครื่องมือตัด
ยังหมุนอยู่ 
ก าหนดใช้ ระนาบ X, Y 
ก าหนดใช้ ระนาบ X, Z 
ก าหนดใช้ ระนาบ Y, Z 
ก าหนดหน่วยความยาวเป็น นิ้ว (Inch) 
ก าหนดหน่วยความยาวเป็น มิลลิเมตร (mm) 
การเลื่อนกลับไปยังจุดอ้างอิงแบบอัตโนมัต ิ
การท าเกลียว 
ยกเลิกการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตัด 
การชดเชยขนาดรัศมีของเครื่องมือตัดทางด้านซ้ายมือเส้นตัดเฉือน 
การชดเชยขนาดรัศมีของเครื่องมือตัดทางด้านขวามือเส้นตัดเฉือน 
การชดเชยขนาดของความยาวเครื่องมือตัดถอยออกจากจุดอ้างอิง (+) 
การชดเชยขนาดของความยาวเครื่องมือตัด ลงต่ ากว่าจุดอ้างอิง (-) 
การยกเลิกการชดเชยขนาดความยาวของเครื่องมือตัด 
จุดอ้างอิงหลายๆ จุดบนช้ินงาน 1 ช้ิน อาจมีหลายโปรแกรมเอ็นซีในช้ินงานน้ัน ๆ หรือมี
ช้ินงานหลายๆ ช้ิน แต่ใช้โปรแกรมเอ็นซีเดียวกันในการผลิต 
ยกเลิกวัฏจักรงานเจาะแบบต่าง ๆ 
วัฏจักรการเจาะรู (Drilling Cycle) ต่าง ๆ 
วัฏจักรการท าเกลียว 
วัฏจักรการคว้านรู (Boring Cycle) ต่าง ๆ 
ก าหนดการเขียนโปรแกรมให้เป็นแบบสัมบูรณ์  
ก าหนดการเขียนโปรแกรมให้เป็นแบบต่อเนื่อง 
ให้ค่าอัตราป้อนเป็น มิลลิเมตร/นาที (mm/min)  
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7.4.2 เอ็มโค้ด (M-Code) 
 เอ็มโค้ด(M-Code) เป็นค าสั่งที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมกลไกการท างานของเครื่องจักรกล ซีเอ็นซีที่ไม่
เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ค าสั่งเอ็มโค๊ดจะเป็นค าสั่งที่ท าหน้าที่ดังนี้ 
 1. M03, M04, M0 , M06, M08  ควบคุมการเปิด ปิด อุปกรณ์ต่างๆ เช่น ค าสั่ง เป็นต้น  
 2. ควบคุมโปรแกรม เช่นค าสั่ง M01, M02, M30 เป็นต้น 
 ตัวอย่างค าสั่งเอ็มโค้ดพื้นฐานส าหรับงานกัดงานกัด ดังแสดงในรูปที่ 7.13 - 7.16 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.13 แสดงทิศทางการหมุนของเพลาสปินเดิล (มองจากด้านบนลงมา) เมื่อใช้ค าสั่ง M03 และ M04 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.14 แสดงอุปกรณ์เปลี่ยนเครื่องมือตัดอัตโนมัต ิท างานเมื่อใช้ค าสั่ง M06 

(ท่ีมา : http://www.centroidcnc.com ) 

M04 M03 

http://www.centroidcnc.com/
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รูปท่ี 7.15 แสดงการใช้ค าสั่ง M08 เป็นค าสั่งเปิดน้ าหล่อเย็น 
(ท่ีมา : http://www.bandaprecisionengineering.co.uk ) 

 

 
 

รูปท่ี 7.16 แสดงลักษณะข้อแตกต่างการจบโปรแกรมเมื่อใช้ค าสั่ง M02 และ M30 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

START 

N10 G00...   
X.......Y.......Z......; 

N20 G00, G01, G02... 
G03..... 

M02 

M05 

START 

N10 G00...   
X.......Y.......Z......; 

N20 G00, G01, G02... 
G03..... 

M30 

M05 

http://www.bandaprecisionengineering.co.uk/
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 นอกจากตัวอย่างค าสั่งเอ็มโค้ดข้างต้น ที่ที่นิยมใช้แล้ว ยังมีเอ็มโค้ดอื่นๆที่เป็นเอ็มโค้ดพื้นฐาน ที่ใช้ใน
งานกัดซีเอ็นซีดังแสดงตามตารางที่ 7.3 (ท่ีมา : ชาลี ตระการกูล. 2540 : 253) 
ตารางท่ี 7.3 แสดงเอ็มโค้ดพื้นฐานที่ใช้ในงานกัดซีเอ็นซี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
7.5 การขึ้นรูปชิ้นงานส าหรับงานกัดซีเอ็นซี  
 การข้ึนรูปช้ินงานกัด คือ การที่เครื่องมือตัดท าการตัดเฉือนเศษโลหะออกจากช้ินงาน เพื่อให้ได้ รูปร่าง  
และขนาดตามแบบที่ก าหนดไว้ โดยทั่วไปงานกัดซีเอ็นซีมีลักษณะของการข้ึนรูป ช้ินงานอยู่หลากหลายลักษณะ 
เช่น การกัดงานตามเส้นขอบรูป ( Contour)  งานปาดผิวหน้า ( Flat Surface) งานกัดหยาบ ( Roughing) 
งานกัดเก็บละเอียด ( Finishing) งานเจาะรู ( Drilling) งานคว้านรู (Boring) งานท าเกลียว (Tapping) และงาน
คว้านรูเรียบ (Reamer) งานขุดหลุม (Pocket) เป็นต้น 
7.6 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกัดซีเอ็นซี 
 ก่อนที่จะท าการเขียนโปรแกรมเอ็นซี ผู้ปฏิบัติงานจะต้องท าการศึกษาคู่มือในการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
เฉพาะรุ่นก่อนการท างาน เพื่อป้องกันอันตรายที่อาจจะเกิดข้ึนในระหว่างการปฏิบัติงาน เพราะระบบควบคุมนี้จะ
ท าหน้าที่ควบคุมให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีท างานตามขั้นตอนต่างๆ ตามที่ก าหนดไว้ใน โปรแกรมเอ็นซี  ผู้ปฏิบัติงาน

โค้ด ความหมาย/การท างาน 
M00 หยุดโปรแกรมช่ัวคราว แต่ถ้าจะท างานต่อก็กดปุ่มสวิตซ ์
M01 หยุดโปรแกรมเมื่อต้องการ (Optional Stop) โดยเมื่อจะให้หยุดต้องกดปุ่ม Option Stop  

ที่แผงควบคุมของคอนโทรลเลอร์ 
M02 สิ้นสุดโปรแกรม หรือจบโปรแกรม 
M03 ให้เพลาสปินเดิลหมุนตามเข็มนาฬิกา 
M04 ให้เพลาสปินเดิลหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
M05 หยุดการหมุนของเพลาจับเครื่องมือตัด 
M06 เปลี่ยนทูล (Tools Chang)โดยอัตโนมัติ 
M07 
M08 
M09 
M10 
M11 
M13 
M14 
M30 

 

เปิดน้ าหล่อเย็นให้ไหลเป็นละออง 
เปิดน้ าหล่อเย็น 
ปิดการไหลของน้ าหล่อเย็น 
เปิดปากจับงาน 
ปิดปากกาจับงาน 
เพลาจับเครื่องมือตัดหมุนตามเข็มนาฬิกาพร้อมทั้งเปิดน้ าหล่อเย็น 
เพลาจับเครื่องมือตัดหมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมทั้งเปิดน้ าหล่อเย็น 
จบโปรแกรมแล้วกลับไปยังบล็อกแรก หรือจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 
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A 

C 

D 

B 

จะเป็นผู้ป้อน โปรแกรมเอ็นซี เข้าไปในระบบควบคุม ระบบควบคุมจะอ่านโปรแกรมเอ็นซี และเปลี่ยนข้อมูล
เหล่าน้ีเป็นสัญญาณไฟฟ้าเพื่อควบคุมให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีและอุปกรณ์ต่างๆท างานตามโปรแกรมที่ก าหนดไว้ 
การสร้างโปรแกรมเอ็นซีจะมีรูปแบบที่ก าหนดโดยบริษัทผู้ผลิต  ระบบควบคุม  (Controller) ภายใต้แนวทางที่
เป็นมาตรฐาน โดยแบ่งวิธีการเขียนโปรแกรมตามลักษณะการก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนต ออกได้เป็น 2 ระบบ คือ 
 7.6.1. การเขียนโปรแกรมโดยวิธีก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ (Absolute) โดยใช้ค าสั่ง G90 
 7.6.2. การเขียนโปรแกรมโดยวิธีก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง (Incremental) โดยใช้ค าสั่ง G91 
 โดยข้อแตกต่างของการก าหนดต าแหน่งทั้ง 2 ระบบ  คือ  การก าหนดต าแหน่งแบบสมบูรณ์  
(Absolute) จะวัดระยะทางจุดหรือต าแหน่งต่างๆบนช้ินงาน ที่เครื่องมือตัด จะเคลื่อนที่ไป  โดยอ้างอิงจุดศูนย์
ช้ินงานหรือจุดศูนย์โคออร์ดิเนตเป็นจุดเริ่มต้นในการวัดระยะทางเพียงจุดเดียวเพื่อหาระยะทางของต าแหน่งต่างๆ
บนช้ินงาน ส่วนการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง (Incremental) จะอ้างอิงจุดหรือต าแหน่งปัจจุบันที่เครื่องมือตัด
หยุดอยู่เป็นจุดศูนย์โคออร์ดิเนตเพื่อวัดระยะทางในจุดต่อไปตามทิศทางและเครื่องหมายของแนวแกน โดยมีลักษณะ
การวัดต าแหน่งแบบจุดต่อจุด ดังแสดงในรูปที่ 7.17 

 

 
 

รูปท่ี 7.17 แสดงการก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนตแบบสัมบูรณ์ (Absolute) และแบบต่อเนื่อง (Incremental) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

7.7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซสี าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour) 
 วิธีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีตามเส้นขอบรูป จะมีลักษณะ การเคลื่อนทีต่ัดเฉือนช้ินงาน ของเครื่องมือตัด  
ทีละ 1 แนวแกน เช่น แนวแกน X, แนวแกน Y หรือแนวแกน Z และในเวลาเดียวกัน เคลื่อนทีพ่ร้อมกัน 2 แนวแกน
เช่น แกน X, Y แกน X, Z และแกน Y, Z ข้ึนอยู่กับระนาบ หรือด้านของช้ินงานที่ต้องการตัดเฉือน หรือชนิดของ
เครื่องกัดโดยสามารถเขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC Program) ตัดเฉือนช้ินงานตามเส้นขอบรูป ได้ 2 ลักษณะคือ 
 7.7.1 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี ส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป แบบเส้นตรง ( Liner Interpolation) 
เส้นทางของเครื่องมือตัดจะเป็นเส้นตรงที่ขนานกับแนวแกนหลักหรือเส้นตรงท ามุมกับแนวแกนหลักก็ได ้ดังแสดง
ในรูปที่ 7.1 

 
ต าแหน่ง 

การก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนต 
Absolute(G90) Incremental(G91) 

แกน X แกน Y แกน X แกน Y 
A 20 20 20 20 
B 20 60 0 40 
C 60 60 40 0 
D 60 20 0 -40 
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รูปท่ี 7.18 แสดงการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดตามเส้นขอบรูปแบบเส้นตรง (Liner Interpolation) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 7.7.2 การเขียนโปรแกรมเอ็นซ ีส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป แบบเส้นโค้ง (Circular Interpolation) 
เส้นทางของเครื่องมือตัดจะเป็นเส้นโค้งมีทิศทางตามเข็มนาฬิกาและทิศทางทวนเข็มนาฬิกาดังแสดงในรูปที่ 7.19 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.19 แสดงการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดตามเส้นขอบรูปแบบเส้นโค้ง (Circular Interpolation) 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป จะใช้ค าสั่งจีโค้ด เพื่อควบคุมการเคลื่อนที่ของ
เครื่องมือตัด อยู่ 4 ค าสั่ง โดยค าสั่งที่ใช้ควบคุม การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ตามเส้นขอบรูปแบบเส้นตรง  
(Liner Interpolation) คือ ค าสั่ง G00 และ G01 ส่วนค าสั่งที่ใช้ควบคุม การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ตามเส้น
ขอบรูปแบบเส้นโค้ง (Circular Interpolation) คือค าสั่ง G02 และ G03 โดยมีรายละเอียดดังนี้  
 
  G00 คือ การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ด้วยความเร็วสูงสุดของเครื่อง  
(Rapid Traverse) โดยบล็อกของ G00 มีโครงสร้างของบรรทัดค าสั่ง ดังนี้ 
 
   
  เมื่อ   X... Y.... Z.... คือ ค่าโคออร์ดิเนตต าแหน่งเป้าหมายในแนวแกน X, Y, Z ที่ต้องการให้ทูลหยุดการเคลื่อนที่ 
 
  G01 คือ การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงลึกเข้าไปในเนื้อช้ินงานความเร็วตามอัตราป้อนที่ก าหนดจากต าแหน่ง
เริ่มต้นไปยังต าแหนง่ที่ต้องการ โดยบล็อกของ G01 มีโครงสร้างของบรรทัดค าสั่ง ดังนี้ 
 
 
  เมื่อ   X...  Y....  Z... คือ ค่าโคออร์ดิเนตต าแหน่งเป้าหมายในแนวแกน X, Y, Z ที่ต้องการให้ทูลหยุดการเคลื่อนที่ 
   F... คือ ค่าความเร็วอัตราป้อนตัด 
 
  G02 คือ  การเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานแนวเส้นโค้ง หรือวงกลม จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง  
ด้วยความเร็ว ตามอัตรา ป้อนที่ก าหนดทิศทางตามเข็มนาฬิกา โดยบล็อกของ G02 มีโครงสร้าง ของบรรทัด
ค าสั่ง ดังนี้ 
 
 
  เมื่อ    X...  Y....  Z... คือ ค่าโคออร์ดิเนตต าแหน่งเป้าหมายในแนวแกน X, Y, Z ที่ต้องการให้ทูลหยุดการเคลื่อนที่ 
   R...   คือ รัศมีของส่วนโค้ง 
   I...    คือ ระยะทางที่วัดในแนวแกน X จากจุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง 
   J...    คือ ระยะทางที่วัดในแนวแกน Y จากจุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง 
   K...   คือ ระยะทางที่วัดในแนวแกน Z จากจุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง 
   F...   คือ ค่าความเร็วอัตราป้อนตัด 
 
หมายเหต ุการก าหนดค่าของส่วนโค้งผู้เขียนโปรแกรมจะต้องเลือกว่า จะใช้แบบใดระหว่างการก าหนดส่วนโค้งด้วย
ค่ารัศมีของส่วนโค้ง(R) หรือแบบก าหนดค่าระยะทางในส่วนโค้ง (I, J, K) โดยสามารถศึกษาได้จากคู่มือเครื่องจักร
ซีเอ็นซี ของแต่ละบริษัทผู้ผลิตว่าก าหนดให้ใช้แบบใด 

N… G00   X… Y… Z… 

N… G01   X… Y… Z… F... 

N… G02 X… Y… Z… R… หรือ (I… J… K…) F... 
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   G03 คือ การเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงาน  แนวเส้นโค้ง  หรือวงกลม จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งด้วย
ความเร็วตามอัตราป้อนที่ก าหนดทิศทางทวนเข็มนาฬิกา โดยบล็อกของ G03 มีโครงสร้างของบรรทัดค าสั่ง ดังนี้ 
  
 
   เมื่อ   X...  Y....  Z... คือ ค่าโคออร์ดิเนตต าแหน่งเป้าหมายในแนวแกน X, Y, Z ที่ต้องการให้ทูลหยุดการเคลื่อนที่ 
   R...  คือ รัศมีของส่วนโค้ง 
    I...   คือ ระยะทางที่วัดในแนวแกน X จากจุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง 
   J...  คือ ระยะทางที่วัดในแนวแกน Y จากจุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง 
   K...  คือ ระยะทางที่วัดในแนวแกน Z จากจุดเริ่มต้นส่วนโค้งไปหาจุดศูนย์กลางของส่วนโค้ง 
   F...  คือ ค่าความเร็วอัตราป้อนตัด 
 หมายเหตุ  การก าหนดค่าของส่วนโค้งผู้เขียนโปรแกรมจะต้องเลือกว่าจะใช้แบบใดระหว่างการก าหนด
ส่วนโค้งด้วยค่ารัศมีของส่วนโค้ง(R) หรือแบบก าหนดระยะทางในส่วนโค้ง (I, J, K) โดยสามารถศึกษาได้จากคู่มือ
เครื่องจักรซีเอ็นซี ของแต่ละบริษัทผู้ผลิตว่าก าหนดให้ใช้แบบใด 
 
ตัวอย่างท่ี 7.1 จงเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป โดยใช้ค าสั่ง G00, G01, G02 และ G03 โดยก าหนดให้
เขียนโปรแกรมเอ็นซแีบบสัมบูรณ์ (Absolute) ก าหนดให้ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล 1200 รอบ/นาที, สปินเดิลหมุน
ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา,ใช้ทูลหมายเลข2 ตัดเฉือนช้ินงาน,กัดงานลึก 2 มิลลิเมตร, อัตราป้อน 100 มิลลิเมตร/นาท ี
ก าหนดส่วนโค้งด้วยค่ารัศมีส่วนโค้ง (R) เริ่มตัดเฉือนงานจากจุด P1,P2,P3... ถึง P1 ตามล าดับ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

N… G03 X… Y… Z… R… หรือ (I… J… K…) 
F... 
 

P0 

P1 

P2 P3 

P4 

P5 P6 
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ตารางท่ี 7.4 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour) 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 

- - % 
0123(Contour); 

หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ ISO Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 123 
ก าหนดช่ือโปรแกรม Contour 

N10 G90G21G54 - ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่1 

N20 - T02 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 2  
 

N30 - S1200 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล 1200 รอบต่อนาที่ 
หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 

N40 G00 X0 Y0 Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 
มิลลิเมตร 

N50 G00 X10 Y30 Z2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X10 Y30 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 2
มิลลิเมตร 

N60 G01 X10 Y30 Z-2 F100 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X10 Y30 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 

N70 G01 X10 Y70Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X10 Y70 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 

N80 G01 X50 Y70 Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X50 Y70 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 

N90 G02 X70 Y50 Z-2 R20 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาตัด
เฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X70 Y50 กินลึกลงใน 
ผิวงาน 2 มิลลิเมตร รัศมีส่วนโค้ง 20 มิลลิเมตร 

N100 G01 X70 Y10 Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X70 Y10 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี 7.4 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour) (ต่อ) 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
N110 G01 X30 Y10 Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่

ต าแหน่ง X30 Y10 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 
N120 G03 X10 Y30 Z-2 R20 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา  

ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X10 Y30 กินลึกลง
ในผิวงาน 2 มิลลิเมตร รัศมีส่วนโค้ง 20 มิลลิเมตร 

N130 G00 X10 Y30 Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X10 Y30 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10
มิลลิเมตร 

N140 G00 X0 Y0 Z50 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 50
มิลลิเมตร 

N150 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
N160 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 

 
 จากการเขียนโปแกรมเอ็นซีดังตัวอย่างที่ 7.1 ไม่สามารถกัดงานตามเส้นขอบรูปได้ตามขนาดที่แบบงาน   
ได้ก าหนดไว้ เนื่องจากต าแหน่งที่ทูลไปหยุดอยู่ตามค่าโคออร์ดิเนตที่ก าหนดไว้ในโปรแกรมคือจุดศูนย์กลางของทูล 
เวลาเดินทูลรัศมีทูลจะตัดเฉือนช้ินงานไปด้วยจึงท าให้ขนาดในแต่ละด้านของแบบงานหายไปเท่ากับค่ารัศมีของทูล  
ที่น ามาใช้ หากต้องการตัดเฉือนช้ินงานให้ได้ขนาดตามแบบงานและยังคงสามารถเขียนต าแหน่งการตัดเฉือนได้
เช่นเดิม หรือเขียนต าแหน่งของจุดตัดเฉือนจากขนาดที่อ่านได้เลยจากแบบงานได้เลย โดยผู้เขียนโปรแกรมจะต้อง
ก าหนด จีโค้ดชดเชยค่ารัศมีทูลลงในโปรแกรมเอ็นซี เวลาตัดเฉือนช้ินงานคอนโทรลเลอร์จะชดเชยค่ารัศมีทูลจาก
ค่าโคออร์ดิเนตที่ก าหนดไว้ตามแบบงานตามค าสั่งที่เลือกใช้ 
 ส าหรับงานกัดนั้นจะมีค าสั่งจีโค้ดที่ใช้ส าหรับการชดเชย ค่ารัศมีทูล ดังนั้นในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี    
จะไม่ค านึงว่าการเขียนโปรแกรมเอ็นซีจะใช้ดอกกัด เอ็นมิลล์ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางใหญ่หรือเล็กซึ่งค าสั่งที่ใช้   
ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี เพื่อชดเชยรัศมีของดอกกัดเอ็นมิลล ์มีดังนี ้
  1. ค าสั่ง G41 การชดเชยรัศมีของทูลโดยทูลอยู่ด้านซ้ายมือของเส้นตัดเฉือน 
  2. ค าสั่ง G42 การชดเชยรัศมีของทูลโดยทูลอยูด่้านขวามือของเส้นตัดเฉือน 
  3. ค าสั่ง G40 ยกเลิกการชดเชยรัศมทีูล 
 โดยก่อนใช้ค าสั่ง G41และ G42 นั้นจะต้องน าค่าขนาดของดอกกัดเอ็นมิลล์ไปใส่ไว้ใน ตาราง ค่าตัวแปร  
(ตารางข้อมูลเครื่องมือตัด) ของเครื่องกัดซีเอ็นซีก่อน เพื่อในขณะท างาน คอนโทรลเลอร์ เครื่องกัดซีเอ็นซี  จะได้
น าเอาค่าขนาดของของดอกกัดเอ็นมิลล์ที่เลือกใช้ มาค านวณในโปรแกรมเอ็นซี  
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 ในการพิจารณาเลือกใช้ค าสั่งการชดเชยขนาดด้วยค าสั่ง G41 และ G42 นั้น สิ่งที่ส าคัญคือการก าหนด
ทิศทางของการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด โดยที่ค าสั่ง G41 จะใช้เพื่อชดเชยขนาด รัศมีของทูล เมื่อทูลอยู่ทาง
ด้านซ้ายของเส้นตัดเฉือนเมื่อมองตามทิศทางการเคลื่อนที่ ส่วนค าสั่ง G42 นั้นจะใช้เพื่อชดเชยขนาดของทูลเมื่อทูล
อยู่ทางด้านขวาของ เส้นตัดเฉือน เมื่อมองตามทิศทางการเคลื่อนที่ของ ทูล และเมื่อใช้ค าสั่ง G41 และ G42 แล้ว
สามารถที่จะเขียนโปรแกรมโดยใช้ค่าโคออร์ดิเนตจากแบบงานที่ก าหนดไว้ได้เลย  โดยที่ไม่จะเป็นต้องค านวณหา
ระยะเผื่อของเครื่องมือตัดแต่ประการใด ทั้งนีเ้นื่องจากว่าเมื่อระบบควบคุมของเครื่องได้รับค าสั่งในการชดเชยแล้ว 
จุดโคออร์ดิเนตต่างๆ ที่ก าหนดไว้ในโปรแกรมนั้นก็จะถูกปรับเปลี่ยนโดยอัตโนมัติ 
 นอกเหนือจากทิศทางการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดจะเป็นตัวก าหนดการใช้ค าสั่ง G41 และ 
G42 สิ่งที่ควรจะต้องพิจารณาอีกประการหนึ่งที่มีความส าคัญเช่นเดียวกันนั่นก็คือ ทิศทางการหมุนของ
เครื่องมือตัด  (หมุนตามเข็มนาฬิกา, หมุนทวนเข็มนาฬิกา) ชนิดของการข้ึนรูป  (ข้ึนรูปด้านใน, ข้ึนรูปด้านนอก)      
ทิศทางการป้อนของเครื่องมือตัด และควรใช้ค าสั่งชดเชยก่อนต าแหน่งที่จะท าการตัดเฉือนจุดแรกเพื่อให้ทูล
สามารถชดเชยค่ารัศมีได้ทันก่อนการตัดเฉือน เป็นต้น 
 จากตัวอย่าง ที่ 7.1 หากต้องการชดเชยรัศมีทูลเพื่อกัดงานให้ได้ขนาดตามแบบงาน โดยก าหนดให้ทูล
อยู่ด้านซ้ายมือของเส้นตัดเฉือนสามารถเขียนโปรแกรมได้ดังแสดงในตารางที่7.5 
 
ตารางท่ี 7.5 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour) โดยใช้ค าสั่งชดเชยรัศมีทูล  
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 

- - % 
0124(Contour); 

หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ ISO Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 123 
ก าหนดช่ือโปรแกรม Contour 

N10 G90G21G54 - ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่1 

N20 - T02 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 2  
N30 - S1200 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล 1200 รอบต่อ

นาที่ หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
N40 G00 X0 Y0 Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่

ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 
มิลลิเมตร 

N45 G41 - ชดเชยรัศมีทูลทางด้านซ้ายของเส้นตัดเฉือน 
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ตารางท่ี 7.5 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour) โดยใช้ค าสั่งชดเชยรัศมีทูล (ต่อ) 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
N50 G00 X10 Y30 Z2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่

ต าแหน่ง X10 Y30อยู่เหนือผิวงานในแกนZ 2 มม.  
N60 G01 X10 Y30 Z-2 F100 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่

ต าแหน่ง X10 Y30 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 
N70 G01 X10 Y70Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่

ต าแหน่ง X10 Y70 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 
N80 G01 X50 Y70 Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่

ต าแหน่ง X50 Y70 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 
N90 G02 X70 Y50 Z-2 R20 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกา  

ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X70 Y50 กินลึกลง
ในผิวงาน 2 มิลลิเมตร รัศมีส่วนโค้ง 20 มิลลิเมตร 

N100 G01 X70 Y10 Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X70 Y10 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 

N110 G01 X30 Y10 Z-2 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X30 Y10 กินลึกลงในผิวงาน 2 มิลลิเมตร 
 

N120 G03 X10 Y30 Z-2 R20 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา  
ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X10 Y30 กินลึกลง
ในผิวงาน 2 มิลลิเมตร รัศมีส่วนโค้ง 20 มิลลิเมตร 

N130 G00 X10 Y30 Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X10 Y30 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10
มิลลิเมตร 

N140 G00 X0 Y0 Z50 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 50
มิลลิเมตร 

N145 G40 - ยกเลิกการชดเชยรัศมีทูล 
N150 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
N160 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 
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7.8 การเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket)  
 ในการเขียนโปรกรมเอ็นซีส าหรับงานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยมที่มีความซับซ้อน ส่วนใหญ่จะนิยมใช้โปรแกรม
แคดแคม (CAD/CAM) ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี  เพราะผู้เขียนโปรแกรมจะใช้เวลาในการเขียนโปรแกรม
เอ็นซีที่รวดเร็วกว่าแต่ถ้าช้ินงานที่กัดนั้นไม่มีความซับซ้อนมากผู้เขียนก็สามารถเขียนโปรแกรมเอ็นซีทั่วๆไปได้โดย
งานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยม (Pocket) มีอยู่ 2 ลักษณะ คือ 
 7.8.1 งานกัดหลุมสี่เหลี่ยมด้านนอก คือ การกัดเอาเนื้อโลหะ ของช้ินงานด้านนอก กรอบสี่เหลี่ยมออก
จนได้รูปร่างตามแบบช้ินงานที่ก าหนด ดังแสดงในรูปที่ 7.20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.20 แสดงงานกัดช้ินงานแบบหลุมสี่เหลี่ยมด้านนอก 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 7.8.2 งานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยมด้านใน คือ การกัดเอาเนื้อโลหะ ของช้ินงานด้านใน กรอบสี่เหลี่ยมออก 
จนเป็นหลุมหลุมสี่เหลี่ยมจนได้รูปร่างตามแบบช้ินงานที่ก าหนด ดังแสดงในรูปที่ 7.21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.21 แสดงงานกัดช้ินงานแบบหลุมสี่เหลี่ยมด้านใน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach 3 ที่ใช้ในการเรียนการสอน คอนโทรลเลอร์ไม่รองรับค าสั่งวัฏจักรการกัด
หลุมสี่เหลี่ยม แต่มีค าสั่งส าเร็จรูปส าหรับกัดหลุมแบบต่างๆให้เลือกใช้ ดังแสดงในรูปที ่7.22 

 
รูปท่ี 7.22 แสดงชุดค าสั่งส าเร็จรูปในการกัดช้ินงานแบบหลุมสี่เหลี่ยมด้านในของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

ตัวอย่างท่ี 7.2 จงเขียนโปแกรมเอ็นซีงานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยมโดยใช้ค าสั่ง พื้นฐาน , ก าหนดให้ ใช้เครื่องมือตัด
หมายเลข 1  ความเร็วรอบเพลา สปินเดิล  1250 รอบ/นาที, หมุนใน ทิศทางตามเข็มนาฬิกา, อัตราป้อน 120 
มิลลิเมตร/นาที และกัดหลุมลึก 5 มิลลิเมตร  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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ตารางท่ี 7.6 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมสี่เหลี่ยม (Pocket) โดยใช้ค าสั่งพื้นฐาน  
 

บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
- - % 

0126(Pocket); 
หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ Iso Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 126 
ก าหนดช่ือโปรแกรม Pocket 
 

N10 G90G21G54 - ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่1 

N20 - T01 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 2  
N30 - S1250 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล 1250 รอบต่อนาที่ 

หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
N40 G00 X0 Y0 Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่

ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 
มิลลิเมตร 

N50 G00 X25Y25Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X25 Y25 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 
มิลลิเมตร 

N60 G01 X25Y25Z-5F120 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X25 Y25 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
ด้วยอัตราป้อนตัด 120 มิลลิเมตรต่อนาที 

N70 G01 X55Y25Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X55 Y25 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 

N80 G01 X55Y35Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X55 Y35 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 

N90 G01 X25Y35Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X25 Y35 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 

N100 G01 X25Y45 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X25 Y45 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี 7.6 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมสี่เหลี่ยม (Pocket) โดยใช้ค าสั่งพื้นฐาน (ต่อ) 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
N110 G01 X55Y45 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่

ต าแหน่ง X55 Y45 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N120 G01 X55Y55 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X55 Y55 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N130 G01 X25Y55 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X25 Y55 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N140 G01 X25Y25 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X25 Y25 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N150 G01 X55Y25 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X55 Y25 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N160 G01 X55Y55 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X55Y55กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N170 G01 X25Y55 Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่
ต าแหน่ง X25 Y55 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N180 G00 X25Y55Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X25 Y55 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10 
มิลลิเมตร 

N190 G00 X0Y0Z20 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 20 
มิลลิเมตร 

N200 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
N210 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 
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 จากตัวอย่างที่ 7.2 สามารถใช้ค าสั่งส าเร็จรูปการกัดหลุมสี่เหลี่ยมของคอนโทรลเลอร์ Mach3 โดย
ก าหนดค่าต่างๆในตารางได้ ดังแสดงในรูปที่ 7.23 

 

 
รูปท่ี 7.23 แสดงการป้อนค่าข้อมูลในการกัดช้ินงานแบบหลุมสี่เหลี่ยมด้านในของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
 ในการท าโปรแกรมกัดหลุมสี่เหลี่ยม จากตัวอย่างที่ 7.2  ในคอนโทรลเลอร์ Mach3 ผู้ท าโปรแกรมจะต้อง
ป้อนข้อมูลที่จ าเป็นตามข้ันตอนต่อไปนี้ต่อไปนี ้
 1. ก าหนดหน่วยวัดเป็นมิลลิเมตรตั้งค่าความเร็วรอบของเพลาสปินเดิล (Spindle Speed) และก าหนด 
ทิศทางการหมุน ดังแสดงในรูปที่ 7.24 
 
 
 
 
 
 
 
    รูปท่ี 7.24 แสดงการก าหนดหน่วยวัด ค่าความเร็วรอบของเพลาสปินเดิลและทิศทางการหมุนในการกัดหลุม    
       สีเ่หลีย่ม ของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 2. ก าหนดหมายเลขทูล (Tool Number) ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางทูล (Tool Dia.) ดังแสดงในรูปที่ 7.25 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.25 แสดงการก าหนดหมายเลขเครื่องมือตัดและขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางทูล 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 3. ก าหนดค่าความกว้าง (Width) ความยาว (Length) ความลึกของหลุมสี่เหลี่ยม (Depth), ระยะขยับ
เส้นทางเดินทูล  (Step over), ก าหนดจุดต าแหน่งจุดศูนย์โคออร์ดิเนต  (Set Position), อัตราป้อนตัดหยาบ  
(Rough Feed rate), อัตราป้อนตัดผิวส าเร็จ (Finish Feed rate), ระยะทูลยกเหนือผิวงาน  (Rapid height) 
และ ความลึกการตัดเฉือนในแต่ละครั้ง (Step Depth) ดังแสดงในรูปที่ 7.26 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.26 แสดงการก าหนดข้อมูลหลุมสี่เหลี่ยมและเงื่อนไขการตัดเฉือน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 4. กดปุ่ม Post Code 
 5. กดปุ่ม Exit 
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8.6 การเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมแบบวงกลม (Circular Pocket) 
 การเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมแบบวงกลม เป็นการเขียนค าสั่งเพื่อตัดเฉือนเนื้อวัสดุออกจนเป็นหลุม
วงกลม ดังแสดงในรูปที่ 7.27 การสร้างโปรแกรมส่วนใหญ่นิยมใช้โปรแกรม CAD/CAM เขียนโปรแกรมเช่นเดียวกับ
การตัดเฉือนงานแบบหลุมสี่เหลี่ยม ถ้าช้ินงานที่กัดนั้นไม่มีความซับซ้อนมากผู้เขียนก็สามารถเขียนโปรแกรมเอ็นซี
ด้วยค าสั่งพื้นฐานทั่วๆไปได ้ดังแสดงในตัวอย่างที ่7.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.27 แสดงงานกัดหลุมแบบวงกลม 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ตัวอย่างท่ี 7.3 จงเขียนโปแกรมเอ็นซีงานกัดหลุมแบบวงกลมโดย เลือกใช้ค าสั่ง G00, G01, G02  และ G03 ให้
ก าหนดส่วนโค้งแบบระยะทางในส่วนโค้ง (I) , (J) ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 1, ก าหนดให ้ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล 
1200 รอบ/นาที, หมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา, อัตราป้อนตัด 120 มิลลิเมตร/นาที และกัดงานลึก 3 มิลลิเมตร 
ให้ได้ขนาดตามแบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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ตารางท่ี 7.7 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมวงกลม โดยใช้ค าสั่งพื้นฐาน  
 

บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่ง
เสริม 

ความหมาย/การท างาน 

- - % 
0127(Pocket2); 

หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ Iso Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 126 
ก าหนดช่ือโปรแกรม Pocket2 
 

N10 G90G21
G54 

- ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่ 1 
 

N20 - T01 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 1  
 

N30 - S1200 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล 1200 รอบต่อนาที่    
หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 

N40 G00 X0 Y0 Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง X0 
Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 มิลลิเมตร 

N50 G00 X15Y40Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X15 Y40 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 มิลลิเมตร 

N60 G01 X15Y40Z-3F120 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X15 Y40 กินลึกลงในผิวงาน 3 มิลลิเมตร 
 

N70 G02 X15Y40Z-3I25J0 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งเป็นวงกลมทิศทางตามเข็มนาฬิกา
ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X15 Y40 กินลึกลงใน     
ผิวงาน 3 มิลลิเมตร ค่าระยะทางในส่วนโค้งค่า I25 J0  

N80 G01 X25Y40Z-3 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X25 Y40 กินลึกลงในผิวงาน 3 มิลลิเมตร 

N90 G02 X25Y40Z-3I15J0 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งเป็นวงกลมทิศทางตามเข็มนาฬิกา
ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X25 Y40 กินลึกลงใน     
ผิวงาน 3 มิลลิเมตร ค่าระยะทางในส่วนโค้งค่า I15 J0 
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ตารางท่ี 7.7 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดหลุมวงกลม โดยใช้ค าสั่งพื้นฐาน (ต่อ) 
 

บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่ง
เสริม 

ความหมาย/การท างาน 

N100 G01 X35Y40Z-3 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X35 Y40 กินลึกลงในผิวงาน 3 มิลลิเมตร 

N110 G02 X35Y40Z-3I5J0 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นโค้งเป็นวงกลมทิศทางตามเข็มนาฬิกา
ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง X35 Y40 กินลึกลงใน     
ผิวงาน 3 มิลลิเมตร ค่าระยะทางในส่วนโค้งค่าI5 J0 

N120 G00 X35Y40Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X35 Y40 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 มิลลิเมตร 

N130 G00 X0Y0Z50 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง   
X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 50 มิลลิเมตร 

N140 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
N150 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 

  
 ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach 3 ที่ใช้ในการเรียนการสอนคอนโทรลเลอร์มีค าสั่งส าเร็จรูปให้เลือกใช้
ส าหรับการกัดหลุมแบบวงกลมดังแสดงในรูปที ่7.28 

 
รูปท่ี 7.28 แสดงชุดค าสั่งส าเร็จในการกัดช้ินงานแบบหลุมวงกลมของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 



34 

 จากตัวอย่างที่ 7.3 สามารถใช้ค าสั่งส าเร็จรูปการกัดหลุมวงกลมของคอนโทรลเลอร์ Mach3 โดย
ก าหนดค่าต่างๆในตารางได้ดังแสดงในรูปที่ 7.29 

 
รูปท่ี 7.29 แสดงการป้อนค่าข้อมูลจากตัวอย่างที่ 7.3 ในการกัดช้ินงานแบบหลุมวงกลมของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 ในการท าโปรแกรมกัดหลุมวงกลมจากตัวอย่างที่ 7.3  ในคอนโทรลเลอร์ Mach3 ผู้ท าโปรแกรมจะต้อง
ป้อนข้อมูลที่จ าเป็นในการสร้างโปรแกรมตามข้ันตอนดังต่อไปนี่ต่อไปนี ้
 1. เลือกหน่วยวัด และก าหนดทิศทาง การหมุนของสปินเดิล และตั้งค่า ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล 
(Spindle RPM) ดังแสดงในรูปที่ 7.30 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รูปท่ี 7.30 แสดงการก าหนดหน่วยวัด ค่าความเร็วรอบของเพลาสปินเดิลและทิศทางการหมุนในการกัดหลุม       
  วงกลม ของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 2. ก าหนดหมายเลขทูล (Tool Number) และขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางทูล (Tool Dia.) ดังแสดงใน  
รูปที่ 7.31 
 
  
  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.31 แสดงการก าหนดหมายเลขเครื่องมือตัดและขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางทูล 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 3. ป้อนค่าต าแหน่งของจุดโคออร์ดิเนตจุดศูนย์กลางของวงกลมในแนวแกน X (X center pos.) และ
แนวแกน Y (Y center pos.), ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลุมวงกลม  (Pocket Dia.), ระยะขยับเส้นทางเดินทูล  
(Step over), อัตราป้อนตัด (Feed rate), ความลึกของหลุมวงกลม  (Depth), ระยะยกทูลเหนือผิวงาน  
(Rapid height) และ ความลึกการตัดเฉือนในแต่ละครั้ง (Step Depth) ดังแสดงในรูปที่7.32 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
  
  

 
รูปท่ี 7.32 แสดงการก าหนดข้อมูลหลุมสี่เหลี่ยมและเงื่อนไขการตัดเฉือน 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 4. กดปุ่ม Post Code 
 5 . กดปุ่ม Exit 
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7.10 ค าสั่งวัฏจักรส าหรับการเขียนโปรแกรมงานเจาะรู 
 โดยทั่วไปในการเจาะรูบนเครื่องกัดซีเอ็นซีสามารถใช้ค าสั่ง G00 และ G01ส าหรับเขียนโปรแกรม ได้     
แตผู่้เขียนโปรแกรมเอ็นซไีม่ค่อยนิยมใช้ค าสั่งดังกล่าว เพราะจะเสียเวลามากในการเขียนโปรแกรม ส่วนใหญ่จะใช้
ค าสั่งในการเจาะรูแบบวัฏจักร โดยค าสั่งงานเจาะรูแบบวัฏจักรตามมาตรฐาน ISO มีอยู่มากมายหลายแบบ โดย
ในหน่วยการเรียนที่ 7 ของรายวิชาโปรแกรมซีเอ็นซี นี้จะกล่าวถึงการเจาะรูแบบวัฏจักรที่ นิยมใช้ในการท างาน    
อยู่ 2 แบบ ดังนี้ (ท่ีมา : สมบัติ ชิวหา. 2557 : 343) 
 7.10.1 การเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G81 คือการเจาะรูแบบครั้งเดียวทะลุไม่มีการยกของดอกสว่าน
ในการคายเศษโลหะออกจากรูเจาะโดยค าสั่ง G81 นี้เหมาะกับงานที่มีความหนาของช้ินงานต้ังแต1่-25 มิลลิเมตร      
เรียกการเจาะรูแบบนี้ว่า "วัฏจักรการเจาะรตูื้น (Drilling Cycle)" ดังแสดงในรูปที่ 7.33 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.33 แสดงวัฏจักรการเจาะงานด้วยค าสั่ง G81 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 7.10.2 การเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G83 คือ การเจาะรูช้ินงานแบบหลาย ๆ ครั้ง และดอกสว่านจะ
ท าการยกให้พ้นผิวช้ินงาน ที่ท าการเจาะเพื่อท าการคายเศษโลหะ ที่ขณะท าการเจาะให้หลุดออกมานอกรูเจาะ ท าซ้ า
แบบนี้จนกว่าจะถึงต าแหน่งที่ต้องการเจาะรู หรือจนกว่าการเจาะรูช้ินงานจะทะลุโดยค าสั่ง G83 นี้เหมาะกับ
งานที่มีขนาดความหนาของช้ินงานมากๆ เรียกการเจาะรูแบบนี้ว่า "วัฏจักรการเจาะรูลึก (Peck Drilling Cycle)" 
ดังแสดงในรูปที่ 7.34  

ระยะเหนือผิวงาน (R) 

ระยะความลึกรูเจาะ(Z) 

ระยะเริ่มต้น 



37 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 7.34 แสดงวัฏจักรการเจาะงานด้วยค าสั่ง G83 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 ล าดับ ข้ันตอนในการการปฏิบัติงานใน การเขียน โปรแกรมค าสั่งวั ฏจักรการเจาะรู มีขั้นตอนดังนี้ คือ 
  1. เครื่องมือตัดเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งศูนย์กลางของรูเจาะในแนวแกน X และแนวแกน Y 
  2. เครื่องมือตัดเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งของระดับอ้างอิง (Reference) หรือระดับ R  
  3. ป้อนเครื่องมือตัดในทิศทางของแนวแกน Z จนกระทั่งถึงระดับความลึกที่ต้องการ (Z-Level) 
  4. ปฏิบัติงานในลักษณะต่างๆ จะข้ึนอยู่กับค าสั่งนั้นๆ  
  5. ถอยเครื่องมือตัดข้ึนไปยังต าแหน่งของระดับอ้างอิง (R-Level) หรือระดับเริ่มต้น  
 นอกจากนี้ยังมีค าสั่งที่ใช้ร่วมกับค าสั่ง G81 และ G83 คือ ค าสั่ง G80, ค าสั่ง G98 และค าสั่ง G99 โดยมี
รายละเอียดการใช้ค าสั่งดังนี้ดังนี้ 
  1. ค าสั่ง G80 คือ การยกเลิกค าสั่งเจาะรูแบบวัฏจักร G81 และ G83  
  2. ค าสั่ง G98 และค าสั่ง G99 คือการที่ดอกสว่านเมื่อท าการเจาะช้ินงานเสร็จจะกลับมาอยู่ใน
ต าแหน่งที่เริ่มต้นในการเจาะรูซึ่งเป็นค าสั่งที่ตั้ง ค่าไว้ของค าสั่ง G98 ส่วนค าสั่ง G99 นั้นจะต้อง  ท าการก าหนด
ระยะที่ดอกสว่าน พ้นเหนือผิวช้ินงานระดับอ้างอิงหรือระดับ R โดยที่จุดระดับอ้างอิงหรือระดับ R นี้จะเป็นจุดที่ 
ดอกสว่านถอยออกพ้นช้ินงานออกมาคายเศษโลหะ และเมื่อท าการเจาะรูช้ินงานเสร็จ ดอกสว่านจะท าการถอยมาอยู่
เหนือช้ินงานที่ผู้ปฏิบัติงานก าหนด  

ระยะความลึกในการเจาะแต่ละครั้ง(Q) 

ระยะเหนือผิวงาน(R) 

Z 
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 บล็อก ( Block) ของ G81 มีโครงสร้างประกอบไปด้วยเวิร์ดต่างๆ ของแต่ละโค้ด คือ 
 
 
   
 บล็อก (Block) ของ G83 มีโครงสร้างประกอบไปด้วยเวิร์ดต่างๆ ของแต่ละโค้ด คือ  
 
 
  
 เมื่อ... 
  G98 หมายถึง เจาะรูช้ินงานเสร็จดอกสว่านจะถอยกลับไปยังจุดเริ่มต้น 
  G99 หมายถึง เจาะรูช้ินงานเสร็จดอกสว่านจะถอยกลับไปยังจุดระดับอ้างอิง หรือระดับ R  
  X หมายถึง ต าแหน่งรูเจาะวัดระยะทางในแนวแกน X 
  Y หมายถึง ต าแหน่งรูเจาะวัดระยะทางในแนวแกน Y 
  Z หมายถึง ความลึกในการเจาะรูช้ินงาน (มิลลิเมตร) 
  Q หมายถึง ความลึกในการเจาะรูในแต่ละครั้ง (มิลลิเมตร) 
  R หมายถึง ระยะยกของดอกสว่านเหนือผิวงานในการคายเศษโลหะ (มิลลิเมตร) 
  L หมายถึง จ านวนรูเจาะที่ต้องการ 
 นอกจากค าสั่งเจาะรูแบบวัฏจักร G81 และ G83 ยังมีค าสั่งวัฏจักรอื่นๆดังแสดงในตารางที่ 7.8 
 
ตารางท่ี 7.8 แสดงค าสั่งวัฏจักรที่ใช้ในการเขียนโปแกรมเอ็นซีงานเจาะรแูบบต่างๆ  
 

ค าสั่ง หน้าท่ี 
การท างานในทิศทาง

แนวแกน Z 
ลักษณะการท างาน 
ท่ีด้านล่างรูเจาะ 

ลักษณะการท างาน
ขณะถอยกลับใน

แนวแกน Z 
G80 ยกเลิกวัฏจักรการเจาะ - - - 
G81 วัฏจักรการเจาะร ู การป้อนตัด - การเคลื่อนที่เร็ว 
G82 วัฏจักรการคว้าน การป้อนตัด หยุดแช่ การเคลื่อนที่เร็ว 
G83 วัฏจักรการเจาะรูลึก ข้ึน-ลงตามระยะป้อน - การเคลื่อนที่เร็ว 
G84 วัฏจักรการต๊าปเกลียว การป้อนตัด หยุดแช่, เพลาหมุน

กลับด้าน 
การป้อนตัด 

G85 วัฏจักรการคว้าน
ละเอียด 

การป้อนตัด - การป้อนตัด 
 
 

N… G81 G98 X... Y... Z... R…L... 
 

    N… G83 G99 X... Y... Z... R…L...Q... 
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ตารางท่ี 7.8 แสดงค าสั่งวัฏจักรที่ใช้ในการเขียนโปแกรมเอ็นซีงานเจาะรแูบบต่างๆ (ต่อ) 
 

ค าสั่ง หน้าท่ี 
การท างานในทิศทาง

แนวแกน Z 
ลักษณะการท างาน 
ท่ีด้านล่างรูเจาะ 

ลักษณะการท างาน
ขณะถอยกลับใน

แนวแกน Z 
G86 วัฏจักรการคว้าน การป้อนตัด เพลาหมุนกลับด้าน การเคลื่อนที่เร็ว  

 
G87 วัฏจักรการคว้านขยาย

รูเจาะ 
การเคลื่อนที่เร็ว เพลาหมุนกลับด้าน การป้อนตัด 

G88 วัฏจักรการคว้าน การป้อนตัด หยุดแช่, เพลาหมุน
กลับด้าน 

การเคลื่อนที่เร็ว 

G89 วัฏจักรการคว้าน
ละเอียด 

การป้อนตัด เพลาหมุน 
กลับด้าน 

การป้อนตัด 

 
(ท่ีมา : S.C. Jonathan Lin. 1994: 299) 

 
ตัวอย่างท่ี 7.4 จงเขียนโปแกรมเอ็นซีงานเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G81 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข2, ก าหนดให้
ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล เท่ากับ 1200 รอบ/นาที, อัตราป้อน 80 มิลลิเมตร/นาที, หมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา
และความลึกรูเจาะ 5 มิลลิเมตร, เจาะรูจ านวน 6 รู ตามแบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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ตารางท่ี 7.9 แสดงการเขียนโปรแกรมงานเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G81  
 

บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
- - % 

0125(drill); 
หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ ISO Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 123 
ก าหนดช่ือโปรแกรม drill 

N10 G90G21G54 - ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่1 

N20 - T02 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 2  
N30 - S1200 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล1200 รอบต่อนาที่ 

หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
N40 G00 X0 Y0 Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่

ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 
มิลลิเมตร 

N50 G00 X0 Y20 Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y20 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10
มิลลิเมตร 

N60 G01 F80 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานด้วย
อัตราป้อนเท่ากับ 80 มิลลิเมตรต่อนาท ี

N70 G91G81G98 X20Y0Z-5R5L3 ก าหนดการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง 
ก าหนดวัฏจักรการเจาะรูตื้น ก าหนดให้ทูลยกถึง
ระยะจุดเริ่มต้น ต าแหน่งรูเจาะห่างจากจุดศูนย์
ปัจจุบันในแนวแกน X20 Y0 เจาะรูลึก 5 
มิลลิเมตร ระยะยกเหนือผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
เจาะรูทั้งหมด 3 รู  

N80 G90G00 Z10 ก าหนดการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ 
เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X20 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10
มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี 7.9 แสดงการเขียนโปรแกรมงานเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G81 (ต่อ) 
 

บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
N90 G00 X0Y60 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่

ต าแหน่ง X0 Y60 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10
มิลลิเมตร 
 

N100 G91G81G98 X20 Y0Z-5R5L3 ก าหนดการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง 
ก าหนดวัฏจักรการเจาะรูตื้น ก าหนดให้ทูลยกถึง
ระยะจุดเริ่มต้น ต าแหน่งรูเจาะห่างจากจุดศูนย์
ปัจจุบันในแนวแกน X20 Y0 เจาะรูลึก 5 
มิลลิเมตร ระยะยกเหนือผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
เจาะรูทั้งหมด 3 ร ู
 

N110 G80  ยกเลิกวัฏจักรการเจาะร ู
 

N120 G90G00 X0Y0Z20 ก าหนดการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ 
เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 20
มิลลิเมตร 
 

N130 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
 

N140 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 
 

 
หมายเหตุ : ค่าตัวแปรต่างๆ ที่ใช้ในการเจาะแบบวัฏจักรจะใช้กับคอนโทรลเลอร์ Mach 3 
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ตัวอย่างท่ี 7.5 จงเขียนโปแกรมเอ็นซีงานเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G83 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข2, ก าหนดให้
ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล เท่ากับ 1200 รอบ/นาที, อัตราป้อน 80 มิลลิเมตร/นาที, หมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา
และความลึกรูเจาะ 20 มิลลิเมตร,ป้อนความลึกครั้งละ 5 มิลลิเมตร เจาะรู จ านวน 3 รู ตามแบบงาน 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
ตารางท่ี 7.10 แสดงการเขียนโปรแกรมงานเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G83 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 

- - % 
0125(drill); 

หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ ISO Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 123 
ก าหนดช่ือโปรแกรม drill 

N10 G90G21G54 - ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่ 1 

N20 - T02 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 2  
 

N30 - S1200 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล1200 รอบต่อนาที่ 
หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
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ตารางท่ี 7.10 แสดงการเขียนโปรแกรมงานเจาะรูแบบวัฏจักรด้วยค าสั่ง G83 (ต่อ) 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
N40 G00 X0 Y0 Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรง ด้วยความเร็วสูงไปที่

ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 10
มิลลิเมตร 
 

N50 G00 X0 Y0 Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5
มิลลิเมตร 
 

N60 G01 F80 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงาน       
ด้วยอัตราป้อนเท่ากับ 80 มิลลิเมตรต่อนาท ี
 

N60  G91G83G99 X20Y20Z-20R5L3Q5 ก าหนดการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง 
ก าหนดวัฏจักรการเจาะรูลึก ก าหนดให้ทูลยกถึง
ระยะเหนือผิวงานต าแหน่งรูเจาะห่างจากจุดศูนย์
ปัจจุบันในแนวแกน X20 Y20 เจาะรูลึก 20 
มิลลิเมตร ระยะยกเหนือผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
เจาะรูทั้งหมด 3 รู ความลึกในการเจาะรู         
แต่ละครั้งเท่ากับ 5 มิลลิเมตร 

N70 G80  ยกเลิกวัฏจักรการเจาะร ู
N80 G90G00 X0Y0Z20 ก าหนดการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ 

เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่
ต าแหน่ง X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 20
มิลลิเมตร 
 

N90 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
N100 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 
 
หมายเหตุ : ค่าตัวแปรต่างๆ ที่ใช้ในการเจาะแบบวัฎจักรจะใช้กับคอนโทรลเลอร์ Mach 3 
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8.8 การเขียนโปรแกรมงานกัดร่อง (Slot) 
 การเขียนโปรแกรมงานกัดร่อง (Slot) เป็นการเขียนค าสั่งเพื่อตัดเฉือนเนื้อวัสดุออกจนเป็นร่องให้ได้ขนาด
ความกว้างความยาวและความลึกตามต้องการ ดังแสดงในรูปที่ 7.35 ส่วนใหญ่นิยมใช้โปรแกรม CAD/CAM เขียน
โปรแกรมเช่นเดียวกับการตัดเฉือนงานแบบอื่นๆเพราะสามารถลดเวลาการเขียนโปรแกรมด้วยค าสั่งพื้นฐาน ถ้าหาก
ร่อง ไม่ซับซ้อนผู้เขียนก็สามารถเขียนโปรแกรมเอ็นซีด้วยค าสั่งพื้นฐานทั่วๆไปได้เช่นกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.35 แสดงค าสั่งที่ใช้ในการเขียนโปแกรมเอ็นซีงานกัดร่อง 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
ตัวอย่างท่ี 7.5 จงเขียนโปแกรมเอ็นซีงานกัดร่อง โดยก าหนดให้ใช้ทูลหมายเลข 2, ก าหนดให้ความเร็วรอบเพลาจับ
เครื่องมือตัด เท่ากับ 1000 รอบต่อนาท ีหมุนในทิศทาง ตามเข็มนาฬิกา, อัตราป้อนตัดเท่ากับ 120 มิลลิเมตร/นาท ี
และความลึกในการกัดร่องเท่ากับ 5 มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

(ที่มา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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ตารางท่ี 7.11 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดร่องด้วยค าสั่งพื้นฐาน 
 
บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 

- - % 
0129(slot); 

หัวโปรแกรม 
เขียนสัญลักษณ์ของ ISO Program (%) 
ก าหนดหมายเลขโปรแกรมที่ 129 
ก าหนดช่ือโปรแกรม slot 

N10 G90G2
1G54 

- ก าหนดการเขียนโปรแกรมแบบสัมบูรณ์ 
ก าหนดหน่วยการเคลื่อนที่เป็นมิลลิเมตร 
ก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานล าดับที่1 

N20 - T02 ก าหนดใช้ทูลหมายเลข 2  
 

N30 - S1200 M03 ก าหนดความเร็วเพลาสปินเดิล 1200 รอบต่อนาที่  
หมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกา 

N40 G00 X0 Y0 Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 มิลลิเมตร 

N50 G00 X15Y40Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X15 Y40 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z 5 มิลลิเมตร 

N60 G01 X15Y40Z-5F120 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรง ตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X15 Y40 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตรด้วยอัตราป้อน
เท่ากับ 120 มิลลิเมตรต่อนาที 

N70 G01 X65Y40Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X65 Y40 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 

N80 G00 X65Y40Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X65 Y40 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z10 มิลลิเมตร 

N90 G42  ชดเชยรัศมีทูลทางด้านขวามือของเส้นตัดเฉือน 
N100 G00 X15Y30Z5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 

X15 Y30 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z5 มิลลิเมตร 
N110 G01 X15Y30Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 

X15 Y30 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี 7.11 แสดงการเขียนโปรแกรมงานกัดร่องด้วยค าสั่งพื้นฐาน (ต่อ) 
 

บรรทัด จีโค้ด โคออร์ดิเนต/ค าสั่งเสริม ความหมาย/การท างาน 
N120 G02 X15Y50Z-5R10 ตัดเฉือนงานเป็นเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาไปที่

ต าแหน่ง X15 Y50กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
ด้วยรัศมีส่วนโค้งเท่ากับ10 
 

N130 G01 X65Y50Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X65 Y50 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N140 G02 X65Y30Z-5R10 ตัดเฉือนงานเป็นเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาไปที่
ต าแหน่ง X65 Y30 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
ด้วยรัศมีส่วนโค้งเท่ากับ10 
 

N150 G01 X15Y30Z-5 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงตัดเฉือนช้ินงานไปที่ต าแหน่ง 
X15 Y30 กินลึกลงในผิวงาน 5 มิลลิเมตร 
 

N160 G00 X15Y30Z10 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X15 Y30 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z10 มิลลิเมตร 
 

N170 G40  ยกเลิกการชดเชยรัศมีทูล 
 

N180 G00 X0Y0Z50 เคลื่อนทีทู่ลแนวเส้นตรงด้วยความเร็วสูงไปที่ต าแหน่ง 
X0 Y0 อยู่เหนือผิวงานในแกน Z50 มิลลิเมตร 
 

N190 - M05 ปิดเพลาสปินเดิล 
 

N200 - M30 จบโปรแกรมแล้วกลับไปจุดเริ่มต้นโปรแกรม 
 

 
หมายเหตุ : ค่าตัวแปรต่างๆ ใช้กับคอนโทรลเลอร์ Mach 3 
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 ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach 3 ที่ใช้ในการเรียนการสอนสามารถใช้ค าสั่งส าเร็จรูปการกัดร่อง (Slot) 
ดังแสดงในรูปที่ 7.36 

 
รูปท่ี 7.36 แสดงค าสั่งที่ใช้ในการเขียนโปแกรมเอ็นซีงานกัดร่อง 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 จากตัวอย่างที่ 7.11 สามารถใช้ค าสั่งส าเร็จรูปการกัดร่องของคอนโทรลเลอร์ Mach3 โดยก าหนดค่า
ต่างๆในตาราง ดังแสดงในรูปที่ 7.37 

 
รูปท่ี 7.37 แสดงหน้าต่างค าสั่งที่ใช้ในการเขียนโปแกรมเอ็นซีงานกัดร่อง 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 ในการท าโปรแกรมกัดร่องจากตัวอย่างที่ 7.11 ในคอนโทรลเลอร์ Mach3 ผู้ท าโปรแกรมจะต้อง    
ป้อนข้อมูลที่จ าเป็นในการสร้างโปรแกรมตามข้ันตอนต่อไปนี้ 
 1. เลือกหน่วยวัดและทิศทางการหมุนของสปินเดิลและความเร็วรอบเพลาสปินเดิล ดังแสดงในรูปที่ 7.38 
 
 
 
 
 
  
   รูปท่ี 7.38 แสดงการก าหนดหน่วยวัด ค่าความเร็วรอบของเพลาสปินเดิลและทิศทางการหมุนในการกัดร่อง       
  ของคอนโทรเลอร์ Mach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
  
 2. ก าหนดหมายเลขทูล ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางทูล  ดังแสดงในรูปที ่7.39 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.39 แสดงการก าหนดหมายเลขเครื่องมือตัดและขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางทูล 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 3. ป้อนค่าต าแหน่ง ของค่าจุดศูนย์โคออร์ดิเนตจุดเริ่มต้นของร่อง ในแนวแกน X (X start pos.), และ 
แนวแกน Y (Y start pos.), ป้อนค่าต าแหน่งจุดศูนย์โคออร์ดิเนตจุดสิ้นสุดร่องในแนวแกน X (X End pos.), และ
แนวแกนY (Y End pos.), ความกว้างร่อง (Slot Width), อัตราป้อนตัด (Feed rate), ความลึกของร่อง (Max Depth 
Per pass), ระยะทูลยกเหนือผิวงาน (Rapid height) และ ความลึกการตัดเฉือนในแต่ละครั้ง (Depth of Slot), 
มุมลาด (Ramp Angle) ดังแสดงในรูปที7่.40 
 4. กดปุ่ม Post G Code 
 5 . กดปุ่ม Return 
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รูปท่ี 7.40 แสดงการก าหนดข้อมูลของร่องและเงื่อนไขการตัดเฉือน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
7.12 การตรวจสอบและการแก้ไขโปรแกรมเอ็นซี กับเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 ในการแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของงานกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี สามารถท าการแก้ไข และ
ตรวจสอบความถูกต้องได้อยู่ 2 ลักษณะ ดังนี้ 
 7.12.1 การตรวจสอบและแก้ไขความถูกต้องด้วยโปรแกรมซิมมูเลช่ัน 
  โดยทั่วไปแล้วผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซีนั้น นิยมท าโปรแกรมเอ็นซี และตรวจสอบโปรแกรม
การตัดเฉือน ส่วนใหญ่จะนิยมใช้โปรแกรมแคดแคม ( CAD-CAM) เพราะ สามารถ จ าลองการตัดเฉือนงาน ที่มี
ลักษณะซับซ้อนได้  นอกจากการทดสอบด้วยโปรแกรมแคดแคมแล้วคอนโทรลเลอร์ที่เครื่องจักรก็สามารถ
ซิมมูเลช่ัน ได้เช่นกันโดยสามารถ ท าการ ตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรมเอ็นซี ได้ที่หน้าจอภาพ ( Monitor)         
ที่ท าการซมิมูเลช่ันของชุดคอนโทรล ในเบื้องต้นได้ทันที ดังแสดงในรูปที่ 7.41 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.41 แสดงโปรแกรมซิมมูเลช่ันตรวจสอบโปรแกรมเอ็นซีของคอนโทรลเลอรM์ach3 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 ในความเป็นจริงนั้นในการผลิตช้ินส่วนกับเครื่องกัดซีเอ็นซี จะยึดกับตัวโปรแกรมเพียง อย่างเดียวไม่ได้ 
ยังมีองค์ประกอบอีกหลายอย่างที่ต้องตรวจสอบเช่น ความเที่ยงตรงในการเคลื่อนที่ตามแนวแกน  X แนวแกน Y 
และแนวแกน Z ของเครื่องกัดซีเอ็นซี และความแม่นย า ในการเคลื่อนที ่ของเครื่องมือตัดในแนวแกน X แนวแกน Y 
และแนวแกน Z ของเครื่องกัดซีเอ็นซีว่ามีค่าถูกต้องและแม่นย า มากน้อยเพียงใด 
 7.12.2 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของช้ินงานที่ผลิตจากเครื่องกัดซีเอ็นซี  
  หลังจากที่ท าการเขียนโปรแกรมเอ็นซีของงานกัดซีเอ็นซี และท าการกัดข้ึนรูปช้ินงาน แล้วน า
ช้ินงานมาตรวจสอบความถูกต้อง โดยมีแนวทางในการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี ดังนี้ 
   1. ท าการศึกษา แบบช้ินงาน ที่จะท าการตัดเฉือน กับเครื่องกัดซีเอ็นซ ีเพราะว่า ผู้ที่ปฏิบัติงาน กับ
เครื่องกัดซีเอ็นซีจะได้ท าการวางแผนในการเลือกเครื่องมือตัด และก าหนดค่าของเครื่องมือตัด ให้เหมาะสมกับช้ินงาน
นั้นๆ จะท าให้ช้ินงานที่ผลิตออกมามีคุณภาพตามต้องการ 
   2. การตรวจสอบอุปกรณ์ในการจับยึดช้ินงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี  โดยทั่วไปช้ินงานกัดจะจับยึด
ช้ินงานด้วยปากกา (Vise) หรือจับยึดช้ินงานติดกับโต๊ะงานของเครื่องกัดซีเอ็นซีโดยใช้แท่งระดับ ( Step Block)
หรือแคล็มป์ยึดแบบแท่งระดับ (Step Clamp) เมื่อท าการจับยึดช้ินงานเรียบร้อยแล้ว จะต้องท าการ ปรับตั้งค่า
ความขนาน และต าแหน่งต่าง ๆ ของช้ินงาน ในแนวแกน X แนวแกน Y และในแนวแกน Z เพื่อให้ได ้ความขนานของ
ช้ินงาน และได้ต าแหน่งในการจับยึดช้ินงาน ที่ถูกต้องที่สุด ในการปรับตั้งค่าความขนาน และต าแหน่งต่าง ๆ ของ  
ช้ินงาน  จะใช้อุปกรณ์ที่ช่ือว่าอุปกรณ์ทดสอบช้ินงานด้วยการสัมผัส ( Touch Probe) หรืออุปกรณ์หาระยะ     
ขอบผิวช้ินงาน (Edge Finder) ดังแสดงในรูปที่ 7.42-7.43 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปท่ี 7.42 แสดงอุปกรณ์ทดสอบช้ินงานด้วยการสัมผัส (Touch Probe) ในการหาต าแหน่งต่างๆของช้ินงาน      

บนเครื่องกัดซีเอ็นซ ี 
(ท่ีมา : www.blum-novotest.com) 
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รูปท่ี 7.43 แสดงการใช้งานอุปกรณ์หาขอบผิวช้ินงาน (Edge Finder) 
(ท่ีมา : http://www.dulrapun.com)  

 
   3. ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี  ต้องท าการติดตั้งเครื่องมือตัด ที่จะใช้ให้ถูกต้อง ตามต าแหน่ง
เพราะในข้ันตอนการ ติดตั้งเครื่องมือ ตัดนั้น  ถือว่าส าคัญมาก เนื่องจากเครื่องมือตัดที่ท าการติดตั้งนั้นจะต้อง
สัมพันธ์กับแบบงาน และล าดับข้ันตอนหรือกระบวนการตัดเฉือนโดยทั่วไปเครื่องมือตัดของเครื่องกัดซีเอ็นซี จะติดตั้ง
อยู่กับชุดอุปกรณ์จั ดเก็บเครื่องมือ ตัด ชนิดจานหมุน  เปลี่ยนอัตโนมัติ ( Carousel Type Tools Magazine )   
ดังแสดงในรูปที่ 7.44 หรือชุดอุปกรณ์จดัเก็บเครื่องมือตัดชนิดโซ่ (Chain Type Tools Magazine) ตามหมายเลข      
ที่ก าหนดไว้ดังแสดงในรูปที่ 7.45 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.44 แสดงชุดอุปกรณ์จักเก็บเครื่องมือตัดชนิดจานหมุนเปลี่ยนอัตโนมัติ (Carousel Type Tools Magazine) 
(ท่ีมา : http://www.kutenich.com )  

 
 

http://www.kutenich.com/
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รูปท่ี 7.45 แสดงชุดอุปกรณ์จั ดเก็บเครื่องมือตัดชนิด โซ่   

(ท่ีมา : http://kaast-usa.com )  
 

 เมื่อท าการติดตั้งเครื่องมือตัดเรียบร้อยแล้ว ข้ันตอนต่อไปต้องท าการปรับตั้งค่าต่าง ๆ ของเครื่องมือตัด 
โดยทั่วไปในการปรับตั้งค่าต่างๆ ของเครื่องมือตัดจะท าการตั้งค่าเฉพาะความยาวของเครื่องมือตัด ในแนวแกน Z 
ส่วนขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ความโตของเครื่องมือตัดไม่ต้องท าการตั้งค่าเพราะมีขนาดที่แน่นอน เพื่อที่จะน าเอา
ค่าความยาวและค่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง  ความโตของเครื่องมือตัดไปเก็บไว้ในชุดควบคุมโหมดปรับตั้ง
เครื่องมือตัด ( Tool Setting) ของเครื่องกัดซีเอ็นซีซึ่งอุปกรณ์ทดสอบ เครื่องมือตัดงานกัด (Tools Presetting 
Milling) มีทั้งแบบสัมผัสกับเครื่องมือตัด ( Contact Tools Setting) โดยตรงดังแสดงในรูปที่  7.4 6 และ          
แบบไม่สัมผัสกับเครื่องมือตัด ( Non-Contact Tools Setting) เช่นเครื่องมือที่ใช้วัดความยาวของเครื่องมือตัด
แบบเลเซอร์ (Laser) ดังแสดงในรูปที่ 7.47 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.46 แสดงอุปกรณ์ทดสอบเครื่องมือตัดงานกัด แบบสัมผัสกับเครื่องมือตัดโดยตรง 
(ท่ีมา : http://www.marposs.com )  

http://kaast-usa.com/
http://www.marposs.com/
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รูปท่ี 7.47 แสดงการใช้เครื่องมือที่ใช้วัดความยาวของเครื่องมือตัด แบบเลเซอร์  
(ท่ีมา : https://www.blum-novotest.com)  

 
   4. ผู้ปฏิบัติงานท าการทดลองกัดช้ินงานจริงกับเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC) ในข้ันตอนน้ีผู้ปฏิบัติงาน
จะต้องท าการทดลองกัดช้ินงานจริงออกมา เพื่อท าการตรวจสอบขนาดในส่วนต่าง ๆ ตามแบบงานว่าจุดทกุจุดที่
วัดได้จากช้ินงานที่ท าการทดลองกัดออกมานั้น ขนาดตรงตามแบบงานที่ก าหนดไว้หรือไม่ โดยใช้เครื่องมือวัดและ
ตรวจสอบงานกัดพื้นฐาน   เช่น เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ ( Vernier caliper), ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) เป็นต้น 
ดังแสดงในรูปที่ 7.48 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 7.48 แสดงเครื่องมือวัดและตรวจสอบงานกัดพื้นฐาน 
(ท่ีมา : https:// www.wonkeedonkeetools.co.uk) 
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   5. เมื่อผู้ปฏิบัติงานวัด และตรวจสอบช้ินงานที่ท าการทดลองกัดแล้ว ถ้าช้ินงานนั้นได้ขนาด และ
ผิวงานตามแบบงานที่ถูกต้องก็สามารถจะท าการกัดช้ินงานตามกระบวนการผลิตได้  แต่ถ้าช้ินงานทดลองกัดนั้น
วัดและตรวจสอบขนาดไม่ถูกต้อง ตามแบบงาน ผู้ปฏิบัติงานสามารถแก้ไขขนาดส่วนที่ผิดพลาดนั้นไดไ้ม่ว่าจะแก้ไข  
การปรับตั้งค่าเครื่องมือตัดที่ตารางตั้งค่าเครื่องมือตัด ( Tools Table) ดังแสดงในรูปที่7.49 หรือ แก้ไขลักษณะ
การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวแกน X แกน Y และแกน Z โดยสามารถแก้ไขจากโปรแกรมเอ็นซีเป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.49 แสดงตารางตั้งค่าเครื่องมือตัด ( Tools Table) ของคอนโทรลเลอร์ Mach3  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 ในการกัดช้ินงานในงานกัดซีเอ็นซีส่วนใหญ่จะมีการวัดขนาดและท าการจดบันทึกข้อมูลเพื่อน าไป     
หาค่าเฉลี่ยในการเปลี่ยนเครื่องมือตัดเพราะต้องการให้ช้ินงานออกมามีคุณภาพตามแบบที่ก าหนดรายละเอียด
การใช้ค าสั่งนอกจากค าสั่งพื้นฐานและค าสั่งวัฏจักรแล้วยังมีชุดค าสั่งส าเร็จรูปผู้ท าโปรแกรมเอ็นซีจะต้องศึกษา
จากคอนโทรลเลอร์ควบคุมเครื่องกัดที่ใช้งานเพื่อจะได้ใช้ค าสั่งได้ถูกต้องและลดเวลาในการเขียนโปรแกรม 
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แบบฝึกหัดหน่วยท่ี 7 
 
ตอนท่ี 1 ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย หน้าข้อความที่ถูกต้อง และท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 
 ........ 1. โปรแกรมประกอบด้วยบล็อก บล็อกประกอบด้วยเวิร์ด เวิร์ดประกอบด้วยโค้ดและตัวเลข 
 ........ 2. ส่วนตัวโปรแกรมจะท าหน้าที่ก าหนดหมายเลขและช่ือโปรแกรม 
 ........ 3. ค าสั่งที่อยู่ในโปรแกรมเอ็นซีสามารถแบ่งออกได้ 3 ชนิด 
 ........ 4. ค าสั่ง G02 การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งหรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
 ........ 5. ค าสั่ง M03 ก าหนดให้เพลาสปินเดิลหมุนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
 ........ 6. งานคว้านรู (Boring) ไม่สามารถท าได้บนเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 ........ 7. วิธีการเขียนโปรแกรมตามลักษณะการก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนต ออกได้เป็น 2 ระบบ  
        คือ แบบสมับรูณ์และแบบต่อเน่ือง  
 ........ 8. งานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket)  
    

ที่มีความซับซ้อนส่วนใหญ่จะเขียนด้วยโปรแกรมพื้นฐาน 

 ........ 9. การเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour)  เป็นการเดินทูลตัดเฉือนงานตามเส้น     รอบรูป 

 ........ 10. ค าสั่งวัฏจักรส าหรับการเขียนโปรแกรมงานเจาะรลูึก จะใช้ค าสั่ง G81 
    
ตอนท่ี 2 ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
 
1. จงอธิบายโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีมาพอสังเขป 
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................. 
................................................................................................................................................................................ 
2. ส่วนประกอบของพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซี จะแยกได้เป็น 3 ส่วนหลัก ๆ ซึ่งจะประกอบไปด้วย 
 2.1........................................................................................................................... .................................  
 2.2............................................................................................................................................................  
 2.3........................................................................................................................... ................................. 
3. จงบอกชนิดของค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซมีีอยู่ 3 ชนิด อะไรบ้าง 
 3.1............................................................................................................................................................  
 3.2............................................................................................................................................................  
 3.3............................................................................................................................................................  
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4. จงบอกความหมายของค าต่อไปนี ้
 4 .1 ค าสั่งจีโค้ด (G Code) มีความหมายอย่างไร 
………………………………………………………………………………………………………………………………….…………………........... 
……………………………….……………………………………………………………………………………………………………………...........
.............................................................................................................................................. ....................................
............................................................................................... .................................................................................. 
 4 .2 ค าสั่งเอ็มโค้ด (M Code) มีความหมายอย่างไร 
………………………………………………………………………………………………………………………………….………………….......... 
……………………………….……………………………………………………………………………………………………………………...........
............................................................................................................................. .....................................................
..................................................................................................................................................................................  
5. จงยกตัวอย่างลักษณะงานที่สามารถข้ึนรูปช้ินงานด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซมีา 5 ชนิด 
 5.1.………………………………………………………………………………………………………………………………….……… 
 5.2……………………………….………………………………………………………………………………………………………… 
 5.3............................................................................................................................. ...............................
 5.4............................................................................................................................................................
 5.5............................................................................................................................. ............................... 
6. การเขียนโปรแกรมเอ็นซี  ส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป  (Contour) จะใช้ค าสั่งจีโค้ด (G Code) กลุ่มตัดเฉือน
ช้ินงานในการกัดงานอยู่ทั้งหมด 4 ค าสั่งคืออะไรบ้าง พร้อมอธิบาย 
 6.1…………………………………………………………………………………………………………………………………........... 
……………………………….……………………………………………………………………………………………………………………...........
 6.2............................................................................................................................. ...............................
................................................................................................................................................................. .................
 6.3.............................................................................................................. ..............................................
............................................................................................................................. ..................................................... 
 6.4........................................................................................................................................................ ....
............................................................................................................................. ..................................................... 
7. ในการกัดงานแบบหลุมสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket) และหลุมวงกลม (Circular Pocket) สามารถแบ่งวิธี
ในการเขียนโปรแกรมได้ 4 วิธีอะไรบ้าง 
 7.1………………………………………………………………………………………………………………………………….……… 
 7.2……………………………….…………………………………………………………………………………………………………
 7.3…………............................................................................................................................. ................... 
 7.4........................................................................................................................................................... 
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8. จงบอกความหมายของการเจาะรูแบบวัฏจักรต่อไปนี ้
 8.1 ค าสั่ง G81......................................................................................................................................... 
……………………………….……………………………………………………………………………………………………………………........... 
………………………………………………………………………………………………………………………………….…………………........... 
 8.2 ค าสั่ง G83.........................................................................................................................................  
……………………………….……………………………………………………………………………………………………………………...........
.......................................................................................................... ........................................................................ 
9. ในการเขียนโปรแกรมงานกัดร่อง (Slot) ด้วยคอนโทรลเลอร์ Mach3 จะต้องป้อนข้อมูลที่จ าเป็นอะไรบ้าง 
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
............................................................................................................................. .....................................................
......................................................................................................................................................................... ........ 
 
10. การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมเอ็นซ ีสามารถตรวจสอบความถูกต้องได้ 2 ลักษณะ ได้แก่
อะไรบ้าง 
 10.1………………………………………………………………………………………………………………………………............ 
……………………………….……………………………………………………………………………………………………………………........... 
 10.2..........................................................................................................................................................
............................................................................................................................. ..................................................... 
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แบบเฉลยแบบฝึกหัดหน่วยท่ี 7 
 
ตอนท่ี 1 ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย หน้าข้อความที่ถูกต้อง และท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
    
 ....  ....1. โปรแกรมประกอบด้วยบล็อก บล็อกประกอบด้วยเวิร์ด เวิร์ดประกอบด้วยโค้ดและตัวเลข 
 ....  ....2. ส่วนตัวโปรแกรมจะท าหน้าที่ก าหนดหมายเลขและช่ือโปรแกรม 
 ....  ....3. ค าสั่งที่อยู่ในโปรแกรมเอ็นซีสามารถแบ่งออกได้ 3 ชนิด 
 ....  ....4. ค าสั่ง G02 การเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งหรือวงกลมลึกเข้าไปในเนื้อของช้ินงานทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
 ....  ....5. ค าสั่ง M03 ก าหนดให้เพลาสปินเดิลหมุนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
 ....  ....6. งานคว้านรู (Boring) ไม่สามารถท าได้บนเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 ....  ....7. วิธีการเขียนโปรแกรมตามลักษณะการก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนต ออกได้เป็น 2 ระบบ  
        คือ แบบสมับรูณ์และแบบต่อเน่ือง  
 ....  ....8. งานกัดหลุมแบบสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket)  
    

ที่มีความซับซ้อนส่วนใหญ่จะเขียนด้วยโปรแกรมพื้นฐาน 

 ....  ....9. การเขียนโปรแกรมงานกัดตามเส้นขอบรูป (Contour)  เป็นการเดินทูลตัดเฉือนงานตามเส้น     รอบรูป 

 ....  ....10. ค าสั่งวัฏจักรส าหรับการเขียนโปรแกรมงานเจาะรลูึก จะใช้ค าสั่ง G81 
    
ตอนท่ี 2 ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
 
1. จงอธิบายโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีมาพอสังเขป 
 ตัวโปรแกรม    ประกอบด้วย   บล็อก (Block) 
 บล็อก ( Block)  ประกอบด้วย   เวิร์ด (Word)  
 เวิร์ด ( Word)    ประกอบด้วย   โค้ดและตัวเลข 
2. ส่วนประกอบของพ้ืนฐานของโปรแกรมเอ็นซี จะแยกได้เป็น 3 ส่วนหลัก ๆ ซึ่งจะประกอบไปด้วย 
 2.1 หัวโปรแกรม 
 2.2 ตัวโปรแกรม  
 2.3 ท้ายโปรแกรม 
3. จงบอกชนิดของค าสั่งท่ีใช้ในโปรแกรมเอ็นซีมีอยู่ 3 ชนิด อะไรบ้าง 
 3.1 ค าสั่งส าหรับควบคุมข้ันตอนการท างานของโปรแกรม (Program Technical Commands) 
 3.2  ค าสั่งทางเรขาคณิต (Geometrical Commands) 
 3.3  ค าสั่งที่ใช้ควบคุมการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี(Technological Commands) 
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4. จงบอกความหมายของค าต่อไปน้ี 
 4.1 ค าสั่งจีโค้ด (G Code) มีความหมายอย่างไร 
  จีโค้ด (G Code) เป็นค าสั่งควบคุมสั่งการให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซี ท าการ ตัดเฉือน ( Machining) 
ช้ินงานให้เป็นรูปทรงทางเรขาคณิต ซึ่งต้องก าหนดทิศทางและต าแหน่งของการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด 
(Tools) โดยลักษณะของการเคลื่อนที่จะเป็นเส้นตรง เส้นโค้งวงกลมก็ได้ และ ใช้เป็นค าสั่ง ในการก าหนดระบบ
การท างานของเครื่องจักร 
 4.2 ค าสั่งเอ็มโค้ด (M Code) มีความหมายอย่างไร 
  เอ็มโค้ด (M Code) เป็นค าสั่งที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมกลไกการท างานของเครื่องจักรกล ซีเอ็นซี
ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ค าสั่งเอ็มโค๊ดจะเป็นค าสั่งที่ท าหน้าที่ดังนี้ 

M03 , M04 , M05 , M06, M08   - ควบคุมการเปิด ปิด อุปกรณ์ต่างๆ เช่น ค าสั่ง เป็นต้น  
  - ควบคุมโปรแกรม เช่นค าสั่ง  M01, M02, M30 เป็นต้น 
5. จงยกตัวอย่างลักษณะงานท่ีสามารถขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีมา 5 ชนิด 
 5.1 การกัดงานตามเส้นขอบรูป ( Contour)   
 5.2 งานเจาะรู ( Drilling) 
 5.3 งานกัดหยาบ ( Roughing) 
 5.4 งานขุดหลุม (Pocket)  
 5.5 งานปาดผิวหน้า ( Flat Surface) 
 5.6 งานกัดเก็บละเอียด ( Finishing) 
 5.8 งานคว้านรู (Boring) 
 5.9 งานท าเกลียว (Tapping) 
 5.10 งานคว้านรูเรียบ (Reamer)  
6. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกัดตามเส้นขอบรูป  (Contour) จะใช้ค าสั่งจีโค้ด (G Code) กลุ่มตัด
เฉือนชิ้นงานในการกัดงานอยู่ท้ังหมด 4 ค าสั่งคืออะไรบ้าง พร้อมอธิบาย 
 6.1 G00 คือ การเคลื่อนที่แนวเส้นตรงจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งด้วยความเร็วสูงสุดขอ งเครื่อง  
(Rapid Traverse) 
 6.2 G01 คือ การเคลื่อนที ่แนวเส้นตรงลึกเข้าไปในเนื้อช้ินงาน ความเร็วตามอัตราป้อน ที่ก าหนดจาก
ต าแหน่งเริ่มต้นไปยังต าแหนง่ที่ต้องการ 
 6 .3 G02 คือ  การเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานแนวเส้นโค้ง หรือวงกลม จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง  
ด้วยความเร็วตามอัตราป้อนที่ก าหนดทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
 6 .4 G03 คือ การเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานแนวเส้นโค้ง  หรือวงกลม จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งด้วย
ความเร็วตามอัตราป้อนที่ก าหนดทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
7. ในการกัดงานแบบหลุมสี่เหลี่ยม (Rectangular Pocket) และหลุมวงกลม (Circular Pocket) สามารถ
แบ่งวิธีในการเขียนโปรแกรมได้ 4 วิธีอะไรบ้าง 
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 7.1 ใช้ค าสั่งพื้นฐาน 
 7 .2 ใช้ค าสั่งวัฏจักร  
 7 .3 ใช้ค าสั่งส าเร็จรูป 
 7.4 ใช้โปรแกรม CAD CAM 
8. จงบอกความหมายของการเจาะรูแบบวัฏจักรต่อไปน้ี 
 8.1 ค าสั่ง G81 
  ค าสั่ง G81 คือการเจาะรูแบบครั้งเดียวทะลุไม่มีการยกของดอกสว่านในการคายเศษโลหะออก โดย
ค าสั่ง G81 นี้เหมาะกับงานที่มีความหนาของช้ินงานต้ังแต่ 1-25 มิลลิเมตร เรียกการเจาะรูแบบนี้ว่า "วัฏจักรการ
เจาะรู (Drilling Cycle)" 
 8.2 ค าสั่ง G83 
  ค าสั่ง G83 คือ การเจาะรูช้ินงานแบบหลาย ๆ ครั้ง และ ดอกสว่านจะท าการยกให้พ้นผิวช้ินงาน       
ที่ท าการเจาะเพื่อท าการคายเศษโลหะที่ขณะท าการเจาะให้หลุดออกมา นอกรูเจาะ ท าซ้ าแบบนี้จนกว่าจะถึง
ต าแหน่งที่ต้องการเจาะรู หรือจนกว่าการเจาะรูช้ินงานจะทะลุโดยค าสั่ง G83 นี้เหมาะกับงานที่มีขนาด    
ความหนาของช้ินงานมากๆ เรียกการเจาะรูแบบนี้ว่า "วัฏจักรการ เจาะรูลึก (Peck Drilling Cycle)" 
9. ในการเขียนโปรแกรมงานกัดร่อง (Slot) ด้วยคอนโทรลเลอร์ Mach3 จะต้องป้อนข้อมูลท่ีจ าเป็นอะไรบ้าง 
 ป้อนค่าต าแหน่งจุดศูนย์โคออร์ดิเนตจุดเริ่มต้นร่อง ในแนวแกน X (X start pos), แนว (Y start pos), 
ป้อนค่าต าแหน่งจุดศูนย์โคออร์ดิเนตจุดสิ้นสุดร่องในแนวแกน X (X End pos), และแนวแกน  (Y End pos), 
ความกว้างร่อง  (Slot Width), อัตราป้อนตัด (Feed rate), ความลึกของหลุมวงกลม  (Max Depth Per pess), 
ระยะทูลยกเหนือผิวงาน  (Rapid height) และ ความลึกการตัดเฉือนในแต่ละครั้ง  (Depth of Slot), มุมลาด 
(Ramp Angle)  
10. การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมเอ็นซี สามารถตรวจสอบความถูกต้องได้ 2 ลักษณะ 
ได้แก่อะไรบ้าง 
 10.1 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องด้วยโปรแกรมซิมมูเลช่ัน 
 10.2 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของช้ินงานที่ผลิตจากเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
 


