
4 .1  ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ใ ช ้ง า น โ ป ร แ ก ร ม

ทำการทดสอบโดยทดลองจำลองการทำงานด้วยโปรแกรมทดสอบ 4 โปรแกรม บนเครื่อง 

คอมพิวเตอร์ที่ม ีคุณสมปติดังนี้

- หน่วยประมวลผลเป็น Intel Pentium 200 MMX

- หน่วยความจำ RAM 64 Mb

- หน่วยความจำของการ์ดแสดงผล 2Mb

ระบบปฏิปติการ Microsoft Windows 98 Thai Edition

4.1.1 โปรแกรมทดสอบ 1 เป็นโปรแกรมเพื่อทำการทดสอบการทำงานในส่วนของการกลึงภาย 

นอก ใช้ชุดรหัสสั่งการทำงานจากไฟล์ข้อมูลซื่อ Demol.rook ใช้มีดดัด 4 ดัวคือ

- T01 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพซื่อ OD03.BMP

- T02 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพซื่อ OD02.BMP

- T03 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพซื่อ GrooveOI .BMP

- T04 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพซื่อ ThreadOl .BMP 

ประกอบด้วยการทำงานในส่วนของ

- การกำหนดตำแหน่งจุดอ้างอิงสำหรับการระบุตำแหน่ง

- การเคลื่อนที่เร็ว

- การกลึงปอกผิว

- การกลึงปาดหน้า

- การกลึงเป็นเลันตรงแนวเอียง

การกลึงเป็นแนวโค้งทิศทวนเข็มนาพิกา 

การกลึงเป็นแนวโค้งทิศตามเข็มนาพิกา

- การแช่มีด (Dwell)

- การตกร่อง

- การกลึงเกลียวภายนอก 

การเคลื่อนที่กลับส่จดอ้างอิง



ใช้เวลาในการจำลองการทำงาน5 นาที 3 วินาที 190มิลลิ'วินาที

4.1.2 โปรแกรมทดสอบ 2 เป็นโปรแกรมเพื่อทำการทดสอบการทำงานในส่วนของการกลึงภาย 

ใน ใช้ชุดรหัสสั่งการทำงานจากไฟล์ข้อมูลชื่อ Demo2.rook ใช้มีดตัด 5 ตัวคือ

- T01 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ Drill01.BMP

- T02 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ ID01.BMP

- T03 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพซื่อ Groove02.BMP

- T04 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ Thread02.BMP

- T05 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ Drill03.BMP 

ประกอบด้วยการทำงานในส่วนของ

- การกำหนดตำแหน่งจุดอ้างอิงสำหรับการระบุตำแหน่ง

- การเคลื่อนที่เร็ว

- การคว้าน

- การกลึงเป็นแนวโค้งทิศทวนเข็มนาฟกา

- การแช่มีด (Dwell)

- การตกร่อง

- การกลึงเกลียวภายใน

- การเจาะ

- การเคลื่อนที่กลับส่จุดอ้างอิง

ใช้เวลาในการจำลองการทำงาน 4 นาที 50 วินาที 890 มิลลิ'วินาที

4.1.3 โปรแกรมทดสอบ 3 เป็นโปรแกรมเพื่อทำการทดสอบการชดเชยค่าจมูกมีด ใช้ชุดรหัสสั่ง 

การทำงานจากไฟล์ข้อมูลชื่อ Demo3.rook ใช้มีดตัด 2 ตัวคือ

- T07 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ NoseO.BMP

- T08 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ Nose7_5.BMP

และระบุค่าในออฟเซตหมายเลข 16 ด้วยรัศมีจมูกมีด 7.5 ม.ม. ปลายมีดหมายเลข 3

การทำงานจะเป็นการกลึงเป็นแนวเอียงด้วยมีดตัด T07 ก่อนโดยไม่มีการชดเชยค่าจมูกมีด แล้วจึงทำ

การกลึงด้วยมีดตัด T08 ที่ชดเชยจมูกมีดขนาด 7.5 ม.ม. ด้วยตำแหน่งการเคลื่อนที่เดียวกัน ได้ผลออก

มาคือการเคลื่อนที่ของมีดตัดทั้ง 2 จะกลึงได้ชิ้นงานที่มีขนาดเท่ากัน

ใช้เวลาในการจำลองการทำงาน 1 นาที 10 วินาที 850 มิลลิวินาที
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4.1.4 โปรแกรมทดสอบ 4 เป็นโปรแกรมเพื่อทำการทดสอบการกำหนดค่าออฟเซต ใช้ชุดรหัส 

สั่งการทำงานจากไฟล์ข้อมูลชื่อ Demo4.rook ใช้มีดตัด 1 ตัวคือ 

- T07 ใช้ข้อมูลจากไฟล์รูปภาพชื่อ NoseO.BMP

และระบุค่าในออฟเซตหมายเลข 15 ด้วยค่าออฟเซตในแนวแกน X -2.5ม.ม. และค่าออฟเซตในแนว 

แกน Z 2% \ .ม.

การทำงานจะเป็นการกลึงเป็นแนวเอียงด้วยมีดตัด T07 ก่อนโดยไม่มีการกำหนดค่าออฟเซต แล้วระบุ 

ตำแหน่งอ้างอิง(ด50)ใหม่ให้ต่างจากจุดเดิมในแนวแกน X -5  ม.ม. และในแนวแกน Z 2ม.ม. เมื่อสั่ง 

เคลื่อนที่ด ้วยตำแหน่งการเคลื่อนที่เด ียวกัน ได้ผลออกมาคือการเคลื่อนที่ของมีดตัดทังโดยการใช้ค่า 

ออฟเซตและไม่ใช้ จะกลึงได้ชิ้นงานที่มีฃนาดเท่ากัน 

ใช้เวลาในการจำลองการทำงาน1 นาที 11 ว ิน าท ี680มิลลิวินาที
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ชื่องาน 
ชื่นงาน 
ยู้เขียน

00001

N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260

N0300
N0310
N0320
N0330
N0340
N0350
N0360
N0370
N0380
N0390
N0400
N0410
N0420

N0500
N0510
N0520
N0530
N0540
N0550
N0560
N0570

N0600
N0610
N0620
N0630
N0640
N0650

N0700

ว ันท ี่ห ิมพ 1

โปนเกรมทดสอบ 1
ข ด ร ห ัส ส ั่ง ก า ร ท ำ ง า น

วัสดุ ะ ไม้ลักทอง

หน้าท่ี 1

บิ้นงานตัวอย่าง 1 เส้นย่าคท. ะ ธ! มม.
นาย ณวั,ชร พงษพานช ความยาว ะ 201 มม.

S2500 F2. M03 M08 
T0100
G50 X209. 275.

i -  L
GOO X80. Z2 .
GOl X70.

§ 1  : 2 2 .
GOl X65.

GOO X70. Z2 .
GOl X60.

G00 เ ร ฺ '  Z2 .II
GOl X51.

X60. Z-149.5 
GOO X70. Z2.

G01Z-99 .
X51. Z-119.
G28

T0200
G50 X229. Z80.
GOO x - l .  Z2.
GOl Z0.
X40.
Z-100.
X50. Z-120.

GÇ2 xèo. Z-150. 15. RO.

เ 3  | o i  Z - 155. i o !  โ - 5.
GOl Z-195.
G28

T0300
G50 X229. Z82.5 
GOO X51. Z -130 .
GOl X48.
G04 X2000

G04 X2000 
G28 X60. Z - 132.

T04Û0
G50 X229. Z82.5 
GOO X36. Z2.
G32 Z -4 0 . F4.
X40.
G28

M02
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น๋ีองาน โปรแกรมทดสอบ 1

ท่ีนงาน ชิ้นงานตัวอย่าง 1 วัลดุ ไม้สักทอง

Rook.lE Lathe version 1.0 พู้ฃียน นาย ณวัฃร์ พงษ์ทานิข วันท่ี 19 ตุลาคม พ.ศ. 2542



ข ุด ร ห ส ส ง ก า ร ท า ง า น
ช่ืองาน ะ โปาแกรมทดลอบ 2 วัสดุ ะ ไม้มร!ค่าโมง
ช่ืนงาน : ช่ืนงานตัวอย่าง 2 เล้นข่าศก. ะ ธ1 มม.
ชู้เขียน ะ นาย ณวันร พงนทานิ,ช ความยาว : 201 มม.

หนาท 1

00002 N0750 M02
N001Û F2. S2500 M03 M08
N0100 TO 100 N0110 G50 X298. zo.NO 120 GOO xo. Z5.NO 130 G01 Z -30 .N0140 Z -25 .N0150 Z -6 0 .N0160 Z -55.N0170 Z -9 0 .N0180 Z5.N0190 G28 X80. Z20.
N0200 T0200N0210 G50 X328.5 Z50.N0220 GOO X44. Z2.N0230 G01 Z-50.N0240 G03 Z-55. X34. 1 -5 . KO N0250 G28 X10. Z5.N0260 G27
N0300 T0300N0310 G50 X328.5 Z50.N0320 GOO X42. Z2.N0330 Z -50.N0340 GO 1 X48.N0350 Z -4 5 .N0360 G04 X1000 N0370 X 40.N0380 G28 X10. Z5.N0390 G27
N0400 T0400N0410 G50 X328.5 Z50.N0420 GOO X42. Z2.N0430 Z-45.N0440 G01 X47.N0450 G32 Z2. F3.N0460 G28 N0470 G27
N0500 T0500 N0510 G50 X319. Z4.N0520 GOO X63. Z2.N0530 M05 M86 M91 N0540 M04 N0550 CO.N0560 G01 Z -4 0 .N0570 Z2.N0580 H30.N0590 0 0 1  Z -40.N0600 Z2.N0610 H30.N0620 GO 1 Z-40.N0630 Z 2.N0640 G01 X -63 .N0650 G01 Z-40.N0660 Z2.N0670 H60.N0680 GO 1 Z-40.N0690 Z2.N0700 H -30 .N0710 GO 1 Z -40.N0720 Z2.N0730 G28N0740 M05 M87 M41 M09
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ช่ืองาน โปรแกรมทดสอบ 2

ช่ืนงาน ชิ้นงานตัวอย่าง 2 วัลดุ ไม ้ม8!ค่าโมง

Rook. IE Lathe version 1.0 ณู้ขียน นาย ณวัขร์ หงษ์หานิข วันท่ี 10 ตุลาคม พ.ค. 2542



ท่ีองาน ะ ใปรแกรมทดสอบ 3
ช ุด ร ห ัส ส ั่ง ก า ร ท ำ ง า น

วัสดุ ะ ไม้ม ÿ ค่าป้ม
หน้าท่ี 1

น้ินงาน ะ การยตเ'ชย Nose Radius เส้นย่าศก. ะ ธ0 มม.
ณู้ขียน : นาย ฌวั1ชร พงพ'พาน‘น ความยาว ะ 200 มม.

00003N0010 S2500 F 2. M03 M08 N0020 T0700 N0030 G50 X229. 280. N0040 G01 X70. 20 .N0050 2 -4 0 . X 80.N0060 2 -5 . X65.N0070 xo 20 N0080 X -20 .N0090 G28
N0100 T0816 NO 110 G42 N0120 X -20. 20 N0130 XO N0140 2 -5 . X65.N0150 X 80. 2 -4 0 .N0160 2 -6 0 .NO170 G28
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ช ด ร ห ัส ส ัง ก า ร ท ้า ง า น หนาท 1
บ่ีองาน ะ โปรแกรมฯดลอบ 4 วัสดุ เนล็กน้ําพ้ี
พ้ีนงาน : การ'นดเนย Offset เส้นย่าคก. A0 มม.
ณู้ขียน ะ นาย ณวั1ชร «งบพานิ,น ความยาว 200 มม.

00004N0010 S2500 F 2 .N0020 T0700 M03 M08 N0030 050 X 229. Z80. N0040 G01 X 70. z o .N0050 Z -40 . X8o7 N0060 Z -5 . X 65.N0070 xo ZO N0080 X -2 0 .N0090 G28
N0100 G50 X 224. Z82. N0110 GO 1 X70. ZO. T0715 NO 120 Z -40 . X 80.NO 130 Z -5. X65 .N0140 XO ZO N0150 X -20.N0160 G28

วัน'f lพ ิมพ IS  ต ุล าค ม  พ.ศ. 2 ธ 4 2 53 E :\U S E R \R O O K IE \T hes is \P ro g ra m \D em o4 .ro ok



4 .2  ว ิเ ค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง  แ ล ะ ข ้อ เส น อ แ น ะ

สามารถสรุปผลจากการทดสอบการใช้งานโปรแกรมได้ดังนี้

จ ุด เด ่น

การติดดังเทือใช้งานสามารถทำได้ง่าย เนื่องจากมีไฟล์ที่จำเป็นต่อการติดตั้งโปรแกรม 

เพียงไฟล์เดียวคือ Rookiel_athe.EXE

- ส่วนติดต่อกับผู้ใช้งานสามารถเลือกได้ 2 ภาษาคือภาษาไทยและอังกฤษ ทำให้ทำความ 

เช้าใจได้ง่าย และใช้งานได้สะดวก

- ผู้ใช้สามารถกำหนดการใช้มีดตัด และระบุค่าออฟเซตต่างๆได้สะดวก 

ผู้ใช้สามารถเพิ่มจำนวน และชนิดของมีดดัดได้ด้วยตัวเอง

- มีคุณลักษณะของการทำงานของแกนที่ 3 (ควบคุมองศาการหมุนของชิ้นงาน) ให้ผู้ใช้ได้ 

ศึกษาเพิ่มเติมมากกว่าโปรแกรมโดยทั่วไป

- มีการชดเชยค่าจมูกมีดโดยอัตโนมิติ

ข ้อ จ ำ ก ัด ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม

-  โปรแกรมทำการจำลองการทำงานของเครื่องกลึงซีเอ็นซีในส่วนของการเคลื่อนที่ของมีดดัด 

โดยไม่ได้แสดงผลของเงื่อนไขการดัด(ความเร็วรอบ อัตราการป้อนดัด และ ความลึกใน 

การกลึง)ที่ม ีต่อชิ้นงานและมีดดัด ผู้ใช้โปรแกรมจำเป็นที่จะต้องมีความรู้ในเรื่องของเงื่อน 

ไขการดัดด้วย ก่อนที่จะทำการเรียนรู้เรื่องการเขียนชุดรหัสสั่งการทำงาน

- ด้วยความสามารถของโปรแกรม Borland c+ +  Builder 4 ที่สามารถอ้างอิงระยะเวลาตํ่า 

สุดได้ที่ 1 มิลลิวินาที ทำให้เมื่อไม่ติดข้อจำกัดด้านอื่นเช่นความเร็วของเครื่องคอมพิวเตอร์ 

จะพบว่า อัตราเร็วสูงสุดที่โปรแกรมสามารถจำลองการทำงานได้คือ

Feed Rate = 60 * 1000 /(1 msec * 2)

= 30 เมตร ต่อ นาที

เมื่อ 2 คืออัตราส่วนระยะทางบนจอคอมพิวเตอร์กับระยะทางจริงบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

มีหน่วยเป็นจุดต่อมิลลิเมตร

และทำให้ความละเอียดของการเปลี่ยนค่าอัตราการป้อนดัดที่อ ัตราการป้อนตัดสูงๆ ไม่ 

แม่นยำเช่นที่อัตราการป้อนตัด 30 ม./นาที และ 20ม./นาทีต่างก็มีระยะเวลาระหว่างการ 

เคลื่อนที่แต่ละจุดเป็น 1 มิลลัวินาทีเท่ากัน
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เนืองจากเครื่องกลึงซีเอ็นซีเป็นเครื่องจักรที่มีความละเอียดสูงมาก โดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อ 

เทียบกับการแสดงผลทางหน้าจอคอมพิวเตอร์ ทำให้การความถูกต้องแม่นยำในการแสดง 

ผลลดน้อยลงไป

แ น ว ท า ง ใ น ก า ร พ ัฒ น า เพ ิ่ม เต ิม

- การย ่อ/ขยายภาพชิ้นงาน เพ ื่อลดข้อจำกัดของความละเอ ียดในการแสดงผลของจอ 

คอมพิวเตอร์

- เพิ่มเติมจำนวนคำสั่งสำหรับการทำงานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี เช่นความลามารถในการทำ 

โปรแกรมย่อย หรอรอบการทำงานต่างๆ เช่นรอบการกลึงปอกผิวเป็นต้น

- เพิ่มให้ผู้ใข้ลามารถสร้างรูปชิ้นงานที่จะนำมากลึงได้เอง โดยไม่จำเป็นต้องเป็นชิ้นงานรูป 

ทรงกระบอก
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