
 
บทที่ 6 

การใชงานระบบควบคุม 
 

6.1 คุณลักษณะของโปรแกรมควบคุม 
 

ตาราง 6.1 คุณลักษณะของโปรแกรมควบคุม 

คุณลักษณะ คอมพิวเตอร 
สวนบุคคล 

คอมพิวเตอร 
แบบแผงวงจรเดี่ยว 

ช่ือโปรแกรมควบคุม Motor.EXE MotorSBC.EXE 
ระบบปฏิบัติการที่ตองการ  MS-DOS,  X-DOS, DR-DOS 
ช่ือแฟมตนฉบับ Motor.PAS MotorSBC.PAS 
โปรแกรมแปลภาษา   Turbo Pascal 4.0 ขึ้นไป 
หนวยประมวลผล   80386 80386 
หนวยความจํา RAM ที่ตองการ 4 MB 4 MB 
พ้ืนที่บนดิสกที่ใช 30 KB 30 KB 
พ้ืนที่บนหนวยความจําที่ใช 323 KB 323 KB 
การนําเขาโปรแกรม NC Floppy Disk 3.5” LAN Port 
การเชื่อมตอสัญญาณดิจิตอล Parallel Port General Popose 

Input/Output Port 
อุปกรณควบคุมเสต็ปปงมอเตอร SILA Rerearch EXSTEPM controller board 
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6.2 คําสั่งท่ีระบบควบคุมสามารถรับและทํางานได 
 

ตาราง 6.2 คําสั่งที่ระบบสามารถรับและทํางานได 
คําสั่ง โคด สวนประกอบคําสั่ง ความหมาย 

00 Xตําแหนง Yตําแหนง  Zตําแหนง ใหระบบเดินแทนงานไปยังตําแหนงที่ระบุ
ดวยความรวดเร็วโดยไมคํานึงความสัมพันธ
ของแตละแกน ซึ่งสามารถปอน
สวนประกอบคําสั่งทีละคําสั่ง หรือทั้ง 3 ชุด
พรอมกันก็ได โดยคั่นแตละชุดดวยการเวน
วรรค 

01 Xตําแหนง Yตําแหนง Zตําแหนง ใหระบบเดินแทนงานไปยังตําแหนงที่ระบุ
แบบเปนเสนตรง ดวยความเร็วปอนงาน 
โดยใหมีความสัมพันธของแตละแกน ซึ่ง
สามารถปอนสวนประกอบเพื่อทํางานครั้ง
ละ 1 มิติ (1 ชุดคําสั่ง), 2 มิติ (2 ชุดคําสั่ง), 
หรือ 3 มิติ (3 ชุดคําสั่ง) ก็ได โดยคั่นแตละ
ชุดดวยการเวนวรรค 

02 Xตําแหนง Yตําแหนง Iตําแหนง Jตําแหนง ใหระบบเดินแทนงานไปยังตําแหนงที่ระบุ
แบบเสนโคงตามเข็มนาฬิกา  โดยใหมี
ความสัมพันธของแตละแกน ซึ่งตองระบุ
ตําแหนงบนระนาบ X – Y ที่ตองการ และ
ระบุตําแหนงจุดศูนยกลาง I และ J บน
ระนาบ X และ Y ตามลําดับ 

03 Xตําแหนง Yตําแหนง Iตําแหนง Jตําแหนง ใหระบบเดินแทนงานไปยังตําแหนงที่ระบุ
แบบเสนโคงทวนเข็มนาฬิกา  โดยใหมี
ความสัมพันธของแตละแกน ซึ่งตองระบุ
ตําแหนงบนระนาบ X – Y ที่ตองการ และ
ระบุตําแหนงจุดศูนยกลาง I และ J บน
ระนาบ X และ Y ตามลําดับ 

20 - กําหนดใหระบบทํางานในหนวยวัดเปน 
Inch 

G 

21 - กําหนดใหระบบทํางานในหนวยวัดเปน 
Millimeter 
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ตาราง 6.2  (ตอ) คําสั่งที่ระบบสามารถรับและทํางานได 
คําสั่ง โคด สวนประกอบคําสั่ง ความหมาย 

54 - รีเซตใหตําแหนงปจจุบันเปนตําแหนง
เริ่มตน 

90 - กําหนดการทํางานใหระบบอางอิงตําแหนง
จากตําแหนงเริ่มตนตําแหนงเดียว (อางอิง
แบบสัมบูรณ) 

G 

91 - กําหนดการทํางานใหระบบอางอิงตําแหนง
จากตําแหนงปจจุบัน (อางอิงแบบสัมพัทธ) 

02 - คําสั่งเลิกการทํางานของโปรแกรม 
62 - ปรับระบบใหทํางานในรูปแบบกึ่งอัตโนมัติ 

M 

63 - ปรับระบบใหทํางานในรูปแบบอัตโนมัติ 
และเรียกใชโปรแกรม NC 

F - ความเร็วปอน ปรับความเร็วปอนงานดวยความเร็วปอนที่
ระบุ 

 
6.3 ความสามารถในการผลติชิ้นงาน 
 เครื่องกัดซีเอ็นซีที่ไดสรางขึ้น  มีขีดความสามารถในการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากเปนขอจํากัด
ของเครื่องกัดในการออกแบบชิ้นงานและการแปลงรูป 3 มิติเปนโปรแกรม NC  การผลิตชิ้นงาน
สามารถทําไดในแนวแกนตาง ๆ  ดังนี้ 
         แนวแกน X สามารถผลิตชิ้นงานได 0-200 มิลลิเมตร 
         แนวแกน Y สามารถผลิตชิ้นงานได 0-50 มิลลิเมตร 
         แนวแกน Z สามารถผลิตชิ้นงานได 0-200 มิลลิเมตร 
 การทํางานที่มคีวามยาวตามแนวแกนตาง ๆ มากกวาคาเหลานี้ ไมสามารถทําไดดี เพราะเมื่อ
ผนวกกับขนาดของมีดกัดแลว การควบคมุการเคลื่อนที่ของแทนงานในแตละแกน โดยเฉพาะแกน 
Y จะทําใหแทนงานชนกับแกนสกรใูนแนวแกน Z และทําใหตําแหนงในแนวแกน Y คาดเคลื่อน 
เพราะฉะนั้นควรกําหนดจดุเริ่มตนการทํางานในตําแหนงที่เหมาะสม 
 ความละเอียดในการทํางานของเครื่องกัดสามารถทํางานไดโดยมีความละเอียด 0.005 มิลลิเมตร 
ดังนั้นการออกแบบชิ้นงานควรออกแบบโดยมีขนาดทีม่ีความละเอียดมากกวา 0.005 มิลลิเมตร การ
เคลื่อนที่เพื่อลดระดับตามแนวแกน Z (Step down) ควรกําหนดใหมีระยะการทาํงานครั้งละ 0.5 
มิลลิเมตร 
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 หัวจับมดีกดัสามารถจับมีดกดัที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางตั้งแต 3-7 มิลลิเมตร ซ่ึงมีดกัดที่
ใชมีความยาวประมาณ 50 มิลลิเมตร มีรูปราง ชนิด และวัสดุที่เหมาะสมกับการทํางาน ซ่ึงตอง
กําหนดคาตาง ๆ ของมีดกัดสําหรับโปรแกรมแปลงรูป 3 มิติเปนโปรแกรม NC ดวย  
 ความเร็วปอนมีความเร็วที่เหมาะสมกับเครือ่งกัดนี้ไมเกิน 60 มิลลิเมตรตอนาที เพราะหากมี
ความเร็วมากกวานี้แลว มอเตอรจะขับขามเสต็ป ทําใหไมสามารถทํางานตามตําแหนงที่ระบุได 
 รูปแบบคําสั่งในโปรแกรม NC มีรูปแบบเดียวกับเครื่องกัดที่ผลิตโดยผูผลิตยี่หอ MAZAK 
ซ่ึงขอจํากัดในการทํางานเหลานี้ ผูใชตองทําการระบุและตั้งคาไวขณะที่ทําการออกแบบชิ้นงาน 
หรือขณะที่ทําการแปลงรูป 3 มิติเปนโปรแกรม NC 
 
6.4 ความสามารถในการใชพอรท 
 เนื่องจากโปรแกรมระบบควบคุมที่เขียนขึ้น ไดพัฒนาบนพื้นฐานของระบบปฏิบัติการ DOS 
ดังนั้น การติดตอส่ือสารผานพอรทเครื่องพิมพหรือพอรทขนานบนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลจึงใช
การสั่งงานโดยตรงดวยรูปแบบมาตรฐานตามที่ระบบปฏิบัติการ DOS เขาใจ แตหากผูใชทําการตดิตั้ง
โปรแกรมระบบควบคุมบนระบบปฏิบัติการ WindowsNT 2000 หรือ Windows XP จะไมสามารถสั่งการ
ใหโปรแกรมทําการติดตอส่ือสารผานพอรทเครื่องพิมพไดโดยตรง ซ่ึงจะแตกตางกับ
ระบบปฏิบัติการ Windows แบบเกา  เนื่องจากในสมัยกอนที่ระบบปฏิบัติการของไมโครซอฟท จะ
เปนแบบใชกราฟก (GUI) นั้น ระบบปฏิบัติการยังคงเปนแบบตวัหนังสือ (text mode) ที่เรียกวา 
DOS แตเมื่อเปล่ียนมาเปนระบบกราฟก ยสูเซอร อินเทอรเฟซ (GUI), DOS ก็มีความสําคัญลดลง จน
ในระบบปฏิบตัิการ WindowsNT 2000 และ WindowsXP ไดตัด DOS ออกไปเหลือแตสภาพที่เปน 
Command Prompt ซ่ึงทํางานบนวนิโดวส ซ่ึงอาจเรียกวาเปน DOS แบบจําลองก็ได ดังนั้นหากผูใช
จําเปนตองใชงานบนระบบปฏิบัติการ WindowsNT 2000 หรือ Windows XP จึงจําเปนอยางยิ่งทีต่อง
เรียกใชโปรแกรมเพื่อปรับให Commamd Prompt ทํางานแบบ Real DOS กอน ซ่ึงโปรแกรมดังกลาว
สามารถหาซื้อหรือดาวนโหลดไดทั่วไป เชน จากเว็บ http//:majorgeeks.com/download513.html 
เปนตน ในทีน่ี้ผูวิจยัแนะนาํใหใชระบบปฏิบัติการ MS-DOS หรือ Windows ME เพราะสามารถ
ทํางานในระบบ Real DOS และสามารถรองรับโปรโตคอลการติดตอส่ือสารผานพอรทอีเทอรเน็ต 
NetBEUI ไดเปนอยางด ี
 การติดตั้งโปรแกรมระบบควบคุมบนเครื่องคอมพิวเตอรแบบแผงวงจรเดี่ยว รูปแบบการ
ส่ังงานนั้นขึ้นอยูกับคุณลักษณะของคอมพวิเตอรแบบแผงวงจรเดีย่ว ที่ผูผลิตไดกําหนดไว แตหาก
เครื่องคอมพิวเตอรแบบแผงวงจรเดี่ยวนัน้มพีอรทเครื่องพิมพเหม ือนกับเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล
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ทั่วไป ก็ใหใชรูปแบบการทํางานเชนเดียวกันกับการตดิตั้งโปรแกรมระบบควบคุมบนเครื่อง
คอมพิวเตอรสวนบุคคล 


