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หน่วยท่ี 2 
หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีและความปลอดภัยในการใช้งาน  

 
สาระการเรียนรู ้
 2.1 หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 2.2 ระบบควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 2.3 ชนิดของการควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 2.4 มาตรฐานของแนวแกนและการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 2.5 สัญลักษณ์และจุดต่างๆบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 2.6 การก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ และแบบต่อเนื่อง 
 2.7 ระบบการวัดต าแหน่งเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี 
 2.8 ความปลอดภัยส าหรับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
สาระส าคัญ 
 เครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีแกนการเคลื่อนที่หลักอยู่ 3 แนวแกนคือแนวแกน X แนวแกน Y และแนวแกน Z โดย
แกนทั้ง 3 จะตั้งฉากซึ่งกันและกัน โดยมีจุดศูนย์ หรือจุด Origin เป็นจุดตัดของทั้ง 3 แกน หรือต าแหน่งที่ มีค่า 
X=0, Y=0 และ Z=0 หรือ (X, Y, Z) = (0, 0 ,0) แนวแกนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี จะประกอบด้วย  แนวแกน X 
ก าหนดให้เป็นขนาดความโตของเส้นผ่าศูนย์กลางช้ินงาน และแนวแกน Z ซึ่งก าหนดให้เป็นการเคลื่อนที่ในแนว
เดียวกับแกนเพลาสปินเดิลหรือ ความยาวของช้ินงาน ส าหรับเครื่องกัดซีเอ็นซี จะประกอบไปด้วยแนวแกน X  
แนวแกน Y และแนวแกน Z  โดยให้แนวแกน Z จะเป็นแนวแกนการเคลื่อนที่ในแนวเดียวกับแกนเพลาสปินเดิล 
จุดประสงค์ท่ัวไป  
 1. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 2. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจระบบควบคุมซีเอ็นซ ี
 3. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจชนิดของการควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 4. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 5. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจสัญลักษณ์ต าแหน่งจุดต่าง ๆ บนเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 6. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ 
 7. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง 
 8. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจวิธีการวัดต าแหน่งของเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 9. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจหลักของความปลอดภัยส าหรับการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
จุดประสงค์การเรียนรู้  
 เมื่อศึกษาหน่วยที ่2 จบแล้ว นักศึกษาสามารถ 
 1. อธิบายหลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 2. อธิบายระบบควบคุมซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 3. บอกชนิดของการควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได้อย่างถูกต้อง 
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 4. บอกแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ได้อย่างถูกต้อง 
 5. อธิบายสัญลักษณ์ต าแหน่งจุดต่าง ๆ บนเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได้อย่างถูกต้อง 
 6. บอกความหมายของการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ได้ถูกต้อง 
 7. บอกความหมายของการก าหนดก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่องได้ถูกต้อง 
 8. บอกวิธีการวัดต าแหน่งของเครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด้ถูกต้อง 
 9. บอกหลักของความปลอดภัยส าหรับการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได ้
 
2.1 หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มีลักษณะการท างานเหมือนกับเครื่องจักรกลที่ควบคุม      
การท างานด้วยมือ โดยมีทูลหรือเครื่องมือตัดจะท าหน้าที่เคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานตามแกนการเคลื่อนที่ แต่จะมี
ข้อแตกต่างกันตรงที่เครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้นจะท างานเป็นระบบอัตโนมัติโดยการใช้ระบบคอมพิวเตอร์มาควบคุม
การเคลื่อนที่เวลาท างานแทนที่จะใช้ช่างควบคุมการท างานของเครื่องจักร 
 การควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซีสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือการควบคุมการเคลื่อนที่ไปยัง
ต าแหน่งที่ต้องการ (Movement) และการควบคุมความเร็วของการเคลื่อนที่ (Speed) 
(ท่ีมา : สมบัติ ชิวหา. 2557 : 67) 
 2.1.1 หลักการท างานของเครื่องจักรกลท่ัวไป 
  เครื่องจักรกลทั่วไปต้องใช้ช่างควบคุมในการหมุนเลื่อนโต๊ะงาน หรือเครื่องมือตัด  เพื่อเคลื่อนที่
เครื่องมือตัดหรือ ช้ินงานให้เคลื่อนที่ไปตามระยะหรือต าแหน่งที่ต้องการ เมื่อเสร็จสิ้นการท างานแล้วก็จะได้
ช้ินงานที่มีรูปทรง รูปร่างและขนาดตามที่ต้องการ โดยช่างควบคุมเครื่องจะต้องคอยเฝ้าดูต าแหน่งของคมตัด      
ที่สัมผัสกับช้ินงานที่ก าลังตัดเฉือนอยู่ตลอดเวลา ช่างจะต้องหมุนมือหมุนเพื่อควบคุมการเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อน  
ช่างต้องคอยควบคุมอัตราป้อนซึ่งข้ึนอยู่กับชนิดของวัสดุช้ินงาน ซึ่งบางครั้งต้องลดค่าอัตราป้อนลงเมื่อใกล้จะถึง
ต าแหน่งที่ต้องการ เพื่อให้ได้ขนาดที่ถูกต้องตามแบบใบงาน  

 2.2.2 หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
  เครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะท างานได้น้ันระบบควบคุมของเครื่องจะต้องได้รับค าสั่งที่ระบบ ที่ควบคุมการ  
สั่งการเสียก่อนว่าจะต้องการให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีท าอะไร ดังนั้นก่อนที่จะให้เครื่อง จักรกลซีเอ็นซีท างาน           
ผู้ควบคุมต้องท าการป้อนโปรแกรมเอ็นซี เข้าไปในระบบควบคุมของเครื่องโดยผ่านแป้นพิมพ์ หรือช่องทางอื่นๆเมื่อ
ระบบควบคุมอ่านโปรแกรมเอ็นซีที่ผู้ควบคุม ป้อนเข้าไปแล้วก็จะไปควบคุมเครื่องจักรให้ท างานโดยการอาศัย
มอเตอร์ป้อน เพื่อท าให้แท่นเลื่อนสามารถเคลื่อนที่ได้ เมื่อระบบควบคุมอ่านโปรแกรมแล้วจะเปลี่ยนรหัสโปรแกรม
นั้นให้เป็นสัญญาณทางไฟฟ้าเพื่อเข้าไปควบคุมให้มอเตอร์ท างาน จึงต้องส่งสัญญาณนี้เข้าไปในภาคขยายสัญญาณ
ของระบบขับ (Drive Amplified) และส่งสัญญาณไปยังมอเตอร์ป้อนเพื่อควบคุมความเร็วและระยะทาง ของการ
เคลื่อนที่ของแท่นเลื่อนแต่เนื่องจากระบบควบคุมซีเอ็นซีไม่สามารถมองเห็นได้ ซึ่งจะ แตกต่างกับช่างควบคุม
เครื่องจักรกลทั่วไปที่อาศัยสายตามองดูต าแหน่งของคมตัดกับช้ินงาน ก็จะทราบว่าต้องเลื่อนแท่นเลื่อนไปยัง
ต าแหน่งระยะทางเท่าไร ดังแสดงในรูปที่ 2.1 
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รูปท่ี 2.1 แสดงหลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

2.2 ระบบควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 ระบบควบคุมซีเอ็นซี ( CNC Control System) จะใช้คอมพิวเตอร์ท าหน้าที่ในการค านวณ และ
ประมวลผลทั้งหมด เช่น การควบคุมการท างานของระบบขับเคลื่อนแนวแกนต่าง ๆ ที่ใช้ในเครื่องจักร ซีเอ็นซี
ได้แก่ การควบคุมสัญญาณอินพุต (Input) และเอาต์พุต (Output) เพื่อควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ เครื่องจักร ซีเอ็นซี
สมัยใหม่เกือบทั้งหมดจะใช้การควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซี แต่เนื่องจากยังอ้างถึงโปรแกรมเอ็นซี และเทคโนโลยีเอ็นซี
อยู่ ดังนั้นจึงเป็นเรื่องที่ส าคัญที่จะต้องรู้ถึงความแตกต่างในการท างานในระบบเอ็นซีกับระบบซีเอ็นซี 
 2.2.1 ลักษณะของระบบเอ็นซีและซีเอ็นซี  
  1. ระบบเอ็นซี (NC System) จะมีระบบควบคุมประกอบอยู่กับเครื่องจักรกลซึ่งจะต้องจัดเตรียม
โปรแกรมเอ็นซี จากภายนอกเสียก่อน แล้วจึงป้อนเข้าไปในระบบควบคุม โดยอาศัยสื่อข้อมูล (Data Carriers) เช่น 
เทปกระดาษ (Punched Tape) โปรแกรมเอ็นซีที่ป้อนเข้าไปในระบบควบคุมของเครื่องจะถูกน าไปใช้เพื่อสั่งให้
เครื่องเริ่มท างานและหยุดช่ัวคราวได้แต่ไม่สามารถแก้ไขโปรแกรมโดยช่างผู้ควบคุมเครื่องได้ดังแสดงในรูปที ่2.2  
  ขนาดของเครื่องมือและอุปกรณ์จับยึดช้ินงานจะถูกเลือกใช้ในขณะที่เขียนโปรแกรมไว้ก่อน  และ
ก าหนดไว้ในใบปรับตั้ง (Set-Up Sheet) ซึ่งช่างผู้ควบคุมเครื่องจะต้องจัดเตรียมและประกอบยึดเครื่องมือ ตลอดจน
อุปกรณ์จับยึดช้ินงานให้ถูกต้องตามข้อมูลที่ก าหนดไว้ในใบปรับตั้ง  
 
 
 

 
 
 

 
   

รูปท่ี 2.2 แสดงระบบเอ็นซ ี
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

เครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี

เครื่องจักรกลซีเอ็นซ ีชุดควบคุมเครื่องจักร โปรแกรมเอ็นซี(เทปกระดาษ) 

ระบบควบคุม ( Controller) โปรแกรมเอ็นซ ี
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 2. ระบบซีเอ็นซี (CNC System) จะมีคอมพิวเตอร์ประกอบอยู่ด้วยดังนั้นช่างควบคุมเครื่องไม่เพียงแต่
จะสามารถใช้โปรแกรมเอ็นซีสั่งให้เครื่องจักรท างานได้เท่านั้น แต่จะยังเขียนและป้อนโปรแกรมด้วยตนเอง 
ตลอดจนการแก้ไขโปรแกรมได้หลังจากที่ป้อนโปรแกรมเข้าสู่ระบบของเครื่องจักรแล้ว ดังแสดงในรูปที ่2.3 
 ขนาดต่าง ๆ ของเครื่องมือตัดและอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน สามารถที่จะเลือกใช้และป้อนเข้าไปในระบบ
ควบคุมซีเอ็นซีได้ขณะท าการปรับตั้งและเป็นอิสระจาก ตัวโปรแกรมเอ็นซี ขนาดต่าง ๆ  ของเครื่องมือ            
จะถูกน าไปใช้โดยอัตโนมัติในขณะท าการ ตัดเฉือน ด้วยเหตุน้ีช่างควบคุมเครื่องจึงไม่ จ าเป็นต้องมีข้อมูลในการ
ปรับตั้งมาก และสามารถที่จะเลือกใช้เครื่องมือ และอุปกรณ์จับยึดช้ินงานได้ด้วยตนเองแต่หากจะพิจารณาถึงภาษา
โปรแกรม (Programming Language) และเทคโนโลยีทางด้านการตัดเฉือนของเครื่องจักรกลที่ใช้ในระบบเอ็นซี
กับซีเอ็นซีแล้ว นั้นจะไม่แตกต่างกัน 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.3 แสดงระบบซีเอ็นซี  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 ข้อแตกต่างระหว่างระบบเอ็นซี และระบบซีเอ็นซี คือ ระบบซีเอ็นซีจะมีคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการควบคุม 
ส่วนระบบเอ็นซีนั้นไม่มีคอมพิวเตอร์ในการควบคุม และระบบซีเอ็นซี สามารถที่จะเรียกข้อมูล และเก็บข้อมูลของ
โปรแกรมเอ็นซีกลับมาใช้ใหม่ ได้ตลอดหรือถ้าข้อมูลเกิดความผิดพลาดก็สามารถแก้ไขได้ ส่วนระบบเอ็นซีถ้าข้อมูล
เกิดความผิดพลาดต้องกลับไปแก้ที่เทปกระดาษเท่านั้น 
 2.2.2 ชนิดของระบบควบคุม 
  1. ระบบควบคุมแบบเปิด (Open Loop Control System) ระบบการควบคุมแบบนีเ้ครื่องจักรกล
ซีเอ็นซีจะรับข้อมูลจากเครื่องอ่านเทปแม่เหล็กผ่านทางสายส่งข้อมูลแบบ RS232 หรือวิธีอื่น ๆ และเก็บข้อมูลใน
หน่วยความจ าของคอมพิวเตอร์ควบคุม เมื่อต้องการใช้ข้อมูลก็จะมีการส่งข้อมูลไปยังวงจรขยายสัญญาณ 
(Amplifier) แล้วจึงส่งสัญญาณไปยังอุปกรณ์ขับโซโว ซึงมีทั้งอุปกรณ์ขับเซอร์โว กระแสสลับ ( AC Servo Drive) 
และอุปกรณ์ขับเซอร์โวกระแสตรง (DC Servo Drive) ดังแสดงในรูปที่ 2.4 
 

เครื่องจักรกลซีเอ็นซ ีชุดควบคุมเครื่องจักร ระบบคอมพิวเตอร ์
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รูปท่ี 2.4 แสดงระบบควบคุมแบบเปิด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559)  

  2. ระบบควบคุมแบบปิด ( Close Loop Control System) ระบบการควบคุมแบบนี้ ได้มีการเพิ่ม
ระบบส่งสัญญาณป้อนกลับมายังระบบคอมพิวเตอร์เพื่อตรวจสอบต าแหน่งและความเร็ว ดังแสดงในรูปที่ 2.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงระบบควบคุมแบบปิด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

อุปกรณ์ขับเซอร์โวมอเตอร ์
อุปกรณ์ขับเซอร์โวมอเตอร ์
 

อุปกรณ์ขับเซอร์โวมอเตอร ์
 

สัญญาณย้อนกลับ 

 ชุดควบคุมเครื่องจักร 

อุปกรณ์เปลี่ยนค่าการวัด 

อุปกรณ์วัดรอบ 

เซอร์โวมอเตอร์ 

สปินเดิล 

ลิมิตสวิตซ์ 

บอลล์สกรู 

สัญญาณย้อนกลับ 

 

สัญญาณย้อนกลับ 

โต๊ะงาน 

สัญญาณขับ
ป้อน 

 

อุปกรณ์ขับเซอร์โวมอเตอร ์
 

สัญญาณย้อนกลับ 

 

ชุดควบคุมเครื่องจักร 

เซอร์โวมอเตอร์ 

สปินเดิล 

บอลล์สกรู 

โต๊ะงาน 

สัญญาณขับ
ป้อน 

 

อุปกรณ์ขับเซอร์โวมอเตอร ์
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 2.2.3 ส่วนประกอบของชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Control Unit Component) 
  ชุดควบคุมซีเอ็นซีสามารถแยกออกเป็นส่วนประกอบหลัก ๆ ได้  3 ส่วนดังนี ้
  1. ชุดควบคุมการส่งข้อมูลเข้าออก โดยทั่วไปจะเป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่รับข้อมูลและส่งออกเอ็นซี เช่น
ชุดเทปแม่เหล็ก (Magnetic Tape Unit) ชุดหัวอ่านแผ่นดิสก์ และชุดเครื่องพิมพ์ เป็นต้น 
  2. ชุดควบคุมการส่งสัญญาณสู่เครื่องจักร โดยทั่วไปจะประกอบด้วย การควบคุม การเช่ือมต่อ 
(Interface Control) การควบคุมแนวแกน ( Axis Control) การควบคุมหน่วยจ่ายก าลัง  (Power Supply 
Control) และการควบคุมเงื่อนไงการตัดเฉือน (Cutting Conditions Control) 
  3. ชุดคอมพิวเตอร์ โดยทั่วไปในระบบซีเอ็นซีหัวใจที่ส าคัญของเครื่องจักร ซีเอ็นซี คือ คอมพิวเตอร์ 
ซึ่งคอมพิวเตอร์ในระบบซีเอ็นซีจะท าหน้าที่เก็บข้อมูล ค านวณ  ประมวลผลสั่งการ และยังเป็นตัวกลางในการ
ติดต่อกับอุปกรณ์ทั้งหมดของระบบซีเอ็นซีกับตัวเครื่องจักรซีเอ็นซี โดยจะท างานผ่านอุปกรณ์เช่ือมต่อต่าง ๆ โดย
ส่วนประกอบทั้ง 3 ส่วนจะท างานสัมพันธ์กันดังแสดงในรูปที่ 2.6 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.6 แสดงชุดควบคุมซีเอ็นซี ส าหรับเครื่องจักรกลอัตโนมัต ิ
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

บอร์ดอินเตอร์เฟสควบคุมเครื่องจักร 

ชุดควบคุมสปินเดิลมอเตอร ์
 

อุปกรณ์ขับเซอร์โวมอเตอร ์
 

สปินเดิลมอเตอร ์

เซอร์โวมอเตอร์แนวแกนการเคลื่อนที ่

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมควบคุม 
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2.3 ชนิดของการควบคุมการเคลื่อนท่ีของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี   
 ลักษณะการควบคุมการเคลื่อนที่ท างานของแท่นเลื่อนต่าง ๆ ในเครื่องจักรกลเอ็นซีและ ซีเอ็นซี มีการ
เคลื่อนที่อยู่ 2 ลักษณะ คือ 
 1 . การเคลื่อนที่เชิงเส้นตรง ( Linear Interpolation หรือ ( Straight line Interpolation) การ
เคลื่อนที่ในลักษณะนี้ ระบบซีเอ็นซีจะท าการค านวณหาต าแหน่งของจุดต่าง ๆ ที่ต่อกันเป็นลูกโซ่ในแนวเส้นตรง
ระหว่างต าแหน่งของทูล 2 ต าแหน่ง ในขณะที่ทูลเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งนั้น ระบบควบคุมซีเอ็นซี
จะตรวจสอบและแก้ไขแนวแกนใน การเคลื่อนที่ให้ถูกต้อง ซึ่งจะท าให้การเคลื่อนที่ของทูลนั้นไม่ผิดพลาดหรือ
คลาดเคลื่อนออกจากจุดต่อของเส้นตรงมากกว่าค่าพิกัดความเผื่อของเครื่องที่ก าหนด 
 2. การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้ง (Circular Interpolation) ระบบควบคุมซีเอ็นซีค านวณหาต าแหน่งของ
จุดต่าง ๆ ที่ต่อกันเป็นเส้นโค้งตามขนาดรัศมี (R) ที่ก าหนดระหว่างต าแหน่งของทูลที่ก าหนดไว้ 2 ต าแหน่ง ระบบ
ควบคุมจะอาศัยจุดเหล่าน้ีในการตรวจสอบและแก้ไขแนวการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดให้ถูกต้องและอยู่ภายใน
พิกัดความเผื่อของเครื่องจักรกลที่ก าหนด (ท่ีมา : ชาลี ตระการกูล. 2540 : 48) 
 ในระบบควบคุมซีเอ็นซีแบ่งการควบคุมการเคลื่อนที่ทั้งแนวเส้นตรงและแนวเส้นโค้งออกเป็น 3ชนิด คือ 
 2.3.1 การควบคุมการตัดเฉือนแบบจุดต่อจุด การควบคุมแบบนี้จะควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด
ระหว่างจุดสองจุดที่ได้เขียนโปรแกรมไว้ในลักษณะการเคลื่อนที่เร็ว (Rapid Traverse) โดยที่ทูลจะไม่สัมผัสช้ินงาน  
การควบคุมจุดต่อจุดนิยมใช้เกี่ยวกับงานเจาะรูหรือใช้กับเครื่องเจาะ ( Drilling Machine) และงานเช่ือมโดยใช้
เครื่องเช่ือมจุด (Spot Welding) เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.7 แสดงการเคลื่อนที่ของดอกสว่านที่ควบคุมการเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่ง 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 2.3.2 การควบคุมการตัดเฉือนแนวเส้นตรง ( Straight cut Controls) การควบคุมชนิดนี้ นอกจากจะ
สามารถควบคุมการเคลื่อนที่ของทูลแบบเคลื่อนที่เร็วได้แล้วยังสามารถควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด         
ในแนวขนานกับแนวแกนของเครื่องจักรกลตามค่าอัตราป้อน นิยมใช้กับเครื่องกลึงและเครื่องกัด ดังแสดงในรูปที่ 2.8 
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รูปท่ี 2.8 แสดงการควบคุมเคลื่อนที่ของมีดกัดที่เคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงโดยท ามุมเอียงกับแนวแกน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 2.3.3 การควบคุมการตัดเฉือนตามเส้นขอบรูป (Contouring Controls) การควบคุมแบบนี้จะสามารถ
ควบคุมการเคลื่อนที่ท างานได้ ดังนี้ 
  1. ควบคุมทูลให้เคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งที่ต้องการแบบเคลื่อนที่เร็ว 
  2. ควบคุมให้เคลื่อนที่ขนานกับแนวแกนไปยังต าแหน่งที่ต้องการ ตามค่าอัตราป้อน 
  3. ควบคุมทูลให้เคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งใดๆ บนช้ินงานที่ก าหนดในแนวเส้นตรง และเส้นโค้ง ตามค่า
อัตราป้อน นิยมใช้กับเครื่องกลึงและเครื่องกัด (ท่ีมา : สมบัติ ชิวหา. 2555 : 71) 
  การควบคุมตามเส้นขอบรูปยังสามารถแยกได้ตามการควบคุมการเคลื่อนที่ตัดเฉือนได้ต้ังแต่ 2 ถึง 5 
แกนการเคลื่อนที่ข้ึนอยู่กับความสามารถของเครื่องจักรกลดังแสดงในรูปที่ 2.9 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 แสดงการควบคุมเคลื่อนที่ของมีดกัดที่เคลื่อนที่ในแนวเส้นขอบรูปแบบ 2 แกน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

2.4 มาตรฐานของแนวแกนและการเคลื่อนท่ีของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 ทิศทางการเคลื่อนที่เชิงเส้น ( Linear Motion) ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ใช้โคออร์ดิเนต X, Y, Z  
(Cartesian or Rectangular Coordinate System) เป็นหลักโดยแกนทั้ง 3 ตั้งฉากซึ่งกันและกัน และมีทิศทาง
ตามกฎมือขวา หรือมาตรฐาน ISO 841 หรือ DIN 66 โดยมีจุดศูนย์ (หรือจุดเริ่มต้น) เป็นจุดตัดของแกนทั้ง 3 แกน 
หรือต าแหน่งที่มีค่า X=0, Y=0, และ Z=0 หรือ (0, 0, 0) ดังแสดงในรูปที่ 2.10 
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X + 

Z + 

Y + 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.10 แสดงกฎมือขวาใช้ในการก าหนดทิศทางการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 โดยมาตรฐานสากลทั้งเครื่องกัดและเครื่องกลึง ให้ทิศทางบวกของแกน Z อยู่ในแนวเดียวกันกับ แกน
ของเพลาจับเครื่องมือตัดของเครื่องจักร  การท างานของเครื่องจักรเป็นการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด เทียบกับ
แกนหรือโคออร์ดิเนตที่ก าหนดบนช้ินงาน ค่าลบที่โคออร์ดิเนตใด ๆ หมายถึงระยะทางที่เครื่องมือตัดเคลื่อนที่เข้าใน
เนื้อของช้ินงานท าให้เนื้อของวัสดุบริเวณที่ไม่ต้องการออกซึ่งสามารถหาแนวแกนได้โดยใช้กฎมือขวา  ดังแสดงใน
รูปที่ 2.11-2.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                            
 

 
 

 
รูปท่ี 2.11 แสดงแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกัดซีเอ็นซีแนวตั้งโดยใช้กฎมือขวาหาแนวแกน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

Y+ 

X+ 
X- 

Y- 

Z+ 

Z- 
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X-  
Z+ 
+ 

Z- 

X + 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.12 แสดงแกนการเคลื่อนที่หรือโคออร์ดิเนตของเครื่องกลึงซีเอ็นซ ี2 แกน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 เครื่องจักรกลที่มีการเคลื่อนที่ผสมทั้งการเคลื่อนที่แบบเชิงเส้น หรือตามแนวยาวของแกน X, แกน Y 
และแกน Z และการเคลื่อนที่แบบเชิงมุม หรือโคออร์ดิเนต A, B และ C โดยทิศทางของการเคลื่อนที่เชิงมุมจะ
เทียบกับ X, Y และ Z ดังแสดงในรูปที่ 2.13 โดย 
           - โคออร์ดิเนต A เป็นการหมุนรอบแกน X 
           - โคออร์ดิเนต B เป็นการหมุนรอบแกน Y 
           - โคออร์ดิเนต C เป็นการหมุนรอบแกน Z 
 ทิศทางบวกของโคออร์ดิเนตหรือมุม A, B และ C มีทิศทางตามกฎมือขวาดังแสดงในรูปที่ 2.14  
(ท่ีมา : สมจิตร จอมค าสิงห.์ 2558 : 60) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.13 แสดงโคออร์ดิเนตของการเคลื่อนที่เชิงเส้น X, Y, Z และการเคลื่อนที่เชิงมุม A, B และ C 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 

 
 

C+ 
B+ 

A+ 

X+ 

Z+ 
+ 

Y+ 
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รูปท่ี 2.14 แสดงกฎมือขวาในการก าหนดทิศทางบวกของมุมแกน A หมุนรอบแกน X 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 2.4.1 แนวแกนการเคลื่อนท่ีของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  
  เครื่องกลึงซีเอ็นซีที่ใช้กันทั่วไปเป็นเครื่องกลึง 2 แกนได้แก่ แกน X คือ แกนในแนว เส้นผ่าน
ศูนย์กลางของช้ินงาน และแกน Z คือ แกนในแนวความยาวของช้ินงาน โครงสร้างและต าแหน่ง การติดตั้งทูล
ของเครื่องกลึง แยกออกเป็น 2 แบบ คือ  
  1. เครื่องกลึงแบบรางเลื่อนแบน (Flat Bed) มีเครื่องมือตัดอยู่ระหว่างผู้ควบคุมเครื่อง และเพลา    
หัวจับช้ินงานหรือเครื่องมือตัดอยู่ทางฝั่งด้านหน้าของเครื่องจักร ซึ่งผู้ควบคุมเครื่องสามารถสังเกตการเคลื่อนที่
ของทูลได้อย่างสะดวก ดังแสดงในรูปที่ 2.15  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.15 แสดงแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกลึงซีเอ็นซีแบบ Flat Bed 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ทิศทางการเคลื่อนที่แนวแกน X 

ทิศทางบวกการเคลื่อนทีเ่ชิงมุมแกน A 

 

X+ 

X - 

Z+ 

Z - 
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  2. เครื่องกลึงแบบรางเลื่อนเอียง (Slope Bed) มีต าแหน่งเครื่องมือตัดอยู่ด้านหลังช้ินงาน หรือช้ินงาน
อยู่ระหว่างผู้ควบคุมเครื่องและเครื่องมือตัด โครงสร้างของแท่นเครื่องเอียงท ามุมมากกว่า 45 องศา ซึ่งท าให้เศษวัสดุ 
(Chip) ไหลออกจากเครื่องได้ง่ายและสะดวก ดังแสดงในรูปที่ 2.16 เครื่องกลึงซีเอ็นซีส่วนใหญ่จะมีรางเลื่อนแบบนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.16 แสดงแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกลึงแบบ Slope Bed 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 2.4.2 แนวแกนการเคลื่อนท่ีของเครื่องกัดซีเอ็นซี  
  เครื่องกัดซีเอ็นซีโดยทั่วไปมีแกนป้อนหลัก 3 แกน คือ X, Y และ Z โดยโคออร์ดิเนตขอ งเครื่องกัด  
3 แกน จะข้ึนอยู่กับต าแหน่งการติดตั้งของเพลาหัวจับเครื่องมือตัด โดยแบ่งเป็น 2 แบบ คือ 
  1. แบบเพลาหัวจับเครื่องมือตัด  (สปินเดิล)  ติดตั้งในแนวตั้ง โดยที่แนวแกน X เป็นการเคลื่อนที่ 
ซ้าย-ขวาของโต๊ะวางช้ินงานแนวแกน Y เป็นการเคลื่อนที่ เข้า -ออกของโต๊ะวางช้ินงาน และแนวแกน Z เป็นการ
เคลื่อนที่ข้ึนลงในแนวข้ึน-ลงของเครื่องมือตัดเมื่อเทียบกับช้ินงานดังแสดงในรูปที่ 2.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          
 
 

 
รูปท่ี 2.17 แสดงแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกัดซีเอ็นซีแนวตั้ง 3 แนวแกน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

Z + Z - 

X - 

X+ 

 

 

Y- 

เพลาสปินเดิล 
+Y 

X+ X- 

Z+ 

Z- 
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  2. แบบเพลาหัวจับเครื่องมือตัดตัด ( สปินเดิล ) ติดตั้งในแนวนอน เครื่องกัดแนวนอนมี แกน Z อยู่
ในแนวนอน เป็นการเคลื่อนที่เข้า -ออกของเครื่องมือตัดเมื่อเทียบกับช้ินงาน ทิศทางบวกช้ีเข้าหาเพลาหัวจับ
เครื่องมือตัด ซึ่งติดตั้งอยู่ในแนวนอน แนวแกน X เป็นการเคลื่อนที่ซ้าย -ขวาของโต๊ะวางช้ินงาน และแนวแกน Y 
เป็นการเลื่อนที่ข้ึน-ลง ดังแสดงในรูปที่ 2.18 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกัดซีเอ็นซีแนวนอน 3 แนวแกน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
2.5 สัญลักษณ์และจุดต่างๆบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 2.5.1 จุดศูนย์เครื่อง (Machine Zero Point) ใช้สัญลักษณ์ 
  ต าแหน่งจุดศูนย์ของเครื่องจักรจะถูกก าหนดโดยบริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จุดศูนย์ ของเครื่องจะ
ใช้เป็นจุดศูนย์ของระบบโคออร์ดิเนตของเครื่องจักรกล และใช้เป็นจุดเริ่มต้นส าหรับ โคออร์ดิเนตอื่น ๆ และยังใช้
เป็นจุดอ้างอิงในเครื่องจักรกล เครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะมีต าแหน่งจุดศูนย์เครื่องจักรที่แตกต่างกันข้ึนอยู่กับผู้ผลิต
เครื่องจักรก าหนด ส าหรับการเขียนโปรแกรมจุดศูนย์ของเครื่องจะไม่มีความหมายใดๆ  
 2.5.2 จุดศูนย์อ้างอิง (Reference Zero Point) ใช้สัญลักษณ์  
  เป็นจุดที่ช่วยในการปรับค่าและควบคุมระบบวัดขนาด ระยะการเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อนและ
เครื่องมือ ต าแหน่งของจุดอ้างอิงจะถูกก าหนดไว้ก่อนล่วงหน้าอย่างเที่ยงตรงในทุกแนวแกนของการเคลื่อนที่ด้วย
สวิตซ์จ ากัดระยะ ( Limit Switches) ดังนั้นค่าโคออร์ดิเนตของจุดอ้างอิงจะมีค่าเท่าเดิมเสมอและรู้ค่าตัวเลขที่
แน่นอนที่สัมพันธ์กับจุดศูนย์ของเครื่องจักรหลังจากเปิดสวิตซ์ควบคุมระบบหรืออาจเกิดเหตุขัดข้องที่ท าให้ต าแหน่ง
ปัจจุบันสูญหายซึ่งอาจเกิดจากไฟฟ้าดับ แนวแกนทั้งหมดจะต้องเลื่อนไปยังจุดอ้างอิงก่อนเสมอเพื่อปรับค่า
ระบบวัดระยะทางการเคลื่อนที่ ดังแสดงในรูปที่ 2.19   

 

 

 

 

เพลาสปินเดิล 

X- 

Y - 

Y+ 

Z + 
Z - 

X + 
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รูปท่ี 2.19 แสดงจุดศูนย์เครื่อง จุดอ้างอิงของเครื่องกลึง 2 สองแนวแกน 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 2.5.3 จุดศูนย์ชิ้นงาน (Work piece Zero Point) ใช้สัญลักษณ์ 
  เป็นจุดอ้างอิงส าหรับการเริ่มต้นเขียนโปรแกรม เพื่อสั่งให้เครื่องมือตัดให้เคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงาน   
ผู้เขียนโปรแกรมจะเป็นผู้ก าหนดเองซึ่งจะอยู่ในต าแหน่งใดก็ได้ ข้ึนอยู่กับความเหมาะสมของงานหรือความถนัด
ของผู้เขียนโปรแกรม โดยทั่วไปมักจะเลือกวางในต าแหน่งมุมด้านล่างซ้ายมือเมื่อมองจากด้านบน ของช้ินงาน
ส าหรับงานกัดเพลาต้ังเพื่อให้เครื่องหมายในแนวแกนโคออร์ดิเนตมีค่าเป็นบวกเพื่อป้องกันข้อผิดพลาดเรื่องทิศ
ทางการเคลื่อนที่ส่วนงานกลึงนิยมก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานไว้ที่ด้านหน้าของช้ินงานดังแสดงในรูปที่ 2.20-2.21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.20 แสดงการเลือกก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานที่มุมด้านล่างซ้ายมือของช้ินงานส าหรับงานกัด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

z 

X + 

Z+ 

Z+ 

X+ 

X+ 

Y+ 
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รูปท่ี 2.21 แสดงการเลือกก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานที่ด้านหน้าช้ินงานส าหรับงานกลึง 
 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 2.5.4 จุดปรับตั้งทูล (Tool Setting Point)  ใช้สัญลักษณ์   และจุดปลายรูสวมยึด

เครื่องมือ (Tool Socket Point) ใช้สัญลักษณ์   
  จุดปรับตั้งทูล คือจุดที่อยู่ติดอยู่กับอุปกรณ์จับยึดทูลใช้เป็นจุดวัดค่าความยาวของทูล ซึ่งค่าต่างๆ
ของทูลเช่น ความยาวทูล (L) รัศมีของทูล (R หรือQ) จะถูกป้อนไว้ในชุดควบคุมเครื่องจักร  โดยจุดปรับตั้งทูล      
จะสัมผัสกับปลายรูสวมยึดเครื่องมือดังแสดงในรูปที่ 2.22 - 2.23 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.22 แสดงจุดปรับตั้งทูลและจุดปลายรูสวมยึดเครื่องมือของเครื่องกลึง 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

N 

E 

X+ 

Z - 
 

X- 

Z + 
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L 
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18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.23 แสดงจุดปรับตั้งทูลและจุดปลายรูสวมยึดเครื่องมือของเครื่องกัด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
2.6 การก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ และแบบต่อเน่ือง 
 การเคลื่อนที่ไปยังจุดต่าง ๆที่ช้ินงานหรือต าแหน่งต่างๆบนโต๊ะงาน สามารถระบุต าแหน่งโดยใช้ 
Cartesian coordinate system ซึ่งมีแกน X แกน Y และแกน Z โดยอ้างอิงจากจุดเริ่มต้นหรือ จุดตัดของแกน
ทั้ง 3 แกน ที่มีค่าในต าแหน่งที่แกน X มีค่าเท่ากับศูนย์  แกน Yมีค่าเท่ากับศูนย์  และแกน Z มีค่าเป็นศูนย์
หรือ (X, Y, Z) = (0, 0, 0) โดยมีเครื่องหมายบวก และลบแสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของแนวแกน สามารถหา    
ทิศทางบวกโดยใช้กฎมือขวาโดยน้ิวหัวแม่มือจะแทน แกน X นิ้วช้ีแทนแกน  Y และนิ้วกลางแทนแกน Z ด้าน 
ตรงข้ามที่นิ้วช้ีไปจะมีทิศทางเป็นลบ ดังแสดงในรูปที่ 2.24  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.24 แสดงการหาทิศทางและเครื่องหมายของแกน X แกน Y และแกน Zโดยใช้กฎมือขวา 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  

X - 
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Y - 
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L 
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 2.6.1 การเคลื่อนท่ีแบบสัมบูรณ์ (Absolute Positioning)  
  เป็นการเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งโดยทั้งสองจุดใช้จุดอ้างอิงเดียวกัน โดยปกติจุดอ้างอิง
จะเป็นจุดเริ่มต้น (X, Y, Z ) = (0, 0, 0) 
ตัวอย่าง 2.1 ต้องการเคลื่อนที่ทูลกัดช้ินงานให้เป็นรูปสี่เหลี่ยม โดยเริ่มต้นจากจุด A ไปยังจุด B, C และD ตามล าดับ
และก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานไว้ตรงกลางอ้างอิงเป็นจุดเริ่มต้นหรือที่ (X, Y) = (0, 0)  

 
 

     
 
 

 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
ล าดับการเคลื่อนที่จะก าหนดต าแหน่งได้ดังนี้ 

จุด X Y หมายเหตุ 
A 
B 
C 
D 

-5 
-5 
5 
5 

     -5 
      5 
      5 
     -5 

จุดเริ่มต้น 
 

  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ตัวอย่างท่ี 2.2 ต้องการเคลื่อนที่ทูลกัดช้ินงานให้เป็นรูปสี่เหลี่ยม โดยเริ่มต้นจากจุด A ไปยังจุด B, C และ D 
ตามล าดับและก าหนดจุดศูนย์ไว้ที่มุมล่างซ้ายของช้ินงานอ้างอิงเป็นจุดเริ่มต้นหรือที่ (X, Y) = (0, 0)  

 
    
     
 
 

 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

ล าดับการเคลื่อนที่จะก าหนดต าแหน่งได้ดังนี้ 
 



20 

-30 -25 -15 -5 

12 
14 

20 
24 

30 

Z+ 

X+
+ 

A 

F 
H G 

E 

D C 
B 

0 

จุด X Y หมายเหตุ 
A 
B 
C 
D 

0 
0 
5 
5 

0 
5 
5 
0 

จุดเริ่มต้น 
 

 
 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ตัวอย่างท่ี 2.3 ต้องการเคลื่อนที่ทูลกลึงงานจากจุด A, B… ถึง H เป็นแบบสัมบูรณ์ (Absolute Positioning) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

หมายเหตุ  
 ส าหรับเอ็นซีโปรแกรมของเครื่องกลึงซีเอ็นซี เมื่อก าหนดขนาด ให้แกน X เป็นขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลาง
ช้ินงาน และแกน Z เป็นขนาดความยาวช้ินงาน จากตัวอย่างที่ 2.3 ล าดับการเคลื่อนที่จะก าหนดต าแหน่งได้ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

จุด X Z หมายเหตุ 
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 2.6.2 การเคลื่อนท่ีแบบต่อเน่ืองหรือแบบสัมพัทธ์ ( Incremental Positioning)  
  เป็นการเคลื่อนที่จากจุด หรือต าแหน่งปัจจุบันไปยังจุดถัดไป โดยอ้างอิงจากต าแหน่งปัจจุบัน หรือ
เป็นระยะห่างระหว่างจุดสองจุด  โดยมีเครื่องหมายบวก ( + ) และเครื่องหมายลบ (  - ) ระบุบอก ทิศทางการ
เคลื่อนที่ตามแนวแกนนั้น ๆ โดยอ้างอิงจากต าแหน่งปัจจุบัน หรือจุดเริ่มต้นของเส้นน้ันๆ 
 
ตัวอย่างท่ี 2.4 จากตัวอย่างที่ 2.2 ต้องการเคลื่อนที่แบบต่อเนื่อง (Incremental Positioning) เริ่มจาก A ไป B, C , 
D และ A ตามล าดับ 
 
 

 
           
     
 
 

 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

ล าดับการเคลื่อนทีจ่ะก าหนดต าแหน่งได้ดังนี ้
จุด X Y หมายเหตุ 
A 
B 
C 
D 
A 

0 
0 
5 
0 
-5 

0 
5 
0 
-5 
0 
 
 
 
 
 
 
 

จุดเริ่มต้น 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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X + 

ตัวอย่างท่ี 2.5 จากตัวอย่างที่ 2.3 ต้องการเคลื่อนแบบต่อเนื่อง (Incremental Positioning) จากจุด A, B… ถึง H 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
ล าดับการเคลื่อนที่จะได้ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

จุด X Z หมายเหตุ 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 

0 
12 
2 
0 
6 
4 
6 
0 

0 
0 
-5 
-10 
0 

-10 
0 
-5 
 
 
 
 
 
 
 

จุดเริ่มต้น 

 

 



23 

A 
A=0o 

A= +90o 

A= -90o 

A=0o 

A 

 ในการก าหนดขนาดของช้ินงานเราจะพบว่าในหลายกรณี มีการก าหนดขนาดเป็นมุม เช่น รูปทรงเรียว 
(Taper) และการลบมุม (Chamfer) แต่คอนโทรลเลอร์บางรุ่นสามารถน าค่ามุมที่ก าหนดไว้ในแบบงานมาใช้ใน
ค าสั่งเอ็นซีได้ โดยไม่จ าเป็นต้องแปลงค่ามุมให้เป็นค่าโคออร์ดิเนตในแกน X, Y, Z โดยต้องศึกษาจากคู่มือผู้ผลิต
เครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้นๆหลักการก าหนดขนาดของมุม มีวิธีการดังนี้ คือ  
  1. มุมเป็นบวก (+) คือ มุมในทิศทวนเข็มนาฬิกา (Counter Clock Wise or CCW)  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.25 แสดงต าแหน่งของมุมที่เป็นบวก (+) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
  2. มุมเป็นลบ (-) คือ มุมในทิศตามเข็มนาฬิกา (Clock Wise or CW)     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.26 แสดงต าแหน่งของมุมที่เป็นลบ (-) 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 

 

จุดสิ้นสุด 

จุดสิ้นสุด 

จุดเริ่มต้น 

จุดเริ่มต้น 
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120o 

135o 

160o 

B 

C 

D A 

36 
30 

Z 

X 

0 

X 

Z 

10 
8 

2x45o 

C D 

E 

0, A 26 18 

B 

135o 

ตัวอย่างท่ี  2.6 ให้การเคลื่อนที่ต าแหน่งเริ่มจาก A, B, C และ D ตามล าดับ ให้การก าหนดโคออร์ดิเนต           
เป็นแบบสัมบูรณ์ (Absolute Positioning) 
     
 
 
 
 
 
 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
ล าดับการเคลื่อนที่จะได้ดังนี ้

จุด X Z A หมายเหตุ 
A 
B 
C 
D 

0 
30 
36 
0 

0 
- 
- 
- 

- 
135˚ 
160˚ 
-120˚ 

จุดเริ่มต้น 
ค่า Z ไม่ต้องใช้ 
ค่า Z ไม่ต้องใช้ 
ค่า Z ไม่ต้องใช้ 

 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 ตัวอย่างท่ี 2.7 ให้การเคลื่อนที่ต าแหน่งเริ่มจาก A, B, C, D และ E ตามล าดับ ให้การก าหนดโคออร์ดิเนต เป็นแบบ

สัมบูรณ์ (Absolute Positioning) 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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ล าดับการเคลื่อนที่จะได้ดังนี้ 
 

จุด X Z A หมายเหตุ 
A 
B 
C 
D 
E 

0 
8 
10 
10 
- 

0 
0 
- 

-18 
-26 

- 
- 

45˚ 
- 

135˚ 

จุดเริ่มต้น 
 

ค่า Z ไม่ต้องใช้ 
 

ค่า X ไม่ต้องใช้ 
 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 เปรียบเทียบข้อดีและข้อเสียระหว่างวิธีแบบสัมบูรณ์ (Absolute Positioning) และแบบต่อเนื่อง 
(Incremental Positioning)  
 ข้อได้เปรียบของการให้ขนาดแบบสัมบูรณ์ คือ  
  1. ง่ายต่อการก าหนดต าแหน่ง การตรวจสอบและแก้ไข เพราะไม่มีการค านวณหรืออ่านค่าได้โดยตรง
จากแบบงาน 
  2. ความผิดพลาดจากการเขียนโปรแกรมหรือจากการก าหนดจุดใด ๆ ผิดจะท าให้เกิด การ
เบี่ยงเบน เฉพาะที่จุดที่ผิดน้ัน ๆ เท่านั้น 
  3. ความคลาดเคลื่อนของขนาดน้อย ความคาดเคลื่อนน้ีเป็นผลเนื่องจากความคาดเคลื่อนของกลไก
การเคลื่อนที่ของเครื่องจักร 
 ข้อได้เปรียบของการให้ขนาดแบบสัมบูรณ์ คือ 
  1. ไม่ต้องแก้ไขทั้งโปรแกรมเมื่อมีการเปลี่ยนจุดอ้างอิงไปยังต าแหน่งอื่น 
2.7 ระบบการวัดต าแหน่งเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 ระบบการวัดต าแหน่ง (Measuring System) ของแท่นเลื่อนในแต่ละแนวแกนหรือส่วนการเคลื่อนที่ของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี มีรูปแบบการวัดได้ 2 ชนิด คือ 
 2.7.1 การวัดต าแหน่งโดยตรง (Direct Measuring)  
  วิธีนี้สเกลวัดจะยึดติดกับส่วนที่เคลื่อนที่ของเครื่องจักร เช่น แท่นเลื่อนหรือโต๊ะงานโดยตรงซึ่งสเกลวัด  
(Measuring Scale) จะยึดติดกับโต๊ะงานโดยตรง และอุปกรณ์อ่านค่าวัดจะท าการอ่านค่าจากขีดสเกลวัด 
(Measuring Scale Grid) และส่งสัญญาณไปยังระบบควบคุมของเครื่องจักรกลดังแสดงในรูปที่ 2.25 
  ข้อดีของการวัดต าแหน่งโดนตรงคือ ระบบกลไกในการขับเคลื่อนที่ท าให้เกิดการเคลื่อนที่จะไม่มีผล
ต่อความถูกต้องของการวัดต าแหน่ง 
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รูปท่ี 2.27 แสดงอุปกรณ์วัดต าแหน่งโดยตรง (Linear Scale) 
(ท่ีมา : http://www.accsystems.co.uk) 

 
 2.7.2 การวัดต าแหน่งทางอ้อม (Indirect Measuring)  
  เป็นการวัดการเคลื่อนที่ของส่วนที่เคลื่อนที่ เช่น โดยสเกลวัด จะยึดติดกับแกนของบอลล์สกรูโดย
อุปกรณ์อ่านค่าวัดจะท าการอ่านค่าจากแผ่นสัญญาณ (Pulse Disc) และท าการส่งสัญญาณไปยังระบบควบคุมของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อค านวณหาระยะทางของการเคลื่อนที่ ดังแสดงในรูปที่ 2.26 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.28 แสดงอุปกรณ์การวัดต าแหน่งทางอ้อม (Encoder) 
(ท่ีมา : http://blog.cnccookbook.com) 

  การวัดต าแหน่งจะใช้วิธีการวัดผ่านระบบการขับเคลื่อนที่อยู่ใกล้กับส่วนที่เคลื่อนที่มากที่สุดซึ่งอุปกรณ์
ที่อยู่ใกล้ส่วนที่ขับเคลื่อนมากที่สุดคือ บอลล์สกรู โดยอุปกรณ์เปลี่ยนค่าวัด (Encoder) จะบันทึกการเคลื่อนที่หมุน
ของแผ่นจานสัญญาณที่ติดอยู่กับบอลล์สกรู โดยใช้หลักการของ แสงคือ ใช้วิธียิงแสงไปที่แผ่นสะท้อนแสงหรือ
ช่องว่าง เพื่อให้แสงสะท้อนหรือทะลุผ่านไปตกกระทบที่ตัวรับแสง  และส่งต่อสัญญาณไปยังระบบควบคุมของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี ซึ่งระบบควบคุมก็จะใช้สัญญาณที่ได้รับนี้ไปค านวณหาระยะทางการเคลื่อนที่ของช้ินส่วนที่
เคลื่อนที่ 

 

 

http://www.accsystems.co.uk/
http://blog.cnccookbook.com/
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  ข้อสังเกตของการวัดต าแหน่งทางอ้อมนี้ เป็นการวัดต าแหน่งที่วัดผ่านระบบการขับเคลื่อน  ดังนั้น
ประสิทธิภาพของระบุการขับเคลื่อนจะมีผลต่อความถูกต้องของระยะทางการเคลื่อนที่ของค่าต าแหน่งที่วัดได้ โดยใช้
วิธีวัดจากการหมุนของบอลล์สกรู ดังนั้นอุปกรณ์เปลี่ยนค่าวัด คือ อุปกรณ์ที่ใช้วัดจ านวนรอบของการหมุนของ
บอลล์สกรูนั่นเอง  
2.8 ความปลอดภัยส าหรับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 มาตรการความปลอดภัยในอุตสาหกรรมมีไว้เพื่อป้องกันอุบัติเหตุที่อาจเกิดข้ึนกับผู้ปฏิบัติงานและบุคล
รอบข้างใช้ป้ายรณรงค์ ดังแสดงในรูปที่ 2.27 ดังนั้น ในการใช้เครื่องจักรกลซีเอ็นซี ควรปฏิบัติตาม หลักความ
ปลอดภัยดังนี้ 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.29 แสดงรูปแผ่นป้ายความปลอดภัย 
(ท่ีมา :  http://www.celicagroup.com) 

 2.8.1 ให้ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี สวมแว่นตานิรภัยแบบที่มีการปกปิดด้านข้าง (Safety Glasses) 
เพื่อป้องกันมิให้เศษเหล็กกระเด็นเข้าตา ดังแสดงในรูปที่ 2.28 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.30 แสดงแว่นตานิรภัยแบบที่มีการปกปิดด้านข้างขณะท างาน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 2.8.2 ห้ามสวมเครื่องประดับต่าง ๆ เช่น สร้อยคอ แหวน ก าไร เป็นต้น ในขณะปฏิบัติงาน เพราะอาจ
ท าให้หลุดเข้าไปในเครื่องท าให้เกิดอันตรายแก่ผู้ปฏิบัติงาน และอาจท าให้เครื่องจักรเกิดความเสียหายได้ 

 2.8.3 ห้ามผู้ปฏิบัติงานสวมใส่เสื้อแขนยาว หรือผูกเนคไท และสวมใส่เสื้อผ้ารุ่มร่ามเพราะอาจท าให้ดึงหรือพัน
เอาร่างกายของผู้ปฏิบัติงานเข้าไปในตัวเครื่องได ้
 2.8.4 ให้ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี สวมรองเท้านิรภัยหุ้มส้น (Safety Shoes) หรือรองเท้าบู๊ต เพื่อ
ป้องกันสิ่งของตกลงมากระทบเท้าและนิ้วเท้า และเพื่อป้องกันเศษโลหะบาดเท้า ดังแสดงในรูปที่ 2.29 

 

http://www.celicagroup.com/
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รูปท่ี 2.31 แสดงรองเท้านิรภัยหุ้มส้น  
(ท่ีมา : http://list.qoo10.sg) 

 2.8.5 ส าหรับผู้ที่มีผมยาวให้สวมหมวกหรือมัดผมไว้ข้างหลังให้แน่น เพราะอาจท าให้ผมที่ยาวไปพันกับอุปกรณ์
ต่าง ๆ ที่มีการเคลื่อนที่และการหมุนได้ 
 2.8.6 ควรเอามือออกห่างจากช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ที่มีการเคลื่อนที่หรือมีการหมุน เพราะอาจจะพันหรือ
ดึงมือของผู้ปฏิบัติงานได้ 
 2.8.7 ขณะท าการเปลี่ยนเครื่องมือตัดหรือขณะที่จับขันประแจ ควรระมัดระวังเป็นพิเศษเนื่องจากที่ปลายหรือ
สันคมมากอาจจะท าให้บาดมือได ้
 2.8.8 ต้องให้เพลาจับเครื่องมือตัด (เครื่องกัด) นั้นหยุดสนิทเสียก่อนท าการปรับตั้งค่า หรือถอดใส่ช้ินงานหรือ
ท าการเปลี่ยนเครื่องมือตัด เพราะอาจท าให้เครื่องมือตัดไปกระทบกับช้ินงาน ท าให้เกิดการแตกหักเสียหายได ้
 2.8.9 ห้ามใช้เครื่องจักรกลซีเอ็นซี ที่อุปกรณ์ป้องกันความเสียหาย อยู่ในสภาพที่ช ารุด หรือใช้การ ไม่ได้ 
เช่นปุ่มหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) ประตูหรือกระจกนิรภัยช ารุด เป็นต้น 
 2.8.10 ในขณะท าการข้ึนรูปช้ินงาน เศษโลหะทีหลุดออมาจากช้ินงานน้ันจะมีความร้อนมาก และเศษ
โลหะอาจมีความคมจึงไม่ควรสัมผัส เพราะอาจท าให้มือได้รับบาดเจ็บได ้
 2.8.11 ผู้ปฏิบัติงานไม่ควรใช้มือเปล่าในการแกะเศษโลหะที่ติดกับเครื่องมือตัดโดยเด็ดขาด และควรใช้
ถุงมือทุกครั้งเมื่อจ าเป็นต้องสัมผัสกับเศษโลหะดังแสดงในรูปที่ 2.30 
 
 
 
  
 
 
 

รูปท่ี 2.32 แสดงถุงมือส าหรับป้องกันของมีคม 
(ท่ีมา : www.pholonline.com) 

http://list.qoo10.sg/
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 2.8.12 ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะต้องจับยึดช้ินงานให้ถูกต้องตามหลักในการจับยึดช้ินงาน 
เช่น การจับยึดช้ินงานกลึงควรจับให้แน่น เพราะถ้าไม่แน่นช้ินงานจะหลุดจากหัวจับ ( Jaw) และจากเพลาหัวจับ
ช้ินงานในขณะหมุน ซึ่งจะเกิดแรงกระแทกและช้ินงานเสียหาย หากเป็นงานกัดควรยึดกับปากกาโดยหมุนปากกา  
ให้แน่น หรือใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานโดยตรง และควรจะหมุนหรือ ตรวจสอบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานให้แน่นก่อน    
ลงมือปฏิบัติงาน  
 2.8.13 ห้ามใช้ลมเป่าเศษโลหะ เพราะจะท าให้กระเด็นเข้าตา และเข้าไปภายในเครื่องจักร ท าให้เครื่องจักร
เสียหายได้ เช่น เศษโลหะไปอุดตันบริเวณบอลสกรู ท าให้การหมุนติดขัดได ้
 2.8.14 ควรเลือกใช้อุปกรณ์ในการยกช้ินงานหรือวัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่มีน้ าหนักมากเพราะจะท าให้เกิด
การบาดเจ็บบริเวณสันหลังจากการยกที่ผิดวิธี  
 2.8.15 น าอุปกรณ์และเครื่องมือต่าง  ๆออกจากบริเวณ ที่เครื่องจักรมีการเคลื่อนที ่เช่น บนโต๊ะงาน ฟันจับ 
(Chuck) และเพลาหัวจับช้ินงาน ทุกครั้งก่อนท าการเดินเครื่อง 
 2.8.16 ท าความสะอาดบริเวณรอบ ๆ เครื่องจักร ขจัดเศษโลหะและเช็ดถูพื้นที่มีน้ ามันหล่อเย็น หรือน้ ามัน
ให้แห้ง มิเช่นน้ันอาจท าให้ลื่นหกล้มได้ 
 2.8.17 ใช้ความเร็วรอบ และอัตราป้อนที่เหมาะสม ควรลดความเร็วรอบ และอัตราป้อนทันทีถ้าเครื่องจักร มี
การสั่นสะเทือน 
 2.8.18 เครื่องมือตัดทีมีคมตัด (Cutting Edge) ที่สึกหรอ หรือเสียหายไม่ควรน ามาใช้เพราะจะแตกหัก
ง่าย ควรใช้เครื่องมือตัดที่คมเสมอ ต้องมีการติดตั้งเครื่องมืออย่างถูกต้อง คือไม่ยาวออกมาจากที่จับมาก ควรให้
ความยาวเครื่องมือที่ยื่นออกมาสั้นที่สุดเท่าที่จะท าได้ 
 2.8.19 ควรยืนในต าแหน่งที่มีระยะห่างจากปุ่มหยุดฉุกเฉิน ในระยะที่สามารถยื่นมือเข้าไปกดได้ทันทีเมื่อ
จะเกิดอันตรายเกิดข้ึน ไม่ควรวางสิ่งของใด ๆ ที่ขวางทางและท าให้ยากต่อการกดปุ่มหยุดฉุกเฉิน   
 2.8.20 ในขณะท าการเตรียมการต่าง ๆ เช่น การติดตั้งช้ินงาน การติดตั้งเครื่องมือตัด และการก าหนดจุด
ศูนย์ช้ินงาน ควรด าเนินการเพียงผู้เดียวโดยที่ผู้ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี ควรควบคุมปุ่มต่าง ๆ เอง ห้ามผู้ที่ไม่มีหน้าที่
เกี่ยวข้องเข้ามาใกล้ปุ่มควบคุมต่าง ๆ บนชุดคอนโทรลเลอร์โดยเด็ดขาด เพราะจะท าใหเ้ครื่องจักรท างานข้ึนมาเอง
โดยอัตโนมัติ ซึ่งอาจก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู้ปฏิบัติงาน ดังแสดงในรูปที่ 2.31 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.33 แสดงผู้ควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ควรปฏิบัติงานเพียงคนเดียว 

(ท่ีมา : https://uitzendbureau-het.nl)  
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 2.8.21 ควรมีโทรศัพท์อยู่ใกล ้และมีเบอร์โทรศัพท์ของโรงพยาบาล หรือสถานพยาบาลที่อยู่ใกล้โรงงาน ไม่
น้อยกว่าสองแห่ง 
 2.8.22 ควรมีตู้ยาสามัญไว้ใกล้ ๆ เครื่องและตรวจสอบยาทาแผลและผ้าพันแผลอย่างสม่ าเสมอให้มีจ านวน
พอเพียงอยู่เสมอ ดังแสดงในรูปที่ 2.32 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.34 แสดงตู้ยาสามัญ 
(ท่ีมา : http://www.xhopemissions.org) 

 2.8.23 ไม่ควรเปิดวิทยุหรือฟังเพลงเสียงดัง หรือใช้หูฟังเพราะจะไม่ได้ยินเสียงผิดปรกติของเครื่องและ
เสียงร้องขอความช่วยเหลือจากผู้ได้รับอุบัติเหตุ 
 2.8.24 ห้ามน าเครื่องดื่มและของเหลวต่าง ๆ วางบนเครื่องจักร โดยเฉพาะอย่างยิ่งเหนือคอนโทรลเลอร์หรือตู้อุปกรณ์
ไฟฟ้าต่าง ๆ ของเครื่องจักร เพราะถ้าของเหลวหกไหลเข้าในอุปกรณ์ไฟฟ้าจะท าให้เกิดไฟฟ้าลัดวงจร หรือไฟดูด
ได้ 
 2.8.25 มีอุปกรณ์ป้องกันเพลิงไหม้ไว้ใกล้เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 2.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.35 แสดงถังดับเพลิงชนิดผงเคมีแห้ง 
(ท่ีมา : http://www.baanlaesuan.com) 

http://www.xhopemissions.org/
http://www.baanlaesuan.com/
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แบบฝึกหัดหน่วยท่ี 2 
ตอนท่ี 1 
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 
 ........1. เครื่องจักรกลซีเอ็นซีต่างจากเครื่องจักรกลเอ็นซีตรงที่มีระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาควบคุมระบบ
การท างานของเครื่องจักร 
 ........2. ระบบควบคุมแบบเปิด ( Open Loop Control System) จะมีสัญญาณย้อนกลับมาที่ชุดควบคุม
เครื่องจักร 
 ........3. เครื่องกัดซีเอ็นซีแนวตั้งก าหนดให้แกน X เป็นการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดไปทางซ้ายมือมีค่า
เป็นลบ (–) และทางขวามือมีค่าเป็นบวก (+)   
 ........4. เครื่องกัดซีเอ็นซีแนวตั้งและแนวนอนก าหนดให้ให้แกน Z เป็นการเคลื่อนที่ในแนวแกนสปินเดิล 
 ........5. โคออร์ดิเนตแกน C เป็นการหมุนรอบแกน X  
 ........6. การใช้กฎมือขวาในการหาแนวแกนของเครื่องจักรนิ้วหัวแม่มือจะแทนการเคลื่อนที่ในแนวแกนX 
นิ้วช้ีแทนแกน Y และนิ้วกลางแทนแกน Z 
 ........7. เครื่องกลึงซีเอ็นซีแนวนอนจะมีแกนการเคลื่อนที่หลัก 2 แนวแกนคือแกน X และแกน Y 
 ........8. การเคลื่อนที่แบบต่อเนื่องหรือแบบสัมพัทธ์ ( Incremental Positioning) จะอ้างอิงจุดวัด
ต าแหน่งที่ต าแหน่งปัจจุบันเพื่อวัดค่าไปยังจุดต่อไป 
 ……..9. ควรใช้ลมเป่าท าความสะอาดเศษโลหะเพราะท าความสะอาดรางเลื่อนและบอล์ลสกรูได้ดี 
 ........10. การติดตั้งทูลควรให้ยาวออกมาจากที่จับมากๆ จึงจะสะดวกและปลอดภัย 
 
ตอนท่ี 2 
ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงอธิบายอธิบายหลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มาพอสังเขป 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
2. ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Control Unit Component) ประกอบด้วย 3 ส่วนประกอบหลักๆ มีอะไรบ้างพร้อม
อธิบายมาพอเข้าใจ 
 2.1…………………………………………………………………………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 2.2…………………………………………………………………………………………………………………………………………..
……………………………….…………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 2.3.......................................................................................................................... ..................................
.................................................................................................................................................................................. 
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3. การควบคุมการเคลื่อนที่ทั้งแนวเส้นตรงและแนวเส้นโค้งในระบบควบคุมซีเอ็นซีแบ่งออกได้ 3 ชนิด คือ 
 3.1………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 3.2………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 3.3………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
4. แนวแกนป้อนหลักของเครื่องกัดซีเอ็นซีมีกิแนวแกน อะไรบ้าง 
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................. 
5. แนวแกนป้อนหลักของเครื่องกลึงซีเอ็นซีมีกิแนวแกน อะไรบ้าง 
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................. 
6. จงอธิบายสัญลักษณ์และต าแหน่งหรือต่าง ๆ บนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ต่อไปนี ้
 6.1 จุดศูนย์ช้ินงาน 
 ............................................................................................................................. ....................................
............................................................................................... ...................................................................................
............................................................................................................................. ..................................................... 
 6.2 จุดศูนย์เครื่อง 
 ............................................................................................................................. ....................................
..................................................................................................................................................................................
............................................................................................................................. .................................................... 
 
 6.3 จุดศูนย์อ้างอิง  
 ............................................................................................................................. ....................................
.................................................................................................................................................................. ................
................................................................................................................... .............................................................. 

 6.4  จุดปรับตั้งทลู และจุดปลายรูสวมยึดเครื่องมือ  
 ……………………………………………………………………………………………………………………………………………….
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
7. จงบอกความหมายของการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ (Absolute Positioning) 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

N E 
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8. บอกความหมายของการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเนื่อง (Incremental Positioning) 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
9. จงอธิบายระบบการวัดต าแหน่งของเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี 
           8.1 การวัดต าแหน่งโดยตรง  
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
           8.2 การวัดต าแหน่งทางอ้อม  
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………... 
10. จงบอกหลักของความปลอดภัยส าหรับการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มาอย่างน้อย 5 ข้อ 
 10.1…………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 10.2…………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………... 
 10.3…………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 10.4…………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 10.5…………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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แบบเฉลยแบบฝึกหัดหน่วยท่ี 2 
ตอนท่ี.1 
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 
 ....  ....1. เครื่องจักรกลซีเอ็นซีต่างจากเครื่องจักรกลเอ็นซีตรงที่มีระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาควบคุม
ระบบการท างานของเครื่องจักร 
 ....  ....2. ระบบควบคุมแบบเปิด (Open Loop Control System) จะมีสัญญาณย้อนกลับมาที่ชุด
ควบคุมเครื่องจักร 
 ....  ....3. เครื่องกัดซีเอ็นซีแนวตั้งก าหนดให้แกน X เป็นการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดไปทางซ้ายมือมี
ค่าเป็นลบ (–) และทางขวามือมีค่าเป็นบวก (+)  
 ....   ....4. เครื่องกัดซีเอ็นซีแนวตั้งและแนวนอนก าหนดให้ให้แกน Z เป็นการเคลื่อนที่ในแนวแกนสปินเดิล 
 .... ....5. โคออร์ดิเนตแกน C เป็นการหมุนรอบแกน X  
 .... ....6. การใช้กฎมือขวาในการหาแนวแกนของเครื่องจักรนิ้วหัวแม่มือจะแทนการเคลื่อนที่ใน
แนวแกนX นิ้วช้ีแทนแกน Y และนิ้วกลางแทนแกน Z 
 .... ....7. เครื่องกลึงซีเอ็นซีแนวนอนจะมีแกนการเคลื่อนที่หลัก 2 แนวแกนคือแกน X และแกน Y 
 .... ....8. การเคลื่อนที่แบบต่อเนื่องหรือแบบสัมพัทธ์ (Incremental Positioning) จะอ้างอิงจุดวัด
ต าแหน่งที่ต าแหน่งปัจจุบันเพื่อวัดค่าไปยังจุดต่อไป  
 …. ....9.ควรใช้ลมเป่าท าความสะอาดเศษโลหะเพราะท าความสะอาดรางเลื่อนและบอล์ลสกรูได้ดี 
 .... ....10. การติดตั้งทูลควรให้ยาวออกมาจากที่จับมากๆ จึงจะสะดวกและปลอดภัย 
 
ตอนท่ี 2 
ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงอธิบายอธิบายหลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มาพอสังเขป 
 หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  มีลักษณะการท างานเหมือนกับเครื่องจักรกลที่ควบคุมการ
ท างานด้วยมือ โดยมีทูลหรือเครื่องมือตัดจะท าหน้าที่เคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานตามแกนการเคลื่อนที่ แต่จะมีข้อ
แตกต่างกันตรงที่เครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้นจะท างานได้โดยการใช้ระบบคอมพิวเตอร์มาควบคุมการเคลื่อนที่เวลา
ท างานแทนที่จะใช้ช่างควบคุมการท างานของเครื่องจักร  
 การควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซีสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือการควบคุมการเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง    
ที่ต้องการ (Movement) และการควบคุมความเร็วของการเคลื่อนที่ (Speed) 
2. ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Control Unit Component) ประกอบด้วย 3 ส่วนประกอบหลักๆ มีอะไรบ้าง 
พร้อมอธิบายมาพอเข้าใจ 
 2.1 ชุดควบคุมการส่งข้อมูลเข้าออกโดยทั่วไปจะประกอบไปด้วย ชุดเทปแม่เหล็ก ( Magnetic Tape 
Unit) ชุดหัวอ่านแผ่นดิสก์ และชุดเครื่องพิมพ์ 
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 2.2 ชุดควบคุมการส่งสัญญาณสู่เครื่องจักร โดยทั่วไปจะประกอบด้วย การควบคุม การต่อเช่ือม 
(Interface Control) การควบคุมแนวแกน ( Axis Control) การควบคุมหน่วยจ่ายก าลัง  (Power Supply 
Control) และการควบคุมเงื่อนไงการตัดเฉือน (Cutting Conditions Control) 
 2.3 ชุดคอมพิวเตอร์ โดยทั่วไปในระบบซีเอ็นซีหัวใจที่ส าคัญของเครื่องจักรซีเอ็นซี คือ คอมพิวเตอร์ ซึ่ง
คอมพิวเตอร์ในระบบซีเอ็นซีจะท าหน้าที่เก็บข้อมูล ค านวณ ประมวลผลสั่งการ และยังเป็นตัวกลางในการติดต่อ
กับอุปกรณ์ทั้งหมดของระบบซีเอ็นซีกับตัวเครื่องจักรซีเอ็นซี โดยจะท างานผ่านอุปกรณ์เช่ือมต่อต่าง  
3.การควบคุมการเคลื่อนท่ีท้ังแนวเส้นตรงและแนวเส้นโค้งในระบบควบคุมซีเอ็นซีแบ่งออกได้ 3 ชนิด คือ 
 3.1 การควบคุมการตัดเฉือนแบบจุดต่อจุด 
 3.2 การควบคุมการตัดเฉือนแนวเส้นตรง (Straight cut Controls) 
 3.3 การควบคุมตามเส้นขอบรูป (Contouring Controls) 
4.แนวแกนป้อนหลักของเครื่องกัดซีเอ็นซีมีกิแนวแกน อะไรบ้าง 
 มี 3 แนวแกนได้แก่ 
 1.แนวแกน X 
 2.แนวแกน  Y 
 3.แนวแกน Z 
5.แนวแกนป้อนหลักของเครื่องกลึงซีเอ็นซีมีกิแนวแกน อะไรบ้าง 
 มี 2 แนวแกนได้แก่ 
 1.แนวแกน X 
 2.แนวแกน  Z 
6. จงอธิบายสัญลักษณ์และต าแหน่งหรือต่าง ๆ บนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ต่อไปน้ี 
 6.1 จุดศูนย์ชิ้นงาน 
 เป็นจุดอ้างอิงส าหรับการเริ่มต้นเขียนโปรแกรม เพื่อสั่งให้เครื่องมือตัด  ให้เคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงาน  
ผู้เขียนโปรแกรมจะเป็นผู้ก าหนดเองซึ่งจะอยู่ในต าแหน่งใดก็ได้ ข้ึนอยู่กับความเหมาะสมของงานหรือความถนัด
ของผู้เขียนโปรแกรม โดยทั่วไปมักจะเลือกวางในต าแหน่งมุมด้านล่างซ้ายมือ  เมื่อมองจากด้านบน ของช้ินงาน
ส าหรับงานกัดเพลาต้ัง  เพื่อให้เครื่องหมายในแนวแกนโคออร์ดิเนตมีค่าเป็นบวกเพื่อป้องกันข้อผิดพลาดเรื่อง      
ทิศทางการเคลื่อนที่ ส่วนงานกลึงนิยมก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานไว้ที่ด้านหน้าของช้ินงาน 
 6.2 จุดศูนย์เครื่อง 
 จุดศูนย์ของเครื่องจักรจะถูกก าหนดโดยบริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จุดศูนย์ของเครื่อง  จะใช้เป็นจุด
ศูนย์ของระบบโคออร์ดิเนตของเครื่องจักรกล และใช้เป็นจุดเริ่มต้นส าหรับโคออร์ดิเนตอื่น ๆ และยังใช้เป็นจุดอ้างอิงใน
เครื่องจักรกล เครื่องจักรกลซีเอ็นซี จะมีต าแหน่งจุดศูนย์เครื่องจักรที่แตกต่างกัน ข้ึนอยู่กับผู้ผลิตเครื่องจักรก าหนด 
ส าหรับการเขียนโปรแกรมจุดศูนย์ของเครื่องจะไม่มีความหมายใดๆ  
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 6.3 จุดศูนย์อ้างอิง  
 เป็นจุดที่ช่วยในการปรับค่าและควบคุมระบบวัดขนาด ระยะการเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อนและเครื่องมือ 
ต าแหน่งของจุดอ้างอิงจะถูกก าหนดไว้ก่อนล่วงหน้าอย่างเที่ยงตรงในทุกแนวแกนของการเคลื่อนที่ด้วยสวิตซ์จ ากัด
ระยะ (Limit Switches) ดังนั้นค่าโคออร์ดิเนตของจุดอ้างอิงจะมีค่าเท่าเดิมเสมอ 

 6.4 จุดปรับตั้งทูล  และจุดปลายรูสวมยึดเครื่องมือ  
 จุดปรับตั้งทูล คือจุดที่อยู่ติดอยู่กับอุปกรณ์จับยึดทูลใช้เป็นจุดวัดค่าความยาวของทูล ซึ่งค่าต่างๆของ 
ทูลเช่น ความยาวทูล(L) รัศมีของทูล(R หรือQ) จะถูกป้อนไว้ในชุดควบคุมเครื่องจักร  โดยจุดปรับตั้งทูลจะสัมผัส
กับปลายรูสวมยึดเครื่องมือ 
7. จงบอกความหมายของการก าหนดต าแหน่งแบบสัมบูรณ์ (Absolute Positioning) 
 เป็นการก าหนดการเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งโดยทั้งสองจุดใช้จุดอ้างอิงเดียวกัน โดยปกติ
จุดอ้างอิงจะเป็นจุดเริ่มต้น (X, Y, Z ) = (0, 0, 0) 
8. บอกความหมายของการก าหนดต าแหน่งแบบต่อเน่ือง (Incremental Positioning) 
 เป็นการ ก าหนดการ เคลื่อนที่จากจุด หรือต าแหน่งปัจจุบันไปยังจุดถัดไป โดยอ้างอิงจากต าแหน่ง
ปัจจุบัน หรือเป็นระยะห่างระหว่างจุดสองจุด โดยมีเครื่องหมายบวก ( + ) และเครื่องหมายลบ (  - ) ระบุบอก 
ทิศทางการเคลื่อนที่ตามแนวแกนนั้น ๆ โดยอ้างอิงจากต าแหน่งปัจจุบัน หรือจุดเริ่มต้นของเส้นน้ันๆ 
9. จงอธิบายระบบการวัดต าแหน่งของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
           8.1 การวัดต าแหน่งโดยตรง  
 วิธีนี้สเกลวัดจะยึดติดกับส่วนที่เคลื่อนที่ของเครื่องจักร  เช่น แท่นเลื่อนหรือโต๊ะงานโดยตรงซึ่งสเกลวัด 
(Measuring Scale) จะยึดติดกับโต๊ะงานโดยตรง และอุปกรณ์อ่านค่าวัดจะท าการอ่านค่าจากขีดสเกลวัดได้โดยตรง 
           8.2 การวัดต าแหน่งทางอ้อม  
 เป็นการวัดการเคลื่อนที่ของส่วนที่เคลื่อนที่ เช่น โดยสเกลวัดจะยึดติดกับแกนของบอลล์สกรูโดยอุปกรณ์
อ่านค่าวัดจะท าการอ่าน ค่าจากแผ่นสัญญาณ ( Pulse Disc) และท าการส่งสัญญาณไปยังระบบควบคุมของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อแปลงค่าการหมุนค านวณเป็นระยะทางของการเคลื่อนที่ 
10. จงบอกหลักของความปลอดภัยส าหรับการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มาอย่างน้อย 5 ข้อ  
 1. ให้ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี สวมแว่นตานิรภัยแบบที่มีการปกปิดด้านข้าง (Safety Glasses) 
เพื่อป้องกันมิให้เศษเหล็กกระเด็นเข้าตา  

 2. ห้ามสวมเครื่องประดับต่าง ๆ เช่น สร้อยคอ แหวน ก าไร เป็นต้น ในขณะปฏิบัติงาน เพราะอาจ ท าใหห้ลุด
เข้าไปในเครื่องท าให้เกิดอันตรายแก่ผู้ปฏิบัติงาน และอาจท าให้เครื่องจักรเกิดความเสียหายได ้

 3. ห้ามผู้ปฏิบัติงานสวมใส่เสื้อแขนยาว หรือผูกเนคไท และสวมใส่เสื้อผ้ารุ่มร่ามเพราะอาจท าให้ดึงหรือพัน
เอาร่างกายของผู้ปฏิบัติงานเข้าไปในตัวเครื่องได ้
 4. ให้ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี สวมรองเท้านิรภัยหุ้มส้น (Safety Shoes) หรือรองเท้าบู๊ต เพื่อ
ป้องกันสิ่งของตกลงมากระทบเท้าและนิ้วเท้า และเพื่อป้องกันเศษโลหะบาดเท้า  

N E 
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 5. ส าหรับผู้ที่มีผมยาวให้สวมหมวกหรือมัดผมไว้ข้างหลังให้แน่น เพราะอาจท าให้ผมที่ยาวไปพันกับอุปกรณ์
ต่าง ๆ ที่มีการเคลื่อนที่และการหมุนได ้
 6. ควรเอามือออกห่างจากช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ที่มีการเคลื่อนที่หรือมีการหมุน เพราะอาจจะพันหรือดึง
มือของผู้ปฏิบัติงานได ้
 7. ขณะท าการเปลี่ยนเครื่องมือตัด หรือขณะที่จับขันประแจ ควรระมัดระวังเป็นพิเศษ เนื่องจากที่ปลายหรือ
สันคมมากอาจจะท าให้บาดมือได ้
 8. ต้องให้เพลาจับเครื่องมือตัด (เครื่องกัด) นั้นหยุดสนิทเสียก่อนท าการปรับตั้งค่า หรือถอดใส่ช้ินงาน
หรือท าการเปลี่ยนเครื่องมือตัด เพราะอาจท าให้เครื่องมือตัดไปกระทบกับช้ินงาน ท าให้เกิดการแตกหักเสียหายได้ 
 9. ห้ามใช้เครื่องจักรกลซีเอ็นซี ที่อุปกรณ์ป้องกันความเสียหายอยู่ในสภาพที่ช ารุด หรือใช้การไม่ได้ เช่น
ปุ่มหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) ประตูหรือกระจกนิรภัยช ารุด เป็นต้น 
 10. ในขณะท าการข้ึนรูปช้ินงาน เศษโลหะทีหลุดออมาจากช้ินงานน้ันจะมีความร้อนมากและเศษโลหะ
อาจมีความคมจึงไม่ควรสัมผัส เพราะอาจท าให้มือได้รับบาดเจ็บได ้
 11. ผู้ปฏิบัติงานไม่ควรใช้มือเปล่า ในการแกะเศษโลหะ ที่ติดกับเครื่องมือตัดโดยเด็ดขาด และควรใช้ 
ถุงมือทุกครั้งเมื่อจ าเป็นต้องสัมผัสกับเศษโลหะ 
 12. ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะต้องจับยึดช้ินงาน ให้ถูกต้องตามหลัก  ในการจับยึดช้ินงาน 
เช่น การจับยึดช้ินงานกลึง ควรจับให้แน่น เพราะถ้าไม่แน่นช้ินงานจะหลุดจากหัวจับ (Jaw) และจากเพลาหัวจับ
ช้ินงานในขณะหมุน ซึ่งจะเกิดแรงกระแทกและช้ินงานเสียหาย หากเป็นงานกัดควรยึดกับปากกาโดยหมุนปากกา  
ให้แน่น หรือใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานโดยตรง และควรจะหมุนหรือตรวจสอบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานให้แน่นก่อนลง
มือปฏิบัติงาน  
 13. ห้ามใช้ลมเป่าเศษโลหะเพราะจะท าให้กระเด็นเข้าตา และเข้าไปภายในเครื่องจักรท าให้เครื่องจักร
เสียหายได้ เช่น เศษโลหะไปอุดตันบริเวณบอลสกรู ท าให้การหมุนติดขัดได ้
 14. ควรเลือกใช้อุปกรณ์ในการยกช้ินงานหรือวัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่มีน้ าหนักมากเพราะจะท าให้เกิดการ
บาดเจ็บบริเวณสันหลังจากการยกที่ผิดวิธี  
 15.น าอุปกรณ์และเครื่องมือต่างๆออกจากบริเวณที่เครื่องจักรมีการเคลื่อนที่  เช่นบนโต๊ะงาน ฟันจับ 
(Chuck) และเพลาหัวจับช้ินงาน ทุกครั้งก่อนท าการเดินเครื่อง 
 16. ท าความสะอาดบริเวณรอบ ๆ เครื่องจักร ขจัดเศษโลหะและเช็ดถูพื้นที่มีน้ ามันหล่อเย็น หรือน้ ามันให้
แห้ง มิเช่นน้ันอาจท าให้ลื่นหกล้มได้ 
 17. ใช้ความเร็วรอบ และอัตราป้อนที่เหมาะสม ควรลดความเร็วรอบ และอัตราป้อนทันทีถ้าเครื่องมีการ
สั่นสะเทือน 
 18. เครื่องมือตัดทีมีคมตัด (Cutting Edge) ที่สึกหรอ หรือเสียหายไม่ควรน ามาใช้เพราะจะแตกหักง่าย 
ควรใช้เครื่องมือตัดที่คมเสมอ ต้องมีการติดตั้งเครื่องมืออย่างถูกต้อง คือไม่ยาวออกมาจากที่จับมาก ควรให้ความยาว
เครื่องมือที่ยื่นออกมาสั้นที่สุดเท่าที่จะท าได้ 
 19. ควรยืนในต าแหน่งที่มีระยะห่างจากปุ่มหยุดฉุกเฉิน ในระยะที่สามารถยื่นมือเข้าไปกดได้ทันทีเมื่อจะเกิด
อันตรายเกิดข้ึน ไม่ควรวางสิ่งของใด ๆ ที่ขวางทางและท าให้ยากต่อการกดปุ่มหยุดฉุกเฉิน   
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 20. ในขณะท าการเตรียมการต่าง ๆ เช่น การติดตั้งช้ินงาน การติดตั้งเครื่องมือตัด และการก าหนดจุดศูนย์
ช้ินงาน ควรด าเนินการเพียงผู้เดียวโดยที่ผู้ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี ควรควบคุมปุ่มต่าง ๆ เอง ห้ามผู้ที่ไม่มีหน้าที่เกี่ยวข้อง
เข้ามาใกล้ปุ่มควบคุมต่าง ๆ บนชุดคอนโทรลเลอร์โดยเด็ดขาด เพราะจะท าใหเ้ครื่องจักรท างานข้ึนมาเองโดย
อัตโนมัติ ซึ่งอาจก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู้ปฏิบัติงาน  
 21. ควรมีโทรศัพท์อยู่ใกล้และมีเบอร์โทรศัพท์ของโรงพยาบาลหรือสถานพยาบาลที่อยู่ใกล้โรงงานไม่น้อย
กว่าสองแห่ง 
 22. ควรมีตู้ยาสามัญไว้ใกล้ ๆ เครื่องและตรวจสอบยาทาแผลและผ้าพันแผลอย่างสม่ าเสมอให้มีจ านวนพอเพียง
อยู่เสมอ  
 23.ไม่ควรเปิดวิทยุหรือฟังเพลงเสียงดัง หรือใช้หูฟังเพราะจะไม่ได้ยินเสียงผิดปรกติของเครื่องและเสียง
ร้องขอความช่วยเหลือจากผู้ได้รับอุบัติเหต ุ
 24.ห้ามน าเครื่องดื่มและของเหลวต่าง ๆ วางบนเครื่องจักร โดยเฉพาะอย่างยิ่งเหนือคอนโทรลเลอร์
หรือตู้อุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง ๆ ของเครื่องจักร เพราะถ้าของเหลวหกไหลเข้าในอุปกรณ์ไฟฟ้าจะท าให้เกิดไฟฟ้าลัดวงจร หรือ 
ไฟดูดได้ 
 25. มีอุปกรณ์ป้องกันเพลิงไหม้ไว้ใกล้เครื่องจักร 
 


