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หน่วยท่ี 4 
การวางแผนการขึ้นรูปส าหรับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
(Planning Forming for CNC Machine Tools) 

 
สาระการเรียนรู ้
 4.1 การด าเนินงานเกี่ยวกับเอ็นซ ี
 4.2 กระบวนการวางแผนส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับเอ็นซี 
 4.3 การวางแผนการข้ึนรูป 
 4.4 การพิจารณาเกี่ยวกับวัตถุดิบ 
 4.5 การวางแผนเพื่อก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัด 
 4.6 ตารางข้ันตอนในการปฏิบัติงานซีเอ็นซ ี
 
สาระส าคัญ 
 การวางแผนในระบบเอ็นซี (NC Planning) หมายถึง การก าหนดแนวทางการท างานโดยการจัดเตรียม
เครื่องมือ อุปกรณ์ และล าดับข้ันตอนของการปฏิบัติงานอย่างมีระบบ เพื่อให้การผลิตช้ินงานเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ  

 
จุดประสงค์ท่ัวไป  
 1. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจหน้าที่การด าเนินงานในแต่ละฝ่ายของระบบเอ็นซี 
 2. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจล าดับข้ันตอนกระบวนการวางแผนส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับเอ็นซี 
 3. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการวางแผนการข้ึนรูปช้ินงาน 
 4. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจปัจจัยส าคัญในการเลือกใช้วัตถุดิบ 
 5. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัด 
 6. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการเขียนข้ันตอนในการปฏิบัติงานซีเอ็นซ ี

 
จุดประสงค์การเรียนรู้  
 เมื่อศึกษาหน่วยที่  4 จบแล้วนักศึกษาสามารถ 
 1. บอกหน้าที่การด าเนินงานในแต่ละฝ่ายของระบบเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 2. อธิบายล าดับข้ันตอนกระบวนการวางแผนส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 3. อธิบายการวางแผนการข้ึนรูปช้ินงานได้ถูกต้อง 
 4. บอกปัจจัยส าคัญในการเลือกใช้วัตถุดิบได้ 
 5. ก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัดได้ถูกต้อง 
 6. เขียนข้ันตอนในการปฏิบัติงานซีเอ็นซีได้อย่างถูกต้อง 
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4.1 การด าเนินงานเกี่ยวกับเอ็นซี (NC Operation) 
 การด าเนินการในระบบปฏิบัติการเอ็นซีนั้น จ าเป็นต้องอาศัยการประสานการท างานของ หน่วยงานที่
อยู่ในระบบทั้งหมด 5 หน่วยงานโดยแบ่งตามหน้าที่การท างานดังนี้คือ 
 4.1.1 การจัดการเอ็นซี (NC Management) 
 4.1.2 โปรแกรมเอ็นซ ี(NC Program) 
 4.1.3 การปฏิบัติงานบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC Machining Operations) 
 4.1.4 การเตรียมเครื่องมือตัด และอุปกรณ์จับยึด (Fixture and Preparation Tool) 
 4.1.5 การควบคุม และดูแลรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (Maintenance for CNC Machining) 
 โดยในโรงงานที่มีการท างานด้วยเครื่องจักรกลที่มีการควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซี ที่มีจ านวนเครื่องจักรกล
จ านวนมากๆ นั้น จะมีระบบการบริหารงาน โดยมีการแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบออกเป็นฝ่ายงานหรือแผนกงาน 
ดังนี้คือ (ท่ีมา : อ านาจ ทองเสน. 2556 : 107) 
 - หัวหน้าโรงงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 - แผนกโปรแกรมเอ็นซี  
 - แผนกช่างควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 - แผนกเบิกจ่ายเครื่องมือ 
 - ช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 โดยในแต่ละฝ่ายงานมีหน้าที่ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานดังแสดงในรูปที่ 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงความสัมพันธ์ของการด าเนินงานในแต่ละฝ่ายหรือแผนกงานในระบบเอ็นซี  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

การโปรแกรมเอ็นซ ี
1. วางแผนการท างาน 
2. เลือกเคร่ืองจักร, อุปกรณ์จับยึด 
3. เลือกเคร่ืองมือตัด 
4. โปรแกรมเอ็นซี 

การด าเนินการบนเครื่องจักร 
1. การปรับต้ังเคร่ือง 
2. การจับยึดชิ้นงาน 
3. การเปลี่ยนเคร่ืองมือ 
4. การวัดและตรวจสอบ 

การเตรียมเครื่องมือ, อุปกรณ์ 
1. เคร่ืองมือตัดและการจับยึด 
2. ปรับต้ังเคร่ืองมือตัด 
3. ปรับต้ังอุปกรณ์จับยึด 
4. จัดเตรียมใบดัชนีเคร่ืองมือ 

การจัดการเอ็นซี 
1. ก าหนดนโยบาย, การตัดสินใจ 
2. ก าหนดงานท่ีต้องท า 
3. การฝึกอบรม 
4. การจัดซื้อ 

การควบคุมและดูแลรักษาเครื่องจักร 
1. การตรวจสอบระบบของเคร่ือง 
2. อุปกรณ์ประกอบของเคร่ือง 
3. การบริการฉุกเฉิน 

การด าเนินงานใน 
ระบบเอ็นซี 

 

แผนกโปรแกรมเอ็นซ ี
 

หัวหน้าโรงงาน 
 

แผนกซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 
 

แผนกเบิกจ่ายเครื่องมือ 
 

ช่างควบคุมเครื่อง 
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4.2 กระบวนการวางแผนส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับเอ็นซี (Planning Process for NC Operation) 
 ก่อนที่ผู้เขียนโปรแกรมจะด าเนินการเขียนโปรแกรมเอ็นซีนั้น  ผู้เขียนโปรแกรมจะต้องมี การวาง
แผนการด าเนินงานเสียก่อน  ทั้งนี้เพื่อจะได้ใช้เป็นแนวทางส าหรับการผลิตช้ินงานน้ัน  ๆ ซึ่งการวางแผนการ
ท างานที่ดีนั้น จะช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานลดข้ันตอนและเวลาในการผลิตช้ินงาน ลดของเสียที่เกิดจากการผลิต และได้
ช้ินงานที่ออกมามีคุณภาพตามแบบงาน และตามความต้องการของผู้ปฏิบัติงานอีกด้วย  โดยกระบวนการในการ
วางแผนงานส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับระบบเอ็นซีนี้จะประกอบไปด้วยหน้าที่ที่ส าคัญทั้งหมด 8 ประการ 
ดังนี้คือ (ท่ีมา : อ านาจ ทองเสน. 2556 : 108) 
 4.2.1 การเตรียมวัตถุดิบ 
 4.2.2 การเลือกกระบวนการผลิต 
 4.2.3 การจัดล าดับข้ันตอนของกระบวนการผลิต 
 4.2.4 การเลือกพารามิเตอร์ของเครื่องจักร 
 4.2.5 การวางแผนเพื่อก าหนดทางเดินของเครื่องมือตัด  
 4.2.6 การเลือกใช้เครื่องจักรกล 
 4.2.7 การเลือกใช้เครื่องมือตัด  
 4.2.8 การเลือกใช้อุปกรณ์จับยึด 
 จะเห็นได้ว่ากระบวนการในการวางแผนส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับระบบเอ็นซี ซึ่งประกอบไปด้วยหน้าที่
ที่ส าคัญ 8 ประการแล้วนั้น จึงยังต้องจ าเป็นต้องอาศัยบุคลากรในการท างานที่มีความรู้ความสามารถหลากหลายด้าน
ด้วยกัน เช่น  
 - มีความรู้ความสามารถในด้านการเขียน และอ่านแบบเครื่องกล  
 - มีความรู้ความสามารถในด้านการปฏิบัติงานบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 - มีความรู้ความสามารถในการค านวณหาค่าพารามิเตอร์เงื่อนไขการตัดเฉือน ที่จ าเป็นส าหรับเครื่องจักร
ซีเอ็นซี เช่น ค านวณหาค่าความเร็วตัด, ความเร็วรอบ และอัตราป้อน  
 - มีความรู้ด้านการข้ึนรูปตัดเฉือนช้ินงาน 
 - มีความรู้ความสามารถในการเลือกใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานให้เหมาะสมกับงานได้ดี 
 - มีความรู้ความสามารถในการเลือกใช้เครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับวัสดุ งานที่น ามาผลิตช้ินงาน ได้เป็น
อย่างด ี
 - มีความรู้ความสามารถในการเลือกใช้อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม 
 - มีความสามารถในการแก้ไขปัญหาที่เกิดข้ึนเฉพาะหน้าได้ดี 
 - มีความรู้ความสามารถในการวิเคราะห์หาต้นทุนในการผลิตได้เป็นอย่างด ี
 
 ในกระบวนการวางแผนส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับระบบเอ็นซีนี้ สามารถแบ่งออกได้เป็น  2 วิธีคือ 
กระบวนการวางแผนงานด้วยมือ (Manual Process Planning) และกระบวนการวางแผนงานโดยใช้คอมพิวเตอร์
ช่วย (Computer-Aided Process Planning) โดยมีกระบวนการดังแสดงในรูปที่ 4.2 
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ชิ้นงานส าเร็จ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.2 แสดงกระบวนการวางแผนส าหรับเอ็นซี  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ชิ้นงานส าเร็จ เครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

วัตถุดิบ 

โปรแกรมเอ็นซ ี
% 
O123 (test); 

ใบ
เครื่องมือ 

ใบอุปกรณ์จับยึด 

เขียนโปรแกรม
ด้วยมือ 

คอมพิวเตอร์ช่วย 
เขียนโปรแกรม 

แบบสั่งงานการผลิต 
1. ส่วนประกอบของแบบสั่งงาน  
2. วัตถุดิบในการผลิต 

 

กระบวนการวางแผน 
1. การวางแผนด้วยมือ 
2. คอมพิวเตอร์ช่วยวางแผน  
 

วางแผนการขึ้นรูปทางกล 
1. เลือกด้านอ้างอิง  
2. ตารางโคออร์ดิเนตของพิกัด  
3. การเผื่อระยะของการเปลี่ยน  
   เครื่องมือหรือการเคลื่อนที่เร็ว 
4. ใบปฏิบัติงานและใบเตรียมการ 

วางแผนการใช้อุปกรณ์จับยึด 
1. อุปกรณ์จับยึดมาตรฐาน 
2. อุปกรณ์จับยึดแบบพิเศษ 

วางแผนการใช้เครื่องมือตัด 
1. มาตรฐานของเครื่องมือตัด 
2. คุณลักษณะของเครื่องมือตัด  

ชิ้นงานดิบ 

อุปกรณ์จับยึด เครื่องมือตัด 
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 จากรูป ที่ 4.2 แสดงถึงความสัมพันธ์ของกระบวนการวางแผนด าเนินงานส าหรับระบบเอ็นซี ซึ่งมีล าดับ
ข้ันตอนส าคัญดังนี้คือ 
  ข้ันตอนที  1 ศึกษาแบบสั่งงานการผลิต เช่น ส่วนประกอบของแบบงาน และวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต  
  ข้ันตอนที่ 2 ศึกษาและเลือกกระบวนการวางแผนงาน เช่น ควรจะเลือกว่า จะวางแผนด้วยมือ หรือ
จะใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผน โดย ในข้ันตอนของกระบวนการวางแผนน้ี จะประกอบไปด้วย การวางแผนเกี่ยวกับ
เครื่องมือตัด การวางแผนเกี่ยวกับการข้ึนรูปช้ินงาน และการวางแผนเกี่ยวกับอุปกรณ์จับยึดทั้งเครื่องมือตัด และ
อุปกรณ์จับยึดช้ินงาน เป็นต้น 
4.3 การวางแผนการขึ้นรูป (Machining Planning) 
  การวางแผนการข้ึนรูป ( Machining Planning) ถือว่าเป็นกระบวนการวางแผนที่ส าคัญ อย่างยิ่งใน
กระบวนการวางแผนในระบบเอ็นซี  สามารถจะกล่าวสรุปได้ว่า การวางแผนการข้ึนรูปช้ินงาน นี้จะต้องมีการ
ก าหนดข้ันตอน และข้อมูลส าหรับการข้ึนรูปที่มีความถูกต้องและชัดเจน ดังแสดงในรูปที่ 4.3  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงข้ันตอนในการวางแผนงานการข้ึนรูป 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ศึกษาแบบสั่งงาน 

วัตถุดิบในการผลิต 

รูปร่างลักษณะของชิ้นงาน  เลือกกรรมวิธีการขึ้นรูป  

จัดล าดับกรรมวิธีการขึ้นรูป 

การเตรียมแบบสั่งงานส าหรับการผลิต  
ใบปฏิบัติงาน 

แบบงานการผลิต 
การวางแผนเพื่อก าหนดทางเดินของเครื่องมือตัด
1. ก าหนดพิกัดโคออร์ดิเนตบนชิ้นงาน  
2. ตารางแสดงค่าโคออร์ดิเนตของพิกัดต่างๆ  

เลือกค่าพารามิเตอร์ส าหรับการตัดเฉือน  
 
 
 

การเตรียมโปรแกรมเอ็นซี ใบโปรแกรมเอ็นซ ี

- ความเร็วรอบสปินเดิล 
- อัตราป้อน 
- ความเร็วตัด 
- ความลึกการตัดเฉือน 
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4.4 การพิจารณาเกี่ยวกับวัตถุดิบ (Material Consideration) 
 โดยทั่วไปแล้วในแบบงานนั้นจะระบุชนิด  และรายละเอียดของวัตถุดิบที่น ามาใช้ในการผลิตช้ินส่วน ไว้
อย่างชัดเจน ดังนั้นในการเลือกวัตถุดิบจึงควรพิจารณาถึงปัจจัยที่ส าคัญ ๆ ดังนี้คือ 
 4.4.1 จ านวนของเนื้อเศษวัสดุที่จะท าการตัดเฉือนออกนั้น มีมากน้อยเพียงใด 
 4.4.2 วิธีการจับยึดวัสดุที่น ามาผลิตเป็นช้ินงานต้องมีการจับยึดที่ง่าย และสะดวก 
 4.4.3 วัสดุที่น ามาผลิตช้ินส่วนน้ันจะต้องมีความสามารถในการข้ึนรูปทางกลได้ดี 
 4.4.4 เวลาในการข้ึนรูปช้ินงาน และอายุในการใช้งานของเครื่องมือตัด 
 ส าหรับรายการและรายละเอียดของวัตถุดิบนั้น เช่น ชนิดและขนาดของวัสดุสามารถเลือกและสั่งซื้อจาก
บริษัทและตัวแทนจ าหน่าย ยกเว้นช้ินงานที่ผ่านกรรมวิธีพิเศษไม่ว่าจะเป็นช้ินงานที่หล่อข้ึนรูปหรือช้ินงานที่ผ่านการ
ตีข้ึนรูปจะต้องมีการสั่งท าเป็นกรณีพิเศษ วัตถุดิบที่เราสามารถเลือกซื้อจากบริษัทผู้ผลิตและสั่งซื้อ จากตัวแทน
จ าหน่าย ส่วนมากจะเป็นวัตถุดิบที่เป็นรูปพรรณมาตรฐาน เช่น แบบบาร์ (สี่เหลี่ยมจัตุรัส, หกเหลี่ยม, วงกลม, แปด
เหลี่ยม, แบน, สามเหลี่ยม) แบบแผ่น (แบบแผ่นบางหรือแบบม้วน) แบบท่อ และแบบโครงสร้างต่าง ๆ เช่นตัวที 
(T), ตัวซี (C), ตัวยู (U), เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 4.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 แสดงผลิตภัณฑ์วัตถุดิบเหล็กรูปพรรณต่างๆ 
(ท่ีมา :  http://www.velamall.com) 

4.5 การวางแผนเพ่ือก าหนดทิศทางของเครื่องมือตัด (Tools Path Planning) 
 การวางแผนเพื่อก าหนดทิศทางของเครื่องมือตัด เป็นข้ันตอนที่มีความส าคัญและจ าเป็นอย่างยิ่ง
ส าหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซี ในการก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัด (Tool Path) ในแต่ละข้ันตอนของ
กระบวนการการข้ึนรูปช้ินส่วนน้ัน โดยในการวางแผนเพื่อก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัดได้ดีนั้น จ าเป็น
จะต้องอาศัยวิธีการเขียนรูปของช้ินงานและทิศทางการเดินของเครื่องมือตัดด้วยทั้งนี้ก็เพื่อใหผู้้เขียนโปรแกรมเอ็นซี
ได้มองเห็นภาพจ าลองลักษณะการเดิน และทิศทางของเครื่องมือตัดได้ดียิ่งขึ้นเพื่อง่ายต่อการเขียนโปรแกรมเอ็นซ ี
การวางแผนเพื่อก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัดนี้ประกอบไปด้วยข้ันตอนที่ส าคัญๆ ดังนี้ 
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P2 P3 

P1 P4 

 4.5.1 ก าหนดสัญลักษณ์ของจุดศูนย์ของช้ินงานลงในแบบงาน  (        ) 
 4.5.2 ก าหนดต าแหน่งจุดเริ่มต้น จนถึงจุดสุดท้าย ของทางเดินเครื่องมือตัด ให้ชัดเจนโดยใช้อักษรตัว 
P (Point) ก าหนดเป็นจุดตัดเฉือน  
 4.5.3 ก าหนดล าดับของหมายเลขของการตัดเฉือน ลงในต าแหน่งจุดตัดเฉือน จากน้อย ไปหามากจาก
จุดเริ่มต้นไปถึงจุดสิ้นสุดการตัดเฉือน 
 4.5.4 เขียนเส้นสัญลักษณ์ แสดงการเคลื่อนที ่ของเครื่องมือตัด เช่น การเคลื่อนที่เร็วของเครื่องมือตัด 
แสดงด้วยลูกศรเส้นประ และการเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานแสดงด้วยลูกศรเส้นทึบ เป็นต้น 
 4.5.5 ก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนตจุดตัดเฉือนลงในตาราง 
 จากข้ันตอน  ที่ผ่านมาข้างต้นแล้วนี้ จะเห็นได้ว่า ในการวางแผน เพื่อก าหนดทิศทาง ในการเดินของ
เครื่องมือตัด จ าเป็น จะต้องอาศัยจุดต่าง ๆ บนแบบงาน เพื่อน าไปใช้เป็นข้อมูล ให้ผู้เขียนโปรแกรม ท าการเขียน
โปรแกรมเอ็นซี ยกตัวอย่าง เช่น การก าหนดจุดศูนย์ช้ินงาน ( Work piece Zero Point ) และจุดแสดงต าแหน่งทาง
เรขาคณิตที่ก าหนดเป็นจุดก าหนดล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ดังแสดงในรูปที่ 4.5 - 4.6 
 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.5 แสดงการก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานกลึง และจุดต าแหน่งทางเรขาคณิตล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.6 แสดงการก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานกัด และจุดต าแหน่งทางเรขาคณิตล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

P0 

P4 P0 

P3 

P1 

P5 

P2 

P6 
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 หลังจากก าหนดจุดต่าง ๆ ที่อยู่บนแบบงานที่มีความส าคัญต่อการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเรียบร้อย แล้ว
ข้ันตอนต่อไปคือการเขียนล าดับการเดินทูลและตารางข้อมูลค่าโคออร์ดิเนตของพิกัดต่าง ๆตามจุดที่ก าหนด  โดย
จัดล าดับก่อน -หลังให้ถูกต้องและชัดเจน  ทั้งนี้เพื่อความง่ายและสะดวกต่อการน าไปใช้เป็นข้อมูลในการเขียน
โปรแกรมเอ็นซีต่อไป ดังแสดงในรูปที่ 4.7 - 4.8 และตารางที่ 4.1 - 4.2 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.7 แสดงตัวอย่างการก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานกลึงและจุดต าแหน่งล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 จากรูปที่ 4.7 เขียนล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดและก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนตลงในตารางได้ดังนี้ 
 

เมื่อ 
 คือ การเคลื่อนที่เร็วของเครื่องมือตัดเป็นเส้นตรงโดยไม่กินช้ินงาน 
 คือ การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดเป็นเส้นตรงโดยกินช้ินงาน 
 คือ การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดเป็นเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาโดยกินช้ินงาน 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงการก าหนดค่าโคออร์ดิเนตที่จุดต าแหน่งการตัดเฉือนโดยใช้ข้อมูลจากรูปที่ 4.7 
 

ตารางการก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนต (แบบสัมบูรณ์) 
จุดต าแหน่งการตัดเฉือน ค่าโคออร์ดิเนตแนวแกน X ค่าโคออร์ดิเนตแนวแกน Z 

P0 14 5 
P1 14 0 
P2 14 -20 
P3 30 -30 
P4 30 -60 
P5 40 -65 
P6 50 -65 

P2

  

P4

  

P5

  

P3

  

P6

  

P1

  

เริ่มต้น P0 

P0 P1 

P3 

P2 
P4 

P6 

P5 
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รูปท่ี 4.8 แสดงตัวอย่างการก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานกัด และจุดต าแหน่งล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 จากรูปที่ 4. 8 เขียนล าดับการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดและก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนตลงในตารางได้
ดังนี้ 
 
   
เมื่อ 

 คือ การเคลื่อนที่เร็วของเครื่องมือตัดเป็นเส้นตรงโดยไม่กินช้ินงาน 
 คือ การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดเป็นเส้นตรงโดยกินช้ินงาน 

 
ตารางท่ี 4.2 แสดงการก าหนดค่าโคออร์ดิเนตที่จุดต าแหน่งการตัดเฉือนโดยใช้ข้อมูลจากรูปที่ 4.8 
 

ตารางการก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนต (แบบสัมบูรณ์)  
จุดต าแหน่งการตัดเฉือน ค่าโคออร์ดิเนตแนวแกน X ค่าโคออร์ดิเนตแนวแกน Y 

P0 0 0 
P1 15 15 
P2 15 65 
P3 85 65 
P4 85 15 
P1 15 15 
   

P2 

P1 

P3 

P4 

P0 

เริ่มต้น P2

  

P4

  

P1

  

P3

  

P1

  

P1

  

P0

  

P1
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4.6 ตารางขั้นตอนในการปฏิบัติงานซีเอ็นซ ี(Operation Sheet for NC Programming) 
 เพื่อความสะดวกในการท าโปรแกรมเอ็นซีได้มี การน าค่า ข้อมูลต่าง  ๆเช่นล าดับข้ันตอนการตัดเฉือน
ช้ินงาน  ข้อมูลเครื่องมือตัดและเงื่อนไขการตัดเฉือน เช่น ค่าความเร็วตัด , ค่าอัตราป้อน , ค่าความเร็วรอบ และ
ค่าระยะป้อนลึก ตลอดจนโปรแกรมเอ็นซี จะถูกใส่ไว้ในตารางปฏิบัติงาน (Operation Sheet) ประเภทต่างๆเพื่อ
ป้องกัน ข้อผิดพลาด และช่วยให้ตรวจสอบการท างานต่างๆเป็นไปได้ง่าย  ตารางปฏิบัติงาน (Operation Sheet) 
ต่างๆมีดังนี้ 
 4.6.1 ตารางในการก าหนดขั้นตอนกระบวนการขึ้นรูปการตัดเฉือน 
  ตาราง ในการก าหนดข้ันตอนในการปฏิบัติงานการผลิตในงานซีเอ็นซี จะเป็นข้อมูลเกี่ยวกับล าดับ
ข้ันตอนการข้ึนรูป เครื่องมือตัดและเงื่อนไขการตัดเฉือน ในแต่ละล าดับของกระบวนการตัดเฉือน ดังแสดงใน
ตารางที่ 4.3  
ตารางท่ี 4.3 แสดงตารางส าหรับเขียนข้ันตอนกระบวนการข้ึนรูปการตัดเฉือน 
 

ตารางขั้นตอนกระบวนการขึ้นรูปการตัดเฉือน 

โปรแกรมหมายเลข………................ ชนิดเครื่องจักรกลซีเอ็นซี .…………............................... ผู้ปฏิบัติงาน............................. 

วัสดุชิ้นงาน......................................  ขนาดชิ้นงานดิบ………………………………...................... ว/ด/ป.....................................  

ล าดับขั้นตอนการขึ้นรูป เครื่องมือตัด ข้อมูลการตัดเฉือน 
ข้อมูลเพิ่มเติม 

ที่ กระบวนการขึ้นรูป หมายเลขทูล V
 

S F 
p

a  
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 4.6.2 ตารางในการก าหนดเครื่องมือการตัดเฉือน  
  ตาราง ในการก าหนดเครื่องมือการตัดเฉือน จะเป็นข้อมูลเกี่ยวกับภาพสเก็ตล าดับข้ันตอนการข้ึนรูป 
และรายละเอียดเครื่องมือตัดเช่นรูปร่าง ขนาด รหัสมาตรฐาน และเงื่อนไขการตัดเฉือนในแต่ละกระบวนการ   
ตัดเฉือนดังแสดงในตารางที่ 4.4 (ท่ีมา : ชาลี ตระการกูล. 2540 : 270) 
 
ตารางท่ี 4.4 แสดงตารางส าหรับการเขียนก าหนดเครื่องมือการตัดเฉือน 
 

ตารางเครื่องมือตัดเฉือน 
โปรแกรมหมายเลข............................... ชนิดเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ............ ผู้ปฏิบัติงาน........................................... 
วัสดุชิ้นงาน..............................................  ขนาดชิ้นงานดิบ......................... ว/ด/ป........................................................  

ล าดับขั้นตอนการขึ้นรูป เครื่องมือตัด ข้อมูลการตัดเฉือน ข้อมูล
เพิ่มเติม ที่ ภาพสเก็ต รายละเอียด/รหัสเครื่องมือตัด V S F 

p
a  
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 4.6.3 ตารางส าหรับเขียนโปรแกรมเอ็นซ ี
  ตารางเขียนโปรแกรมเอ็นซีใช้ส าหรับเป็นส่วนช่วยในการจัดเตรียมโปรแกรมเอ็นซีตามล าดับข้ันตอน
การข้ึนรูป โดยใช้ข้อมูลจากตาราง ในการก าหนดข้ันตอน ล าดับกระบวนการข้ึนรูป การตัดเฉือนและตาราง
เครื่องมือตัด  ดังแสดงในตารางที่ 4.5  
ตารางท่ี 4.5 แสดงตารางส าหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซ ี
 

ตารางโปรแกรมเอ็นซ ี

โปรแกรมหมายเลข………..... ชนิดเครื่องจักร.…………....................................................................... 
ผู้ปฏิบัติงาน 

..................................... 

ชื่อโปรแกรม........................ ขนาดชิ้นงานดิบ……………..…………………................................... ......... วัน/เดือน/ปี 
.................................... หน่วยวัด.............................. วัสดุงาน……………………………………..................................................... 

N G X, Y, Z, U, V, W, I, J, K, R F S T M ข้อมูลเพิ่มเติม 
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แบบฝึกหัดหน่วยท่ี 4 
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 ........1. การเตรียมเครื่องมือตัดและอุปกรณ์จับยึดเป็นหน้าที่หนึ่งในระบบปฏิบัติการเอ็นซี 
 ........ 2. บุคลากรทีป่ฏิบัติงานเกี่ยวกับเอ็นซจี าเป็นต้องมีความรู้เกี่ยวกับการข้ึนรูปตัดเฉือนช้ินงาน 
 ........ 3. การวางแผนการท างานที่ดีนั้น จะช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานลดข้ันตอนและเวลาในการผลิตช้ินงาน 
 ........ 4. การเลือกกรรมวิธีการข้ึนรูปต้องพิจารณาจากเงื่อนไขการตัดเฉือน 
 ........ 5. การด าเนินการในระบบปฏิบัติการเอ็นซีหัวหน้าโรงงานมีหน้าที่ปรับตั้งเครื่องจักร 
 ........ 6. การพิจารณาจ านวนของเนื้อเศษวัสดุที่จะท าการตัดเฉือนเป็นปัจจัยในการเลือกวัตถุดิบ 
 ........ 7. การวางแผนเพื่อก าหนดทางเดินของเครื่องมือตัดใช้เพียงจุดศูนย์ช้ินงานเพียงอย่างเดียว 
 ........ 8. การจัดล าดับกรรมวิธีการข้ึนรูปเป็นข้ันตอนหนึ่งในการวางแผนการข้ึนรูป 
 ........ 9. การก าหนดจุดตัดเฉือนมีไว้เพื่อป้องกันการเดินทูลผิดต าแหน่ง  
 ........ 10. ตารางโปรแกรมเอ็นซีเป็นตารางที่ก าหนดเครื่องมือตัดและเงื่อนไขการตัดเฉือน  
ตอนท่ี 2 ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงบอกหน้าที่ของแผนกหรือฝ่ายในระบบเอ็นซีต่อไปนี ้
 1.1  หัวหน้าโรงงาน 
............................................................................................................................. .....................................................
.............................................................................. ................................................................................... .................
............................................................................................................................. ..................................................... 
 1.2  แผนกโปรแกรมเอ็นซ ี
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
.............................................................................................................. .................................................................... 
 1.3 แผนกช่างควบคุมเครื่องจักรกล  
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................  
 1.4  แผนกเบิกจ่ายเครื่องมือ 
...................................................................................................... ............................................................................
............................................................................................................................. .....................................................
............................................................................................................................... ................................................... 
 1.5 ช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรกล 
....................................................................................................................................................................... ...........
........................................................................................................................ .......................................................... 
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2. การวางแผนงานส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับระบบเอ็นซีประกอบไปด้วยหน้าที่ที่ส าคัญ 8 ประการคือ 
 2.1..................................................................................................... ...........................................  
 2.2.......................................................................................................................... ...................... 
 2.3........................................................... .....................................................................................  
 2.4.......................................................................................................................... ...................... 
 2.5............................................................................................................................................. ... 
 2.6.......................................................................................................................... ...................... 
 2.7.......................................................................................................................... ...................... 
 2.8................................................................................. ...............................................................  
3. หลังจากได้แบบสั่งงานในการวางแผนการข้ึนรูปจะต้องวางแผนงานอีก 3 อย่างได้แก่  
 3.1................................................................................................................................................  
 3.2................................................................................................................................................  
 3.3................................................................................................................................................  
4. การพิจารณาเลือกวัตถุดิบในการผลิตช้ินงานควรค านึงถึงปัจจัยที่ส าคัญ 4 ประการ คืออะไรบ้าง 
 4.1................................................................................................................................................  
 4.2................................................................................................................................................  
 4.3................................................................................................................................................  
 4.4................................................................................................................................................  
5. การวางแผนเพื่อก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัดนี้ประกอบไปด้วยข้ันตอนที่ส าคัญ 5 ข้ันตอนคือ 
 5.1 ...................................................................................................................................... ..........  
 5.2................................................................................................................... ............................. 
 5.3.......................................................................................................................... ...................... 
 5.4......................................................................... .......................................................................  
 5.5.......................................................................................................................... ...................... 
6. ข้อมูลที่จ าเป็นต้องเขียนลงในตารางขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operation Sheet) มีข้อมูล 3 ด้านอะไรบ้าง  
 6.1................................................................................................................................................
 6.2................................................................................................................................................
 6.3................................................................................................................................................  
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แบบเฉลยแบบฝึกหัดหน่วยท่ี 4 
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 .... ....1. การเตรียมเครื่องมือตัดและอุปกรณ์จับยึดเป็นหน้าที่หนึ่งในระบบปฏิบัติการเอ็นซี 
 ....  ....2. บุคลากรที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับเอ็นซจี าเป็นต้องมีความรู้เกี่ยวกับการข้ึนรูปตัดเฉือนช้ินงาน 
 ....   ....3. การวางแผนการท างานที่ดีนั้น จะช่วยเพิ่มเวลาในการผลิต ช้ินงาน 
 ....  ....4. การเลือกกรรมวิธีการข้ึนรูปต้องพิจารณาจากเงื่อนไขการตัดเฉือน 
 ....  ....5. การด าเนินการในระบบปฏิบัติการเอ็นซีหัวหน้าโรงงานมีหน้าที่ปรับตั้งเครื่องจักร 
 ....  ....6. การพิจารณาจ านวนของเนื้อเศษวัสดุที่จะท าการตัดเฉือนเป็นปัจจัยในการเลือกวัตถุดิบ 
 ....  ....7. การวางแผนเพื่อก าหนดทางเดินของเครื่องมือตัดใช้เพียงจุดศูนย์ช้ินงานเพียงอย่างเดียว 
 ....  ....8. การจัดล าดับกรรมวิธีการข้ึนรูปเป็นข้ันตอนหนึ่งในการวางแผนการข้ึนรูป 
 ....  ....9. การก าหนดจุดตัดเฉือนมีไว้เพื่อป้องกันการเดินทูลผิดต าแหน่ง  
 ....  ....10. ตารางโปรแกรมเอ็นซีเป็นตารางที่ก าหนดเครื่องมือตัดและเงื่อนไขการตัดเฉือน  
ตอนท่ี 2 ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงบอกหน้าท่ีของแผนกหรือฝ่ายในระบบเอ็นซีต่อไปน้ี  
 1.1  หัวหน้าโรงงาน  
  มีหน้าที่ ก าหนดนโยบาย งาน การฝึกอบรม การจัดซื้อ  
 1.2  แผนกโปรแกรมเอ็นซี  
  มีหน้าที่  วางแผนการท างาน เลือกเครื่องจักร เครื่องมือตัด และท าโปรแกรม 
 1.3 แผนกช่างควบคุมเครื่องจักรกล 
   มีหน้าที ่ปรับตั้งเครื่อง การจับยึดช้ินงานและเครื่องมือตัด 
 1.4  แผนกเบิกจ่ายเครื่องมือ 
   มีหน้าที ่เตรียมเครื่องมือตัดและปรับตั้งตลอดจนข้อมูลทูล 
 1.5 ช่างซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรกล  
  มีหน้าที่  ควบคุมดูแล ตรวจสอบเครื่องจักร 
2. การวางแผนงานส าหรับการด าเนินการเกี่ยวกับระบบเอ็นซีประกอบไปด้วยหน้าท่ีท่ีส าคัญ 8 ประการคือ 
 2.1 การเตรียมวัตถุดิบ 
 2.2 การเลือกกระบวนการผลิต 
 2.3 การจัดล าดับข้ันตอนของกระบวนการผลิต 
 2.4 การเลือกพารามิเตอร์ของเครื่องจักร 
 2.5 การวางแผนเพื่อก าหนดทางเดินของเครื่องมือตัด  
 2.6 การเลือกใช้เครื่องจักรกล 
 2.7 การเลือกใช้เครื่องมือตัด  
 2.8 การเลือกใช้อุปกรณ์จับยึด 
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3. หลังจากได้แบบสั่งงานในการวางแผนการขึ้นรูปจะต้องวางแผนงานอีก 3 อย่างได้แก่  
 3.1  การวางแผนก าหนดทางเดินของเครื่องมือตัด  
 3.2 การวางแผนค่าพารามิเตอร์การตัดเฉือน  
 3.3 การวางแผนเพื่อเตรียมโปรแกรมเอ็นซี  
4. การพิจารณาเลือกวัตถุดิบในการผลิตชิ้นงานควรค านึงถึงปัจจัยท่ีส าคัญ 4 ประการ คืออะไรบ้าง 
 4.1 จ านวนของเนื้อเศษวัสดุที่จะท าการตัดเฉือนออกนั้น มีมากน้อยเพียงใด 
 4.2 วิธีการจับยึดวัสดุที่น ามาผลิตเป็นช้ินงานต้องมีการจับยึดที่ง่าย และสะดวก 
 4.3 วัสดุที่น ามาผลิตช้ินส่วนน้ันจะต้องมีความสามารถในการข้ึนรูปทางกลได้ดี 
 4.4 เวลาในการข้ึนรูปช้ินงาน และอายุในการใช้งานของเครื่องมือตัด 
5. การวางแผนเพ่ือก าหนดทิศทางการเดินของเครื่องมือตัดน้ีประกอบไปด้วยขั้นตอนท่ีส าคัญ 5 ขั้นตอนคือ 
 5.1 ก าหนดสัญลักษณ์ของจุดศูนย์ของช้ินงานลงในแบบงาน (        ) 
 5.2 ก าหนดต าแหน่ง จุดเริ่มต้นจนถึงจุดสุดท้าย ของทางเดินเครื่องมือตัดให้ชัดเจน โดยใช้อักษรตัว P     
(Point) ก าหนดเป็นจุดตัดเฉือน  
 5.3 ก าหนดล าดับของหมายเลขของการตัดเฉือน ลงในต าแหน่งจุดตัดเฉือน จากน้อยไปหามาก จากจุดเริ่มต้น 
ไปถึงจุดสิ้นสุดการตัดเฉือน 
 5.4 เขียนเส้นแสดงการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด เช่น การเคลื่อนที่เร็วของเครื่องมือตัด แสดงด้วยลูกศร
เส้นประ และการเคลื่อนที่ตัดเฉือนช้ินงานแสดงด้วยลูกศรเส้นทึบ 
 5.5 ก าหนดต าแหน่งโคออร์ดิเนตจุดตัดเฉือนลงในตาราง 
6. ข้อมูลท่ีจ าเป็นต้องเขียนลงในตารางขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operation Sheet) มีข้อมูล 3 ด้านมีอะไรบ้าง 
 6.1 ข้อมูลข้ันตอนกระบวนการข้ึนรูปการตัดเฉือน 
 6.2 ข้อมูลการก าหนดเครื่องมือการตัดเฉือน 
 6.3 ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซ ี


