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หน่วยท่ี 5 
การใช้งานชุดควบคุม และการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  

(Control unit using and CNC Maintenance)  
 

สาระการเรียนรู ้
 5.1 ชุดควบคุม 
 5.2 การใช้งานชุดควบคุม Mach3 Mill กับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 5.3 การใช้งานชุดควบคุม Mach3 Turn กับเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 5.4 การบ ารุงรักษา และการตรวจสอบเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 
สาระส าคัญ 
 ในการปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้นผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีความรู้และได้รับการ ฝึกอบรม    
การใช้งานจนมีความช านาญเกี่ยวกับส่วนต่างๆของชุดควบคุมที่ใช้ควบคุมการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อให้
สามารถใช้งานไดอ้ย่างถูกต้อง ไม่ท าให้เกิดความเสียหายกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ซึ่ง ชุดควบคุมที่น ามาแสดงเป็น
ตัวอย่างนี้ เป็นคอนโทรลเลอร์ Mach 3 ส าหรับควบคุมเครื่องกดัและเครื่องกลึงมินซิีเอ็นซทีี่ผู้สอนได้สร้างขึ้นมาเพื่อใช้
ในการเรียนการสอน  นอกจากนี้ยังมีชุดคอนโทรลเลอร์แบบต่าง ๆ อาจมีรูปร่างคล้ายคลึงกัน  และปุุมควบคุม       
การท างานคล้าย ๆ กัน ดังนั้นจ าเป็นต้องศึกษาจากคู่มือการใช้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีจากบริษัทผู้ผลิตเพื่อให้
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและเที่ยงตรงมากที่สุด ในการท างานกับเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซี หัวใจส าคัญก็คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซีอย่างสม่ าเสมอหลังการใช้งานอย่างถูกวิธี 
 
จุดประสงค์ท่ัวไป  
 1. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจส่วนประกอบหลักของชุดควบคุม 
 2 . เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจโหมดการใช้งานหลักของชุดควบคุม Mach 3 Mill 
 3.  เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจโหมดการใช้งานหลักของชุดควบคุม Mach 3 Turn  
 4. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจ ข้ันตอนการเรียกโปรแกรม และการแก้ไขโปรแกรมของชุดควบคุม Mach 3 Mill  
 5. เพื่อให้มีความรูค้วามเข้าใจข้ันตอนการเรียกโปรแกรม และการแก้ไขโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn  
 6. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจ การใช้งานปุุมควบคุมการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีของชุดควบคุม
Mach 3 Mill  
 7. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจ การใช้งานปุุมควบคุมการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีของ ชุดควบคุม 
Mach 3 Turn  
 8. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
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จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 เมื่อศึกษาหน่วยที่  5 จบแล้วนักศึกษาสามารถ 
 1. บอกส่วนประกอบหลักของชุดควบคุมได้ถูกต้อง 
 2 . บอกโหมดการใช้งานหลักของชุดควบคุม Mach 3 Mill ได้ถูกต้อง 
 3.  บอกโหมดการใช้งานหลักของชุดควบคุม Mach 3 Turn ได้ถูกต้อง 
 4. บอกข้ันตอนการเรียกโปรแกรมและการแก้ไขโปรแกรมของชุดควบคุม Mach 3 Mill ได้ถูกต้อง 
 5. บอกข้ันตอนการเรียกโปรแกรมและการแก้ไขโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3Turn ได้ถูกต้อง  
 6. อธิบายการใช้งาน ปุุมควบคุมการท างาน ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ของชุดควบคุม Mach 3 Mill ได้
ถูกต้อง 
 7. อธิบายการใช้งาน ปุุมควบคุมการท างาน ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีของ ชุดควบคุม Mach 3 Turn ได้
ถูกต้อง 
 8. บอกวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได้อย่างถูกต้อง 
 
5.1 ชุดควบคุม (Control Unit) 
 ชุดควบคุมประกอบไปด้วย จอภาพ ชุดปูอน ตัวอักษรและตัวเลข ชุดแก้ไขและบันทึกข้อมูล         
ชุดควบคุมความเร็วรอบ ชุดควบคุมการท างานของโปรแกรม และชุดควบคุม การเคลื่อนที่ในแนวแกน เป็นต้น 
ส าหรับชุดควบคุมของคอนโทรลเลอร์ Mach 3 ดังแสดงในรูปที่ 5.1- 5.2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.1 แสดงชุดควบคุม Mach3 Mill 

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

http://www.machsupport.com/
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รูปท่ี 5.2 แสดงชุดควบคุม Mach3 Turn 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
5.2 ชุดควบคุม Mach3 Mill 
 ส าหรับชุดควบคุม Mach3 Mill จะมีโหมดการใช้งานหลักเพื่อควบคุมการท างานของเครื่องจักรกล     
ดังแสดงในรูปที่ 5.3 
 

 
รูปท่ี 5.3 แสดงโหมดการใช้งานของชุดควบคุม Mach3 Mill 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 โดยในแต่ละโหมดการใช้งานจะมีทั้งส่วนควบคุมโปรแกรม ส่วนควบคุมการเคลื่อนที่ตามแนวแกน  
ส่วนปรับตั้งค่าต่างๆของระบบควบคุมเป็นต้น ในที่นี้จะกล่าวเฉพาะโหมดที่จ าเป็นต่อการใช้งาน เพื่อควบคุมการ
ท างานของเครื่องจักรดังต่อไปนี้ 
 5.2.1 โหมด Program Run เป็นโหมดควบคุม การท างาน ของโปรแกรม ในการใช้งาน จะใช้เป็นโหมด
ใช้งานหลักของการท างาน จะประกอบไปด้วยส่วนส าคัญในการใช้งานดังนี้  
  5.2.1. 1 ส่วนแสดงโปรแกรมเอ็นซี เป็นส่วนที่แสดงตัวโปรแกรมเอ็นซีทีถู่กเรียกใช้งานอยู่ขณะนั้น ซึ่ง
ประกอบไปด้วย บล็อกค าสั่งต่างๆ เพื่อสั่งให้เครื่องจักรกล ท าการตัดเฉือนช้ินงานตามที่แบบงานก าหนด  
ดังแสดงในรูปที่ 5.4 
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รูปท่ี 5.4 แสดงส่วนแสดงโปรแกรมเอ็นซขีองโหมด Program Run  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
  5.2.1. 2 ส่วนแสดงต าแหน่งโคออร์ดิเนตเป็นส่วนที่ใช้แสดงค่าโคออร์ดิเนตในแนวแกนของเครื่องจักร 
สเกลย่อ ขยายช้ินงาน และใช้แสดงต าแหน่งปัจจุบันของการตัดเฉือน เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 5.5 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.5 แสดงส่วนแสดงต าแหน่งโคออร์ดิเนตของโหมด Program Run  
(ท่ีมา : http:/www.scribd.com) 

 
  5.2.1.3 ส่วนแสดงภาพจ าลอง เป็นส่วนแสดงภาพจ าลองการตัดเฉือนช้ินงานในขณะท าการตัดเฉือน
หรือทดสอบโปรแกรมเอ็นซี ดังแสดงในรูปที่ 5.6 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.6 แสดงส่วนแสดงภาพจ าลองของโหมด Program Run  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

http://http:%20/%20www.scribd.com
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  5.2.1.4 ส่วนควบคุมโปรแกรม เป็นส่วนที่ใช้ควบคุมการท างานของโปรแกรมเอ็นซีเพื่อควบคุมการ
ท างานของเครื่องจักร การเรียกใช้และแก้ไขโปรแกรมเอ็นซ ีเป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 5.7 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.7 แสดงส่วนควบคุมโปรแกรมของโหมด Program Run  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  5.2.1.5 ส่วนแสดงข้อมูลเงื่อนไขการตัดเฉือน ประกอบไปด้วย ข้อมูลของ อัตราปูอน (Feed Rate) 
เครื่องมือตัด (Tool Information) ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed) ดังแสดงในรูปที่ 5.8 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.8 แสดงส่วนข้อมูลเงื่อนไขการตัดเฉือนของโหมด Program Run  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 5.2.2 โหมด MDI (Manual Data Input) เป็นโหมดการสั่งให้เครื่องจักรท างาน โดยพิมพ์ค าสั่งลงไป
ในช่อง Input ของชุดควบคุมโดยสั่งการท างานได้ครั้งละหนึ่งบรรทัดโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.9 แสดงโหมด MDI (Manual Data Input) ของชุดควบคุม Mach3 Mill  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 5.2.3 โหมด Tool Path เป็นโหมดที่ใช้ส าหรับแสดงภาพจ าลองเส้นทางเดินทูล ขณะท าการทดสอบ
เส้นทางเดินของเครื่องมือตัด  หรือตัดเฉือนช้ินงานดังแสดงในรูปที่ 5.10 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 5.10 แสดงโหมด Tool Path ของชุดควบคุม Mach3 Mill 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.2.4 โหมด Jogging Control เป็นโหมดควบคุมความเร็วการเคลื่อนที่ในแนวแกนโดยใช้ปุุมกดโดย
สามารถปรับค่าความเร็วของการเคลื่อนที่ไดด้ังแสดงในรูปที่ 5.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.11 แสดงโหมด Jogging Control ของชุดควบคุม Mach3 Mill 
(ท่ีมา : http://www.cncroom.com) 

 
 5.2.5 โหมด Offsets เป็นส่วนต้ังค่าต่างๆของเครื่องมือตัด การก าหนดจุดศูนย์ช้ินงานและจุดอ้างอิง
ต่างๆ เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 5.12 

http://www.cncroom.com/
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รูปท่ี 5.12 แสดงโหมด Offsets ของชุดควบคุม Mach3 Mill 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.2.6 การใช้งานชุดควบคุม Mach3 Mill กับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
  การใช้งานชุดควบคุม Mach3 ในการควบคุมการท างานของเครื่องจักร มีขั้นตอนโดยสรุปดังนี ้
  1. การเปิดเครื่อง  
   ในการเตรียมการท างานจะต้องมีการเปิดการใช้งานคอนโทรลเลอร์และชุดควบคุมเครื่องจักรที่
ผู้สอนได้สร้างขึ้นมา ดังแสดงในรูปที่ 5.13 โดยมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
   1.1 เปิดคอมพิวเตอร์ควบคุมเครื่องจักร 
   1.2 เปิดโปรแกรมคอนโทรลเลอร์ Mach3 Mill 
   1.3 เปิดสวิตซ์ชุดควบคุมเครื่องจักรในต าแน่ง ON 
   1.4 หมุนปุุม Emergency Stop ในทิศทางตามเข็มนาฬิกาซึ่งจะท าให้ปุุม Emergency Stop 
จะเด้งออกมาไฟแสดงสถานะสีเขียวจะสว่างขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.13 แสดงชุดควบคุมเครื่องจักรของชุดควบคุม Mach3 Mill 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ชุดควบคุมเครื่องจักร 
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  2. การเข้าจุดอ้างอิง (Reference Point) 
   การเข้าจุดอ้างอิง เป็นสิ่งจ าเป็นที่ต้องกระท าเป็นอย่างแรกในการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อ
ตั้งค่าการเคลื่อนที่ ของเครื่องจักรกล โดยมีวิธี ตามแต่ละคอนโทรลเลอร์ก าหนดไว้ เช่น การกดปุุมแนวแกน แต่ละ
แกนในทิศทาง เครื่องหมาย บวก หรือการเลือกใช้งาน ปุุม Home หรือการกดปุุม Reference All  Home เป็นต้น 
ส าหรับเครื่องมินิซีเอ็นซีที่ใช้ประกอบการเรียนการสอนใช้การกดปุุม Reference All Home ดังแสดงในรูปที่ 5.14  
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.14 แสดงปุุมใช้งาน Reference All Home ของชุดควบคุม Mach3 Mill  

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 3. การเข้าตั้งค่าจุดศูนย์ชิ้นงาน (Work piece Zero Point) 
  การเข้าสู่จุดศูนย์ช้ินงานจะใช้วิธีการเคลื่อนที่ทูลหรืออุปกรณ์ไปยังต าแหน่งที่ต้องการเพื่อก าหนด
ก าหนดเป็นจุดศูนย์ช้ินงาน ส าหรับคอนโทรล Mach3 Mill สามารถควบคุมการเคลื่อนที่ได้ดังนี ้
  3.1 การควบคุมที่แปูนพิมพ์ โดยมีปุุม ควบคุมการเคลื่อนที่ ของแกน และปุุมเปิดการใช้งานในโหมด 
Jogging Control ดังแสดงในรูปที่ 5.15 

 

 
รูปท่ี 5.15 แสดงต าแหน่งปุุมกดควบคุมการเคลื่อนที่ตามแนวแกนและปุุมเปิด Jogging Control  

(ท่ีมา : http: // panmaneecnc.blogspot.com) 
  3.2 การควบคุมการเคลื่อนที่โดยเปิดใช้งานโหมด Jogging Control ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach 
3 Mill สามารถเปิดใช้งานได้โดยการกดปุุม Tab บนแปูนคีย์บอร์ด โดยสามารถตั้งค่า ความเร็ว ของการเคลื่อนที่ 
ได ้ในช่อง Slow Jog Rate และควบคุมการเคลื่อนที่โดยการกดปุุมตามแนวแกนและเครื่องหมายดังแสดงในรูปที่ 5.16 

X- X+ 

Y+ 

Y- 

Z- 

Z+ 

JOG 

https://panmaneecnc.blogspot.com/2015/08/mach3-cnc-controller_30.html
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รูปท่ี 5.16 แสดงต าแหน่งปุุมกดควบคุมการเคลื่อนที่ตามแนวแกนเมื่อเปิดใช้งานโหมด Jogging Control  

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

  4. การใช้งานโหมด MDI (Manual Data Input) 
    โหมด MDI จะใช้ในกรณีที่ไม่ต้องการเก็บข้อมูลไว้  โดยเมื่อ พิมพ์ค าสั่ง ในช่องที่ก าหนด แล้ว
เครื่องจักรก็จะท างานตามค าสั่งที่ก าหนดทันทีโดยสามารถพิมพ์ค าสั่งได้ครั้งละหนึ่งบล็อก (Block) และไม่สามารถ
เรียกกลับมาใช้ได้อีก  เช่น ต้องการให้ ทูลเคลื่อนที่ออกจากจุดศูนย์ของช้ินงานด้วยความเร็วสูงสุดไปที่ต าแหน่ง
โคออร์ดิเนตแนวแกน X50 แนวแกน Y50 แนวแกน Z5 สามารถพิมพ์ค าสั่งลงในช่อง Input ของโหมด MDI แล้ว
กดปุุม Enter ที่แปูนพิมพ์เพื่อสั่งให้เครื่องจักรท างาน ดังแสดงในรูปที่ 5.17 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.17 แสดงการพิมพ์ค าสั่งลงในช่อง Input เมื่อใช้งานโหมด MDI 

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 5. การปรับตั้งค่าชดเชยเครื่องมือตัด (Tools Offset)  
       ในกรณีที่มีการใช้เครื่องมือตัดมากกว่า 1 ตัวหรือมีการใช้งานค าสั่งชดเชยรัศมีทูล  จะต้องมีการ
ตั้งค่ารัศมี และความยาว  ของเครื่องมือตัด มีขั้นตอนดังนี้ 
      5.1 เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Offsets 
  5.2 กดปุุมSave Tool Offsets ดังแสดงในรูปที่ 5.18 
  5 Tool Table .3 พิมพ์ข้อมูลของเครื่องมือตัดลงใน ตามล าดับ 
  5.4 กดปุุม Apply 
  5.5 กดปุุม OK 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.18 แสดงตารางข้อมูลทูล (Tool Table ) ในโหมด Offsets 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 6. การจ าลองเส้นทางการเดินของเครื่องมือตัดบนจอภาพ  
       เพ่ือเปน็การตรวจสอบว่าโปรแกรมทีเ่ขียนไว้ถูกต้องหรอืไม ่สามารถทีจ่ะท าการจ าลอง เส้นทาง
เดินของเครื่องมือตัดก่อนที่จะท าการเดินเครื่องจักรกับช้ินงานจริงมีขั้นตอนดังนี้ 
  6.1 เลือกโหมดการใช้งานทีโ่หมด Program Run 
  6.2 กดปุุม Load G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
  6.3 เลือกเปิดโปรแกรมที่จะใช้งาน 
  6.4 กดปุุม Open 
  6.5 เลือกโหมดการใช้งานทีโ่หมด Tool Path 
  6.6 กดปุุม Simulate Program Run ดังแสดงในรูปที่ 5.19   
  6.7 เส้นทางเดินของทูลจะปรากฏอยู่ในส่วนแสดงภาพจ าลอง 
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รูปท่ี 5.19 แสดงปุุม Simulate Program Run ในโหมด Tool Path 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 7. การเปิดโปรแกรม การแก้ไข และการจัดเก็บโปรแกรมเอ็นซ ี
  7.1 การเปิดโปรแกรมที่มีอยู่มาใช้งาน มีขั้นตอนดังนี้ 
       7.1.1 เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Program Run 
   7.1.2 กดปุุม Load G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.20 
   7.1.3 เลือกโปรแกรมที่จะใช้งานจาก Folder หน่วยความจ าจากคอมพิวเตอร์ 
   7.1.4 กดปุุม Open 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.20 แสดงปุุม Load G-Code ของชุดควบคุม Mach3  
(ท่ีมา : https://www.youtube.com/watch?v=z52eYgaYU9M) 

  7.2 การแก้ไขหรือสร้างและการจัดเก็บโปรแกรมเอ็นซี มีขั้นตอนดังนี้ 
       7.2.1 เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Program Run 
   7.2.2 กดปุุม Edit G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.21 
   7.2.3 แก้ไขโปรแกรมที่ใช้งานอยู่หรือพิมพ์โปรแกรมใหม่ 
   7.2.4 กดปุุม Save Program 

https://www.youtube.com/watch?v=z52eYgaYU9M
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รูปท่ี 5.21 แสดงปุุมกด Edit G-Code ของชุดควบคุม Mach3 Mill  

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 8. การควบคุมการท างานของเครื่องกัดมินิซีเอ็นซี 
  ในการควบคุมการท างานของเครื่องจักร ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach3 Mill นิยมควบคุมการ
ท างานในโหมด Program Run และใช้การสั่งการควบคุมการท างานของเครื่องจักรกล ในส่วนควบคุมโปรแกรม
ดังแสดงในรูปที่ 5.22 โดยมีการใช้งานที่จ าเป็นดังนี้ 
  8.1 การใช้งานปุุม Cycle Start 
   ในการเริ่มต้นการท างานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี หลังจากการ Load G-Code และ ทดสอบ
โปรแกรมเป็นที่เรียบร้อยแล้วสามารถสั่งการท างานของโปรแกรมเอ็นซีเพื่อควบคุมให้เครื่องจักรท างานตามที่
ก าหนดไว้ในโปรแกรม โดยการกดปุุม Cycle Start เครื่องจักรก็จะเริ่มการท างานตามโปรแกรมที่ก าหนดไว้จนจบ
โปรแกรม หากผู้ใช้งานต้องการสั่งเครื่องจักรท างานทีละบล็อกค าสั่งสามารถกดปุุม Single Block แล้วกดปุุม  
Cycle Start เครื่องจักรกลก็จะท างานตามค าสั่งที่โปรแกรมก าหนดเฉพาะบรรทัดนั้นๆ 
  8.2 การใช้งานปุุม Feed Hold 
   การใช้งานปุุม  Feed Hold จะใช้ในกรณีที่ต้องการหยุดการท างานช่ัวขณะสามารถสั่งให้
เครื่องจักรท างานต่อจากต าแหน่งที่หยุดอยู่โดยกดปุุม Cycle Start 
  8.3 การใช้งานปุุม Stop   
   การใช้งานปุุม  Stop จะใช้ในกรณีที่ต้องการหยุดการท างานและไม่สามารถสั่งให้เครื่องจักร
ท างานต่อได้ 
  8.4 การใช้งานปุุม Reset  
   การใช้งานปุุม  Reset ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach3 จะท าหน้าที่เหมือนกับสวิตซ์ Emergency 
Stop หากต้องการใช้งานให้กดปุุมให้ปุุมกดไฟแสดงสถานะจะเป็นสีเขียว หากกดอีกครั้งไฟแสดงสถานะจะเป็น   
สีแดงและจะหยุดการท างานของคอนโทรลเลอร์ 
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รูปท่ี 5.22 แสดงปุุมควบคุมการท างานของชุดควบคุม Mach3 Mill  
 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
5.3 ชุดควบคุม Mach3 Turn 
 ส าหรับชุดควบคุม Mach3 Turn จะมีโหมดการใช้งานหลักเพื่อควบคุมการท างานของเครื่อง กลึงอยู่     
2 โหมดหลัก คือ Manual Mode และ Auto Mode ดังแสดงในรูปที่ 5.23 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 5.23 แสดงโหมดการควบคุมการท างานของชุดควบคุม Mach3 Turn 

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

 ในการใช้งาน ส าหรับชุดควบคุม Mach3 Turn ในโหมด  Manual Mode และ Auto Mode โดย 
Manual Mode สามารถควบคุมการท างานได้เฉพาะวิธี  Jogging และ MDI (Manual Data Input) 
เท่านั้น หน้าต่างของโหมดควบคุม Manual Mode และ Auto Mode ดังแสดงในรูปที่ 5.24-5.25 

http://www.machsupport.com/
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รูปท่ี 5.24 แสดงหน้าต่างโหมดการควบคุม Manual Mode ของชุดควบคุม Mach3 Turn 

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.25 แสดงหน้าต่างโหมดการควบคุม Auto Mode ของชุดควบคุม Mach3 Turn 

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
ส่วนประกอบหลักทั้ง 2 โหมดมีส่วนประกอบส าคัญในการใช้งานดังนี้ 
 5.3.1 ส่วนแสดงโปรแกรมเอ็นซ ีเป็นส่วนที่แสดงตัวของโปรแกรมเอ็นซ ีของโปรแกรมทีเ่รียกใช้งานอยู่
ในขณะนั้น ดังแสดงในรูปที่ 5.26 
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รูปท่ี 5.26 แสดงส่วนแสดงโปรแกรมเอ็นซขีองชุดควบคุม Mach3 Turn  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.3.2 ส่วนแสดงต าแหน่งโคออร์ดิเนต เป็นส่วนแสดงค่าโคออร์ดิเนตในแนวแกนของต าแหน่งปัจจุบัน
ของการตัดเฉือน เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 5.27 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.27 แสดงส่วนแสดงต าแหน่งโคออร์ดิเนตของชุดควบคุม Mach3 Turn 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.3.3 ส่วนแสดงภาพจ าลอง เป็นส่วนแสดงภาพจ าลองเส้นทางการเดินทูลในขณะท าการตัดเฉือนหรือ
ทดสอบโปรแกรมเอ็นซี ดังแสดงในรูปที่ 5.28 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.28 แสดงส่วนแสดงภาพจ าลองของชุดควบคุม Mach3 Turn  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 5.3.4 ส่วนควบคุมโปรแกรม เป็นส่วนที่ใช้ ควบคุมการท างาน ของเครื่องจักร หรือ ควบคุมโปรแกรม
เอ็นซี การเรียกใช้และแก้ไขโปรแกรมเอ็นซ ีเป็นต้น โดยสามารถควบคุมการใช้งานได้ 2 โหมดคือ Manual Mode 
และ Auto Mode ดังแสดงในรูปที่ 5.29-5.30 

รูปท่ี 5.29 แสดงส่วนควบคุมโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn ในโหมด Manual Mode 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

รูปท่ี 5.30 แสดงส่วนควบคุมโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn ในโหมด Auto Mode 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.3.5 ส่วนแสดงข้อมูลเง่ือนไขการตัดเฉือน ประกอบไปด้วยข้อมูลที่ใช้ในการตัดเฉือนเช่น อัตราปูอน 
(Feed Rate) เครื่องมือตัด (Tool Information) ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed) ดังแสดงในรูปที่ 5.31 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.31 แสดงส่วนแสดงข้อมูลเงื่อนไขการตัดเฉือน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.3.6 ส่วนค าสั่ง MDI (Manual Data Input) เป็นการสั่งให้เครื่องจักรท างานโดยพิมพค์ าสั่งลงไปใน
ช่องปูอนค าสั่งของชุดควบคุมโดยสั่งการท างานได้ครั้งละหนึ่งบรรทัดค าสั่ง ดังแสดงในรูปที่ 5.32 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.32 แสดงการปูอนค าสั่ง MDI (Manual Data Input) ของชุดควบคุม Mach3 Turn 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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 5.3. 7 ส่วนค าสั่ง Jogging Control เป็นการควบคุมการเคลื่อนที่ในแนวแกนโดยใช้ปุุมกด ดังแสดง
ในรูปที่ 5.33 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.33 แสดง Jogging Control ของชุดควบคุม Mach3 Turn 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 5.3.8 การใช้งานชุดควบคุม Mach3 Turn กับเครื่องกลึงมินิซีเอ็นซี 
  การใช้งานชุดควบคุม Mach3 Turn ในการควบคุมการท างานของเครื่องกลึงมินิซีเอ็นซมีีขั้นตอน
การใช้งานดังนี ้
  1. การเปิดเครื่อง  
   ในการเตรียมการท างานจะต้องมีการเปิดการใช้งานคอนโทรลเลอร์และชุดควบคุมเครื่องจักร   
ที่ผู้สอนได้สร้างขึ้นมาดังแสดงในรูปที่ 5.34 โดยมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
   1.1 เปิดคอมพิวเตอร์ควบคุมเครื่องจักร 
   1.2 เปิดโปรแกรมคอนโทรลเลอร์ Mach3 Turn 
   1.3 เปิดสวิตซ์ชุดควบคุมเครื่องจักรในต าแน่ง ON 
   1.4 หมุนปุุม Emergency Stop ในทิศทางตามเข็มนาฬิกาซึ่งจะท าให้ปุุม Emergency Stop จะเด้ง
ออกมาไฟแสดงสถานะสีเขียวจะสว่างขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.34 แสดงชุดควบคุมเครื่องจักรของชุดควบคุม Mach3 Turn 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ชุดควบคุมเครื่องจักร 
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  2. เลือกโหมดการใช้งาน 
   ผู้ใช้งานสามารถเลือกการใช้งานได้ 2 โหมดการใช้งานคือโหมด  Manual Mode และ  
โหมด Auto Mode 
  3. การเข้าจุดอ้างอิง (Reference Point) 
   การเข้าจุดอ้างอิงเป็นสิ่งจ าเป็นที่ต้องกระท าเป็นอย่างแรกในการใช้งานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพื่อ
เซตค่าการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกล โดยมีวิธีตามแต่ละคอนโทรลเลอร์ก าหนด เช่นการกดปุุมแนวแกนแต่ละแกน
ในทิศทางเครื่องหมายบวก หรือการใช้งานปุุม Home เป็นต้น ส าหรับเครื่องมินิซีเอ็นซีที่ใช้ประกอบการเรียนการ
สอนใช้การกดปุุม Home ดังแสดงในรูปที่ 5.35  
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.35 แสดงปุุมใช้งาน Set Home ของชุดควบคุม Mach3 Turn  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
  4. การเข้าจุดศูนย์ชิ้นงาน (Work piece Zero Point) 
   การเข้าสู่จุดศูนย์ช้ินงานจะใช้วิธีการเลื่อนทูลหรืออุปกรณ์ไปยังต าแหน่งที่ต้องการส าหรับ
คอนโทรล Mach3 Turn สามารถควบคุมการเคลื่อนที่ได้ดังนี้ 
    4.1 การควบคุมที่แปูนพิมพ์ โดยแสดงปุุมควบคุมการเคลื่อนที่ดังแสดงในรูปที่ 5.36 

  
รูปท่ี 5.36 แสดงต าแหน่งปุุมกดควบคุมการเคลื่อนที่ตามแนวแกนและปุุมเปิด Jog  

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

JOG 

z- z+ 

x+ 

x- 
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   4.2 การควบคุมการเคลื่อนที่ โดยเปิดใช้ Jogging Control ส าหรับ คอนโทรลเลอร์ Mach3 Turn 
สามารถเปิดใช้งานได้โดยการกดปุุม Tab บนแปูนคีย์บอร์ด ควบคุมการเคลื่อนที่โดยการกดปุุมตามแนวแกนและ
เครื่องหมายดังแสดงในรูปที่ 5.37 
 
   
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.37 แสดงต าแหน่งปุุมกดควบคุมการเคลื่อนที่ตามแนวแกนเมื่อเปิดใช้งาน Jogging Control 

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
  5. การใช้งานค าสั่ง MDI (Manual Data Input) 
   ค าสั่ง MDI จะใช้ในกรณีที่ไม่ต้องการเก็บข้อมูลไว้  โดยเมื่อ พิมพ์ค าสั่ง ในช่องที่ก าหนด แล้ว
เครื่องจักรก็จะท างานตามค าสั่งที่ก าหนดทันทีโดยสามารถพิมพ์ค าสั่งได้ครั้งละหนึ่งบล็อก (Block) และไม่สามารถ
เรียกกลับมาใช้ได้อีก  เช่น ต้องการให้ ทูลเคลื่อนที่ออกจากจุดศูนย์ของช้ินงานด้วยความเร็วสูงสุดไปที่ต าแหน่ง
โคออร์ดิเนตแนวแกน X50 แนวแกน Z10 สามารถพิมพ์ค าสั่งลงในช่องค าสั่งของโหมด MDI แล้วกดปุุม Enter ที่
แปูนพิมพ์เพื่อสั่งให้เครื่องจักรท างาน ดังแสดงในรูปที่ 5.38 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.38 แสดงการปูอนค าสั่งลงในช่องค าสั่งเมื่อใช้งานโหมด MDI 
 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
  6. การปรับตั้งค่าชดเชยเครื่องมือตัด (Tools Offset)  
        ในกรณีที่มีการใช้เครื่องมือตัด ในงานกลึงจ าเป็น จะต้อง ปูอนค่าข้อมูลของเครื่องมือตัด ลงใน
ตารางทูล เช่นค่ารัศมปีลายมีดความยาวทูลตลอดจนข้อมูลอื่นๆที่จ าเป็นของเครื่องมือตัด มีขั้นตอนดังนี ้
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   6.1 เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Tool Table 
   6.2 Tool Table Editor ดังแสดงในรูปที่ 5.39 

Tool Table    6.3 พิมพ์ข้อมูลของเครื่องมือตัดลงใน ตามล าดับ 
   6.4 กดปุุม Apply 
   6.5 กดปุุม OK 
  

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.39 แสดงตารางข้อมูลทูล (Tool Table)  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  7. การจ าลองเส้นทางการเดินของเครื่องมือตัดบนจอภาพ  
   เพื่อเป็นการตรวจสอบว่าโปรแกรมที่เขียนไว้ถูกต้องหรือไม่ สามารถที่จะท าการจ าลอง
เส้นทางเดินของเครื่องมือตัดก่อนที่จะท าการเดินเครื่องจักรกับช้ินงานจริงมีขั้นตอนดังนี้ 
   7.1 เลือกโหมดการใช้งานทีโ่หมด Auto 
   7.2  กดปุุม Load ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
   7.3 เลือกเปิดโปรแกรมที่จะใช้งาน  
   7.4 กดปุุม Open 
   7.5. ที่ส่วนแสดงภาพจ าลองจะแสดงให้เห็นเส้นทางเดินของทูล ดังแสดงในรูปที่ 5.40 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.40 แสดงเส้นทางจ าลองการเดินของทูลเมื่อเปิดโปรแกรมเอ็นซี  

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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  8. การเปิดโปรแกรม การแก้ไข และการจัดเก็บโปรแกรมเอ็นซ ี
   8.1 การเปิดโปรแกรมที่มีอยู่มาใช้งาน มีขั้นตอนดังนี้ 
    8.1.1 เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Auto 
    8.1.2 กดปุุม Load ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.41 
    8.1.3 เลือกโปรแกรมที่จะใช้งานจาก Folder หน่วยความจ าคอมพิวเตอร์ 
    8.1.4 กดปุุม Open 

 
รูปท่ี 5.41 แสดงปุุม Load G-Code ของชุดควบคุม Mach3 Turn   

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
   8.2 การแก้ไขหรือสร้างและการจัดเก็บโปรแกรมเอ็นซี  
  ในการแก้ไขหรือสร้างและการจัดเก็บโปรแกรมเอ็นซีมีขั้นตอนในการใช้งานดังนี้ 
    8.2.1 เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Auto 
    8.2.2 กดปุุม Cycle ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
    8.2.3 กดปุุม Edit ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.42 
    8.2.4  พิมพ์โปรแกรมใหม่หรือแก้ไขโปรแกรมที่ใช้งานอยู่ 
    8.2.5 กดปุุม Save Program 

 
รูปท่ี 5.42 แสดงปุุม Edit G-Code  
 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
  9. การควบคุมการท างานของเครื่องกลึงมินิซีเอ็นซี 
   ในการควบคุมการท างานของเครื่องจักร ส าหรับคอนโทรลเลอร์ Mach3 Late จะควบคุมการ
ท างานในโหมด Auto และใช้ปุุม Cycle ในส่วนควบคุมโปรแกรมดังแสดงในรูปที่ 5.43 โดยมีการใช้งานที่จ าเป็น
ดังนี้ 
   9.1 การใช้งานปุุม Cycle Start 
    การเริ่มต้นการท างานหลังจากการ Load G-Code และ ทดสอบโปรแกรมเป็นที่เรียบร้อย
แล้วสามารถสั่งการท างานโดยการกดปุุม Cycle Start เครื่องจักรก็จะเริ่มการท างานตามโปรแกรมที่ก าหนดจน
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จบโปรแกรม หากผู้ใช้งานต้องการสั่งเครื่องจักรท างานทีละบรรทัดค าสั่งสามารถกดปุุม Single Block แล้วกดปุุม 
Cycle Start ไปเรื่อยๆ 
   9.2 การใช้งานปุุม Feed Hold 
    การใช้งานปุุม  Feed Hold จะใช้ในกรณีที่ต้องการหยุดการท างานช่ัวขณะสามารถสั่งให้
เครื่องจักรท างานต่อจากต าแหน่งที่หยุดอยู่โดยกดปุุม Cycle Start 
   9.3 การใช้งานปุุม Stop   
    การใช้งานปุุม  Stop จะใช้ในกรณีที่ต้องการหยุดการท างานและไม่สามารถสั่งให้เครื่องจักร
ท างานต่อได้ 
   9.4 การใช้งานปุุม Reset  
    การใช้งานปุุม  Reset จะท าหน้าที่เหมือนกับสวิตซ์ Emergency Stop หากต้องการใช้งาน
ให้กดปุุมให้ปุุมกดแสดงสถานะด้วยไฟสีเขียวหากกดอีกครั้งจะแสดงสถานะด้วยไฟสีแดงและหยุดการท างานของ
คอนโทรลเลอร์ 

 
รูปท่ี 5.43 แสดงปุุมควบคุมการท างานของคอนโทรลเลอร์ Mach3 Turn 

 (ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

5.4 การบ ารุงรักษา และการตรวจสอบเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
 เครื่องจักรกลซีเอ็นซีเป็นเครื่องจักรกลที่มีเทคโนโลยีสูง และมีความยุ่งยากซับซ้อนในระบบต่างๆ ของ
ตัวเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เช่น ระบบกลไกการเคลื่อนที่ตามแนวแกนต่าง ๆ ระบบการเปลี่ยนเครื่องมือตัด แบบ
อัตโนมัติ หรือระบบซอฟแวร์ที่ใช้กับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ไม่ว่าจะเป็นเครื่องกลึงซีเอ็นซี เครื่องกัดซีเอ็นซี  หรือ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซีชนิดอื่น ๆ นั้น เพื่อให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีความ
เที่ยงตรงมากที่สุดในการท างาน หัวใจส าคัญที่สุดก็คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซีอย่างสม่ าเสมอ
หลังจากการใช้งานและการใช้งานอย่างถูกวิธี ซึ่งจะต้องเป็นผู้มีความช านาญและเช่ียวชาญในเรื่องของการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซี และระบบกลไกต่าง ๆ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซีจะต้องท าอย่างเข้มงวดและสม่ าเสมอตามระยะเวลาของการบ ารุงรักษา โดยปฏิบัติวิธีการบ ารุงรักษา     
เชิงปูองกัน ( Preventive Maintenance: PM) ความจ าเป็นของการบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน ก็เพื่อปูองกันมิให้
เครื่องจักรกลซีเอ็นซีเกิดความเสียหายก่อนเวลาอันควร เนื่องจากค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
ค่อนข้างสูงมาก 
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 5.4.1 การท าความสะอาดเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
  การท าความสะอาดเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ควรท าหลังจากผู้ที่ปฏิบัติงานท างานเสร็จแล้วทันที และ
การดูแลรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซีอย่างสม่ าเสมอตลอดเวลา เพื่อปูองกันฝุุนละอองและสิ่งสกปรกเข้าไปในช้ินส่วน
ที่ส าคัญ ๆ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ซึ่งอาจเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดการช ารุดเสียหายของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได้  
ดังแสดงในรูปที่ 5.44 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.44 แสดงการท าความสะอาดเครื่องจักรกลซีเอ็นซีหลังจากการปฏิบัติงาน 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 5.4.2 ส่วนประกอบท่ีต้องท าความสะอาดของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
  ในการท าความสะอาดเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จะมีอยู่ 2 ส่วนใหญ่ ๆ คือ 
   5.4.2.1 บริเวณภายนอกตัวของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ซึ่งบริเวณภายนอกของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
จะต้องมีความสะอาด เรียบร้อยอยู่เสมอ โดยไม่มีคราบน้ ามัน หรือจัดวางเครื่องมือที่จะใช้กับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
จะต้องจัดวางให้เป็นระเบียบ  ไม่กีดขวางการปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงานเพื่อปูองกันไม่ให้เกิดอุบัติเหตุในการ
ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได้ ดังแสดงในรูปที่ 5.45 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.45 แสดงการท าความความสะอาดเครื่องจักรและจัดวางเครื่องมือที่ใช้ให้สะอาดและเป็นระเบียบ  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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   5.4.2.2 การท าความสะอาด บริเวณส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ซึ่งตัวเครื่อง
จักรกลซีเอ็นซจีะมีส่วนประกอบต่าง ๆ ที่ส าคัญมากมาย ในการท าความสะอาดนั้นจะต้องมีความระมัดระวังเป็น
พิเศษเพื่อปูองกันไม่ให้เกิดความเสียหายกับช้ินส่วนประกอบต่างๆของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะต้องมีการท าความ
สะอาดดังนี ้
    1. บริเวณรางเลื่อน (Slide Way) หลังจากการใช้งานเสร็จแล้ว ควรรีบ ท าความสะอาดโดย
การใช้แปรงปัดเศษโลหะ ออกจากตัวเครื่องจักรกลซีเอ็นซี แล้วใช้ผ้าท าเช็ดท าความสะอาดรางเลื่อน หลังจากนั้นให้
ท าการชโลมน้ ามันบริเวณรางเลื่อน ห้ามใช้ลมฉีดเปุาเศษโลหะ ออกจากตัวเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เด็ดขาด เพราะ
อาจจะท าให้เศษโลหะเข้าไปอุดตันบริเวณรางเลื่อน ดังแสดงในรูปที่ 5.46 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.46 แสดงการท าความสะอาดบริเวณรางเลื่อน  
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
    2. บริเวณเพลาสปินเดิลและหัวจับเครื่องมือตัดของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีไม่ให้มีฝุุนละออง โดย
การท าความสะอาดบริเวณเพลาและหัวจับ เสร็จแล้วท าการชโลมน้ ามัน ดังแสดงในรูปที่ 5.47 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.47 แสดงการท าความสะอาดบริเวณเพลาและหัวจับเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
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    3. ระบบส่งก าลังของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ถ้าเป็น  ระบบสายพาน  ควรตรวจสอบอายุ ของ
สายพาน เมื่อถึงเวลาเปลี่ยนให้เปลี่ยนสายพานทันที หากเป็นระบบเฟือง ในการส่งก าลัง ให้ตรวจสอบสารหล่อลื่น
ที่ใช้ในระบบส่งก าลัง ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีอย่าให้ขาด โดยให้สารหล่อลื่นมีอยู ่ตลอดเวลาก่อน และหลังจาก
การใช้งานทุกครั้ง 
    4. บริเวณปูอมมีด ในการท าความสะอาดไม่ควรให้มีฝุุนละอองหรือคราบน้ ามันจะท าใหก้าร
จับยึดเครื่องมือตัด กับชุดปูอมมีดไม่แนน่สนิท อาจจะท าให้เกิดความเสียหายและอุบัติเหตุขณะปฏิบัติงานได้ควรใช้
แปรงปัดเศษและผ้าแห้งเช็ดก่อนและหลังการใช้งานทุกครั้ง ดังแสดงในรูปที่ 5.48 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.48 แสดงการท าความสะอาดบริเวณปูอมมีด 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
    5. ตรวจสอบระบบการเคลื่อนที่และจุดหล่อลื่นต่าง ๆ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี โดยบริเวณ
ที่มีการเคลื่อนที่ เช่น ข้อต่อน้ ามันหล่อลื่นต่าง ๆ ของรางเลื่อน  
    6. ตรวจเช็คระบบไฟฟูา และท าความสะอาด บริเวณแผงควบคุม ระบบไฟฟูา และชุดควบคุมการ
ท างานของเครื่องจักรให้มีความสะอาดและพร้อมใช้งานอยู่ตลอดเวลา  
    7.บริเวณแกนบอลล์สกรู ให้ท าความสะอาดให้ปราศจากเศษโลหะและฝุุนละอองหลังจากนั้น
ให้ชโลมน้ ามันหล่อลื่นดังแสดงในรูปที่ 5.49 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.49 แสดงการท าความสะอาดบริเวณแกนบอลล์สกร ู

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
    8. ชุดคอมพิวเตอร์ควบคุมเครื่องจักร ให้ท าความสะอาดให้ปราศจากฝุุนละออง  
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 5.4.3 การบ ารุงรักษาตามระยะเวลา 
  การบ ารุงรักษาตามระยะเวลาของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เป็นส่วนหนึ่งของการปฏิบัติ วิธีการบ ารุงรักษา
เชิงปูองกัน ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 
ตารางที่ 5.1 ตารางตัวอย่างการปฏิบัติวิธีการบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance: PM) 
 

ระยะเวลา 
ลักษณะการปฏิบัติงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

(Preventive Maintenance : PM) 

ประจ าวัน 
(Daily) 

1. ตรวจสอบระดับน้ ามันหล่อลื่น และระดับน้ ามันหล่อเย็น 
2. ชโลมน้ ามันบริเวณหัวจับ และบริเวณปูอมมีดหลังจากการใช้งาน 
3. ท าความสะอาดบริเวณรางเลื่อนบริเวณที่จับยึดเครื่องมือตัด และบริเวณที่ล าเลียง

เศษโลหะ หลังจาการใช้งาน 
ประจ าสัปดาห์ 

(Weekly) 
1. ตรวจสอบระดับแรงดันของลม ระดับน้ ามันหล่อลื่น และระดับน้ ามันไฮดรอลคิ 
2. ท าความสะอาดบริเวณโต๊ะงาน และบริเวณรางเลื่อน   

ประจ าเดือน 
(Monthly) 

1. ตรวจสอบสภาพช่องทางระบายน้ าหล่อเย็น  
2. ท าความสะอาดอุปกรณ์ภายนอกของส่วนต่างๆของเครื่องจักรกล ซีเอ็นซี  

ประจ าปี 
(Annually) 

1. เปลี่ยนถ่ายน้ าหล่อเย็น และท าความสะอาดถังหล่อเย็น 
2. ตรวจสอบสาข้อต่อต่าง ๆ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เช่น สายต่อ Interface Cable 

และข้อต่อข้อมูลที่เข้ากับเครื่องซีเอ็นซี  
3. ตรวจสอบเซอร์โวมอเตอร์แกนการเคลื่อนที่ต่าง ๆ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
4. ตรวจเช็คระดับน้ ามันเกียร์ และท าการเติมน้ ามันเกียร์ในระบบต่าง ๆ ของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซีให้อยู่ในระดับมาตรฐาน 
5. ตรวจระบบควบคุมต่าง ๆ และระบบคอมพิวเตอร์ของเครื่อง 
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แบบฝึกหัดหน่วยท่ี 5 
 

ตอนท่ี1.  
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 ........1.  ชุดควบคุมความเร็วรอบเพลาสปินเดิลเป็นส่วนประกอบหนึ่งของชุดควบคุม 
 ........ 2.  โหมด Program Run เป็นโหมดควบคุมหลักของชุดควบคุม Mach 3 Mill 
 ........ 3.  โหมด Manual ของชุดควบคุม Mach 3  Turn เป็นโหมดควบคุมหลักในการใช้งาน 
 ........ 4.  การเปิดโปรแกรมที่มีอยู่ของชุดควบคุม Mach3 Mill ต้องเปิดใช้งานในโหมด MDI 
 ........5.  การแก้ไขโปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Millต้องเปิดใช้งานในโหมด Program Run 
 ........ 6.  การเปิดโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn ต้องเปิดใช้งานโหมด Jog 
 ........7.  การแก้ไขโปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Turn ต้องเปิดใช้งานโหมด Manual 
 ........ 8.  การหยุดโปรแกรมด้วยปุุม Feed Hold สามารถท างานต่อด้วยการกดปุุม Cycle Start 
 ........ 9.  หากต้องการหยุดการท างานของโปรแกรมให้กดปุุม Cycle Start 
 .......10. การบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance: PM) คือวิธีปูองกัน ความเสียหายที่
อาจเกิดข้ึนกับเครื่องก่อนเวลาอันควร 
 
ตอนท่ี2  
ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงบอกส่วนประกอบหลักส าคัญของชุดควบคุมมาอย่างน้อย 5 ส่วน 
 1.1.......................................................................................................................... .......................... 
 1.2.......................................................................................................................... .......................... 
 1.3........................................................................... .........................................................................  
 1.4.......................................................................................................................... .......................... 
 1.5....................................................................................................................................................  
2. จงบอกโหมดการใช้งานหลักที่จ าเป็น 4 โหมดของชุดควบคุม Mach3 Mill  
 2.1.................................................................................................................................................... 
 2.2.......................................................................................................................... .......................... 
 2.3........................................................................................................................................ ............ 
 2.4.................................................................................................................. .................................. 
3. จงบอกโหมดการใช้งานหลัก 2 โหมดของชุดควบคุม Mach3 Turn 
 3.1.......................................................................................................................... .......................... 
 3.2..................................................................................................................................... ............... 
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4. จงล าดับข้ันตอนการเปิดโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Mill ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Open 
 ข. เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Program Run 
 ค. เลือกโปรแกรมที่จะใช้งานจาก Folder หน่วยความจ าจากคอมพิวเตอร์ 
 ง. กดปุุม Load G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม  
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1..........2..........3..........4.......... 
5. จงล าดับข้ันตอนการแก้ไขหรือพิมพ์โปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Mill ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Edit G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม  
 ข. กดปุุม Save Program 
 ค.  เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Program Run 
 ง. แก้ไขโปรแกรมที่ใช้งานอยู่หรือพิมพ์โปรแกรมใหม่ 
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1..........2..........3..........4.......... 
6. จงล าดับข้ันตอนการเปิดโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Open 
 ข. เลือกโปรแกรมที่จะใช้งานจาก Folder หน่วยความจ าคอมพิวเตอร์ 
 ค.  เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Auto 
 ง. กดปุุม Load ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม  
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1 ..........2..........3.......... 4.......... 
7. จงล าดับข้ันตอนการแก้ไขหรือพิมพ์โปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Turn ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Cycle ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
 ข. กดปุุม Edit ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
 ค. เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Auto 
 ง. พิมพ์โปรแกรมใหม่หรือแก้ไขโปรแกรมที่ใช้งานอยู่ 
 จ. กดปุุม Save Program 
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1..........2..........3..........4..........5.......... 
8. จงอธิบายการใช้งานปุุมควบคุมโปรแกรมการท างานของชุดควบคุม Mach3 Mill ต่อไปนี้  
 8.1 .................... ................................................................................................................................ 
 
 8.2 .................... ........................................................................................................ ...................... 
 
 8.3 .................... ........................................................................................................ ...................... 
 
 8.4 ................................................................................................................................................... 
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9. จงอธิบายการใช้งานปุุมควบคุมโปรแกรมการท างานของชุดควบคุม Mach3 Turn ต่อไปนี้  
 
 9.1 ............... ......................................................................................................... .......................... 
 
 9.2 ............... ............................................................................................................. ...................... 
 
 9.3 ............... ................................................................................................................................... 
 
 9.4 .................. .......................................................................................................... ...................... 
 
10. จงอธิบายความจ าเป็นของการบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance: PM) มาพอเข้าใจ 
 ............................................................................................................................. ....................................
.................................................................................................................................................... ..............................
..................................................................................................... .............................................................................
.................................................................................................................... .............................................................. 
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แบบเฉลยแบบฝึกหัดหน่วยท่ี 5 
 

ตอนท่ี1.  
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 .... ....1.  ชุดควบคุมความเร็วรอบเพลาสปินเดิลเป็นส่วนประกอบหนึ่งของชุดควบคุม 
 ....  ....2.  โหมด Program Run เป็นโหมดควบคุมหลักของชุดควบคุม Mach 3 Mill 
 ....  ....3.  โหมด Manual ของชุดควบคุม Mach 3 Turn เป็นโหมดควบคุมหลักในการใช้งาน 
 ....  ....4.  การเปิดโปรแกรมที่มีอยู่ของชุดควบคุม Mach3 Mill ต้องเปิดใช้งานในโหมด MDI 
 .... ....5.  การแก้ไขโปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Millต้องเปิดใช้งานในโหมด Program Run 
 ....  ....6.  การเปิดโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn ต้องเปิดใช้งานโหมด Jog 
 .... ....7.  การแก้ไขโปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Turn ต้องเปิดใช้งานโหมด Manual 
 ....  ....8.  การหยุดโปรแกรมด้วยปุุม Feed Hold สามารถท างานต่อด้วยการกดปุุม Cycle Start 
 ....  ....9.  หากต้องการหยุดการท างานของโปรแกรมให้กดปุุม Cycle Start 
 ....  ....10. การบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน (Preventive Maintenance: PM) คือวิธีปูองกันความเสียหาย  
ที่อาจเกิดข้ึนกับเครื่องก่อนเวลาอันควร 
 
ตอนท่ี2  
ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงบอกส่วนประกอบหลักส าคัญของชุดควบคุมมาอย่างน้อย 5 ส่วน 
 1.1 จอภาพ 
 1.2 ชุดปูอนตัวอักษรและตัวเลข 
 1.3 ชุดควบคุมความเร็วรอบ  
 1.4 ชุดควบคุมการท างานของโปรแกรม  
 1.5 และชุดควบคุมการเคลื่อนที่ในแนวแกน  
2. จงบอกโหมดการใช้งานหลักท่ีจ าเป็น 4 โหมดของชุดควบคุม Mach3 Mill  
 2.1 โหมด Program Run 
 2.2 โหมด MDI (Manual Data Input) 
 2.3 โหมด Tool Path 
 2.4 โหมด Offsets 
3. จงบอกโหมดการใช้งานหลัก 2 โหมดของชุดควบคุม Mach3 Turn 
 3.1 โหมด Manual  
 3.2 โหมด Auto 
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4. จงล าดับขั้นตอนการเปิดโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Mill ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Open 
 ข. เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Program Run 
 ค. เลือกโปรแกรมที่จะใช้งานจาก Folder หน่วยความจ าจากคอมพิวเตอร์ 
 ง. กดปุุม Load G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม  
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1.....ข.....2.....ง.....3.....ค.....4.....ก..... 
5. จงล าดับขั้นตอนการแก้ไขหรือพิมพ์โปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Mill ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Edit G-Code ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม  
 ข. กดปุุม Save Program 
 ค.  เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Program Run 
 ง. แก้ไขโปรแกรมที่ใช้งานอยู่หรือพิมพ์โปรแกรมใหม่ 
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1.....ค.....2.....ก...... 3.....ง.....4.....ข..... 
6. จงล าดับขั้นตอนการเปิดโปรแกรมของชุดควบคุม Mach3 Turn ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Open 
 ข. เลือกโปรแกรมที่จะใช้งานจาก Folder หน่วยความจ าคอมพิวเตอร์ 
 ค.  เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Auto 
 ง. กดปุุม Load ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม  
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1.....ค.....2.....ง.....3.....ข.....4.....ก..... 
7. จงล าดับขั้นตอนการแก้ไขหรือพิมพ์โปรแกรมเอ็นซีของชุดควบคุม Mach3 Turn ให้ถูกต้อง 
 ก. กดปุุม Cycle ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
 ข. กดปุุม Edit ที่ส่วนควบคุมโปรแกรม 
 ค. เลือกโหมดการใช้งานที่โหมด Auto 
 ง.  พิมพ์โปรแกรมใหม่หรือแก้ไขโปรแกรมที่ใช้งานอยู่ 
 จ. กดปุุม Save Program 
ล าดับข้ันตอนที่ถูกต้องคือ 1.....ค.....2.....ก.....3.....ข.....4.....ง.....5.....จ..... 
8. จงอธิบายการใช้งานปุ่มควบคุมโปรแกรมการท างานของชุดควบคุม Mach3 Mill ต่อไปน้ี  
  

 8.1        ปุุม Cycle Start งานกัดใช้สั่งการท างานของโปรแกรมเอ็นซีเพื่อควบคุมให้
เครื่องจักรท างานตามที่ก าหนดไว้ในโปรแกรม 
 
 8.2         ปุุม Feed Hold ใช้ในกรณีที่ต้องการหยุดการท างานช่ัวขณะสามารถสั่งให้
เครื่องจักรท างานต่อจากต าแหน่งที่หยุดอยู่โดยกดปุุม Cycle Start 
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 8.3 ..................    ปุุม Stop งานกัด ใช้ในกรณี ที่ต้องการหยุดการท างาน ของโปรแกรม และไม่
สามารถสั่งให้เครื่องจักรท างานต่อได ้
 
 8.4                         ปุุม Reset งานกัด ท าหน้าที่เหมือนกับสวิตซ์ Emergency Stop หากต้องการ
ใช้งาน ให้กดปุุมให้ปุุมกด ไฟแสดงสถานะจะเป็นสีเขียว หากกดอีกครั้ง ไฟแสดงสถานะจะเป็นสีแดง และจะหยุด
การท างานของคอนโทรลเลอร ์
9. จงอธิบายการใช้งานปุ่มควบคุมโปรแกรมการท างานของชุดควบคุม Mach3 Turn ต่อไปน้ี  
 
 9.1      ปุุม Cycle Start ใช้สั่งการท างาน ของโปรแกรมเอ็นซี เพื่อควบคุมให้ เครื่องจักรท างาน
ตามที่ก าหนดไว้ในโปรแกรม 
 
 9.2     ปุุม Feed Hold ใช้ในกรณีที่ ต้องการหยุดการท างานช่ัวขณะ สามารถสั่ง ให้เครื่องจักร
ท างานต่อจากต าแหน่งที่หยุดอยู่โดยกดปุุม Cycle Start  
  
 9.3     ปุุม Stop งานกลึง ใช้ในกรณีที่ต้องการหยุดการท างานของโปรแกรม และไม่สามารถ
สั่งให้เครื่องจักรท างานต่อได ้
 
 9.4     ปุุม Reset งานกลึงท าหน้าที่เหมือนกับสวิตซ์ Emergency Stop หากต้องการใช้งาน
ให้กดปุุมให้ปุุมกดไฟแสดงสถานะจะเป็นสีเขียว หากกดอีกครั้งไฟแสดงสถานะจะเป็นสีแดงและจะหยุดการ
ท างานของคอนโทรลเลอร ์
10. จงอธิบายความจ าเป็นของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) มาพอเข้าใจ 
 ความจ าเป็นของการบ ารุงรักษาเชิงปูองกัน ( Preventive Maintenance: PM) เป็นการบ ารุงดูแล
เครื่องจักรกลเพื่อปูองกันมิให้เครื่องจักรกลซีเอ็นซีเกิดความเสียหาย ก่อนเวลาอันควร  เนื่องจากค่าใช้จ่ายในการ
ซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกลซีเอ็นซีค่อนข้างสูง 
 
 
 


