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หน่วยที ่1  
หลกัการท างานของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 

 

       
 
 

ปัจจุบนัน้ีสภาวะเศรษฐกิจเจริญขึ้นเร่ือย  ๆ จ านวนประชากรท่ีเพิ่มมากขึ้น ความตอ้งการ
ทางด้านปัจจัย 4 ก็เพิ่มขึ้ นตาม ส่งผลให้การแข่งขันทางด้านการตลาด เพิ่มสูงขึ้ นตามไปด้วย จะเห็นได้ว่า            
ในภาคอุตสาหกรรม ตอ้งคิดคน้และพฒันาเคร่ืองจกัรใหส้ามารถผลิตไดร้วดเร็วและประหยดัตน้ทุน
เพื่อให้ทันต่อความต้องการ เคร่ืองซีเอ็นซีได้ถูกออกแบบมาให้ท างานท่ีรวดเร็ว เท่ียงตรง และ
ท างานในรูปแบบซ ้ า ๆ กันได้ตลอดเวลาท่ีตอ้งการ ดังนั้นผูท่ี้จะปฏิบัติงานเก่ียวกับการควบคุม
เคร่ืองซีเอ็นซี ตอ้งมีความรู้พื้นฐานทางดา้นเคร่ืองซีเอ็นซี เช่น ประเภทของเคร่ืองซีเอ็นซีท่ีมีใช้อยู่
ในปัจจุบนั หลกัการท างาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเคร่ือง ระบบควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซี  
รวมถึงขอ้ดีและขอ้เสียของเคร่ืองซีเอน็ซี 
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  เคร่ืองซีเอ็นซีเป็นเค ร่ืองจักรท่ีมีราคาแพง มีความเท่ียงตรงสูง และใช้คอมพิวเตอร์         
เป็นส่วนประกอบในการท างาน ดังนั้นผูท่ี้จะสามารถปฏิบัติการควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซีได้ต้องมี
ความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัเคร่ืองซีเอน็ซีดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
 

1.1  ความรู้พื้นฐานในงานซีเอน็ซี  
ระบบซีเอ็นซี (CNC) เป็นระบบท่ีพัฒนาขึ้นมาอย่างต่อเน่ืองจากอดีตถึงปัจจุบัน โดย

พฒันาขึ้นมาจากระบบเอ็นซี (NC) ซ่ึงเป็นท่ีนิยมในอดีต การเรียนรู้ระบบซีเอ็นซี จ าเป็นตอ้งเรียนรู้
เก่ียวกบัพื้นฐานของระบบซีเอน็ซีดว้ย เพื่อใหท้ราบถึงท่ีมาและความส าคญัของระบบซีเอน็ซี 

เอ็นซี (NC) ย่อมาจากค าว่า Numerical Control หมายถึง การควบคุมเคร่ืองจกัรดว้ยตวัเลข 
รหัสหรือตวัอกัษร โดยการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัรจะถูกควบคุมดว้ยรหัสต่าง ๆ โดยรหัสดงักล่าว
ซ่ึงโดยทัว่จะเรียกว่า “โปรแกรม” จะถูกแปลงเป็นสัญญาณทางไฟฟ้า เพื่อควบคุมมอเตอร์ ให้เกิด
การขบัเคล่ือน 
 ซีเอ็นซี (CNC) ย่อมาจากค าว่า Computerized Numerical Control หมายถึง การใช้คอมพิวเตอร์   
ควบคุมเคร่ืองจกัรดว้ยตวัเลข รหัสหรือตวัอกัษร ระบบซีเอ็นซีจะมีลกัษณะเหมือนกบัระบบเอ็นซี 
เพียงแต่มีคอมพิวเตอร์รวมอยู่ในระบบดว้ย ท าให้สามารถประมวลผลไดอ้ย่างถูกต้องและแม่นย  า 
ในการสั่งการให้ระบบควบคุมการท างานของเคร่ืองซีเอ็นซี ท างานในขั้นตอนต่าง  ๆ  ตามท่ี
โปรแกรมไว ้
 การควบคุมด้วยระบบเอ็นซี เกิดขึ้ นคร้ังแรกเม่ือปี  ค.ศ. 1947 โดยนักวิทยาศาสตร์           
ของสถาบันเทคโนโลยีแห่งแมสซาซูเซตด์ (Massachusetts Institute of Technology : MIT) และ     
จอห์น พาร์สันส์ ไดมี้แนวคิดท่ีจะสร้างเคร่ืองจกัรชนิด 3 แกนขึ้น โดยไดน้ าเสนอแนวคิดดงักล่าว           
กบักองทพัอากาศของสหรัฐอเมริกา ในปี ค.ศ. 1948 ซ่ึงขณะนั้นกองทพัอากาศก็มีความตอ้งการ
เคร่ืองจกัรท่ีมีความเท่ียงตรงสูง เพื่อใช้ในการผลิตช้ินส่วนต่าง ๆ เช่นเดียวกนั และในปี ค.ศ. 1949 
กองทัพอากาศของสหรัฐอเมริกาได้มอบเงินจ านวน 200,000 ดอลลาร์เพื่อสนับสนุนให้กับ      
จอห์นพาร์สันส์ ใช้ในการวิจยัและสร้างเคร่ืองจกัรกลท่ีควบคุมด้วยระบบเอ็นซี ในปี ค.ศ. 1952 
เค ร่ืองจักรก็ได้สร้างเส ร็จสมบูรณ์โดยใช้ช่ือ ว่า “CINCINNATIC HYDROTEL VERTICAL-
SPINDLE MILLING MACHINE” ซ่ึ ง เป็นลักษณะของเค ร่ืองกัด เพลาตั้ ง ท่ี มี ระบบควบคุม
ประกอบดว้ยท่อสุญญากาศและอุปกรณ์ทางกลประกอบเป็นจ านวนมาก และไดน้ าออกมาใช้งาน



 
 

อย่างเป็นทางการในปี ค.ศ. 1957 หลงัจากนั้นก็ได้มีการพฒันาขึ้นมาอย่างต่อเน่ืองจนถึงปัจจุบัน 
โดยใชร้ะบบคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการควบคุม ซ่ึงเรียกวา่ “เคร่ืองซีเอน็ซี” โดยสามารถแบ่งตาม
ประเภทการใชง้านได ้ดงัหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 

1.2  ประเภทของเคร่ืองซีเอน็ซี 
ในโรงงานอุตสาหกรรมมีการน าเคร่ืองซีเอ็นซีมาใชก้นัอย่างแพร่หลาย โดยเฉพาะการผลิต

ท่ีต้องการความเท่ียงตรงสูง การน าเคร่ืองซีเอ็นซี เข้ามาช่วยในการผลิตจ าเป็นต้องลงทุนสูง          
แต่หลายโรงงานได้เลือกใช้เพื่อสร้างความเช่ือมั่นให้กับลูกค้า   สร้างการแข่งขันด้านการผลิต       
และช้ินงานท่ีผลิตออกมาเป็นท่ียอมรับ   เคร่ืองจักรท่ีควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซี ท่ีมักพบเห็น           
อยูใ่นโรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปมีดงัน้ี  

 

1.2.1 เคร่ืองกลึงซี เอ็นซี  (CNC Turning machine) ถูกออกแบบและพัฒนามาจาก
เคร่ืองกลึงธรรมดา โดยการเพิ่มประสิทธิภาพและความสามารถในการท างานให้เร็วขึ้น มีความ
เท่ียงตรงสูง สามารถกลึงงานท่ีมีลักษณะซับซ้อนได้ง่ายขึ้น และสามารถกลึงช้ินงานท่ีมีขนาด 
ลักษณะรูปทรง   ท่ีเหมือนกันได้จ านวนมาก ๆ เคร่ืองกลึงซีเอ็นซีโดยทั่วไปจะมีแนวแกนการ
เคล่ือนท่ีเพียง 2 แกน คือแกน X และแกน Z (ซ่ึงจะไดศึ้กษาในหน่วยต่อไป) ลกัษณะการออกแบบ
จะขึ้นอยูก่บัขนาด        และความตอ้งการในการใชง้าน  

 

 
 

รูปท่ี 1-1 แสดงลกัษณะเคร่ืองกลึงซีเอน็ซี 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 
 
 
 
 
 



 
 

1.2.2 เคร่ืองกัดซีเอ็นซี (CNC Milling machine) เคร่ืองกดัซีเอ็นซี เป็นเคร่ืองจกัรประเภท
หน่ึงท่ีสามารถผลิตช้ินงานไดห้ลากหลายรูปแบบ นอกจากจะท าการกดังานลกัษณะทัว่ไปไดแ้ลว้ 
ยงัสามารถท างานลกัษณะอ่ืน ๆ ไดอี้ก เช่น งานเจาะรู งานท าเกลียว งานควา้นรู เคร่ืองกดัซีเอ็นซี 
แบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ เคร่ืองกัดซีเอ็นซีเพลาตั้ ง และเคร่ืองกัดซีเอ็นซีเพลานอน 
เคร่ืองกดัซีเอน็ซีจะมีแกนควบคุมตั้งแต่ 3 แกน ขึ้นไป โดยมีแกนหลกัคือแกน X แกน Y และแกน Z 

 

 
 

รูปท่ี 1-2 แสดงลกัษณะเคร่ืองกดัซีเอน็ซีเพลาตั้ง 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 

1.2.3 เคร่ืองแมชชีนนิ่งเซนเตอร์ (Machining centers machine) เป็นเคร่ืองจกัรประเภทท่ี
มีประสิทธิภาพในการท างานค่อนขา้งสูง ท างานไดห้ลากหลายรูปทรง และเคร่ืองมือตดัสามารถ    
ตดัเฉือนช้ินงานได้หลายรูปแบบ โดยการจบัยึดช้ินงานเพียงคร้ังเดียว เคร่ืองแมชชีนน่ิงเซนเตอร์   
จะมีแนวแกนหลกัอยู่ 3 แกน คือ แกน X แกน Y และแกน Z เช่นเดียวกบัเคร่ืองกดัซีเอ็นซี แต่จะมี
แนวแกนย่อยอ่ืน ๆ อีก เช่น แนวแกนหมุนของโต๊ะงาน แนวแกนหมุนของชุดเพลาหัวเคร่ือง 
แนวแกนการเคล่ือนท่ียอ่ย ท่ีเคล่ือนท่ีขนานกบัแนวแกนหลกั เป็นตน้ 

 

 
รูปท่ี 1-3 แสดงลกัษณะเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซนเตอร์ 

ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัวิตา้แมชชินเนอร่ีจ ากดั 



 
 

1.2.4 เคร่ืองตัดด้วยเส้นลวดไฟฟ้าซีเอ็นซี (CNC Wire cut machine) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมี
ลกัษณะการตัดเฉือนช้ินงาน ด้วยวิธีท่ีไม่เหมือนกับเคร่ืองซีเอ็นซีชนิดอ่ืน คือใช้เส้นลวดไฟฟ้า    
เป็นเคร่ืองมือตัดโลหะ เป็นการตดัเฉือนท่ีไม่มีเศษ เส้นลวดท่ีใช้ส่วนใหญ่ท ามาจากทองเหลือง    
โดยใชโ้ปรแกรมซีเอน็ซีควบคุมใหเ้ส้นลวดเดินตดัเฉือนช้ินงาน ตามแกน X และแกน Y 

 

 
 

รูปท่ี 1-4 แสดงลกัษณะเคร่ืองตดัดว้ยเส้นลวดไฟฟ้าซีเอน็ซี 
ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัแมชชินมาร์ทจ ากดั 

 

1.2.5 เคร่ืองอาร์กด้วยไฟฟ้า (Electric Disharge Machine) หรือท่ีนิยมเรียกวา่เคร่ือง EDM 
เป็นเคร่ืองจักรท่ีน ามาใช้ ในงานอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ โดยจะมีแท่งโลหะเป็นตัวน าไฟฟ้า 
(Electrode) ซ่ึงผ่านการตดัเฉือนขึ้นรูปดว้ยเคร่ืองจกัรชนิดอ่ืน โดยแท่งโลหะน้ีท ามาจากทองแดง               
มีลกัษณะรูปร่างตามช้ินงานท่ีตอ้งการอาร์กขึ้นรูป และผิวงานท่ีไดจ้ะมีความเรียบและละเอียด 

 

 
 

รูปท่ี 1-5 แสดงลกัษณะเคร่ืองอาร์กดว้ยไฟฟ้า (EDM) 
ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัแมชชินมาร์ทจ ากดั 



 
 

1.2.6 เคร่ืองเจาะซี เอ็นซี  (CNC Drilling machine) ได้มีการพัฒนาน าระบบควบคุม
ซีเอน็ซี ไปควบคุมการท างานของเคร่ืองเจาะ เคร่ืองเจาะซีเอน็ซีมีการออกแบบการใชง้านตั้งแต่แบบ
ง่าย ๆ ไปจนถึงแบบท่ีมีความซับซ้อนมาก เพื่อลดปัญหาช้ินงานเสียจากการเจาะรูผิดต าแหน่งหรือ
รูเจาะไม่ไดข้นาดตามตอ้งการ 

 
 

รูปท่ี 1-6 แสดงลกัษณะเคร่ืองเจาะซีเอน็ซี 
ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัวิตา้แมชชินเนอร่ีจ ากดั 

 

1.2.7 เคร่ืองเจียระไนซีเอ็นซี (CNC Grinding machine) ใชส้ าหรับเจียระไนช้ินงานใหไ้ด้
ผิวงานละเอียด เรียบมนัวาว และไดข้นาดท่ีเท่ียงตรง ซ่ึงช้ินงานบางประเภทไม่สามารถผลิตไดด้ว้ย
เคร่ืองซีเอน็ซีชนิดอ่ืน เช่น เคร่ืองมือแพทย ์เคร่ืองเจียระไนซีเอ็นซีสามารถแยกตามลกัษณะการใชง้าน
ได ้2 ลกัษณะ คือ เจียระไนกลม (Cylindrical grinding) และเจียระไนราบ (Surface grinding) ดงัรูปท่ี 1-7  

 
 

รูปท่ี 1-7 แสดงลกัษณะเคร่ืองเจียระไนซีเอน็ซีชนิดเจียระไนราบ 
ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัวิตา้แมชชินเนอร่ีจ ากดั 

 

 



 
 

1.2.8 เคร่ืองกัดซีเอ็นซีขนาดเล็ก (Mini CNC Milling machine) เป็นเคร่ืองซีเอ็นซีขนาด
เล็ก สามารถกดังาน 2 มิติ และ 3 มิติ ได ้เช่น กดัตวัอกัษร กดัช้ินงานตามรูปต่าง ๆ งานเจาะรูขนาดเล็ก       
งานแกะสลกัลวดลาย ซ่ึงสามารถกดังานไดเ้หมือนกบัเคร่ืองกดัซีเอ็นซีขนาดใหญ่ แต่จะนิยมใชก้ดังาน
ท่ีมีภาระงานไม่หนักมาก จึงเหมาะส าหรับงานเฉพาะอย่าง และสามารถน าไปใช้กับสถานศึกษา         
และผูป้ระกอบการ ท่ีไม่ตอ้งการใชเ้คร่ืองขนาดใหญ่เกินความจ าเป็นท าใหส้ิ้นเปลืองงบประมาณ 

 

 
 

รูปท่ี 1-8 แสดงลกัษณะเคร่ืองกดัซีเอน็ซีขนาดเลก็ 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 

นอกจากเคร่ืองซีเอ็นซีประเภทต่าง ๆ ท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ ยงัมีเคร่ืองซีเอ็นซีประเภทอ่ืน ๆ  
อีกเป็นจ านวนมาก เช่น เคร่ืองเช่ือมซีเอ็นซี (CNC Spot welding machine) เคร่ืองเลเซอร์ซีเอ็นซี                                        
(CNC Laser machine) เคร่ืองวดัขนาดซีเอ็นซี (CNC Measuring  machine) เป็นตน้ ดงันั้นจะเห็นไดว้่า
ในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีคุณภาพสูง จ าเป็นตอ้งอาศยัเทคโนโลยีการผลิตท่ีเหมาะสม การใช้
เคร่ืองซีเอ็นซี เป็นวิธีหน่ึงท่ีสามารถผลิตช้ินงานให้มีคุณภาพ ประหยดัตน้ทุนและลดเวลาการผลิต 
ดงันั้นผูผ้ลิตจึงตอ้งเลือกใช้เคร่ืองซีเอ็นซีให้เหมาะสมกับงานท่ีตอ้งการผลิต และมีทกัษะวิธีการ
ควบคุมเคร่ืองจกัรเหล่านั้นให้ท างานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพของเคร่ืองโดยเคร่ืองซีเอน็ซีแต่ละประเภท 
จะมีหลกัการท างานดงัหวัขอ้ต่อไป 

 

1.3  หลกัการท างานของเคร่ืองซีเอน็ซี 
การท างานของเคร่ืองซีเอ็นซี จะคลา้ยคลึงกบัเคร่ืองจกัรกลพื้นฐานท่ีใชใ้นการผลิตทัว่ไป 

เพียงแต่ว่าระบบควบคุมซีเอ็นซีของเคร่ือง จะท างานในขั้นตอนต่าง ๆ แทนช่างควบคุมเคร่ือง      
เช่น การป้อนตัดเฉือนงาน การควบคุมการหมุนของเพลาหัวเคร่ือง การเปิดปิดสวิตซ์ควบคุม        
สารหล่อเยน็ การปรับเปล่ียนความเร็วรอบและอตัราป้อน เป็นตน้ 
 



 
 

 
 

รูปท่ี 1-9 แสดงการใชเ้คร่ืองกลึงธรรมดาผลิตช้ินงานโดยผูใ้ชต้อ้งปฏิบติังานทุกขั้นตอน 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก 

 

   
 

รูปท่ี 1-10 แสดงการใชเ้คร่ืองกลึงซีเอน็ซีผลิตช้ินงานโดยใชโ้ปรแกรมซีเอน็ซีควบคุม 
ทีม่า : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 

การใชเ้คร่ืองซีเอ็นซีในการผลิตช้ินงานนั้นผูค้วบคุมเคร่ืองไม่จ าเป็นตอ้งลงมือปฏิบติังาน
ดว้ยตนเองทุกขั้นตอน เน่ืองจากเคร่ืองซีเอน็ซีจะใชโ้ปรแกรมซีเอ็นซีควบคุมการท างานดงัรูปท่ี 1-11  
 

 

 

                                                               
 

 

 

รูปท่ี 1-11 แสดงขั้นตอนการปฏิบติังานกบัเคร่ืองซีเอน็ซี 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 
N1 S1500 T1 M03 M06 
N3 G00 X0 Y0 Z5 
N5 G01 Z-2 
N7 G 1 X20 Y30 
N9 G00 Z20 

N11 G00 X0 Y0 
N13 M05 M30 
 

  ผูค้วบคุมเคร่ือง      โปรแกรมซีเอน็ซี                       ระบบควบคุมซีเอน็ซี                              เคร่ืองจกัร 
                          

 



 
 

ก่อนท่ีเคร่ืองซีเอ็นซีจะท างานได ้ระบบควบคุมของเคร่ือง (Controller) จะตอ้งไดรั้บค าสั่ง
ในรูปแบบภาษาท่ีระบบควบคุมเขา้ใจไดว้่าจะให้ท าอะไร หรือท่ีเรียกว่าโปรแกรมซีเอ็นซี (CNC- 
Program) และต้องป้อนโปรแกรมเข้าไปในระบบควบคุมของเคร่ืองผ่านแป้นพิมพ์ (Key pad)     
หรือเทปแม่เหลก็ (Magnetic tape) ดงัรูปท่ี 1-12 
 

 
 

รูปท่ี 1-12 แสดงการป้อนโปรแกรมโดยการพิมพ ์
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 

เม่ือระบบควบคุมอ่านโปรแกรมท่ีป้อนเขา้ไปแลว้ จะเปล่ียนรหัสโปรแกรมเป็นสัญญาณ
ทางไฟฟ้า และส่งสัญญาณทางไฟฟ้าผ่านภาคขยายสัญญาณเพื่อเพิ่มกระแสให้สูงขึ้น และจะส่งต่อ 
ไปยงัมอเตอร์ขบัป้อน เพื่อขับแท่นเล่ือนให้พาช้ินงานหรือเคร่ืองมือตัดเคล่ือนท่ีตามโปรแกรม
สั่งงานท่ีก าหนด  ดังนั้ นแท่นเล่ือน  (Slide) ของทุกแกนจะต้องมีมอเตอร์ขับป้อน  (Feed motor) 
ประกอบอยู ่เช่น เคร่ืองซีเอน็ซีท่ีมีการเคล่ือนท่ี 2 แกน ก็จะตอ้งมีมอเตอร์ขบัป้อน 2 ตวั 

 

 
 

รูปท่ี 1-13 แสดงมอเตอร์ขบัป้อนเพื่อขบัแทน่เล่ือนของเคร่ืองซีเอน็ซี 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

มอเตอร์ขบัป้อน
แท่นเล่ือน 



 
 

เน่ืองจากสัญญาณทางไฟฟ้าท่ีออกจากระบบควบคุมมีกระแสต ่าไม่สามารถหมุนขับ       
ให้มอเตอร์ขับป้อนท างานได้ ดังนั้ นจึงจ าเป็นต้องมีภาคขยายสัญญาณของระบบขับ (Drive- 
amplified) เพื่อท าหน้าท่ีรับสัญญาณทางไฟฟ้าท่ีออกจากระบบควบคุมและขยายสัญญาณ ก่อนท่ี   
จะส่งไปยงัมอเตอร์ขบัป้อนท่ีประกอบอยูก่บัแท่นเล่ือนท่ีตอ้งการให้เคล่ือนท่ี  

 

 
 

รูปท่ี 1-14 แสดงภาคขยายสัญญาณท่ีรับสัญญาณจากระบบควบคุมเพื่อส่งไปยงัมอเตอร์ขบัป้อน 
 

การท างานของเคร่ืองซีเอ็นซีจะมีความเท่ียงตรงได้นั้นระบบควบคุมจะตอ้งรู้ระยะทาง   
การเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือน ดังนั้ นจึงต้องมีอุปกรณ์ท่ีสามารถบอกต าแหน่งของแท่นเล่ือนได ้
อุปกรณ์ดังกล่าวน้ีเรียกว่า ระบบวดัขนาด (Measuring system) ซ่ึงประกอบด้วยสเกลแนวตรง 
(Linear scale) มีจ านวนเท่ากบัจ านวนแนวแกนในการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัรกลโดยจะท าหน้าท่ี 
ส่งสัญญาณไฟฟ้า ให้สัมพนัธ์กับระยะทางท่ีแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ี กลบัไปยงัระบบควบคุม ท าให้
ระบบควบคุมรู้วา่แท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีไปเป็นระยะทางเท่าใดแลว้  
 

 
 

รูปท่ี 1-15 แสดงสเกลแนวตรงท่ีติดกบัชุดแทน่เล่ือนเพื่อส่งสัญญาณให้ระบบควบคุมซีเอน็ซี 
 

ระบบควบคุม 

มอเตอร์ขบัป้อน 

ภาคขยาย
สัญญาณ 

สเกลแนวตรงท่ีติดกบัแทน่เล่ือน ระบบควบคุมซีเอน็ซี 



 
 

จากหลักการควบคุมการท างานดังกล่าว ท าให้เคร่ืองซีเอ็นซี สามารถผลิตช้ินงาน            
ไดรู้ปทรงและขนาดท่ีถูกตอ้งตามแบบงาน แมว้่าจะเป็นการผลิตช้ินงานท่ีมีรูปทรงซ ้ า ๆ กนัก็ตาม  
จากลักษณะการท างานท่ีมีประสิทธิภาพเหนือกว่าการท างานของเค ร่ืองจักรกลพื้นฐานทั่วไป         
ท าให้เคร่ืองซีเอ็นซีเป็นปัจจยัท่ีมีความส าคญัในอุตสาหกรรมการผลิต และมีปริมาณความตอ้งการ
ใชเ้คร่ืองเพิ่มขึ้นอยา่งต่อเน่ือง 

 

1.4  โครงสร้างและส่วนประกอบของเคร่ืองซีเอน็ซี 
ส่วนประกอบของเคร่ืองซีเอ็นซีมีส่วนประกอบหลกั ๆ 2 ส่วนคือ ระบบควบคุมซีเอ็นซี

และตวัเคร่ืองจกัรซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 1-16 แสดงส่วนประกอบของเคร่ืองซีเอน็ซี 
ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัวิตา้แมชชินเนอร่ีจ ากดั 

 

1.4.1 ระบบควบคุมซีเอ็นซี  เป็นส่วนท่ีรับค าสั่งจากผูค้วบคุมเคร่ืองโดยค าสั่งจะเป็น
ลกัษณะของโปรแกรมซีเอ็นซี  จากนั้นจะส่งสัญญาณทางไฟฟ้าไปให้กบัชุดควบคุมการเคล่ือนท่ี 
เช่น ชุดขบัเคล่ือนแกน (Servo Motor) ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัอตัโนมติั และส่วนการท างานอ่ืน  ๆ          
ให้ท างานสัมพนัธ์กบัค าสั่งในโปรแกรม ในชุดควบคุมเคร่ืองจะมีส่วนประกอบของคอมพิวเตอร์              
ท่ีมีขีดความสามารถสูงท าหนา้ท่ีประมวลผลการท างานโดยภายในส่วนน้ีจะมีส่วนประกอบหลกั ๆ 
คือ ส่วนค านวณหรือไมโครโปรเซสเซอร์  (Microprocessor) หน่วยความจ า จอภาพ  แป้นพิมพ ์
ปุ่ มกดเพื่อควบคุมการท างานต่าง ๆ เช่น ความเร็วของอตัราป้อนและความเร็วรอบ  

 

ระบบควบคุมซีเอน็ซี 

ตวัเคร่ืองจกัร 



 
 

1.4.2 ตัวเคร่ืองจักร จะเป็นส่วนท่ีใช้จบัยึดช้ินงานและจบัยึดเคร่ืองมือตดั โดยสามารถ
เคล่ือนท่ีได ้ตามทิศทางท่ีก าหนดตามโปรแกรมสั่งงาน มีส่วนประกอบท่ีส าคญัดงัต่อไปน้ี 

 

 
 

รูปท่ี 1-17 แสดงส่วนประกอบของตวัเคร่ืองจกัร 
ที่มา : www.mach inery.co.th/ch12 

 

1.   แท่นเคร่ือง (Machine bed) เป็นโครงสร้างหลกัของเคร่ืองเพื่อรองรับช้ินส่วนต่าง ๆ  
ของเคร่ืองจกัร  

 2.  หมอนรอง (Saddle) ใชต่้อจากแท่นเคร่ืองเพื่อติดตั้งแกนการเคล่ือนท่ีอ่ืน ๆ  
3.  โต๊ะงาน (Table) ใช้ส าหรับวางช้ินงานท่ีตอ้งการจะท าการขึ้นรูป หรือวางอุปกรณ์

จบัยดึช้ินงาน 
4.   เสา (Column) ใช้ส าหรับติดตั้ งชุดเคล่ือนท่ีของเพลาหัวเคร่ือง พร้อมทั้ งเป็น

ตวัก าหนดความสูงของช้ินงานมากท่ีสุดท่ีจะสามารถขึ้นรูปได ้ 
5.   เพลาหวัเคร่ือง (Spindle) ใชส้ าหรับติดตั้งมอเตอร์และชุดจบัยดึเคร่ืองมือตดั 
6.   รางน าทาง (Guide way หรือ Slide way) เป็นชุดประคองให้แท่นเล่ือนเคล่ือนท่ี

เป็นเส้นตรงและเพิ่มความแขง็แรงของโต๊ะงานและชุดเพลาหวัเคร่ืองขณะขึ้นรูปช้ินงาน 
7.   มอเตอร์ (Motor) ในเคร่ืองซีเอ็นซีสมยัปัจจุบนัจะใช้ระบบขบัป้อนแบบเซอร์โว 

(Servo drives) ท าใหส้ามารถปรับความเร็วรอบและอตัราป้อนไดอ้ยา่งรวดเร็วตามตอ้งการ โดยไม่มี
ข้อจ ากัดของขั้นความเร็ว สามารถหมุนได้ทั้ งสองทิศทางและมีระบบเบรกท่ีเพลามอเตอร์           
เพื่ อป้องกันการเกิดแรงเฉ่ือยเม่ือต้องการหยุดการเคล่ือนท่ี  ระบบขับป้อนต้องออกแบบ                  

แท่นเคร่ือง 
หมอนรอง 

โต๊ะงาน 

รางน าทาง เสา 

เพลาหวัเคร่ือง 

เกลียวน าในเคร่ือง 
ซีเอน็ซีจะใชเ้กลียวกลม 

http://www.mach/


 
 

ให้มีความแข็งแรง มัน่คงเพื่อให้ท าการตดัเฉือนช้ินงานได้อย่างสม ่าเสมอ มอเตอร์ท่ีใช้ในระบบ                  
ขบัป้อนของเคร่ืองซีเอน็ซี จะมีอยู ่3 ชนิดดว้ยกนัคือ 

 1) มอเตอร์กระแสตรง (DC motor) จะมีวงจรควบคุมท่ีไม่ซับซ้อน สามารถ
ปรับอัตราป้อนได้ละเอียด มอเตอร์ชนิดน้ีต้องใช้แปรงถ่านในการหมุนแกนมอเตอร์ ในขณะท่ี    
มอเตอร์หมุน แปรงถ่านจะสัมผัสกับแกนมอเตอร์  ซ่ึ งเป็นสาเหตุให้แกนมอเตอร์สึกหรอ               
ส่งผลให้ก าลังมอเตอร์ลดลง และต้องเปล่ียนแปรงถ่านเม่ือหมดอายุการใช้งาน มอเตอร์ชนิดน้ี                     
ถา้เพิ่มความเร็วรอบสูงมากแรงบิดจะลดลง หรือถา้ตอ้งการใช้ก าลงัขบัสูงตวัมอเตอร์ตอ้งมีขนาดใหญ่ 
มอเตอร์กระแสตรงจึงเหมาะท่ีจะใชใ้นเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเลก็ 

 

 
 

รูปท่ี 1-18 แสดงแปรงถ่านท่ีใชใ้นมอเตอร์กระแสตรง 
 

    2) มอเตอร์กระแสสลบั (Alternate-current motor) ขอ้ดีของมอเตอร์ชนิดน้ีคือ 
เป็นมอเตอร์แบบซิลโครนัล (Synchronous motor) ไม่ต้องใช้แปรงถ่าน ช่วยลดต้นทุน  ในการ
บ ารุงรักษาได้มาก มอเตอร์ชนิดน้ีจะให้แรงบิดมากกว่าถา้เทียบกับมอเตอร์กระแสตรงท่ีมีขนาด
เท่ากนั ขอ้เสียของมอเตอร์ชนิดน้ีคือ วงจรควบคุมจะมีความซับซ้อนมากกว่าวงจรควบคุมมอเตอร์
กระแสตรง 

 
รูปท่ี 1-19 แสดงการน ามอเตอร์กระแสสลบัมาใชก้บัเคร่ืองเจาะซีเอน็ซี 

มอเตอร์กระแสสลบั 

โรเตอร์ 

แม่เหลก็ถาวร แปรงถ่าน 

แกนมอเตอร์ 

ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัวิตา้แมชชินเนอร่ีจ ากดั 

 



 
 

    3) มอเตอร์แบบเป็นขั้น (Stepping motor) เป็นมอเตอร์ท่ีมีลกัษณะการท างาน 
โดยการแปลงคล่ืนสัญญาณในระบบให้เป็นการเคล่ือนท่ีเชิงมุมในลักษณะการหมุน การหมุน       
ในแต่ละมุมเท่ากับ 1 คล่ืนสัญญาณ ความเท่ียงตรงของการเคล่ือนท่ี ขึ้ นอยู่กับความสามารถ         
ของมอเตอร์ ในการแบ่งขั้นการหมุน ตามจ านวนคล่ืนสัญญาณท่ีป้อนเข้าไปในระบบ ถ้าเพิ่ม
ความเร็วสูงมากแรงบิดจะลดลง ดงันั้นจึงเหมาะส าหรับเคร่ืองจกัรขนาดเล็กท่ีไม่ตอ้งใช้ก าลงัขบั
มาก เช่น เคร่ืองพร้ินเตอร์ (Printer machine) เคร่ืองพรอตเตอร์ (Plotter machine) เคร่ืองซีเอ็นซี
ขนาดเลก็ เป็นตน้ 

 

 
 

รูปท่ี 1-20 แสดงการน ามอเตอร์แบบเป็นขั้นมาใชก้บัเคร่ืองซีเอน็ซีขนาดเลก็ 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 

 4.2.8 เกลียวกลมหรือเรียกอีกอย่างว่าบอลสกรู (Ball screws) เป็นส่วนประกอบ         
ท่ีส าคญัของระบบขบัป้อนของเคร่ืองซีเอ็นซี ซ่ึงท าหนา้ท่ีส่งก าลงัต่อมาจากมอเตอร์ ภายในบอลนัต      
จะมีลูกบอลไหลหมุนเวียนอยู่ตลอดเวลา บอลสกรูจะประกอบด้วยสกรูกับนัต  ท่ีมีลักษณะ          
เป็นเกลียวกลม ร่องเกลียวกลมบนสกรูและนัตจะผ่านการชุบแข็งและเจียระไนผิว เพื่อลดความฝืด
เพิ่มความคล่องตวั และเพิ่มความเท่ียงตรงในการเคล่ือนท่ี ภายในตวันัตจะประกอบดว้ย ลูกบอล
จ านวนมาก ซ่ึงอยู่ตรงกลางระหว่างร่องเกลียวของสกรูและนัต ท าให้ลดแรงเสียดทาน ในการส่ง
ก าลังขับ จากสกรูไปยังแท่น เล่ือนได้มาก นัตจะถูกแบ่งออกเป็นสองส่วนโดยมีแหวนอัด               
อยู่ตรงกลาง  และขนัประกอบเขา้ดว้ยกนัเพื่อลดการเกิดระยะคลอน (backlash) หรือให้เหลือนอ้ยท่ีสุด 
เท่าท่ีจะท าได้ ส่งผลให้การเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือนมีความเท่ียงตรงสูงสามารถหมุนเปล่ียนทิศทาง      
ได้อย่างต่อเน่ือง การต่อก าลังระหว่างมอเตอร์กับบอลสกรู จะต่อก าลังผ่านชุดคลัตซ์ความฝืด       
เพื่อป้องกนัความเสียหายท่ีอาจเกิดกบัเคร่ืองจกัร เม่ือเกิดอุบติัเหตุจากแท่นเล่ือนชนหรือกระแทก 

การใชม้อเตอร์แบบเป็นขั้น 
ขบัป้อนแทน่เล่ือน 



 
 

กบัส่ิงกีดขวางแรง ๆ จะท าใหเ้กิดแรงตา้นท่ีเพลาบอลสกรูเพิ่มมากขึ้นจนถึงค่าหน่ึง ชุดคลตัซ์ความฝืด      
ก็จะตดัระบบการส่งก าลงัระหว่างมอเตอร์กบับอลสกรูทนัทีดงัรูปท่ี 1-22 ในขณะท่ีชุดคลตัซ์ความฝืด 
ตดัการส่งก าลงั มอเตอร์ก็ยงัคงหมุนอยูอ่ยา่งต่อเน่ืองจนกวา่จะกดสวิตซ์เพื่อหยดุการท างาน  

 

 
 

รูปท่ี 1-21 แสดงส่วนประกอบและหลกัการท างานของบอลสกรู 
ที่มา : ผศ. ชาลี  ตระกาลกูล 2541 : 25 

 

 
 

รูปท่ี 1-22 แสดงบอลสกรูท่ีต่อกบัมอเตอร์และคลตัซ์ความฝืดเพื่อส่งก าลงัไปยงัแท่นเล่ือน 
ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก   

 

4.2.9 ระบบวดัขนาด (Measuring system) การเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือนไปยงัต าแหน่ง
ต่างๆ ระบบวดัขนาดจะท าหน้าท่ีส่งข้อมูลไปยงัระบบควบคุมเพื่อให้สอดคล้องกับโปรแกรม
ซีเอ็นซีท่ีสั่งงาน การเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือนสามารถวดัได้ 2 ลกัษณะ คือ การวดัต าแหน่งโดยตรง
และการวดัต าแหน่งทางออ้มโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
       1) การวัดต าแหน่งโดยตรง  (Direct measurement) วิ ธี น้ีส เกลวัด  (Measuring- 
scale) จะยึดติดกับแท่นเล่ือนหรือโต๊ะงานโดยตรง อุปกรณ์อ่านค่าวดัซ่ึงจะถูกยึดติดกับโครง        

เมด็บอล บอลนตั 

แหวนอดั 

บอลสกรู 

บอลสกรู 

คลตัซ์ความฝืด 
 
มอเตอร์ขบัป้อน 



 
 

ของเคร่ืองจกัร โดยท าหน้าท่ีอ่านขอ้มูลและแปลงเป็นสัญญาณไฟฟ้า ส่งกลบัไปยงัระบบควบคุม 
ขอ้ดีของการวดัแบบน้ีคือ ในกรณีท่ีเกลียวน ามีความผิดพลาดหรือช ารุด จะไม่มีผลต่อการอ่านค่า     
ท่ีวดัได ้
 

 
 

รูปท่ี 1-23 แสดงการวดัต าแหน่งโดยตรงท่ีสเกลวดัยดึติดกบัแท่นเล่ือน 
 

      2) การวดัต าแหน่งทางออ้ม (Indirect measurement) วิธีน้ีสเกลวดัจะเป็นลกัษณะ
ของแผ่นจานสัญญาณ (Signal disc) ยึดติดกบัปลายเพลามอเตอร์หรือเกลียวน า อุปกรณ์อ่านค่าวดั 
ซ่ึงยึดติดกบัมอเตอร์จะท าหนา้ท่ีส่งสัญญาณไฟฟ้ากลบัไปยงัระบบควบคุมของเคร่ือง ระบบควบคุม
จะใชส้ัญญาณน้ีไปค านวณหาระยะทางการเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือน ขอ้เสียของวิธีน้ีคือเม่ือเกลียวน า
เกิดการช ารุดมีระยะคลอนจะส่งผลใหก้ารวดัคลาดเคล่ือนไปดว้ย 
 

 
 

รูปท่ี 1-24 แสดงการวดัต าแหน่งทางออ้มท่ีสเกลวดัยึดติดกบัปลายเพลามอเตอร์ 
 

4.2.10 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือ (Tool changers) การผลิตช้ินงานด้วยเคร่ืองซีเอ็นซี จะใช้
วิธีการจบัยึดช้ินงานเพียงคร้ังเดียวและด าเนินการตัดเฉือนช้ินงานจนเสร็จ โดยการท างานอย่าง
ต่อเน่ืองและเป็นอตัโนมติั วิธีการท างานเช่นน้ี จ าเป็นตอ้งใช้เคร่ืองมือตดัจ านวนหลายอนั ในการ
ท างาน โดยทัว่ไปช่างผูค้วบคุมเคร่ืองจะท าการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัเม่ือสามารถเขา้ถึงเพลาหัวเคร่ือง

อุปกรณ์อ่านค่าวดั 

 สเกลวดัแนวตรง 
ทิศทางการเคล่ือนท่ีของแทน่เล่ือน 

อุปกรณ์อ่านค่าวดั 

บอลสกรู 

ชุดคลตัซ์ความฝืด 

ทิศทางการเคล่ือนท่ีของแทน่เล่ือน 

 

มอเตอร์ขบัป้อน 



 
 

ไดอ้ยา่งสะดวก ในส่วนของเคร่ืองกลึงซีเอน็ซีและเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซนเตอร์ท่ีใชใ้นงานผลิตทัว่ไป
จะมีชุดเปล่ียนเคร่ืองมืออตัโนมติั (Automatic Tool Changer : ATC) ประกอบอยู่ ผูค้วบคุมเคร่ือง
สามารถใส่เคร่ืองมือไดห้ลายรูปแบบและจ านวนหลายอนัในคร้ังเดียว ชุดเปล่ียนเคร่ืองมืออตัโนมติั
มีอยู ่2 แบบ คือ ชุดเปลี่ยนเคร่ืองมือตดัแบบจานและชุดเปลี่ยนเคร่ืองมือตดัแบบสายพาน 

1) ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัแบบจาน (Tool turrets changer) จะมีลกัษณะคลา้ยจาน
ใส่อาหาร ท่ีบริเวณขอบจานจะเป็นท่ีจบัยดึเคร่ืองมือตดั ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัแบบน้ี สามารถเขียน
โปรแกรมซีเอ็นซีควบคุมการเปล่ียนเคร่ืองมือตัดได้ โดยใช้ค  าสั่งให้ชุดจานพาเคร่ืองมือตัด             
ท่ีตอ้งการใช้ไปยงัต าแหน่งท่ีพร้อมจะท างานได้ โดยท่ีไม่ตอ้งใช้แขนจบัเคร่ืองมือตดัช่วย ในการ
เปล่ียน ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัแบบน้ีจะใชก้บัเคร่ืองซีเอ็นซีท่ีมีเคร่ืองมือตดัประกอบอยู่จ  านวนไม่มาก 
ดงัรูปท่ี 1-25 

 

 
 

รูปท่ี 1-25 แสดงชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัแบบจาน 
 

2) ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัแบบสายพาน (Tool magazines changer) จะมีลกัษณะ
คลา้ยกับสายพานล าเลียง เคร่ืองมือตดัจะถูกจบัยึดอยู่ท่ีขอบของสายพาน ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดั
แบบน้ี  สามารถเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีควบคุมการเปล่ียนเคร่ืองมือตัดได้ โดยใช้ระบบจับยึด        
เป็นแบบอัตโนมัติ (Automatic gripper system) เพื่อความสะดวกต่อการปลดล็อค และมีแขนจับ
เคร่ืองมือตดั (Tool gripper) โดยแขนจบัเคร่ืองมือตดั จะหมุนไปจบัเคร่ืองมือตดัในสายพาน และน า
เคร่ืองมือตดัท่ีตอ้งการใชม้าประกอบกบัเพลาหวัเคร่ือง ดงัรูปท่ี 1-26 

โต๊ะงาน 

ต าแหน่งเคร่ืองมือตดั 
ท่ีพร้อมท างาน 

ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดั 
แบบจาน 

เคร่ืองมือตดัท่ีจบัยึดไว้
บนชุดเปล่ียนเคร่ืองมือ 

 



 
 

                   
รูปท่ี 1-26 แสดงชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดัแบบสายพาน 

 

4.2.11 อุปกรณ์เสริมอ่ืน ๆ เช่นชุดล าเลียงเศษจากการตดัเฉือน (Chip conveyer) ท าหนา้ท่ี 
ล าเลียงเศษวสัดุท่ีเกิดจากการตดัเฉือนออกจากเคร่ืองจกัร  ชุดเปล่ียนโต๊ะช้ินงาน (Pallet changer)    
ท าหนา้ท่ีเปล่ียนโต๊ะออกจากเคร่ืองเม่ือท าการผลิตเสร็จ แลว้น าโต๊ะใหม่ท่ีมีวตัถุดิบเขา้ท าการผลิตต่อ 
เพื่อช่วยในการประหยดัเวลาการน าช้ินงานเขา้ออก 

 

 
 

รูปท่ี 1-27 แสดงชุดล าเลียงเศษจากการตดัเฉือนของเคร่ืองซีเอน็ซี 
ที่มา : เอกสารแนะน าสินคา้บริษทัวิตา้แมชชินเนอร่ีจ ากดั 

 
 

       

ชุดล าเลียงเศษโลหะ
ออกจากตวัเคร่ือง 

เพลาหวัเคร่ือง 

สายพานยึดเคร่ืองมือตดั 

แขนจบัเคร่ืองมือตดั 
เคร่ืองมือตดัอยูใ่นต าแหน่ง
พร้อมเปล่ียนใชง้าน 

โต๊ะงาน 

ระบบจบัยดึแบบอตัโนมติั 



 
 

1.5  การควบคุมการตัดเฉือนของเคร่ืองซีเอน็ซี (CNC Cutting control) 
ในปัจจุบนัระบบควบคุมการท างานของเคร่ืองซีเอ็นซี จะมีคอมพิวเตอร์ท่ีมีประสิทธิภาพสูง

ประกอบอยูด่ว้ย ดงันั้นช่างควบคุมเคร่ืองสามารถเลือกใชแ้ละปรับตั้งเคร่ืองมือตดัได ้โดยเป็นอิสระ
จากตวัโปรแกรมซีเอ็นซี ในระบบควบคุมการท างานของเคร่ืองซีเอ็นซี จะมีส่วนท่ีสามารถเขียน
โปรแกรมซีเอ็นซีควบคุมได้อยู่สองส่วนคือ   การควบคุมการตัดเฉือนของเคร่ืองมือตัด และการ
ควบคุมหนา้ท่ีการท างานของเคร่ืองซีเอน็ซีโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1.5.1 การควบคุมการตัดเฉือนของเคร่ืองมือตัด ลกัษณะการควบคุมการเคล่ือนท่ีของแท่น
เล่ือนต่าง ๆ เพื่อการตดัเฉือนในเคร่ืองซีเอน็ซีจะมีการควบคุมการเคล่ือนท่ีอยู ่3 ลกัษณะดงัน้ี 

1 การควบคุมการเคล่ือนท่ีแบบจุดต่อจุด (Point to point control) การเคล่ือนท่ีลกัษณะ
น้ี จะควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดั ระหวา่งจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึงตามท่ีไดเ้ขียนโปรแกรม
ไว ้ในการเคล่ือนท่ีนั้นจะเป็นลกัษณะการเคล่ือนท่ีเร็ว (Rapid) โดยการเคล่ือนท่ีทีละ 1 แกน หรือมากกว่า
ก็ไดข้ึ้นอยู่กบัทิศทาง และวิธีการเคล่ือนท่ี โดยท่ีเคร่ืองมือตดัไม่สัมผสัช้ินงาน           เม่ือท าการตดั
เฉือนช้ินงานจะตอ้งเปล่ียนเป็นการเคล่ือนท่ีแนวเส้นตรงตามอตัราป้อนท่ีก าหนด    การควบคุมการ
เคล่ือนท่ีแบบจุดต่อจุด มกัจะใชก้บัเคร่ืองเจาะและเคร่ืองเช่ือมจุด เช่น การเจาะรูและการเช่ือมจุดบน
ผิวงานเป็นตน้ 

 

 
 

รูปท่ี 1-28 แสดงการเจาะรูแบบจดุต่อจดุจากต าแหน่ง P1 – P4  
 

       2 การควบคุมการเคล่ือนท่ีแบบเส้นตรง (Linear control) การควบคุมชนิดน้ีสามารถ
ควบคุมเคร่ืองมือตดัใหเ้คล่ือนท่ีเร็วหรือเคล่ือนแบบท่ีตดัเฉือนช้ินงานในแนวแกนของเคร่ือง ตามค่า
อตัราป้อนและความยาวท่ีก าหนด แต่จะควบคุมการเคล่ือนท่ีได้คร้ังละหน่ึงแกนเท่านั้น การควบคุม
การเคล่ือนท่ีแบบเส้นตรง จะใชก้บัการตดัเฉือนแบบง่าย ๆ ท่ีมีรูปทรงไม่ซบัซอ้น 
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รูปท่ี 1-29 แสดงการตดัเฉือนช้ินงานจากจุด P1 – P3 เป็นการเคล่ือนท่ีแบบเส้นตรง 
 

       3 การควบคุมการเคล่ือนท่ีตามเส้นขอบรูป (Contouring control) การควบคุมแบบน้ี
สามารถควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัดในแนวเส้นตรงหรือเส้นโค้งตามอัตราป้อนและ   
ความยาวท่ีก าหนด การควบคุมการเคล่ือนท่ีตามเส้นขอบรูป สามารถควบคุมแท่นเล่ือนใหเ้คล่ือนท่ี
พร้อมกนัไดท่ี้ละหลายแกน  
 

 
 

รูปท่ี 1-30 แสดงการตดัเฉือนช้ินงานจากจุด P1 – P2 เป็นการเคล่ือนท่ีตามเส้นขอบรูป 
 

1.5.2  การควบคุมหน้าท่ีการท างานของเคร่ืองซีเอ็นซี (Control of machine function) 
ระบบควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซี นอกจากจะควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดัให้เคล่ือนท่ี ตดัเฉือน
ช้ินงานตามรูปทรงเรขาคณิตแลว้ ยงัสามารถควบคุมหนา้ท่ีการท างานอ่ืน ๆ ท่ีช่วยให้การตดัเฉือน
สมบูรณ์และมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น เช่น ควบคุมความเร็วและทิศทางการหมุนของเพลาหัวเคร่ือง 
ควบคุมการเปิดและปิดสารหล่อเยน็ การก าหนดต าแหน่งงาน การเปล่ียนเคร่ืองมือตดั การก าหนด
อตัราป้อนคงท่ี การรักษาความเร็วตดัคงท่ี เป็นตน้ เคร่ืองซีเอน็ซีท่ีสามารถใชร้ะบบควบคุมสั่งท างาน
ในหน้าท่ีต่าง ๆ  ได้ครบถ้วนและสมบูรณ์ จดัว่าเป็นเคร่ืองซีเอ็นซีท่ี มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกับ      
การผลิตแบบอตัโนมติัในโรงงานอุตสาหกรรม 
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1.6   ข้อดีและข้อเสียของเคร่ืองซีเอน็ซี 
เคร่ืองซีเอ็นซีถือเป็นเคร่ืองจกัรทันสมยั ท่ีไดรั้บการพฒันาอย่างต่อเน่ือง  สามารถท างาน

ได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพสูง ในขณะเดียวกันก็ย่อมมีข้อดีและข้อเสียตามมา เพื่อให้
สามารถเลือกใช้ได้อย่างเหมาะสมกับงาน จ าเป็นตอ้งพิจารณาขอ้ดีและขอ้เสียของเคร่ืองซีเอ็นซี 
ก่อนการตดัสินใจเลือกใช ้

1.6.1 ข้อดีของเคร่ืองซีเอน็ซี สามารถอธิบายได้ดังนี้ 
   1   มีความยดืหยุน่ในการท างานสูง เม่ือตอ้งการเปล่ียนแปลงโปรแกรมสามารถ     ท า

ไดท้นัที 
   2   มีความเท่ียงตรงสูง สามารถผลิตช้ินงานไดข้นาดตรงตามแบบก าหนดดว้ยความ

รวดเร็วและสามารถควบคุมเวลาได ้
   3   ใชเ้วลาในการผลิตท่ีสั้นกวา่เม่ือเทียบกบัเคร่ืองจกัรกลพื้นฐาน 
   4   ผลิตช้ินงานท่ีมีรูปทรงซบัซอ้นไดง้่ายโดยการควบคุมท่ีโปรแกรม 
   5   การปรับตั้งเคร่ืองจกัรท าไดง้่าย ใชเ้วลานอ้ยกวา่การผลิตดว้ยวิธีอ่ืน 
   6   ใชช่้างผูค้วบคุมนอ้ย ท าใหมี้เวลาเตรียมงานอ่ืน ๆ ได ้
   7   ไม่จ าเป็นตอ้งตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอน และทุกช้ิน 

1.6.2 ข้อเสียหรือข้อจ ากดัของเคร่ืองซีเอน็ซี สามารถอธิบายได้ดังนี้ 
   1   ราคาเคร่ืองจกัรและอะไหล่ในการซ่อมบ ารุงค่อนขา้งสูง 
   2   ระบบซีเอน็ซีมีความซบัซ้อน การบ ารุงรักษาท าไดค้่อนขา้งยาก  
   3   ตอ้งใชพ้ื้นท่ีติดตั้งเฉพาะ เน่ืองจากเคร่ืองซีเอ็นซี ตอ้งควบคุมอุณหภูมิ ความช้ืน 

และฝุ่ นละออง 
   4   ราคาเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีใชต้ดัเฉือนมีราคาสูงเช่น มีดกลึงแบบคาร์ไบด์ 
   5   ตอ้งใชช่้างผูค้วบคุมท่ีมีทกัษะสูงผา่นการอบรมโดยเฉพาะและสามารถแกปั้ญหา

เฉพาะหนา้ขณะปฏิบติังานได ้
 
 
 
 
 
 
 



 
 

สรุป
สาระส าคัญ 

 
 

 
 
 

ในการศึกษาวิชางานเคร่ืองมือกลซีเอ็นซีนั้ น ผูเ้รียนต้องมีความรู้ความเข้าใจพื้นฐาน
เทคโนโลยีเคร่ืองซีเอ็นซี ความหมายของซีเอ็นซี ซ่ึงในหน่วยน้ีไดใ้ห้ความหมายของซีเอ็นซี ไวว้่า 
“การใช้คอมพิวเตอร์ควบคุมเคร่ืองจกัรดว้ยตวัเลข รหัส หรือตวัอกัษร” หลกัการท างานของเคร่ือง
ซีเอ็นซี จะคล้ายคลึงกับเคร่ืองจักรกลการผลิตทั่วไป เพียงแต่ระบบควบคุมซีเอ็นซีของเคร่ือง        
จะท างานในขั้นตอนต่าง ๆ แทนช่างควบคุมเคร่ือง เช่น การป้อนตดัเฉือนงาน การเปิด -ปิดสวิตซ์
ควบคุมเคร่ืองและสารหล่อเย็น การปรับเปล่ียนความเร็วรอบและอัตราป้อน เคร่ืองซีเอ็นซี              
แต่ละประเภทท่ีมีใช้ในงานอุตสาหกรรมในปัจจุบนัจะมีลกัษณะการท างานท่ีคลา้ยกนั ขึ้นอยู่กบัว่า     
เป็นเคร่ืองซีเอ็นซีประเภทใด เช่น เคร่ืองเจาะซีเอ็นซี  ก็จะมีโครงสร้าง และส่วนประกอบ            
ของตัวเคร่ืองจักรท่ีแตกต่างกับเคร่ืองกลึงซี เอ็นซี แต่จะใช้ระบบควบคุมซีเอ็นซีท่ีคล้ายกัน            
ซ่ึงเคร่ืองจกัรซีเอ็นซีแต่ละประเภทจะมีทั้งขอ้ดี และขอ้เสีย ดงันั้นผูเ้รียนตอ้งมีความรู้ ความเขา้ใจ 
และเตรียมพร้อมท่ีจะศึกษารายวิชางานเคร่ืองมือกลซีเอน็ซีในหน่วยต่อไป  

 

 


