
วชิา โปรแกรมซีเอน็ซีพืน้ฐาน

หน่วยที่ 2
เร่ือง ระบบแนวแกนและระบบ

โคออร์ดเินตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี



2.1 ระบบโคออร์ดเินตในงานกลงึซีเอน็ซี
ต าแหน่งของจุดตดัระหว่างแกน X และแกน Z ทีเ่ป็นมุมฉากกนั 
เพ่ือก าหนดเป็นต าแหน่งการเคล่ือนทีข่องเคร่ืองมือตัด 



2.1.1 โคออร์ดเินตแบบ 2 แกน (Coordinate with two axes) 

เคล่ือนทีแ่นวตั้งฉากกบัแท่นเล่ือน ซ่ึงเป็นทศิทางการป้อนกลงึปาดหน้า 
(แนวแกน X) และการเคล่ือนทีต่ามแนวยาวของแท่นเล่ือน ซ่ึงเป็นทศิทางการป้อน
กลงึปอก (แนวแกน Z)



ทศิทางการเคล่ือนทีข่องมีดกลงึ



2.1.2  โคออร์ดเินตของเคร่ืองซีเอน็ซี (Machine coordinate) 

เป็นระยะการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดั โดยทัว่ไปในการ

เขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซีตามเสน้ขอบรปูก าหนดใหช้ิ้นงาน

อยู่กบัท่ี ใหเ้คร่ืองมือตดัเป็นส่วนเคล่ือนท่ี ลกัษณะการท างาน

เช่นน้ีเรียกว่า “ความสมัพนัธใ์นการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดั”



2.2 จุดศูนย์ของเคร่ืองกลงึซีเอน็ซี

สญัลกัษณ์ 
หรือตวัอกัษร M
จะอยูต่รงจุดศูนยก์ลางของเพลาหวัเคร่ือง 



2.3 จุดอ้างองิของเคร่ืองกลงึซีเอน็ซี

โดยใชส้ญัลกัษณ ์  หรือตวัอกัษร R 



2.4  จุดอ้างองิของเคร่ืองมือตดั (Tool reference point)

จุดอ้างองิของเคร่ืองมือตดัจะแสดงด้วยสัญลกัษณ์         
หรือตัวอกัษร E ซ่ึงจะเป็นจุดทีม่ีต าแหน่งทีแ่น่นอนบนด้ามจับยดึ
เคร่ืองมือตัด 

โดยทัว่ไปข้อมูลขนาดของเคร่ืองมือตัดทีจ่ะต้องป้อนเข้าไปใน
ระบบควบคุมซีเอน็ซีจะประกอบด้วยค่าต่าง ๆ ดังนี้

- ความยาวของเคร่ืองมือตดัจะใช้ค่าโคออร์ดิเนต L

- รัศมีของเคร่ืองมือตัดจะใช้ค่าโคออร์ดิเนต Q 



2.4  จุดอ้างองิของเคร่ืองมือตดั (ต่อ)

จุดปลายรูสวมยดึเคร่ืองมือ (Tool socket point) 
จะแสดงด้วยสัญลกัษณ์ หรือตวัอกัษร N
จุดอ้างองิของเคร่ืองมือตดัจะซ้อนทบักบัจุดปลายรู
สวมยดึเคร่ืองมือพอด ีเม่ือน าทั้งสองช้ินมาสวมเข้า
ด้วยกนั



2.4  จุดอ้างองิของเคร่ืองมือตดั



2.5  จุดศูนย์ของช้ินงานกลงึ (Work zero point)

เป็นจุดเร่ิมต้นของการท างานบนช้ินงาน ส าหรับจุดศูนย์ของ
ช้ินงานจะก าหนดโดยใช้สัญลกัษณ์           หรือตวัอกัษร W จะ
ช่วยให้

- สามารถก าหนดค่าโคออร์ดิเนตจากขนาดก าหนดใน
แบบงานไดม้ากท่ีสุด 
- สามารถจบัยดึช้ินงานไดส้ะดวก 
- ค่าโคออร์ดิเนตควรใหเ้ป็นค่าบวกมากท่ีสุดยกเวน้
แกน Z เพื่อป้องกนัการผดิพลาดท่ีเกิด



2.5  จุดศูนย์ของช้ินงานกลงึ



2.6  การก าหนดขนาดเอน็ซีในงานกลงึ

2.6.1 การวดัขนาดแบบสัมบูรณ์ (Absolute) มกัจะอา้งอิงจากจุด
ใดจุดหน่ึงบนแบบงานเสมอ จุดท่ีอา้งอิงนั้นจะท าหนา้ท่ีเป็นจุด
ศูนยข์องโคออร์ดิเนตดว้ย 



2.6.1 การวดัขนาดแบบสัมบูรณ์ 

- ถ้าการวัดขนาดบางจุดผิดพลาดจะไม่มีผลกระทบต่อขนาดใน
จุดอ่ืน ๆ  

- สามารถเขียนโปรแกรมซีเอน็ซีโดยการก าหนดจุดโคออร์ดิเนต
ได้ง่ายกว่า 

- ตรวจสอบข้อผิดพลาดของจุดโคออร์ดิ เนตในการเขียน
โปรแกรมซีเอน็ซีได้ง่ายกว่า 



2.6.2 การวดัขนาดแบบต่อเน่ือง หรือ แบบลูกโซ่ (Incremental)

จุดสุดท้ายของการวดัก่อนหน้าเป็นจุดเร่ิมต้นของ
การวดัคร้ังใหม่หรือระยะใหม่



ค่าโคออร์ดเินตกบัการก าหนดขนาดแบบสัมบูรณ์

ต ำแหน่ง โคออร์
ดิเนต 
X

โคออร์
ดิเนต Z

P1 0 60

P2 30 60

P3 40 40

P4 50 25



ค่าโคออร์ดเินตกบัการก าหนดขนาดแบบต่อเน่ือง

ต ำแหน่ง โคออรด์ิเน
ต X

โคออรด์ิเนต
Z

P1 0 60

P2 30 0

P3 10 -20

P4 10 -15



สรุป


