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หน่วยที ่2  
ระบบแนวแกนและระบบโคออร์ดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 

       
 
 
 

ในการควบคุมเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีและเขียนโปรแกรมควบคุมเคร่ืองนั้นช่างผูค้วบคุมตอ้งมี
ความรู้ ความเขา้ใจในระบบโคออร์ดิเนต สัญลกัษณ์และต าแหน่งของจุดต่าง ๆ ในตวัเคร่ืองและ
ช้ินงาน เช่น จุดศูนยแ์ละจุดอา้งอิงของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี  จุดศูนยข์องช้ินงานกลึง และจุดอ้างอิง   
ของเคร่ืองมือตดั ซ่ึงองค์ประกอบเหล่าน้ีเป็นจุดเร่ิมต้นของการวดัขนาดและควบคุมเคร่ืองกลึง
ซีเอ็นซี ในขณะเดียวกันการท่ีจะเร่ิมต้นการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีได้นั้ น จ าเป็นต้องทราบวิธี      
การก าหนดขนาดเอ็นซี และการก าหนดจุดศูนยข์องช้ินงาน เพื่อให้การท างานกบัเคร่ืองกลึงซีเอน็ซี 
เป็นไปอยา่งถูกตอ้งและมีความปลอดภยัรวมถึงไดช้ิ้นงานท่ีมีคุณภาพ 
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  องค์ประกอบของการวดัในงานกลึงซีเอ็นซี เป็นส่วนท่ีมีความส าคัญยิ่งในการท างาน 
เน่ืองจากเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีการท างานด้วยความเท่ียงตรงสูงต้องอาศัยการวดั        
ท่ีแม่นย  า การวดัในงานกลึงซีเอน็ซีมีองคป์ระกอบดงัน้ี 
                
2.1 ระบบโคออร์ดิเนตในงานกลงึซีเอน็ซี  (Coordinate system on cnc turning) 
 ระบบโคออร์ดิเนต คือ ต าแหน่งของจุดตดัระหว่างแกน X และแกน Z ท่ีเป็นมุมฉากกัน 
เพื่อก าหนดเป็นต าแหน่งการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดั การเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดัในเคร่ืองกลึง
ซีเอน็ซี สามารถท่ีจะเคล่ือนท่ีตามค าสั่งของโปรแกรมไปในทิศทางต่าง ๆ ไดม้ากหรือนอ้ยขึ้นอยูก่บั
ขนาดของแท่นเล่ือนและประเภทของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีท่ีใช้ โดยทั่วไปแลว้ระบบโคออร์ดิเนต      
จะอา้งอิงจากกฎมือขวาดงัรูปท่ี 2-1 
 
 

                 
 

 
รูปท่ี 2-1 แสดงการน ากฎมือขวามาใชเ้ทียบแนวแกนกบัเคร่ืองกลึง        

ที่มา : แผนกวิชาเคร่ืองมือกล วิทยาลยัเทคนิคนครนายก 
 

ระบบโคออร์ดิเนตหรือเรียกอีกอย่างว่าจุดร่วม ไดถู้กก าหนดขึ้นมาใชโ้ดยมีวตัถุประสงค ์
เพื่อให้สามารถควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัดได้อย่างแม่นย  าและเท่ียงตรงในขณะท่ี
เคร่ืองมือตดัเคล่ือนท่ีตดัเฉือนช้ินงานในต าแหน่งต่าง ๆ ภายในขอบเขตท่ีก าหนดบนช้ินงาน ดงันั้น
ระบบโคออร์ดิเนตจะตอ้งมีต าแหน่งเร่ิมต้นและจุดหมายปลายทางท่ีจะเคล่ือนท่ีไปอย่างชัดเจน 
เพื่อใหง้่ายและสะดวกในการเขียนโปรแกรมตามขนาดของช้ินงาน  
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รูปท่ี 2-2 แสดงทิศทางโคออร์ดิเนตแกน X และแกน Z ท่ีตั้งฉากกนั 
 

2.1.1 โคออร์ดิเนตแบบ 2 แกน (Coordinate with two axes) เป็นโคออร์ดิเนตแบบง่าย
ท่ีสุดท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี จะประกอบดว้ยแนวแกน 2 แนวแกน เช่น แกน X และ
แกน Y แกน X และแกน Z หรือ แกน Y และแกน Z ตดักนัเป็นมุมฉาก จุดตดัจะเป็นจุดศูนยห์รือ
จุดเร่ิมตน้ของโคออร์ดิเนต เคร่ืองกลึงซีเอ็นซีจะมีการเคล่ือนท่ี 2 ทิศทาง คือ เคล่ือนท่ีแนวตั้งฉากกบัแท่นเล่ือน                          
ซ่ึงเป็นทิศทางการป้อนกลึงปาดหน้า (แนวแกน X) และการเคล่ือนท่ีตามแนวยาวของแท่นเล่ือน     
ซ่ึงเป็นทิศทางการป้อนกลึงปอก (แนวแกน Z) โคออร์ดิเนตงานกลึงช้ินงานจะหมุนรอบตวัเอง     
ในต าแหน่งเดิม เม่ือต าแหน่งจุดศูนยก์ลางของช้ินงานอยู่ในโคออร์ดิเนต แกน Z ซ่ึงเป็นแนวเดียว  
กบัเส้นผ่านศูนยก์ลางของช้ินงาน และโคออร์ดิเนตของแกน X จะเป็นค่าท่ีวดัออกจากจุดศูนยก์ลาง
ของช้ินงานไปในแนวรัศมีดงัรูปท่ี 2-3 และรูปท่ี 2-4 (ในงานกลึงจะไม่ใช้ค่าโคออร์ดิเนตแกน Y 
เน่ืองจากเป็นแนวแกนเดียวกบัแกน X )  
 

                                                   
 

รูปท่ี 2-3 แสดงทิศทางแกน X และแกน Z กบัช้ินงานกลึง 

แกน X วดัออกจากจุดศนูยก์ลาง 
ไปในแนวรัศมี 

แกน Z เป็นแนวเดียวกบัเส้นผา่น
ศูนยก์ลาง 
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 Z+ แกนตั้งฉากกนั  Z- 



 

 
 

รูปท่ี 2-4 แสดงทิศทางการเคล่ือนท่ีของมีดกลึงเพื่อกลึงงานตามระบบโคออร์ดิเนต 
 

โคออร์ดิเนตแบบ 2 แกนช่วยให้สามารถบอกจุดต่าง ๆ ในแบบงาน เช่น จุดเร่ิมต้น           
จุดสุดทา้ย จุดมุม และจุดศูนยก์ลางของส่วนโคง้หรือวงกลม โดยปกติรูปทรงของช้ินงานและขนาด
ท่ีก าหนดจะแสดงไวบ้นแบบงานอยา่งครบถว้น  

 

 
 

รูปท่ี 2-5 แสดงการก าหนดขนาดในแบบงานกลึง 
 

ถ้าน าแบบงานมาวางบนแกนโคออร์ดิเนต จะสามารถอธิบายรูปทรงของช้ินงานได ้      
โดยการหาค่าของจุดตัดแกน X และแกน Z จากต าแหน่งของจุดก าหนดขนาดในแบบงานหรือ    
โดยวิธีการวดัขนาดตามรูปทรงของช้ินงานในแต่ละแกน ระยะห่างของจุดก าหนดขนาด ท่ีวดัจาก
แกน X จะเรียกว่า โคออร์ดิเนตของแกน X และระยะห่างของจุดก าหนดขนาดท่ีวดัจากแกน Z      
จะเรียกว่า โคออร์ดิเนตของแกน Z ในงานกลึงซีเอ็นซีโคออร์ดิเนตแกน X จะบอกเป็นขนาด       

ทิศทางการเคล่ือนท่ีกลึงปาดหนา้ 

ทิศทางการเคล่ือนท่ี 
กลึงปอก 



 

เส้นผ่านศูนยก์ลางของช้ินงาน เน่ืองจากในงานกลึงเคร่ืองมือตดัท าการตดัเฉือนช้ินงานในแนวรัศมี 
แต่ขนาดของช้ินงานจะลดลงตลอดแนวเส้นผา่นศูนยก์ลางของช้ินงาน ดงัรูปท่ี 2-6 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 2-6 แสดงการน าแบบงานกลึงมาวางบนแกนโคออร์ดิเนต 
 

  ระบบโคออร์ดิเนตดังรูปท่ี 2-6 เรียกว่า โคออร์ดิเนตแบบสองแกน เน่ืองจากมีแนวแกน
โคออร์ดิเนตอยู่ 2 แนวแกน คือ แกน X และ แกน Z ในโคออร์ดิเนตแบบ 2 แกน ต าแหน่งของ      
จุดต่าง ๆ จะตอ้งก าหนดอย่างชดัเจน โดยการก าหนดค่าโคออร์ดิเนตจะเป็นแบบ 1 คู่ (X,Y), (Y,Z) 
หรือ (X,Z) เช่น X = 30 , Z = 20  สามารถเขียนค่าโคออร์ดิเนตไดด้งัน้ี (30,20) 

2.1.2 โคออร์ดิเนตของเคร่ืองซีเอ็นซี (CNC Machine coordinate) ระบบควบคุมของ
เคร่ืองซีเอ็นซี จะเปล่ียนค่าโคออร์ดิเนตในโปรแกรมซีเอ็นซีให้เป็นระยะการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือ
ตดั โดยทัว่ไปในการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซีตามเส้นขอบรูปจะก าหนดให้ช้ินงานอยู่กบัท่ี     
และให้เคร่ืองมือตัดเป็นส่วนเคล่ือนท่ี ลักษณะการท างานเช่นน้ีเรียกว่า “ความสัมพันธ์ในการ
เคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัด” ดังนั้ นการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ท่ีก าหนดให้ ช้ินงานอยู่กับ ท่ี             
และให้เคร่ืองมือตดัเป็นส่วนเคล่ือนท่ีตดัเฉือนช้ินงานตามค่าโคออร์ดิเนต วิธีน้ีจะช่วยให้สามารถ
เขียนโปรแกรมไดส้ะดวกยิ่งขึ้นเน่ืองจากเคร่ืองมือตดัจะเดินตามเส้นขอบรูปไปยงัต าแหน่ง ท่ีแสดง
จุดโคออร์ดิเนต  
 

2.2  จุดศูนย์ของเคร่ืองกลึงซีเอน็ซี (CNC Lathe machine zero point)  
จุดศูนย์ของเคร่ืองกลึงซี เอ็นซี  เป็นจุดท่ีถูกก าหนดขึ้ นมาจากบริษัทผู ้ผลิตอยู่แล้ว               

ซ่ึงไม่สามารถท าการแก้ไขหรือเปล่ียนแปลงได้ และไม่สามารถมองเห็นได้ด้วยตาเปล่า แต่ตอ้ง
อาศัยความรู้ ความเข้าใจของผูค้วบคุมเคร่ืองและผูเ้ขียนโปรแกรมซีเอ็นซีว่าเป็นจุดท่ีทุกแกน       
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ของเคร่ืองจะมีค่าเป็นศูนย ์และใชเ้ป็นจุดเร่ิมตน้ส าหรับในการวดัเพื่อก าหนดระยะทางไปยงัจุดอ่ืนๆ 
ของเคร่ือง เช่น ใช้เป็นจุดเร่ิมตน้ของการวดัว่าจุดอา้งอิงของเคร่ือง (ซ่ึงจะกล่าวถึงในหัวขอ้ต่อไป) 
อยูห่่างจากจุดศูนยข์องเคร่ืองเป็นระยะเท่าใด จุดศนูยข์องเคร่ืองจะก าหนดโดยใชส้ัญลกัษณ์               
หรือตัวอักษร M จุดศูนย์ของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี จะอยู่ตรงจุดศูนย์กลางของเพลาหัวเคร่ือง             
เม่ือเคร่ืองมือตดัเคล่ือนท่ีออกจากจุดศูนยก์ลางของช้ินงานขึ้นไปดา้นบนจะเป็นทิศทางของ X+ และ
เม่ือเคร่ืองมือตัดเคล่ือนท่ีออกจากช้ินงานไปทางด้านขวามือหรือด้านท้ายของตัวเคร่ืองจะเป็น
ทิศทางของ Z+ ดงัรูปท่ี 2-7 

 

 
 

รูปท่ี 2-7 แสดงต าแหน่งจุดศูนยข์องเคร่ืองกลึงซีเอน็ซี 
 

การควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีไปยังต าแหน่งต่าง ๆ จะถูกควบคุม          
ดว้ยระบบโคออร์ดิเนต ภายในพื้นท่ี ท่ีแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีสามารถเคล่ือนท่ีได้ ทั้งน้ี
ขึ้นอยู่กบัขนาดของเคร่ือง โดยวดัระยะมาจากจุดศูนย์ของเคร่ืองหรือจุดอา้งอิงอ่ืน ๆ  เพื่อช่วยอ านวย
ความสะดวกในการเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานของเคร่ือง 

 

2.3  จุดอ้างองิของเคร่ืองกลงึซีเอน็ซี (CNC Lathe machine reference point) 
 จุดอา้งอิงของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี เป็นจุดท่ีถูกก าหนดขึ้นมาจากบริษทัผูผ้ลิตเช่นเดียวกับ    
จุดศูนยข์องเคร่ือง เป็นจุดท่ีใช้ส าหรับช่วยปรับค่า ระบบวดัขนาดของแท่นเล่ือนและเคร่ืองมือตดั
ต าแหน่งของจุดอา้งอิงจะถูกก าหนดไวก่้อนล่วงหน้าอย่างเท่ียงตรงในทุกแนวแกน ด้วยสวิตซ์-    
จ ากัดระยะ (Limit switches) เม่ือขาเตะท่ีแท่นเล่ือนดันขาของสวิตซ์ให้เปิดออก ระบบวดัระยะ    
การเคล่ือนท่ีก็จะปรับค่าของแนวแกนนั้นเป็นศูนยท์นัที ดงันั้นค่าโคออร์ดิเนตของจุดอา้งอิง จะมีค่า
เท่าเดิมเสมอ ในกรณีเกิดเหตุขัดข้องขึ้ น จนท าให้ข้อมูลของต าแหน่งแท่นเล่ือนหรือต าแหน่ง      
ของเคร่ืองมือตดัสูญหายไปจากระบบควบคุม ซ่ึงอาจเกิดจากกระแสไฟฟ้าขดัขอ้ง ผูค้วบคุมเคร่ือง
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จุดศนูยข์องเคร่ือง 

 



 

ตอ้งเล่ือนแท่นเล่ือนกลบัไปยงัจุดอา้งอิงก่อนเร่ิมท างานใหม่เสมอ เพื่อให้ระบบควบคุมของเคร่ือง
ปรับค่าระบบวดัขนาดของแท่นเล่ือนให้เป็นค่าเร่ิมต้นท่ีพร้อมจะท างานใหม่อีกคร้ัง จุดอ้างอิง                 
ของเคร่ืองกลึงซีเอน็ซีจะก าหนดโดยใชส้ัญลกัษณ์         หรือตวัอกัษร R ดงัรูปท่ี 2-8 
 

 
 

รูปท่ี 2-8 แสดงต าแหน่งจุดอา้งองิของเคร่ืองกลึงซีเอน็ซี 
 

เม่ือเราเปิดเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีเพื่อใช้งานทุกคร้ัง จะตอ้งใชค้  าสั่งให้ทุกแนวแกนของเคร่ือง
เคล่ือนท่ีไปยังต าแหน่งจุดอ้างอิงของเคร่ืองก่อนเสมอ เพื่อเป็นการป้องกันความผิดพลาด              
ในกระบวนการท างานของเคร่ือง และถือได้ว่าเป็นจุดท่ีปลอดภัย ท่ีสุดก่อนท่ีเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี      
จะเร่ิมท างานตามโปรแกรมซีเอน็ซีเพื่อท าการตดัเฉือนช้ินงานต่อไป  

 

2.4  จุดอ้างองิของเคร่ืองมือตัด (Tool reference point) 

 ในการเขียนโปรแกรมส าหรับการตดัเฉือนช้ินงานกลึงตามเส้นขอบรูป ส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้ง
ค านึงถึงคือ การเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัด ท่ียึดอยู่กับชุดเปล่ียนเคร่ืองมือ เช่น อุปกรณ์จับยึด
เคร่ืองมือตัดของเคร่ืองกลึง จะต้องเคล่ือนท่ีในลกัษณะท่ีท าให้ปลายของเคร่ืองมือตัด เคล่ือนท่ี     
ตามเส้นขอบรูปของช้ินงานอย่างถูกตอ้งและสม ่าเสมอ การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ขนาดความยาว
ของเคร่ืองมือตัดท่ีระบุในโปรแกรม จะต้องตรงกับขนาดความยาวจริงของเคร่ืองมือตัดท่ีใช ้         
ถา้ขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดัท่ีใช้ไม่ถูกตอ้ง จะส่งผลให้ช้ินงานไม่ได้ขนาดตามท่ีตอ้งการ 
กรณีขนาดของเคร่ืองมือตัดสั้นกว่าขอ้มูลท่ีป้อนในเคร่ืองก็จะตดัเฉือนช้ินงานออกไม่หมด หรือ    
ในกรณีขนาดของเคร่ืองมือตดัยาวกว่าขอ้มูลท่ีป้อนในเคร่ืองก็จะตดัเฉือนช้ินงานออกมาก เกินกว่า
แบบก าหนด ดงันั้นจ าเป็นตอ้งท าการวดัขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดัก่อนจะน ามาใชง้านทุกคร้ัง 
และน าข้อมูลท่ีว ัดได้ป้อนเข้าไปในโหมดจัดเก็บข้อมูลของเคร่ืองมือตัด (Tool data storage)         
ของระบบควบคุมซีเอน็ซี 

   

Z+ 

X+ 

M 

R 

จุดอา้งอิงของเคร่ือง 



 

 จุดอา้งอิงของเคร่ืองมือตดัจะแสดงด้วยสัญลกัษณ์         หรือตวัอกัษร E ซ่ึงจะเป็นจุดท่ีมี
ต าแหน่งท่ีแน่นอนบนดา้มจบัยดึเคร่ืองมือตดั ดงัแสดงในรูปท่ี 2-9 ขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั
จะวดัจากจุดอา้งอิงของเคร่ืองมือตดัว่าห่างจากปลายเคร่ืองมือตดัเท่าใด โดยทัว่ไปขอ้มูลขนาดของ
เคร่ืองมือตดัท่ีจะตอ้งป้อนเขา้ไปในระบบควบคุมซีเอ็นซีจะประกอบดว้ยค่าต่าง ๆ ดงัน้ี 

 - ความยาวของเคร่ืองมือตดัจะใชค้่าโคออร์ดิเนต L 
 - รัศมีของเคร่ืองมือตดัจะใชค้่าโคออร์ดิเนต Q  

  จุดปลายรูสวมยึดเคร่ืองมือ (Tool socket point) จะแสดงด้วยสัญลักษณ์               หรือ
ตวัอกัษร N จุดอา้งอิงของเคร่ืองมือตดัจะซ้อนทบักบัจุดปลายรูสวมยึดเคร่ืองมือพอดี เม่ือน าทั้งสองช้ิน
มาสวมเขา้ดว้ยกนั 

 

 
 

รูปท่ี 2-9 แสดงจุดอา้งองิของเคร่ืองมือตดัและจุดปลายรูสวมยึดเคร่ืองมือ 
 

2.5  จุดศูนย์ของชิ้นงานกลงึ (Work zero point) 
 จุดศูนย์ของช้ินงาน เป็นจุดท่ีถูกก าหนดขึ้นโดยผูเ้ขียนโปรแกรมซีเอ็นซี  โดยให้เป็น
จุดเร่ิมตน้ของการท างานบนช้ินงาน ส าหรับจุดศูนยข์องช้ินงานจะก าหนดโดยใชส้ัญลกัษณ์           หรือ
ตัวอักษร W จะช่วยให้  การก าหนดระยะทางการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัดมีความสัมพันธ์            
กบัจุดศูนยข์องเคร่ือง ผูเ้ขียนโปรแกรมตอ้งป้อนต าแหน่งจุดศูนยข์องช้ินงานท่ีก าหนดขึ้น เขา้ไป   
ในระบบควบคุมของเคร่ือง ในขั้นตอนของการปรับตั้งช้ินงานและเคร่ืองมือตดั ซ่ึงการก าหนด
ต าแหน่งจุดศูนย์ของช้ินงานกลึง ผูเ้ขียนโปรแกรมสามารถก าหนดใช้ได้อย่างอิสระ แต่ต้องอยู่
ภายใตข้อบเขตการท างานของเคร่ืองจกัร โดยมีหลกัเกณฑเ์บ้ืองตน้ดงัน้ี  

 - สามารถก าหนดค่าโคออร์ดิเนตจากขนาดก าหนดในแบบงานไดม้ากท่ีสุด  
 - สามารถจบัยดึช้ินงานไดส้ะดวก  

 

N E 

Q 

L 

จุดอา้งอิงของเคร่ืองมือตดั 

จุดปลายรูสวมยึดเคร่ืองมือ 

 

 



 

 - ค่าโคออร์ดิเนตควรให้เป็นค่าบวกมากท่ีสุดยกเวน้แกน Z เพื่อป้องกนัการผิดพลาดท่ีเกิด
จากการเปลี่ยนค่าโคออร์ดิเนตเป็นค่าบวกและค่าลบ  

ระยะทางการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัด จะก าหนดให้อ้างอิงจากจุดศูนย์งาน ไปตาม
ระยะทางหรือขนาดท่ีก าหนดบนแบบงาน โดยวัดเป็นค่าโคออร์ดิเนต การก าหนดจุดศูนย ์           
ของช้ินงานกลึง ควรอยู่ในแนวเส้นผ่านศูนยก์ลางของเพลาหัวเคร่ืองคือต าแหน่งท่ีค่าโคออร์ดิเนต
ของแกน X = 0   จะอยูท่างดา้นซา้ยมือหรือขวามือของช้ินงานก็ไดด้งัรูปท่ี 2-10 

 

 
 

รูปท่ี 2-10 แสดงการก าหนดต าแหน่งจุดศูนยง์านทางดา้นขวาของช้ินงานท่ีต าแหน่ง X = 0  
 

2.6  การก าหนดขนาดเอน็ซีในงานกลงึ 
 การผลิตช้ินงานตามแบบงานท่ีก าหนด แบบงานโดยทัว่ไปจะก าหนดตามรูปทรงเรขาคณิต
และตอ้งมีขนาดท่ีถูกตอ้งครบสมบูรณ์  ในการน าแบบงานนั้นมาเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีในระบบ
โคออร์ดิเนต แบบงานดังกล่าวอาจมีข้อก าหนดต่าง ๆ ไม่ครบถ้วน เพื่อให้สะดวกต่อการเขียน
โปรแกรมซีเอน็ซี  จึงตอ้งมีการใหข้นาดใหม่ โดยใชห้ลกัการวดัดงัน้ี 

2.6.1 การวัดขนาดแบบสัมบูรณ์ (Absolute) มักจะอา้งอิงจากจุดใดจุดหน่ึงบนแบบงาน
เสมอ จุดท่ีอา้งอิงนั้นจะท าหน้าท่ีเป็นจุดศูนยข์องโคออร์ดิเนตด้วย เส้นให้ขนาดจะลากขนานกับ
แนวแกนและเร่ิมจากจุดอา้งอิงหรือจุดศูนยข์องโคออร์ดิเนตทุกคร้ังท่ีมีการวดั 

 

W 

M 

ช้ินงาน หวัจบั เพลาหวัเคร่ือง 

 

จุดศนูยข์องช้ินงาน 

X 

Z 

 

R 



 

 
 

รูปท่ี 2-11 แสดงการก าหนดขนาดในการวดัแบบสัมบูรณ์ 
 

2.6.2 การวัดขนาดแบบต่อเน่ือง (Incremental) การวดัขนาด ณ จุดต่าง ๆ จะอา้งอิงจาก
ต าแหน่งการให้ขนาดคร้ังสุดท้าย ระยะน้ีจะถูกเปล่ียนเป็นโคออร์ดิเนตแบบต่อเน่ือง โดยใช ้         
จุดสุดทา้ยของการวดัก่อนหนา้เป็นจุดเร่ิมตน้ของการวดัคร้ังใหม่หรือระยะใหม่ การวดัขนาดแบบน้ี
บางคร้ังเรียกวา่การวดัขนาดแบบลูกโซ่     

 

 
 

รูปท่ี 2-12 แสดงการก าหนดขนาดในการวดัแบบต่อเน่ือง 
 

  การวัดขนาดเพื่อเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซีไม่จ าเป็นต้องเลือกการวัดขนาด           
แบบสัมบูรณ์หรือแบบต่อเน่ืองอย่างใดอย่างหน่ึงเสมอไป ซ่ึงบางคร้ังจ าเป็นตอ้งเลือกใช้การวดัขนาด
แบบสัมบูรณ์และแบบต่อเน่ืองร่วมกัน เน่ืองจากระบบควบคุมซีเอ็นซีสามารถเปล่ียนวิธีการวดัขนาดได ้



 

ในขณะท่ีเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีก าลงัท างานตามโปรแกรมซีเอ็นซีท่ีควบคุมอยู่ โดยทัว่ไปการวดัขนาด         
นิยมวดัขนาดแบบสัมบูรณ์มากกวา่แบบต่อเน่ือง เหตุผลเน่ืองจากมีขอ้ดีดงัน้ี 

  - ถา้การวดัขนาดบางจุดผิดพลาดจะไม่มีผลกระทบต่อขนาดในจุดอ่ืน ๆ   
  - สามารถเขียนโปรแกรมซีเอน็ซีโดยการก าหนดจุดโคออร์ดิเนตไดง้่ายกวา่  
  - ตรวจสอบขอ้ผิดพลาดของจุดโคออร์ดิเนตในการเขียนโปรแกรมซีเอน็ซีไดง้่ายกวา่  
 

 การวดัขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเน่ืองสามารถเปรียบเทียบการก าหนดขนาดช้ินงาน
ท่ีมีขนาดและรูปทรงเหมือนกนัได้ดงัตวัอย่างท่ี 1 แสดงค่าโคออร์ดิเนตกับการวดัขนาดแบบสัมบูรณ์   
และตวัอยา่งท่ี 2 แสดงค่าโคออร์ดิเนตกบัการวดัขนาดแบบต่อเน่ือง 
 

ตัวอย่างท่ี 1 แสดงค่าโคออร์ดิเนตกบัการก าหนดขนาดแบบสัมบูรณ์ 
 

 
 

รูปท่ี 2-13 แสดงจดุศนูยข์องช้ินงานกลึงและการก าหนดขนาดในการวดัแบบสัมบูรณ์ 
 

ต าแหน่ง โคออร์ดิเนต X โคออร์ดิเนต Z 
P1 0 60 
P2 30 60 
P3 40 40 
P4 50 25 

 

ตารางท่ี 2- 1 โคออร์ดิเนต X และ Z กบัการให้ขนาดแบบสัมบรูณ์ 
 
 

 

P4 
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P2 
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สรุป
สาระส าคัญ 

 
 

ตัวอย่างท่ี 2 แสดงค่าโคออร์ดิเนตกบัการก าหนดขนาดแบบต่อเน่ือง 
 

            
 

   รูปท่ี 2-14   แสดงจดุศูนยข์องช้ินงานกลึงและการก าหนดขนาดในการวดัแบบต่อเน่ือง 
 

ต าแหน่ง โคออร์ดิเนต X โคออร์ดิเนต Z 
P1 0 60 
P2 30 0 
P3 10 -20 
P4 10 -15 

 

ตารางท่ี 2- 2 โคออร์ดิเนต X และ Z กบัการให้ขนาดแบบต่อเน่ือง 
 

 
 
 
 ผูค้วบคุมเคร่ืองซีเอ็นซีท่ีมีคุณภาพ ตอ้งทราบขอ้มูลเบ้ืองตน้ของเคร่ืองซีเอ็นซีเป็นอย่างดี 
เช่น จุดศูนยข์องเคร่ือง จุดอา้งอิงของเคร่ือง และตอ้งมีความสามารถในการประกอบเคร่ืองมือตดั 
ให้ตรงต าแหน่งจุดอา้งอิงของเคร่ืองมือตดั เพื่อการใช้งานอย่างถูกตอ้งและปลอดภยั รวมถึงตอ้งมี
ความรู้ความสามารถในระบบโคออร์ดิเนต การก าหนดขนาดเอ็นซี และการก าหนดจุดศูนยง์าน   
ของช้ินงานไดอ้ย่างถูกตอ้งและเหมาะสม ดงันั้นผูเ้รียนตอ้งท าการศึกษาให้เกิดความรู้ ทกัษะ และ
ความเขา้ใจในเร่ืองดงักล่าว เพื่อจะไดเ้ป็นผูค้วบคุมเคร่ืองท่ีเก่ง ดี และมีคุณภาพ  
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