
บฑท 2

เครื่อง ชีเอ็นชี

ชีเอนช (co m p u te rize  n um erica l c o n tro l  CNC) เปนรนบบ เอนช 
(numer ica l  c o n tro l  NC) ชนิดหน่ืงท่ีนำคอมพิวเตอร์เข้ามาปรนกอบ เม่ือลดอุปกร»หริอ 
วงจรไพิพิาบางส่วนในรนบบควบคุมการทำงานของรนบบ เอ็นช ใดยแทนอุปกร»หรีอวงจร 
ไไฬาน็นค้วยโปรแกรม จงทำให้รนบบ ชีเอ็นชี มีความรคหคุ่นสงต่อการเปล่ียนแปลงลักษพน 
ชองงาน แลนจากการที่คอมพิวเตอร์มีราคาถูกองจงทำให้รนบบ ชีเอ็นชี เป็นรนบนท่ีน่าสนใจ 
ส่าหรับงานอุตสาหกรรม

การพิ«เนาชองรนบุบควบคุมท่ีใข้กับเครึ่องมีอกส

เครื่องมีอกลในอคีตเป็นเครื่องมีอกลแบบง่ายๆ ท่ีต้องการผู้ช้านา(ไ!งานควบคุมการผลต 
อย่างใกล้ชิด ค่าความเที่ยงตรงชองงานท่ีไค้น๊ันจนชิ้นอยู่กับความเชี่ยวชาท!ของผู้ควบคุม 
ต่อมาไค้มีการนำรนบบควบคุมแบบง่ายๆ เข้ามาใช้กับเครื่องมีอกล แต่เป็นรนบบท่ีควบคุมการ 
ทำงานชองเครื่องมีอกลให้สามารถทำงานไค้เฉนานอย่างเท่านน เมอรนบบ เอ็นชี ไค้ถูกนำ 
มาเผยแพ  จงมีการนำรนใ]บ เอ็นชี เข้ามาใช้กับเครื่องมีอกลดังแสดงในรปที่ 2-1 ทำให้“ 4 I \ d ■  1 ไ " " , '
การผลตชนงานค้วยเครัอง เอนชี มีค่าความเทียงตรงสง แต่การเปลยนแปลงการทำงานของ 
เครื่อง เอ็นชี เมื่อให้เหมานกับลักษ»นของงานท่ีเปลี่ยนแปลงไปน้ํนค่อนข้างจนยุ่งขาก เนอง 
จากผู้ควบคุมเครื่องอาจจนค้องทำการเปลี่ยนแปลงอุปกร»หร๊อวงจรไพิพิาตามไปค้วข ภายหลัง 
ที่คอมพิวเตอร์ไค้เป็นที่เจัก จังไค้มีการนำคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้ร่วมกันรนบบ เอ็นชี รนบบท่ี 
ใช้คอมพิวเตอร์เป็นตัวควบคุมการทำงานของเครื่องมีอกลมีอยู่ 2 รนบบ ค้อ รนบน ชีเอ็นชี 
แล*:รนบบ ตเอ็นชี ( d i r e c t  numer ical  c o n tro l  DNC) รนบบ ชีเอ็นชี เป็นระบบท่ีใช้ 
คอมพิวเตอร์ควบคุมการทำงานของเครื่องมีอกลเพิยงเครื่องเค้ขว ส่วนระบบ ดเอ็นชี เป็น 
รนนบท่ีใช้คอมพิวเตอร์กลาง ( c e n t r a l  com puter) ควบคุมการทำงๆนของเครื่องมีอกล 
หลายๆ เครื่องในเวลาเคียวกัน เมื่อเปรียบ เทียบความรดหยุ่นต่อการเปล่ียนแปลงลักษ»นของ 
งานแลนเง่นลงทุนท่ีตากว่า จนนบว่าระบบ ชีเอ็นชี เป็นรนบบท่ีไค้รับความสนใจมากกว่า ระบบ 
คีเอ็นชี
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วโปฑ่ึ 2 .1  ตัวอย่างของเครื่อมึอกลที่นำมาใช้กับระบบ เอ็นชี นละ รเอ็นชี

วัตทประสงคท่ีส่'ากัญสำพรับการพพนาระบบควบคุมเคร่ีองมึอกล ดีอ ค่าศวาม 
เที่ยงตรงและเวลาท่ีใช้ในการผลิตขั้นงาน ในอดีต ค่าความเที่ยงตรงส่าหรับการผลิต5นงานํ 
นนจะข้ันอย่กับความลามารกของผุ้ทำการผลิตเอ็นส่วนใหญ่ และเวลาที่ใช้ในการผลิตขั้นงาน 
ประมา» 70-00 เปอร เชนตจะเกี่ยวช้องกับการวัคขนาคของขั้นงาน เมอระบบ เอ็นช้ และ 
ชีเอ็นชี ไค้กุกนำมาใช้กับเครื่องมึงกล ค่าความเที่ยงตรงของขั้นงานจังขั้นอข่กับความลามารท 
ของเคร่ืองมึอทลนนๆ แต่เวลาที่'ใช้'ในการ เตรีขมหร๊อแกัไข้ชุคค่าส่งของระบบ เอ็นชี จะมาก 
กว่าระบบ ชีเอ็นชี

เครื่อง ชีเอ็นชี

เครื่อง ชีเอ็นชี ที่ใช้กันโคยฑั่วไปอาจจะมึลักษ»ะและค่าความเที่ยงตรงที่แตกต่างกัน 
ฑงนข้ันอย่กับประเภทของงาน ค่าความเที่ยงตรง และเงินลงฑุนที่ลามารกจะจ ัด หาไค้ แต่ไม่ 
ว่าเครื ่ อง ชีเอ็นชี จะเอ็นลักช»ะใคกี่จะมึลักช»ะของการควบคุมการทำงานที่คล้ายคลิงกันดัง
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แสคงในรปท่ี 2 .2  แลนรองค้ประกอบพนฐานท่ีเหม๊อนกัน ร็เงเราสามารกนบ่งองคประกอบ 
พ้ืนจานออกไค้เอ็น 2 ส่วน คิอ

1. อุปกรท่เหวิ,อางจรไปป้าพื้น^าน
ใคขท่ัวไประบบ ดูเอ็นรู จะค้องประกอบคัวยอปกรท่เหร๊อวงจรไปฟ้าอย่างน้อยท่ี

. » JJ 'สุค คงน
1.1 เชอโวแอมปลิปลายเออรื่ (s e r v o -a m p lif1er) บ่าหน้าท่ีส่งแรงคัน 

กระแสไปฟ้าไปซับมอเตอรื่ และควบคุมความเร็วของมอเตอรื่ให้มํค่าคงที่
1-2 เชอโวมอเตอร็ (servo-m otor) บ่าหน้าท่ีาแปลงคัโ)m [เหรอแรงคัน 

ไปฟ้าที่ไค้รับจากเชอโวแอมปลิปลายเออรื่ใหเอ็นงาน เนอใซัในการซับแกนของแท่นเคร็อง
1 .3  กรานอ็คิาเชอรื่ (tran sdu cer component) บ่าหน้าท่ีตรวจสอบ 

ตำแหน่งชองแก่นเครื่อง กิคทาง ความเร็ว และ ความเร่งของมอเตอรื่
1.-1 0ปกรท่เส่าหรับการติคต่อ ( in te r fa c e  component) บ่าหน้าท่ีรับ

และส่งสืพกุภพไปยังอุปกร[เหรอวงจรไปป้าต่างๆ ท่ีอย่ภายในระบบ

รปท่ี 2 -2  ไคยะแกรมแสคงการบ่างานของ ระบบ ดูเอ็นดู

2 . โปรแกรมการบ่างาน
ระบบ ดู เอ็นดู ไค้แบ่งโปรแกรมโทรควบคุมการบ่างานของเครื่อง ดู เอ็นดู 

ออกเอ็น 3 ส่วนคังน้ี
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HORIZONTAL BORING MILL

MILLING machine PROFILING ANO CONTOURING (TPE VI z

— '^ VERTICAL TURRET LATHE '1 (ALSO verticalboring MILL) 
2

Mil LING MACHINE PROFILING ANO CONTOURING NAS 913 type VI *

NA59II ไ YPE I CLASS น Mil LING machine PROFILING ANO CONTOURING TYPE VI

รปฑ 2 . ว }ทค-ทฐานทา!ทาหนคใเอใเองIครองJÎอทอ ไคข Amer ica n
Machin 1st  Metalworking Munufuctur ing
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2.1  การin บ,ข้อมล ใช้ในการเกี่บข้อมูลที่เกี่ยวทับรูปทรงทางเรขาคผิต 
และสภาพการทำงานชองเครื่องมีอกล เช่น ความเรื่วของสพนเคิลมอเตอรื ่ ( s p i n d l e  
m otor) และอัตราการฟ้อนช้ันงาน เป็นต้น

2 -2  การแก้ไชข้อมูล ไข้ในการตรวจสอบ แก้ไข แล»:เปล่ียนแปลงข้อมูลท่ี 
ไต้เกี่บไว'ในส่วนของการเก็บข้อมูล เช่น การเปลี่ยนแปลงความเร็วของสนนเดิลมอเตอร์ 
เป็นต้น จากการที่สามารก เปล่ียนแปลงแร,อแก้ไขข้อมูลไต้ง่าย จังทำ,ให้การผลตชึ้นงานต้วย
เครื่อง ชีเอ็นชี มิความย๊คหยุ่นสง

2 . ว การควบคุม ใช้ในการควบคุมการทำงานของเครื่อ งม๊อกล'ให้เป็นไป 
ตาม,ชุคต้าสงท่ี'ไต้รน ในส่วนของการควบคุมน้ีมิการแบ่งการทำงานท่ีทำคญๆ ออกเป็น A ส่วน 
คีอ

2 - 3 . 1 .  การอินเตอร์'โนเลชั่น ( i n t e r p o l a t i o n )  จ»:ทำหน้าท่ี 
ควบคุมการเคลี่อนที่ของแกนขบของแท่นเครื่องให้เป็นไปตามทางเดน ( p a t h )  ที่ต้องการ

2 . 3 . 2 .  การควบคุมอัตราการฟ้อนขนงาน (fee d  r a t e  c o n t r o l )  
จ»:ทำการควบคุมอัตราการป๋อนชั้นงานให้มิค่าคงที่ตลอดการทำงานของเครื่องมิอกล หรอจนกว่า 
จ»:มิการเปล่ียนแปลง

2 - 3 . 3 .  การควบคุมค่าความหน่วงและค่าความเร่ง จ»:ทำหน้าท่ี 
ควบคุมแรงท่ีเกิดช้ันบนช้ันงานให้มิค่าคงท่ี โดยการลดหริอเนมความเร็วของมอเตอร์ที่ใช้ใน 
การขบแกนของแท่นเครื่อง

2 - 3 •ง.  การบันฑกตำแหน่งของการเคล่ีอนท่ี จ»:ทำหน้าท่ีตรวจสอบ 
ตำแหน่งบัจจบันของการเคล่ีอนท่ี เนิ่อน่ามาเปรียบเทียบทับค่าอ่างอิงหริอตำแหน่งที่ต้องการ'ให้

, '  ไ ไ Zแกนของแท่นเคริอง เกล๊อนทํไป

ทำหรับชึ่อเรียกของเครื่องมีอกลประเภทต่างๆ ไต้แกค่าหนคเป็นมาตรฐานโดย 
American Machinist .  Metalworking M anufactur ing  ดังแสดงไนรปฑ 2*3

ภาหาที่ใข้ในการคดต่อทับเครื่อง ชีเอ็นชี

โดยท่ัว ไป ในการผลัตชั้นงานด้วยเครื่อง ข เอ็นชี จะต้อง»การเตรียมข้อมูล แล»: 
จัดข้อมูลดังกล่าวให้อยู่ในรูปแบบท่ีคอมพิวเตอร์หริยหน่วยประมวลผลจ*:เช้า 1จไต้ ข้อมูลท่ีเป็น 
บัจจัขทำค(นทำหรับการผลตขนงานแบ่งออกไต้เป็น ง ส่วน

1. ข้อมูลท่ีไคโดยตรงจากแบบ ไต้แก่ ขนาดของช้ันงาน เช่น ความสง 
ความกว้าง เป็นต้น รูปร่างของชั้นงาน เข่น เทํนตรง ส่วนโต้ง เป็นต้น การค่านว»หา
ทางเคนของดัฑเตยร์จ»:ค่านา»ไต้จากข้อมูลเหล่านี้
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2 . จ้อมูลทนกำพนด'นารามิ1พอ รื่รเองเครื่องมอกล กา7กำหนดนารารเตอรของ 
เคร่ืองจนช้ินอยู่กับชนิดของผิววัสดุ ค่าความคลาดเคลื่อน ชนิดของช้ินงานแลนคัฑเตอร่ื อัตรา- 
การป็อนเนงาน ความเร็วชองการกัด แลนอุปกรท่{เสริมต่าง  ๆ เช่น การเมิคหรอมิคของ 
สารรนนายความร้อน

3 . จ้อมุลท่ี'ได้จากผิป้อน ผู้ป้อนจ้อมูลจนต้องค้นเคยกับขบวนการผลัต แลนมิความ • 
ร้เกี่ยวกับดุพสมบัติเฉนานของเครื่องนนๆ เช่น ทัศทางการเคลื่อนทของคัฑเตอรื่ แลน การ 
เปล่ียนหัว Iล่ืนต้น

4 . จ้อมุลล่ืเก่ียวจ้องกับรนบุบควบดุม จ้อมูลน้ืจนใจ้ไนการสืงงานกับรนบุบคาบดุม 
โดยตรง เช่น ความเร่ง แลนความหน่วง เล่ืนต้น

รปท่ี 2 . ง การเปรียบเทียบขั้นตอนการท้างานค้าขมิอ กับ การไจ้ 
โปรแกรมกาบา เอนีทั (APT)

ว้ธีการเตรียมจ้อมลดังแสดงไนรปฑ 2 .4  ให้อยู่ไนรปแนบฑเล่ืนมาตรฐานนน เรา 
สามารถแบ่งออกไค้ 2 วัธั

1. การเตรียมจ้อมูลด้วยมอ ผู้ท้'นทรป้อนจ้อมูลจน เล่ืนผู้จัด เตรียมจ้อมูลฑ๊ังหมด
โคขเรี'ม,จากการกำหนดค่านาราม้เตอร การหาขั้นตอนการค้าเนินงานของเครื่องมอกลท
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เหม'น:สม การคำนาทเหาทางเดินของคัทเตอร็ นลมการกรอกข้อมูลลงในใบกรอกรายการ 
ในแต่สมบรรทัดของใบกรอกรายการจมหมายถัง 1 ชุดคำลี่ง น่ึงปรมกอบด้วยการเคลี่อนที่ของ 
คัทเตอรจากตำแหน่งหน่ึงไปยังอีกตำแหน่งหน่ีง โดยรวมถังคำคํงที่ใข้คํงงานโดยตรงกับรมบบ 
ควบดุม รหัสมาตรฐานที่น่ยมใข้กังงานกับเครื่อง ชีเอ็นชี คิอ รหัสมาตรฐาน อีไ อ เอ  
อ า ร ื่เอ ส 273 (EIA S tan d ard  RS-273) หรีอท่ี เรียกกันโดยทั่วไปว่า จีโคค 
(g i ven  c o n tro l  f u n c t i o n  ะ G code) รูปแบบการจัดเรียงข้อมูลทั่วไปคำหรับ 
เครื่อง ชีเอ็นชี มีคงน้ี

โดยท่ี
ท g xyzab f  s t  m eob

ท คอ รหัสคำหรับตัวเลขแสดงลาคับการทำงาน 
g ค๊อ รหัสคำหรับคำหนควธีการเคล่ีอนท่ี 
xyzab คํอ รหัสคำหรับกำหนดตำแหน่งการเคล่ีอนท่ี 
f  คิอ รหัสคำหรับคำหนดอีตราการป๋อนชนงาน 
ร คิอ รหัสคำหรับคำหนคความเร็วของเนลา 
t  คีอ รหัสคำหรับการกำหนดเครื่องมีช 
m คํอ รหัสคำหรับคำหนคอุปกรท่[เสริมอ๋ัน,) 
eob ค๊อ การจบชุดคำคํงภาขในบลอค

จ าก ร ูป แ บ บ ก าร จ ัด เร ีย งข ้อ ม ูล ท ั่ว ไป ท ี่ได ้ก ล ่าว ม า ย ังไค ัม ีก ารแบ ่งว ่ธ ีก ารป ้อ น ข ้อ ม ูลอ อ ก  เอ ็น  4 
แบบ ช ีงข ิ้นอย ู่ก ับบร ิษ ัทผ ู้ผล ัm อ ็น ผ ู้ก ำห น ด ว ่าจม ใช ้แบ บ ใด  ค ังน ี้

1 . 1 .  ด ิก ล ี่ช ีค ท น เช ีย ล ูป อ ร ื่แ ม ุบ  ( F i x e d  s e q u e n t i a l  fo r m a l,)
ร ูป แบ บ การจ ัด เร ีย งข ้อม ูล น ี้จม ม ีค วาม ย าวข องข ้อม ูล  แลม จำน วน อ ักษ รท ี่ม ีอย ู่ภ ายใน บ อ ็อค เท ่าก ัน  
ทุกบลอค ข ้อ จ ำก ัด ข อ งร ูป แ บ บ ก ารจ ัด เร ีย งข ้อ ม ูล น ี้ คิอ ผ ู้ป ้อนจมด ้องป ้อนข ้อม ูลท ี่ไม ่ม ีการ  
เป ล ี่ยน แป ลงลงใน บ ล ี่อคท ุกบ อ ็อค

1 . 2 .  บ ลอค แอ ีค เรช ป อร ็แม ุบ  ( B lo c k  a d d r e s s  f o r m a t )  ร ูปแบบการ  
จ ัด เร ีย งข ้อ ม ูลแบ บ น ี้จมต ัดข ้อม ูลในส ่วนท ี่ไม ่ม ีก าร  เป ล ี่ยน แป ลงออกไป  โด ย ไ ม ่ต ัอ ง เช ีย น ช ํ้า 1ๆ  กัน 
อ ย ่างแ บ บ แ ร ก  แ ต ่,จมมี'รหัสที่ตาม,ห ล ง ต ัว เล ข แ ส ด ง ค ำค ับ ก าร ท ำง าน เน ี่อ แ จ ้ง ,ให ้ เอ ็ม ช ีย  
(machine co n tro l u n it  MCI0 ร ัว ่าค ่า ใค ท ี่จมถ ก เป ล ี่ย น แ ป ล งไป เม อ  เท ียบก ับบอ ็อคท ี่เนง  

จมจบสินไป
1 . 3 .  แฑ ป ช ีค เวน เช ียล ูป อร ื่แม ท  (T ab  s e q u e n t i a l  f o r m a t )  รูปแบบ 

ก ารจ ัด เร ีย งข ้อ ม ลแบ บ น ี้จ ม ,ไ ข ้ก า ร เว น ว ร ร ค ห ร ีอ เว น ว ่า ง  เอ ็น ก ารแบ ่งข ้อ ม ูล ภ าย [น บ ล อ ค  ข้อมูล 
ใด ท ี่ไม ่ม ีก าร เป ล ี่ย น แป ล งก ให ัเวน 'วรรค ข ้อ ม ูล น ี้น ไว ้ เอ ็ม ช ีย  ( MCU) กจมน ่าข ้อม ูล [นบลูอคท ี่1.น ง  
จมจบ ส ิน ไ!เม าใข ้ใน บ ล ี่อค ต ่อไป  ต ัวอ ย ่า  3 ก ารป ้อ น ข ้อ ม ูล ด ้วย แบ ป ช ีค ท น เช ีย ล
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001 01 07500 06250 10000 612 718 eob
002 00725 06750 eob
003 05000 520 620 01 eob

1.-1. เวิคแล็คเรสฟอรื่แมฑ (Word a d d re ss  formal.) รูปแบบการ
เริขงข้อมูลแบบนจ!:ปร!:กอบด้วย ตัวอักษร และตัวเลข โดยแต่ละข้อมูลท่ีอย่ภายในบล็อกจ!: 
ต้องนำหน้าด้วยตัวอักษร เพ่ือแลคงชนิดของข้อมูลท่ีตามมา ตัวอย่าง การป๋อนข้อมูลด้วย 
เวคแอดเรล

ท001 201 X07500 y06250 z ioooo  f612 ร718 eob
ท002 X08752 y06750 eob
I>003 Z05000 f520 5620 moi eob

ข้อมูลพื่นฐานที่จ้าเล็นในการลังงานให้กับเครื่อง ชีเล็นชี มตังน้ี
1. รห้สจ้าหรบตัว เลขแลคงลำตับการห้างาน (Sequence number)

รหัล N ใช้ในการแสดงลำตับการห้างานท่อน-หลังลำหรับเครื่อง ชีเล็นชี ตัวเลขท่ีตามหลัง 
รหัสน้ีมัได้ไม่เกิน -1 หลัก (NO พ9อจ9) ในแต่ล!:บล็อคจ!:แสดงรหัสลำดับการห้างานได้เนยง 
ตัวเคียว

2 . รหัสลำหรับท่าหนควิธีการเคล่ือนท่ี ( P r e p a r a t o r y  Func t i on)
รหัส G ตัวเลขที่ตามหลังรหัสจ!:บอกกงวิธีการเคลื่อนที่ของคัทเตอรื่ เช่น Go 1 เล็นรหัส 
ท่าหนดการเคล่ือนท่ีในแนว เสนตรง เล็นต้น ตัวเลขท่ีตามหลังรหัสน้ีมได้ไม่เกิน 2 หลัก ใน 
บล็อกหน้ีง  ๆ สามารกท่ีจ!:ใข้รหัส G นี้ได้มากกว่า 1 รหัส ตารางที่ 2 .1  เล็นชุดกำลัง
ลำหรับการท่าหนดวิธีการเคลื่อนที่ตามมาตรฐานของ อืใอเอ

3 . รหัสลำหรับท่าหนดอุปกรณ์เสรัมล่ืน  ๆ (Mi s e e l l an o o u s  f u n c t i o n )  
รหัส M เล็นรหัสท่ีใข้ควบคุมการห้างานของอุปกรณ์เสริมอ่ืนๆ เพื่อนำมาใช้ร่วมในการผลต 
ชนงาน'ให้ม่ปร!:สิทธิภานมากย่ิงช้ิน เช่น รหัส M30 เล็นการลังงานให้เพลา ( s p i n d l e )
หมุนตามเขมนานิกา เล็นต้น ตารางที่ 2 -2  เล็นรหัสลำหรับการกำหนดอุปกรณ์เสริมอ่ืนๆ ตาม 
มาตรฐานของ อัโอเอ

ง. รหัสลำหรับท่าหนดเกร่ืองมย ( t o o l  f u n c t i on )  รหัส t  ใช้ในการ 
ท่าหนดค่านารามัเฅอรื่ของเครื่องมีฃที่ต้อง,ใช้'ไนการผลต'ชนงาน

5. รหัสลำหรับอัตราการป๋อนช้ืนงาน ( f e e d r a t e )  (รหัส F ) ใช้ในการ 
ท่าหนคอัตร ากวามเรื่วในการก ัด หริอเจาะเนี้อวัสดุ

6 . รหัสลำหรับท่าหนดกวามเรื่วของเพลา (speed)  รหัส ร ตัวเลขที่
ตามหลังรหัสน้ีม่โด่โม่เกิน ■ใ หลัก



1 2

ตาราง 2 .1  รฟ้ฝืสำหรับกัาฬนควรการเคล่ึอนทตามมาตรฐาน อัไอIอ
(EIA Standard RS-273)

Code Fund, i on

200 Toint. t o  p o i n t , p o s i t i o n i n g
201 Li nea r  i n t e r p o l a t i o n
202 C i r c u l a r  i n t e r p o l a t i o n  a r c  CW
203 C i r c u l a r  i n t e r p o l a t i o n  a r c  ccw
20า Dwel 1
205 Hold
206 » 207 Unass i 2' icd
208 A c c é lé râ t ion
200 D e c e l e r a t i o n
210 L in ea r i n t e r p o l a t i o n  ( l ong  dimensions)
211 !.in e a r  i n t e r p o l a t i o n  ( s h o r t  d imensions)
212 Unass i gned
213 216 Axis s e l e c t i o n
217 xy p l ane  s e l e c t i o n
210 zx p l ane  s e l e c t i o n
210 yz p l a n e  s e l e c t i o n
220 C i r c u l a r  i n t e r p o l a t i o n  a r c  cw ( l ong  dimensions)
221 C i r c u l a r  i n t e r p o l a t i o n  a r c  cw ( s h o r t  d imensions)
222 22า Unass igned
225 220 Permanent. 1 y unass i gned
230 C i r c u l a r  i n t e r p o l a t i o n  arc. ccw ( l ong  dimensions)
231 C i r c u l a r  i n t e r p o l a t i o n  a r c  ccw ( s h o r t  d imensions)
232 Unassi  gned
233 Thread c u t t i o n ,  co n stan t, lead
231 Thread c u t t i n g ,  i n c r e a s i n g  lead
235 Thread c u t t i n g ,  d e c r e a s i n g  l ead



ตาราง 2 .1  รหัสสำหรับกำพนควัริการเคลึ๋อนฑ่ึตามมาตรฐาน อ ีไอเอ
(EIA Standard RS-273) (ต่อ)

Code F u n c tio n

ร36 ร3อ R eserved f o r  c o n tro l  u se  only
ราอ C u tte r  com pensation  c a n ce l
ร า 1 C u tte r  c o m p e n s a tio n - le f t
รา2 C u tte r  com pensât i o n - r i g h t
รา3 รา9 C u tte r  com pensation  i f  u sed ; o th e rwi se  u n assig n ed
รรอ รรอ U nassi gned
ร60 ร?9 R eserved f o r  p o s i t i o n i n g  only
g e o Fixed c y c l e  can ce l
รอ1 Fixed c y c l e  1
S82 Fixed c y c l e  2
ร83 Fixed c y c l e  3
รอา Fixed c y c l e  4
รอร Fixed c y c l e  5
รอธ Fixed c y c l e  6
รอ? Fixed c y c l e  7
รออ Fixed c y c l e  8
รอ9 Fixed c y c l e  9
ร90 ร99 Unassi  gned

7 .  วหัสส่-n m iใr )พนุตตู้'าแหุนุ่งกา7 1คอยนฑ ผ ้ใข ้ส าม ารณ riหนคตำแหน่ง 
ทาร เกสอนฑํ่ไค้ 2 เแฌ  'ท้อ แบบแร!นป้นโทรท้าหนดตำแหน่งทาร เคลื่อนฑฑุทตำแหน่งก เฑยบทบ 
จุดข ้างข ังเพ ยงจ ุด  เด ย า  ส่านอีทแบบหนึ่งเบั๋นการท้าหนคตำแหน่งIทร เคอึ่อนฑชั๋ง เฑขบทับ 
ตํ เแหน่งฑึ่เนั๋งม่านมา

2 . ก าร เตรขมข้อมทด้วยคอมพาเตอร (computer a s s is te d  préparai, i on ) 
,  . £ v ; t ft . .. ,lull เรผส่ตชนง เน เรามกจ»:นบาาช่นงๆนน่นมคา•เมชนชอน จงเบนการยากไนราจ»:สามารท



ต 'ท าง 2*2 รหัสืสำหรับกำพนคอุปกร»Iสริมอื่นๆ ตามมาตรฐาน อีไอ1อร **
(EIA S tan d a rd  RS-273)

C o d e F u n c t i o n

müO P r o g r a m  s t o p

กเ01 O p t i o n a l  ( p l a n n e d )  s t o p

m02 E n d  o f  p r o g r a m
mü3 S p i n d l e  cw
ทเบ/เ S p i n d l e  ccw
m05 S p i n d l e  s t o p

mOG T o o l  c h a n g e

n>07 C o o l a n t  N o . 2  ON

mOO C o o l a n t .  N o . l  ON

m09 C o o l a n t  OFF

ni 10 C l a m p
ml 1 U n c l a m p
m l 2 U n a s s i g n e d

ni 13 S p i n d l e  cw ร( c o o l a n t  ON
ml/l S p i n d l e  ccw & c o o l a n t .  ON
ml 5 Mot. i o n  1

ml G Mot. i o n  -

ni 17 m 2 A U n a s s  5 g n e d

ทเ25 m23 P e r m a n e n t l y  u n a s s i g n e d

ทเ30 E n d  o f  t a p e

ท'31 i n t e r l o c k  b y p a s s
m3 Z m3 5 C o n s t . a n t  c u t t i n g  s p e e d

m3G ทเ30 U n a s s  i g n e d

m•า0  Ab G e a r  c h a n g e s  i f  u s e d ;  o t h e r w i s e  u n a s s i g o o d ;

m/lG าว R e s e r v e d  f o r  c o n t r o l  u s e  o n l y

ทเบบ rn'JO บ!l a s s  i g n e d



คำนวณหาทางเดินของจุดคูนยกลางของดัทเตอรไค้ ดังนั้นจังไค้มีการนำคอมพิวเตอร์มาช่วยใน 
การเตรียมข้อมูลที่จะคํงเช้าไปยังIคาโอง ชีเอ็นชี จากการที่นำคอมนิวเตอร์มาใช้จะ เอ็นการ 
ลดเวลาและผลที่ไค้จะมีความถกต้อง ภาษาที่นิยมใช้เนึ่อเตรียมข้อมูลดวยเครื่องคอมพิวเตอร์ 
คอ เอนที ( a u t o m a t i c a l l y  programmed t o o l s  APT) ชังคิดค้นโดย E l e c t r o n i c  
System L ab o ra to ry  o f  th e  M assach u se tts  I n s t i t u t e  o f  Technology (MIT) 
เอนที จัคเอ็นภาษาระดับลง ( h i gh  language) ที่ใช้ในการคิดต่อกับคอมนาเตอร์ ในการ 
ใช้งาน ผู้ใช้จะต้องคำหนดรปทรงทางเรขาคณิตของชิ้นงาน ทางเดิน,ของดัตเตอร์ ค่าความ 
คลาดเคลื่อน นล»:ค่านารามิเตอร์ต่างๆ ของเครื่องมีอ จากนั้นคอมพิวเตอร์ก็จะท้าการ 
คำนวณหาทางเดินของจุดคูนยกลางของคัฑเตอร์ และอัตราการป๋อนชนงาน ฯลฯ นอกจาก 
ภาษา เอนที แล้วยังมีภาษาอ่ืนๆ ที่ใช้กับเครื่อง ชัเอื่นชั เช่น COMPACT I I ,  ADAPT, 
EXAPT, AUTOSPOT, AUTOPROMPT และ SPLIT เบนต้น

ข้อเปรียบเทียบระพว่างเครื่อง เอ็นชี กับ เครื่อง ชัเอื่นชั

จากการคิกษาการทีางานของเครื่อง เอ่ืนชี และเครื่อง ชีเอื่นชี จะนบว่า 
เครื่อง ชีเอื่นชี จะมีข้อไค้เปรียบกว่าเครื่อง เอ่ืนชี ดังน้ี

1. ความยัดหยุ่นในการท้างานชองเครื่อง ชีเอื่นชี ลงกว่า เครื่อง เอนชี การ 
เปล่ียนแปลงระบบ เอ่ืนชี ให้เข้ากับล้กษณะของงาน อาจจะต้องมีก.ารแคํไขหรีอเปล่ียนแปลง 
อุปกรณ์หรีอวงจรไฟ่พิาใหม่ แต่คำหรับการเปล่ียนแปลงระบบ ชีเอื่นชี ลามารถกระท้าที่ตัว 
โปรแกรม

2. อายการใช้งๆนของเครื่องอ่านแผ่นหรีอเทปเก็บข้อมลลงชิ้น ในระบบ ชีเอ็นชี 
จะท้าการอ่านข้อมูลจากแผ่นหรอเทปเก็บข้อมูล แล้วท้าการเก็บข้อมูลน้ันไว้ในหน่วยความจำ 
ของคอมพิวเตอร์ จังท้าให้สามารถท้าการผลิตชิ้นงานที่มีลักษณะแบบเคียวกันเอ็นจำนวนมากๆ 
โดยไม่ต้องท้าการอ่านข้อมูลเข้ามาใหม่

ว. การปรับปร ุงแก้ไขข้อมูลกระท้าไค้ง่าย ระบบ ชีเอื่นชี ไค้จัดให้มีโปรแกรม 
คำหรับการแก้ไขข้อมูลอยู่ภายในเครื่อง จังเป็นการสะดวกกว่าระบบ เอ่ืนชี ท่ีจะต้องนำแผ่น 
หรีอเทปเก็บข้อมูลมาท้าการแก้ไขกันภายนอก นอกจากน้ี ข้อมูลที่ไค้รับการแก้ไขภายใน 
เครื่อง ชีเอื่นชี ยังลามารถบนทีกลงในแผ่นหรีอเทปเก็บข้อมูล เนอนำไปใช้งานต่อไป

ง . การตรวจสอบข้อผิคนลาดกระท้าไค้ง่าย คอมพิวเตอร์ที่อย่ภายใน 1, 4 7 “ ^  ~z < ;  y 1
เครีอง ชีเขนชี ลามารถ'ที,จะนำมาต่อกับอุปกรณ้ภายนอก เช่น จอภาน หรีอนลอตเตอร
( p l o t t e r )  เอ็นต้น จังท้าให้การตรวจลอบข้วผิคนลาดของการผลิตชิ้นงานก่อนการลงมีอท้า
การผลิตชิ้นงานจริงเอ็นไปไค้ง่าย

0 1 3 8 0 8


	บทที่ 2 เครื่อง ซีเอ็นซี

