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ชื่อเรื่อง   : MINI CNC (การพัฒนาระบบควบคุม) 

ชื่อผู้จัดท าโครงงาน : นายภาณุวัฒน์ ไชยชาญ 

: นายกษิดิ์เดช สมบูรณ์  

สาขาวิชา  : เทคนิคการผลิต 

แผนกวิชา  : ช่างกลโรงงาน 

ที่ปรึกษา  : นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว 

ปีการศึกษา  : 2568 

บทคัดย่อ 

โครงงานการพัฒนาระบบเครื่อง MINI CNC 3 แกนในหัวข้อศึกษาหลักการท างาน นั้นเป็นเนื้อหา
เกี่ยวกับหลักการการท างานต่างๆที่น ามาใช้กับเครื่อง MINI CNC 3 แกน โดยได้ศึกษาหลักการท างานดังนี้
โครงงานพัฒนาระบบเครื่อง MINI CNC มีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างและปรับปรุงเครื่องจักร CNC ขนาดเล็ก
ให้ เหมาะสมกับการใช้งานด้านการศึกษาและการฝึกปฏิบัติของนักศึกษาในระดับ ปวส. ชั้นปีที่ 2 แผนก
วิชาช่างกลโรงงาน โดยมุ่งเน้นการออกแบบระบบที่มีความเรียบง่าย ประหยัดต้นทุน และสามารถท างาน
ได้อย่างมี ประสิทธิภาพเครื่องMINI CNC นี้ถูกออกแบบให้รองรับการท างานใน 3 แกนหลัก (X, Y, Z) 
ส าหรับการกัด หรือขึ้นรูปชิ้นงานที่มีขนาดไม่เกิน (แนวแกน 1,100 มิลลิเมตร Y=1,100 มิลลิเมตร Z=220 
มิลลิเมตร) 

ผลการทดลองพบว่าการปรับตั้งค่าความเร็วรอบและอัตราป้อนส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงานโดย
เมื่อความเร็วรอบเพ่ิมขึ้นความเรียบผิวของชิ้นงานลดลงเล็กน้อยแต่เวลาการผลิตลดลงอย่างชัดเจนขณะที่
การใช้ระบบควบคุมและสามารถลดความคลาดเคลื่อนต าแหน่งได้ดีเมื่อเทียบกับระบบควบคุมแบบเดิม
อย่างไรก็ตามมีข้อจ ากัดในเรื่องความเสถียรเมื่อใช้กับวัสดุที่มีความแข็งสูง
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กิตติกรรมประกาศ 

 ในการจัดท าโครงงาน MINI CNC (การพัฒนาระบบควบคุม) ในครั้งนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยดีนั้น
ผู้จัดท าได้รับค าแนะน าความอนุเคราะห์ความช่วยเหลือในด้านต่างๆท าให้งานสามารถด าเนินลุล่วงไปได้
ด้วยดีขอขอบพระคุณนายไพบูลย์ ฤกษ์ดี ผู้อ านวยการวิทยาลัยการอาชีพสังขะ นายปรีดี  สมอ รอง
ผู้อ านวยการฝ่ายวิชาการ นายเบญจภัทร วงค์โคกสูง หัวหน้างานพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอน นาย
วิวัฒน์ ฉายแก้ว หัวหน้าแผนกวิชาช่างกลโรงงานและครูผู้สอนวิชาโครงงาน นายเบญจภัทร วงค์โคกสูง  
ครูที่ปรึกษาที่ให้ค าแนะน าและข้อเสนอแนะโครงงานในครั้งนี้จนท าให้โครงงาน MINI CNC (การพัฒนา
ระบบควบคุม) ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดีโครงงานนี้จะไม่สามารถส าเร็จลุล่วงไปได้หากปราศจากแรงสนับสนุน
จากบุคคลรายนามข้างต้นทางคณะผู้จัดท าจึงขอขอบพระคุณทุกท่านเป็นอย่างสูงมา ณ โอกาศนี้ 

 

 

คณะผู้จัดท า 
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ค าน า 

โครงงานเรื่องพัฒนาระบบควบคุมเครื่อง CNC 3 แกน เป็นส่วนหนึ่งของวิชาโครงงานรหัสวิชา 30102-
2055 จัดท าขึ้นโดยนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงชั้นปี 2 แผนกวิชาช่างกลโรงงานตาม
หลักสูตรประกาศนียบัตรชั้นสูง (ปวส.) พุทธศักราช 2568 ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา
เนื้อหาประกอบไปด้วย5บท ได้แก่ บทน า เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้องวิธีการด าเนินการวิจัย สรุปและ
อภิปรายผลการศึกษาการค้นคว้า พัฒนาระบบควบคุมเครื่อง CNC 3 แกน ได้ด าเนินการตามขั้นตอนการ
จัดท าโครงงานและท าการทดสอบ คณะผู้จัดท าหวังเป็นอย่างยิ่งว่าโครงงานดังกล่าวจะเป็นประโยชน์แก่ 
ผู้เรียน ครูผู้สอน และผู้ที่สนใจในเรื่องนี้หากมีข้อเสนอแนะประการใดคณะผู้จัดท ายินดีน้อมรับ 
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กิตติกรรมประกาศ  ข 
ค าน า  ค 
สารบัญ  ง 
สารบัญ (ต่อ)  จ 
สารบัญตาราง  ฉ 
สารบัญรูป  ช 
บทที่1 บทน า   
       1.1 ความเป็นมาของโครงงาน  1 
       1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน  1 
       1.3 ขอบเขตโครงงาน  1 
       1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  1 
       1.5 นิยามศัพท์  1 
บทที่ 2 หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง   
       2.1 ความเป็นมาของระบบควบคุม  3 
       2.2 ค าจ ากัดความของระบบควบคุม  3 
       2.3 หลักการท างานของระบบควบคุม  3 
       2.4 ส่วนประกอบของระบบควบคุม  4 
       2.5 ข้อดีและข้อเสียของระบบควบคุม  4 
       2.6 การใช้งานระบบควบคุม  4 
บทที่ 3 วิธีการด าเนินงาน   
       3.1 วิธีการด าเนินงาน  8 
       3.2 วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในงานวิจัย  9 
       3.3 ขั้นตอนการทดลองและวิจัย  9 
       3.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล  9 
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บทที่ 1 

บทน า 

1 ความเป็นมาของโครงงาน 
ข้อมูล เครื่อง CNC มีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่องจากระบบควบคุมตัวเลข (NC) ที่เริ่มต้นจากการ

ใช้ เพ่ือควบคุมการท างานของเครื่องจักรในลักษณะพ้ืนฐานต่อมาได้มีการรวมคอมพิวเตอร์เข้ากับระบบ 
NC เพ่ือเพ่ิมความแม่นย าความยืดหยุ่นและความสามารถในการควบคุมที่ซับซ้อนยิ่งขึ้นภาษาควบคุมอย่าง 
G-Code และ  M-Code ถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือก าหนดการเคลื่อนที่และการท างานของเครื่องจักรโดยระบบ
เปลี่ยนจากระบบเปิดที่ไม่มีการตรวจสอบข้อผิดพลาดไปสู่ระบบปิดที่สามารถตรวจสอบและปรับแก้ไข
ข้อผิดพลาดขณะท างานได้เมื่อเทคโนโลยีดิจิทัลพัฒนาระบบ CNC ได้รองรับการท างานในหลายแกนการ
ออกแบบด้วยซอฟต์แวร์ CAD/CAM และการควบคุมอัตโนมัติซึ่งช่วยเพ่ิมความเร็วและลดข้อผิดพลาดใน
การผลิตต่อมาระบบเชื่อมต่อเครือข่ายและคลาวด์ถูกน ามาใช้ท าให้สามารถตรวจสอบและควบคุม
เครื่องจักรแบบเรียลไทม์ในยุคปัจจุบันระบบ CNC ถูกพัฒนาให้มีความอัจฉริยะมากขึ้นด้วยการใช้
ปัญญาประดิษฐ์ (Al) และ Machine Learning รวมถึงเซนเซอร์อัจฉริยะเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพความ
แม่นย าและความสามารถในการปรับตัวในงานที่ซับซ้อนมากขึ้นทั้งหมดนี้ท าให้เครื่อง CNC เป็นหัวใจ
ส าคัญของอุตสาหกรรมการผลิตในยุคใหม่ 

 
 

2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
2.1 เพ่ือศึกษาโปรแกรม Mach3 ระบบควบคุม CNC 
2.2 เพ่ือศึกษาการเขียนโค้ดค าสั่งของเครื่อง CNC 
2.3 เพ่ือศึกษาหาความรู้มาพัฒนาเครื่อง CNC 
 
 

3 ขอบเขตของโครงงาน 
เครื่อง CNC ขนาด 3 แกนในการฝึกปฏิบัติการกัดชิ้นงานด้วยเครื่อง MINI CNC ขนาด 3 แกน 

(แนวแกน X=1,400 มิลลิเมตร Y=1,400 มิลลิเมตร Z=220 มิลลิเมตร) จ านวน 1 ชิ้นงาน 
 
 

4 ประโยชน์คาดว่าที่จะได้รับ 
นักศึกษาในระดับชั้นปวส.ชั้นปีที่ 2 แผนกวิชาช่างกลโรงงานได้มีความรู้และสามารถฝึกกัดชิ้นงาน

ผ่านเครื่อง CNC ขนาด 3 แกน และสามารถน ามาใช้ในการประกอบอาชีพในการค้าได้ 
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5. นิยามศัพท์ 
เครื่อง CNC คือเครื่องจักรที่ใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุมการท างานของเครื่องมือในการโดยที่

การควบคุมนี้จะเป็นการควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือหรือวัสดุผลิตหรือการตัดเฉือนวัสดุให้ท างาน
ตามค าสั่งที่โปรแกรมคอมพิวเตอร์ได้ตั้งไว้ซึ่งช่วยเพ่ิมความแม่นย าและประสิทธิภาพในการผลิตช่วยลด
ข้อผิดพลาดที่เกิดจาก

การควบคุมด้วยมือมนุษย์ CNC ใช้ในงานที่ต้องการความละเอียดสูง เช่น การตัด โลหะ พลาสติก 
หรือวัสดุอ่ืนๆการควบคุมนี้สามารถท าได้ในหลายแกน (เช่น 3 แกน 4 แกน หรือมากกว่ า) ขึ้นอยู่กับ
ประเภทของงานและความซับซ้อนในการผลิต 
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บทที่ 2 

เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 การจัดท าโครงงาน MINI CNC (การพัฒนาระบบควบคุม)สถานที่จัดท าโครงงานแผนกวิชาช่างกล
โรงงาน 49 หมู่ 7 ถนนโชคชัย/เดชอุดม ต าบลบ้านชบ อ าเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร์ 32150 วิทยาลัยการ
อาชีพสังขะ คณะผู้จัดท าโครงงานได้ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องน าเสนอ
ตามล าดับดังนี้ 
 1 ความเป็นมาของระบบควบคุม 
 2 ค าจ ากัดความของระบบควบคุม 

3 หลักการท างานของระบบควบคุม 
4 ส่วนประกอบของระบบควบคุม 
5 ข้อดีและข้อเสียของระบบควบคุม  
6 การใช้งานระบบควบคุม 
 
 

1 ความเป็นมาของระบบควบคุม 
ระบบควบคุมเครื่อง CNC เริ่มต้นจากแนวคิดการควบคุมเครื่องจักรด้วยข้อมูลตัวเลขซึ่งเรียกว่า 

Numerical Control (NC) โดยใช้บัตรเจาะรูหรือแถบกระดาษในการป้อนข้อมูลค าสั่งในยุคแรกระบบนี้
เป็นระบบแบบเปิดไม่มีการตรวจสอบข้อผิดพลาดระหว่างการท างานต่อมาได้มีการพัฒนาระบบ NC ให้
รวมกับคอมพิวเตอร์ กลายเป็น Computer Numerical Control (CNC) ซึ่งเพ่ิมความยืดหยุ่นความ
แม่นย าและความสามารถในการควบคุมค าสั่งที่ซับซ้อนยิ่งขึ้นระบบควบคุมแบบปิดที่ใช้เซนเซอร์และ
อุปกรณ์ตรวจจับถูกน ามาใช้ท าให้สามารถตรวจสอบและแก้ไขข้อผิดพลาดได้ระหว่างกระบวนการท างาน 

 
 

2 ค าจ ากัดความของระบบควบคุม 
ระบบควบคุมเครื่อง CNC (Computer Numerical Control) คือ ระบบที่ใช้คอมพิวเตอร์ในการ

ควบคุมการเคลื่อนที่และการท างานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตโดยโปรแกรมค าสั่งที่เขียนขึ้นจะ
ก าหนดการท างานของเครื่องจักร เช่น การตัด เจาะ กัด หรือกลึงชิ้นงานอย่างแม่นย าและอัตโนมัติระบบนี้
ประกอบด้วยการควบคุมแบบตัวเลข (Numerical Control) และการประมวลผลผ่านคอมพิวเตอร์ซึ่งช่วย
ให้เครื่องจักรสามารถท างานซ้ าได้อย่างแม่นย ารองรับการท างานหลายแกนและปรับเปลี่ยนกระบวนการ
ท างานได้ตามความต้องการของผู้ใช้งาน 
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3 หลักการท างานของระบบควบคุม 
 กระบวนการเริ่มต้นจากการออกแบบชิ้นงานในซอฟต์แวร์ CAD และแปลงแบบให้เป็นค าสั่ง 
ส าหรับเครื่อง CNC ผ่าน CAM ค าสั่งนี้จะถูกส่งไปยังหน่วยควบคุมของเครื่องจักรจากนั้นเครื่องจะควบคุม
และการท างานของหัวกัดหรือเครื่องมือต่างๆเพ่ือผลิตชิ้นงานตามค าสั่งระบบเซนเซอร์ในเครื่อง CNC ช่วย
ตรวจสอบและปรับปรุงข้อผิดพลาดระหว่างการท างานท าให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างราบรื่นชิ้นงานที่
ได้จึงมีความแม่นย าและคุณภาพสูงระบบนี้ยังสามารถปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานได้ตามความต้องการ
รองรับการผลิตซ้ าในปริมาณมากและสามารถท างานกับชิ้นงานที่ซับซ้อนได้ด้วยเทคโนโลยีที่พัฒนาไป
อย่างต่อเนื่องเครื่อCNC ในปัจจุบันรองรับการเชื่อมต่อเครือข่ายการควบคุมผ่านคลาวด์และการใช้ AI ใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพและความ แม่นย า ท าให้เป็นเครื่องมือส าคัญในอุตสาหกรรมยุคใหม่ที่ช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพลดต้นทุนและตอบสนองความต้องการที่หลากหลายในการผลิต 
 
4 ส่วนประกอบของระบบควบคุม 

ระบบควบคุมเครื่อง CNC คือเทคโนโลยีที่ใช้คอมพิวเตอร์ควบคุมการท างานของเครื่องจักรใน 
กระบวนการผลิตโดยประกอบด้วยส่วนส าคัญหลายส่วนที่ท างานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพหน่วย
ควบคุมท าหน้าที่แปลงโปรแกรมค าสั่งเป็นสัญญาณส าหรับการเคลื่ อนที่และการท างานของเครื่องจักร
มอเตอร์และระบบขับเคลื่อนใช้ในการเคลื่อนย้ายแกนและเครื่องมืออย่างแม่นย าแกนเครื่องจักรควบคุม
การเคลื่อนที่ในทิศทางต่างๆ และอาจมีแกนเพ่ิมเติมส าหรับงานที่ซับซ้อนโต๊ะจับชิ้นงานช่วยยึดชิ้นงานให้
อยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้อง หัวกัดและเครื่องมือต่างๆ ใช้ในกระบวนการผลิตโดยบางระบบสามารถเปลี่ยน
เครื่องมือได้อัตโนมัติระบบเซนเซอร์ช่วยตรวจจับและปรับปรุงกระบวนการผลิตอินเทอร์เฟซและ
ซอฟต์แวร์ควบคุมช่วยให้ผู้ใช้สามารถป้อนค าสั่งและเชื่อมต่อกับซอฟต์แวร์การออกแบบและการผลิต
ระบบหล่อลื่นและระบายความร้อนช่วยลดแรงเสียดทานและความร้อนในระหว่างการท างานทุกส่วนของ
ระบบท างานร่วมกันเพ่ือให้ได้ชิ้นงานที่มีความแม่นย ารองรับงานที่ ซับซ้อนเพ่ิมความเร็วลดข้อผิดพลาด
และตอบสนองต่อความต้องการของการผลิตในยุคปัจจุบันอย่างมีประสิทธิภาพ 

 
5 ข้อดีและข้อเสียของระบบควบคุม 

ระบบควบคุมเครื่อง CNC มีจุดเด่นในเรื่องความแม่นย าและประสิทธิภาพการผลิตช่วยลดข้อผิดพลาด
ลดของเสียและสามารถท างานได้ต่อเนื่องรองรับการผลิตชิ้นงานที่ซับซ้อนและหลากหลายได้อย่างยืดหยุ่น
อีกทั้งยังช่วยลดความต้องการแรงงานและเพ่ิมความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอย่างไรก็ตามระบบนี้มี
ต้นทุนเริ่มต้นสูง ทั้งในการซื้อเครื่องจักรและการฝึกอบรมบุคลากรนอกจากนี้ยังต้องการ การบ ารุงรักษาที่
ซับซ้อนมีข้อจ ากัดด้านขนาดชิ้นงาน และอาจส่งผลกระทบต่อแรงงานดั้งเดิมเนื่องจากพ่ึงพาเทคโนโลยี 
เป็นหลักทัง้หมดนี้ควรพิจารณาให้เหมาะสม กับความต้องการและงบประมาณในกระบวนการผลิต 
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6 การใช้งานระบบควบคุม 
ระบบควบคุมเครื่อง CNC (Computer Numerical Control) ใช้ส าหรับการควบคุมเครื่องจักร

อัตโนมัติ เช่น เครื่องกัดเครื่องมิลลิ่งเครื่องเจาะ และเครื่องเลเซอร์โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการ
ควบคุมการเคลื่อนไหวของเครื่องมือและชิ้นงาน เพ่ือให้ได้ความแม่นย าสูงในการผลิตระบบ CNC ท างาน
โดยการตั้งโปรแกรมที่ใช้ภาษาค าสั่ง เช่น G-code หรือ M-code ซึ่งถูกสร้าง ขึ้นจากโปรแกรม CAM หรือ 
NC เพ่ือควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือในแกนต่างๆรวมถึงการหมุนเครื่องมือเพ่ือท างานต่างๆ เช่น 
การตัด การขัด หรือการเจาะ 
               

                

รูปภาพที่ 2.1 ระบบควบคุมเครื่อง CNC 
  
 นอกจากนี้ ระบบ CNC ยังช่วยในการปรับแต่งเครื่องมือเช่นการตั้งค่าความเร็วรอบและแรงดัน
เพ่ือให้การผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับวัสดุที่ใช้ระบบสามารถตรวจสอบและแก้ไข
การท างานของเครื่องจักรได้และช่วยให้การท างานเป็นไปโดยอัตโนมัติหลังจากตั้งโปรแกรมเสร็จสิ้นโดยไม่
จ าเป็นต้องมีการควบคุมจากผู้ปฏิบัติงานตลอดเวลาระบบ CNC ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตลดเวลา
การท างานและเพ่ิมความแม่นย าในการผลิตชิ้นงานซับซ้อน 
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รูปภาพที่ 2.2 ระบบควบคุมเครื่อง CNC
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



7 

 

บทที่ 3 

วิธีการด าเนินการวิจัย 

 เครื่อง CNC ขนาด 3 แกน ส าหรับนักศึกษาระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ชั้นปีที่ 2 
แผนกวิชาช่างกลโรงงาน ในการฝึกปฏิบัติการกัดชิ้นงานด้วยเครื่อง CNC ขนาด 3 แกน เพ่ือให้นักศึกษาได้
เรียนรู้จากในการจัดท าโครงงานเรื่องพัฒนา MINI CNC 3 แกน ได้ศึกษาระบบควบคุมการท างานของ
เครื่องMINI CNC โดยเลือกโปรแกรม Mach3 มาศึกษาโดยโปรแกรม Mach3 เป็น โปรแกรมที่ผู้คน
ส่วนมากนิยมใช้กับงาน CNC อีกท้ังยังใช้งานได้ง่ายไม่ซับซ้อนและทดสอบหาประสิทธิภาพของเครื่องMINI 
CNC 3 แกน ซึ่งมีวิธีด าเนินการดังนี้ 

1 วิธีการด าเนินงาน 
2 วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในงานวิจัย 
3 ขั้นตอนการทดลองและวิจัย 
4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
5 สถานที่จัดเก็บข้อมูลและระยะเวลาด าเนินการ 
6 วิเคราะห์และสรุปผล 

 

1 วิธีการด าเนินงาน 

 

รูปภาพที่ 3.1 สวิตช์หมุนสีด า : สวิตช์เปิด/ปิดใช้ส าหรับเปิดหรือปิดการท างานของเครื่องจักร 
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รูปภาพที่ 3.2 พาวเวอร์ซัพพลาย (Power Supply Unit) 

 

 

รูปภาพที่ 3.3 รางสายไฟ 



9 

 

 

 
รูปภาพที่  3.4 วงจรแผงควบคุม 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปภาพที่ 3.5 ตู้ควบคุมสมบรูณ์ 
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2 วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในงานวิจัย 
2.1 ตัวเครื่อง ฐานเครื่อง 
2.2 มอเตอร์ 
2.3 รางเลื่อน 
2.4 เซนเซอร์ 
2.5 หน้าจอควบคุม 
2.6 เครื่องมือตัด 
2.7 หัวจับเครื่องมือ 
2.8 ชุดจับยึดชิ้นงาน 
 
 

3 ขั้นตอนการทดลองและวิจัย 
3.1 ก าหนดวัตถุประสงค์การทดลอง 
3.2 เตรียมอุปกรณ์และเครื่องมือ 
3.3 ตั้งค่าระบบควบคุม 
3.4 ด าเนินการทดลอง 
3.5 เก็บข้อมูลการทดลองและวิเคราะห์ข้อมูล 
3.6 การสรุปผลและปรับปรุงระบบ 
3.7 จัดท ารายงานผลทดลอง 
3.8 น าเสนอชิ้นงาน 
 
 

4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
ในการทดลองและวิจัยเกี่ยวกับระบบควบคุมหรือเครื่อง CNC เป็นกระบวนการส าคัญที่ช่วยให้

การวิเคราะห์ผลลัพธ์มีความแม่นย าและน่าเชื่อถือโดยทั่วไปมีขั้นตอนและแนวทางดังนี้ 
4.1 ก าหนดประเภทของข้อมูลที่ต้องการ 
4.2 เลือกเครื่องมือหรือวิธีการเก็บข้อมูล 
4.3 การออกแบบการเก็บข้อมูล 
4.4 กระบวนการเก็บรวบรวมข้อมูล 
4.5 การจัดเก็บและจัดระเบียบข้อมูล 
4.6 ตรวจสอบความสมบูรณ์ของข้อมูล 
4.7 การเก็บข้อมูลส าหรับการวิเคราะห์
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5 สถานที่จัดเก็บข้อมูลและระยะเวลาด าเนินการ 
 5.1 สถานที่จัดเก็บข้อมูล 

สถานที่ใช้ในการจัดเก็บข้อมูลคือแผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยการอาชีพสังขะ
 จังหวัดสุรินทร์ 
5.2 ระยะเวลาด าเนินการ 

ระยะเวลาด าเนินการ ตั้งแต่วันที่ ตุลาคม 2568 / มกราคม 2569 
 

6 วิเคราะห์และสรุปผล 
เป็นขั้นตอนส าคัญหลังจากการเก็บรวบรวมข้อมูลในการทดลองหรือวิจัยโดยมีเป้าหมายเพ่ือสรุป

ผลลัพธ์ที่ชัดเจนและตอบโจทย์วัตถุประสงค์ของงานวิจัยซึ่งสามารถด าเนินการได้ดังนี้ 
6.1 การจัดเตรียมข้อมูลส าหรับการวิเคราะ 
6.2 การวิเคราะข้อมูล 
6.3 การสรุปผล 
6.4 การอภิปรายผล 
6.5 ข้อเสนอแนะ 
6.6 จัดท ารายงานผลการวิจัย 
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บทที่ 4 

ผลการวิจัย 

ผลการทดลองพบว่าโดยเมื่อความเร็วรอบเพ่ิมขึ้นความเรียบผิวของชิ้นงานลดลงเล็กน้อยแต่เวลา
การผลิตลดลงอย่างชัดเจนขณะที่การใช้ระบบควบคุมและสามารถลดความคลาดเคลื่อนต าแหน่งได้ดีเมื่อ
เทียบกับระบบ ควบคุมแบบเดิมอย่างไรก็ตามมีข้อจ ากัดในเรื่องความเสถียรเมื่อใช้กับวัสดุที่มีความแข็งสูง
การปรับตั้งค่าความเร็วรอบและอัตราป้อนส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงาน 
 
1 ผลทดลองและวิเคราะห์ 

1 ข้อมูลทั่วไปของผู้เรียนที่ได้จากแบบสอบถามความพึงพอใจ 
2 ผลทดลองและวิเคราะห์ 
 

 ระบบควบคุมของเครื่องMINI CNC ท างานได้ดีในแง่ของการสั่งงานและควบคุมความแม่นย าใน
การเคลื่อนที่ของหัวกัดสามารถด าเนินการตามโปรแกรมที่ก าหนดไว้ได้อย่างสม่ าเสมอโดยมีจุดเด่นและ
ข้อสังเกตดังนี ้
 1.1 การตอบสนองของระบบควบคุม 
- ระบบควบคุมสามารถตอบสนองต่อค าสั่งได้รวดเร็วและแม่นย าทั้งการตัดตรงและการแกะสลักลวดลาย
ซับซ้อน 
- ความลื่นไหลของการเคลื่อนที่เป็นไปอย่างต่อเนื่องแต่พบว่าการเร่งความเร็วหรือเปลี่ยนทิศทาง
กระทันหันอาจท าให้เครื่องสั่นหรือเกิดความคลาดเคลื่อนได้เล็กน้อ 

1.2 ความเสถียนของการเชื่อมต่อ 
- การเชื่อมต่อระหว่างซอฟต์แวร์ควบคุม (G-code) และเครื่องMINI CNC มีความเสถียรดีโดยไม่มีการ
หลุดการเชื่อมต่อระหว่างการท างาน 
- ระบบการส่งข้อมูลแบบเรียลไทม์สามารถรองรับค าสั่งที่ซับซ้อนได้แต่การประมวลผลไฟล์ G-code 
ขนาดใหญ่ใช้เวลาในการโหลดนาน 
 1.3 การปรับตั้งค่าและการใช้งาน 
- ระบบควบคุมมีความยืดหยุ่นสามารถปรับความเร็วและแรงตัดได้ตามลักษณะของวัสดุและงาน 
- ส่วนติดต่อผู้ใช้งาน (User Interface) เข้าใจง่าย แต่การปรับค่าละเอียดบางอย่างเช่นความลึกของการ
ตัดหรือความเร็วในการเคลื่อนที่อาจต้องใช้ความช านาญ
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 1.4 ปัญหาที่พบ 
- ในบางครั้งการส่งค าสั่งแบบต่อเนื่องอาจเกิดการหน่วงเล็กน้อยโดยเฉพาะเมื่อค าสั่งมีความซับซ้อนสูง 
- การตั้งค่าระบบในครั้งแรกต้องใช้เวลาเนื่องจากจ าเป็นต้องปรับความแม่นย าระหว่างเครื่องและ
ซอฟต์แวร์ 

1.5 ข้อเสนอแนะและแนวทางการปรับปรุง 
- พัฒนาซอร์ฟแวร์และปรับปรุงการลดแรงสั่นสะเทือน 
- เสริมระบบตรวจสอบอัตโนมัติ 

1.6 ตารางแนวแกน X (1100 มิลลิเมตร) 
ระยะห่าง (มิลลิเมตร) เวลา (วินาที)  ความคลาดเคลื่อน(มิลลิเมตร) 
           100       2                ±0.05 
           200       4                ±0.05 

           300       6                ±0.05 

           400       8                ±0.05 

           500       10                ±0.05  

           600       12                ±0.05 

           700       14                ±0.05 

           800       16                ±0.05 

           900       18                ±0.05 

           1000       20                ±0.05 

           1100       22                ±0.05 

ตารางที่ 4.1 ตารางแนวแกน X (1100 มิลลิเมตร) 
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1.7 ตารางแนวแกน X (1100 มิลลิเมตร) 

ระยะห่าง (มิลลิเมตร) เวลา (วินาที)  ความคลาดเคลื่อน(มิลลิเมตร) 
           100        2                ±0.05 
           200        4                ±0.05 

           300        6                ±0.05 

           400        8                ±0.05 

           500        10                ±0.05  

           600        12                ±0.05 

           700        14                ±0.05 

           800        16                ±0.05 

           900        18                ±0.05 

           1000        20                ±0.05 

           1100        22                ±0.05 

        ตารางท่ี 4.2 ตารางแนวแกน Y (1100 มิลลิเมตร)   

 

 ตารางแนวแกน Z (1100 มิลลิเมตร) 
 
 
 
 
                             ตารางท่ี 4.3 ตารางแนวแกน Z (1100 มิลลิเมตร) 

 
 
 
 
 
                                                                                             

ระยะห่าง (มิลลิเมตร) เวลา (วินาที) ความคลาดเคลื่อน(มิลลิเมตร) 
100 5 ±0.02 
200 10 ±0.02 
220 11 ±0.02 
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2 ข้อมูลทั่วไปของผู้เรียนที่ได้จากแบบสอบถามความพึงพอใจ 
 2.1 แบบสอบถามระบบควบคุม MINI CNC 3แกน 

 
แบบสอบถาม 

ระบบควบคุม CNC 3 แกน 
ค าชี้แจง แบบสอบถามแบ่งเป็น 3 ตอนโปรดแสดงความคิดเห็นให้ตรงกับความเป็นจริงมากที่สุดและให้
ครบทุกตอนเพื่อความสมบูรณ์ 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 1.1 เพศ    (  ) ชาย   (  ) หญิง 

1.2 อายุ   (  ) 15 - 25 ปี  (   ) 26 - 35 ปี  (  ) 35 ปีขึ้นไป 
ตอนที่ 2 การุณาใส่เครื่องหมาย / ให้ตรงกับระดับความคิดเห็นของท่านให้มากที่สุด 

ระดับ 5 หมายถึง คุณภาพ มากที่สุด 
ระดับ 4 หมายถึง คุณภาพ มาก 
ระดับ 3 หมายถึง คุณภาพ ปานกลาง 
ระดับ 2 หมายถึง คุณภาพ น้อย 
ระดับ 1 หมายถึง คุณภาพ น้อยที่สุด 

ตารางท่ี 4.4 แบบสอบถามระบบควบคุม MINI CNC 3แกน 
ล าดับ                     รายการประเมิน ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

1. อุปกรณ์มีความแข็งแรง      
2. มีความคิดสร้างสรรค์ในการออกแบบชิ้นงาน      
3. การเลือกใช้วัสดุ/อุปกรณ์      
4. ความสะดวก ปลอดภัย ในการใช้งานอุปกรณ์      
5. เป็นประโยชน์ต่อผู้ใช้งาน      

 

 

ลงชื่อ.............................................ผู้ประเมิน 
(...............................................................)   

ต าแหน่ง...........................................              
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บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัย อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

 

MINI CNC ( การพัฒนาระบบควบคุม ) ผู้จัดท าโครงงานนี้ได้ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูล และข้อเสนอเป็น
ล าดับดังนี้ 

1 สรุปผล 
2 ปัญหาและแนวทาแก้ไข 
3 ข้อเสนอแนะ 
 

1 สรุปผล 
โครงงานนี้ได้ท าการศึกษาระบบควบคุม CNC 3 แกน ซึ่งเครื่องนี้สามารถเคลื่อนที่ได้ตาม

โปรแกรมที่ได้สั่งการโดยการเคลื่อนที่นั้นสามารถเคลื่อนที่ได้ 3 รูปแบบคือเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงตาม
แนวแกน X เคลื่อนที่เป็นเส้นตรงตามแนวแกน Y เคลื่อนที่เป็นเส้นตรงตามแนวแกน Z 

 
2 ปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหา 
ในการจัดท าโครงงานพบปัญหาและอุปสรรคซึ่งสรุปได้ดังนี้ 
 2.1 แนวแกน X เคลื่อนที่ไม่สุดระยะ Ball Screw จึงท าให้ชุดเคลื่อนที่แกน Z  
เคลื่อนที่ไม่สุดแกน X  

2.2 ปรับตั้งค่าในเมนูมอเตอร์ Tuning and step ให้ความสัมพันธ์กับมอเตอร์ 
 

3 ข้อเสนอแนะ 
3.1 ผู้ใช้ต้องมีความรู้พ้ืนฐานในการใช้โปรแกรมเพราะถ้าไม่มีความรู้เรื่องโปรแกรมอาจจะท าให้

เกิดปัญหาในการใช้งานจึงควรศึกษาเก่ียวกับโปรแกรมที่ใช้งาน
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รหัสวิชา 30102-2055 ชื่อวิชา โครงงานด้านเทคนิคการผลิต ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2568 
ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชา เทคนิคการผลิต 

ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ชั้นปีที ่2 กลุ่ม 1 
 

1. ชื่อโครงงาน  MINI CNC ( การพัฒนาระบบควบคุม ) 
2. ผู้รับผิดชอบโครงงาน 

2.1 นายภาณุวัฒน์  ไชยชาญ  รหัสนักศึกษา 67301020019 
2.2 นายกษิดิ์เดช  สมบูรณ์  รหัสนักศึกษา 67301020002 

3. ที่ปรึกษาโครงงาน 
3.1 นายวิวัตน์  ฉายแก้ว   ครูที่ปรึกษาโครงงาน 
3.2 นายก้องเกียรติ  เทียนแก้ว  ครูที่ปรึกษาโครงงานร่วม 

4. ครูผู้สอน 
4.1 นายเบญจภัทร  วงค์โคกสูง 

5. ระยะเวลาการด าเนินงาน 
สัปดาห์ที่ 1-15 ( 6 ตุลาคม 2568 – 16 มกราคม 2569 ) 

6. หลักการและเหตุผล 
           การพัฒนาระบบควบคุมเครื่อง Mini CNC คือการสร้างระบบที่ควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่อง 
ตามค าสั่งที่ก าหนด โดยมีขั้นตอนหลักคือการ ออกแบบชิ้นงาน ด้วยโปรแกรม CAD การ แปลงแบบเป็น
โค้ด G-code ด้วยโปรแกรม CAM และการ ควบคุมเครื่องด้วยซอฟต์แวร์ CNC ผ่านตัวควบคุมที 
ประมวลผลG-code เพ่ือสั่งงานมอเตอร์ให้เคลื่อนที่ตามแกน (X),(Y),(Z) อย่างแม่นย า 
  ในปัจจุบันเครื่อง CNC เป็นสิ่งที่จ าเป็นส าหรับการใช้งานในอุตสาหกรรมสมัยใหม่ ชุดควบคุม
แบบดิจิทัลจัดได้ว่าเป็นส่วนที่ส าคัญที่สุด และมีแนวโน้มที่จะเพ่ิมขึ้นของมนุษย์จึงเป็นเหตุผลที่ต้องการใช้
เครื่อง CNC มากขึ้น 
  ผลจากการด าเนินโครงงานนี้คาดว่าจะได้เครื่อง MINI CNC ที่สามารถท างานได้จริง มีระบบ
ควบคุมที่เสถียรและแม่นย าในระดับเหมาะสมกับการเรียนรู้ สามารถใช้ในการฝึกปฏิบัติด้านการเขียน
โปรแกรมควบคุมการเคลื่อนที่และสร้างชิ้นงานได้เร็วขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพ 
 



ง 

 

7. วัตถุประสงค์โครงงาน 
7.1 เพ่ือศึกษาโปรแกรมMach3ระบบควบคุม CNC 
7.2 เพ่ือศึกษาการเขียนโค้ดค าสั่งของเครื่อง CNC 
7.3 เพ่ือศึกษาหาความรู้มาพัฒนาเครื่อง CNC 

8. ขอบเขตของโครงงาน 
8.1 พัฒนาระบบควบคุมของเครื่องMINI CNC ความยาว: 1,575 มิลลิเมตร 
ความกว้าง: 1,650 มิลลิเมตร ความสูง: 600 มิลลิเมตร 
8.2 ช่วยให้กระบวนการท างานมีความแม่นย าและสม่ าเสมอมากข้ึน 
8.3 ท าการวางแผนและจัดระบบควบคุมเครื่องจักร CNC ไหม่ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน 

9. ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
9.1 สามารถท างานได้ตามแผ่นที่วางไว้อย่างมีระบบ 
9.2 สามารถแก้ไข้ปัญหาที่เกิดขึ้นระหว่างท างานได้ 
9.3 สามารถพัฒนาตนเองได้จากประสบการณ์ท างานตรง 

10. วิธีด าเนินโครงงาน 
 

 
 

ล าดับที่ 

 
 

         กิจกรรม 

  ตุลาคม 
  2568 

  พฤศจิกายน 
    2568 

 ธันวาคม 
  2568 

 มกราคม 
  2569 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ขออนุมัติโครงงาน                 

2. ศึกษาค้นคว้าข้อมูล                 

3. ออกแบบชิ้นงาน                 

4. จัดหาวัสดุ  อุปกรณ์                 

5. ลงมือปฏิบัติงาน                 

6. ทดลองใช้/เก็บข้อมูล                 

7. น าเสนอ/รายงานผล                 

11. งบประมาณ 
จ านวน 2,000 บาท 

12. สถานที่ด าเนินงาน 
แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยการอาชีพสังขะ  
 
 
 
 



จ 

 

 
 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
- ภาพขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 

 
 

 
 
 
 
 



ฉ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
-ภาพขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ช 

 

 
รูปภาพที่ 1 สวิตช์หมุนสีด า : สวิตช์เปิด/ปิดใช้ส าหรับเปิดหรือปิดการท างานของเครื่องจักร 

 

 
รูปภาพที่ 3.2 พาวเวอร์ซัพพลาย (Power Supply Unit) 



ซ 

 

 
รูปภาพที่ 2 พาวเวอร์ซัพพลาย (Power Supply Unit) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รปูภาพที ่3 รางสายไฟ 
  

 รูปภาพที่ 4 วงจรแผงควบคุม 



ฌ 

 

 

       
รูปภาพที่ 5 ตู้ควบคุมแบบสมบูรณ์ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



ญ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
-ประวัติผู้จัดท า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



ฎ 

 

 

ผู้จัดท า 
 

ชื่อโครงงาน   : MINI CNC (การพัฒนาระบบควบคุม) 
ชื่อ – นามสกุล   : นายภาณุวัฒน์  ไชยชาญ 
รหัสประจ าตัวนักศึกษา  : 67301020019 
สาขาวิชา   : เทคนิคการผลิต 
วันเดือนปีเกิด   : 09 พฤศจิกายน 2548 
ที่อยู่เดิมสามารถติดต่อได้ : 57/2 หมู่16 ต.พระแก้ว อ.สังขะ จะ.สุรินทร์ 32150 
เบอร์โทรศัพท์มือถือ  : 0967278054 
ประวัติการศึกษา   : จบการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จากวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 
 
 
 

ชื่อโครงงาน    : MINI CNC (การพัฒนาระบบควบคุม) 
ชื่อ – นามสกุล    : นายกษิดิ์เดช  สมบูรณ์ 
รหัสประจ าตัวนักศึกษา  : 67301020002 
สาขาวิชา    : เทคนิคการผลิต 
วันเดือนปีเกิด   : 17 มิถุนายน 2548 
ที่อยู่เดิมสามารถติดต่อได้ : 46 หมู่8 ต.ดม อ.สังขะ จะ.สุรินทร์ 32150 
เบอร์โทรศัพท์มือถือ  : 0624731413 
ประวัติการศึกษา   : จบการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จากวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
 

 
 
 
 
 



ฏ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
- รูปภาพอัพโหลดไฟล์โครงงานในเว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฐ 

 

 
รูปภาพอัพโหลดไฟล์โครงงานในเว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 


