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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพ่ือน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้กับเครื่องจักร CNC ในสายการผลิต 

กรณีศึกษาโรงงานผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและลดระยะเวลาเกิดการขัดข้องของเครื่องจักร
CNC โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลการขัดข้องของเครื่องจักร CNC ในสายการผลิตมาท าการ วิเคราะห์สาเหตุ
ปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักรซีเอ็นชี พร้อมทั้งหาแนวทางป้องกันจากนั้นจึงน าแนวทาง ป้องกันนั้นมา
สร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าไปใช้กับเครื่องจักร CNC ในสายการผลิต 

จากการศึกษาการท างานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่อง CNC 3 แกน ส าหรับในการ
ปฏิบัติการซ่อมบ ารุงนั้นใช้เวลาค่อนข้างนาน โดยปกติทั่วไปแล้วใช้เวลา 1 วันหรือมากกว่ านั้น จึงท าให้
ผู้ใช้เสียเวลาในการเดินเครื่องจักร ดังนั้นผู้จัดท าโครงการจึงคิดวิธีการที่จะลดเวลาในการเกิดการขัดข้อง
ของเครื่องจักร CNC และเพ่ิมอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร ให้ท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
       

 

 

 

 

 



กิตติกรรมประกาศ 
          โครงการฉบับนี้ ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยความกรุณาจาก นายไพบูลย์ ฤกษ์ดี ผู้อ านวยการวิทยาลัยการ
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สุริยา มาลากุล เริ่มลึกที่ให้ความอนุเคราะห์อนุมัติโครงการเพ่ือท าการวิจัย คุณครูวิวัฒน์ ฉายแก้ว หัวหน้า
แผนก วิชาช่างกลโรงงาน คุณครูเบญจภัทร วงค์โคกสูง คุณครูธานี ครึ่งมี คุณครูกิจการ สมยิ่ง คุณครูก้อง
เกียรติเทียนแก้ว คุณครูเอกรัตน์ ชาวนา และคุณครูอนุชา พางาม ที่ได้กรุณาให้ค าปรึกษาและให้แนวคิด
ต่าง ๆพร้อมข้อเสนอแนะแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่อง ตลอดจนให้ก าลังในแก่ผู้วิจัยตลอดมาจนส าเร็จลุล่วง
ไปด้วยดี 
 ขอขอบคุณเพ่ือนนักศึกษาแผนกวิชาช่างกลโรงงาน ที่ช่วยชี้แนะรายละเอียดเพ่ิมเติมเล็กๆน้อยๆ
เพ่ือการท าวิจัยที่สมบูรณ์และลุล่วงไปได้ด้วยดี ขอบคุณทุกคนที่ไม่สามารถกล่าวนามได้ ที่เป็นก าลังใจใน
การจัดท าวิจัยครั้งนี้ด้วย 
 
 
 
 
 
 

คณะผู้จัดท า 
                                             นายคงเดช ทิพกรณ์ 

นายพงศภัค ทองภา 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 



ค าน า 
 โครงงานนี้เกี่ยวกับการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร CNC 3 แกน เล่มนี้ได้เรียบเรียงขึ้น ตรงตาม
วัตถุประสงค์ของโครงงานในรายวิชาของโครงงาน โดยใช้ค าอธิบายที่มีเนื้อหาที่เข้าใจง่าย และมีใจความที่
น่าสนใจให้ผู้ที่ได้ศึกษาค้นคว้า 
 เนื้อหาในงานวิจัยครั้งนี้แบ่งได้ 5 บท ประกอบด้วยบทน าซึ่งว่าด้วยที่มาและความส าคัญและ 
วัตถุประสงค์ของโครงงาน เอกสารประกอบการวิจัยที่เก่ียวข้องซึ่งได้ใช้เอกสารที่เกี่ยวกับชนิดและประเภท
ของเครื่องจักร CNC 3 แกน ที่ต้องใช้ประกอบโครงงานและวิธีการด าเนินงานเป็นขั้นตอนเริ่มจาก
การศึกษารายละเอียดที่เกี่ยวข้องกับสายเครื่องจักร รวมทั้งการวางแผนการปฏิบัติงานตลอดจนลงมือ
ปฏิบัติงานสร้างโครงสร้าง รวมทั้งรวบรวมสรุปผลสัมฤทธิ์ผลทางความพึงพอใจของตัวชิ้นงาน เพ่ือเป็น
ข้อมูลในการด าเนินการใช้ประกอบการเรียนการสอนให้มีประสิทธิภาพต่อไป 
 หวังเป็นอย่างยิ่งว่างานวิจัยเล่มนี้จะเป็นประโยชน์แก่นักศึกษา ตลอดจนผู้ที่ได้ศึกษาสมดังเจตนารมณ์
ของคณะผู้วิจัยหากมีข้อเสนอแนะประการใด คณะผู้วิจัยขอยินดีน้อมรับไว้ด้วยความขอบคุณยิ่ง 
 
 
 
 
 
 
 

คณะผู้จัดท า 
นายคงเดช ทิพกรณ์ 
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บทที่ 1 
        บทน า 
1.ความเป็นมาของโครงงาน 
 ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตในมีการแข่งขันที่สูงมากขึ้น ทุกองค์กรจึงมีความจ าเป็นอย่าง
มากที่ต้องปรับปรุงทั้งในด้านการผลิตสินค้า คุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าเพ่ือ
ตอบสนองความ ต้องการและความพึงพอใจให้กับลูกค้า ในขณะที่องค์กรยังคงต้องให้ความส าคัญก็คือ
ต้นทุนการผลิตสินค้าการผลิตสินค้าเพ่ือให้ได้ตามเป้าหมายที่ลูกค้าต้องการ องค์กรต้องมีการจัดสรร
ทรัพยากรและปัจจัยที่ส าคัญ คือ วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักร เป็นต้น 
 ในสายการผลิตเป็นการผลิตสินค้าเพ่ือส่งมอบให้กับลูกค้าในปริมาณท่ีลูกค้าต้องการในแต่ละวัน 
โดยในแต่ละองค์กรจะเก็บปริมาณสินค้าคงคลังไว้ในปริมาณที่น้อยเพ่ือลดการสูญเสียของการผลิตที่เกิน
ปริมาณการขาย โดยส่วนใหญ่กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตเป็นกระบวนการผลิต
แบบต่อเนื่อง จึงท าให้เครื่องจักรในกระบวนการผลิตเกิดเหตุหยุดกะทันหันในเครื่องจักรเครื่องจะท าให้
หยุดทั้งกระบวนการผลิต เพราะเหตุนี้จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้
มากที่สุด 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
 1.2.1 เพ่ือเพ่ิมอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร CNC 
 1.2.2 เพ่ือเพ่ิมระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเกิดการขัดข้องของเครื่องจักร CNC 
1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
 1.3.1 ศึกษาข้อมูลของการบ ารุงรักษาเครื่องจักร CNC 
 1.3.2 ท าการวางแผนและจัดระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
1.4 ประโยชน์คาดว่าที่จะได้รับ 
 นักศึกษาในระดับชั้น ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงชั้นปีที่ 2 แผนกวิชาช่างกลโรงงานได้มี
ความรู้และสามารถฝึกกัดชิ้นงาน ผ่านเครื่อง CNC ขนาดกว้าง 146 เซนติเมตร ยาว 307 เซนติเมตร และ 
สามารถน าแนวทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้งานกับเครื่องจักรอ่ืนๆได้ 
1.5 นิยามศัพท ์
 เครื่อง CNC ขนาดกว้าง 146 เซนติเมตร ยาว 307 เซนติเมตร เป็นเครื่องตัดที่ควบคุมด้วย
คอมพิวเตอร์ ซึ่งจะเคลื่อนเครื่องมือในสามทิศทางเพ่ือให้ได้การตัดชิ้นงานที่แม่นย า การเคลื่อนไหวทั้งสาม
คือแกน X แกน Y และแกน Z แกน X เคลื่อนที่จากซ้ายไปขวา แกน Y เคลื่อนที่จากด้านหน้าไปด้านหลัง 
และแกน Z เลื่อนขึ้นและลงเครื่อง CNC



บทที่ 2 
เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ความเป็นมาของเครื่อง CNC 
2.2 การใช้งานเครื่อง CNC 3 แกน 
2.3 ส่วนประกอบของเครื่อง CNC 3 แกน 
2.4 วัสดุใช้สร้างเครื่องจักร CNC 
2.5 สายไฟฟ้า 
2.6 ส่วนประกอบของสายไฟแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก 
2.7 วัสดุฉนวนไฟฟ้า 
2.8 ประเภท และชนิดของสายไฟฟ้า 
2.9 ไม้อัด 
2.10 ลักษณะทั่วไปของไม้อัด 
2.11 คุณสมบัติของไม้อัด 
2.12 ประโยชน์ใช้สอยของไม้อัด 
2.1 ความเป็นมาของเครื่อง CNC 
 CNC ย่อมาจาก Computer Numerical Control หมายถึง การควบคุมการท างานด้วย
คอมพิวเตอร์เมื่อระบบ CNC ถูกน ามาใช้ในเครื่องจักรเราก็จะเรียกกันว่า เครื่อง CNC โดยระบบ CNC จะ
ควบคุมการท างานต่างๆ ของในเครื่องจักรอัตโนมัติภายใต้ค าสั่งภาษาเครื่องที่เราสร้างขึ้นมา. 
 เครื่อง CNC เริ่มมีการพัฒนามาตั้งแต่ปี ค.ศ.1960 โดยประมาณ โดยพัฒนามาจากระบบ NC 
(Numerical Control) หรือการควบคุมด้วยระบบตัวเลขซึ่งจะเป็นลักษณะกึ่งอัตโนมัติ คือ การเคลื่อนที่
ในแกนต่างๆ จะเคลื่อนที่ไปตามระยะที่เราได้ป้อนไปในแต่ละครั้ง หลังจากนั้นก็มีการพัฒนาชุดค าสั่งต่างๆ 
ขึ้นมาเป็นโปรแกรม ท าให้ให้การท างานสะดวกขึ้นมากเพราะว่าเราไม่ต้องมาป้อนค าสั่งทุกๆ ครั้ง เพ่ือสั่ง
ให้เครื่องจักรเคลื่อนที่ แต่ชุดค าสั่งนี้จะท างานตามค าสั่งตั้งแต่ต้นจนจบตามที่เราต้องการ โดยปัจจุบัน
ชุดค าสั่ง ดังกล่าวจะมีการพัฒนาไปมาก นอกจากจะควบคุมการเคลื่อนไหวขอเครื่อง (NC แล้ว ยังมีหน้าที่
ควบคุม ฟังก์ชั่นการท างานต่างๆ ของเครื่อง CNC ได้ด้วย, ซึ่งชุดค าสั่งนี้เราเรียกกันว่า “G Code” และ 
“M Code” 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

2.2 การใช้งานเครื่อง CNC 3 แกน  
 เครื่องจักร CNC แบบ 3 แกนถูกน ามาใช้กันอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่างๆ รวมถึงยาน
ยนต์การบินและอวกาศ และงานไม้ พวกเขาผลิตชิ้นส่วนต้นแบบ แบบจ าลอง และแม่พิมพ์ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ด้วยความแม่นย าและความแม่นย าสูง นอกจากนี้ยังใช้ในการผลิตป้าย เครื่องดนตรี และ
เฟอร์นิเจอร์อีกด้วยโดยสรุป เครื่อง CNC 3 แกนเป็นเครื่องมือส าคัญส าหรับอุตสาหกรรมการผลิต และ
การใช้งานมีการขยายตัวอย่างต่อเนื่องในขณะที่โลกดิจิทัลมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 
 
 

 
รูปภาพที่ 2.1 เครื่องจักร CNC 3 แกน 

( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และ คณะ2568 ) 
 

 เครื่องจักร CNC เป็นเครื่องมือที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ที่ท าให้การท างานของเครื่องจักรเป็น
แบบ อัตโนมัติ พวกเขาสามารถผลิตชิ้นส่วนที่แม่นย าและซับซ้อนด้วยระดับความแม่นย าสูง เครื่ องจักร 
CNC แบบ 3 แกนมีเอกลักษณ์เฉพาะตัวเนื่องจากท างานบนแกนการเคลื่อนที่สามแกน ท าให้สามารถกัด
และตัดชิ้นงานในสามมิติได้ ซึ่งหมายความว่าเครื่องมือตัดจะเคลื่อนที่ไปตามแกน X, Y และ Z ท าให้เกิด
การตัดจากมุมและ ทิศทางที่แตกต่างกัน เมื่อเปรียบเทียบกับเครื่องจักรที่สามารถตัดแบบ 2 มิติได้ 
เครื่องจักร CNC แบบ 3 แกนสามารถสร้างรูปทรงและการออกแบบที่ซับซ้อนได้มากกว่า 
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2.3 ส่วนประกอบของเครื่อง CNC 3 แกน 
 ส่วนประกอบหลักห้าประการของเครื่อง CNC แบบ 3 แกน ได้แก่ ตัวควบคุม มอเตอร์ 
โครงสร้าง เครื่องมือตัด และซอฟต์แวร์ ตัวควบคุมคือสมองของเครื่องและควบคุมทุกการเคลื่อนไหวของ 
อุปกรณ์ เครื่องยนต์มีหน้าที่ในการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์ไปตามแกน โครงโครงสร้างยึดอุปกรณ์ไว้ด้วยกัน
และทนทานต่อแรงปฏิบัติงาน เครื่องมือตัดเป็นส่วนประกอบในการขจัดวัสดุ และซอฟต์แวร์คือโปรแกรม
ที่ควบคุมการท างานของเครื่องจักร 
2.4 วัสดุใช้สร้างเครื่องจักรCNC 
 2.4.1 ตัว Main bodY ส่วนใหญ่มักจะท าจากอลูมิเนียมโปรไฟล์ หนาหรือบางข้ึนอยู่กับโรงงาน 
ผู้ผลิต หนากว่าย่อมแข็งแรงกว่า 
 2.4.2 กล่องควบคุมคอนโทรล โดยส่วนใหญ่ภายในกล่องจะประกอบด้วย เมนบอร์ดแบบ All 
in one ทั้งนี้เพราะ Mini CNC เน้นที่เป็นเครื่องราคาถูก จึงท าบอร์ดทุกอย่างรวมอยู่ในตัวเดียวกันเลย 
และ Power SupplY บางรุ่นใช้ Parallel Port ในการเชื่อมต่อกับ PC บางรุ่นใช้ Usb Interface ซึ่งดีกว่า
และ ทันสมัยกว่า 
 2.4.3 Connector ด้านหลัง โดยส่วนใหญ่จะเป็นแบบ 4 pin ส าหรับแกน X Y และ Z และ
เป็นแบบ 2 pin ส าหรับหัวสปินเดิล 
2.5 สายไฟฟ้า 
 เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ส่งพลังงานไฟฟ้าจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดยกระแสไฟฟ้าจะ เป็นตัวน า
พลังงานไฟฟ้าผ่านไปตามสายไฟจนถึงเครื่องใช้ไฟฟ้า สายไฟท าด้วยสารที่ยอมให้กระแสไฟฟ้าผ่านได้ 
เรียกว่าตัวน าไฟฟ้า และตัวน าไฟฟ้าที่ใช้ท าสายไฟเป็นโลหะที่ยอมให้กระแสไฟฟ้าผ่านได้ดี ลวดตัวน าแต่
ละชนิดยอมให้กระแสไฟฟ้าผ่านได้ต่างกัน ตัวน าไฟฟ้าที่ยอมให้กระแสไฟฟ้าผ่านได้มากเรียกว่ามีความน า
ไฟฟ้ามากหรือมีความต้านทานไฟฟ้าน้อย ลวดตัวน าจะมีความต้านทานไฟฟ้าอยู่ด้วย โดยลวดตัวน าที่มี
ความต้านทานไฟฟ้ามากจะยอม ให้กระแสไฟฟ้าผ่านได้น้อย 
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2.6 ส่วนประกอบของสายไฟแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก 
 2.6.1 วัสดุตัวน าไฟฟ้า 
 วัสดุ ที่ใช้เป็นตัวน าไฟฟ้าได้แก่ โลหะเงิน โลหะทองแดง โลหะอลูมิเนียม โลหะเงินเยอรมัน 
โลหะตะกั่ว และโลหะผสมต่าง ๆ สายไฟฟ้าที่ใช้งาน ภายในอาคารบ้านเรือนจะใช้โลหะทองแดง และ
ระบบไฟฟ้าแรงสูงจะใช้โลหะอะลูมิเนียม โลหะทองแดงที่ใช้ในงานไฟฟ้าจะต้องมีความบริสุทธิ์มาก หากมี
สิ่งเจือปนเล็กน้อยก็จะท าให้ค่าความต้านทานเพ่ิมขึ้นมาก โลหะทองแดงจะต้องมีความบริสุทธิ์ไม่น้อยกว่า
ร้อยละ 98 ทองแดงท่ีใช้เป็นตัวน าไฟฟ้าได้แก่ 
 2.6.2 สายทองแดงแข็งปานกลาง 
 เป็นสายทองแดงที่ท าจากการรีดเส้นลวด เมื่อได้ขนาดตามที่ต้องการแล้วจะไม่น าไปอบให้อ่อน 
สายทองแดงชนิดนี้จะแข็งและทนต่อแรงดึงได้สูงสูงกว่าสายทองแดงชนิดอบให้อ่อน ใช้ในงานเดิน
สายไฟฟ้ากลางแจ้ง และสามารถขึงให้ตึงมาก ๆ ได้ เช่น สายโทรศัพท์ สายโทรเลข สายทองแดงชนิดรีด
แข็งนี้มีความต้านทานสูงกว่าสายทองแดงอ่อนราว 2.7% 
 2.6.3 สายทองแดงอ่อนหรือชนิดอบให้อ่อน 
 คือ สายทองแดงที่รีดได้ขนาดแล้วน าไปอบด้วยความร้อนให้อ่อน ซึ่งเมื่อน าไปหรือโค้งงอ จะสามารถ
ท าได้ง่าย ทนแดรงดึงได้เพียง 60% ของสายทองแดงชนิดแข็ง 
2.7 วัสดุฉนวนไฟฟ้า 
 ฉนวนคือ วัสดุที่มีคุณสมบัติในการกีดกั้นหรือขัดขวางการไหลของกระแสไฟฟ้าหรือวัสดุ ที่กระแสไฟฟ้า
ไม่สามารถไหลผ่านได้ได้แก่ ยาง ไฟเบอร์ พลาสติก ฯลฯ ฉนวนจะต้องสามารถป้องกันตัวน าไฟฟ้าจาก
ความร้อนหรือของเหลวที่สามารถกัดกร่อน ตัวน าไฟฟ้า และสามารถกันน้ าได้ดี ฉนวนที่ใช้หุ้มตัวน าไฟฟ้า 
ต้องมีความต้านทานสูง ต้องไม่ถูกกรดหรือด่างกัดกร่อนได้ตั้งแต่อุณหภูมิ 0 ถึง 200 องศาฟาเรนไฮต์ และ
ต้องไม่ดูดความชื้นในอากาศ ฉนวนที่ใช้หุ้มตัวน าไฟฟ้ามีอยู่หลายชนิด ได้แก่ แรใยหิน ยางทนความร้อน
พลาสติก PVC ฉนวนที่นิยมใช้งานได้แก่ 
 2.7.1 ฉนวนยาง 
 เป็นฉนวน ยางที่ใช้หุ้มตัวน าไฟฟ้าและสายเคเบิลท าจากยางพารา 20 ถึง 40% ผสมกับแร่ธาตุ
อีกหลายชนิด เช่น ผงซัลเฟตของแมกนีเซียม สังกะสีออกไซด์ ฯลฯ และมีก ามะถันปนอยู่ด้วยเล็กน้อยใช้
ท าสายไฟฟ้าแรงสูง 
 2.7.2 พลาสติก PVC 
 เป็นฉนวนที่มีคุณสมบัติบิดงอได้ แต่ไม่ดีเท่ากับยาง ไม่มี ปฏิกิริยากับออกซิเจนและน้ ามันต่างๆ 
ไม่มีปฏิกิริยากับกรดและด่าง ทนอุณหภูมิได้สูง จึง เป็นที่นิยมใช้งานกันมากในปัจจุบัน 
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2.8 ประเภท และชนิดของสายไฟฟ้า 
 สายไฟฟ้าเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่ง เพราะสายไฟเป็นตัวน าที่จะน าให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านไปตาม
สายจากแห่งหนึ่งไปอีก แห่งหนึ่งได้ตามต้องการ สายไฟฟ้าที่นิยมใช้งานทั่วๆไปมีหลายลักษณะที่ควรทราบ 
มีดังนี ้
 2.8.1 สายเปลือยเป็นสายที่ไม่หุ้มฉนวน ใช้ส าหรับกระแสไฟฟ้ามากๆ เช่น ใช้กับพวกสาย
ไฟฟ้าแรงสูง ส่วนมากเป็น พวกทองแดง หรืออลูมิเนียมใช้เดินในระบบสูง เพราะอันตรายจากสายไฟแรง
สูงมีมาก 
 2.8.2 สายหุ้มฉนวนสายหุ้มยาง ท าด้วยลวดทองแดง จะเป็นเส้นเดี่ยวหรือหลายเส้นขึ้นอยู่กับ
ชนิดของงาน ที่น ามาใช้ภายนอกหุ้มฉนวนด้วยดีบุก หรือยาง แบบนี้นิยมใช้กันมากสายหุ้มพลาสติก 
ส่วนมากมักท าเป็นสายหลายๆเส้น ที่หุ้มด้วยพลาสติกเพ่ือให้อ่อนตัวได้ง่ายผู้ผลิตมักท าเป็นสายคู่ติดกัน  
สายไหม ภายในท าเป็นลวดทองแดงหลายเส้นหุ้มด้วยยางแล้วหุ้มทับด้วยไหมอีกท่ีหนึ่งมักท า เป็นเส้นคู่บิด
แบบเกลียว เหมาะส าหรับติดเต้าเพดานกับกระจุ๊บหลอดสายเดี่ยวและสายคู่ P.V.C. (PolY VinYl 
Chloride) เป็นสายไฟท าด้วยลวดทองแดงหุ้มด้วยฉนวนหลายชั้น ภายนอกสุดมักเป็นฉนวนสีขาว สายไฟ
ชนิด มีฉนวนหุ้มแข็งแรงมาก มีทั้งชนิดคู่และชนิดเดียว นิยมใช้กันแพร่หลาย  
2.9 ไม้อัด 
 เกิดจากการรวมไม้หลาย ๆ ชนิดเข้าด้วยกันหรือท าจากไม้ชนิดเดียวกัน โดยการตัดท่อนซุงให้มี
ความยาวตามที่ต้องการ แล้วกลึงปอกท่อนซุง หรือฝานให้ได้แผ่นไม้เป็นแผ่นบาง ๆ มีความหนาตั้งแต่ 1 
ถึง 4 มิลลิเมตร แล้วน ามาอัดติดกันโดยใช้กาวเป็นตัวประสานโดยให้แต่ละแผ่นมีแนวเสี้ ยน ตั้งฉากกัน 
แผ่นไม้จะถูกอบแห้งในเตาอบ ไม้อัดมีขนาด กว้าง 4 ฟุต ยาว 8 ฟุต หนา 4,6,8,10,15 และ 20 มิลลิเมตร 
2.10 ลักษณะท่ัวไปของไม้อัด 
 ไม้อัดมีความคงตัวไม่ยืดหรือหดและแตกง่าย อีกทั้งยังมีความแข็งแรงทนทานสูง จึงเหมาะ
ส าหรับน ามาใช้งานแทนไม้เนื้อแข็งชนิดอ่ืนๆ ที่มีราคาที่แพงกว่าสามารถตอกตะปูหรือใช้ตะปูดวงขันใกล้
ขอบแผ่น หรือทุกส่วนได้รอบด้านของไม้อัด 
 นอกจากนี้แล้วยังสามารถตัด เลื่อย และฉลุได้ง่าย ไม่แตกต่างจากไม้จริง และไม่มีการแตกหัก 
อีกทั้ง ยังสามารถโค้งงอโดยไม่ฉีกหักเป็นฉนวนในการกันความร้อนได้ดี และยังสามารถเก็บความร้อนได้
ดีกว่าไม้ธรรมดาหากเทียบกับไม้ธรรมดาแล้ว ไม้อัดสามารถรับน้ าหนักได้ในอัตราส่วนที่สูงกว่าไม้ธรรมดา 
ไม้อัดอาจมีหลายสีตามลักษณะของเนื้อไม้ที่ใช้เป็นส่วนประกอบในการผลิต เช่น ไม้อัดจากลาว จะมีสีแดง
กว่าจาก อินโดนีเซีย และมาเลเซีย ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นสีชมพู เหลือง และสีขาว เป็นต้น 
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2.11 คุณสมบัติของไม้อัด 
 1. มีความแข็งแรงทนทานสูง มีความคงตัวไม่ยืดหด และแตกง่าย 
 2. สามารถตอกตะปูหรือใช้ตะปูควงขันใกล้ขอบแผ่น หรือทุกส่วนได้รอบด้าน 
 3. สามารถตัด เลื่อย และฉลุได้ง่าย ไม่แตกหัก สามารถโค้งงอได้โดยไม่ฉีกหัก 
 4. เป็นฉนวนกันความร้อนได้ดี 
 5. สามารถรับน้ าหนักได้ในอัตราที่สูงกว่าไม้ธรรมดา 
2.12 ประโยชน์ใช้สอยของไม้อัด 
 1. ใช้เป็นโครงหล่อเสาคอนกรีตในการก่อสร้าง 
 2. เป็นส่วนประกอบของเฟอร์นิเจอร์ 
 3. โครงสร้างกล่องไม้ 
 4. ส าหรับรองพ้ืนที่นอนหรือเตียง 
 5. ท าผนังห้อง , ฝ้าเพดาน 
 
   

 
รูปภาพที่ 2.2 แสดงภาพของไม้อัดที่น ามาใช้งานโดยทั่วไป 

( ที่มา: https://siaminterplYwood.com/product/pwcaeXtra/ ) 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.3 วิเคราะห์ข้อมูลและหาแนวทางการแก้ไข 
3.3 วิเคราะห์ข้อมูลและหาแนวทางการแก้ไข 
3.4 จัดท าแผนการบ ารุงรักษาเบื้องต้นของเครื่องจักร 
3.5 ทดลองและตรวจสอบการใช้งานจริง 
3.6 ปรับปรุงแก้ไขและน าไปใช้งานจริง 
3.7 สรุปผลการด าเนินงาน 
3.8 สถานที่จัดเก็บข้อมูลและระยะเวลาด าเนินการ 
3.9 ขั้นตอนในการด าเนินงาน 
3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
 - ศึกษาและเก็บข้อมูลความเสียหายของเครื่องจักรCNC 
 - ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 - วิเคราะห์ปัญหาของเครื่องจักรCNC 
 - จัดท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 - ด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 - สรุปผลการด าเนินการ 
 - จัดท ารายงาน 
 - น าเสนอชิ้นงาน 
3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรCNC ดังนี้ 
 - ข้อมูลการขัดข้องของเครื่องจักรที่ผ่านมาในอดีต โดยการสอบถามข้อมูลจากผู้ใช้เครื่องเนื่องจาก
ไม่มีการบันทึกข้อมูลในด้านนี้มาก่อนจึงต้องใช้วิธีการสอบถามข้อมูลจากผู้ที่ใช้เครื่องแทน 
 3.3 วิเคราะห์ข้อมูลและหาแนวทางการแก้ไข 
 - น าข้อมูลเกี่ยวกับการเสียของเครื่องจักรที่ผ่านมาในอดีตมาวิเคราะห์ดูความถี่ของการเสียและ 
ชิ้นส่วนที่เกิดการเสียหรือขัดข้องในเครื่องจักรนั้น 
 - น าข้อมูลเกี่ยวกับสาเหตุและการแก้ไขการเสียของเครื่องจักรที่ผ่านมา มาวิเคราะห์สาเหตุที่ท า
ให้เกิดการเสียหรือขัดข้องของเครื่องจักรและมีวิธีการแก้ไขที่ถูกต้องหรือไม่ เพ่ือจะได้หาแนวทางป้องกัน
และบ ารุงรักษาเครื่องจักรได้อย่างเหมาะสม 



 
 

 
3.4 จัดท าแผนการบ ารุงรักษาเบื้องต้นของเครื่องจักร 
 - น าผลจากการวิเคราะห์ที่ได้มาจัดท าแผนการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม โดยใช้ทฤษฎีการวาง
แผนการบ ารุงรักษาและทฤษฎีเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาชิ้นส่วนต่างๆ ของเครื่องจักรรวมถึงการบอกวิธีการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง และอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ใช้ในการบ ารุงรักษาด้วย 
 - จัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาและแบบฟอร์มการบันทึกต่างๆของการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
 - ใช้ทฤษฎีเกี่ยวกับการก าหนดมาตรฐานการบ ารุงรักษามาก าหนดมาตรฐานขั้นต้นก่อน เพ่ือเป็น
แนวทางในการทดลองใช้งานแผนการบ ารุงรักษาท่ีจัดท าขึ้น 
3.5 ทดลองและตรวจสอบการใช้งานจริง 
 ทดลองการใช้งานมาตรฐานการบ ารุงรักษาที่ได้จัดท าขึ้นมา แล้วดูว่ามีความเหมาะสมกับการใช้
งานมากน้อยเพียงใด ซึ่งจะดูความถี่การเสียที่ลดลง โดยเปรียบเทียบจากจ านวนครั้งที่เครื่องจักรเสียใน
ระหว่างการทดลองใช้แผนกับจ านวนครั้งที่เครื่องจักรเสียที่ผ่านมาในอดีต และตรวจสอบว่าผลเป็นอย่างไร
บ้าง 
3.6 ปรับปรุงแก้ไขและน าไปใช้งานจริง 
 หาข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นจากการใช้งาน แล้วท าการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นให้มีความ 
ถูกต้องมากยิ่งขึ้นและเหมาะสมต่อการใช้งานในครั้งต่อไป 
3.7 สรุปผลการด าเนินงาน 
 น าแผนการบ ารุงรักษาที่ได้จัดท าขึ้น มาสรุปผลที่เกิดขึ้นจากการน าแผนการบ ารุงรักษานั้นไปใช้
งาน ว่ามีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด แล้วมีข้อเสนอแนะส าหรับผู้ที่มีความสนใจที่จะน าแผนการ
บ ารุงรักษานี้ไปปรับปรุงให้ดีมากยิ่งข้ึน 
3.8 สถานที่จัดเก็บข้อมูลและระยะเวลาด าเนินการ 
 - สถานที่ใช้ในการจัดเก็บข้อมูลคือ แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยการอาชีพสังจะ จังหวัดสุรินทร์ 
 - ระยะเวลาด าเนินการ ตั้งแต่เดือน ตุลาคม – มกราคม 2569 
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3.9 ขั้นตอนในการด าเนินงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.1 ถอดหัวSpindleออก เพ่ือใส่หัวอัดจารบี 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.2 ใส่หัวอัดจารบี 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 
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รูปภาพที่ 3.3 น าเหล็กแผ่นมาเจาะไว้ยึดกับล้อยูรีเทน 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปภาพที่ 3.4 น าเหล็กแผ่นที่เจาะมาตัด 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 
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รูปภาพที่ 3.5 เชื่อมเหล็กแผ่นยึดกับขาของตัวเครื่องแล้วใส่ล้อยูรีเทน 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 )
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บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 จากการศึกษาการท างานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องCNC 3 แกน ส าหรับในการ
ปฏิบัติการซ่อมบ ารุงนั้นใช้เวลาค่อนข้างนาน โดยปกติทั่วไปแล้วใช้เวลา 1 วันหรือมากกว่านั้น จึงท าให้
ผู้ใช้เสียเวลาในการเดินเครื่องจักร ดังนั้นผู้จัดท าโครงการจึงคิดวิธีการที่จะลดเวลาในการเกิดการขัดข้อง
ของเครื่องจักร CNC และเพ่ิมอัตราความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักร ให้ท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 จากการศึกษาการท างานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักร CNC ส าหรับในการ
ปฏิบัติการซ่อมบ ารุงรักษานั้นใช้เวลาค่อนข้างนาน โดยปกติทั่วไปแล้วใช้เวลา 1 วันหรือมากกว่านั้น จึงท า
ให้เสียเวลาในการเดินเครื่องจักร ดังนั้นผู้จัดท าโครงงานจึงคิดวิธีการที่จะลดเวลาในการท าการซ่อม
บ ารุงรักษาเชิง ป้องกันของเครื่องจักร CNC โดยน าข้อมูลการขัดข้องของเครื่องจักรที่ผ่านมาในอดีต โดย
การสอบถามข้อมูลจากผู้ใช้เครื่อง เนื่องจากไม่มีการบันทึกข้อมูลในด้านนี้มาก่อนจึงต้องใช้วิธีการสอบถาม
ข้อมูลจากผู้ที่ใช้เครื่องแทนและน าข้อมูลเกี่ยวกับการเสียของเครื่องจักรที่ผ่านมาในอดีตมาวิเคราะห์ดู
ความถี่ของการเสียและชิ้นส่วน ที่เกิดการเสียหรือขัดข้องในเครื่องจักรนั้น จากนั้นจึงน าผลจากการ
วิเคราะห์ที่ได้มาจัดท าแผนการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม โดยใช้ทฤษฎีการวางแผนการบ ารุงรักษาและทฤษฎี
เกี่ยวกับการบ ารุงรักษาชิ้นส่วนต่างๆ ของเครื่องจักรรวมถึงการบอกวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง
และน าข้อมูลเกี่ยวกับสาเหตุและการแก้ไขการเสียของเครื่องจักรที่ผ่านมา มาวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิด
การเสียหรือขัดข้องของเครื่องจักรและมีวิธีการแก้ไข ที่ถูกต้องหรือไม่ เพ่ือจะได้หาแนวทางป้องกันและ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรได้อย่างเหมาะสม 
 
ตารางท่ี 1 เปอร์เซ็นการใช้งานได้หลังจากการซ่อมบ ารุงใช้ท างาน 3 แกน 
    รายการปรับปรุง         ใช้งานได้       ใช้งานไม่ได้       การเคลื่อนที่ 
       ล้อยูรีเทน           100%             0%            ปกต ิ
      หวัอัดจารบี            95%            5%            ปกต ิ



 

 

บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

 การศึกษาเรื่องการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร CNC ในบทนี้ผู้จัดท าจะกล่าวถึงการสรุปผลการวิจัย 
การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ มีรายละเอียดดังนี้ 
5.1 สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 
 จากผลการด าเนินการวิจัยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักร CNC โดยท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลแบ่งเป็น 2 ช่วงคือ ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ถ้าพิจารณาในด้านความถี่และเวลาใน
การขัดข้องเครื่องจักร CNC ก่อนการปรับปรุงจะพบว่าเครื่องจักรมีความถี่ในการขัดข้องและเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเรื่อยๆ ในแต่ละเดือน เมื่อท าการจ าแนบระบบย่อยของเครื่องจักร และ วิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาในการขัดข้องของเครื่องจักร CNC รวมถึงหาแนวทางป้องกัน จากนั้นจึงน าแนวทางการ
ป้องกันนั้นมาสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าไปใช้กับเครื่องจักร CNC ในสายการผลิต เมื่อน า
แผนการบ ารุงรักษาเข้ามาใช้กับเครื่องจักร CNC จะพบว่าเครื่องจักรมีประสิทธิภาพในการท างานเพ่ิมขึ้น
และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมลดลง 
5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวิจัย 
 เนื่องจากเครื่องจักร CNC มีมากมายหลายชนิด ซึ่งอะไหล่ของเครื่องจักร CNC แต่ละชนิดนั้นจะ
แตกต่าง กันออกไปท าให้ไม่สามารถเก็บอะไหล่ส ารองของเครื่องจักร CNC ได้ทั้งหมด ส่งให้ต้องท าการ
ซ่อมและบ ารุงรักษาชั่วคราว อะไหล่บ้างชนิดเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข้องและท าการสั่งซื้อของมาคืน
สภาพในภายหลังเนื่องจากระยะเวลาในการสั่งซื้ออะไหล่บางชนิดมีระยะเวลาค่อนข้างนาน ด้วยเหตุนี้จึงมี
การซ่อมและบ ารุงรักษาเพ่ือให้ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเกิดการขัดข้องลดลง 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 ควรมีการติดตามและวิเคราะห์อาการขัดข้องของเครื่องจักรหลังจากที่น าแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปใช้ เพ่ือปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาให้เหมาะสมกับการใช้งาน 
 5.3.2 ควรมีการวางแผนระบบบการเก็บอะไหล่ส ารองให้เหมาะสม กรณีของอะไหล่ที่มีการใช้งาน 
ร่วมกันของเครื่องจักร CNC หลายชนิดและอะไหล่ที่มีระยะเวลาในการจัดส่งนาน เมื่อเวลาเกิดการขัดข้อง
สามารถบ ารุงรักษาได้ทันที ไม่เสียเวลาในการรอคอยอะไหล่ 
 5.3.3 ควรน าแนวทางการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ไปใช้กับเครื่องจักรอ่ืนๆ เช่น การท าความ
สะอาดการหล่อลื่นจุดต่างๆ การเชคน้ ามัน การซ่อมเล็กๆน้อยๆ เป็นต้น
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ภาคผนวก 

 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
แบบน าเสนอขออนุมัติโครงงาน เครื่อง CNC 3 แกน 

(การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร CNC เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน) 
 

 
 
 
 
 
 



 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ภาพขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 
 
 
 
 



 
 

รูปภาพที่ 1 ถอดหัวSpindleออก เพ่ือใส่หัวอัดจารบี 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 

 
 

รูปภาพที่ 2 ใส่หัวอัดจารบี 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 



 
 

รูปภาพที่ 3 น าเหล็กแผ่นมาเจาะไว้ยึดกับล้อยูรีเทน 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 

 
 

รูปภาพที่ 4 น าเหล็กแผ่นมาเจาะไว้ยึดกับล้อยูรีเทน 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 



 
 

 
 

รูปภาพที่ 4 น าเหล็กแผ่นที่เจาะมาตัด 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 

 

 
 

รูปภาพที่ 5 เชื่อมเหล็กแผ่นยึดกับขาของตัวเครื่องแล้วใส่ล้อยูรีเทน 
( ที่มา: คงเดช ทิพกรณ์ และคณะ,2568 ) 



 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ประวัติผู้จัดท า 

 
 
 
 
 



 
 
 
ชื่อโครงงาน :เครื่อง CNC 3แกน(การบ ารุงรักษาเครื่องจักรCNCเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน)  
ชื่อ-นามสกุล : นายคงเดช ทิพกรณ์ 
รหัสประจ าตัวนักศึกษา : 67301020004 
สาขาวิชา : เทคนิคการผลิต 
วันเดือนปีเกิด : 10 ต.ค. 2548 
ที่อยู่เดิมสามารถติดต่อได้ : 69/1 หมู่ 7 ต.พระแก้ว อ.สังขะ จ.สุรินทร์ 32150 
เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 0621934452 
ประวัติการศึกษา : จบจากการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จากวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
ชื่อโครงงาน :เครื่อง CNC 3แกน(การบ ารุงรักษาเครื่องจักรCNCเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน)  
ชื่อ-นามสกุล : นายพงศภัค ทองภา 
รหัสประจ าตัวนักศึกษา : 67301020016 
สาขาวิชา : เทคนิคการผลิต 
วันเดือนปีเกิด : 28 ต.ค. 2547 
ที่อยู่เดิมสามารถติดต่อได้ : 15/2 หมู่ 4 ต.บ้านชบ อ.สังขะ จ.สุรินทร์ 32150 
เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 0625541796 
ประวัติการศึกษา : จบจากการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จากวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
 รูปภาพอัพโหลดไฟล์โครงงานในเว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



รูปภาพอัพโหลดไฟล์โครงงานในเว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
 

 

 


