
 
 
 

 พัฒนาระบบควบคุม CNC 3 แกน 
 
 
 
 
 

 
 
 

จัดท าโดย 
 

  นายประกาศิต วนมา 
นายองศา เลิศงาม 

 
 
 
 

 
 

 
 

รายงานผลการด าเนินงานรายวิชาโครงงานนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตาม                                 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง สาขาวิชาเทคนิคการผลิต 

ปีการศึกษา 2568 
วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 



 
 

 
 

วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

 
ชื่อโครงงานวิชาชีพ               พัฒนาระบบควบคุม CNC 3 แกน 
ชื่อนักศึกษา                        นายประกาศิต วนมา   รหัสนักศึกษา 67301020015 

                  นายองศา  เลิศงาม     รหัสนักศึกษา 67301020030        
หลักสูตร                            ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) 
ประเภทวิชา  อุตสาหกรรม 
กลุ่มอาชีพ   อุตสาหกรรมการผลิต 
สาขาวิชา   เทคนิคการผลิต  
ครูที่ปรึกษาโครงงาน  นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว 
ครูผู้สอน   นายเบญจภัทร วงค์โคกสูง 
ปีการศึกษา  2568 
                        คณะกรรมการตรวจสอบ                                                   ลายมือชื่อ      
1. นายวิวัฒน์        ฉายแก้ว    ครูที่ปรึกษาโครงงาน 
2. นายเบญจภัทร   วงค์โคกสูง  ครูผู้สอน 
3. นายวิวัฒน์        ฉายแก้ว    หัวหน้าแผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
4. นายเบญจภัทร   วงค์โคกสูง  หัวหน้างานพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอน 
5. นายปรีดี          สมอ         รองผู้อ านวยการฝ่ายวิชาการ 

สอบโครงงาน วันที่ 13 กุมภาพันธ์ พ.ศ 2569  
สถานที่สอบ แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

   
 
 

…………………………………………. 
       (นายไพบูลย์  ฤกษ์ดี) 

   ผู้อ านวยการวิทยาลัยการอาชีสังขะ 
     วันที่……..เดือน……….พ.ศ 

 



ชื่อเรื่อง                                       พัฒนาระบบควบคุม CNC 3 แกน 

โดย                                            นายประกาศิต วนมา 
                                                 นายองศา เลิศงาม 
ครูที่ปรึกษาโครงงาน  นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว 
สาขาวิชา                                     เทคนิคการผลิต 
ปีการศึกษา                                   2568 
 
 
 
 
 
 
 

บทคัดย่อ 
 

ในการศึกษาประสิทธิภาพของเครื่อง CNC 3 แกน ผู้ศึกษาโครงงานได้น าข้อมูลที่ได้จากการ
ทดลองและทดสอบประเมินสิทธิภาพของเครื่อง CNC 3 แกน เพ่ือสรุปเป็นแนวทางที่ใช้ศึกษา
ประสิทธิภาพการออกแบบ การสร้างและประเมินความพึงพอใจ โดยผู้ศึกษาโครงงานได้ท าการทดลองเดิน
เครื่องจักร และท าการสังเกตลักษณะการท างานของเครื่องจักร ว่าเครื่องจักรท างานราบรื่นหรือไม่ 

หลังจากนั้นสั่งให้เครื่องท าการกัดชิ้นงานทดสอบดังกล่าว ในระหว่างการกัดชิ้นงาน ดังกล่าวให้
สังเกต ลักษณะการท างานของเครื่องประกอบกับส่วนของโปรแกรม รอจนเสร็จ แล้วค่อยคลายแท่นจับยึด
ชิ้นงานเพื่อ น าชิ้นงานทดสอบออกมาจากตัวเครื่อง 

ผลการทดสอบเครื่อง CNC 3 แกน เริ่มจากการจ าลองการท างาน G Code ดังกล่าวเพ่ือ
ตรวจสอบปัญหาผลการทดสอบการท างานตาม G Code ที่ผู้ใช้ต้องการได้อย่างปกติ และท าการทดสอบ
ให้เครื่องท าการกัดชิ้นงานและท าการสังเกตลักษณะการท างานของเครื่องจักร ผลการทดสอบเครื่องจักร
ท างานราบรื่นมากข้ึนและไม่ติดขัด 
 
 
 

                                                                                                                        
 

 



กิตติกรรมประกาศ 
 

 โครงงานฉบับนี้ ส าเร็จลุล่วงด้วยดีเพราะความอุตสาหะและพยายามของผู้ร่วมวิจัยที่มุ่งหวังจะ
ให้โครงงานฉบับนี้สมบูรณ์ ซึ่งส าเร็จได้ก็มาจากการช่วยเหลือจากบุคคลหลายคนหลายฝ่าย เนื่องด้วย 
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แนวทางในการปรับปรุงแก้ไข แก่ผู้ที่มีโอกาสศึกษาและได้ท าการพัฒนาในล าดับต่อไป อย่างไรก็ตามทาง
คณะผู้จัดท าหวังเป็นอย่างยิ่งว่าการจัดท าสิ่งประดิษฐ์ในครั้งนี้จะมีส่วนที่ท าให้ผู้ที่สนใจ ในด้านเครื่อง CNC 
3 แกน ได้ศึกษาและค้นคว้าเพื่อน าไปใช้เป็นแนวทางปฏิบัติหรือศึกษาต่อไป 

 คณะผู้จัดท าขอกล่าวขอบพระคุณนายไพบูลย์ ฤกษ์ดี ซึ่งเป็นผู้อ านวยการและคณะ ผู้บริหาร
วิทยาลัยการอาชีพสังขะครูแผนกช่างกลโรงงานที่คอยอ านวยความสะดวกเครื่องมือและสถานที่ในการท า
การท าสิ่งประดิฐ์เป็นอย่างดี 

 สุดท้ายนี้คณะผู้จัดท าขอขอบพระคุณ ทุกท่านที่คอยอ านวยความสะดวกในการใช้อุปกรณ์
ต่างๆ ทางคณะผู้จัดท าหวังว่าสิ่งประดิษฐ์นี้จะเป็นประโยชน์กับบุคคลต่าง ๆ หรือท่านที่สนใจ หากเกิด 
ข้อบกพร่องของการสิ่งประดิษฐ์นี้ ทางคณะผู้จัดท าก็ขออภัยมา ณ ที่นี้ 
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ค าน า 
 

 โครงงานเรื่อง พัฒนาระบบควบคุมเครื่อง CNC 3 แกน เป็นส่วนหนึ่งของ วิชาโครงงาน รหัส 
วิชา 30102-8501 จัดท าขึ้นโดยนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงชั้นปี 2 แผนกวิชาช่างกล
โรงงานตามหลักสูตรประกาศนียบัตรชั้นสูง (ปวส.) พุทธศักราช 2567 ของส านักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา เนื้อหาประกอบไปด้วย 5 บท ได้แก่ บทน า เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง วิธีการด าเนินการวิจัย 
สรุปและอภิปรายผลการศึกษาการค้นคว้า พัฒนาระบบควบคุมเครื่อง CNC 3 แกนได้ด าเนินการตาม
ขั้นตอนการจัดท าโครงงานและท าการทดสอบ คณะผู้จัดท าหวังเป็นอย่างยิ่งว่าโครงงานดังกล่าวจะเป็น
ประโยชน์แก่ผู้เรียน ครูผู้สอน และผู้ที่สนใจในเรื่องนี้ หากมีข้อเสนอแนะประการใดคณะผู้จัดท ายินดีน้อม
รับ 
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บทที่ 1 

บทน า 

1.1 ความเป็นมาของโครงงาน 

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตในมีการแข่งขันที่สูงมากขึ้น ทุกองค์กรจึงมีความจ าเป็น
อย่างมากที่ต้องปรับปรุงทั้งในด้านการผลิตสินค้า คุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบสินค้าให้กับ
ลูกค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการและความพึงพอใจให้กับลูกค้าและสร้างความได้เปรียบ
ทางการค้ากับคู่แข่งในขณะที่องค์กรยังคงต้องให้ความส าคัญก็คือต้นทุนการผลิตสินค้าการผลิต
สินค้าเพ่ือให้ได้ตามเป้าหมายที่ลูกค้าต้องการ องค์กรต้องมีการจัดสรรทรัพยากรและปัจจัยที่
ส าคัญ คือ วัตถุดิบ แรงงานเครื่องจักร เป็นต้น 

การผลิตชิ้นส่วนต่างๆในอุตสาหกรรมที่ต้องการความเที่ยงตรง แม่นย าของขนาดและ
ความสม่ าเสมอของคุณภาพชิ้นงานตลอดจนเวลาในการผลิตชิ้นงานมีความส าคัญอย่างยิ่งในการ
ท างานเพ่ือให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพตรงตามความต้องการของผู้ใช้งาน 

ดังนั้น ผู้จัดท าจึงได้ท าการศึกษาและคิดวิธีแก้ปัญหา เพ่ือเพ่ิมความเที่ยงตรงและความ
แม่นย าของเครื่องจักร CNC 3 แกน 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
1.2.1 พัฒนาระบบควบคุม CNC 3 แกน ให้มีคุณภาพดีข้ึน 
1.2.2 เพ่ือให้ได้เครื่อง CNC ที่ปฏิบัติงานได้ราบรื่นไม่ติดขัด 

1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
1.3.1 การพัฒนาต้นแบบระบบควบคุมการเคลื่อนที่ 3 แกน 
1.3.2 ระบบควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพและมีความยืดหยุ่นสูง 

1.4 ประโยชน์คาดว่าที่จะได้รับ 
1.4.1 ได้มาตรฐานส าหรับงานอุตสาหกรรมที่ต้องการความเที่ยงตรงสูง 
1.4.2 สามารถเคลื่อนที่ตามค าสั่ง G-code ที่ผู้ใช้ต้องการ 
1.4.3 ลดความเสี่ยงที่ก่อให้เกิดความผิดพลาด 

1.5 นิยามศัพท์ 
เครื่อง CNC แบบ 3 แกน เป็นเครื่องตัดที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ ซึ่งจะเคลื่อน 

เครื่องมือในสามทิศทางเพ่ือให้ได้การตัดชิ้นงานที่แม่นย า การเคลื่อนไหวทั้งสามคือแกน X แกน Y 
และแกน Z แกน X เคลื่อนที่จากซ้ายไปขวา แกน Y เคลื่อนที่จากด้านหน้าไปด้านหลัง และแกน 
Z เลื่อนขึ้นและลง เครื่องCNCแบบ แตกต่างจากเครื่องCNCอ่ืนๆ เนื่องจากท างานบนแกนสาม
แกนเท่านั้นท าให้เหมาะส าหรับการท างานที่เรียบง่ายและซับซ้อนต่ า 



บทที่ 2 

เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ประวัติของเครื่องจักรกล CNC                                                                                  
2.2 ความเป็นมาของเครื่อง CNC                                                                             
2.3 หลักการท างานของเครื่อง CNC                                                                     
2.4 เครื่องจักรกล CNC มีองค์ประกอบ 3 ส่วน 

2.1 ประวัติของเครื่องจักรกลCNC 

ในสภาวะที่เศรษฐกิจเจริญเติบโตขึ้นมาเรื่อยๆ และจ านวนประชากรที่เพ่ิมมากขึ้นความต้องการ
ทางด้านปัจจัย 4 ก็เพ่ิมมากขึ้นตามล าดับ การแข่งขันทางการค้าก็ยิ่งทวีสูงขึ้นเรื่อยๆ เหตุต่างๆ เหล่านี้ท า
ให้มนุษย์มีความจ าเป็นที่จะต้องคิดค้นและพัฒนาการผลิตให้รวดเร็วและประหยัดเพ่ือตอบสนองความ 
ต้องการที่เพ่ิมมากขึ้น เครื่องจักรกลอัตโนมัติได้ถูกออกแบบและพัฒนาสร้างขึ้นมาให้สามารถท างานช้ า ๆ 
กันได้ทุกเวลาที่ต้องการ ซึ่งระบบการท างานอัตโนมัติเป็นที่รู้จักอย่างแพร่หลาย เช่น เครื่องเล่นเปียนโน 
อัตโนมัติซึ่งท างานโดยอาศัยระบบแมคคานิคควบคุม เครื่องกลึงอัตโนมัติที่ควบคุมการท างานด้วยลูกเบี้ยว
แต่เครื่องจักรเหล่านี้มีข้อเสียตรงที่การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์หรือชิ้นงานใหม่ต้องใช้เวลามาก และการเปลี่ยน 
ลักษณะงานมีขีดจ ากัด ในปี ค.ศ. 1948 นักวิทยาศาสตร์ในสถาบัน MIT (Massachusetts Institute of 
Technology ได้ริเริ่มท าโครงงานพัฒนาเครื่องจักจักรกลที่ควบคุมด้วยระบบบคอมพิวเตอร์ขึ้น โดยได้รับ
การ สนับสนุนโครงงานจากกองทัพอากาศของสหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) 

เครื่องจักรระบบCNCเครื่องแรกคือ CINCINNATIC HYDROTEL VERTICAL-SPINDLE 
MACHINEและน าออกใช้งานในปี ค.ศ. 1957 

2.2 ความเป็นมาของเครื่อง CNC 
CNC ย่อมาจาก Computer Numerical Control หมายถึ งการควบคุมการท างานด้ วย

คอมพิวเตอร์เมื่อระบบ CNC ถูกน ามาใช้ในเครื่องจักรเราก็จะเรียกกันว่า เครื่อง CNC โดยระบบ CNC จะ
ควบคุมการท างานต่างๆ ของในเครื่องจักรอัตโนมัติภายใต้ค าสั่งภาษาเครื่องที่เราสร้าง ขึ้นมา เครื่อง CNC 
เริ่มมีการพัฒนามาตั้งแต่ปี ค.ศ.1960 โดยประมาณ โดยพัฒนามาจากระบบ NC (Numerical Control) 
หรือการควบคุมด้วยระบบตัวเลขซึ่งจะเป็นลักษณะกึ่งอัตโนมัติ คือ การเคลื่อนที่ในแกนต่างๆ จะเคลื่อนที่
ไปตามระยะที่เราได้ป้อนไปในแต่ละครั้ง, หลังจากนั้นก็มีการพัฒนา ชุดค าสั่งต่างๆ ขึ้นมาเป็นโปรแกรม 
ท าให้ให้การท างานสะดวกข้ึนมากเพราะว่าเราไม่ต้องมาป้อนค าสั่ง ทุกๆ ครั้ง เพื่อสั่งให้เครื่องจักรเคลื่อนที่ 
แต่ชุดค าสั่งนี้จะท างานตามค าสั่งตั้งแต่ต้นจนจบตามที่เรา ต้องการ โดยปัจจุบันชุดค าสั่งดังกล่าวจะมีการ



พัฒนาไปมาก นอกจากจะควบคุมการเคลื่อนไหวขอเครื่อง CNC แล้ว ยังมีหน้าที่ควบคุมฟังก์ชันการ
ท างานต่างๆ ของเครื่อง CNC ได้ด้วย. ซึ่งชุดค าสั่งนี้เราเรียกกันว่า "G Code" และ "M Code" 
2.3 หลักการท างานของเครื่อง CNC 

การท างานของเครื่อง (NC จะคล้ายคลึงกับเครื่องจักรกลพ้ืนฐานที่ใช้ในการผลิตทั่วไปเพียงแต่ว่า
ระบบควบคุม CNC ของเครื่องจะท างานในขั้นตอนต่าง ๆ แทนช่างควบคุมเครื่อง เช่น การ ป้อนตัดเฉือน
งาน การควบคุมการหมุนของเพลาหัวเครื่อง การเปิดปิดสวิตซ์ควบคุม สารหล่อเย็น การปรับเปลี่ยน
ความเร็วรอบและอัตราป้อน เป็นต้น 

2.4 เครื่องจักรกลCNCมีองค์ประกอบ 3 ส่วนด้วยกัน ได้แก่ 

2.4.1 ชุดควบคุม ของเครื่องCNC เป็นระบบคอมพิวเตอร์ที่สามารถจัดเก็บโปรแกรม (Memory) 
และแก้ไขคัดแปลงโปรแกรมได้ คอมพิวเตอร์เข้าใจโปรแกรมท่ีปื้อนและท าการควบคุมเครื่องจักรให้ท างาน
ตามค าสั่งในในโปรแกรมดังกล่าว โดยชุดควบคุมประกอบด้วยแผงควบคุม (Control panel) จอภาพ 
(Monitor) แป็นพิมพ์ (Keyboard หรือ Keypad) และปุ่มสวิตช์ควบคุม คุมต่าง ๆ เช่น ความเร็วฟีด 
(Feed) และความเร็วสปินเดิล (Spindle) เป็นต้น 

2.4.2 กลไกการเคลื่อนที่ ได้แก่ ฟีดมอเตอร์ (Feed motor) โดยทั่วไปใช้เซอร์โวมอเตอร์ (Servo 
motor) ในการควบคุมการเคลื่อนที่ของแกนต่าง ๆ โดยมีบอลสกรู (Ball screw) ท าหน้าที่แปลงการ
เคลื่อนที่เชิงมุม (Angular motion) เป็นการเคลื่อนที่เชิงเส้น (Linear motion) โดยต าแหน่งและระยะ
การเคลื่อนที่จะถูกควบคุมโดยการรับสัญญาณจากคอนโทรลเลอร์ นอกจากนี้ยัง มีรางน าเลื่อน (Guide 
way) รองรับการเคลื่อนท่ีของแกนต่างๆ 

2.4.3 เซอร์โวมอเตอร์ (Servo motor) 

เป็นมอเตอร์ที่มีการควบคุมการเคลื่อนที่ของมัน (State) ไม่ว่าจะเป็น ระยะ ความเร็ว มุมการ
หมุนโดยใช้การควบคุมแบบป้อนกลับ (Feedback Control) เป็นอุปกรณ์ที่สามารถควบคุมเครื่องจักรกล 
หรือระบบการท างานนั้นๆ ให้เป็นไปตามความต้องการ เช่น ควบคุมความเร็ว (Speed), ควบคุมแรงบิด 
(Torque), ควบคุมแรงต าแหน่ง (Position), ระยะทางในการเคลื่อนที่(หมุน) (Postion Control) ของ ตัว
มอเตอร์ได้ ซึ่งมอเตอร์ทั่วไปไม่สามารถควบคุมระยะเบื้องต้นได้ โดยให้ผลลัพธ์ความต้องการที่มีความ
แม่นย าสูง ขนาดของมอเตอร์จะมีหน่วยในการบอกขนาดเป็นวัตต์ (Watt) 
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รูปภาพที่ 2.1 เซอร์โวมอเตอร์ (Servo motor)                                                                            
(ท่ีมา: ประกาศิต วนมา และคณะ 2568)  

2.4.4 ประเภทของเซอร์โวมอเตอร์ 

โดยทั่วไปจะมีทั้งดีซีและเอซีเซอร์โว ในเครื่องจักรรุ่นเก่าๆ เราจะพบว่า DC Servo Motor มีการ
ใช้เครื่องจักรอุตสาหกรรมมากกว่า AC Servo Motor เนื่องจากช่วงที่ผ่านมาการควบคุมกระแส สูงๆ นั้น 
จะต้องใช้ SCRs แต่ปัจจุบันทรานซิสเตอร์ได้พัฒนาขีดความสามารถให้ตัดต่อกระแสสูงและใช้งานได้ที่
ความถี่สูงขึ้น จึงท าให้ระบบเอซีเซอร์โวได้ถูกน ามาใช้งานมากขึ้น ซึ่งสามารถแยกประเภทของเซอร์วได้
ดังนี้ 

2.4.4.1 มอเตอร์ชนิดที่มีแปรงถ่าน 

เซอร์โวมอเตอร์ชนิดนี้ที่สเตเตอร์จะเป็นแม่เหล็กถาวร ส่วนโรเตอร์ยังใช้แปรงถ่านและคอม
มิวเตอร์เรียงกระแสเข้าสู่ขดลวดอาร์มาเจอร์ เหมือนกับดีซีมอเตอร์ทั่วไป 

2.4.4.2 เซอร์โวมอเตอร์ชนิดที่ไม่มีแปรงถ่าน 

เซอร์โวมอเตอร์ในกลุ่มนี้ประกอบด้วยดีซีเซอร์โว (DC Brushless Servo' โรเตอร์ท าด้วยแม่เหล็ก
ถาวร) (AC Servo) ซึ่งมีทั้งแบบซิงโครนัสเซอร์โว (การน าอินดักชั่นมาใช้ท าเป็นระบบ ขับเคลื่อนเวอร์โว
มอเตอร์) และ สเตปปิ้งเซอร์โวมอเตอร์ 
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2.4.5 บอลสกรู (Ball screw)  

เกลียวกลมหรือเรียกอีกอย่างว่าบอลสกรู (Ballscrews) เป็นส่วนประกอบ ที่ส าคัญของระบบขับ
ป้อนของเครื่องCNC ซึ่งท าหน้าที่ส่งก าลังต่อมาจากมอเตอร์ ภายในบอลนัทจะมีลูกบอลไหลหมุนเวียนอยู่
ตลอดเวลา บอลสกรูจะประกอบด้วยสกรูกับนัท ที่มีลักษณะเป็นเกลียวกลม ร่องเกลียวกลมบนสกรู
และนัตจะผ่านการชุบแข็งและเจียระไนผิว เพ่ือลดความฝืด เพ่ิมความคล่องตัวและเพ่ิมความเที่ยงตรงใน
การเคลื่อนที่ ภายในตัวนัทจะประกอบด้วยลูกบอล จ านวนมาก ซึ่งอยู่ตรงกลางระหว่างร่องเกลียวของสกรู
และนัต ท าให้ลดแรงเสียดทาน ในการส่งก าลังขับจากสกรู ไปยังแท่นเลื่อนได้มาก นัตจะถูกแบ่งออกเป็น
สองส่วนโดยมีแหวนอัด อยู่ตรงกลาง และขันประกอบเข้าด้วยกันเพ่ือลดการเกิดระยะคลอน (backlash) 
หรือให้เหลือน้อยที่สุดเท่าที่จะท าได้ ส่งผลให้การเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อนมีความเที่ยงตรงสูงสามารถหมุน
เปลี่ยนทิศทาง ได้อย่างต่อเนื่องการต่อก าลังระหว่างมอเตอร์กับบอล สกรูจะต่อก าลังผ่านชุดคลัตซ์ความ
ฝืด เพ่ือป้องกันความเสียหายที่อาจเกิดกับเครื่องจักร เมื่อเกิดอุบัติเหตุจากแท่นเลื่อนชนหรือกระแทก 

 

 

 

รูปภาพที่ 2.2 บอลสกรู (Ball screw)                                                                                             
(ที่มา: ประกาศิต วนมา 2568) 
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2.4.6 โครงสร้างและการท างานของบอลสกรูบอลสกรู 
โดยทั่วไปประกอบด้วย ชิ้นส่วนต่าง ๆ ดังนี้ 

 

รูปภาพที่ 2.3 โครงสร้างของบอลสกรู 
( ที่มา : https://misumitechnical.com,2568) 

1.ท่อส่งกลับ (Return pipe) 
2.เม็ดลูกปืน (Ball) 
3.เพลาสกรู (Screw shaft) 
4.นัท (Nut) 
2.4.6.1 รูปแบบการไหลของลูกปืนในบอลสกรู 

รูปแบบท่ี 1 แบบ End Cap        
 การไหลเวียนของเม็ดลูกปืนประกอบด้วยรูไหลเวียนเม็ดลูกปืนที่ผนังด้านในของนัทและฝาปิด 
(End cap) ที่ปลายทั้งสองด้าน เหมาะส าหรับใช้ขับเคลื่อนด้วยความเร็วสูง 

 
 

รูปภาพที่ 2.4 โครงสร้างภายในของการไหลเวียนของเม็ดลูกปืน แบบ End cap                                          
(ท่ีมา : https://misumitechnical.com,2568) 
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รูปแบบท่ี 2 แบบ Flopover 

รูปแบบนี้จะมีชุดโรลเลอร์ประกอบฝังอยู่ด้านในของนัท ไหลเวียนเม็ดลูกปืนโดยการพลิกกลับ
เพลาสกรูด้านพ้ืนเรียบท าให้เม็ดลูกปืนไหลกลับลงไปยังร่องเดิมทุก 1 รอบเกลียว เหมาะส าหรับการลด
ขนาดโครงสร้างให้เล็กลง 

 

 

รูปภาพที่ 2.5 โครงสร้างภายในของการไหลเวียนของเม็ดลูกปืน แบบ flopover                                           
(ที่มา : https://misumitechnical.com,2568) 

 

รูปแบบท่ี 3 แบบ Return Tube         
       มีการประกอบท่อส าหรับไหลเวียนเม็ดลูกปืน (return tube) เข้าที่ด้านนอกของนัทการ
ประกอบท าได้ง่ายจึงเหมาะส าหรับการผลิตแบบ Mass Production แต่จะท าให้ชิ้นส่วนมีขนาดใหญ่ขึ้น 

 

 

รูปภาพที่ 2.6 โครงสร้างภายในของการไหลเวียนของเม็ดลูกปืน แบบ return tube                                      
(ที่มา : https://misumitechnical.com,2568) 
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ใช้แผ่นไกด์เพลท (Guide Plate) ท าหน้าที่ไหลเวียนเม็ดลูกปืนแทนท่อไหลเวียนหรือDeflector 
เหมาะส าหรับการลดขนาดโครงสร้างให้เล็กลง 

 
 

รูปภาพที่ 2.7 โครงสร้างภายในของการไหลเวียนของเม็ดลูกปืน แบบ guide plate                                        
(ที่มา : https://misumitechnical.com,2568) 

2.4.6.2 ความส าคัญเพลาสกรูที่ใช้งานร่วมกับบอลสกรู      

นอกจากรูปแบบการไหลเวียนของเม็ดลูกปื้นในตลับลูกปื้นจะมีความส าคัญในการเลือกใช้บอลสก
รู แล้ว ในส่วนของเพลาสกรู ก็มีความส าคัญเช่นกัน ซึ่งเพลาสกรูก็มีความแม่นย าอยู่หลายแบบให้เลือกใช้
ตัวอย่าง เช่น C10, C5, C3 แล้วเกรดไหนหละที่เหมาะกับการใช้งานกับงานออกแบบของเรา ก่อนอื่นเลย 
เรามารู้จักค าศัพท์ 2 ค าที่ส าคัญกันก่อน นั้นก็คือ บอลสกรูแบบรีด (Rolled BallScrew) และ บอลสกรู
แบบเจียร (Precision หรือ Ground Ball Screw) 

                รายการ   เพลาสกรูแบบรีด (Rolled 
Ball screw) 
 

เพลาสกรูแบบเจียร์ (Precision 
Ball screw) 
 

                รูปร่าง 

      
     

             วิธการข้ึนรูป ขึ้นรูปโดยการรีดผ่านแม่พิมพ์ ขึ้นรูปโดยการเจียร์ร่องด้วยเครื่อง 
CNC 

ค ว า ม แ ม่ น ย า  ( Accuracy 
Grade) 

   C5, C10 (ต่ า)   C5, C3, C2, C0 (สูง) 

                 ราคา          ราคาไม่แพง         ราคาค่อนข้างแพง 

           รูปแบบการใช้งาน     3D printer ขนาดเล็ก          เครื่อง CNC ขนาดใหญ่ 

ตารางท่ี 2.1 บอลสกรูแบบรีด (RolledBallScrew) และ บอลสกรูแบบเจียร (PrecisioBallScrew) 
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2.4.7 รางสไลด์ (Guide way)  
รางสไลด์ คืออุปกรณ์เครื่องมือกล เคลื่อนที่เชิงเส้น มีลักษณะเป็นรางยาว ถือเป็น ส่วนประกอบ

ส าคัญที่ขาดไปไม่ได้เลย ส าหรับอุปกรณ์หรือเครื่องจักรใดก็ตามที่มีรูปแบบการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรง 
สามารถเลื่อนไป-กลับได้ด้วยบล็อคสี่ เหลี่ยมที่เป็นตัวรับน้ าหนักไว้อยู่ ตัวรางสไลด์ประกอบอยู่ ใน
เครื่องจักรและระบบอัตโนมัติทุกชนิด ท าหน้าที่ในการประคองโครงสร้างของอุปกรณ์หรือเครื่องจักรให้
เคลื่อนที่ในแนวเส้นตรง อีกทั้งยังต้องรับน้ าหนักของชิ้นงานและแรงกระท าที่เกิดจากการกัดกลึงตัดเนื้อ
งานโลหะอีกด้วย รางสไลด์ผลิตจากอะลูมิเนียมหรือเหล็ก ภายในมีตลับเม็ดลูกปืนอยู่เรียงกันโดยเม็ดลูก
ปื้นจะเป็นตัวกลางระหว่างรางสไลด์กับสไลด์บล็อค จากนั้นรางลูกปืนที่มีจะท าให้สามารถเคลื่อนที่ไปตาม
ได้อย่างสะดวก โดยรางสไลด์นั้นสามารถน าไปประยุกต์ใช้ท าอะไรได้หลายอย่างในงานที่หลากหลายไม่
เฉพาะเจาะจงว่าจะต้องอยู่ในโรงงานอย่างเดียว เช่น ชิ้นส่วนอะไหล่เครื่องจักร, เครื่องจักร CNC, อุปกรณ์
การแพทย,์ เครื่องถ่ายเอกสาร และ เครื่องมือวัสดุโทรคมนาคมเป็นต้น 

 
 
 
 

             
 

รูปภาพที่ 2.8 รางสไลด์ (Guide way) 
         (ท่ีมา: ประกาศิต วนมา 2568) 
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2.4.7.1 โครงสร้างและการท างานของรางสไลด์ 
รางสไลด์โดยทั่วไปประกอบด้วย ชิ้นส่วนต่างๆ ดังนี้ 

 
รูปภาพที่ 2.9 โครงสร้างรางสไลด์ 

( ที่มา https://inb.co.th/th/blog/what-is-linear-guide/,2567 ) 
 

2.4.7.2 ส่วนประกอบของรางสไลด์ 
ราง (Rail) : ท าหน้าที่ก าหนดทิศทางการเคลื่อนที่ของสไลด์บล็อค (Slide block) เมื่อสไลด์

บล็อคได้รับน้ าหนักมาจะมีการกระจายแรงไปท าให้ราง (Rail) เพ่ือให้เคลื่อนท่ีไปอีกนึง 
สไลด์บล็อค (Side block) : ท าหน้าที่ก าหนดการเคลื่อนที่ของส่วนประกอบต่างๆ ที่ติดตั้งอยู่

บนสไลด์บล็อกเพ่ือให้มีการเคลื่อนที่ไปตามแนวราง 
เม็ดลูกปืน (Ball bearing) : ท าหน้าที่เป็นตัวกลางในการเคลื่อนที่ของสไลด์บล็อคกับรางโดยมี 

2 แบบให้เลือกคือ เม็ดลูกปืนทรงกระบอกหรือเม็ดหมอนและเม็ดลูกปืนทรงกลม โดยมีค่า สัมประสิทธิ์
ต้านความเสียดทานต่ า 

ร่องลูกปื้น (Ball groove) : ท าหน้าที่เป็นตัวช่วยของเม็ดลูกปืนให้มีการลื่นไหลอย่างสะดวกไป
ตลอดการเคลื่อนที่ของรางสไลด์ 

ซีล (Seal) : ท าหน้าที่ป้องกันวัสดุสิ่งแปลกปลอมไม่ให้หลุดเข้าไปยังสไลด์บล็อค (Slide block) 
นอกจากจะป้องกันวัสดุสิ่งแปลกปลอมหลุดเข้าไปแล้ว ยังสามารถป้องกันสารหล่อลื่นไม่ให้รั่วไหลออกไป
ด้วย เช่น ป้องกันจารบีรั่วไหลออกจากสไลด์บล็อค 

หัวอัดจารบี (Grease nipple) : ท าหน้าที่ลดการเสียดสี และช่วยลดการสีกกร่อนของลูกปืนที่
อยู่ภายใน โดยหัวอัดจารบีเปรียบได้กับประตูทางผ่านให้สารหล่อลื่นนั่นเอง 
 

10 



2.4.8 เฟืองสะพานหรือ Rack Gear 
คือ เฟืองชนิดหนึ่งมีฟันเฟืองเรียงกันเป็นเส้นตรงท าหน้าที่เปลี่ยนการเคลื่อนที่ตามแนวแกนหมุน

เป็นการเคลื่อนที่เชิงเส้น เฟืองสะพานจะใช้งานร่วมกับเฟืองขับหรือ Pinion Gear โดยการส่งก าลังใน
ลักษณะการหมุนจากมอเตอร์หรือชุดต้นก าลังผ่านเฟืองขับไปยังเฟืองสะพานเพ่ือให้อุปกรณ์คลื่อนที่เป็น
เส้นตรง เรียกการท างานของชุดเฟืองนี้ว่า Rack and Pinion 

 

 
รูปภาพที่ 2.10 เฟืองสะพาน 
(ท่ีมา: ประกาศิต วนมา,2568) 

2.4.8.1 ท าไมต้องใช้เฟืองสะพาน 
ระบบเฟืองสะพานมีความส าคัญในหลายๆอุตสาหกรรมมีทั้งที่ใช้ในเครื่องจักรขนาดเล็กจนถึง

เครื่องจักรขนาดใหญ่ เมื่อเปรียบเทียบกับระบบที่ใช้ในการเคลื่อนที่อ่ืนๆเช่น ระบบสายพานล าเลียง (Belt 
Conveyor) หรือ ระบบบอลสกรู(Ball Screws) จะพบว่าระบบเพ่ืองสะพานหรือ Rack and Pinion มี
ข้อดีในหลายๆด้านเช่น สามารถใช้งานที่ต้องการความเร็วในการเคลื่อนที่และมีแรงกระท า สูงๆได้ มีความ
แม่นย าด้านต าแหน่งสูง สามารถเคลื่อนที่ได้ระยะทางยาวโดยไม่ส่งผลต่อประสิทธิภาพของชุดต้นก าลัง 
อายุการใช้งานยาวนาน การติดตั้งไม่ซับซ้อน ใช้งานได้ในที่เปิดโล่งหรือไม่ต้องมีอุปกรณ์ครอบปิด รวมถึง
อะไหล่สามารถหาได้ง่ายและราคาไม่แพง เป็นต้น  

2.4.8.2 ส่วนประกอบของเฟืองสะพาน 
เฟืองสะพานประกอบด้วยส่วนฐานเฟืองมีทั้งแบบที่เป็นสี่เหลี่ยมและแบบที่เป็นเพลากลม 

(Round Rack Gear) วัสุที่นิยมใช้เช่น เหล็ก สแตนเลส ทองเหลือง หรือพลาสติกวิศวกรรม เป็นต้น 
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ส่วนฟันเฟืองเกิดจากการน าฐานเฟืองไปท าการกัดร่องฟัน นิยมก าหนดขนาดฟันตามค่าโมดูล (Module) 
และส่วนจุดยืด ซึ่งมีหลายรูปแบบให้เลือกใช้งาน เช่น แบบเจาะท าเกลียวที่ตัวฐานเฟืองสามารถท าได้ทั้ง
ด้านตรงข้ามหรือด้านข้างของฟันเฟือง แบบเจาะทะลุด้านข้างฐานเฟืองหรือมีการคว้านรูเพ่ือฝังหัวโบลท์ 
(Counter Bore) เป็นต้น 

2.4.9 ประเภทของเฟืองสะพาน 
2.4.9.1เฟืองสะพานแบบฟันตรง ( Straight Teeth) 
เฟืองสะพานแบบฟันตรงมีลักษณะแนวแกนฟันขนานกับแนวแกนหมุนของเฟืองขับ(Pinion) เป็น

เฟืองสะพานชนิดแรกๆท่ีถูกคิดค้นขึ้น 
 
 

 
รูปภาพที่ 2.11 เฟืองสะพานแบบฟันตรง 

(ท่ีมา : https://misumitechnical.com,2567) 
2.4.9.2 เฟืองสะพานแบบฟันเฉียง (Helical Teeth) 
ลักษณะฟันของเฟืองสะพานแบบฟันเฉียงส่วนใหญ่จะเอียงประมาณ 15-25 องศา มีทั้งที่เฉียงไป

ทางซ้ายและทางขวา โดยในการเลือกใช้งานถ้าใช้เฟืองสะพานที่ฟันเฉียงไปทางขวาจะต้องเลือกเฟืองขับ
หรือ Pinion ที่ฟันเฉียงไปทางซ้ายเพ่ือให้เกิดการขบกัน นิยมใช้กับการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรประเภทที่
ต้องการความแม่นย าสูง เช่น CNC หรือ Robot เป็นต้น 
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รูปภาพที่ 2.12 เฟืองสะพานแบบฟันเฉียง                                                                                     

 (ที่มา : https://misumitechnical.com,2567) 
 

2.4.10 ตัวเครื่องจักร คือโครงสร้างที่ประกอบเป็นรูปร่างที่เหมาะสมส าหรับการใช้งานตาม
ประเภทของเครื่องจักรนั้น ๆ ตัวเครื่องจักรมีส่วนประกอบหลัก เช่น แท่นเครื่อง (Machine base) 

 

 

รูปภาพที่ 2.13 ตัวเครื่องจักร    
 (ท่ีมา: ประกาศิต วนมา,2568) 
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บทที่ 3 

วิธีการด าเนินการวิจัย 

3.1 ศึกษาและพัฒนาเครื่อง CNC 
3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 ศึกษาและพัฒนาเครื่อง CNC          
เครื่อง CNC ขนาด 3 แกน ส าหรับนักศึกษาในระดับชั้น ปวส.ชั้นปีที่ 2 แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 

ได้ท าการศึกษาและพัฒนาเครื่อง CNC โดยคิดค้นการติดตั้งเฟืองสะพานใหม่เพ่ือให้เครื่องจักรท างานได้
ราบรื่น 
3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน          

3.2.1 ถอดเซอร์โวมอเตอร์ 
 

 

รูปภาพที่ 3.1 ถอดเซอร์โวมอเตอร์                                                                                           
  (ท่ีมา: ประกาศิต วนมา,2568) 

 

 

 

 



3.2.2 ถอดเฟืองสะพาน 

 

 

รูปภาพที่ 3.2 ถอดเฟืองสะพาน                                                                                              
 (ท่ีมา: ประกาศิต วนมา,2568) 

 

3.2.3 วัดหาระยะเพือที่จะติดตั้งเฟืองสะพาน 

 

รูปภาพที่ 3.3 วัดหาระยะเพ่ือที่จะติดตั้งเฟืองสะพาน                                                                           
(ที่มา: ประกาศิต วนมา,2568) 
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3.2.4 เจาะรแูผ่นเหล็กเพ่ือติดตั้งล้อ 

 

 

รูปภาพที่ 3.4 เจาะรูเพื่อที่จะติดตั้งล้อ                                                                                        
(ที่มา: ประกาศิต วนมา,2568) 

 

3.2.5 ต้าปเกลียว 

 

รูปภาพที่ 3.5 ต๊าปเกลียว                                                                                                          
(ที่มา: ประกาศิต วนมา,2568) 
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3.2.6 เชื่อมเหล็กแผ่นเพื่อติดตั้งล้อ 

 

รูปภาพที่ 3.6 เชื่อมเหล็กแผ่นเพื่อติดตั้งล้อ                                                                                    
 (ที่มา: ประกาศิต วนมา,2568) 

 

3.2.7 ออกแบบขายึดและติดตั้ง 

 

รูปภาพที่ 3.7 ออกแบบขายึดและติดตั้ง                                                                                   
(ท่ีมา: ประกาศิต วนมา,2568) 
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บทที่ 4 

ผลการทดลอง 

ในการศึกษาประสิทธิภาพของเครื่อง CNC 3 แกน ผู้ศึกษาโครงงานได้น าข้อมูลที่ได้จากการ
ทดลองและทดสอบประเมินสิทธิภาพของเครื่อง CNC 3 แกน เพ่ือสรุปเป็นแนวทางที่ใช้ศึกษา
ประสิทธิภาพการออกแบบ การสร้างและประเมินความพึงพอใจ โดยผู้ศึกษาโครงงานได้ท าการทดลองเดิน
เครื่องจักร และท าการสังเกตลักษณะการท างานของเครื่องจักร ว่าเครื่องจักรท างานราบรื่นหรือไม่ 

4.1 การทดลองเครื่องจักร CNC 3แกน         
4.1.1 ท าการก าหนดจุดเริ่มต้นการท างานของเครื่องบนชิ้นทดลอง โดยก าหนดให้จุดเริ่มต้นอยู่

บริเวณผิว ด้านบนในต าแหน่งจุดกึ่งกลางของชิ้นงาน        

4.1.2 ท าการจ าลองรัน G Code ดังกล่าวเพ่ือตรวจสอบปัญหาที่อาจเกิดขึ้นได้ในขั้นตอนการกัด
ชิ้นงานจริง            

4.1.3 หลังจากนั้นสั่งให้เครื่องท าการกัดชิ้นงานทดสอบดังกล่าว ในระหว่างการกัดชิ้นงาน 
ดังกล่าวให้สังเกต ลักษณะการท างานของเครื่องประกอบกับส่วนของโปรแกรม รอจนเสร็จ แล้วค่อยคลาย
แท่นจับยึดชิ้นงานเพื่อ น าชิ้นงานทดสอบออกมาจากตัวเครื่อง 

4.2 สรุปผลการทดสอบ           
ผลการทดสอบเครื่อง CNC 3แกน เริ่มจากการจ าลองรัน G Code ดังกล่าวเพ่ือตรวจสอบ ปัญหา 

ผลการทดสอบรันตาม G Code ที่ผู้ใช้ต้องการได้อย่างปกติ และท าการทดสอบให้เครื่องท าการกัดชิ้นงาน
และท าการสังเกตลักษณะการท างานของเครื่องจักร ผลการทดสอบเครื่องจักรท างานราบรื่นมากขึ้นและ
ไม่ตดิขัด 
 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 5 

สรุปผลและอภิปารยผลการศึกษาค้นคว้า 

5.1 สรุปผลการทดสอบ           

จากการศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมของเครื่อง CNC 3 แกน โดยการออกแบบขายึดเซอร์โว
มอเตอร์ใหม่และการติดตั้งเฟืองสะพานใหม่ ด าเนินขั้นตอนต่างๆ จนกระทั่งกระบวนการทดสอบการ
ท างานของเครื่องจักร CNC 3 แกน สามารถสรุปผลการศึกษาตามวัตถุประสงค์และสมมุติฐานได้ดังนี้  

ผลการทดสอบเครื่อง CNC 3แกน เริ่มจากการจ าลองรัน G Code ดังกล่าวเพ่ือตรวจสอบ ปัญหา 
ผลการทดสอบรันตาม G Code ที่ผู้ใช้ต้องการได้อย่างปกติ และท าการทดสอบให้เครื่องท าการกัดชิ้นงาน
และท าการสังเกตลักษณะการท างานของเครื่องจักร ผลการทดสอบเครื่องจักรท างานราบรื่นมากขึ้นและ
ไม่ติดขัด 

5.2 ปัญหาและอุปสรรค           

การละเลยการท าความสะอาดสิ่งสกปรกและเศษขยะอาจส่งผลให้เกิดการสะสมที่เป็นอันตราย 
ซึ่งอาจส่งผลให้การตัดเฉือนไม่แม่นย าหรือแม้แต่เครื่องจักรขัดข้องได้ ท าให้การบ ารุงรักษาเป็นประจ า มี
ความส าคัญอย่างยิ่งเพ่ือประสิทธิภาพสูงสุด 

5.3 ข้อเสนอแนะ           
ควรดูแลและบ ารุงรักษาตามรอบระยะเวลา เพ่ือให้สามารถใช้งานได้อย่างยาวนานและมี

ประสิทธิภาพ 
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