
 
 
 
 

 
  

 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ออกแบบและพัฒนาเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วย
ระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน 2) ศึกษาประสิทธิภาพของเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบ
คอมพิวเตอร์ 4 แกน กลุ่มเป้าหมาย ได้แก่ และผู้ทรงคุณวุฒิด้านเครื่องจักร CNC จ านวน 2 ท่าน  
ท าการทดสอบ 2 แบบ ได้แก่ 1) ความคลาดเคลื่อนการเคลื่อนที่ตามแนวแกน X Y Z และ A 
(ต าแหน่งศูนย์เครื่อง) 2) ความคลาดเคลื่อนการเคลื่อนที่กัดชิ้นงานตามแนวแกน X Y  
(ต าแหน่งชิ้นงาน ) สถิติที่ใช้ในการวิจัย คือ ค่าเฉลี่ย  
 ผลการการวิจัย พบว่า 1) ค่าความคลาดเคลื่อนการเคลื่อนที่ของแกน X อยู่ในระดับ
ดีมาก แกน Y อยู่ในระดับดี แกน Z  อยู่ในระดับดีมาก แกน A อยู่ในระดับดีมาก 2) การ
เคลื่อนที่กัดชิ้นงานของแกน X อยู่ในระดับดีมาก แกน Y อยู่ในระดับปานกลาง แกน XY  อยู่
ในระดับดี 
 
ค ำส ำคัญ : เครื่องกัดตั้ง เครื่องกัดแบบ4แกน มินิซีเอ็นซี 
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Abstract 

 The objectives of this study were : 1) design and build  screw feeding 
support, 2) to study the efficiency of  screw feeding support. The scope of 
screw feeding support was study of screw working diameter limit 65 mm and  
suitable for BRIDGEPORT GX 1600 vertical milling machine. 
 The samples for evaluating and testing  screw feeding support  were 
chosen by 3 experts. The research tool was an evaluation form of efficiency. 
Data were statistically analyzed by mean  
 Research findings were as follows: 1) The moving discrepancy in X Z 
and A axis are very good, Y axis is good. 2) The machining discrepancy in X 
and XY axis is good, Y axis is medium, it operation effective. 
 
Keywords : vertical milling machine, CNC milling 4 axis 
 
บทน ำ  
 ในปัจจุบัน เทคโนโลยีมีการพัฒนาอย่างมาก มีการประดิษฐ์นวัตกรรมที่ทันสมัย ช่วย
ให้มนุษย์ได้รับความสะดวกสบายในการด าเนินชีวิตมากยิ่งขึ้น การท างานด้วยเครื่องจักร
อัตโนมัติ (CNC : Computer Numerical Controller) แต่เนื่องจากเครื่องมีขนาดใหญ่ 
ราคาแพง และต้องน าเข้าจากต่างประเทศ ดังนั้น จึงได้มีการพัฒนาเครื่องจักรอัตโนมัติ 
(CNC) ที่มีประสิทธิภาพสามารถตอบสนองต่อความต้องการของ กลุ่มอุตสาหกรรมขนาดเล็ก  
 เครื่องจักร CNC ที่ใช้ในกลุ่มอุตสาหกรรมมีอยู่ 2 ประเภท คือ เครื่อง CNC MILLING 
3 AXIS และเครื่อง CNC LATHE ซึ่งปัจจุบัน โรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ได้น าเครื่อง CNC 
MILLING 4 AXIS มาใช้ในการท างาน ทั้งนี้วิทยาลัยฯยังขาดเครื่อง CNC MILLING 4 AXIS ที่
จะมาใช้ในการเรียนการสอน เพ่ือยกระดับการเรียนการสอนมีให้ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน  

ดังนั้นจึงออกแบบและสร้างเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกนที่
ประกอบไปด้วยแกนท างานคือแกน X Y Z A สามารถกัดชิ้นงานขนาดเล็ก ระยะแกน X 
เท่ากับ 400 มิลลิเมตร ระยะแกน Y เท่ากับ 600 มิลลิเมตร  ระยะแกน Z เท่ากับ 200 
มิลลิเมตร ระยะแกน A หมุน 360 องศา เพ่ือน ามาใช้เป็นสื่อการเรียนการสอนสามารถท าให้
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นักศึกษาที่ใช้งานเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน มีความรู้และทักษะ
ในการท างานของโปรแกรมท่ีซับซ้อนมากข้ึน   

 
วัตถุประสงค์กำรวิจัย 
 1) เพ่ือออกแบบและพัฒนาเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน  
 2) เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน  
 
แนวคิด ทฤษฎี และงำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การออกแบบปฏิบัติการเสมือนที่ดีขึ้น ต้องมีการก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานที่ชัด
ชัดเจนและเป็นระบบ ซึ่งปฏิบัติการเสมือนสามารถใช้หลักการออกแบบบทเรียนของ (ADDIE 
Model)ในการออกแบบปฏิบัติการเสมือนได้ อีกทั้งหลักการออกแบบบทเรียนของ ( ADDIE 
Model )เป็นที่ยอมรับระดับสากลว่าสามารถน ามาพัฒนาบทเรียนได้อย่างมีประสิทธิภาพซึ่ง
กระบวนการขอหลักกาออกแบบบทเรียนของ (ADDIE Model) ถูกน ามาใช้กันอย่าง
แพร่หลายในงานวิจัย (นนิดา สร้อยดอกสน, 2552) [1] โดยมีกระบวนการท างานทั้งหมด 5 
ขั้นตอน ได้แก่ การวิเคราะห์( A : Analysis ) การออกแบบ( D : Design) การพัฒนา ( D : 
Development ) การทดลองใช้( I : Implementation ) การประเมินผล ( E : Evaluation ) 
โดยแต่ละขั้นตอนมีรายละเอียดดังนี้  (ฉลอง ทับศร,ี 2549: 12) [2]  
 

 
ภาพที่ 1 หลัการออกแบบ Addie Model 

 เครื่องกัด CNC ขนาดเล็ก ที่เหมาะส าหรับงานกัดชิ้นงานที่ไม่ต้องการก าลังในการตัด
วัสดุสูงและความแม่นยาสูงมากนัก ส าหรับประกอบเครื่องกัด CNC ขนาดเล็ก เริ่มจาก
ประกอบชิ้นส่วนของเครื่องจักร การต่อระบบวงจรอิเล็กทรอนิกส์ การเชื่อมต่ออุปกรณ์ควบคุม
การเคลื่อนที่ของมอเตอร์ขับเคลื่อนกับคอมพิวเตอร์ด้วยซอฟแวร์ Mach 3 การจ าลองการกัด
ผ่านซอฟแวร์ VERICUT การทดสอบความคลาดเคลื่อนเพ่ือสุ่มหาสภาวะที่เหมาะสมในการ
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กัด โดยการเดินกัดชิ้นงานแบบสลับฟันปลาจากการเคลื่อนที่ซ้ ากัน 5 รอบ เพ่ือหาค่าตัวแปร
สภาวะการกัดคือ ความเร็วป้อน ความเร่งมอเตอร์และรูปแบบการเดินกัดในแต่ละรอบที่
ให้ผลความคลาดเคลื่อนจากการกัดต่ าสุด พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนต่ าสุดในการเดินซ้ า
ต าแหน่งเดิมเฉลี่ยในแกน X และแกน Y เท่ากับ 0 และ 0.5 มิลลิเมตรตามล าดับ ที่ความเร็ว
ป้อน 1,000 มิลลิเมตร/นาที ความเร่งมอเตอร์ 200 มิลลิเมตร/วินาที² ที่ความเร็วมอเตอร์
เริ่มต้น 1,000 มิลลิเมตร/นาที ในลักษณะการเดินกัดแบบสลับฟันปลาและย้อนกลับมาที่
จุดเริ่มต้นใหม่ของทุกรอบ  
 การควบคุมเครื่องจักรด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC : Computer Numerical Control) 
เป็นระบบควบคุมค าสั่งเชิงตัวเลขและตัวอักษรด้วยคอมพิวเตอร์ โดยที่คอมพิวเตอร์จะท า
หน้าที่ ควบคุมการท างานของเครื่องจักร เก็บข้อมูลหรือช่วยในการป้อนข้อมูล เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงหรือ แก้ไขโปรแกรม ซึ่งในปัจจุบัน เครื่องจักรที่ควบคุมด้วยซีเอ็นซีนี้ สามารถท า
การป้อนข้อมูลทางมือถือ ( Manual Data Input : MDI ) ได้ท าให้เราสามารถเปลี่ยนแปลง
หรือแก้โปรแกรมได้สะดวก หรือถ้าต้องการแทรกข้อมูล  การให้ขนาดใหม่ การเปลี่ยน
ความเร็วรอบ การเปลี่ยนความเร็วตัดและอัตราป้อน ก็สามารถท าได้โดยง่ายเครื่องจักร
อัตโนมัติ (CNC) เป็นเครื่องจักรที่ท างานโดยอัตโนมัติ สามารถผลิตชิ้นงานที่มี การ
เปลี่ยนแปลงขนาดหรือรูปทรงบ่อย ๆ ได้ดี เพราะสามมารถแก้ไขข้อมูลต่าง ๆ ได้โดยตรงที่
โปรแกรม ดังนั้นจึงเหมาะกับการผลิตชิ้นงานต้นแบบ ( Prototype) หรือผลิตชิ้นงานในสาย
งานผลิต ซึ่งเหมาะกับอุตสาหกรรมขนาดกลาง การรับส่งข้อมูลส าหรับการท างานโดยตรง
ด้วยแป้นพิมพ์ของแผงควบคุม (Key Board) ก็ได้ แต่ก่อนที่จะ ส่งข้อมูลเพ่ือให้เครื่องจักร
ท างานจ าเป็นต้องมีการสร้างโปรแกรมการท างานตามล าดับมาก่อน แล้วท าการตรวจสอบ
ข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นพร้อมกับแก้ไขให้ถูกต้อง ท าให้ลดการเกิดความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นกับ
เครื่องจักร Mini CNC  
 

วิธีด ำเนินกำรวิจัย 
 ออกแบบโครงการโดยใช้หลักการของ ( Addie Model ) โดยมีกระบวนการท างาน
ทั้งหมด 5 ขั้นตอน ได้แก่  
 1) การวิเคราะห์ (A : Analysis)การวิเคราะห์ปัญหา เครื่องจักร CNC ที่ใช้ในการเรียน
การสอนมีอยู่ 2 ประเภท คือ เครื่อง CNC MILLING 3 AXIS และเครื่อง CNC LATHE ซึ่ง
ปัจจุบัน โรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ได้ท างานที่ซับซ้อนมากขึ้น ท าให้ต้องมีออกแบบการ
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พัฒนาเครื่อง CNC MILLING 4 AXIS มาใช้ในการท างานที่ซับซ้อนได้มากกว่าเครื่อง CNC 
MILLING 3 AXIS ผู้วิจัยจึงออกแบบและสร้างเครื่อง CNC MILLING 4 AXIS MINI ที่จะมาใช้
ในเป็นสื่อการสอน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพให้วิทยาลัยฯมีเครื่องมือการเรียนการสอนที่ครบมาก
ยิ่งขึ้น การวิเคราะห์ปัญหาในการสร้างเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) นั้นเป็นเรื่องที่ซับซ้อน ทั้ง
ในเรื่องของ โครงสร้างการเคลื่อนที่ของแต่ล่ะแกน วัสดุที่ต้องใช้ ระบบไฟฟ้า การออกแบบ  
 2) (D : Design) กระบวนการออกแบบนั้นใช้โปรแกรม Autodesk Inventor 
Professional 2019 ออกแบบส่วนประกอบต่าง ๆ  

ภำพที่ 2 ส่วนประกอบของเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน 
 3) การพัฒนา (D : Development) ขั้นตอนการสร้างออกแบบโดยใช้ โปรแกรม 
Autodesk Inventor Professional 2019 ออกแบบส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่อง หา
ข้อมูลที่เกี่ยวกับระบบไฟฟ้า เพ่ือน ามาจัดหาวัสดุ จัดซื้อวัสดุตามแบบที่วางแผนไว้ เริ่มท า
โครงเครื่องโดยใช้วัสดุที่เป็นสแตนเลส แล้วน ามาขึ้นรูป เจาะรูตามแบบ จากนั้นน าชิ้นส่วน
ต่างๆ มาประกอบ โดยเริ่มประกอบจากฐานแกน Y ใช้บล็อกสไลด์ ขบเคลื่อนด้วยการ
ประกอบสเต็ปเปอร์มอเตอร์กับหลีดสกูร  แล้วมาประกอบแกน Z แนวแกนตั้ง และแกน X 
ด้านบน  
 4) การทดลองใช้ (I : Implementation) กระบวนการทดลองการใช้งาน ได้แบ่งเป็น 2 
ขั้นตอน การทดลองแนวแกน X Y Z และ A , การทดลองกัดงานจริงให้ได้ขนาดที่ถูกต้อง 
การเคลื่อนที่ตามระยะนั้น เป็นการตรวจสอบความถูกต้องก่อนที่น าไปสั่งใช้งานกับชิ้นงาน
เพ่ือให้ได้ระยะที่ถูกต้อง กระบวนการทดสอบนั้นสามารถท าได้โดยการใช้ค าสั่งในส่วนของ
การพิมพ์ค่าในช่อง Input ของแถบหน้าต่าง Manual Control ด้วยการป้อนค าสั่งให้
มอเตอร์ท างานที่ละแกน เพ่ือวัดระยะทางโดยใช้ เวอร์ เนียร์ ไดอัลเกจและไมโครมิเตอร์ ใน
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การวัดเพื่อเทียบกับค าสั่งที่ป้อนตามแนวแกน X Y Z และ A โดยมีการเก็บข้อมูลลงในตาราง
เพ่ือท าการวิเคราะห์ 
 5) การประเมินผล (E : Evaluation) การวัดประเมินผลการเคลื่อนที่ตามระยะนั้นเป็น
การตรวจสอบความถูกต้องก่อนที่น าไปสั่งใช้งานกับชิ้นงานจริงเพ่ือให้ได้ระยะที่ถูกต้องและ
แม่นย าที่สุด กระบวนการทดสอบนั้นท าได้ไม่ยาก สามารถท าได้โดยการใช้ค าสั่งในส่วนของ
การพิมพ์ค่าในช่อง Input ของแถบหน้าต่าง Manual Control ด้วยการป้อนค าสั่งให้
มอเตอร์ท างานที่ละแกน เพ่ือวัดระยะทางโดยใช้ เวอร์เนียร์ ไดอัลเกจและไมโครมิเตอร์ ใน
การวัดเพื่อเทียบกับค าสั่งที่ป้อนตามแนวแกน X Y Z และ A โดยมีการเก็บข้อมูลลงในตาราง
เพ่ือท าการวิเคราะห์ แบ่งเป็น 2 หัวข้อดังนี้  
 5.1. การหาประสิทธิภาพของการเคลื่อนที่ตามแนวแกน X Y Z และ A โดยการหา
ประสิทธิภาพการเคลื่อนที่ของแกน X,Y สั่งการเคลื่อนท่ีระยะ 100, 150, 250 มม. แกน Z ที่
ระยะ 25, 50, 120 มม. แกน A 90°, 180°, 270° แต่ละแกนจ านวน 3 ครั้งแล้ววัดค่าระยะ
การเคลื่อนทีเ่กิดขึ้นจริงของแต่ละแกน เปรียบเทียบเกณฑ์ประสิทธิภาพ 

5.2. การหาประสิทธิภาพการเคลื่อนที่กัดชิ้นงานตามแนวแกน X Y Z ทดสอบการกัด
ชิ้นงานตามรูปแบบที่ก าหนด 3 รูปแบบ ได้แก่ วงกลม สี่เหลี่ยมผืนผ้า และสี่เหลี่ยมจัตุรัส 
จากนั้นวัดขนาดชิ้นงานจริงแล้ว  และเก็บบันทึกข้อมูลเปรียบเทียบเกณฑ์ประสิทธิภาพ 
ดังภาพ 3 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 3 แบบทดสอบการกัด 
 

A 

B 

C

 

E  
D 
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เกณฑ์ในการวิเคราะห์ข้อมูล เครื่องกัดตั้งอัตโนมัติควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 
4 แกน โดยแปลผล วิเคราะห์ผล ตามความคลาดเคลื่อนของผลการวัดระยะหรือขนาดของ
งานเทียบกับการป้อนค่าในโปรแกรม ตามเกณฑ์ดังนี้ 

การทดสอบระยะของแกน X Y Z 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.00 – 0.20 มม. หมายถึง ประสิทธิภาพดีมาก 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.21 – 0.40 มม. หมายถึง ประสิทธิภาพดี 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.41 – 0.60 มม. หมายถึง ประสิทธิภาพปานกลาง 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.61 – 0.80 มม. หมายถึง ประสิทธิภาพน้อย 
ค่าความคลาดเคลื่อนตั้งแต่   0.81 มม. หมายถึง ประสิทธิภาพควรปรับปรุง 
การทดสอบระยะของแกน A 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.00 – 0.20 องศา หมายถึง ประสิทธิภาพดีมาก 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.21 – 0.40 องศา หมายถึง ประสิทธิภาพดี 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.41 – 0.60 องศา หมายถึง ประสิทธิภาพปานกลาง 
ค่าความคลาดเคลื่อน  0.61 – 0.80 องศา หมายถึง ประสิทธิภาพน้อย 
ค่าความคลาดเคลื่อนตั้งแต่   0.81 องศา หมายถึง ประสิทธิภาพควรปรับปรุง 
สถิติที่ใช้ในกำรวิเครำะห์ข้อมูล 
.1 สถิติพื้นฐานค่าเฉลี่ย ค านวณจากสูตร  

𝑋̅ =
∑𝑥

𝑁
 

แทนค่า 𝑋̅     = ค่าเฉลี่ย 

  ∑𝑥 = ผลรวมทั้งหมด 
  N      = จ านวนครั้ง 

ผลกำรวิจัย 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที่ 4 เครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน 

3 

5 

6 

1 

4 

2 
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 1) ชุดขับเคลื่อนแกน X มีหน้าที่ เคลื่อนที่ไปทางด้าน ซ้าย – ขาว 
 2) ชุดขับเคลื่อนแกน Y มีหน้าที่ เคลื่อนที่ไปทางด้าน หน้า - หลัง 
 3) ชุดขับเคลื่อนแกน Z มีหน้าที่ เคลื่อนที่ไปทางด้าน ขึ้น – ลง 
 4) ชุดขับเคลื่อนแกน A มีหน้าที่ หมุนเคลื่อนที่ไปทางด้าน ซ้าย – ขาว 
 5) มอเตอร์สปินเดิล  
 6) โต๊ะจับยึดชิ้นงาน 

 
ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบระยะของแกน X Y 
ค าสั่งที่ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ ( มม. ) 

ระยะทางท่ี เวอร์เนียร์ วัดได้ (มม.) ค่าความคลาด
เคลื่อน (mm) 

ระดับ
ประสิทธิภาพ ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 เฉลี่ย 

X 100.00 99.95 100.10 100.18 100.07 0.07 ดีมาก 
X 150.00 150.00 149.96 150.12 150.03 0.03 ดีมาก 
X 250.00 250.05 249.98 250.08 250.04 0.04 ดีมาก 

ค่าเฉลี่ย 0.05 มากที่สุด 
ค าสั่งที่ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ ( มม. ) 

ระยะทางท่ี เวอร์เนียร์ วัดได้ (มม.) 
ค่าความคลาด
เคลื่อน (mm) 

ระดับ
ประสิทธิภาพ 

Y 100.00 100.30 100.15 100.21 100.22 0.22 ดี 
Y 150.00 150.14 150.26 150.15 150.18 0.18 ดีมาก 
Y 250.00 250.22 250.31 250.18 250.24 0.24 ดี 

ค่าเฉลี่ย 0.21 ดี 
 
 จากตารางที่ 1 ผลการทดสอบระยะของแกน X อยู่ในระดับดีมาก มีค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อน 0.05 มม. ผลการทดสอบระยะของแกน Y อยู่ในระดับดี มีค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อน 0.21 มม.  

ตารางท่ี 2 ผลการทดสอบระยะของแกน Z 
ค าสั่งที่

ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ (มม.) 

ระยะทางท่ี เวอร์เนียร์ วัดได้ ( มม. ) ค่าความ
คาดเคลื่อน 

(mm) 

ระดับ
ประสิทธิภาพ 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

เฉลี่ย 

Z 25.00 24.59 25.02 25.05 24.89 0.11 ดีมาก 
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Z 50.00 50.05 49.98 49.95 50 0 ดีมาก 
Z 120.00 120.05 119.95 119.98 120 0 ดีมาก 

ค่าเฉลี่ย 0.11 ดีมาก 

 จากตารางที่ 2 ผลการทดสอบระยะของแกน Z  อยู่ในระดับดีมาก มีค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อน 0.11 มม.  

 
ตารางท่ี 3 ผลการทดสอบระยะของแกน A 
ค าสั่งที่ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ (องศา) 

ระยะทางท่ี วัดได้ ( องศา ) ค่าความคาด
เคลื่อน (องศา) 

ระดับ
ประสิทธิภาพ ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 เฉลี่ย 

A 90.00 91.00 89.59 90.00 90.17 0.17 ดีมาก 
A 180.00 179.00 179.51 180.50 179.69 0.31 ดี 
A 270.00 269.50 269.90 270.15 269.85 0.15 ดีมาก 

ค่าเฉลี่ย 0.21 ด ี

 

 จากตารางที่ 3 ผลการทดสอบระยะของแกน A อยู่ในระดับดีมาก มีค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อน 0.21 องศา  

ตารางท่ี 4 ผลการทดสอบการทดสอบกัดชิ้นงานจริง 

ต าแหน่งที่วัด 
ขนาดที่วัดได้จริง (มม.) ค่าความคาด

เคลื่อน (มม.) 
ระดับ

ประสิทธิภาพ ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 เฉลี่ย 

A(แกนY) 60.65 60.50 60.66 60.60 0.60 ปานกลาง 

B(แกนX) 25.06 25.07 25.11 25.08 0.08 ดีมาก 

C(แกนXY) 30.13 30.30 30.27 30.23 0.23 ดี 

D(แกนX) 25.03 25.11 25.08 25.07 0.07 ดีมาก 

E(แกนY) 25.20 25.18 25.31 25.23 0.23 ดี 
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 จากตารางที่ 4  ผลการทดสอบการกัดชิ้นงาน แกน X มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน อยู่
ในระดับดีมาก มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 0.08 มม. แกน Y มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 
อยู่ในระดับดี มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 0.42 มม. แกน XY มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 
อยู่ในระดับดี มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 0.23 มม. 
 
กำรอภิปรำยผลกำรวิจัย 
 ผลการทดสอบระยะของแกน X อยู่ในระดับดีมาก มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 0.05 
มม. ผลการทดสอบระยะของแกน Y อยู่ในระดับดี มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 0.21 มม. 
อาจเนื่องจากโครงสร้างของแกน Y มีระยะที่ยาวท าให้การประกอบและการปรับความขนาน
ของ Guide ไม่สมบูรณ์เป็นผลให้การเคลื่อนที่ไม่เรียบ ส่งผลให้ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 
ของแกน Y มีประสิทธิภาพอยู่ในระดับดี ผลการทดสอบระยะของแกน Z  มีค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อน 0.11 มม. อยู่ในระดับดีมาก อาจเนื่องจากโครงสร้างของแกน Z มีระยะการ
เคลื่อนที่สั้น เนื่องจากต้องหลบแกน A จึงท าให้เกิดความคลาดเคลื่อนน้อย ผลการทดสอบ
ระยะของแกน A มีค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อน 0.21 องศา อยู่ในระดับดีมาก ซึ่งสอดคล้องกับ 
ทศพิธ วิสมิตนันท์ (2555 : บทคัดย่อ) [3] เครื่องกัด CNC ขนาดเล็ก ที่เหมาะส าหรับงานกัด
ชิ้นงานโฟมที่ไม่ต้องการก าลังในการตัดวัสดุสูงและความแม่นย าสูงมากนัก ส าหรับประกอบ
กันเป็นแม่แบบในแบบหล่อโฟมหาย โดยเริ่มจากประกอบชิ้นส่วนของเครื่องจักร การต่อ
ระบบวงจรอิเล็กทรอนิกส์ การเชื่อมต่ออุปกรณ์ควบคุมการเคลื่อนที่ของมอเตอร์ขับเคลื่อนกับ
คอมพิวเตอร์ด้วยซอฟแวร์ Mach 3 การจ าลองการกัดผ่านซอฟแวร์ VERICUT การทดสอบ
ความคลาดเคลื่อนเพ่ือสุ่มหาสภาวะที่เหมาะสมในการกัด โดยการเดินกัดชิ้นงานโฟมแบบ
สลับฟันปลาจากการเคลื่อนที่ซ้ ากัน 5 รอบ เพื่อหาค่าตัวแปรสภาวะการกัดคือ ความเร็วป้อน 
ความเร่งมอเตอร์และรูปแบบการเดินกัดในแต่ละรอบที่ให้ผลความคลาดเคลื่อนจากการกัด
ต่ าสุด พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนต่ าสุดในการเดินซ้ าต าแหน่งเดิมเฉลี่ยในแกน X และแกน Y 
เท่ากับ 0 และ 0.5 มิลลิเมตรตามลาดับ ที่ความเร็วป้อน 1,000 มิลลิเมตร/นาที ความเร่ง
มอเตอร์ 200 มิลลิเมตร/วินาที² ที่ความเร็วมอเตอร์เริ่มต้น 1,000 มิลลิเมตร/นาที ใน
ลักษณะการเดินกัดแบบสลับฟันปลาและย้อนกลับมาท่ีจุดเริ่มต้นใหม่ของทุกรอบ 
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ข้อเสนอแนะจำกกำรวิจัย 
 ข้อเสนอแนะจากการวิจัยครั้งนี้ 
 ผู้ที่มาใช้งานเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกน ควรมีความรู้ความ
เข้าใจเบื้องต้นเกี่ยวกับ เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) ตรวจสอบอุปกรณ์ตรวจสอบอุปกรณ์
เครื่องมือก่อนหรือหลังใช้งานเครื่องกัดตั้งควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์แบบ 4 แกนทุกครั้ง 
 ข้อเสนอแนะจากการวิจัยครั้งนี้ 
 1. ระบบขับเคลื่อนแกนต่างๆ ของเครื่องกัดควรใช้ Ball screw แทน Lead screw 
เพ่ือเพ่ิมความเท่ียงตรงให้ดีขึ้น 
 2. ควรเพิ่มระบบการเข้าต าแหน่งศูนย์ของเครื่องจักร เพ่ือให้การท างานครั้งต่อไปของ
เครื่องจักร หลังจากปิดการท างานไปแล้ว สามารถเริ่มท างานใหม่ได้ที่ต าแหน่งเดิม 
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