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    บทคัดย่อ 

โครงงานเรื่อง แกะสลักด้วยเลเซอร์ ในปัจจุบันเทคโนโลยีมีการพัฒนาอย่างมากมีการประดิษฐ์นวัตถกรรมทาง
เทคโนโลยีที่ทันสมัย ช่วยให้มนุษย์ได้รับความสะดวกสบายในการด าเนินชีวิตมากยิ่งขึ้นการท างานด้วยเครื่องจักร
อัตโนมัติเป็นระบบที่ทันสมัยสามารถประยุกต์ใช้ได้หลายรูปแบบ ในการจัดการเรียนการสอนวิชาออกแบบ จ า เป็น
อย่างยิ่งที่จะใช้เครื่อง CNC (Computer Numerical Control) เพ่ือตรวจสอบและศึกษารายละเอียดของชิ้นงานที่
ได้ศึกษาจากเครื่อง CNC จากอินเทอร์เน็ต ในประเด็น เรื่องการสร้างเครื่องการท างานของเครื่อง ประโยชน์และ
ความคุ้มค่าในการจัดสร้างเครื่องจากการศึกษาพบว่าเครื่องที่สามารถสร้าง กัด เจาะ ได้หลายรูปแบบ จึงคิดสร้าง
เครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ เป็นเครื่องที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ มีกระบวนการท างาน2กระบวนการ คือ 1.ใช้
กระบวนการเติมเนื้อวัตถุเพ่ือให้เกิดเป็นลวดลาย ตามต้องการโดยอาศัยรูปแบบดิจิตอล ซวึ่งการาเติมเนื้อหรือ วัสดุ
ลงไปเรียกว่า Additive Process ซึ่งการกัด เจาะ นั้นจะค่อยไปทีละ Layer หรือทีละชั้น หรือตามสั่ง 2.ใช้
กระบวนการกัดเนื้อวัตถุเพ่ือให้เกิดเป็นรูปร่างที่ต้องการโดยอาศัยรูปแบบดิจิตอล ซึ่งการกัดเนื้อวัตถุลงไปเรียกว่า 
Cutting Process ซ่งการกัดนั้นจะค่อยกัดไปทีละ Layer หรือทีละชั้น ยกตัวอย่างถ้าเราตต้องการขุดดินลง 2 เมตร 
เราต้องเริ่มขุดจากข้างบนก่อนแล้วค่อยๆขุดลงมาทีละชั้น ซึ่งเป็นหลักการเดียวกับเครื่อง CNC 

ผลการด าเนินการ พบว่ามีกระบวนการท างาน2กระบวนการ คือ 1.ใช้กระบวนการเติมเนื้อวัตถุเพ่ือให้เกิดเป็น
ลวดลาย ตามต้องการโดยอาศัยรูปแบบดิจิตอล ซวึ่งการาเติมเนื้อหรือ วัสดุลงไปเรียกว่า Additive Process ซึ่งการ
กัด เจาะ นั้นจะค่อยไปทีละ Layer หรือทีละชั้น หรือตามสั่ง 2.ใช้กระบวนการกัดเนื้อวัตถุเพ่ือให้เกิดเป็นรูปร่างที่
ต้องการโดยอาศัยรูปแบบดิจิตอล ซึ่งการกัดเนื้อวัตถุลงไปเรียกว่า Cutting Process ซ่งการกัดนั้นจะค่อยกัดไปทีละ 
Layer หรือทีละชั้น ยกตัวอย่างถ้าเราตต้องการขุดดินลง 2 เมตร เราต้องเริ่มขุดจากข้างบนก่อนแล้วค่อยๆขุดลงมา
ทีละชั้น ซึ่งเป็นหลักการเดียวกับเครื่อง CNC 

 

 



     ค ำน ำ 

รายงานเล่มนี้เป็นส่วนหนึ่งของวิชาโครงการ ซึ่งสามชิกในกลุ่มได้ศึกษาค้นคว้าเกี่ยวกับเรื่อง เครื่องแกะสลัก
ด้วยเลเซอร์ ซึ่งรายงานนี้มีเนื้อหาเกี่ยวกับการศึกษาข้อมูล การขออนุมัติโครงการ ขั้นตอนการด าเนิน
โครงการ การทดลอง การสรุปผลด าเนิน จนส าเร็จอย่างละเอียดและครบถ้วน 
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เครื่องมือการวิจัย     7 
ขั้นตอนการเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์            8 
รูปภาพประกอบขณะสร้าง            12 
บทที่ 4 การวิจัย             13 
การทดสอบกระบวนการเคลื่อนที่            13 
ผลการทดสอบ             14 
บทที่ 5 สรุปผล อภิปราย และข้อเสนอแนะ           15 
สรุปผลวิจัย             15 
อภิปราย             15 
ข้อเสนอแนะ             15 

 
 
 
  



สำรบัญ (ต่อ) 

บรรณำนุกรม                 หน้ำ 
บรรณานุกรมภาษาไทย          16 
บรรณานุกรมภาษาต่างประเทศ         16 
ภำคผนวก 
ภาคผนวก ก รายชื่อผู้เชี่ยวชาญ 
ภาคผนวก ข ภาพลงงาน 
ภาคผนวก ค แบบน าเสนอโครงการ 
ภาคผนวก ง แบบประเมินความพึงพอใจ 
ภาคผนวก จ ประวัติผู้วิจัย 
ภาคผนวก ฉ อัพโหลดรูปเล่มที่เว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
ประวัติผู้วิจัย 
 

 

 

 

 

  



 

 



บทที่1 

บทน ำ 

ควำมเป็นมำของโครงงำน 
 เนื่องจากในปัจจุบันมีการแกะสลักลาย 2D ด้วยเลเซอร์แพร่หลายในบ้างพ้ืนที่จึงท าการเลือกท า
เครื่องเลเซอร์แกะสลักลายไม้เลยท าให้เห็นว่าเครื่องจักรขนาดที่ใหญ่ยากต่อการพกพาไปทุกสถานที่ ได้
ท าการศึกษาและข้อมูลเพ่ิมเติมจากเว็บไซต์ต่างๆได้เจอกับเครื่อง LASER PECKER 1 PRO (BASIC) ได้ลองศึกษาดู
จึงได้ว่าค่าใช้จ่ายมูลค่าที่สูงและราคาแพงมากจึงท าการคิดค้นและหาข้อมูลของวัสดุและคิดหาวิธีการลดต้นทุนลง
เพ่ือที่ประชาชนทั่วไปหาซื้อและใช้งานได้ง่ายและสามารถพกพาไปได้ทุกสถานที่ ในปัจจุบันมีการแกะสลักใน
รูปแบบสองมิติด้วยการเลเซอร์ แพร่หลายในบางพ้ืนที่จึงมีการเลือกท า เครื่องเลเซอร์แกะสลักในรูปแบบสองมิติ  
เลยท าให้เห็นว่าเครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่ยากต่อการพกพาไปในทุกสถานที่  ในการจัดสร้างเครื่องจากการศึกษา
พบว่าเครื่องที่สามารถ กัด เจาะ ได้หลายรูปแบบจึงคิดสร้างเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ เป็นเครื่องจักรที่ควบคุม
ด้วยคอมพิวเตอร์มีกระบวนการท างาน 2 กระบวนการ คือ 1.ใช้กระบวนการเติมเนื้อวัตถุเพ่ือให้เกิดเป็นลวดลาย
ตามต้องการโดยอาศัยรูปแบบดิจิตอล ซึ่งการเติมเนื้อหรือวัตถุลงไปเรียกว่า Additive Process ซึ่งการกัดเจาะนั้น
จะค่อยไปทีละLayer หรือทีละชั้นหรือตามที่สั่ง 2.ใช้กระบวนการกัดเนื้อวัตถุเพ่ือให้เกิดเป็นรูปร่างที่ต้องการโดย
อาศัยรูปแบบดิจิตอล ซึ่งการกัดเนื้อหรือวัตถุลงไปเรียกว่า cutting process ซึ่งการกัดนั้นจะค่อยกัดไปทีละ Layer 
หรือทีละชั้น ยกตัวอย่างถ้าเราต้องการขุดดินลง2เมตร เราต้องเริ่มขุดจากบนก่อนแล้วค่อยๆขุดลงมาทีละชั้น 
ซึ่งเป็นหลักการเดียวกับเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
 
วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
     1. เพ่ือใช้งานประเภท กัด เจาะ เซาะร่อง ชิ้นงานจ าพวกแก้วโลหะ 
    2. เพ่ือกัดลายชิ้นงานแบบสองมิติ 

  3. เพ่ือสร้างชิ้นงานให้สวยงาม และน าไปใช้การต่อยอดสร้างชิ้นงานในอนาคต 
ขอบเขตของการด าเนินงาน 
     1. โครงสร้างเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ มีลักษณะโครงสร้างเป็นโลหะ ในการเคลื่อนที่แกน X,Y ใช้เฟือง
และสเต็บมอเตอร์เป็นตัวขับเคลื่อนแกนต่างๆ 
     2. การควบคุมใช้การโปรแกรมม่ิงบนบอร์ด Arduino โดยใช้โปรแกรม Autodesk Fusion 360 เป็นส่วน
ที่ใช้ออกแบบ และใช้โปรแกรม universal G-Code sender 2.0.0 เป็นตัวสั่งงานให้ส เต็ปเปอร์มอเตอร์เพื่อ
ขับเคลื่อนเฟืองในแนวแกน X,Y และขับเคลื่อนบอสสกรูในแนวแกนZ 
      3. พ้ืนที่การใช้งานแกน X = 15cm. แกน Y = 15cm. แกน Z ไม่เคลื่อนที่ระยะ 20cm 
 
 



ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
      1. สามารถสร้างเครื่องได้เองในต้นทุนที่ต่ าและบ ารุงรักษาได้ง่าย 

2. สามารถสร้างป้ายชื่อ ป้ายต่างๆ พวงกุญแจ และสิ่งของประดับได้ 
      3. สามารถน าไปใช้งานประเภทกัด เจาะ เซาะร่อง จ าพวกโลหะ กระดานไม้ พลาสติก และวาดรูปลายเส้น
ได ้

วิธีการด าเนินงาน 
 

 
ล าดับที่ 

 
 

กิจกรรม 
ตุลาคม 
2567 

พฤศจิกายน 
2567 

ธันวาคม 
2567 

มกราคม 
2568 

กุมภาพันธ์ 
2568 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ขออนุมัตโิครงการ                     

2 ศึกษาค้นคว้าข้อมูล/
ออกแบบชิ้นงาน 

                    

3. จัดหาวัสดุ  อุปกรณ์                     

4. ลงมือปฏิบัติงาน                     

5. ทดลองใช้/เก็บขอมูล                      

6. น าเสนอ/รายงานผล                      

 
 
 



บทที่2 

แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวข้อง 

แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวข้อง 
1. กระบวนการพัฒนาเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
2. การพัฒนาเครื่องแกะด้วยเลเซอร์ 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 1. งานวิจัยในประเทศ 
 2. กรอบแนวความคิดในการวิจัย 
กระบวนการพัฒนาเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
 การควบคุมเครื่องจักรด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC : Computer numerical Control) เป็นระบบควบคุม
ค าสั่งเชิงตัวเลขและอักษรด้วยคอมพิวเตอร์ โดยที่คอมพิวเตอร์จะท าหน้าที่ ควบคุมการท างานของเครื่องจักร เก็บ
ข้อมูลหรือช่วยในการป้อนข้อมูล เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงหรือ แก้ไขโปรแกรม วึ่งในปัจจุบัน เครื่องจักรที่ควบคุมด้วย
ซีเอ็นซี สามารถท าการป้อนข้อมูลทางมือถือ (Manual Data Input : MDI) ได้ท าให้เราสามารถปลี่ยนแปลงหรือ
แก้ไขโปรแกรมได้สะดวก หรือถ้าต้องการแทรกข้อมูลการให้ขนาดใหม่ การเปลี่ยนความเร็วรอบ เป็นความเร็วตัด
และอัตราป้อนก็สามารถท าได้โดยง่ายเครื่อง CNC เป็นเครื่องจักรที่ท างานโดยอัตโนมัติ สามารถผลิตชิ้นงานที่มี 
การเปลี่ยนแปลงขนาดหรือรูปทรงบ่อยๆได้ดีเพราะสามารถแก้ไขข้อมูลต่างๆ โดยตรงที่โปรแกรม ดังนั้นจึงเหมาะ
กับการผลิตชิ้นงานต้นแบบ (Prototype) หรือผลิตชิ้นงานในสายงานผลิต วึ่งเหมาะ กับอุตสาหกรรมขนาดกลาง
การรับส่งข้อมูลส าหรับการงานของโดยตรงแป้นพิมพ์ของแผงควบคุม (Key Board) ก็ได้ แต่ก่อนที่จะส่งข้อมูลให้
เครื่องจักรท างานจ าเท าป็นต้องมีการสร้างโปรแกรมการท างานตามล าดับมาก่อน แล้วท าการตรวจสอบ
ข้อผิดพลาดที่เกิดข้ึนพร้อมกับแก้ไขให้ถูกต้อง ท าให้ลดการเกิดความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นกับเครื่องจักร 
 การผลิตชิ้นงานจะถูกควบคุมด้วย Controller ไม่ว่าจะเป็นระยะของการท างาน การเคลื่อนที่ในแกน 
X,Y,Zจะถูกค านวณค าสั่ง G-Code (เป็นภาษามาตรฐานที่เครื่องจักรสามารถอ่านได้) รวมทั้งควบคุมต าแหน่ง,
ทิศทาง,ความเร็วในการท างานของเครื่อง ซึ่งมีความซับซ้อนและราคาสูง การซ่อมบ ารุงต้องเสียค่าใช้จ่ายสูง แต่
ปัจจุบันเราสามารถท าให้ Controller ดังกล่าวมีราคาถูก โดยน าวีพีคอมพิวเตอร์มาเป็น Controller ได้ ซึ่ง
โปรแกรมที่ใช้เทคโนโลยีทางด้านCAD/CAM เป็นการน าเอาคอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบและเขียนแบบ 
เนื่องจาก CAD/CAM ต้องอาศัยข้อมูลจาก เครื่องจักร CAD จึงจะสามารถท างานได้ซึ่งเป็นการท างานร่วมกันจึง
เรียกเทคโนโลยีนี้ว่า CAD/CAM กระบวนการ CAD/CAM 
 
 
 
 
 
 
 



2.1 ส่วนประกอบพื้นฐานของระบบซีเอ็นซี 
การควบคุมเครื่องจักรด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC : Computer Numerical Control) เป็นระบบควบคุม

ค าสั่งเชิงตัวเลขและตัวอักษรด้วยคอมพิวเตอร์ โดยที่คอมพิวเตอร์จะท าหน้าที่ ควบคุมการท างานของเครื่องจักร 
เก็บข้อมูลหรือช่วยในการป้อนข้อมูล เมื่อมีการเปลี่ยนโปรแกรม แก้ไขโปรแกรม วึ่งในปัจจุบัน เครื่องจักรที่
ควบคุมด้วยซีเอ็นซีนี้ สามารถท าการป้อนข้อมูลทางมือถือ (Manual Data Input : MDI) ได้ท าให้เราสามารถ
เปลี่ยนแปลงหรือแก้โปรแกรมได้สะดวก หรือถ้าต้องการแทรกข้อมูลการให้ขนาดใหม่ การเปลี่ยนความเร็วรอบ 
การเป็นความเร็วตัดและอัตราป้อนก็สามารถท าได้โดยง่ายเครื่อง CNC เป็นเครื่องจักรที่ท างานโดยอัตโนมัติ 
สามารถผลิตชิ้นงานที่มี การเปลี่ยนแปลงขนาดหรือรูปทรงบ่อยๆได้ดี เพราะสามารถแก้ไขข้อมูลต่างๆ โดยตรงที่
โปรแกรม ดังนั้นจึงเหมาะกับการผลิตชิ้นงานต้นแบบ (Prototype) หรือผลิตชิ้นงานในสายงานผลิต ซึ่งเหมาะ 
กับอุตสาหกรรมขนาดกลางการรับส่งข้อมูลส าหรับการท างานของเครื่องจักร สามารถผ่านตัวกลางส่งสัญญาณ
ต่างๆ หรือจะป้อนข้อมูลจะถูกก าหนดไว้และยังสามารถน าโปรแกรมนั้นมาใช้ใหม่ได้อีกเมื่อการผลิตชิ้นต่ออๆไป
ได้อีก เครื่องจักรซีเอ็นซีการเคลื่อนที่ต่างๆ ที่จ าเป็นในการผลิตชิ้นงานจะท างานโดยอัตโนมัติโดยตัวของ
เครื่องจักรเอง โดยอาศัยข้อมูลจากชุดควบคุมเครื่องท างานตาข้อมูลตัวเลข (numerical information) ที่ป้อน
ให้กับชุดควบคุมของเครื่องจักร CNC ในรูปแบบของรหัส(Code)ที่ชุดควบคุมเข้าใจได้ในกระบวนการระบบ
ขับเคลื่อนจะต้องมีการออกแบบให้รับการท างานอย่างมีประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ควบคุมระบบเชิงตัวเอง 
เช่น ระบบเฟืองทด เพลาหมุน พร้อมแบริ่งที่มีความเที่ยงตรงสูง ระบบการหล่อลื่นพร้อมกับการระบายความ
ร้อน เป็นต้น นอกจากนั้นยังมีระบบจับยึดเครื่องมือที่ก าหนดไว้ เป็นมาตรฐานซึ่งแตกต่างจากการจับยึด
เครื่องจักรทั่วไป กล่าวอีกในหนึ่งคือการรับสินในการกระท าการท างานขั้นตอนการท างานต่างๆจะกระท าเพียง
ครั้งเดียวกล่าวคือจะกระท าในขั้นตอนการวางแผนและการสร้างโปรแกรมส าหรับควบคุมเครื่องจักรเท่านั้น 
หลังจากนั้นโปรแกรมจะถูกน าไปใช้ในกระบวนการท างานของเครื่องจักรส าหรับผลิตชิ้นงานที่ต้องการ โดย
สามารถท าการผลิตซ้ าๆกันกี่ครั้งก็ได้ตามต้องการ เนื่องจากจากโปรแกรมการท างานซึ่งเปรียบเสมือนการวาง
แผนการท างาน ที่ได้จัดเตรียมขั้นตอนการท างานทุกขั้นตอนเพ่ือป้องกันการเสียหายที่อาจเกิดขึ้นได้ การผลิต
ชิ้นส่วนด้วยเครื่องจักร CNC ยังช่วยลดเวลาในการท างานอ่ืนๆที่จ าเป็นด้วย เช่น ลดเวลาการตรวจสอบของ
ชิ้นงานลดเวลาในการปรับความเร็วของ Spinle เป็นต้น 

2.2ของดีและข้อจ ากัดของซีเอ็นซี 

ข้อดี 

1. มีความเท่ียงตรงสูงและได้ชิ้นงานที่มีความคงท่ีสม่ าเสมอ 
2. ผลผลิตเพ่ิมข้ึนแต่ใช้เวลาน้อยและค่าใช้จ่ายในการผลิตลดลง 
3. ลดจ านวนเครื่องมือและอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน 
4. ไม่จ าเป็นต้องใช้คนที่มีทักษะและประสบการณ์ในการควบคุมเครื่องจักรท าให้

ประหยัดค่าใช้จ่าย 
5. การตรวจสอบคุณภาพท าได้ง่ายโดยไม่จ าเป็นต้องตรวจสอบคุณภาพทุกข้ันตอน 

 



ข้อจ ากัด 

   1. เครื่องจักรในระบบซีเอ็นซีมีราคาสูงท าให้ค่าลงทุนในการผลิตช่วงต้นๆสูงตามไปด้วย 
   2. การบ ารุงรักษายุ่งยากและค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงสูง 
   3. จ าเป็นต้องใช้คนงานที่มีความรู้และทักษะสูงในการเขียนโปรแกรมสั่งงาน 
   4. จ าเป้นต้องมีการฝึกอบรมให้กับคนงานในกรณีที่จะน าระบบซีอ็นซีไปใฃ้ทดแทน
เครื่องจักรกลแบบเดิม 
 2.4 การประยุกต์ใช้งานของซีเอ็นซี 
 ในการปัจจุบันเทคโนโลยีซีเอ็นซีได้ถุกน ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตหลายรูปแบบในเคื่องเดียว
โดยสามารถจ าแนกได้5ประเภท ดังต่อไปนี้ 
  2.4.1 งานตัดเฉือนผิวโลหะ(metal culling) 
  2.4.2 งานเจียระไน (grindind) 
  2.4.3 งานขึ้นรูปด้วยวิธี (unconventational maching) 
  2.4.4 งานตัดเจาะและพับขึ้นรูป (fabrication) 
  2.4.5 งานประยุกต์ใช้ส าหรับงานพิเศษหรืองานเฉพาะอย่าง (specialpurposeapplication) 
 2.5 รหัสที่ใช้ในการควบคุมการท างานของเครื่อง CNC 
การใช้งานเครื่อง CNC จะผ่านรหัสหรือภาษารหัส-จี หรือ G-code ซึ่งเป็น มาตฐานในการควบคุมงานซึ่ง
ประกอบด้วย 
  2.5.1 ตัวอักษร (character) เพ่ือก าหนดลักษณะการท างานหรือก าหนดเงื่อไขดัง (ตาราง ที่2-1) 
ซึ่งจะอยู่ด้านหน้าของค าย่อยที่เรียกว่า word 
  2.5.2 ค า (word) เป็นกลุ่มตัดอักษร ที่ประกอบขึ้นเพ่ือก าหนดเงื่อไขการท างาน 

2.5.3 บล็อก (block) เป็นค าสั่งควบคุมการท างาของเครื่องซีเอ็นซี เป็นการน า Word หลายๆ 
ค ามาประกอบกัน เช่น N10 G90 G80 G17 บล็อกนี้มี4 word N15 G01 X1.0 Y1.5 G18 บล็อกนี้มี5 
Word 

  2.5.4 โปรแกรม (program) เป็นการรวมหลายๆ บล็อกที่เขียนตามล าดับการท างานเพ่ือให้
เครื่อง CNC ท างานตามขั้นตอนให้ได้ชิ้นงานตามก าหนด 
  2.5.5 การประยุกต์ใช้ส าหรับงานพิเศษหรืองานเฉพาะอย่าง (Special-purpose Application) 

2.5.6 รหัสที่ใช้ในการควบคุมการท างานของเครื่อง CNC การใช้งานเครื่อง CNC ผ่านรหัสหรือ
ภาษารหัสจีหรือ G-code ซึ่งมาตรฐานในการควบคุมการท างานวึ่งประกอบด้วย  

 
 
 



 
 

 

บทที่  3 
วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

          ในการวิจัยครั้งนี้ เป็นการทดลองหลักการท างานของเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  ผู้วิจัยได้
ศึกษาข้อมูลการท างานให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์และตามขั้นตอนดังต่อไปนี้  

1.  การสร้างเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  
2.  รูปแบบการใช้งานเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร ์  
3.  ทดสอบการใชง้านในสถานที่จริง  
4.  การส ารวจความพึงพอใจของผู้ใช้งาน 
5.  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
6.  การวิเคราะห์ข้อมูล 
7.  สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทดสอบโปรแกรม
ร่วมกับระบบการใช้งาน 
 

 

 

 

เริ่มต้นการจัดท าวิจัย 

ศึกษาข้อมูลและปัญหา 

ศึกษารูปแบบการใช้งาน และประกอบวงจรและเขียนโปรแกรม 

ทดสอบการใช้งานในสถานที่จริง  
และส ารวจความพึงพอใจของผู้ใช้งาน 

จัดท ารายงานโครงการ 

สิ้นสุดการจัดท าวิจัย 
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การเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  มีข้ันตอนการสร้าง ดังนี้ 
 1. ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา (Problem Analysis) 
     การวิเคราะห์ปัญหาเป็นขั้นตอนแรกของการพัฒนาโปรแกรม คือเมื่อไหร่ได้รับ
ปัญหาหรืองานมาจะต้องท าการวิเคราะห์หรือศึกษาปัญหาเสียก่อนว่า จะให้ท าอะไร ซึ่งควรจะท าการ
วิเคราะห์และแจกส่วนส าคัญ ๆ ออกดังนี้ 
  1.1วิเคราะห์ว่าข้อมูลที่จะน าเข้าประมวลผลนั้นมีอะไรบ้างรูปแบบเป็นอย่างไร 
        จ านวนเท่าไร 
  1.2 วิเคราะห์ว่าผลลัพธ์มีอะไรบ้าง 
  1.3 สูตรหรือทฤษฎีที่จะใช้เพื่อให้ได้ผลลัพธ์เป็นอย่างไร 
  1.4 เงื่อนไขในการประมวลผลหรือข้อจ ากัดบางอย่าง (ถ้ามี) 
 2. ขั้นตอนการออกแบบขั้นตอนส าหรับโปรแกรม (Program Design)  
      การออกแบบขั้นตอนส าหรับโปรแกรม ในขั้นตอนนี้เป็นการออกแบบรายละเอียด
ของข้อมูลน าเข้า ผลลัพธ์ และขั้นตอนส าหรับโปรแกรม ก าหนดล าดับและความครบถ้วนของขั้นตอน
ตั้งแต่ต้นจนจบอย่างไร มีล าดับก่อนหลังอย่างไร และการออกแบบเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
 3. ขั้นตอนการเขียนโปรแกรม (Program Coding)   
      ขั้นตอนนี้เป็นการเขียนค าสั่งด้วยภาษาคอมพิวเตอร์ เช่น ภาษาเบสิก ภาษาซี 
ภาษาจาวา ฯลฯ เพ่ือให้เครื่องคอมพิวเตอร์เข้าใจและสามารถท างานตามขั้นตอนที่ได้ออกแบบไว้ ในการ
เขียนค าสั่งต้องค านึงถึงกฎเกณฑ์ และหลักไวยากรณ์ภาษาคอมพิวเตอร์ให้ถูกต้องเพราะถ้ามี
ข้อผิดพลาดในส่วนนี้เกิดขึ้นโปรแกรมภาษาจะไม่สามารถแปลความหมายของค าสั่งนั้นได้   พร้อมทั้ง
ติดตั้งโปรแกรมลงในบอร์ด  
 4. ขั้นตอนการทดสอบโปรแกรม (Program Testing)   
         โปรแกรมที่เขียนขึ้นผ่านขั้นตอนการประมวลผมเรียบร้อยแล้วได้ผลลัพธ์ออกมา
นั้นไม่ได้หมายความว่าผลลัพธ์ถูกต้องตามความต้องการเสมอไป เพราะว่าโปรแกรมอาจมีขั้นตอนการ
ท างานที่ไม่ถูกต้อง หรือมีการก าหนดการท างานไม่ตรงกับที่ต้องการ ฉะนั้นเพ่ือให้ได้โปรแกรมไว้ใช้
งานอย่างมั่นใจ และเชื่อถือได้ ก็ต้องมีการทดสอบโปรแกรมเสียก่อน  และท าการทดสอบเครื่อง
แกะสลักด้วยเลเซอร์ 
 5. ขั้นตอนการท าเอกสารประกอบโปรแกรม (Program Documentation)   
      การท าเอกสารประกอบโปรแกรม เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการศึกษาระบบเมื่อ
จ าเป็น ต้องมีการปรับปรุงแก้ไขโปรแกรมเดิมที่มีอยู่หรือพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาใหม่แทนโปรแกรมเดิม
ที่อาจมีสาเหตุมาจากโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น เมื่อมีการใช้งานมาระยะหนึ่งอาจมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น
เช่นจากงาน คน หรือระบบเครื่องอาจเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ซึ่งท าให้โปรแกรมท่ีมีอยู่ไม่เหมาะสม 
  
 6. ขั้นตอนการบ ารุงรักษา (Program Maintenance)   
      การบ ารุงรักษาโปรแกรมเป็นขั้นตอนของการดูแลโปรแกรมให้มีความเหมาะสม
กับงานตลอดเวลา การใช้งานไปสักระยะหนึ่งอาจมีการเปลี่ยนแปลงของข้อมูล ผลลัพธ์วิธีการหรือ
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ขั้นตอนไปจากเดิม จึงต้องมีการปรับปรุงแก้ไขเป็นปัจจุบันเพ่ือตอบสนองกับการท างานได้ตลอดเวลา  
และปรับใช้งานของเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 

 
 

 
 

ภำพที่ 3.1 การประกอบเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
 
 

 
 

ภำพที่ 3.2 การประกอบเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
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ภำพที่ 3.3 แสดงหลักการเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
 

 
 

ภำพที่ 3.4 การทดลองใช้เครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
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ทดสอบกำรใช้งำนในสถำนที่จริง 

การทดสอบเพ่ือหาประสิทธิภาพและข้อผิดพลาดในการท างาน ท าการทดสอบที่สาขาวิชา 
ช่างอิเล็กทรอนิกส์ วิทยาลัยการอาชีพสังขะ  

 
 
   ภำพที่ 3.5 การทดลองและชิ้นงานที่ได้ 
กำรส ำรวจควำมพึงพอใจของผู้ใช้งำน 

1. ประชำกรและกำรสุ่มกลุ่มตัวอย่ำง 
 ในการทดสอบหาประสิทธิภาพของเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  กลุ่มตัวอย่างในการ
ด าเนินการวิจัยในครั้งนี้  ผู้วิจัยได้เลือกใช้ประชากรที่ เป็นนักเรียน ชั้นปวส.2 สาขาวิชาช่าง
อิเล็กทรอนิกส์ วิทยาลัยการอาชีพสังขะ ปีการศึกษา 2567 จ านวน 15 คน ได้มาด้วยวิธีเลือกแบบ
เจาะจง  (Purposive Sampling)                          
 2. เครื่องมือในกำรวิจัยและกำรตรวจสอบคุณภำพเครื่องมือ 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย เป็นแบบสอบถามความพึงพอใจของผู้ใช้งานเครื่องแกะสลัก
ด้วยเลเซอร์  และแบบแบบประเมินประสิทธิภาพของเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  เป็นแบบประเมิน
มาตราส่วนค่า (Rating Scale) ก าหนดคะแนนเป็น 5 ระดับ ซึ่งมีค่าคะแนนความคิดเห็นดังนี้ 

      5  หมายถึง  ดีมาก 
           4  หมายถึง  ดี 
           3  หมายถึง  ปานกลาง 
           2  หมายถึง  พอใช้ 

      1  หมายถึง  ไม่มีคุณภาพ 
     ใช้เกณฑ์ในการแปลความหมายของข้อมูลดังต่อไปนี้ 
           4.51 – 5.00  หมายถึง  ดีมาก 
           3.51 – 4.50  หมายถึง  ดี 
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           2.51 – 3.50  หมายถึง  ปานกลาง 
           1.51 – 2.50  หมายถึง  พอใช้ 
           1.00 – 1.50  หมายถึง  ไม่มีคุณภาพ 
  โดยก าหนดเกณฑ์ในการยอมรับคุณภาพของเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  มีค่าเฉลี่ยอยู่ใน

ระดับดีข้ึนไป (3.51 ขึ้นไป)   

กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. ขั้นตอนการเก็บรวบรวมข้อมูล  มีขั้นตอนดังนี้ 
     1.1 รวบรวมข้อมูลหรืองานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
     1.2 ศึกษาและติดตั้งเครื่องมือต่างๆ ที่ใช้ในการพัฒนาโปรแกรม 
     1.3 ก าหนดขอบเขตและเป้าหมายของงานวิจัย 
     1.4 วิเคราะห์และออกแบบงานวิจัย 
     1.5 พัฒนาโปรแกรมทดสอบการใช้งานของโปรแกรม 
     1.6 ประเมินคุณภาพโดยผู้ใช้งานระบบ 
     1.7 รวบรวมผลการประเมินคุณภาพ 
     1.8 ประเมินประสิทธิภาพของเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์ 
     1.9 รวบรวมผลการประเมินประสิทธิภาพ 
2. ระยะเวลาการเก็บรวบรวมข้อมูล 
     ระหว่าง  ตุลาคม 2567 –กุมภาพันธ์ 2568 

 

กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
วิเคราะห์ข้อมูลเมื่อผู้วิจัยได้ให้ผู้ใช้งานระบบท าการทดลองใช้และประเมินประสิทธิภาพการ

สร้างเครื่องแกะสลักด้วยเลเซอร์  โดยผู้วิจัยได้ด าเนินการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการสร้างระบบโดย
การหาค่าคะแนนเฉลี่ยเลขคณิต  (Arithmetic Mean)  และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  (Standard 
Deviation)  โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปวิเคราะห์ข้อมูล 

สถิติที่ใช้ในกำรวิเครำะห์ข้อมูล  
สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลในการท าวิจัยในครั้งนี้ คือ สถิติเชิงพรรณนาในการวัดค่าข้อมูล

โดยการใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) หรือค่าเฉลี่ย (Mean) และวัดการกระจายข้อมูลโดย
ใช้ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ดังนี้ 

1. ค่าเฉลี่ยเลขคณิต หรือ ค่าเฉลี่ย จากสูตร (บุญชม ศรีสะอาด. 2554) 

  X  =  
n
X

 

 

  เมื่อ      X  แทน   ค่าเฉลี่ยของคะแนน 
   X  แทน   ผลรวมของคะแนนทั้งหมดในกลุ่ม 
  n        แทน   จ านวนกลุ่มตัวอย่าง 
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2. ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  จากสูตร  (บุญชม ศรีสะอาด. 2554) 

 S.D.  =    
 

 1nn

XXn 22



   

 

  เมื่อ      S.D.    แทน  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของกลุ่มตัวอย่าง 
  X           แทน     คะแนนแต่ละตัว 

   X  แทน  ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 

  
2X  แทน ผลรวมของคะแนนแต่ละตัวยกก าลังสอง 

     n แทน  จ านวนกลุ่มตัวอย่าง 
   



บทที่4 

ผลการวิจัย 

4.1 การทดสอบกระบวนการเคลื่อนที่ในแนวแกน X แกน Y แกน Z  
ผลกระบวนการเคลื่อนที่ในแนวแกน X แกนY แกน Z หลังจากที่ก าหนดค่าของพารามิเตอร์ ของมอเตอร์

แนวแกน X แกน Y แกน Z เป็นที่เรียบร้อยได้ท าการทดลองเคลื่อนที่ โดยสามารถท าได้ 3 รูปแบบ คือ 
4.1.1 การใช้คีย์บอร์ดในการสั่งงาน(Manual Control) 
 โดยการกดแป้นพิมพ์น าทางบนคีย์บอร์ดเพ่ือก าหนดแกน X,Y ให้เลื่อนไปด้ายซ้าย,ขวา,เดินหน้า

ถอยหลังหรือกด PGUP,PGDN เพ่ือก าหนด Z ให้เลื่อนขึ้น,ลง 
4.1.2 การโหลดค าสั่ง G-Code (Load Control) 
 ส่วนดังกล่าวนั้น จะต้องเป็นการน าโคดดจากาายนอกมาโหลดเข้าที่โปรแกรม จากนั้นท าการสั่งงาน 

เมื่อโปรแกรมท าการอ่านค าสั่งแล้วมอเตอร์จะท าการหมุนไปเรื่อยๆ ตามค าสั่งของแกนต่างๆ ที่โหลดเข้ามาจากการ
ท าการทดสอบการเคลื่อนที่ทั้ง3 แกนของมอเตอร์ แกน X สามารถเคลื่อนที่ได้จาก ด้านซ้ายสุดไปขวาสุดได้และแกน
Y สามารถเคลื่อนที่จากเดินหน้าสุดไปหลังสุดได้ส่วนแกน Z ก็สามารถเคลื่อนที่ขึ้นสุดและลงสุดได้ โดยการทดสอบ
ดังกล่าวยังไม่มีการก าหนดเรื่องของระยะในการเคลื่อนที่เข้ามาเกี่ยวข้อง โดยการสังเกตอาการของการเคลื่อนที่แบบ
เริ่มต้นเท่านั้น        

ค าสั่งที่ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ (mm) 

 

ระยะทางที่ก าหนด 
(mm) 

 
ครั้งที ่1 

 
ครั้งที ่2 

 
ครั้งที ่3 

 
ครั้งที ่4 

X10 10 10.04 10.10 10.05 10.063 
X20 20 20.14 20.11 20.01 20.086 
X30 30 30.05 30.04 30.01 30.033 
x-10 10 10.19 10.17 10.18 10.180 
x-20 20 20.21 20.24 20.11 20.186 
x-30 30 30.11 30.12 30.14 30.123 

จากการทดสอบระยะการเคลื่อนที่ของแกนXมีความผิดพลาดของการเคลื่อนที่ในระยะ 20mm.มีค่า
ผิดพลาดมากท่ีสุด คือ 0.186 mm. 

 

 

 

 



4.2 ผลการทดสอบระยะของแกน Y 

ค าสั่งที่ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ (mm) 

 

ระยะทางที่ก าหนด 
(mm) 

 
ครั้งที ่1 

 
ครั้งที ่2 

 
ครั้งที ่3 

 
ครั้งที ่4 

Y10 10 10.02 10.12 10.21 10.116 
Y20 20 20.20 20.00 20.03 20.076 
Y30 30 30.14 30.24 30.02 30.133 
Y-10 10 10.26 10.25 10.05 10.186 
Y-20 20 20.27 20.22 20.25 20.246 
Y-30 30 30.21 30.05 30.08 30.113 

จากการทดสอบระยะการเคลื่อนที่ของแกนY มีความผิดพลาดของการเคลื่อนที่ในระยะ 20mm. มีค่า
ผิดพลาดทมากท่ีสุด คือ 0.246mm. 

4.3 ผลการทดสอบระยะของแกน Z 

ค าสั่งที่ก าหนดการ 
เคลื่อนที่ (mm) 

 

ระยะทางที่ก าหนด 
(mm) 

 
ครั้งที ่1 

 
ครั้งที ่2 

 
ครั้งที ่3 

 
ครั้งที ่4 

Z10 10 10.00 9.99 10.00 9.996 
Z20 20 20.00 20.00 20.00 20.00 
Z30 30 30.00 30.00 29.99 29.996 
Z-10 10 9.99 9.99 10.00 9.993 
Z-20 20 20.00 20.01 20.00 20.003 
Z-30 30 30.00 30.00 30.00 30.00 

จากการทดสอบระยะการเคลื่อนที่ของแกนZ มีความผิดพลาดของการเคลื่อนที่ในทุกระยะมีค่าผิดพลาด
มากที่สุด คือ 0.003mm. 

 

 



บทที่5 

สรุปผล อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลวิจัย 
 โครงการนี้ได้ท าการสร้างเครื่อง CNC mini ซึ่งเครื่องนี้ สามารถเคลื่อนที่ได้ตามโปรแกรมที่ได้สั่งการ โดย
การเคลื่อนที่นั้นสามารถเคลื่อนที่ได้ 3 รูปแบบคือ เคลื่อนที่เป็นเส้นตรงแนวแกน X เคลื่อนที่ป็นเส้นตรงตาม
แนวแกน Y และเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงตามแนวแกน Z 
 
5.2 อภิปราย 
 จัดท าโครงงานพบปัญหาและอุปสรรค ซึ่งสรุปได้ ดังนี้ 
 5.2.1 ในการสร้างเครื่องครั้งแรกผู้จัดท าโครงงานพบว่าโครงสร้างเครื่องไม่มั่นคง เพราะตอนแรกวางราง
สไลด์แนวนอน และยึดฐานแกน X เข้ากับฐานแกน Y จึงท าให้สั่นบริเวณจุดเชื่อมต่อของแกน เป็นเหตุให้ชิ้นงาน
ไม่ได้ตามที่ออกแบบไว้ จึงออกแบบใหม่ คือวางรางแนวตั้งและยึดฐาน X เข้ากับฐานเครื่อง ท าให้เครื่องมั่นคงไม่
สั่นคลอนและท าให้งานออกมาตรงตามแบบ 

5.2.2 เนื่องจากแผ่นอคิริค แผ่นอลูมิเนียม หรือแผ่นไม้ บางแผ่นมีลักษณะโก่ง ระนาบไม่แนบกับฐานของ
เครื่องจึงท าให้ ลลายชิ้นงานเกิดความผิดพลาดได้ จึงควรเลือกวัสดุที่สมบูรณ์และเหมาะสม 

5.2.3 ผู้ใช้งานตต้องมีความรู้พ้ืนฐานในการใช้โปรแกรม เพราะถ้าไม่มีความรู้เรื่องโปรแกรมอาจจะท าให้
เกิดปัญหาในการใช้งาน จึงควรศึกษาเกี่ยวกับโปรแกรมท่ีใช้งาน 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 ในการสร้างควรเลือกใช้ชุดขับเคื่อนเป็นแบบ Ball screw (เพพลาเกียว) ในส่วนที่ต้องเคลื่อนที่ ไม่
ควรมีระยะคลอนเพราะจะท าให้เกิกความผิดพลาดในการสร้างชิ้นงาน และที่ชุดสปินเดิ้ลควรมีฐานรองเพ่ือปิ้งกัน
การสั่นจากแรงขับมอเตอร์ ซึ่งจะท าให้ลายชิ้นงานมีความละเอียดมากขึ้น 
 5.3.2 การเลือกใช้งานระหว่างวงจรขับมอเตอร์ ควรเลือกให้มีความเหมาะสมกัน โดยต้องสังเกตว่า 
มอเตอร์เป็นชนิดใดใช้แรงดันกับกระแสเท่าใด ซึ่งจะส่งผลต่อการเกิดความแม่นย าในการท างาน 
 5.3.3 ควรมีท่อกระดูกงูเก็บไฟ เพ่ือเก็บสายไฟในแกนต่างๆให้เรียบร้อย เพราะอาจจะท าให้การท างาน
ของเครื่องมีปัญหาเพราะสายไฟไปเกี่ยวกับจุดต่างๆของตัวเครื่อง 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 


