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   2. นายอิศรเดช คะหาร รหัสนักศึกษา 66301020037 
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สาขางาน  เครื่องมือกล 

ครูที่ปรึกษาโครงการ นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว 

ครูที่ปรึกษาโครงการร่วมนายเบญจภัทร วงค์โคกสูง 
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1. นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว ครูที่ปรึกษาโครงการ  

2. นายเบญจภัทร วงค์โคกสูง ครูที่ปรึกษาโครงการร่วม  

3. นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว ครูผู้สอน  

4. นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว หัวหน้าแผนก  

5. นายเบญจภัทร วงค์โคกสูง งานพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอน  

6. นายปรีดี สมอ รองผู้อำนวยการฝ่ายวิชาการ  
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       ผู้อำนวยการวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

       วันที่.........เดือน............พ.ศ 
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วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

ช่ือเรื่อง  : MINI CNC (ระบบโครงสร้าง) 

ผู้จัดทำ  : นายชานนท์ มะลิงาม 
   นายอิศรเดช คะหาร 
     
สาขาวิชา : เทคนิคการผลิต 
แผนกวิชา : เครื่องมือกล 
ที่ปรึกษา : นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว 
ปีการศึกษา : 2567 

 บทคัดย่อ  

        ในปัจจุบันเทคโนโลยีมีการพัฒนาอย่างมากมีการประดิษฐ์นวัตกรรมทางเทคโนโลยีที่ทันสมัย  

ช่วยให้มนุษย์ได้รับความสะดวกสบายในการดำเนินชีวิตมากย่ิงข้ึน การทำงานด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ

เป็นระบบที่ทันสมัยสามารถประยุกต์ใช้ได้หลายรูปแบบในการจัดการเรียนการสอนวิชาการออกแบบ 

จำเป็นอย่างย่ิงที่จะใช้เครือ่ง MINI CNC (Computer Numerical Control) เพ่ือตรวจสอบและศึกษา

รายละเอียดของชิ ้นงานที ่ได้ศึกษาเครื่อง MINI CNC จากอินเทอร์เน็ตในประเด็นเร ื่องการพัฒนา

โครงสร้างเครื่อง MINI CNC การทำงานของเครื่องให้ทำงานได้อย่างราบรื่นและได้โครงสร้างทีม่ีความ

แข็งแรงมีประโยชน์และความคุ้มค่าในการใช้เครื่องจักร 

        ในการศึกษาประสิทธิภาพของเครื่อง MINI CNC ผู ้ศ ึกษาโครงการได้นำข้อมูลที่ได้จากการ

ทดลองและทดสอบประเมินประสิทธิภาพของเครื่อง MINI CNC เพ่ือสรุปเป็นแนวทางที ่ใช้ศึกษา

ประสิทธิภาพการออกแบบการสร้างและประเมินความพึงพอใจ โดยผู้ศึกษาโครงการไดท้ำการทดลอง

เดินเครื่องจักรและทำการสังเกตลักษณะการทำงานของเครื่องจักร ว่าโครงสร้างของเครื่องจักรมีความ

แข็งแรงและทำงานราบรื่นหรือไม่ 
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กิตติกรรมประกาศ 

 โครงงานฉบับน้ี สำเร็จลุล่วงด้วยดีเพราะความอุตสาหะและพยายามของผู้ร่วมวิจัยที่มุ่งหวัง

จะให้โครงงานฉบับน้ีสมบูรณ์ ซ่ึงสำเร็จได้ก็มาจากการช่วยเหลือจากบุคคลหลายคนหลายฝ่าย เน่ือง

ด้วยข้อจำกัดหลายด้านของการจัดทำโครงงาน คณะผู้จัดทำขอน้อมรับคำติชม พร้อมข้อเสนอแนะเพ่ือ

จะเป็นแนวทางในการปรับปรงุแก้ไข แก่ผู้ที่มีโอกาสศึกษาและได้ทำการพัฒนาในลำดบัตอ่ไป อย่างไร

ก็ตามทางคณะผู้จัดทำหวังเป็นอย่างย่ิงว่าการจัดทำส่ิงประดิษฐ์ในครั้งน้ีจะมีส่วนที่ทำให้ผู้ที่สนใจใน 

ด้านเครื่อง MINI CNC ได้ศึกษาและค้นคว้าเพ่ือนำไปใช้เป็นแนวทางปฏิบัติหรือศึกษาต่อไป 

        คณะผู้จัดทำขอกล่าวขอบพระคุณนางแสงดาว ศรีจันทร์เวียง ซ่ึงเป็นผู้อำนวยการและคณะ 

ผู้บริหารวิทยาลัยการอาชีพสังขะครูแผนกช่างกลโรงงานที่คอยอำนวยความสะดวกเครื่ องมือและ  

สถานที่ในการทำการทำส่ิงประดิษฐ์เป็นอย่างดี 

        สุดท้ายน้ีคณะผู้จัดทำขอขอบพระคณุ ทุกท่านที่คอยอำนวยความสะดวกในการใช้อุปกรณต์า่งๆ 

ทางคณะผู้จัดทำหวังว่าสิ ่งประดิษฐ์นี้จะเป็นประโยชน์กับบุคคลต่างๆ หรือท่านที ่สนใจ หากเกิด

ข้อบกพร่องของการส่ิงประดิษฐ์น้ี ทางคณะผู้จัดทำก็ขออภัยมา ณ ที่น้ี 

 

 

           คณะผู้จัดทำ 

         นายชานนท์ มะลิงาม 
          นายอิศรเดช คะหาร 
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คำนำ 

        โครงงานเรื่อง พัฒนาระบบโครงสร้างเครื่อง MINI CNC เป็นส่วนหน่ึงของ วิชาโครงงาน รหัส

วิชา 30102-8501 จัดทำข้ึนโดยนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูงช้ันปี 2 แผนกวิชาช่างกล

โรงงานตามหลักสูตรประกาศนียบัตรช้ันสูง (ปวส.) พุทธศักราช 2567 ของสำนักงานคณะกรรมการ

การอาชีวศึกษา เนื ้อหาประกอบไปด้วย 5 บท ได ้แก่ บทนำ เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง วิธีการ

ดำเนินการวิจัย สรุปและอภิปรายผลการศึกษาการค้นคว้า พัฒนาระบบโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 

ได ้ดำเนินการตามขั้นตอนการจัดทำโครงงานและทำการทดสอบ คณะผู ้จัดทำหวังเป็นอย่างยิ่งว่า

โครงงานดังกล่าวจะเป็นประโยชน์แก่ ผู้เรียน ครูผู้สอน และผู้ที่สนใจในเรื่องน้ี หากมีข้อเสนอแนะ

ประการใดคณะผู้จัดทำยินดีน้อมรับ 
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สารบัญรูปภาพ          ฉ 
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บทท่ี 1 

บทนำ 

1.ความเป็นมาของโครงงาน 
 การผลิตช้ินส่วนต่างๆในอุตสาหกรรมที่ต้องการความเที่ยงตรงแม่นยำของขนาดและความ
สม่ำเสมอของคุณภาพช้ินงานตลอดจนเวลาในการผลิตช้ินงานมีความสำคัญอย่างย่ิงในการทำงาน
เพ่ือให้ได้ช้ินงานที่มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของผู้ใช้งานทำให้เครือ่งจักรกลอัตโนมัติได้เข้ามามี
บทบาทอย่างมากในอุตสาหกรรมการผลิต ปี พ.ศ. 2468 (ค.ศ. 1925) ในประเทศอังกฤษใช้การ
ควบคุมการทำงานของเครื่องจักรกลด้วยตัวเลข (Number) โดยใช้แผ่นกระดาษเจาะรู (Punched 
Card) ควบคุมเครื่องตัดแบบเส้ือผ้า ปี พ.ศ. 2469 (ค.ศ. 1926) ชาวสวิสฯ ใช้กระดาษเจาะเป็นส่ือใน
การควบคุมตำแหน่งการเคล่ือนที่และ ความเร็วของเครื่องกลึงอัตโนมัติ  
 ในปัจจุบัน CNC ถูกนำมาใช้ในกระบวนการผลิตทำให้เกิดการผลิตช้ินงานด้วยเครื่อง MINI 
CNC น้ันมี ความเที่ยงตรงสูงและทำงานได้อย่างรวดเร็วแต่มรีาคาทีแ่พงซ่ึงมีผลกระทบต่อการจับต้อง
ของผู้ที่ต้องการจะใช้ เครื่อง MINI CNC 
 จากเหตุการณ์ที่กล่าวมาจึงคิดวิธีการแก้ปัญหาและออกแบบโครงสร้างมาพัฒนาออกแบบ

เพ่ือลด ต้นทุนในการสร้างโครงสร้างให้มีต้นทุนที่ต่ำลงและสามารถจับต้องได้และมีความแข็งแรงได้

มาตรฐาน 

2.วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
 2.1 เพ่ือเข้าใจหลักการทำโครงสร้างของเครื่อง MINI CNC 
 2.2 อุปกรณ์ที่ใช้จะต้องมีงบประมาณที่น้อยที่สุด 
 2.3 ขนาดกว้างคูณยาวของแกน XYZ     

3.ขอบเขตของโครงงาน 
 3.1 ออกแบบและเลือกวัสดุที่จะทำโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 3.2 ได้เครื่อง MINI CNC ที่มีโครงสร้างแข็งแรง 

4.ประโยชน์คาดว่าที่จะได้รับ 
 4.1 สามารถนำความรู้มาพัฒนาโครงสร้างของเครื่องจักรอ่ืนๆ ได้ 
 4.2 สามารถสร้างโครงสร้างของเครื่อง MINI CNC ที่มีงบประมาณต่ำได้ 

5.นิยามศัพท์ 
 เครื่อง MINI CNC สามารถนําไปประยุกต์การใช้งานได้หลากหลายอาทิเช่นงานประเภทกัด 
แกะสลัก เจาะ, เซาะร่อง, การกัดแผ่นปริ้นทำต้นแบบ, ตัดแก๊ส, ตัดพลาสมาและ Laser เป็นต้น วัสดุ
ที่สามารถสร้างช้ินงานได้คือไม้ ,แผ่น Acrylic, พลาสติก, ทองเหลืองและอลูมิเนียมเป็นต้น  
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ในการทำโครงสร้างเครื่อง MINI CNC (ศ ึกษาและพัฒนาระบบโครงสร้าง) โดยทางคณะ
ผู้จัดทำได้ ทำการศึกษาทฤษฎีที่สำคัญและเก่ียวข้องนำมาเสนอดังน้ี 

2.1 ความเป็นมาของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
2.2 คำจำกัดความของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
2.3 หลักการทำงานของโครงสร้าง MINI CNC 
2.4 ส่วนประกอบของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC  
2.5 วัสดุที่ใช้ในการผลิตโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 

2.1 ความเป็นมาของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 การผลิตช้ินส่วนต่างๆในอุตสาหกรรมที่ต้องการความเที่ยงตรงแม่นยำของขนาดและความ
สม่ำเสมอของคุณภาพช้ินงานตลอดจนเวลาในการผลิตช้ินงานมีความสำคัญอย่างย่ิงในการทำงาน
เพ่ือให้ได้ช้ินงานที่มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของผู้ใช้งานทำให้เครือ่งจักรกลอัตโนมัติได้เข้ามามี
บทบาทอย่างมากในอุตสาหกรรมการผลิต ปี พ.ศ. 2468 (ค.ศ. 1925) ในประเทศอังกฤษใช้การ
ควบคุมการทำงานของเครื่องจักรกลด้วยตัวเลข (Number) โดยใช้แผ่นกระดาษเจาะรู (Punched 
Card) ควบคุมเครื่องตัดแบบเส้ือผ้า ปี พ.ศ. 2469 (ค.ศ. 1926) ชาวสวิสฯ ใช้กระดาษเจาะเป็นส่ือใน
การควบคุมตำแหน่งการเคล่ือนที่และ ความเร็วของเครื่องกลึงอัตโนมัติ  

2.2 คำจำกัดความของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 กระบวนการผลิตในปัจจุบันนี้ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ที ่ประกอบด้วยระบบการทำงานด้วย
เครื่องจักรอัตโนมัติที่เรียกว่าเครื่องมินิซีเอ็นซี CNC ย่อมาจากคำว่า Computerized Numerical 
Control เป็นเครื่องจักรกลที่มีการควบคุมการทำงานด้วยคอมพิวเตอร์ในระบบทำให้สามารถจัดการ
กับข้อมูลที่ป้อนเข้าในระบบและประมวลผลข้อมูลได้รวดเร็วและแม่นยำ 

2.3 หลักการทำงานของโครงสร้าง MINI CNC  
         กระบวนการผลิตในปัจจุบันนี ้ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ที ่ประกอบด้วยระบบการทำงานด้วย
เครื ่องจักรอัตโนมัติที่เรียกว่าเครื ่องมินิซีเอ็นซี CNC ย่อมาจากคําว่า Computerized Numerical 
Control เป็นเครื่องจักรกลที่มีการควบคุมการทำงานด้วยคอมพิวเตอร์ในระบบทำใหส้ามารถจัดการ
กับข้อมูลที่ป้อนเข้าในระบบและประมวลผลข้อมูลเพื่อนําผลลัพธ์ที ่ได้ไปควบคุมการทำงานของ
เครื ่องจักรเช่นการนําเทคโนโลยี CAD/CAM เข้ามาควบคุมการทำงานของเครื ่องจักรเป็นต้นแต่
เน่ืองจากเครื่อง CNC มีขนาดใหญ่ราคาแพงและต้องนําเข้าจากต่างประเทศเราจึงได้ศึกษาค้นคว้าจน
สามารถสร้างเครื่อง CNC ที่มีประสิทธิภาพ สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของกลุ่มอุตสาหกรรม
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ขนาดเล็กและผู้ที่ต้องการศึกษาทดลองทางด้านน้ี MINI CNC เป็นเครื่องจักรขนาดเล็กที่ถูกควบคุม
การทำงานด้วยข้อมูลคำสั่งที ่สร้างโดยใช้โปรแกรมเพื่อควบคุมการทำงานของมอเตอร์ต่าง ๆ  ให้
แกน X, Y และ Z สามารถเคล่ือนที่ได้ตามต่ำแหน่งและทิศทางที่ต้องการ  
          เครื่อง MINI CNC สามารถนําไปประยุกต์การใช้งานได้หลากหลายอาทิเช่นงานประเภท กัด 
แกะสลักเจาะ, เซาะร่อง,การกัดแผ่นปริ้นทำต้นแบบ,ตัดแก๊ส,ตัดพลาสมาและ Laser เป็นต้นวัสดุที่
สามารถสร้างช้ินงานได้คือไม้,แผ่น Acrylic ,พลาสติก,ทองเหลืองและอลูมิเนียมเป็นต้นซ่ึงช้ินงานที่ได้
จะเป็นงานในลักษณะ 2 มิติ และ 3 มิติ 

2.4 ส่วนประกอบของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
           ในปัจจุบ ันระบบ  CNC เข้ามามีบทบาทสำคัญในกระบวนการผล ิต ของกลุ่มธ ุร กิจ
อุตสาหกรรมเกือบทุกประเภทบทบาทที่สำคญัหลักๆของ CNC MACHINE คือการเพ่ิมมาตราฐานของ
ช้ินงานและเป็นการลดต้นทุนการผลิตรวมทั้งปัญหาทางด้านแรงงานอีกด้วยถ้าเกิดมีคำถามว่า"หาก
โรงงานทั่ว ไปมีงานขนาดเล ็กที่ต ้องการใช ้ เคร ื ่ องจักรประเภทนี ้ต ้องทำอย ่างไร" ถ้าจะซ้ือ
เครื่อง CNC ขนาดใหญ่ก็คงไม่ไหวและไม่เหมาะสม เป็นการใช้งานผิดประเภทหรือถ้าซ้ือได้จะใช้งาน
ได ้และคุ ้มทุนเมื ่อไหร่คำตอบก็ค ือ"เลือกหาเครื ่อง CNC ขนาดเล็กที ่ใช้เฉพาะงานหรือการ 
Outsorcing" เป็นทางออกที่เหมาะสมที่สุดเมื่อเลือกใช้เครื่อง Mini CNC แล้วน้ัน เราควรทำความ
เข้าใจถึงรูปแบบการทำงาน, โครงสร้าง, ส่วนประกอบ, ระบบควบคมุรวมทั้งโปรแกรมทีใ่ช้ควบคมุการ
ทำงานของเครื่องเบื้องต้นพอสมควร 
 2.4.1 โครงสร้างของเครื่องจักร ( Structure ) 
 2.4.2 โครงสร้างของเครื่องฐานของเครื่องพื้นที่สำหรับใช้ในการทำงานอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการจบั
ยึดต ้องคำนึงถึงความแข็งแรงทนทานต่อการทำงานในสภาวะที ่ม ีน้ำหนัก ,ความสั ่นสะเทือนและ
ความเร็วข้ึนอยู่กับลักษณะงานว่าใช้กับงานหนักหรืองานเบา 
 2.4.3 ชุดขับเคล่ือนการเคล่ือนที่ของเครื่องจักรมผีลโดยตรงต่อความแม่นยำในการทำงานชุด
ขับเคล่ือนมีทั้ง Feed screw, Ball screw, Belt เลือกตามลักษณะการใช้งานเพ่ือความแม่นยำ2.5 
2.5 วัสดุที่ใช้ในการผลิตโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
ประเภทของเหล็กที่ใช้ในการผลิตโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 2.5.1 ท่อเหล็กดำ (Carbon Steel Pipe) 
 ท่อเหล็กดำเป็นเหล็กที่ผลิตจากเหล็กกล้าคาร์บอนคุณภาพสูงมีลักษณะเป็นท่อทรงกลมกลวง 
ผิวด้านนอกมีสีดำเน่ืองจากกระบวนการรีดร้อนในการผลิตจุดเด่นของท่อเหล็กดำคือมีความแข็งแรงสูง
ทนทานต่อแรงดัดแรงบิดและแรงกระแทกอีกทั้งยังมีน้ำหนักเบาเมื่อเทียบกับหน้าตัดที่เท่ากันทำให้
สะดวกในการติดตั้งและขนส่งท่อเหล็กดำเหมาะสำหรับงานโครงสร้างที่ต้องการความแข็งแรงและ
ความยืดหยุ่นสูงเช่นโครงหลังคา น่ังร้านราวบันไดรั้วและโครงสร้างที่ต้องรับน้ำหนักในแนวดิ่ 
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รูปภาพที่ 2.1 เหล็กดำ 
( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

2.5.2 เหล็กกล่องแบน (Carbon Rectangular Pipe) 
 เหล็กกล่องแบนเป็นเหล็กรูปพรรณที่มีหน้าตัดเป็นส่ีเหล่ียมผืนผ้าผลิตจากเหล็กกล้าคาร์บอน
คุณภาพสูงมีความแข็งแรงและทนทานสูงรบัแรงได้ดีทั้งในแนวดิ่งและแนวนอนจุดเด่นคือมีรูปทรงที่
เรียบง่าย สวยงามเช่ือมต่อได้ง่ายและมีให้เลือกหลายขนาดตามความต้องการใช้งาน เหล็กกล่องแบน
เหมาะสำหรับงานโครงสร้างที่ตอ้งการความสวยงามและความแข็งแรงในเวลาเดียวกันเช่น โครงสร้าง
ประตูรั้วราวบันไดเสาโรงจอดรถโครงเฟอร์นิเจอร์และงานตกแต่งต่างๆนอกจากน้ียังนิยมใช้ในงาน
โครงสร้างอาคารขนาดเล็กถึงกลางเน่ืองจากติดตั้งง่ายและสามารถทาสีตกแต่งได้สวยงาม 

 
รูปภาพที่ 2.2 เหล็กกล่องแบน 

( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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2.5.3. เหล็กกลม (Steel Pipes) 
 เป็นหน่ึงในเหล็กรูปพรรณ (Structural Steel) ที่ใช้สำหรับการก่อสร้างที่รับน้ำหนักไม่มาก
นัก นอกจากน้ี ยังใช้สำหรับทำท่อลมและท่อน้ำมันได้อีกมีขนาดมาตรฐานเริ่มต้นคือ 1/2 น้ิว x 1.2 
มม. (ครึ่งน้ิว)  มีความยาว 6ม.บางครั้งเรียกว่าท่อกลม, แป๊บดำ, เหล็กหลอด, กลมดำ, ท่อดำ  
 
 

 
 

รูปภาพที่ 2.3 เหล็กกลม 
( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

2.5.4 เหล็กฉาก (Angle Bars) 
 คือ เหล็กที่มีลักษณะพ้ืนที่ภาคตัดขวางเป็นรูปฉากหรืออักษรรูปตัว L ที่มีขาเท่ากัน 2 ด้านมี
อีกช่ือว่า L- shaped cross-section เป็นเหล็กที่มีพ้ืนผิวเรียบมีมิติมุมฉากด้านนอก 90 องศาไม่มน
แต่มุมฉากด้านในจะมีความมนถือเป็นเหล็กที่มีคุณสมบัตยืิดหยุ่นในการรับแรงดึงแรงบดิทีเ่กิดจากลม
และแรงเฉือนจากแผ่นดินไหวได้ดีเหล็กฉากนิยมนำไปใช้ในงานโครงสร้างทางวิศวกรรมเช่นเสา ส่ง
สัญญาณต่างๆในด้านโครงสร้างทางสถาปัตยกรรมส่วนมากจะใช้เป็นตัวจบในโครงสร้างอาคารงาน
โครงสร้างหลังคา,คานตัวริมและตัวจบในงานตกแต่งเพ่ือความแข็งแรง 
 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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รูปภาพที่ 2.4 เหล็กฉาก 
( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

2.5.5 เหล็กแบน (Flat Bar) 
 เหล็กแบน (สำหรับงานเชื ่อมทำเหล็กดัดงานฝาท่อทำแหนบรถยนต์ฯลฯ  มีลักษณะเป็น
ส่ีเหล่ียมผืนผ้ายาวนิยมใช้สำหรับงานเช่ือมทำเหล็กดัดงานฝาท่อทำแหนบรถยนต์ฯลฯ มีหลายขนาด
ให้เลือกทนแรงยึดพับได้ดี  
 

 
 

รูปภาพที่ 2.5 เหล็กแบน 
( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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2.5.6 ประเภทของสีสเปรย์ที่ใช้ในการผลิตโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 สีสเปรย์หรือเรียกอีกอย่างว่าสีพ่นเป็นผลิตภัณฑ์สีที่ถูกบรรจุอยู่ในภาชนะภายใต้แรงดันก๊าซ
เมื่อเปิดใช้งานสีจะถูกปล่อยออกมาจากภาชนะด้วยแรงดันก๊าซภายในผ่านหัวฉีดสเปรย์ทำให้ เป็น
ละอองสีกระจายตัวอย่างสม่ำเสมอสีสเปรย์ที่มีจำหน่ายในตลาดมีหลายชนิดและมีส่วนผสมที่แตกต่าง
กันโดยมากจะมี ส่วนประกอบอ่ืนๆที่เหมือนกันเช่นตัวทำละลายส่วนที่ทำให้แตกต่างกันคือสารทีท่ำให้
เกิดสีโดยทั่วไปมักพบสารที่ทำให้เกิดสีได้แก่ 
 1. เม็ดสีสังเคราะห์ 
 2. ผงโลหะสีต่างๆ 
สารประกอบอ่ืนที่สำคัญ 
 1. อะคริลิค (acrylic) 
 2. โปลีเอสเตอร์เรซ่ิน (polyester resin) 
 3. ไซลีน (xylene) 
 4. ตัวทำละลาย (heavy aromatic solvent naphtha) 
 5. ไททาเนียมไดออกไซด์ (titanium dioxide) 
ชนิดของสี 
 1. โทนสีทั่วไปเป็นชนิดที่ใช้ส่วนผสมของเม็ดสีเป็นหลักได้แก่ สีเหลือง สีแดง สีเขียว สีดำ สี
ขาว สีน้ำเงิน สีฟ้า สีชมพู เป็นต้น 
 2. โทนสีโลหะเป็นชนิดที่ใช้ผงโลหะผสมไดแ้ก่ สีอะลูมิเนียม สีทอง สีตะก่ัว สีโครเมียมสี เหล็ก 
เป็นต้น 
 สีสเปรย์ถูกบรรจุอยู่ในภาชนะภายใต้แรงดันของก๊าซเมื่อเปิดใช้ด้วยการกดหัวสเปรย์สีจะ พุ่ง
ออกมาเป็นละอองฝอยขนาดเล็กภายใต ้แรงดันก๊าซที ่ถูกปล่อยออกมาการพ่นสีสเปรย์ต้องให้มี
ระยะห่างที่เหมาะสมเพ่ือให้ละอองสีกระจายตัวให้ทัว่ถึงและละอองสีไม่จับตวักันจนเป็นก้อนหรือหยด
สีซ่ึงมักจะอยู่ในช่วง 20-30 เซนติเมตรจากพ้ืนผิววัสดุขณะใช้ควรเขย่าก่อนทุกครั้งหรือเขย่า ก่อนฉีด
พ่นเพ่ือให้ภายในขวดสเปรย์มีการกระจายตัว 
ข้อมูลความเป็นอันตราย 
 1. มีความไวไฟและอาจเกิดไฟฟ้าสถิตขณะใช้งานได้ 
 2. ประกอบด้วยสารเป็นพิษและสารก่อมะเร ็งหลายชนิดโดยเฉพาะไซลีน (xylene) ที่ 
สามารถเข้าสู่ร่างกายและสะสมในเลือดได้ 
 3. เป็นภาชนะที่มีแรงดันอาจเกิดการระเบิดได้หากถูกกระแทกหรือได้รับความร้อน 
ข้อมูลความปลอดภัยและการปฐมพยาบาล 
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 1. สามารถเป็นอันตรายต่อระบบทางเดินหายใจ, ทางเดินอาหาร, ผิวหนังและทางตาโดยทำ
ให้เกิดการระคายเคืองและการอักเสบ 
 2. กรณีสัมผัสทางผิวหนัง : ให้ล้างออกด้วยน้ำร่วมกับสบู่ผงซักฟอกหรือน้ำยาทำความ 
สะอาด 
 3. กรณีสัมผัสทางตา : ล้างด้วยน้ำสะอาด, น้ำยาล้างตาหากมีอาการทางสายตาให้รีบไปพบ
แพทย์ 
 4. ควรสวมหน้ากากป้องกันไอสารเคมหีรอืผ้าปิดจมกูถุงมือและแว่นตากันสารเคมีขณะใช้งาน
และควรใช้งานในบริเวณที่มีการระบายอากาศที่ดี 
 5. กรณีสัมผัสทางการหายใจ : ให้เคล่ือนย้ายผู้ป่วยไปสถานที่ที่อากาศถ่ายเทสะดวกอาจใช้
อุปกรณ์ช่วยหายใจในกรณีรุนแรงหลีกเล่ียงการช่วยหายใจโดยการผายปอดแบบเป่าปาก 
 6. การจัดเก็บให้ปิดฝาภาชนะ : บรรจุให้สนิทและเก็บในที่อากาศถ่ายเทได้สะดวกเก็บให้หา่ง
จากแสงแดดความร้อนประกายไฟโดยตรงและห้ามโยนภาชนะอย่างแรง 
 7. ผู้ใช้งานควรทำการตรวจสุขภาพ : เป็นประจำทุกปีโดยเฉพาะคนงานในบางอุตสาหกรรมที่
มีการใช้สีสเปรย์หรือสีพ่นมาก 
 8. ขวดสีสเปรย์ : สีสเปรย์ที ่ใช้แล้วห้ามทิ ้งถังขยะทั ่วไปควรเก็บรวบรวมและสง่กำจัดให้
ถูกต้องตามกฎหมาย โดยเฉพาะในภาคอุตสาหกรรมที่มีการใช้เพราะถือว่าเป็นขยะอันตรายชนิดหน่ึง
ที่ทางกรมโรงงานบังคับให้กำจัดอย่างถูกสุขลักษณะและเป็นไปตามประกาศของกรมโรงงาน 

 
รูปภาพที่ 2.6 สีสเปรย์ 

( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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2.5.7 ประเภทของไม้ที่ใช้ในการผลิตโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 ไม้อัดเกิดจากการรวมไม้หลายๆชนิดเข้าด้วยกันหรือทำจากไม้ชนิดเดียวกันโดยการตัดท่อน
ซุงให้มีความยาวตามที่ต้องการแล้วกลึงปอกท่อนซุงหรือฝานให้ได้แผ่นไม้เป็นแผ่นบางๆมีความหนา
ตั้งแต่ 1 ถึง 4 มิลลิเมตรแล้วนำมาอัดติดกันโดยใช้กาวเป็นตัวประสานโดยใหแ้ต่ละแผ่นมีแนวเส้ียนตั้ง
ฉากกันแผ่นไม้จะถูกอบแห้งในเตาอบไม้อัดมีขนาดกว้าง 4 ฟุต ยาว 8 ฟุต หนา 4,6,8,10,15 และ 20 
มิลลิเมตร 
 

 
 

รูปภาพที่ 2.7 ไม้อัด 
( ที่มา : https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567 ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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บทท่ี 3 
วิธีการดำเนินงานงานวิจัย 

 ในการจัดทำโครงงานของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC (ศึกษาและพัฒนาระบบโครงสร้าง) ใน
ครั้งน้ี คณะ ผู้จัดทำได้ดำเนินงานการจัดทำโครงการตามลำดับข้ันตอน ดังน้ี 
 3.1 ส่วนประกอบของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 3.2 อธิบายภาพรวมของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 3.3 หลักการทำงานของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 3.4 ข้ันตอนการดำเนินงานในการสร้างโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 

3.1 ส่วนประกอบของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 ชุดขับเคลื่อนการเคลื ่อนที ่ของเครื ่องจักร มีผลโดยตรงต่อความแม่นยำในการทำงานชุด
ขับเคล่ือนมีทั้ง Feed screw, Ball screw, Belt เลือกตามลักษณะการใช้งานเพ่ือความแม่นยำ 
 รางสไลด์ รางเล่ือน เป็นอุปกรณ์เครื่องมือกลที่มีลักษณะเป็นรางยาวมีบล็อคส่ีเหล่ียมที่ เป็น
ตัวรับน้ำหนักอยู่ด้านบน ไม่ว่าจะเป็น HGH, HGW, SBR รางสไลด์จะมีหลายขนาดและมีความยาวให้
เลือกใช้ตามของงานมีความแข็งแรงทนทานและติดตั้งง่ายรางสไลดยั์งสามารถนำมาประยุกต์ใช้งานได้
หลากหลายเช่น เครื่องถ่ายเอกสารเครื่องจักร CNC อุตสาหกรรมผลิตรถยนต์อุตสาหกรรมส่ิงทอ เป็น
ต้น 
 ชุดหัวสปินเดิล (Spindle) คืออุปกรณ์ที่สำคัญในเครือ่งจักรกลต่างๆโดยเฉพาะในเครือ่งจักรที่
ใช้สำหรับการเจียร, การกัด, การกลึง หรือการตัดช้ินงานสปินเดิลมีหน้าที่เป็นแกนหมุนที่ติดตั้งกับหวั
จับเครื่องมือหรือตัวจับเครื่องมือต่างๆเช่น หินเจียร, ดอกกัด, หรือดอกสว่านเพ่ือหมุนและสร้างแรง
หมุนในการทำงานกับช้ินงานโดยแรงหมุนและความเร็วของสปินเดิลจะถูกควบคุมโดยมอเตอร์ที่ต่อ
กับสปินเดิลน้ัน 
ส่วนประกอบหลักของสปินเดิล: 
 แกนหมุน (Spindle Shaft): เป็นแกนหลักที่หมุนตามการหมุนของมอเตอร์โดยมีความเร็ว
และแรงบิดที่ควบคุมได้ซ่ึงแกนน้ีจะยึดติดกับเครื่องมือที่ใช้ทำงานเช่นหินเจียรหรือดอกสว่าน 
 ตัวจับเครื่องมือ (Tool Holder): ส่วนที่ติดตั้งกับสปินเดิลสำหรับยึดเครื่องมือหรือตัวตัดใน
การทำงานเช่นการเจียรหรือการกลึง 
 ตลับลูกปืน (Bearings): ช่วยให้การหมุนของสปินเด ิลเป ็นไปอย่างราบรื ่นและลดการ
ส่ันสะเทือน 
 มอเตอร์ (Motor): ใช้ในการขับเคลื ่อนสปินเดิลเพื่อให้หมุนโดยอาจใช้มอเตอร์ไฟฟ้าหรือ
มอเตอร์ไฮดรอลิก 
ประเภทของสปินเดิล: 
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 สปินเด ิลสำหรับเครื ่องเจียร (Grinding Spindle): สปินเด ิลในเครื ่องเจียรจะต้องมคีวาม
แข็งแรงและทนทาน เน่ืองจากต้องรับแรงดันสูงจากการเจียรช้ินงาน ความเร็วรอบของสปินเดิลใน
เครื่องเจียรมักจะสูงเพ่ือให้ได้ผิวงานที่ละเอียด 
 สปินเดิลสำหรับเครื่องกัด (Milling Spindle): ใช้ในการขับเคล่ือนดอกกัดในการตัดช้ินงาน
โดยมักมีแรงบิดสูงและมีการควบคุมความเร็วได้หลายระดับเพ่ือให้เหมาะสมกับวัสดุที่ใช้กัด  
 สปินเดิลสำหรับเครื่องกลึง (Turning Spindle): สปินเดิลในเครื่องกลึงจะหมุนช้ินงานให้เข้า
กับดอกตัดช้ินงานหมุนขณะดอกตัดเคล่ือนที่ไปมาเพ่ือตัดวัสดุตามรูปทรงที่ต้องการ 
คุณสมบัติสำคัญของสปินเดิล: 
 ความเร็วรอบ (Spindle Speed): ความเร็วที่แกนหมุนไดต้่อหน่วยเวลาซ่ึงวัดเป็น RPM (รอบ
ต่อนาที) เครื่องเจียรหรือเครื่องกัดจะต้องใช้สปินเดิลที่มีความเร็วรอบสูงเพ่ือให้ได้ผลการทำงานที่
แม่นยำแรงบิด (Torque): สปินเด ิลที ่มีแรงบิดสูงจะสามารถหมุนเครื่องมือหรือดอกตัดได้อยา่งมี
ประสิทธิภาพแม้ในสภาวะที ่ม ีแรงต้านสูงความแข็งแรงและเสถียรภาพ (Rigidity and Stability): 
สปินเดิลจะต้องมีความแข็งแรงเพ่ือรองรับแรงกดและแรงส่ันสะเทือนในขณะทำงาน 
ประโยชน์ของสปินเดิล: 
 เพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงานเน่ืองจากสามารถควบคุมความเร็วรอบและแรงบิดได้อย่าง
แม่นยำลดเวลาในการทำงานเน่ืองจากมีความสามารถในการหมุนและตัดวัสดุได้อย่างรวด เร็ วและ
ราบรื่นช่วยเพ่ิมความแม่นยำในการผลิตช้ินงานที่มีความละเอียดสูง 

3.2 อธิบายภาพรวมของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC  
 3.2.1 โครงสร้างของเครื่องจักร ( Structure ) 
 โครงสร้างของเครื่อง ฐานของเครื่องพื้นที่สำหรับใช้ในการทำงานอุปกรณ์ที่ใช้ในการจับยึด
ต้องคำนึงถึงความแข็งแรงทนทานต่อการทำงานในสภาวะที่มีน้ำหนัก,ความส่ันสะเทือนและความเร็ว
ข้ึนอยู่กับลักษณะงานว่าใช้กับงานหนักหรืองานเบา 
 3.2.2 โครงสร้างของเครื่องฐานของเครื่องพื้นที่สำหรับใช้ในการทำงานอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการจบั
ยึดต ้องคำนึงถึงความแข็งแรงทนทานต่อการทำงานในสภาวะที ่ม ีน้ำหนัก ,ความสั ่นสะเทือนและ
ความเร็วข้ึนอยู่กับลักษณะงานว่าใช้กับงานหนักหรืองานเบา 
 3.2.3 ชุดขับเคล่ือนการเคล่ือนที่ของเครื่องจักรมผีลโดยตรงต่อความแม่นยำในการทำงานชุด
ขับเคล่ือนมีทั้ง Feed screw, Ball screw, Belt เลือกตามลักษณะการใช้งานเพ่ือความแม่นยำ 
 3.2.4 ลดการใช้แรงงานคนและลดข้อผิดพลาดในการผลิตให้เหลือน้อยที่สุด 
ด้วยเครื ่องจักร CNC ผู ้ผลิตสามารถลดการใช้แรงงานคนในกระบวนการผลิตให้เหลือน้อยที ่สุด 
กระบวนการตัด การกัด และการเจาะแบบอัตโนมัติของเครื่องจักรช่วยขจัดความจำเป็นในการใ ช้
แรงงานที่มีทักษะ ซ่ึงช่วยลดต้นทุนการผลิตได้อย่างมาก นอกจากน้ี ระบบอัตโนมัติของเครื่องจักร 
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CNC ช่วยลดความเส่ียงของข้อผิดพลาดของมนุษย์ ส่งผลให้ได้ผลิตภัณฑ์คุณภาพสูงทีส่ม่ำเสมอ ผู้ผลิต
สามารถรับประกันการผลิตที่รวดเร็ว ถูกกว่า และเช่ือถือได้มากข้ึนโดยอาศัยเครื่องจักร CNC 
 3.2.5 ความยืดหยุ่นของเครื่องจักร CNC ในการผลิตช้ินส่วนที่ซับซ้อนที่หลากหลาย 
เครื่องจักร CNC สามารถผลิตช้ินส่วนที่ซับซ้อนได้หลากหลายดว้ยความแม่นยำและเที่ยงตรงสูง ทำให้
เหมาะสำหรับการผลิตชิ ้นส่วนที ่ม ีความซับซ้อน ต ่างจากเครื่องจักรแบบดั ้งเดิม เครื ่องจักร CNC 
สามารถผลิตช้ินส่วนที่มีความซับซ้อนสูง เช่น ช้ินส่วนที่มีพ้ืนผิวโค้ง ช่องกระเป๋า และการออกแบบที่
สลับซับซ้อน นอกจากนี ้ เคร ื ่องจักร CNC ยังสามารถทำงานกับวัสดุหลายประเภท รวมถึงโลหะ 
พลาสติก และไม้ ทำให้มีความหลากหลายในการผลิตผลิตภัณฑ์ที่แตกต่างกัน 
 3.2.6 ความยืดหยุ่นของเครื่องจักร CNC ในการผลิตช้ินส่วนที่ซับซ้อนที่หลากหลาย 
เครื่องจักร CNC สามารถผลิตช้ินส่วนที่ซับซ้อนได้หลากหลายดว้ยความแม่นยำและเที่ยงตรงสูง ทำให้
เหมาะสำหรับการผลิตชิ ้นส่วนที ่ม ีความซับซ้อน ต ่างจากเครื่องจักรแบบดั ้งเดิม เครื ่องจักร CNC 
สามารถผลิตช้ินส่วนที่มีความซับซ้อนสูง เช่น ช้ินส่วนที่มีพ้ืนผิวโค้ง ช่องกระเป๋า และการออกแบบที่
สลับซับซ้อน นอกจากนี ้ เคร ื ่องจักร CNC ยังสามารถทำงานกับวัสดุหลายประเภท รวมถึงโลหะ 
พลาสติก และไม้ ทำให ้มีความหลากหลายในการผลิตผลิตภัณฑ์ที ่แตกต่างกันความคุ้มค่าของ
เครื่องจักร CNC ในระยะยาว 
 3.2.7 การใช้เครื่องจักร CNC ในการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 
อุตสาหกรรมยานยนต์อาศัยเครื่องจักร CNC เป็นอย่างมากเพ่ือความแม่นยำและความรวดเร็วในการ
ผลิตส่วนประกอบต่างๆ เช่น เส้ือสูบ ฝาสูบ กล่องเกียร์ ขอบล้อ ผ้าเบรก เป็นต้น เครื่องจักร CNC 
สามารถทำงานกับวัสดุทีแ่ตกต่างกัน เช่น อลูมิเนียม เหล็ก ไทเทเนียมและคอมโพสิตคาร์บอนไฟเบอร์ 
ผู ้ผลิตยานยนต์สามารถใช้เครื ่องจักร CNC เพื ่อผลิตชิ ้นส่วนคุณภาพสูงที ่ตรงตามข้อกำหนด 
ความคลาดเคล่ือน และมาตรฐานคุณภาพที่ต้องการ เครื่องจักร CNC มีความสามารถในการทำซ้ำสูง 
ซ่ึงหมายความว่าสามารถผลิตปริมาณเท่ากันซ้ำๆ ได้โดยมีข้อผิดพลาดน้อยที่สุด จึงมั่นใจได้ถึงความ
สม่ำเสมอในการผลิต 
 3.2.8 การใช้เครื่องจักร CNC ในอุตสาหกรรมการบินและอวกาศ 
อุตสาหกรรมการบินและอวกาศต้องการความแม่นยำและเที่ยงตรงสูงในการผลิตช้ินส่วนที่สำคัญ เช่น 
ส่วนประกอบเครื่องยนต์ แลนดิ้งเกียร์ ใบพัดกังหัน และโครงสร้างเฟรมเครื่องบิน เครื่องจักร CNC 
เหมาะอย่างย่ิงสำหรับอุตสาหกรรมการบินและอวกาศ เน่ืองจากสามารถรองรับรูปทรงที่ซับซ้อนและ
รายละเอียดที่ซับซ้อนได้ พวกเขายังนำเสนอความสามารถด้านความเร็วสูงและผลผลิตสูงซ่ึงจำ เป็น
สำหรับการตรงตามกำหนดเวลาการผลิตที่จำกัด เครื ่องจักร CNC ทำให้สามารถผลิตชิ ้นสว่นที่มี
น้ำหนักเบาและทนทาน ซ่ึงสามารถทนตอ่อุณหภูมิ ความดัน และการส่ันสะเทือนที่สูงได ้อุตสาหกรรม

https://china-maching.com/th/%E0%B9%80%E0%B8%9B%E0%B9%87%E0%B8%99%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B9%88%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B9%87%E0%B8%81%E0%B9%84%E0%B8%97%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1/
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การบินและอวกาศทั่วโลกได้ลงทุนอย่างมากในเทคโนโลยี CNC เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
ตอบสนองความต้องการของตลาดที่เปล่ียนแปลงตลอดเวลา 
 3.2.9 การใช้เครื่องจักร CNC ในการผลิตอุปกรณ์ทางการแพทย์และการปลูกถ่าย 
เครื่องจักร CNC ได้ปฏิวัติการผลิตอุปกรณ์และอุปกรณ์ทางการแพทย์ เช่น เครื่องมือผ่าตัด อวัยวะ
เทียม รากฟันเทียม และผลิตภัณฑ์ทางทันตกรรม เครื ่องจักร CNC สามารถผลิตอุปกรณ์ทางการ
แพทย์ที่ปรับแต่งเฉพาะเจาะจงได ้ซ่ึงตรงกับข้อกำหนดเฉพาะและการวัดทางกายวิภาคของผู้ป่วย ซ่ึง
ช่วยปรับปรุงผลลัพธ์ของผู้ป่วย เร่งเวลาการฟ้ืนตัว และลดต้นทุนการรักษาพยาบาล เครื่องจักร CNC 
สามารถผลิตช้ินส่วนที่มีพิกัดความเผ่ือต่ำถึง 0.001 น้ิว ซ่ึงจำเป็นสำหรับการบรรลุระดับความแม่นยำ
สูงสุดในการใช้งานทางการแพทย์ เครื่องจักร CNC ยังช่วยลดระยะเวลารอคอยสินค้า ซ่ึงเป็นส่ิงสำคัญ
ในการผลิตอุปกรณ์ทางการแพทย์ 
 3.2.10 การใช้เครื่องจักร CNC ในการผลิตงานไม้และเฟอร์นิเจอร์ 
เครื่องจักร CNC ได้เปล่ียนวิธีการผลิตงานไม้และเฟอร์นิเจอร์ เครื่องจักร CNC สามารถสร้างการ
ออกแบบที่สลับซับซ้อนและซับซ้อนได้ เช่น เฟอร์นิเจอร์ที่หรูหรา งานแกะสลักที่ประณีต การหล่อ 
และการกรุผนัง ซ่ึงเป็นไปไม่ได้ด้วยเทคนิคงานไม้แบบดั้งเดมิ เครื่องจักร CNC สามารถจัดการกับวัสดุ
งานไม้ เช่น ไม้ พลาสติก วัสดุคอมโพสิต และ MDF ได้อย่างง่ายดาย โดยนำเสนอความคุ้มทุนทีด่ีเย่ียม 
โดยเฉพาะอย่างย่ิงในการผลิตจำนวนมาก โดยไม่จำเป็นต้องใช้แรงงานคนซ่ึงนำไปสู่ข้อผิดพลาดที่มี
ค ่าใช้จ่ายสูง เครื ่องจักร CNC ยังช่วยเพิ ่มความสามารถในการผลิตและความแม่นยำ และสร้าง
ช่องทางสำหรับนวัตกรรมในการออกแบบและการผลิต 
 3.2.11 การใช้เครื่องจักร CNC ในการผลิตโครงสร้างและเฟรมโลหะ 
การผลิตโลหะเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมที่เก่าแก่ที่สุดในโลก และเครื่อง CNC ได้ปฏิวัติวิธีการผลิต
โครงสร้างและเฟรมโลหะ เครื่องจักร CNC สามารถสร้างรูปทรงและรูปทรงโลหะที่ซับซ้อนได้ ตั้งแต่
รูปแบบแบนเรียบๆ ไปจนถึงประติมากรรมสามมิติที่ซับซ้อน เครื่อง CNC สามารถทำงานกับโลหะได้
หลายชนิด ทั้งเหล็ก อลูมิเนียม ทองเหลือง และทองแดง ช่วยให้มั่นใจได้ถึงความแมน่ยำ ความแมน่ยำ 
และความสามารถในการทำซ้ำสูง ช่วยลดอัตราเศษซากจากการผลิตและการหยุดทำงาน เครื่องจักร 
CNC ได้ปรับปรุงคุณภาพของโครงสร้างและเฟรมโลหะอย่างมีนัยสำคัญ ทำให้เกิดความคุ้มค่าและมี
ประสิทธิภาพในการผลิตช้ินส่วนและส่วนประกอบที่เป็นโลหะ 

3.3 หลักการทำงานของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
 การผลิตชิ ้นงานจะถูกสั ่งการด้วยชุดควบคุม ที ่ม ีการสั ่งการทำงาน และ ควบคุมผ่าน 
Computer ซ่ึงในการทำงานจะประกอบด้วย ระยะของการการเคล่ือนที่ของแกนต่างๆ, ส่ังอุปกรณ์ 
อ่ืนๆ ทำงานเช่น หัว กัด (spindle), print head ใน 3d Printer, เปิด ปิด ระบบหล่อเย็น ซ่ึงจะถูก
คำนวณและส่ังการจากชุดคอมพิวเตอร์ ตั้งแต่ข้ันต้นจนส้ินสุดการทำงาน โดยชุดควบคุมจะได้รบัข้อมลู
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ข้ันตอนการทำงาน และ การส่ังการ จาก โปรแกรม ที่เราเรียกว่า NC Code ซ่ึงจะมีการวางลำดับ
ข้ันตอนการทำงาน และ สร้างเป็นโปรแกรม เพ่ือให้ ชุดควบคุมทำงานได้สำเร็จสำหรับแกนหมุนจะมี
อย่างน้อย 2 แกน - 12 แกน สามารถทำงานได้ 2 มิติ, และ 3มิติ โดยทั่วไปจะ สร้างโปรแกรมด้วย
คอมพิวเตอร์ และ นำข้อมูลผ่าน Post processor จึงจะได้ NC- CODE มาใช้งาน 
 3.3.1 CAD (Computer Aid Design) 
 การสร้าง ข้อมูลชนิดVector ที่มีทั้งขนาด และตำแหน่ง โดยส่วนใหญ่ โปรแกรม ออกแบบ 
จาก Computer มีความสามารถ สร้างโปรแกรมเหล่าน้ีได้แทบทั้งส้ินตัวอย่าง ข้อมูล เวคเตอร์ไฟล์ 
(Vector) เช่น SVG, DXF, DWG, HPGL, Gerber ข้อมูลเหล่าน้ี จะมี Co ordinate ของ ตำแหน่งงาน 
ที่สามารถนำไปบ่งช้ี ตำแหน่งด้วย CNC ได้แต่ยังไม่สามารถ นำไปใช้ได้ เน่ืองจาก ยังขาดคุณสมบัติที่
เหมาะสมสำหรับ การทำงาน กับ CNC เช่น ความเร็วในการทำงาน ทิศทางการเดินงานลำดับการ
ทำงานก่อน หลัง ดังน้ัน จึงต้องกำหนด 
 3.3.2 CAM (Computer Aid Manufacturing) 
 โปรแกรม Cam มีหน้าที ่ ปร ับแต่ง cad ให ้ เหมาะสม สำหรับ การสั ่งงานควบคุม CNC 
หน้าที่หลัก ของ Cam คือ กำหนด ความเร็ว ทิศทางการกัดงาน อัตราป้อน วิธีการกัดงาน ลำดับการ
ทำงาน ชนิดดอกกัด โดย แปลความเป็นรหัสควบคุม ที ่เราเร ียกว่า NC Code ส่วนมากมักใช้ 
มาตรฐานคือ G code ที่กำหนดโดย ISO 
 มาตรฐาน G Code จะมีหลากหลาย เน่ืองจากให้เหมาะสมกับการ ใช้งาน ดังน้ันผู้ผลิต หรือ 
สร้าง CNC controller แต่ละรายจะมีมาตรฐานเพ่ิมเติม ซ่ึงสามารถเรียนรู้ ได้จากเอกสารแนะนำ 
(Data Sheet) CDC, controller ของแต่ละราย 
CAM Program จะใช้การป้อนข้อมูล 2 แบบ คือ 
 1.รูปร่างของช้ินงาน (Part Geometry) 
 2.ข้อมูลการแปรรูป (Machining Data) 
 โดยจะทำโปรแกรมทีเ่รียกว่า NCI File ที่บอกข้อมูลเก่ียวกับตำแหน่ง (coordinate) ของการ
เดินทางcutter (cutter part), ความเร็วรอบ (spindle speed), อัตราการป้อน (Feed rate) เป็นต้น
ข้ันตอนการทำงานของ CAM 
 1.ข้ันตอนในการออกแบบ 
 2.ข้ันตอนในการเลือก Tool และ Toolpath 
 3.ข้ันตอนแปลงเป็น NC code 
ฟังก์ชันมาตรฐานสำหรับงานกัดอัตโนมัติได้แก่ 
 1. กัดตามเส้น (Contouring) 
 2. กัดเบ้า (Pocketing) 
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 3. เจาะรู (Spot drilling) 
 4. เจาะรูลึก (Peck drilling) 
 5. ทำเกลียว (Threading) 
 6. คว้านรู (Boring) 
 7. รีมรู (Reaming) 
 8. กัดตัวอักษร (Lettering) 
ฟังก์ชันมาตรฐานสำหรับงานกลึงอัตโนมัติได้แก่ 
 1. กลึงตามเส้น (Contouring) 
 2. กลึงหยาบ (Roughing) 
 3. เจาะรู (Drilling) 
 4. คว้านรู (Boring) 
 5. ทำเกลียว (Threading) เซาะร่อง (Grooving) 
ฟังก์ชันมาตรฐานสำหรับงานตัดด้วยลวดอัตโนมัติได้แก่ 
 1. ตัดตรง (Normal cutting) 
 2. ตัดเอียง (Taper cutting) 
 3. ตัดหมุน (Twist cutting) 
 4. ตัดสองระนาบพร้อมกัน(Two-plane cutting) เป็นฟังก์ชันพิเศษมีฟังก์ชันในการแสดง
ทางเดินของ Tool ในรูปแบบของลายเส้นเพ่ือตรวจสอบความถูกต้องของNC Code NC-Code มีทั้ง
แบบแสดงทีละข้ันตอน และ แสดงการเดินทั้งหมดในครั้งเดียว  
 CNC controller มีหน้าที ่ แปลความ NC Code ให ้เป ็นการเคลื ่อนที ่ในแนวแกน ต่างๆ 
แล้วแต่เรากำหนด ส่วนมากจะอยู่ในรูป X Y Z  Cnc controller มีให ้เลือกใช้มากมาย ตามความ
เหมาะสม ปัจจุบันมี 2 กลุ ่มค ือ PC BASE CNC controller ประเภทนี ้ จะทำการประมวลผล NC 
Code และทำการส่งค่าควบคุมออกทาง PORT ที่เป็น I/O PORT ต่างๆ เช่น ISA bus , PCI Bus หรอื 
Parallel Port ตัวอย่างเช่น โปรแกรม EMC (LinuxCnc),Mach3,Kcam,Turbocnc   
 Embedded Base CNC, controller ประเภทนี ้ ถูกพัฒนา มาให้เหมาะสมกับการทำงาน
ของ เครื ่องจักรเนื ่องจากความสะดวกและมี reliability ที ่สูงกว่า PC Base ดังนั ้น การส่งขอ้มูล 
สำหรับการ ประมวลผล จำเป็นต้องใช้ ช่องส่ือสาร ต่าง เช่น RS232 USB, Ethernet สำหรับ การส่ง
ข้อมูลควบคุม ตัวอย่างเช่น โปรแกรม GRBL (AVR Base) Tiny G (Arm Base ) 
โปรแกรม CNC Controller จะถูกออกแบบ ให้มีฟังก์ชันการทำงานต่างๆดังน้ี  
 สำหรับ CDC, controller ที่ใช้กับ Mini CNC จะมี การทำงานของโปรแกรมมี 3 Mode ให้
เลือกใช้ งานได้ตามความต้องการ มีดังน้ี 
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1. AUTO MODE คือ การเรียกไฟล์มา run ตามต้องการ 
2. MANUAL MODE หรือ JOG MODE ส่ังเครื่องเดินโดย Key board หรือ Hand wheel 
3. MDI Mode (Manual Data Input Mode) เป ็น MODE ที ่สั ่งให ้เคร ื่องเด ินตามที่ต ้องการ โดย
กำหนดระยะการเคล่ือนที่ของแกน XY และ Z เครื่องเดินทีละแกนตามแกนที่ป้อนข้อมูลให้  
 จากข้างต้นจะเห็นว่าการทำงานของโปรแกรมกล่าวเป็นข้ันตอนได้ดังน้ี 
1. INPUT เป็นการสร้างข้อมูลใน Format ไฟล์ต่างๆ 
2. Processing ไฟล์จะอยู่ Format ที่สามารถแปลงข้อมูล ผ่านโปรแกรม CAM โดย CAM Software 
แปลง ข้อมูลให้อยู่ในรูปของรหัส G-Code ซึ ่งใน CAM Software จะมีโปรแกรมส่วนที ่เป็นPost 
Processor ทำการ แปลงแบบหรือทางเดินเป็นรหัส G Code เป็นรหัสคำส่ังควบคุมการทำงานของ
เครื่องจักรกล 
3. OUTPUT จาก G Code ใช้ โปรแกรม PC CNC Controller ส่ังให้เครื่องซีเอ็นซี หรือ เครื่องจักร 
ทำงาน ตามทิศทางและตำแหน่งที่ต้องการ ได้ช้ินงานตามต้องการ โปรแกรมรหัสที่ใช้ในการควบคุม
การทำงานของเครื่อง CNC 
 การใช้งานเครื่องจักรกล CNC จะใช้ รหัส-จี หรือ G-code ซ่ึงเครื่องจักรกลประเภท CNC 
ส่วนใหญ่ จะใช้ภาษา หรือ รหัส-จีเป็นมาตรฐาน ในการควบคุมการทำงาน 
รูปแบบคำส่ังของ รหัส G ประกอบด้วย 
 ชุดคำส่ังในแต่ละบรรทัด ซ่ึงเรียกว่าชุดคำส่ังหรือ Command 
 ในชุดคำส่ังน้ีจะประกอบด้วยคำส่ังย่อยที่เรียกว่า Word คำส่ังย่อยน้ีจะข้ึนต้นด้วยตัวอักษร 
เช่น O (ช่ือ โปรแกรม), N (คำส่ังเลขที่), G (คำสังรหัส-จี, M (คำส่ังรหัสเอ็ม), H(การชดเชยความยาว
ของหัวกัด), F (ความเร็วในการกัด), 5 (ความเร็วในการหมุนของหัวกัด) เป็นต้น ลำดับของคำส่ังย่อย
แต่ละคำส่ังในชุดคำส่ังจะ มีความสัมพันธ์ในการทำงานแต่ละข้ันตอน 
จะเห็นว่าโปรแกรมชุดคำส่ังหรือรหัส-จีจะเป็นการควบคุมการเคล่ือนที่ของแกน การทำงานของสปิน
เดิล บางครั้งจะเรียกว่า ปลายหัวกัด เพราะ มองที่ปลายหัวกัดเป็นส่วนที่ทำให้เกิดช้ินงาน ซ่ึงการ
เคลื ่อนที ่ของปลาย หัวกัด จะเคลื ่อนที ่แบบอยู ่นอกชิ ้นงาน และเคลื ่อนที่กัดชิ ้นงานรูปแบบของ
ชุดคำส่ังหรือรหัส-จี ดังกล่าวมีลักษณะดังน้ีคือ มีลักษณะคล้ายๆ กับการประโยคคำส่ังการส่ังงาน 
ทำงานเป็นลำดับจากบนลงล่าง มีความถูกต้องแม่นยำตามคำสั่งที่กำหนด และมีการจำลอง การ
ทำงานเป็นภาพเคล่ือนไหวเพ่ือตรวจสอบความถูกต้องก่อนนำไปใช้งาน 
 
 
 
 



17 
 

 

3.4 ข้ันตอนการดำเนินงานในการสร้างโครงสร้างเครื่อง MINI CNC 
3.4.1 ข้ันตอนที่ 1 ขัดเหล็กให้ได้ขนาดตามที่วัดไว้  

 

รูปภาพที่ 3.1 ตัดเหล็กกล่อง 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

 

รูปภาพที่ 3.2 ตัดเหล็กแบน 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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3.4.2 ข้ันตอนที่ 2 การเช่ือมเหล็กยึดหัวสปินเดิล 

 

รูปภาพที่ 3.3 การสร้างที่ยึดหัวสปินเดิล 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

 

 

รูปภาพที่ 3.4 การเช่ือมที่ยึดหัวสปินเดิล 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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3.4.3 ข้ันตอนที่ 3 เจาะเหล็กวางรางเล่ือน 

 

 รูปภาพที่ 3.5 เจาะเหล็ก 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

3.4..4 ข้ันตอน 4 ขันสกรูยึดรางเล่ือน 

 

รูปภาพที่ 3.6 ขันสกรูยึดรางเล่ือน 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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3.4.5 ข้ันตอนที่ 5 การทำสีโครงสร้างของเครื่อง 

 

รูปภาพที่ 3.7 ทำสี 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

3.4.6 ข้ันตอนที่ 6 การวางแผ่นกระดานอัด 

 

รูปภาพที่ 3.8 วางแผ่นกระดานอัด 

( ที่มา : นายอิศรเดช คะหาร และคณะ,2567 ) 

https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
https://www.pacificpipe.co.th/EN/pap_knowledge.com,2567
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บทท่ี 4 

ผลการวิจัย 

 ในการศึกษาประสิทธิภาพของโครงสร้างเครื่อง MINI CNC ผู้ศึกษาโครงการได้นำข้อมูลจาก

การทดลองและทดสอบประเมินประสิทธิภาพของเครื่อง MINI CNC เพ่ือสรุปเป็นแนวทางที่ใช้ศึกษา

ประสิทธิภาพการออกแบบโครงสร้างการสร้างและประเมินความพึงพอใจผู้ศึกษาโครงการได้ทำการ

ทดลองเรื่องเครื่องจักรและทำการสังเกตลักษณะการทำงานของเครื่องจักรเครื่องจักรทำงานราบรื่น

หรือไม่ 

4.1 การทดลองเครื่องจักร MINI CNC 

 4.11 ทำการกำหนดจุดเริ่มต้นการทำงานของเครื่องบนช้ินงานทดลอง โดยกำหนดจุดเริ่มต้น

อยู่บริเวณผิวด้านบนในตำแหน่งจุดก่ึงกลางของช้ินงาน  

 4.12 ต้องการจำลองรัน G Code ดังกล่าวเพ่ือตรวจสอบปัญหาที่อาจจะเกิดข้ึนได้ในข้ันตอน

การตัดช้ินงานจริง  

 4.13 หลังจากน้ันส่ังให้เครื่องจักรทำการกัดช้ินงานทดสอบดงักล่าว ในระหว่างการกัดช้ินงาน

ดังกล่าวให้สังเกต ลักษณะการทำงานของเครื่องประกอบกับส่วนของโปรแกรม รอจนเสร็จแล้วค่อย

คลายแท่นจับยึดช้ินงาน เพ่ือนำช้ินงานทดสอบออกมาจากตัวเครื่อง  

4.2 สรุปผลการทสอบ 

 ผลการทดสอบ เครื่อง MINI CNC เริ่มจากการจำลองรัน G Code ดังเกล่าวเพ่ือตรวจสอบ

ปัญหาผลการทดสอบรัน G Code ที่ผู้ใช้ต้องการได้อย่างปกติ และทำการทดสอบให้เครื่องทำการกัด

ช้ินงาน และทำการสังเกตลักษณะการทำงานของเครื่องจักรผลการทดสอบเครื่องจักรทำงานราบรื่น

และไม่ติดขัด 
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ตารางแนวแกน X (1400 mm) 

ระยะห่าง (mm) เวลา (วินาที) ความคลาดเคลื่อน (mm)  

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 

1200 24 ±0.05 

1300 26 ±0.05 

1400 28 ±0.05 

ตารางที่ 4.1 ตารางแนวแกน X (1400 mm) 
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บทที่  5 

สรุปผลและอภิปรายผลการศึกษาค้นคว้า 

5.1 สรุปผลการทดสอบระบบโครงสร้าง 

 จากการศึกษาและพัฒนาระบบโครงสร้างของเครื่อง MINI CNC ด้วยการออกแบบโครงสร้าง

และการติดตั้งชุดหัวสปินเดิล ดำเนินขั้นตอนต่างๆจนกระทั ่งกระบวนการทดสอบการทำงานของ

เครื่อง MINI CNC สามารถสรุปผลการศึกษาตามวัตถุประสงค์และสมมุติฐานได้ดังน้ี 

  ผลการทดสอบเครื ่อง MINI CNC เร ิ ่มจากการจำลองรัน G Code ดังกล่าวเพื่อตรวจสอบ

ปัญหาผลการทดสอบรัน G Code ที่ผู้ใช้ต้องการปกติและทำการทดสอบใหเ้ครื่องทำการกัดช้ินงาน

และทำการสังเกตลักษณะการทำงานของเครื่องจักร ผลการทดสอบเครื่องจักรทำงานราบล่ืนและไม่

ติดขัด 

5.2 ปัญหาและอุปสรรค 

 การละเลยการทำความสะอาดสิ ่งสกปรกและเศษขยะอาจส่งผลให้เกิดการสะสม ที ่เป็น

อันตรายซ่ึงอาจส่งผลให้การตัดเฉือนไม่แม่นยำหรือแม้แต่เครื่องจักรขัดข้องได้ ทำให้การบำรุงรักษา

เป็นประจำมีความสำคัญอย่างย่ิงเพ่ือประสิทธิภาพสูงสุด 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 ควรดูแลและบำรุงรักษาตามรอบระยะเวลาเพื่อให้สามารถใช้งานได้อย่างยาวนานและมี

ประสิทธิภาพ 
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บรรณานุกรม 

ประเภทของเหล็ก 

 (ระบบออนไลน์) แหล่งที่มา 

https://kawtung.com/  

(สืบค้นเมื่อ วันที่ 22 มกราคม 2568) 

ประเภทของหัวสปินเดิล 

 (ระบบออนไลน์) แหล่งที่มา 

https://www.ai-corporation.net/2021/11/16/what-is-a-motor/  

(สืบค้นเมื่อ วันที่ 22 มกราคม 2568) 

ประเภทของรางเล่ือน 

 (ระบบออนไลน์) แหล่งที่มา 

https://www.aprtech.co.th/content/6797/7-type-of-car-battery-that-we-know 

(สืบค้นเมื่อ วันที่ 22 มกราคม 2568) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ก 

แบบเสนอโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาคผนวก  ข 

ภาพข้ันตอนการดำเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 
 

รูปภาพที่ 1 ตัดเหล็กกล่อง 

 

 

รูปภาพที่ 2 ตัดเหล็กแบน 

 



 
 

 

 

รูปภาพที่ 3 การสร้างที่ยึดหัวสปินเดิล 

 

 

รูปภาพที่ 4 การเช่ือมที่ยึดหัวสปินเดิล 

 



 
 

 

 

 รูปภาพที่ 5 เจาะเหล็ก 

 

 

รูปภาพที่ 6 ขันสกรูยึดรางเล่ือน 

 



 
 

 

 

รูปภาพที่ 7 ทำสี 

 
รูปภาพที่ 8 วางแผ่นกระดานอัด 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ค 

ประวัติผู้จัดทำ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ฉ 

อัพโหลดรูปเล่มท่ีเว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 
 

ช่ือโครงงาน : MINI CNC (ระบบโครงสร้าง) 

ช่ือ-นานมสกุล : นายชานนท์ มะลิงาม 

รหัสประจำตัวนักศึกษา : 66301020017 

สาขาวิชา : ช่างกลโรงงาน  

วันเดือนปีเกิด : 23 พฤษภาคม 2547 

ที่อยู่เดิมสามารถติดต่อได้ : 160 หมู่ 1 ต.เเจนเเวน อ.ศรีณรงค์ จ.สุรินทร์ 32150  

เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 0610526104 

ประวัติการศึกษา : จบจากการศึกษาระดบัประกาศนียบัตรวิชาชีพปทีี่3 จบจากวิทยาลัยอาชีวจุลมณี

อุทุมพรพิสัย 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

ช่ือโครงงาน : MINI CNC (ระบบโครงสร้าง) 

ช่ือ-นานมสกุล : นายอิศรเดช คะหาร 

รหัสประจำตัวนักศึกษา : 66301020037  

สาขาวิชา : ช่างกลโรงงาน  

วันเดือนปีเกิด : 28 มีนาคม 2547 

ที่อยู่เดิมสามารถติดต่อได้ : 117หมู่1 ต.แจนแวน อ.ศรีณรงค์ จ.สุรินทร์ 32150  

เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 0971855084 

ประวัติการศึกษา : จบจากการศึกษาระดบัประกาศนียบัตรวิชาชีพปทีี3่ จากวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 

 

 


