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บทคัดย่อ 

โครงงานนี้เป็นการปรับปรุงและพัฒนาเครื่องกัดซีเอ็นซี เพ่ือให้สามารถน ากลับมาใช้งานได้

อย่างปกติจากที่ตัวเครื่องกัดซีเอ็นซีเกิดความเสียหายจากการใช้งานมาเป็นระยะเวลานานเพ่ือให้

สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในการปรับปรุงการทดลองการใช้งานชุดควบคุมต่าง ๆ มาจาก

การวัดโต๊ะงาน  การเคลื่อนที่ของแกน X, Y, Z รวมถึงการวัดความเร็วอัตราป้อน และความเร็วแกน

หมุนมอเตอร์ ส าหรับการทดสอบการท างานเครื่องกัดซีเอ็นซีว่าสามารถท างานได้ตามที่ก าหนดหรือไม่ 

โดยการวัดเปรียบเทียบกับเครื่องกัดก่อนปรับปรุง จากผลลัพธ์การทดสอบการท างานของชุดควบคุม

จากการทดสอบระยะการเคลื่อนที่ของโต๊ะงาน  พบว่าระยะทางในการเคลื่อนที่ของแนวแกน X 

วัดจากเครื่องกัดก่อนปรับปรุงนั้นมคี่าความคลาดเคลื่อน เฉลี่ยที่ 0.04 มิลลิเมตร มีค่าเท่ากับเครื่องกัด

หลังปรับปรุงที่มีค่าความคลาดเคลื่อนสะสมเฉลี่ย 0.04 มิลลิเมตร แนวแกน Y วัดจากเครื่องกัดก่อน

ปรับปรุงนั้นมีค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยที่ 0.04 มิลลิเมตร มีค่าเท่ากับเครื่องกัดหลังปรับปรุงที่มีค่า

ความคลาดเคลื่อนสะสมเฉลี่ย 0.04 มิลลิเมตร แนวแกน Z วัดจากเครื่องกัดก่อนปรับปรุงนั้นมีค่า

ความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยที่  0.03 มิลลิเมตร มีค่าน้อยกว่าเครื่องกัดหลังปรับปรุงที่ มีค่าความ

คลาดเคลื่อนสะสมเฉลี่ยที่ 0.04 มิลลิเมตร ค่าความคลาดเคลื่อนระยะของชิ้นงานที่กัดจากเครื่องกัด

ก่อนปรับปรุงนั้นมีเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยที่ 1.35 เปอร์เซ็นต์ มีเปอร์เซ็นต์ความ

คลาดเคลื่อนน้อยกว่าเครื่องกัดหลังปรับปรุงอยู่ที ่0.65 เปอร์เซ็นต์ ในส่วนของความเร็วอัตราป้อนและ 

มอเตอร์ความเร็วสูงของเครื่องกัดหลังปรับปรุงปรากฏว่ามีค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยที่ 6.62 

มิลลิเมตรต่อนาที และ 24.82 รอบตอ่นาที 

ค าส าคัญ  การควบคุมซีเอ็นซี,  โปรแกรมซีเอ็นซี,  เครื่องกัดซีเอ็นซี
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Abstract 

  The Improvement and development CNC milling machine is proposed for 

capability reactivation. The CNC milling machine control was malfunctioned from long-

term operation.  The modification can be measured as worktable.  The X, Y, Z axis 

movement includes measuring speed rate and motor spindle speed are considered. 

The comparison in term of the table displacement test between the pre-modified CNC 

and post modified CNC confirm the good agreement.  The results show cumulative 

tolerance of pre-modified CNC and modified CNC are equal in case X and Y axis with 

0. 04 mm.  The results of Z axis cumulative tolerance of pre-modified CNC with 0. 03 

mm is less than modified CNC with 0. 04 mm.  The tolerance of workpiece from pre-

modified CNC with 1.35 % is less than 0.65% of modified CNC. In addition, the average 

tolerance of feed rate and motor speed of modified CNC as 6. 62 mm/min and 24. 82 

rpm, respectively.  
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