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บทคัดย่อ 
 

โครงการนี้เป็นการปรับปรุง และพัฒนาเครื่องกัด CNC เพื่อให้สามารถนำกลับมาใช้งานได้อย่าง
ปกติจากที ่ตัวเครื ่องจักรเกิดความเสียหายจากการใช้งานมาเป็นระยะเวลานานผู้จัดทำได้เห็นถึง 
ความสำคัญในส่วนนี้จึงจัดทำเป็นโครงการปรับปรุง และลงโปรแกรมควบคุมตัวใหม่ คือ Mach3 ในการ
ทำงานให้ทันสมัยสะดวกยิ่งขึ้น โดยมีวิธีการทดลองการใช้งานชุดควบคุมต่าง ๆ มาจากการวัดตัวโต๊ะงาน 
การเคลื่อนที่ของแกน X, Y, Z รวมถึงการวัดความเร็วอัตราป้อน และความเร็ว Spindle Speed เพื่อ
เป็นการทดสอบการทำงานว่าสามารถทำงานได้ตามที่กำหนดหรือไม่ โดยการวัดค่าจะเปรียบเทียบกับ
เครื่องที่ใช้งานได้ปกติ ทั้งนี้จึงทำการกัดชิ้นงานจริงขึ้นมา เพ่ือทดสอบระยะการเคลื่อนที่ 

ผลการทดสอบของที ่อัตราป้อน 40 mm/min โดยวัดจากเครื ่องที ่ใช้งานได้ปกติมีความ
คลาดเคลื ่อน 1.560 mm/min และเครื ่องที ่ซ ่อมแซม มีความคลาดเคลื ่อน 0.470 mm/min 
ความคลาดเคลื่อนของเครื่องที่ซ่อมแซมคลาดเคลื่อนน้อยกว่าเครื่องที่ใช้งานปกติ 1.090 mm/min ค่า
ความคลาดเคลื่อนความเร็วของ Spindle Speed โดยวัดที่ความเร็วรอบ 600 RPM จากเครื่องที่ใช้งาน
ได้ปกติมีความคลาดเคลื่อน 20.630 RPM และเครื่องที่ซ่อมแซม มีความคลาดเคลื่อน 8.767 RPM 
ความคลาดเคลื่อนของเครื่องที่ซ่อมแซมคลาดเคลื่อนน้อยกว่าเครื่องที่ใช้งานปกติ 11.863 RPM 

ระยะทางในการเคลื่อนที่ของพิกัดแนวแกน X, Y, Z วัดจากโต๊ะงานโดยวัดที่ระยะ 7 mm จาก
เครื่องที่ใช้งานได้ปกติมีความคลาดเคลื่อน 0.030, 0.030, 0.020 mm ตามลำดับ และเครื่องที่ซ่อมแซม 
มีความคลาดเคลื่อน 0.005, 0.005, 0.010 mm ตามลำดับ ความคลาดเคลื่อนของเครื่องที่ซ่อมแซม
คลาดเคลื่อนน้อยกว่าเครื่องที่ใช้งานปกติ 0.025, 0.025, 0.010 mm ตามลำดับ 

ค่าความคลาดเคลื่อนระยะของชิ้นงานที่กัดจากเครื่องที่ใช้งานได้ปกติ มีความคลาดเคลื่อนเพียง
เล็กน้อย และความคลาดเคลื่อนของเครื่องที่ซ่อมแซมก็คลาดเคลื่อนเล็กน้อยเช่นกัน 
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