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บทคัดยอ 

การวิจัยคร้ังนี้มีจุดประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมสําหรับเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย
ไมโครคอนโทรลเลอร ตระกูล AT89C51 ทําหนาท่ีควบคุมสเต็ปเปอรมอเตอร 3 ตัว ทํางานใน
แนวแกน X แนวแกน Y และแนวแกน Z ตามลําดับ เพื่อใหเคล่ือนท่ีไปยังตําแหนงตาง ๆ ในพื้นท่ี
ใชงานโดยในการวิจัยไดทําการทดลองวิเคราะหขอมูลการขับควบคุมสเต็ปเปอรมอเตอรและวัด
ระยะความผิดพลาดของการควบคุมการเคล่ือนท่ี แลวดําเนินการหาคาความสัมพันธรอยละความ
ผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอรในการเคล่ือนท่ี 

ผลการวิจัยสรุปไดวาตําแหนงท่ีไดจากการทดลองมีความถูกตอง ตัวแปรท่ีสําคัญอีก
ประการ คือ ระยะทาง 1 รอบเกลียว ควรใชระยะเร่ิมตนท่ีนอยท่ี 2 มิลลิเมตร 
คําสําคัญ : อุตสาหกรรม, อิเล็กทรอนิกส, ซีเอ็นซี, สเต็ปเปอรมอเตอร, ไมโครคอนโทรลเลอร 
 

Abstract 
The purpose of this research was to develop CNC machine software controlled by MCS-

51 microcontrollers. An AT89C51 is used for control circuit of tree stepping motors which work 
in the X-, Y- and Z axes. The CNC machine can work in three axes. There are many advantages 
to this. This research analyzed the data from stepping motor drives and found errors in motion 
control. The research also evaluates the crash relationships. 

The results of research show that the experiment is accurate but that the 
distance around the helix should initially be at least 2 mm. 
Keywords : Industrial, Electronic, CNC, Stepping motor, Microcontroller  
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1.  บทนํา 
กระบวนการผลิตในปจจุบันนี้ใชเทคโนโลยีสมัยใหมดวยระบบเครื่องจักรอัตโนมัติท่ี

เรียกวาเคร่ืองซีเอ็นซี (CNC : Computer Numerical Controller) เปนเคร่ืองจักรท่ีมีการควบคุมการ
ทํางานดวยระบบคอมพิวเตอร ทําใหสามารถจัดการกับขอมูลท่ีปอนเขาในระบบและประมวลผล
ขอมูลเพื่อนําผลลัพธท่ีไดไปควบคุมการทํางานของเครื่องจักร เชน การนําเอาเทคโนโลยี 
CAD/CAM เขามาควบคุมการทํางานของเครื่องจักร แตเนื่องจากเครื่องซีเอ็นซีมีขนาดใหญ             
ราคาแพง และตองนําเขาจากตางประเทศ ดังนั้นจึงไดมีการพัฒนาเคร่ืองซีเอ็นซีท่ีมีประสิทธิภาพ
สามารถตอบสนองตอความตองการของกลุมอุตสาหกรรมขนาดเล็ก จึงไดเปนเคร่ืองซีเอ็นซีขนาด
เล็กซ่ึงเปนเคร่ืองจักรขนาดเล็กท่ีถูกควบคุมการทํางานดวยขอมูลคําส่ัง ท่ีสรางโดยใชโปรแกรมเพื่อ
ควบคุมการทํางานของมอเตอรแกน X แกนY และ แกน Z สามารถเคลื่อนท่ีไดตามตําแหนงและ
ทิศทางท่ีตองการ 

เคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กสามารถนําไปประยุกตการใชงานไดหลากหลายอาทิเชน งาน
ประเภทกัด แกะสลัก เจาะ เซาะรอง การกัดแผนลายพิมพตนแบบ ตัดแกส ตัดพลาสมาและเลเซอร 
วัสดุท่ีสามารถสรางช้ินงานไดคือ ไม แผนอะคริลิค พลาสติก ทองเหลืองและอลูมิเนียมซ่ึงช้ินงานท่ี
ไดจะเปนงานในลักษณะสองมิติและสามมิติ  

ระบบควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กนั้นโดยท่ัวไปใชคอมพิวเตอรในการควบคุมซ่ึงไดรับ
การออกแบบมาใชเฉพาะงาน และมีบางระบบท่ีใชคอมพิวเตอรสวนบุคคล มาควบคุมเครื่องจักร
แทน โดยซอฟตแวรท่ีใชงานสําหรับระบบควบคุมซีเอ็นซียังมีราคาสูง  

ดังนั้นการพัฒนาเครื่องซีเอ็นซีขนาดเล็กท่ีอาศัยการควบคุมการทํางานดวยระบบ
คอมพิวเตอรนั้นทําใหระบบมีขนาดใหญ ไมสะดวกในการใชงาน จากปญหาดังกลาวงานวิจัยนี้จึง
ไดพัฒนาโปรแกรมควบคุมการทํางานของเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
 
2. วัตถุประสงค 

1.  เพื่อพัฒนาและสรางชุดควบคุมการทํางานเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวย
ไมโครคอนโทรลเลอร 

2.   พัฒนาโปรแกรมสําหรับเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
  

3. วิธีดําเนินการวิจัย 
3.1  การออกแบบและสรางเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
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ประกอบดวยสวนอินพุตเปนอุปกรณสวิตช โดยทําการตอเขากับไมโครคอนโทรลเลอรในการรับ
คําส่ังตามโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น สวนหนวยประมวลผลจะประกอบดวยอุปกรณไมโคร -
คอนโทรลเลอร  ทําหนาท่ีรับขอมูลจากอุปกรณสวิตชในการส่ังงานสเต็ปเปอรมอเตอรหมุน      
เพลาเคล่ือนท่ีในตําแหนงแนวแกน X และแนวแกน Y และส่ังงานมอเตอรกระแสตรงในตําแหนง
แนวแกน Z ในสวนแสดงผลจะประกอบไปดวยจอแสดงผลแบบแอลซีดีทําหนาท่ีแสดงคาเวลาท่ีใช
ในการเคล่ือนท่ีในแตละตําแหนง แสดงดังรูปท่ี 1 
 

                                     
 

รูปท่ี  1  ระบบการทํางานของเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
 

3.2  วงจรควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
 ไมโครคอนโทรลเลอร ตระกูล AT 89C8051 ขนาด 40 ขา ทําหนาท่ีเปนตัวควบคุมการ
ทํางานท้ังหมด การควบคุมการทํางานท่ีสําคัญ คือ การรีเซตโปรแกรม เม่ือมีการกดรีเซตโปรแกรมก็
จะกลับไปท่ีตําแหนงเร่ิมตนเสมอ (00H)   ท้ังนี้การทําการรีเซตจะ ใชการอินเทอรรัพทจากภายนอก
ในการตั้งคาตําแหนงเร่ิมตนการหมุนสเต็ปเปอรมอเตอรท้ังสองตัว โดยการส่ังใหสเต็ปเปอร
มอเตอรหมุนไปตามโปรแกรมท่ีกําหนดไว เม่ือการทํางานตรงกับเง่ือนไขท่ีกําหนดไว ใหกระโดด

ปอนขอมูลรูปแบบที่

กําหนดในโปรแกรม 

ควบคุมการหมุนสเต็ป

เปอรมอเตอร 

ขับการหมุนสเต็ปเปอร

มอเตอร

เครื่องซีเอ็นซี 

จอแสดงผลแอลซีดี 
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ไปทํางานท่ีตําแหนงอ่ืน ๆ เม่ือสเต็ปเปอรมอเตอรหมุนมาชนลิมิตสวิตชจะเกิดทํางานตามเง่ือนไข
ของการกระโดด ท้ังนี้เม่ือใชสเต็ปเปอรมอเตอรสองตัวจึงตองมีลิมิตสวิตชท้ังสองตัวเหมือนกัน 
โดยกําหนดตําแหนงของการชนเปนตําแหนงเร่ิมตนของสเต็ปเปอรมอเตอรแตละตัว  

3.3 วงจรขับกระแสสเต็ปเปอรมอเตอร 
 วงจรขับกระแสทําหนาท่ีเพิ่มกระแสใหเพียงพอท่ีจะขับสเต็ปปงมอเตอรได โดยวงจรขับท่ี
ใชคือการนําทรานซิสเตอรกําลังเบอร TIP 3055 ท่ีมีพิกัดกระแสถึง 15 แอมปมาตอแบบดารลิงตัน
กับทรานซิสเตอรเบอร BC547 โดย BC547 เปนตัวขับ TIP3055 เปนตัวขยายกําลังเอาตพุตและตอ
ไดโอดครอมไวท่ีเอาตพุตเพื่อใหความปลอดภัยแกวงจร แสดงดังรูปท่ี 2 

 
รูปท่ี 2 วงจรขับกระแส สเต็ปเปอรมอเตอร 
 

3.4 การพัฒนาโปรแกรม 
กําหนดรูปแบบการทํางานท่ีตองการโดยใหสเต็ปเปอรมอเตอรหมุนไปเพื่อใหไดพิกัด

ตําแหนงดังนี้ พิกัด (0, 0), (0,12) ดังรูปท่ี 3 เปนคาเร่ิมตนของโปรแกรม โดยตรวจสอบเง่ือนไขการ
กดสวิตชเพื่อเขาสูโปรแกรม จากนั้นสเต็ปเปอรมอเตอรจะหมุนไปจนกวาจะไดระยะ 12 เซนติเมตร 
เม่ือถึงตําแหนงท่ีกําหนดแลวโปรแกรมจะวนรอบมาท่ีตําแหนงเดิม เม่ือมีการอินเตอรรัปตจาก
ภายนอก จะกําหนดใหสเต็ปเปอรมอเตอรในแนวแกน Y หมุนยอนกลับจนกระท่ังพบลิมิตสวิตชตัว
ท่ีหนึ่ง หากยังไมพบสเต็ปเปอรมอเตอรจะหมุนยอนกลับตอไป สวนสเต็ปเปอรมอเตอรในแนวแกน 
X ก็จะหมุนยอนกลับจนกระท่ังพบลิมิตสวิตชตัวท่ีสอง จะส้ินสุดการทํางานของโปรแกรม หากยัง
ไมพบใหหมุนยอนกลับตอไป การหนวงเวลาสเต็ปปงมอเตอรจะกําหนดไวให 1 สเต็ปหนวงเวลา 
ไว 25  มิลลิวินาที 
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รูปท่ี 3 แสดงแผนผังของโปรแกรม 

1 

(0,0) 
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4. การทดลองและรวบรวมขอมูล 
 ผูวิจัยเก็บขอมูลจากการทดลอง โดยพิกัดของสเต็ปเปอรมอเตอรมีมุมในการเคล่ือนท่ี 1.8 
องศาตอ 1 ตําแหนง หรือ 200 ตําแหนงตอ 1 รอบ เทียบระยะทางของเกลียวจากการคํานวณจะได    
1 รอบของเกลียวเทากับ 2 มิลลิเมตร แสดงขอมูลการทดลองดังตารางท่ี 1 และความสัมพันธรอยละ
ความผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอรดังรูปท่ี 4 
 

ตารางท่ี 1 ระยะเทียบ 5 มิลลิเมตร ท่ีความเร็ว สเต็ปเปอรมอเตอร 1 สเต็ป เปน 5 มิลลิวินาที 
ระยะเกลียว 

(mm) 
ครั้งท่ี 

 

จริง  เทียบ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 
เฉลี่ย 

 
เทียบ 

 
%error 

2.1 2 2.1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2.02 1.92 3.8095 
5.25 5 5.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.2 5.3 5.2 5.3 5.24 4.99 0.1905 
10.5 10 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11.5 11.05 10.5 5.2381 

15.75 15 16 16.5 16 16 16 16.5 16 16 16 16 16.1 15.3 2.2222 
21 20 21 21 21.5 21.5 21 21.5 21 21 21 21.5 21.2 20.1 0.9524 

31.5 30 31.5 31 31 31 31 31.5 31 32 31 32 31.3 29.8 0.6349 
42 40 42 42.5 42.5 42.5 42 42.5 42 42.5 42.5 42.5 42.35 40.3 0.8333 

52.5 50 52.5 53 53 52.5 53 53 53 53 52.5 53 52.85 50.3 0.6667 
73.5 70 74 74 73.5 74 74 74 74 73.5 74 74 73.9 70.3 0.5442 
105 100 105 106 106 105 106 106 105 106 105 105 105.8 100 0.7143 
126 120 127 127 126 126 126 127 126 127 126 126 126.7 120 0.5556 

157.5 150 157 158 157 157 157 157 157 158 158 158 157.8 150 0.1587 
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รูปท่ี  4  ความสัมพันธรอยละความผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอร 
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5.  ผลการวิจัย 
 จากการทดลอง การพัฒนาโปรแกรมควบคุมการทํางานของเครื่องซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย

   

.  สรุปผลการวิจัย 
ปรแกรมควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวยไมโครคอนโทรลเลอร โดยการ

ขับสเต็ป

7.  ขอเสนอแนะ 
แบบควรลดระยะของแขนตัวเคร่ืองลง จะทําใหเคร่ืองเคล่ือนท่ีไดเรียบมากข้ึน 

ละใชส า

.  กิตติกรรมประกาศ 
การวิจัย เร่ือง การพัฒนาโปรแกรมสําหรับเครื่องซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย

ไมโครค

ขอขอบพระคุณมา ณ โอกาสนี้ 

ไมโครคอนโทรลเลอร โดยการนําเอาไมโครคอนโทรลเลอรมาประยุกตเพื่อควบคุมการทํางานของ
เคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็ก โดยการขับสเต็ปเปอรมอเตอรของเคร่ืองตนแบบยังมีความผิดพลาด โดย
ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนมาจากการคํานวณหาชวงเวลาการทํางานของซ่ึงไมไดคาท่ีแทจริง จากการ
คํานวณพบวาคา T = 1.025 ≈ 1 มิลลิวินาที  นั่นคือ ท่ีเวลา 1 มิลลิวินาทีคา R2 จะไมเทากับ 14 และ 
R3 จะไมเทากับ 35 ได  แตท่ีใชไดเพราะมีใกลเคียงกัน ตัวแปรท่ีสําคัญอีกประการคือระยะทางใน  
1 รอบเกลียวท่ีไมเปนจํานวนเต็มทําใหการอานคาคอนขางยุงยาก และเนื่องจากในการทดลองใช
ระยะเร่ิมตนท่ี 2 มิลลิเมตร จากการทดลองพบวาเม่ือกําหนดระยะเริ่มตนท่ีมีคานอย จะเกิดความ
ผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอรสูงกวาระยะท่ีคามากกวา   
 
6

การพัฒนาโ
เปอรมอเตอร พบวาเคร่ืองตนแบบยังมีเปอรเซ็นตความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนมาจากการ

คํานวณหาชวงเวลาการทํางานท่ีไมไดคาท่ีแทจริง ทําใหความเร็วในการเคล่ือนท่ีของสเต็ปเปอร
มอเตอรยังมีความผิดพลาดเกิดข้ึน การพัฒนาโปรแกรมส่ังงานเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย
ไมโครคอนโทรลเลอรนั้นตองอาศัยขอมูลชวงเวลาการทํางานท่ีถูกตองเพื่อใหการส่ังงานของสเต็ป
เปอรมอเตอรมีความถูกตองมากข้ึน 

 

 การออก
แ ายพานแทนการใชมอเตอรขับเกลียวโดยตรงจะทํ ใหไดความเร็วเพิ่มข้ึนเนื่องจากสายพาน
จะชวยทดแรงของมอเตอรลง การออกแบบใหมอเตอรหมุนไปพรอม ๆ กันจะทําใหมอเตอร
เคล่ือนท่ีไปถึงตําแหนงท่ีกําหนดไวเร็วข้ึน 
 
8

ในการดําเนิน
อนโทรลเลอร ในครั้งนี้ผูวิจัยไดรับความอนุเคราะหทุนอุดหนุนการวิจัยจากสถาบันวิจัย

และพัฒนา  มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง ใหการสนับสนุนงบประมาณประจําป 2552  ซ่ึงตอง
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