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บทคัดยอ 

การวิจัยคร้ังนี้มีจุดประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมสําหรับเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย
ไมโครคอนโทรลเลอร ตระกูล AT89C51 ทําหนาท่ีควบคุมสเต็ปเปอรมอเตอร 3 ตัว ทํางานใน
แนวแกน X แนวแกน Y และแนวแกน Z ตามลําดับ เพื่อใหเคล่ือนท่ีไปยังตําแหนงตาง ๆ ในพื้นท่ี
ใชงานโดยในการวิจัยไดทําการทดลองวิเคราะหขอมูลการขับควบคุมสเต็ปเปอรมอเตอรและวัด
ระยะความผิดพลาดของการควบคุมการเคล่ือนท่ี แลวดําเนินการหาคาความสัมพันธรอยละความ
ผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอรในการเคล่ือนท่ี 

ผลการวิจัยสรุปไดวาตําแหนงท่ีไดจากการทดลองมีความถูกตอง ตัวแปรท่ีสําคัญอีก
ประการ คือ ระยะทาง 1 รอบเกลียว ควรใชระยะเร่ิมตนท่ีนอยท่ี 2 มิลลิเมตร 
คําสําคัญ : อุตสาหกรรม, อิเล็กทรอนิกส, ซีเอ็นซี, สเต็ปเปอรมอเตอร, 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 
กระบวนการผลิตในปจจุบันนี้ใชเทคโนโลยีสมัยใหมดวยระบบเครื่องจักรอัตโนมัติท่ี

เรียกวาเคร่ืองซีเอ็นซี (CNC : Computer Numerical Controller) เปนเคร่ืองจักรท่ีมีการควบคุมการ
ทํางานดวยระบบคอมพิวเตอร ทําใหสามารถจัดการกับขอมูลท่ีปอนเขาในระบบและประมวลผล
ขอมูลเพื่อนําผลลัพธท่ีไดไปควบคุมการทํางานของเครื่องจักร เชน การนําเอาเทคโนโลยี 
CAD/CAM เขามาควบคุมการทํางานของเครื่องจักร แตเนื่องจากเครื่องซีเอ็นซีมีขนาดใหญ             
ราคาแพง และตองนําเขาจากตางประเทศ ดังนั้นจึงไดมีการพัฒนาเคร่ืองซีเอ็นซีท่ีมีประสิทธิภาพ
สามารถตอบสนองตอความตองการของกลุมอุตสาหกรรมขนาดเล็ก จึงไดเปนเคร่ืองซีเอ็นซีขนาด
เล็กซ่ึงเปนเคร่ืองจักรขนาดเล็กท่ีถูกควบคุมการทํางานดวยขอมูลคําส่ัง ท่ีสรางโดยใชโปรแกรมเพื่อ
ควบคุมการทํางานของมอเตอรแกน X แกนY และ แกน Z สามารถเคลื่อนท่ีไดตามตําแหนงและ
ทิศทางท่ีตองการ 

เคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กสามารถนําไปประยุกตการใชงานไดหลากหลายอาทิเชน งาน
ประเภทกัด แกะสลัก เจาะ เซาะรอง การกัดแผนลายพิมพตนแบบ ตัดแกส ตัดพลาสมาและเลเซอร 
วัสดุท่ีสามารถสรางช้ินงานไดคือ ไม แผนอะคริลิค พลาสติก ทองเหลืองและอลูมิเนียมซ่ึงช้ินงานท่ี
ไดจะเปนงานในลักษณะสองมิติและสามมิติ  

ระบบควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กนั้นโดยท่ัวไปใชคอมพิวเตอรในการควบคุมซ่ึงไดรับ
การออกแบบมาใชเฉพาะงาน และมีบางระบบท่ีใชคอมพิวเตอรสวนบุคคล มาควบคุมเครื่องจักร
แทน โดยซอฟตแวรท่ีใชงานสําหรับระบบควบคุมซีเอ็นซียังมีราคาสูง  

ดังนั้นการพัฒนาเครื่องซีเอ็นซีขนาดเล็กท่ีอาศัยการควบคุมการทํางานดวยระบบ
คอมพิวเตอรนั้นทําใหระบบมีขนาดใหญ ไมสะดวกในการใชงาน จากปญหาดังกลาวงานวิจัยนี้จึง
ไดพัฒนาโปรแกรมควบคุมการทํางานของเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
 
2. วัตถุประสงค 

1.  เพื่อพัฒนาและสรางชุดควบคุมการทํางานเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวย
ไมโครคอนโทรลเลอร 

2.   พัฒนาโปรแกรมสําหรับเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
  

3. วิธีดําเนินการวิจัย 
3.1  การออกแบบและสรางเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
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ประกอบดวยสวนอินพุตเปนอุปกรณสวิตช โดยทําการตอเขากับไมโครคอนโทรลเลอรในการรับ
คําส่ังตามโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น สวนหนวยประมวลผลจะประกอบดวยอุปกรณไมโคร -
คอนโทรลเลอร  ทําหนาท่ีรับขอมูลจากอุปกรณสวิตชในการส่ังงานสเต็ปเปอรมอเตอรหมุน      
เพลาเคล่ือนท่ีในตําแหนงแนวแกน X และแนวแกน Y และส่ังงานมอเตอรกระแสตรงในตําแหนง
แนวแกน Z ในสวนแสดงผลจะประกอบไปดวยจอแสดงผลแบบแอลซีดีทําหนาท่ีแสดงคาเวลาท่ีใช
ในการเคล่ือนท่ีในแตละตําแหนง แสดงดังรูปท่ี 1 
 

                                     
 

รูปท่ี  1  ระบบการทํางานของเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
 

3.2  วงจรควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
 ไมโครคอนโทรลเลอร ตระกูล AT 89C8051 ขนาด 40 ขา ทําหนาท่ีเปนตัวควบคุมการ
ทํางานท้ังหมด การควบคุมการทํางานท่ีสําคัญ คือ การรีเซตโปรแกรม เม่ือมีการกดรีเซตโปรแกรมก็
จะกลับไปท่ีตําแหนงเร่ิมตนเสมอ (00H)   ท้ังนี้การทําการรีเซตจะ ใชการอินเทอรรัพทจากภายนอก
ในการตั้งคาตําแหนงเร่ิมตนการหมุนสเต็ปเปอรมอเตอรท้ังสองตัว โดยการส่ังใหสเต็ปเปอร
มอเตอรหมุนไปตามโปรแกรมท่ีกําหนดไว เม่ือการทํางานตรงกับเง่ือนไขท่ีกําหนดไว ใหกระโดด

ปอนขอมูลรูปแบบที่

กําหนดในโปรแกรม 

ควบคุมการหมุนสเต็ป

เปอรมอเตอร 

ขับการหมุนสเต็ปเปอร

มอเตอร

เครื่องซีเอ็นซี 

จอแสดงผลแอลซีดี 
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ไปทํางานท่ีตําแหนงอ่ืน ๆ เม่ือสเต็ปเปอรมอเตอรหมุนมาชนลิมิตสวิตชจะเกิดทํางานตามเง่ือนไข
ของการกระโดด ท้ังนี้เม่ือใชสเต็ปเปอรมอเตอรสองตัวจึงตองมีลิมิตสวิตชท้ังสองตัวเหมือนกัน 
โดยกําหนดตําแหนงของการชนเปนตําแหนงเร่ิมตนของสเต็ปเปอรมอเตอรแตละตัว  

3.3 วงจรขับกระแสสเต็ปเปอรมอเตอร 
 วงจรขับกระแสทําหนาท่ีเพิ่มกระแสใหเพียงพอท่ีจะขับสเต็ปปงมอเตอรได โดยวงจรขับท่ี
ใชคือการนําทรานซิสเตอรกําลังเบอร TIP 3055 ท่ีมีพิกัดกระแสถึง 15 แอมปมาตอแบบดารลิงตัน
กับทรานซิสเตอรเบอร BC547 โดย BC547 เปนตัวขับ TIP3055 เปนตัวขยายกําลังเอาตพุตและตอ
ไดโอดครอมไวท่ีเอาตพุตเพื่อใหความปลอดภัยแกวงจร แสดงดังรูปท่ี 2 

 
รูปท่ี 2 วงจรขับกระแส สเต็ปเปอรมอเตอร 
 

3.4 การพัฒนาโปรแกรม 
กําหนดรูปแบบการทํางานท่ีตองการโดยใหสเต็ปเปอรมอเตอรหมุนไปเพื่อใหไดพิกัด

ตําแหนงดังนี้ พิกัด (0, 0), (0,12) ดังรูปท่ี 3 เปนคาเร่ิมตนของโปรแกรม โดยตรวจสอบเง่ือนไขการ
กดสวิตชเพื่อเขาสูโปรแกรม จากนั้นสเต็ปเปอรมอเตอรจะหมุนไปจนกวาจะไดระยะ 12 เซนติเมตร 
เม่ือถึงตําแหนงท่ีกําหนดแลวโปรแกรมจะวนรอบมาท่ีตําแหนงเดิม เม่ือมีการอินเตอรรัปตจาก
ภายนอก จะกําหนดใหสเต็ปเปอรมอเตอรในแนวแกน Y หมุนยอนกลับจนกระท่ังพบลิมิตสวิตชตัว
ท่ีหนึ่ง หากยังไมพบสเต็ปเปอรมอเตอรจะหมุนยอนกลับตอไป สวนสเต็ปเปอรมอเตอรในแนวแกน 
X ก็จะหมุนยอนกลับจนกระท่ังพบลิมิตสวิตชตัวท่ีสอง จะส้ินสุดการทํางานของโปรแกรม หากยัง
ไมพบใหหมุนยอนกลับตอไป การหนวงเวลาสเต็ปปงมอเตอรจะกําหนดไวให 1 สเต็ปหนวงเวลา 
ไว 25  มิลลิวินาที 
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รูปท่ี 3 แสดงแผนผังของโปรแกรม 

1 

(0,0) 
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4. การทดลองและรวบรวมขอมูล 
 ผูวิจัยเก็บขอมูลจากการทดลอง โดยพิกัดของสเต็ปเปอรมอเตอรมีมุมในการเคล่ือนท่ี 1.8 
องศาตอ 1 ตําแหนง หรือ 200 ตําแหนงตอ 1 รอบ เทียบระยะทางของเกลียวจากการคํานวณจะได    
1 รอบของเกลียวเทากับ 2 มิลลิเมตร แสดงขอมูลการทดลองดังตารางท่ี 1 และความสัมพันธรอยละ
ความผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอรดังรูปท่ี 4 
 

ตารางท่ี 1 ระยะเทียบ 5 มิลลิเมตร ท่ีความเร็ว สเต็ปเปอรมอเตอร 1 สเต็ป เปน 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 
 

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

7.00

0 2.3 2.4 2.5 3 4 5

ระยะ50mm

ระยะ40mm

ระยะ30mm

ระยะ20mm

ระยะ15mm

ระยะ10mm

ระยะ5mm

ระยะ2mm

 
 

รูปท่ี  4  ความสัมพันธรอยละความผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอร 
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5.  ผลการวิจัย 
 จากการทดลอง การพัฒนาโปรแกรมควบคุมการทํางานของเครื่องซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย

   

.  สรุปผลการวิจัย 
ปรแกรมควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวยไมโครคอนโทรลเลอร โดยการ

ขับสเต็ป

7.  ขอเสนอแนะ 
แบบควรลดระยะของแขนตัวเคร่ืองลง จะทําใหเคร่ืองเคล่ือนท่ีไดเรียบมากข้ึน 

ละใชส า

.  กิตติกรรมประกาศ 
การวิจัย เร่ือง การพัฒนาโปรแกรมสําหรับเครื่องซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย

ไมโครค

ขอขอบพระคุณมา ณ โอกาสนี้ 

ไมโครคอนโทรลเลอร โดยการนําเอาไมโครคอนโทรลเลอรมาประยุกตเพื่อควบคุมการทํางานของ
เคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็ก โดยการขับสเต็ปเปอรมอเตอรของเคร่ืองตนแบบยังมีความผิดพลาด โดย
ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนมาจากการคํานวณหาชวงเวลาการทํางานของซ่ึงไมไดคาท่ีแทจริง จากการ
คํานวณพบวาคา T = 1.025 ≈ 1 มิลลิวินาที  นั่นคือ ท่ีเวลา 1 มิลลิวินาทีคา R2 จะไมเทากับ 14 และ 
R3 จะไมเทากับ 35 ได  แตท่ีใชไดเพราะมีใกลเคียงกัน ตัวแปรท่ีสําคัญอีกประการคือระยะทางใน  
1 รอบเกลียวท่ีไมเปนจํานวนเต็มทําใหการอานคาคอนขางยุงยาก และเนื่องจากในการทดลองใช
ระยะเร่ิมตนท่ี 2 มิลลิเมตร จากการทดลองพบวาเม่ือกําหนดระยะเริ่มตนท่ีมีคานอย จะเกิดความ
ผิดพลาดของความเร็วสเต็ปเปอรมอเตอรสูงกวาระยะท่ีคามากกวา   
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การพัฒนาโ
เปอรมอเตอร พบวาเคร่ืองตนแบบยังมีเปอรเซ็นตความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนมาจากการ

คํานวณหาชวงเวลาการทํางานท่ีไมไดคาท่ีแทจริง ทําใหความเร็วในการเคล่ือนท่ีของสเต็ปเปอร
มอเตอรยังมีความผิดพลาดเกิดข้ึน การพัฒนาโปรแกรมส่ังงานเคร่ืองซีเอ็นซีขนาดเล็กดวย
ไมโครคอนโทรลเลอรนั้นตองอาศัยขอมูลชวงเวลาการทํางานท่ีถูกตองเพื่อใหการส่ังงานของสเต็ป
เปอรมอเตอรมีความถูกตองมากข้ึน 

 

 การออก
แ ายพานแทนการใชมอเตอรขับเกลียวโดยตรงจะทํ ใหไดความเร็วเพิ่มข้ึนเนื่องจากสายพาน
จะชวยทดแรงของมอเตอรลง การออกแบบใหมอเตอรหมุนไปพรอม ๆ กันจะทําใหมอเตอร
เคล่ือนท่ีไปถึงตําแหนงท่ีกําหนดไวเร็วข้ึน 
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ในการดําเนิน
อนโทรลเลอร ในครั้งนี้ผูวิจัยไดรับความอนุเคราะหทุนอุดหนุนการวิจัยจากสถาบันวิจัย

และพัฒนา  มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง ใหการสนับสนุนงบประมาณประจําป 2552  ซ่ึงตอง



                                   Industrial Technology  Journal, Lampang Rajabhat University  55

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง 
ปีท่ี 4 ฉบับท่ี 1 เมษายน 2554 – กันยายน 2554 

9.  บรรณานุกรม 
รวิ อุตตมธนินทร. (2545). การสรางตนแบบสวนควบคุมเคร่ืองกัดแนวดิ่งซีเอ็นซี. กรุงเทพฯ : 

ยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง. บัณฑติวิทยาลัย.  
วน 

บัณฑิตวิทยาลัย. 

สมบัติ         

เทคโนโล
จิตตกร ทรงตอศรีสกุล. (2542).  การพัฒนาระบบควบคุมเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีดวยคอมพิวเตอรส

บุคคล. กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ. 
ชาลี ตระการกลู. (2536). เทคโนโลยีซีเอ็นซี. กรุงเทพฯ : ส.ส.ท..  

ชิวหา. (2542). พื้นฐานเทคโนโลยซีีเอ็นซี. กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี        
(ไทย - ญ่ีปุน).  

 
 
 
 
 
 
 




