


 
 
 



 

 

 
 
 



 

คํานํา 
 

การเปดเสรีทางการคาเปนปจจัยที่กอใหเกิดการแขงขันทางการคาระหวางประเทศเพิ่ม

มากข้ึน ซ่ึงแตละประเทศจะมีมาตรการในรูปแบบตางๆ  เพื่อสรางความไดเปรียบและกีดกันประเทศอื่น
ไมใหมีโอกาสในการแขงขันทางการคาไดโดยงาย อาทิ มาตรการที่ไมใชภาษี ขอกําหนดดานคุณภาพ 

สุขอนามัย ฯลฯ ดังนั้น ประเทศตางๆ จึงตองพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันเพื่อใหสามารถ

แขงขันและลดความไดเปรียบของประเทศคูแขงขัน ซ่ึงปจจัยหนึ่งในการเพิ่มขีดความสามารถในการ

แขงขัน คือ การพัฒนากําลังแรงงานใหมีทักษะและความชํานาญดานเทคโนโลยีในระดับที่สูงขึ้น  
 

เพ่ือเปนการสรางโอกาสในการเรียนรูดานเทคโนโลยใีหม ใๆหกําลังแรงงานของประเทศ 

กรมพัฒนาฝมือแรงงานจึงมีนโยบายจัดตั้งศูนยฝกอบรมเทคโนโลยีชั้นสูง (Advanced 
Technology  Training  Center)  ข้ึนในสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคตางๆเปนหนวยงาน
รองรับนโยบายในการเพิ่มศักยภาพกําลังแรงงานเพื่อพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ กรมพัฒนาฝมือ

แรงงานจึงไดพัฒนาหลักสูตรการฝกเทคโนโลยีชั้นสูงข้ึนโดยมีวัตถุประสงคใหสถาบันพัฒนาฝมือ

แรงงานภาคใช เปนหลักสูตรในการฝกอบรมกําลังแรงงานในสถานประกอบกิจการ ซ่ึงจะสงผลให

สถานประกอบกิจการสามารถพัฒนายกระดับขีดความสามารถในการผลิตไดดีข้ึน การจัดทํา

หลักสูตรการฝกเทคโนโลยีชั้นสูงไดใชบุคลากรหลายภาคสวน ประกอบดวยเจาหนาที่ของกรม

พัฒนาฝมือแรงงานทั้งในสวนกลางและสวนภมูิภาค ผูเช่ียวชาญดานเทคโนโลยีชัน้สูงในสถาน

ประกอบกิจการ และสถาบันอุดมศึกษาที่เกี่ยวของรวมกนัพิจารณากําหนดองคความรูและ

ความสามารถที่ตองใชในการประกอบอาชีพดานเทคโนโลยีชั้นสูงของแตละสาขา โดยไดจัดทํา

หลักสูตรขึ้น จํานวน 14 หลักสูตร อยางไรก็ตามกรมพัฒนาฝมือแรงงานจะไดเรงรัดดําเนินการ

จัดทําหลักสูตรการฝกเทคโนโลยีชั้นสงูอยางตอเนื่อง เพื่อใหทันตอการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีและ

ความตองการของอุตสาหกรรมการผลิตและบริการตอไป 
 

กรมพัฒนาฝมือแรงงานหวังเปนอยางยิ่งวา สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคทั้ง 12 แหง 

ทั่วประเทศ จะไดนําหลักสูตรการฝกเทคโนโลยีชั้นสูงไปดําเนินการฝกอบรมตามวัตถุประสงคของการ

จัดตั้งศูนยฝกอบรมเทคโนโลยีชั้นสูง (Advanced Technology Training Center) ตอไป และ

กรมพัฒนาฝมือแรงงานจะมุงมั่นพัฒนาหลักสูตรการฝกเทคโนโลยีชั้นสูงหลักสูตรอืน่ๆตอไป

อยางตอเนื่อง เพ่ือเสริมสรางใหอุตสาหกรรมไทยสามารถแขงขันไดในตลาดโลก 
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สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร  0920082091001 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
---------------------------------------------------------------- 

 
1.  วัตถุประสงค 

    1.1  เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูความสามารถในการควบคุมเครื่องกลึง CNC ได 
    1.2 เ พ่ือใหผู รับการฝกมีความรูความสามารถในการเขียนและแกไขโปรแกรมคําสั่ง

เครื่องกลึง CNC  
    1.3  เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูความสามารถในการบํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC  
    1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรูและทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางาน

ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
       

2.  ระยะเวลาการฝกอบรม 
     ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา  30 ชั่วโมง  
 

3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 
    3.1 มีอายุตั้งแต 18 ปข้ึนไป 
    3.2 มีความรูพื้นฐานและประสบการณในการใชเครื่องกลึง  
    3.3 มีสภาพรางกายและจิตใจที่ ไม เปนอุปสรรคตอการฝก และสามารถเขารับการฝก

ไดตลอดหลักสูตร 
       

    4.  วุฒิบัตร 
     ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

      ชื่อยอ  : วพร. ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

      ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80  ของ

ระยะเวลาการฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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5.  หัวขอวิชา 
ชั่วโมง รหัสวิชา หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
0920921001 เครื่องกลึง CNC 1 3 1 

0920921002 มีดกลึง CNC 1 2 0 

0920921003 การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 1 4 8 

0920921004 การกลึงช้ินงานดวยเครื่องกลึง CNC 1 0 12 

9 21  
รวม 30 

6. เนื้อหาวิชา 
0920921001เครื่องกลึง CNC 1                            (3:1) 

      วัตถุประสงครายวิชา 
      1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบาย ความหมาย สวนประกอบ ระบบการทํางานของ 

เครื่องกลึง CNC  
      2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายระบบการขับเคลื่อนของแกนเครื่องกลึง CNC  
      3.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC กอนและหลังการใชงาน 
      คําอธิบายรายวิชา 
      ศึกษาความรู เกี่ยวกับประวัติความเปนมา ความหมาย ระบบการทํางานของ

เครื่องกลึง CNC สวนประกอบของเครื่องกลึง CNC ระบบการขับเคลื่อนของแกน การบํารุงรักษากอน

และหลังการใชงาน เชน การตรวจสารหลอเย็น น้ํามันหลอลื่น ระดับน้ํามันและแรงดันของไฮดรอลิกส 

เปนตน 
            ฝกปฏิบัติการบํารุงรักษากอนและหลังการใชงาน เชน การตรวจสารหลอเย็น 

น้ํามันหลอลื่น ระดับน้ํามันและแรงดันของไฮดรอลิกส เปนตน 
 
0920921002 มีดกลึง CNC 1                                       (2:0) 

         วัตถุประสงครายวิชา 
         1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายประเภท คุณลักษณะ คุณสมบัติของมีดกลึง 
         2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเลือกใชมีดกลึงใหเหมาะสมกับแบบงานและวัสดุงาน 
         คําอธิบายรายวิชา 
         ศึกษาความรูพื้นฐานเกี่ยวกับประเภท คุณลักษณะ คุณสมบัติของมีดกลึง และการ

เลือกใชมีดกลึงใหเหมาะสมกับแบบ (Drawing) และวัสดุงาน 
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0920921003 การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 1           (4:8) 
       วัตถุประสงครายวิชา 
       1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที่ การอางอิง

ขนาด องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรม 
       2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายคําสั่งตางๆที่ใชเขียนโปรแกรม 
       3.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราการปอน 
       4.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่กําหนด 
       5.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถปอนโปรแกรมเขาเครื่องกลึง ทดสอบและแกไขโปรแกรม 
       คําอธิบายรายวิชา 
       ศึกษาความรูเกี่ยวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที่ การอางอิงขนาด (ระบบ 

Absolute และ Increment ) องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรม รหัสควบคุมบรรทัดโปรแกรม 

(N) รหัสคําสัง่การเคลื่อนที่ (G) รหัสกาํหนดพิกัด (X, Z, R, I, K) รหัสคําสั่งกําหนด Tool (T) รหัส
กําหนดความเร็ว (S, F) รหัสควบคุมการทํางาน (M) คําสั่งการเคลื่อนที่เร็ว Feed สูงสุด (G00) คําสั่ง
การเคลื่อนทีแ่นวเสนตรง (G01) คําสั่งการเคลื่อนที่แนวเสนโคง (G02, G03) คําสั่งกําหนดจุดอางอิง 
(G28) คําสั่งยกเลิกการชดเชยรัศมีมีด (G40) คําสั่งชดเชยรัศมีมีด (G41, G42) คําสั่งกําหนดความเร็ว
รอบสูงสุด (G50) คําสั่งกําหนดความเร็วตัดคงที่ (G96) คําสั่งการกําหนดความเร็วรอบคงที่ (G97) 
คําสั่งหยุดโปรแกรม (M00, M01) คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรม (M02,M30) คําสั่งให Spindle หมุน (M03, 

M04) คําสั่งหยุดหมุน Spindle (M05) คําสั่งเปดสารหลอเย็น (M08) คําสั่ งปดสารหลอเย็น (M09)  
การหาจุด Co-Ordinate โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหลี่ยมมุมฉาก (พิทากอรัส) และฟงคชั่น

ตรีโกณมิติ แบบงาน (Drawing) วิธีการจัดลําดับขั้นตอนการกลึง วิธีการจัดลําดับมีดกลึง วิธีการ
เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราการปอน วิธีการเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่กําหนด 

วิธีการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึง วิธีการทดสอบและแกไขโปรแกรม 
      ฝกปฏิบัติการจัดลําดับขั้นตอนการกลึง การจัดลําดับมีดกลึง การเลือกใชความเร็ว

รอบ ความเร็วตัด อัตราการปอน การเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่กําหนด การปอนขอมูลเขา

เครื่องกลึง การทดสอบและแกไขโปรแกรม 

 

0920921004 การกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 1                ( 0:12) 
       วัตถุประสงครายวิชา 
       1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถประกอบและติดตั้งมีดกลึง 
       2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถแกไขคาชดเชย (Tool Offset) 
       3.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถกลึงช้ินงานดวยเครื่องกลึง CNC ตามแบบที่กําหนด 
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       คําอธิบายรายวิชา 
            ฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกลึง CNC การติดตั้ง

เครื่องมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) การปอนขอมูลของเครื่องมือตัด การควานปากจับและการจับยึด
ชิ้นงาน การหาศูนยปลายเครื่องมือตัดบนระนาบแกน X และแกน Z (Pre-Set Tool) การกําหนดจุด
ศูนยชิ้นงาน (Work Piece Zero Point) การจําลองกลึงชิ้นงาน (Dry Run) การกลึงช้ินงานจริง การ
ตรวจสอบขนาดชิ้นงาน และแกไขการปอนคาชดเชย (Tool Offset) 

-------------------------------- 
 

คณะทํางาน   

พันเอก ณรงค สุคนธเคหา  ที่ปรึกษาบริษัท Sum system จํากัด 
นายธเนศ วานิชกุล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซีเอ็นซี เทรดดิ้ง เซ็นเตอร จํากัด 

นายพิเชฏฐ โชคเจริญผล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซันนี่ ทูลส แอนด ดาย จํากัด 
นายพงศพันธุ ชัยกุล   กรรมการผูจัดการบริษัท สุมิพล จํากัด 

นายสุชาติ เงินสุข   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายพงศพันธุ ตั้งกิจ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นายสุวพักตร ภาณุทัต  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปรีชา สําเภา   ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายประสิทธ์ิ ศรีเทพย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายสมบัติ พรหมชัย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปฏิญญา สารสุวรรณ  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 

นายเดช พึ่งขยาย  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นางอารีรัตน คําปาเชื้อ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 

      ผูเห็นชอบหลักสูตร       

 

 

 

      ผูอนุมัติหลักสูตร 
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1.  วัตถุประสงค 
ผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการควบคุมเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด

ไดอ

ลวดได 

ูรับการฝกสามารถนําความรูและทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางาน

ใหม

บรม 
            ผูรับการฝกจะไดรับก ฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หรือ งกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา  30 ชั่วโมง  

ไป 
อานแบบงาน (Drawing)  

วยเสนลวด 
     ารฝก และสามารถเขารับการฝก

ลอด

  : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา ชางควบคุมเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด ระดับ 1 

  :  

กท   ระดับ 1

สาขา ชางควบคุมเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด ระดับ 1  
CNC Wire Cut Operator Basic Course) (

รหัสหลักสูตร 0920082091201 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
---- ---------------------------------------------------

         1.1 เพ่ือให

ยางถูกต ง อ

         1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการเขียนและแกไขโปรแกรมคําสั่งเครื่อง

ตัดโลหะดวยเสน

         1.3 เพื่อใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการบํารุงรักษาเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวดได 
         1.4 เพ่ือใหผ

ีประสิทธิภาพมากขึ้น  
 

2.  ระยะเวลาการฝกอ

าร

หนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสั

 
3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 

    3.1 มีอายุตั้งแต 18 ปข้ึน

    3.2 มีความรูในการเขียนและ

    3.3 มีพื้นความรูและประสบการณในการใชเครื่องตัดโลหะด

    3.4 มีสภาพรางกายและจิตใจที่ ไม เปนอุปสรรคตอก

ไดต

 

4.  วุฒิบัตร 

หลักสูตร 

    ช เต็ม

อ  

ื่อ

    ชื่อย  วพร. ชางควบคุมเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด ระดับ 1 

  ารอยละ 80 ของระยะเวลา    ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกว

ั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. ชางควบคุมเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวดการฝ  
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  หัวขอวิชา 
ชั่วโมง 

 

 5.

รหัสวิชา หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
0920921201 เครื่องตัดโลหะดวยเสน 3 1 ลวด 1 

0920921202 ลวดตัด 1 2 0 
0920921203 การเขียนโปรแกรมตัดงาน 1 4 8 
0920921204 การตัดงาน 1 0 12 
 9 21 

รวม 30 

 
 

.  เนื้อหาวชิา 
0920921201 เครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด 1 (3:1) 

   วัตถุประสงครายวิชา 
วนประกอบสําคัญของเครื่องตัดโลหะดวย ด 

ารถอธิบายการกําหนดแกนการเคลื่อนที่ของเครื่อง 

Absolute แล

ําอธิบายรายวิชา 
    นการเคลื่อนที่ 

 Increment) ขอควรระวัง คําแนะนํา อันตรายจากไฟฟา และ
วิธีการป

หลอลื่น

 
6

                       
            1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายส เสนลว

       2.เพ่ือใหผูรับการฝกสาม

       3.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายความแตกตางระหวางการกําหนดพิกัดแบบ 

ะ Increment  
       4.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายขอปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในการใชเครื่องตัด

โลหะดวยเสนลวด 
       5.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษา เครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด 

             ค

        ศึกษาความรูเกี่ยวกับสวนประกอบสําคัญของเครื่อง มาตรฐานของแก

ระบบการอางอิงขนาด (Absolute และ
องกันในการปฏิบัติงานกับเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด วิธีการบํารุงรักษากอนและหลังการใช

งาน เชน การตรวจน้ํากลั่น ไสกรอง เรซิน ระบบระบายความรอน แรงดันลม การหลอลื่น เปนตน 
           ฝกปฏิบัติการปองกันในการปฏิบัติงานกับเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด การบํารุงรักษา

กอนและหลังการใชงาน เชน การตรวจน้ํากลั่น ไสกรอง เรซิน ระบบระบายความรอน แรงดันลม การ

 เปนตน 
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0920921202 ลวดตัด 1 (2:0) 
                          วัตถุประสงครายวิชา 

การฝกสามารถอธิบายชนิดและขนาดของลวดตัด และคากระแสไฟฟา

     

         ศึกษาความรูเกี่ยวกับ ชนิด คุณสมบัติ ขนาด วิธีการเลือกใช วิธีการถอด วิธีการ

ักษา ปจจัยตางๆในการเลือกคาไฟในการตัด เชน ชนิดและ

ขนาดข

21203 การเขียนโปรแกรมตัดงาน 1 (4:8) 
                        วัตถุประสงครายวิชา 

ิบายองคประกอบและโครงสรางของโปรแก

มารถอธิบายคําสั่งตางๆที่ใชเขียนโปรแกรม 

     

    รหัสควบคุม

รรทัด ลื่อนที่ (G) รหัสกําหนดพิกัด (X, Y, Z, U, V, R, I, J) รหัส
กําหนด การตัด

 

     (0:12)

        เพ่ือใหผูรับ

ในการตัด 
         คําอธิบายรายวิชา 

    

ประกอบ วิธีการรอยลวด วิธีการเก็บร

องลวด ชนิดและขนาดของวัสดุ ความเรียบของผิวที่ตองการ และการเลือกคากระแสไฟฟาใน

การตัด 
 
09209

  
        1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธ รม 
        2.เพ่ือใหผูรับการฝกสา

        3.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถกําหนด และเลือกใชความเร็วปอนตัด 
        4.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถคํานวณหาจุดพิกัดตามแบบงาน 
        5.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเขียนโปรแกรม เพ่ือตัดงานตามแบบ 
         คําอธิบายรายวิชา 
         ศึกษาความรูเกี่ยวกับองคประกอบและโครงสรางของโปรแกรม 

บ โปรแกรม (N) รหสัคําสั่งการเค
ความเร็ว (F) รหัสควบคุมการทํางาน (M) วิธีการอานแบบ วิธีการวางแผน งาน วิธีการ

กําหนดจุดเริ่มตน และวิธีการเขียนโปรแกรมคําสั่งควบคุมการเคลื่อนที่ของเสนลวด 
             ฝกปฏิบัติการอานแบบ การวางแผนการตัดงาน การกําหนดจุดเริ่มตน และการ

เขียนโปรแกรมคําสั่งควบคุมการเคลื่อนที่ของเสนลวด 

0920921204 การตัดงาน  1                         

              วตัถุประสงครายวิชา 
กดและสัญลักษณในการควบคุม

ลหะดว

.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถปอนโปรแกรมเขาเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด 

        1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายปุม เครื่องตัด

โ ยเสนลวด 
        2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถประกอบและติดตั้งลวดตัด 
        3
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        4.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถตรวจสอบ และแกไขโปรแกรม 
        5.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถตัดชิ้นงานดวยเครื่องตัดโลหะดวยเสนลวด ตามแบบที่

กําหนด 
              

ฝกปฏิบัติการถอด ประกอบ การรอยลวด และการเก็บรักษา  การปอนโปรแกรม

และทิศทางการเดินของลวด การกําหนดจุดอางอิง (Absolute 
Zero) ก

------------ 
คณะทํางาน   
พันเอก ณรงค สุคนธเคหา  

ิชกุล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซีเอ็นซี เทรดดิ้ง เซ็นเตอร จํากัด 

แอนด ดาย จํากัด 

ุ 

ร 

ร 

านชํานาญการ 

งานชํานาญการ 

   

 

        คําอธิบายรายวิชา 
             

เขาเครื่อง การตรวจสอบรูปรางช้ินงาน

ารตั้งคาพารามิเตอร การตัดโลหะดวยเสนลวด 
 

------------------

 ที่ปรึกษาบริษัท Sum system จํากัด

นายธเนศ วาน  

นายพิเชฏฐ โชคเจริญผล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซันนี่ ทูลส 

นายพงศพันธ ชัยกุล   กรรมการผูจัดการบริษัท สุมิพล จํากัด 

นายสุชาติ เงินสุข   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นายพงศพันธุ ตั้งกิจ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญกา

นายสุวพักต ภาณุทัต  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปรีชา สําเภา   ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายประสิทธ์ิ ศรีเทพย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายสมบัติ พรหมชัย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปฏิญญา สารสุวรรณ  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 

นายเดช พึ่งขยาย  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงง

นางอารีรัตน คําปาเชื้อ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

 

       ผูเห็นชอบหลักสูตร         ผูอนุมัติหลักสูตร
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สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

ก  
--------- -------- 

 
1.  วัตถุประสงค 

    1.1 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูความสามารถในการควบคุมเครื่องกัด CNC  
ูรับการฝกมีความรูความสามารถในการเขียนและแกไขโปรแกรมคําสั่งเครื่องกัด CNC  

 ได 
น

ใหมีปร

 
บรม 

    ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หรือ งกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา  30 ชั่วโมง  
 

    3.1 มีอายุตั้งแต 18 ปข้ึนไป 
ประสบการณในการใชเครื่องกัด 

ี่ ไม เปนอุปสรรคตอการฝก และสามารถเขารับการ

ฝกไดต

   ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

  : วพร. ชางควบคุมเครื่องกดั CNC ระดับ 1 

0  ของ

งกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

รมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน

-----------------------------------------------

    1.2 เพื่อใหผ

    1.3 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูความสามารถในการบํารุงรักษาเครื่องกัด CNC
    1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรูและทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางา

ะสิทธิภาพมากขึ้น  

2.  ระยะเวลาการฝกอ

หนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสั

3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 

    3.2 มีความรูพื้นฐานและ

    3.3  มีสภาพรางกายและจิตใจท

ลอดหลักสูตร 
 

4.  วุฒิบัตร 
  

    ชื่อยอ   

      ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 8
ระยะเวลาการฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. ชางควบคุมเครื่อ
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หัวขอวิชา 
ชั่วโมง 

 5.  

รหัสวิชา หัวขอวิช

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
า 

0920921101 เครื่องกัด CNC 1 3 1 

0920921102 มีดกัด CNC 1 2 0 

0920921103 การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด CNC 1 4 8 

0920921104 การกัดชิ้นงานดวยเครื่องกัด CNC 1 0 12 

9 21  
รวม 30 

 

6.  เนื้อหาวชิา 
920921101 เครื่องกัด CNC 1                                  (3:1) 

  วัตถุประสงครายวิชา 
ิบายความหมาย สวนประกอบ

เครื่องกัด C

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกัด CNC กอนและหลังการใชงาน 

ของ

เครื่องกัด รื่องกัด CNC ระบบการขับเคลื่อนของแกน วิธีการบํารุงรักษา

เครื่องกัด C ัน

ของไฮดรอลิกส และแรงดันลม เปนตน 
 

         (2:0) 
       วัตถุประสงครายวิชา 

รฝกส มารถอ ายประเภท ค ลักษณ

มารถเลือกใชเครื่องมือตัดใหเหมาะสมกับแบบงานและวัสดุงาน 

การเลือกใช rawing) และวัสดุงาน 

0  
     

       1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธ  ระบบการทํางานของ 
NC  
      2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายระบบการขับเคลื่อนของแกนเครื่องกัด CNC  
      3.

      คําอธิบายรายวิชา 
      ศึกษาความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมา ความหมาย และระบบการทํางาน

CNC สวนประกอบของเค
NC กอนและหลังการใชงาน เชน การตรวจสารหลอเย็น น้ําม หลอลื่น ระดับน้ํามันและ

แรงดันของไฮดรอลิกส และแรงดันลม เปนตน 
           ฝกปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกัด CNC กอนและหลังการใชงาน เชน การตรวจสาร

หลอเย็น น้ํามันหลอลื่น ระดับน้ํามันและแรงดัน

0920921102 มีดกัด CNC 1                                  

       1.เพ่ือใหผูรับกา า ธิบ ุณ ะ คุณสมบัติของเครื่องมือตัด 
       2.เพ่ือใหผูรับการฝกสา

       คําอธิบายรายวิชา 
       ศึกษาความรูพื้นฐานเกี่ยวกับประเภท คุณลักษณะ คุณสมบัติของเครื่องมือตัด  และ

ใหเหมาะสม ตามแบบ (D
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0920921103 การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด CNC 1                                              (4:8) 

       วัตถุประสงครายวิชา 

ขนาด องคป รแกรม 

ความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราการปอน 

 

Absolute แล กอบและโครงสรางของโปรแกรม รหัสควบคุมบรรทัดโปรแกรม 

(N) รหัสคํา

นด การปอนโปรแกรมเขา

งกัด CNC 1                            (0:12) 
       วัตถุประสงครายวิชา 

ยเครื่องกัด CN

       1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที ่ การอางอิง

ระกอบและโครงสรางของโป

       2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายคําสั่งตางๆที่ใชเขียนโปรแกรม 
       3.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเลือกใช

       4.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่กําหนด 
       5.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถปอนโปรแกรมเขาเครื่องกัด ทดสอบและแกไขโปรแกรม 
      คําอธิบายรายวิชา 
      ศึกษาความรู เกี่ยวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที่ การอางอิงขนาด (ระบบ

ะ Increment ) องคประ
สัง่การเคลื่อนที่ (G) รหัสกาํหนดพิกัด (X, Y, Z, R, I, J, K) รหัสคําสั่งกําหนด Tool (T) 

รหัสกําหนดความเร็ว (S, F) รหัสควบคุมการทํางาน (M) คําสั่งการเคลื่อนที่เร็ว Feed สูงสุด (G00) 
คําสั่งการเคลื่อนที่แนวเสนตรง (G01) คําสั่งการเคลื่อนที่แนวเสนโคง (G02, G03) คําสั่งกําหนดใช
ระนาบการทํางาน (G17, G18, G19)   คําสั่งกําหนดจุดอางอิง (G28)   คําสั่งยกเลิกการชดเชยรัศมีมีด 

(G40) คําสั่งชดเชยรัศมีมีด (G41, G42) คําสั่งชดเชยความยาว Tool (G43, G44) คําสั่งยกเลิก
คาชดเชยความยาว Tool (G49)  คําสั่งกําหนดตําแหนงอางอิงช้ินงาน (G54, G55, G56, G57, G58, 
G59)  คําสั่งกําหนดการใชพิกัด Co-Ordinate การเคลื่อนที่ (G90, G91)  คําสั่งหยุดโปรแกรม (M00, 
M01)  คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรม (M02,M30)  คําสั่งให Spindle หมุน (M03, M04)  คําสั่งหยุดหมุน 

Spindle (M05)  คําสั่งเปลี่ยน Tool (M06)  คําสั่งเปดสารหลอเย็น (M08)  คําสั่งปดสารหลอเย็น 

(M09)  คําสั่ง Spindle Orientation (M19) การหาจุด Co-Ordinate โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหลี่ยม
มุมฉาก  (พิทากอรัส) และฟงคชั่นตรีโกณมิติ แบบงาน (Drawing) จัดลําดับขั้นตอนการกัด จัดลําดับ

เครื่องมือตัด การเลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราการปอน เขียนโปรแกรมตามแบบงานที่
กําหนด การปอนโปรแกรมเขาเครื่องกัด การทดสอบและแกไขโปรแกรม 
                     ฝกปฏิบัติการลําดับขั้นตอนการกัด การจัดลําดับเครื่องมือตัด การเลือกใชความเร็ว

รอบ ความเร็วตัด อัตราการปอน การเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่กําห
เครื่องกัด การทดสอบและแกไขโปรแกรม 
 
0920921104 การกัดชิน้งานดวยเครื่อ

       เพื่อใหผูรับการฝกสามารถกัดชิ้นงานดว C ตามแบบที่กําหนด 
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            คําอธิบายรายวิชา 
            ฝกปฏิบัติการใชสัญลักษณในการควบคุมเครื่องกัด CNC การเขาจุดอางอิง(Home 

position กอบและติดตั้งเครื่องมือตัดบนชุดติดตั้ง (Magazine) การปอน
ขอมูลข

พันเอก ณรงค สุคนธเคห

ิชกุล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซีเอ็นซี เทรดดิ้ง เซ็นเตอร จํากัด 

แอนด ดาย จํากัด 

ุ 

ร 

ร 

านชํานาญการ 

งานชํานาญการ 

  ูตร 

 

) ของเครื่องกัด CNC การประ
องเครื่องมือตัด การจับยึดชิ้นงาน การวัดคาความยาวของเครื่องมือตัด (Tool Length) การ

กําหนดจุดศูนยชิ้นงาน (Work Piece Zero Point) การจําลองกัดชิ้นงาน (Dry Run) การกัดชิ้นงานจรงิ 

การตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไข ปอนคาชดเชย (Tool Offset) 
-------------------------------- 

คณะทํางาน   
า  ที่ปรึกษาบริษัท Sum system จํากัด 

นายธเนศ วาน  

นายพิเชฏฐ โชคเจริญผล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซันนี่ ทูลส 

นายพงศพันธ ชยักุล   กรรมการผูจัดการบริษัท สุมิพล จํากัด 

นายสุชาติ เงินสุข   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นายพงศพันธุ ตั้งกิจ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญกา

นายสุวพักต ภาณุทัต  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปรีชา สําเภา   ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 
นายประสิทธ์ิ ศรีเทพย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายสมบัติ พรหมชัย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปฏิญญา สารสุวรรณ  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 

นายเดช พึ่งขยาย  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงง

นางอารีรัตน คําปาเชื้อ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

 

  ผูเห็นชอบหลักสูตร                  ผูอนุมัติหลักส     
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สาขา ชางควบคุมเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา EDM ระดับ 1 

 

1.  วัตถุประสงค 
         1.1 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการควบคุมเครื่องกดัโลหะดวยไฟฟาได

อยา

ดวยไฟฟาไดอยางถูกตอง 

มากขึ้น  
 

บรม 
         ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หรือ ัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา  30  ชั่วโมง  
 

         3.1 มีอายุตั้งแต 18 ปข้ึนไป 
    และอานแบบงาน (Drawing)  

ารณในการใชเครื่องกัด 
รฝกและสามารถเขารับการฝกได

ตลอดห

   ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา ชางควบคุมเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา EDM ระดับ 1 

  : วพร. ชางควบคุมเครื่องกดัโลหะดวยไฟฟา EDM ระดับ 1 

ารฝกท  ระดับ 1  
 

(Electric Discharge Machine Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร  0920082090901 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
----------------------------------------------- 

งถูกตอง 

         1.2 เ พ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการเขียนและแกไขโปรแกรมคําสั่ง
เครื่องกัดโลหะ

         1.3 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูความสามารถในการบํารุงรักษาเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา

ไดอยางถูกตอง 
         1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรูและทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางาน

ใหมีประสิทธิภาพ

2.  ระยะเวลาการฝกอ

หนวยงานอื่นที่เกี่ยวของในสังก

3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 

          3.2 มีความรูในการเขียน

    3.3 มีพื้นความรูและประสบก

    3.4 มีสภาพรางกายและจิตใจที่ไมเปนอุปสรรคตอกา

ลักสตูร   
  

    4.  วุฒิบัตร 
  

     ชื่อยอ

     ผูรับการฝกท่ีผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80  ของระยะเวลา
ก ั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. ชางควบคุมเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา EDM
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.  หัวขอวิชา 
ชั่วโมง 

 5

รหัสวิชา หัวขอวิชา 
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0920920901 ความปลอดภัยในการใชเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 1 1 

0920920902 พื้นฐานและหลักการทํางานของเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 2 0 

0920920903 โครงสรางของโปรแกรม หะดวยไฟฟา เครื่องกัดโล 1 2 

0920920904 คําสั่งควบคุมการทํางานเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 1 2 

0920920905 การเลือกชนดิของอิเล็กโทรด และการติดตั้ง 1 1 

0920920906 การเขียนโปรแกรมคําสั่งเพ่ือกัดชิ้นงาน 1 2 

0920920907 การเลือกใชอุปกรณและการจับยึดชิ้นงาน 1 1 

0920920908 การเลือกคาไฟในการกัด 1 1 

0920920909 การปฏิบัติการกัดโลหะดวยไฟฟา 0 9 

0920920910 การบํารุงรักษาเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 1 1 

 10 20 

รวม 30 

 
 
 

.  เนื้อหาวชิา 
920920901 ความปลอดภัยในการใชเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา                                   (1:1)   
                   วัตถุประสงครายวิชา 

.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายขอควรระวัง คําแนะนํา อันตรายและการ

มารถปฏิบัติงานเกี่ยวกับเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟาดวยความ

ปลอดภัย 

การปฏิบัติงานเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 
ันตรายในการปฏิบัติงานเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 

 

 
6

0

  

  1

ปองกันในการปฏิบัติงานเกี่ยวกับเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟาได 
  2.เพ่ือใหผูรับการฝกสา

  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับขอควรระวัง คําแนะนํา อันตรายจากไฟฟา และการปองกัน

อันตรายใน

  ฝกปฏิบัติการปองกันอ
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920920902 พืน้ฐานและหลักการทํางานของเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา                      (2:0) 
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบาย ประวัติ ความหมาย สวนประกอบ ระบบก

ารเคลื่อนที่ การอางอิงขนาด  (ระบบ   
Absolute  และ

 

ิชา 
  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายองคประกอบ โครงสรางของโปรแกรม และการใช

ัสกําหนดพิกัด (X, Y, Z, R, C) รหัสกําหนดความเร็ว 
(F) รหัสควบคุม

092092090  

  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถกําหนดจุดอางอิง การใชคําสั่งการเคลื่อนที่ คําสั่งสิ้นสุด

ิ้นสุดโปรแกรม (End Program)  คําสั่งกําหนดความลึก
ของงาน (Z) 

 

0

าร

ทํางาน ตลอดจนการอางอิงขนาดของเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 
  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรู เกี่ยวกับประวัติความเปนมา ความหมาย ระบบการทํางาน และ

สวนประกอบของเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา  มาตรฐานของแกนก

  Increment )  

0920920903 โครงสรางของโปรแกรมเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา                                  (1:2) 
  วัตถุประสงครายว

รหัสตางๆ ของเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟาได 
  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับองคประกอบและโครงสรางของโปรแกรม รหัสควบคุมบรรทัด   

โปรแกรม (N) รหัสคําสั่งการเคลื่อนที่ (L) รห
การทํางาน (M) 
  ฝกปฏิบัติการใชรหัสควบคุมบรรทัดโปรแกรม (N)  รหัสคําสั่งการเคลื่อนที่ (L) 

รหัสกําหนดพิกัด (X, Y, Z, R, C) รหัสกําหนดความเร็ว (F) รหัสควบคุมการทํางาน (M) 
 

4 คําสั่งควบคุมการทํางานเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา             (1:2) 
  วัตถุประสงครายวิชา 

โปรแกรม และคําสั่งกําหนดความลึกของงาน 
  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับการใชคําสั่งการเคลื่อนที่เร็ว Feed สูงสุด  คําสั่งการเคลื่อนที่แนว

เสนตรง (L)   คําสั่งกําหนดจุดอางอิง  คําสั่งส

  ฝกปฏิบัติเกี่ยวกับการใชคําสั่งการเคลื่อนที่เร็ว Feed สูงสุด  คําสั่งการเคลื่อนที่แนว
เสนตรง (L) คําสั่งกําหนดจุดอางอิง  คําสั่งสิ้นสุดโปรแกรม (End Program)  คําสั่งกําหนดความลึกของ
งาน (Z) 
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  วัตถุประสงครายวิชา 
  1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบาย ชนิด คุณสมบัติของอิเล็กโทรด และการถอด 

กอบ ตลอดจนการเก็บรักษาอุปกรณตางๆ ที่เกยวของ 
อดจ การเก  

ของเครื่องกัดโล

งอิเล็กโทรด วิธีการถอด ประกอบ และ

วิธีการเก็บรักษา

รถอด ประกอบ และการเก็บรักษาอุปกรณตางๆ ของเครื่องกัดโลหะ

ดวยไฟฟา 

 
 การเขียนโปรแกรมคําสั่งเพื่อกัดชิ้นงาน                                           (1:2) 

  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอานแบบงาน วางแผนการทํางาน และแสดงวิธีการเขียน

ปรแกรมเพื่อกัดชิ้นงานตามแบบ 

วิธีการอานแบบ วิธีการวางแผนการทํางาน วิธีการกําหนด

จุดเริ่มตน และว

แบบ การวางแผนการทํางาน การกําหนดจุดเริ่มตน และการเขียน

โปรแกรมคําสั่ง งอิเล็กโทรด 
 

                   (1:1)        

 

0920920905 การเลือกชนิดของอิเล็กโทรด และการติดตั้ง                          (1:1) 

 

ประ ี่

  2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถถอด ประกอบ ตล น ็บรักษาอุปกรณตางๆ

หะดวยไฟฟา 

  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับ ชนิด คุณสมบัติขอ

 
  ฝกปฏิบัติกา

0920920906

  วัตถุประสงครายวิชา 

โ

  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับ

ิธีการเขียนโปรแกรมคําสั่งควบคุมการเคลื่อนที่ของอิเล็กโทรด 
  ฝกปฏิบัติการอาน

ควบคุมการเคลื่อนที่ขอ

0920920907 การเลือกใชอุปกรณและการจับยึดชิ้นงาน                               
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเลือกใชเครื่องมือ อุปกรณจับยึดชิ้นงาน และแสดงวิธีการ

ับยึดชิ้นงาน 

เครื่องมือและอุปกรณในการจับยึดชิ้นงาน และวิธีการจับยึด

ชิ้นงาน  
  ฝกปฏิบัติการเลือกใชเครื่องมือและอุปกรณในการจับยึดชิ้นงาน และการจับยึด

ชิ้นงาน  
 

 

จ

  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับ 
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920920908 การเลือกคาไฟในการกัด                                                            (1:1)                    0  
  วัตถุประสงครายวิชา 
  1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายชนิดและขนาดของอิเล็กโทรด ชนิด ขนาดว

และผิวงาน ตลอดจนการเลือกคาไฟในการกัด 

ัด 

 
092092090                

ัสดุ

  2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเลือกคาไฟในการกัด 
  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับปจจัยตางๆ เชน ชนิด และขนาดของอิเล็กโทรด ชนิดของวัสดุ 

ความเรียบของผวิที่ตองการ และวิธีการเลือกคาไฟในการก

  ฝกปฏิบัติการเลือกคาไฟในการกัด 

9 การปฏบัิติการกัดโลหะดวยไฟฟา                                                  (0:9)     
  วัตถุประสงครายวิชา 
  1.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถปฏิบัตกิารปอนโปรแกรม ตรวจสอบรูปราง ทิศทางการ

ินของอิเล็กโทรด จุดอางอิงและคาพารามิเตอร 

ิธีการปอนโปรแกรมเขาเครื่อง วิธีการตรวจสอบรูปรางช้ินงาน

และทิศทางการ

ปรแกรมเขาเครื่อง การตรวจสอบรูปรางชิ้นงานและทิศทางการ

เดินของอิเล็กโท

092092091                 

เด

  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับว

เดินของอิเล็กโทรด วิธีการกําหนดจุดอางอิง (Absolute Zero) วิธีการตั้งคาพารามิเตอร 
วิธีการกัดโลหะดวยอิเล็กโทรด  

  ฝกปฏิบัติการปอนโ

รด การกําหนดจุดอางอิง (Absolute Zero) การต้ังคาพารามิเตอร การกัดโลหะดวย

อิเล็กโทรด  
 

0 การบํารุงรักษาเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา                                           (1:1)   
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟาทั้งกอนและหลังการ

ชงาน 

ลักการ และวิธีการบํารุงรักษาแบบปองกัน (PM) วิธีการ

บํารุงรักษากอน

ะบบระบายความรอน แรงดันลม การหลอลื่น เปนตน 

ักษาเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟาทั้งกอนและหลังการใชงาน 
 

---------------------------- 

ใ

  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาความรูเกี่ยวกับห

และหลังการใชงาน เชน วิธีการตรวจคุณภาพ และระดับของน้ํามันไฮดรอลิกส ไส

กรอง ร

  ฝกปฏิบัติการบํารุงร
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พันเอก ณรงค 

นายธเนศ ิชกุล  กรรมการผูจัดการบริษัท ซีเอ็นซี เทรดดิ้ง เซ็นเตอร จํากัด 

นายพิเชฏฐ โชคเจริญผล  แอนด ดาย จํากัด 

พงศพันธุ ชัยกุล   กรรมการผูจัดการบริษัท สุมิพล จํากัด 
ุข   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

ิจ  นักวิชาการพัฒนาฝ ชํานาญการ 

ิ์ 

า   

านชํานาญการ 

ูเห็น ผูอนุมัติหลักสูตร 

 
 

 

คณะทํางาน   

สุคนธเคหา  ที่ปรึกษาบริษัท Sum system จํากัด 
วาน

 กรรมการผูจัดการบริษัท ซันนี่ ทูลส

นาย

นายสุชาติ เงินส

นายพงศพันธุ ตั้งก  มือแรงงาน

นายสุวพักตร ภาณุทัต  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 
นายปรีชา สําเภา   ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายประสิทธ ศรีเทพย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายสมบัติ พรหมชัย  ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

นายปฏิญญ สารสุวรรณ ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 

นายเดช พึ่งขยาย  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นางอารีรัตน คําปาเชื้อ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงง

 

 

             ผ ชอบหลักสูตร                 

     

 
 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                  กลุมชางเครื่องกล 
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สาขาเมคคาทรอนิกส ระดับ1 
(รหัสหลักสูตร 0920083270101) 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน  กระทรวงแรงงาน 
____________________ 

. วัตถุประสงค : 
1.1 เพ่ือใหผูรบการฝกสามารถทํางานดานเมคคาทรอนิกสอยางปลอดภัย 
1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายเกี่ยวกับทฤษฎีและพ้ืนฐานดานเมคคาทรอนิกส 

ดอยางถูกตอง  
1.3 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถทํางานพื้นฐานของอุปกรณดานเมคคาทรอนิกส 
1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรู หรือทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางานให

มีป

2. ระยะเวลาการฝก :  
 ผูรับการฝกจะไดรับก าบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวขอ ชั่วโมง 

3. คุณสมบัติของผูรับการฝก : 
่ํากวา 18 ป 

  
ารถใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Office ได   

พัฒนาฝมือแรงงาน สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 1 

อยละ 80   ของ

ระยะเวลาฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 1 

 

 

1

 
 

ไ

 

 
ระสิทธิภาพมากขึ้น 

ารฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถ

ง ในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา 54 

 3.1 อายุไมต
 3.2 วุฒิการศึกษาไมถึง ม.6 ตองผานการทดสอบ/สัมภาษณ 
 3.3 หรือมีประสบการณเกี่ยวของกับสาขาไฟฟา เครื่องกล อิเล็กทรอนิกส คอมพิวเตอร

3.4 สาม

 3.5 มีความรูภาษาอังกฤษขั้นพื้นฐาน 

 3.6 มีสุขภาพแข็งแรงไมเปนอุปสรรคตอการฝก 

4. วุฒิบัตร :  
 ชื่อเต็ม : วุฒิบัตร
 ชื่อยอ   : วพร. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 1 

 ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวาร

 
 



 

20 
 

5. หัวขอวิชา :  
ชั่วโมง 

รหัส หัวขอวิชา 
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0922 1 0 710101 ความปลอดภัยในการทํางาน 
0922720101 นิวเมติกเบื้องตน 6 12 
0922720102 ไฟฟาพ้ืนฐาน 6 12 
0922720103 PLC เบื้องตน 4 8 

0922710199 การวัดและประเมินผล 2 3 

19 35  
                                                                         รวม 54 

 

6. เนื้อหาวิชา :  

0922710101 ความปลอดภัยในกา     (1:0) 

   วัตถุประสงครายวิชา  

  ื่อใ ามปลอดภัยตอผูปฏิบัติงาน ื่องจักร และสถานที่  

  ํา

  ึก บกฎระเบียบวินัยและขอบังคับในการป ัติงาน ความปลอดภัย

ใ เอ   ตลอดจนเครื่องมือ เครื่องจักรและสถานที่ปฏิบัติงาน

 

0922720101 นิวเมติกเบ้ืองตน          (6:12) 

   เพ่ือใหผูรบัการฝกมีความรู ความสามารถ ดังนี้ 

   1. มีความรูเกี่ยวกับทฤษฎีลมอัด (ความดันบรรยากาศ หนวย การผลิต) ชนิด 

องเครื่องมือและวิธีการใชงานพ้ืนฐาน   

อง 

ารทํางาน) 

รทํางาน 

 

                        เพ หผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับคว  เคร

                   ค อธิบายรายวิชา 

                   ศ ษาความรูเกี่ยวกั ฏิบ

นการทํางานทั้งตัว งและบุคคลอื่น  

   

     

    วัตถุประสงครายวิชา 

 

 

ประเภท ลักษณะข

                     2. มีความรูเกี่ยวกับสวนประกอบของระบบนิวเมติกส (ตนกําลังลมอัด ตัวควบคุม

คุณภาพลม) 

                     3. มีความรูเกี่ยวกับชนิดของอุปกรณ และสามารถนําไปใชการควบคุมไดอยางถูกต

(สัญลักษณวาลว โครงสรางและหลักก

                     4. มีความสามารถออกแบบและวิเคราะหวงจรนิวเมติกสเบือ้งตน 
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ุณภาพลม โครงสรางและพื้นฐานการทํางาน

     ฝกปฎิบัติการเตรียมลมอัดใหพรอมใชงาน การตอวงจรการใชงาน ทําแบบฝกหัด

(6:12) 

    วัตถุประสงครายวิชา 

     เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการทํางานของ Start – Stop มอเตอร 

AC/DC (Single Phase) โดยใชอุปกรณไฟฟาและการควบคุมตามลําดับขั้นตอน  

             คําอธิบายรายวิชา 

                      ศึกษาความรูเกี่ยวกับทฤษฎีไฟฟาพื้นฐาน รวมถึงโครงสรางและหลักการทํางานของ

รีเลย เซ็นเซอร Proximities Sensor (Inductive Capacitive 

ัตถุประสงครายวิชา 

1.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับการใชงาน PLC ข้ันพื้นฐาน หลักการทํางาน

น PLC หลักการออกแบบและขั้นตอนการเขียน

รกําหนดตําแหนง 

Address) ของ Input Output ใหกับ PLC  

 

 

     คําอธิบายรายวิชา 

     ศึกษาความรูเกี่ยวกับระบบพื้นฐานนิวเมติกส คุณสมบัติของลมอัดและวิธีการใชงาน 

ทฤษฎีลมอัด วิธีการเตรียม-ผลิตลมอัดและวิธีการปรับค

ของอุปกรณทํางาน / กระบอกลมและวาลวลมอัด (ISO 1219, ISO 5599) และอุปกรณนิวเมติกสอื่นๆ  

                 

และการแกปญหา 

 

0922720102 ไฟฟาพื้นฐาน 

 

อุปกรณไฟฟาที่ใชในการควบคุม เชน 

Opto Sensor หลักการทํางานของมอเตอร 

                      ฝกปฎิบัติการตอวงจรไฟฟา การทําแบบฝกหัดและการแกปญหา 

 

0922720103 PLC เบ้ืองตน  (4:8) 

                      ว

และองคประกอบของ PLC การประยุกตใชงาน PLC ตลอดจนพื้นฐานการเขียนโปรแกรมควบคุมการ

ทํางานของ PLC  

2.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความสามารถในการตรวจสอบและแกไขปญหาเบื้องตนเมื่อ

เกิดความผิดพลาดในการใชงาน PLC 

                      คําอธิบายรายวิชา 

                      ศึกษาความรู เกี่ยวกับประวัติความเปนมาของ  PLC และกลุมงานที่ใช PLC 

โครงสรางพ้ืนฐานของ PLC ความแตกตางของ PLC แตละรุน วิธีการเลือกใช PLC ใหเหมาะสมกับ

การใชงาน หลักการและข้ันตอนการใชงา

โปรแกรมควบคุมInput, Output, Internal Relay, Timer and Counter วิธีกา

(
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________________________ 

 

คณะทํางาน  

จิรยุทธ แทนนิล                    ผูเชี่ยวชาญดานเมคคาทรอนิกสบริษัท เจ โฟ 

 เมคคาทรอนิกส จํากัด 

ซีเมนส  Limited 
อนัน านเมคคาทรอนิกสบริษัท  F.A.Tech 

กอบรมบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย

นายอวิรุทธ ุสิกบุต าฝมือแรงงานชํานาญการพิเศษ 

นายชัยสมร องใย าฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายธงชัย ิตตหา งงานชํานาญการ 

างพันธยมล   ทธิโชต งงานชํานาญการ 

             ผูเห็นชอบห             ผูอนุมัติหลักสูตร 

 

                      ฝกปฎิบัติการเขียนโปรแกรมควบคุมการทํางานและจําลองการทํางานรวมถึง

เช่ือมตอสายระหวาง PLC กับอุปกรณเช่ือมตอ Input Output   ดาวนโหลด และ อัพโหลด ผาน

โปรแกรมประยุกต PLC 

 

0922710199 การวัดและประเมินผล       (2:3) 

 วัตถุประสงครายวิชา 

 เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 

 คําอธิบายรายวิชา 

 วัดผลทั้งทางดานทฤษฎีและดานปฏิบัติ 

 

_

 

นาย

นายปริญญาวัฒน   อินทรเอี่ยม  ที่ปรึกษาบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

นายนฤพนธ    พนากุลชัยวิทย  Business Development PLC & SMI บริษัท   

นายสหเทพ     วงษ ต  Trainer ด จํากัด 

นายพงษศักด์ิ วนฝ ) จํากัด อาชววาณิชกุล  หัวหนาส

ม ร  นักวิชาการพัฒน

ิชาการพัฒนย   นักว

จ ญ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแร

ฤ ิ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรน

 

ลักสูตร      
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าขาช

____________________ 

านเมคคาทรอน

 1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายเกี่ยวกับการใช

 1.3 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายเกี่ยวกั

ดานเมคคาทรอนิกสไดอยางถูกตอง 

 1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรู หร ักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางานให

มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2

  

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ใ ชั่วโมง 

3. คุณสมบัติของผูรับการ

 3.1 ตองผานการฝกในหลักสูต  1 

3.2 หรือมีประสบการณการทํางานที่เกี่ยวของกับสาขาไฟฟา เครื่องกล อิเล็กทรอนิกส   
ตอร อยางนอย 1 ป และผานการทดสอบ  

ปตองผาน  

. วุฒิบัตร :  

พัฒนาฝมือแรงงาน สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 2 

 80   ของ

ัตร วพร. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 2 

ส างเมคคาทรอนิกส ระดับ 2 

(รหัสหลักสูตร 0920083270102) 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน  กระทรวงแรงงาน 

1. วัตถุประสงค : 

 1.1 เพ่ือใหผูรบการฝกสามารถทํางานด ิกสไดอยางปลอดภัย 

ไฟฟาควบคุมระบบนิวเมติกสไดอยางถูกตอง  

บโครงสราง และการทํางานของอุปกรณ 

ือท

 

. ระยะเวลาการฝก :  

ผูรับการฝกจะไดรับการ ถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยส

สังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลาน  60 

ฝก :   

รชางเมคคาทรอนิกสระดับ

     คอมพิวเ
          3.3 ผูที่จบการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.หรือเทียบเทา) ข้ึนไ

การทดสอบกอน 
3.4 สามารถใชโปรแกรมสําเร็จรูปได ( Microsoft Office)  

 3.5 มีความรูภาษาอังกฤษขั้นพื้นฐาน 

 3.6 มีสุขภาพแข็งแรงไมเปนอุปสรรคตอการฝก 

4

 ชื่อเต็ม : วุฒิบัตร
 ชื่อยอ   : วพร. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 2 

 ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ

ระยะเวลาฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบ
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ชั่วโมง 

 

 

5. หัวขอวิชา :  

ร
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

หัส หัวขอวิชา 

0922720104 นิวเมติกไฟฟา 3 9 

0922720105 ไฮดรอลิก 3 3 

0922720106 การประยุกตใชเซ็นเซอรและทรานดิวเซอร 2 4 

(Sensor, Transducer)
0922 3 3 720107 ระบบกลไก (Mechanism) 
0922720108 อินเวอรเตอรและพ้ืนฐานการใชงาน 3 3 

0922720109 PLC ระดับกลาง 6 15 

0922710199 การวัดและประเมินผล 1 2 

21 39  

                                                                         รวม 60 

 

6. เนื้อหาว  :  

0 ิว     (3:9) 

  ัต ายวิชา 

                      เพ ี้  

                      1. วนประกอบของระบบนิวเมติกไฟฟาได  

2. อุปกรณ และนําไปใชงาน บคุมไดอ ถูกตอง

( คร

3. กแบบและวิเคราะหวงจรพื้นฐานนิวเ กไฟฟา  

                      คํ

ึก รใชงานและเทคนิคสําหรับระบบนิวเมติกไฟฟา ทฤษฎี

นิวเมติกไฟฟา ัก ิวเมติก

ควบคุมนิวเมติ า  

  ฝกปฏิบัติการตอวงจรนิวเมติกไฟฟา ความปลอดภัยสําหรับการใชงานนิวเมติกส

ไฟฟาและการแกไขปญหา   

ิชา

922720104 น เมติกไฟฟา  

                   ว ถุประสงคร

ื่อใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถ ดังน

มีความสามารถอธิบายส

   มีความสามารถ ระบุชนิด คว ยาง

สัญลักษณวาลว โ งสรางและหลักการทํางาน) 

   มีความสามารถออ

าอธิบายรายวิชา 

มติ

            ศ ษาความรูเกี่ยวกับวิธีกา 

ษณนพ้ืนฐานนิวเมติกไฟฟา โครงสรางและหลักการควบคุมดวยอุปกรณ

ไฟฟา แลดเดอร ไดอะแกรม วิธีการอานและวงจร วิธีการออกแบบ

 สัญล

กไฟฟ
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ฤษฎีของเหลว (ความดัน หนวย การผลิต) 

 

) 

                      คําอธิบายรายวิชา 

ศึกษาความรูเกี่ยวกับทฤษฎีของไหลเบื้องตน โครงสรางและหลักการทํางานของชุด

นกําลัง (Power unit) ระบบน้ํามัน อุปกรณในระบบไฮดรอลิก      

   ฝกปฎิบัติการตอวงจรไฮดรอลิกพ้ืนฐาน และความปลอดภัยสําหรับการใช

   

นดิวเซอร (Sensor, transducer)       (2:4)

                   นอุปกรณเซ็นเซอรแบบ A/D, 

                  

รนิวเมติกสรวมกับอุปกรณ Pressure Sensor, Flow Sensor 
 

                   

ารฝกมีความรูเกี่ยวกับระบบกลไกภายในอุปกรณทํางาน เชน 

งสรางของกระบอกสูบ ระบบสงกําลัง (เกียร โซ สายพาน ฯลฯ)  

 

0922720105 ไฮดรอลิก      (3:3) 

                      วัตถุประสงครายวิชา 

    เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ดังนี้ 

                      1. มีความรูเกี่ยวกับท

   2. มีความสามารถระบุชนิดอุปกรณระบบไฮดรอลิก 

                      3. มีความรูเรื่องสวนประกอบของระบบไฮดรอลิก ตัวตนกําลัง (Power Unit) 
   4. มีความสามารถในการใชงานพ้ืนฐานของอุปกรณในระบบไฮดรอลิก   

   5. มีความสามารถนําตอวงจรควบคุมการใชงานไดอยางถูกตอง (สัญลักษณวาลว 

โครงสรางและหลักการทํางาน

   

ต

งาน 

ไฮดรอลิกและการแกไขปญหา

    

0922720106 การประยุกตใชเซ็นเซอรและทรา

                      วัตถุประสงครายวิชา 

   เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการใชงา

D/A ไดอยางถูกตองและปลอดภัย  

   คําอธิบายรายวิชา 

    ศึกษาความรูเกี่ยวกับโครงสรางและหลักการทํางานเซ็นเซอรแตละชนิดเชน  

Pressure Sensor, Flow Sensor 
                      ฝกปฏิบัติการตอวงจ

0922720107 ระบบกลไก (Mechanism)      (3:3)      

  วัตถุประสงครายวิชา 

  1. เพ่ือใหผูรับก

โคร

  2. เพ่ือใหผูรับการฝกมีความสามารถออกแบบไกเบื้องตน 
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ี่ยวกับโครงสรางชิ้นสวนทางกล  

   ฝกปฏิบัติการประกอบชิ้นสวนทางกล 

านการใชงาน       (3:3)  

ุมความเร็วของ Motor และ 
การประยุกตใชง

2.การเลือกชนิดของ อินเวอรเตอรใหเหมาะสมกับการใชงานและการปรับตั้งคา 

Parameters ตางๆ และใหเกิดประสิทธิภาพในการใชงานอยางสูงสุด   

 คําอธิบายรายวิชา 

   ศึกษาความรู เกี่ยวกับหลักการควบคุมความเร็วมอเตอรดวยอินเวอรเตอร 

โครงสราง และ ิดตั้ง วิธีการทํางาน รวมถึงอุปกรณเสริมสําหรับอินเวอรเตอร 

วิธีการเลือก อิน

ีแกไขเมื่ออินเวอรเตอรเกิดปญหา 

 

922720109 PLC ระดับกลาง      (6:15) 

ีความรูเกี่ยวกับการใชงาน PLC ในระดับกลาง เชนการใช

โมดูลพิเศษ การใช บ 

 

วมกับอุปกรณภายนอกทั้งแบบ 

Analog และ D

าสั่งพิเศษ เชน วิธีการยายขอมูล วิธีการแปลงรหัส

ตัวเลขเปนตน ร

                    ฝกปฏิบัติการเขียนโปรแกรมควบคุมการทํางานและจําลองการทํางานรวมถึง

เช่ือมตอโมดูลพิเศษแบบ Analog I/O, High Spe

 

 

   คําอธิบายรายวิชา 

   ศึกษาความรูเก เชนระบบกันกระแทก (ภายใน

ภายนอก) ฯลฯ และประกอบชิ้นสวนทางกลเขาดวยกัน  

 

0922720108 อินเวอรเตอรและพื้นฐ

   วัตถุประสงครายวิชา 

1.เ พ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับการควบค

าน  

  

 สวนประกอบ วิธีการต

เวอรเตอรใหเหมาะกับมอเตอร  

   ปฏิบัติการควบคุมความเร็วมอเตอร วิธ

0

                      วัตถุประสงครายวิชา 

1.เพ่ือใหผูรับการฝกม

คําสั่งพิเศษเฉพาะ PLC และสามารถใชงาน PLC รวมกับอุปกรณภายนอกทั้งแบ

Analog และ Digital 
2.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความสามารถในการใชงาน PLC ในระดับกลาง เชนการใช

โมดูลพิเศษ การใชคําสั่งพิเศษเฉพาะ PLC และสามารถใชงาน PLC ร

igital  
                      คําอธิบายรายวิชา  

   ศึกษาความรูเกี่ยวกับการใชคํ

วมถึงวิธีการใชงานโมดูลพิเศษเชน Analog I/O, High Speed Counter   
  

เช่ือมตอสายระหวาง PLC กับอุปกรณ ed  
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0922710199 การวัดและประเมินผล       (1:2) 

 วัตถุประสงครายวิชา 

 

วัดผลทั้งทางดานทฤษฎีและดานปฏิบัติ 

________________ 

 

ายนฤพนธ  พนากุลชัยวิทย  Business Development PLC & SMI  
บริษัท  ซีเมนส  Limited 

นายสหเทพ   วงษอนันต  Trainer ดานเมคคาทรอนิกสบริษัท  F.A.Tech จํากัด 

นฝกอบรมบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศ

นายอวิรุทธ ุสิกบุต ารพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการพิเศษ 

นายชัยสมร องใย าฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายธงชัย ิตตหา ิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นางพันธยมล  ฤทธิโชต งงานชํานาญการ 

         ผูเห็นชอบหลักสูตร                                   ผูอนุมัติหลักสูตร 

เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 

 คําอธิบายรายวิชา 

 
          

                                       ________

คณะทํางาน   

นายจิรยุทธ แทนนิล                    ผูเชี่ยวชาญดานเมคคาทรอนิกสบริษัท เจ โฟ 

เมคคาทรอนิกส จํากัด 

นายปริญญาวัฒน   อินทรเอี่ยม  ที่ปรึกษาบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

น

นายพงษศักด์ิ อาชววาณิชกุล  หัวหนาสว ไทย) จํากัด 

ม ร  นักวิชาก

ย   นักวิชาการพัฒน

จ ญ  นักว

ิ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแร
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ค

(รหัสหลักสูตร

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน  

__________________ 

1. วัตถุประสงค : 

 1.1 เพ่ือใหผูรบการฝกทํางานดานเมคค ิกสอยางปลอดภัย 

1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวการใชไฟฟาควบคุมระดับสูงในระบบนิวเมติกส  

1.3 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถประยุกตการใชงานระหวางนิวเมติกสกับไฮดรอลิกสเปนระบบ

ียวกัน ไดอยางถูกตอง               

        1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางถูกตอง               

1.5 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับการทํางานและการควบคุมการทํางานของ Robot 

1.6 เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับ CNC พื้นฐานและโปรแกรม และสามารถนําไปใชงาน  เบื้องตน 

 1.7 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรู หรือทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนา 

ง

2. ระยะเวลาการฝก :  

 ผูรับการฝกจะไดร ัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวขอ ชั่วโมง 

3. คุณสมบัติของผูรับการฝก :   

การฝกเมคคาทรอนิกสระดับ 2 

อนิกส คอมพิวเตอร  

 ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 3 

า เมคคาทรอนิกส ระดับ 3 

าทรอนิกส ระดับ 3 สาขาชางเมค

 0920083270103) 

กระทรวงแรงงาน 

าทรอน

 

 

เด

  

 

 

านใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

ับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพ

ง ในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา 66 

 3.1 ตองผาน
 3.2 หรือมีประสบการณเกี่ยวของกับสาขาไฟฟา เครื่องกล อิเล็กทร

อยางนอย 3 ป และผานการทดสอบ  
          3.3 ผูที่จบการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.หรือเทียบเทา) ข้ึนไปตองผาน 
การทดสอบกอน 

3.4 สามารถใชโปรแกรมสําเร็จรูปได  

 3.5 มีความรูภาษาอังกฤษขั้นพื้นฐาน 

 3.6 มีสุขภาพแข็งแรงไมเปนอุปสรรคตอการฝก 

4. วุฒิบัตร :  

 ชื่อยอ : วพร. สาข

 ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80   ของ

ระยะเวลาฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 3 
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5. หัวขอวิชา :  

ชั่วโมง 
รหัส หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0922720110 PLC ระดับสูง 9 21 

0922 2 1 720111 ไฮดรอนิวเมติก 

0922720112 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 3 3 

0922720113 Touch Screen 5 7 

0922720114 โรบอทพื้นฐาน (Basic Robot) 3 3 

0922720115 เทคโนโลยี CNC เบื้องตน 3 3 

0922 2 710199 การวัดและประเมินผล 1 

26 40  

                                                                         รวม 66 

 

6. เนื้อหาวิชา :  

0922720110 PLC ระดับสูง (9:21) 

    วัตถุประสงครายวิชา

 ื่อ ีความรู ความสามารถดังนี้ 

ม ลักการใชงาน Servo Motor ห การทํางานของMotion 

C  ห กอบของ Motion Controlle

ม พื้นฐานการออกแบบ  

ม บโปรแกรมควบคุมการทํางานของ Motion 

C

ม การทํางานและแกไขปญหาเบ ตนเมื่อเกิ ํางาน

ผิดพลาด   

     ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการแบงชนิดและความแตกตางของ Motion Control 

แตละรุน โครงสราง วิธีการนํา Motion Control ไปใชงาน รวมถึงข้ันตอนการออกแบบ และวิธีเขียน

โปรแกรม Real MODE และ Virtual MODE   

กปฏิบัติการตอ Wiring ระหวางชุดขับเคลื่อน Servo Motor กับ PLC และการ

  

   เพ ใหผูรับการฝกม

1. ีความรูเกี่ยวกับห ลัก

ontrol ข้ันพื้นฐาน ลักการทํางานและองคประ r  

2. ีความรูเกี่ยวกับ

3. ีความสามารถในการเขียนแบ

ontroller  

4. ีความสามารถตรวจสอบ ื้อง ดการท

     คําอธิบายรายวิชา 

ใน

   ฝ

แกปญหา Alarm   
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0922720111  (2:1) 

    

1.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับหลักการทํางานของระบบไฮดรอนิวเมติก    

ารไหล กําลังไฟฟา (คากําลังคือ ความดันของน้ํามันที่เกิดจากการปมดวยมอเตอรไฟฟา) 

 

chnology, Energy Saving) วิธีการคํานวณ วิธีการ

แปลงค

กปฎิบัติการคํานวณการแปลงคาความดัน การไหล การสิ้นเปลือง เปนตน 

 

0922720112 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน   (3:3) 

     วัตถุประสงครายวิชา 

     เพื่อใหผูรับการฝกสามารถตรวจสอบแกไข รายการอุปกรณตามขอกําหนดใน 

    า

รายการและวิธีการ

บ รายการ Check list เพ่ือการตรวจสอบ 

 HMI (Human    

 2.เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนํามาใชงานไดอยางถูกตอง    

ักการใชงานของ HMI การเลือกใช HMI ใหเหมาะสมกับ

 HMI โดยใชโปรแกรมประยุกตการใชงาน  

บกราฟฟกหนาจอและเชื่อมโยงไปยัง PLC และปฏิบัติการใช

งาน Software HMI 

 ไฮดรอนิวเมติก 

 วัตถุประสงครายวิชา 

2.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความสามารถคํานวณหาคากําลังของการขับเคลื่อน คาความ

สิ้นเปลือง คาก

     คําอธิบายรายวิชา 

    ศึกษาความรูเกี่ยวกับหลักการทํางานระหวางไฮดรอลิกกับนิวเมติก วิธีการเลือกใช

อุปกรณในสวนชุดตนกําลังใหเหมาะสมกับลักษณะงาน วิธีการประยุกตใชระบบไฮดรอนิวเมติกเพ่ือ

ชวยลดมลพิษและขยะอุตสาหกรรม (Green Te

าความดันจากแรงดันนิวเมติกสเปนแรงดันไฮดรอลิก (ISO 14001) 

     ฝ

Check list  

                      คําอธิบายรายวิชา 

 ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการรักษาเชิงปองกัน  รวมถึงวิธีการออกแบบ วิธีการจัดทํ

ตรวจ (ทํารายการ Check listและตรวจสอบ) อุปกรณในระบบภายในโรงงาน เชน 

ระบบตนกําลัง, service unit, power unit, PLC   

     ฝกปฏิบัติการออกแบ

 

0922720113  Touch Screen   (5:7) 

                      วัตถุประสงครายวิชา 

 1.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับหลักการทํางานของอุปกรณ

 Machine Inter-face)  

                      คําอธิบายรายวิชา 

                      ศึกษาความรูเกี่ยวกับหล

การใชงาน วิธีการเชื่อมตอ HMI กับ PLC ในแบบตางๆ รวมไปถึงการออกแบบ และวิธีการสรางหนา

จอแสดงผล

                      ฝกปฏิบัติการออกแบ
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0922720114  โรบอทพื้นฐาน (Basic Robot)  (3:3) 

                      วัตถุประสงครายวิชา 

                      1.เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับหลักการควบคุมการทํางานพื้นฐานของ

หนง ความเร็ว แรงบิด ใหมีความแมนยํา เท่ียงตรง 

มารถเขียนโปรแกรมดวย  Teaching Box หรือ

งโรบอท วิธีการควบคุม 

และวิธีการบํารุงรักษา

เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับการใชงาน CNC และโปรแกรม 

เพ่ือใหผูรับการฝกมีความสามารถออกแบบชิ้นงานในประเภทตางๆ 

รถเขียนคําสั่ง G-Code เบื้องตน 

ภทตางๆ เชน

        ฝกปฏิบัติการเขียนคําสั่ง G-Code เบื้องตนเพื่อใชในการทํางานควบคุมการทํางาน 

มือนจริงโดยใช Application Software 

ยวิชา 

                      คําอธ ิชา 

อุปกรณโรบอท เชนการกําหนดตําแ

 Application                       2.เพื่อใหผูรับการฝกสา

Software  

                      คําอธิ

                     

บายรายวิชา 

 ศึกษาความรูเกี่ยวกับประเภทของโรบอท หลักการทํางานขอ

 Software วิธีการประยุกตการใชงาน   ดวย Teaching Box และ Application

เพ่ือลดความเสี่ยงขอมูลสูญหาย  

                      ฝกปฏิบัติการเขียนโปรแกรมดวย  Teaching Box หรือ Application Software 

 

0922720115  เทคโนโลยี CNC เบ้ืองตน  (3:3) 

     วัตถุประสงครายวิชา 

    1. 

                      2.

                      3.เพื่อใหผูรับการฝกมีความสามา

     คําอธิบายรายวิชา  

                      ศึกษาความรูเกี่ยวกับพื้นฐานของ CNC วิธีการแยกประเภทของเครื่อง CNC ตาม

ลักษณะการใชงาน วิธีการใช Application Software ในการออกแบบชิ้นงานในประเ

โปรแกรม Master CAM, Inventor 

              

ของ CNC และจําลองการทํางานแบบเส

 

0922710199  การวัดและประเมินผล  (1:2) 

                      วัตถุประสงครา

                      เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 

ิบายรายว

                      วัดผลทั้งทางดานทฤษฎีและดานปฏิบัติ 

 

_________________________ 
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     ผูเชี่ยวชาญดานเมคคาทรอนิกสบริษัท เจ โฟ 

ย) จํากัด 

นายนฤพนธ     พนากุลชัยวิทย  Business Development PLC & SMI  
  ซีเมนส  Limited 

ainer ดานเมคคาทรอนิกสบริษัท  F.A.Tech จํากัด 

กอบรมบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการพิเศษ 

มือแรงงานปฏิบัติการ 

นายธงชัย จิตตหาญ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นางพันธยมล   ฤทธิโชติ  นชํานาญการ 

 

 

              ผูเห็นชอบหลักสูตร                                ผูอนุมัติหลักสูตร 

 

 

 

คณะทํางาน   

นายจิรยุทธ แทนนิล               

เมคคาทรอนิกส จํากัด 

นายปริญญาวัฒน   อินทรเอี่ยม           ที่ปรึกษาบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไท

บริษัท

นายสหเทพ     วงษอนันต  Tr

นายพงษศักด์ิ อาชววาณิชกุล  หัวหนาสวนฝ

นายอวิรุทธ มุสิกบุตร  

นายชัยสมร ยองใย   นักวิชาการพัฒนาฝ

นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงา

 

 

 

 

 

 

 

 



 

                                     หลักสตูรการฝ

สาขาชางเมคคาทรอน

(รหัสหลักสูตร

กรมพัฒนาฝมือแรงงา

กยกระดับฝมือ                                 33 
ิกส ระดับ 4 

 0920083270104) 
น  กระทรวงแรงงาน 

____________________ 

1. วัตถุประสงค : 

 1.1 เพ่ือใหผูรบการฝกสามารถทํางานดานเมคคาทรอนิกสอยางปลอดภัย 

 1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเรื่องการเชื่  PLC เปนระบบโครงขาย 

 1.3 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถประยุกตการใชงาน PLC กับอุปกรณเช่ือมตอพิเศษได 

 1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถสรางระบบการจัดเก็บขอมูลพ้ืนฐานรวมกับอุปกรณ PLC   

               เพ่ือการนําไปใชงานได 

 1.5 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนําความรู หรือทักษะไปใชในการปฏิบัติงานหรือพัฒนา  

               งานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2. ระยะเวลาการฝก :  

 ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

หร

3. คุณสมบัติของผูรับการฝก 

 3.1 ตองผานการฝกห
 3.2 หรือตองมีควา

          3.3 ผูที่จบการศึกษาระดบัปร ือเทียบเทา) ข้ึนไป ตองผาน 
การทดสอบกอน 

ใช Software PLC ไดเปนอยางดี 

ของ

. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 4 

 

อมโยง

ือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา 66 ชั่วโมง 

:   

ลักสูตรเมคคาทรอนิกสระดับ 3 

มรูในสาขาการควบคุมดวยวงจรไฟฟา PLC  
ะกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.หร

3.4 สามารถ

3.5 มีความรูภาษาอังกฤษขั้นพื้นฐาน 

 3.6 มีสุขภาพแข็งแรงไมเปนอุปสรรคตอการฝก 

4. วุฒิบัตร :  

แรงงาน สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 4  ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือ

 ชื่อยอ : วพร. สาขา เมคคาทรอนิกส ระดับ 4 

 และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80    ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล

ระยะเวลาฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร
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5. หัวขอวิชา :  

ชั่วโมง 
รหัส หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0922 18 21 720116 Communication network  

0922  6 12 720117 การเชื่อมตออุปกรณพิเศษ

0922720118 Data Logging system  2 4 

0922710199 การวัดและประเมินผล 1 2 

27 39  

                                                                         รวม 66 

 

 

6. เนื้อหาวิชา :  

0922720116 Communication network   (18:21) 

    วัตถุประสงครายวิชา  

 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถเกี่ยวกับระบบเชื่อมโยง PLC เขาดวยกัน

เปนระบบโครงขายในระดับ Field bus และ Industrial Ethernet  (Device-Net, CC-Ling, Profibus, 

AS- I e,  Melsecnet, Ethernet, 

 คํา

 ศึก ื่อมโยงระบบโครงขาย PLC คุณสม องPLC, 

C ร ติดตั้งระบบโครงขายแบบตางๆ โม ําหรับ

เช แล  วิธีการตั้งคา Parameter ส รับการใชง ครงขาย 

วิธีการตรวจสอบการทํางานของระบบโครงขายและวิธีการแกปญหาการทํ แบบโคร  วิธีการ

วาลว) วิธีการใช

 

    

nterfac Scada) 

    อธิบายรายวิชา  

    ษาความรูเกี่ยวกับหลักการเช บัติข

PU ของระบบโค งขาย และอุปกรณที่ใชในการ ดูลส

ื่อมโยงเครือขาย ะการปรับตั้งสวิทชตางๆ ําห านโ

างาน งขาย

เช่ือมโยงอุปกรณประเภท Remote I/O ในระบบโครงขาย (เชน  ระบบโครงขาย

ชั้นสูง (Ethernet) และวิธีการควบคุมจากระบบ Scada 

    ฝกปฏิบัติการ Wiring สาย PLC เพ่ือเช่ือมโยงเปนระบบ Network รวมถึงต้ังคา 

parameter ตางๆในโปรแกรม รวมถึงการเขียนโปรแกรมการรับสงขอมูล PLC ในโครงขายเดียวกัน 

ารตรวจสอบและแกปญหาโครงขาย PLC และการนํา Application Software ของ Scada มา

 PLC 

งาน

 

ก

เช่ือมโยงเครือขาย
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0922720117  การเชื่อมตออุปกรณพิเศษ (vision System, serial interface)   (6:12)

                        วัตถุประสงครายวิชา

                      เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถประยุกตการใชงาน LC รวมกับอุปกรณ

เช่ือมตอพิเศษ เชน บารโคด, RFID, Vision System  

     คําอธิบายรายวิชา 

                      ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการใชงานPLC รวมกับอุปกรณเช่ือมตอพิเศษ เชน บาร

โคด, RFID, Camera Visual, 2D และ 3D Barcode   

                      ฝกปฎิบัติการเชื่อมตอเขียนโปรแกรม PL

P

C เพ่ือรับสงขอมูลกับอุปกรณเชื่อมตอพิเศษ 

ผูรับการฝกสามารถอธิบายระบบและอุปกรณที่ใชในการจัดเก็บรวมถึงการ

ัดการระบบขอมูลพ้ืนฐานรวมกับอุปกรณ PLC เพ่ือการนําไปใชตอไป 

                    คําอธิบายรายวิชา 

                    ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการจัดเก็บขอมูลภายนอก วิธีการติดตั้งอุปกรณและวิธีการ

เช่ีอมตอ และวิธีการใชงาน Application Software Data Logging รวมกับเครื่องคอมพิวเตอร 

                      ฝกปฏิบัติการตั้งคา Parameter ของ Software เพ่ือจัดทําเปนฐานขอมูลเบื้องตน 

  (1:2) 

_________________________ 

 

 

  

0922720118  Data Logging System    (2:4) 

     วัตถุประสงครายวิชา  

     เพื่อให

จ

  

  

 

0922710199  การวัดและประเมินผล  

                      วัตถุประสงครายวิชา 

                      เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 

                      คําอธิบายรายวิชา 

                      วัดผลทั้งทางดานทฤษฎีและดานปฏิบัติ 
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คณะทํางาน   

นายจิรยุทธ แทนนิล                    ผูเช่ียวชาญดานเมคคาทรอนิกสบริษัท เจ โฟ 

อนิกส จํากัด 

ที่ปรึกษาบริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

ment PLC & SMI  
บริษัท  ซีเมนส  Limited 
Trainer ดานเมคคาทรอนิกสบริษัท  F.A.Tech จํากัด 

นายพงษศักด์ิ อาชววาณิชกุล   เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

นายอวิรุทธ มุสิกบุตร  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการพิเศษ 

นายชัยสมร ยองใย   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายธงชัย จิตตหาญ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นางพันธยมล   ฤทธิโชติ  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 

 

               ผูเห็นชอบหลักสูตร                          ผูอนุมัติหลักสูตร 

 

 

 

เมคคาทร

นายปริญญาวัฒน   อินทรเอี่ยม  

นายนฤพนธ  พนากุลชัยวิทย  Business Develop

นายสหเทพ     วงษอนันต  

หัวหนาสวนฝกอบรมบริษัท เอส

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

                       กลุมชางไฟฟา 
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การควบคุมมอเตอรไฟฟาดวยอินเวอรเตอร (VSD) 

(Motor Control by Inverter) 

(รหัสหลักสูตร 0920084150101) 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 

---------------------------------------------------------------- 
 
1.  วัตถุประสงค 
         1.1 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวก โครงสราง สวนประกอบ และหลักการทํางานของ

มอเตอรกระแสสลับ และอินเวอรเตอร  
     1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถควบคุมความเร็วของมอเตอรกระแสสลับดวย VSD 
     1.3 เพื่อใหผูรับการฝกสามารถใชอินเวอ  เพื่อลดการใชพลังงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

    1.4 เพ่ือใหผูรับการฝกนําความรูที่ไดไปประยุกตใช เพ่ือลดการสูญเสียโอกาสในการผลิต   

ทางอุตสหกรรม 
 
2.  ระยะเวลาการฝกอบรม 

    ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎ ละภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค 

 
3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 

    3.1 มีอายุตั้งแต 18
         3.2 มีความรูพื้น ที่เกี่ยวของกับมอเตอรไฟฟา 

    3.3 มีสภาพ สามารถเขารับการฝก

ดตลอดหลักสูตร 

แรงงาน สาขา การควบคุมมอเตอรไฟฟาดวยอินเวอรเตอร (VSD) 

การฝกท

ก

ับ

รเตอร

ีแ

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา  30 ชั่วโมง  

 ปข้ึนไป 
ฐานชางไฟฟา หรือมีประสบการณในการทํางาน

รางกายและจิตใจที่ ไม เปนอุปสรรคตอการฝก และ

ไ

 
4.  วุฒิบัตร 

     ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือ
      ชื่อยอ   : วพร. การควบคุมมอเตอรไฟฟาดวยอินเวอรเตอร (VSD) 

      ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80 ของระยะเวลา
ั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา การควบคุมมอเตอรไฟฟาดวยอินเวอรเตอร (VSD) 
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หัวขอวิชา

ชั่วโมง 

 

  5.  

รหัสวิชา หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
0921520801 หลักการทํางานของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 0 

0921520802 หลักการควบคุมความเร็วมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 0 

0921520803 หลักการทํางานของอินเวอรเตอร และความปลอดภัยใน 1 0 

การปฏิบัติงาน 
092 การกําหนดคาพารามิเตอรที่จําเปนเพื่อควบคุมมอเตอร 1 2 1520804 

0 การปรับแตงคาพารามิเตอรของอินเวอรเตอรใหเหมาะสม

กับคุณสมบัติของมอเตอร 
2 4 921520805 

0921520806 การควบคุมการทํางานจากอุปกรณภายนอก (Digital Input) 2 4 

0 20807 การควบคุมความเร็วรอบของอินเวอรเตอรจากอุปกรณ

ภายนอก 
1 2 9215

0921520808 การแสดงสถานะการทํางานของอินเวอรเตอรรวมกับ

อุปกรณภายนอก 
1 2 

0921520809 ตัวอยางการใชอินเวอรเตอรเพ่ือการประหยัดพลังงาน 

และยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร 
1 2 

0921520199 ทดสอบและประเมินผลการฝก 1 2 

12 18  
รวม 30 

 

                        0) 

       ฝกมีความรูเกี่ยวกบัหลักการทํางานของมอตอรไฟฟากระแสสลับ 

ารทําง องมอตอ ฟา

กระแสสลับ      

               0) 
       งครายวิชา 

 วามเ อเตอร ฟา

กระแสสลับ 

6.  เนื้อหาวชิา 
0921520801 หลกัการทํางานของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ (1:

       วัตถุประสงครายวิชา 
เพ่ือใหผูรับการ

       คําอธิบายรายวิชา 
       ศึกษาความรูเกี่ยวกับโครงสราง สวนประกอบ และหลักก านข รไฟ

 
0921520802 หลกัการควบคุมความเร็วมอเตอรไฟฟากระแสสลับ                 

วัตถุประส

    (1:

                    เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู เกี่ยวกับหลักการควบคุมค ร็วม ไฟ
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 นการควบคุมความเร็วมอเต ฟากระแสสลับ 

น จํานวนขั้วแมเหล็กไฟฟา ความถี่ไฟฟา เปนตน  
  

 หลักการทํางานของอินเวอรเตอร และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน (1:0)

นของอินเวอ

ละ

จายพลังงาน  

92152080   การกาํหนดคาพารามิเตอรที่จําเปนเพื่อควบคุมมอเตอร                  (1:2)          

มอเตอรไฟ

       ศึกษาความรู เกี่ยวกับวิ ธีการกําหนดคาพารามิเตอรที่จําเปนตอการเริ่มใชงาน

ินเวอรเตอร เชน คาแรงดัน คาความถี่ และลักษณะการเริ่มทํางาน 
    คาพารามิเตอร 

ินเวอรเตอร                 (2:4)          
                  ใหเหมาะสมกับคุณสมบัติของมอเตอร                              

มารถปรับแตงคาพารามิเตอรของอินเวอรเตอรไดอยาง

ถูกตอง และ

     

         

time) วิธีการกําหนดชวง
ความเร็วของมอเตอร วิธีการอานคาพิกัดของมอเตอร (Name plate) เพื่อใชในการกําหนด

     ชวงความเร็วของมอเตอร การอานคาพิกัดของมอเตอร 

(Name 

      

                  

 คําอธิบายรายวิชา 
ศึกษาความรูเกี่ยวกับองคประกอบใ  

เช

อรไฟ

0921520803

              วตัถุประสงครายวิชา 
        เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับหลักการทํางา รเตอร  
       คําอธิบายรายวิชา 

   ศึกษาความรูเกี่ยวกับหลักการทํางานของอินเวอรเตอรสวนตางๆ เชน ภาครับแ

ไฟฟา รวมถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน                    
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        วัตถุประสงครายวิชา 
             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถกําหนดคาพารามิเตอรที่จําเปนตองใชเพื่อควบคุม

ฟากระแสสลับ 
             คาํอธิบายรายวิชา 
      

อ

         ฝกปฏิบัติการกําหนด

 
0921520805  การปรับแตงคาพารามิเตอรของอ

    

        วัตถุประสงครายวิชา 
             เพ่ือใหผูรับการฝกสา

เหมาะสมกับคุณสมบัติมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 
        คาํอธิบายรายวิชา 

    ศึกษาความรูเกี่ยวกับคุณสมบัติของพารามิเตอร เชน ลักษณะการหยุด (Stop Type) 
ชวงเวลาในการเริ่มทํางานและหยุดทํางาน (Ramp up time/Ramp down 

คาพารามิเตอร 
        ฝกปฏิบัติการกําหนด

plate) เพ่ือใชในการกําหนดคาพารามิเตอร 
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ital Input)                 (2:4)

 

0921520806  การควบคุมการทํางานจากอุปกรณภายนอก (Dig                

        วัตถุประสงครายวิชา 
             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถควบคุมการทํางานของอินเวอรเตอรจากอุปกรณ

ุปกรณ  Start-Stop    
สวิตชเพ

สวิตช Start-Stop   สวิตชเพ่ือกลับทาง

หมุนเป

ภายนอก 
             คาํอธิบายรายวิชา 
     ิ ธีการควบคุมอ ภายนอก เชน สวิตช        ศึกษาความรู เกี่ยวกับว

ื่อกลับทางหมุนเปลี่ยนความเร็วรอบ เปนตน 
             ฝกปฏิบัติการควบคุมอุปกรณภายนอกเชน 

ลี่ยนความเร็วรอบ เปนตน 
 

0921520807  การควบคุมความเร็วรอบของอินเวอรเตอรจากอุปกรณภายนอก         (1:2)              

        วัตถุประสงครายวิชา 
             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถควบคุมความเร็วรอบของอินเวอรเตอรจากอุปกรณภายนอก 

คุมความเร็วรอบของอินเวอรเตอรจากอุปกรณ

ภายนอ  เชน ตัวตานทานปรับคาได (Variable resister) หรือสัญญาณอนาล็อก 
             ฝกปฏิบัติการควบคุมความเร็วรอบของอินเวอรเตอรจากอุปกรณภายนอก เชน  

ตัวตานทานปรับคาได (Variable resister) หรือสัญญาณอนาล็อก 

0921520 ํางานของอินเวอรเตอรรวมกับอุปกรณภายนอก   (1:2)

             คาํอธิบายรายวิชา 
             ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการควบ

ก

 
808  การแสดงสถานะการท                

        วัตถุประสงครายวิชา 
             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเลือกการแสดงสถานะการทํางานของอินเวอรเตอร 

 

 และแสดงสถานะการทํางาน            

ินเวอรเตอร และแสดงสถานะการทํางาน            

              ของเครื่องจักร                                    

ามารถนําทักษะความรูที่ไดปฏิบัติไปใชกับงานจริงในท่ีทํางาน 

             คาํอธิบายรายวิชา 

             ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการกําหนดสถานะการทํางานของอินเวอรเตอร เพ่ือปองกัน

การสูญเสียจากการผิดพลาดของมอเตอรหรืออินเวอรเตอร

             ฝกปฏิบัติการกําหนดสถานะการทํางานของอินเวอรเตอร เพ่ือปองกันการสูญเสีย

จากการผิดพลาดของมอเตอรหรืออ

 
0921520809  ตัวอยางการใชอินเวอรเตอรเพื่อการประหยัดพลังงาน                       (1:2) 

        และยืดอายุการใชงาน

        วัตถุประสงครายวิชา 
             เพ่ือใหผูรับการฝกส
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             คาํอธิบายรายวิชา  
ื่อการประหยัดพลังงาน และยืดอ                       ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการใชอินเวอรเตอร เพ

การใชงานของเครื่องจักร  
ายุ

           ฝกปฏิบัติการใชอินเวอรเตอร เพ่ือการประหยัดพลังงาน      และยืดอายุการใชงาน

 
09215 1:2) 

 

คณะทํางาน   

ูเมนท จํากัด 

นายวรรณเด จัดการ บริษัท ออโตโซลูชั่น จํากัด 

นายอภิ

ฝรั่งเศส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหน

นายอิท นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

งงานปฏิบัติการ 

 

  

ของเครื่องจักร ดวยการฝกปฏิบัติจากการสาธิตและทดลองจริง 

20199  ทดสอบและประเมินผลการฝก            ( 

       วัตถุประสงครายวิชา

            เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 
            คําอธิบายรายวิชา  

                      วัดผลทั้งทางดานทฤษฎีและดานปฏิบัติ 
-------------------------------- 

นายจตุรงค เกษมศักด์ิ  ผูจัดการแผนกการศึกษา บริษัท ชไนเดอร (ประเทศไทย) จํากัด 

นายจักรชัย เตชะสาย  ผูจัดการฝายวิศวะกรรม บริษัท เทคโนโลยี อินสตร

ช ปรีชญาภูวดล  ผู

บาล ไชยทิพย  หัวหนาฝายระบบการผลิตอัตโนมัติ สถาบันเทคโนโลยีไทย- 

ือ 

ธิพล อิศรางกูร ณ อยุธยา 

นายทวีศักด์ิ เจริญศิลป  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายเกรียงศกัด์ิ   ธรรมวัตร  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นางสาวเพชรภาวี   รักตะสุวรรณ     นักวิชาการฝกอาชีพ 

นายปฏิภาณ เลิศสวุานนท  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายดนุ  คลอวุฒินันท  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรพล

        ผูเห็นชอบหลักสูตร                  ผูอนุมัติหลักสูตร 

  

 



 

                                       สูตรการฝกยกระดับฝมือ          หลัก                         42 

(SCA
ล

       1.1 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับระบบเครือขาย SCADA      
ุม ระบวน  

และภาคปฏ  

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน

 
3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 

    3.1 มีอายุตั้งแต 18 ปข้ึนไป 
         3.2 มีความรูพื้นฐานทางดานชางไฟฟา รือทํางานเกี่ยวของกับระบบการผลิต 

     3.3  มีสภาพ ละสามารถเขารับการ

ฝกไดตลอดหลักสูตร 
 

4.  วุฒิบัตร 
         ชื่อเต็ม : วุฒ ิตผานระบบเครือขาย 

         ชื่อยอ   : วพร. สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผานระบบเครือขาย 

ฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80 ของระยะเวลา 
กท ติ ะบบเครือขาย 

 

 

การควบคุมกระบวนการผลิตผานระบบเครือขาย 
DA On Ethenet Network) 

(รหัสห ักสูตร  0920084150102) 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 

---------------------------------------------------------------- 
 
1.  วัตถุประสงค 
  

    1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถควบค ก การผลิตผานระบบเครือขาย SCADA
 
2.  ระยะเวลาการฝกอบรม 

    ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎี ิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค

 เปนเวลา 18 ชั่วโมง  

 ห

     3.3 มีความรูพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอร 
รางกายและจิตใจที่ ไม เปนอุปสรรคตอการฝก  แ

ิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา การควบคุมกระบวนการผล

  ผูรับการ

การฝ ั้งหมด จะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา สาขา การควบคุมกระบวนการผล ผานร
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หัว

 

 5.  ขอวิชา 
ชั่วโมงรหัสวิชา หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
0921520811 โครงสรางพื้นฐานของระบบ SCADA 1 0 

0921520812 การสราง Project ใหม และกําหนด Tag 1 1 

092 การใชงาน Object การสั่งงาน 1 1 1520813 

0921520814 การใชงาน Object การแสดงผล 1 1 

092  1 1520815 การอานคาและการแสดงผลในรูปแบบตางๆ 1

0 21529 0816 การปอนคาและสงขอมูลไปยังอุปกรณ PLC 1 1 

0921520817 การบันทึกและการแสดงผลสภาวะการทํางานของเครื่องจักร 1 1 

0921520818 การทดลองควบคุมมอเตอรและแสดงผลการทํางานผาน PLC 1 2 

0921520199 ทดสอบและประเมินผลการฝก 1 1 

9 9  
รวม 18 

 

6.  เนื้อหาวชิา 
1520811 โครงสรางพื้นฐานของระบบ SCADA                                  (1:0) 

        วัตถุประสงครายวิชา 
   เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับระบบโครงสรางของ SCADA 

      คําอธิบายรายวิชา 
   ศึกษาความรูเกี่ยวกับโครงสรางองคประกอบของระบบ SCA  PL

ําหนด Tag             1) 

นของ Project ใหม

 การสรา roject ให
ื่

  การกําหนดการสื่อสาร และการ ัวแปร 

092

     

  

DA เชน C ระบบ
การสื่อสารคอมพิวเตอร ซอฟทแวร 
 
0921520812  การสราง Project ใหม และก (1:

        วัตถุประสงครายวิชา 
        เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถกําหนดคาการทํางา  
        คําอธิบายรายวิชา 

   ศึกษาความรูเกี่ยวกับการทํางานของฟงกชั่นตางๆ  เชน ง P ม 
การกําหนดการสอสาร และการตั้งตัวแปร 

   ฝกปฏิบัติการสราง Project ใหม ตั้งต
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  การใชงาน Object การสั่งงา          (1

รถควบคุมและเชื่อมตอกับอุปกรณภายนอกประเภท ON-OFF 

 
0921520813 น            :1)

              วตัถุประสงครายวิชา 
   เพ่ือใหผูรับการฝกสามา 

        คําอธบิายรายวิชา 
     Object  

          

     ยังอุปกรณสวน

แสดงผล 
     

ับงาน 
           

0921520815  การอานคาและการแสดงผลในรูปแบบตางๆ          (1:1)          
        วัตถุประสงครายวิชา 

าจาก PLC และแสดงผลในร

ศึกษาความรูเกี่ยวกับวธีิการเลือกใช การสั่งงานประเภทตางๆ

    ฝกปฏิบัติการเลือกใช Object การสั่งงานประเภทตางๆ 
 

0921520814  การใชงาน Object การแสดงผล                    (1:1)         

        วัตถุประสงครายวิชา 
        เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถแสดงผลการทํางานจาก PLC ไป

          คําอธิบายรายวิชา

    ศึกษาความรูเกี่ยวกับว ีการเลือกใช Object  เพ่ือการแสดงผลของโปรแกรมให ธิ

เหมาะสมกับงาน 
     ฝกปฏิบัติการเลือกใช Object  เพ่ือการแสดงผลของโปรแกรมใหเหมาะสมก

  

             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอานค  ูปแบบตางๆ บน PC 
             คาํอธิบายรายวิชา 

  ศึกษาความรูเกี่ยวกับว  น  
Object ตางๆ

ตางๆเชน

ตัวเลข กราฟเสน และกราฟแท

 

0921520816  การปอนคา ขอมูลไปยังอุปกรณ PLC                (1: )

ิ ธีการกําหนดตัวแปร เพ่ืออานคาตัวเลขและแสดงผลบ

ะกราฟแทง  เชน ตัวเลข กราฟเสน แล

 ฝกปฏิบัติการกําหนดตัวแปร เพ่ืออานคาตัวเลขและแสดงผลบน Object 
 ง 

และสง 1                

        วัตถุประสงครายวิชา 
     ารถปอนคาและสงขอมูลจาก PC ไปย ุปกรณ PLC 

 

        เพ่ือใหผูรับการฝกสาม ังอ
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ค

 
C 

แล สงขอมูลไปย

09215

 

   ําอธิบายรายวิชา 
   ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการกําหนดตัวแปร เพ่ือปอนคาตัวเลขและสงขอมูลไปยัง

อุปกรณ PL
   ฝกปฏิบัติการกําหนดตัวแปร เพ่ือปอนคาตัวเลข ะ ังอุปกรณ PLC 

 
สดงผลสภาวะการทํางานของเครื่องจักร        (1:1)20817  การบันทึกและการแ                

        วัตถุประสงครายวิชา 
ูปแบบการแสดงผลสภาวะการทํางานของ             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถกําหนดร

เครื่องจักร 
             

ยวกับวิธีการสรางหนาตางการแสดงผลสภาวะการทํางานของเครื่องจักร

และความผิดพลาด 
การท อ เครื่อง

ความผิดพล

09215 ุมมอเตอรและแสดงผลการทํางานผาน PLC             (1:2)

คาํอธิบายรายวิชา 
                 ศึกษาความรูเกี่

    ฝกปฏิบัติการ สรางหนาตางการแสดงผลสภาวะ ํางานข ง จักร และ 
าด 

 
20818  การทดลองควบค               

        วัตถุประสงครายวิชา 
           เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถนํา Project มาควบคุมมอเตอร และแสดงผลการทํางาน

 PLC 

         

ๆ

ฎีและดานปฏิบัติ 
 

 

  

ผาน

     คาํอธิบายรายวิชา 

    ศึกษาความรูเกี่ยวกับวธีิการการควบคุมมอเตอร และแสดงผลการทํางานผาน PLC
 ในรูปแบบตาง

    ฝกปฏิบัติการควบคุมมอเตอร และแสดงผลการทํางานผาน PLC ในรูปแบบตางๆ 
 

0921520199 ทดสอบและประเมินผลการฝก             (1:1) 
       วัตถุประสงครายวิชา

           เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 
           คาํอธิบายรายวิชา  

                     วัดผลทั้งทางดานทฤษ

-------------------------------- 
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นายจักรชัย จัดการฝายวิศวะกรรม บริษัท เทคโนโลยี อินสตรูเมนท จํากัด 

นายวรร

 ไชยทิพย  หัวหนาฝายระบบการผลิตอัตโนมัติ สถาบันเทคโนโลยีไทย- 

ฝรั่งเศส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

นายอิทธิพล 

ริญศิลป  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายเกรียงศกัด์ิ 

นางสาวเพชรภาวี   รักตะสุวรรณ     นักวิชาการฝกอาชีพ 

นายดนุพล นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

 

 

             ผูอนุมัติหลักสูตร 

  

 

คณะทํางาน  

นายจตุรงค เกษมศักด์ิ  ผูจัดการแผนกการศึกษา บริษัท ชไนเดอร (ประเทศไทย) จํากัด 

 เตชะสาย  ผู

ณเดช ปรีชญาภูวดล  ผูจัดการ บริษัท ออโตโซลูชั่น จํากัด 

นายอภิบาล

อิศรางกูร ณ อยุธยา นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นายทวีศักด์ิ เจ

  ธรรมวัตร  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายปฏิภาณ เลิศสวุานนท  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

คลอวุฒินันท  

      ผูเห็นชอบหลักสูตร     
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R ควบคุมมอ

 (รหัสหลักสูตร  0920084150103) 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 

---------------------------------------------------------------- 
 
1.  วัตถุประสงค 
         1.1 เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับระบบเครือขาย SCADA      

    1.2 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถควบคุมกระบวนการผลิตผานระบบเครือขาย SCADA 
 
2.  ระยะเวลาการฝกอบรม 
               ผูรบัการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎ ะภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค  
หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ในสังกัดกรมพัฒนาฝ ือแรงงาน เปนเวลา 18 ชั่วโมง  
 
3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 

         3.2 มีควา ารผลิต 
     3.3 มีความร

     3.3  มีสภาพราง ก  และสามารถเขารับการ

ฝกไดตลอดหลักสูตร 
 

4.  วุฒิบัตร 
: วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา การประยุกต Smart Relay เพ่ือควบคุม

อร

      
    ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80  ของระยะเวลา 

 

ยกระดับฝมือ              
elay เพื่อ การประยุกตใชงาน Smart เตอร 

 

ีแล

ม

    3.1 มีอายุตั้งแต 18 ปข้ึนไป 
มรูพื้นฐานทางดานชางไฟฟา หรือทํางานเกี่ยวของกับระบบก

ูพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอร 
กายและจิตใจที่ ไม เปนอุปสรรคตอการฝ

           ชื่อเต็ม ใชงาน 

มอเต  

      ชื่อยอ   : วพร. สาขา การประยุกตใชงาน Smart Relay เพ่ือควบคุมมอเตอร 
 

ร วพร. สาขา  การประยุกตใชงาน Smart Relay เพ่ือควบคุมมอเตอร การฝกทั้งหมด จะไดรับวุฒิบัต

 
 
 

 
 



 

4

  

8 
 

5.  หัวขอวิชา

ชั่วโมง ร หัวขอวิชา หัสวิชา 
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0921520819 1 0 โครงสราง  สวนประกอบ  และความสามารถของ Smart Relay 
092 1 1520820 การเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมมอเตอรแบบ Direct Start 1 

0921520821 การใชฟงกชั่น Timer และ Counter 1 2 

0921520822 การเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมมอเตอรแบบ Star Delta 1 2 

0921520823 การเขียนโปรแกรมสั่งงาน Inverter ดวย Smart Relay  

เพ่ือควบคุมมอเตอร  
1 2 

0921520824 การเขียนหนาจอ HMI เพ่ือควบคุมมอเตอรจาก
คอมพิวเตอร 

1 2 

0921520199 ทดสอบและประเมินผลการฝก 1 2 

7 11  
รวม 18 
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เนื้อหาวชิา 
โครงสราง  สวนประกอบ  และความสามารถของ Smart Relay            (1:0)                 

 

6.  

0921520819   

        วัตถุประสงครายวิชา 
   เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับโครงสราง สวนประกอบ และความสามารถของ 

  

        คําอธิบายรายวิชา 
   ศึกษาความรูเกี่ยวกับโครงสรางของ Smart Relay เชน Input  และ Output ประเภท

ิจิตอล และอนาลอค หนาจอแสดงผล ซอฟทคีสําหรับเขียนโปรแกรมและควบคุมการทํางาน 
             ศึกษาความรูเกี่ยวกับสวนประกอบของ Smart Relay เชน โมดูลหลัก Extension I/O 

ูลสื่อสาร Bluetooth , Ethenet  และ GSM 
             ศึกษาความรูเกี่ยวกับความสามารถของ Smart Relay เชน รองรับการเขียน

 Ladder , Function , SFC และการสื่อสารแบบไรสาย 
 

0921520820  การเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมมอเตอรแบบ Direct Start          (1:
        วัตถุประสงครายวิชา 

  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมมอเตอรแบบ Direct Start 

ิธีการฝกใช Smart Relay วิธีการเขียนโปรแกรมและทดลอง

การควบคุมมอเ

    ฝกปฏิบัติการใช Smart Relay การเขียนโปรแกรมและทดลองการควบคุมมอเตอร

แบบ Direct างๆ จากคอมพิวเตอร   
 

:2)

 
ชฟงกชั่น Timer และ Counter 

Smart Relay

ด

โมด

โปรแกรม

1) 

      

        คําอธิบายรายวิชา 
    ศึกษาความรูเกี่ยวกับว

ตอรแบบ Direct Start ดวยโปรแกรมภาษาตางๆ จากคอมพิวเตอร   
    

 Start ดวยโปรแกรมภาษาต

 0921520821  การใชฟงกชั่น Timer และ Counter                    (1

             วัตถุประสงครายวิชา 

    เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถใ

        คําอธบิายรายวิชา 
    ณะการใชงาน Timer และ Counter  

เพ่ือประยุกตใชในการควบคุมมอเตอรที่มีความซับซอน เชน Star Delta และการกลับทางหมุนมอเตอร 
 เพ่ือป

การควบคุม  Star Delta และการกลับทางหมุนมอเตอร 

               ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการใชคําสั่ง และลักษ

                  ฝกปฏิบัติการใชคําสั่ง และลักษณะการใชงาน Timer และ Counter ระยุกตใชใน

มอเตอรที่มีความซับซอน เชน
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           (1 2)          

ปนของการคว คุมมอเ  Star Delta  
งควบ ุมมอเตอรแบ

จทยที่ก

0921520823  2)          

 

    คําอธิบายรายวิชา 
                  ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิ ธีการเขียนโปรแกรมและทดลองการสั่งงาน  Inverter ดวย  

 

มอเตอร  แ อร

lay 

เพ่ือควบ น การ Start - Stop มอเตอร  การกลับทางหมุนมอเตอร  และ
การปรับความเร

  :2)           
        วัตถุประสงครายวิชา 

อเต รจากค

ีการเขียนโปรแกรมสรางหนาจอเพื่อควบคมุการทํางานของ

มอเตอร เชน

งหมุนมอเตอร 
 
 
 

0921520822  การเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมมอเตอรแบบ Star Delta       :
        วัตถุประสงครายวิชา 

             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมมอเตอรแบบ Star Delta 
             คาํอธิบายรายวิชา 

   ศึกษาความรูเกี่ยวกับหลักการและความจําเ บ ตอรแบบ  

                        ฝกปฏิบัติการเขียนโปรแกรม และทดลอ ค บ Star Delta จาก
โ ําหนด 

 
การเขียนโปรแกรมสั่งงาน Inverter ดวย Smart Relay         (1:

             เพื่อควบคุมมอเตอร  
        วัตถุประสงครายวิชา 

   เพื่อใหผูรับการฝกสามารถเขียนโปรแกรมสั่งงาน Inverter ดวย Smart Relay    เพื่อ
ควบคุมมอเตอร  

Smart Relay เพ่ือควบคุมการทํางานของมอเตอร เชน การ Start - Stop มอเตอร  วิ ธีการกลับทางหมุน

 ละการปรับความเร็วของมอเต

      ฝกปฏิบัติการเขียนโปรแกรมและทดลองการสัง่งาน  Inverter ดวย  Smart Re
คุมการทํางานของมอเตอร เช

็วของมอเตอร 
 

0921520824 การเขียนหนาจอ HMI เพื่อควบคุมมอเตอรจากคอมพิวเตอร        (1

             เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเขียนหนาจอ HMI เพ่ือควบคุมม อ อมพิวเตอร 
             คาํอธิบายรายวิชา 
     ิธ        ศึกษาความรูเกี่ยวกับว

 Direct Start , Star Delta และการกลับทางหมุนมอเตอร 
   ฝกปฏิบัติการ เขียนโปรแกรมสรางหนาจอเพื่อควบคุมการทํางานของมอเตอร เชน 

Direct Start , Star Delta และการกลับทา
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0921520199 ทดสอบและประเมินผลการฝก           (1:2) 
    

 

านทฤษฎีและดานปฏิบัติ 

 

 

คณะทํา

นายจตุร

 เทคโนโลยี อินสตรูเมนท จํากัด 

นายวรรณเดช 

บการผลิตอัตโนมัติ สถาบันเทคโนโลยีไทย- 

ฝรั่งเศส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

นายอิทธิพล ิศรางกูร ณ อยุธยา นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นายทวีศักด์ิ ริญศิลป  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายเกรียงศกัด์ิ   ธรรมวัตร  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นางสาวเพชรภาวี   รักตะสุวรรณ     นักวิชาการฝกอาชีพ 

 

              ผูอนุมัติหลักสูตร 

  

   วัตถุประสงครายวิชา 
            เพ่ือเปนการวัดผลผูรับการฝก 
            คําอธิบายรายวิชา  

                     วัดผลทั้งทางด

 
-------------------------------- 

งาน   
งค เกษมศักด์ิ  ผูจัดการแผนกการศึกษา บริษัท ชไนเดอร (ประเทศไทย) จํากัด 

นายจักรชัย เตชะสาย  ผูจัดการฝายวิศวะกรรม บริษัท

ปรีชญาภูวดล  ผูจัดการ บริษัท ออโตโซลูชั่น จํากัด 

นายอภิบาล ไชยทิพย  หัวหนาฝายระบ

อ

เจ

นายปฏิภาณ เลิศสวุานนท  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

นายดนุพล ักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ คลอวุฒินันท  น

      ผูเห็นชอบหลักสูตร   

 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

ุมช

                                                         

                                คอมพวิเตอร 

 

างอิเล็กทรอนิกส 

และ 

                     กล
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รหัสหลักสูตร 0920084210101 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน  กระทรวงแรงงาน 

-------------------- ------------------- 

1.  วัตถุประสงค 
1.1 เพ่ือใหผูรับการฝกมีพื้นฐานความรู ความสามารถดานศิลปะ การวาดภาพ 

      1.2 เ พ่ือใหผูรับการฝกมีพื้นฐานความ  ความสามารถดานการพัฒนาโครงเรื่อง บท และ

การเลาเรื่องดวยภาพ 
      1.3 เ พ่ือใหผูรับการฝกมีพื้นฐานความร ี่ยวกับขั้นตอนและกระบวนการเตรียมงาน

สรางภาพเคลื่อนไหว 
       

2.  ระยะเวลาฝก 
      ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของในสังกัดกรมพัฒนาฝม แรงงาน เปนเวลา 36 ชั่วโมง 
 
3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 
     3.1 มีอายุตั้งแต  18 ป ข้ึนไป 

3.3 เปนผูมีพ้ืนฐานดานอาช น

3.4 มีสภาพรางกายแ ก  และสามารถเขารับการฝก

ไดตลอดหลักสูตร 
 

    

านการประเมินผล โดยมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ  80 ของ

 
 

                                 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ                                  

สาขา Basic Art and Drawing 

--

รู

ูเก

ือ

     3.2 เปนผูที่มีพื้นฐานความรูทางคอมพิวเตอร 

 ีพที่เก่ียวของกับงานศิลปะทั่วไป เปนต

ละจิตใจที่ ไม เปนอุปสรรคตอการฝ

4. วุฒิบัตร 
     ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา Basic Art and Drawing 

     ชื่อยอ : วพร.  สาขา Basic Art and Drawing 

     ผูรับการฝกที่ผ

ระยะเวลาฝกทั้งหมดจะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา Basic Art and Drawing 
 
 



 

53 
 

5. หัวขอวิชา 
ชั่วโมง 

รหัส หัวขอวิชา 
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0922124501 ความเขาใจเรื่องพื้นผิว สี แสง เงา แล

09221

09221

0922124505 
2124506 

ะการวาดเสน  

ารจัดองคประกอบภาพ   
การใชโปรแกรมลงสีสําหรับภาพนิ่ง  
การคิดโครงเรื่อง บท และการเลาเรื่องดวยภาพ 

2 
2 

2 
2 

2 

4 
4 

4 
4 
4 

24502 การวาดภาพหุนนิ่งและการวาดภาพคนจริง 

24503 
0922124504 

การวาดฉาก 
ก

2 4 

092

12 24 
รวม 

36 

 
6.  เน หาวชิา 

0922124501     ความเขาใจเรื่องพื้นผิว สี แสง เงา และการวาดเสน

ื้อ

                  (2:4)               

                                วัตถุประสงครายวิชา 
                        เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในเรื่องของพื้นผิว สี แสง เงา

และการวาดเสน  
                             คําอธิบายรายวิชา 

                    ศึกษาความรูเกี่ยวกบัวิธีการสร ้ําหนักดวยเสน วิธีแรเงา วิธีการนําพ้ืนผิว

ณะตางๆมาใช ทฤษฎีสี วิธีการผสมสี วิธีการไลน้ําหนักสีบนรูปทรง ประเภทของลายเสนและ

 

      ฝกปฏิบัติการสรางน้ําหนักดวยเสน การแรงเงา การนําพ้ืนผิวลัก

ใช การผสมสี การไลน้ําหนักสีบนรูปทรง ําลายเสนมาใช 

  

                      

 ามารถในการขึ้นรูปและตัดทอนรูปทรงต

                        คําอธิบายรายวิชา 
                        ศึกษาความรูเก วิธีการวาดภาพโครงรางจากหุนนิ่ง และรูปภาพ

าพคนจริง สัดสวน  กายวิภาค กลามเนื้อ คนเหมือนจริง และวิธีการวาดภาพสิ่งมีชีวิต 

  

     

ลักษ

างน

วิธีการนํามาใช

        ษณะตางๆมา

 และวิธีการน

 
0922124502    การวาดภาพหุนนิ่งและการวาดภาพคนจริง   

 (2:4)                  

                              วัตถุประสงครายวิชา  
                           เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความส ัว

ละคร 

ี่ยวกบั   วิธีการวาด

ภ
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าร

                                                         (2:4)            

     คําอธิบายรายวิชา 

  

ิธีการจัดแสงตามเวลา ฉาก และ

ถานที่ 
ภ  1 จุ   การวาดภาพ 2 จุด  

เวลา ฉาก และสถานที่ 

  
า 

                 ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการจัดองคประกอบภาพ  วิธีการกําหนดคาแรกเต

อารมณ บุคลิกตัวละคร  และวิธีการจัดองคประกอบภาพเคลื่อนไหว 

ิกตัว

ู ความสามารถในการใชโปรแกรมลงสีภาพนิ่ง 

ศ

ตอร เชน โปรแกรม Adobe Photo Shop     ฝกปฏิบัติการลงสีตัวละคร การลงสีฉากดวย

โปรแกรมคอมพ

 

ครงรางจากหุนนิ่ง และรูปภาพ  ก วาดภาพคนจริง      ฝกปฏิบัติการวาดภาพโ

สัดสวน  กายวิภาค กลามเนื้อ คนเหมือนจริง และการวาดภาพสิ่งมีชีวิต 
 
0922124503    การวาดฉาก         

                        วัตถุประสงครายวิชา 
                        เพื่อใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการวางและออกแบบฉาก 
                   

                ศึกษาความรูเกี่ยวกับหลักการวาดภาพแบบ Perspective  วิธีการวาดภาพ 1 จุด
วิธีการวาดภาพ 2 จุด  วิธีการวาดภาพ 3 จุด  วิธีการใหสีฉาก  ว

ส

     ฝกปฏิบัติการวาดภาพแบบ Perspective  การวาด าพ ด

การวาดภาพ 3 จุด  การใหสีฉาก  การจัดแสงตาม

  

0922124504   การจดัองคประกอบภาพ                     

(2:4)

                           วัตถุประสงครายวิช
                              เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการจัดองคประกอบภาพ 
                       คําอธิบายบายรายวิชา 

อร 

    ฝกปฏิบัติการจัดองคประกอบภาพ  การกําหนดคาแรกเตอร อารมณ บุคล

ละคร  และการจัดองคประกอบภาพเคลื่อนไหว 

 

0922124505   การใชโปรแกรมลงสีสําหรับภาพนิ่ง                          

 (2:4)                        
                           วัตถุประสงครายวิชา 
                                เพ่ือใหผูรับการฝกมีความร
                        อธิบายรายวิชา      
                ึกษาความรู เกี่ยวกับวิ ธีการลงสีตัวละคร วิ ธีการลงสีฉากดวยโปรแกรม

คอมพิวเ

ิวเตอร เชน โปรแกรม Adobe Photo Shop  
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าเรื่องดวยภาพ                              (2:4) 092212406    การคดิโครงเรื่อง บท และการเล

                          
มสามารถในการคิดโครงเรื่อง บท และการเลาเรื่องดวย

พ 

                   

น โปรแกรม Adobe Premier  
   ฝกปฏิบัติการจัดองคประกอบของบท การวางบทเขาสู Storyboard และ Layout 

------------------------------ 

ูจัดการทั่วไป บริษัทวิธิตา แอนิเมชั่น จํากัด 
ยปริน

ิชาออกแบบอุตสาหกรรม 
สาขา Multimedia คณะสถาปตยกรรมศาสตร  
มหาวิทยาลัยขอนแกน 

นางสาวดวงกมล จิตรรัตนพงษ  Compositor บริษัทวิธิตา แอนิเมชั่น จํากัด 

ิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

ที  ราชฉวาง   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

ิหลักสูตร 

 

วัตถุประสงครายวิชา 
                      เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูควา

ภา

                      คําอธิบายรายวิชา 
   ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการจัดองคประกอบของบท วิธีการวางบทเขาสู Storyboard 

และ Layout ดวยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร เช

ดวยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร เชน โปรแกรม Adobe Premier  
 

-----------
 

ผูจัดทําหลักสูตร 
นายสันติ  เลาหะบูรณะกิจ  ผ

นา ธร  สาติยะ   กรรมการผูจัดการ บริษัท ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศ จํากัด 
นายสัมฤทธิ์  ภูกงสี   Animator บริษัท ดีดา VDO จํากัด 
นายชิงชัย  ศิริธร   อาจารยประจําภาคว

นายสุเมธ  โศจิพลกุล   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการพิเศษ 
นายคมธัช  รัตนคช   นักว

นายชานนท  อาคะมา   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายน

นายจักรวาล  ทิพยมาลัย  

 
 

                 ผูเห็นชอบหลักสูตร                                             ผูอนุมัต

 

 

      

               

 



 

                                        หล ตูรการฝกยกระดับฝมือ                                       5ักส 6 
า

รหัสหล

กรมพัฒนา งแรงงาน 
-------

ฝกม มรูใน ว 2D Animation 

านไดอยางถูกตอง 

อแรงงาน

 
3.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 
     3.1 มีอายุตั้งแต  18 ป ข้ึนไป 
      3.2 เปนผูที่มีพื้นฐานความรูทางคอมพิวเตอรและอิ

    
4. วุฒิบัตร 
     ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒ บ 2 มิติ (2D Animation) 

     ชื่อยอ : วพร.  สาขา การส ) 

     ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล โดยมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ  80 ของ

ดจะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบบ 2 มิติ (2D 

 

ส ขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบบ 2 มิติ 
(2D Animation) 

ักสูตร 0920084210102 
ฝมือแรงงาน  กระทรว

---------------------------------- 

1.  วัตถุประสงค 

      1.1 เพื่อใหผูรับการ ีควา ขั้นตอนและกระบวนการสรางงานภาพเคลื่อนไห

       1.2 เพื่อใหผูรับการฝกมีความสามารถสรางงานภาพเคลื่อนไหว 2D Animation พื้นฐ

 

2.  ระยะเวลาฝก 
      ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีแล าคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคะภ

 เปนเวลา 36 ชั่วโมง 

นเตอรเน็ต 

หรือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของในสังกัดกรมพัฒนาฝมื

     3.3 เปนผูผานการอบรมหลักสูตร Basic Art and Drawing หรือ 

     3.4 เปนผูผานการท  and Drawing  ดสอบความรูความสามารถทางดาน Basic Art

นาฝมือแรงงาน สาขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบ

รางภาพเคลื่อนไหวแบบ 2 มิติ (2D Animation

ระยะเวลาฝกท้ังหม

Animation) 
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ัวข

ชั่วโมง 
5. ห อวิชา 

รหัส หัวขอวิชา 
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

0922124507 ข้ันตอนและกระบวนการสรางงาน 2D Animation 2 4 

0922124508 การพัฒนาบท Story Board การวางมุมกลอง การออกแบบฉาก 
 และระยะภาพ 

2 4 

0922124509 การกําหนด Layout, Key frame  In-between และ Expression 1 2 4 

0922124510 การกําหนด Layout, Key frame  In-between และ Expression 2 2 4 

0922124511 การลงสีตัวละคร และฉาก  2 4 

0922124512 การจัดองคประกอบและรวมภาพ การสราง Effect และงาน Post 
Production 

2 4 

12 24  
                                                                         รวม 36 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

58 

.  เนื้อหาวชิา 

922124507   ขั้นตอนและกระบวนการสรางงาน 2D Animation                         (2:4)                

 
6

0  

                           วัตถุประสงครายวิชา 
                     เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถเกี่ยวกับพื้นฐานในการทํางาน 2D Animation  
                         คําอธิบายรายวิชา    

             ศึกษาความรู เกี ่ยวกับวิธีการทําภาพเคลื่อนไหวอิริยาบถ คน, สัตว, น้ํา, ไฟ, 
วัน เปนตน กฎ 12 ขอของการสรางงาน Animation วิธีการเขียน Storyboard และวิธีการเขียนบท 

    ฝกปฏิบัติการทําภาพเคลื่อนไหวอิริยาบถ คน, สัตว, น้ํา, ไฟ, ควัน เปนตน กฎ 12 

อของการสรางงาน Animation การเขียน Storyboard และการเขียนบท 

922124508  การพฒันาบท Storyboard และการออกแบบตัวละคร/ฉาก                (2:4) 
           วัตถุประสงครายวิชา  

                    เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการพัฒนาบท Story Board การวางมุม
ลอง การออกแบบฉาก และระยะภาพ 

    คําอธิบายรายวิชา  
                     ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการวาง Compose ภาพ วิธีการใชภาพเลาเรื่องจากบทพูด 

ียง Voice over Record ระบบของภาพ Foreground และ Background Design  
      ฝกปฏิบัติการวาง Compose ภาพ การใชภาพเลาเรื่อง จากบทพูด เสียง Voice o

 Foreground และ Background Design  

วิธีการ Pose แล

pression  การ Pose  และการ 

ynchronization  

  

  
 

ค

ข

 

0

               
  

ก

  

เส

ver 
Record ระบบของภาพ

 

092212

                           วัตถุประสงครายวิชา 
4509   การกําหนด Layout, Key frame In-between และ Expression 1            (2:4) 

                       เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถเกี่ยวกับพื้นฐานการสราง

ภาพเคลื่อนไหว 
                       คําอธิบายรายวิชา 

               ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการ Layout, In-between,  Key Frame, Expression  
ะวิธีการ Synchronization ปากและบทพูด 

    ฝกปฏิบัติการ Layout, In-between, Key Frame,  Ex
S ปากและบทพูด
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092212451  Key frame In-between และ Expression 2           (2:4) 

         (2:4) 
  

ู ค

           

Music Background  
              ฝกปฏิบัติการลงสีตัวละคร  การลงสีฉาก Background Paint การออกแบบ Sound 
Effect  การใส Music Background  

นการ

ียงเขา

ดวยกัน วิธีการใ

ing Sound Effect และ Music Background)  
----------------------------------------- 

 

0   การกาํหนด Layout,
                           วัตถุประสงครายวิชา 
                       เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถเกี่ยวกับพื้นฐานการสรางภาพเคลื่อนไหว 
                       คําอธิบายรายวิชา 

              ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการ Layout, In-between,  Key Frame, Expression  
ิธีการ Pose และวิธีการ Synchronization ปากและบทพูด ว

    ฝกปฏิบัติการ Layout, In-between, Key Frame,  Expression  การ Pose  และการ 

Synchronization ปากและบทพูด 

 

0922124511  การลงสีตัวละคร และฉาก                                                

                          วัตถุประสงครายวิชา
                              เพ่ือใหผูรับการฝกมีความร วามสามารถลงสีลงในฉากและตัวละครโดยใช

โปรแกรมคอมพิวเตอร 
                      คําอธิบายรายวิชา      

   ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการลงสีตัวละคร  วิธีการลงสีฉาก Background Paint วิธีการ
ออกแบบ Sound Effect  วิธีการใส 

  

 

0922124512   การจดัองคประกอบและรวมภาพ       (2:4) 
าน Post Production                                                                                     การสราง Effect และง

                             วัตถุประสงครายวิชา 
ู ความสามารถนําภาพเคลื่อนไหวมาใชรวมกับโปรแกรม                             เพ่ือใหผูรับการฝกมีความร

ใ Composite  
                       คําอธิบายบายรายวิชา 
                ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการจัดองคประกอบภาพ วิธีการนําภาพและเส

ส Effect ภาพ และวิธีการทํางาน Post Production (Editing Sound Effect และ Music 
Background)  
         ฝกปฏิบัติการจัดองคประกอบภาพ การนําภาพและเสียงเขาดวยกัน การใส Effect 
ภาพ และการทํางาน Post Production (Edit
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ยสัน

ิริธ

     สาขา Multimedia คณะสถาปตยกรรมศาสตร 
                                              มหาวิทยาลัยขอนแกน 

วิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

                   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
ัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

็นชอบหลักสูตร                                             ผูอนุมัติหลักสูตร 

 
 
 

ผูจัดทําหลักสูตร 
นา ติ  เลาหะบูรณะกิจ                 ผูจัดการทั่วไปบริษัทวิธิตา แอนิเมชั่น จํากัด 
นายปรินธร  สาติยะ                              กรรมการผูจัดการ บริษัท ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศ จํากัด 

ธิ์  ภูกงสี                         Animator บริษนายสัมฤท ัท ดีดา VDO จํากัด 
นายชิงชัย  ศ ร                            อาจารยประจําภาควิชาออกแบบอุตสาหกรรม 
                                           

  

นางสาวดวงกมล จิตรรัตนพงษ          Compositor  บริษัทวิธิตา แอนิเมชั่น จํากัด 
นายสุเมธ  โศจิพลกุล                     นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการพิเศษ 
นายคมธัช  รัตนคช                       นัก

นายชานนท  อาคะมา                     นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายนที  ราชฉวาง      

นายจักรวาล  ทิพยมาลัย                 นักวิชาการพ

 
 
               ผูเห
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(3D Animation) 

รหัสหลักสูตร 0920084210203 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน

1.  วัตถุประสงค 

      1.1 เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูในขั้นตอนและก การสรางงานภาพเคลื่อนไหว 3D Animation 

       1.2 เพื่อใหผูรับการฝกมีความสามารถสรางงานภาพเคลื่อนไหว 3D Animation ข้ันพื้นฐานไดอยางถูกตอง 

  

.  ระยะเวลาฝก 
   ผูรับการฝกจะไดรับการฝกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค

รือหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของในสังกัดกรมพัฒนาฝมือแรงงาน เปนเวลา 36 ชั่วโมง 

.  คุณสมบัติของผูรับการฝก 
         3.1 มีอายุตั้งแต 18 ป ข้ึนไป 
         3.2 เปนผูที่มีพื้นฐานความรูทางคอมพิวเตอรและอินเตอรเน็ต 
          3.3 เปนผูผานการอบรมหลักสูตร Basic Art and Drawing หรือ 
         3.4 เปนผูผานการทดสอบความรูความสามารถทางดาน Basic Art and Drawing  
     
.  วุฒิบัตร 
         ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน สาขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบบ 3 มิติ (3D Animation) 

         ชื่อยอ : วพร.  สาขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบบ 3 มิติ (3D Animation) 

         ผูรับการฝกที่ผานการประเมินผล โดยมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ  80 ของ

 
 
 
 
 

สาขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบบ 3 มิติ 

  กระทรวงแรงงาน 

ระบวน

----------------------------------------- 

    

2

  

ห

 
3

  

  

  
  

  

4
  

  

  

ระยะเวลาฝกทั้งหมดจะไดรับวุฒิบัตร วพร. สาขา การสรางภาพเคลื่อนไหวแบบ 3 มิติ (3D Animation) 
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5. ห อวิชา ัวข

ชั่วโมง 
รหัส หัวขอวิชา 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
0922124513 ข้ันตอนและกระบวนการสรางงาน 3D Animation 2 4 

0922124514 การพัฒนาบท Story Board และการออกแบบตัวละคร/ฉาก 2 4 

0922124515 การขึ้น Model  2 4 

0922124516 การลงสีตัวละคร และฉากและการจัดแสง Render  2 4 

0922124517 การทํา Animation  2 4 

0922124518 การจัดองคประกอบ Composite และ Effect  2 4 

12 24  
                                                                         รวม 36 

 
6.  เนื้อหาวชิา 

0922124513   ขั้นตอนและกระบวนการสรางงาน 3D Animation                         

                     เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถเกี่ยวกับพื้นฐานในการทํางาน 3D 
nimation  
                            คําอธบิายรายวิชา    

              ศึกษาความรูเกี่ยวกับการเคลื่อนไหวอิริยาบถของ คน, สัตว, น้ํา, ไฟ, ควัน เปนตน 

ฎของ 12 ขอของ Animation วิธีการเขียน Storyboard และวิธีการเขียนบท 

    ฝกปฏิบัติการเขียน Storyboard และการเขียนบท 
 

2124514   การพัฒนาบท Storyboard และการออกแบบตัวละคร/ฉาก                

(2:4) 
      วัตถุประสงครายวิชา  

                       เพ่ือใหผูรับการฝกมีความร ารถในการวางมุมกลอง การทําง

Layer การออกแบบตัวละครและฉาก 
 

 (2:4)                             
                           วัตถุประสงครายวิชา 
  

A
  
 

ก

092

                       
ู ความสาม านกับ 
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   ค

   ศ ิธีการวางมุมกลอง  วิธีการทํางานกับ Layer  ตลอดจนวิธีการ
ออ ล

          ฝกปฏิบัติวิธีการวางมุมกลอง  การทํางานกับ Layer  ตลอดจนการออกแบบตัวละครและ
ฉาก 

 
   การขึน้ Model                                                                       (2:4) 

ู ความสามารถในการขึ้น Model  

 Setup 

    ฝกปฏิบัติการทํา Modeling, การทําTexturing และการ Setup 

                   ํา Animation  
                       คําอธิบายรายวิชา 

    ฝกปฏิบัติการทํา Animation 

           

 

ําอธิบายรายวิชา                     

                    ึกษาความรูเกี่ยวกับว

กแบบตัวละครแ ะฉาก 

0922124515

                       วัตถุประสงครายวิชา 

                               เพ่ือใหผูรับการฝกมีความร
                       คําอธิบายรายวิชา 

               ศึกษาความรูเกี่ยวกับ วิธีการทํา Modeling, วิธีการทําTexturing และวิธีการ

 
0922124516   การทํา Animation                                    (2:4) 
                              วัตถุประสงครายวิชา 

    เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการท

              ศึกษาความรูเกี่ยวกับหลักการพื้นฐาน และเทคนิคการทํา Animation 

 

0922124517  การลงสีตัวละคร และฉากและการจัดแสง Render                           (2:4)    

                            วัตถุประสงครายวชิา 
                           เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการลงสีลงฉากและตัวละครโดยใช
โปรแกรมคอมพิวเตอร 
                      คําอธิบายรายวิชา      
               ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการใชโปรแกรมลงสีตัวละคร ฉาก Shading, lighting และ  

จนวิธีการกําหนดคําสั่ง Render  

ําสั่ง Render  

  

วิธี rendering  วิธีการจัดแสง เงา ตลอด
                 ฝกปฏิบัติการใชโปรแกรมลงสีตัวละคร ฉาก Shading, lighting และ rendering   
การจัดแสง เงา การกําหนดค
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                     (2:4)               0922124518  การจดัองคประกอบ omposite และ Effect                         C      
                          วัตถุประสงครายวิชา 
                              เพ่ือใหผูรับการฝกมีความรู ความสามารถในการ Composite และ Post production 
                คําอธิบายบายรา       

             วิธีการรวมภาพและ

เสียงเขาดวยกัน ธีการใส พ และวิธีการตัดตอ (Editing)  วิธีการทําเสียง/ดนตรีประ  

าพและเสียงเขา

ีประกอบ (Sound 

ผูจัดทําหลักสูต

m

ขา Multimedia คณะสถาปตยกรรมศาสตร  

ัตน

วิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
ายนที  ราชฉวาง   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
ายจักรวาล  ทิพยมาลัย  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 
 
 

ยวิชา 

   ศึกษาความรูเกี่ยวกับวิธีการจัดองคประกอบภาพ Composite  
  วิ  Effect ภา กอบ

usic Background)  (Sound Effect/M
   ฝกปฏิบัติวิธีการจัดองคประกอบภาพ Composite  การรวมภ

ิธีการตัดตอ (Editing)  การทําเสียง/ดนตรดวยกัน  การใส Effect ภาพ และว

Effect/Music Background)  
-------------------- ---------------------

 ร
นายสันติ  เลาหะบูรณะกิจ  ผูจัดการทั่วไป บริษัทวิธิตา แอนิเมชั่น จํากัด 

าติยะ   กรรมการผูจัดการ บริษัท ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศ จํากัด นายปรินธร  ส

งสี   Aนายสัมฤทธิ์  ภูก ni ator บริษัท ดีดา VDO จํากัด 
นายชิงชัย  ศิริธร   อาจารยประจําภาควิชาออกแบบอุตสาหกรรม 
      สา

มหาวิทยาลัยขอนแกน 
ชั่น จํากัด นางสาวดวงกมล จิตรรัตนพงษ  Compositor บริษัทวิธิตา แอนิเม

นายสุเมธ  โศจิพลกลุ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชาํนาญการพิเศษ 
นายคมธัช  ร คช   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายชานนท  อาคะมา   นัก

น

น

 

 

                  ผูเห็นชอบหลักสูตร                                         ผูอนุมัติหลักสูตร 

 
 

 



 

 
 
 
 

 

 
และ 

ารฝก 
ัก ยีชั้นสูง 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

คณะทํางานพัฒนาหลกัสูตร

เอกสารประกอบก

หล สตูรการฝกเทคโนโล

 



 

 
 
 

 

คําส

ที่   ๒๖๘  / ๒๕๕๓ 

เรื่อง  แตงตั้งคณะทํางานพัฒนาหลกัสูตรและเอกสารประกอบการฝกหลักสูตรเทคโนโลย

 
   

ั่งกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

ีชั้นสูง 

 
 

 ตามที่กรมพ

ยกระดับการฝกอบรมภายใน

เทคโนโลยีชัน้สูง (Advanced Technology และดําเนินการฝกอบรมหลักสูตร

เทคโนโลยีชัน้สูงใหแกกําลังแรงงานในสถานประกอบกิจการ เพื่อยกระดับขีดความสามารถในการแขงขัน

ของประเทศ ในการดําเนินการดังกลาวจะจัดใหมีการสัมมนาเชิงปฏิบัติการ การพัฒนาหลักสูตร

เทคโนโลยีชัน้สูง ในวันที่ ๑๕-๑๗ มิถุนายน ๒๕๕๓ และวันที่ ๑๒-๑๔ กรกฎาคม ๒๕๕๓ ณ

Summit Pinehurst Golf & Country Club  จังหวัด ปทุมธานี นั้น 

 

เพ่ือใหการดําเนินการพัฒนาหลักสูตรเทคโนโลชั้นสูงมีประสิทธิภาพและ

สอดคลองกบัความตองการของตลาดแรงงาน อาศัยอํานาจตามความในมาตรา ๓๒ แหง

พระราชบัญญัติระเบียบบริหารราชการแผนดิน พ.ศ. ๒๕๓๔ ซ่ึงแกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัต

ระเบียบบริหารราชการแผนดิน (ฉบับที่ ๕) พ.ศ. ๒๕๔๕  อธิบดีกรมพัฒนาฝมือแรงงานจึงแตงต้ัง

คณะทํางานพัฒนาหลักสูตรและเอกสารประกอบการฝกหลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง ดังนี้ 

 

๑. คณะทํางานกลุมชางอตุสาหการ ประกอบดวย 

          (๑) นายสุชาติ เงินสุข     ประธานคณะทํางาน 

   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

       ศูนยพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดพระนครศรีอยุธยา 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

          (๒) นายสุวพักตร ภาณุทัต    คณะทํางาน 

            ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

   สํานักพัฒนามาตร อรงงาน 

กรมพัฒนาฝมื

     

 

ัฒนาฝมือแรงงานมีนโยบายในการพัฒนาระบบการฝกอบรม โดย

สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ใหดําเนินการจัดตั้งศูนยฝกอบรม

  Training Center) 

 

ิ

ฐานและทดสอบฝมื

อแรงงาน 



 

๒ 

 

    (๓) นายปฏิญญา   คณะทํางาน 

 สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๒ สุพรรณบุรี 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

 

คณ

มา 

ย ะทํา

๓

    (๗) นายสมบัติ พรหมชัย    คณะทํางาน 

คณะทํางาน 

 วิทยากรประจํากลุม 

 บริษัท Sum system จํากัด 

       (๑๐) นายธเนศ วานิชกุล    วิทยากรประจํากลุม 

           กรรมการผูจัดการ 

 บริษัท ซีเอ็นซี เทรดดิ้ง เซ็นเตอร จํากัด 

      ํากลุม 

สารสุวรรณ  

          ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 

    (๔) นายปรีชา สําเภา     คณะทํางาน

          ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

 สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๓ ชลบุรี  

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

    (๕) นายพงศพันธุ ตั้งกิจ     ะทํางาน 

          นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๕ นครราชสี

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

          (๖) นายประสิทธ์ิ ศรีเทพ    คณ งาน 

            ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น  

            สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๖ ขอนแกน 

     กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

           ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

              สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๘ นครสวรรค 

  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

  (๘)   นายสุนทร แกววิฬา    

          งงานชํานาญการ นักวิชาการพัฒนาฝมือแร

    สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๙ พิษณุโลก 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

    (๙) พันเอก ณรงค สุคนธเคหา   

          ที่ปรึกษา 

  

   (๑๑) นายพิเชฏฐ โชคเจริญผล    วิทยากรประจ

           กรรมการผูจัดการ 

 บริษัท ซันนี่ ทูลส แอนด ดาย จํากัด 



 

๓ 

         วิทยากรประจํากลุม 

         

  และเลขานุการ 

    

งานชํานาญการ  และผูชวยเลขานุการ 

  

ประกอบดวย 

ประธานคณะทํางาน 

          งานชํานาญการพิเศษ 

าผูฝ

 คณะทํางาน 

          งานปฏิบัติการ 

  

  าฝมือแรงงาน  

          (๓)    คณะทํางาน 

ัฒ

รงงานภาค ๓ ชลบุร ี

ชั้น ๓ 

รราชสีมา 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

     (๕) นายโกเมศ ปยะพันธุ    คณะทํางาน 

รงงานภาค ๑๒ สงขลา 

น 

 

   (๑๒) นายพงศพันธุ ชัยกุล  

  กรรมการผูจัดการ 

 บริษัท สุมิพล จํากัด 

   (๑๓) นายเดช พึ่งขยาย    คณะทํางาน 

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ  

 สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก  

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

      (๑๔) นางอารีรัตน คําปาเชื้อ    คณะทํางาน  

          นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

 สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

 

๒. คณะทํางานกลุมชางเครื่องกล 

          (๑) นายอวิรุทธ มุสิกบุตร    

นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

 สํานักพัฒน กและเทคโนโลยีการฝก 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

          (๒)  นายชัยสมร ยองใย    

นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

  สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๑ สมุทรปราการ 

  กรมพัฒน

 นายเอกชัย พรรณบัตร 

  นักวิชาการพ นาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 สถาบันพัฒนาฝมือแ

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

           (๔) นายสุริยา จันทรสุวรรณ    คณะทํางาน 

           ครูฝกฝมือแรงงาน 

 สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๕ นค

          นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 สถาบันพัฒนาฝมือแ

 กรมพัฒนาฝมือแรงงา



 

๔ 

 

        (๖) นายเอกลกัษณ   จําปาศรี     คณะทํางาน 

           รงงานปฏิบัติการ 

ม

  

               (๗ ประจํากลุม 

            รอนิกส 

    บริษัท เจ โฟ เมคคาทรอนิกส จํากัด  

      ี่ยม  วิทยากรประจํากลุม 

  

          (๙)  วิทยากรประจํากลุม 

         LC & SMI 
ส

      วิทยากรประจํากลุม 

ดิ์ ํากลุม 

     

   (๑๒)    คณะทํางาน 

พัฒ ร 

   โลยีการฝก   

   

  (๑๓)    คณะทํางาน 

  ัฒ านุการ 

    

   

 

 ๓. คณะทํางานกลุมชางอิเล็กทรอนิกสและคอมพิวเตอร ประกอบดวย 

         (๑) นายสุเมธ โศจิพลกุล    ประธานคณะทํางาน 

ญก รพิเศ

าน 

                

   นักวิชาการพัฒนาฝมือแ

     ศูนยพัฒนาฝ ือแรงงานจังหวัดปราจีนบุรี 

   กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

) นายจิรยุทธ แทนนิล    วิทยากร

   ผูเช่ียวชาญดานเมคคาท

 

     (๘) นายปริญญาวัฒน   อินทรเอ   

           ที่ปรึกษา 

  บริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

 นายนฤพนธ  พนากุลชัยวิทย   

  Business Development P

    บริษัท  ซีเมน   Limited 

   (๑๐) นายสหเทพ   วงษอนันต   

           Trainer ดานเมคคาทรอนิกส 

    บริษัท  F.A.Tech จํากัด 

   (๑๑) นายพงษศัก อาชววาณิชกุล    วิทยากรประจ

           หัวหนาสวนฝกอบรม   

 บริษัท เอส เอ็น ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

 นายธงชัย จิตตหาญ 

           นักวิชาการ นาฝมือแรงงานชํานาญการ  และเลขานุกา

   สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโน

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

 นางพันธยมล  ฤทธิโชติ 

           นักวิชาการพ นาฝมือแรงงานชํานาญการ  และผูชวยเลข

  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก  

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน         

  

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานา า ษ 

  สํานักพัฒนามาตรฐานและทดสอบฝมือรงง

  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน                       



 

๕ 

  คณะทํางาน 

 

  ฝมือแรงงาน 

 คณะทํางาน 

    

ชํานาญการ 

นภาค ๑๑ สุราษฎรธานี  

   

      คณะทํางาน 

 
นา

                (๖ าน 

งงานปฏิบัติการ 

ณะทํางาน 

    ศูนยพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดพะเยา 

  

     (๙) ยากรประจํากลุม 

  Compositor 

  บริษัท วิธิตา แอนนิเมชั่น จํากัด 

 

              (๒) นายคงฤทธิ์ พาลีวัน   

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ

    สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 

  กรมพัฒนา

           (๓) นายคมธัช รัตนคช    

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

 สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

           (๔) นายชานนท อาคะมา    คณะทํางาน 

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงาน

      สถาบันพัฒนาฝมือแรงงา

   กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
     (๕) นายประสาร ทัศการ     

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ

  สถาบันพัฒ ฝมือแรงงานนานาชาติเชียงแสน 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

         ) นายถวัลย นอยอุทัย        คณะทําง

           นักวิชาการพัฒนาฝมือแร

  ศูนยพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดอางทอง 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

       (๗) นายอนันต อินตาคํา    ค

              ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 
 

   กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

     (๘) นายสันติ เลาหบูรณะกจิ    วิทยากรประจํากลุม 

  ผูจัดการทั่วไป 
  บริษัท วิธิตา แอนนิเมชั่น จํากัด 

 นางสาวดวงกมล   จิตรรัตนพงษ   วิท

 

 

 



 

๖ 

 วิทยากรประจํากลุม 

โลยีสารสนเทศ จํากัด 

ํากลุม 

   วิทยากรประจํากลุม 

ํา บ อุตสาหกรรม 

ตร 

    (๑๓    คณะทํางาน 

พัฒ น ํานาญการ  ร 

   

       (๑๔)     คณะทํางาน 

ัฒ านุการ 

โลยีการฝก   

     

า

           (๑) ิศรางกูร ณ อยุธยา   ประธานคณะทํางาน 

         าญการ 

ือแรงงาน 

           (๒)   คณะทํางาน 

         นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

กองยุทธศาสตรและเครือขายพัฒนาฝมือแรงงาน 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

     (๓) นายเกรียงศักด์ิ   ธรรมว    คณะทาํงาน 

         นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ 

าน      

           

 

   (๑๐) นายปรินธร สาติยะ    

  กรรมการผูจัดการ 
  บริษัท ศูนยพัฒนาเทคโน

   (๑๑) นายสัมฤทธิ์ ภูกงลี     วิทยากรประจ

  Animator 
  บริษัท ดีดา VDO จํากัด 

    (๑๒) นายชิงชัย ศิริธร  

  อาจารยประจ ภาควิชาออกแ บ

  สาขา  Multimedia คณะสถาปตยกรรมศาส

  มหาวิทยาลัยขอนแกน 

) นายนที ราชฉวาง 

            นักวิชาการ นาฝมือแรงงา ช และเลขานุกา

  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยกีารฝก 

  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

 นายจักรวาล ทิพยมาลัย

           นักวิชาการพ นาฝมือแรงงานชํานาญการ  และผูชวยเลข

 สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโน

     กรมพัฒนาฝมือแรงงาน    

                                                              

๔. คณะทํางานกลุมช งไฟฟา  ประกอบดวย 

 นายอิทธิพล อ

  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชําน

  สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๓ ชลบุร ี

  กรมพัฒนาฝม

 นายทวีศักด์ิ เจริญศิลป  

  

  

  

ัตร 

  

 สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๑ สมุทรปราการ 

 กรมพัฒนาฝมือแรงง



 

๗ 

 

       (๔)    คณะทํางาน 

  

   

     

     (๕) ะสุวรรณ       คณะทํางาน 

ฝกอ

        (๖)      คณะทํางาน 

   วิทยากรประจํากลุม 

  

           (๙) ล    วิทยากรประจํากลุม 

   (๑๐) วิทยากรประจํากลุม 

           อัตโนมัติ 

 คณะทํางาน 

         และเลขานุการ 

ก   

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน    

 (๑๒) นายดนุพล คลอวุฒิน    คณะทํางาน 

 นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ  และผูชวยเลขานุการ               

 นายธนิต คลายมาลี 

           ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๒ 

  สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๒ สุพรรณบุร ี

  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน       

 นางสาวเพชรภาวี   รักต

           นักวิชาการ าชีพ 

  สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาค ๓ ชลบุร ี

  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

 นายธนชิต พื้นงาม     

           ครูฝกฝมือแรงงาน ชั้น ๓ 

  ศูนยพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดอางทอง 

  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

           (๗) นายจตุรงค เกษมศักด์ิ 

              ผูจัดการแผนกการศึกษา 

   บริษัท ชไนเดอร (ประเทศไทย) จํากัด 

           (๘) นายจักรชัย เตชะสาย    วิทยากรประจํากลุม 

           ผูจัดการฝายวิศวะกรรม 

 บริษัท เทคโนโลยี อินสตรูเมนท จํากัด 

 นายวรรณเดช ปรีชญาภูวด

             ผูจัดการ 

 บริษัท ออโตโซลูชั่น จํากัด 

 นายอภิบาล ไชยทพิย    

  หัวหนาฝายระบบการผลิต

  บริษัท ออโตโซลูชั่น จํากัด 

   (๑๑) นายปฏิภาณ เลิศสวุานนท   

  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานปฏิบัติการ  

 สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยกีารฝ

ันท 

 

 สํานักพัฒน กและเทคโนโลยีการฝก    าผูฝ

 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน    

 

 



 

๘ 

 

๕. คณะทํางานประสานงาน  ประกอบดวย 

          (๑)  ประธานคณะทํางาน 

          งานชํานาญการ 

ผูฝ ลย ารฝก

    (๒)  คณะทํางาน 

งานชํานาญการ 

ูฝ

 คณะทํางาน 

ด

 นางชมพร โลหวัชรินทร   

นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

   สํานักพัฒนา กและเทคโนโ ีก  

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน   

 นางอุมารัตน อินทราเวช   

นักวิชาการพัฒนาฝมือแรง

 สํานักพัฒนาผ กและเทคโนโลยีการฝก  

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน    

    (๓) นางสาววนัชพร  เพ็ญเขตรวิทย   

          พนักงานพิมพ ีด ชั้น ๓    และเลขานุการ                       

          สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก     

ละเอยีดเนื้อหาวิชา ระยะเวลาการฝกที่

จําเปนตองใชใน

ั้นสูง 

าร

ประชุม การจัดเ

 

    ทั้งน

 

 

 

 
 

(นายนคร ิลปอาชา) 

    อธิบดี ัฒนาฝมือแรงงาน 

 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน    

 

ีอํานาจหนาที่ ดังนี้     ใหคณะทํางานม

    ๑. พิจารณากําหนดหลักสูตร ราย

รเทการฝกอบรมหลักสูต คโนโลยีชัน้สูง 

รประกอบการฝกหลักสูตรเทคโนโลยี    ๒. พิจารณากําหนดรายละเอียดของเอกสา

ช

    ๓. ใหคณะทํางานประสานงาน  มีหนาที่ดูแลรับผิดชอบประสานงานก

ตรียมขอมูล การอํานวยความสะดวกทั่วไป และสรุปผลการสัมมนา 

    ๔. ปฏิบัติหนาที่อื่นตามที่อธิบดีมอบหมาย 

ี้ ตั้งแตบัดนี้เปนตนไป 

     สั่ง ณ  วันที่  ๑๕  มิถุนายน  พ.ศ.  ๒๕๕๓   

 ศ

กรมพ

 

 

 



 

 

 

ที่ปรึกษาหลกัส

 

นายนคร ิลปอา ือแรงงาน 
นายประพันธ มือแรงงาน 
นายสันโดษ ีการฝก 
นายสันติพงศ 

 

ผูจัดทํา 
 

นางอุมารัตน อินทราเ ิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายเดช การพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

นายธงชัย 

ารพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายนที  

ิภาณ เลิศสุวานนท   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 

รูปเลม/ปก 

ญการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ูตร 

ศ

มนทการติวงศ   รองอธิบดีกรมพัฒนาฝ

ชา   อธิบดีกรมพัฒนาฝม

เต็มแสว ํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลย

สนธิ    ผูอํานวยการกลุมงานพัฒนาหลักสูตรฯ 
งเลิศ   ผูอํานวยการส

วช   นักว

พึ่งขยาย   นักวิชา

จิตตหาญ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายจักรวาล ทิพยมาลัย   นักวิชาก

ราชฉวาง   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
นายปฏ
 

นางอุมารัตน อินทราเวช   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานา
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