
 26

หลักสูตรการฝกึยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวด ระดับ 2   

(CNC Wire Cut Operator Level 2 Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091202 

กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
------------------------------------------------ 

 
1. วัตถุประสงค ์  

เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความรู้ ทักษะและมีความพร้อมทั้งด้านร่างกาย จิตใจ ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีต่อ
การประกอบอาชีพช่างควบคุมเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวด ระดับ 2 และสามารถปฏิบัติงานได้ ดังน้ี  

1.1 สามารถควบคุมเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดได้ 
1.2  สามารถเขียนและแก้ไขโปรแกรมคําสั่งควบคุมเครื่องตัดโลหะด้วยเส้นลวดได้ 
1.3 สามารถบํารุงรักษาเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดได้ 
1.4 สามารถนําความรู้และทักษะไปใช้ในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  

 

2. ระยะเวลาการฝึกอบรม 
ผู้รับการฝึกจะได้รับการฝึกในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยสถาบันพัฒนาฝีมือแรงงานภาค หรือ

หน่วยงานอ่ืนที่เก่ียวข้อง ในสังกัดกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน รวมระยะเวลาฝึก 30 ช่ัวโมง  
 

3. คุณสมบัติของผู้รับการฝึก 
3.1 มีอายุต้ังแต่ 18 ปีขึ้นไป 
3.2 มีสภาพร่างกายและจิตใจที่ไม่เป็นอุปสรรคต่อการฝึก และสามารถเข้ารับการฝึกได้ตลอด

หลักสูตรและ 
3.3 ต้องผ่านการอบรมช่างควบคุมเครื่องตัดโลหะด้วยเส้นลวด ระดับ 1 มาก่อน 

 

4. วุฒิบัตร 
ชื่อเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝีมือแรงงาน สาขา ช่างควบคุมเครื่องตัดโลหะด้วยเส้นลวด ระดับ 2 
ชื่อย่อ  : วพร. ช่างควบคุมเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวด ระดับ 2 
ผู้รับการฝึกที่ผ่านการประเมินผล และมีระยะเวลาการฝึกไม่น้อยกว่าร้อยละ 80  ของระยะเวลาการฝึกทั้งหมดจะ

ได้รับวุฒิบัตร วพร. ช่างควบคุมเครื่องตัดโลหะด้วยเส้นลวด ระดับ 2  
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5. หัวข้อวิชา 
 

รหัสวิชา หัวข้อวิชา 
ชั่วโมง 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
0920921205 การสร้างชุดคําสั่งตัดช้ินงานด้วยโปรแกรม ISO 2 4 
0920921206 ลวดที่ใช้สําหรบัเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวด 2 0 
0920921207 การตัดงานด้วยเครื่องตัดโลหะด้วยเส้นลวด 3 15 
0920921208 การตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวด 1 2 
0920921299 การวัดและประเมินผล 1 0 

รวม 
9 21 

30 
 
6.  เนื้อหาวิชา 
0920921205   การสร้างชดุคําสั่งตัดชิน้งานด้วยโปรแกรม ISO  (2:4) 

วัตถุประสงค์รายวิชา 
เพ่ือให้ผู้รับการฝึกสามารถ 
1. อธิบายความหมายของโค๊ดคําสั่งในโปรแกรม  ISO ได้ 
2.  สร้างรูปแบบการเคลื่อนที่ของลวดโดยใช้โค๊ดคําสั่งตามมาตรฐาน ISO ได้ 
3. จําลองการทํางานของชุดคําสั่งเพ่ือตรวจสอบความถูกต้องได้ 
คําอธบิายรายวิชา 
ศึกษาความหมายของโค๊ดคําสั่งตามมาตรฐาน ISO และโครงสร้างของชุดคําสั่งตามมาตรฐาน

ISO  
ฝึกปฏิบัติการสร้างชุดคําสั่งควบคุมการเคลื่อนที่ของลวดโดยใช้โค๊ดคําสั่งและโครงสร้างของชุดคําสั่ง

ตามมาตรฐาน  ISO จากแบบที่กําหนดให้ พร้อมทั้งจําลองการทํางานของชุดคําสั่งที่สร้างขึ้นเพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง 
 

0920921206    ลวดที่ใชส้าํหรับเครื่องเครื่องตัดโลหะด้วยเสน้ลวด     (2:0) 
วัตถุประสงค์รายวิชา 
1. อธิบายชนิดและขนาดของลวดที่ใช้สําหรบัเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดได้ 
2. เลือกลวดทีใ่ช้สําหรับเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดให้เหมาะสมกับวัสดุงานได้ 
3. เลือกใช้ค่ากระแสไฟ (Technology) ที่เหมาะสมในการตัดได้ 
คําอธบิายรายวิชา 
เพ่ือให้ผู้รับการฝึกสามารถ 
1. ศึกษาคุณสมบัติของลวด   เช่น  ชนิด  ขนาดและการใช้งานสําหรับเคร่ืองตัดโลหะด้วย

เส้นลวด 
2. ศึกษาปัจจัยในการเลือกค่ากระแสไฟ (Technology) ที่เหมาะสมในการตัดงาน เช่น 

ขนาดของลวด ชนิดและขนาดของวัสดุ ความเรียบผิวที่ต้องการ  
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 0920921207  การตัดงานด้วยเครื่องตัดโลหะด้วยเส้นลวด   (3:15) 
วัตถุประสงค์รายวิชา 
เพ่ือให้ผู้รับการฝึกสามาร 
1. เลือกใช้และติดต้ังอุปกรณ์นําลวด (Guide) ได้อย่างถูกต้อง 
2. เลือกใช้อุปกรณ์และจับยึดช้ินงานได้อย่างถูกต้องปลอดภัย 
3. ติดต้ังลวดตัดเข้ากับเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดได้อย่างถูกต้อง 
4. กําหนดจุดเริ่มต้น (Origin Point) ของลวดจากช้ินงานลักษณะต่างๆได้ 
5. กําหนดเง่ือนไขต่าง ๆ (Parameter) ในการตัดงานได้อย่างถกูต้อง 
6. อธิบายวิธีการป้องกันช้ินงานตกกระแทกชุดตัดด้านล่าง 
7. ตรวจสอบทางเดินลวด และตัดช้ินงานเอียงมมุที่มหีน้าตัดเป็นรูปทรงเดียวกันได้อย่างถูกต้อง         
คําอธบิายรายวิชา 
ศึกษาการเลือกใช้และติดต้ังอุปกรณ์นําลวด (Guide) การใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงาน การติดต้ัง

ลวด การกําหนดจุดเริ่มต้น (Origin Point) ของลวดจากช้ินงานลักษณะต่างๆ เช่น จากขอบงาน รูเจาะ รวมทั้ง
การกําหนดค่าองค์ประกอบต่าง ๆ (Parameter) ในการตัดงาน และการป้องกันช้ินงานตกกระแทกชุดตัด
ด้านล่าง รวมท้ังการตรวจสอบทางเดินของลวด  

ฝึกปฏิบัติการติดต้ังอุปกรณ์นําลวด (Guide)  การจับยึดช้ินงาน การติดต้ังลวด การกําหนด 
จุดเร่ิมต้น (Origin Point) การกําหนดค่าองค์ประกอบต่าง ๆ (Parameter) ในการตัดงาน เช่นแรงดันนํ้า การ
ตรวจสอบทางเดินของลวด (Dry Run) และการป้องกันช้ินงานตกกระแทกชุดตัดด้านล่าง  

ฝึกปฏิบัติการตัดช้ินงานเอียงมุมที่มีหน้าตัดเป็นรูปทรงเดียวกัน เช่น รูปวงกลม หรือ รูปหลาย 
เหลี่ยม และตัดช้ินงานให้ได้ขนาดโดยมีความผิดพลาดไม่เกิน10 μm  
 

0920921208    การตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวด   (1:2) 
วัตถุประสงค์รายวิชา 
เพ่ือให้ผู้รับการฝึกสามารถ 
1. ตรวจสอบเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดก่อนเริ่มปฏิบัติงาน 
2. บํารุงรักษาเคร่ืองตัดโลหะด้วยเส้นลวดหลังการปฏิบัติงาน 
คําอธบิายรายวิชา 
ศึกษาและฝึกปฏิบัติการตรวจสอบความพร้อมของเครื่องก่อนเริ่มปฏิบัติงาน เช่น ระดับนํ้า 

สภาพไส้กรอง (Filter) ระดับแรงดันลม ตรวจสอบระบบไฟฟ้า เป็นต้น 
ศึกษาและฝึกปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องหลังการปฏิบัติงาน เช่น การทําความสะอาด

เครื่องจักร การหล่อลื่น ตรวจสอบระบบไฟฟ้า การเปลี่ยนไส้กรองและสารปรับสภาพนํ้า (Resin) การจัดเก็บ
เครื่องมือ อุปกรณ์ และการป้องกันสนิม เป็นต้น 
 

0920921299   การวัดและประเมินผล                                                                       (1:0)      
เป็นการวัดผลความรู้ และทักษะของผู้รับการฝึกโดยการทดสอบ 

 

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



 29

ผู้จัดทําหลักสตูร    
นายสมเดช  อิงคะวะระ        บริษัท เอ็นอาร์  ออโตเมช่ัน  ซีสเต็มส์  จํากัด 
นายธเนศ  วานิชกุล                          บริษัท ซีเอ็นซี เทรดด้ิง เซ็นเตอร์ จํากัด 
นายธนา ชาญไชย    ผู้เช่ียวชาญ 
นายธีร์รัฐ  อภิวิริยพรชัย                 บรษิทั ไทยซัมมทิ โอโตพาร์ท อินดัสตรี จํากัด 
ว่าที่เรือตรีอนุรัตน์  ชาประดิษฐ ์  สถาบันพัฒนาฝีมือแรงงานภาค 8 นครสวรรค์ 
นายวินิจ  สืบแต่ตระกูล   สํานักพัฒนามาตรฐานและทดสอบฝีมือแรงงาน  
นายจิตติ  ไชยวงค์   สํานักพัฒนามาตรฐานและทดสอบฝีมือแรงงาน  
นายไพศาล  ทองสงค์                   สํานักพัฒนาผู้ฝึกและเทคโนโลยีการฝึก   
นายสุวพักตร์  ภาณุทัต   สํานักพัฒนามาตรฐานและทดสอบฝีมือแรงงาน  
นายสมใจ  ตุษยะเดช   สถาบันพัฒนาฝีมือแรงงานภาค 6 ขอนแก่น 
นายสมบัติ  พรหมชัย              สถาบันพัฒนาฝมีือแรงงานภาค 8 นครสวรรค์ 
นางอารีรัตน์  คําปาเช้ือ                        สํานักพัฒนาผูฝ้ึกและเทคโนโลยีการฝึก 
นายชัยชนะ  เดชแพ          สํานักพัฒนาผู้ฝึกและเทคโนโลยีการฝึก 
นายวิระ  ชิตชลธาร   สํานักพัฒนาผู้ฝึกและเทคโนโลยีการฝึก 
นายเดช  พ่ึงขยาย                         สํานักพัฒนาผู้ฝึกและเทคโนโลยีการฝึก 
 

ผู้เหน็ชอบหลกัสูตร                          ผู้อนุมัติหลักสูตร 
 
 
 
              18 ส.ค. 54 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


