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กลุมอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 

 

สาขาอาชีพ 
พนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริงดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ 

ระดับ 2 
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สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน  กระทรวงแรงงาน 
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มาตรฐานสมรรถนะ 

มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 
สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริงดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

หนวยความสามารถ ความสามารถยอย 
1. เขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน 1. เตรียมงานเพ่ือเขียนโปรแกรม G Code 

2. เขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน 
3. ตรวจสอบโปรแกรม G Code 

2. ปอนโปรแกรม G Code เขา
เครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 
(CNC) 

4. เตรียมงานปอนโปรแกรม G Code 
5. ปอนโปรแกรม G Code 

3. ติดต้ังเครื่องมือตัด (Cutting 
Tools) 

6. เตรียมเครื่องมือตัด 
7. ติดต้ังเครื่องมือตัด 
8. ตรวจสอบการติดต้ังเครื่องมือตัด 

4. ควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.
ซี. (CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 

9. เตรียมขอมูลของโปรแกรมเกา 
10. เตรียมเครื่องมือตัดสําหรับโปรแกรมเกา 
11. เตรียมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานสําหรับโปรแกรมเกา 
12. ทดสอบการทํางานของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC)สําหรับ

โปรแกรมเกา 
13. ตรวจสอบขนาดชิ้นงาน    

5. ดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ี
เอ็น.ซี. (CNC) เบ้ืองตน 

14. ดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
15. ดูแลรักษาเครื่องดูดอากาศ 
16. ดูแลรักษาเครื่องดูดฝุน 
17. ดูแลรักษาเครื่องปมลม  
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สวนท่ี 1 โครงสรางหลักสูตร 

1. หลักสูตรการฝก
ยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริงดวย
เครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 24:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 8:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 16:00 ชั่วโมง 
3. ขอบเขตของหลักสูตร 

หลักสูตรน้ีพัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานผลิตชิ้นสวน
เฟอรนิเจอรดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ สาขาอาชีพ
พนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริงดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 ดังน้ี 

1. เขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน 
2. ปอนโปรแกรม G Code เขาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
3. ติดต้ังเครื่องมือตัด (Cutting Tools) 
4. ควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 
5. ดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) เบ้ืองตน 

6. คุณสมบัติผูสมัครเขารับการฝก ตามระเบียบกรมพัฒนาฝมือแรงงาน วาดวยการฝกยกระดับ
ฝมือ พ.ศ.2547 หมวด 1 คุณสมบัติของผูสมัคร ดังน้ี 

1. มีอายไุมตํ่ากวาสิบแปดปบริบูรณ ณ วันเปดฝก 
2. มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบ้ืองตน 
3. มีประสบการณในงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรดวย

เครื่องจักรอัตโนมัติ 
5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร 

หนวยความสามารถ ชื่อหนวยการฝก ผลลัพธการเรียนรู 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
เขียนโปรแกรม G 
Code เบ้ืองตน 

1. การเขียนโปรแกรม 
G Code เบ้ืองตน 

1. สามารถบอกวิธีการเตรียมงาน
เพ่ือเขียนโปรแกรม G Code 

2. สามารถเขยีนโปรแกรม  
G Code เบ้ืองตน 

3. สามารถตรวจสอบโปรแกรม 
G Code 

1:00 
 
0 
 

0:30 

0 
 

2:00 
 

0:30 

ปอนโปรแกรม G 
Code เขาเครื่องจักร
อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 
(CNC) 

2. การปอนโปรแกรม 
G Code เขา
เครื่องจักรอัตโนมัติ
ซี.เอ็น.ซี. (CNC) 

1. สามารถเตรียมงานปอน
โปรแกรม G Code 

2. สามารถปอนโปรแกรม  
G Code 

0:30 
 
0 

0:30 
 

3:00 

ติดต้ังเครื่องมือตัด 
(Cutting Tools) 

3. การติดต้ังเครื่องมือ
ตัด (Cutting 
Tools) 

1. สามารถเตรียมเครื่องมือตัด 
2. สามารถติดต้ังเครื่องมือตัด 
3. สามารถตรวจสอบการติดต้ัง

เครื่องมือตัด 

0:30 
0 

0:30 

0:30 
1:00 
0:30 
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ควบคุมเครื่องจักร
อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 
(CNC)สําหรับ
โปรแกรมเกา 

4. การควบคุม
เครื่องจักรอัตโนมัติ
ซี.เอ็น.ซี. 
(CNC)สําหรับ
โปรแกรมเกา 

1. สามารถเตรียมขอมูลของ
โปรแกรมเกา 

2. สามารถเตรียมเครื่องมือตัด
สําหรับโปรแกรมเกา 

3. สามารถเตรียมจ๊ิกติดต้ัง
ชิ้นงานสําหรับโปรแกรมเกา 

4. สามารถทดสอบการทํางาน
ของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ี
เอ็น.ซี. (CNC)สําหรับ
โปรแกรมเกา 

5. สามารถตรวจสอบขนาด
ชิ้นงาน 

1:00 
 

1:00 
 

1:00 
 
0 
 
 
 

0:30 

1:00 
 

1:00 
 

1:00 
 

2:00 
 
 
 

0:30 

ดูแลรักษาเครื่องจักร
อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 
(CNC) เบ้ืองตน 

5. การดูแลรักษา
เครื่องจักรอัตโนมัติ
ซี.เอ็น.ซี. (CNC) 
เบ้ืองตน 

1. สามารถดูแลรักษาเครื่องจักร
อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

2. สามารถดูแลรักษาเครื่องดูด
อากาศ 

3. สามารถดูแลรักษาเครื่องดูดฝุน 
4. สามารถดูแลรักษาเครื่องปมลม  

0:30 
 

0:30 
 

0:30 
0:30 

0:30 
 

0:30 
 

0:30 
0:30 

รวมท้ังสิ้น 
8:00 16:00 

24:00 
6. วิธีการ

ประเมินผล 
เปนการทดสอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติของผูรับการฝกเพ่ือประเมินความรู 

ความสามารถตามเกณฑท่ีกําหนด ดังน้ี 
1. ทดสอบภาคทฤษฎีตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 

7. วิธีการฝกอบรม 1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยใชชุดการฝก 
2. ฝกปฏิบัติ 

8. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน 
8.1 เครื่องจักร และอุปกรณ จํานวน/คน 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมกูและเอียรปลั๊ก 

 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 4 
 

11. หัวเปาลม                                           
8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 

1. ไมจริง  
8.3 เอกสารประกอบการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 

1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูเขารับการฝก 

 

9. คุณสมบัติของครูฝก/วิทยากร 
ผูรับการฝกจะไดรับการฝกท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยครูฝกจากกรมพัฒนาฝมือแรงงาน หรือ

วิทยากรจากภายนอก ท่ีมีคุณสมบัติ ดังน้ี 
1. ผานการคัดเลือกตามขอกําหนดของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
2. มีประสบการณดานการสอนหรือผานการฝกอบรมหลักสูตรเตรียมความพรอมการเปนวิทยากรระบบ

การฝกตามความสามารถ 
3. มีความสามารถในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร 
4. มีความรู ความสามารถในสาขาอาชีพท่ีจะฝกอบรม 
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สวนท่ี 2 หนวยการฝก 

หนวยการฝกท่ี 1  

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง
ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. เขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 4:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. เตรียมงานเพ่ือเขียนโปรแกรม G Code 
2. เขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน 
3. ตรวจสอบโปรแกรม G Code 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก มีประสบการณในงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรดวย
เครื่องจักรอัตโนมัติ 

6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถบอกวิธีการเตรียมงานเพ่ือ

เขียนโปรแกรม G Code 
1. การเตรียมงานเพ่ือเขียนโปรแกรม 

G Code 
1:00 0 1:00 

2. สามารถเขยีนโปรแกรม G Code 
เบ้ืองตน 

2. การเขียนโปรแกรม G Code 
เบ้ืองตน 

0 2:00 2:00 

3. สามารถตรวจสอบโปรแกรม G 
Code 

3. การตรวจสอบโปรแกรม G Code 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 2:30 4:00 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 6 
 

 
หนวยการฝกท่ี 2 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง
ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ชื่อหนวยการฝก 2. การปอนโปรแกรม G Code เขาเครื่องจักร
อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

รหัสหนวยการฝก 02 

3. ระยะเวลาการฝก รวม 4:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. เตรียมงานปอนโปรแกรม G Code 
2. ปอนโปรแกรม G Code 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 1 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถเตรียมงานปอนโปรแกรม  

G Code 
1. การเตรียมงานปอนโปรแกรม 

G Code 
0:30 0:30 1:00 

2. สามารถปอนโปรแกรม G Code 2. การปอนโปรแกรม G Code 0 3:00 3:00 

รวมท้ังสิ้น 0:30 3:30 4:00 
 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 7 
 

 
หนวยการฝกท่ี 3 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง
ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ชื่อหนวยการฝก 3. การติดต้ังเครื่องมือตัด (Cutting Tools) รหัสหนวยการฝก 03 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:00 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. เตรียมเครื่องมือตัด 
2. ติดต้ังเครื่องมือตัด 
3. ตรวจสอบการติดต้ังเครื่องมือตัด 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 2 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถเตรียมเครื่องมือตัด 1. การเตรียมเครื่องมือตัด 0:30 0:30 1:00 
2. สามารถติดต้ังเครื่องมือตัด 2. การติดต้ังเครื่องมือตัด 0 1:00 1:00 
3. สามารถตรวจสอบการติดต้ัง

เครื่องมือตัด 
3. การตรวจสอบการติดต้ังเครื่องมือตัด 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:00 2:00 3:00 
 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 8 
 

 
หนวยการฝกท่ี 4 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง
ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
สําหรับโปรแกรมเกา 

รหัสหนวยการฝก 04 

3. ระยะเวลาการฝก รวม 9:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 3:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 5:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. เตรียมขอมูลของโปรแกรมเกา 
2. เตรียมเครื่องมือตัดสําหรับโปรแกรมเกา 
3. เตรียมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานสําหรับโปรแกรมเกา 
4. ทดสอบการทํางานของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC)สําหรับ

โปรแกรมเกา 
5. ตรวจสอบขนาดชิ้นงาน    

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 3 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถเตรียมขอมูลของโปรแกรม

เกา 
1. การเตรียมขอมูลของโปรแกรมเกา 1:00 1:00 2:00 

2. สามารถเตรียมเครื่องมือตัดสําหรับ
โปรแกรมเกา 

2. การเตรียมเครื่องมือตัดสําหรับ
โปรแกรมเกา 

1:00 1:00 2:00 

3. สามารถเตรียมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงาน
สําหรับโปรแกรมเกา 

3. การเตรียมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานสําหรับ
โปรแกรมเกา 

1:00 1:00 2:00 

4. สามารถทดสอบการทํางานของ
เครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 
(CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 

4. การทดสอบการทํางานของ
เครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 
(CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 

0 2:00 2:00 

5. สามารถตรวจสอบขนาดชิ้นงาน 5. การตรวจสอบขนาดชิ้นงาน 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 3:30 5:30 9:00 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 9 
 

 
หนวยการฝกท่ี 5 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง
ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ชื่อหนวยการฝก 5. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
เบ้ืองตน 

รหัสหนวยการฝก 05 

3. ระยะเวลาการฝก รวม 4:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 2:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:00 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
2. ดูแลรักษาเครื่องดูดอากาศ 
3. ดูแลรักษาเครื่องดูดฝุน 
4. ดูแลรักษาเครื่องปมลม  

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 4 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถดูแลรักษาเครื่องจักร

อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
1. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติ

ซี.เอ็น.ซี. (CNC) 
0:30 0:30 1:00 

2. สามารถดูแลรักษาเครื่องดูดอากาศ 2. การดูแลรักษาเครื่องดูดอากาศ 0:30 0:30 1:00 
3. สามารถดูแลรักษาเครื่องดูดฝุน 3. การดูแลรักษาเครื่องดูดฝุน 0:30 0:30 1:00 
4. สามารถดูแลรักษาเครื่องปมลม 4. การดูแลรักษาเครื่องปมลม 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 2:00 2:00 4:00 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 10 
 

สวนท่ี 3 หัวขอวิชา 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง
ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920021020106 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การเตรียมงานเพ่ือเขียนโปรแกรม G Code รหัสวิชา 0920231201 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. บอกวิธีการอานแบบและเขียนแบบงานท่ีจะเขียนโปรแกรม G Code ได
ถูกตองตามมาตรฐานการเขียนแบบ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธีการอานแบบและเขียนแบบ 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 11 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การเขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน รหัสวิชา 0920231202 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. เขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตนไดถูกตองตามมาตรฐานการเขียนแบบ   
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. การเขียนโปรแกรม G Code และชนิดของโปรแกรม 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 12 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเขียนโปรแกรม G Code เบ้ืองตน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การตรวจสอบโปรแกรม G Code  รหัสวิชา 0920231203 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. การทดสอบโปรแกรม (Test Program) และ ดายน รัน (Dry Run)ได
ถูกตองตามมาตรฐานการเขียนแบบ 

2. แกไขโปรแกรม G Code ในสวนท่ีเขียนผิดไดถูกตองตามมาตรฐานการ
เขียนแบบ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธกีารทดสอบโปรแกรม (Test Program) และ ดายน รัน (Dry Run) 
2. วิธีการแกไขขอมูลของโปรแกรม G Code 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 13 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การปอนโปรแกรม G Code เขาเครื่องจักร

อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
รหัสหนวยการฝก 02 

3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การเตรียมงานปอนโปรแกรม G Code รหัสวิชา 0920231204 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. เตรียมโปรแกรม G Code ใหตรงกับใบสั่งงาน 
2. เปดเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC)ไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. เลือกหมวดการทํางานของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC)ไดถูกตอง

ตามคูมือการใชงาน 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. รายละเอียดใบสั่งงาน 
2. วิธีการเปดเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
3. หนาท่ีของหมวดการทํางานของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 14 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การปอนโปรแกรม G Code เขาเครื่องจักร

อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
รหัสหนวยการฝก 02 

3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การปอนโปรแกรม G Code รหัสวิชา 0920231205 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ปอนโปรแกรมG Code ดวยปุมบนแปนควบคุมของเครื่องจักรอัตโนมัติ 
ซี.เอ็น.ซี. (CNC)ไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

2. ปอนโปรแกรม G Code  ผานทางซอฟทแวร(Software)ไดถูกตองตาม
คูมือการใชงาน 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. การใชและความหมายของปุมบนแปนควบคุมของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ี

เอ็น.ซี. (CNC)   
2. การใช ซอฟทแวร(Software) สงโปรแกรม G Code เขาเครื่องจักร

อัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 15 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การติดต้ังเครื่องมือตัด (Cutting Tools) รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การเตรียมเครื่องมือตัด รหัสวิชา 0920231206 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. อานใบสั่งจัดเตรียมเครื่องมือตัดไดถูกตอง 
2. จัดเตรียมเครื่องมือติดต้ังเครื่องมือตัดไดถูกตองตามลักษณะงาน 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. รายละเอียดใบสั่งงาน 
2. ชนิด รูปรางและขนาดของเครื่องมือท่ีใชติดต้ังเครื่องมือตัด 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 16 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การติดต้ังเครื่องมือตัด (Cutting Tools) รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การติดต้ังเครื่องมือตัด รหัสวิชา 0920231207 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ติดต้ังเครื่องมือตัดตามตําแหนงท่ีกําหนดตามใบสั่งงาน 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. การติดต้ังเครื่องมือตัดและตําแหนงท่ีตองติดต้ังเครื่องมือตัด 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 17 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การติดต้ังเครื่องมือตัด (Cutting Tools) รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การตรวจสอบการติดต้ังเครื่องมือตัด รหัสวิชา 0920231208 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบการติดต้ังเครื่องมือตัดเทียบกับใบสั่งงาน 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. รายละเอียดใบสั่งงาน 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 18 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 

(CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 
รหัสหนวยการฝก 04 

3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การเตรียมขอมูลของโปรแกรมเกา รหัสวิชา 0920231209 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. เตรียมขอมูลของโปรแกรมใหตรงกับใบสั่งงาน 
2. ปอนขอมูลโปรแกรมตามใบสั่งงาน 
3. แกไขขอมูลของโปรแกรมใหสอดคลองกับเครื่องมือตัด 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. รายละเอียดใบสั่งงาน 
2. วิธีการปอนขอมูลของโปรแกรม 
3. วิธีการแกไขขอมูลของโปรแกรม 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 19 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. 

(CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 
รหัสหนวยการฝก 04 

3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การเตรียมเครื่องมือตัดสําหรับโปรแกรมเกา รหัสวิชา 0920231210 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. จัดเตรียมเครื่องมือตัดใหตรงกับใบควบคุมขอมูลสําหรับโปรแกรมเกา 
2. ติดต้ังเครื่องมือตัดใหตรงกับใบสั่งงาน 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. รายละเอียดใบควบคุมขอมูลโปรแกรม 
2. วิธีการติดต้ังและการใชเครื่องมือติดต้ังเครื่องมือตัด ตําแหนงติดต้ัง

เครื่องมือตัด 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 20 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

สําหรับโปรแกรมเกา 
รหัสหนวยการฝก 04 

3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การเตรียมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานสําหรับโปรแกรมเกา รหัสวิชา 0920231211 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานใหตรงกับใบควบคุมขอมูลสําหรับโปรแกรมเกา 
2. ปรับปรุงหรือซอมแซมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานใหมีความพรอมใชงาน 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. รายละเอียดใบควบคุมขอมูลโปรแกรม 
2. วิธีการปรับปรุงหรือซอมแซมจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานใหพรอมใชงาน 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 21 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

สําหรับโปรแกรมเกา 
รหัสหนวยการฝก 04 

3. ชื่อหัวขอวิชา 4. การทดสอบการทํางานของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ี
เอ็น.ซี. (CNC)สําหรับโปรแกรมเกา 

รหัสวิชา 0920231212 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ติดต้ังชิ้นงานกับจ๊ิกติดต้ังชิ้นงานบนแทนเครื่องไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
2. ทดสอบโปรแกรม(Test Program) และ ดายนรัน(Dry Run)ไดถูกตอง

ตามใบสั่งงาน 
3. ผลิตและปลดชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. การติดต้ังชิ้นงานบนแทนเครื่องอัตโนมัติ 
2. การทดสอบโปรแกรม (Test Program) และ ดายนรัน (Dry Run) 
3. การผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรดวยเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 22 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

สําหรับโปรแกรมเกา 
รหัสหนวยการฝก 04 

3. ชื่อหัวขอวิชา 5. การตรวจสอบขนาดชิ้นงาน รหัสวิชา 0920231213 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานไดถูกตองตามแบบท่ีกําหนด 
2. แกไขขอมูลของโปรแกรมในสวนท่ีผิดพลาดไดถูกตองตามแบบท่ีกําหนด 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธีการใชและการอานคาสเกลของเวอรเนียร 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 23 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 5. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

เบ้ืองตน 
รหัสหนวยการฝก 05 

3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) รหัสวิชา 0920231214 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบระบบหลอลื่นของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี.ไดถูกตองตาม
คูมือการบํารุงรักษา 

2. ตรวจสอบการทํางานของเครื่องปองกันอันตรายไดถูกตองตามคูมือการ
บํารุงรักษา 

3. ตรวจสอบระบบการทํางานของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี.กับสวนพวง
ไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. ชนิดและปริมาณสารหลอลื่นท่ีตองใช 
2. อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล   
3. วิธีการทํางานรวมกันของเครื่องจักรอัตโนมัติซี.เอ็น.ซี. (CNC) และสวน

พวงของเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC)  
4. วิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 24 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 25 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 5. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

เบ้ืองตน 
รหัสหนวยการฝก 05 

3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การดูแลรักษาเครื่องดูดอากาศ รหัสวิชา 0920231215 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ทําความสะอาดถุงกรองอากาศหรือไสกรองอากาศไดถูกตองตามคูมือการ
บํารุงรักษา 

2. ตรวจสอบระดับนํ้ามันหลอลื่นไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 
3. ตรวจสอบแรงดูดสุญญากาศในขณะจับชิ้นงานไดถูกตองตามคูมือการ

บํารุงรักษา 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. วิธีการบํารุงรักษาเครื่องดูดอากาศ 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 26 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 5. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

เบ้ืองตน 
รหัสหนวยการฝก 05 

3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การดูแลรักษาเครื่องดูดฝุน รหัสวิชา 0920231216 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ทําความสะอาดถุงเก็บฝุนไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 
2. ตรวจสอบและซอมแซมการทํางานของลิ้นเปดปดและทอดูดฝุนไดถูกตอง

ตามคูมือการบํารุงรักษา 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. วิธีการบํารุงรักษาเครื่องดูดฝุน 
7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

ฝกปฏิบัติ 
8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 
9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 27 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพพนักงานผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมจริง

ดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920021020106 
2. ชื่อหนวยการฝก 5. การดูแลรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติซ.ีเอ็น.ซี. (CNC) 

เบ้ืองตน 
รหัสหนวยการฝก 05 

3. ชื่อหัวขอวิชา 4. การดูแลรักษาเครื่องปมลม รหัสวิชา 0920231217 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ทําความสะอาดไสกรองอากาศไดถูกตองตามคูมือการบํารงุรักษา 
2. ตรวจสอบระบบการปลอยนํ้าของเครื่องปมลมไดถูกตองตามคูมือการ

บํารุงรักษา 
3. ตรวจสอบระดับนํ้ามันหลอลื่นไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 
4. ตรวจสอบแรงดันลมไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธีการบํารุงรักษาเครื่องปมลม  

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. เครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC) 
2. ดอกตัด(เจาะ) และดอกตัด(เราเตอร) 
3. ประแจเปลี่ยนหัวจับดอก 
4. หัวจับดอกตัดและประแจถอดดอกตัด 
5. ตลับเมตรและเวอรเนียรคาลิเปอร 
6. ถุงมือและแวนตากันฝุน 
7. ผาและแปรงทําความสะอาดและไมกวาด 
8. ประแจหกเหลี่ยม 
9. รองเทานิรภัยและเอ๊ียมกันเปอน 
10. ผาปดจมูกและเอียรปลั๊ก 
11. หัวเปาลม                                           

1. ไมจริง 

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 28 
 

 

ผูจัดทําหลักสูตร 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

ผูพิจารณาหลักสูตร 
 นายบุญชัย  ศิริสนธิวรรธน   ผูอํานวยการกลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก 
 นางสาวพัชราภรณ  ยศปญญา  หัวหนาฝายพัฒนาหลักสูตร 
 นายวิระ  ชิตชลธาร   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นางสาวน่ิมนวล  ศงสนันทน  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายจักรวาล  ทิพยมาลัย   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายนที  ราชฉวาง   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายศักด์ิชาย  ศิลปสมศักด์ิ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายทรงพล  เอาเจริญภักด์ิ   ครูฝกฝมือแรงงาน ระดับ ช2 

 

 

 
 
 
 


