
 

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือตามความสามารถ 
 
 

กลุมอุตสาหกรรมแมพิมพ 

 

สาขาอาชีพ 
ชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร : 0920022090216 

 
 
 
 
 
 
 

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

มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 
สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 

หนวยความสามารถ ความสามารถยอย 
1. วางแผนการทําอิเล็กโทรด 1. วางแผนการใชวัสดุในการทําอิเล็กโทรด 

2. วางแผนการทําอิเล็กโทรด 
2. กําหนดเง่ือนไขพารามิเตอรลงใน

เครื่องอีดีเอ็ม 
3. กําหนดเง่ือนไขการอีดีเอ็มลงในเครื่อง 
4. ปรับคาพารามิเตอรการอีดีเอ็มในขณะปฏิบัติงาน 

3. สอบทานในการบํารุงรักษา 5. กําหนดวิธีการดูแลรักษา 
6. สอบทานการดูแลรักษา 
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สวนท่ี 1 โครงสรางหลักสูตร 

1. หลักสูตรการฝก
ยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 
0920022090216 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 12:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 5:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 7:00 ชั่วโมง 
3. ขอบเขตของหลักสูตร 

หลักสูตรน้ีพัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม 
เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 ดังน้ี 

1. วางแผนการทําอิเล็กโทรด 
2. กําหนดเง่ือนไขพารามิเตอรลงในเครื่องอีดีเอ็ม 
3. สอบทานในการบํารุงรักษา 

4. 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ในงานเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม 

5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร 

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

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
วางแผนการทํา
อิเล็กโทรด 

1. การวางแผนการทํา
อิเล็กโทรด 

1. สามารถวางแผนการใชวัสดุ
ในการทําอิเล็กโทรด 

2. สามารถวางแผนการทํา
อิเล็กโทรด 

0:30 
 

0:30 

1:00 
 

1:00 

กําหนดเง่ือนไข
พารามิเตอรลงใน
เครื่องอีดีเอ็ม 

2. การกําหนดเง่ือนไข
พารามิเตอรลงใน
เครื่องอีดีเอ็ม 

 

1. สามารถกําหนดเง่ือนไขการอี
ดีเอ็มลงในเครื่อง 

2. สามารถปรับคาพารามิเตอร
การอีดีเอ็มในขณะปฏิบัติงาน 

1:00 
 

1:00 

2:00 
 

1:00 

สอบทานในการ
บํารุงรักษา 

3. การสอบทานในการ
บํารุงรักษา 

1. สามารถกําหนดวิธีการดูแล
รักษา 

2. สามารถสอบทานการดูแลรักษา 

1:00 
 

1:00 

1:00 
 

1:00 

รวมท้ังสิ้น 
5:00 7:00 

12:00 
6. วิธีการประเมินผล 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 
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2. ฝกปฏิบัติ 
8. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน 
8.1 เครื่องจักร และอุปกรณ จํานวน/คน 

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปดจมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มิลลิเมตร 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มิลลเิมตร 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 
15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 
17. ถังขยะใสเศษผา 

 

8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 ชุบแข็ง 28-32 HRC  

ขนาด 40x50x20 มิลลิเมตร  
2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มิลลิเมตร  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มิลลิเมตร  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มิลลิเมตร  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มิลลิเมตร  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มิลลิเมตร  
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มิลลิเมตร  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มิลลิเมตร  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มิลลิเมตร  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 

 

8.3 เอกสารประกอบการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูเขารับการฝก 
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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 สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 
0920022090216 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การวางแผนการทําอิเล็กโทรด รหัสหนวยการฝก 01 
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. วางแผนการใชวัสดุในการทําอิเล็กโทรด 
2. วางแผนการทําอิเล็กโทรด 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก มีประสบการณในงานเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถวางแผนการใชวัสดุในการ

ทําอิเล็กโทรด 
1. การวางแผนการใชวัสดุในการทํา

อิเล็กโทรด 
0:30 1:00 1:30 

2. สามารถวางแผนการทําอิเล็กโทรด 2. การวางแผนการทําอิเล็กโทรด 0:30 1:00 1:30 

รวมท้ังสิ้น 1:00 2:00 3:00 
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หนวยการฝกท่ี 2 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 
0920022090216 

2. ชื่อหนวยการฝก 2. การกําหนดเง่ือนไขพารามิเตอรลงในเครื่องอีดีเอ็ม รหัสหนวยการฝก 02 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 5:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 2:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3:00 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

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

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. กําหนดเง่ือนไขการอีดีเอ็มลงในเครื่อง 
2. ปรับคาพารามิเตอรการอีดีเอ็มในขณะปฏิบัติงาน 

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

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถกําหนดเง่ือนไขการอีดีเอ็ม

ลงในเครื่อง 
1. การกําหนดเง่ือนไขการอีดีเอ็มลงใน

เครื่อง 
1:00 2:00 3:00 

2. สามารถปรับคาพารามิเตอรการอี
ดีเอ็มในขณะปฏิบัติงาน 

2. การปรับคาพารามเิตอรการอีดีเอ็ม
ในขณะปฏิบัติงาน 

1:00 1:00 2:00 

รวมท้ังสิ้น 2:00 3:00 5:00 
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หนวยการฝกท่ี 3 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 
0920022090216 

2. ชื่อหนวยการฝก 3. การสอบทานในการบํารุงรักษา รหัสหนวยการฝก 03 
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. กําหนดวิธีการดูแลรักษา 
2. สอบทานการดูแลรักษา 

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

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถกําหนดวิธีการดูแลรักษา 1. การกําหนดวิธีการดูแลรักษา 1:00 1:00 2:00 
2. สามารถสอบทานการดูแลรักษา 2. การสอบทานการดูแลรักษา 1:00 1:00 2:00 

รวมท้ังสิ้น 2:00 2:00 4:00 
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สวนท่ี 3 หัวขอวิชา 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 
0920022090216 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การวางแผนการทําอิเล็กโทรด รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การวางแผนการใชวัสดุในการทําอิเล็กโทรด รหัสวิชา 0920931701 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:30 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. เลือกวัสดุในการทําอิเล็กโทรดใหเหมาะกับชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐาน
การผลิต 

2. กําหนดจํานวนอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. การเลือกใชวัสดุในการทําอิเล็กโทรด 
2. การกําหนดจํานวนอิเล็กโทรด 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปด

จมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มม. 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มม. 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มม. 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 
15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 
17. ถังขยะใสเศษผา 

1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 
ชุบแข็ง 28-32 HRC ขนาด 40x50x20 มม. 

2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มม.  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มม.  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มม.  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มม.  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มม. 
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มม.  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มม.  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มม.  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 
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10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 

0920022090216 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การวางแผนการทําอิเล็กโทรด รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การวางแผนการทําอิเล็กโทรด รหัสวิชา 0920931702 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:30 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. กําหนดวิธีการสรางอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. กําหนดวิธีการจับยึดอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
3. ตรวจสอบขนาดของอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
4. กําหนดคา Gap หรือ Undersize ของอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐาน

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

1. การขึ้นรูปอิเล็กโทรด 
2. การเลือกใชอุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
3. การใชเครื่องมือวัดขนาดในการตรวจสอบอิเล็กโทรด 
4. การหาคา Gap หรือ Undersize ของอิเล็กโทรด 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปด

จมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มม. 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มม. 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มม. 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 

1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 
ชุบแข็ง 28-32 HRC ขนาด 40x50x20 มม. 

2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มม.  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มม.  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มม.  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มม.  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มม. 
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มม.  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มม.  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มม.  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 
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15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 
17. ถังขยะใสเศษผา 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 

0920022090216 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การกําหนดเง่ือนไขพารามิเตอรลงในเครื่องอีดีเอ็ม รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การกําหนดเง่ือนไขการอีดีเอ็มลงในเครื่อง รหัสวิชา 0920931703 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. กําหนดคาผิวของงานอีดีเอ็มไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. กําหนดคาไฟใหเหมาะสมกับอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
3. กําหนดวิธีการและระยะการสายของอิเล็กโทรดไดถูกตองตามมาตรฐาน

การผลิต 
4. กําหนดการฉีดนํ้ามันและการดูดนํ้ามันระบายเศษไดถูกตองตามมาตรฐาน

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

1. ความสัมพันธระหวางผิวพ้ืนท่ีรูปทรงของงานและคาไฟในการอีดีเอ็ม 
2. การระบายเศษออกจากชิ้นงาน 
3. การกําหนดเง่ือนไขลงในเครื่องอีดีเอ็ม 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปด

จมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มม. 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มม. 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มม. 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 

1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 
ชุบแข็ง 28-32 HRC ขนาด 40x50x20 มม. 

2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มม.  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มม.  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มม.  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มม.  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มม. 
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มม.  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มม.  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มม.  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 
17. ถังขยะใสเศษผา 

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 สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 

0920022090216 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การกําหนดเง่ือนไขพารามิเตอรลงในเครื่องอีดีเอ็ม รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การปรับคาพารามเิตอรการอีดีเอ็มในขณะ

ปฎิบัติงาน 
รหัสวิชา 0920931704 

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. ปรับคาพารามิเตอรไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. การใชคาพารามิเตอรของเครื่องอีดีเอ็ม 
2. การปรับต้ังคาพารามิเตอรของเครื่องอีดีเอ็ม 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปด

จมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มม. 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มม. 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มม. 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 
15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 
17. ถังขยะใสเศษผา 

1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 
ชุบแข็ง 28-32 HRC ขนาด 40x50x20 มม. 

2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มม.  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มม.  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มม.  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มม.  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มม. 
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มม.  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มม.  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มม.  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 

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



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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 

0920022090216 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การสอบทานในการบํารุงรักษา รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การกําหนดวิธีการดูแลรักษา รหัสวิชา 0920931705 
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. กําหนดวิธีการดูแลและตรวจสอบสวนประกอบตางๆของเครื่องอีดีเอ็มได
ถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 

2. กําหนดวิธีการดูแลและตรวจสอบสวนประกอบตางๆของเครื่องมือวัดได
ถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. การทํางานของเครื่องไวรคัทอีดีเอ็ม 
2. การบํารุงรักษาเครื่องไวรคัทอีดีเอ็ม 
3. การบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปด

จมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มม. 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มม. 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มม. 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 
15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 

1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 
ชุบแข็ง 28-32 HRC ขนาด 40x50x20 มม. 

2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มม.  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มม.  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มม.  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มม.  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มม. 
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มม.  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มม.  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มม.  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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17. ถังขยะใสเศษผา 
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  
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคเครื่องอีดีเอ็ม ระดับ 2 รหัสหลักสูตร 

0920022090216 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การสอบทานในการบํารุงรักษา รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การสอบทานการดูแลรักษา รหัสวิชา 0920931706 
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. สอบทานการดูแลรักษาเครื่องอีดีเอ็มไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 
2. สอบทานการดูแลรักษาเครื่องมือวัดไดถูกตองตามคูมือการบํารุงรักษา 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. เทคนิคการจัดทําคูมือบํารุงรักษา 
2. การสอบทานการบํารุงรักษา 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. ครื่องอีดีเอ็ม 
2. อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล ไดแก ผาปด

จมูก แวนตา รองเทานิรภัย 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน  
4. อุปกรณจับยึดอิเล็กโทรด 
5. ประแจปากตาย 
6. คอนยาง 
7. Dial Gaugeความละเอียด 0.002 มม. 
8. ไมโครมิเตอรวัดลึก ความละเอียด 0.01 มม. 
9. เวอรเนียคาลิปเปอร ความละเอียด 0.01 มม. 
10. แผนมาตรฐานเทียบผิว 
11. โตะวางเครื่องมือและอุปกรณ 
12. แปรงทําความสะอาดโตะงาน 
13. แปรงทําความสะอาดชิ้นงาน 
14. ปนลม 
15. ถุงมือยาง 
16. ถังขยะใสเศษชิ้นงาน 
17. ถังขยะใสเศษผา 

1. ชิ้นงานวัสดุเหล็กแมพิมพพลาสติก AISI P20 
ชุบแข็ง 28-32 HRC ขนาด 40x50x20 มม. 

2. อิเล็กโทรด ขนาด 14.4x19.4 มม.  
3. อิเล็กโทรด ขนาด 14.6x19.6 มม.  
4. อิเล็กโทรด ขนาด 14.8x19.8 มม.  
5. อิเล็กโทรด ขนาด 15.0x20.0 มม.  
6. อิเล็กโทรด ขนาด 1.4x19.4 มม. 
7. อิเล็กโทรด ขนาด 1.6x19.6 มม.  
8. อิเล็กโทรด ขนาด 1.8x19.8 มม.  
9. อิเล็กโทรด ขนาด 2.0x20.0 มม.  
10. กระดาษจดบันทึก 
11. นํ้ายาลางชิ้นงาน 
12. หินนํ้ามัน 
13. ผาดิบ 

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



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

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

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 
 

 

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 

 

 

 
 
 
 


