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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
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            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

 

 


