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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     

 
 
 
 
 


