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ขอกําหนดทางเทคนคิการแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 29 (ระดับภาค) 
สาขา เคร่ืองจักรกล CNC (เคร่ืองกลงึ) 

************ 
1. ลักษณะขอสอบท่ีใชในการแขงขัน  
 ข้ันตอนการแขงขัน 
 ใชคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบ และการผลิต ตามเง่ือนไขตาง ๆ คือ 

- เขียนแบบงานตามท่ีโจทยกําหนด โดยสรางรูปทรงเรขาคณิตใน wireframe และหรือ Surface และหรือ 
Solid ดวยโปรแกรม Master CAM (2021 ข้ึนไป) 

- นําไฟล ท่ีสรางจาก Wireframe และหรือ Surface และหรือ Solid เขาสู ระบบคอมพิวเตอรชวย          
ในการผลิต (CAM)   

- จําลองการตัดเฉือนการผลิตชิ้นงาน  และแปลงกระบวนการกลึงชิ้นงานเปนโปรแกรม G-CODE 

- นําโปรแกรม G-CODE เขาเครื่องกลึง CNC และดําเนินการผลิตชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 
 รายละเอียดการแขงขัน 

- ทําความเขาใจกับแบบและรายละเอียด 

- สรางโปรแกรมดวยระบบ CAD/CAM  

- ตั้งคา Tooling การจับยึดชิ้นงาน ตั้งคาศูนยของชิ้นงาน 
- การจัดการเง่ือนไขการตัดบนพ้ืนฐานของคุณสมบัติวัสดุ และเครื่องมือ 

- ควบคุม ตรวจสอบ และรักษาความแมนยําของขนาดท่ีอยูในคาความคลาดเคลื่อนระหวาง ± 0.03 มม. 

- การเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตจํานวนมากจากตนแบบ 

2.   เวลาท่ีใชในการแขงขัน       
จํานวน  5  ชั่วโมง                               

3. ขอแนะนํา  
            3.1 ผูแขงขันสามารถนําเครื่องมือของตนเองมาใชในการแขงขันได (ตามท่ีคณะกรรมการแตละสาขากําหนด)  

(ใชสวนกลางเทานั้น) 
3.2 ผูไดรับรางวัลมีโอกาสไดรับการพิจารณาใหเขาเก็บตัวฝกซอม และรับการคัดเลือกเปนตัวแทนระดับ  

ภาคเขารวมการแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ ครั้งท่ี 29  
 3.3 การตัดสินของคณะอนกุรรมการถือเปนท่ีสิ้นสุด 
 3.4 ความรูท่ีตองใชในการแขงขัน 

- การคํานวณทางคณิตศาสตร และรูปทรงเรขาคณิต 
- ระบบการวัด 
- คุณสมบัติวัสดุ 
- เทคนิคการออกแบบและการวางแผนการทํางาน 
- เทคโนโลยีของอุปกรณ โปรแกรม และการควบคุม CNC 
- มีความสามารถในระบบโปรแกรมควบคุมการผลิตดวยคอมพิวเตอร 
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- เทคโนโลยีการตัด เชน เง่ือนไขการตัด วัสดุ และอุปกรณ และเครื่องมือตัด 
- การอานแบบ ISO E และหรือ ISO A  
- มาตรฐาน มาตรฐานสัญลักษณ และตาราง 
- การกําหนดขนาดหลักและขนาดรอง 
- การกําหนดมาตรฐาน ISO ของ พ้ืนผิวสําเร็จ 
- การกําหนดมาตรฐาน ISO ของรูปราง และความคลาดเคลื่อนของตําแหนง 
- ความสําคัญของการวางแผนท่ีดีเพ่ือความสําเร็จและสัมฤทธิ์ผลของการโปรแกรม และการควบคุมเครื่องจักร 

 3.5 ผูเขาแขงขันตองมีความสามารถดังนี้ 
- กําหนดเครื่องจักรใหทํางานตามลําดับข้ันตอนได 
- เลือกชนิดของอุปกรณการจับยึดท่ีเหมาะสมท่ีสุดในแตละข้ันตอน 
- เลือก Cutting Tool และควบคุมใหเหมาะสมสําหรับกระบวนการกลึงวัสดุ 
- กําหนดตัวแปรการกลึง ตามลําดับและชนิดของวัสดุ 
- ความแตกตางของกระบวนการ และเทคนิคในการสรางโปรแกรม 
- การเลือกวิธีท่ีดีท่ีสุดตามชนิดของชิ้นงาน และรายละเอียดของชิ้นงาน 
- สรางโปรแกรมดวย CAD/CAM ตามรูปแบบของขอมูลเบื้องตน 
- การใชเครื่องมือวัด และวิธีการวัดท่ีถูกตอง 
-  การควบคุมเครื่องกลึง CNC  

4. กฎ กติกาในการแขงขัน 
4.1 กําหนดการแขงขัน 20 – 22 กรกฎาคม 2565  
4.2 เวลาท่ีใชในการแขงขันรวม 5 ชั่วโมง แบงออกเปน การเขียนโปรแกรม ใชเวลา 2 ชั่วโมง  
      30 นาที และปฏิบัติการกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC ใชเวลา 2 ชั่วโมง 30 นาที 
4.3 การแขงขันในแตละสถาบันฯ ควรจะมีจํานวนผูเขาแขงขันปฏิบัติการกลึงชิ้นงาน ไมนอยกวา 6 คน  
      (การแขงขัน 3 วัน) 
4.4 กรณีผูเขาแขงขันจํานวนมาก ตองจัดใหมีการแขงขันรอบคัดเลือก โดยคณะกรรมการในแตละสถาบันฯ  
   จะเปนผูกําหนดแบบทดสอบรอบคัดเลือก  
4.5 เกณฑการพิจารณาคัดเลือกแบงเปน 2 สวน คือ การเขียนโปรแกรม และ การควบคุมเครื่องกลึง CNC 
4.6 ในการแขงขัน ผูเขาแขงขันจะตองมารายงานตัวตอกรรมการผูควบคุมการแขงขันไมนอยกวา 30 นาที  
 กอนเริ่มการแขงขันทุกวัน เพ่ือรับทราบคําแนะนํา คําชี้แจง และขอปฏิบัติในการแขงขัน 
4.7 ผูเขาแขงขันตองแตงกายใหเรียบรอยเหมาะสมกับลักษณะการปฏิบัติงาน 
4.8 ผูเขาแขงขันตองปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยและใชวัสดุอยางประหยัด 
4.9 ผู เขาแขงขันมีเวลาในการปฏิบัติงานท้ังหมด 5 ชั่วโมง ผู เขาแขงขันตองบริหารเวลาดวย 
      ตน เอง ไม มี การจัด เวลาหยุ ด  พั กขณ ะปฏิ บั ติ งาน เวน เสี ยจากกรณี อุบั ติ เหตุ  บ าด เจ็ บ  
      หรือความเจ็บปวยฉุกเฉิน 
4.10 กรณีท่ีผูเขาแขงขันใชเครื่องมือ เครื่องจักร ไมถูกตอง ไมปลอดภัย ซ่ึงอาจกอใหเกิดอันตรายตอ  
        ตนเองและผูอ่ืน อนุกรรมการเทคนิคจะตักเตือนโดยใหพ่ีเลี้ยงหรือผูดูแลผูเขาแขงขันรวมรับทราบ  
        และทําการบันทึกการตักเตือนไว หากผูเขาแขงขันยังปฏิบัติอีก อนุกรรมการเทคนิคจะเชิญออกจาก 
        การแขงขัน 
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5. เครื่องมือ วัสดุ อุปกรณท่ีใชในการแขงขัน 
  
      5.1 วัสดุและอุปกรณท่ีจัดเตรียมไวใหสําหรับผูแขงขันตอหนึ่งคน 
 

ลําดับ รายการ คุณลักษณะ จํานวน 
หนวย
นับ 

รูปภาพ 
(ถาม)ี 

หมายเหตุ 

1 - เหล็กเพลากลม (S45C)  
 

ขนาด ø 65 x  105 มม. 
เจาะรูขนาด ø 25 x 50 มม. 

1 ช้ิน   

2 - เครื่องคอมพิวเตอรพรอมโปรแกรม 
Master CAM 2021 (ข้ึนไป) 

 1 เครื่อง   

  

5.2 อุปกรณและเครื่องมือสวนกลาง 

 

ลําดับ รายการ คุณลักษณะ จํานวน หนวยนับ 
รูปภาพ 
(ถาม)ี 

หมายเหตุ 

1 ไมโครมิเตอร วัดนอก 0-25 มม. 1 ตัว   
2 ไมโครมิเตอร วัดนอก 25-50 มม. 1 ตัว   
3 ไมโครมิเตอร วัดนอก 50-75 มม. 1 ตัว   
4 ไมโครมิเตอร วัดนอก 75-100 มม. 1 ตัว   
5 ไมโครมิเตอร วัดใน 25-50 มม. 1 ตัว   
7 ไมโครมิเตอรวัดลึก (Depth Micrometer)  1 ตัว   
8 Universal Bevel Protractor  1 ตัว   
9 Screw Ring Gauge M36 x 1.5  1 ตัว            

10 เกจเทียบผิว Ra 0.8 to 3.2 1 ชุด   
11 เม็ดมดี insert  form V R0.8 R 1 เม็ด  พรอมดาม 
12 เม็ดมดี insert  form V R0.4 F 1 เม็ด  พรอมดาม 
13 เม็ดมดี insert เซาะรอง  OD W3 1 เม็ด  พรอมดาม 
14 เม็ดมดี insert กลึงเกลียว  OD Pitch 1.5 1 เม็ด  พรอมดาม 
15 เม็ดมดี insert ควานรู  φ20 ID form C R0.4 R 1 เม็ด  พรอมดาม 

16 เม็ดมดี insert ควานรู  φ16 ID form C R0.4 F 1 เม็ด  พรอมดาม 

17 Drill  φ13, φ20, φ25 mm. 1 ดอก   

18 Center Drill  1 ดอก   

 

5.3 วัสดุและอุปกรณท่ีผูเขาแขงขันตองเตรียมมา 

ไมอนุญาต   
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6.  เกณฑการประเมิน  

6.1 Main dimensions 
 Dimensions range from +-0.03; bore;  
6.2 Secondary dimensions 
Dimensions with general tolerance should be more than +/-0.03; depth of hole: 0/+ 0.05 mm; 
Depth of bore: 0/+0.05 mm; radius: +/– 0.25; angle: +/–0.5° 
6.3 Surface quality 
 Surface quality = Ra 0.8 to 3.2 
6.4 Conformity with drawing 
 1) Conformity with drawing 
 2) Chamfering all edges 
 3) Contour damage 
6.5 CAD-CAM Programing 
6.6 Work safety 
6.7 Machine Maintenance 
 
 
ห ัวขอ รายการ คะแนน หมายเหตุ 

รายละเอียด คะแนน คะแนนรวม 

1 รูปราง ลักษณะของช้ินงานสําเร็จ   10  

- รูปรางท่ัวไปถูกตองตามแบบ ถูกตองตามแบบ 6   

- การลบคมเรียบรอย ลบคมครบทุกมุม 2   

- รูปทรงราบเรียบ ไมมีรอยสดุด 2   

2 ขนาดชิ้นงานตามแบบ   75  
- ขนาดหลัก  45   

- ขนาดรอง  25   

- ความเรียบผิว  5   

3 ความสามารถในการทํา NC โปรแกรม   10  
4 การดูแลรักษาเครื่องมือเครื่องจักร และสถานท่ี

ปฏิบัติงาน 
  5  

คะแนนรวม 100  
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ใบสั่งงาน 
การแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 29 (ระดับภาค) 

สาขา เคร่ืองจักรกล CNC (เคร่ืองกลงึ) 
จงสรางชิ้นสวนตามแบบท่ีกําหนดใหภายในระยะเวลาท่ีกําหนดโดยใชวัสดุ เครื่องมืออุปกรณ และการปฏิบัติตาม
ขอกําหนดดังตอไปนี้ 

1. ปฏิบัติงานดวยความไมประมาท และเลือกใชอุปกรณปองกันอันตรายสวนรวม และสวนบุคคล ไดอยางถูกตอง
และเหมาะสม 

2. เขียนโปรแกรมกลึงชิ้นงาน  
3. ตรวจสอบ เตรยีมความพรอมและปฏิบัติตามขอกําหนดของการใชเครื่องกลึง CNC กอนใชงาน 
4. ตรวจสอบโปรแกรมกอนปฏิบัติการกลึงชิ้นงาน 
5. ปฏิบัติการกลึงชิ้นงานตามแบบท่ีกําหนด  
6. ตรวจสอบขนาดชิ้นงานและปรับคาชดเชยเครื่องมือตัด 
7. บันทึกขอมูลเก่ียวกับชิ้นงาน การใชงานของเครื่องจักรและสงชิ้นงาน 
8. ปฏิบัติตามขอกําหนดของการใชเครื่องกลึง CNC หลังการใชงาน 
9. ทําความสะอาดเครื่องกลึง CNC บริเวณพ้ืนท่ีปฏิบัติงานและอุปกรณเครื่องมือท่ีใชหลังจากการใชงาน 
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ตัวอยางแบบทดสอบ 
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สรุปผลการแขงขัน 
การแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 29 (ระดับภาค) 

สาขาเคร่ืองจักรกล CNC (เคร่ืองกลึง) 
 

ลําดับท่ี ช่ือ-สกุล ผูเขาแขงขัน สังกัด คะแนนท่ีได เหรียญรางวัล 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     

10     

  หมายเหตุ  เรียงรายชื่อตามลําดับคะแนนจากมากไปหานอย 
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