
 หน้า   ๕๘ 
เล่ม   ๑๒๙   ตอนพิเศษ   ๑๘๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๒๙   พฤศจิกายน   ๒๕๕๕ 
 

 
 

ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 
เรื่อง  มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่างควบคุมเครื่อง  Wire  Cut 

 
 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๒๒  วรรคหนึ่ง  แห่งพระราชบัญญัติส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  
พ.ศ.  ๒๕๔๕  คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  จึงกําหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  
สาขาอาชีพช่างควบคุมเครื่อง  Wire  Cut  โดยความเห็นชอบของรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน  
ดังต่อไปนี้ 

ข้อ ๑ ในประกาศนี้สาขาอาชีพช่างควบคุมเครื่อง  Wire  Cut  หมายถึง  ผู้ปฏิบัติงานเก่ียวกับ  
การติดตั้ง  จับยึดชิ้นงาน  การใช้เครื่องเขียนชุดคําส่ัง  การบํารุงรักษา  เครื่อง  Wire  Cut   

เครื่อง  Wire  Cut  หมายถึง  เป็นเครื่องกัดเนื้อโลหะจากการทํางานของกระแสไฟฟ้าซ่ึงไหลผ่าน
โลหะสองชิ้น  ได้แก่  ชิ้นงานและลวดโลหะสําหรับตัดชิ้นงานให้ได้รูปร่างตามต้องการเหมาะกับงาน 
ที่ต้องการความเที่ยงตรง  งานที่การขึ้นรูปโดยวิธีการตัดเฉือนปกติทําได้ยาก  หรือชิ้นงานที่ผ่านการชุบแข็ง 

ข้อ ๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่างควบคุมเครื่อง  Wire  Cut  แบ่งออกเป็น  
๓  ระดับ 

  ๒.๑ ระดับ  ๑  หมายถึง  ผู้ที่มีฝีมือ  และความรู้พื้นฐานในการปฏิบัติงานที่ต้องมี
หัวหน้างานช่วยให้คาํแนะนํา  หรือช่วยตัดสินใจในเรื่องสําคัญเม่ือจําเป็น 

  ๒.๒ ระดับ  ๒  หมายถึง  ผู้ที่มีฝีมือระดับกลาง  มีความรู้  ความสามารถ  ทักษะในการ
ใช้เครื่องมืออุปกรณ์ได้ดี  และประสบการณ์การทํางาน  สามารถให้คําแนะนําผู้ใต้บังคับบัญชาได้คุณภาพงานสูง 

  ๒.๓ ระดับ  ๓  หมายถึง  ผู้ที่มีฝีมือระดับสูง  สามารถวิเคราะห์  วินิจฉัยปัญหา   
การตัดสินใจ  รู้ขั้นตอนกระบวนการของงานเป็นอย่างดี  สามารถช่วยแนะนํางานฝีมือผู้ใต้บังคับบัญชาได้ดี  
สามารถใช้หนังสือคู่มือ  นําความรู้  และทักษะมาประยุกต์ใช้กับเทคโนโลยีใหม่ได้  โดยเฉพาะการตัดสินใจ 
และเลือกใช้วิธีการที่เหมาะสม   

ข้อ ๓ ข้อกําหนดทางวิชาการที่ใช้เป็นเกณฑ์วัด  ความรู้  ความสามารถและทัศนคติในการ
ทํางานของผู้ประกอบอาชีพในสาขาอาชีพช่างควบคุมเครื่อง  Wire  Cut  ให้เป็น  ดังนี้ 

  มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๑  ได้แก่ 
  ๓.๑ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเรื่องดังต่อไปนี้ 
   ๓.๑.๑ อ่านแบบเครื่องกลเบ้ืองต้น 
   ๓.๑.๒ อธิบายขั้นตอนการจับยึดและปรับตั้งชิ้นงานบนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๑.๓ อธิบายการแก้ไขชุดคําส่ัง  กรณีที่การจับยึดชิ้นงานไม่เหมือนกับแบบ 
   ๓.๑.๔ อธิบายการเตรียมชิ้นงานก่อนนําขึ้นเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๑.๕ บอกชนิดของอุปกรณ์และวิธีการจับยึดชิ้นงานบนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๑.๖ บอกชนิดของเครื่องมือวัดในการปรับตั้งชิ้นงานบนเครื่อง  Wire  Cut 



 หน้า   ๕๙ 
เล่ม   ๑๒๙   ตอนพิเศษ   ๑๘๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๒๙   พฤศจิกายน   ๒๕๕๕ 
 

 
 

   ๓.๑.๗ อธิบายขั้นตอนการหาตําแหน่งอ้างอิงของชิ้นงาน 
   ๓.๑.๘ อธิบายวิธีการจําลองทิศทางการเดินของลวด  Wire  Cut 
   ๓.๑.๙ บอกชนิดและการใช้งานของเวอร์เนียคาลิปเปอร์  และไมโครมิเตอร์ 
   ๓.๑.๑๐ บอกความหมายของรายการคําส่ังควบคุมการทํางานของเครื่อง   

Wire  Cut  ตามมาตรฐาน  ISO 
   ๓.๑.๑๑ คํานวณค่าต่าง ๆ  โดยใช้ตรีโกณมิติ 
   ๓.๑.๑๒ อธิบายขั้นตอนการทํางานบนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๑.๑๓ อธิบายค่าพารามิเตอร์  ที่ต้องปรับตั้งก่อนเริ่มทํางาน 
   ๓.๑.๑๔ อธิบายวิธีการชดเชยทางเดินของลวด 
   ๓.๑.๑๕ บอกวิธีการบํารุงรักษาเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๑.๑๖ อธิบายคุณสมบัติของสาร  Dielectric  Fluid 
   ๓.๑.๑๗ อธิบายวิธีการทําความสะอาดเครื่องจักร  Wire  Cut  ก่อนและหลัง 

การปฏิบัติงาน 
   ๓.๑.๑๘ บอกกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
  ๓.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังต่อไปนี้ 
   ๓.๒.๑ อ่านแบบเครื่องกลเบ้ืองต้น 
   ๓.๒.๒ กําหนดตําแหน่งเริ่มต้นตัดชิ้นงานด้วยเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๒.๓ กําหนดลักษณะการวางชิ้นงานบนโต๊ะ 
   ๓.๒.๔ ล้างสภาพแม่เหล็กที่ตกค้างในชิ้นงาน 
   ๓.๒.๕ เตรียมและตรวจสอบช้ินงานก่อนปฏิบัติงาน  Wire  Cut 
   ๓.๒.๖ การปรับตั้งชุดตัดบนและล่างให้ลวดตั้งฉากกับแนวระนาบ 
   ๓.๒.๗ จับยึดและปรับตั้งชิ้นงานบนเครื่อง   
   ๓.๒.๘ หาตําแหน่งอ้างอิงของชิ้นงาน 
   ๓.๒.๙ จําลองการทํางานของชุดคําส่ัง  บนจอภาพและการทํางานจริง 
   ๓.๒.๑๐ ปฏิบัติงานบนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๒.๑๑ ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานโดยเวอร์เนียคาลิปเปอร์และไมโครมิเตอร์ 
   ๓.๒.๑๒ เขียนชุดคําส่ังควบคุมการทํางานของเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๒.๑๓ กําหนดขั้นตอนการทํางานบนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๒.๑๔ แก้ไขค่าพารามิเตอร์ที่ต้องปรับตั้งก่อนเริ่มทํางาน 
   ๓.๒.๑๕ ชดเชยขนาดทางเดินของลวดได้ถูกต้องตามค่าที่ต้องการ 
   ๓.๒.๑๖ กําหนดจํานวนเที่ยวของการตัดชิ้นงานได้ถูกต้องกับความละเอียดผิว 

ที่ต้องการ 
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   ๓.๒.๑๗ ตรวจสอบไส้กรอง  Resin  และ  Dielectric  Fluid  ว่ายังมีคุณสมบัติ 
ที่ใช้งานได้ 

   ๓.๒.๑๘ ทําความสะอาดชุดลําเลียงลวดบนและล่างของเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๒.๑๙ ทําความสะอาดชิ้นงานและเครื่อง  Wire  Cut  ก่อนและหลังปฏิบัติงาน 
   ๓.๒.๒๐ ทํางานได้ถูกต้อง  ตามกฎความปลอดภัย 
  ๓.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  การปฏิบัติงานที่ตรงต่อเวลา  การรักษาวินัยในการทํางาน  

ความปลอดภัยในการทํางาน  ความซ่ือสัตย์  ความละเอียดรอบคอบ  และความประหยัด   
  มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๒  ได้แก่ 
  ๓.๔ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเรื่องดังต่อไปนี้ 
   ๓.๔.๑ อ่านแบบเครื่องกล  ที่กําหนดพิกัดความเผ่ือของรูปร่างและตําแหน่ง 
   ๓.๔.๒ บอกขอบเขตพื้นที่ทํางานของเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๔.๓ บอกวิธีการจับยึดชิ้นงานพร้อมกันมากกว่า  ๑  ชิ้น  บนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๔.๔ อธิบายองค์ประกอบที่มีผลกระทบต่อความเร็วในการตัดงาน 
   ๓.๔.๕ เลือกใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานบนเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๔.๖ อธิบายลักษณะการใช้งานของหัวฉีดน้ําชนิดต่าง ๆ 
   ๓.๔.๗ บอกวิธีการปรับตั้งชิ้นงานให้อยู่ในแนวระนาบ 
   ๓.๔.๘ บอกชนิดและการใช้งานของเครื่องมือวัด  และเครื่องมือตรวจสอบ 
   ๓.๔.๙ บอกวิธีการกําหนดตําแหน่งเริ่มต้นเขียนชุดคําส่ัง 
   ๓.๔.๑๐ อธิบายคําส่ังตัดงาน 
   ๓.๔.๑๑ เขียนชุดคําส่ังตัดงานหลายรูปทรง  ในชุดคําส่ังเดียว 
   ๓.๔.๑๒ อธิบายการชดเชยขนาดของลวด  ในการตัดงาน 
   ๓.๔.๑๓ บอกวิธียกเลิกการทํางานของชุดคําส่ังบางรายการ 
   ๓.๔.๑๔ บอกวิธีการควบคุมชิ้นงานตกกระแทกชุดตัดด้านล่าง 
   ๓.๔.๑๕ บอกวิธีการควบคุมไม่ให้ชุดตัดด้านล่างและด้านบนกระแทกชิ้นงาน 

และอุปกรณ์จับยึด 
   ๓.๔.๑๖ กําหนดทางเดินของลวด 
   ๓.๔.๑๗ อธิบายการบํารุงรักษา  อุปกรณ์ของชุดตัดด้านบน  และด้านล่าง 
   ๓.๔.๑๘ อธิบายขั้ นตอนการ บํารุ ง รั กษา   และการหล่อล่ืน ส่วนต่ าง  ๆ   

ของเครื่อง  Wire  Cut 
   ๓.๔.๑๙ อธิบายขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานที่เป็นวัสดุนอกกลุ่มเหล็ก 
   ๓.๔.๒๐ บอกวิธีการเจาะรูบนชิ้นงานเพื่อร้อยลวด 
  ๓.๕ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังต่อไปนี้ 
   ๓.๕.๑ สเกตซ์แบบเครื่องกล  ที่กําหนดพิกัดความเผ่ือของรูปร่างและตําแหน่ง 
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   ๓.๕.๒ จับยึดชิ้นงานหลายชิ้นบนโต๊ะงาน  และหาตําแหน่งอ้างอิงของชิ้นงาน
แต่ละชิ้น 

   ๓.๕.๓ ปรับตั้งการจับยึดชิ้นงานให้อยู่ในแนวระนาบ 
   ๓.๕.๔ เลือกใช้หัวฉีดน้ําได้ถูกต้องกับงาน  และติดตั้งหัวฉีดน้ําได้ 
   ๓.๕.๕ หาจุดอ้างอิงของชิ้นงานได้ค่าความผิดพลาดไม่เกิน  ๑๐  μm 
   ๓.๕.๖ ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานโดยเครื่องมือวัด  และเครื่องมือตรวจสอบ 
   ๓.๕.๗ ป้อนชุดคําส่ังเพื่อตัดงานเอียงองศา 
   ๓.๕.๘ ป้อนชุดคําส่ังเพื่อตัดชิ้นงานหลายชิ้นในชุดคําส่ังเดียว 
   ๓.๕.๙ ตัดชิ้นงานโดยใช้การชดเชยขนาดของลวด 
   ๓.๕.๑๐ ตรวจสอบทางเดินของลวดก่อนตัดงาน 
   ๓.๕.๑๑ ปฏิบัติการป้องกันชิ้นงานตกกระแทกชุดตัดด้านล่าง 
   ๓.๕.๑๒ บอกวิธีการควบคุมไม่ให้ชุดตัดด้านล่างและด้านบนกระแทกชิ้นงาน 

และอุปกรณ์จับยึด 
   ๓.๕.๑๓ วัด  และตรวจสอบขนาดที่มีความละเอียดต่ํากว่า  ๑๐  μm 
   ๓.๕.๑๔ วัด  และตรวจสอบงานที่เป็นเอียงองศา 
   ๓.๕.๑๕ บํารุงรักษา  เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ 
  ๓.๖ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  แนวความคิดเห็นในเรื่องการพัฒนาความรู้  วิเคราะห์งาน  

สามารถตัดสินใจ  แก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงาน  และให้คําแนะนําแก่ผู้ใต้บังคับบัญชา   
  มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๓  ได้แก่ 
  ๓.๗ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเรื่องดังต่อไปนี้ 
   ๓.๗.๑ วางแผนการจัดเรียงชุดคําส่ังให้ทํางานโดยอัตโนมัติ 
   ๓.๗.๒ อธิบายการตรวจสอบและจําลองการทํางานของชุดคําส่ัง 
   ๓.๗.๓ อธิบายหลักการกําหนดตําแหน่งเริ่มต้นของชุดคําส่ังสําหรับการตัดงาน  

๔  แกน 
   ๓.๗.๔ บอกวิธีการหาตําแหน่งอ้างอิงสําหรับการตัดงาน  ๔  แกน 
   ๓.๗.๕ บอกคําส่ังควบคุมการทํางานสําหรับตัดงาน  ๔  แกน  และงานเอียงองศา

ชนิดพิเศษ 
   ๓.๗.๖ อธิบายความสัมพันธ์ระหว่างรูปร่างและขนาดรัศมีที่มุมของชิ้นงาน   

เม่ือตัดงานเอียงองศา 
   ๓.๗.๗ อธิบายขั้นตอนการได้มาซ่ึงชุดคําส่ังสําหรับตัดงาน  ๔  แกน 
   ๓.๗.๘ บอกวิธีการจําลองการทํางานของชุดคําส่ังตัดงาน  ๔  แกน 
   ๓.๗.๙ อธิบายการใช้งานคอมพิวเตอร์พื้นฐาน 



 หน้า   ๖๒ 
เล่ม   ๑๒๙   ตอนพิเศษ   ๑๘๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๒๙   พฤศจิกายน   ๒๕๕๕ 
 

 
 

   ๓.๗.๑๐ บอกวิธีการเขียนรูปร่างชิ้นงาน  โดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วยเขียนแบบ  (CAD) 
   ๓.๗.๑๑ บอกวิธีการแปลงข้อมูลในรูปแบบ  DXF  หรือ  IGES 
   ๓.๗.๑๒ อธิบายขั้นตอนการสร้างชุดคําส่ังเอ็นซีโดยใช้ระบบคอมพิวเตอร์ 

ช่วยงานผลิต  (CAM) 
   ๓.๗.๑๓ อธิบายวิธีการรับส่งข้อมูลระหว่างคอมพิวเตอร์และเครื่องจักร 
   ๓.๗.๑๔ เลือกใช้วัสดุให้เหมาะสมกับลักษณะงาน 
   ๓.๗.๑๕ อธิบายขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์เม่ือมีการเปล่ียนขนาดของลวด 
  ๓.๘ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 
   ๓.๘.๑ จําลองการทํางานของชุดคําส่ังบนจอภาพและการทํางานจริง 
   ๓.๘.๒ จําลองการทํางานของชุดคําส่ังในระบบคอมพิวเตอร์ช่วยงานผลิต  (CAM) 
   ๓.๘.๓ เขียนแบบชิ้นงานรูปร่างต่าง  ๆ โดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วยเขียนแบบ  (CAD) 
   ๓.๘.๔ แปลงข้อมูลในรูปแบบ  DXF  หรือ  IGES 
   ๓.๘.๕ สร้างชุดคําส่ังตัดงาน  ๔  แกน  โดยใช้ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยงานผลิต  (CAM) 
   ๓.๘.๖ รับส่งข้อมูลระหว่างเครื่อง  Wire  Cut  และเครื่องคอมพิวเตอร์ 
   ๓.๘.๗ ใช้คอมพิวเตอร์ขั้นพื้นฐานก่อนเข้าสู่ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยเขียนแบบ  (CAD) 
   ๓.๘.๘ เปล่ียนอุปกรณ์ตามขนาดของลวด 
   ๓.๘.๙ ออกแบบและเลือกใช้อุปกรณ์จับยึด   
  ๓.๙ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  แนวความคิดในการวิเคราะห์การวางแผน  และ 

การแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางาน 
 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๑๗  ตุลาคม  พ.ศ.  ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 




