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หลักสูตรการอบรมระยะสั้นตามแนวทางอีอีซีโมเดล 

 

1. ชื่อหลักสูตร CAD/CAM/CNC 
2. สถานศึกษาผู้รับผิดชอบหลักสูตร ส ำนักวิชำวิศวกรรมศำสตร์และนวัตกรรม มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำช
มงคลตะวันออก รหัส 06 

ผู้ประสานงาน อ.บุญฤทธิ์  ปินตำสี โทร 083-5667979  email bunyalith_pi@rmutto.ac.th 
3. ผู้ประกอบการที่ประสงค์เข้ารับการอบรม บริษัท เอส เอ็น ซี ฟอร์เมอร์ จ ำกัด (มหำชน) 

 อุตสำหกรรมในพื้นที่อีอีซีที่ไม่ได้รับบีโอไอ (1) 
 อุตสำหกรรมนอกพื้นที่อีอีซีที่ไม่ได้รับบีโอไอ (2) 
 อุตสำหกรรมในพื้นที่อีอีซีที่ยังได้รับกำรยกเว้นภำษีเงินได้นิติบุคคลจำกบีโอไอ (3) 
 อุตสำหกรรมนอกพื้นที่อีอีซีที่ยังได้รับกำรยกเว้นภำษีเงินได้นิติบุคคลจำกบีโอไอ (4) 

4. ตอบสนองต่ออุตสาหกรรมเป้าหมาย (เลือกเพียง 1 อุตสำหกรรมเท่ำนั้น) 
 อุตสำหกรรมยำนยนต์แห่งอนำคต (01) 
 

 อุตสำหกรรมอิเลกทรอนิกส์อจัฉริยะ 
(02) 

 อุตสำหกรรมกำรเกษตรและ
เทคโนโลยีชีวภำพ (03) 

 อุตสำหกรรมกำรแปรรูปอำหำร (04)  อุตสำหกรรมท่องเที่ยวกลุม่รำยไดด้ี
และ กำรท่องเที่ยวเชิงสุขภำพ (05) 

 อุตสำหกรรมหุ่นยนต ์(06) 

 อุตสำหกรรมกำรบิน (07)  อุตสำหกรรมพำณิชย์นำว ี(08)  อุตสำหกรรมระบบรำง (09) 
 ผู้ให้บริกำรโลจสิติกส ์(10) 
 

 อุตสำหกรรมกำรแพทย์ครบวงจร (11)  อุตสำหกรรมเชื้อเพลิง
ชีวภำพและเคมีชีวภำพ (12) 

 อุตสำหกรรมดจิิทัล (13)  อุตสำหกรรมป้องกันประเทศ (14)  อุตสำหกรรมกำรศึกษำ (15) 
 

5. จ านวนผู้เข้าอบรม 4 รุ่น รุ่นละ 10 คน รวมทั้งสิ้น 40 คน 
6. ก าหนดการฝึกอบรม สิงหำคม-กันยำยน 2563 
7. ระยะเวลาการฝึกอบรม 5 วัน วันละ 6 ชม. 
8. งบประมาณต่อรุ่น 115,000 บาท งบประมาณรวมทั้งสิ้น 460,000 บาท   

หมวดค่าใช้จ่าย งบประมาณต่อรุ่น 
(บาท) 

ค่ำตอบแทนวิทยำกรและผู้ช่วย  
(วิทยำกร 1,000บำทx6ชม.x5วัน) (ผู้ช่วย 800บำทx6ชม.x5วัน) 

54,000 

ค่ำเดินทำงและท่ีพัก - 
ค่ำวัสดุ 23,000 
ค่ำอำหำรและเครื่องดื่ม (300บำทx12คนx5วัน) 18,000 
ค่ำสถำนที่และสำธำรณูปโภค 10,000 
ค่ำธรรมเนียม 10,000 
รวม 115,000 

 
9. กลุ่มเป้าหมาย วิศวกร ช่ำงเทคนิค หัวหน้ำงำนและพนักงำนในฝ่ำยผลิต ฝ่ำยวิศวกรรม หรือฝ่ำยจัดซื้อ 
10. ที่มาและความส าคัญ 
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 ด้วยเทคโนโลยีของอุตสำหกรรมกำรผลิตมีกำรเปลี่ยนแปลงอย่ำงรวดเร็วอันเนื่องมำจำกเทคโนโลยี
อุตสำหกรรม 4.0 ส่งผลกำรอุตสำหกรรมกำรผลิตมีกำรเปลี่ยนแปลงอย่ำงก้ำวกระโดดและมีกำรน ำเครื่องจักรที่
ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์มำใช้งำนอย่ำงแพร่หลำย หลักสูตร CAD/CAM/CNC เป็นหลักสูตรฝึกอบรมแบบ
ปฏิบัติกำรเพ่ือให้ผู้รับกำรฝึกอบรมมีทักษะกำรเขียนแบบวิศวกรรมด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (CAD) กำรใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือกำรผลิต (CAM)  และกำรปฏิบัติกำรเครื่องจักรซีเอ็นซี (CNC) เพ่ือตอบสนองกำร
เพ่ิมทักษะของบุคลำกรภำคอุตสำหกรรมเพ่ือเพ่ิมขีดควำมสำมำรถของกำรแข่งขัน 
11. ผลลัพธ์การเรียนรู้ของหลักสูตร (Learning Outcomes) 

1) ผู้เข้ำอบรมเข้ำใจถึงโปรแกรมเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ ชุดค ำสั่งโปรแกรม กำรวำงภำพ กำรอ่ำนแบบ 
2) ผู้เข้ำอบรมสำมำรถเขียนแบบ 3 มิติ กำรประกอบชิ้นงำน ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
3) ผู้เข้ำอบรมเข้ำใจถึงโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรออกแบบ M Code G Code 
4) ผู้เข้ำอบรมสำมำรถเตรียมแบบสั่งงำนเพื่อเข้ำสู่โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในกำรผลิตและกำรใช้ค ำสั่งในกำร

กัดแบบต่ำงๆ 
5) ผู้เข้ำอบรมสำมำรถสร้ำง Nc File เพ่ือใช้สั่งงำนเครื่องจักร CNC 
6) ผู้เข้ำอบรมสำมำรถใช้งำนเครื่องซีเอ็นซีได้อย่ำงถูกต้องปลอดภัยและกำรเลือกใช้เครื่องมือตัด 
7) ผู้เข้ำอบรมรู้จักชนิดของ Controller เครื่องจักร CNC แต่ละยี่ห้อ และชนิดกำรใช้งำน ลักษณะ

โปรแกรมของแต่ละ Controller 
8) ผู้เข้ำอบรมสำมำรถติดตั้งชิ้นงำน กำรหำค่ำ Zero ในแต่ละแกน กำรหำค่ำควำมยำวเครื่องมือตัด 
9) ผู้เข้ำอบรมสำมำรถใช้งำนเครื่องจักร CNC ในกำรปฏิบัติกำรผลิตชิ้นงำนตำมโปรแกรมสั่งงำนจำก

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต 
12. ผลกระทบและประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ (Impact) 

1) พัฒนำประสิทธิภำพอุตสำหกรรมเครื่องจักรอัตโนมัติเพ่ือกำรผลิต 
2) สำมำรถน ำควำมรู้ด้ำนกำรเขียนแบบ อ่ำนแบบ กำรใช้คอมพิวเตอร์เพ่ือกำรผลิต และกำรใช้เครื่องจักร

ซีเอ็นซี ได้อย่ำงถูกต้องและปลอดภัย 
13. รายละเอียดการฝึกอบรม 

วันที่ Topic  Outcomes ระยะเวลา 
(ชม.) 

กำรเขียนแบบวิศวกรรมด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (CAD) 
1 -Introduction to CAD - ผู้เข้ำอบรมเข้ำใจถึงโปรแกรมเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ 

ชุดค ำสั่งโปรแกรม กำรวำงภำพ กำรอ่ำนแบบ 
- ผู้เข้ำอบรมสำมำรถเขียนแบบ 3 มิติ กำรประกอบชิ้นงำน 
ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

6 

กำรใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือกำรผลิต (CAM) 
2 Introduction to Computer 

Aided Manufacturing 
- ผู้เข้ำอบรมเข้ำใจถึงโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำร
ออกแบบ M Code G Code 
 

6 

3 CNC Milling Tool Path and 
Post Processor to CNC 

- ผู้เข้ำอบรมสำมำรถเตรียมแบบสั่งงำนเพ่ือเข้ำสู่โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ในกำรผลิตและกำรใช้ค ำสั่งในกำรกัดแบบต่ำงๆ 

6 
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- ผู้เข้ำอบรมสำมำรถสร้ำง Nc File เพ่ือใช้สั่งงำนเครื่องจักร 
CNC 

ปฏิบัติกำรเครื่องจักรซีเอ็นซี (CNC) 
4 - Introduction to CNC - ผู้เข้ำอบรมสำมำรถใช้งำนเครื่องซีเอ็นซีได้อย่ำงถูกต้อง

ปลอดภัยและกำรเลือกใช้เครื่องมือตัด 
- ผู้เข้ำอบรมรู้จักชนิดของ Controller เครื่องจักร CNC แต่
ละยี่ห้อ และชนิดกำรใช้งำน ลักษณะโปรแกรมของแต่ละ 
Controller 

6 

5 CNC Operation - ผู้เข้ำอบรมสำมำรถติดตั้งชิ้นงำน กำรหำค่ำ Zero ในแต่ละ
แกน กำรหำค่ำควำมยำวเครื่องมือตัด 
- ผู้เข้ำอบรมสำมำรถใช้งำนเครื่องจักร CNC ในกำร
ปฏิบัติกำรผลิตชิ้นงำนตำมโปรแกรมสั่งงำนจำกโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต 

6 

ค ารับรองของสถานศึกษา 

1. ข้ำพเจ้ำขอรับรองว่ำ ข้อควำมในเอกสำรฉบับนี้รวมถึงเอกสำรหลักฐำนที่ถูกอ้ำงถึงมีควำมถูกต้องและ
เป็นจริงทุกประกำร 

2. เมื่อได้รับกำรรับรองหลักสูตรแล้วสถำนศึกษำจะมีกำรจัดท ำข้อตกลงกับสถำนประกอบกำรที่ส่ง
บุคลำกรมำฝึกอบรมในกำรรับหรือให้บุคลำกรเข้ำท ำงำนในสถำนประกอบกำร 

ลงนามรับรองโดยผู้มีอ านาจลงนามผูกพันนิติบุคลหรือผู้ที่ได้รับมอบอ านาจ 

สถำนศึกษำผู้รับผิดชอบหลักสูตร 
 

....................................................... 
(...........................................) 

ต ำแหน่ง............................................................. 
วัน/เดือน/ปี พ.ศ. .............................................. 

ผู้ประกอบกำรที่ร่วมรับรอง 
 

............................................................ 
(...........................................) 

ต ำแหน่ง......................................................... 
วัน/เดือน/ปี พ.ศ. .............................................. 

 

 

ส าหรับเจ้าหน้าที่ 

 ไม่อนุมัติ                อนุมัติ  รหัสหลักสตูร ---- 
วันท่ี…………………………………………………..……..  
ลงช่ือ………………………………………………………….. 

 


