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             การฝกยกระดับฝมือ  หลักสตูร ผูควบคุมเคร่ืองกลึงอัตโนมตัิ 7 แกน  
 

การฝกยกระดับฝมือ 
หลักสตูร ผูควบคุมเครื่องกลงึอตัโนมัติ 7 แกน  

(7 Axes Swiss Type CNC Bar Feeder Operator) 
 รหัสหลกัสูตร 1120012091202 

 สถาบันพัฒนาฝมือแรงงาน 1 สมุทรปราการ กรมพฒันาฝมือแรงงาน   

 

1. วัตถุประสงค 
เพื่อใหผูรับการฝกมีความรู และทักษะ ตลอดจนมีทัศนคติที่ ดีตอการประกอบอาชีพผูควบคุม

เครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน โดยสามารถ 
1.1  อธิบายหลักการทํางานของเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน ไดอยางถูกตอง 
1.2  เลือกใชเครื่องมือ อุปกรณประจําเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน ไดอยางถูกตอง 
1.3  ปรับต้ังเครื่องกลงึอัตโนมัติ 7 แกน ไดอยางถูกตอง 

1.4  สรางโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน ไดอยางถูกตอง 
1.5  ปฏิบัติการควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน ไดอยางถูกตอง 

 

2. ระยะเวลาการฝก 
ผูรับการฝกจะไดรับการฝกทั้งในภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติ โดยวิทยากรของหนวยงานสังกัด         

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ ระยะเวลาการฝก จํานวน 30 ช่ัวโมง  
 

3. คุณสมบัติของผูรับการฝก 
3.1 เปนผูที่มีความรู และทักษะเบื้องตนดานชางกลโรงงานหรือมีประสบการณการทํางานที่เกี่ยวของ 
3.2 สามารถใชเครื่องมือวัดละเอียดทางมิติได 
3.3 เขาใจพิกัดความเผื่อ และอานแบบงานทางดานเครื่องกลได 
3.4 มีอายุต้ังแต 18 ปบริบูรณข้ึนไป 
3.5 มีสภาพรางกายไมเปนอุปสรรคในการฝก และสามารถเขาฝกไดตลอดหลักสูตร 

 

4. วุฒิบัตร  
ช่ือเต็ม : วุฒิบัตรพัฒนาฝมือแรงงาน หลักสูตร ผูควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน 
ช่ือยอ  : วพร. ผูควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน 
ผูรับการฝกตองมีระยะเวลาการฝกไมนอยกวารอยละ 80 ของระยะเวลาการฝกทั้งหมด และตองเขารับ 

การประเมินผลการฝกอบรม ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติรวมกันตามเกณฑไมนอยกวารอยละ 60 จึงจะถือวา
ผานการฝกและไดรับวุฒิบัตรจากกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
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5. หัวขอวิชา  
  

รหัสวิชา หัวขอวิชา 
ชั่วโมง 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 

1120910901 ความปลอดภัยในปฏิบัติงาน 1 0 

1120910902 หลักการทํางานของเครื่องกลงึอัตโนมัติ 7 แกน 1 1 

1120910903 การติดต้ังเครื่องมือและอุปกรณ 2 4 

1120910904 การปรับต้ังเครือ่งปอนวัตถุดิบ 1 3 

1120930901 การสรางโปรแกรม 3 6 

1120930902 ปฏิบัติการควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน 1 6 

1120919901 การวัดและประเมินผล 1 0 

รวม 
10 20 

30 

 
6.  เน้ือหาวิชา 
1120910901  ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน                               (1 : 0) 
 วัตถุประสงครายวิชา 
 เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูเกี่ยวกับความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน สาเหตุของอุบัติเหตุ     
และวิธีการปองกันอันตรายในการปฏิบัติงานที่อาจเกิดข้ึนได 
 คําอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางาน อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล สัญลักษณและปายเตือน 
ลักษณะ ประเภท และสาเหตุของอุบั ติ เหตุ  ขอควรระวัง และวิธีการปองกันอุบั ติ เห ตุที่ จะเกิดข้ึน                
ในการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน 

1120910902  หลักการทํางานของเคร่ืองกลึงอัตโนมัติ 7 แกน                (1 : 1) 
 วัตถุประสงครายวิชา 
 เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูและทักษะในการทํางานของเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7แกนไดอยางถูกตอง
 คําอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาเกี่ยวกับลักษณะการทํางาน ขอดี ขอเสีย ระบบโคออดิเนท เพลาหลกั เพลารอง ปอมมีด 
ระบบควบคุม การระบายเศษโลหะ การทํางานรวมกับเครื่องปอนวัตถุดิบ ลักษณะงานทีเ่หมาะสม ระบบไฮดรอลกิส 
และนิวแมติกส เพื่อรองรับการทํางานกับเครื่องกลงึอัตโนมัติ 7 แกน รวมทั้งการบํารุงรักษาเบื้องตน 
 ฝกปฏิบัติเกี่ยวกับการทํางานดวยเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน รวมกับเครื่องปอนวัตถุดิบ      
การเรียกใชเครื่องมือตัด เพลาหลัก เพลารอง การเรียกใชโปรแกรม และคาออฟเซทตางๆ 
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1120910903 การติดต้ังเคร่ืองมือและอุปกรณ             (2 : 4)
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูและทักษะเกี่ยวกับการเลือกใชเครื่องมือ เครื่องมือตัด และอุปกรณ
ประจําเครื่อง และสามารถประกอบติดต้ังไดอยางถูกตองปลอดภัย 

คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาเกี่ยวกับการใชงานประแจ ไขควง เครื่องมือพิเศษ ไกดบูช คอลเลต ปอมมีดกลึงดานหนา 
ดานขาง ดานหลัง ปอมมีดกัด ชนิด และหนาที่เครื่องมือตัดในงานกลึงอัตโนมัติ 7 แกน การเลือกใชเครื่องมือตัด  
ใหถูกตองกับลักษณะงาน วิธีการประกอบและติดต้ังเครื่องมือตัด วิธีประกอบติดต้ังไกดบูช และคอลเลต 
  ฝกปฏิบัติเกี่ยวกับการจัดเตรียมประแจ ไขควง เครื่องมือพิเศษ ไกดบูช คอลเลต เครื่องมือตัด  
การประกอบไกดบูชสําหรับเพลาหลัก คอลเลตสําหรับเพลาหลักและเพลารอง การติดต้ังเครื่องมือตัด           
การกําหนดคุณลักษณะเครื่องมือตัด รวมทั้งการตรวจสอบความถูกตอง 

1120910904 การปรับต้ังเคร่ืองปอนวัตถุดิบ                 (1 : 3) 
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูและทักษะการทํางานของเครื่องปอนวัตถุดิบ ขอจํากัดในการ
ทํางาน และสามารถปรับต้ังเครื่องไดอยางถูกตองปลอดภัย 
  คําอธิบายรายวิชา 
  ศึกษาเกี่ยวกับคุณลักษณะหนาที่การทํางานและชนิดของเครื่องปอนวัตถุดิบ ขอดีขอเสีย 
ขอจํากัด ระบบควบคุมการทํางาน รวมทั้งอุปกรณประกอบและการเลือกใช ลักษณะวัตถุดิบที่เหมาะสม การ
ปรับต้ัง  ตามขนาดวัตถุดิบ แรงดันลม นํ้ามันที่จําเปนตอการใชงาน และการบํารุงรักษาเบื้องตน 
  ฝกปฏิบัติเกี่ยวกับการตรวจสอบระดับ ตรวจสอบและปรับต้ังแรงดันลมแรงดันนํ้ามัน การปรับต้ัง
รางรองรับวัตถุดิบ การปรับต้ังแกนดันวัตถุดิบตามขนาดช้ินงาน ปรับต้ังลอประคองวัตถุดิบ ปรับต้ังระบบควบคุม
ความยาววัตถุดิบ ระยะตัดปลายวัตถุดิบ ปรับต้ังขนาดความโตวัตถุดิบ การจัดเตรียมวัตถุดิบ การควบคุมแบบ
อัตโนมัติและควบคุมดวยมือ รวมทั้งการทํางานสัมพันธกับเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน 

1120930901 การสรางโปรแกรม                       (3 : 6) 
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพื่อใหผูรับการฝกมีความรูและทักษะเกี่ยวกับการสรางโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ       
7 แกน ที่ซับซอนมีความแมนยําสูง และประหยัดวัตถุดิบไดอยางถูกตองและปลอดภัย  
  คําอธิบายรายวิชา 

ศึกษาเกี่ยวกับชนิดและหนาที่ของ NC Code ตามมาตรฐาน ISO และมาตรฐานเครื่องกลึง
อัตโนมัติ 7 แกน การเขียนโปรแกรมควบคุมเพลาหลัก เพลารอง การทํางานสัมพันธกันระหวางเพลาหลัก    
และเพลารอง การเรียกใชเครื่องมือตัด การคํานวณความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราปอน ความลึก            
ตัดใหถูกตองกับวัตถุดิบ การควบคุมหัวกัด การคํานวณองศาในการกัดและการเจาะ รูปแบบโปรแกรม การปาด
หนา การปอกผิว การเจาะ การควาน การกลึงเกลียว การตกรอง การตัด การกัด และการเจาะดานขาง  

ฝกปฏิบัติเกี่ยวกับการสรางโปรแกรมตามแบบฝกหัด โดยควบคุมเพลาหลัก เพลารอง       
การทํางานสัมพันธกันระหวางเพลาหลักและเพลารอง การเรียกใชเครื่องมือตัดและคาออฟเซท เพื่อปาดหนา 
ปอกผิว เจาะ ควาน กลึงเกลียว ตกรอง ตัด การกัดและเจาะดานขาง การใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด      
อัตราการปอน ความลึกตัดใหถูกตองกับวัตถุดิบ การบันทึกโปรแกรมเขา - ออก เครื่องจักร  
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1120930902 ปฏิบัติการควบคุมเคร่ืองกลึงอัตโนมัติ 7 แกน                    (1 : 6) 
  วัตถุประสงครายวิชา 
  เพื่อใหผูรับการฝกมีความรู และทักษะในการควบคุมเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน รวมทั้ง
อุปกรณประกอบ ในการผลิตช้ินงานที่มีความซับซอนและแมนยําสูง ไดอยางถูกตองปลอดภัย 
  คําอธิบายรายวิชา 

ศึกษาเกี่ยวกับสวนตางๆ และหนาที่การทํางาน ข้ันตอนการเปด - ปด เครื่องกลึงอัตโนมัติ     
7 แกน หนาตางควบคุมการทํางาน ปุมควบคุมการทํางาน ปุมหยุดฉุกเฉิน วิธีการเขาจุดอางอิงของเครื่องจักร 
การจัดการไฟลและขอมูลเครื่องมือตัด การเริ่มตนโปรแกรมควบคุมการปฏิบัติงานดวยมือและแบบอัตโนมัติ 
การหยุดช่ัวคราว การหยุดฉุกเฉิน การตรวจสอบระยะปลอดภัย ขอควรระวังตางๆ และการบํารุงรักษาเบื้องตน 

ฝกปฏิบัติเกี่ยวกับการเปดเครื่องกลึงอัตโนมัติ 7 แกน และเขาจุดอางอิง จําลองกลึงช้ินงาน 
(Air Cut) และกลึงช้ินงานแบบทีละบรรทัด Single Block เพื่อตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม ปฏิบัติงาน
กลึงช้ินงานจริงและปรับต้ังคาออฟเซทใหไดขนาดตามแบบงาน รวมทั้งปฏิบัติการบํารุงรักษาเบื้องตน  

1120919901 การวัดและประเมินผล               (1 : 0) 
  ประเมินความรู ความสามารถของผูรับการฝก โดยการทดสอบภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ 

คณะผูจัดทําหลักสูตร 

 1. นายหาญชัย  ขุนณรงค              นักวิชาการพัฒนาฝมอืแรงงานชํานาญการ 
                                                 สถาบันพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต 
                                                 และช้ินสวนอะไหลยานยนต  
 2. นายกิตติวุฒิ  ตรีชิต     ครูฝกฝมือแรงงาน ระดับ ช3 

       สถาบนัพัฒนาฝมือแรงงาน 1 สมุทรปราการ 
3. นายสถาพร  จูแยม     ครูฝกฝมือแรงงานเทคนิค 
       สถาบันพัฒนาฝมือแรงงาน 1 สมุทรปราการ 

 
 
              ลงนาม.......................................................ผูเสนอหลกัสูตร                                     
                  (นายพิสิษฐ ภักดีบาง) 

                                   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 
  

   ลงนาม.......................................................ผูเห็นชอบหลักสูตร 
  (        (นายวีระพงษ  วงษชาดี) 
  ผูอํานวยการกลุมงานพัฒนาฝมอืแรงงาน 
ŀİ¸ 
¸ď× 

   ลงนาม........................................................ผูอนุมัติหลักสตูร 
             (นายชาติวุฒิ  ทองกัน) 
                                                      ผูอํานวยการสถาบันพัฒนาฝมือแรงงาน 1 สมทุรปราการ 


