
 หน้า   ๑๕๓ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 
เร่ือง  มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่างเทคนิคเครื่องกัดอัตโนมัติ 

 
 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๒๒  วรรคหน่ึง  แห่งพระราชบัญญัติส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  
พ.ศ.  ๒๕๔๕  คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  จึงกําหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  
สาขาอาชีพช่างเทคนิคเคร่ืองกัดอัตโนมัติ  โดยความเห็นชอบของรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน  
ดังต่อไปนี้ 

ข้อ ๑ ในประกาศนี้  สาขาอาชีพชา่งเทคนิคเคร่ืองกัดอัตโนมัติ  หมายถึง  บุคคลที่ปฏิบัติงาน
เก่ียวกับการผลิตชิ้นส่วนโดยใช้เคร่ืองกัดอัตโนมัติ  ซึ่งครอบคลุมตั้งแต่การวางแผนและบริหารการผลิต  
การเตรียมงาน  การสร้างโปรแกรมเอ็นซีเพื่อการกัดชิ้นงานจากระบบควบคุมของเคร่ืองกัดอัตโนมัติและ
ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต  การกําหนดจุดและวิธีการตรวจสอบชิ้นงานที่ผลิต  การตรวจสอบ
สภาพความผิดปกติระหว่างทํางาน  สามารถวินิจฉัยและแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต  รวมถึงปฏิบัติ
ตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน  และการดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองกัดอัตโนมัติและเครื่องมือวัด 

ข้อ ๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่างเทคนิคเครื่องกัดอัตโนมัติ  แบ่งออกเป็น  
๔  ระดับ 

  ๒.๑ ระดับ  ๑  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้และความเข้าใจในหลักการทํางานของ
เคร่ืองกัดอัตโนมัติ  ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน  สามารถจับยึด  และตั้งศูนย์ชิ้นงาน 
บนเคร่ืองกัดอัตโนมัติ  สามารถควบคุมการปฏิบัติงานกัดและตรวจสอบสภาพความผิดปกติขณะทํางาน  
รวมถึงสามารถตรวจสอบขนาดชิ้นงานตามแบบ  ตลอดจนดูแลและบํารุงรักษาเคร่ืองกัดอัตโนมัติและ
เคร่ืองมือวัดให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน   

  ๒.๒ ระดับ  ๒  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้และความสามารถในการสร้างโปรแกรมเอ็นซี
เพื่อกัดชิ้นงานจากระบบควบคุมของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ  สามารถกําหนดขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน  กําหนด
เคร่ืองมือตัด  และเง่ือนไขในการกัด  สามารถกําหนดและสอบทานในการบํารุงรักษาเคร่ืองกัดอัตโนมัติ
และเครื่องมือวัด  รวมถึงการเก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาระหว่างการผลิต 

  ๒.๓ ระดับ  ๓  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้และความสามารถในการสร้างโปรแกรมเอ็นซี
เพื่อการกัดชิ้นงานโดยใช้ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต  สามารถวางแผนการกําหนดจุดและวิธีการ
ตรวจสอบชิ้นงานที่ผลิต  สามารถวิเคราะห์  บ่งชี้สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  เพื่อแก้ไขปัญหา  
และกําหนดแนวทางการป้องกันปัญหาได้ 

  ๒.๔ ระดับ  ๔  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้และความสามารถในการวางแผนและบริหาร
การใช้บุคลากร  เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  วัสดุ  และอุปกรณ์  เพื่อให้ผลิตชิ้นงานได้ตามแผน  สามารถถ่ายทอด
ความรู้  ทักษะ  และประเมินผลการพัฒนาความสามารถของบุคลากรเพื่อการทํางานให้มีประสิทธิภาพ 



 หน้า   ๑๕๔ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

ข้อ ๓ ข้อกําหนดทางวิชาการมาตรฐานฝีมือที่ใช้เป็นเกณฑ์วัดระดับความรู้  ความสามารถ  
และทัศนคติในการทํางานของผู้ประกอบอาชีพในสาขาอาชีพช่างเทคนิคเครื่องกัดอัตโนมัติ  ให้เป็นดังนี้ 

  ๓.๑ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๑  ได้แก่ 
   ๓.๑.๑ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเร่ืองดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๑.๑ การปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
      (๑) การใช้อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคล 
      (๒) การบํารุงรักษาอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล 
      (๓) กฎความปลอดภัยภายในโรงงาน 
      (๔) ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๕) กฎหมายอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
      (๖) การเก็บรักษาสารเคมี 
      (๗) การกําจัดของเสีย 
    ๓.๑.๑.๒ การเตรียมงานกัดอัตโนมัติ 
      (๑) การใช้เคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๒) วิธีการอุ่นเคร่ืองของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๓) การควบคุมการเคลื่อนที่แกนของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๔) การเลือกอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน 
      (๕) การจับยึดชิ้นงาน 
      (๖) การตรวจสอบการจับยึดชิ้นงาน 
      (๗) ชนิดของเคร่ืองมือตัด 
      (๘) อุปกรณ์จับยึดเคร่ืองมือตัด 
      (๙) การจับยึดเคร่ืองมือตัด 
      (๑๐) การตรวจสอบการจับยึดเคร่ืองมือตัด 
      (๑๑) การเลือกอุปกรณ์ในการตั้งศูนย์ของชิ้นงาน 
      (๑๒) การตั้งศูนย์ชิ้นงาน 
      (๑๓) การเลือกสารหล่อเย็น 
      (๑๔) การหล่อเย็น 
      (๑๕) การตรวจสอบคุณภาพของสารหล่อเย็น 
    ๓.๑.๑.๓ การปฏิบัติงานกัดอัตโนมัติ 
      (๑) การทํางานของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๒) การเรียกโปรแกรมเอ็นซีของเครื่องกัดอัตโนมัติ 
      (๓) การตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องกัดอัตโนมัติ 



 หน้า   ๑๕๕ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

      (๔) การใช้เคร่ืองมือวัด 
      (๕) การใช้เคร่ืองมือตัด 
    ๓.๑.๑.๔ การตรวจสอบขนาดชิ้นงานตามแบบ 
      (๑) การใช้เคร่ืองมือวัด 
      (๒) การเลือกใช้อุปกรณ์ทําความสะอาด 
      (๓) การทําความสะอาดชิ้นงาน 
      (๔) การอ่านแบบเคร่ืองกล 
      (๕) พิกัดความคลาดเคลื่อน  (Tolerances) 
    ๓.๑.๑.๕ การบํารุงรักษา 
      (๑) การทําความสะอาดเคร่ืองกัดอัตโนมัติก่อนและหลัง 

การปฏิบัติงาน 
      (๒) ข้อควรระวังในการใช้งานและเก็บรักษาอุปกรณ์ประกอบของ

เคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๓) การตรวจสอบส่วนประกอบของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๔) การบํารุงรักษาตามคู่มือเครื่องกัดอัตโนมัติ 
      (๕) การใช้สารหล่อเย็น 
      (๖) การบํารุงรักษาเคร่ืองมือวัด 
   ๓.๑.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๒.๑ การเตรียมงานกัดอัตโนมัติ 
      (๑) การเตรียมความพร้อมของเครื่องกัดอัตโนมัติ 
      (๒) การจับยึดงานบนเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๓) การจับยึดเคร่ืองมือตัดบนเครื่องกัดอัตโนมัติ 
      (๔) การตั้งศูนย์ชิ้นงานบนเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๕) การเติมถ่ายสารหล่อเย็น 
    ๓.๑.๒.๒ การปฏิบัติงานกัดอัตโนมัติ 
      (๑) การกัดชิ้นงานด้วยเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๒) การตรวจสอบงานขณะเคร่ืองกัดอัตโนมัติทํางาน 
    ๓.๑.๒.๓ การตรวจสอบขนาดชิ้นงานตามแบบ 
      (๑) การเตรียมการตรวจสอบขนาดชิ้นงาน 
      (๒) การตรวจสอบขนาดชิ้นงาน 



 หน้า   ๑๕๖ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

    ๓.๑.๒.๔ การบํารุงรักษา 
      (๑) การทําความสะอาดเคร่ืองกัดอัตโนมัติก่อนและหลัง 

การปฏิบัติงาน 
      (๒) การบํารุงรักษาเครื่องกัดอัตโนมัติ  เคร่ืองมือ  และอุปกรณ์ 
      (๓) การบํารุงรักษาเคร่ืองมือวัด 
   ๓.๑.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  จิตสํานึกที่ดีในการทํางาน  การมีวินัยในการทํางาน  

และความซื่อสัตย์ 
  ๓.๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๒  ได้แก่ 
   ๓.๒.๑ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเร่ืองดังต่อไปนี้ 
    ๓.๒.๑.๑ การสร้างโปรแกรมเอ็นซีจากระบบควบคุมของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๑) กลไกการตัดเฉือน 
      (๒) การคํานวณความเร็วรอบ  และความเร็วตัด 
      (๓) การหล่อเย็น 
      (๔) การเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
      (๕) การเรียกและแก้ไขโปรแกรมเอน็ซี 
      (๖) การกําหนดศูนย์งาน 
      (๗) การ  Dry  Run 
    ๓.๒.๑.๒ การปรับค่าพารามิเตอร์ระหว่างการผลิต 
      (๑) การปรับค่าพารามิเตอร์เคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๒) การควบคุมคุณภาพ 
      (๓) ข้อบกพร่องในงานกัด 
    ๓.๒.๑.๓ การสอบทานในการบํารุงรักษา 
      (๑) การบํารุงรักษาเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๒) การบํารุงรักษาเคร่ืองมือวัด 
      (๓) การสอบทานการบํารุงรักษา 
      (๔) เทคนิคการจัดทําคู่มือบํารุงรักษา 
   ๓.๒.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๒.๒.๑ การสร้างโปรแกรมเอ็นซีจากระบบควบคุมของเคร่ืองกัดอัตโนมัติ   
      (๑) การเตรียมข้อมูลในการสร้างโปรแกรมเอ็นซี 



 หน้า   ๑๕๗ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

      (๒) การสร้างโปรแกรมเอ็นซีจากระบบควบคุมของเคร่ืองกัด
อัตโนมัติ 

      (๓) การตรวจสอบโปรแกรมเอ็นซี 
    ๓.๒.๒.๒ การปรับค่าพารามิเตอร์ระหว่างการผลิต 
      (๑) การปรับค่าพารามิเตอร์ระหว่างการผลิต 
      (๒) ทําการเก็บข้อมูล  และรวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้นระหว่าง

การผลิต 
    ๓.๒.๒.๓ การสอบทานในการบํารุงรักษา 
      (๑) การกําหนดวิธีการดแูลรักษา 
      (๒) การสอบทานการดูแลรักษา 
   ๓.๒.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  จิตสํานึกที่ดีในการทํางาน  การมีวินัยในการทํางาน  

การปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงประสิทธิผลในการปฏิบัติงาน  ตระหนักในเร่ืองเวลาและต้นทุน 
  ๓.๓ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๓  ได้แก่ 
   ๓.๓.๑ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเร่ืองดังต่อไปนี้ 
    ๓.๓.๑.๑ การสร้างโปรแกรมเอ็นซีเพื่อการกัดชิ้นงานโดยใช้ระบบ

คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต 
      (๑) การอ่านแบบเคร่ืองกล 
      (๒) การกําหนด  Coordinate  system 
      (๓) การใช้โปรแกรม  CAD/CAM 
      (๔) การใช้โปรแกรมเอ็นซี 
      (๕) การกําหนดพิกัดความคลาดเคลื่อนในการกัดชิ้นงาน 
      (๖) การส่งข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีเข้าเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๗) การตรวจสอบโปรแกรมการกัดชิ้นงานบนเคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      ๓.๓.๑.๒ การวางแผนการตรวจสอบชิ้นงาน 
      (๑) การอ่านแบบเคร่ืองกล 
      (๒) การใช้เคร่ืองมือวัด 
    ๓.๓.๑.๓ การวินิจฉัยแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต 
      (๑) เทคโนโลยีการกัด 
      (๒) การควบคุมคุณภาพ 
   ๓.๓.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 



 หน้า   ๑๕๘ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

    ๓.๓.๒.๑ การสร้างโปรแกรมเอ็นซีเพื่อการกัดชิ้นงานโดยใช้ระบบ
คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต 

      (๑) การเตรียมการสร้างโปรแกรมเอ็นซี 
      (๒) การสร้างโปรแกรมเอ็นซีเพื่อการกัดชิ้นงานโดยใช้ระบบ

คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต 
      (๓) การส่งข้อมูลเข้าสู่เคร่ืองกัดอัตโนมัติ 
      (๔) การตรวจสอบโปรแกรมเอ็นซี 
    ๓.๓.๒.๒ การวางแผนการตรวจสอบชิ้นงาน 
      (๑) การกําหนดจุดตรวจสอบชิ้นงาน 
      (๒) การกําหนดวิธีตรวจสอบชิ้นงาน 
    ๓.๓.๒.๓ การวินิจฉัยแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต 
      (๑) การวินิจฉัยปัญหาในกระบวนการผลิต 
      (๒) การแก้ปัญหาในกระบวนการผลิต 
   ๓.๓.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  จิตสํานึกที่ดีในการทํางาน  การมีวินัยใน 

การทํางาน  การปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงประสิทธิผลในการปฏิบัติงาน 
  ๓.๔ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๔  ได้แก่ 
   ๓.๔.๑ ความรู้  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจในเร่ืองดังต่อไปนี้ 
    ๓.๔.๑.๑ การบริหารการผลิตชิ้นส่วน 
      (๑) การผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองกล 
      (๒) การวางแผนการทํางาน 
      (๓) การศึกษาการทํางาน 
      (๔) การควบคุมคุณภาพ 
      (๕) การบริหารโครงการ 
      (๖) การจัดการงานอุตสาหกรรม 
    ๓.๔.๑.๒ การวางแผนพัฒนาความสามารถของบุคลากร 
      (๑) การวิเคราะห์ความต้องการเพื่อพัฒนาความสามารถของ

บุคลากร 
      (๒) รูปแบบและวิธีการพัฒนาความสามารถของบุคลากร 
      (๓) การวางแผนการพัฒนาความสามารถของบุคลากร 
    ๓.๔.๑.๓ การสอนงาน 
      (๑) รูปแบบและวิธีการพัฒนาความสามารถของบุคลากร 
      (๒) การสอนงาน 



 หน้า   ๑๕๙ (เล่มที่  ๒) 
เล่ม   ๑๓๑   ตอนพิเศษ   ๑๓๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๑๖   กรกฎาคม   ๒๕๕๗ 
 

 
 

      (๓) การสื่อสาร 
      (๔) การวัดและประเมินผลการพัฒนาบุคลากร 
   ๓.๔.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๔.๒.๑ การบริหารการผลิตชิ้นส่วน 
      (๑) การวางแผนการผลิตชิ้นส่วน 
      (๒) การจัดการ  การผลิตชิ้นส่วน 
      (๓) การวางแผนพัฒนากระบวนการผลิต 
    ๓.๔.๒.๒ การวางแผนพัฒนาความสามารถของบุคลากร 
      (๑) การวิเคราะห์ความต้องการพัฒนาความสามารถของ

บุคลากร 
      (๒) การวางแผนการพัฒนาความสามารถบุคลากร 
    ๓.๔.๒.๓ การสอนงาน 
      (๑) การถ่ายทอดความรู้ 
      (๒) การประเมินผลการพัฒนาความสามารถของบุคลากร 
   ๓.๔.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  จิตสํานึกที่ดีในการทํางาน  การมีวินัยในการทํางาน  

การบริหารจัดการที่ดี 
 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๑๓  กุมภาพันธ์  พ.ศ.  ๒๕๕๗ 
จีรศักดิ์  สุคนธชาติ 

ปลัดกระทรวงแรงงาน 
ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 


