
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จัดทําโดย 
กลุŠมงานพัฒนาĀลักÿูตรและเทคโนโลยีการฝřก 

ÿํานักพัฒนาผูšฝřกและเทคโนโลยีการฝřก 
กรมพัฒนาฝŘมือแรงงาน 





คํานํา 
 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน ไดรับงบประมาณดําเนินการโครงการพัฒนาเอกสารประกอบการฝก
หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือเพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานรองรับการจายคาจางตามระดับมาตรฐานฝมือ
แรงงานแหงชาติ ตามคณะกรรมการคาจาง เรื่อง อัตราคาจางตามมาตรฐานฝมือแรงงาน จึงไดดําเนินการจัดทํา
หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือแรงงาน เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติรองรับการจายคาจาง      
ตามระดับมาตรฐานฝ มือแรงงานแหงชาติ และจัดทําเอกสารประกอบการฝก ตามหลักสูตรดังกลาว                    
จํานวน  20 สาขาอาชีพ 20 หลักสูตร เพ่ือใชประโยชนสําหรับการฝกอบรมแรงงานในสาขาอาชีพตาง ๆ และเปน
การเตรียมความพรอมกอนเขารับการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงาน และเปนแนวทางในการพัฒนาทักษะฝมือ   
ใหมีมาตรฐานฝมือแรงงาน ท้ังนี้  การกําหนดอัตราคาจางตามมาตรฐานฝมือจะทําใหแรงงานไทยมีรายได           
ท่ีเหมาะสมเปนธรรมและสอดคลองกับทักษะฝมือ ความรู ความสามารถ และการจางงานในตลาดแรงงาน       
และเปนการสงเสริมใหแรงงานไทยมีการพัฒนาฝมือแรงงานมีผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน เพ่ือเพ่ิมศักยภาพแรงงาน
ไทยใหเปนท่ียอมรับ ท้ังในประเทศและตางประเทศ นอกจากนี้ยังสอดรับกับนโยบายเรงดวนของรัฐมนตร ี           
วาการกระทรวงแรงงาน (พลตํารวจเอก อดุลย แสงสิงแกว) ในดานการยกระดับทักษะฝมือแรงงาน เพ่ือรองรับ   
10 อุตสาหกรรมเปาหมายของประเทศ และโครงการระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก (EEC) ตามนโยบายไทยแลนด 
4.0 ซ่ึงจะทําใหประเทศไทยสามารถผลักดันการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจไดใน 2รูปแบบ คือ รูปแบบท่ี 1           
การตอยอด 5 อุตสาหกรรมท่ีมีศักยภาพ (First S-Curve) ซ่ึงเปนการลงทุนในกลุมอุตสาหกรรมท่ีมีอยูแลวใน
ประเทศ และรูปแบบท่ี 2 การเติม  5 อุตสาหกรรมอนาคต (New S-Curve) ซ่ึงเปนการลงทุนในอุตสาหกรรมใหม
เพ่ือเปลี่ยนรูปแบบสินคาและเทคโนโลยี ซ่ึงจะมีบทบาทสําคัญในการผลักดันเศรษฐกิจของไทยในอนาคต          
อันจะสงผลดีตอการพัฒนาทักษะฝมือใหแกกําลังแรงงานตอไป 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน หวังเปนอยางยิ่งวาเอกสารประกอบการฝกหลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานรองรับการจายคาจางตามระดับมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ จะเปน
ประโยชนตอหนวยงานท่ีเก่ียวของกับการพัฒนาฝมือแรงงาน ในการนําเอกสารประกอบการฝก ท่ีจัดทําข้ึนนี้ไป
ดําเนินการฝกอบรม เพ่ือเตรียมความพรอมใหกับแรงงานกอนเขารับการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงาน และ
ขอขอบคุณสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง และผูมีสวนเก่ียวของ ในการสนับสนุนใหการ
ดําเนินงานครั้งนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี 

 

   
      (นายสุทธิ  สุโกศล) 

   อธิบดีกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
         มกราคม ๒๕๖๑ 
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โครงÿรšางĀลักÿูตร 

1. Āลักÿูตรการฝřก
ยกระดับฝŘมือ 

ÿาขาอาชีพชŠางเทคนิคเชื่อมÿปอตตัüถังÿําĀรับ
อุตÿาĀกรรมผลิตรถยนตŤระดับ 1 

รĀัÿĀลักÿูตร 
0920023120301 

2. ระยะเüลาการฝřกอบรม รüม 18:00 ชั่üโมง ทฤþฎี 7:30 ชั่üโมง ปฏิบัติ 10:30 ชั่üโมง 
3. ขอบเขตของĀลักÿูตร 

Āลักÿูตรนี้พัฒนาข้ึนใĀšครอบคลุมดšานคüามรูš ทักþะ และเจตคติแกŠผูšเขšารับการฝřกในงานเชื่อมÿปอต
ตัüถังÿําĀรับอุตÿาĀกรรมผลิตชิ้นÿŠüนยานยนตŤ เพ่ือใĀšมีÿมรรถนะตามมาตรฐานฝŘมือแรงงานแĀŠงชาติ
ÿาขาอาชีพชŠางเทคนิคเชื่อมÿปอตตัüถังÿําĀรับอุตÿาĀกรรมผลิตรถยนตŤระดับ 1 ดังนี้ 

1. ปฏิบัติตามขšอกําĀนดดšานคüามปลอดภัย 
2. เตรียมคüามพรšอมกŠอนเริ่มงาน 
3. ปฏิบัติงานเชื่อมÿปอต 
4. บํารุงรักþาเครื่องจักรเบื้องตšน 

4. คุณÿมบัติผูšÿมัครเขšารับการฝřก ตามระเบียบกรมพัฒนาฝŘมือแรงงาน üŠาดšüยการฝřกยกระดับ
ฝŘมือ พ.ý.2547 Āมüด 1 คุณÿมบัติของผูšÿมัคร ดังนี้ 

1. มีอายุไมŠต่ํากüŠาÿิบแปดปŘบริบูรณŤ ณ üันเปŗดฝřก 
2. มีคüามÿามารถในการใชšคอมพิüเตอรŤเบื้องตšน 
3. มีประÿบการณŤในงานเชื่อมÿปอต 

5. โครงÿรšางและองคŤประกอบของĀลักÿูตร 

ĀนŠüยคüามÿามารถ ชื่อĀนŠüยการฝřก ผลลัพธŤการเรียนรูš 
ระยะเüลา 
ชั่üโมง:นาที 

ทฤþฎี ปฏิบัต ิ
ปฏิบัติตาม
ขšอกําĀนดดšานคüาม
ปลอดภัย 

1. การปฏิบัติตาม
ขšอกําĀนดดšาน
คüามปลอดภัย 

1. ÿามารถใชšอุปกรณŤ
ปŜองกันภัยÿŠüนบุคคล 

2. ÿามารถตรüจÿอบคüาม
ปลอดภัยในการใชš
อุปกรณŤ  เครื่องมือ  และ
เครื่องจักร 

3. ÿามารถคšนĀาอันตราย
ในÿถานท่ีปฏิบัติงาน 

0:30 
 

0:30 
 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 
 
 

0:30 



ข 
 

เตรียมคüามพรšอม
กŠอนเริ่มงาน 

2. การเตรียมคüาม
พรšอมกŠอนเริ่ม
งาน 

 

4. ÿามารถเตรียมรŠางกาย 
5. ÿามารถเตรียมข้ันตอน 
    การปฏิบัติงาน (WI) 
6. ÿ า ม า ร ถ เ ต รี ย ม

เครื่ องจักร  อุปกรณŤ  
และชิ้นงาน 

7. ÿามารถเตรียมพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน 

0:30 
0:30 

 
0:30 

 
0:30 

0:30 
0 
 

1:00 
 

1:00 

ปฏิบัติงานเชื่อม
ÿปอต 

3. ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น
เชื่อมÿปอต 

8. ÿามารถใชšอุปกรณŤ 
เครื่องมือ และ
เครื่องจักรในการเชื่อม
ÿปอต 

9. ÿามารถเชื่อมÿปอต
ชิ้นงาน 

10. ÿามารถตรüจÿอบ
ชิ้นงาน 

11. ÿามารถปฏิบัติเม่ือพบ
คüามผิดปกติ ( Āยุด-
เรียก-รอ ) 

1:00 
 
 

1:00 
0:30 
0:30 

1:00 
 
 

3:00 
1:00 
0:30 

บํารุงรักþาเครื่องจักร
เบื้องตšน 

4. การบํารุงรักþา
เครื่องจักร
เบื้องตšน 

12. ÿามารถทําคüามÿะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณŤ   

13. ÿามารถถอดเปลี่ยน และ
ปรับตั้งอุปกรณŤของ
ปŚนÿปอต 

0:30 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 

รüมท้ังÿิ้น 
7:30 10:30 

18:00 
14. üิธีการ

ประเมินผล 
เปŨนการทดÿอบภาคทฤþฎี และภาคปฏิบัติของผูšรับการฝřกเพ่ือประเมิน

คüามรูš คüามÿามารถตามเกณฑŤท่ีกําĀนด ดังนี้ 
1. ทดÿอบภาคทฤþฎีตšองไดšคะแนนไมŠนšอยกüŠารšอยละ 70 
2. ทดÿอบภาคปฏิบัติตšองไดšคะแนนไมŠนšอยกüŠารšอยละ 70 

15. üิธีการ
ฝřกอบรม 

1. ฝřกอบรมดšüยตนเองโดยใชšชุดการฝřก 
2. ฝřกปฏิบัติ 



ค 
 

16. เครื่องมือ อุปกรณŤและüัÿดุท่ีใชšในการฝřกและการประเมิน 
8.1 เครื่องจักร และอุปกรณŤ จํานüน/คน 

1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. Āมšอแปลง ( Transformer)    
3. ปŚนÿปอตแบบตัüซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปŚนÿปอตแบบตัüเอ็กซŤ(Spot Gun)   
5. เครื่องüัดแรงกดปŚนÿปอต     
6. เครื่องüัดกระแÿไฟปŚนÿปอต    
7. Āัüทิปÿปอต      
8. เĀล็กงัดĀัüทิป      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟÿŠองÿüŠาง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใÿŠชิ้นงาน      
13. Āมüกเซฟตี้      
14. Āมüกผšา      
15. รองเทšาเซฟตี้      
16. รองเทšาผšาใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือĀนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอ๊ียมผšาแมŠบšาน                                             
21. เอ๊ียมผšายีนÿŤ 
22. แüŠนตาเซฟตี้ 
23. แüŠนตาแฟชั่น 

 

8.2 üัÿดุท่ีใชšในการฝřกและการประเมิน จํานüน/คน 
1. โลĀะชิ้นงาน  

8.3 เอกÿารประกอบการฝřกและการประเมิน จํานüน/คน 
1. คูŠมือครูฝřก 
2. คูŠมือผูšเขšารับการฝřก 

 

17. คุณÿมบัติของครูฝřก/üิทยากร 
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ผูšรับการฝřกจะไดšรับการฝřกท้ังภาคทฤþฎีและภาคปฏิบัติ โดยครูฝřกจากกรมพัฒนาฝŘมือแรงงาน Āรือ
üิทยากรจากภายนอก ท่ีมีคุณÿมบัติ ดังนี ้

1. ผŠานการคัดเลือกตามขšอกําĀนดของกรมพัฒนาฝŘมือแรงงาน 
2. มีประÿบการณŤดšานการÿอนĀรือผŠานการฝřกอบรมĀลักÿูตรเตรียมคüามพรšอมการเปŨนüิทยากร

ระบบการฝřกตามคüามÿามารถ 
3. มีคüามÿามารถในการใชšงานโปรแกรมคอมพิüเตอรŤ 
4. มีคüามรูš คüามÿามารถในÿาขาอาชีพท่ีจะฝřกอบรม 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝ�ก  

หน�วยการฝ�กที่ 1 การปฏิบัติตามข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 





 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
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1. วิธกีารปฏิบัติงาน และการใชBเครือ่งมอืที่ถกูตBองกบัลกัษณะของงาน  
งานเชื่อมถือเป0นงานอุตสาหกรรมหนักงานหนึ่งที่ผู�ปฏิบัติงานต�องคํานึงถึงความปลอดภัยตั้งแต�ก�อนเริ่ม

ปฏิบัติงานและขณะปฏิบัติงาน เพื่อให�การปฏิบัติงานเป0นไปด�วยความเรียบร�อยและปลอดภัย ผู�ปฏิบัติงาน
เชื่อมต�องคํานึงถึงอุปกรณ% เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ใช�ในงานทํางาน อันได�แก� อุปกรณ%ป&องกันส�วนตัว 
เครื่องเชื่อม อุปกรณ%ประกอบ สถานที่ปฏิบัติงาน ซึ่งต�องมีการตรวจเช็คความเรียบร�อยให�อยู�ในสภาพ
พร�อมที่จะสามารถปฏิบัติงานเชื่อมได�อย�างปลอดภัย การใช�เครื่องมือไม�เป0น ไม�ถูกวิธี หรือไม�เหมาะสมกับ
งานอาจเป0นสาเหตุอย�างหน่ึงที่ทําให�เกิดอุบัติเหตุขึ้นได� ดังน้ันเพื่อลดอุบัติเหตุจากการใช�เครื่องมือในการ
ปฏิบัติงาน ผู�ปฏิบัติงานต�องเข�าใจหลักการพื้นฐานของการใช�เครื่องมือให�ถูกต�อง 

หลักพ้ืนฐานของการใช�เครื่องมืออย�างปลอดภัยประกอบด�วย 

- เลือกใช�เครื่องมือให�เหมาะสมกับงาน 

- ใช�เครื่องมือให�ถูกวิธี 

- รักษาเครื่องมือให�อยู�ในสภาพดีเสมอ 

- ในการรับส�งเครื่องมือจะต�องกระทําให�เกิดความปลอดภัย 

- เก็บรักษาเครื่องมือให�อยู�ในที่ที่ปลอดภัย 

- ในระหว�างการทํางานควรวางเครื่องมือให�เป0นระเบียบเพื่อความปลอดภัย 

- ในการขนย�ายเครื่องมือจะต�องให�เกิดความปลอดภัย 
ตัวอย�างการใช�เครื่องมือไม�เหมาะสม ใช�เครื่องมือผิดประเภท ใช�เครื่องมือไม�ปลอดภัย 

 
รูปที่ 1 ตัวอย�างการใช�เครื่องมือไม�ปลอดภัย 
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รูปที่ 2 ตวัอย�างการใช�เครื่องมือไม�ปลอดภัย 

 

 
รูปที่ 3 ตัวอย�างการทํางานแบบไม�ปลอดภัย 
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รูปที่ 4 ตวัอย�างการทํางานแบบไม�ปลอดภัย 

 
2. การเตรยีมความพรBอมของตนเอง เช�น เครือ่งแต�งกาย 

ในการปฏิบัติงานเชื่อม นายจ�างหรือผู�ปฏิบัติงานต�องเตรียมอุปกรณ%ป&องกันอันตรายส�วนบุคคลอัน
ได�แก� ชุดสวมใส� หน�ากากเชื่อม ถุงมือ ร�องเท�า เอียร%ปลั๊ก รวมถึงหน�ากากกันฝุ?น แล�วแต�กรณีของการ
ปฏิบัติงาน ทั้งนี้อุปกรณ%ป&องกันอันตรายส�วนบุคคลน้ีต�องอยู�ในสภาพสมบูรณ%พร�อมใช�งาน 

 

 
รูปที่ 5 ตัวอย�างอุปกรณ%ป&องกันอันตรายส�วนบุคคล 
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3. การใชBชุดอปุกรณ'ปGองกนัอบุัติเหตุส�วนบคุคล การแกBไขและวิธกีารปGองกัน 

 
รูปที่ 6 ชุดหนังงานเชื่อม 

 
หนBากากเชื่อม เป0นอุปกรณ%ป&องกันใบหน�าและดวงตา ซึ่งใช�ในงานเชื่อมเพื่อป&องกันการกระเด็นของ

โลหะ ความร�อน แสงจ�าและรังสีจากการเชื่อม 
เสื้อ กางเกง และเอี๊ยม เป0นชุดสําหรับสวมใส�โดยเสื้อและกางเกงต�องเป0นแบบแขนยาว ขายาว และมี

ความหนาเพียงพอที่จะกันความร�อนได� เอี๊ยมควรเป0นเอี๊ยมหนังกันความร�อน ทั้งน้ี เสื้อ กางเกง และเอี๊ยม 
สามารถใส�ชุดหมีสําหรับงานเชื่อมแทนได� 

ถุงมือหนัง ใช�สําหรับกันความร�อน วัสดุที่ใช�ทําถุงมืออาจทํามาจากส�วนผสมของแร�ใยหิน อะลูมิเนียม 
หรือหนัง เป0นต�น 

รองเทBานิรภัย ชนิดหัวรองเท�าต�องเป0นโลหะ สามารถรับน้ําหนักได�ถึง 2,500 ปอนด% และทนแรง
กระแทกของวัตถุหนัก 50 ปอนด% ที่ตกจากที่สูง 1 ฟุตได�  
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4. ขBอควรระวงัในการปฏิบติังานเชื่อม 

- ก�อนการเชื่อมต�องตรวจสอบอุปกรณ%และเครื่องมือทุกช้ินเพื่อความพร�อม ความปลอดภัย และเพื่อ
การปฏิบัติงานอย�างมปีระสิทธิภาพ 

- บริเวณทีจ่ะเชื่อมจะต�องมีการถ�ายเทอากาศที่ด ี

- การเชื่อมชิ้นส�วนของงานส�วนใดส�วนหนึ่งประกอบตดิกบัชิ้นส�วนอ่ืน  ๆควรถอดออกมาก�อนเพื่อ
หลีกเลีย่งการบดิงอ หรือป&องกันการละลายของโลหะผสมบางอย�างที่มจีดุหลอมต่ํา 

- ต�องตดิตั้งสวติช%ไฟกําลังไว�ใกล�มือในทีท่ี่ทําการเชื่อม เพื่อสามารถปFดเครื่องได�ทันทเีมื่อเกดิอุบัตเิหต ุ

- อย�าทําการเชื่อมโลหะบนพื้นหรืออาคารที่ทําด�วยไม� นอกจากได�เตรียมการป&องกันไว�ก�อนแล�ว และ
ก�อนการเชื่อมต�องนําวัสดุที่ตดิไฟง�าย เช�น กระดาษ ไม� น้ํามัน ฯลฯ ออกให�พ�นบริเวณปฏบิัติงาน
เชื่อม 

- สวมอปุกรณ%ป&องกันอันตรายส�วนบคุคลทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน 

- เมื่อทาํการเชื่อมนอกโรงงานหรือเชื่อมใกล�ๆ  บคุคลอื่น ควรมีฉากป&องกันไม�แสงรบกวนผู�อ่ืน 

- อย�าทิ้งอุปกรณ% เครื่องมือ หรือโลหะร�อนๆ ลงบนพื้นโรงงาน เพราะอาจเป0นสาเหตใุห�เกดิอุบัตเิหตุ
และตนเองหรือผู�อื่นได�  

- จะต�องเตรียมอุปกรณ%ดบัเพลิงไว�ให�พร�อม สามารถหยบิมาใช�ได�ทันทีเมื่อต�องการ 

- ภายหลังการเชื่อมเสร็จแล�ว ควรปFดสวติซ%ไฟฟ&าทั้งหมด 

- ต�องใช�เครื่องมือ อุปกรณ% และเครื่องจักรให�ตรงกับงานและหน�าที ่

- เสื้อผ�าหรือชุดปฏิบตัิงานเชื่อมต�องแห�งสนิท ตดิไฟยาก ไม�เปIJอนน้ํามันหรือฝุ?นผง  

- ช�างเชื่อมต�องปฏิบตัิงานเชื่อมด�วยความระมดัระวัง มีสติอยู�กบังาน 

- อย�าทําการเชื่อมบนพื้นทีเ่ปKยก 

- ต�องตรวจสอบว�าอุปกรณ%งานเชื่อมต�องมีฉนวนหุ�มอยู�ในสภาพที่ด ี

- ขณะทํางานเชื่อม ต�องยืนอยู�บนพื้นรองรับทีแ่ข็งแรง 
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- ห�ามทาํการเปลี่ยนสวติซ%ปรับขัว้ของเครื่องเชื่อมขณะที่กําลังใช�งานอยู� เพราะอาจเกิดการสปาร%คขึ้น 
นํามาซึ่งอุบัตเิหตไุด�  

- เก็บวัสดุทีต่ดิไฟง�ายออกจากพ้ืนที่ปฏิบตัิงานเชื่อมให�หมด 

- การเชื่อมท�าเหนือศีรษะต�องสวมหมวกเพื่อป&องกันวตัถุร�อนตกใส�ศีรษะ 

- ระหว�างหยดุพักการเชื่อมเป0นเวานานต�องปFดเครื่องเชื่อมเสมอ 
 

5. อันตรายจากไฟฟGา รงัสี ควนั และสะเก็ดประกายไฟทีเ่กิดจากการเชือ่ม 
อันตรายจากไฟฟGาดูด  
แม�ว�าไฟฟ&าดูดเล็กน�อย ขนาด 0.5 มิลลิแอมปM จะทําให�เกิดความรู�สึกซ�าไปถึงกล�ามเนื้อ เกิดปฏิกิริยา

กับกล�ามเนื้อ ซึ่งอาจเป0นเหตุให�เกิดอันตรายร�ายแรงหรือเกิดการพลัดตกจากที่สูงได� อันตรายหรือความ
ตายที่อาจเกิดขึ้นได�มิใช�เกิดจากไฟฟ&าดูดโดยตรง แต�ไฟฟ&าดูดเป0นสาเหตุให�เกิดอันตรายต�อมา ไฟฟ&ากระแส
สูงและแรงดันสูงเมื่อเกิดการดูดจะมีความรุนแรงมาก อย�างเช�นไฟฟ&าที่เครื่องเชื่อมไฟฟ&า เกิดจากร�างกาย
ส�วนหน่ึงส�วนใดของช�างเชื่อมไปโดนสายไฟที่เปลือยหรือสายขาดชํารุด ก็จะทําให�กระแสไฟไหลผ�านเข�าสู�
ร�างกายได�เช�นกัน เพราะการที่กระแสไฟฟ&าผ�านร�างกายของคนเรา ถ�ามีเหงื่อที่มือหรือเท�า กระแสจะ
เพิ่มขึ้นเป0น 12 เท�า หรือถ�ามือหรือเท�าเปKยกนํ้า กระแสจะเพิ่มขึ้นเป0น 25 เท�า ซึ่งจะเป0นอันตรายมาก 

สาเหตุของการถูกไฟฟ&าดูดมักเกิดขณะที่ช�างเชื่อมเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม� จับวางชิ้นงานบนโตNะเชื่อม 
หรือเปลี่ยนท�าเชื่อม และที่พบเสมอคือ ช�างเชื่อมยืนเชื่อมบนพ้ืนที่เปKยกช้ืน เท�าเปKยกน้ํา หรือมีเหงื่อที่มือ 
ทําให�ร�างกายกลายเป0นส�วนหนึ่งของวงจรไฟฟ&า 

การป&องกันอันตรายจากไฟฟ&าดูด เริ่มจากก�อนปฏิบัติการเชื่อมต�องตรวจสอบสภาพของเครื่องเชื่อมว�า
เรียบร�อยหรือไม� เช็คสายไฟ สายเชื่อมให�อยู�ในสภาพที่เรียบร�อย เพราะอาจมีประกายไฟหรือเศษโลหะ
ร�อนๆ ตกลงไปบนสายไฟเชื่อม ทําให�เปลือกหุ�มสายชํารุด อย�าเปลี่ยนลวดเชื่อมและเชื่อมโลหะด�วยมือ
เปล�า ควรสวมถุงมือไม�เปKยกช้ืนและไม�ยืนบนพ้ืนที่เปKยก ช�างเชื่อมควรสวมชุดปฏิบัติงานที่แห�งและไม�เปIJอน
น้ํามัน สวมถุงมือไม�ชํารุด สวมรองเท�านิรภัย 

อันตรายจากแสงและรงัส ี
ในการเชื่อมอาร%กจะมีแสงและรังสีเกิดขึ้นขณะทําการอาร%ก แบ�งเป0นประเภทที่มองเห็นได�ด�วยตาเปล�า

คือแสง และประเภทที่มองไม�เห็นด�วยตาเปล�าประกอบด�วยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด 
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ประเภทที่มองเห็นได�ด�วยตาเปล�า จะเป0นแสงจ�า ประเภทเดียวกับแสงที่เกิดจากดวงอาทิตย% แสง
ประเภทนี้จะมีผลทําให�ตาเกิดอาการพร�ามัวชั่วขณะ 

ประเภทที่มองไม�เห็นด�วยตาเปล�า ประกอบด�วยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด รังสีอินฟาเรด
เป0นรังสีความร�อนที่มนุษย%สามารถสัมผัสได� รังสีอินฟาเรดที่เกิดจากการเชื่อมและตัดจะผ�านเลนส%ตาที่ไม�มี
การป&องกันไปทําอันตรายต�อเนื้อเยื้อตาได� (Retina) สําหรับรังสีอัลตราไวโอเล็ต (UV) ที่เกิดจากการเชื่อม
อาร%คไฟฟ&าเป0นชนิด UV-A มีความเข�มสูง ทําให�เกิดการไหม�อย�างรุนแรง รังสีอัลตราไวโอเล็ตยังทําลายเยื่อ
บางๆ บนผิวตาที่ถูกรังสีโดยตรงและทําให�เกิดการเจ็บปวดกับตาได� ดังน้ันจึงต�องใช�อุปกรณ%หรือเลนส%กรอง
แสงให�เหมาะสมกับกระบวนการเชื่อมและขนาดกระแสเชื่อม 

 

ตารางที่ 1  การเลือกเลนส%กรองแสงสําหรับการเชื่อม 
กระบวนการเชื่อม กระแสเชื่อม นัมเบอร%ความเข�มของเลนส% 

ขนาดต่ําสุด ขนาดเหมาะสม 

การเชื่อมอาร%คโลหะด�วยมือ 

ต่ํากว�า 60 A 7 - 
60-160 A 7 10 
160-250 10 12 

250-550 A 11 14 

การเชื่อมิก/แม็กและฟลักซ%คอร% 

ต่ํากว�า 60 A 7 - 
60-160 A 10 11 
160-250 A 10 12 
250-550 A 10 14 

การเชื่อมทิก 
ต่ํากว�า 50 A 8 10 
50-150 A 8 12 
150-500 A 10 14 

การตัดด�วยพลาสมาอาร%ค 
ต่ํากว�า 300 A 8 9 
300-400 A 9 12 
400-800 A 10 14 

การตัดด�วยคาร%บอนอาร%ค 
ต่ํากว�า 500 A 10 12 
500-1000 A 11 14 
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การตัดด�วยแกNส 
ความหนาต่ํากว�า 25 มม. - 3, 4 
ความหนา 25-150 มม. - 4, 5 

หนากว�า 150 มม. - 5, 6 
 

อันตรายจากโลหะรBอน สะเก็ดเชื่อม และการลุกไหมBของแกQสติดไฟ 
ช�างเชื่อมเป0นช�างที่ทํางานอยู�กับความร�อนและประกายไฟที่เกิดขึ้นหลายๆ ทาง ทั้งประกายไฟและ

ความร�อนจากการอาร%ค ความร�อนจากชิ้นงานซ่ึงเชื่อมเสร็จใหม�ๆ เป0นต�น ซึ่งความร�อนและประกายไฟ
ดังกล�าวจะเป0นที่มาของการลุกไหม�และการระเบิดของแกNสทําให�ติดไฟได�ง�าย ชิ้นงานที่ยังร�อนหากสัมผัส
โดนผิวหนังก็จะทําให�เกิดการพุพอง ปวดแสบปวดร�อน ผิวหลังหลุด และเกิดเป0นบาดแผลตามมา หาก
สะเก็ดเชื่อมกระเด็นเข�าตา ก็อาจทําให�ตาบอดได� ถ�าทํางานด�วยความประมาท ขาดความรอบคอบ และถ�า
เกิดอุบัติเหตุเนื่องจากสาเหตุดังกล�าวแล�วจะเป0นอันตรายอย�างยิ่ง ทั้งตัวช�างเชื่อมเองและสิ่งแวดล�อม
ข�างเคียงเป0นจํานวนมาก  

 
อันตรายจากควันและไอระเหย 
ในขณะทําการเชื่อม การรวมตัวกันของโลหะหลอมเหลวกับฟลักซ%จะทําปฏิกิริยากัน และเกิดสารที่

เป0นพิษต�อร�างกายเกิดขึ้นในควันเชื่อม ประกอบด�วยโลหะหนัก เช�น อะลูมิเนียม เบอริลเลียม โครเมียม  
ทองแดง ฟลูออไรด%) ไอรอนออกไซด%หรือสนิมเหล็ก ตะก่ัว แมงกานีส โมลิเดนัม นิเกิล วาเนเดียม และซิ
งค%ออกไซด% และเกิดแกNสต�างๆ เช�น โอโซน คาร%บอนมอนอกไซด%  คาร%บอนไดออกไซด% และไนโตรเจน
ออกไซด% ฟลูโอรีน ไฮโดรเจนฟลูโอไรด%  

ตัวอย�างเช�น โอโซน (O3) เป0นสารที่จะเกิดขึ้นอย�างรวดเร็วภายในเวลา 30 วินาทีเมื่อเริ่มต�นการอาร%ก  
และโอโซนจะไวต�อการทําปฏิกิริยากับออกซิเจน  หากโอโซนเข�าไปทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในเนื้อเยื่อของ
สิ่งมีชีวิต  จะมีผลทําให�  DNA ของส่ิงมีชีวิตถูกทําลายลงได�  ผู�ที่ทํางานเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อมเป0น
ประจําจะได�รับควันฝุ?นละอองโลหะที่เกิดจากการเชื่อม ซึ่งอาจเป0นสาเหตุของโรคปอดต�างๆ เช�น ปอด
อักเสบเฉียบพลัน ปอดอักเสบเรื้อรัง ในขณะที่แกNสและโลหะต�างๆจะส�งผลให�เกิดโรคบางอย�าง จาก
การศึกษาพบว�าผู�ที่ทํางานเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อมจะต�องสัมผัสควันฝุ?นละอองโลหะ 25-55% ผ�าน
ทางการหายใจและการสัมผัสทางผิวหนัง รวมไปถึงการรับประทานอาหารด�วยมือที่สกปรกหรือจากการดื่ม 
จากสาเหตุดังกล�าวอาจก�อให�เกิดโรคมะเร็งได� ทั้งน้ีสามารถจําแนกอันตรายอันเกิดจากควันเชื่อมออกได�
เป0น 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
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1. อันตรายแบบเฉียบพลัน เป0นอาการไข�ที่เกิดจากควันฝุ?นละอองโลหะ อาจมีอาการตาพร�า เจ็บ
หน�าอกและจมูก ปวดเมื่อยกล�ามเนื้อ ไอ อ�อนเพลีย และคลื่นไส� 

2. อันตรายแบบระยะยาว เสี่ยงต�อการเกิดมะเร็งปอด  มะเร็งกล�องเสียง มะเร็งท�อปeสสาวะ หลอดลม
อักเสบ โรคหืด มะเร็งในเม็ดเลือด ถุงลมโป?งพอง โรคหัวใจ โรคกระเพาะเรื้อรังสูญเสียการได�ยิน และตับ
อักเสบ รวมไปถึงประสิทธิภาพการทํางานของปอดลดลง เนื่องจากควันพิษที่เกิดจากการเชื่อม 

การป&องกัน ช�างเชื่อมต�องสวมหน�ากากเชื่อมทุกครั้งก�อนปฏิบัติการเชื่อม และควรมีหน�ากากป&องกัน
ควันพิษและอุปกรณ%ช�วยหายใจสําหรับเชื่อมในสถานที่หรือโลหะที่น�าจะเป0นอันตรายต�อสุขภาพมากเป0น
พิเศษ 

 การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัยและสภาพแวดลBอมของการทํางานเชื่อม  
ก�อนที่จะทําการเชื่อมและตัด จะต�องสํารวจพื้นที่ก�อนว�าในรัศมีประมาณ 10 เมตรไม�มีวัสดุไวไฟอยู� 

ถ�าหากพ้ืนเป0นไม�ควรทําให�เปKยกหรือใช�ทรายชื้นปกคลุม การทํางานในบริเวณคับแคบหรือพื้นที่ที่จํากัด 
จะต�องใช�เครื่องดูดเอาควันและแกNสอันตรายออก แล�วให�อากาศบริสุทธิ์เข�าไปแทนที่ เครื่องดูดควรทํางาน
ก�อน และขณะทําการเชื่อม การทํางานในบริเวณที่จํากัดต�องสามารถตรวจสอบสภาพอากาศอยู�ตลอดเวลา 
อย�าให�ควันและแกNสอันตรายเกิดขึ้น 
 
6. การจัดสถานที่ การตรวจสอบและการลดความเสีย่งภยัในบริเวณทีป่ฏิบติังาน 

การจัดการด�านความปลอดภัยในสถานที่ทํางานอาจมีหลากหลายวิธี หลักการที่เป0นที่นิยมคือหลัก 3E 
ได�แก�  

- Engineering คือการใช�ความรู�ด�านวิศวกรรมศาสตร%มาจัดการ เช�น การออกแบบเครื่องจักรให�มี
การใช�งานที่ปลอดภัย การติดตั้ งเครื่องป&องกันอันตราย การวางผังโรงงานและออกแบบ
สภาพแวดล�อมในที่ทํางาน 

- Education คือการให�การศึกษา หรือฝ�กอบรมคนงาน ตลอดจนผู�ที่เกี่ยวข�องในการทํางานให�มี
ความรู�ความเข�าใจเกี่ยวกับการป&องกันอุบัติเหตุ การฝ�กใช�เครื่องมือหรือวิธีการทํางานที่ปลอดภัย 

- Enforcement คือการออกมาตรการควบคุมบังคับให�คนงานปฏิบัติตาม หากฝ?าฝIนหรือไม�ปฏิบัติ
ตามจะต�องถูกลงโทษ เพื่อเกิดความสํานึกและหลีกเลี่ยงการกระทําที่ไม�ถูกต�อง 
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การตรวจสอบและลดความเสี่ยงภัยในบริเวณสถานที่ปฏิบัติงานสามารถกระทําได� ดังน้ี 

- จัดสถานที่ปฏิบตัิงานให�เป0นระเบียบ วางสิ่งของไม�เกะกะ และไม�วางกีดขวางทางเข�าออก 

- จัดให�มีป&ายคําเตือนสําหรับบริเวณที่มีพื้นลื่น พื้นขรุขระ หรือเส�นทางที่ใช�สําหรับขนย�ายวัสดุ 
เครื่องมือ เครื่องจักร 

- จัดเก็บสารเคมีให�ห�างจากแหล�งความร�อนและประกายไฟหรือสัมผัสแสงแดดโดยตรง และควรจัด
ให�เป0นหมวดหมู� 

- จัดให�มีป&ายหรือสัญลักษณ%หรือเส�นแสดงขอบเขตบริเวณที่ติดตั้งเครื่องจักร หรือบริเวณที่อาจเป0น
อันตรายต�องผู�ปฏิบัติงาน 
 

- ไม�กองวัสดุเกินไปจนอาจพังทลายลงมา 

- จัดให�มีอุปกรณ%ป&องกันเสียงดัง ฝุ?น หรือสารเคมี 

- ซ�อมแซมเครื่องมือและเครื่องจักรที่ชํารุดให�พร�อมใช�งาน 

- กําหนดบริเวณห�ามเข�าสําหรับพื้นที่ที่เครื่องจักรเคลื่อนไหว หมุนหรือเหวี่ยง 

- เครื่องเจียรนัย เครื่องขัด ต�องมีที่ครอบป&องกันเศษวัสดุหรือประกายไฟ 

- จัดให�มีระบบระบายอากาศที่ได�มาตรฐาน 
 

7. วิธีใชB การบํารุงรักษา และจัดเก็บอุปกรณ'ปGองกันอันตรายส�วนบุคคล 
7.1 หมวกนิรภัย เป0นอุปกรณ%สําหรับสวมใส�ลงบนศรีษะเพื่อป&องกันไม�ให�ศรีษะได�รับอันตรายจากการ

ตกกระทบ การกระแทก การเจาะทะลุของของแข็ง และกระแสไฟฟ&าปริมาณน�อยๆได�  
คุณลักษณะของหมวกนิรภัย 

� การลดการรับแรงกระแทก 
� ความเป0นฉนวนวนไฟฟ&า 
� การต�านทานแรงกระแทก 
� ความต�านทานการเจาะ 
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� น้ําหนักเปลือกหมวกไม�เกิน420 กรัม 
� การติดไฟ 
� การดูดซึมนํ้า 
� ความคงรูปตามขวาง 

การบํารุงรักษาหมวกนิรภัย 
� ก�อนใช�งานทุกครั้งควรตรวจดูรอยร�าว 
� เช็ดทําความสะอาดทุกวันหลังใช�งาน 
� ตรวจรองในหมวกอยู�เสมอ 
� ควรมีสํารอง ซับเหงื่อ รองในหมวก 
� ไม�ควรทาสีลงบนหมวก 
� ไม�ควรเก็บไว�ในที่ร�อนหรือถูกทิ้งไว�กลางแดด 

7.2 อุปกรณ'ปGองกันใบหนBาและดวงตา เป0นการป&องกันอันตรายเนื่องจากเศษผงหรือส่ิงต�าง ๆกระเด็น
เข�าสู�ดวงตา และใบหน�า หรือป&องกันรังสีที่เป0นอันตรายต�อสายตา  

ชนิดอุปกรณ'ปGองกันใบหนBาและดวงตา 
� แว�นตานิรภัย 
� เลนส%ทําจาก Polycarbonate ทนทานต�อแรงกระแทก 
� แว�นครอบตา 
� ครอบปFดดวงตาทั้งสองข�าง โครงจะสนิทกับรูปหน�า 
� กระบังป&องกันใบหน�า 

- Polycarbonate 
- Thermoguard 

� หน�ากากเชื่อม 
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คุณลักษณะและการใชBงานอุปกรณ'ปGองกันใบหนBา 
1. กระบังป&องกันใบหน�า 

1. เป0นแผงวัสดุโค�งครอบใบหน�าป&องกันทั้งใบหน�า ดวงตา และลําคอ  
2. มีอุปกรณ%ประกอบเช�น ที่ครอบศรีษะ หรือประกอบหมวก 
3. เหมาะกับงานการกระแทก สารเคมี และรังสีความร�อน 

2. หน�ากากงานเชื่อม 
1. มีทั้งชนิดมือถือ สวมหัว และประกอบหมวก 
2. เลือกความเข�มของเลนส%ให�เหมาะสมกับงาน 
3. เหมาะกับงานเชื่อม ป&องกันการกระเด็น ความร�อน และแสงจ�า 

การบํารุงรักษาอุปกรณ'ปGองกันใบหนBาดวงตา 
3. ทําความสะอาดด�วยน้ําสบู�ทุกครั้งทั้งก�อนและหลัง ใช�งาน 
4. อย�าวางเลนส%สัมผัสกับผิวพื้นต�างๆ 
5. เกือบในที่ไม�อบอ�าว ไม�ร�อน ไม�มีฝุ?น 
6. ตรวจดคูวามชัดของเลนส%อยู�เสมอ 
7. หากมีชิ้นส�วนชํารุดควรเปลี่ยนทันที 

 
7.3 อุปกรณ'ปGองกันระบบการไดBยิน เป0นอุปกรณ%ที่สวมใส�เพื่อลดความดังของเสียงที่จะมากระทบต�อ

แก�วหู กระดูกหู ซึ่งเป0นการป&องกันหรือลดอันตราย ที่มีต�อระบบการได�ยิน และผลพลอยได� ยังสามารถป&องกัน
เศษวัสดุที่จะกระเด็นเข�าหูได�อีก 

คุณลักษณะและการใชBงานอุปกรณ'ลดเสียง 
8. ปลั๊กอุดห ู

� มีทั้งแบบโฟม และวัสดุสงัเคราะห% ทั้งมีสายคล�องและไม�มี 
� ลดเสียงได� 15 - 35 dB(A) เหมาะกับความถี่สูง 
� ต�องรู�วิธีการสวมใส�อย�างถูกวิธีเพื่อประสิทธิภาพการลดเสียง 

9. ที่ครอบหูลดเสียง 
� ปFดครอบใบหูทั้ง 2 ข�าง  มีทั้งแบบสายคาดศรีษะ คาดคอ และประกอบหมวกนิรภัย  

ลดเสียงได� 15-35 dB(A) เหมาะกับความถีต่่ํา 
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� มาตรฐาน 8 ชั่วโมงการทํางานไม�เกิน 90 dB(A) 
การบํารุงรักษาอุปกรณ'ปGองกันระบบการไดBยิน 

� ทําความสะอาดทุกครั้งหลังใช�งานโดยใช�น้ําอุ�น สบู�อ�อน แล�วใช�ผ�าสะอาดเช็ดให�แห�ง 
ยกเว�นแบบโฟมจําเป0นต�องทิ้ง 

� ไม�เก็บไว�ในที่ที่มีอุณหภูมิสูง 
� ใช�เป0นของเฉพาะแต�ละบุคคล 

 
7.4 อุปกรณ'ปGองกันมือและแขน เป0นอุปกรณ%ที่ใช�ป&องกันอันตรายที่เกิดจากสิ่งแวดล�อมรอบตัว ได�แก�

การตัด ขัดข�วน ถูกสารเคมี ไฟฟ&าดูด ถูกความร�อนหรือไฟไหม� 
คุณลักษณะและการใชBงานถุงมือนิรภัย 

� ถุงมือป&องกันความร�อน วัสดุใช�หนัง อะลูมิเนียม ฝ&ายถัก มีทั้งแบบ 5 นิ้ว 2 นิ้ว งานวัสดุ
ร�อน งานหน�าเตาหลอม ดับเพลิง 

� ถุงมือกันสารเคมี วัสดุยางธรรมชาติ นีโอพรีน พีวีซี ไนไตรซ% บิวทิว เหมาะกับงานกรดด�าง 
น้ํามัน และตัวทําละลายต�างๆ 

� ถุงมือป&องกันขีดข�วน วัสดุผ�า ตาข�ายลวด หนัง เหมาะกับงานชําแหละเนื้อสัตว% วัสดุ
ชิ้นงานมีคม 

� ถุงมือป&องกันไฟฟ&า วัสดุยางธรรมชาติ ป&องกันที่ระดับแรงดันไฟฟ&าต�างกัน ควรใช�คู�กับถุง
มือหนังป&องกันการฉีดขาด 

การบํารุงรักษาอุปกรณ'ปGองกันมือ 
� เลือกใช�ถุงมือให�เมาะสมกับประเภทของงานเพื่อให�มีอายุการใช�งานที่ยาวนาน และมี

ประสิทธิภาพในการป&องกันอันตราย 
� ทําความสะอาดทุกครั้งหลังการใช�งาน 
� ใช�สบู�ผงซักฟอกและนํ้าสะอาด สําหรับถุงมือที่ซักล�างได� ส�วนถุงมือประเภทอื่นๆ ให�ทํา

ความสะอาดตามคู�มือและคําแนะนํา 
� เก็บไว�ในที่ไม�ร�อน ไม�มีฝุ?นและสารเคมี 
� หากขาดมีรูให�เปลี่ยน 
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7.5 อุปกรณ'ปGองกันเทBา อุปกรณ%ป&องกันเท�ามีไว�สําหรับป&องกันส�วนของเท�า น้ิวเท�า ตลอดจนหน�าแข�ง 
ไม�ให�สัมผัสกับอันตรายจากการปฏิบัติงาน เช�น การตกกระแทก ทับ หนีบ อัด ทิ่ม แทงจากวัตถุต�างๆ รวมทั้ง
ป&องกันความร�อนและสารเคมี 

คุณลักษณะและการใชBงานของรองเทBานิรภัย 
� หนังรองเท�า  ทนทานต�อสภาพงานหนัก 
� เหล็กหัวบัว  ทําด�วยเหล็กกล�าไร�สนิม 
� ตาไก�ร�อยเชือก โลหะชนิดไม�เป0นสนิม 
� เชือก  ควรเป0นชนิดแบนไม�เหลือปลายยาวเกินไป 
� พื้นรองเท�า มีความต�านแรงดึงขาด ความทนแรงแทงทะลุ ทนต�อความร�อน นํ้ามัน 

สารเคมี และไม�ลื่น 
การบํารุงรองเทBานิรภัย 

� ทําความสะอาดทุกวันหลังใช�งานโดยการปeดฝุ?น เช็ด 
� ทําความสะอาดทุกๆสัปดาห% แล�วเช็ดด�วยน้ําสะอาดใส�กระดาษหนังสือพิมพ%เพื่อดูด

ความชื้น นํารองเท�าไปตากแดดฆ�าเชื้อ 
� ห�ามเหยียบส�นรองเท�าเด็ดขาด 
� ผู�ปฏิบัติงานควรมีรองเท�านิรภัยเป0นของประจําตัว 
� หากชํารุดบอกเจ�าหน�าที่ความปลอดภัยทันที 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว  
 
1. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของหมวกนิรภัย ก
อนการใช�งาน 
          ก.   หยิบหมวกขึ้นมาสวม เพื่อลองปรับระยะสายรัดคาง 
          ข.   หยบิหมวกขึ้นมาตรวจดูสายรัดคางต�องยาวเท
ากันและไม
ชํารุด 
          ค.   หยิบหมวกขึ้นมาตรวจสอบด�านนอก  แล�วหงายหมวกขึ้น ตรวจดูชุด  รองหมวกด�านใน  ดูแผ
นซับ

เหงื่อและสายรัดคาง 
          ง.   หยิบหมวกแล�วหงายหมวก ตรวจดูด�านในก
อนใส
 
 
2. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของแว
นตานิรภัย ก
อนการใช�งาน 
           ก.   ตรวจดูขาแว
นตาไม
ชํารุด  ชุดรองจมูกพอดี  เลนส%ใสสะอาด 
           ข.   ตรวจดูชุดรองจมูก  ตรวจดูขาแว
นต�องบีบบริเวณs^ 
           ค.   ระยะขาแว
นพอดีกับใบหน�า มีที่เกี่ยวหูกันตก 
           ง.   หยิบแว
นตรวจดูสภาพเลนส%ต�องชัดใส  ขาแว
นไม
บิดชํารุด สวมใส
 แล�วขาแว
นไม
บีบบริเวณหูมาก  

ระยะเลนส%ชิดกับนัยน%ตามากที่สุด 
 
3. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของผ�าป=ดจมูก ก
อนการใช�งาน 
          ก.   แผ
นรองจมูกสีขาว ยังไม
ถูกใช�งาน  
          ข.   มีสายรัดคล�องเท
ากัน ใส
แล�วรัด  
          ค.   แผ
นรองจมูกสะอาด  สายรัดไม
หย
อนยานใส
ได�พอดี 
          ง.   อยู
ในถุงพลาสติคยังไม
แกะออกมา 
 
4. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของเอี๊ยมผ�า ก
อนการใช�งาน 
          ก.   สะอาด  มีสายรัดเอวพอดี  
          ข.   หนา จับดูแล�วไม
บางเกินไป 
          ค.   ต�องเป2นหนังแท�กันบาด 
          ง.   ไม
ฉีกขาด  แผ
นผ�าไม
เป2นขุย  มีสายรัดเอวพอดี 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 1 : การใช�อุปกรณ%ป&องกันภยั
ส
วนบุคคล 
หัวข�อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 

  

17 

5. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของปลอกแขนผ�า ก
อนการใช�งาน 
          ก.   สามารถสวมใส
ได�  ยางรัดข�อมือไม
หลวม 
          ข.   ยางรัดต�นแขนและข�อมือไม
หลวมไม
ฉีกขาดชํารุดและสวมใส
ได�พอดี 
          ค.   สามารถสวมใส
ได�พอดี  เนื้อผ�าต�องหนา 
          ง.   เนื้อผ�าต�องหนา หรือเป2นผ�ายินส% 
 
6. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของถุงมือผ�า ก
อนการใช�งาน 
          ก.   ถุงมือไม
เปCDอยยุ
ย สวมใส
ง
ายสบาย 
          ข.   สามารถสวมใส
ได�กระชับ ไม
มีรอยชํารุด 
          ค.   ไม
มีรอยชํารุด ใยผ�าไม
เปCDอยยุ
ย หุ�มปลายน้ิว 
          ง.   สวมมือได�กระชับ ด�ายไม
ขาดเป2นขน และไม
ยุ
ย ไม
อับชื้น 
 
7. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของถุงมือหนัง ก
อนการใช�งาน      
          ก.   สภาพหนังไม
เปCDอยยุ
ย ไม
มีรอยฉีกขาด ตะเข็บมั่นคง สวมใส
ได�กระชับ  
          ข.   สภาพหนังไม
แข็ง นุ
มกระชับ ใส
สบาย 
          ค.  สภาพหนังไม
ชํารุด ตะเข็บไม
แตก สวมใส
ได� สามารถกํามือได�สะดวก 
          ง.   สภาพหนังแข็งทนทาน 
 
8. ข�อใด เป2นการตรวจสอบความพร�อมของรองเท�านิรภัย ก
อนการใช�งาน 
          ก.   พื้นไม
แตก  บริเวณปลายเท�าโลหะไม
ชํารุด 
          ข.   สวมใส
ได�สะดวก  มีสายรัด  โลหะแข็ง  อยู
ในสภาพดี  หนังไม
ยุ
ย 
          ค.   สภาพหนังไม
เปIยกชื้น  หรือน่ิมเกินไป  สวมใส
ได�กระชับ 
          ง.   สวมใส
กระชับ  หนังไม
ชํารุด  โลหะกันกระแทกสภาพดี พื้นรองเท�าไม
ชํารุด 
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9. ข�อใดสอดคล�องกับการสวมใส
หมวกนิรภัย 
          ก.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการแขวนหม�อแปลงและปCนสปอต  
          ข.  ในขณะเชื่อมสปอตจะมีลูกไฟหรือสะเก็ดไฟกระเด็นออกมาจากจุดสปอต 
          ค.  ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
 ง.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการยกช้ินงานออกจากเครื่องจับยึดชิ้นงาน เพื่อส
งให�กระบวนการถัดไป 
 
10. ข�อใด  สอดคล�องกับการสวมใส
แว
นตานิรภัย 
  ก.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการยกชิ้นงานออกจากที่เก็บ 
          ข.  ในการใช�ปCนสปอตจะต�องสวมถุงมือหนังป&องกันการกระแทก      
          ค.  การทํางานเชื่อมสปอตจะมีการหยิบ จับ ยก ในการเคลื่อนย�ายชิ้นงาน ทั้งขนาดเล็ก และขนาดใหญ
 
           ง.  ในขณะเชื่อมสปอตจะมีลูกไฟหรือสะเก็ดไฟกระเด็นออกมาจากจุดสปอต 
 
11. ข�อใด สอดคล�องกับการใส
ผ�าป=ดจมูก 
          ก.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการยกช้ินงานออกจากเครื่องจับยึดชิ้นงาน เพื่อส
งให�กระบวนการถัดไป 
          ข.  การทํางานเชื่อมสปอตจะมีการหยิบ จับ ยก ในการเคลื่อนย�ายชิ้นงานทั้งขนาดเล็ก และขนาดใหญ
 
          ค.  ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
          ง.  ในการใช�ปCนสปอตจะต�องสวมถุงมือหนังป&องกันการกระแทก     
 
12. ข�อใด  สอดคล�องกับการสวมใส
เอี๊ยมผ�า      
          ก.  ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
          ข.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการยกช้ินงาน และเกิดลูกไฟหรือสะเก็ตกระเด็นออกจากจุดสปอต 
          ค.  ในการใช�ปCนสปอตจะต�องสวมถุงมือหนังป&องกันการกระแทก      
          ง.   ในงานเชื่อมสปอตจะมีการแขวนหม�อแปลงและปCนสปอต 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 1 : การใช�อุปกรณ%ป&องกันภยั
ส
วนบุคคล 
หัวข�อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 

  

19 

13. ข�อใดสอดคล�องกับการสวมใส
ปลอกแขนผ�า     
           ก.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการยกช้ินงาน และเกิดลูกไฟหรือสะเก็ตกระเด็นออกจากจุดสปอต 
           ข.  ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
           ค.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการแขวนหม�อแปลงและปCนสปอต 
           ง.   ในการใช�ปCนสปอตจะต�องสวมถุงมือหนังป&องกันการกระแทก      
14. ข�อใด  สอดคล�องกับการสวมใส
ถุงมือผ�า  
          ก.   ในการใช�ปCนสปอตจะต�องสวมถุงมือหนังป&องกันการกระแทก      
          ข.   ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
          ค.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการแขวนหม�อแปลงและปCนสปอต 
          ง.   การสวมถุงหนังในงานเชื่อมสปอต จะเสียดสีกับผิวหนังโดยตรง 
 
15. ข�อใด สอดคล�องกับการสวมใส
ถุงมือหนัง ในงานเชื่อมสปอต      
           ก.  ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
           ข.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการหยิบ  จับ  ยกชิ้นงาน, การบังคับปCน สปอต,เกิดความร�อนและลูกไฟ

กระเด็นออกจากจุดสปอต 
           ค.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการแขวนหม�อแปลงและปCนสปอต 
           ง.   การสวมถุงหนังในงานเชื่อมสปอต จะเสียดสีกับผิวหนังโดยตรง 
 
16. ข�อใด จะต�องสวมใส
รองเท�านิรภัย ในงานเชื่อมสปอต      
          ก.  ในงานเชื่อมสปอตจะมีการเคลื่อนย�ายชิ้นงาน และการบังคับปCนสปอตให�เคลื่อนเข�าหาชิ้นงาน 
          ข.  ในขณะเชื่อมสปอตชิ้นงาน จะเกิดควันและฝุLนละอองออกจากจุดหลอมละลาย 
          ค.   การสวมถุงหนังในงานเชื่อมสปอต จะเสียดสีกับผิวหนังโดยตรง 
          ง.   ในการใช�ปCนสปอตจะต�องสวมถุงมือหนังป&องกันการกระแทก      
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17. ข�อใด  เป2นวิธีบํารุงรักษาหมวกนิรภัย 
          ก.  ล�างด�วยน้ําอุ
นและสบู
 
          ข.  ทาสีให�หมวกใหม
อยู
เสมอ 
          ค.  ใช�สารเคมีจําพวกทําละลาย ทําความสะอาดตัวหมวกและชุดรองใน 
          ง.  ตากหมวกนิรภัยไว�กลางแดด เพื่อดับกล่ินอับ 
 
18. ข�อใด  เป2นวิธีจัดเก็บหมวกนิรภัย 
           ก.   เก็บไว�ผึ่งแดด  เพื่อไม
ให�อับชื้น 
           ข.   เก็บหมวกไว�ในที่ ๆ ไม
มีแสงแดด 
           ค.   นําปลอกแขนและถุงมือผ�ามาเก็บในหมวก  แล�วคว่ําไว� 
           ง.   เก็บหมวกพร�อมอุปกรณ%ใส
ไว�แล�วหงายขึ้น 
 
19. ข�อใด  เป2นวิธีบํารุงรักษาแว
นตานิรภัย 
          ก.   ใช�แอลกอฮอล% เช็ดทําความสะอาดทุกครั้ง 
          ข. ปฏิบัติตามคู
มือของผู�ผลิตและหลีกเลี่ยงการเช็ดถูบริเวณเลนส%แรง ๆ 
          ค.   หยอดน้ํามันบริเวณขาพับ 
          ง.   เก็บไว�ในชุดทํางาน 
 
20. ข�อใด  เป2นวิธีจัดเก็บแว
นตานิรภัย 
          ก.  เก็บไว�ในที่ที่แว
นน้ันไม
ตกหรือถูกทับได�      
          ข.  เก็บไว�ในกล
อง 
          ค.  เก็บไว�ในที่สะอาดและแห�ง  
          ง.  ถูกทุกข�อ 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. เพื่อให�ผู�ฝ�กสามารถตรวจสอบความพร�อมของอุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคลก�อนใช�งานได�ถูกต�องตาม

ข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. เพื่อให�ผู�ฝ�กสามารถสวมใส�อุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคลได�เหมาะสมกับลักษณะการทํางาน 
3. เพื่อให�ผู�ฝ�กสามารถบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคลได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของ

สถานประกอบการ 
 
2. คําสั่ง 

1. ให�ผู�ฝ�กตรวจสอบความพร�อมของอุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล  
2. ให�ผู�ฝ�กสวมใส�อุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล 
3. ให�ผู�ฝ�กบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล 

 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปIนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปIนสปอตแบบตัวเอ็กซ%(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปIนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปIนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 1 : การใช�อุปกรณ%ป&องกันภยั
ส�วนบุคคล 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส% 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การตรวจสอบความพร�อมของอุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล  
2. การสวมใส�อุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล 
3. การบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 1 : การใช�อุปกรณ%ป&องกันภยั
ส�วนบุคคล 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 

  
2. 
 

3. 

การต รวจสอบความพร�อมของ
อุปกรณ%ป&องกันภัยส�วนบุคคล  
การสวมใส�อุปกรณ%ป&องกันภัยส�วน
บุคคล 
การบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ%
ป&องกันภัยส�วนบุคคล 
 

       

 

 
 
                                                                                   ผู�ตรวจ……………………..…………… 

                                               (………………..……………………) 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 1 : การใช�อุปกรณ&ป'องกันภยั
ส�วนบุคคล 
หัวข�อย�อยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. เพื่อให�ผู�ฝ�กสามารถตรวจสอบความพร�อมของอุปกรณ&ป'องกันภัยส�วนบุคคลก�อนใช�งานได�ถูกต�องตาม

ข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. เพื่อให�ผู�ฝ�กสามารถสวมใส�อุปกรณ&ป'องกันภัยส�วนบุคคลได�เหมาะสมกับลักษณะการทํางาน 
3. เพื่อให�ผู�ฝ�กสามารถบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ&ป'องกันภัยส�วนบุคคลได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปIนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปIนสปอตแบบตัวเอ็กซ&(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปIนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปIนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 1 : การใช�อุปกรณ&ป'องกันภยั
ส�วนบุคคล 
หัวข�อย�อยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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21. เอี๊ยมผ�ายีนส& 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. การตรวจสอบความพร�อม
ของอุปกรณ&ป'องกันภั ยส� ว น
บุคคล  

 

1. เลือกอุปกรณ&ป'องกันอันตรายส�วนบุคคล
ให�เหมาะสม 
2. ตรวจสภาพของอุปกรณ&ให�อยู�ในสภาพดี 
3. แยกประเภทเครื่องมือวัด  
4. ตรวจสอบสภาพความพร�อมของ
เครื่องมือและอธิบายการใช�งานเบื้องต�น 

 

2. การสวมใส�อุปกรณ&ป'องกัน
ภัยส�วนบุคคล 

1. ทําการสวมชุดป'องกันอันตรายส�วน
บุคคล 
2. สวมหน�ากาก และอุปกรณ&ให�ถูกต�อง 

 

3. การบํารุงรักษาและจัดเก็บ
อุปกรณ&ป'องกันภัยส�วนบุคคล 

 

1. ดูแลรักษาชุดและอุปกรณ& 
2. เก็บชุดและอุปกรณ&ให�เหมาะสม 
3. จัดเก็บหน�ากาก และอุปกรณ&ให�เป]น
หมวดหมู� 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

27 

วัตถุประสงค' : เพื่อให�ผู�รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบความพร�อมก�อนการใช�งานของอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรได�ถูกต�องตามข�อกําหนด

ของสถานประกอบการ 
2. ใช�งานอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
3. จัดเก็บอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังการใช�งานได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถาน

ประกอบการ   
  

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู�ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. วิธีการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
2. วิธีการจัดเก็บอุปกรณ( เครื่องมอื และเครื่องจักร 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด�วยตนเองโดยการใช�ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค�นคว�าความรู�เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได�รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู�แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

ผศ. ยุคล จุลอุภัย. (2553). สุขภาพและความปลอดภัยในงานเชื่อม 
กรมพัฒนาฝ=มือแรงงาน. (2557). คู�มือครูฝ�ก. การตรวจสอบงานเชื่อมระดับพื้นฐาน 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วิธกีารใช@อปุกรณ' เครื่องมือ และเครื่องจักร 
เครื่องมือในการเชื่อมประกอบด�วย 
1.1 เครื่องมือวัด 

a. สายวัดระยะ  ใช�วัดความยาว ความสูง หรือเส�นรอบวง โดยทั่วไปจะมีมาตราส�วนเป3น 
เซนติเมตร และน้ิว  
 

 
 
 
 

รูปที่ 1 สายวัดระยะ 
 

b. ฉาก ใช�ในการวัดขนาด มีมาตราส�วนเป3นเซนติเมตรและน้ิว ใช�ในการขีดเส�นฉาก และใช�ใน
การตรวจสอมุม 90 องศา 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2 ฉาก 
 

c. บรรทัดเหล็ก เป3นเครื่องมือวัดที่ใช�กันมากในงานช�างกลโรงงาน เป3นเครื่องมือวัดที่ไม�
ต�องการความละเอียดมากนัก ส�วนมากทํามาจากสเตนเลสฉาบด�วยโครเมียม 

 
รูปที่ 3 บรรทัดเหล็ก 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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d. เวอร'เนียร'คาลิปเปอร' เป3นเครื่องมือที่มีความแม�นยําที่สามารถใช�ในการวัดระยะทั้งในและ
ภายนอก มีหลายแบบ แต�โดยทั่วไปจะเป3นเวอร(เนียร(คาลิปเปอร(ตามรูป 
หมายเลข  1 วัดความโตภายนอก                     4 - 5 สเกลบรรทัด   

2 วัดความโตภายใน                        6 - 7 สเกลเลื่อน   
  3 วัดความลึก                                8 สกรูล็อค 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 เวอร(เนียร(คาลิปเปอร( 
 

e. โปรแทรกเตอร' ใช�ในการวัดมุม 
 
 
 
 

 
 

 
รูปที่ 5 โปรแทรกเตอร( 

 
f. ระดับน้ํา ใช�สําหรับวัดพื้นผิวว�าได�ระดับหรือไม� มีหลอดแก�ว 3 หลอดวางไว�ตั้งฉากกัน และทแยง 45 

องศา การใช�งานให�ดูที่ระดับน้ําว�าหลอดแก�วหลอดไหนใช�วัดระดับในแนวราบและหลอดไหนวัด
แนวดิ่ง วางระดับน้ําลงบนพ้ืนผิวที่ต�องการตรวจสอบ ดูที่ฟองอากาศ ถ�าฟองอากาศลอยไปอยู�ที่ตรง
กลางของหลอดแก�วแสดงว�าพื้นได�ระดับในแนวราบแล�ว ถ�าฟองอากาศไม�อยู�ตรงกลาง แสดงว�าพื้น
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เอียงไปด�านในด�านหนึ่ง ถ�าพื้นได�ระดับจริงๆ ในทุกทิศทาง ฟองอากาศจะต�องอยู�ตรงกลางหลอดแก�ว
เสมอไม�ว�าจะหมุนระดับน้ําไปทางใดก็ตาม 

 
 
 
 

รูปที่ 6 ระดับน้ํา 
 

1.2 การใช@เครื่องมือวัดอุณหภูมิ  
1 เครื่องวัดอุณหภูมิแบบสัมผัส จะต�องนําหัวโพรบไปสัมผัสกับชิ้นงาน เพื่อให�สามารถอ�านค�า
อุณหภูมิออกมาได� อาจเป3นการสัมผัสที่ผิว สัมผัสแบบจุ�ม แบบเสียบ ก็ได� 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 เครื่องวัดอุณหภูมิแบบสัมผัส 
 
2 ชอล'กวัดอุณหภูมิ สําหรับวัดอุณหภูมิหรือจุดหลอมละลายที่ต�องการตามอุณหภูมิที่กําหนด       
ชอล(คจะละลายเมื่อความร�อนถึงอุณหภูมินั้นๆ ที่กําหนด 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 8 ชอล(กวัดอุณหภูมิ 
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  3 สีวัดอุณหภูมิ หรือเรียกว�าแถบวัดอุณหภูมิ เป3นอุปกรณ(สําหรับวัดอุณหภูมิที่ทํางานโดยอาศัยการ
เปลี่ยนแปลงทางเคมีโดยใช�อุณหภูมิเฉพาะที่สารเคมีเปลี่ยนสภาพเป3นจุดสังเกต เมื่ออุณหภูมิถึงจุดที่
กําหนดในแต�ละช�วง สารเคมีที่ฉาบอยู�ภายในวงนั้นจะเปลี่ยนสี 

 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 9 สีวัดอุณหภูม ิ
 
1.3 เครื่องมือวัดแนวเชื่อม  

g. เกจวัดแนวเชื่อม มีหลายรูปแบบ เช�น วัดนูน วัดระยะโทรด วดัระยะเลก เป3นต�น บางชนิดใช�วัดได�
เพียงอย�างเดียว แต�ส�วนใหญ�แล�วเกจวดัแนวเชื่อมจะถูกออกแบบมาให�ใช�งานได�แบบอเนกประสงค(
ตามรูปตัวอย�าง 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 10 เกจวัดแนวเชื่อม 
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h. แว�นขยาย ใช�สําหรับขยายจุดทีต่�องการตรวจสอบให�มีขนาดที่ใหญ�ขึ้นเพื่อให�เห็นรายละเอียดมาก
ขึ้น 

 
รูปที่ 11 แว�นขยาย 

 
i. ไฟฉาย ในการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมบริเวณที่เป3นซอกแคบๆ บริเวณจุดอับ หรือด�านในของ

ชิ้นงาน อาจต�องใช�ไฟฉายส�อง ณ บริเวณนั้นๆ เพื่อให�สามาถมองเห็นได�ชัดเจนขึ้น  
 

 
รูปที่ 12 ไฟฉาย 

 
j. กระจกเงา สําหรับส�องดูชิ้นงานเชื่อมที่สายตาปกติไม�สามารถมองเห็นได� 

 
รูปที่ 13 กระจกเงา 
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1.4 เครืองมือประเภทคีม  
1.คีม 
 

 
           คมีปากขยาย                                                คีมตัด 

 

 
               คีมปากจระเข�                                                      คีมล็อค 

 
 
                      
 
                  คีมถอดแหวนล็อค                                    คีมปากแหลม 

รูปที่ 14 คีม 
 
คีม เป3นเครื่องมือที่ใช�แรงบิดสําหรับจับ ยึด ตัด สิ่งต�างๆ เช�น โลหะแผ�นบางๆ สายไฟฟGา ท�อ และเส�น

ลวดเป3นต�น คีมมีหลายประเภท แต�ที่สําคัญและใช�งานกันมากมีดังน้ี  
1.1 คีมปากขยาย ปากคีมมีลักษณะโค�งมนและสามารถขยายออก หรือลดให�แคบลงได� เหมาะกับการ

ใช�งานที่เกี่ยวกับเครื่องจักรกลและงานเครื่องยนต(ประเภทต�างๆ ปกติคีมจะชุบแข็ง ไม�ควรจับ
ชิ้นงานที่ร�อน นอกจากคีมงานเชื่อม ไม�ควรใช�แทนประแจ อย�าใช�คีมตัดลวดเหล็กสปริง ห�ามใช�ขัน
ขั้วไฟฟGาแรงสูง ห�ามใช�ค�อนช�วยตี หลังการใช�งานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดข�อ
ต�อ 
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1.2 คีมปากจระเข� ปากคีมมีคมไว�สําหรับตัดด�านข�าง และสามารถใช�จับชิ้นงานได�ด�วย เหมาะกับการ
ใช�งานตัดและจับชิ้นงาน ปกติคีมจะผ�านการชุบแข็ง ไม�ควรจับชิ้นงานที่ร�อนนอกจะคีมงานเชื่อม 
ไม�ควรใช�แทนประเจ อย�าใช�คีมตัดลวดเหล็กสปริง ห�ามใช�ขันข้ัวไฟฟGาแรงงาน ห�ามใช�ค�อนช�วยตี 
หลังใช�งานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดข�อต�อ 

1.3 คีมปากจิ้งจก ปากคีมมีลักษณะเรียวแหลมและเล็ก เหมาะกับการใช�งานในที่แคบ ปกติคีมจะผ�าน
การชุบแข็ง ไม�ควรจับชิ้นงานที่ร�อนนอกจะคีมงานเชื่อม ไม�ควรใช�แทนประเจ อย�าใช�คีมตัดลวด
เหล็กสปริง ห�ามใช�ขันขั้วไฟฟGาแรงงาน ห�ามใช�ค�อนช�วยตี หลังใช�งานเช็ดทําความสะอาดและ
หยอดน้ํามันตรงจุดข�อต�อ 

1.4 คีมตัด ปากด�านข�างมีลักษณะเป3นคมตัดและผ�านการชุบแข็ง ใช�สําหรับตัดปIJนล็อค ลวดสายไฟ ใช�
บอกสายไฟแบบบาง ปกติคีมจะผ�านการชุบแข็ง ไม�ควรจับชิ้นงานที่ร�อนนอกจะคีมงานเชื่อม ไม�
ควรใช�แทนประเจ อย�าใช�คีมตัดลวดเหล็กสปริง ห�ามใช�ขันข้ัวไฟฟGาแรงงาน ห�ามใช�ค�อนช�วยตี หลัง
ใช�งานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดข�อต�อ 

1.5 คีมล็อค ออกแบบเป3นพิเศษ ใช�งานเฉพาะ ปลายด�ามมีสกรูปรับ มีหลายแบบ เช�น แบบธรรมดา 
แบบปากแหลม แบบใช�งานเชื่อม และแบบชนิดแคลมปL ใช�สําหัรบจับหรือบีบชิ้นงานที่แน�นมาก 
ปกติคีมจะผ�านการชุบแข็ง ไม�ควรจับชิ้นงานที่ร�อนนอกจะคีมงานเชื่อม ไม�ควรใช�แทนประเจ อย�า
ใช�คีมตัดลวดเหล็กสปริง ห�ามใช�ขันขั้วไฟฟGาแรงงาน ห�ามใช�ค�อนช�วยตี หลังใช�งานเช็ดทําความ
สะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดข�อต�อ 

1.6 คีมถอดแหวนล็อค ตรงปลายคีมจะมีปลายแหลม สามารถใช�บีบหรือถ�างแหวนได� ใช�ถอดแหวน
ล็อคลูกสูบ หรือแหวนล็อคเพลา ปกติคีมจะผ�านการชุบแข็ง ไม�ควรจับชิ้นงานที่ร�อนนอกจะคีมงาน
เชื่อม ไม�ควรใช�แทนประเจ อย�าใช�คีมตัดลวดเหล็กสปริง ห�ามใช�ขันข้ัวไฟฟGาแรงงาน ห�ามใช�ค�อน
ช�วยตี หลังใช�งานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดข�อต�อ 

 
2. แคลมปX ใช�ในการจับยึดชิ้นงานในขณะสร�างชิ้นงาน หรือในขั้นตอนการประกอบชิ้นงาน แคลมปLมีหลาย

ประเภทขึ้นอยู�กับการนําไปใช�งาน เช�น สปริงแคลมปL แคลมปLไม� เอฟแคลมปL สปMดแคลมปL แคนท(ทวิสท(แค
ลมปL แคลมปLท�อ แคลมปLอัดไม� แคลมปLขนาน แคลมปLเข�ามุม และที่นิยมใช�ในงานเชื่อมคือ ซีแคลมปL 
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รูปที่ 15 แคลมปL 
 

3. ปากกาจับชิ้นงาน เป3นอุปกรณ(ที่มีความสําคัญในการปฏิบัติงานช�าง ใช�สําหรับจับหรือยึดชิ้นงานให�แน�น
เพื่อสะดวกต�อการปฏิบัติงาน 

 
รูปที่ 16 ปากกาจับชิ้นงาน 

 
4. ตะไบ เป3นเครื่องมือที่ทําจากเหล็กแข็ง ใช�ในการขัดตกแต�งผิวหรือปาดหน�าชิ้นงานที่ต�องการขจัดเนื้อโลหะ

ทิ้งไปไม�มากนัก ตะไบมีรูปร�างลักษณะหลายแบบและหลายขนาด  
 

 
รูปที่ 17 ตะไบ 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

36 

5. เลื่อยมือ เป3นเครื่องมือคมตัดแบบตัดถากชนิดหนึ่ง บริเวณฟNนหรือใบเลื่อยทําด�วยเหล็ก ซึ่งเป3นฟNนเล็กๆ 
เรียงกันอยู�เป3นแถว ในการเลื่อยต�องออกแรงตัดให�สม่ําเสมอ ต�องเลือกระยะฟNนของใบเลื่อยให�เหมาะสมกับ
ชนิด ขนาด และวัสดุงาน  

 
รูปที่ 18 เลื่อยมือ 

 
6. ค@อน เป3นเครื่องมือตอก เคาะขึ้นรูป ตีชิ้นงาน ค�อนมีหลายประเภท เช�น ค�อนหัวกลม ค�อนสันตรง ค�อนสัน

ขวาง ค�อนย้ําตะเข็บ ค�อนทองเหลือง ค�อนพลาสติก ค�อนไม� และค�อนยาง เป3นต�น 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 19 ค�อน 
 

7. สกัด ใช�ตัดเฉือน ตัดแบ�ง เพื่อลดขนาดของโลหะ ช้ินงาน ด�วยการใช�ค�อนตอกบนหัวสกัด สกัดมีหลายชนิด
ขึ้นอยู�กับประเภทของการใช�งาน เช�น สกัดปากแบนใช�งานถากผิวโลหะกว�างๆ สกัดปากจิ้งจกใช�ถากชิ้นงาน
ให�เป3นร�องแคบ สกัดปากกลมใช�สกัดมุมแคบ ถากผิวชิ้นงาน ถากมุมชิ้นงาน หรือผายปากรู สกัดหัวเพชรมี
ปากสี่เหลี่ยมเป3นมุมแหลมใช�ถากชิ้นงานเป3นมุมใหญ� เซาะร�องตัววี และใช�ถอดสลักเกลียวที่หักให�ออกจาก
ชิ้นงาน  

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
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รูปที่ 20 สกัด 
 
8. สว�านและเครื่องเจาะ โดยทั่วไปจะมี 3 ประเภทคือ เครื่องเจาะแบบมือถือ เครื่องเจาะแบบตั้งโตOะ และ

เครื่องเจาะแบบตั้งพ้ืน ก�อนปฏิบัติงานเจาะต�องแต�งกายให�รัดกุม ในการเจาะจะต�องไม�ให�เอียง ก�อนเจาะ
ควรทําความสะอาดและจับยึดชิ้นงานเจาะให�แน�น เพราะขณะที่ดอกสว�านกําลังเจาะชิ้นงานอยู�นั้น จะเกิด
แรงบิดสูง ชิ้นงานอาจหลุดและก�อให�เกิดอันตรายได� 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 21 สว�านและเครื่องเจาะ 
 

9. ประแจ เป3นเครื่องมือสําหรับขันหรือคลายเกลียว จับยึดชิ้นงาน จับยึดสลักเกลียว นัต ตัวอย�างของประแจ 
เช�น ประแจปากตาย ใช�ขันหรือจับยึดสลักเกลียว เป3นประแจที่มีการใช�งานกันมากที่สุด ประแจแหวนใช�
กับนัตทั่วไปที่ต�องใช�แรงขันหรือคลายค�อนข�างมาก ประแจปากผสมใช�ขันนัต มีแรงขันและคลายปานกลาง 
ปากสองข�างจะมีขนาดเท�ากัน ข�างหนึ่งเป3นประแจปากตาย อีกข�างหนึ่งเป3นประแจแหวน  ประแจแอลใช�
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สําหรับขันหรือคลายสกรูหัวกลมที่มีรูหกเหลี่ยม ประแจกระบอกใช�ขันและคลายสกรู นัดที่ยึดชิ้นงานที่ต�อง
ใช�แรงมาก  

 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 22 ประแจ 
 
10. แชลง ใช�งัด รื้อ ถอนตะปู เป3นต�น  

 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 23 แชลง 
 

11. แม�แรง ใช�หลักของสกรูและคานงัด ทําให�เกิดการได�เปรียบเชิงกล ใช�แรงพยายามน�อยแต�ได�แรงมาก เรา
สามารถนําแม�แรงมาใช�ยกของที่หนักๆ ได� แต�ต�องไม�เกินพิกัดที่แม�แรงนั้นๆ จะสามารถรับได� 
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หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

39 

12. แปรงลวด โดยทั่วไปเป3นแบบด�ามไม�และเส�นลวดทําจากทองเหลือง ใช�ในการขัดหยาบทําความสะอาด
ชิ้นงาน เช�น ชิ้นงานเชื่อม เป3นต�น  

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 24 แปรงลวด 
 

13.  เครื่องเจียร และเครื่องขัดโลหะ 
มีทั้งแบบมือถือ แบบตั้งโตOะ และแบบตั้งพ้ืน แบบมือถือมีชื่อเรียกอย�างไม�เป3นทางการว�า “ลูกหมู” มี

หลายขนาด แต�ที่นิยมใช�คือ ขนาด 4 นิ้ว และ 7 นิ้ว สามารถเจียรเหล็ก ตัดเหล็ก ตัดกระเบื้อง ตัดคอนกรีต 
ตัดไม� ขัดสี ขัดสนิม และงานอ่ืนๆ ในลักษณะที่คล�ายกันน้ี ในการใช�งานต�องระมัดระวังเวลาเปลี่ยนใบ หาก
ขันใบไม�แน�นใบอาจหลุดได� หากใช�งานจนร�อนเกินไป ใบอาจแตกและเกิดอันตรายได� ขณะใช�งานหินเจียร
อาจมีการสะบัด  

แบบตั้งโตOะและแบบตั้งพ้ืนใช�สําหรับลับคมตัดต�างๆ ของเครื่องมือตัด ได�แก�มีดกลึง มีดไส ดอกสว�าน 
เจียระไนตกแต�งชิ้นงาน รวมถึงใช�ลับอิเล็กโทรดทังสเตนของงานเชื่อมทิก 

การบํารุงรักษาต�องหมั่นตรวจดูความเรียบร�อยของเครื่องให�อยู�ในสภาพดี พร�อมใช�งาน ควรตรวจดูล�อ
หินเจียรว�ามีร�อยร�าวหรือไม� หาล�อทื่อจะต�องทําการแต�งหน�าหินเจียรใหม� คอยตรวจสอบเสียงของมอเตอร(
ว�ามีเสียงดังผิดปกติหรือไม� หมั่นตรวจสอบระยะห�างรองรับงานเป3นประจํา โดยมีระยะห�างมากสุดไม�ควร
เกิน  
3 มม. เพื่อปGองกันชิ้นงานหรือเครื่องมือตัดหลุดเข�าไประหว�างล�อหิน และหลังใช�งานเครื่องมือประเภทนี้ทุก
ครั้งควรปIดสวิตซ(และทําความสะอาดเครื่อง ส�วนเครื่องขัดโลหะที่ใช�ในงานเชื่อมนั้น ใช�เครื่องเจียรแบบมือ
ถือแต�เปลี่ยนใบจัดใบเจียรเป3นใบปNด เรียกชื่ออย�างไม�เป3นทางการว�า “ใบปNดหางเปMย”  
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รูปที่ 25 เครื่องเจียร และเครื่องขัดโลหะ 
 

14. เครื่องกดไฮดรอลิก/เครื่องทดสอบการดัดโค@ง ในงานเชื่อมจะมีการทดสอบการดัดโค�งของชิ้นงานบริเวณ
แนวเชื่อม โดยใช�เครื่องกดแบบไฮดรอลิกหลักการทํางานอย�างย�อของระบบไฮดรอลิกคือ ออกแรงกระทํา
ดันของไหล ซึ่งอาจเป3นของเหลวหรือกOาซ ด�วยลูกสูบที่มีพืนที่หน�าตัดน�อย แล�วของไหลนั้นจะไปดันลูกสูบที่
มีพื้นที่หน�าตัดมาก ลูกสูบที่พื้นที่หน�าตัดมากก�จะไปดันเพื่อทํางาน เช�น ไปดันเพื่อกดชิ้นงาน เป3นต�น ทั้งนี้
ในการใช�งานต�องระมัดระวังเรื่องความหนาของช้ินงาน เพราะหากเกินกําลังของเครื่อง จะทําให�ระบบไฮ
ดรอลิกของเครื่องเสียหายได�  

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 26 เครื่องกดไฮดรอลิก/เครื่องทดสอบการดัดโค�ง 
 

15. เครื่องตัดชิ้นงาน ในที่นี้หมายถึงเครื่องตัดโลหะแผ�นสําหรับชิ้นงานเชื่อม โดยทั่วไปโลหะที่นํามาเชื่อมมี
ความหนาในระดับหนึ่ง ไม�สามารถตัดด�วยเครื่องตัดแบบเท�าเหยียบได� จําเป3นต�องตัดด�วยเครื่องตัดระบบไฮ
ดรอลิก เครื่องตัดไฮดรอลิกโดยทั่วไปจะตัดได�ประมาณ 6 มม. หากโลหะมีความหนามากกว�าน้ีจะตัดด�วยวิธี



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
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อื่น เช�น ตัดพลาสมา ตัดแกOส หรือตัดด�วยเลเซอร( เป3นต�น การใช�งานและการดูแลบํารุงรักษาก็เหมือนกับ
เครื่องจักรระบบไฮดรอลิกทั่วไป และไม�ควรตัดชิ้นงานที่มีความหนาเกินกว�ากําลังของเครื่อง 

 
 
 
 
 

รูปที่ 27 เครื่องตัดชิ้นงาน 
 
16. เครื่องเลื่อย ในงานอุตสาหการจะมีเครื่องเลื่อยอยู� 4 ประเภทหลัก ได�แก� เครื่องเลื่อยชัก นิยมใช�กันอย�าง

แพร�หลายในการเลื่อยตัดวัสดุงานให�ได�ขนาดและความยาวตามต�องการ ระบบการขับเคลื่อนใบเลื่อยใช�ส�ง
กําลังด�วยมอเตอร( แล�วใช�เฟTองเป3นตัวกลับทิศทางและใช�หลักการของข�อเหลี่ยงเป3นตัวขับเคลื่อนให�ใบ
เลื่อยเคลื่นอที่กลับไปกลับมาในแนวเส�นตรงอย�างต�อเนื่องทําให�ใบเลื่อยสามารถตัดงานได�  

เครื่องเลื่อยสายพานแนวนอน เป3นเครื่องเลื่อยที่มีใบเลื่อยยาวติดต�อกันเป3นวงกลม การเคลื่อนที่ของใบ
เลื่อย มีลักษณะการส�งกําลังด�วยสายพาน คือมีล�อขับและล�อตาม ทําให�คมตัดของใบเลื่อยสามารถเลื่อยตัด
งานได�ต�อเนื่องตลอดทั้งใบ การปGอนตัดงานใช�ระบบไฮดรอลิกควบคุมความตึงของใบเลื่อย ปรับด�วยมือ
หมุน หรือใช�ไฮดรอลิก ปรับระยะห�างของล�อ มีโครงสร�างแข็งแรง ตัวเครื่องสามารถติดตั้งได�กับพื้นโรงงาน 

เครื่องเลื่อยสายพานแนวตั้ง เป3นเครื่องเลื่อยที่มีใบเลื่อยเป3นแบบสายพานในแนวตั้ง ซึ่งจะหมุนตัด
ชิ้นงานอย�างต�อเนื่อง ใช�ตัดงานเบาได�ทุกลักษณะ เช�น ตัดเหล็กแบน หรือเหล็กบางให�ขาด หรือตัดเป3น
รูปทรงต�างๆ ซึ่งเครื่องเลยชนิดอื่นไม�นสามารถทําได� เครื่องเลื่อยสายพานแตกต�างจากเครื่องเลื่อยชัก ที่
สามารถตัดชิ้นงานเป3นแบบต�อเนื่อง ในขณะที่เครื่องเลื่อยชักทําหน�าที่ตัดงานเฉพาะช�วงชักตัดเท�านั้น การ
ตัดแบบนี้ใบเลื่อยสายพานจะมีความหนาน�อยกว�าใบเลื่อยชนิดอื่น จึงทําให�มีการสูญเสียวัสดุน�อยกว�า  

เครื่องเลื่อยวงเดือน เป3นเครื่องเลื่อยที่ใบเลื่อยเป3นวงกลม มีฟNนรอบๆ วง สามารถตัดชิ้นงานได�อย�าง
ต�อเนื่อง มักเป3นช้ินงานบางๆ เช�น อะลูมิเนียม สามารถตัดงานได�ทั้งลักษณะตรงและเอียงเป3นมุม 

การบํารุงรักษาเครื่องเลื่อยชักทําได�ดังนี้ ก�อนใช�เครื่องเลื่อยชักทุกครั้งควรหยอดน้ํามันหล�อลื่นตรง
บริเวณจุดที่เคลื่อนที่ หลังเลิกใช�งานทุกครั้งควรทําความสะอาด และใช�ผ�าคลุมเครื่องปGองกันฝุUนละออง ควร
เปลี่ยนน้ําหล�อเย็นทุกๆ สัปดาห( ตรวจสอบกระบอกสูบน้ํามันไฮดรอลิกว�ารั่วซึมหรือไม� ตรวจสอบสายพาน 
มู�เล� เฟTองทด ปNJมน้ําหล�อเย็นเพื่อให�ใช�งานได�ตลอด 
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17. เครื่องดูดควัน ระบบดูดควันในที่นี้หมายถึงระบบดูดควันเชื่อม มี 2 ประเภทคือ ระบบดูดควันแบบรวม จะ
ติดตั้งระบบให�สามารถดูดควันที่เกิดจากงานเชื่อมได�ทั้งหมด ส�วนใหญ�เป3นการติดตั้งแบบถาวร ระบบดูด
ควันแบบเคลื่อนย�ายได� จะเป3นเครื่องดูดควันที่มีแขนสําหรับดูดควัน ใช�จําเพาะสําหรับ 1 จุดเท�าน้ัน เมื่อดูด
ควันต�องเอาส�วนปลายของแขนดูดควันให�อยู�ในตําแหน�งที่ใกล�กับตําแหน�งเกิดควันมากที่สุด เครื่องดูดควัน
แบบเคลื่อนย�ายได� จะต�องคอยหมั่นตรวจเช็คและล�างทําความสะอาดแผ�นกรองอยู�เสมอ หากอุดตัน 
ประสิทธิภาพของเครื่องจะลดลง เครื่องทํางานหนักขึ้น หากไม�มีระบบตัดการทํางาน อาจทําให�เครื่องชํารุด
เสียหายได� 

 
 

รูปที่ 28 เครื่องดูดควัน 
 

1. วิธีตรวจสอบหาสิง่ผิดปกติด@วยสายตา 
1.1การตรวจสอบด@วยประสาทสัมผัสทั้ง 5 
ประสาทสัมผัส เป3นสมรรถภาพในสรีระของมนุษย( ช�วยในการตรวจสอบความผิดปกติจากการรับรู�

ผ�านประสาทสัมผัสทั้ง 5 ได�แก�  
1. การเห็น เป3นการตรวจสอบสิ่งผิดปกติจากการสังเกตด�วยตา  
2. การได�ยิน เป3นการสังเกตลักษณะของเสียงอาทิเสียงของเครื่องยนต(ที่ผิดปกติ  
3. การได�กล่ิน กลิ่นเป3นลักษณะเฉพาะตัวทางเคมีที่เราสามารถรับรู�และสังเกตได� เช�น กล่ินที่ผิดปรกติ 

เช�น กล่ินไม�ของเครื่องยนต(หรืออุปกรณ(  
4. การสัมผัส ผิวหนังของมนุษย(มีเซลล(รับความรู�สึก สามารถรับรู�ส่ิงผิดปกติหรือความเปลี่ยนแปลง

ของพ้ืนผิวสัมผัส  
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5. การลิ้มรส ลิ้นเป3นอวัยวะส�วนหน่ึงที่สามารถรับรู�รสชาติ อุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลงไป 
1.2 ความหมายของ Visual Control  
คนเราจะรับรู�ผ�านทางประสาทสัมผัสทั้ง 5 ได�แก� การมองเห็น(ตา) การได�ยิน(หู) การดมกล่ิน(จมูก) 

การชิมรส(ลิ้น) และการสัมผัส(ผิวหนัง) โดยผ�านอวัยวะต�างๆ 
ประสาทสัมผัสที่ใช�มากที่สุดและมักจะใช�พร�อม ๆ กันในการสื่อสารในชีวิตประจําวันได�แก� การ

มองเห็นและการได�ยิน การรับสารโดยการได�ยินอย�างเดียวมีข�อจํากัดต�างๆ มากมายเช�น ในสถานที่ที่มีเสียงดัง 
หรือเสียงรบกวนอื่นๆ อาจเป3นอุปสรรคต�อการได�ยิน โดยเฉพาะอย�างยิ่งการพูดคุยกันเฉยๆ จะไม�มีหลักฐาน
อะไรหลงเหลือไว�ให�อ�างอิงได� หากมีการถ�ายทอดไปยังบุคคลอื่นต�อจะผิดเพี้ยนได�ง�าย Visual Control จึงเข�า
มามีบทบาทค�อนข�างมากในการส่ือสารผ�านการมองเห็นใน รูปแบบต�างๆ เช�น ปGาย สัญลักษณ( แถบสี 
เครื่องหมายรูปภาพ กราฟ ฯลฯ  

ในด�านอุตสาหกรรม Visual Control เป3นประโยชน(ในการรับรู�ข�อมูลต�างๆ ของกระบวนการผลิตได�
อย�างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ  Visual Controlไม�ได�จํากัดอยู�เฉพาะระดับปฏิบัติการ แต�ยังสื่อถึง
ปรัชญาการบริหารและนโยบายขององค(กร ครอบคลุมการกําหนดเปGาหมายประจําปMและแผนการดําเนินงาน 
ช�วยให�รับรู�สถานการณ(ปNจจุบันได�อย�างรวดเร็ว เป3นเครื่องมือชั้นยอดในด�านการควบคุมการผลิต คุณภาพ และ
การบํารุงรักษาเครื่องจักรVisual Control เป3นกระบวนการที่เน�นงานด�าน การควบคุมกระบวนการและการส�ง
มอบ (Process & Delivery Control), การควบคุมด�านคุณภาพ (Quality Control), การควบคุมงาน (Work 
Control), การควบคุมวัตถุ (Object Conrol), การควบคุมเครื่องมือ (Equipment, Fixtrure and Tool 
Control) นอกจากนี้ยังครอบคลุมประเด็น การบํารุงรักษา, การปGองกันความปลอดภัย และขั้นตอนต�างๆ ของ
งานด�านบริหารองค(กร (Administrative Management) โดยการออกแบบ  Visual Controlจะต�องมีหลักใน
การดําเนินการเพื่อความสอดคล�องกับสภาพแวดล�อมในการทํางานทั้งในเชิงกายภาพและวิศวกรรมมนุษย( เพื่อ
ความสมบูรณ(ของระบบ Visual Control  

1.2 ประเภทของ Visual Control 
การแบ�งประเภทของ Visual Control สามารถแบ�งได�หลายลักษณะ เช�น แบ�งตามประโยชน(ในการ

ประยุกต(ใช� เป3นกลุ�ม 
      • Visual Control เพื่อความปลอดภัย เช�น สัญลักษณ(ความปลอดภัยแบบต�างๆ 
      • Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เช�น ตัวอย�างลักษณะงานดี งานเสีย 
      • Visual Control เพื่อการบริหารสินค�าคงคลัง เช�น ปGายบอกประเภทสินค�าต�างๆ 
      • Visual Control เพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักร เช�น ขีดบอกระดับสูงสุด ต่ําสุดของนํ้ามันเครื่อง 
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      • Visual Control เพื่อการส�งเสริมการขาย เช�น ปGายโฆษณาสินค�า 
      • Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เช�น กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแต�ละแผนก

ฯลฯ 
 

3. มาตรฐานการตรวจสอบความปลอดภยั 
1. ถังลมและถังแกOส 

� ถังลมและถังแกOสต�องตั้งไว�กับกระบะหรือวัตถุที่มั่นคง รัดด�วยโซ�หรือเหล็กรัด (ไม�ใช�เชือก
หรือลวดมัด) 

� ปIดวาล(วเมื่อไม�ได�ใช�งาน ไม�ปล�อยให�แรงดันลมค�างอยู�ในสายขณะเก็บ 
� วาล(วถังลมและแกOส สาย อุปกรณ(ตัด ต�องไม�เปรอะเปT�อนน้ํามันหรือจาระบี 
� ถังต�องตั้งอยู�ตลอดเวลาทั้งในขณะใช�หรือเก็บ 
�  ต�องอยู�ห�างจากประกายไฟ วัสดุไวไฟ หรือสะเก็ดไฟจากการเชื่อม 
� สายลมต�องอยู�ในสภาพดี ไม�เปT�อนน้ํามันหรือจาระบี ไม�มีรอยถลอก ขีดข�วน 
� สายลมต�องม�วนเก็บอย�างเรียบร�อย 
� ถังเปล�าต�องแยกและส�งคืนแวร(เฮ�าส( ห�ามเก็บไว�บริเวณทีท่ํางาน 
� ห�ามใช�แกOสในความดันสูงเกิน 28 พีเอสไอ. ใช�ตัวกันไฟย�อนกลับ (โคOตสีจะเป3นสีเดียวกับ

ท�อ) ต�องใช�พร�อมกันทั้งสองถัง 
� หัวตดั ต�องมีสภาพดี(ห�ามใช�หัวที่ชํารุดมีรอยร�าว) ปลายต�องสะอาด และจุดไฟติดด�วย

อุปกรณ(จุดไฟ. 
                                                                                                   

2. ห�องควบคุมไฟฟGา 
� ต�องจัดเก็บความสะอาดทั่วไปให�เป3นมาตรฐาน 
� ทางเข�าต�องไม�มีสิ่งของเกะกะกีดขวาง ประตูควรเป3นระบบปIดอัตโนมัติและไม�ควรเป3น

ระบบล็อก 
� แผงควบคุมไฟฟGาต�องไม�มีสิ่งของกีดขวางในระยะ 1.5 เมตร 
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� อุปกรณ(ตรวจจับควัน ต�องตรวจสอบการทํางานด�วยการทดลองทําให�เกิดควัน(และรอ
สัญญาณแจ�งเหตุจากห�องควบคุม) 

� แผงควบคุมวงจรต�องมีฝาปIดมดิชิด(นอกจากชนิดมีตะแกรงปIด) 
� จัดเก็บสิ่งของต�างๆ ยกเว�นแผ�นแบบแปลนซึ่งต�องวางบนโตOะ(ไม�ควรมีชิ้นส�วนอุปกรณ(

ต�างๆหรือนอต สกรู เก็บไว�ในห�องควบคุมไฟฟGา)สวิทควบคุมกระแสไฟแรงสูงติดตั้งไว�ในที่
ไม�กีดขวางแผงควบคุมหรือทางเดิน 

� ต�องไม�มีสิ่งของต�างๆหรือฝุUนละอองกองสะสมอยู�บนแผงควบคุมไฟฟGา 
� สายไฟที่ต�อเข�าภายในห�องต�องผนึกไว�ด�วยวัสดุที่ไม�ติดไฟ 
� ตู�ควบคุมวงจรทุกตู�ต�องสะอาด และมีเครื่องหมายชัดเจน(แน�ใจว�าแผงควบคุมไม�เปรอะ

เปT�อนฝุUน น้ํามัน หรือจาระบี และมีเครื่องหมายแสดงถึงจุดที่ควบคุมโดยตู�นั้นๆ) 
� ฝาตู�ควบคุมวงจรต�องปIดล็อก ไม�สามารถเปIดได�โดยผู�ไม�มหีน�าที่เกี่ยวข�อง 
� แผงสวิทช(ไฟทั้งหมดต�องไม�สามารถเปIดได�จนกว�าตู�ควบคุมจงจรจะตัดกระแสไฟก�อน 
� ถังดับเพลิงต�องเป3นชนิดมาตรฐานสากล 
� แสงไฟส�องสว�างต�องเป3นไปตามมาตรฐาน 
� จัดเก็บวัสดุตดิไฟทุกชนิด ถังขยะต�องปIดมิดชิด อุปกรณ(ต�างๆต�องนําออกไปหลังจากงาน

เสร็จแล�ว  
 

3. ตู�ควบคุมวงจร,ส�วนแยกควบคุมวงจร ในพ้ืนที่ปฏิบตัิงาน 
� ต�องติดตั้งอย�างมั่นคงปลอดภัย บนผนังอาคารหรือเสาเหล็ก(ไม�ใช�วิธีผูกรัดด�วยเชือกหรือลวด) 
� ต�องปIดผนึกกันฝุUนหรือน้ําเข�า ตรวจสอบรูรั่วหรือรอยร�าวทุกด�านของตู�(ที่ด�านล�างอาจมีช�อง

ระบายซึ่งได�ผ�านการตรวจรับแล�ว) ตรวจสายไฟเข�าตู�ที่อาจจะหลวม 
� จะต�องล็อกปIดผนึก เพื่อปGองกันผู�ไม�มีหน�าที่เกี่ยวข�องเปIดตู� 
� างเข�าต�องไม�มีสิ่งของเกะกะทําให�เข�าออกไม�สะดวก(บริเวณอย�างน�อย1.5 เมตร รอบๆตู�ต�อง

ไม�มีวัสดุวางเกะกะ) 
� ตู�ต�องสะอาดและมีเครื่องหมายที่ชัดเจน(ไม�มีรอยเปT�อนฝุUน,จาระบี,หรือนํ้ามัน บนแผงควบคุม) 
�  มีเครื่องหมายแจ�งให�ทราบถึงอุปกรณ(ไฟฟGาที่ปฏิบัติงานและตําแหน�งการส�งพลังงาน. 
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 4. แสงส�องสว�าง 
� ไฟฉุกเฉินชนิดแบตเตอรี่(ที่ตดิตั้งแล�ว)ต�องมีปGายให�เห็นชัดเจน และมีการทดสอบการทํางาน 
� แสงสว�างต�องเพียงพอต�อการทํางาน(สอบถามได�จากผู�ปฏิบัติงาน) 
� ต�องใช�งานได�(เช็คสวิทเพื่อให�แน�ใจว�าไฟตดิ) 
� ต�องติดตั้งอย�างมั่นคง(ไม�ใช�เชือกหรือลวดมัด) 
� แผ�นสะท�อนแสง แผ�นครอบต�องสะอาดและมีสภาพดี(ไม�แตกร�าวหรือที่ครอบหาย) 

  
5. รางสายไฟ 

� ต�องไม�มีขยะกองสะสม(ต�องไม�มีเศษจาระบี,น้ํามัน,เศษผ�า,เศษหินหรือขี้โคลนทับบนสายไฟ) 
� ต�องไม�มีรอยสนิมหรือรอยผุกร�อน 
� สายไฟต�องเก็บให�เป3นระเบียบ(ใช�ตัวรัดสายไฟ ไม�ใช�เชือกหรือลวดมัด) 
� ปGองกันในส�วนที่อาจมีหิน,นํ้ามัน หรือวัสดุอื่นตกใส�และทําให�สายไฟชํารุด 
� ต�องใช�ขายึดที่มั่นคงแข็งแรง ห�ามใช�เชือกหรือวัสดุอื่นทําเป3นที่ยึดชั่วคราว 
� ต�องไม�มีวัสดุอื่นห�อยหรือวางไปบนรางสายไฟนอกจากสายไฟเท�านั้น(ท�อยางชั่วคราว,ท�อแข็ง

หรือถังไม�ควรใช�เป3นฐานวางรางสายไฟ) 
 

6. สายไฟ 
� สายไฟต�องวางบนรางสายไฟ มีเข็มขัดรัดทุกๆ 1.5 เมตร(ห�ามใช�สายไฟ,เชือก,หรือลวดมัด

แทนเข็มขัด) 
� ใช�ตัวเชื่อมต�อสายไฟที่สามารถปGองกันการดึงร้ัง,ปGองกันน้ําและฝุUน 
� ต�องไม�มีวัสดุอื่นรองอยู�ใต�สายไฟหรือรางสายไฟ(เช็คท�อยาง,ท�อเหล็กตะแกรงเหล็กต�องไม�ห�อย

อยู�กับสายไฟ) 
� ต�องไม�มีส�วนยื่นแหลม,รอยหัก หรือส�วนปGองกันสายไฟชํารุด 
� ต�องมีเครื่องหมายถาวรเมื่อสายต�อเข�ากับเครื่องไฟฟGา(เครื่องหมายบนสายไฟต�องสามารถอ�าน

ได�) 
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� ลวดโลหะทั้งหมด ต�องเอาออกจากอุปกรณ(ไฟฟGาหรือกล�องแยกกระแสไฟ ส�วนตําแหน�งซ่ึง
ถอดอุปกรณ(ไฟฟGาออกช่ัวคราว ลวดโลหะต�องพันครอบปลายและติดเครื่องหมายไว� 

� โค�ดสําหรับสื่อสารทางการไฟฟGา ต�องติดไว�ให�ชดัเจนแสดงถึงการตรวจสอบครั้งสุดท�าย
(ประมาณ 6 เดือนย�อนหลัง)เครื่องหมายสีและวันที่ 

  
7. มอเตอร( 

� ต�องทราบจุดที่ตดิตั้ง สวิทตัดกระแสไฟ 
� แผงกันพัดลมต�องติดตั้งอย�างปลอดภัยและไม�มีสิ่งอุดตัน 
� ต�องไม�มีคราบนํ้ามัน,จาระบี,เศษหินและโคลน สะสมอยู� 
� กล�องต�อเชื่อมสายต�องปIดและมีสกรูยึดแน�นทุกตัว (ไม�ใช�เชือกหรือลวดมัด) 
� ต�องไม�มีรอยสนิมหรือการผุกร�อน 
�  

8. ตู�เชื่อมชนิดเคลื่อนย�ายได� 
� สายไฟต�องม�วนและแขวนให�พ�นจากแท�นรองตู�เชื่อม  
� สายไฟทั้งหมดต�องไม�มีรอยชํารุดจากฉนวนปGองกันภายนอก  
� การต�อเชื่อมต�องยึดแน�นและมั่นคง ไม�มีรอยชํารุดให�เห็น  
� หัวเชื่อมต�องไม�มีรอยร�าวบนฉนวนที่มือจับ(ต�องไม�เปT�อน โคลน,นํ้ามัน,และจาระบี)  
� แผงควบคุมวงจรต�องสะอาดหน�าปNทม(ตัวเลขต�องมองเห็นชัดเจนและอยู�ในสภาพใช�งานได�  
� ฝาครอบเครื่องต�องมีสลักล็อก และเมื่ออยู�ในตําแหน�งเปIดก็สามารถล็อกได�  
� แบตเตอรี่ต�องยึดแน�นกับแท�น มีหัวครอบขั้ว และต�องสะอาด (ไม�เปรอะเปT�อน น้ํามัน,จาระบี 

หรือโคลน) 
� เครื่องยนต(ต�องไม�มีรอยรั่วของน้ํามันและไม�มีโคลน หรือนํ้ามันทับถมอยู� 
� หม�อน้ําระบายความร�อนต�องไม�รั่ว และไม�มีเศษน้ํามัน หรือโคลนกองอยู� ฝาครอบกันแรงดัน

ต�องติดตั้งอย�างปลอดภัย(ห�ามแตะต�องฝาหม�อนํ้าขณะยังร�อน)  
� พัดลมหม�อนํ้าหรือภายในเครื่องต�องสามารถปGองกันมือสัมผัส ขณะที่ฝาเครื่องเปIด 
� เครื่องเชื่อมต�องตั้งอยู�บนพื้นที่แห�งห�างจากจุดที่จะเปรอะเปT�อนน้ําหรือโคลน 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว 
 
1. การตรวจสอบความพร�อมก
อนใช�งาน ป4นสปอต 
          ก. ป4นสปอตไม
ชํารุด และอุปกรณ'ต
างๆ  ไม
แตกหัก      
          ข. ฉนวนหุ�มป4นสปอตฉีกขาด     
          ค. วาล'วน้ํารั่ว      
          ง. Safety Plug แตกไม
แนบสนิท  
     
2. การตรวจสอบความพร�อมก
อนใช�งาน เครื่องจับยึดชิ้นงาน 
           ก. PIN มีไม
ครบและชํารุด     
           ข.  Clamp Jig และ PIN ต�องอยู
ในสถาพสมบูรณ'พร�อมใช�งาน    
           ค. Support  มีไม
ครบ    
           ง. Base Jig  ไม
ระนาบกับชิ้นงาน 
                
3. การตรวจสอบความพร�อมก
อนใช�งาน เครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 
           ก. หยุด-เรียก-รอ      
           ข. จํานวนตัวเลขไม
ขึ้นที่หน�าจอ     
           ค. เครื่องมือไม
ตรวจจับชิ้นงาน    
           ง. อุปกรณ'ถ�าพนักงานทํางานผิดพลาดต�องมีเสียงเตือน  
 
4.  การตรวจสอบความพร�อมก
อนใช�งานสลิง,  บาลานซ'เซอร' 
           ก. สลิง และบาลานซ'เซอร'ต�องไม
ชํารุดทํางานได�ดี     
           ข. บาลานซ'เซอร'ไม
เหมาะสมกับป4นสปอต     
           ค. เครื่องมือไม
ตรวจจับชิ้นงาน    
           ง. Support  มีไม
ครบ 
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5. การใช�งาน ป4นสปอต อย
างถูกวิธี 
          ก. หัว Tip บน และล
างไม
ตรงกัน     
          ข. การเข�าป4นสปอต ต�องตั้งฉาก 90 องศา     
          ค. สายลมต�องไม
รั่ว     
          ง. ป4นสปอตใช�งานได�ดี    
    
6. การใช�งาน เครื่องจับยึดชิ้นงาน อย
างถูกวิธี 
           ก. Support  มีไม
ครบ         
           ข. PIN มีไม
ครบและชํารุด         
           ค. เครื่องจับช้ินงานต�องจับช้ินงานมั่นคง    
           ง. Base Jig  ไม
ระนาบกับชิ้นงาน   
                             
7. การใช�งาน เครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานอย
างถูกวิธี 
           ก. การทํางานของพนักงานต�องไม
ข�ามขั้นตอน  
           ข. จํานวนตัวเลขไม
ขึ้นที่หน�าจอ     
           ค. เครื่องมือไม
ตรวจจับชิ้นงาน    
           ง. อุปกรณ'ถ�าพนักงานทํางานผิดพลาดต�องมีเสียงเตือน          
             
8.  การใช�งานสลิง,  บาลานซ'เซอร' อย
างถูกวิธี 
           ก. สลิง และบาลานซ'เซอร'ต�องไม
รับน้ําหนักมากเกินไป 
           ข. สลิงใช�งานกับป4นสปอตโดยตรง     
           ค. บาลานซ'เซอร'มีนํ้าหนักน�อยกว
าป4นสปอต     
          ง. ถูกทุกข�อ 
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9. การจัดเก็บ ป4นสปอต หลังการใช�งาน ควรทําอย
างไร 
          ก. ถอด Safety Plug ป]ดนํ้า ทําความสะอาด เปลี่ยนหัวทิปใหม
 พันฉนวนช^อต       
          ข. พันฉนวนกันช^อต ป]ดนํ้า ทําความสะอาด เปลี่ยนหัวทิปใหม
 ถอด Safety Plug     
          ค.ทําความสะอาด เปลี่ยนทิปใหม
 ป]ดนํ้า พันฉนวนกันช^อต ถอด Safety Plug     
          ง. เปลี่ยนหัวทิปใหม
 ถอด Safety Plug ป]ดนํ้า ทําความสะอาด พันฉนวนกันช^อต  
 
10. ข�อใดเป_นลําดับการจัดเก็บเครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig Fixture) แบบใช�ระบบลมหลังการใช�งานได�ถูกต�อง 
           ก. กดปุdม Clamp, ทําความสะอาด Jig, ป]ดระบบลม, ป]ด SW.Breaker     
           ข. ทําความสะอาด Jig, กดปุdม Clamp, ป]ดระบบลม, ป]ด SW.Breaker     
           ค. ป]ดระบบลม, ป]ด SW.Breaker,  ทําความสะอาด Jig, กดปุdม Clamp     
           ง.  ป]ด SW.Breaker ,กดปุdม Clamp, ป]ดระบบลม, ทําความสะอาด Jig              
 
11. การจัดเก็บ เครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน (Pokayoke) หลังการใช�งาน
ควรทําอย
างไร 
           ก. ป]ดระบบลม, ทําความสะอาด Jig      
           ข. ทําความสะอาดJig} ป]ดระบบลม    
           ค. กดปุdม Unclamp Jig, ป]ด SW.Breaker    
           ง. ป]ด SW.Breaker, กดปุdม Unclamp     
            
12.  การจัดเก็บ สลิง (Sling),  บาลานซ'เซอร' (Balancer) หลังการใช�งานควรทําอย
างไร 
           ก. สลิงต�องเป_นเส�นตรงไม
บิดงอ ไม
มีคราบฝุdนและน้ํามัน      
           ข. ทําความสะอาดทุกครั้งหลังการใช�งาน    
           ค. ไม
ต�องทําอะไรใช�งานได�ตามปกติ    
           ง. สังเกต/ดูด�วยสายตา 
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Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข อกําหนด
ด านความปลอดภัย 
หัวข อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช อุปกรณ) เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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 ก ข ค ง  ก ข ค ง 
1 �    11   �  
2  �   12 �    
3    �      
4 �         
5  �        
6   �       
7 �         
8 �         
9 �         
10  �        

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กตรวจความพร�อมก�อนการใช�งานของอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรได�ถูกต�องตาม

ข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู�รับการฝ�กใช�งานอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
3. ผู�รับการฝ�กจัดเก็บอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังการใช�งานได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของ

สถานประกอบการ    
 

2. คําสั่ง 
1. ให�ผู�ฝ�กทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรกล 
 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปHนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปHนสปอตแบบตัวเอ็กซ((Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปHนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปHนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส( 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. ตรวจความพร�อมก�อนการใช�งานของอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
2. ใช�งานอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
3. จัดเก็บอุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังการใช�งาน 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ( เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 

3. 

ตรวจความพร�อมก�อนการใช�งาน
ของอุปกรณ( เครื่องมือ และ
เครื่องจักร 
ใช�งานอุปกรณ( เครื่องมือ และ
เครื่องจักร 
จัดเก็บอุปกรณ( เครื่องมือ และ
เครื่องจักรหลังการใช�งาน 

       

 

    
                                                                                ผู�ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ) เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กสามารถตรวจความพร�อมก�อนการใช�งานของอุปกรณ) เครื่องมือ และเครื่องจักรได�ถูกต�อง

ตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู�รับการฝ�กสามารถใช�งานอุปกรณ) เครื่องมือ และเครื่องจักรได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
3. ผู�รับการฝ�กสามารถจัดเก็บอุปกรณ) เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังการใช�งานได�ถูกต�องตามข�อกําหนด

ของสถานประกอบการ    

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปGนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปGนสปอตแบบตัวเอ็กซ)(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปGนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปGนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตามข�อกําหนด
ด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 2 : การตรวจสอบความปลอดภัย
ในการใช�อุปกรณ) เครื่องมือ และเครื่องจักร 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

56 

21. เอี๊ยมผ�ายีนส) 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1.ตรวจความพร�อมก�อนการใช�
งานของอุปกรณ) เครื่องมือ และ
เครื่องจักร 
 

1. นําเครื่องมือออกมาจากที่เก็บ 
2. แยกประเภทของเครื่องมือช�าง 
3. แยกประเภทเครื่องมือวัด  
4. ตรวจสอบสภาพความพร�อมของ
เครื่องมือและอธิบายการใช�งานเบื่องต�น 

 

2. ใช�งานอุปกรณ) เครื่องมือ 
และเครื่องจักร 

1. ทดลองใช�เครื่องมือและอุปกรณ) 
2. อธิบายวิธีการใช�พอสังเขป 

 

3. จัดเก็บอุปกรณ) เครื่องมือ 
และเครื่องจักรหลังการใช�งาน 

1. ดูแลรักษาเครื่องมือและอุปกรณ) 
2. จัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ)เข�าที่เก็บ 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให�ผู�รับการฝ�กสามารถ 
1. ค�นหาอันตรายจาก ภาพวาดและภาพถ�ายเหตุการณ3จําลองได�ถูกต�อง     ตามข�อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
2. ค�นหาอันตรายในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน และพื้นที่โดยรอบได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ     

  

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู�ดัวยตนเอง 
 

หัวข>อสําคัญ :  
1. เทคนิคการค�นหาและประเมินอันตราย 
2. วิธีการควบคุมตัวแปรทีเ่ป8นสาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ

 

อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  
 ฝ�กอบรมด�วยตนเองโดยการใช�ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค�นคว�าความรู�เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได�รับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรู�แบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 
 

บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย. (2553). สุขภาพและความปลอดภัยในงานเชื่อม 
กรมพัฒนาฝ>มือแรงงาน. (2557). คู�มือครูฝ�ก. การตรวจสอบงานเชื่อมระดับพื้นฐาน 
อ. อภิรดี ศรีโอภาส. (2551). เทคนิคเฉพาะด>านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย. ในเอกสารการสอน

ชุดวิช าการบริหารงานอาชีว อนามัยและความปลอด ภัย หน�วยที่  1 0 . สาขาวิทยาศาสต3สุ ขภาพ 
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช. 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. การค>นหาและประเมินอันตราย 
สิ่งที่ต� องคํ านึงถึงเสมอในการปฏิบัติ งานในโรงงานคือความปลอดภัย โดยเฉพาะการผลิตใน

ภาคอุตสาหกรรมซึ่งมีความเสี่ยงที่จะได�รับ อันตรายจากการทํางานสูง  หากการป6องกันไม�รัดกุมเพียงพออาจ
ก�อให�เกิดความเสียหายทั้งผู�ปฏิบัติงาน วัตถุดิบและเครื่องจักรในการผลิต อุบัติเหตุส�วนใหญ�เกิดขึ้นจากการใช�
เครื่องจักรโดยรู�เท�าไม�ถึงการณ; และความประมาทของผู�ปฏิบัติงานเอง นอกจากนี้แล�วสภาพแวดล�อม ในการ
ทํางาน เช�น การวางผังโรงงาน อากาศ แสงสว�าง หรือเสียงก็อาจก�อให�เกิดอันตรายได� หากสิ่งเหล�านั้นมีความ
บกพร�องและผิดจาก มาตรฐานที่กําหนดไว� ดังนั้นความปลอดภัยในการทํางานจึงเป?นหัวใจสําคัญของการ
ทํางาน เมื่อมีความรู�และความเข�าใจที่ถูกต�องแล�วนั้น โอกาสที่จะประสบอันตรายในขณะทํางานย�อมลดน�อยลง 

ความปลอดภัยในการทํางาน คือ สภาพที่ปลอดภัยจากอุบัติภัยต�างๆอันจะเกิดแก�ร�างกาย ชีวิต หรือ
ทรัพย;สินในขณะที่ปฏิบัติงาน  ซึ่งก็คือ สภาพการทํางานที่ถูกต�องโดยปราศจาก "อุบัติเหตุ" ในการทํางาน
นั่นเอง 

อุบัติเหตุ คือ เหตุการณ;ที่เกิดขึ้นอย�างไม�คาดหมายและเมื่อเกิดขึ้นแล�วจะมีผลกระทบกระเทือนต�อกา
ราน ทําให�ทรัพย;สินเสียหายหรือ บุคคลได�รับบาดเจ็บ การเกิดอุบัติเหตุนั้นมักจะมีตัวการที่สําคัญอยู� 3 ประการ 
คือ 

     - ตัวบุคคล คือ ผู�ประกอบการงานในหน�าที่ต�างๆ และเป?นสาเหตุหลักที่ก�อให�เกิดอุบัติเหตุ      
      - สิ่งแวดล�อม  คือ ตัวองค;กรหรือโรงงานที่บุคคลน้ันทํางานอยู�  
      - เครื่องมือ เครื่องจักร คือ อุปกรณ;ที่ใช�ในการทํางาน 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ มีดังนี้ 
1. สภาพการทํางานที่ไม�ปลอดภัยในการทํางาน อันได�แก� 

  - เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณ;ในการทํางานที่ชํารุดหรือเสื่อมคุณภาพ 
  - พื้นที่ทํางานสกปรกหรือเต็มไปด�วยเศษวัสดุ น้ําหรือนํ้ามัน 
  - ส�วนที่เป?นอันตรายหรือส�วนเคลื่อนไหวของเครื่องจักรไม�มีที่กําบังหรือป6องกันอันตราย 
  - การวางผังไม�ถูกต�อง การจัดเก็บสิ่งของไม�เป?นระเบียบ 
  - สภาพการทํางานไม�ปลอดภัย เช�น เสียงดัง อากาศร�อน มีฝุDนละออง 

2. การกระทําที่ไม�ปลอดภัยเป?นสาเหตุใหญ�ที่ก�อให�เกิดอุบัติเหตุ คิดเป?น 85% ของการเกิดอุบัติเหตุ
ทั้งหมด การกระทําที่ไม�ปลอดภัย ได�แก� 

     - การกระทําที่ขาดความรู� ไม�ถูกวิธีหรือไม�ถูกขั้นตอน 
     - ความประมาท พลั้งเผลอ เหม�อลอย 
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     - การมีนิสัยชอบเสี่ยง หรือเจตนาหลีกเลี่ยงเพื่อความสะดวกสบาย 
     - การไม�ปฏิบัติตามกฎระเบียบความปลอดภัยในการทํางาน 
     - การทํางานโดยไม�มีอุปกรณ;ป6องกันอันตรายส�วนบุคค 
     - ใช�เครื่องมือไม�เหมาะสมหรือผิดประเภท 
     - การทํางานโดยสภาพร�างกายหรือจิตใจไม�ปกติ 
     - ความรีบร�อนเพราะงานต�องการความรวดเร็ว 

การปCองกันอุบัติเหตุ มีหลักการหรือวิธีโดยแบ�งออกเป?น 3 สถานการณ;คือ   
1. การป6องกันก�อนการเกิดอุบัติเหตุ คือการป6องกันหรือมีการเตรียมการล�วงหน�า เพื่อไม�ให�เกิด

อุบัติเหตุ โดยมีหลักการต�างๆ เช�น 
1.1 หลักการ 5 ส. สู�การป6องกันอุบัติเหตุ เช�น 

� สะสาง หมายถึงการแยกแยะงานดี-งานเสีย ใช�-ไม�ใช�          
� สะดวก หมายถึงการจัดการ จัดเก็บให�เป?นระเบียบเป?นหมวดหมู� 
� สะอาด หมายถึงการทําความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักรอุปกรณ; สถานที่ก�อนและ

หลังการใช�งาน 
� สุขลักษณะ หมายถึงผู�ปฎิบัติงานต�องรักษาสุขอนามัยของตัวเอง เครื่องมือ และ

สถานที่ 
          สร�างนิสัย หมายถึงการสร�างนิสัยที่ดี 

1.2 กฎ 5 รู�          
� รู� งานที่ปฏิบัติว�ามีอันตรายอย�างไร มีขั้นตอนการทํางานอย�างไร 
� รู� การเลือกใช�เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ; 
� รู� วิธีการใช�เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ; 
� รู� ข�อจํากัดการใช�เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ; 
� รู� วิธีการบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ; 

1.3 ปฏิบัตติามกฎระเบียบข�อบังคับ 
 
2. การป6องกันขณะเกิดอุบัติเหตุ หมายถึงการเตรียมตัวล�วงหน�า เป?นการลดอันตรายให�น�อยลงหรือไม�

เกิดอันตรายเลย มีหลักการดังน้ีคือ 
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2.1 การใช�อุปกรณ;ป6องกันอันตรายส�วนบุคคลเพื่อป6องกันอวัยวะของร�างกาย ดังน้ี 
         - หมวกนิรภัย 
         - อุปกรณ;ป6องกันใบหน�า ดวงตา 
         - อุปกรณ;ลดเสียง ป6องกันหู 
         - อุปกรณ;ป6องกันระบบหายใจ 
         - อุปกรณ;ป6องกันร�างกาย แขนขา 
         - อุปกรณ;ป6องกันมือ 
         - อุปกรณ;ป6องกันเท�า 

    2.2 การปฏิบัติงานโดยใช�การ;ดเครื่องจักร 
         - การ;ดเครื่องกลึง 
         - การ;ดเครื่องเจียระไน 
         - การ;ดปJดส�วนที่หมุนของเครื่องจักร เช�น ฟLนเฟMอง 

3. การป6องกันหลังการเกิดอุบัติเหตุ คือการป6องกันไม�ให�เกิดอุบัติเหตุซ้ําซ�อนขึ้น หรือมีการลด
อันตรายที่เกิดขึ้นอย�างต�อเนื่อง 

    3.1 การอพยพ การขนย�าย หลังการเกิดอุบัติเหตุขึ้นจะมีการตกใจ ตื่นกลัว ดังนั้นควรมีการ
วางแผนการอพยพ หรือการขนย�ายผู�ปDวยอย�างถูกวิธี 

    3.2 การปฐมพยาบาลเบื้องต�น เพื่อลดอันตรายให�น�อยลง เช�น การห�ามเลือด การผายปอด 
    3.3 การสํารวจความเสียหายหลังการเกิดอบุัติเหตุ เช�น ผู�บาดเจ็บ สถานที่                                                                                  

ปDจจัยที่ต>องพิจารณาในการรักษาความปลอดภัยในการทํางาน ประกอบด�วย 
     1. เครื่องแต�งกาย และแบบฟอร;มที่เหมาะสมของผู�ปฏิบัติงาน อาทิ ชนิดและแบบของเสื้อผ�า 

ทรงผม ถุงมือ รองเท�า แว�นตานิรภัย การสวมเครื่องประดับและอ่ืนๆมีความถูกต�องเหมาะสมเพียงใด 
     2. อาคารโรงงาน พิจารณาในด�านวัสดุที่ใช�ก�อสร�างอาคารมีความทนไฟเพียงใด ทนต�อการผุ

กร�อนและมีอายุงานเท�าใด การออกแบบและการติดตั้งไฟฟ6า ระบบท�อลมอัด ท�อน้ํา ท�อไอน้ําหรือท�อ
อื่นๆมีความปลอดภัยเพียงใด สภาพพ้ืนโรงงานมีความคงทน และสะอาดเรียบร�อยเพียงใด 

     3. เครื่องมือเครื่องจักรกล มีการป6องกันอันตรายไว�เพียงใด และมีการจัดวางไว�ที่ต่ําแหน�งที่
เหมาะสมเพียงใด 

     4. ทําความสะอาดเรียบร�อย ตรวจสอบสภาพความพร�อม และวินัยของพนักงานทําความ
สะอาดประจําโรงงาน 
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     5. แสงสว�างภายในโรงงาน พิจารณาในด�านตําแหน�งที่ตั้งที่เหมาะสมของระบบโครมไฟฟ6า 
เพื่อให�ความเข�มส�องสว�างบนโตOะทํางานที่เพียงพอและไม�เกิดเงาหรือแสงสะท�อน รวมทั้งการเลือกชนิด
ของหลอดไฟที่เหมาะสมกับสภาพการทํางาน 

     6. การระบายอากาศ พิจารณาของการไหลเวียนอากาศเข�าออกจากบริเวณทํางาน รวมทั้ง
คุณภาพของอากาศด�วย อาทิ ความชื้นสัมพัทธ;อุณหภูมิอากาศ ปริมาณฝุDนละออง กลิ่นควันพิษที่มีอยู�
ในอากาศนั้น 

     7. ระบบการจัดเก็บและการดูแลควบคุมวัสดุ มีการแยกประเภทของวัสดุออกตามประเภท
หรือไม� อาทิ เป?นประเภทโลหะ สารไวไฟ สารพิษ สารเคมีพิเศษต�างๆ รวมทั้งการกําจัดเศษวัสดุที่เลิก
ใช�แล�วอย�างใดบ�าง 

     8. ระบบฉุกเฉิน อาทิ การปฐมพยาบาล การดับเพลิง ทางหนีไฟ ทางออกฉุกเฉิน เครื่องช�วย
ชีวิต เครื่องขยายเสียง ระบบสัญญาณเตือนภัย ระบบสื่อสารภายในและภายนอก การช�วยเหลือและ
การปฐมพยาบาลเบื้องต�น                                

 
2. แหล�งที่มีความเสี่ยงเปHนจุดกําเนิดของอันตราย   
การตรวจสอบความพร�อมของบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพื่อควบคุมอันตรายทั่วๆ ไป ควรดําเนินการ ดังน้ี 
 2.1 ความเปHนระเบียบและการดูแลรักษาความสะอาดโรงงาน 

1.  พื้นเรียบ ไม�มีหลุม, ช�องเปJด, ไม�ลื่น 
2.  จัดวางสิ่งของเป?นระเบียบ ตามหมวด ประเภทการใช�งาน 
3.  ไม�มีเศษโลหะ, ตะปู,ของแข็ง,ของมีคม วางในบริเวณที่มีการทํางาน,ทางเดิน 
4.  ระบุเส�นทางพื้นที่ตั้งและจัดวางวัสดุอุปกรณ;ตามแผนผังโรงงาน 
5.  พื้นเรียบ ไม�มีหลุม บ�อ,หลุม,พื้นต�างระดับ,ช�องเปJด 
6.  มีความกว�างเพียงพอขณะรถวิ่งสวนกัน 
7.  ไม�มีสิ่งกีดขวาง,ปJดบังมุมมอง ปJดบังกีดขวางทางเข�า-ออก 
8.  มีทางระบายนํ้าและสามารถใช�งานได� 
9. ทางเดินมีความตามที่กฏหมายกําหนด(ไม�น�อยกว�า 80 เซนติเมตร) 
10. มีป6ายแสดงเขตทาง,ป6ายบ�งชี้,ป6ายห�ามเข�าเขตอันตรายบริเวณในเส�นทาง 
11. ขีดเส�น, ทาสี กําหนดทางเดินเท�า,ทางเดินพาหนะและที่วางของไว�ชัดเจน 
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2.2 เครื่องปCองกันอันตรายของเครื่องจักรที่ใช>ในปDจจุบัน 
1. มีป6ายห�าม,ป6ายเตือนให�ระวังจุดที่อาจทําให�เกิดอันตราย 
2. มีระบบป6องกันการเดินเครื่องและปุDมหยุดฉุกเฉินที่สามารถเห็นและใช�ได� 
3. เครื่องจักรมี การ;ดป6องกันจุดหมุน,จุดตัด,จุดหนีบและจุดที่อาจทําอันตราย 
4. มีระบบแจ�งเตือนอันตรายเช�นเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 
5. มีระบบป6องกันหรือตัดกระแสไฟฟ6าเมื่อเกิดการรั่ว,การลัดวงจร,ใช�เกินกําลัง 
6. มีระบบสายดิน,ป6องกันฟ6าผ�าหรืออื่นๆตามประภทของเครื่องจักรน้ันๆ 

2.3 การจัดพื้นที่ในการทํางานแสงสว�าง,ความร>อน,เสียงดัง 
1.  มีแสงสว�างเพียงพอเหมาะสมกับงานตามมารตฐานกฎหมายกําหนด 
2. มีการควบคุมอุณหภูมิและระบายอากาศ สม่ําเสมอในบริเวณพ้ืนที่ทํางาน 
3.  บริเวณที่ทํางานเสียงดังไม�เกิน 85 dBAหากเกินต�องมีการบังคับใช� PPE 
4 มีการควบคุมบริเวณที่ทํางานตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด 

2.4 การปCองกันอันตรายจากเครื่องจักร,เครื่องมือ,เครื่องใช>  
1 มีป6ายห�าม,ป6ายเตือนให�ระวังห�ามผ�านเข�าเขตที่อาจทําให�เกิดอันตราย 
2 มีระบบป6องกันการเดินเครื่องและปุDมหยุดฉุกเฉินที่สามารถเห็นและใช�ได� 
4 มีระบบแจ�งเตือนอันตรายเช�นเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 
4 มีระบบแจ�งเตือนอันตรายเช�นเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 
5 มีการตรวจสภาพตามวาระ,ตามกฎหมายกําหนด 

 2.5 อุปกรณ'ปCองกันอันตรายส�วนบุคคล PPE 
1 มีการอบรมให�ทราบสาเหตุการเกิด,การป6องกันและวิธีใช� PPE  
2 มีป6ายเตือน,ป6ายบังคับให�สวม,ใส�,ใช� เครื่องป6องกัน PPE ตลอดเวลาทํางาน 
3 จัดหา ,ปรับปรุง,เครื่องป6องกันให�อยู�ในสภาพพร�อมใช�และเหมาะสมกับงาน 

3. การควบคุมตัวแปรที่เปHนสาเหตุของการเกิดอันตราย 
คนทํางาน ที่ได�รับอันตรายจากการทํางาน ส�วนใหญ�มักขาดความเอาใจใส� ในเรื่องของสุขภาพความ

ปลอดภัยทั้งในส�วนตัวคนงานเอง และสถานประกอบการที่ ไม�มีนโยบายเรื่องสุขภาพความปลอดภัย รวมถึงการ
ขาดประสิทธิภาพในการตรวจสอบให�ความรู� บังคับใช�กฎหมายของหน�วยงานภาครัฐที่มีหน�าที่  ดังนั้นเราจึง
จําเป?นที่จะต�องเข�าใจ และปฏิบัติตามหลักความปลอดภัยโดยเคร�งครัด แล�วเราจะปลอดภัยจากอันตรายหรือ
อุบัติเหตุต�าง ๆ 
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สาเหตุโดยทั่วไปของอุบัติเหตุและการควบคุม อาจแบ�งได�ดังน้ี 
1. ความรู>เท�าไม�ถึงการณ' มักเกิดกับบุคคลที่เข�าทํางานใหม� ๆ หรือเข�าทํางานกับเครื่องมือ เครื่องจักร

ใหม� โดยที่ ไม�ได�รับคําอธิบายถึงการปฏิบัติและการทํางานของเครื่องมือเครื่องจักรโดยละเอียด จึงมักจะทําให�
เกิดอุบัติเหตุขึ้นบ�อย ๆ 

� การสอนเกี่ยวกับความปลอดภัยยังไม�ดีพอ 
� กฎความปลอดภัยไม�มีผลบังคับใช� 
� ไม�ได�วางแผนงานความปลอดภัยไว�เป?นส�วนหนึ่งของงาน 
� จุดอันตรายต�าง ๆ ไม�ได�ทําการแก�ไข 
� อุปกรณ;ความปลอดภัยไม�ได�จัดให� 
� ขาดความรู�หรือไม�ได�ตระหนักในเรื่องความปลอดภัย 

2. ความประมาท เป?นอีกสาเหตุหนึ่งของการเกิดอันตราย  
� เกิดจากมีความเชื่อมั่นมากเกินไปเนื่องจากทํางานมานาน 
� การละเลยไม�เอาใจใส�หรือมีทัศนคติผิด ๆในเรื่องความปลอดภัย 
� เครื่องป6องกันอันตรายหรือเครื่องกั้นจัดไว�ให� แต�ไม�ใช�หรือถอดออก 
� ใช�เครื่องมือเครื่องใช�ไม�ถูกต�องกับลักษณะของงานที่ทํา ถึงแม�ว�าจะมีเครื่องมือที่ถูกต�องให�

เลือกใช�ได�เหมาะสมก็ตาม 
� ยกของด�วยวิธีผิด ๆ จนเกิดอันตราย 
� อิริยาบทในการเคลื่อนไหวน�าจะเกิดอันตราย เช�น การเดิน การวิ่ง การกระโดด การก�าว การ

ป[นปDาย 
� การหยอกล�อ หรือล�อเล�นในระหว�างการทํางาน 

3. สภาพร�างกายของบุคคล 
� อ�อนเพลีย เนื่องจากไม�สบายเป?นไข�แล�วเข�าทํางานหนัก 
� หูหนวก 
� สายตาไม�ด ี
� โรคหัวใจ 
� สภาพร�างกายไม�เหมาะกับงาน 
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4. สภาพจิตใจของบุคคล 
� ขาดความความตั้งใจในการทํางาน 
� ขาดความสามารถในการควบคุมอารมณ;ในขณะทํางาน 
� ตื่นเต�นง�าย ขวัญอ�อน ตกใจง�าย 

5. อุปกรณ'เครื่องมือ เครื่องจักร มีข�อบกพร�องอาจเนื่องจากสาเหตุ เช�น 
� ใช�เครื่องมือไม�ถูกขนาด 
� ใช�เครื่องมือที่สึกหรอชํารุด ทื่อ หรือหัก 
� ใช�เครื่องมือที่ปราศจากด�ามหรือที่จับทีเ่หมาะสม 
� ไม�ใช�เครื่องป6องกันอันตราย 
� จับตั้งงานไม�ได�ขนาด และไม�มั่นคง 
� ละเลยต�อการบํารุงรักษา เช�น น้ํามันหล�อลื่นไม�เพียงพอ 

6. สภาพของบริเวณปฏิบัติงานที่ไม�ปลอดภัย เช�น 
� แสงสว�างไม�เพียงพอ 
� เสียงดังมากเกินไป 
� การระบายอากาศที่ไม�เหมาะสม 
� ความสกปรก 
� บริเวณที่คับแคบ 
� มีสารเคมี และเชื้อเพลิง 
� พื้นที่ลื่น เนื่องจากคราบนํ้ามัน 
� หลุมและส่ิงกีดขวางทางเดิน 
� การสูญเสียเนื่องจากการเกิดอุบัติเหต ุ

 
3. การวิเคราะห'ความปลอดภัยแบบ KYT เป?นเครื่องมือหรือเทคนิคในการวิเคราะห;ที่คิดค�นมาจาก

ประเทศญี่ปุDน และจัดได�ว�าเป?นเทคนิคหนึ่งที่นิยมใช�ในการวิเคราะห;ความปลอดภัยสําหรับสถานประกอบการ
ในประเทศไทย โดยคําว�า เควายที เป?นตัวย�อมาจากภาษาญี่ปุDนซ่ึงมีความหมายดังต�อไปนี้ 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 

  

65 

K (Kiken) หมายถึง อันตราย 
Y (Yoshi) หมายถึง การวิเคราะห; 
T (Trainning) หมายถึง การอบรม 

          ซึ่งโดยภาพรวมแล�วการวิเคราะห;ความปลอดภัยแบบเควายทีจึงหมายถึง วิธีในการวิเคราะห;หรือ
คาดการณ;อันตรายที่สามารถจะเกิดขึ้นได�ในงานที่พนักงานต�องปฏิบัติและหาทางในการควบคุมอันตรายนั้นๆ
โดยมีวัตถุประสงค;หลักที่สําคัญที่สุดคือ การสร�างจิตสํานึกด�านความปลอดภัยให�แก�พนักงาน 

รูปแบบของ KYT แบ�งได�เป?น 3 รูปแบบดังน้ีคือ เควายที 4 ขั้นตอน, เควายทีจุดเดียว และเควายทีปาก
เปล�า 

เควายที 4 ขั้นตอน (Round-KYT; 4R-KYT) รูปแบบของเควายทีแบบนี้จะเป?นการวิเคราะห;ความ
ปลอดภัยทั้งหมด 4 ขั้นตอน คือ 

1R คือ เป?นการสํารวจหรือหาอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในการทํางานหนึ่งๆ 
2R คือ วิเคราะห;และจัดลําดับอันตรายแต�ละอย�างที่จะเกิดขึ้น 
3R คือ ควบคุมแก�ไขอันตรายที่จะเกิดขั้นน้ัน หรือตั้งมาตรการข้ึนมาเพื่อควบคุมอันตรายนั้นๆ 
 
4R คือ เลือกมาตรการที่จะนําไปใช�จริงจากการวิเคราะห;ในข้ันที่ 3 

          โดยทั่วไปเควายทีแบบนี้จะเหมาะกับการนําไปใช�ในงานที่มีความอันตรายสูง หรือเป?นงานที่มีความ
ซับซ�อนและมีผู�ปฏิบัติงานหลายคน ซึ่งจะใช�เวลาในการวิเคราะห;ประมาณ 20 นาทีโดยใช�แบบฟอร;มเควายที 4 
ขั้นตอนเป?นเครื่องมือในการวิเคราะห; 

เควายทีจุดเดียว (One point-KYT) 
เควายทีจุดเดียวจะมีรูปแบบคล�ายกับเควายที 4 ขั้นตอน แต�จะลดวิธีการในแต�ละขั้นตอนจากเดิมให�

เหลือครึ่งนึง  ซ่ึงการวิเคราะห;รูปแบบนี้จะเหมาะกับการนําไปใช�ในงานที่ไม�ยุ�งยากซับซ�อน หรือมีอันตรายไม�
มากนัก โดยใช�ระยะเวลาในการวิเคราะห;ประมาณ 10 นาที 

 เควายทีปากเปล�า (Oral-KYT) 
          การวิเคราะห;รูปแบบนี้จะมีขั้นตอนเหมือนกับวิธีทั้งสองรูปแบบข�างต�น แต�ต�างกันตรงที่ จะไม�มี
แบบฟอร;มในการวิเคราะห; โดยผู�วิเคราะห;จะต�องพิจารณาจากลักษณะงานที่ทําหรือจินตนาการสภาพในการ
ทํางานได�ว�ามีอันตรายใดบ�างที่อยู�ในงานที่ตนเองทําแล�วจึงคิดวิธีที่จะควบคุมอันตรายนั้นไม�ให�เกิดขึ้น ซ่ึงวิธีนี้จะ
ใช�เวลาประมาณ 5 นาที โดยเควายทีรูปแบบนี้จะเหมาะกับงานที่มีอันตรายน�อย หรือมีความรุนแรงต่ํา 
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ประโยชน'ของเทคนิคเควายที 
นอกจากลดอุบัติเหตุอันจะเกิดขึ้นจากการทํางานแล�ว เควายทียังเป?นเครื่องมือที่สําคัญในการปลูกฝLง

จิตสํานึกด�านความปลอดภัยแก�ตัวผู�ปฏิบัติงาน เพื่อให�ผู�ปฏิบัติงานพิจารณาถึงอันตรายที่อาจเกิดขึ้นก�อนลงมือ
ทํางานและสร�างนิสัยในการตรวจดูความเรียบร�อยและความพร�อมของเครื่องมือก�อนปฏิบัติงานและสามารถ
ควบคุมอันตรายที่จะเกิดต�อตนเองได� อันจะนําไปสู�การกระตุ�นเตือนสติผู�ปฏิบัติงานให�ทํางานด�วยความ
ระมัดระวัง ซึ่งจะทําให�อัตราการเกิดอุบัติเหตุและความสูญเสียลดลงได� 

เนื่องจากสาเหตุหลักๆของการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน คือ การกระทําที่ไม�ปลอดภัยอันเกิดมาจากตัว
พนักงานเอง ดังน้ันการปลูกฝLงจิตสํานึกด�านความปลอดภัยในการทํางานจึงเป?นสิ่งสําคัญ ซึ่งไม�ใช�เพียงแต�การ
คํานึงถึงความปลอดภัยในสถานประกอบการเพียงอย�างเดียวเท�านั้น แต�ในการทํางานทุกอย�างควรคํานึงถึง
ความปลอดภัยเป?นอันดับแรกอย�างคํากล�าวที่ว�า (safety First)อันจะเป?นการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
 

4. หลักการสาํคัญกค็อื หลัก 4 R  
� Reduce หรือลด ก็คือการลดการใช�ทรัพยากรในช�วงต�าง ๆ ของวงจรผลิตภัณฑ; เช�น การลดการใช�

ทรัพยากรในการออกแบบ เริ่มตั้งแต�ลดการใช�กระดาษในการออกแบบไปเลย ลดการใช�ทรัพยากรใน
การออกแบบ ลดอัตราการใช�วัตถุดิบในกระบวนการผลิต ลดอัตราการใช�พลังงานในกระบวนการผลิต 
ลดอัตราการใช�พลังงานในระหว�างการใช�งาน  

� Reuse หรือใช>ซ้าํ ทั้งที่เป?นการใช�ใหม�ในผลิตภัณฑ;เดิม หรือผลิตภัณฑ;ใหม�ก็ตาม หรือที่เรียกว�า การ
ออกแบบเพื่อการนํากลับมาใช�ซ้ํา (Design for Reuse) เช�น การออกแบบให�ผลิตภัณฑ;แต�ละรุ�นมี
ชิ้นส�วนบางชิ้นส�วนที่ใช�ร�วมกันได� เมื่อรุ�นแรกหยุดการผลิตแล�วยังสามารถเก็บคืนและนําบางช้ินส�วน
มาใช�ในการผลิตรุ�นต�อไปได�  

� Recycle หรือการนํากลับมาใช>ใหม� หมายถึง การนําผลิตภัณฑ; หรือช้ินส�วนของผลิตภัณฑ;ที่ใช�แล�ว
มาผ�านกระบวนการผลิตใหม� แล�วนํากลับมาใช�โดยการออกแบการใช�งานผลิตภัณฑ;เพื่อการนํากลับมา
ใช�ใหม� จะต�องเอื้อต�อกระบวนการนํากลับมาใช�ใหม� เช�น การออกแบบให�ถอดประกอบได�ง�าย (Design 
for Disassembly) การออกแบบเพื่อการนํากลับมาใช�ใหม� (Design for Recycle) เช�น การออกแบบ
ผลิตภัณฑ;โดยใช�วัตถดุิบพลาสติกหรือกระดาษที่ง�ายต�อการนํากลับมาใช�  

� Repair หรือการซ�อมบํารงุ ก็คือการออกแบบให�ผลิตภัณฑ;ง�ายต�อการซ�อมบํารุงได�ง�ายจะเป?นการยืด
อายุช�วงชีวิตของการใช�งาน (Extended Usage Life) ซึ่งท�ายที่สุดสามารถลดผลกระทบต�อ
สิ่งแวดล�อมได� เช�น ออกแบบให�เปลี่ยนอะไหล�ได�ง�าย 
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5. การวิเคราะห' 5W2H คือ การตั้งคําถามในการสํารวจปLญหาและแนว ทางการแก�ไขโดยการท�าทาย
ด�วยคําถาม 5W2H จะใช�ในการวิเคราะห;ข�อมูลหรือปLญหา ได�เกือบทุก รูปแบบ โดยเป?นการคิดวเิคราะห; 
(Analysis Thinking) ที่ใช�ความสามารถในการจําแนก แยกแยะ องค;ประกอบต�าง ๆ ของสิ่งหนึ่งส่ิงใดซึ่ง
อาจจะเป?นวัตถุ สิ่งของ เรื่องราว หรือเหตุการณ; นํามาหา ความสัมพันธ;เชิงเหตุผล ระหว�างองค;ประกอบต�าง ๆ 
เหล�าน้ัน เพื่อค�นหาคําตอบที่เป?นความเป?นจริง หรือที่เป?นส่ิงที่สําคัญ จากน้ันจึงรวบรวมข�อมูลทั้งหมดมา
จัดระบบ เรียบเรียงใหม�ให�ง�ายแก�ต�อการทําความเข�าใจ 
 

องค'ประกอบของ 5W2H 
1. Who ใคร คือ สิ่งที่เราต�องรู�ว�า ใครรับผิดชอบ ใครเกี่ยวข�อง ใครได�รับผลกระทบในเรื่อง นั้นมี

ใครบ�าง    
2. What ทําอะไร คือ สิ่งที่เราต�องรู�ว�า เราจะทําอะไร แต�ละคนทําอะไรบ�าง 
3. Where ที่ไหน คือ ส่ิงที่เราต�องรู�ว�า สถานที่ที่เราจะทําว�าจะทําที่ไหน เหตุการณ;หรือส่ิงที่ 
ทํานั้นอยู�ที่ไหน 
4. When เมื่อไหร� คือ สิ่งที่เราต�องรู�ว�า ระยะเวลาที่จะทําจนถึงสิ้นสุด เหตุการณ;หรือส่ิงที่ทํา 
นั้นทําเมื่อวัน เดือน ป[ ใด 
5. Why ทําไม คือ สิ่งที่เราต�องรู�ว�า สิ่งที่เราจะทํานั้น ทําด�วยเหตุผลใด เหตุใดจึงได�ทําสิ่งนั้น 
หรือเกิดเหตุการณ;นั้นๆ 
6. How อย�างไร คือ สิ่งที่เราต�องรู�ว�า เราจะสามารถทําทุกอย�างให�บรรลุผลได�อย�างไร 
เหตุการณ;หรือส่ิงที่ทําน้ันทําอย�างไรบ�าง 
7. How Much เท�าไร คือการวิเคราะห;ค�าใช�จ�าย งบประมาณเท�าไหร� 
 
ประโยชน'ของการคิดวิเคราะห' 5W2H 
1. ทําให�เรารู�ข�อเท็จจริง รู�เหตุผลเบื้องหลังของส่ิงที่เกิดขึ้น เข�าใจความเป?นมาเป?นไปของ 
เหตุการณ;นั้น 
2. ใช�เป?นฐานความรู�ในการนําไปใช�ในการตัดสินใจแก�ปLญหา 
3. ทําให�เราหาเหตุผลที่สมเหตุสมผลให�กับสิ่งที่เกิดขึ้นจริง 
4. ทําให�เราสามารถประมาณความน�าจะเป?นได� 
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รูปที่ 1 5W2H 
 

วิธกีารใช> 5W1H ในการวิเคราะห'ข>อมูล เริ่มต�นก็คือ เราต�องตั้งคําถามและพยายามหาคําตอบในแต�
ละหัวข�อคําถาม โดยการตั้ง คําถามอาจไม�จําเป?นต�องเรียงข�อของคําถาม แต�พิจารณาจากความเหมาะสม การ
ยกตัวอย�างอาจจะ ยังไม�สมบูรณ;เท�าไร แต�จุดประสงค;คือต�องการให�เห็นหรือเข�าใจแนวความคดิในการตั้ง
คําถามเท�านั้น เราจะยกตัวอย�างการเริ่มต�นทําธุรกิจ 

� คําถามแรก W - Who ตัวแรก – ใครคือลูกค�าของเรา? ใครคือกลุ�มเป6าหมายที่เป?นลูกค�า ของเรา? 
เราควรระบุกลุ�มเป6าหมายทีเ่ป?นลูกค�าของเราได� เช�น อายุ, เพศ, การศึกษา, ศาสนา, อาชีพ, เงินเดือน, 
ที่อยู�อาศัย, ขนาดครัวเรือน พฤติกรรมการบริโภค ข�อมูลเหล�าน้ี จะช�วยทํา 
ให�เราสามารถ ระบุกลุ�มเป6าหมายลูกค�าของเราได�ชัดเจน เพื่อที่เราจะสามารถวางแผนการผลิต 
แผนการตลาด หรือ แผนการสร�างสินค�าและบริการที่สามารถตอบสนองกลุ�มเป6าหมายที่เป?นลูกค�าของ
เราได�อย�างถูกต�อง  

� คําถามที่สอง W – What – เราต�องรู�ว�าอะไรคือสิ่งที่ลูกค�าของเราต�องการ? เราควรระบุ รูปแบบของ
สินค�าหรือบริการของเราได�ว�า รูปแบบไหนที่ลูกค�าของเราต�องการ และเราสามารถ ตอบสนองความ
ต�องการของลูกค�าของเราได� และอะไรที่จะทําให�เราสามารถสร�างความแตกต�างให�กับ สินค�าหรือ
บริการของเราจากคู�แข�งของเราได�  

� คําถามที่สาม W – Where – ลูกค�าของเราอยู�ที่ไหน? เราควรระบุได�ว�าลูกค�าของเราอยู�ที่ ไหนบ�าง 
และที่ไหนคือที่ที่เราจะสามารถนําเสนอสินค�าของเราให�กับลูกค�ากลุ�มเป6าหมาย  
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� คําถามที่สี่ W – When – เมื่อไรที่ลูกค�าของเรามีความต�องการสินค�า? เราควรระบุได�ว�า ลูกค�า
กลุ�มเป6าหมายของเราต�องการสินค�าหรือบริการของเราเมื่อไร ในช�วงเวลาไหน และต�องการบ�อย แค�
ไหน ซึ่งจะช�วยท าให�เราสามารถกําหนดและวางแผนต�างๆ ให�ตรงกับความต�องการของลูกค�าของ เรา
ได�อย�างถูกต�อง  

� คําถามที่ห>า W – Why – ทําไมลูกค�ากลุ�มเป6าหมายของเราต�องซื้อหรือใช�บริการของเรา? เราควรระบุ
ได�ว�าทําไมลูกค�ากลุ�มเป6าหมายของเราจะเลือกซ้ือสินค�าหรือบริการของเรา แทนที่จะซ้ือ จากคู�แข�งของ
เรา หรือทําไมเราต�องเข�ามาทําธุรกิจนี้   

� คําถามที่หก H – How – เราจะเข�าถึงลูกค�ากลุ�มเป6าหมายของเราได�อย�างไร? เราควรระบุได� ว�า เรา
จะสามารถเข�าถึงลูกค�าของเราได�ด�วยวิธีไหน อย�างไร ซึ่งเราควรมีการวางแผนและกําหนด วิธีการที่เรา
สามารถเข�าถึงลูกค�าของเราได�อย�างถูกต�อง และมีประสิทธิภาพมากที่สุด  

� คําถามสุดท>าย H - How much – เราประมาณการณ;ค�าใช�จ�ายในการตอบโจทย;ของการ แก�ปLญหา
หรือตามวัตถุประสงค;เท�าไร 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย
อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

70 

คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว 
 
1. Kiken (คิเค็น) หมายถึงอะไร  
          ก. สภาพการทํางาน     
          ข. การคาดการ    
          ค. อันตราย     
          ง. การหยั่งรู�     
 
2. Yochi (โยชิ)  หมายถึงอะไร 
         ก.สภาพการทํางาน           
          ข. ความชํานาญ     
          ค. อันตราย     
          ง.  การคาดการ หรือการหยั่งรู�     
 
3. Training (เทรนนิ่ง) หมายถึงอะไร 
          ก.  การฝ�กให�เกิดทักษะ และความชํานาญ     
           ข.  การคาดการ หรือการหยั่งรู�       
           ค.  อันตราย  
           ง. สภาพการทํางาน                      
 
4. KYT หมายถึงอะไร 
          ก. สภาพการทํางานที่ดี     
          ข.  การฝ�กการคาดการณH หรือการหยั่งรู�อันตราย   
          ค. อันตรายที่จะเกิดข้ึนในการทํางาน    
          ง. มองโลกในแง
ดี     
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5. ข�อใดไม
ใช
ความผิดพลาดของมนุษยH ที่เปMนอันตรายในกิจกรรม 4R KY  
           ก.  การกระทําโดยประมาท   
           ข. ทํางานรวบรัดข�ามขั้นตอน    
           ค. เครื่องจักรที่ชํารุด   
           ง. การทํางานเหม
อลอย 
 
6. ข�อใดคือประโยชนHของการทํากิจกรรม 4 RKY 
          ก. เพิ่มพูนความสามารถในการหยั่งรู�อันตราย     
          ข. เพิ่มพูนพลังสมาธิในการทํางาน     
          ค. เพิ่มพูนความตั้งใจการคิดล
วงหน�า     
          ง.  เพิ่มพูนความสมบูรณHของเครื่องจักร    
 
7. ข�อใดคือประโยชนHของการทํากิจกรรม 4 RKY 
          ก. เพื่อให�มีทักษะในการคาดการณHถึงอุบัติเหตุสูง     
          ข. เพื่อการรวมกลุ
มคาดการณHถึงอุบัติเหตุและสามารถปRองกันอุบัติเหตุได�     
          ค. การคิดหาวิธีปRองกันอุบัติเหตุและตัดสินใจเพียงคนเดียว     
          ง. ทําได�ง
ายและสามารถทําได�ที่หน�างานโดยทันที      
 
8. ขั้นตอนการสํารวจอันตรายจะต�องคํานึงถึงหลักการใด 
          ก. PDCA     
          ข. 3M1E    
          ค. 5W1H    
          ง.  4M    
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย
อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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9.การกําหนดการแก�ไขปRองกันต�องคํานึงถึงสิ่งใดที่สําคัญ  
           ก. ต�องเสนอทั้งการแก�ไขชั่วคราวและถาวร     
           ข. ต�องรอการแก�ไขจากหน
วยงานอ่ืนให�แล�วเสร็จจึงทํางานได�     
           ค. ต�องมีการกําหนดเสร็จที่ชัดเจนและสามารถติดตามผลได�   
           ง. สามารถแก�ไขได�จริงทําได�ทันทีและปลอดภัยจากอันตราย       
        
10. ข�อใดไม
ใช
ประโยชนHจากการปรับปรุงของกิจกรรม 4R KY  คืออะไร 
          ก. การปรับปรุงแก�ไข มาตรฐานในการทํางาน      
          ข. เพื่อกําหนดมาตรฐาน 5ส.     
          ค. การเพิ่มทักษะในการคาดการณHและการกําหนดกฏระเบียบ     
          ง. การปรับปรุงสถานที่ทํางานให�ปลอดภัย     
 
11. ขั้นตอนการเขียนสํารวจป^ญหาข�อใดต
อไปนี้เขียนได�ถูกต�อง 
           ก. แผ
นเหล็กคมอาจบาดขาได�     
           ข. พนักงานไม
สวมหมวกขณะเข�าโรงงาน    
           ค. พนักงานเชื่อมโดยสวมหน�ากากปRองกันควันเชื่อม   
          ง. พนักงานเจียรเหล็กไม
ใส
แว
นตาเศษเหล็กกระเด็นเข�าตาได�   
12. ข�อใดถูกต�อง 
           ก. 4RKY  ต�องค�นหาอันตรายจากรูปภาพเท
านั้น     
           ข. 4 RKY ให�สําหรับพนักงานทําเท
านั้นเพื่อฝ�กทักษะการหยั่งรู�อันตราย    
           ค. KYT และ 4RKY มีขั้นตอนการทําที่เหมือนกันสามารถแทนกันได�   

           ง. 4 RKY ต�องใช�เวลาในการทํากิจกรรมนี้พอสมควรดังนั้นจึงไม
สามารถนํามาทําในตอนประชุมก
อนเริ่มงาน
ได�     

 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย
อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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13. ก
อนเริ่มทํางานเสี่ยงอันตรายทุกประเภทต�องทํากิจกรรมใดก
อนทุกครั้ง 
           ก. สวมอุปกรณH PPE      
           ข. ทํา KYT     
           ค. สํารวจพื้นที่การทํางาน   
          ง. แบ
งหน�าที่การทํางาน 
 
14. การทํางานกับเครื่องจักรข�อใดเหมาะสม 
           ก. ก
อนปฏิบัติงานกับเครื่องจักรต�องได�รับการอบรม ( OJT )ก
อน    
           ข. กรณีเครื่องจักรผิดปกติให�ทําการซ
อมแซมได�เอง    
           ค.ทําการเริ่มงานประจําทุกวันได�เลยโดยไม
ต�องตรวจสอบเครื่องจักรก
อน      
          ง. สวมชุดไม
รัดกุม ขาดรุ
งริ่ง และเปcยกน้ํา     
 
15. ข�อห�ามปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องจักรข�อใดกล
าวไม
เหมาะสม  
            ก. ห�ามใช�เครื่องจักรทํางานเกินพิกัดที่ระบุไว�โดยเด็ดขาด     
            ข. ห�ามใช�เครื่องจักรกรณีตรวจพบเครื่องจักรชํารุด    
            ค. ห�ามต
อสายดินทุกครั้งเมื่อติดตั้งหรือซ
อมแซมเครื่องจักร   
          ง. ห�ามพนักงานที่ไม
มีหน�าที่ใช�เครื่องจักรโดยเด็ดขาด   
 
16. ก
อนเข�าไปซ
อมบํารุงเครื่องจักรควรทําอย
างไรจึงจะปลอดภัยที่สุด 
           ก. แขวนปRาย,ล็อคกุญแจ,ถอดเซฟตี้ปลั๊ก    
           ข. กดปุgมหยุดฉุกเฉิน,ตัดพลังงานไฟฟRาและพลังงานลม,ล็อคกุญแจ,ถอดเซฟตี้ปลั๊กแขวนปRาย    
           ค. ถอดเซฟตี้ปลั๊กอย
างเดียวก็พอ    
         ง. ปiดสวิทซH แล�วเข�าไปซ
อมเครื่องจักรทันที     
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย
อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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17. ข�อใดกล
าวไม
ถูกต�อง 
           ก. เมื่อเกิดอุบัติเหตุสัมผัสกับสารเคมีให�นํา MSDS ไปที่ห�องพยาบาลโดยเร็ว    
           ข.  เก็บสารเคมีไว�ในตู�จัดเก็บจัดเก็บสารเคมี   
           ค.ไม
เก็บสารเคมีไวไฟใกล�กับแหล
งที่มีประกายไฟและความร�อนสูง    
          ง. สูบบุหร่ีในขณะปฏิบัติงานเกี่ยวกับสารเคมีต�องระมัดระวังเปMนพิเศษ   
 
18. การกระทําในข�อใดไม
เหมาะสม 
          ก. รุจไม
สูบบุหร่ีหรือจุดไฟในที่อับอากาศ    
          ข. ตี๋ไม
ปฏิบัติงานโดยใช�สารระเหยในที่อับอากาศ    
          ค. กอลHฟปฏิบัติงานที่ก
อให�เกิดความร�อนหรือประกายไฟในที่อับอากาศ    
          ง.  ว
านไม
ปฏิบัติงานเมื่อตรวจพบว
าสภาพบรรยากาศเปMนอันตราย   
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข อกําหนดด านความปลอดภัย 
หัวข อวิชาที่ 3 : การค นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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 ก ข ค ง  ก ข ค ง 
1   �  11 �    
2    � 12  �   
3 �    13  �   
4  �   14 �    
5   �  15   �  
6 �    16  �   
7  �   17    � 
8   �  18   �  
9    �      
10  �        

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กสามารถค�นหาอันตรายจากภาพวาด และภาพถ�ายเหตุการณ3จําลองได�ถูกต�องตาม

ข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู�รับการฝ�กสามารถค�นหาอันตรายในพื้นที่ปฏิบัติงาน และพื้นที่โดยรอบได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของ

สถานประกอบการ 
  
2. คําสั่ง 
ให�ผู�เข�ารับทดสอบปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาเครื่องจักรกลโดยมีงานที่จะต�องปฏิบัติ ดังนี้ 

1. ค�นหาอันตรายจากภาพวาด  
2. ค�นหาอันตรายจากสภาพแวดล�อมจําลอง 

 
 
อธิบายจุดที่อาจเกิดอุบัติเหตุ 
1……………………………………………….………………………  6……………………………………………………………………………. 
2……………………………………………….………………………  7……………………………………………………………………………. 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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3……………………………………………….………………………  8……………………………………………………………………………. 
4……………………………………………….………………………  9……………………………………………………………………………. 
5……………………………………………….………………………  10…………………………………………………………………………. 
 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปOนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปOนสปอตแบบตัวเอ็กซ3(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปOนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปOนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทิป      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี้      
14. หมวกผ�า     
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส3 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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22. แว�นตาเซฟตี้ 
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. ผู�รับการฝ�กค�นหาอันตรายจากภาพวาด และภาพถ�ายเหตุการณ3จําลองพร�อมให�เหตุผล 
2. ค�นหาอันตรายในพื้นที่ปฏิบัติงาน และพื้นที่โดยรอบพร�อมให�เหตุผล 
 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 
 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 

ค�นหาอันตรายจากภาพวาด และ
ภาพถ�ายเหตุการณ3จําลอง 
ค�นหาอันตรายในพื้นที่ปฏิบัติงาน 
และพื้นที่โดยรอบ 

       

 

       
                                                                             ผู�ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กสามารถค�นหาอันตรายจากภาพวาด และภาพถ�ายเหตุการณ4จําลองได�ถูกต�องตามข�อกําหนด
ของสถานประกอบการ 
2. ผู�รับการฝ�กสามารถค�นหาอันตรายในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน และพื้นที่โดยรอบได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของ
สถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปGนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปGนสปอตแบบตัวเอ็กซ4(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปGนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปGนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทิป      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี้      
14. หมวกผ�า     
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส4 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 1 : การปฏิบัติตาม
ข�อกําหนดด�านความปลอดภัย 
หัวข�อวิชาที่ 3 : การค�นหาอันตรายใน
สถานที่ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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22. แว�นตาเซฟตี้ 
23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. ค�นหาอันตรายจากภาพวาด 
และภาพถ�ายเหตุการณ4จําลอง 
 

1. ศึกษารายละเอียดของภาพวาดและภาพ
เหตุการณ4จําลง 
2. วิเคราะห4ภาพวาดถึงอันตราย 
3. ค�นหาอันตรายจากภาพวาด 
4. ระบุและอธิบายถึงอันตราย 

 

2. ค�นหาอันตรายในพ้ืนที่
ปฏิบัติงาน และพ้ืนที่โดยรอบ 

1. ทําความเข�าใจพื้นที่ปฏบิัติงาน 
2. วิเคราะห4พื้นที่ปฏิบัติงาน 
3. ค�นหาอันตรายจากพื้นที่ปฏิบัติงาน 
4. ระบุและอธิบายถึงอันตราย  

 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝ�ก  

หน�วยการฝ�กที่ 2 การเตรียมความพร�อมก�อนเริ่มงาน 





 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร�อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข�อวิชาที่ 4 : การเตรียมร�างกาย 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให�ผู�รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบความพร�อมของสุขภาพตนเองได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. บริหารร�างกายได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู�ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. กิจกรรมกายบริหาร 
2. ข�อกําหนดการบันทึกสุขภาพ 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด�วยตนเองโดยการใช�ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค�นคว�าความรู�เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได�รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู�แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

ผศ. ยุคล จุลอุภัย. (2553). สุขภาพและความปลอดภัยในงานเชื่อม 
กรมพัฒนาฝ;มือแรงงาน. (2557). คู�มือครูฝ�ก. การตรวจสอบงานเชื่อมระดับพื้นฐาน 
อ. อภิรดี ศรีโอภาส. (2551). เทคนิคเฉพาะด>านอาชวีอนามยัและความปลอดภัย. ในเอกสารการสอน

ชุดวิชา การบริหารงานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย หน�วยที่ 10. สาขาวิทยาศาสต@สุขภาพ 
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช.  



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร�อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข�อวิชาที่ 4 : การเตรียมร�างกาย 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. กิจกรรมกายบริหาร 
การเหยียดยืดกล�ามเนื้อเป*นส่ิงที่ดี และมีความจําเป*นเพราะช�วยส�งเสริมให�มีร�างกายสมรรถภาพที่ดีขึ้น 

คือความอ�อนตัวตัวของร�างกาย 
        การเหยียดยืดกล�ามเนื้อมีประโยชน4ดังต�อไปนี้ 

   1. ลดการตึงของกล�ามเนื้อและทําให�ร�างกายรู�สึกผ�อนคลายจากการปฏิบัติงานระหว�างวัน 
และการเล�นกีฬา 
   2. ทําให�การทํางานความสัมพันธ4ของระบบประสาทกล�ามเนื้อ มีประสิทธิภาพในการ
เคลื่อนไหว 
   3. เพิ่มมุมการเคลื่อนไหวของข�อต�าง ๆ 
   4. ป=องกันการบาดเจ็บจากการเล�นกีฬา หรือออกกําลังกาย 
   5.ช�วยเตรียมความพร�อมของร�างกายในการทํากิจกรรมหนัก  เช�น การเล�นกีฬา การออก
กําลังกาย 
   6. ส�งเสริมระบบไหลเวียนโลหิตทํางานได�อย�างมีประสิทธิภาพ 
   7. รู�สึกผ�อนคลาย สบาย ส�งเสริมการพัฒนาทางด�านสมาธิ 

การเรียนรู�การเหยียดยืดเป*นเรื่องง�าย ๆ แต�ถ�าปฏิบัติผิดสามารถก�อให�เกิดอันตราย และเป*นผลเสีย
มากกว�าผลดี การปฏิบัติที่ผิดและมักจะพบก็คือ การกระทําที่กระชากขึ้น-ลง มีการอบอุ�นร�างกายที่ไม�ถูกต�อง มี
การยืดกล�ามเนื้อเกินมุมการเคลื่อนไหวปกติ 
 

1.1 ท�าพื้นฐานของการเหยียดยืดกลAามเนื้อ เอ็นและขAอต�อของร�างกาย 
หลักสําคัญของการเหยียดยืดกล�ามเนื้อ 

1. ทําการเหยียดยืดกล�ามเนื้ออย�างช�า ๆไม�กระชาก อยู�ภายใต�การควบคุมตลอดเวลา 
2. ไม�ควรทําจนรู�สึกเจ็บ 
3. อย�าเปรียบเทียบความอ�อนตัวเรากับบุคคลอื่น 
4. ขณะทําให�รู�สึกผ�อนคลาย ไม�เกร็งหรือตั้งใจทํามากเกินไป 
5. หายใจเข�า-ออกช�า ๆ เป*นจังหวะ อย�ากลั้นลมหายใจ 
6. เหยียดยืดค�างไว� ณ ตําแหน�งที่มีความตึงและรู�สึกสบายประมาณ 15 วินาที 
7. แต�ละท�าในการเหยียดยืดทําประมาณ 10-15 ครั้งต�อ 1 ท�า 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร�อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข�อวิชาที่ 4 : การเตรียมร�างกาย 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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ท�าบริหารผ�อนคลายกลAามเนื้อแขน 
1. ยืดแขนเปลี่ยนท�าทางจากเดิม 

เริ่มจากประสานมือ จากน้ันจึงเหยียดขึ้นไปเหนือหัวเราจนสุดแขน การทําแบบนี้จะทําให�กล�ามเนื้อ
แขนได�ยืดออก แล�วให�เงยหน�ามองขึ้นด�านบน เพื่อเปลี่ยนท�าทางของช�วงคอ ค�างท�าน้ีไว�ประมาณการหายใจเข�า
ออก 5 ครั้ง แล�วจึงค�อยเอาลง 

2. คลายความเมื่อยล�าของกล�ามเนื้อแขน 
เริ่มจากใช�มือซ�ายจับฝFามือขวา จากนั้นเหยียดแขนทั้งสองไปข�างหน�า  แล�วจึงดัดข�อมือขวาเข�าหาตัว 

จนรู�สึกว�าตึงบริเวณด�านในข�อศอกขวา ทําค�างไว�ประมาณ 10 วินาที แล�วจึงเปลี่ยนข�าง 
ขAอควรระวัง : หากบริหารท�าน้ีแล�วมีอาการชาที่ฝFามือ ให�หยุด และพักประมาณ 5 นาที จากนั้นจึง

ค�อยลองทําซํ้าอีกครั้ง หากยังเกิดอาการขึ้นอีกแนะนําให�ไปพบนักกายภาพบําบัดหรือปรึกษาคุณหมอ 
ท�าบริหารกลAามเนื้อบริเวณบ�า 
3. คลายกล�ามเนื้อบริเวณบ�า 

ให�ยักไหล�ขึ้น แล�วค�างไว� 5 วินาที แล�วจึงค�อยปล�อยไหล�ลง ทําสลับกันประมาณ 2 -3 ครั้ง เมื่อลองทํา
แล�วเราจะรู�สึกผ�อนคลายกล�ามเนื้อบริเวณบ�ามากขึ้น 

4. แก�เมื่อยบ�า 
เริ่มจากให�เราน่ังหลังตรง แล�วจึงเอามือทั้งสองข�างจับเก�าอี้ไว� จากน้ันค�อยๆ เอียงคอไปด�านซ�ายหรือ

ขวา (เลือกหน่ึงข�าง) อย�างช�าๆ จนรู�สึกตึง ทําค�างไว�ประมาณ 10 วินาที แล�วจึงเอียงคอต�อไปในด�านที่เอียงอยู�
แล�วเพิ่มขึ้นอีกนิด ทําค�างไว�ประมาณ 10 วินาที จึงค�อยๆ เอียงคอกลับมาให�ตรง ค�อยๆ ทําสลับซ�ายขวาไปมา 

5. คลายความเมื่อยล�าด�วยการเปKดหัวไหล� 
วิธีทําคือให�นั่งตั้งตรง ยืดหลังตรง จากน้ันจึงประสานมือทั้งสองแล�วพาดมือไปที่พนักพิงเก�าอี้ของเรา 

จากน้ันจึงหายใจเข�าออกประมาณ 5 ครั้งแล�วจึงค�อยเอาลง ท�านี้ทําได�ง�ายๆ และช�วยคลายความเมื่อยล�า
บริเวณหัวไหล� ช�วยเปลี่ยนท�าทางของเรา จากที่ต�องนั่งห�อไหล�พิมพ4งาน 

ท�าบริหารนิ้วและฝEามือ 
6. นวดบริเวณฝFามือ 

วิธีการนวดคือ ให�กางฝFามือออก จากนั้นจึงนําน้ิวโป=งของมืออีกข�างมากดลงไปตรงๆ บนฝFามือข�างที่
กางออก แล�วจึงหมุนน้ิวโป=งที่กดไว�เป*นวงกลม 3 รอบ (ไม�ใช�การถูผิวหนัง) เมื่อหมุนครบก็ค�อยๆ เลื่อนนิ้วโป=งไป
กดจุดอื่นๆ จนทั่วฝFามือ เมื่อครบแล�วจึงสลับไปทําที่มืออีกข�าง 

7. บริหารบริเวณอุ�งมือ 
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วิธีคือ ค�อยๆ ใช�มือขวาค�อยๆ ดึงน้ิวโป=งของมือด�านซ�ายเข�าหาตัวเรา ค�อยๆ ดึงเรื่อยๆ จนเมื่อรู�สึกตึง
บริเวณอุ�งมือและข�อนิ้วโป=ง ให�ทําค�างไว�ประมาณ 5 วินาที จากน้ันจึงสลับไปทําที่มืออีกข�าง 

8. ผ�อนคลายเมื่อยล�าบริเวณน้ิวและฝFามือ 
วิธีการคือ ให�เรากํามือทั้ง 2 ข�างให�แน�นที่สุด แล�วกํามือค�างไว�ประมาณ 5 วินาที จากนั้นจึงค�อยๆ

คลายออกช�าๆ เหยียดนิ้วและกางนิ้วมือออกให�มากที่สุดเท�าที่ทําได� แล�วค�างไว�ประมาณ 5 วินาที แล�วจึง
กลับมาอยู�ท�าเดิม ทําแบบนี้เรื่อยๆ ประมาณ 2 - 3 รอบ นอกจากจะบริหารร�างกายด�วยท�าง�ายๆ ที่แนะนํามานี้
แล�ว เราอาจจะลุกเดินขยับร�างกายบ�าง อย�านั่งอยู�กับที่นานๆ ละสายตาจากคอมพิวเตอร4บ�าง เพื่อช�วยให�
ร�างกายได�พักบ�าง เพราะหากสุขภาพเราไม�ดีย�อมส�งผลเสียถึงงานแน�ๆ สุขภาพดีจิตใจดี ก็ทําให�งานที่ทําออกมา
ดีด�วยนะครับ 

 
รูปที่ 1 การบริหาร ยืดกล�ามเนื้อ 
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2. ขAอกําหนดการบันทกึสขุภาพ 
การตรวจสุขภาพตามปMจจัยเสี่ยงต�องประกอบด�วยการซักประวัติด�วยแบบสอบถาม การตรวจร�างกาย

และการตรวจพิเศษอื่นๆ เพิ่มเติมตามปMจจัยเสี่ยง ดังตัวอย�างต�อไปนี้ 
ตารางปHจจัยเสยีงในการทํางาน 

 
 

2.1 งานทีเ่กีย่วขAองกบัความเสีย่งอันตราย ผู�จ�างจะต�องมีสมุดสุขภาพประจําตัวลูกจ�างที่ทํางานกับ
ปMจจัยเสี่ยง ตามหลักเกณฑ4และวิธีการตรวจสอบสุขภาพของลูกจ�าง ที่ประกาศโดยกระทรวงแรงงาน การบันทึก
สุขภาพลงในสมุดสุขภาพประจําตัว ลูกจ�างจะต�องทําการพบแพทย4เพื่อตรวจสุขภาพ งานที่ต�องตรวจสุข
ภาพประกอบไปด�วย  

1. งานที่มีความเสี่ยงเกี่ยวกับสารเคมีอันตรายตามที่รัฐมนตรีประกาศ และกําหนด 
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2. งานที่ลูกจ�างจะต�องเกี่ยวข�องกับจุลชีวันเป*นพิษ ซึ่งอาจเป*นเชื้อไวรัส แบคทีเรีย ชื้อรา หรือ
สารชีวภาพอื่นๆที่เป*นอันตรายตามที่รัฐมนตรีประกาศกําหนด 
3. งานที่เกี่ยวข�องกับกัมมันตภาพรังสี 
4. งานที่เกี่ยวข�องกับความร�อน ความเย็น การสั่นสะเทือน ความกดดันของบรรยากาศ แสง 
เสียง หรือสภาพแวดล�อมอื่นๆที่อาจเป*นอันตราย 

2.2 องค'ประกอบของบันทกึสขุภาพประจําตวั ประกอบไปด�วย 
1. ประวัติส�วนตัว ได�แก� ชื่อ ที่อยู� ข�อมูลส�วนบุคคล และสถานที่ติดต�อ  
2. ประวัติการทํางานตั้งแต�อดีตจนถึงปMจจุบัน ได�แก�สถานที่ประกอบการที่เคยทํางาน 
ประเภทและลักษณะของงาน วันเวลาที่ทํางาน ปMจจัยเสี่ยงต�อสุขภาพ และการใช�อุปกรณ4
ป=องกันอันตราย 
3. ประวัติการเจ็บปFวย ได�แก�ข�อมูลโรคประจําตัว หรือโรคเรื้อรัง ประวัติการเจ็บปFวยของ
สมาชิกในครอบครัว ประวัติการเคยบาดเจบ็ ประวัติการได�รับวัคซีนหรือภูมิคุ�มกัน ประวัติ
การใช�ยา และสารเสพติด เช�น สูบบุหรี่ ดื่มสุรา  
4. การตรวจสุขภาพ เป*นข�อมูลการตรวจสุขภาพที่ผ�านมา ทั้งการตรวจสุขภาพทั่วไป การ
ตรวจสุขภาพปMจจัยเสี่ยงตามลักษณะงาน  

2.3 คําแนะนําเกีย่วกบัการตรวจสขุภาพ 
1. การตรวจสุขภาพครั้งแรกภายในระยะเวลา 30 วันเป*นการตรวจเพื่อประโยชน4ของผู�ที่เข�าทํางานและ

ลดความเสี่ยงของโรค คัดเลือกผู�มีสุขภาพที่เหมาะสมในการทํางาน กรณีที่พบความผิดปกติบางอย�างควร
ปรึกษาแพทย4ก�อน เพื่อความปลอดภัยในการทํางาน  

2. ในระหว�างการทํางาน ควรตรวจสุขภาพของตนเองประจําปPอย�างน�อยปPละ 1 ครั้ง เพื่อป=องกันและ
แก�ไขความผิดปกตหิรือโรคที่เกิดขึ้นได�ทันท�วงที เช�น  

- ความผิดปกติของระบบสายตา เช�น  ปวดตา มองเห็นไม�ค�อยชัด 
- ความผิดปกติกับระบบการได�ยิน เช�น หูตึง 
- ความผิดปกติกับระบบหายใจ เช�น ไอเรื้อรัง เสมหะปนเลือด เจ็บหน�าอก ปอดอักเสบ 
หายใจขัดข�อง 
- ความผิดปกติกับกระดูกและกล�ามเนื้อ เช�น ปวดหลัง กระดูกเคลื่อน ปวดตามเอ็นหรือ
กล�ามเนื้อ 
- ความผิดปกติกับผิวหนัง เช�น ผื่นคัน ผื่นแดง หรืออักเสบ 
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- ความผิดปกติกับระบบประสาท เช�น ปวดศีรษะ มึนงง ความจําเสื่อม 
หากพบอาการดังกล�าวสันนิษฐานได�ว� าอาจเกี่ยวข�องกับสภาพการทํางานที่ ไม�ปลอดภัยและต�อง

ดําเนินการหาสาเหตุ และแก�ไข รวมทั้งปรึกษาแพทย4เพื่อรับการรักษาต�อไป 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว 
 
1. เมื่อพนักงานรู�สึกผิดปกติในร
างกายหรือไม
สบายจะทําอย
างไร 

ก. บอกให�เพื่อนพนักงานช
วยพาไปห�องพยาบาล 
ข. ให�รีบไปห�องพยาบาลเองโดยไม
ต�องบอกใครทราบ 
ค. แจ�งให�หัวหน�างานทราบเพื่อที่จะพาไปห�องพยาบาล 
ง. บอกให�เพื่อนช
วยไปขอยามาให�จากห�องพยาบาล 

 
2. ข�อใดจําเป4นต�องตรวจสอบเพื่อดูความพร�อมของร
างกายก
อนเริ่มงาน 

ก. ความไม
สบายใจ 
ข. อุปกรณ7ความปลอดภัย 
ค. การบริโภคอาหารครบ 5 หมู
 
ง. ข�อมือ และข�อเท�า 

 
3. โรคชนิดใดที่ต�องแจ�งให�หัวหน�างานทราบเพื่อทําการลาหยุด 

ก. อิสุกอิใส 
ข. ความดันโลหติ 
ค. เบาหวาน 
ง. เอดส7 
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4. ข�อใดคือท
าบริหารที่เหมาะสมก
อนการพ
นสี 

ก.  

ข.     

ค.  

ง.   
 
5. ถ�าต�องปฏิบัติงานในท
านั่ง ดังรูป ควรออกกําลังกายที่ส
วนใดบ�าง 

       
ก. ข�อเท�า และ หัวเข
า 
ข. เอว และ สโพก 
ค. หลัง และ คอ 
ง. ถูกทุกข�อ 
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6. ประโยชน7ของการบริหารร
างกายก
อนเริ่มงานที่แท�จริงคืออะไร 
ก. ปฏิบัตติามกฎของสถานประกอบการ 
ข. เพื่อยืดหยุ
นกล�ามเนื้อก
อนการทํางาน 
ค. ป>องกันอุบัติเหตุจากการทํางาน 
ง. เพื่อรูปร
างที่ดี กระชับ และสมส
วน 

 
7. ข�อใดคือหลักการในการบริหารร
างกาย 

ก. ท
าสวย 
ข. เข�าจังหวะกับเพลง 
ค. กล�ามเนื้อยืดหยุ
น 
ง. ความพร�อมเพรียง 

 
8.  พนักงานคนใดถือได�ว
าเป4นผู�มีความพร�อมในการปฏิบัติงาน 
     ก. คันผิวหนัง เนื่องจากยุงกัด   
     ข. ปวดท�องเนื่องจากท�องเสีย   
     ค. ปวดหัวเนื่องจากเมาสุรา   
     ง. ปวดหัวเนื่องจากเป4นไข�   
 
9.  พนักงานมีการง
วงนอนมาเนื่องจากอดนอนตลอดทั้งคืน ควรทําอย
างไร 
       ก. ทํางานตามปกติ   
       ข. แจ�งหัวหน�าทราบ  
       ค. แจ�งเพื่อนร
วมงาน   
       ง. ทานเครื่องดื่มบํารุงกําลังแล�วปฏิบัติงานตามปกติ  
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10.  สิ่งที่ตรวจสอบความพร�อมของร
ายกายพนักงานก
อนปฏิบัติงานคือส่ิงใด  
     ก.  สภาพยานพาหนะในการเดินทางไปปฏิบัติงาน   
     ข. รสชาติและคุณค
าของอาหารที่จะทานก
อนปฏิบัติงาน   
     ค. ความเจ็บปCวย ของตนเอง   
     ง. จํานวน เพื่อนร
วมงานที่มาปฏิบัติงาน   
11.  การบริหารร
างกายต�องทําก
อน หรือหลังเลิกงานท
าการบริหาร ในข�อใดไม
ใช�การบริหารในข�อใดไม
ใช
การ
บริหารของพนักงานเชื่อมสปอต 
     ก. ท
าลุกนั่ง   
     ข. ท
าดึงข�อ   
     ค. ท
าวิ่งเหยาะ   
     ง. ท
าปDดเอวซ�าย-ขวา   
 
12.  การบริหารร
างกายควรทําเวลาใด 
     ก. ก
อนอาหาร  
     ข. ก
อนเริ่มงาน   
     ค. หลังรับประทานอาหารเสร็จ  
     ง.  หลังเลิกงานแล�ว 
 
13.  การบริหารร
างกาย ก
อนปฏิบัติงานมีประโยชน7อย
างไร 
      ก. เพื่อป>องกันการบาดเจ็บในเวลาทํางาน   
      ข. เพื่อให�เป4นไปตามข�อกําหนดในการทํางาน   
      ค. เพื่อรูปร
างที่ดีของพนักงาน   
      ง. เพื่อสร�างความสัมพันธ7ที่ดีกับเพื่อนร
วมงาน   
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กตรวจสอบความพร�อมของสุขภาพตนเองได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู�รับการฝ�กบริหารร�างกายได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ   

 
2. คําสั่ง 

1. ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบความพร�อมของสภาพร�างกายก�อนการทํางาน  
2. ให�ผู�รับการฝ�กบริหารร�างกายก�อนการทํางาน 

 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปDนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปDนสปอตแบบตัวเอ็กซM(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปDนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปDนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทิป      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี้      
14. หมวกผ�า     
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร�อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข�อวิชาที่ 4 : การเตรียมร�างกาย 
หัวข�อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนสM 
22. แว�นตาเซฟตี้ 
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การตรวจสอบความพร�อมของสภาพร�างกายก�อนการทํางาน 
2. บริหารร�างกายก�อนการทํางาน 
 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 
 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 

 
2. 

การต รวจสอบความพร�อมของ
สภาพร� างกายก�อนการทํ างาน
บริหารร�างกายก�อนการทํางาน 

       

 

    
                                                                                ผู�ตรวจ……………………..…………… 
                                               (………………..……………………) 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข อวิชาที่ 4 : การเตรียมร�างกาย 
หัวข อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู รับการฝ�กตรวจสอบความพร อมของสุขภาพตนเองได ถูกต องตามข อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู รับการฝ�กบริหารร�างกายได ถูกต องตามข อกําหนดของสถานประกอบการ   

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ปEนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปEนสปอตแบบตัวเอ็กซN(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปEนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปEนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทิป      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี้      
14. หมวกผ า     
15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             
21. เอี๊ยมผ ายีนสN 
22. แว�นตาเซฟตี้ 
23. แว�นตาแฟช่ัน 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข อวิชาที่ 4 : การเตรียมร�างกาย 
หัวข อย�อยที่ : 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. การตรวจสอบความพร อม
ของสภาพร�างกายก�อนการ
ทํางาน 

1. ตรวจสอบการใช งานของมือ แขน และ
การเคลื่อนไหวของร�างกาย 
2. ตรวจสอบสภาวะการเจ็บปYวย ความ
พร อมในการทํางาน 

 

2. บริหารร�างกายก�อนการ
ทํางาน 

1. ศึกษาวิธรการบริหารร�างกายให ละเอียด 
2. ทําการอบอุ�นร�างกาย ยืดกล ามเนื้อ และ
บริหารร�างกาย 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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วัตถุประสงค' : เพื่อให�ผู�รับการฝ�กสามารถ 
1. ทบทวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) มาตรฐาน และข�อควรระวังในการปฏิบัติงานได�ถูกต�องตาม

ข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ปฏิบัติงานได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู�ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 
2. ข�อควรระวังในกระบวนการ 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด�วยตนเองโดยการใช�ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค�นคว�าความรู�เพิ่มเตมิ 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู�แบบปรนัย 
 

บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย. (2553). สุขภาพและความปลอดภัยในงานเชื่อม 
กรมพัฒนาฝ>มือแรงงาน. (2557). คู�มือครูฝ�ก. การตรวจสอบงานเชื่อมระดับพื้นฐาน 
อ. อภิรดี ศรีโอภาส. (2551). เทคนิคเฉพาะด>านอาชวีอนามยัและความปลอดภัย. ในเอกสารการสอน

ชุดวิชา การบริหารงานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย หน�วยที่ 10. สาขาวิทยาศาสต@สุขภาพ 
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช.  



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 
WI หมายถึง คู�มือปฏิบัติงาน หรือ Work Instruction เป9นเอกสารที่จําเป9นต�องทําไว�ในระเบียบปฏิบัติ 

ซึ่งเป9นข�อกําหนดของระบบมาตรฐาน ISO 9001 โดย Work Instruction เป9นเอกสารที่มีความละเอียดในเชิง
ลึกมากกว�า Procedure เพราะเป9นส่ิงที่ต�องบอกว�า ตําแหน�งงานน้ัน ๆ มีขอบเขต ขั้นตอน กระบวนการในการ
ปฏิบัติงานอย�างไร เพื่อให�ผู�ปฏิบัติงานสามารถเข�าใจถึงภาระหน�าที่ในตําแหน�งงานของตนได�อย�างถูกต�อง ซึ่ง 
Work Instruction น้ันจําเป9นต�องมีให�ครบทุกตําแหน�งที่มีอยู�ในองคNกร 

1.1 ความหมายของคู�มือการปฏิบัติงาน คู�มือการปฏิบัติงาน หมายถึง เอกสารที่แต�ละหน�วยงาน
สร�างขึ้นมาเพื่อ เป9นแนวทางในการปฏิบัตงานของหน�วยงานนั้น และใช�เป9นคู�มือในการทํางาน  

 • เป9นแผนที่บอกทางในการทํางาน 
• เป9นเอกสารที่ใช�ประกอบการปฏบัติงานให�ได�มาตรฐาน 
• สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน  
• เป9นเอกสารในเชิงคุณภาพ ซึ่งรวบรวมกฎหมาย พระราชบัญญัติ กฎหมาย ระเบียบ รวมทั้งแนวทาง

การแกไขปSญหา 
• ระบุถึงขั้นตอน และรายละเอียดของกระบวนการต�างๆขององคNกร  
• มักจัดทําขึ้นสําหรับลักษณะงานที่ซับซ�อนมีหลายขั้นตอน และ เกี่ยวข�องกับคนหลายคน 
 
1.2 เอกสาร Procedure และ Work Instruction ที่ดี ควรมีคุณสมบตัิต�อไปนี ้
- ใช�รูปแบบทีเ่หมาะสม เป9นระเบียบเรียบร�อย ควรใช�การพิมพNแทนการเขียนด�วยลายมือ เพื่อปUองกัน

การสับสน และผิดพลาด 
- ใช�ภาษา หรือถ�อยคําที่อ�านได�ง�าย ชัดเจน ไม�ก�อให�เกิดความสับสน อ�านแล�วเข�าใจว�าต�องการอะไร 

มากน�อยเท�าใด 
- อ�านแล�วรู�ถึงลําดับของการปฏิบัติว�าอะไรก�อน หลัง ตามความจําเป9นของระบบ หรืองาน 
- ต�องรู�ว�าระบบหรืองานน้ัน จะต�องบันทึกอะไรบ�าง และบันทึกอย�างไร ใช�แบบฟอรNมใด (ถ�ามี) 
- ไม�ควรบบีรัดจนเกินไป จนปฏบิัติไม�ได� อาจยดืหยุ�นได� ตามความจําเป9นและเหมาะสม  
- ใช�รูปแบบทีเ่หมาะสม มีความเป9นระเบียบเรียบร�อย อ�านได�ง�าย แต�ก็ไม�ต�องกังวลเรื่องรูปแบบ 

หน�าตาของเอกสารมากนัก ทําไปตามความพอใจขององคNกรเลย จะมีกรอบหัวกระดาษหรือไม� จะติดรูปหรือไม� 
กระดาษขนาดไหน ก็ทําไปเถิดครับ ขอให�สื่อประเด็นที่เราอยากจะสื่อให�ได�ก็แล�วกัน แต�ก็ต�องให�เรียบร�อย อ�าน
ง�าย (อันนี้เป9นข�อกําหนดครับ) สื่อความชัดเจนไว�ก�อน หน�าตาเอาไว�ทีหลัง 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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- ควรเขียนเรียงลําดับเป9นข�อๆ ให�ผู�อ�านสามารถทราบว�าขั้นตอนใดเกิดก�อนเกิดหลัง จะมี Flow 
Chart กํากับด�วยหรือไม�ก็ตามใจครับ หรือเอกสารจะเป9น Flow Chart ล�วนๆ ก็ได�ครับ ถ�าทุกคนที่ใช� เข�าใจ
ตรงกันหมด ง�ายดีด�วย 
 

1.3 หัวขJอเรื่องของเอกสาร (เหมาะกบัเอกสารที่เปKนกระดาษ) โดยทั่วไป เอกสาร Procedure และ 
Work Instruction อาจมีหัวข�อเรื่องดังนี้ 

o วัตถุประสงคN ไว�อธิบาย Why - เพื่ออะไรก็ว�าไป  
o ขอบข�าย ไว�อธิบายขอบข�ายที่เอกสารนี้มีผลใช� ใช�กับหน�วยงานใด อาจรวมถึง Where, When คือใช�
ที่ไหน เมื่อไหร� สถานการณNไหน 
o คําจํากัดความ ไว�อธบิายศัพทNเฉพาะที่ใช� ให�เป9นที่เข�าใจตรงกัน 
o ขั้นตอนการปฏิบัติ ไว�อธิบาย Who, What, How, When, Where ควรเขียนเป9นข�อๆ เรียง
ตามลําดับก�อนหลังครับ 
o บันทึก ไว�อธิบายว�าระบบนี้ต�องทําบันทึกอะไรบ�าง 
o เอกสารอ�างอิง เอกสารน้ันบางทีก็ต�องมีการเชื่อมโยงหรืออ�างอิงเอกสารอ่ืน ควรระบุเอกสารที่อ�างอิง
ไปถึงด�วย  
o ประวัติการแก�ไข เพื่อระบุสถานะการแก�ไขของเอกสารฉบับนั้น ซึ่งส�วนใหญ�จะถือประวัติการแก�ไข
เป9นส�วนหนึ่งของเอกสารครับ 

 
1.4 การเขยีน Procedure และ Work Instruction ที่ด ีควรมีหลักการที่ต�องพิจารณาดังต�อไปนี้ 
-ใช�สื่อ และภาษาที่เหมาะสมกับผู�ที่ต�องใช�เอกสาร เข�าใจง�าย เช�นภาษาภาพ สัญลักษณN 
- ยึดหลักการ 5W 1H คือ Who, What, When, Where, Why, How 

o Who เอกสารต�องระบุว�าใคร 
o What ทําอะไร 
o When ทําเมื่อไหร� 
o Where ทําที่ไหน 
o Why ทําไปทําไม (วัตถุประสงคNอะไร) 
o How ทําอย�างไร 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1.5 ขั้นตอนการทํางาน WI  

 
รูปที่ 1  ขั้นตอนการทํางาน WI 

 
1.6 ตัวอย�างการเขยีน WI 

 
รูปที่ 2  ตัวอย�างการเขียน WI 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก
อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว 
 
1. การทบทวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) ควรทําก
อนเริ่มงานหรือหลังเลิกงาน   
          ก. ก
อนเริ่มงานเท
านั้น     
          ข. หลังเลิกงานเท
านั้น     
          ค. ทั้งก
อนและหลังเลิกงาน     
          ง. เวลาไหนก็ได�ตามที่สะดวก   
    
2. การทบทวนมาตรฐานช
วยให�เกิดประโยชน:อย
างไร 
           ก. ฝ�กสายตาก
อนอ
าน     
           ข. เสริมสร�างความรู�ใหม
ๆ ในการปฏิบัติงาน     
           ค. สามารถค�นหาวิธีการทํางานใหม
ๆ ได� 
           ง. ปฏิบัติงานได�อย
างถูกต�อง และปลอดภัย       
         
3. ข�อใดกล
าวถูกต�องเกี่ยวกับการทบทวนมาตรฐานข�อควรระวังในการปฏิบัติงาน 
           ก. พนักงานใหม
เท
าน้ันที่ต�องทบทวนขั้นตอนการทํางาน     
           ข. พนักงานที่อายุไม
ถึง 5 มีต�องทบทวนขั้นตอนการทํางาน     
           ค. พนักงานที่อายุงานมากกว
า 10 ป@ ไม
จําเปAนต�องทบทวนขั้นตอนการทํางาน    
           ง. พนักงานต�องทบทวนขั้นตอนการทํางานอยู
แม�จะทํางานมากกว
า 10 ป@  
 
4. ข�อใดเปAนการปฏิบัติงานตามที่กําหนด  
          ก. ทํางานตามถนัด     
          ข. ทํางานให�เร็วที่สุด     
          ค. ทํางานตามขั้นตอนที่กําหนดอย
างครบถ�วน     
          ง. ทํางานให�ปริมาณงานมากที่สุด     



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก
อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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5. การปฏิบัติงานตามที่กําหนด หมายถึงข�อใด 
           ก. ปฏิบัติงานเร็วกว
าคนอื่นๆ       
           ข. ปฏิบัติตามขั้นตอนปฏิบัติงานอย
างเคร
งครัด     
           ค. คิดค�นวิธีการปฏิบัติงานใหม
ๆ ได�เสมอ     
           ง. ปฏิบัติงานตามรุ
นพี่บอกอย
างถูกต�อง     
            
6. การปฏิบัติงานตามที่กําหนด หากพบว
าตนปฏิบัติงานข�ามขั้นตอนต�องทําอย
างไร 
           ก. ปฏิบัติงานตามปกติเพื่อไม
ให�ใครรู�     
           ข. ทําการแก�ไขด�วยตัวเองทันที่ เพื่อให�ทํางานต
อได�     
           ค. หยุดปฏิบัติงาน แจ�งหัวหน�าเพื่อรอทําการแก�ไข    
           ง. เรียกเพื่อนร
วมงานมาช
วยแก
ไขทันที       
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 5 : การเตรียมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (WI) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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 ก ข ค ง 
1   �  
2    � 
3    � 
4   �  
5  �   
6   �  

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ&  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-6 เวลา : 1.30 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให�ผู�รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ&ได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
2. ตรวจสอบค�าที่วดัออกมาทางป5นสปอต (Parameter output)ได�ถูกต�อง  ตามคู�มือการใช�งาน 
3. ตรวจสอบการเยื้องศูนย&ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอตได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
4. ตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็นได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
5. ตรวจสอบและเตรียมจํานวนชิ้นงานให�เพียงพอในการเริ่มต�นผลิตได�ถูกต�องตามมาตรฐานการผลิต       

  

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู�ดัวยตนเอง 
 

หัวข>อสําคัญ :  
1. ลําดับและหัวข�อการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
2. วิธีตรวจสอบค�าที่วัดออกมาทางป5นสปอต (Parameter output) 
3. วิธีตรวจสอบการเยื้องศูนย&ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอต 
4. วิธีตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็น 
5. รายการช้ินงานที่ใช�ประกอบผลิตภัณฑ&ในแต�ละรุ�น 
6. วิธีเตรียมจํานวนชิ้นงานก�อนการผลิต 

 

อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  
 ฝ�กอบรมด�วยตนเองโดยการใช�ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค�นคว�าความรู�เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได�รับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรู�แบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 
 

บรรณานุกรม :  
การเชื่อมสปอต. เข�าถึงจาก : https://machine-99.blogspot.com  



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-6 เวลา : 30 นาที 
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1. เชือ่มจุด (Spot Welding) การเชื่อมจุดเป0นการเชื่อมที่ใช�ไฟฟ3าเหนี่ยวนําทําให�เกิดความร�อนที่
ปลายแท�งทองแดง 2 แท�งที่ยึดกดชิ้นงาน 2 ชิ้นให�ที่ตดิกันทําให�แผ�นช้ินงานทั้ง 2 ชิ้นติดกันที่ตรงจุด Spotโดย
เกิดการหลอมละลายที่จุด Spot การเชื่อมจุดมี 2 ประเภท  

1.1. ประเภทใชFคนเชื่อมจุด เป0นเครื่องเชื่อมจุดแบบเคลื่อนย�ายไปมาได� (Portable) จะมีขนาดเล็ก ซึ่ง
จะเหมาะสมกับงานที่การเข�าไปทําการ Spot ยากๆ หรือช้ินงานที่มีจุด Spot หลายๆจุด นิยมเรียกว�า Spot 
Gun จะมี อยู� 2 แบบ คือ  X-Gun และ C-Gun เป0นที่นิยมในโรงงานอุตสาหกรรมต�างๆ 

 
รูปที่ 1 เครื่องเชื่อมจุด (Spot Gun) 

 
1.2. ประเภทใชFหุ�นยนต'เชื่อมจุด เป0นการออกแบบเครื่องเชื่อมจุด (Spot Gun) ให�ไปตดิตั้งทีห่ัว

หุ�นยนต'เพื่อที่จะใช�งาน หุ�นยนต'ปฏิบัติงานแทนการใช�คนและมีศักยภาพมากกวาคนในการทํางาน เช�น ใช�เวลา
การทํางานน�อยกวาคน เที่ยงตรง แม�นยํา เป0นต�น หุ�นยนต'จึงเป0นที่นิยมในโรงงานอุตสาหกรรมต�าง ๆ 

 
2. การทาํงานของการเชื่อมแบบจดุ 
2.1 การเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ'ในการทํางาน 

 
 

รูปที่ 2 การเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ'ในการทํางาน 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-6 เวลา : 30 นาที 
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2.2 SQUEEZE TIME (เวลาบังคับ) Squeeze Time (เวลาบังคับ) คือช�วงระยะเวลาที่ Electrode 
เคลื่อนตัวลงมากด ชิ้นงานทั้ง 2 ให�ตดิกนเพื่อชิ้นงานแนบสนิทที่สุด 

 
รูปที่ 3 SQUEEZE TIME (เวลาบังคับ) 

 
2.3 WELD TIME (เวลาเชื่อม) คือ ช�วงระยะเวลาที่จะปล�อยกระแสไฟผ�าน Electrode เพื่อเชื่อมชิ้นงาน 

ช�วงน้ี จะทําให�เกิดจุดหลอมละลาย (Nugget) ซึ่งมีอุณหภูมิมากกว�า 1000 องศา  

 
รูปที่ 4 WELD TIME (เวลาเชื่อม) 

 
2.4 HOLD TIME (เวลายึด) คือ ช�วงระยะเวลาที่ Electrode ยังกดชิ้ นงานอยูหลังจากสิ้นสุดเวลาเชื่อม

เพื่อให� Nugget เย็นตัวชื้นงานจะได�ติดแน�น 

 
รูปที่ 5 HOLD TIME (เวลายึด) 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-6 เวลา : 30 นาที 
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2.5 OFF TIME (เวลาหยดุ) คือ ช�วงระยะเวลาที่ Electrode ยกตัวขึ้นจากช้ินงานภายหลังจากรอย
เชื่อมเย็นตัว ลงเป0นอันวาครบรอบ  � 1 cycle 

 
รูปที่ 6 OFF TIME (เวลาหยุด) 

 
ตารางที่ 2 .1 ตารางแสดงกระแสเชื่อมโดยทัวไปที่ใช�กับชิ้นงานต�างๆ 

 

 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-6 เวลา : 30 นาที 
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2.6 การตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องเชื่อม  
2.6.6.1 รอยเชื่อมเป0นรู สาเหตุกระแสไฟเชื่อมมากเกินไป  
2.6.6.2 รอยเชื่อมบิดเบี้ยว สาเหตุหัวเชื่อมไม�ได�กดชิ้นงานเป0นมุมฉากในระนาบ  
2.6.6.3 หัวเชื่อมร�อนแดง สาเหตุเวลาเชื่อมมากเกินไปเป0นความผิดของระบบไฟ  
2.6.6.4 เวลาเชื่อมเกิดประกายไฟ สาเหตุตั้งกระแสไฟเชื่อมมากเกินไป 
2.6.6.5 รอยเชื่อมมีสีดํา สาเหตเุวลาในการเชื่อมนานเกินไป 
2.6.7 กระแสเชื่อมไฟฟ3าในชิ้นงานทัวไป แสดงความสัมพันธ'ระหว�างความหนาของช้ินงานกับ

กระแสไฟที่ใช�ในการเชื่อมชิ้นงานทัวไป  
2.6.8 ส�วนประกอบของหุ�นยนต'เชื่อมแบบจุด (Robot Spot Welding) 

 
รูปที่ 7 ส�วนประกอบของหุ�นยนต'เชื่อมแบบจุด 

 
2.6.9 ข�อควรระวังและวิธีการปฏิบัติงานเชื่อมแบบจุด  
2.6.9.1 การวัดความลึกของรูหัวทิพ โดยการวัดความลึกของรูหัวทิพว�าลึกเท�าไร ให�บวกระยะ

หมดอายุไปอีกประมาณ 3-4 mm. เช�นตัวอยาง รูหัวทิพลึก =10 mm. + ระยะหมดอายุ = 3 mm. 
เพราะฉะนั้นระยะหมดอายุ =13 mm.  

2.6.9.2 ระยะพิต จะมีผลทําให�รอยเชื่อมมีความแข็งแรงที่แต�งต�างกนมาก ซ่ึงตามทฤษฎีระยะ
จะ =60 mm. เพราะฉะนั้นในการกาหนดระยะ Spot ควรทําให�ใกล�เคียงมาตรฐานน้ี ไม�ควรน�อยหรือมากไป 

2.6.9.3 เส�นศูนย'กลางของหัว Cap Tip เมื่อเส�นศูนย'กลางของหัว Cap Tip มี ระยะห�างกน
เกิน 1 mm. ให�ทําการปรับเปลี่ยนใหม�ทันท ี
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รูปที่ 8 เส�นศูนย'กลางของหัว Cap Tip 

 
2.7 ชุดจับยึดชิ้นงานจิ๊ก 

มีลักษณะเป0นแท�นที่มีส�วนยึดจับชิ้นส�วนเข�าด�วยกนโดยจุดยดึจับแต�ละตัวจะช�วย ในการบังคับไม�ให�
ชิ้นส�วนเกิดการขยับเขยื้อนไปหรือบิดงอจากการเชื่อมขณะที่ทําการเชื่อมถ�า ช้ินส�วนมีขนาดหรือรูปร�างที่แต�ง
ต�างกน ตัวยึดจับนี้จะต�องออกแบบให�แตกต�างกนด�วย เหตุผลสําคัญที่จะต�องมีจิ๊กในการะบวนการเชื่อมชิ้นส�วน
รถยนต' ก็เนื่องจากมีจุดที่จะต�องเชื่อมจํานวนมาก ถ�าหากมีการเชื่อมผิดตําแหน�งที่กาหนดไว�ในมาตรฐานแล�ว 
จะทําให�ชิ้นส�วนทั้งหมดเสียหาย ไม�สามารถที่จะแกไขด�วยการซ�อมได� และข�อจํากัดอีกประการหนึ่งของจิ๊กคือ มี
ราคาสูง แต�การใช�จิ๊กจะช�วยให�เราสามารถควบคุมคุณภาพของรถยนต'ช�วยลดปxญหาของเสียหายที่เกิดจากการ
ผลิตและ ทําให�ประสิทธิภาพการผลิตสูงขึ้น จิ๊กที่ใช�ในการประกอบนั้นจะมีมากมายหลายแบบ แต�ละแบบจะ
ได�รับการออกแบบให�เหมาะสมกบการใช�งานในขั้นตอนต�างๆ  

2.7.1 แขนจับชิ้นงานในอุตสาหกรรม หน�าที่หลักของกริปเปอร' คือ หยิบจับสิ่งของต�างๆ การใช�กริปเปอร'
ให�เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ต�องทําให�กริปเปอร'เคลื่อนที่ได�สามทิศทาง ซ่ึงอุปกรณ'ที่จะช�วยให�กริปเปอร'เคลื่อนที่
ในทิศทางดังกล�าว ได�คือแกน (Motion Axes) หุ�นยนต'ก็ใช�หลักการเดียวกนนี้โดยใช�แกน 6 แกน แกนแขนจับชิ้ 
นงาน (Hand Axes) เหมาะสําหรับงานอุตสาหกรรมที่ต�นทุนเป0นปxจจัยสําคัญแต�ไม� ต�องการความเร็วในการ
เคลื่อนที่ที่สูงมากนัก และสามารถใช�แทนหุ�นยนต'ได� แกนแขนจับชิ้นงาน จึงเป0นทางเลือกอีกทางหนึ่ง เพราะ
สามารถติดตั้งได�อยางรวดเร็วและราคาไม�แพง  

2.7.2 องศาอิสระในการเคลื่อนที่ (Degree of freedom) ตัวอย�างองศาอิสระ เช�น ชิ้นงานสามารถมี
องศาได�มากสุด 6 องศา คือ การเคลื่อนที่ใน แนวเส�นตรง 3 แกน คือ แกน X, Y และ Z และการเคลื่อนที่ใน
แนววงกลมอีกสามแกน คือ 1, 2, และ 3 แต�อยางไรก็ตาม เครื่องจักรสําหรับเคลื่อนย�ายชิ้นงาน (Handling 
machine) สามารถมีองศาอิสระได�มากกวา 6 องศา  
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2.7.3 หัวจับชิ้นงาน ขับเคลื่อนด�วยกระบอกสูบเคลื่อนที่ในแนววงกลมที่มีตัวกัน กระแทกทั้งสองด�านและ
สามารถปรับตําแหน�งได� หัวจับชิ้นงานถูกออกแบบมาให�ใช�กบจิ๊กทัวไป  

2.7.4 ตัวยึดจบัชิ้นงาน หมายถึง ชิ้นส�วนของจิ๊กหรือฟ�กเจอร'มีหน�าที่ในการจับยึดชิ้นงานโดยจะจับชิ้นงาน
ให�ตดิแน�นอยูก�บโครงสร�างลําตัวของจิ๊กหรือฟ�กเจอร' เพื่อทําให�ชิ้นงาน อยูในตําแหน�งที่ต�องการอยางมั่นคงเมื่อ
มีการปาดผิวชิ้นงาน 

2.7.5 หลักการจับยึดชิ้นงาน  
2.7.5.1 ตัวจบัยึดชิ้นงานจะต�องกดไปบนส�วนของชิ้นงานที่มีความแข็งแรง เพื่อไม�ทําให� ชิ้นงานบิด

เสียรูป 
2.7.5.2 ตัวจบัยึดชิ้นงานควรจะยึดจับชิ้นงานอยางมั่นคงและแรงในการจับยึดชิ้นงาน ควรจะ

กระทําต�อชิ้นงานโดยตรงเหนือจุดรองรับชิ้นงานที่อยูกับที่ 
2.7.5.3 ตัวจบัยึดชิ้นงานต�องมีความแข็งแรงพอที่จะทนต�อแรงที่จะเกิดขึ้นการตัด  
2.7.5.4 ตัวจบัยึดชิ้นงานจะต�องไม�วางในตําแหน�งที่ไปขัดขวางงานของเครื่องตัด  
2.7.5.5 ตัวจบัยึดชิ้นงานแบบง�ายๆ ควรถูกนํามาใช�มากกวาตัวจับยึดแบบซ�าซ�อน  
2.7.5.6 ตัวจบัยึดชิ้นงานควรตั้งอยูในตําแหนงด�านหน�าหรือด�านข�างคน  
2.7.5.7แรงของตัวยึดจับต�องมากกวาแรงในการปาดผิวชิ้นงาน  
2.7.5.8 ตัวจบัยึดชิ้นงานควรจะถูกออกแบบให�นําชิ้นงานใส�เข�าหรือดึงออกได�รวดเร็ว  

2.7.6 แรงในการจับยึดชิ้นงาน แรงในการจับยึดชิ้นงานจะใช�ในการยึดจับชิ้นงานเพื่อให�อยู�ในตําแหน�งที่กา
หนดไว�อย�างมันคงในขณะที่เครื่องจักรทํางานแรงนี้จะถูกต�อต�านโดยกาหนดตําแหน�งที่อยู�ด�านล�างของชิ้นงาน
แรงในการยึดจับชิ้นงานควรมีปริมาณมากเพียงพอที่จะใช�ยึดจับชิ นงานให�อยูในตําแหน�งที่กาหนด   

2.7.7 ชนิดของตัวยึดจับชิ้นงาน แบ�งเป0นแบบต�างๆ ดังน้ี  
2.7.7.1 ตัวยึดจับแบบแผน แบ�งได�เป0น 3 ประเภท  

• แบบที่จดุหมุนอยูระหว�างชิ้นงานกบตัวให�แรงกระทํา   
• แบบที่ชิ้นงานอยูระหว�างจุดหมุนกับตัวให�แรงกระทํา  
• แบบที่ตวัให�แรงกระทําอยูระหว�างช้ินงานกบจุดหมุน  

2.7.7.2 ตัวยึดจับแบบสกรู  
2.7.7.3 ตัวยึดจับแบบสวิง  
2.7.7.4 ตัวยึดจับแบบตะขอ  
2.7.7.5 ตัวยึดจับแบบใช�ลูกเบี้ยว แบ�งเป0 น 3 ประเภท  
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• ลูกเบี้ยวแบบแผนเยื้อง  
• ลูกเบี้ยวแบบสไปรัล  
• ลูกเบี้ยวแบบทรงกระบอก 

2.7.7.6 ตัวยึดจับแบบลิ่ม แบ�งเป0น 2 รูปแบบ  
• ตัวยึดจับแบบลิ่มแผนเรียบ 
• ตัวยึดจับแบบลิ่มทรงกรวย  

2.7.7.7 ตัวยึดจับแบบท็อกเกิล แบ�งเป0น 4 รูปแบบ  
• แบบกดลง  
• แบบกดบีบ  
• แบบดึงกลับ  
• แบบดันไปข�างหน�า 

2.7.7.8 ตัวยึดจับแบบใช�กาลัง   
2.7.7.9 ตัวยึดจับแบบหัวจบัและแบบปากกา  
2.7.7.10 ตัวยึดจับแบบระบบงัด  
2.7.7.11 ตัวยึดจับแบบไม�ใช�กาลังทางกล แบ�งเป0น 2 รูปแบบ  

• หัวจับแบบแม�เหล็ก  
• หัวจับแบบสุญญากาศ  

2.7.7.12 ตัวยึดจับชิ้นงานแบบรูปร�างพิเศษ แบ�งเป0น 2 รูปแบบ  
• การจับชิ้นงานที่มีรูปร�างพิเศษ  
• การจับชิ้นงานครั้งละหลายๆ ชิ้น 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว 
 

1. การตรวจสอบป4นสปอตให�พร�อมใช�งาน คํากล
าวใดสอดคล�องกับการตรวจสอบ เครื่องจักร อุปกรณ' ก
อน
ปฏิบัติงานมากที่สุด  
          ก. ต�องตรวจสอบให�ครบทุกขั้นตอน     
          ข. ตรวจสอบเฉพาะจุดที่มีการชํารุดบ
อยครั้ง     
          ค. ตรวจสอบให�เร็วที่สุด     
          ง. ตรวจสอบวันเว�นวัน      
 

2. หากป4นเชื่อมสปอตไม
ถูกตรวจสอบ อาจเกิดครั้งใดต
อไปนี ้
           ก. ชิ้นงานหลุดออกจากเครื่องยึดจับ     
           ข. จุดเชื่อมสปอตหลุดร
อน     
           ค. ชิ้นงานบาดมือพนักงาน    
           ง. พนักงานปฏิบัติงานข�ามขั้นตอน     
         

3. การตรวจสอบ  เครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานให�พร�อมใช�งาน ก
อนเริ่ม
งานมีประโยชน'ในข�อใดมากที่สุด 
           ก. สามารถทํางานได�ตลอดทั้งวัน     
           ข. เป<นการเตรียมเครื่องมือ เครื่องจักรให�พร�อมก
อนการทํางาน    
           ค. ไม
ให�เสียเวลาในการทํางาน    
           ง. หัวหน�างานสั่ง     
            

4.  การตรวจสอบ สลิง, บาลานซ'เซอร'  ให�พร�อมใช�งาน มีความสําคัญอย
างไร 
           ก. หัวหน�างานสั่ง     
           ข. ทําตามเพื่อน     
           ค. เตรียมความพร�อมก
อนเริ่มงานเพื่อไม
ให�อุปกรณ'เสียหาย 
          ง. ไม
ให�เสียเวลาทํางาน    
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5. การตรวจสอบค
ากระแสที่วัดออกมาทางป4นสปอต มีความสําคัญอย
างไร 
           ก. เพื่อให�กระแสได�ตามค
าตามมาตรฐานที่กําหนด     
           ข. ให�งานออกมาด�วยดี    
           ค. ไม
มีปCญหาระหว
างการผลิต    
           ง. ตรวจค
ากระแสตามที่หัวหน�าสั่ง 
 
6. การตรวจสอบค
ากระแสที่วัดออกมาทางป4นสปอต บ
งบอกถึงข�อใดมากที่สุด 
          ก. ความพร�อมที่จะใช�งานของป4นสปอต     
          ข.คุณภาพของชิ้นงานออกมาดี     
          ค. ไม
เสียในระหว
างการผลิต     
          ง. ทํางานได�ทั้งวัน      
 
7. การตรวจสอบค
าแรงกดของป4นสปอต เพื่อควบคุมคุณภาพข�อใด 
           ก.  เพื่อให�แรงกดเป<นไปตามค
ามาตรฐาน    
           ข. การกดของชิ้นงานเป<นไปตามมาตรฐาน    
           ค. ทํางานได�ทั้งวัน     
          ง. ไม
มีของเสียในการผลิต     
    
8. การตรวจสอบการเยื้องศูนย'ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอตมีความสําคัญอย
างไร 
           ก. เพื่อให�หัวทิปสปอตบนและล
างตรงกัน     
           ข. เม็ดสปอตออกมาดี    
           ค. สปอตตรงตําแหน
ง    
           ง. ไม
ให�หัวทิปสปอตเสียใช�งานได�นาน 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก
อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข�อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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9. การตรวจสอบการเยื้องศูนย'ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอต ทําได�โดยวิธีใด 
          ก. ไม�บรรทัดวัด     
          ข. กดสวิทช'ป4นสปอตให�หัวทิปชนกันดูด�วยสายตา    
          ค. ดูด�วยสายตา     
          ง. ใช�งานได�ตลอดโดยไม
ต�องทําอะไร     
 
10. การตรวจสอบการเยื้องศูนย'ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอต โดยการดูจากรอยอาร'คที่ 
       เกิดจากการเชื่อม ข�อใดกล
าวถูกต�อง 
           ก. เม็ดสปอตต�องไม
บิดเอียง   
           ข. เม็ดสปอตมีสีขาว     
           ค. หัวทิปบนและล
างต�องตรงกัน     
          ง. เข�าป4นสปอตต�องตั้งฉาก      
 
11. การตรวจสอบระบบน้ําหล
อเย็น มีความสําคัญอย
างไร 
           ก. เม็ดสปอตดูสวยงาม      
           ข. เม็ดสปอตเป<นสีดํา     
           ค. การระบายความร�อนที่ดี    
           ง. ไม
ให�มีปCญหาระหว
างการผลิต 
 
12. การตรวจสอบอัตราการไหลของนํ้าหล
อเย็น มีมาตรฐานอย
างไร 
          ก. น้ําหล
อเย็นไหลได�ตามมาตรฐาน    
          ข. ดูการไหลของน้ําหล
อเย็นที่มิเตอร'    
          ค. เพื่อให�น้ําไหลได�สะดวก     
          ง.  เพื่อให�น้ําหล
อเย็นมีคุณภาพ    
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก
อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข�อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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13. การตรวจสอบความสะอาดของนํ้าหล
อเย็นข�อใดมีคุณภาพมากที่สุด 
           ก. น้ําที่สะอาด     
           ข. สภาพของน้ํามีสีดํา     
           ค. น้ําใสสะอาดต�องไม
มีตะกอน    
          ง. เป<นน้ําจากธรรมชาติ    
 
14. การตรวจสอบจํานวนชิ้นงานให�เพียงพอในการเริ่มต�นผลิต เพื่ออะไร 
           ก. เริ่มงานทําให�งานไม
ติดขัด     
           ข. หัวหน�ากําหนดไว�     
           ค. เพื่อนจะได�ไม
รองาน    
           ง. ทํางานได�อย
างมีคุณภาพไม
เสียเวลาในการผลิต  
 
15. การตรวจสอบจํานวนชิ้นงานให�เพียงพอในการเริ่มต�นผลิต จะช
วยให�เกิดสิ่งใดในการผลิต 
          ก. คุณภาพ     
          ข. ต�นทุน     
          ค. ประสิทธิภาพการผลิต    
          ง. ความปลอดภัย      
 
16. การเตรียมจํานวนชิ้นงานให�เพียงพอในการเริ่มต�นผลิต ส
อดคล�องกับกิจกรรมใด 
           ก. QCC     
           ข. Suggestion    
           ค. 3 MUs   
          ง. Safety   
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ)  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง  ก ข ค ง 
1 �    11   �  
2  �   12  �   
3  �   13   �  
4   �  14    � 
5 �    15   �  
6  �   16   �  
7  �        
8 �         
9  �        
10 �         

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ%  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กสามารถตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ%ได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
2. ผู�รับการฝ�กสามารถตรวจสอบค�าที่วัดออกมาทางป3นสปอต (Parameter output) ได�ถูกต�อง  ตาม

คู�มือการใช�งาน 
3. ผู�รับการฝ�กสามารถตรวจสอบการเยื้องศูนย%ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอตได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
4. ผู�รับการฝ�กสามารถตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็นได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 

 
2. คําสั่ง 

1. ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ% 
2. ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบค�าที่วัดออกมาทางป3นสปอต (Parameter output)  
3. ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบการเยื้องศูนย%ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอต  
4. ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็น 

  
3. ระยะเวลา 30 นาที 
 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ป3นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป3นสปอตแบบตัวเอ็กซ%(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป3นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป3นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ%  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส% 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

 

5. การมอบหมายงาน  
1. การฝ�กตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ% 
2. การฝ�กตรวจสอบค�าที่วัดออกมาทางป3นสปอต (Parameter output)  
3. การฝ�กตรวจสอบการเยื้องศูนย%ของหน�าสัมผัสหัวทิปสปอต  
4. การฝ�กตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็น 

 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ%  และชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 
 
 

2. 
 
 

3. 
 

4. 

การ ฝ� ก ต รว จส อบ เ ค รื่ อ ง จั ก ร 
อุปกรณ% 
การฝ�กตรวจสอบค�าที่วัดออกมา
ท า ง ป3 น ส ป อ ต  ( Parameter 
output)  
การฝ�กตรวจสอบการเยื้องศูนย%ของ
หน�าสัมผัสหัวทิปสปอต  
การฝ�กตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็น 
 

       

 

 
                                                                                   ผู�ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู รับการฝ�กสามารถตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ'ได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 
2. ผู รับการฝ�กสามารถตรวจสอบค�าที่วัดออกมาทางป4นสปอต (Parameter output) ได ถูกต อง  ตามคู�มือ

การใช งาน 
3. ผู รับการฝ�กสามารถตรวจสอบการเยื้องศูนย'ของหน าสัมผัสหัวทิปสปอตได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 
4. ผู รับการฝ�กสามารถตรวจสอบระบบน้ําหล�อเย็นได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ป4นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป4นสปอตแบบตัวเอ็กซ'(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป4นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป4นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ า      
15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข อวิชาที่ 6 : การเตรียมเครื่องจกัร  
อุปกรณ'  และชิ้นงาน 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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21. เอี๊ยมผ ายีนส' 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1.การฝ�กตรวจสอบเครื่องจักร 
อุปกรณ' 
 

1. ศึกษาคู�มือการทํางานของเครืองจักร 
2. ตรวจสอบความพร อมของเครื่องจักร 
3. ตรวจสอบความพร อมของอุปกรณ' 

 

2. การฝ�กตรวจสอบค�าที่วัด
ออกมาทางป4นสปอต 
(Parameter output)  
 

1. ศึกษาคู�มือการทํางานของเครื่องสปอต 
2. ตรวจสอบสภาพของป4นสปอต 
3. ตรวจสอบค�าทีว่ัดได ของป4นสปอตตาม
คู�มือ 

 

3. การฝ�กตรวจสอบการเยื้อง
ศูนย'ของหน าสัมผัสหัวทิปสปอต  

1. ศึกษาคู�มือการทํางานของเครื่องสปอต 
2. ตรวจสอบความสมบูรณ'ของหน าสัมผัส
ทิปสปอต 

 

4. การฝ�กตรวจสอบระบบน้ํา
หล�อเย็น 

1. ศึกษาคู�มือการทํางานของเครื่อจักร 
2. ตรวจสอบระดับน้ําหล�อเย็น 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรียมความ
พร�อมก�อนเริ่มงาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่
ปฏิบัติงาน 
หัวข�อย�อยที่ : 1 เวลา : 1.30 ชม. 

  

122 

วัตถุประสงค' : เพื่อให�ผู�รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความเป.นระเบียบ ความสะดวก และความสะอาดได�ถูกต�องตาม

ข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มคีวามปลอดภัยในการทํางานได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถาน

ประกอบการ       
  

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู�ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. กิจกรรม 5 ส 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด�วยตนเองโดยการใช�ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค�นคว�าความรู�เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได�รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู�แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

การเชื่อมสปอต. เข�าถึงจาก : https://machine-99.blogspot.com  



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 30 นาที 
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กิจกรรม 5ส. 
      ความรู@เกี่ยวกับเรื่อง 5 ส 

1. ความหมายและประโยชน' กิจกรรม 5 ส 
กิจกรรม 5 ส เป,นกิจกรรมที่เกี่ยวกับการจัดระเบียบ และการทําความสะอาดในสถานที่ต�างๆ เช�น 

โรงงาน โรงเรียน บ�านที่อยู�อาศัย สถานที่ท�องเที่ยว ซูเปอร6มาร6เก็ต ที่ทํางาน เป,นต�น เพื่อให�สถานที่เหล�านี้เป,น
สถานที่ที่มีความเป,นระเบียบ สะอาด มีความปลอดภัย มีบรรยากาศที่ดี ทําให�ทุกคนมีความสุขที่อยู�ในสถานที่
นั้น เพราะมองไปทางไหนก็สะอาด สิ่งของต�างๆเก็บอย�างเป,นระเบียบเรียบร�อย และที่สําคัญไม�มีใครได�รับ
อุบัติเหตุจากสถานที่นั้น 

2. ความเปCนมาของกิจกรรม 5ส 
กิจกรรม 5 ส เกิดขึ้นในประเทศญี่ปุ=น เป,นกิจกรรมพื้นฐานที่ทุกคนจะทําเป,นประจําวันทุกวัน ถือเป,น

นิสัยของแต�ละคนไม�ว�าจะเป,นเด็กหรือผู�ใหญ� ที่ต�องการให�สถานที่โรงเรียน บ�าน สถานที่ท�องเที่ยว หรือที่
ทํางาน เป,นสถานที่ที่มีความเป,นระเบียบและสะอาดอยู�เสมอ เช�น โรงเรียนจะต�องสะอาดไม�มีขยะหรือเศษ
กระดาษตามพื้นห�องเรียนหรือพื้นนอกห�อง เรียน หรือบริเวณต�นไม� ในห�องน้ําเมื่อทุกคนเสร็จภารกิจแล�วต�อง
ทําความสะอาดให�เรียบร�อย บันไดต�องมีการแบ�งให�เป,นระเบียบเรียบร�อย เช�น ทางขวามือเป,นทางขึ้น ทาง
ซ�ายมือเป,นทางลง เพื่อให�ผู�เรียนขึ้นลงได�สะดวกไม�เสียเวลาไม�ชนกันจนอาจเกิดอุบัติเหตุได� ส�วนปBายประกาศ
จะต�องมีการสะสางเอกสารที่ติดปBายไว�นานแล�วออก แล�วนําเอกสารใหม�มาติดอยู�ตลอดเวลา การกระทําที่กล�าว
มาข�างต�นถือว�าเป,นตัวอย�างของการทํากิจกรรม 5ส 
 

 
 

รูปที่ 1 กิจกรรม 5 ส 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 30 นาที 
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3. องค'ประกอบของ 5 ส 
• สะสาง (Seiri) การแยกประเภทสิ่งของต�างๆ 
• สะดวก (Seiton) การจัดระเบียบ 
• สะอาด (Seiso) การทําความสะอาด 
• สุขลักษณะ (Seiketsu) การรักษามาตรฐาน 
• สร�างนิสัย (Shitsuke) การสร�างระเบียบวินัยแก�ตนเอง 

 
กิจกรรม 5 ส เป,นกิจกรรมที่เกี่ยวกับการจัดระเบียบ และการทําความสะอาดในสถานที่ต�างๆ เช�น 

โรงงาน โรงเรียน บ�านที่อยู�อาศัย สถานที่ท�องเที่ยว ซูเปอร6มาร6เก็ต ที่ทํางาน เป,นต�น เพื่อให�สถานที่เหล�านี้เป,น
สถานที่ที่มีความเป,นระเบียบ สะอาด มีความปลอดภัย มีบรรยากาศที่ดี ทําให�ทุกคนมีความสุขที่อยู�ในสถานที่
นั้น เพราะมองไปทางไหนก็สะอาด สิ่งของต�างๆเก็บอย�างเป,นระเบียบเรียบร�อย และที่สําคัญไม�มีใครได�รับ
อุบัติเหตุจากสถานที่นั้น 
 

 
 

รูปที่ 2 กิจกรรม 5 ส. ในโรงงาน 
 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก
อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย
อยที ่: 1 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต�องเพียงข�อเดียว 
 
1. การตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความเป/นระเบียบสอดคล�องกับข�อใด   
     ก. Just in Time   
     ข.  5 ส 
     ค.  ความปลอดภัย  
      ง. Kaizen   
 
2.  การตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีสภาพแวดล�อมที่ดี พร�อมก
อนการปฏิบัติงานเกี่ยวข�องกับข�อใด  
       ก. คน   
       ข. เครื่องจักร   
       ค. ชิ้นส
วนประกอบ   
       ง. สภาพแวดล�อม   
 
3. ตามหลัก 5 ส ข�อใดครวกระทําก
อนเมื่อเกิดการกระทําข�อแรกแล�วจะทําให�ประสบผลสําเร็จใน กิจกรรม 5 ส 
อย
างต
อเนื่อง   
     ก. สะดวก   
     ข. สร�างนิสัย   
     ค. สะสาง   
     ง. สุขลักษณะ  
 
4.  สภาพพ้ืนที่การปฏิบัติงานที่มีความปลอดภัยควรมีสภาพใด 
     ก. เครื่องมือ อุปกรณ9อยู
ในที่กําหนด  
     ข. ชิ้นส
วนงานวางอยู
ใกล�จุดปฏิบตัิงานมากที่สุด   
     ค. พนักงานทุกคนแต
งชุด PPE ครบ   
     ง. พื้นที่มีคราบนํ้ามันเพียงเล็กน�อย   
 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก
อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย
อยที ่: 1 เวลา : 30 นาที 
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5.  5 ส เกี่ยวข�องกับการเตรียมพื้นที่ให�ปลอดภัยหรือไม
อย
างไร  
     ก. ไม
เกี่ยวข�องเพราะ 5 ส ทํานอกเวลา    
     ข. เกี่ยวข�อง เพราะ 5 ส ช
วยทําให�พื้นที่ปฏิบตัิงานมีความเป/นระเบียบเรียบร�อย   
     ค. ไม
เกี่ยวข�อง เพราะ 5 ส เป/นกิจกรรมส
งเสริมไม
เกี่ยวข�องกับการผลิต  
     ง. เกี่ยวข�อง เพราะ 5 ส เป/นนโยบายบริษัท  
 
6.  ข�อใดต
อไปนี้มาไม
ใช
ขั้นตอนการตรวจสอบพื้นที่การปฏิบัติงานให�มีความปลอดภัย 
      ก. สวยงาม   
      ข. สะสาง  
      ค.สะดวก   
      ง.สะอาด   
 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 
1 �    
2  �   
3  �   
4   �  
5 �    
6  �   

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�เข�าฝ�กสามารถตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความเป,นระเบียบ ความสะดวก และความสะอาดได�

ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู�เข�าฝ�กสามารถตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความปลอดภัยในการทํางานได�ถูกต�องตามข�อกําหนด

ของสถานประกอบการ 
 

2. คําสั่ง 
1. ให�ผู�เข�าฝ�กตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความเป,นระเบียบ ความสะดวก และความสะอาด 
2. ให�ผู�เข�าฝ�กตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความปลอดภัยในการทํางาน 
 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปDนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปDนสปอตแบบตัวเอ็กซN(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปDนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปDนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร�อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข�อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนสN 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความเป,นระเบียบ ความสะดวก และความสะอาด 
2. การตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มีความปลอดภัยในการทํางาน 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 

 
2. 
 

 

การตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มี
ความเป,นระเบียบ ความสะดวก 
และความสะอาด 
การตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให�มี
ความปลอดภัยในการทํางาน 

       

 

 

                                                                                   ผู�ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู เข าฝ�กสามารถตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให มีความเป,นระเบียบ ความสะดวก และความสะอาดได 

ถูกต องตามข อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ผู เข าฝ�กสามารถตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานให มีความปลอดภัยในการทํางานได ถูกต องตามข อกําหนด

ของสถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ปCนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปCนสปอตแบบตัวเอ็กซM(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปCนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปCนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ า      
15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             
21. เอี๊ยมผ ายีนสM 
22. แว�นตาเซฟตี ้



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 2 : การเตรยีมความพร อม
ก�อนเริม่งาน 
หัวข อวิชาที่ 7 : การเตรียมพื้นที่ปฏิบัติงาน 

หัวข อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1 .  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ พื้ น ที่
ป ฏิ บั ติ ง าน ใ ห มี ค ว า ม เ ป, น
ระเบียบ ความสะดวก และ
ความสะอาด 
 

1. ศึกษาคู�มือการตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงาน
อย�างละเอียด 
2. ตรวจสอบสถานที่ปฏิบตัิงาน 
3. จัดระเบียบพื้นที่ปฏิบัติงานตามหลัก 5 
ส. 

 

2. การตรวจสอบพื้นที่
ปฏิบัติงานให มคีวามปลอดภัย
ในการทํางาน 

1. ศึกษาคู�มือการตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงาน
อย�างละเอียด 
2. ตรวจสอบพื้นที่ที่มีความเสี่ยงอันตราย  
3. จัดการอันตรายที่พบให ปลอดภัย 

 

 





 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝ�ก  

หน�วยการฝ�กที่ 3 การปฏิบัติงานเช่ือมสปอต 





 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 8 : การใช อุปกรณ$ เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 2 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให ผู รับการฝ�กสามารถ 
1. ใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 
2. บังคับป6นสปอตเข าและออกจากชิ้นงานได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 
3. ใช เครื่องป7องกันการทํางานที่ผิดพลาดของพนักงานได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. รายการช้ินงานที่ใช ประกอบผลิตภัณฑ$ในแต�ละรุ�น 
2. เทคนิคการเชื่อมสปอต 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด วยตนเองโดยการใช ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค นคว าความรู เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

การใช งานเครื่องเชื่อมสปอต. เข าถึงข อมูลจาก : http://www.jigfixturedesign.com 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 8 : การใช�อุปกรณ& เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

223 

1. การเชื่อม Spot เป/นวิธีการเชื่อมโดยอาศัยแรงบีบระหว�างขั้วไฟฟ7าทั้งสองกับชิ้นงานที่อยู�ตรงกลาง 
กระแสไฟฟ7าแรงสูงจากขั้วทั้งสองจะไหลผ�านไปยังแผ�นโลหะของชิ้นงาน ความต�านทานจากแผ�นโลหะของ
ชิ้นงานที่ซ�อนกันทําให�เกิดความร�อน จนเกิดการหลอมละลายทําให�โลหะทั้งสองติดกันอย�างถาวร  

 
รูปที่ 1 เครื่องเชื่อม Spot 

 
1.1 โครงสร?างและส�วนประกอบของเครื่องเชือ่มแบบ Spot  
1. หม?อแปลงไฟฟCา ทําหน�าที่ปรับกระแสไฟฟ7าเพื่อใช�ในการเชื่อมให�ได� 5000 ถึง 6000 แอมแปร& ที่

แรงเคลื่อนไฟฟ7า 200 โวลต& ดังน้ันเพื่อความปลอดภัยในการเชื่อมเครื่องเชื่อมบางชนิดจะออกแบบให�รวมอยู�
กับแขนเชื่อมที่มีสายเคเบิ้ลที่ต�อไปยังห�วงเชื่อม  

2. แผงควบคุม เป/นอุปกรณ&ของเครื่องเชื่อมแบบสปอต ทําหน�าที่ปรับกระแสไฟฟ7าและควบคุมการใช�
กระแสไฟฟ7าในการเชื่อมด�วยสวิตช& โดยจะกําหนดการเชื่อมที่ประมาณ1/6-1 นาที ทั้งนี้กระแสไฟในการเชื่อม
อยู�ระหว�าง 5000-6000 แอมแปร& ขึ้นอยู�กับความหนาความยาวของแผ�นโลหะ หากต�องการกําลังไฟที่ต่ํากว�า
สามารถปรับแขนเชื่อมให�สั้นลง  
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 8 : การใช�อุปกรณ& เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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รูปที่ 2 โครงสร�างและส�วนประกอบของเครื่องเชื่อมแบบ Spot 

 
3. แขนเชื่อมและหัวเชื่อม จะถูกออกแบบให�มีแรงบิดสูง ทําหน�าที่จ�ายกระแสไฟไปยังแผ�นโลหะที่จะทาํ

การเชื่อม แขนเชื่อมและหัวเชื่อมมีลักษณะที่แตกต�างกันข้ึนอยู�กับลักษณะของตัวถังที่ต�องการเชื่อม 

 
รูปที่ 3 แขนเชื่อมและหัวเชื่อม 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 8 : การใช�อุปกรณ& เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1.2 การเลือกปรับเครื่องเชื่อมสปอต การเชื่อมจะแข็งแรงและทนทานต�องพิจารณาตรวจสอบและ
ปรับตั้งค�าอุปกรณ&ของเครื่องเชื่อมก�อนเริ่มปฏิบัติงาน  ดังน้ี 

1. เลือกขนาดของแขนเชื่อมและขนาดของหัวเชื่อมให�เหมาะสมกับชิ้นงาน สิ่งสําคัญที่สุดในการเลือก
แขนเชื่อมและหัวเชื่อมให�เหมาะสมกับพื้นที่และตําแหน�งที่ต�องการเชื่อมคือความคงทนของช้ินงาน 

 
รูปที่ 4 ขนาดของแขนเชื่อมและหัวเชื่อม 

 
2. ปลับแขนเชื่อมให�ได�ระยะที่ถูกต�อง จะต�องปรับแขนของหัวเชื่อมให�สั้นที่สุดเพื่อความมั่นคงและให�

กระแสไฟฟ7าจากเครื่องไปยังช้ินงานมากที่สุด 

 
รูปที่ 5 การปรับระยะแขนเชื่อม 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 8 : การใช�อุปกรณ& เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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3. ปรับปลายหัวเชื่อมให�ได�ตําแหน�งที่ถูกต�อง หน�าสัมผัสของปลายหัวเชื่อมทั้งบนและล�างจัดให�อยู�ใน
ตําแหน�งที่ตรงกันเมื่อบีบชิ้นงาน 

 
รูปที่ 6 การปรับตําแหน�งปลายหัวเชื่อม 

 
4. เลือกขนาดของปลายหัวเชื่อมให�เหมาะสมกับชิ้นงาน ขนาดเส�นผ�าศูนย&กลางของตายหัวเชื่อมมีความ

จําเป/นอย�างยิ่งในการทําให�ชิ้นงานติดกันอย�างมั่นคง  

 
รูปที่ 7 การปรับตําแหน�งปลายหัวเชื่อม 

 

5. ระยะเวลาในการเชื่อม ระยะเวลาในการปล�อยกระแสไฟฟ7าจะสัมพันธ&กับขนาดของจุด Spot ถ�า
ระยะเวลาในการเชื่อมมากจุด Spot ที่เกิดขึ้นจะมีขนาดใหญ�ความร�อนที่เกิดขึ้นจะสูง และสูญเสียไปกับการ
สะสมความร�อนตามเวลาในการเชื่อม เพราะจุดที่มีอุณหภูมิความร�อนแผ�ไปถึงจุดอิ่มตัว และระยะเวลาในการ
เชื่อมนานขึ้น ซึ่งอาจทําให�ชิ้นงานมีรูปร�างเปลี่ยนไป 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 8 : การใช�อุปกรณ& เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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6. สภาพพื้นผิวของชิ้นงาน ภาพพ้ืนผิวของชิ้นงานไม�ประกบกันสนิท เกิดช�องว�างหรือคราบสิ่งสกปรกที่
ผิวงานทั้งสอง เมื่อบีบหัวเชื่อมลงบนชิ้นงานกระแสไฟฟ7าจะไหลผ�านได�ไม�สะดวกเป/นเหตุให�การเชื่อมไม�ติด จึง
ต�องทําความสะอาดพื้นผิวของชิ้นงานเพื่อป7องกันปKญหาในการเชื่อม 

 

 
รูปที่ 8 สภาพพ้ืนผิวของชิ้นงาน 

 
7. สภาพของปลายหัวเชื่อม หัวเชื่อมเมื่อถูกใช�งานนานจะเกิดการไหม�และสกปรก เกิดความต�านทานขึ้น

ระหว�างหัวเชื่อมกับผิวงาน ขัดขวางการไหลของกระแสไฟฟ7า และเกิดการชํารุดที่ปลายหัวเชื่อมก�อนกําหนด 
และส�งผลถึงความแข็งแรงของรอยเชื่อม 

 
รูปที่ 9 สภาพของปลายหัวเชื่อม 

 
8. การทําให�หัวเชื่อมเย็นตัว การเชื่อมแบบดังกล�าวเป/นการใช�ความร�อนที่เกิดจากความต�านทานของ

กระแสไฟฟ7ากับชิ้นงาน จึงเกิดความร�อนสะสมขึ้นในหัวเชื่อมและแขนเชื่อมเมื่อมีการเชื่อมอย�างต�อเนื่อง เมื่อ
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อุณหภูมิสูงข้ึนกระแสไฟฟ7าที่ใช�ในการเชื่อมจะลดลง ปลายหัวเชื่อมจะสึกกร�อนก�อนกําหนด จึงควรทําให�หัว
เชื่อมเย็นตัวลง โดยการใช�ลมเปMาหรือผ�าชุบน้ําระบายความร�อนที่หัวเชื่อมในช�วงเวลาพักการเชื่อม 

 
รูปที่ 10 การทําให�หัวเชื่อมเย็นตัวลง 

 
2. อุปกรณ'จับยึดจิ๊ก(jig)และฟRกซ'เจอร'(Fixture)  เป/นเครื่องมือสําหรับงานในหลากอุตสาหกรรมซึ่ง

แต�ละบริษัทและห�างร�านนํามาใช�สําหรับช�วยในการผลิตชิ้นงานที่เที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้น  ความสัมพันธ&
และตําแหน�งที่ถูกต�องระหว�างจิ๊กและฟPกซ&เจอร&กับชิ้นงานจะต�องถูกรักษาให�คงเดิมอยู�ตลอดเวลา การออกแบบ
จิ๊กและฟPกซ&เจอร&ได�ถูกพิจารณาว�าเป/นกระบวนการที่ซับซ�อนที่ต�องใช�ความรู�จากด�านต�างๆ เช�น เรขาคณิต 
ความคลาดเคลื่อน มิติ ฯลฯ มาช�วยในการออกแบบ จิ๊กและฟPกซ&เจอร&ถูกสร�างขึ้นมาเพื่อทําการยึดจับ รองรับ
และกําหนดตําแหน�งชิ้นงานทุกๆ ชิ้น เพื่อให�แน�ใจว�าในการเจาะรูหรือการตกแต�งด�วยวิธีอื่นๆ จะได�ตรง
ตําแหน�งเดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่กําหนดมาทุกประการ 

คุณภาพของการผลิตจะข้ึนอยู�กับคุณภาพของจิ๊กและฟPกซ&เจอร& สิ่งที่ทําให�จิ๊กและฟPกซ&เจอร&มีความพิเศษ
ก็เพราะว�างานแต�ละชิ้นถูกสร�างขึ้นมาให�เข�ากับชิ้นส�วนอีกช้ินหน่ึง จิ๊กและฟPกซ&เจอร&นี้จะมีความหมายเกี่ยวพัน
ใกล�เคียงกันมาก  บางทีก็อาจจะเกิดสับสนในการนําไปใช�ได�บ�าง  อย�างไรก็ตามความแตกต�างระหว�างจิ๊กและ
ฟPกซ&เจอร&ก็ขึ้นอยู�กับแนวทางของเครื่องมือที่จะนําไปใช�กับชิ้นงาน 

2.1 ความแตกต�างระหว�างจิ๊กและฟRกซ'เจอร' 
JIG เป/นเครื่องมือที่สร�างขึ้นไม�เพียงแค�ใช�จับยึดและกําหนดตําแหน�งของช้ินงานเท�านั้น แต�ยังทําหน�าที่

เป/นตัวนําทางให�กับเครื่องมือตัดอีกด�วย โดยส�วนใหญ�เรามักจะใช�กับอุปกรณ&นําเจาะหรือนําคว�าน 
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รูปที่ 11 อุปกรณ&นําเจาะและจับยึดงาน 

 
Fixture ถ�าตีความหมายตรงๆ ฟPกซ& (Fix) แปลว�ายึด ฟPกเจอร&ก็คือตัวยึด แต�ในปKจจุบันน้ันมีความหมาย

ที่กว�างมาก สามารถเป/นเครื่องมือสําหรับกําหนดตําแหน�ง ยึดจับชิ้นงาน และต�านทานแรงจากการทํางานได�
อย�างมั่นใจ ตัวอย�างฟPกซ&เจอร&ที่เราคุ�นเคยกันอย�างดีก็คือปากกาจับชิ้นงาน 

 

 
รูปที่ 12 อุปกรณ&นําเจาะและจับยึดงาน 

 
อุปกรณ&นําเจาะและจับยึดงาน เป/นเครื่องมือสําหรับงานในอุตสาหกรรม ซึ่งถูกนํามาใช�สําหรับการผลิต

ชิ้นงานที่เที่ยงตรงเหมือนกันทุกชิ้น ความสัมพันธ&และตําแหน�งที่ถูกต�องระหว�างอุปกรณ&นําเจาะและจับยึดงาน
กับชิ้นงานพิเศษใช�วางตําแหน�งและจับยึดชิ้นงาน โดยทั่วๆ ไปจะมีการรองรับชิ้นงานและอาจมีอุปกรณ&นํา
เครื่องมือตัด (Guide Cutting Tools) หรืออุปกรณ&ตั้งมีด (Cutter Set Block) เพิ่มเติม สําหรับช�วยนําหรือตั้ง
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เครื่องมือขณะทํางานหรือก�อนลงมือตัดเฉือน อุปกรณ&นําเจาะและจับยึดงานมีประโยชน& อาทิเช�น ช�วยลด
ค�าใช�จ�ายในการผลิตเป/นจํานวนมากขึ้น สามารถลดเวลาในการผลิตโดยเฉพาะเวลาที่ใช�ในการจับชิ้นงาน การ
ปรับและติดตั้งเครื่องมือตัด ลดขั้นตอนการทํางานที่ยุ�งยากซับซ�อน สะดวกและรวดเร็วในการประกอบงาน และ
ทําให�คนที่ไม�มีความชํานาญมากนักมาปฏิบัติงานกับอุปกรณ&นําเจาะและจับยึดงานได�อย�างมีประสิทธิภาพ 

1) จิ๊กและฟPกซ&เจอร&ในอุตสาหกรรมยานยนต&   
ห�วงโซ�อุปทานของอุตสาหกรรมรถยนตจ&ะจดัอยในนระบบของ tier โดยผู�ประกอบ รถยนตเhป/น

ผู�ออกแบบและประกอบรถยนต&ผผู�ลิตชิ้นส�วน tier 1 จะเป/นผผู�ลิตและส�งชิ้นส�วนย�อยโดยตรงให�แก� ผู�ประกอบ
รถยนต&(เช�น ชุดเกียร&ขับเคลื่อน) ส�วนผผู�ลิตชิ้นส�วน tier 2 จะเป/นผผู�ลิตชิ้นส�วนเดี่ยวที่ง�ายต�อการผลิต ซ�hงเป/น
เพียงส�วนที่ประกอบเล็กๆส�วนหน�hงในผผู�ลิตชิ้นส�วน tier 1 เป/นผู�ลิต (เช�น cross shaft sector ใน gear box) 
ส�วนผู�ลิตชิ้นส�วน tier 3 และ 4  จะเป/นผู�ส�งวัตถุดิบให�อีกทอดหน�hงซ�hงอาจเป/นชิ้นส�วนที่สามารถใชกับ
อุตสาหกรรมอื่นไดด� ว�ย เช�น นmอต ตะปู  ซ�hงเป/นวัตถุดิบของอุตสาหกรรมเฟอร&นิเจอร& แต�เมื่อพิจารณา
สถานการณ&ของผูผ�ลิตชิ้นส�วนรถยนต&ไทยในขณะน้ีแล�ว ดูเหมือนว�าการแบ�ง โครงสร�างดังกล�าวจะไม�ตรงกับ 
โครงสร�างอุตสาหกรรมยานยนต&ในปKจจุบนั เนื่องจากชิ้นส�วนและวสัดุที่ ผลิตและส�งตรงใหแhก�ผู�ประกอบยาน
ยนต&มีตั้งแต�ชิ้นส�วนใหญ� (แชสซีส&)ซึ่งส�วนใหญ�ใช� fixtureเป/นอุปกรณ&ให�การยึดจับตัวชิ้นงานให�robotเป/น
ตัวเชื่อมเป/นหลัก 

2) จิ๊กและฟPกซ&เจอร&ในอุตสาหกรรมไม� Jig and Fixture ปKญหาอย�างหนึ่งของ อุตสาหกรรมเฟอร&นิเจอร&
ไทยและเครื่องดนตรี คือ การเพิ่มผลผลิตและคุณภาพชิ้นงาน ซ่ึงมีความจําเป/นต�องใช�ช�างที่มีความชํานาญ เข�า
มามีบทบาทในการทํางาน เพราะ เฟอร&นิเจอร& เป/นผลิตภัณฑ&ที่มีการส�งออกไปขายยังต�างประเทศ จึงมีความ
จําเป/นต�องมีการแข�งขัน ทั้งทางด� านปริมาณและคุณภาพ โดยผลิตภัณฑ&ที่ผลิตออกมาต�องมีคุณภาพมี
ข�อกําหนดที่เป/นมาตราฐานเดียวกัน จิ๊กและฟPกซ&เจอร& จึงเข�ามามีบทบาทอย�างมากที่จะทําให�ผลิตภัณฑ&ที่
ออกมามีคุณภาพ อาจกล�าวได�ว�า การผลิตชิ้นงานจํานวนมากๆ โดยให�มีคุณภาพ ขนาด และข�อกําหนด 
เหมือนกัน จําเป/นต�องใช� จิ๊ก และ ฟPกซ&เจอร& เข�ามาช�วยในการทํางาน 

     จิ๊ก และ ฟPกซ&เจอร& เป/นเครื่องมือ สําหรับงานในอุตสาหกรรมโดยนําเข�ามาช�วยให�การ
ผลิตชิ้นงาน ให�มีความเที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้นงาน ความสัมพันธ& และตําแหน�งที่ถูกต�อง ระหว�างจิ๊ก หรือ
ฟPกซ&เจอร& กับชิ้นงาน จะถูกรักษาให�คงเดิมอยู�ตลอดเวลา จิ๊ก และฟPกซ&เจอร&จึงถูกออกแบบและสร�างขึ้นมา เพื่อ
ช�วยในการผลิตชิ้นงานให�ได�ขนาดตามรายละเอียดที่กําหนดมาทุกประการ ได�เหมือนกันทุกชิ้น ไม�ว�าจะมีการ
ผลิตจํานวนมากน�อยเท�าใด โดยมีวัตถุประสงค&หลักของจิ๊ก และฟPกซืเจอร& ก็คือ ช�วยให�การผลิตมีต�นทุน
ค�าใช�จ�าย การผลิตที่ต่ํา และเป/นการปรับปรุงคุณภาพของงาน เฟอร&นิเจอร&ไทยและไม�ให�ดีขึ้น 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต!องเพียงข!อเดียว 
 
1. ข!อใด  เป3นลําดับการใช!งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานที่ถูกต!องที่สุด 

ก. เป6ด SW., กดปุ8ม Clamp ชิ้นงาน, กดปุ8มเลือกรุ
น, นําชิ้นงานมา Set 
ข. กดปุ8ม Clamp ชิ้นงาน, กดปุ8มเลือกรุ
น, นําชิ้นงานมา Set, เป6ด SW.   
ค. กดปุ8มเลือกรุ
น, นําชิ้นงานมา Set, เป6ด SW., กดปุ8ม Clamp ชิ้นงาน 
ง. เป6ด SW.,กดปุ8มเลือกรุ
น, นําชิ้นงานมา Set, กดปุ8ม Clamp ชิ้นงาน 

 
2. ข!อใด  เป3นลําดับการใช!งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานที่ถูกต!องที่สุด 
         ก. หลัง Spot ชิ้นงานเสร็จ, กด SW. Un-Clamp, ตรวจดูจํานวนจุด Spot, ตรวจดูจํานวน BKT.  
         ข. หลัง Spot ชิ้นงานเสร็จ, ตรวจดูจํานวนจุด Spot, ตรวจดู Clamp, กด SW. Un-Clamp 
         ค. หลัง Spot ชิ้นงานเสร็จ, ตรวจดูจํานวนจุด Spot ครบ, ตรวจดูจํานวน BKT., กด SW. Un-Clamp 
         ง. หลัง Spot ชิ้นงานเสร็จ, กด SW. Un-Clamp, ยกช้ินงานส
ง Process ถัดไป, ตรวจดูจํานวน BKT. 
 
3.  ข!อใด  เป3นลําดับการใช!งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานที่ถูกต!องที่สุด 

ก. Support รองช้ินงานต!องสะอาด, Pin ไม
ชารุด, Clamp ไม
โยก, Spot ชิ้นงาน 
ข. กดปุ8มเลือกรุ
น, นําชิ้นงานมาวาง Set,กดปุ8ม Clamp ชิ้นงาน, Spot ชิ้นงาน, กดปุ8ม Un-Clamp 
ค. นําชิ้นงานมาวาง Set, กดปุ8ม Un-Clamp  กดปุ8มเลือกรุ
น, กดปุ8ม Clamp ชิ้นงาน 
ง. กดปุ8ม เลือกรุ
น,นําชิ้นงานมาวางที่เครื่องจับยึด,กดปุ8ม CLAMP ชิ้นงาน Spot  ชิ้นงาน ,กดปุ8ม 

UNCLAMP 
 
4. การบังคับป<นสปอตเข!าและออกจากชิ้นงาน  ข!อใดไม
เกิด Defect 
          ก. ขณะ Spot ชิ้นงานไม
ควรบังคับ ควรปล
อยอิสระแบบธรรมชาติ 
          ข. ป<นสปอตจะต!องตั้งฉากกับชิ้นงาน และไม
สัมผัสกับชิ้นงานขณะเคลื่อนย!าย 
          ค. ป<นสปอตจะต!องชิดผิวชิ้นงานด!านใดด!านหนึ่ง  แล!วลากเข!าไป Spot 
          ง. ขณะเข!าไม
ให!หัวทิปโดนผิวชิ้นงาน  แต
เมื่อ Spot แล!วให!หัวทิปชิดผิวชิ้นงานขาออก 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 8 : การใช!อุปกรณ% เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข!อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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5. ข!อใดถูกต!อง  เกี่ยวกับการบังคับป<นสปอตเข!าและออกจากช้ินงาน 
          ก. เมื่อกด SW. ป<นสปอตหมายถึง เริ่ม Spot ชิ้นงานควรกด SW. ค!างและบังคับป<นให!ตั้งฉาก 
          ข. เมื่อกด SW. ป<นสปอตหมายถึง เริ่ม Spot ชิ้นงานควรกด SW. เพียง 1 ครั้ง แล!วปล
อยอิสระ 
          ค. เมื่อกด SW. ป<นสปอตแล!ว  ให!ก!าวเท!าไปรอจุดที่จะ Spot เพื่อลดเวลา 
          ง. ป<นสปอตจะต!องชิดผิวชิ้นงานในขณะเคลื่อนที่ และจะต!องทําด!วยความรวดเร็ว 
 
6. การบังคับป<นสปอตเข!าและออกจากชิ้นงาน  ข!อใดกล
าวถูกต!องที่สุด 
           ก.   เมื่อนําป<นสปอตออกจะต!องค
อย ๆ ออกช!า ๆ ไม
ให!สัมผัสสิ่งใด แล!วค
อย ๆ เคลื่อนที่เร็ว 
           ข.   เมื่อ Spot เสร็จแล!ว ตรวจสอบความถูกต!องก
อน Un-Clamp เพื่อปAองกันปBญหาหลุดไป 
           ค. เมื่อนําป<นสปอตออกจากจุดที่ Spot จะต!องออกด!วยความระมัดระวังรวดเร็ว แม
นยํา และไม


กระแทกโดนผิวชิ้นงาน 
           ง. เมื่อ Spot เสร็จแล!วจะต!องนําป<นสปอตออกมาด!วยความรวดเร็วโดยชิดผิวชิ้นงานอีกข!าง 
 
7. ข!อใดเป3นการใช!เครื่องปAองกันการทํางานที่ผิดพลาดของพนักงาน 
          ก. ตรวจสอบความถูกต!องในการตรวจจับปBญหาลงใน Check sheet,ประกอบชิ้นงานตามรุ
นที่ผลิต 
          ข. ก
อนประกอบชิ้นงานต!องเป6ดเครื่อง Pokayoke เพื่อตรวจจับความผิดพลาดทุกครั้ง 
          ค. ก
อน Clamp ชิ้นงาน ต!องตรวจดูความถูกต!องทั้งหมดจึงทําการ Spot 
          ง.  ไม
ต!องตรวจสอบเพราะมีเครื่องปAองกันความผิดพลาดแล!ว 
 
8. ข!อใดเป3นการใช!เครื่องตรวจจับการลืม Spot แบบ Counter Spot ได!ถูกต!อง 
         ก.   เมื่อ Spot ชิ้นไม
ต!องมองดู  แต
เครื่องจะช
วยเราเอง 
         ข.   ขณะ Spot ชิ้นงานจะต!องมองดูตัวเลขที่ Counter Spot ลดลงจนเหลือ ศูนย%  “ 0 ” 
         ค.  ก
อน Spot ชิ้นงาน  จะต!องดูตัวเลขโชว%ถูกต!องตาม Standard เมื่อ Spot  จนครบแล!ว ตัวเลขจะ

เหลือ “ 0 ” 
         ง.   ก
อน Spot ชิ้นงานจะแสดงตามรุ
น  แล!วตัวเลขจะเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ และจะร!องเตือนเมื่อ Spot ครบ 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 8 : การใช!อุปกรณ% เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข!อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

233 

9. ข!อใด  เป3นการใช!เครื่องปAองกันการทํางานที่ผิดพลาดของพนักงาน 
         ก.  เครื่องตรวจจับจํานวน Bkt. ป6ดและเป6ด  เครื่องตรวจจับจํานวนจุด Spot  เป6ดก็สามารถใช!งานได! 
         ข.  เครื่องตรวจจับจํานวน Bkt. จะต!องถูกเป6ดใช!งานควบคู
กับเครื่องตรวจจบัจํานวนจุด Spot 
         ค.   เครื่องตรวจจับจํานวนจุด Spot ถูกป6ด  แต
เครื่องตรวจจับจํานวน Bkt. ถูกเป6ด ก็สามารถใช!งานได! 
         ง.   เครื่องทั้ง 2 ชนิด หากใช!งานไม
ได!  พนักงานจะต!องทํางานแทนเครื่อง 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข#อวิชาที่ 8 : การใช#อุปกรณ' เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข#อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 8 : การใช อุปกรณ$ เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู รับการฝ�กสามารถใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 
2. ผู รับการฝ�กสามารถบังคับป5นสปอตเข าและออกจากชิ้นงานได ถูกต องตามคู�มือการใช งาน 

 
2. คําสั่ง 

3. ให ผู รับการฝ�กใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงาน 
4. ให ผู รับการฝ�กบังคับป5นสปอตเข าและออกจากช้ินงาน 

 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ป5นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป5นสปอตแบบตัวเอ็กซ$(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป5นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป5นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ า      
15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 8 : การใช อุปกรณ$ เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             
21. เอี๊ยมผ ายีนส$ 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงาน 
2. การบังคับป5นสปอตเข าและออกจากช้ินงาน 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช  
  1 ต องปรับปรุง 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 

 
2. 

 

การใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึด
ชิ้นงาน 
การบังคับป5นสปอตเข าและออก
จากชิ้นงาน 
 

       

 

   
                                                                                 ผู ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 8 : การใช!อุปกรณ% เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข!อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู!รับการฝ�กสามารถใช!งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานได!ถูกต!องตามคู�มือการใช!งาน 
2. ผู!รับการฝ�กสามารถบังคับป5นสปอตเข!าและออกจากชิ้นงานได!ถูกต!องตามคู�มือการใช!งาน 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม!อแปลง ( Transformer)    
3. ป5นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป5นสปอตแบบตัวเอ็กซ%(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป5นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป5นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ!า      
15. รองเท!าเซฟตี้      
16. รองเท!าผ!าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ!าแม�บ!าน                                             
21. เอี๊ยมผ!ายีนส% 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 8 : การใช!อุปกรณ% เครื่องมอื 
และเครื่องจักรในการเชือ่มสปอต 
หัวข!อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1.การใช!งานชุดควบคุมเครื่อง
จับยึดชิ้นงาน 
 

1. ผู!ฝ�กสวมชุดปXองกันความปลอดภัยส�วน
บุคคล และศึกษาคู�มือการใช!งาน 
2. ตรวจสอบสภาพภายนอกของเครื่อง 
3. เป]ดสวิสเครื่องจับยึดชิ้นงาน 
4. ทําการควบคุมแผงควบคุมเครื่องจับยึด
ชิ้นงาน 

 

2. การบังคับป5นสปอตเข!าและ
ออกจากชิ้นงาน 
 

1. ตรวจสอบสภาพเบื้องต!นของป5นสปอต 
2. ควบคุมเครื่องสปอตให!เข!าและออก 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให ผู รับการฝ�กสามารถ 
1. ยกช้ินงานออกจากที่เก็บ ตามรุ�นที่จะเชื่อมประกอบได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
2. ประกอบชิ้นงานเข ากับเครื่องจับยึดชิ้นงานได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
3. ใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
4. ใช ป5นสปอตเชื่อมชิ้นงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงานได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
5. ยกช้ินงานออกวางได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
6. เปลี่ยนหัวทิปสปอตได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด วยตนเองโดยการใช ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค นคว าความรู เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

 ความรู เรื่องการเชื่อมสปอตตัวถัง. สืบค นจาก : http://www.jigfixturedesign.com 
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1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 
WI หมายถึง คู�มือปฏิบัติงาน หรือ Work Instruction เป5นเอกสารที่จําเป5นต�องทําไว�ในระเบียบปฏิบัติ 

ซึ่งเป5นข�อกําหนดของระบบมาตรฐาน ISO 9001 โดย Work Instruction เป5นเอกสารที่มีความละเอียดในเชิง
ลึกมากกว�า Procedure เพราะเป5นส่ิงที่ต�องบอกว�า ตําแหน�งงานน้ัน ๆ มีขอบเขต ขั้นตอน กระบวนการในการ
ปฏิบัติงานอย�างไร เพื่อให�ผู�ปฏิบัติงานสามารถเข�าใจถึงภาระหน�าที่ในตําแหน�งงานของตนได�อย�างถูกต�อง ซึ่ง 
Work Instruction น้ันจําเป5นต�องมีให�ครบทุกตําแหน�งที่มีอยู�ในองคJกร 

 
1.1 ความหมายของคู�มือการปฏิบัติงาน คู�มือการปฏิบัติงาน หมายถึง เอกสารที่แต�ละหน�วยงาน

สร�างขึ้นมาเพื่อ เป5นแนวทางในการปฏิบัตงานของหน�วยงานนั้น และใช�เป5นคู�มือในการทํางาน  
 • เป5นแผนที่บอกทางในการทํางาน 
• เป5นเอกสารที่ใช�ประกอบการปฏบัติงานให�ได�มาตรฐาน 
• สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน  
• เป5นเอกสารในเชิงคุณภาพ ซึ่งรวบรวมกฎหมาย พระราชบัญญัติ กฎหมาย ระเบียบ รวมทั้งแนวทาง

การแกไขปOญหา 
• ระบุถึงขั้นตอน และรายละเอียดของกระบวนการต�างๆขององคJกร  
• มักจัดทําขึ้นสําหรับลักษณะงานที่ซับซ�อนมีหลายขั้นตอน และ เกี่ยวข�องกับคนหลายคน 
 
1.2 เอกสาร Procedure และ Work Instruction ที่ดี ควรมีคุณสมบตัิต�อไปนี ้
- ใช�รูปแบบทีเ่หมาะสม เป5นระเบียบเรียบร�อย ควรใช�การพิมพJแทนการเขียนด�วยลายมือ เพื่อปRองกัน

การสับสน และผิดพลาด 
- ใช�ภาษา หรือถ�อยคําที่อ�านได�ง�าย ชัดเจน ไม�ก�อให�เกิดความสับสน อ�านแล�วเข�าใจว�าต�องการอะไร 

มากน�อยเท�าใด 
- อ�านแล�วรู�ถึงลําดับของการปฏิบัติว�าอะไรก�อน หลัง ตามความจําเป5นของระบบ หรืองาน 
- ต�องรู�ว�าระบบหรืองานน้ัน จะต�องบันทึกอะไรบ�าง และบันทึกอย�างไร ใช�แบบฟอรJมใด (ถ�ามี) 
- ไม�ควรบบีรัดจนเกินไป จนปฏบิัติไม�ได� อาจยดืหยุ�นได� ตามความจําเป5นและเหมาะสม  
- ใช�รูปแบบทีเ่หมาะสม มีความเป5นระเบียบเรียบร�อย อ�านได�ง�าย แต�ก็ไม�ต�องกังวลเรื่องรูปแบบ 

หน�าตาของเอกสารมากนัก ทําไปตามความพอใจขององคJกรเลย จะมีกรอบหัวกระดาษหรือไม� จะติดรูปหรือไม� 
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กระดาษขนาดไหน ก็ทําไปเถิดครับ ขอให�สื่อประเด็นที่เราอยากจะสื่อให�ได�ก็แล�วกัน แต�ก็ต�องให�เรียบร�อย อ�าน
ง�าย (อันนี้เป5นข�อกําหนดครับ) สื่อความชัดเจนไว�ก�อน หน�าตาเอาไว�ทีหลัง 

- ควรเขียนเรียงลําดับเป5นข�อๆ ให�ผู�อ�านสามารถทราบว�าขั้นตอนใดเกิดก�อนเกิดหลัง จะมี Flow 
Chart กํากับด�วยหรือไม�ก็ตามใจครับ หรือเอกสารจะเป5น Flow Chart ล�วนๆ ก็ได�ครับ ถ�าทุกคนที่ใช� เข�าใจ
ตรงกันหมด ง�ายดีด�วย 
 

1.3 หัวขJอเรื่องของเอกสาร (เหมาะกบัเอกสารที่เปKนกระดาษ) โดยทั่วไป เอกสาร Procedure และ 
Work Instruction อาจมีหัวข�อเรื่องดังนี้ 

o วัตถุประสงคJ ไว�อธิบาย Why - เพื่ออะไรก็ว�าไป  
o ขอบข�าย ไว�อธิบายขอบข�ายที่เอกสารนี้มีผลใช� ใช�กับหน�วยงานใด อาจรวมถึง Where, When คือใช�
ที่ไหน เมื่อไหร� สถานการณJไหน 
o คําจํากัดความ ไว�อธบิายศัพทJเฉพาะที่ใช� ให�เป5นที่เข�าใจตรงกัน 
o ขั้นตอนการปฏิบัติ ไว�อธิบาย Who, What, How, When, Where ควรเขียนเป5นข�อๆ เรียง
ตามลําดับก�อนหลังครับ 
o บันทึก ไว�อธิบายว�าระบบนี้ต�องทําบันทึกอะไรบ�าง 
o เอกสารอ�างอิง เอกสารน้ันบางทีก็ต�องมีการเชื่อมโยงหรืออ�างอิงเอกสารอ่ืน ควรระบุเอกสารที่อ�างอิง
ไปถึงด�วย  
o ประวัติการแก�ไข เพื่อระบุสถานะการแก�ไขของเอกสารฉบับนั้น ซึ่งส�วนใหญ�จะถือประวัติการแก�ไข
เป5นส�วนหนึ่งของเอกสารครับ 

 
1.4 การเขยีน Procedure และ Work Instruction ที่ด ีควรมีหลักการที่ต�องพิจารณาดังต�อไปนี้ 
-ใช�สื่อ และภาษาที่เหมาะสมกับผู�ที่ต�องใช�เอกสาร เข�าใจง�าย เช�นภาษาภาพ สัญลักษณJ 
- ยึดหลักการ 5W 1H คือ Who, What, When, Where, Why, How 

o Who เอกสารต�องระบุว�าใคร 
o What ทําอะไร 
o When ทําเมื่อไหร� 
o Where ทําที่ไหน 
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o Why ทําไปทําไม (วัตถุประสงคJอะไร) 
o How ทําอย�างไร 
 

1.5 ขั้นตอนการทํางาน WI  
 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการทํางาน WI 

 
1.6 ตัวอย�างการเขยีน WI 

 

 
รูปที่ 2 ตัวอย�างการเขียน WI 
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3. ขั้นตอนการปฏิบัติงานเชื่อมจุด 
3.1 การยกช้ินงานออกจากที่เก็บ 

1. ยกชิ้นงานปรกติออกจากที่เก็บ  ตามรุ�นที่จะทําการเชื่อมประกอบ มีขั้นตอนดังนี้คือ  
- การตรวจสอบปRายคําสั่งการผลิตของชิ้นงาน ว�ามีเงื่อนไขในการทํางานอย�างไร 
- เตรียมยกชิ้นงานตามรุ�นที่จะประกอบด�วยสองมือ  
- ยกชิ้นงานออกมาอย�างระมัดระวังการกระแทก 

2. การยกช้ินงานที่มีขนาดใหญ� มีขั้นตอนดังน้ี 
- ตรวจสอบคําสั่งการผลิต 
- ทําการตรวจสอบชิ้นงาน 
- ทําการยกช้ินงานออกโดยไม�ให�กระแทกกับตะขอลeอก 
- ยกชิ้นงานด�วยสองมือ 
- วางชิ้นงานให�แนบสนิท 

3.2 การประกอบชิ้นงานเข�ากับเครื่องจับยึดชิ้นงาน ทําการประกอบชิ้นงานเข�ากับเครื่องจับยึดด�วยสอง
มือ โดยใช�มือซ�ายหยิบชิ้นงานที่ 1 และมือขวาติดชิ้นงานที่ 2 แล�วเช็ดประกอบให�สนิท กรณีที่ชิ้นงานมีขนาด
ใหญ� ควรวางช้ินงานให�รู�ของช้ินงานเข�าสลักแบบกลมก�อน แล�วจึงวางให�รูของชิ้นงานอีกรูหนึ่งเข�าสระแบบ
เหลี่ยม ให�เครื่องจับชิ้นงานยึดจับชิ้นงานให�แน�น ชิ้นงานจะขนานสัมผัสกับจุดรองรับทุกจุด 

3.3 การใช�งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงาน เครื่องจับยึดชิ้นงานจะมีแผงควบคุมการทํางาน ซึ่งในแต�
ละรุ�นจะมีลักษณะแตกต�างกันไป ส�วนใหญ�จะประกอบไปด�วย 

- ปุfมเปgด-ปgดเครื่อง 
- ปุfมหยุดทํางานฉุกเฉิน 
- ไฟแสดงสถานะการทํางาน 
- ปุfมเริ่มการทํางาน 
- ปุfมสวิตชJสําหรับกดยึดชิ้นงานให�นิ่งอยู�กับที่ 
- ชุดปุfมสําหรับเลือกรุ�นการยึดจับ 
- ปุfมสําหรับคลายการตรวจยึดจับชิ้นงาน 
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รูปที่ 3 แผงควบคมุเครื่องจับยึดชิ้นงาน 
 

3.4 การใช�ปiนสปอตเชื่อมชิ้นงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีขั้นตอนดังนี้ 
- ทําการเลือกหัวปiนให�ตรงกับลักษณะงาน หัวปiนสปอตมีหลายลักษณะเช�นหัวปiนแบบ j 

และหัวปiนแบบ x 
- การนําปiนสปอตเข�า- ออก จากที่เก็บ จะต�องทําอย�างระมัดระวังไม�ทําให�ปiนชนกับสิ่งกีด

ขวางต�างๆ 
- การบังคับปiนสปอตเข�าหาชิ้นงานที่วางประกบอยู�บนเครื่องจับยึด จะต�องบังคับปiนสปอต 

ไม�ให�ชนกับชิ้นงาน และไม�ให�หัวทิปขูดกับผิวชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 4 ปiนสปอตเชื่อมชิ้นงาน 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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3.5 การยกช้ินงานออก 
เมื่อทําการเชื่อมประกอบเสร็จแล�ว จะต�องยกชิ้นงานออกจากเครื่องจับยึด การยกจะต�องไม�ให�ชิ้นงานงัด

กับสลักแบบกลม และสลักแบบเหลี่ยม ไม�ให�ชิ้นงานชนกับสิ่งกีดขวาง หรือกระแทกกับพื้นวางชิ้นงาน 
3.6 การเปลี่ยนหัวทิปสปอต มีขั้นตอนดังนี้ 

- ทําการถอดปลั๊ก Safety  
- ปgดน้ําหล�อเย็น ในการถอดหัวแบบ j จะต�องถอดหัวด�านบนออกก�อน เพื่อให�น้ําหล�อเย็น

ไหลลงถัง กล�องกันน้ําค�างสายกระเด็นเข�าตา แล�วจึงถอดหัวด�านล�าง  
- ปgดลม 
- ใช�ประแจถอดหัวทิปออก แล�วเปลี่ยนหัวใหม�เข�าไป 
- เมื่อเปลี่ยนหัวเรียบร�อยแล�ว ทําการกดสวิตซJให�ปiน Spot ย้ํา 2 ครั้งเพื่อให�หัวทิปสวมแน�น

กับข�อต�อแชงคJ 
 

 
รูปที่ 5 หัวทิปสปอต 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย
อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต!องเพียงข!อเดียว 
 
1. ข!อใด  เป-นลําดับการยกช้ินงานออกจากที่เก็บ เพื่อประกอบ 
          ก.   ระมัดระวังการกระแทก,   ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ,   ตรวจสอบป3ายคําสั่งผลิต 
          ข.   ตรวจสอบป3ายคําสั่งผลิต, เตรียมยกชิ้นงานตามรุ
นที่ประกอบด!วย 2 มือ,และระมัดระวังการกระแทก 
          ค.   ยกชิ้นงานมาวางเตรียมประกอบ, ตรวจสอบรุ
นคําสั่งผลิต,  ระมัดระวังการกระแทกขณะยก 
          ง.   ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, ตรวจสอบรุ
นคําสั่งผลิต, ยกชิ้นงานมาวางเตรียมประกอบ,   ระวังการกระแทก 
 
2. ข!อใด  เป-นลําดับการยกช้ินงานขนาดใหญ
ออกจากที่เก็บ ตามรุ
นที่จะเชื่อมประกอบ 
            ก.  ตรวจสอบคําสั่งผลิต, ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, ตรวจสอบชิ้นงาน 
            ข.  ตรวจสอบชิ้นงาน, ตรวจสอบคําสั่งผลิต, ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, วางให!แนบสนิท   
            ค.  ตรวจสอบคําสั่งผลิต, ตรวจสอบชิ้นงาน, ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, วางให!แนบสนิท   
            ง.  ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, วางให!แนบสนิท, ตรวจสอบชิ้นงาน, ตรวจสอบคําสั่งผลิต 
 
3. การหยิบชิ้นงานขนาดใหญ
ออกจากที่เก็บ ตามรุ
นที่จะเชื่อมประกอบ ในข!อใดถูกต!องที่สุด 
           ก.  ตรวจดูลักษณะภายนอก, ตรวจดูรู, ตรวจดูจํานวน Bkt., ยกชิ้นงานด!วย 2  มือ 
           ข.  ตรวจดูลักษณะภายใน,  ตรวจดูภายนอก,  ยกด!วย 2 มือ, นําไปวางบน Jig ประกอบ 
           ค.  ตรวจจํานวน Bkt., ตรวจดุรู,  ตรวจดูลักษณะภายนอก, ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, นําไปวางบน Jig ประกอบ 
           ง.   ตรวจดูลักษณะชิ้นงานตามรุ
น, ยกชิ้นงานออกโดยไม
กระแทกกับชุดตะขอล็อค,   ยกชิ้นงานด!วย 2 มือ, 

นําไปวางบน Jig ประกอบ    
 
4. วิธีการประกอบชิ้นงานขนาดเล็กเข!ากับเครื่องจับยึดชิ้นงานที่ถูกต!องที่สุดคือข!อใด ? 
          ก.   หยิบงานด!วยมือที่ถนัดทีละชิ้น วางแล!ว Clamp ชิ้นแรก แล!วหยิบงานชิ้นที่สองมาวาง Clamp 
          ข.   หยิบชิ้นงานด!วย 2 มือ  โดยมือซ!ายหยิบ 1 ชิ้น  มือขวาหยิบ 1 ชิ้น   แล!ว Set  ประกอบให!แนบสนิท 
          ค.   หยิบชิ้นงานด!วย 2 มือ  วาง Set ให!แนบสนิทก
อน Clamp 
          ง.   หยิบชิ้นงานด!วยมือเดียว  วาง Set ให!แนบสนิท 
 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย
อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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5. วิธีการประกอบชิ้นงานขนาดใหญ
เข!ากับเครื่องจับยึดชิ้นงานที่ถูกต!องที่สุดคือข!อใด ? 
           ก.  ค
อย ๆ างชิ้นงานให!รูของชิ้นงาน เข!าสลักแบบกลมและแบบเหลี่ยมพร!อมกัน 
           ข.  วางชิ้นงานให!รูของชิ้นงานเข!าสลักแบบกลมก
อนแล!วเลื่อนชิ้นงานไปเรื่อย ๆ จนรูของชิ้นงานเข!าสลัก

แบบเหลี่ยม 
           ค.  วางชิ้นงานให!รูของช้ินงานเข!าสลักแบบกลมก
อน  แล!วค
อย ๆ วางให!รูของช้ินงานอีกรูหนึ่งเข!าสลักแบบ

เหลี่ยม 
           ง.  วางชิ้นงานให!รูของชิ้นงานเข!าสลักแบบเหลี่ยมก
อน  แล!วค
อย ๆ วางให!รูของช้ินงานอีกรูหนึ่งเข!าสลัก

แบบกลม 
 
6. ข!อใดกล
าวถูกต!อง  เกี่ยวกับการประกอบชิ้นงานขนาดใหญ
เข!ากับเครื่องจับยึดชิ้นงาน 
           ก.  ชิ้นงานจะต!องลอยเหนือจุดรองรับประมาณ  1  มม. 
           ข. เมื่อวางชิ้นงานบนเครื่องจับยึดแล!วชิ้นงานจะขนานสัมผัสกับจุดรองรับทุกจุด 
           ค.   ชิ้นงานสามารถวางบน Clamp ของ Jig ชั่วคราวได! 
           ง.   ชิ้นงานสามารถวางบน Support  ห
างได!ไม
เกิน  3   
 
จากรูป  เป-นชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงาน  ใช!ตอบคําถาม ข!อ 7 ~ 9 

  
 
7. ปุVมสวิทชWที่ใช!ในการ “ เลือกรุ
นชิ้นงาน “  คือปุVมใด ? 
          ก.   ปุVม  E 
          ข.   ปุVม  F 
          ค.   ปุVม  G 
          ง.   ปุVม  H 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย
อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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8. ปุVมสวิทชWที่ใช!ในการ “ กดยึดชิ้นงานให!นิ่งอยู
กับที่ “   คือปุVมใด ? 
          ก.   ปุVม  A 
          ข.   ปุVม  C 
          ค.   ปุVม  D 
          ง.   ปุVม  F  
 
9. ปุVมสวิทชWที่ใช!ในการ “ คลายการกดยึดชิ้นงานให!นิ่งอยู
กับที่ “   คือปุVมใด ? 
         ก.   ปุVม  E 
          ข.   ปุVม  F 
          ค.   ปุVม  G 
          ง.   ปุVม  H 
 
10. เหตุผล ที่ต!องให!พนักงานใช!มือทั้งสองข!างกดปุVมสวิทชWให!เครื่องจับยึดชิ้นงานทํางาน เพื่ออะไร ? 
          ก.   เพื่อป3องกันอุบัติเหตุที่จะเกิดขึ้นกับมือทั้งสองข!าง 
          ข.   เพื่อบังคับให!เครื่องจับยึดชิ้นงานทํางานได!เต็มที่ 
          ค.   เพื่อให!พนักงานทํางานได!คล
องตัว 
          ง.   เพื่อให!พนักงานจําลําดับขั้นตอนการกดปุVมสวิทชWได!ง
ายขึ้น 
 

11. วิธีการนําปaนสปอตเข!าและออกจากที่เก็บที่ถูกต!อง  คือข!อใด ? 
          ก.   ไม
ทําให!ปaนสปอตชนกับสิ่งกีดขวางต
าง ๆ 
          ข.   ลากปaนสปอตออกจากที่เก็บอย
างรวดเร็ว 
          ค.   ให!ปaนสปอตแตะกับเครื่องจับยึดชิ้นงานเบา ๆ เพื่อเป-นไกดWนําทาง 
          ง.   ดันปaนสปอตไปข!างหน!าโดยใช!เวลาสั้นที่สุด 
 

12. วิธีการบังคับปaนสปอตเข!าหาชิ้นงานวางที่ประกอบอยู
บนเครื่องจับยึดที่ถูกต!อง  คือข!อใด ? 
          ก.   ให!ปaนสปอตแตะกับชิ้นงานเบา ๆ 
           ข.   ไม
ทําให!ปaนสปอตชนกับชิ้นงาน 
           ค.   ให!ปaนสปอตแตะกับอุปกรณWของเครื่องจับยึดเบา ๆ 
           ง.   ให!หัวทิปกดลากกับผิวชิ้นงานเพื่อเป-นไกดWนําทาง 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย
อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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13. วิธีการบังคับปaนสปอตเข!าหาเข!าและออกจากชิ้นงาน  ที่ถูกต!องคือข!อใด ? 
           ก.   บังคับปaนสปอตให!หัวทิปขูดกับผิวชิ้นงานเบาๆ เพื่อเป-นไกดWนําทาง 
           ข.   ลากปaนสปอตไป-มา  เพื่อหาช
องในการเข!าสปอต 
           ค.   ไม
ทําให!หัวทิปขูดกับผิวชิ้นงาน 
           ง.   ลากปaนออกจากชิ้นงานอย
างรวดเร็ว 
 
14. ข!อใด  เป-นทักษะในการบังคับปaนสปอตให!หัวทิปเข!าและออกจากรูกันไกดW ? 
           ก.   ให!หัวทิปด!านที่เคลื่อนที่เข!าและออกจากรูกันไกดW  โดยไม
ทําให!หัวทิปด!านที่อยู
กับที่ชนกับผิวชิ้นงาน 
           ข.   ให!หัวทิปด!านที่อยู
กับที่เข!าและออกจากรูกันไกดW  โดยไม
ทําให!หัวทิปด!านที่ เคลื่อนที่ ชนกับผิวชิ้นงาน 
           ค.   ให!หัวทิปด!านไหนก็ได! เข!าและออกจากรูกันไกดW  โดยไม
ทําให!หัวทิปชนกับผิวชิ้นงาน 
           ง.   ให!หัวทิปด!านไหนก็ได! เข!าและออกจากรูกันไกดW  โดยให!หัวทิปชนกับผิวชิ้นงานได! 
 
15. ข!อใด  เป-นทักษะในการเชื่อมสปอตชิ้นงานด!วยปaนสปอตแบบเจ (J)  และแบบเอ็กซW (X) ? 
           ก.  บังคับปaนสปอตให!หัวทิปด!านที่อยู
กับที่เคลื่อนเข!ารูกันไกดWจนชนแตะกับผิวชิ้นงานเบา ๆ  แล!วตั้งปaนส

ปอตให!หัวทิปด!านที่เคลื่อนที่และด!านที่อยู
กับที่ ตั้งฉากกับชิ้นงานก
อนกดสวิทชWเชื่อมสปอตชิ้นงาน 
           ข.  บังคับปaนสปอตให!หัวทิปด!านที่เคลื่อนที่แตะกับผิวชิ้นงานเบา ๆ  แล!วตั้งปaนสปอตให!หัวทิปด!านที่

เคลื่อนที่และด!านที่อยู
กับที่ ตั้งฉากกับชิ้นงาน จากนั้นกดสวิทชWเชื่อมสปอตชิ้นงาน 
           ค.  บังคับปaนสปอตให!หัวทิปด!านที่เคลื่อนที่แตะกับผิวชิ้นงานเบา ๆ   แล!วกดสวิทชWเชื่อมสปอตชิ้นงาน 
           ง.   บังคับปaนสปอตให!หัวทิปด!านที่อยู
กับที่เคลื่อนเข!ารูกันไกดWจนชนแตะกับผิวชิ้นงานเบา ๆ   แล!วกด

สวิทชWเชื่อมสปอตชิ้นงาน 
 
16. ทักษะในการยกชิ้นงานที่เชื่อมประกอบเสร็จแล!ว ออกจากเครื่องจับยึดชิ้นงานคือข!อใด ? 
          ก.   ยกชิ้นงานขึ้นตรง ๆ โดยชิ้นงานอยู
ในลักษณะขนานกับพื้น 
          ข.   ยกชิ้นงานข้ึนโดยไม
ทําให!ชิ้นงานงัดกับสลักแบบกลม และสลักแบบเหลี่ยม 
          ค.   ให!เอียงปลายชิ้นงานข!างใดข!างหนึ่งขึ้นก
อน  แล!วจึงจับช้ินงานยกขึ้นมา 
          ง.   ยกชิ้นงานออกจากเครื่องจับยึดตามความถนัดของพนักงาน 
 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย
อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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17. ทักษะในการเคลื่อนย!ายชิ้นงาน ระหว
างเครื่องจับยึดกับโตgะวางชิ้นงานคือข!อใด ? 
           ก.   ให!ชิ้นงานแตะกับโตgะวางชิ้นงาน  เพื่อเป-นไกดWนําทาง 
           ข.   ให!เคลื่อนย!ายชิ้นงานไปตามความถนัด 
           ค.   ไม
ทําให!ชิ้นงานชนกับสิ่งกีดขวางต
าง ๆ 
           ง.   ดันชิ้นงานให!ไหลไปกับพื้นโตgะวางชิ้นงาน 
 

18. ทักษะในการวางชิ้นงานบนโตgะวางชิ้นงาน  คือข!อใด ? 
           ก.   วางชิ้นงานบนโตgะวางชิ้นงานตามความถนัด     
           ข.    วางชิ้นงานทํามุมเอียงกับพื้นโตgะ  เพื่อให!หยิบจับง
าย 
           ค.   ดันชิ้นงานให!ไถลกับพื้นโดgะวางชิ้นงาน 
           ง.   ไม
ทําให!ชิ้นงานกระแทกกับพื้นโตgะวางชิ้นงาน 
 

19. ก
อนถอดเปลี่ยนหัวทิป ควรทําอะไรก
อนเป-นอันดับแรก ? 
          ก.   ปhดนํ้าหล
อเย็น 
          ข.   ปhดลม 
          ค.   ถอด Safety ปลั๊ก   
          ง.   ใช!ประแจถอดหัวทิปออก 
 

20. ในการถอดเปลี่ยนหัวทิปปaนสปอตแบบเจ (J)  ทําไมต!องถอดหัวทิปบนออกก
อนหัวทิปล
าง ? 
          ก.   เพื่อลดความร!อนของน้ําหล
อเย็น  ก
อนที่จะถอดหัวทิปล
างออก 
          ข.   เพื่อให!การเปลี่ยนทิปทําได!ง
ายขึ้น 
          ค.   เพื่อลดแรงดันน้ําค!างสาย 
          ง.   เพื่อให!น้ําหล
อเย็นไหลลงถังนํ้าก
อน  ป3องกันนํ้าค!างสายกระเด็นเข!าตา 
 

21. เมื่อเปลี่ยนหัวทิปเสร็จเรียบร!อยแล!ว  จะต!องกดสวิทชWให!ปaนสปอตย้ํา 2 ครั้ง  เพื่อ 
     อะไร ? 
          ก.   เพื่อดูการเยื้องศูนยWของหน!าสัมผัสทิป 
          ข.   เพื่อดูการ Arc ของหัวทิปบนและล
าง 
          ค.   เพื่อให!หัวทิปสวมแน
นกับข!อต
อแชงคW (Shank) 
          ง.   เพื่อตรวจสอบความแข็งแรงของหัวทิป 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข#อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข#อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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 ก ข ค ง  ก ข ค ง 
1  �   13   �  
2   �  14  �   
3    � 15 �    
4  �   16  �   
5   �  17   �  
6  �   18    � 
7   �  19   �  
8   �  20    � 
9 �    21   �  
10 �         
11  �        
12 �         

 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข อย�อยที ่: 1 เวลา : 3 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู รับการฝ�กสามารถยกชิ้นงานออกจากที่เก็บ ตามรุ�นที่จะเชื่อมประกอบได ถูกต องตามมาตรฐานการ

ผลิต 
2. ผู รับการฝ�กสามารถประกอบชิ้นงานเข ากับเครื่องจับยึดชิ้นงานได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
3. ผู รับการฝ�กสามารถใช งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
4. ผู รับการฝ�กสามารถใช ป4นสปอตเชื่อมชิ้นงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงานได ถูกต องตามมาตรฐานการ

ผลิต 
5. ผู รับการฝ�กสามารถยกชิ้นงานออกวางได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
6. ผู รับการฝ�กสามารถเปลี่ยนหัวทิปสปอตได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 
1. ผู รับการฝ�กทําการเชื่อมสปอตชิ้นงานตามที่ครูฝ�กกําหนด 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ป4นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป4นสปอตแบบตัวเอ็กซO(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป4นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป4นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ า      



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข อย�อยที ่: 1 เวลา : 3 ชม. 
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15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             
21. เอี๊ยมผ ายีนสO 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การเชื่อมสปอตชิ้นงาน 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช  
  1 ต องปรับปรุง 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 
 

การเชื่อมสปอตชิ้นงาน         

 

  
                                                                                  ผู ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย�อยที ่: 1 เวลา : 3 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู!รับการฝ�กสามารถยกช้ินงานออกจากที่เก็บ ตามรุ�นที่จะเชื่อมประกอบได!ถูกต!องตามมาตรฐานการผลิต 
2. ผู!รับการฝ�กสามารถประกอบชิ้นงานเข!ากับเครื่องจับยึดชิ้นงานได!ถูกต!องตามมาตรฐานการผลิต 
3. ผู!รับการฝ�กสามารถใช!งานชุดควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงานได!ถูกต!องตามมาตรฐานการผลิต 
4. ผู!รับการฝ�กสามารถใช!ป4นสปอตเชื่อมชิ้นงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงานได!ถูกต!องตามมาตรฐานการผลิต 
5. ผู!รับการฝ�กสามารถยกช้ินงานออกวางได!ถูกต!องตามมาตรฐานการผลิต 
6. ผู!รับการฝ�กสามารถเปลี่ยนหัวทิปสปอตได!ถูกต!องตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม!อแปลง ( Transformer)    
3. ป4นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป4นสปอตแบบตัวเอ็กซM(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป4นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป4นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ!า      
15. รองเท!าเซฟตี้      
16. รองเท!าผ!าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ!าแม�บ!าน                                             



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 9 : การเชื่อมสปอตชิน้งาน 

หัวข!อย�อยที ่: 1 เวลา : 3 ชม. 
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21. เอี๊ยมผ!ายีนสM 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. การเชื่อมสปอตชิ้นงาน 1. อ�านคู�มือ และขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
2. ยกชิ้นงานออกจากที่เก็บอย�าง
ระมัดระวัง 
3. ประกอบชิ้นงานเข!ากับเครื่องจับยึด
ชิ้นงาน และใช!งานชุดควบคุมเครื่องจับยึด
ชิ้นงาน 
5. ควบคุมเครื่องจับยึดชิ้นงาน 
4. ใช!ป4นสปอตเชื่อมชิ้นงานตามขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน  
5. ยกชิ้นงานออกวาง 
6. เปWด-ปWดเครื่อง 
7. เปลี่ยนหัวทปิสปอตได!ถูกต!องตาม
มาตรฐานการผลิต 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชือ่ม
สปอต 
หัวข อวชิาที่ 10 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวข อย�อยที ่: 1 เวลา : 1.30 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให ผู รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบความบกพร�องของชิ้นงานก�อนเชื่อมประกอบได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต 
2. ตรวจสอบความบกพร�องของชิ้นงานหลังเชื่อมประกอบได ถูกต องตามมาตรฐานการผลิต       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. คุณภาพของงานเชื่อมสปอต 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด วยตนเองโดยการใช ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค นคว าความรู เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

 กรมโยธาธิการและผังเมือง. (2551). มาตรฐานการตรวจสอบรอยเชื่อมโครงเหล็กรูปพรรณด>วย
วิธีการทดสอบแบบไม�ทําลาย. 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชือ่ม
สปอต 
หัวข�อวชิาที่ 10 : การตรวจสอบชิ้นงาน 
หัวข�อย�อยที ่: 1 เวลา : 30 นาที 
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1. วิธกีารตรวจสอบคุณภาพของงานเชื่อมแบบทําลาย (DT) และไม�ทําลาย (NDT)  
การตรวจสอบคุณภาพของงานเชื่อมนั้นได�กล�าวไว�แล�วในหัวข�อ “สมบัติและความสามารถในการเชื่อมได�ของ

โลหะ” ดังนั้นในหัวข�อนี้จะกล�าวถึงวิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานเชื่อมที่เชื่อมโยงกับการทดสอบมาตรฐาน
ฝ;มือแรงงานที่ได�กล�าวไว�โดยอิงจาก ISO 9606 ประกอบด�วย การตรวจพินิจตาม ISO 17637 การตรวจสอบด�วย
รังสีตาม ISO 17636 การทดสอบดังโค�งตาม ISO 5173 และการทดสอบการกดหักตาม ISO 9017 

a. การตรวจพินิจ หมายถึง วิธีการตรวจสอบโดยไม�ทําลายเพื่อหารอยบกพร�องที่อาจเกิดขึ้นด�วย
สายตา 
เครื่องมือและอุปกรณ' เช�น เทปวัดมคี�าความละเอียด 1 มิลลิเมตร เวอร>เนียร>คาลิปเปอร> ฟ@ลเลอร>

เกจที่มีค�าความละเอียด 0.1 มิลลิเมตร เกจวดัรัศมี แว�นขยายกําลังขยาย 2-5 เท�า และควรมีมาตราส�วน
อ�านค�า เครื่องมือวัดขนาดลวดเชื่อมที่เกี่ยวกับขนาดเส�นผ�านศูนย>กลาง วัสดุสําหรับวัดรอยเชื่อมโดยการกด
พิมพ> เช�น ดินเหนียว หรือดินน้ํามัน เครื่องมือช�วยตรวจสอบ เช�น แว�นขยาย กระจกเงา ไฟฉาย กล�องบอร>
สโคป (Borescope)ไฟเบอร>ออปติก (Fiber Optic) เอนโดสโคป (Endoscope) และกล�องวีดิทัศน> (Video 
Camera) เป[นต�น 

ขั้นตอนการตรวจสอบ 
- ทําความสะอาดรอยเชื่อมและบริเวณใกล�เคียงอย�างน�อย 25 มิลลิเมตร 
- ตรวจสอบด�วยสายตาห�างจากผิวชิ้นงานไม�เกิน 300 มิลลิเมตร และมุมต�องไม�น�อยกว�า 30 องศา อาจ

ใช�เครื่องมือช�วย เช�น แว�นขยาย 
- ตรวจสอบภายใต�แสงสว�างอย�างน�อย 350 ลักซ>  
- กรณีชิ้นงานอยู�ไกลสามารถใช�เครื่องมือช�วยได�เช�น ว�านขยาย กระจกเงา เป[นต�น 
- ผู�ตรวจสอบต�องทําเครื่องหมาย ณ ตําแหน�งที่พบสิ่งบกพร�อง 
- การตรวจสอบรอยเชื่อมด�วยวิธีพินิจสามารถกระทําได�ทันทีหลังจากชิ้นงานเชื่อมเย็นตัวลงเท�ากับ

อุณหภูมิห�อง ยกเว�นเหล็กบางชนิดจะทําการตรวจสอบด�วยวิธีพินิจภายหลังจากเชื่อมสําเร็จแล�ว
อย�างน�อย 48 ชั่วโมง 

การตรวจสอบรอยเชื่อมแบ�งออกได�เป[น 5 ระยะ ได�แก� การตรวจสอบก�อนการเชื่อม การตรวจสอบ
ระหว�างการเชื่อม การตรวจสอบภายหลังการเชื่อม การตรวจสอบรอยเชื่อมซ�อม การตรวจสอบภายหลังการใช�งาน
และตรวจสอบสอบเมื่อครบวาระ 

การตรวจสอบก�อนการเชื่อม ต�องตรวจสอบดังต�อไปนี้ 
- ขนาด รูปร�าง ระยะประกอบตามข�อกําหนดวิธีการเชื่อม 
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- ความตรงศูนย>และตําแหน�งของช้ินงานอ�างตามแบบงาน 
- ความสะอาดตรงบริเวณรอยเชื่อม 

การตรวจสอบระหว�างการเชื่อม ต�องตรวจสอบดังต�อไปนี้ 
- การทําความสะอาดของรอยเชื่อมแต�ละแนวเชื่อม 
- ความไม�ต�อเนื่องของรอยเชื่อมแต�ละรอย เช�น รอยแตก หรือรูพรุน กรณีที่พบความไม�

ต�อเนื่องจะต�องรายงานและแก�ไขก�อนที่จะเชื่อมทับแนวต�อไป 
- บริเวณจุดต�อระหว�างรอยเชื่อมและชิ้นงานก�อนที่จะเชื่อมรอยต�อไป เช�น รูปร�าง และการ

หลอมละลาย 
- ความลึก รูปร�าง และผิวหน�าของการเซาะร�อง อ�างตามรายละเอียดเฉพาะการเชื่อมหรือ

การเตรียมร�องรอยเชื่อมตอนแรก หรือให�มั่นใจว�าได�กําจัดโลหะที่ไม�ต�องการออกหมดแล�ว  
การตรวจสอบภายหลงัการเชือ่ม ต�องตรวจสอบดังต�อไปนี ้

- การกําจัดสแลกบริเวณรอยเชื่อม 
- การขัดผิว (Grinding) และการตกแต�งรอยเชื่อม 
- รอยบกพร�อง รูปร�างและขนาดของรอยเชื่อม  
- ความยาวรอยเชื่อม 
- ภายหลังกรรมวิธีทางความร�อนหลังการเชื่อม 
- ปฏิบตัิการตรวจสอบแบบไม�ทําลาย (ถ�าต�องการ) 
- เตรียมบันทึกผลการตรวจสอบ 

การตรวจสอบรอยเชื่อมซ�อม ต�องตรวจสอบดังต�อไปนี ้
- การกําจัดรอยบกพร�องออกก�อนการเชื่อมซ�อม 
- ขนาดต�างๆ ตรงบริเวณที่เตรียมเชื่อมซ�อม เช�น ความลึก ความลาดเอียง ความหยาบผิว 
- ปฏิบตัิการตรวจสอบแบบไม�ทําลาย (ถ�าต�องการ) 

                 การตรวจสอบภายหลังการใชMงาน และการตรวจสอบเมื่อครบวาระ ต�องตรวจสอบดังต�อไปนี้ 
- ตรวจสอบรอยเชื่อมและบริเวณรอบรอยเชื่อมว�ามีสิ่งบกพร�องต�างๆ หรือไม� เช�น ขุมสนิม

รอยกัดกร�อน 
- รอยเชื่อมมีรอยร�าวเกิดขึ้นหรือไม� 
- ปฏิบัติการตรวจสอบแบบไม�ทําลาย (ถ�าต�องการ) 
- เตรียมบันทึกผลการตรวจสอบ 
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2. จุดบกพร�องในงานเชื่อม 
ชนิดของความไม�สมบูรณ>ที่จะเกิดขึ้นในแนวเชื่อมมีมากมายหลายชนิดในที่นี้จะขออธิบายเฉพาะชนิดที่

พบเห็นมากๆเท�านั้น 
ฟองอากาศ (Porosity) 
ฟองอากาศจะเกิดจากแกcสภายในแนวเชื่อม หรือวัสดุที่โลหะงาน ไม�สามารถวิ่งออกมาข�างนอกได� 

เนื่องจากการเย็นตัวขอโลหะ อาจจะเป[นรูปร�างลักษณะต�างๆ เช�นทรงกลม ทรงกระบอก ทั้งนี้จะขึ้นอยู�กับ
อัตราการเย็นตัวของโลหะและอัตราความเร็วของแกcส ฟองอากาศเป[นจุดเสียในงานเชื่อมที่ไม�ค�อยจะอันตราย
มากนัก แต�ต�องขึ้นอยู�กับรูปร�างลักษณะ และทิศทางของแรงที่กระทํา ซึ่งสาเหตุอาจจะเกิดมาจากขบวนการ
เชื่อมแบบต�างๆ และอาจจะเกิดมากจากเนื้อของโลหะที่เชื่อมไม�สะอาด หรือส�วนผสมของลวดที่เติมไม�
เหมาะสมกับโลหะงาน ฟองอากาศอาจจะเกิดออกซิเจนไฮโดรเจนได�ด�วย แต�ไฮโดรเจนนั้นอาจจะนําไปสู�การ
แตกร�าวที่แนวเชื่อมและส�วนที่มีผลเนื่องจากความร�อนได�ในภายหลัง 

ฟองอากาศแบบกระจาย (Uniformly scattered porosity) เป[นลักษณะของฟองอากาศที่กระจาย
ตัวอยู�ทั่วไป ทั้งภายในและภายนอกอาจเกิดจากเทคนิคการเชื่อมหรือวัสดุไม�ถูกต�อง หรือการเรียมรอยต�อไม�
ถูกต�อง วิธีปfองกันก็คือปล�อยให�ชิ้นงานเย็นตัวช�าๆ อาจจะทําให�แกcสหนีออกจากแนวเชื่อมได�ทัน 

ฟองอากาศแบบรวมกลุ�ม (Cluster porosity) ฟองอากาศแบบนี้จะอยู�บริเวณร�องของรอยบาก ส�วน
ใหญ�จะเกิดตอนเริ่มต�นหรือรอยต�อของการเชื่อมไฟฟfา 

ฟองอากาศตามแนวยาว (Linear porosity)  เป[นฟองอากาศที่เกิดขึ้นตามแนวยาว บ�อยครั้งจะเกิด
บริเวณผิวหน�าของรอยเชื่อมและตรงรอยต�อระหว�างแนวเชื่อม กับวัสดุงานหรือบริเวณใกล�รากของแนวเชื่อม 
ส�วนใหญ�เกิดจากความสกปรกของรอยต�อ 

ฟองอากาศเป[นโพรง (Piping porosity) รูปร�างเป[นโพรงยาวส�วนใหญ�เกิดบริเวณของแนวเชื่อมแบบ
ฟ@ลเลท (fillet weld) อาจจะทะลุขึ้นมาบนผิวหนังแนวเชื่อมได� หรืออยู�ภายใต�แนวเชื่อมได� และอาจจะพบยาว
มากในกรรมวิธีการเชื่อมแบบElectroslag  

สารมลทินฝ^งใน (Slag inclusion) เกิดจาการรวมตัวของสารที่ไม�ใช�โลหะฝkงอยู�ในแนวเชื่อมหรือ
ระหว�างแนวเชื่อมกับโลหะช้ินงาน จะพบได�ในงานเชื่อมไฟฟfา อันเป[นผลมาจากความผิดพลาดทางด�านเทคนิค
การเชื่อม หรือการออกแบบที่ไม�ถูกต�องหรือชิ้นงานสกปรก เพราะปกติ สแลก จะลอยขึ้นสู�ผิวหน�าแต�บ�างครั้ง
อาจจะถูกป@ดกั้นโดยน้ําโลหะ ทําให�ฝkงตัวอยู�ในแนวเชื่อม   
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ทังสเตนฝ^งในรอยเชื่อม (Tungsten inclusion) เกิดจากทังสเตนฝkงอยู�ในรอยเชื่อมของกระบวนการ
เชื่อมทิก (GTAW) ในกระบวนการน้ีจะใช�ทังสเตนเป[นตัวอาร>คกับชิ้นงานเพียงอย�างเดียวจะเป[นการเชื่อมแบบ
ไม�สิ้นเปลืองลวดเชื่อม (Non-Consumable electrode) ในทางปฏิบัติน�าจุ�มทังสเตนลงในบ�อหลอมละลาย 
หรือใช�กระแสไฟสูงเกินไป จะทําให�ทังสเตนหักฝkงอยู�ในรอยเชื่อม ทังสเตนจะจมอยู�ในรอยเชื่อมเพราะหนักกว�า
เหล็กและอลูมิเนียม ถ�านําชิ้นงานไปตรวจสอบโดยใช�การถ�ายภาพรังสี จะเห็นเป[นสีขาวบนฟ@ล>ม 

การหลอมละลายไม�สมบูรณ' (Incomplete Fusion) การหลอมละลายไม�สมบูรณ>เป[นผล มากจาก
เทคนิคการเชื่อม รวมทั้งการเตรียมรอยต�อไม�ถูกต�อง หรือการออกแบบแนวเชื่อมไม�ดี หรือเกิดจากการให�ความ
ร�อนไม�เท�ากันในขณะเชื่อม หรือมีออกไซด>เกิดขึ้นในขณะหลอมละลาย 

 รอยต�อไม�หลอมละลาย (Incomplete penetration) 
 เป[นลักษณะของการซึมลึกตรงรอยต�อไม�เพียงพอ อาจจะเกิดจากความร�อนไม�เพียงพอ หรือการออกแบบไม�
ถูกต�อง เช�นบริเวณรอยต�อหนาเกินไป สําหรับรอยต�อที่ต�องการเชื่อมให�ซึมลึกตลอดความหนา อาจจะออกแบบ
ให�เชื่อมข�างหลัง โดยก�อนที่จะเชื่อมข�างหลังต�องมีการเซาะร�อง (Gouging) หรือเจียระไนเสียก�อนหรืออาจจะ
ออกแบบโดยใช�แผ�นประกอบหลัง (Backing bar) 

รอยกัดแหว�ง (Undercut) 
 โดยทั่วไปแล�วเกิดจากเทคนิคการเชื่อมหรือใช�กระแสไฟมากเกินไป รอยกัดแหว�งส�วนใหญ�จะเกิดบริเวณ

รอยต�อระหว�างแนวเชื่อมกับโลหะช้ินงานทั้งด�านหน�าและด�านรากแนวเชื่อม รอยกัดแหว�งน้ีเป[นรอยบากซึ่งเป[น
อันตรายเพราะจะเป[นแหล�งรวมความเค�น (Stress concentrator)  

รอยเชื่อมไม�เต็ม (Underfill) 
รอยเชื่อมไม�เต็มอาจจะเป[นด�านหน�า หรือด�านรากแนวเชื่อม เป[นผลมาจากช�างเชื่อมไม�เติมให�เต็ม หรือ

เชื่อมไม�ถูกต�องตามแผนการเชื่อม 
รอยพอกเกย (Overlap) 
ส�วนของรอยเชื่อมพอกเกยออกมาจากแนวเชื่อม โดยที่ไม�หลอมละลาย อาจจะเกิดที่ด�านหน�าหรือด�าน

รากของแนวเชื่อม เป[นผลมาจากการควบคุมการเชื่อมไม�ดี หรือวัสดุเติมไม�ถูกต�อง หรือผิวหน�าของวัสดุมี
ออกไซด> รอยพอกเกยเป[นจุดบกพร�องที่ผิวหน�าและเป[นรอยบาก (Notch) ที่จะทําให�เกิดการรวมความเค�น 

 รอยแยกชั้น (Laminations) 
    ส�วนใหญ�จะเกิดตามยาวของวัสดุ ปกติจะพบที่กึ่งกลางของชิ้นงาน อาจจะตรวจได�โดยใช�คลื่นเสียง

ความถี่สูง และถ�าเกิดรอยแยกชั้นออกมาที่บริเวณ หน�าตัดของชิ้นงาน อาจตรวจสอบด�วยสารแทรกซึม หรือ
อนุภาคแม�เหล็กได� รอยแยกชั้นอาจเกิดมาจากฟองอากาศ โพรงอากาศจากการหดตัว สารมลทินฝkงในเมื่อผ�าน
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การรีดจะทําให�จุดบกพร�องเหล�าน้ีแบนราบขนานไปทิศทางของแนววัสดุที่มีรอยแยกชั้น ภายในไม�สามารถรับ
แรงในแนวตั้งฉากกับความหนาได� 

  รอยแยกชั้นแบบเป[นโพรง (Delamination) 
เป[นการแยกออกจากกันของรอยแยกช้ันอันเนื่องมาจากรอยแยกชั้น (Lamination) ความเค�นอาจมา

จากการเชื่อมหรือเกิดจากแรงภายนอก การแยกช้ันออกจากกันอาจจะตรวจพบได�ที่ขอบด�านความหนาของ
ชิ้นงาน หรือตรวจด�วยอุลตราโซนิค ด�วยหัวตรวจสอบแบบตรง (Normal probe) รอยบกพร�องแบบนี้ไม�
สามารถรับแรงดึงในแนวตั้งฉากกับความหนาได�เช�นกัน 

รอยตะเข็บและรอยเกย (Seam and Laps)  
เกิดตามความยาวของโลหะอาจพบได�ในการผลิตเหล็ก ถ�ารอยตะเข็บและรอยเกยขนานไปกับทิศทาง

ความเค�น จะไม�ค�อยอันตรายเท�าไร แต�ถ�ารอยตะเข็บและรอยเกยตั้งฉากกับความเค�น จะทําให�เกิดรอยร�าวได� 
รอยตะเข็บและรอยเกยจะอยู�บนผิวหน�างาน ในการเชื่อมอาจจะไปเชื่อมตรงบริเวณรอยตะเข็บ และรอยเกย 
อาจจะเกิดรอยแตกได� 

 รอยฉีกขาดของเนื้อโลหะ (Lamellar tears) 
รอยฉีกเป[นขั้นบนไดในเนื้อโลหะช้ินงาน อาจจะเกิดจากความเค�นในทิศทางตามความหนาจากการเชื่อม 

และสาเหตุจากมีสารมลทินที่ไม�ใช�เหล็ก อยู�ในวัสดุโลหะงาน ซึ่งยาวไปตามแนวรีด เมื่อเกิดแรงหดตัวหรือแรงดึง
จากการเชื่อมก็อาจฉีกขาดตามแนวทิศทางการรีด 

รอยแตก (Crack) 
รอยแตกสามารถเกิดขึ้นได�ในเนื้อเชื่อม และโลหะช้ินงานจะเกิดขึ้นเมื่อได�รับความเค�นสูง เหนือจุดความ

แข็งแรงของวัสดุ(Ultimate Strength) โดยทั่วไปรอยแตกจะเกิดจากความเค�นในรอยเชื่อม หรือในวัสดุงาน 
หรือความเค�นอันเกิดจากการออกแบบแนวเชื่อมที่ทําให�เกิดรอยบาก (Notch) และรอยแตกยังอาจเกิดจาก
ไฮโดรเจนที่แทรกตัวอยู�ในรอยเชื่อมและวัสดุงานและจะเกิดกับวัสดุที่เปราะหรือวัสดุที่มีสภาวะพลาสติก
น�อย (Plastic Deformation)รอยแตก (Crack) รอยแตกอาจจะแบ�งออกเป[นรอยแตกร�อน และรอยแตก
เย็น (Hot Crack and Cold Crack) รอยแตกร�อนสาเหตุมาจากการเย็นตัวไม�เท�ากันอันเกิดมาจากจุดแข็งตัว
ของธาตุต�างๆ ไม�เท�ากัน รอยแตกเย็นจะเ.กิดหลังจากโลหะเย็นตัวแล�ว อันเนื่องมาจากไฮโดรเจนรอยแตก
ระหว�างขอบเกรน ส�วนรอยแตกเย็นจะแตกระหว�างขอบเกรน หรืออาจจะแตกผ�าเกรนทิศทางของรอยแตก 
รอยแตกจะเกิดตามความยาวของแนวเชื่อม หรือตามขวางของแนวเชื่อม ขึ้นอยู�กับทิศทางจะเกิดขึ้น รอยแตกที่
ขนานกับแกนของแนวเชื่อมจะเรียกว�า รอยแตกตามยาว(Longitudinal Crack) อาจจะเกิดกลางแนวเชื่อม 
หรือในเขตที่มีผลกระทบจากความร�อน (HAZ)ใกล�กับแนวเชื่อม รอยแตกตามขวาง (Transverse Crack) จะ
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เกิดตั้งฉากกับแนวเชื่อมอาจจะแตกอยู�ภายในแนวเชื่อม หรือเลยออกมาทางเขตที่ผลกระทบจากความร�อนใน
โลหะช้ินงาน ในบางครั้งรอยแตกตามขวางจะเกิดที่โลหะช้ินงานแต�ไม�แตกที่รอยเชื่อม 

รอยแตกตามยาว (Longitudinal Cracks)  
อาจจะเกิดได�ในการเชื่อมแบบใต�ผงฟล๊ักช>  (Submerge Arc Welding)เพราะความเร็วในการเชื่อมสูง 

หรือบางครั้งอาจจะมีโพรงอากาศอยู�ภายใต�แนวเชื่อม รอยแตกตามยาวจะเกิดกับรอยเชื่อมขนาดเล็กกับชิ้นงาน
ที่มีความหนามากๆ เพราะมีอัตราความเร็วของการเย็นตัวสูง 

รอยแตกตามขวาง (Transverse Cracks)  
รอยแตกแบบนี้เกิดจากสาเหตุของการหดตัวตามความยาวของแนวเชื่อม ส�วนใหญ�จะเกิดกับวัสดุที่

เปราะ 
รอยแตกที่บ�อหลอมละลาย (Crater Cracks)  
เกิดบริเวณบ�อหลอมละลายตรงจุดหยุดลดเชื่อม บางครั้งอาจจะแตกเป[นรูปดาว (Star Cracks) หรือมี

รูปร�างอื่นๆ ก็ได� เช�น ตาข�าย (Network) จะเป[นรอยแตกแบบตื้นๆ เท�าน้ัน และเป[นรอยแตกแบบร�อน 
รอยแตกที่โทรด (Throat Cracks)  
รอยแตกตะเป[นแบบยาวตามทิศทางของแนวเชื่อม จะปรากฏที่ผิวหน�ารอยเชื่อม ปกติจะเป[นรอยแตก

แบบร�อนแต�ก็ไม�เสมอไป 
รอยแตกที่โท (Toe Cracks)  
โดยทั่วๆ ไปจะเป[นรอยแตกเย็น จะเกิดจากความเครียดในการหดตัว จะเกิดบริเวณรอยต�อระหว�างแนว

เชื่อมกับโลหะงาน เป[นผลมาจากการหดตัวบริเวณที่มีผลกระทบเนื่องจากความร�อน บางครั้งเกิดจากโลหะ
ชิ้นงานไม�มีคุณสมบัติทนแรงดึงตามขวาง ซึ่งแรงดึงมาจากการหดตัวจากการเชื่อม 

รอยแตกที่ราก (Root Cracks) 
 จะเป[นรอยแตกตามยาวที่รากของแนวเชื่อมอาจเป[นรอยแตกร�อนหรือรอยแตกเย็นก็ได� 
รอยแตกใตMแนวเชื่อม และเขตที่มีผลกระทบเนื่องจากความรMอน (Under bead And Heat 

Affected Zone Cracks)  
จะเป[นรอยแตกแบบเย็นที่เขตที่มีผลกระทบเนื่องจากความร�อนของเนื้อโลหะงาน ปกติจะเกิดขึ้นเป[น

ช�วงส้ันๆ แต�ก็อาจเกิดแตกต�อเนื่องได�เช�นกัน รอยแตกใต�แนวเชื่อมอาจจะเกิดขึ้นเนื่องจากไฮโดรเจน ทําให�
โครงสร�างมีความเปราะสูง และความเค�นตกค�างปกติจะแตกใต�แนวเชื่อมในบริเวณเขตที่มีผลกระทบจากความ
ร�อนเนื่องจากมีความเค�นสูง 

โทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) 
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คือผิวหน�าของรอยเชื่อมฟ@ลเลท (fillet weld) เป[นหลุมลึก ต่ํากว�ามาตรฐานกําหนด เกิดจากช�างเชื่อม
และการเติมลวดเชื่อมไม�พอ 

รอยเชื่อมนูนเกินไป (Convexity And Weld Reinforcement)  
คือ รูปทรงแนวเชื่อมฟ@ลเลท (fillet weld) นูนเกินไป ส�วนในรอยเชื่อมแบบบากร�อง (Groove) แนว

เชื่อมจะสูงนูนจากโลหะชิ้นงานมากไป 
ขาแนวเชื่อมไม�พอ (Insufficient Leg) 

ขาของแนวเชื่อมมีขนาดต่ํากว�าที่กําหนด 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต!องเพียงข!อเดียว 
 
1. ข!อใดไม
ใช
ป.ญหาของสภาพผิวชิ้นงาน ? 
          ก.   รอยบุบ  
          ข.   รอยนูน  
          ค.   สปอตบิดเอียง  
          ง.   รอยขีดข
วน 
 
2. ข!อใดไม
ใช
ป.ญหาของสภาพผิวเม็ดสปอต ? 
           ก.   สปอตตกขอบ 
           ข.   ความโตของเม็ดสปอต  
           ค.   ครีบหนาม 
           ง.   หลุมลึก       
 
3. ข!อใด  เป8นป.ญหาสภาพผิวเมด็สปอต ? 
           ก.   หนามสปอต 
           ข.   ความโตของเม็ดสปอต 
           ค.   จํานวนเม็ดสปอต 
           ง.   ตําแหน
งเม็ดสปอต 
 
4. ข!อใด  เป8นวิธีการตรวจสอบความบกพร
องของช้ินงานก
อนและหลังเชื่อมประกอบ ? 
           ก.   ตรวจหาป.ญหาด!วยการลูบน้ํามัน 
           ข.   ตรวจหาป.ญหาด!วยการลูบสัมผัส 
           ค.   มองหาป.ญหาด!วยสายตา             
           ง.   ทั้งลูบน้ํามัน และ ลูบสัมผัส 
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5. ในการตรวจสอบความบกพร
องของช้ินงานก
อนและหลังเชื่อมประกอบน้ัน  เมื่อพบป.ญหา  “ รอยขีดข
วน “  
จะใช!วิธีการใดในการตรวจสอบ ? 

           ก.   มองผ
านแสงไฟ                       
           ข.   ลูบน้ํามันแล!วมองผ
านแสงไฟ 
           ค.   ดูด!วยสายตา 
           ง.   มองผ
านแสงไฟแล!วลูบน้ํามัน 
 
6. ในการตรวจสอบความบกพร
องของช้ินงานก
อนและหลังเชื่อมประกอบนั้น  เมื่อ 
     พบป.ญหา  “ บุบ  นูน “  จะใช!วิธีการใดในการตรวจสอบ ? 
           ก.   ดูด!วยสายตาและลูบสัมผัส 
          ข.   มองผ
านแสงไฟ                       
          ค.   ลูบน้ํามันแล!วมองผ
านแสงไฟ 
         ง.   ลูบนํ้ามันแล!วดูด!วยสายตา 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู รับการฝ�กสามารถตรวจสอบความบกพร�องของช้ินงานก�อนเชื่อมประกอบได ถูกต องตามมาตรฐาน

การผลิต 
2. ผู รับการฝ�กสามารถตรวจสอบความบกพร�องของช้ินงานหลังเชื่อมประกอบได ถูกต องตามมาตรฐาน

การผลิต 
 

2. คําสั่ง 
1. ให ผู รับการฝ�กตรวจสอบความบกพร�องของช้ินงานก�อนเชื่อมประกอบ 
2. ให ผู รับการฝ�กตรวจสอบความบกพร�องของช้ินงานหลังเชื่อมประกอบ 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ปAนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปAนสปอตแบบตัวเอ็กซK(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปAนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปAนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ า      
15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชือ่ม
สปอต 
หัวข อวชิาที่ 10 : การตรวจสอบชิ้นงาน 
หัวข อย�อยที ่: 1 เวลา : 1 ชม. 
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18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             
21. เอี๊ยมผ ายีนสK 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การสอบความบกพร�องของชิ้นงานก�อนเชื่อมประกอบ 
2. การตรวจสอบความบกพร�องของช้ินงานหลังเชื่อมประกอบ 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช  
  1 ต องปรับปรุง 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 
 

การสอบความบกพร�องของชิ้นงาน
ก�อนเชื่อมประกอบ 
การตรวจสอบความบกพร�องของ
ชิ้นงานหลังเชื่อมประกอบ 
 

       

 

       
                                                                             ผู ตรวจ……………………..…………… 
                                           (………………..……………………) 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชือ่ม
สปอต 
หัวข!อวชิาที่ 10 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวข!อย�อยที ่: 1 เวลา : 2 ชม. 
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู้รับการฝึกจัดความพร้อมเครื�องมือช่างได้เหมาะสมกบัลกัษณะงาน  
2. ผู้รับการฝึกจัดเตรียมเครื�องมือวัดได้เหมาะสมกบัลกัษณะงาน 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม!อแปลง ( Transformer)    
3. ป:นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป:นสปอตแบบตัวเอ็กซD(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป:นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป:นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ!า      
15. รองเท!าเซฟตี้      
16. รองเท!าผ!าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ!าแม�บ!าน                                             
21. เอี๊ยมผ!ายีนสD 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชือ่ม
สปอต 
หัวข!อวชิาที่ 10 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวข!อย�อยที ่: 1 เวลา : 2 ชม. 
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3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. การสอบความบกพร�องของ
ชิ้นงานก�อนเชื่อมประกอบ 
 

1. เตรียมชิ้นงานที่จะทําการเชื่อมให!พร!อม 
2. ตรวจสอบชิ้นงานว�ามีสภาพภายนอก
ของช้ินงาน 
3. ตรวจสอบพื้นผิวชิ้นงาน หน!าสัมผัส และ
ความสะอาดของช้ินงาน 

 

2. การตรวจสอบความบกพร�อง
ของช้ินงานหลังเชื่อมประกอบ 

1. นําชิ้นงานที่ทําการเชื่อมเสร็จสินแล!ว
ออกจากตําแหน�งการเชื่อม 
2. ตรวจสอบการเชื่อมต�อของพื้นผิว และ
รอยเชื่อมของชิ้นงาน 
3. ตรวจสอบความบกพร�องของรอยเชื่อม
พื้นผิวชิ้นงาน  

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให ผู รับการฝ�กสามารถ 
1. หยุดเครื่องจักร และหยุดการปฏิบัติงานทันทีได ถูกต องตามข อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. เรียกหัวหน า และรายงานข อมูลให ทราบได ถูกต องตามข อกําหนดของสถานประกอบการ 
3. รอจนกว�าจะแก ไขเสร็จ และรอคําสั่งจากหัวหน างานได ถูกต องตามข อกําหนดของสถานประกอบการ       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. วิธีรายงานความผิดปกติเบื้องต น 
2. ระบบการทํางานแบบ หยุด-เรียก-รอ 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด วยตนเองโดยการใช ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค นคว าความรู เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

  กรมโยธาธิการและผังเมือง. (2551). มาตรฐานการตรวจสอบรอยเชื่อมโครงเหล็กรูปพรรณด>วย
วิธีการทดสอบแบบไม�ทําลาย. 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

272 

1. กฎปฏิบัติ หยุด เรยีก คอย 
1.1 เกณฑ'การปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC) 
            1. เตรียมเอกสารตรวจสอบเครื่องจักรและเอกสารการรายงาน 
            2. รอในจุดทีเ่กิดป2ญหาเครื่องจักรผิดปกติ 
            3. รายงานสาเหตเุกิดป2ญหาที่ผิดปกติให�ผู�ทีเ่กี่ยวข�องทราบ 
            4. หยุดเครื่องจักรหยุดการผลิต เมื่อพบสิ่งผิดปกติในการทํางาน 
            5. เรียกผู�ที่เกี่ยวข�องเข�ามาตรวจสอบทําการแก�ไข 
            6. เตรียมความพร�อมสําหรับการผลิต 
            7. บันทึกป2ญหาในรายงานการผลิตประจําวัน 
1.2 เกณฑ'การจัดการและควบคมุสิง่ผิดปกติ(Abnormal Route Control) 

1. หยุดทํางานทันที เมื่อพบป2ณหา หรือสิ่งผิดปรกตอในการทํางาน 
2. แจ�งหัวหน�างาน ผู�เชี่ยวชาญ หรือผู�เกี่ยวของให�ทราบ เพื่อทําการแก�ไข 
3. รอจนแก�ป2ญหาน้ันเสร็จสิ้น จึงจะเริ่มทํางานต�อได� 

 

 
รูปที่ 1 กฎ หยุด เรียก รอ 

 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1.3 การใชRอุปกรณ'ดบัเพลิง  
วิธีการใช�อุปกรณ@ดับเพลิงมีขั้นตอนในการปฏิบัติ ดังนี ้

1. เข�าไปทางเหนือลมโดยห�างจากฐานของไฟประมาณ 2 - 3 เมตร 
2. ดึงสลักหรือลวดที่รั้งวาล@วออก 
3. ยกหัวฉีดปากกลวยชี้ไปที่ฐานของไฟ (ทํามุมประมาณ 45 องศา ) 
4. บีบไกเพื่อเปFดวาล@วให�กGาซพุ�งออกมา 
5. ให�ฉีดไปตามทางยาว และกราดหัวฉีดไปช�า ๆ 
6. ดับให�สนิทจนแน�ใจแล�ว จึงฉีดต�อไปข�างหน�า 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2 การใช�อุปกรณ@ดับเพลง 

 
1.3 การปฐมพยาบาล  

การปฐมพยาบาล หมายถึง การให�ความช�วยเหลือแก�ผู�ปKวยหรือผู�ที่ได�รับบาดเจบ็ ณ สถานที่
เกิดเหตุโดยใช�อุปกรณ@เท�าที่จะหาได�ในขณะน้ันนํามาใช�ในการรักษาเบื้องต�น ควรทําการปฐมพยาบาลให�
เร็วที่สุดหลังเกิดเหตุโดยอาจทําได�ในทันที หรือระหว�างการนําผู�ปKวยหรือผู�บาดเจ็บไปยังโรงพยาบาลหรือ
สถานที่รักษาพยาบาลอื่นๆ เพื่อช�วยบรรเทาอาการเจ็บปKวย หรืออาการบาดเจ็บนั้นๆ ก�อนที่ผู�ปKวยหรือผู�
ที่ได�รับบาดเจบ็จะได�รับการดูแลรักษาจากบุคลากรทางการแพทย@ หรือถูกนําส�งไปยังโรงพยาบาล 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข�อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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รูปที่ 3 การปฐมพยาบาล 
 

ขอบเขตหนRาทีข่องผูRปฐมพยาบาลม ี2 ประการใหญ� ๆ คือ 
1. วิเคราะห'สาเหตุและความรุนแรงของอบุัติเหตุทีเ่กิดขึ้น เพื่อเปMนแนวทางในการช�วยเหลือได�

ถูกต�อง มีขั้นตอนดังนี้ 
1.1 ซักประวัติของอุบัติเหตุ จากผู�ที่อยู�ในเหตุการณ@หรือผู�บาดเจ็บที่รู�สึกตัวด ี 
1.2 ซักถามอาการผิดปกติหลังได�รับอุบัติเหตุ เช�น ปวดศีรษะ คลื่นไส� อาเจียน ปวดมากที่บริเวณใด 
1.3 ตรวจร�างกายผู�บาดเจ็บทุกครั้งก�อนให�การปฐมพยาบาล โดยตรวจตั้งแต�ศีรษะจรดปลายเท�า 

เพื่อค�นหาสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้น เช�น อาการบวม บาดแผล กระดูกหัก เปMนต�น 
2. ช�วยเหลือผูRบาดเจบ็ โดยช�วยเปMนลําดับขั้นดังน้ี 

1.1 ถ�าผู�บาดเจ็บอยู�ในบริเวณที่มีอันตรายต�องเคลื่อนย�ายออกมาก�อน เช�น ตึกพังถล�มลงมา ไฟ
ไหม�เปMนต�น 

1.2 ช�วยชีวิต โดยจะตรวจดูลักษณะการหายใจว�ามีการอุดตันของทางเดินหายใจหรือไม� หัวใจ
หยุดเต�นหรือไม� ถ�ามีก็ให�รีบช�วยกู�ชีวิตซึ่งจะกล�าวในตอนต�อไป 

1.3 ช�วยมิให�เกดิอันตรายมากขึ้น ถ�ามีกระดูกหักต�องเข�าเฝNอกก�อน เพื่อมิให�มีการฉีกขาดของ
เนื้อเยื่อมากขึ้น ถ�ามีบาดแผลต�องคลุมด�วยผ�าสะอาด เพื่อมิให�ฝุKนละอองเข�าไปทําให�ติดเชื้อ ในรายที่สงสัยว�ามี
การหักของกระดูกสันหลังต�องให�อยู�น่ิงที่สุดและถ�าจะต�องเคลื่อนย�ายจะต�องให�แนวกระดูกสันหลังตรง โดยนอน
ราบบนพ้ืนไม�แข็ง มีหมอนหรือผ�าประคองศีรษะมิให�เคลื่อนไหว  
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สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
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 2. การรายงาน 
1. วิธกีารเขียนรายงาน 

รูปแบบของการเขียนรายงานการปฏิบัติงานรายวัน มี  2  ลักษณะ 
1. รายงานการตรวจสภาพเครื่องจักร กิจกรรม หรือการบํารุงซ�อมบํารุงรายวัน 
2. รายงานป2ญหาและสิ่งที่ต�องแก�ไขในการทํางาน 

2. องค'ประกอบของรายงาน 
          ส�วนหนRา  :  คือ ชื่อสถานประกอบการ หน�วยงาน แผนก วันเวลา วัตถุประสงค@หรือสาเหตุที่ต�องทํา
รายงาน  เช�น  ได�รับคําสั่ง (อ�างคําสั่ง) กล�าวถึงขอบเขตของการปฏิบัต ิ และการดําเนินงานอย�างชัดเจน 

 ส�วนเนื้อหา  :  กล�าวถึงงานที่ได�ทําโดยสรุปเปMนประเด็น ให�ถูกต�อง ได�แก� 
1. ลําดับการทํางาน  
2. หัวข�อการปฏิบัติงาน 
3. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
4. ผู�รับผิดชอบ ผู�พบเห็น 
5. ระยะเวลาการดําเนินการ 
6. สถานที่  
7. สถานะความเสียหาย  
8. อาการ หรือป2ญหาที่พบ 
9. รูปประกอบ 
10. แนวทางการดําเนินงาน หลังเกิดเหต ุ
11. หมายเหต ุ

ส�วนสรปุผล  : กล�าวสรุปผลของการรายงาน  อาจมีข�อเสนอแนะข�อคิด หรือแนวทางการแก�ป2ญหา 
และการอ�างอ 
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รูปที่ 4 แสดงการรายงานความปลอดภัยในโรงงาน 
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต!องเพียงข!อเดียว 
 
1. นาย A สปอตชิ้นงาน Top rail (สันกระบะรถยนต4) โดยใช!ป6น GAJ-27A   ขณะปฏิบัติงานเกิดเหตุการณ4
หัวทิปตัวล
างหลุดติดชิ้นงาน ทําให!น้ํากระเด็นเป9ยกชิ้นงาน,  เครื่องจับยึดชิ้นงาน และตัวพนักงาน ข!อใดปฏิบัติ
ถูกต!องเกี่ยวกับการหยุด-เรียก-รอ 
     ก.   ถอยออกจากบริเวณ,  ป=ดน้ํา,  ถอด Safety ปลั๊ก,  เรียกหัวหน!างาน 
     ข.   ถอยออกจากบริเวณ,  เรียกหัวหน!างาน,  รอหัวหน!างาน 
     ค.   หยดุอยู
กับที่  แล!วให!เพื่อนไปเรียกหัวหน!างานมา  ขณะเดียวกันก็รอ 
     ง.   ถอยออกจากบริเวณ, ไปป=ดน้ําให!หยุด, เรียกหัวหน!างาน, รอการแก!ไข   
 
2.  พนักงาน ก  ขณะสปอตชิ้นงาน เกิดเหตุการณ4สายนํ้าแตกจากป6นของเพื่อนพนักงานที่อยู
ใกล!บริเวณ  และ
น้ําได!พุ
งกระเด็นใส
ตัวพนักงาน ก  ทําให!ทิ้งป6นสปอตแล!วออกมาข!างนอกบริเวณ  จึงกดสัญญาณ หยุด-เรียก-
รอ ให!หัวหน!างานมายังจุดเกิดเหตุ  ขณะเดียวกันช
วงรอหัวหน!ามา พนักงาน ก กับเพื่อนช
วยกันป=ดน้ําจนหยุด
ไหล  เมื่อหัวหน!างานมาจึงรายงานเรื่องสายนํ้าแตกให!ทราบ  หัวหน!าจึงทําการซ
อมจนเสร็จ จึงสั่งให!ผลิตต
อ   
พนักงาน ก มองดูที่ Pokayoke (ตัวตรวจจับจํานวนจุดสปอต) พบว
ายังเหลือ 1 จุด แต
พนักงาน ก ก็สปอต
เปล
า ๆ ทิ้งโดยไม
มีชิ้นงาน  เพื่อให!จํานวนจุดสปอตเหลือศูนย4  จึงส
งงานไปยัง Pocess ถัดไป     หากท
านเปDน
พนักงาน ก จะทําอย
างไร  จึงจะไม
เกิดปEญหาคุณภาพหลุดไปสู
ลูกค!า 
       ก.   ไม
ต!องทําอะไร เนื่องจากหัวหน!างาน ต!องมีความสามารถวิเคราะห4ได! 
       ข.   รายงานให!หัวหน!างานทราบว
า สายนํ้าแตก และขณะน้ีสปอตยังไม
ครบ 
       ค.   ทนให!น้ําเป9ยกตัวเอง เพื่อที่จะสปอตให!ครบจํานวน แล!วจึงหยุด-เรียก-รอ 
       ง.   เชื่อมั่นใน Pokayoke ต!องตรวจสอบซ้ําแล!วจึงสปอตจํานวน 1 จุดที่ขาด    
            หายไป 
 

3.  การหยุดเครื่องจักร และหยุดการปฏิบัติงานทันทีข!อใดกล
าวถูกต!อง 
      ก.  ประกอบชิ้นงานผิด,เครื่องจักรเสีย 
      ข.  ประกอบชิ้นงานผิดแล!วทําต
อไป 
      ค.  พนักงานไปเข!าห!องน้ําและทํางานทิ้งไว! 
      ง.  ไม
มีข!อถูก 
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4. พนักงาน A พบปEญหาชิ้นงานมีรอยบุบ  คาดว
าโรงงานปEGมชิ้นงานของผู!ผลิต (Supplier) หลุดมา  พนักงาน 
A จึงหยุดแล!วเรียกหัวหน!างาน โดยกดสัญญาณ หยดุ-เรียก-รอ  ขณะที่รอได!นําช้ินงานออกมาวางด!านข!าง  ทํา
ให!เพื่อนที่ปฏิบตัิงานอยู
ด!านข!าง  ถอยหลังมาชนทําให!เกิดอุบัติเหตุ ชิ้นงานบาดที่ขา (ข!อมูลเพิ่ม) Process นี้ไม

มี Pokayoke ตรวจจับจํานวนจุดสปอต  และพนักงานได!สปอตไปแล!ว 20 จุด  เหลือเพียง 5 จดุจึงจะครบ
กระบวนการ จากเหตุการณ4น้ีหากท
านเปDนพนักงาน A ควรปฏบิัติอย
างไร จึงจะไม
เกิดอุบัตเิหตุขึ้น 
     ก.   พบปEญหา,  กดสัญญาณเรียกหัวหน!า,  ยกช้ินงานค!างไว!,  รอหน!างาน, แก!ไข,  ปฏิบัติต
อ 
     ข.  พบปEญหา, ใช!หมึกสีขีดวงกลมที่เกิดปEญหา, เรียกหัวหน!างาน, ปฏิบัติงานต
อ    
     ค.   พบปEญหา,  กดสัญญาณเรียกหัวหน!า,  รอหัวหน!า,  รายงานสภาพปEญหา, แก!ไข,  ปฏิบัติงานต
อ 
     ง.   พบปEญหา,  มาร4คจุดที่เกิดปEญหาโดยใช!สีเทียน,  เรียกหัวหน!างาน,  แก!ไข, ปฏิบัติงานต
อ 
 
5.  จากข!อ 1. หากท
านเปDนพนักงาน A จะปฏิบัติอย
างไรจึงจะไม
เกิดปEญหาคุณภาพและความปลอดภัย ? 
      ก.  เรียกหัวหน!างาน, รอ, รายงาน, สปอตต
อไปให!ครบ 
      ข.  สปอตชิ้นงานจนครบ, แล!วใช!หมึก Skill ขีดวงกลมจุดที่เกดิปEญหา, เรียกหัวหน!างาน, ปฏิบัติงานต
อ 
      ค.  หยุดเรียกหัวหน!างาน,  รอคําสั่งการแก!ไข,  ปฏิบัติงานต
อ 
      ง.  นําชิ้นงานออกนอก Process ให!ห
างจากพนักงานอื่น แล!วเรียกหัวหน!างาน,  รอคําสั่งปฏิบัติงาน 
 
6.  ปEจจัยใดที่ทําให!พนักงานเรียกหัวหน!า 
      ก.  ตัดสินใจ ไม
ได! 
      ข.  ทําไปแล!ว ไม
รู!ว
าผิดหรือถูก 
      ค.  ไม
เข!าใจในสิ่งที่เกิดขึ้น 
      ง.  ถูกทุกข!อ 
 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
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7. สิ่งใดที่ไม
ควรทําขณะรอคําสั่งจากหัวหน!า 
     ก.  วิเคราะห4หาสาเหตุข!อบกพร
อง 
     ข.  ให!ข!อมูลแก
ผู!แก!ไขงาน 
     ค.  ยืนอยู
 ณ พื้นที่ปฏิบัติงาน 
     ง.  ออกจากพื้นที่โดยไม
แจ!งหัวหน!า 
 
8. ขณะยืนรอหัวหน!างาน พนักงานสามารถทําสิ่งใดได! 
     ก.  ถอดอุปกรณ4 PPE 
     ข.  เป=ดเพลงฟEง 
     ค.  วิเคราะห4หาสาเหตุเบื้องต!น 
     ง.  หยอกล!อเพื่อน 
 
9. ข!อใดต
อไปนี้ถูกต!อง 
      ก.  นาย A. ตรวจพบชิ้นงานบุบจึงกดปุJมเรียกหัวหน!า แล!วทํางานต
อไปเรื่อยๆ 
      ข.  นายB.สังเกตุเห็นหัวTipมีรอยแตกขณะทํางานแต
หลังเลิกงานจึงแจ!งหัวหน!า 
      ค.  นาย C.ตรวจพบชิ้นงานประกอบผิดspecจึงทําการแก!ไขทันที 
      ง.  นาย D วิเคราะห4สาเหตุหาข!อบกพร
อง หลักจากกดปุJมเรียกหัวหน!างาน 
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 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู รับการฝ�กสามารถหยุดเครื่องจักร และหยุดการปฏิบัติงานทันทีได ถูกต องตามข อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
2. ผู รับการฝ�กสามารถเรียกหัวหน า และรายงานข อมูลให ทราบได ถูกต องตามข อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
3. ผู รับการฝ�กสามารถรอจนกว�าจะแก ไขเสร็จ และรอคําสั่งจากหัวหน างานได ถูกต องตามข อกําหนดของ

สถานประกอบการ 
 

2. คําสั่ง 
1. ให ผู รับการฝ�กทําการหยุดเครื่องจักร และหยุดการปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอน หยุด เรียก รอ  

 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม อแปลง ( Transformer)    
3. ปDนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปDนสปอตแบบตัวเอ็กซM(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปDนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปDนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ า      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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15. รองเท าเซฟตี้      
16. รองเท าผ าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ าแม�บ าน                                             
21. เอี๊ยมผ ายีนสM 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การฝ�กหยุดเครื่องจักร และหยุดการปฏิบัติงาน 
2. การเรียกหัวหน า และรายงานข อมูลให ทราบ 
3. การรอจนกว�าจะแก ไขเสร็จ และรอคําสั่งจากหัวหน างาน  

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช  
  1 ต องปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 

3. 

การฝ�กหยุดเครื่องจักร และหยุด
การปฏิบัติงาน 
การ เรียกหัวหน า  และรายงาน
ข อมูลให ทราบ 
การรอจนกว�าจะแก ไขเสร็จ และรอ
คําสั่งจากหัวหน างาน  
 

       

 

    
                                                                                ผู ตรวจ……………………..…………… 
                                             (………………..……………………) 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข!อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู!รับการฝ�กสามารถหยุดเครื่องจักร และหยุดการปฏิบัติงานทันทีได!ถูกต!องตามข!อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
2. ผู!รับการฝ�กสามารถเรียกหัวหน!า และรายงานข!อมูลให!ทราบได!ถูกต!องตามข!อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
3. ผู!รับการฝ�กสามารถรอจนกว�าจะแก!ไขเสร็จ และรอคําสั่งจากหัวหน!างานได!ถูกต!องตามข!อกําหนดของ

สถานประกอบการ 
 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม!อแปลง ( Transformer)    
3. ปDนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปDนสปอตแบบตัวเอ็กซM(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปDนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปDนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ!า      
15. รองเท!าเซฟตี้      
16. รองเท!าผ!าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 3 : การปฏิบัติงานเชื่อม
สปอต 
หัวข!อวิชาที่ 11 : การปฏิบัติเม ือ่พบความ
ผิดปกติ (หยุด-เรียก-รอ) 
หัวข!อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ!าแม�บ!าน                                             
21. เอี๊ยมผ!ายีนสM 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1.การฝ�กหยุดเครื่องจักร และ
หยุดการปฏิบัติงาน 
 

1. สังเกตสิ่งผิดปรกติของเครื่องจักรที่อาจ
ก�อให!เกิดอันตรายต�อ 
2. ทําการหยุดเครื่องจักร  
3. ทําการหยุดการปฏิบัติงาน 

 

2 .  กา ร เ รี ย กหั ว หน! า  แล ะ
รายงานข!อมูลให!ทราบ 

1. เมื่อเครื่องจักรหยุดทํางานแล!ว ให!รีบแจ!ง
หัวหน!างาน 
2. รายงานผลการสังเกตสิ่งผิดปรกติ 

 

3. การรอจนกว�าจะแก!ไขเสร็จ 
และรอคําสั่งจากหัวหน!างาน 

1. อํานวยความสะดวกให!กับทีมงานแกไข 
2. รอจนมีการแก!ไขปXญหาเสร็จสิ้น 

 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝ�ก  

หน�วยการฝ�กที่ 1 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเบ้ืองต น 





 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต!น 
หัวข!อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ- 
หัวข!อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให!ผู!รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบสภาพเครื่องจักร และอุปกรณ-ได!ถูกต!องตามข!อกําหนดของสถานประกอบการ 
2. ทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณ-ได!ถูกต!องตามข!อกําหนดของสถานประกอบการ       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู!ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. วิธีทําความสะอาดเครื่องจักร อุปกรณ-งานเชื่อมสปอต 
2. วิธีตรวจสอบการเยื้องศูนย-ของหัวทิปสปอต 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด!วยตนเองโดยการใช!ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค!นคว!าความรู!เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได!รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู!แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

 การดูแลรักษาเครื่องจักร. เข!าถึงจาก : http://www.shawpat.or.th 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ. 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและอปุกรณ'  
1. การตรวจสอบสภาพป5นสปอต 

- ตรวจสอบการไหลเวียนของน้ําหล�อเย็น ว�ามีการไหลเวียนดีหรือไม�อย�างไร 
- ตรวจสอบแรงดันลมในการเป8าระบายความร�อน 
- ตรวจสอบการทํางานของป5นเชื่อม ว�าสามารถทํางานได�ตามปกติหรือไม� 
- ตรวจสอบหัวทปิทั้งด�านบนและด�านล�าง ว�าอยู�ในแนวตั้งฉากกันหรือไม�อย�างไร 

2. การตรวจสอบสภาพเครื่องจับยึดชิ้นงาน  
-  การตรวจสอบสภาพสลักในอุปกรณ.จับยึด 
- ตรวจสอบแขนอุปกรณ.จับยึดให�สามารถทํางานได�เป<นปกต ิ
- ตรวจสอบแรงดันลม 

3. การตรวจสอบเครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดปกติของเครื่องจักรและพนักงาน ซ่ึงจะเป<นการ
ตรวจสอบตามใบตรวจสอบ ทั้งสภาพปกติ และสภาพที่ไม�ปกต ิ

4. การตรวจสภาพสลิง บาลานซ.เซอร. ให�อยู�ในสภาพดี ป?องกันอุบัติเหตุจากการขาดของสลิง 
 
2. การทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณ. 
เครื่องจักรและอุปกรณ.เป<นสิ่งสําคัญที่ต�องทําความสะอาดและดูแลรักษา เนื่องจากความสะอาดจะช�วย

ยืดอายุการใช�งานของเครื่องจักรและอุปกรณ.ให�ยาวขึ้น ลดปAญหาการทํางานเชื่อมที่ไม�ได�คุณภาพ ในการเชื่อม
แบบจุดปAญหาสําคญัอยู�ที่บริเวณ 3 ส�วน คือ ป5นสปอต เครื่องจับยึด และสลิง  

- การทําสะอาดป5นสปอต จะเป<นการเคาะเศษสะเก็ดไฟออก และแก�ไขชนวนพันป5นที่ชํารุด 
- การทําความสะอาดเครื่องจับยึดชิ้นงาน  และทาสีส�วนที่สี หลุดออก  
- การทําความสะอาดเครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน ด�วย
วิธีใช�น้ําสะอาดล�าง 
 

2. การบํารงุรกัษา 
� ตรวจและบันทึกผลการตรวจเป<นประจํา ตรวจระดับและความชื้นของนํ้ามันหล�อเย็นในหม�อแปลง 

ตรวจดเูศษฝุ8น ผงละอองโลหะต�างๆ การรั่วของกระแสไฟ สภาพแวดล�อมอยู�ในอุณหภูมิที่
เหมาะสม ไม�ร�อนหรือแออัดคับแคบเกินไป 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ. 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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� ป?องกันไม�ให�มีความร�อนเกินขนาด ตรวจสอบด�วยเครื่องวัดกระแสไฟฟ?าเพื่อให�มั่นใจว�าขนาดของ
กระแสไฟฟ?าที่ใช�ไม�เกินพิกัดของเครื่องเชื่อม และสายเชื่อม 

� ทําความสะอาดอุปกรณ.เครื่องมืออยู�เสมอ ไม�ดัดแปลงสภาพของตัวเครื่องหรือชุดอุปกรณ.สาย
เชื่อม-สายดิน 

� ต�องแน�ใจว�าที่เครื่องเชื่อมมีที่ระบายอากาศและพัดลมระบายความร�อนในตัว และต�องใช�งานได� 
  

3. ขCอปฏิบัติสาํหรบัช�างเชื่อม 
� ต�องตรวจสอบสายต�อภายนอกเครื่องเชื่อมทุกวัน จดบันทึกและรายงายสิ่งผิดปรกติของชุดสาย

เชื่อม และอุปกรณ.ที่เกี่ยวข�อง เช�น ลวดเชื่อม อุปกรณ.จับลวด หรืออุปกรณ.ส�วนหัวเชื่อม สาย
เชื่อม ฉนวนความร�อนที่เกิดขนาด หรือข�อ บกพร�องอื่นๆ 

� ต�องแน�ใจว�า ข�อต�อสายเชื่อมแน�นอยู�เสมอและหน�าสัมผัสต�างๆ ต�องสะอาด 
� ตรวจสอบสภาพสายเชื่อมและสายดิน มิให�เกิดการเสียหายหรือมีรอยรั่ว 
� ใช�งานอย�างถูกต�อง ไม�ดัดแปลงตัวเครื่องเชื่อม สายเชื่อม หรืออุปกรณ.ส�วนอื่นๆ หากมีการชํารุด

ของอุปกรณ.ต�างๆ ให�รีบเปลี่ยนทันที 
� การเชื่อมที่ใช�กระแสไฟสูงมาก สายไฟที่ใช�ต�องเป<นชนิดที่ทนกระแสสูงสุดในการใช�งานได� 
� หากเครื่องมีปAญหา หรือมีสิ่งผิดปกติ ควรหยุดพักเครื่อง และแจ�งหน�วยงานที่เกี่ยวข�องเข�า

ซ�อมแซมโดยทันที 
  

4. ตรวจสอบชุดสายเชือ่ม 
� การหลุดหลวมของหัวจับลวดเชื่อม, หรืออุปกรณ.ส�วนหัวต�างๆ 
� รอยไหม� หรือการแตกร�าวของอุปกรณ. 
� ความร�อนเกินขนาด และความเสียหายของสายเคเบิ้ล และชุดอุปกรณ.ส�วนหัวเชื่อม 
� ยึดสายดินให�แน�นกับตัวชิ้นงานด�วยตัวจับชิ้นงาน (Ground Clamp) และมีขนาดของกําลังไฟที่

เหมาะสม เช�น 300 แอมปU 500 แอมปU เป<นต�น 
ต�องแน�ใจว�า สายไฟฟ?าที่ใช�ไม�ว�าจะเป<นสายดินหรือสายเชื่อมสามารถทนกระแสไฟฟ?าใช�งานสูงสุดได� 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต!น 
หัวข!อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ- 
หัวข!อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต!องเพียงข!อเดียว 
 
1. วิธีการตรวจสอบสภาพป7นสปอต  ที่ถูกต!องคือข!อใด ? 
          ก.  ตรวจสอบด!วยสายตา  เพื่อดูสภาพทั่วไป 
          ข.  ตรวจสอบการเป:ดนํ้าออกจากหม!อแปลง  การตั้งฉากของป7นสปอต 
          ค.  ทดลองสปอตชิ้นงานจริง  และดูการแขวนป7นสปอต 
          ง.  ดูการไหลเวียนของนํ้า  แรงดันลม  การทํางานของป7นหัวทิปบน-ล
างตั้งฉากกัน 
 
2. วิธีการตรวจสอบสภาพเครื่องจับยึดชิ้นงาน  ที่ถูกต!องคือข!อใด ? 
           ก.  นําชิ้นงานมาทดลองประกอบ 
           ข.  ตรวจสอบสภาพสลัก,  อุปกรณ-จับยึด,  แ รงดันลม 
           ค.  ตรวจสอบการป:ด-เป:ดนํ้าเข!าหม!อแปลง 
           ง.  ตรวจสอบฉนวนพันป7น           
   
3. วิธีการตรวจสอบ  เครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานที่ถูกต!องคือข!อใด ? 
           ก.  มีสัญญาณไฟเข!าแสดงว
าพร!อมใช!งาน 
           ข.  ตรวจสอบตามใบตรวจสอบ ทั้งสภาพปกติและผิดปกติ 
           ค.  ดูด!วยสายตาต!องไม
มีฝุAนจับ 
           ง.  ไม
มีสีถลอก 
          
4.  การตรวจสอบสภาพ  สลิง,  บาลานซ-เซอร-  มีความสําคัญอย
างไร 
           ก.  เพื่อปCองกันสนิม 
           ข.  เพื่อรองรับการตรวจสอบของหน
วยงานความปลอดภัย 
           ค.  เพื่อปCองกันอุบัติเหตุจากการขาดของสายสลิง 
          ง.  เพื่อตรวจสอบการรับน้ําหนัก 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต!น 
หัวข!อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ- 
หัวข!อย
อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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5. วิธีการทําความสะอาดป7นสปอต  ที่ถูกต!องคือข!อใด ? 
          ก.  เคาะเศษสะเก็ดไฟออก และแก!ไขฉนวนพันป7นที่ชํารุด 
          ข.  ใช!ลมเปAาที่ป7นสปอต  แล!วทาสีใหม
 
          ค.  ล!างป7นสปอตด!วยผงซักฟอก 
          ง.  ใช!ผ!าชุบทินเนอร-เช็ดป7นสปอต 
 
6. วิธีการทําความสะอาดเครื่องจับยึดชิ้นงาน  ที่ถูกต!องคือข!อใด ? 
           ก.  ล!างด!วยน้ําสะอาด 
           ข.  ใช!ลมเปAาเท
านั้น   
           ค.  เช็ดด!วยผ!าแห!ง 
           ง.  เคาะเศษสะเก็ดไฟออก และทาสีส
วนที่สีหลุดลอก 
 
7. ข!อใดไม
ใช
  วิธีการทําความสะอาด  เครื่องตรวจจับการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน ? 
           ก.  เช็ดด!วยผ!าแห!ง 
           ข.  ใช!น้ําล!างทําความสะอาด    
           ค.  ใช!นํ้ายาพ
นตามข!อต
อ เพื่อไล
ความชื้น 
           ง.  เช็ดหน!าสัมผัสของอุปกรณ-ตรวจจับความผิดพลาด          
   
8.  เพระเหตุใด จึงต!องทําความสะอาด  สลิง,  บาลานซ-เซอร- ? 
           ก.  ปCองกันสายสลิงขัดตัวในขณะใช!งาน 
           ข.  ให!มองดูสวยงาม 
           ค.  ไม
ให!เป7Jอนพนักงานเวลาใช!งาน   
          ง.  เพื่อให!ยกนํ้าหนักได!มากขึ้น 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต#น 
หัวข#อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ. 
หัวข#อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

291 

 
 
  

 ก ข ค ง 
1    � 
2  �   
3  �   
4   �  
5 �    
6    � 
7  �   
8 �    
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ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ- 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�รับการฝ�กสามารถตรวจสอบสภาพเครื่องจักร และอุปกรณ-ได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
2. ผู�รับการฝ�กสามารถทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณ-ได�ถูกต�องตามข�อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
 

2. คําสั่ง 
1. ให�ผู�ฝ�กทําการตรวจสอบสภาพ ทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณ- 
 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ปGนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปGนสปอตแบบตัวเอ็กซ-(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปGนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปGนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ- 
หัวข�อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส- 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบสภาพเครื่องจักร และอุปกรณ- 
2. ให�ผู�รับการฝ�กทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณ- 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 

 
2. 

 

ให�ผู�รับการฝ�กตรวจสอบสภาพ
เครื่องจักร และอุปกรณ- 
ให�ผู� รับการฝ� กทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ- 

       

 

  
                                                                                  ผู�ตรวจ……………………..…………… 
                                                (………………..……………………) 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
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รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต#น 
หัวข#อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ. 
หัวข#อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู#รับการฝ�กสามารถตรวจสอบสภาพเครื่องจักร และอุปกรณ.ได#ถูกต#องตามข#อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
2. ผู#รับการฝ�กสามารถทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณ.ได#ถูกต#องตามข#อกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม#อแปลง ( Transformer)    
3. ปHนสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ปHนสปอตแบบตัวเอ็กซ.(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดปHนสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟปHนสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ#า      
15. รองเท#าเซฟตี้      
16. รองเท#าผ#าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ#าแม�บ#าน                                             
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รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต#น 
หัวข#อวิชาที่ 12 : การทําความสะอาด
เครื่องจักร และอุปกรณ. 
หัวข#อย�อยที ่: 1-2 เวลา : 30 นาท ี

  

295 

21. เอี๊ยมผ#ายีนส. 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. ให# ผู#รั บการฝ� กต รวจสอบ
สภาพเครื่องจักร และอุปกรณ. 
 

1. ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ. 
2. ตรวจสอบปHนเชื่อมให#อยู�ในสภาพด ี
3. ตรวจสอบหัวทิป  
4. อธิบายการใช#ตรวจสอบเบื่องต#น 

 

2. ให#ผู#รับการฝ�กทําความ
สะอาดเครื่องจักร และอุปกรณ. 

1. ทําความสะอาดปHนเชื่อม 
2. ทําความสะอาดตัวจับยึดชิ้นงาน 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 
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รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเตรียมการสอน  
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต!น 
หัวข!อวิชาที่ 13 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ.ของป/นสปอต 
หัวข!อย�อยที ่: 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค' : เพื่อให!ผู!รับการฝ�กสามารถ 
1. ตรวจสอบการเยื้องศูนย.ของหัวทิปได!ถูกต!องตามคู�มือการใช!งาน 
2. ถอดเปลี่ยนหัวทิป (Tip) และข!อต�อ (Shank) ของป/นสปอตได!ถูกต!องตามคู�มือการใช!งาน 
3. ปรับตั้งป/นสปอตให!หวัทิปตั้งฉากกับชิ้นงานได!ถูกต!องตามคู�มือการใช!งาน       

  
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรู!ดัวยตนเอง 
 
หัวข>อสําคัญ :  
1. วิธีถอดเปลี่ยนหัวทิปสปอต 
2. วิธีถอดเปลี่ยนข!อต�อทิปสปอต (Shank)  
3. วิธีปรับตั้งป/นสปอตให!หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงาน 
4. วิธีปรับการเยื้องศูนย.ของหัวทิปสปอต 

 
อุปกรณ'ช�วยฝ�ก :  

 ฝ�กอบรมด!วยตนเองโดยการใช!ชุดการฝ�ก 
 

การมอบหมายงาน :  
ค!นคว!าความรู!เพิ่มเตมิ 
ปฏิบัติงานตามที่ได!รับมอบหมาย 

 
การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรู!แบบปรนัย 
 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

 การเชื่อมสปอต. เข!าถึงจาก : https://machine-99.blogspot.com  



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบข�อมูล 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 13 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ.ของป/นสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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1. การถอดเปลี่ยน และปรบัตัง้อปุกรณ'ของปAนสปอต 
 
1.1 การตรวจสอบเยื้องศูนย'ของหัวทิป  
หัวทิปสปอตจะสามารถทํางานได�ดี ขึ้นอยู�กับหน�าสัมผัสของหัวทิปซึ่งเป7นบริเวณที่แรงดันกระแสไฟฟ9า

ไหลผ�านชิ้นงานให�เกิดการเชื่อมติดกัน จึงจําเป7นต�องตั้งศูนย.ให�หัวด�านบนและด�านล�างตรงกัน เพื่อควบคุมความ
แข็งแรงของจุดเชื่อม หากมีการเยื้องศูนย.เกิดขึ้น จะทําให�พื้นที่ยึดแน�นระหว�างชิ้นงานด�านบนและด�านล�าง
น�อยลง ส�งผลให�เกิดป=ญหากับรอยเชื่อม และความแข็งแรงของการเชื่อม 

 
1.2 การถอดเปลี่ยนหัวทิป และขDอต�อของปAนสปอต  
การเลือกหัวทิปขึ้นอยู�กับลักษณะของงาน และความต�องการในการเชื่อม การถอดเปลี่ยนหัวทิปมี

วัตถุประสงค.เพื่อควบคุมคุณภาพของจุดเชื่อมให�ได�มาตรฐาน นอกจากนี้ยังต�องดูแลรักษาถอดเปลี่ยนข�อต�อของ
หัวทิป เมื่อพบการเยื้องศูนย.ของหัวทิปบนและล�าง 

 
1.3 การปรับตั้งปAนสปอตใหDหัวทิศตั้งฉากกับชิ้นงาน  
การปรับตั้งพ้ืนสปอร.ตให�ตั้งฉากกับชิ้นงานจะช�วยลดป=ญหาจุดเชื่อมบิดเอียง ทําให�การรับแรงไม�ได�

มาตรฐาน นอกจากนี้การปรับตั้งหัวทิปให�ตั้งฉากยังช�วยลดความเมื่อยล�าที่เกิดขึ้นจากแรงบังคับป/นของ
พนักงาน เนื่องจากหากป/นสปอตไม�ตั้งฉากกับชิ้นงาน พนักงานจะต�องบิดป/นก�อนกดสสวิตช.สปอต 

 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต!น 
หัวข!อวิชาที่ 13 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ-ของป.นสปอต 
หัวข!อย
อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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คําสั่ง : จงเติมคําตอบที่ถูกต!องเพียงข!อเดียว 
 
1. ข!อใด  วิธีการตรวจสอบการเยื้องศูนย-ของหัวทิปสปอต  จะเกี่ยวข!องกับข!อใด ? 
          ก.  ความสูงของหัวทิปสปอต 
          ข.  ขนาดความโตของหัวทิปสปอต  
          ค.  หน!าสัมผัสของหัวทิปสปอต 
          ง.  ความกว!างของหัวทิปสปอต 
 
2. เพระเหตุใด จึงต!องตรวจสอบการเยื้องศูนย-ของหัวทิปสปอต ? 
           ก.  เพื่อความสวยงามของจุดสปอต 
           ข.  เพื่อควบคุมความแข็งแรงของจุดสปอต 
           ค.  เพื่อให!ได!ระยะจุดสปอตตามที่กําหนด 
           ง.  ทําให!ทํางานได!เร็วขึ้น 
 
3. หากหัวทิปเกิดการเยื้องศูนย-  จะทําให!เกิดอะไร ? 
           ก.  ระยะห
างของจุดสปอตไม
ได!ตามที่กําหนด 
           ข.  พนักงานงานทํางานไม
ทัน 
           ค.  อายุการใช!งานของหัวทิปน!อย 
           ง.  ความโตของการยึดแน
นน!อยลงหรือเชื่อมไม
ติด    
 
4. การถอดเปลี่ยนหัวทิปสปอต  มีวัตถุประสงค-เพื่ออะไร ? 
          ก.  เพื่อให!หัวทิปใหม
อยู
เสมอ 
          ข.  เพื่อลดความเมื่อยล!าจากการทํางาน 
          ค.  เพื่อควบคุมคุณภาพของจุดสปอต 
          ง.  เพื่อทําตามมาตรฐานที่กําหนดไว! 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบทดสอบ 
หน
วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต!น 
หัวข!อวิชาที่ 13 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ-ของป.นสปอต 
หัวข!อย
อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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5. ถ!าไม
ทําการถอดเปลี่ยนหัวทิปสปอต  จะส
งผลต
อคุณภาพในด!านใด ? 
           ก.  เม็ดสปอตไม
ได!มาตรฐาน     
           ข.  เม็ดสปอตเปAนหลุมลึก  
           ค.  เม็ดสปอตเปAนตามด 
           ง.  เม็ดสปอตเปAนครีบ 
 

6. สาเหตุใดต
อไปนี้  ทีจ่ําเปAนจะต!องถอดเปลี่ยนข!อต
อ (Shank) ของหัวทิปสปอต ? 
           ก.  สายน้ําแตก 
           ข.  ป.นสปอตเสีย 
           ค.  พบการเยื้องศูนย-ของหัวทิปบน และล
าง 
           ง.  หัวทิประเบิด 
 

7. หากไม
ปรับตั้งป.นสปอตให!หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงาน  จะทําให!เกิดปLญหาใดกับชิ้นงาน ? 
          ก.  เม็ดสปอตเปAนครีบ 
          ข.  เม็ดสปอตเปAนตามด   
          ค.  เม็ดสปอตบิดเอียง     
          ง.  เม็ดสปอตเปAนหลุมลึก 
 

8. หากไม
ปรับตั้งป.นสปอตให!หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงาน  จะเกิดผลดีและผลเสียอย
างไรกับพนักงาน ? 
           ก.  พนักงานสปอตได!ง
ายขึ้น เพราะไม
ต!องออกแรงบังคับป.นสปอต 
           ข.  พนักงานเมื่อยมากขึ้น เพราะจะต!องออกแรงบังคับป.นสปอต 
           ค.  พนักงานสปอตยากขึ้น  เพราะจะต!องก!มดูเม็ดสปอต 
           ง.  พนักงานสปอตได!ง
ายขึ้น เพราะป.นสปอตเบาลง 
 

9. หากป.นสปอตไม
ตั้งฉากกับชิ้นงาน  พนักงานจะต!องทําอย
างไรกับป.นสปอตมากที่สุด ? 
           ก.  ต!องบิดป.นสปอตก
อนกดสวิทช็สปอต     
           ข.  ต!องยกป.นสปอตก
อนกดสวิทช็สปอต     
           ค.  ต!องกดป.นสปอตก
อนกดสวิทช็สปอต       
           ง.  ต!องลากป.นสปอตก
อนกดสวิทช็สปอต       



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบเฉลยทดสอบ 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต#น 
หัวข#อวิชาที่ 12 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ.ของป/นสปอต 
หัวข#อย�อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 12 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ,ของป-นสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู�ฝ�กสามารถตรวจสอบการเยื้องศูนย,ของหัวทิปได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
2. ผู�ฝ�กสามารถถอดเปลี่ยนหัวทิป (Tip) และข�อต�อ (Shank) ของป-นสปอตได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 
3. ผู�ฝ�กสามารถปรับตั้งป-นสปอตให�หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงานได�ถูกต�องตามคู�มือการใช�งาน 

 
2. คําสั่ง 

1. ให�ผู�ฝ�กทําการตรวจสอบการเยื้องศูนย,ของหัวทิปและปรับตั้งป-นสปอตให�หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงาน 
 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม�อแปลง ( Transformer)    
3. ป-นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป-นสปอตแบบตัวเอ็กซ,(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป-นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป-นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ�า      
15. รองเท�าเซฟตี้      
16. รองเท�าผ�าใบ      
17. ปลอกแขน      



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต�น 
หัวข�อวิชาที่ 12 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ,ของป-นสปอต 
หัวข�อย�อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ�าแม�บ�าน                                             
21. เอี๊ยมผ�ายีนส, 
22. แว�นตาเซฟตี ้
23. แว�นตาแฟช่ัน 

5. การมอบหมายงาน  
1. การตรวจสอบการเยื้องศูนย,ของหัวทิปและปรับตั้งป-นสปอตให�หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงาน 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช� 
  1 ต�องปรับปรุง 
 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้ําหนักการใหHคะแนน 

รวม หมายเหต ุ5 4 3 2 1 
1. 

 
การตรวจสอบการเยื้องศูนย,ของหัว
ทิปและปรับตั้งป-นสปอตให�หัวทิป
ตั้งฉากกับชิ้นงาน 

       

 

   
                                                                                 ผู�ตรวจ……………………..…………… 

                                               (………………..……………………) 



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต#น 
หัวข#อวิชาที่ 12 : การถอดเปลีย่น และ
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1. วัตถุประสงค'เชิงพฤติกรรม 
1. ผู#ฝ�กสามารถตรวจสอบการเยื้องศูนย-ของหัวทิปได#ถูกต#องตามคู�มือการใช#งาน 
2. ผู#ฝ�กสามารถถอดเปลี่ยนหัวทิป (Tip) และข#อต�อ (Shank) ของป.นสปอตได#ถูกต#องตามคู�มือการใช#งาน 
3. ผู#ฝ�กสามารถปรับตั้งป.นสปอตให#หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงานได#ถูกต#องตามคู�มือการใช#งาน 

2. เครื่องมือและอปุกรณ' 
1. เครื่องจับยึดชิ้นงาน (Jig)     
2. หม#อแปลง ( Transformer)    
3. ป.นสปอตแบบตัวซี/เจ(Spot Gun)   
4. ป.นสปอตแบบตัวเอ็กซ-(Spot Gun)   
5. เครื่องวัดแรงกดป.นสปอต     
6. เครื่องวัดกระแสไฟป.นสปอต    
7. หัวทิปสปอต      
8. เหล็กงัดหัวทปิ      
9. คีมล็อค  
10. แผงไฟส�องสว�าง      
11. ถังน้ํา      
12. Dolly ใส�ชิ้นงาน      
13. หมวกเซฟตี ้      
14. หมวกผ#า      
15. รองเท#าเซฟตี้      
16. รองเท#าผ#าใบ      
17. ปลอกแขน      
18. ถุงมือหนัง                                                     
19. ถุงมือยาง                                                      
20. เอี๊ยมผ#าแม�บ#าน                                             
21. เอี๊ยมผ#ายีนส- 
22. แว�นตาเซฟตี ้



 
 
 หลักสูตรการฝ�กยกระดับฝ�มือ 

สาขาอาชีพช�างเทคนิคเชื่อมสปอตตวัถงั
สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต'ระดบั 1 
Auto Body Spot Welder Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120301 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หน�วยการฝ�กที่ 4 : การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบือ้งต#น 
หัวข#อวิชาที่ 12 : การถอดเปลีย่น และ
ปรับตั้งอุปกรณ-ของป.นสปอต 
หัวข#อย�อยที ่: 1-4 เวลา : 30 นาท ี
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23. แว�นตาแฟช่ัน 

3. ขั้นตอนปฏิบติังาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขDอควรระวงั 

1. การตรวจสอบการเยื้องศูนย-
ของหัวทิปและปรับตั้งป.นสปอต
ให#หัวทิปตั้งฉากกับชิ้นงาน 
 

1. สวมชุดและอุปกรณ-ป]องกันความ
ปลอดภัย 
2. ตรวจสอบการเยื่องศูนย- 
3. ตรวจสอบการตั้งฉากของหัว 
4. อธิบายการทํางานเบื้องต#น 
5. ถอดเปลี่ยนหัวทปิ (Tip) และข#อต�อ 
(Shank) ของป.นสปอต 
6. ทําการเปลี่ยนหัวทิปและข#อต�อป.นสปอต 
7. ปรับตั้งป.นสปอตให#หัวทปิตั้งฉากกับ
ชิ้นงาน 
8. จัดเก็บเครื่องมือช�าง เครื่องมือวัดได#ตาม
หมวดหมู� 
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