
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จัดทําโดย 
กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก 

สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 





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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สวนท่ี 1 โครงสรางหลักสูตร 

1. หลักสูตรการฝก

ยกระดับฝมือ

สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

รหัสหลักสูตร 

0920023120108 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 30:00 ชั่วโมง ทฤษฎ ี13:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 17:00 ชั่วโมง 

3. ขอบเขตของหลักสูตร

หลักสูตรนี้พัฒนาข้ึนใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานพนซีลเลอร

ตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติสาขา

อาชีพ   ชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 ดังนี้ 

1. ปฏิบัติตามขอกําหนดความปลอดภัย

2. เตรียมความพรอมกอนเริ่มงาน

3. ทําความสะอาดพ้ืนผิว

4. ยาแนว (Sealer) ข้ันพ้ืนฐาน

5. พนอันเดอรโคด (Undercoat)

6. บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวเบื้องตน

4. คุณสมบัติผูสมัครเขารับการฝก ตามระเบียบกรมพัฒนาฝมือแรงงาน วาดวยการฝกยกระดับฝมือ 

พ.ศ.2547 หมวด 1 คุณสมบัติของผูสมัคร ดังนี้ 

1. มีอายุไมต่ํากวาสิบแปดปบริบูรณ ณ วันเปดฝก

2. มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบื้องตน

3. มีประสบการณในงานพนซีลเลอรตัวถัง

5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร

หนวยความสามารถ ชื่อหนวยการฝก ผลลัพธการเรียนรู 

ระยะเวลา 

ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัต ิ

ปฏิบัติตามขอกําหนด

ความปลอดภัย 

1. การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดความ

ปลอดภัย

1. สามารถการบอกกฎความ

ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน

ซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต

2. สามารถถายประจุไฟฟา

สถิตออกจากรางกาย

3. สามารถใชการบํารุงรักษา

และการจัดเก็บอุปกรณ

ปองกันอันตรายสวนบุคคล

4. สามารถใชและการจัดเก็บ

0:30 

0:30 

0:30 

0:30 

0 

0:30 

0:30 

0:30 



อุปกรณ เครื่องมือ และ

เครื่องจักร 

5. สามารถคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ี

ปฏิบัติงาน 

0:30 0:30 

เตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

2. การเตรียมความ

พรอมกอนเริ่มงาน

6. สามารถเตรียมรางกาย

7. สามารถเตรียมข้ันตอน

การปฏิบัติงาน

8. สามารถเตรียมยาแนว

9. สามารถเตรียมเครื่องจักร

อุปกรณ และชิ้นงาน

10.สามารถตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงานงาน

0:30 

0:30 

0:30 

0:30 

0:30 

0:30 

0 

0:30 

1:00 

1:00 

ทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

3. การทําความ

สะอาดพ้ืนผิว 

11.สามารถขัดแตงจุดบกพรอง

12.สามารถทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน

1:00 

1:00 

2:00 

1:00 

ยาแนว (Sealer)ข้ัน

พ้ืนฐาน 

4. การยาแนว 

(Sealer)      

ข้ันพ้ืนฐาน 

13.สามารถใชอุปกรณเครื่องมือ

และเครื่องจักรในการยา

แนว

14.สามารถยาแนว

15.สามารถตรวจสอบชิ้นงาน

16.สามารถปฏิบัติเม่ือพบ

ความผิดปกติ

0:30 

1:00 

1:00 

0:30 

0:30 

2:00 

1:00 

0:30 

พนอันเดอรโคด

(Undercoat) 

5. การพนอันเดอร

โคด(Undercoat) 

17.สามารถใชอุปกรณ 

เครื่องมือ และเครื่องจักรใน

การพนอันเดอรโคด

18.สามารถพนอันเดอรโคด

19.สามารถตรวจสอบชิ้นงาน

20.สามารถปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ

0:30 

1:00 

0:30 

0:30 

1:00 

1:00 

1:00 

0:30 

บํารุงรักษาอุปกรณ

ในการยาแนว

เบื้องตน 

6. การบํารุงรักษา

อุปกรณในการยา

แนวเบื้องตน 

21.สามารถทําความสะอาด

อุปกรณในการยาแนวและ

อุปกรณพนอันเดอรโคด

0:30 0:30 



22.สามารถตรวจสอบสภาพ

และบํารุงรักษาอุปกรณ ใน

การยาแนวและอุปกรณพน

อันเดอรโคด

0:30 0:30 

รวมท้ังสิ้น 
13:00 17:00 

30:00 

6. วิธีการประเมินผล เปนการทดสอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติของผูรับการฝกเพ่ือประเมินความรู 

ความสามารถตามเกณฑท่ีกําหนด ดังนี ้

1. ทดสอบภาคทฤษฎีตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70

2. ทดสอบภาคปฏิบัติตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70

7. วิธีการฝกอบรม 1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยใชชุดการฝก

2. ฝกปฏิบัติ

8. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน

8.1 เครื่องจักร และอุปกรณ จํานวน/คน 

1. ปมซีลเลอร

2. ปนซีล

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.

7. คีมปากแบน

8. ประแจเลื่อน

9. ปนเปาลม

10. ไฟอบ

11. นาฬิกาจับเวลา (60 วินาที)

12. ไมบรรทัด 12 นิ้ว

13. เวอรเนียร 6 นิ้ว

14. ตราชั่ง ขนาดน้าํหนัก 2 กิโลกรัม

15. กลองเก็บซีลเลอร

16. ยางปาด

17. แปรงปาด

18. ฟองน้ําทําความสะอาด

19. ถุงมือไนลอน

20. ถุงมือหนัง



21. เศษผาทําความสะอาด

8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 

1. ชิ้นงาน

2. ซีลเลอร

3. กระดาษทราย เบอร 600

8.3 เอกสารประกอบการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 

1. คูมือครูฝก

2. คูมือผูเขารับการฝก

9. คุณสมบัติของครูฝก/วิทยากร

ผูรับการฝกจะไดรับการฝกท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยครูฝกจากกรมพัฒนาฝมือแรงงาน หรือ

วิทยากรจากภายนอก ท่ีมีคุณสมบัติ ดังนี้ 

1. ผานการคัดเลือกตามขอกําหนดของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน

2. มีประสบการณดานการสอนหรือผานการฝกอบรมหลักสูตรเตรียมความพรอมการเปนวิทยากรระบบ

การฝกตามความสามารถ

3. มีความสามารถในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร

4. มีความรู ความสามารถในสาขาอาชีพท่ีจะฝกอบรม



เอกสารประกอบการฝก  

หนวยการฝกท่ี 1 การปฏิบัติตามขอกําหนดดานความปลอดภัย 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. บอกกฎความปลอดภัยในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

 

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

 คนควาความรูเพ่ิมเติม 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 

บรรณานุกรม :  

 สมาคมสงเสริมความปลอดภัยในการทํางาน. เขาถึงจาก : shawpat.or.th ความปลอดภัยในการ

ทํางาน. เขาถึงจาก: http://www.coe.or.th 
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1. ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

     สิ่งที่ตองคํานึงถึงเสมอในการปฏิบัติงานในโรงงานคือความปลอดภัย โดยเฉพาะการผลิตใน

ภาคอุตสาหกรรมซึ่งมีความเสี่ยงที่จะไดรับ อันตรายจากการทํางานสูง  หากการปองกันไมรัดกุมเพียงพอ   

อาจกอใหเกิดความเสียหายทั้งผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบและเครื่องจักรในการผลิต อุบัติเหตุสวนใหญเกิดขึ้นจาก

การใชเครื่องจักรโดยรูเทาไมถึงการณ และความประมาทของผูปฏิบัติงานเอง นอกจากน้ีแลวสภาพแวดลอม 

ในการทํางาน เชน การวางผังโรงงาน อากาศ แสงสวาง หรือเสียงก็อาจกอใหเกิดอันตรายได หากสิ่งเหลาน้ัน

มีความบกพรองและผิดจาก มาตรฐานที่กําหนดไว ดังน้ันความปลอดภัยในการทํางานจึงเปนหัวใจสําคัญของ

การทํางาน เมื่อมีความรูและความเขาใจที่ถูกตองแลวน้ัน โอกาสที่จะประสบอันตรายในขณะทํางานยอมลด

นอยลง 

    ความปลอดภัยในการทํางาน คือ สภาพที่ปลอดภัยจากอุบัติภัยตางๆ อันจะเกิดแกรางกาย ชีวิต 

หรือทรัพยสินในขณะที่ปฏิบัติงาน  ซึ่งก็คือ สภาพการทํางานที่ถูกตองโดยปราศจาก "อุบัติเหตุ" ในการทํางาน

น่ันเอง 

    อุบัติเหตุ คือ เหตุการณที่เกิดขึ้นอยางไมคาดหมายและเมื่อเกิดขึ้นแลวจะมีผลกระทบตอการทําให

ทรัพยสินเสียหายหรือ บุคคลไดรับบาดเจ็บ การเกิดอุบัติเหตุน้ันมักจะมีตัวการที่สําคัญอยู 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 

- พ้ืนที่ทํางานสกปรกหรือเต็มไปดวยเศษวัสดุ นํ้าหรือนํ้ามัน 

- สวนที่เปนอันตรายหรือสวนเคลื่อนไหวของเครื่องจักรไมมีที่กําบังหรือปองกันอันตราย 

- การวางผังไมถูกตอง การจัดเก็บสิ่งของไมเปนระเบียบ 

- สภาพการทํางานไมปลอดภัย เชน เสียงดัง อากาศรอน มีฝุนละออง 

2. การกระทําที่ไมปลอดภัยเปนสาเหตุใหญที่กอใหเกิดอุบัติเหตุ คิดเปน 85% ของการเกิดอุบัติเหตุ

ทั้งหมด การกระทําที่ไมปลอดภัย ไดแก 

     - การกระทําที่ขาดความรู ไมถูกวิธีหรือไมถูกขั้นตอน 
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    - ความประมาท พลั้งเผลอ เหมอลอย 

     - การมีนิสัยชอบเสี่ยง หรือเจตนาหลีกเลี่ยงเพ่ือความสะดวกสบาย 

     - การไมปฏิบัติตามกฎระเบียบความปลอดภัยในการทํางาน 

     - การทํางานโดยไมมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคค 

     - ใชเครื่องมือไมเหมาะสมหรือผิดประเภท 

     - การทํางานโดยสภาพรางกายหรือจิตใจไมปกติ 

     - ความรีบรอนเพราะงานตองการความรวดเร็ว 

 

 การปองกันอุบัติเหตุ มีหลักการหรือวิธีโดยแบงออกเปน 3 สถานการณ คือ   

 1. การปองกันกอนการเกิดอุบัติเหตุ คือการปองกันหรือมีการเตรียมการลวงหนา เพ่ือไมใหเกิด

อุบัติเหตุ โดยมีหลักการตางๆ เชน 

      1.1 หลักการ 5 ส. สูการปองกันอุบัติเหตุ เชน 

• สะสาง หมายถึง การแยกแยะงานดี-งานเสีย ใช-ไมใช          

• สะดวก หมายถึง การจัดการ จัดเก็บใหเปนระเบียบเปนหมวดหมู 

• สะอาด หมายถึง การทําความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักรอุปกรณ สถานที่กอนและ

หลังการใชงาน 

• สุขลักษณะ หมายถึง ผูปฎิบัติงานตองรักษาสุขอนามัยของตัวเอง เครื่องมือ และ

สถานที ่

• สรางนิสัย หมายถึง การสร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 
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      1.3 ปฏิบัติตามกฎระเบียบขอบังคับ 

 2. การปองกันขณะเกิดอุบัติเหตุ หมายถึง การเตรียมตัวลวงหนา เปนการลดอันตรายใหนอยลง

หรือไมเกิดอันตรายเลย มีหลักการดังน้ี 

 2.1 การใชอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลเพ่ือปองกันอวัยวะของรางกาย ดังน้ี 

         - หมวกนิรภัย 

         - อุปกรณปองกันใบหนา ดวงตา 

         - อุปกรณลดเสียง ปองกันหู 

         - อุปกรณปองกันระบบหายใจ 

         - อุปกรณปองกันรางกาย แขนขา 

         - อุปกรณปองกันมือ 

         - อุปกรณปองกันเทา 

2.2 การปฏิบัติงานโดยใชการดเครื่องจักร 

         - การดเครื่องกลึง 

         - การดเครื่องเจียระไน 

         - การดปดสวนที่หมุนของเครื่องจักร เชน ฟนเฟอง 

  3. การปองกันหลังการเกิดอุบัติเหตุ คือการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุซ้ําซอนขึ้น หรือมีการลด

อันตรายที่เกิดขึ้นอยางตอเน่ือง 

3.1 การอพยพ การขนยาย หลังการเกิดอุบัติเหตุขึ้นจะมีการตกใจ ต่ืนกลัว ดังน้ันควรมีการ  

วางแผนการอพยพ หรือการขนยายผูปวยอยางถูกวิธี 

3.2 การปฐมพยาบาลเบ้ืองตน เพ่ือลดอันตรายใหนอยลง เชน การหามเลือด การผายปอด 

3.3 การสํารวจความเสียหายหลังการเกิดอุบัติเหตุ เชน ผูบาดเจ็บ สถานที่                                                                                   

  

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการรักษาความปลอดภัยในการทํางาน ประกอบดวย 

1. เครื่องแตงกาย และแบบฟอรมที่เหมาะสมของผูปฏิบัติงาน อาทิ ชนิดและแบบของเสื้อผา 

ทรงผม ถุงมือ รองเทา แวนตานิรภัย การสวมเครื่องประดับและอ่ืนๆมีความถูกตองเหมาะสมเพียงใด 
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2. อาคารโรงงาน พิจารณาในดานวัสดุที่ใชกอสรางอาคารมีความทนไฟเพียงใด ทนตอการ      

ผุกรอนและมีอายุงานเทาใด การออกแบบและการติดต้ังไฟฟา ระบบทอลมอัด ทอนํ้า ทอไอนํ้าหรือทออ่ืนๆมี

ความปลอดภัยเพียงใด สภาพพ้ืนโรงงานมีความคงทน และสะอาดเรียบรอยเพียงใด 

3. เครื่องมือเครื่องจักรกล มีการปองกันอันตรายไวเพียงใด และมีการจัดวางไวที่ตํ่าแหนงที่

เหมาะสมเพียงใด 

4. ทําความสะอาดเรียบรอย ตรวจสอบสภาพความพรอม และวินัยของพนักงานทําความ

สะอาดประจําโรงงาน 

5. แสงสวางภายในโรงงาน พิจารณาในดานตําแหนงที่ ต้ังที่เหมาะสมของระบบโครมไฟฟา 

เพ่ือใหความเขมสองสวางบนโตะทํางานที่เพียงพอและไมเกิดเงาหรือแสงสะทอน รวมทั้งการเลือกชนิดของ

หลอดไฟที่เหมาะสมกับสภาพการทํางาน 

6. การระบายอากาศ พิจารณาของการไหลเวียนอากาศเขาออกจากบริเวณทํางาน รวมทั้ง

คุณภาพของอากาศดวย อาทิ ความช้ืนสัมพัทธอุณหภูมิอากาศ ปริมาณฝุนละออง กลิ่นควันพิษที่มีอยูใน

อากาศน้ัน 

7. ระบบการจัดเก็บและการดูแลควบคุมวัสดุ มีการแยกประเภทของวัสดุออกตามประเภท

หรือไม อาทิ เปนประเภทโลหะ สารไวไฟ สารพิษ สารเคมีพิเศษตางๆ รวมทั้งการกําจัดเศษวัสดุที่เลิกใชแลว

อยางใดบาง 

8. ระบบฉุกเฉิน อาทิ การปฐมพยาบาล การดับเพลิง ทางหนีไฟ ทางออกฉุกเฉิน เครื่องชวย

ชีวิต เครื่องขยายเสียง ระบบสัญญาณเตือนภัย ระบบสื่อสารภายในและภายนอก การชวยเหลือและการปฐม

พยาบาลเบ้ืองตน                                

       

2. แหลงที่มีความเสี่ยงเปนจุดกําเนิดของอันตราย   

การตรวจสอบความพรอมของบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพ่ือควบคุมอันตรายทั่วๆ ไป ควรดําเนินการ ดังน้ี 

  1.ความเปนระเบียบและการดูแลรกัษาความสะอาดโรงงาน 

 1. พ้ืนเรียบ ไมมีหลุม, ชองเปด, ไมลื่น 

 2. จัดวางสิ่งของเปนระเบียบ ตามหมวด ประเภทการใชงาน 

 3. ไมมีเศษโลหะ, ตะปู,ของแข็ง,ของมีคม วางในบริเวณที่มีการทํางาน,ทางเดิน 

 4. ระบุเสนทางพ้ืนที่ต้ังและจัดวางวัสดุอุปกรณตามแผนผังโรงงาน 
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 5. พ้ืนเรียบ ไมมีหลุม บอ,หลุม,พ้ืนตางระดับ,ชองเปด 

 6. มีความกวางเพียงพอขณะรถว่ิงสวนกัน 

 7. ไมมีสิ่งกีดขวาง,ปดบังมุมมอง ปดบังกีดขวางทางเขา-ออก 

 8. มีทางระบายนํ้าและสามารถใชงานได 

 9. ทางเดินมีความกวางตามที่กฎหมายกําหนด (ไมนอยกวา 80 เซนติเมตร) 

 10. มีปายแสดงเขตทาง,ปายบงช้ี,ปายหามเขาเขตอันตรายบริเวณในเสนทาง 

 11. ขีดเสน, ทาสี กําหนดทางเดินเทา,ทางเดินพาหนะและที่วางของไวชัดเจน 

 2.เครื่องปองกันอันตรายของเครื่องจักรที่ใชในปจจุบัน 

1. มีปายหาม,ปายเตือนใหระวังจุดที่อาจทําใหเกิดอันตราย 

2. มีระบบปองกันการเดินเครื่องและปุมหยุดฉุกเฉินที่สามารถเห็นและใชได 

3. เครื่องจักรมี การดปองกันจุดหมุน,จุดตัด,จุดหนีบและจุดที่อาจทําอันตราย 

4. มีระบบแจงเตือนอันตรายเชนเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 

5. มีระบบปองกันหรือตัดกระแสไฟฟาเมื่อเกิดการรั่ว,การลัดวงจร,ใชเกินกําลัง 

6. มีระบบสายดิน,ปองกันฟาผาหรืออ่ืนๆ ตามประภทของเครื่องจักรน้ันๆ 

 3.การจัดพื้นที่ในการทํางานแสงสวาง,ความรอน,เสียงดัง 

1. มีแสงสวางเพียงพอเหมาะสมกับงานตามมารตฐานกฎหมายกําหนด 

2. มีการควบคุมอุณหภูมิและระบายอากาศ สม่ําเสมอในบริเวณพ้ืนที่ทํางาน 

3. บริเวณที่ทํางานเสียงดังไมเกิน 85 dBA หากเกินตองมีการบังคับใช PPE 

4. มีการควบคุมบริเวณที่ทํางานตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด 

 4.การปองกันอันตรายจากเครื่องจักร,เครื่องมือ,เครื่องใช  

1. มีปายหาม,ปายเตือนใหระวังหามผานเขาเขตที่อาจทําใหเกิดอันตราย 

2. มีระบบปองกันการเดินเครื่องและปุมหยุดฉุกเฉินที่สามารถเห็นและใชได 

3. มีระบบแจงเตือนอันตรายเชนเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 

4. มีระบบแจงเตือนอันตรายเชนเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 

5. มีการตรวจสภาพตามวาระ,ตามกฎหมายกําหนด 
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 5.อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล PPE 

1. มีการอบรมใหทราบสาเหตุการเกิด,การปองกันและวิธีใช PPE  

2. มีปายเตือน,ปายบังคับใหสวม,ใส,ใช เครื่องปองกัน PPE ตลอดเวลาทํางาน 

3. จัดหา ,ปรับปรุง,เครื่องปองกันใหอยูในสภาพพรอมใชและเหมาะสมกับงาน 

 

3. ปาย หรือสัญลักษณเตือนอันตรายตางๆ 

 ตาม มอก. 635 เลม 1 ไดกําหนดสีเพ่ือความปลอดภัย, รูปแบบของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย, 

เครื่องหมายเสริม และขนาดของเครื่องหมายและตัวอักษรของปายสัญลักษณ เพ่ือความปลอดภัยที่ใชสื่อ

ความหมายตาง ๆ แทนการใชขอความ โดยมีสาระสําคัญดังน้ี 

1. สีเพ่ือความปลอดภัยและสีตัด 

2. รูปแบบของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย 

3. เครื่องหมายเสริม 

4. ขนาดของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย 

5. ตัวอยางเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยและความหมาย 

6. ขอแนะนําในการเลือกและการใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย 
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1.  สีเพื่อความปลอดภัย คือ สีที่กําหนดในการบอกความหมายเพ่ือความปลอดภัย ตาม มอก. 635 

เลม 1 กําหนดใหใชสีเพ่ือความปลอดภัย  

 

ตารางที่ 1 สีเพ่ือความปลอดภัยและสีตัด 

สีเพื่อความ

ปลอดภัย 

สีตัด ความหมาย ตัวอยางการใชงาน 

สีแดง (1) สีขาว - หยุด - เครื่องหมายหยุด  

- เครื่องหมายอุปกรณหยุดฉุกเฉิน  

- เครื่องหมายหาม 

สีเหลือง สีดํา - ระวัง  

- มีอันตราย 

- ช้ีบงวามีอันตราย (เชน ไฟ , วัตถุระเบิด , 

กัมมันตภาพรังสี , วัตถุมีพิษ และอ่ืนๆ  

- ช้ีบงถึงเขตอันตราย , ทางผานที่มีอันตราย ,  

เครื่องกีดขวาง (2)  

- เครื่องหมายเตือน 

สีฟา สีขาว - บังคับใหตองปฏิบัติ - บังคับใหตองสวมเครื่องปองกันสวนบุคคล  

- เครื่องหมายบังคับ 

สีเขยีว สีขาว - แสดงภาวะปลอดภัย - ทางหนี  

- ทางออกฉุกเฉิน  

- ฝกบัวชําระลางฉุกเฉิน  

- หนวยปฐมพยาบาล  

- หนวยกูภัย  

- เครื่องหมายสารนิเทศแสดงภาวะปลอดภัย 

หมายเหตุ  

(1) สีแดงยังใชไดสําหรับอุปกรณเกี่ยวกับการปองกันอัคคีภัย อุปกรณดับเพลิงและตําแหนงที่ต้ังอีกดวย  

(2) อาจใชสีแดงสมวาวแสงแทนสีเหลืองได แตไมใหใชแทนสีเหลืองกับเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย   

ตามตารางที ่2 สีแดงสมวาวแสงน้ีมองเห็นเดนโดยเฉพาะอยางย่ิงในภาวะที่มืดมัว 
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2. รูปแบบของเครื่องหมายเพื่อความปลอดภัย 

เครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย หมายถึง เครื่องหมายที่ใชสื่อความหมายเกี่ยวกับความปลอดภัยโดยมี

สี รูปแบบ และสัญลักษณ หรือขอความแสดงความหมายโดยเฉพาะเพ่ือความปลอดภัย 

a. รูปแบบของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยและสีทีใ่ช แบงเปน 4 ประเภท ตามจุดประสงคของ

การแสดงความหมาย 

b. ใหแสดงสญัลักษณภาพไวตรงกลางของเครื่องหมายโดยไมทับแถบขวางสําหรับเครื่องหมายหาม  

c. ในกรณีที่ไมมีสัญลักษณภาพที่เหมาะสมสําหรับสื่อความหมายตามที่ตองการใหใชเครื่องหมาย

ทั่วไปสําหรับเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยแตละประเภท รวมกับเครื่องหมายเสริม  

 

ตารางที่ 2 รูปแบบของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย 

ประเภท รูปแบบ สีที่ใช หมายเหตุ 

เครื่องหมาย

หาม 
 

สีพ้ืน : สีขาว  

สีของแถบตามขอบวงกลม  

และแถบขวาง: สีแดง  

สีของสัญลกัษณภาพ:สีดํา 

-พ้ืนที่ของสีแดงตองมีอยางนอย  

รอยละ 35 ของพ้ืนที่ทั้งหมดของ  

เครื่องหมาย 

เครื่องหมาย

เตือน 
 

สีพ้ืน : สีเหลือง  

สีของแถบตามขอบ : สีดํา  

สีของสัญลกัษณภาพ:สีดํา 

-พ้ืนที่ของสีเหลืองตองมีอยางนอย  

รอยละ 50 ของพ้ืนที่ทั้งหมดของ  

เครื่องหมาย 

เครื่องหมาย

บังคับ 
 

สีพ้ืน : สีฟา  

สีของแถบตามขอบ : สีขาว 

- พ้ืนที่ของสีฟาตองมีอยางนอย  

รอยละ 50 ของพ้ืนที่ทั้งหมดของ  

เครื่องหมาย 

เครื่องหมาย

สารนิเทศ  

เกี่ยวกับภาวะ

ปลอดภัย 

 

สีพ้ืน : สีเขียว  

สีของแถบตามขอบ : สีขาว 

- พ้ืนที่ของสีเขยีวตองมีอยางนอย  

รอยละ 50 ของพ้ืนที่ทั้งหมดของ  

เครื่องหมาย  

- อาจใชรูปแบบเปนสี่เหลี่ยม  

ผืนผาได 
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3. เครื่องหมายเสริม  

หมายถึง เครื่องหมายที่ใชสื่อความหมายเก่ียวกับความปลอดภัยโดยมีสี รูปแบบ และขอความเพ่ือ  

ใชรวมกับเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยในกรณีที่จําเปน 

• รูปแบบของเครื่องหมายเสริม เปนสี่เหลี่ยมผนืผา หรือสี่เหลี่ยมจัตุรัส  

• สีพ้ืนใหใชสีเดียวกับสีเพ่ือความปลอดภัย และสีของขอความใหใชสีตัด หรือสีพ้ืนใหใชสขีาว

และสีของขอความใหใชสีดํา  

• ตัวอักษรที่ใชในขอความ 

• ชองไฟระหวางตัวอักษรตองไมแตกตางกันมากกวารอยละ 10 

• ลักษณะของตัวอักษรตองดูเรียบงาย ไมเขียนแรเงาหรือลวดลาย 

• ใหแสดงเครื่องหมายเสริมไวใตเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย ดังตัวอยางในรูป 

 

ตารางที่ 3 ตัวอยางการแสดงเครื่องหมายเสริมเพ่ือความปลอดภัย 

 

 
เครื่องหมายความปลอดภัย 

 
เครื่องหมายเสริม 

 

4. ขนาดของเครื่องหมายเพื่อความปลอดภัย หมายถึง ขนาดของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย 

และตัวอักษรที่ใชในเครื่องหมายเสริม กําหนดไวเปนแนวทาง 
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รูปที่ 1 ตัวอยางขนาดของเครื่องหมายและตัวอักษร 

 

ตารางที่ 4 แสดงขนาดของเครื่องหมายและตัวอักษร 

ความสูงของแผน  

เครื่องหมาย (a) 

เสนผานศูนยกลางหรือ  

ความสูงของเครื่องหมาย (b) 

ความสูงของตัวอักษร  

ในเครื่องหมายเสริม 
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5. ตัวอยางเครื่องหมายเพื่อความปลอดภัยและความหมาย 

 ตารางที่ 5 เครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยและความหมาย 

 

 

6. ขอแนะนําในการเลือกและการใชเครื่องหมายเพื่อความปลอดภัย 

1. การใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยรวมกับเครื่องหมายเสริม ในกรณีที่ไมมีเครื่องหมายที่ใช

สั ญ ลั ก ษ ณ ภ าพ  ห าก ต อ งก า ร จ ะ แ ส ด ง เค รื่ อ งห ม าย ต าม ที่ ต อ งก า ร  ให เลื อ ก ป ฏิ บั ติ ดั ง น้ี   

              1.1 ใชสัญลักษณภาพที่ เหมาะสม ที่ ดูแลวเขาใจงายที่สุด ไมตองแสดงรายละเอียดใน

สัญลักษณภาพที่ไมจําเปนตอการสื่อความหมาย แตใชเครื่องหมายเสริมรวมดวยถาจําเปน  

 1.2 ใชเครื่องหมายทั่วไปสําหรับเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยแตละประเภทรวมกับ

เครื่องหมายเสริม  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เครื่องหมายหาม 

 

เครื่องหมายเตือน 

 

เครื่องหมายบังคับ 

 

เครื่องหมายสารนิเทศเพ่ือความปลอดภัย 

http://www.siamsafety.com/index.php?page=tech_m/tech11safetycolour5_red
http://www.siamsafety.com/index.php?page=tech_m/tech11safetycolour5_yellow
http://www.siamsafety.com/index.php?page=tech_m/tech11safetycolour5_blue
http://www.siamsafety.com/index.php?page=tech_m/tech11safetycolour5_green
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ตารางที่ 6 เครื่องหมายความปลอดภัย 

เครื่องหมาย ภาพ 

เครื่องหมายหาม 

 
เครื่องหมายเตือน 

 
เครื่องหมายบังคับ 

 
เครื่องหมายสารนิเทศเกี่ยวกับภาวะปลอดภัย 
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 2. การใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย เพ่ือจุดประสงคในการสื่อความหมายมากกวา 1 

ความหมาย ไมควรสื่อความหมายโดยการใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย รวมกับเครื่องหมายเสริมที่มี

ขอความสื่อความหมาย 2 ประการ ดังน้ี 

ตารางที่ 7 การใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัย เพ่ือสื่อความหมายมากกวา 1 ความหมาย 

ผิด ถูก 

 

ใชผิด 

 

ควรใชเครื่องหมายแยก

เปน 2 เครื่องหมาย 

 

 

ห รื อ ใช เค รื่ อ งห ม าย

วัตถุประสงครวม 

 

3. การใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยสําหรับเง่ือนไขที่แตกตางกัน เมื่อตองการใชเครื่องหมาย

เพ่ือความปลอดภัย เพ่ือแสดงความหมายสําหรับเง่ือนไขที่แตกตางออกไป แตการสื่อความหมายยังเหมือนเดิม 

ใหใชสัญลักษณภาพน้ันรวมกับเครื่องหมายเสริมที่ใชถอยคําแตกตางออกไป  

ตารางที่ 8 การใชเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยสําหรับเง่ือนไขที่แตกตางกัน 

จากเดิม แนะนํา 

 

หามคนผาน 

 

 

ระวังอันตรายจากไฟ 

 

ใหแสดงดังน้ี 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาที่ 1 : การบอกกฎความปลอดภัย

ในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาท ี
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1. ระดับมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติจําแนกแบงระดับความยากงายของงานโดยแบงออกเปนกี่ระดับ 

ก.  1    

ข.  2    

ค.  3    

ง.  4 

 

2. เพราะเหตุใดจึงตองสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายกอนปฏิบัติงาน 

ก.  ความปลอดภัย     

ข.  ปฏิบัติตามกฎของโรงงาน   

ค.  ปองกันสารละลาย     

ง.  ถูกทุกขอ 

 

3. การเก็บรักษาสีและสารละลายควรเก็บใหหางจากสิ่งใดมากที่สุด 

ก.  ฝุนละออง   

ข.  ไอนํ้า   

ค.  เปลวไฟ   

ง.  แสงแดด 

 

4. การเกิดอุบัติเหตุสวนใหญมีสาเหตุมาจากอะไร 

ก.  ความประมาท     

ข.  ไมปฏิบัติตามกฎของโรงงาน   

ค.  สภาพการณที่ไมปลอดภัย    

ง.  การกระทําที่ไมปลอดภัย 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาที่ 1 : การบอกกฎความปลอดภัย

ในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาท ี
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5. ถาสารละลายที่ใชในการพนสีเขาสูรางกายมาก ๆ จะมีผลตออวัยวะใดมากที่สุด 

ก.  มาม    

ข.  ปอด    

ค.  ตับ    

ง.  หัวใจ 

 

6. หองพนสีควรออกแบบใหมีลักษณะอยางไร 

ก.  มีแสงจา      

ข.  มีแสงแดดสองไดทั่วถึง   

ค.  มีอุณหภูมิสูง      

ง.  มีอากาศถายเทสะดวก 
 

7. การปฐมพยาบาลหมายถึงอะไร  

ก.  38การใหความชวยเหลือแกผูปวยหรือผูที่ไดรับบาดเจ็บ 

ข.  38การรักษาผูปวยหรือผูที่ไดรับบาดเจ็บ38    

ค.  38การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิด38โรคของผูปวย    

ง.  ถูกทุกขอ 
 

8. ขอใดตอไปน้ีเปนขั้นตอนการใชถังดับเพลิง 

ก.  ดึง  กด  ปลด  สาย 

ข.  ดึง  ปลด  กด  สาย    

ค.  ปลด  ดึง  สาย  กด    

ง.  ปลด  ดึง  กด  สาย 
 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาที่ 1 : การบอกกฎความปลอดภัย

ในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาท ี
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9. เพราะเหตุใดจึงตองดูแลรักษาหองพนสีอยางสม่ําเสมอ 

ก.  ประหยัดคาใชจาย    

ข.  ความเปนระเบียบเรียบรอย    

ค.  ความสะอาด     

ง.  ถูกทุกขอ 

 



 
 

 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาที่ 1 : การบอกกฎความปลอดภัย

ในการปฏิบัติงานซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาท ี
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 2 : การถายประจุไฟฟาสถิต

ออกจากรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ถายประจุไฟฟาสถิตออกจากรางกายไดถูกตองตามกฎความปลอดภัย 

2. ปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยที่เกี่ยวของกับไฟฟาสถิต 

 

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับไฟฟาสถิต 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

 คนควาความรูเพ่ิมเติม 

 ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

 ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับไฟฟา. เขาถึงจาก : http://www.vcharkarn.com 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 2 : การถายประจุไฟฟาสถิต

ออกจากรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. ความรูเบื้องตนเก่ียวกับไฟฟาสถิต

1.1 ไฟฟาสถิต ไฟฟาสถิต คือ ประจุไฟฟาที่สวนที่เหลือสวนใหญสรางขึ้นดวยแรงเสียดทานและการ

แยกที่กอใหเกิดความไมสมดุลของอิเล็คตรอน ขนาดของไฟฟาสถิตขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุ ความเร็วของการ

แยก ความดันติดตอ ความช้ืนสัมพัทธของสภาพแวดลอมอ่ืน ๆ  

1.2 การถายเทประจุไฟฟา (Electrostatic Discharge : ESD) 

เปนการถายเททันที (ปลอยกระแสไฟฟา) ของไฟฟาสถิตจากสิ่งใดสิ่งหน่ึงไปยังอีกสิ่งหน่ึงเปน 

micropark ในกิจกรรมประจําวันของเรา คนเราอาจจะรูสึกช็อก ถาไฟฟาสถิตอยูที่ 3,000 โวลตหรือมากกวา 

อยางไรก็ตามช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสที่ทันสมัย เชน ชิป IC ไมสามารถทนตอประจุนอยกวา 500 โวลต ทําใหชิบ

ไดรับความเสียหายโดยที่เราไมทันสังเกตเห็นหรือตระหนักถึงผลที่ตามมา แตเน่ืองจากเทคโนโลยีไลตามทัน

อยางรวดเร็ว ทําใหสวนประกอบอิเล็กทรอนิกสยิ่งไวตอจํานวนนอยที่สุดของไฟฟาสถิต สิ่งน้ีไดทําใหเรา

ตระหนักวา ESD ที่สําคัญ คือ การที่เราอยูในสังคมสมัยใหมของเรา เปนสาเหตุใหหลายบริษัทตองลงทุนอยาง

มากในพ้ืนที่ที่สําคัญดังกลาวที่จะปองกันช้ินสวนที่ไวตอไฟฟาสถิต 

1.3 ไฟฟาสถิตเกิดขึ้นไดอยางไร? 

การเกิดไฟฟาสถิต (Triboelectrification) เปนประจุที่สรางขึ้นเมื่อวัสดุสองชนิดเกิดติดตอและ

จากน้ันแยกออกจากกัน วัตถุทั้งสองเปนประจุโดยไดรับอิเล็คตรอนจากสิ่งอ่ืน ขนาดและขั้วของประจุขึ้นอยูกับ

ลักษณะของวัสดุทั้งสอง และไดรับผลกระทบจากปจจัยหลายประการ เชน สภาพพ้ืนผิว ขนาดของพ้ืนที่สัมผัส 

ความเร็วของการแยก และความช้ืน 

สนามของการเหน่ียวนํา (Field Induction) ไฟฟาสถิตที่สรางวัตถุสนามไฟฟาสถิตที่ขยายไปรอบ

สามารถชักนําประจุบนวัตถุที่วางอยูใกลเคียง และกอใหเกิดเปนประจุ เมื่อมาติดตอไปยังอุปกรณที่ไวตอ ESD 

ไมไดลงดิน ปริมาณของประจุที่ไมสมดุลจะถูกถายเทโดยทันที ซึ่งทําใหเกิดความเสียหายของอุปกรณอยางถาวร

การแกปญหาของ ESD แทบเปนไปไมไดที่จะกําจัดไฟฟาสถิตอยางสมบูรณในสภาพแวดลอมการผลิต เรา

สามารถลดปญหาที่เกิดขึ้น ดังน้ี  

1. การตอสายดิน (Grounding) เปนการกําจัดไฟฟาสถิตในการสรางขึ้นอยางรวดเร็ว การตอ

สายดินจะถายไฟฟาสถิตออกทั้งหมดที่สรางขึ้นทันทีทําใหสิ่งน้ีปนตัวเลือกที่ เกิดขึ้นทุกวันมากที่สุดใน

อุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกส การตอสายดินรวมถึงอุปกรณตอสายดินสําหรับบุคลากร เชน สายรัดขอมือและ

อุปกรณตอสายดินเวิรกสเตชัน เชน เกาอ้ี ESD 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 
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2. การทําใหเปนกลาง (Neutralisation) วิธีการน้ีจะชวยลดไฟฟาสถิตผานไอออนไนซ ในวิธีน้ี

ไอออนถูกสรางขึ้นเองเพ่ือตานประจุทั้งฉนวนและตัวนําแยก แมวาการทําใหเปนกลางผานไอออนไนซควรจะทํา

คูขนานดวยการตอสายดิน เพราะชวยลดความเปนไปไดของเหตุการณ ESD ที่เกิดขึ้นได 

3. การปกปอง (Protection) เปนการปองกันโดยการแยกช้ินสวนอิเล็คทรอนิกสจากการทําให

วัตถุมีประจุไฟฟา ขอบเขต และการเคลื่อนยายฉนวน โดยใชแนวคิดของกรงฟาราเดย แนวคิดน้ีเนนวาไฟฟา

สถิตน้ันไมสามารถเจาะวัสดุประเภทตัวนําไฟฟาได 

4. สิ่งปองกัน (Preventive) การแกปญหาที่ดีที่สุดตอปญหา ESD คือ การปองกันและมีเพียง

คุณเทาน้ันที่สามารถปองกันไมใหเกิดเหตุการณเชนน้ี ผูรับผิดชอบควรจะตระหนักถึงเหตุการณ ESD ที่อาจ

เกิดขึ้น เขาใจการประยุกตใช ESD และรับรองไมใหเกิดขึ้น การอบรมควรจะดําเนินการรับรองวาทุกคนมี

ความรู ESD ความตระหนักตอ ESD พ้ืนที่ที่ไวตอผลกระทบสิ่งแวดลอมตามดวยการบังคับใช 

2. การปองกันไฟฟาสถิตในการทํางาน 

1. พนักงานและเครื่องมือที่มีการเคลื่อนที่ ในหลายๆ พ้ืนที่ทํางาน พนักงานเองเปนตนเหตุสําคัญที่

กําเนิดไฟฟาสถิต เพราะเพียงการเดินบนพ้ืนที่ไมเหมาะสมก็สามารถสรางประจุไฟฟาบนตัวของพนักงานน้ันเอง

ได และหากไมมีการควบคุมที่เหมาะสม ก็จะเกิดการถายประจุจากตัวพนักงานน้ันลงสูช้ินงานและเกิดความ

เสียหายไดทันที (เปน HBM) แมแตในพ้ืนที่ที่มีการใชเครื่องมือทํางานเชนใน Assembly และ Test ก็ยังคงตอง

ใชพนักงานในการเคลื่อนยายช้ินงานจากที่หน่ึงไปอีกที่หน่ึง นอกจากน้ีการนํางานใสในรถเข็นก็อาจกําเนิดประจุ

ไฟฟาและเกิดการถายประจุไปสูช้ินงานที่อยูบนรถเข็นน้ันได 

2. สายรัดขอมือ (Wrist Straps) โดยทั่วไปเราสามารถควบคุมประจุ (ที่ไมเปนกลาง) บนรางกายและ

เครื่องแตงกายของพนักงานไดโดยการใชสายรัดขอมือหรือ Wrist strap ซึ่งจะมีสายไฟเพ่ือตอเช่ือมลงดินอีก

ครั้งหน่ึง ผลที่ไดคือทําใหศักยไฟฟาของรางกายพนักงานน้ันมีคาไกลเคียงกับศูนย (คือระดับศักยของดิน) ที่สุด

ซึ่งทําใหไมมีความตางศักยระหวางตัวพนักงานกับช้ินสวนอุปกรณรวมถึงเครื่องมือตางๆ ที่ใชทํางาน ดังน้ันจึงไม

มีการถายเทประจุระหวางกัน (เพราะศักยเทากัน) นอกจากน้ันจะทําใหประจุเกิดการถายเทจากตัวพนักงานลง

สูดินและไมทําใหเกิดการสะสมของประจุ บนสายรัดขอมือดานที่จะตอกับสายไฟเพ่ือลงสูดินน้ันมักจะมีความ

ตานทานขนาด 1 MW ขนาด 1/4 วัตต และทนศักดาได 250 โวลท ตออนุกรมอยูกับสายดินดวย ทั้งน้ีเพ่ือ

ความปลอดภัยไมใหพนักงานถูกไฟฟาดูดในกรณีที่สัมผัสกับเครื่องจักรที่อาจจะมีไฟฟารั่วอยู การใชงานสายรัด

ขอมือที่ถูกตองน้ัน ตัวสายรัดขอมือจะตองไดรับการทดสอบเปนประจําทุกวันและตออยูกับวงจรสายดินที่มีการ

ตรวจความตอเน่ืองวามีการลงดินอยูตลอดเวลาหรือไม 
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3. พ้ืน, แผนปูรองพ้ืน, และวัสดุที่ใชทําพ้ืน อีกวิธีหน่ึงที่สามารถควบคุมประจุบนตัวพนักงานคือใชพ้ืน

หรือแผนปูพ้ืนที่ปองกัน ESD รวมกับรองเทาปองกัน ESD ทั้งสองอยางน้ีเมื่อใชรวมกันจะสรางเสนทางเดิน

ไฟฟา (และประจุ) ที่ทําใหเกิดการถายเทประจุออกจากรางกายและเครื่องแตงกายของพนักงาน (รวมทั้ง

เครื่องจักรที่ต้ังอยูพ้ืนหรือแผนปูพ้ืนปองกัน ESD น้ันดวย) นอกจากการพยายามถายเทประจุออกจากพนักงาน

และเครื่องจักรแลว ผลิตภัณฑแผนปูพ้ืนบางอยางยังสามารถปองกันหรือลดการเกิดประจุอันเน่ืองมาจาก 

Triboelectric ไดดวย แผนปูพ้ืนเหลาน้ีเหมาะสมเปนอยางย่ิงในพ้ืนที่ที่ตองมีการเคลื่อนที่เคลื่อนไหวมากๆ 

นอกจากน้ีแลวแผนปูพ้ืนที่เหมาะสมน้ียังสามารถถายเทประจุออกจากรถเข็น, เกาอ้ี, รถยก ไดดวย แตวา

รถเข็น, เกาอ้ี, และรถยกเหลาน้ันจะตองมีลอที่ทําดวยวัสดุที่ประจุสามารถว่ิงผานได 

4. เสื้อผาและเครื่องแตงกาย เสื้อผาเปนสิ่งที่ตองคํานึงถึงคอนขางมากในบริเวณที่มีการควบคุม ESD 

โดยเฉพาะอยางย่ิงใน Clean Room และในพ้ืนที่ที่มีความช้ืนตํ่า วัสดุที่ใชทําเสื้อผาสามารถกําเนิดประจุไฟฟา

ไดเมื่อสัมผัสและแยกออกจากวัสดุตางชนิด, หรือเสียดสีตัวของมันเอง ประจุเหลาน้ีสามารถถายเทลงบน

อุปกรณที่ไวตอไฟฟาสถิตและ/หรือสรางสนามไฟฟาที่อาจจะเหน่ียวนําประจุบนรางกาย แมวาตัวของพนักงาน

เองจะถูก "ตอลงดิน" โดยผานสายรัดขอมือและ/หรือรองเทาสําหรับปองกัน ESD แตไมไดหมายความวาประจุ

จากเสื้อผาจะสามารถถายเทลงดินได ทั้งน้ีเน่ืองจากวาเสื้อผาเองน้ันเปนฉนวนไฟฟาซึ่งประจุไมสามารถไหลได

อยางสะดวก เสื้อผาเครื่องแตงกายที่เปนแบบปองกัน ESD ไดรับการออกแบบมาเพ่ือใหสามารถลดผลของ

สนามไฟฟาหรือประจุไฟฟาที่อาจจะมีอยูไดมากที่สุด 

5. โตะงานและพ้ืนผิวสําหรับทํางาน พ้ืนผิวสําหรับทํางานและโตะงานเปนสวนหน่ึงที่สําคัญมากในการ

ปองกันความเสียหายจาก ESD ช้ินสวนและอุปกรณหลายอยางจะตองถูกทํางาน, ซอมแซม บนโตะงานน้ี โตะ

งานปองกัน ESD เปนคํานิยามของโตะสําหรับพนักงาน 1 คนน่ังทํางานที่ประกอบดวยโตะที่สรางขึ้นและมี

เครื่องมือตางๆ อันจําเปนที่ทํามาจากวัสดุปองกัน ESD เพ่ือที่จะไมทําความเสียหายใหกับช้ินสวนอุปกรณที่

เสียหายไดงาย โตะงานน้ีอาจจะอยูตัวเดียวโดดเด่ียวในหองเก็บอุปกรณ, อยูในคลังเก็บของ, หรืออยูในบริเวณที่

ทําการผลิตประกอบก็ได โตะทํางานจะมีสายไฟฟาหรือทางเดินไฟฟาที่สามารถตอพ้ืนผิวที่ทํางานทั้งหมด, 

สวนประกอบจับยึดตางๆ, เครื่องมือที่ตองใชทํางานกับช้ินงาน, และอุปกรณตอเช่ือมสําหรับลงดิน เขาดวยกันที่

จุดตอรวมจุดหน่ึง นอกเหนือจากน้ัน อาจจะมีอุปกรณที่ทําหนาที่ตอรางกายของพนักงานที่ปฏิบัติงานลงดิน

และมีอุปกรณสําหรับตรวจดูวาระบบการลงดินน้ันยังทํางานสมบูรณหรือไม พ้ืนของโตะอาจจะปูดวยแผนรองที่

สามารถนําพาประจุใหไหลลงดินไดโดยสะดวก ซึ่งจะทําใหไมมีศักยไฟฟาเหลืออยูบนผิวโตะที่จะตองวางช้ินงาน 

6. เครื่องมือสําหรับทําการผลิต นอกจากการที่พนักงานจะเปนผูที่กําเนิดประจุไฟฟาแลว เครื่องมือ

เครื่องใชตางๆ ในสวนที่ทําการผลิตก็อาจจะสรางประจุและทําความเสียหายใหกับช้ินสวนไดเชนกัน 
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ตัวอยางเชน ช้ินงานอาจจะถูกประจุไดจากการไหลลงจากรางหรือทอ จากน้ันหากช้ินงานสัมผัสกับวัตถุอีกช้ิน

หน่ึงซึ่งมีศักยไฟฟาตางกัน ยอมจะเกิดการถายเทประจุระหวางกันและสรางความเสียหายใหกับช้ินงานได (เปน 

Charge Device Model - CDM) นอกจากน้ัน อุปกรณที่ชวยเหลือการผลิตตางๆ ก็อาจจะทํารายช้ินงานได

เชนกัน อุปกรณที่ชวยเหลือน้ันหมายถึงเครื่องมือ, ของใชตางๆ ที่ชวยผลิตแตไมไดเปนสวนหน่ึงของผลิตภัณฑ 

ตัวอยางเชนหัวแรง, เทปกาว, นํ้ายาตางๆ เปนตน การตอสายดินเปนวิธีเบ้ืองตนที่จะควบคุมประจุไฟฟาใน

เครื่องจักรเครื่องมือหลายๆ ชนิด ตัวถังโลหะหรือกระปองครอบเครื่องที่เปนตัวนําไฟฟาของเครื่องจักรที่ตองใช

ไฟฟาในการทํางานจะตองถูกตอลงดินตามมาตรฐานทางไฟฟาโดยผานสายไฟสีเขียว ทั้งน้ีเพ่ือความปลอดภัย

กับผูปฏิบัติงานในกรณีที่เกิดไฟฟารั่ว สายดินน้ีก็จะทําหนาที่ปองกัน ESD ดวยเชนกัน สวนเครื่องมืออ่ืนๆ ที่

ไมไดใชไฟฟาในการทํางาน เชน ไขควง, สวานมือ, มีด, ปากคีบ ตางๆเหลาน้ีจะถูกตอลงดินโดยทางออมดวย

การวางลงบนแผนพ้ืนปูโตะที่เปนวัสดุแบบ Conductive หรือ Dissipative หรืออาจจะโดยผานรางกายของ

ผูปฏิบัติงาน (ที่ถูกตอลงดินผาน Wrist strap) แตหากเครื่องมือใดๆ ที่เปนโลหะและไมไดถูกตอลงดินโดยการ

วางลงบนพ้ืนปูปองกัน ESD ก็จะตองถูกตอลงดินดวยสายดินตางหาก และถามีเครื่องมือที่ไมไดทําจากโลหะ 

(คือไมเปนตัวนําทางไฟฟา) ก็จะตองถูกทําใหเปนกลางดวยการเปาดวยเครื่อง Air ionizer 

7. หีบหอและการขนถาย การปองกันโดยตรงที่เราสามารถทํากับช้ินสวนที่ไวตอความเสียหายจาก 

ESD สามารถทําไดโดยการบรรจุช้ินสวนเหลาน้ันลงในหีบหอ, ถุง, กลอง ที่ทําจากวัสดุพิเศษ หนาที่หลักของ

บรรจุภัณฑเหลาน้ีคือปองกันช้ินงานเมื่อออกจากโรงงานไปยังลูกคา หรือระหวางการขนสงช้ินงาน (ที่ยังไมเสร็จ

เรียบรอย) จากโรงงานหน่ึงไปยังอีกโรงงานหน่ึง หีบหอเหลาน้ีสามารถจํากัดความเสียหายจากการถายเทประจุ

จากศักดาเน่ืองจากการเสียดสี, การถายประจุโดยตรง, และสนามไฟฟา สิ่งแรกที่ตองระวังคือตองใชวัสดุที่เปน 

(1)กําเนิดประจุไดนอย (Low charging material - หรือที่เรียกวา Antistatic) เชน เมื่อเลื่อนช้ินงานเพ่ือเขา

บรรจุในหีบหอน้ัน จะตองเกิดประจุไฟฟานอย อยางที่สองที่ตองการคือวัสดุหีบหอจะตองใหการ (2)ปองกันการ

ถายเทประจุโดยตรงและตอง (3)ปองกันช้ินงานภายในจากสนามไฟฟาดวย มีวัสดุอยูหลายชนิดที่มีคุณสมบัติทั้ง

สามประการดังกลาวขางตน ขางในของหีบหอเหลาน้ีจะเปนวัสดุ Antistatic และมีผิวดานนอกเปนวัสดุที่มี

ความตานทานที่ผิวอยูในชวง Dissipative 
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39รูปที่ 1 ชุดกันไฟฟาสถิต 

 

  
39รูปที่ 2 รองเทาและถุงมือกันไฟฟาสถิต 

 

 
 

รูปที่ 3 สเปรยกําจัด39ไฟฟาสถิต 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1. ในการถายประจุไฟฟาออกจากรางกาย กอนเขาหองพนสีหรือหองผสมสีพนักงานจะตองปฏิบัติอยางไร 

   ก. ตองสวมหมวกแข็งและผาปดจมูกทุกครั้ง 

   ข. ตองสวมถุงมือผาและทาครีมปองกันละอองสีทุกครั้งทุกครั้ง 

   ค. ตองลางมือและเทาใหสะอาดทุกครั้ง 

   ง. ตองจับลกูบิดประตูหรือโซถายประจุโดยใชมือเปลาทุกครั้ง 

 

2. ไฟฟาสถิตเกิดจากสาเหตุใด 

ก. การสัมผสั ,การเสียดทาน , การชนกระแทก 

ข. ไฟฟารั่ว ,ไฟฟาเกิน ,ไฟฟาลัดวงจร 

ค. ความช้ืนตํ่า อากาศรอน 

ง. ถูกทุกขอ 

 

3. สายกราวดที่ติดไวตามจุดตางๆในแผนกสีมีวัตถุประสงคอยางไร 

ก.  เพ่ือความสวยงาม 

ข. เพ่ือการถายเทไฟฟาสถิตที่สะสมอยู 

ค. เพ่ือไมใหอุปกรณ เครื่องมือตองสูญหายหรือยายที่ 

   ง. เพ่ือเปนระเบียบเรียบรอยในการปฏิบัติงาน 

 

4. ปจจัยทีท่ําใหเกิดการสะสมไฟฟาสถิตมากหรือนอยขึ้นอยูกับสาเหตุใด 

ก. พ้ืนที่ในการสัมผสั 

ข. ความถี่ของแรงเสียดทาน 

ค. ความช้ืนในอากาศ 

ง. ถูกทุกขอ 
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5. อุปกรณสวนบุคคลชนิดใดไมเกี่ยวของกับการถายเทประจุไฟฟาสถิต 

ก. รองเทา Electro static 

ข. หมวกพนส ี

ค. โซ 

ง. ชุดพนสี 

 

6. การใสรองเทา ELECTRO STATIC เพ่ือจุดประสงคอะไร 

ก. เพ่ือถายเทประจุไฟฟาสถิต 

ข. เพ่ือเก็บไฟฟาสถิต 

ค. เพ่ือปองกันละอองส ี

ง. เพ่ือปองกันสิ่งของตกใส 

 

7. สิ่งใดตอไปน้ีเปนวัตถุที่เกิดการสะสมไฟฟาสถิตไดมากที่สุด เมื่อบุคคลไปสัมผสัวัตถุน้ัน 

ก. วัตถุที่เปนไม 

ข. วัตถุที่เปนพลาสติก 

ค. วัตถุที่เปนเหล็ก 

ง. ไมมีขอถูก 

8. ขอควรระวังในการตอสายกราวดคือขอใด 

ก. สายกราวดบาดมือ 

ข. สายกราวดขาดหรือเปนรอย 

ค. ไฟฟาดูด 

ง. จุดเช่ือมตอไมควรทาสีไวกอน หรือ  เกิดสนิม 
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9.การเติมทินเนอรลงในถังที่เปนพลาสติกมีความเสี่ยงสูงเพราะอะไร 

ก. ถังพลาสติกละลาย ทําใหถงัและทินเนอรเสียหาย 

ข. สารละลายที่อยูในถังพลาสติกจะละลายปนกับทินเนอรทําใหทินเนอรเสื่อมสภาพ 

ค. พลาสติกมกีารสะสมไฟฟาสถิตไดดี อาจเกิดการถายเทประจุ(สปารค)ทําใหเกิดไฟลกุไหมได 

ง. ใชอุปกรณผิดประเภท ทําใหหัวหนาตําหนิ 

 

10. กอนลางเครื่องพนสีหรือหุนยนตพนสีพนักงานตองทําอยางไร 

ก. ปดระบบการทํางานของเครื่องจักรและไฮโวลตเทจ 

ข. ถายประจุไฟฟาสถิตกอนลาง 

ค. ถูกทั้งขอ ก. และขอ ข. 

ง. ไมมีขอถูก 

11. ฤดูที่เกิดการสะสมไฟฟาสถิตมากที่สุดคือฤดูอะไร 

ก. ฤดูหนาว 

ข. ฤดูรอน 

ค. ฤดูฝน 

ง. ฤดูไบไมผล ิ

 

12. การนําปนพนสีที่ตอเขากับทินเนอรฉีดลางเครื่องจักรจะทําใหเกิดความเสี่ยงตอการเกิดอันตรายจากไฟฟา

สถิตอยางไร 

ก. ทินเนอรกระเด็นเขาตาเพ่ือนรวมงาน 

ข. อาจทําใหเกิดเพลิงไหมจากการสปารคของไฟฟาสถิต 

ค. ไอระเหยของทินเนอรเขาสูรางกาย 

ง. สายไฟที่อยูในเครื่องจักรชํารุดไฟรั่วดูดพนักงานได 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถถายประจุไฟฟาสถิตออกจากรางกายไดถูกตองตามกฎความปลอดภัย 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยที่เกี่ยวของกับไฟฟาสถิต 

 

2. คําสั่ง 

1.  ใหผูฝกถายประจุไฟฟาสถิตออกจากรางกายและปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยที่เกี่ยวของ

กับไฟฟาสถิต 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ถุงมือไนลอน                                                

2. ถุงมือหนัง                                                      

3. เศษผาทําความสะอาด 

4. ช้ินงาน 

5. 38ชุดกันไฟฟาสถิต  

6. 38รองเทากันไฟฟาสถิต 

 

5. รายการวัสดุ 

1. สเปรยกําจัด38ไฟฟาสถิต 

 

6. การมอบหมายงาน  

1.  การถายประจุไฟฟาสถิตออกจากรางกาย และปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยที่เกี่ยวของ

กับไฟฟาสถิต 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 2 : การถายประจุไฟฟาสถิต

ออกจากรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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7. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

 

การถายประจุไฟฟาสถิตออกจาก

รางกายและปฏิบัติงานไดถูกตอง

ตามกฎความปลอดภัยที่เกี่ยวของ

กับไฟฟาสถิต 

 

       

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางเทคนิคบํารุงรักษาเครื่องจักรกล 
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  ระดับ 1 

Machinery Maintenance Technician 
(Automotive Parts Industry) Level 1 

รหัสหลักสูตร: 0920022090701 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 2 : การถายประจุไฟฟาสถิต

ออกจากรางกาย 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาท ี
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถถายประจุไฟฟาสถิตออกจากรางกายไดถูกตองตามกฎความปลอดภัย 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยที่เกี่ยวของกับไฟฟาสถิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ถุงมือไนลอน                                                

2. ถุงมือหนัง                                                      

3. เศษผาทําความสะอาด 

4. ช้ินงาน 

5. 38ชุดกันไฟฟาสถิต  

6. 38รองเทากันไฟฟาสถิต 

 

3. รายการวัสดุ 

1. สเปรยกําจัด38ไฟฟาสถิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางเทคนิคบํารุงรักษาเครื่องจักรกล 
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  ระดับ 1 

Machinery Maintenance Technician 
(Automotive Parts Industry) Level 1 

รหัสหลักสูตร: 0920022090701 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 2 : การถายประจุไฟฟาสถิต

ออกจากรางกาย 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาท ี
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4. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. เตรียมชุดและอุปกรณ 

 

1. นําชุดและอุปกรณที่จําเปนออกมาจากที่

เก็บ 

2. จัดเรียงชุดและอุปกรณ 

3. ตรวจสอบความเรียบรอยของชุดและ

อุปกรณ 

1. ควรจัดเรียงชุดใหเปน

ระเบียบกอนการสวมใส 

2. สวมใชชุด 

 

1. สวมใสชุดและอุปกรณปองกันอันตราย 

และไฟฟาสถิตจากงานพนสีแยกประเภท

ของเครื่องมือชาง 

2. ใชชุดและรองเทาปองกันไฟฟาสถิต  

 

1. สวมใสชุดอยางระมัน

ระวังไมใหเกิดความ

เสียหาย 

 

3. ถายประจุไฟฟาสถิตออกจาก

รางกาย 

 

1. ใชสเปรยปองกันไฟฟาสถิต 

2. ทําการการถายประจุ โดยใชสเปรยฉีด

พนบริเวณรองเทา และชุดกอนการ

ปฎิบัติงาน 

1. ตรวจสอบการถาย

ประจุใหทั่วถึง เพ่ือ

ปองกันอันตรายจากประจุ

ในการทํางาน 

4. ถอด ชุด  จั ด เก็บ ชุด  และ

อุปกรณ 

 

1. ถอดชุดและอุปกรณ 

2. จัดเก็บชุดและอุปกรณใหถูกวิธีตามใบ

ขอมูล 

1. ควรเก็บชุดและ

อุปกรณใหถูกตอง 

ปองกันการเสียหาย 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกาํหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 

  

33 

วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลกัษณะการทํางาน 

2. บํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดถูกตอง ตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

 

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. กฎความปลอดภัยในหนวยงานสี 

2. กฎระเบียบการแตงกายในหนวยงานสี 

3. วิธีใช การบํารุงรักษา และจดัเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

 คนควาความรูเพ่ิมเติม 

 ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

ปางกเพ็ญ เหลืองเอกหิน. (2016). อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล. เขาถึงจาก :                

www.ssuu.com    

http://www.ssuu.com/


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล  

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกําหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. กฎความปลอดภัยในหนวยงานสี 

สีที่ใชซึ่งเปนแลกเกอร สีแหงชา นํ้ามันวานิช ตัวทําละลาย ฯลฯ ลวนเปนของที่ไวไฟทั้งสิ้น ซึ่งเมื่อเกิด

การลุกไหมแลวจะรุนแรงและยากแกการดับไฟที่เกิดขึ้น ไอของทินเนอร สามารถแผกระจายฟุงไปไดอยาง

รวดเร็วในหองที่ลบ เชน หองพนสี และไอของทินเนอร สามารถเกิดการลุกไหมจากประกายไฟของมอเตอร

ไฟฟา หรือหลอดไฟฟาที่ขั้วไฟฟาหลวม ปลั๊กไฟฟาที่ชํารุด ไฟบุหรี่ หัวเช่ือม ฯลฯ กอนที่จะเริ่มพนสีควรทราบ

กฎเกี่ยวกับความปลอดภัยในงานสี และการดําเนินตามกฎ โดยเครงครัด ตามที่เสนอแนะดังน้ีคือ 

1. ในหองพนสีควรมีการระบายอากาศอยางดี เพ่ือขจัดไอทินเนอรและไอของตัวทําละลาย 

2. หามสูบบุหรี่ในบริเวณที่มีการพนสี โดยมีปายหามสูบบุหรี่ไวใหเห็นเดนชัด 

3. ตองมีเครื่องดับเพลิงติดต้ังไวใกลและสะดวกตอการใชงาน เมื่อเกิดอุบัติเหตุขึ้น 

4. รถยนตที่จะใชพนสีควรนําเขาในหองสี โดยการเข็นเลื่อนตามรางเพ่ือความปลอดภัย และลด

อุบัติเหตุ (หากสามารถทําได) 

5. อุปกรณเก่ียวกับการใชไฟฟา เชน สวิตช, ปลั๊ก, ขั้วหลอดไฟ ควรทําอยางถาวรและปลอดภัย ไม

มีการตอแบบช่ัวคราว 

6. ตรวจอุปกรณเก่ียวกับไฟฟาเปนประจํา และในการตอไฟทุกครั้งตองมีสายดินอยางถูกตอง และ

หลีกเลี่ยงการเกิดไฟฟาสถิต 

7. รักษาความสะอาดในบริเวณที่ทํางานเกี่ยวกับงานสีรวมพ้ืนหองพนสี ชางสีตองหลีกเลี่ยงการเก็บ

สะสมผาเช็ดสีที่สกปรก กระดาษสิ่งตาง ๆ ทับถมไวตองขจัดและทําความสะอาดทุกวันหลังจาก

เลิกงานแลว 

8. มีตูช้ันสําหรับวางอุปกรณการพนสี เพ่ือความเปนระเบียบและความปลอดภัย 

9. อยานํานํ้ามันหลอลื่นหรือนํ้ามันอ่ืนๆ เขาเก็บไวในหองสี เพราะงานสีตองสะอาด 

10. ในการพนสีทุกครั้ง ชางสีควรมีเครื่องปองกันหรือผาปดจมูก เพ่ือปองกันทินเนอรและละอองสี

เขาในปอด เปนการลดอันตรายที่จะเกิดขึ้น 

11. หลังจากเลิกงานการพนสี ชางสีควรปดอุปกรณไฟฟาทุกชนิดในหองสีใหเรียบรอย 

12. ระวังอยาพนสีกลางแสงแดดหรือที่โลงแจงโดยไมมีหองสี เพราะจะทําใหสีดาน หรือสีไมมีความ

เงามัน 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล  

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกําหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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รูปที่ 1 การพนสีตัวถัง 

 

2. กฎระเบียบการแตงกายในหนวยงานส ี

 การทํางานพนสี จะตองสวมชุดและอุปกรณใหรัดกุม เพ่ือปองกันอันตรายจากสารเคมีที่จะเขาตา จมูก 

และผิว  การปองกันไฟฟาสถิต และอุบัติเหตุในการทํางาน โดยสรุปดังน้ี 

 ตารางที่ 1 การแตงกายในงานพนสี 

อุปกรณ การใช รูปประกอบ 

แวนตานิรภัย 

 

แวนตาจะปองกันดวงตาจากสีและทินเนอร 

รวมถึงฝุนผงและโลหะที่เกิดจากงานขัดสี 

 
หนากากปองกัน

ละอองส ี

 

หนากากปองกันละอองสีและปองกันฝุน จําเปน

จะตองสวมทุกครั้ง ที่มีการปฏิบัติงานที่กอใหเกิด

ฝุนละอองลอย ในอากาศ เชนในงานขัดสีโปว 

หนากากกันฝุนจะมี 2 แบบคือ แบบเปลี่ยนใส

กรองได และแบบกระดาษ 
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อุปกรณ การใช รูปประกอบ 

หนากากปองกัน

แกส 

 

หนากากปองกันแกสออกแบบมาเพ่ือปองกันไอ

ระเหยหรือแกส (สวนผสมของลมกับไอระเหย

ของสารละลาย) ที่เกิดจากการสูดดมเขาทางปาก

หรือจมูกมี 2 แบบ คือ แบบสีสายอากาศและ

แบบแผนกรอง 

 

 

ถุงมือผาฝาย 

 

ถุงมือผาฝายใชสําหรับปองกันอัตรายจากการใช

เครื่องขัดหรือเคลื่อนยายช้ินสวนงานอะไหล 

 

 
ถุ งมื อ ป อ งกั น

สารละลาย 

 

ใชสําหรับปองกันสารละลายหรือสารเคมีที่มีฤทธ์ิ

เปนกรดถูกผิวหนังในขณะทํางาน 

 

 
ชุดปฏิบัติงาน 

 

ชุดปฏิบัติงานน้ันจะปองกันผิวหนังจากการโดน

ละอองสี และสารเคมีที่เกิดขึ้นจากงานพนสี  

 

 
รองเทาเซฟต้ี 

 

เปนรองเท าห นังหั วเหล็ก  สวมใส เพ่ื อปกติ

อุบัติเหตุ หรือเครื่องมือ อุปกรณหลนใสเทา ตัว

รองเทาเปนรองเทาหนังพ้ืนยางกันไฟฟาสถิต 
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3. วิธีใช การบํารุงรักษา และจัดเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 

3.1 หมวกนิรภัย เปนอุปกรณสําหรับสวมใสลงบนศรีษะเพ่ือปองกันไมใหศรีษะไดรับอันตรายจาก

การตกกระทบ การกระแทก การเจาะทะลุของของแข็ง และกระแสไฟฟาปริมาณนอยๆได  

คุณลักษณะของหมวกนิรภัย 

• การลดการรับแรงกระแทก 

• ความเปนฉนวนวนไฟฟา 

• การตานทานแรงกระแทก 

• ความตานทานการเจาะ 

• นํ้าหนักเปลือกหมวกไมเกิน 420 กรมั 

• การติดไฟ 

• การดูดซึมนํ้า 

• ความคงรูปตามขวาง 

การบํารุงรักษาหมวกนิรภัย 

• กอนใชงานทุกครั้งควรตรวจดูรอยราว 

• เช็ดทําความสะอาดทุกวันหลังใชงาน 

• ตรวจรองในหมวกอยูเสมอ 

• ควรมีสํารอง ซบัเหง่ือ รองในหมวก 

• ไมควรทาสีลงบนหมวก 

• ไมควรเก็บไวในที่รอนหรือถกูทิ้งไวกลางแดด 

 

3.2 อุปกรณปองกันใบหนาและดวงตา เปนการปองกันอันตรายเน่ืองจากเศษผงหรือสิ่งตาง ๆกระเด็น

เขาสูดวงตา และใบหนา หรือปองกันรังสีที่เปนอันตรายตอสายตา  

ชนิดอุปกรณปองกันใบหนาและดวงตา 

• แวนตานิรภัย 

• เลนสทําจาก Polycarbonate ทนทานตอแรงกระแทก 
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• แวนครอบตา 

• ครอบปดดวงตาทั้งสองขาง โครงจะสนิทกับรูปหนา 

• กระบังปองกันใบหนาแบบ Polycarbonate และแบบ Thermoguard 

• หนากากเช่ือม 

คุณลักษณะและการใชงานอุปกรณปองกันใบหนา 

1. กระบังปองกันใบหนา 

• เปนแผงวัสดุโคงครอบใบหนาปองกันทั้งใบหนา ดวงตา และลําคอ  

• มีอุปกรณประกอบ เชน ที่ครอบศรีษะ หรือประกอบหมวก 

• เหมาะกับงานการกระแทก สารเคมี และรงัสีความรอน 

การบํารุงรักษาอุปกรณปองกันใบหนาดวงตา 

• ทําความสะอาดดวยนํ้าสบูทุกครั้งทั้งกอนและหลัง ใชงาน 

• อยาวางเลนสสมัผัสกับผิวพ้ืนตางๆ 

• เกือบในที่ไมอบอาว ไมรอน ไมมีฝุน 

• ตรวจดูความชัดของเลนสอยูเสมอ 

• หากมีช้ินสวนชํารุดควรเปลี่ยนทันท ี

 

3.3 อุปกรณปองกันระบบการไดยิน เปนอุปกรณที่สวมใสเพ่ือลดความดังของเสียงที่จะมากระทบตอ

แกวหู กระดูกหู ซึ่งเปนการปองกันหรือลดอันตราย ที่มีตอระบบการไดยิน และผลพลอยได ยังสามารถปองกัน

เศษวัสดุที่จะกระเด็นเขาหูไดอีก 

 

คุณลักษณะและการใชงานอุปกรณลดเสียง 

1. ปลั๊กอุดห ู

• มีทั้งแบบโฟม และวัสดุสังเคราะห ทั้งมีสายคลองและไมม ี

• ลดเสียงได 15 - 35 dB(A) เหมาะกับความถี่สูง 

• ตองรูวิธีการสวมใสอยางถูกวิธีเพ่ือประสิทธิภาพการลดเสียง 

2. ที่ครอบหูลดเสยีง 
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• ปดครอบใบหูทั้ง 2 ขาง  มีทัง้แบบสายคาดศรีษะ คาดคอ และประกอบหมวกนิรภัย  ลด

เสียงได 15-35 dB(A) เหมาะกับความถี่ตํ่า 

• มาตรฐาน 8 ช่ัวโมงการทํางานไมเกิน 90 dB(A) 

การบาํรุงรักษาอุปกรณปองกันระบบการไดยิน 

• ทําความสะอาดทุกครั้งหลังใชงานโดยใชนํ้าอุน สบูออน แลวใชผาสะอาดเช็ดใหแหง ยกเวนแบบ

โฟมจําเปนตองทิ้ง 

• ไมเก็บไวในที่ทีม่ีอุณหภูมิสูง 

• ใชเปนของเฉพาะแตละบุคคล 

 

3.4 อุปกรณปองกันมือและแขน เปนอุปกรณที่ใชปองกันอันตรายที่เกิดจากสิ่งแวดลอมรอบตัว ไดแก

การตัด ขัดขวน ถูกสารเคมี ไฟฟาดูด ถูกความรอนหรือไฟไหม 

คุณลักษณะและการใชงานถุงมือนิรภัย 

• ถุงมือปองกันความรอน วัสดุใชหนัง อะลูมิเนียม ฝายถัก มีทั้งแบบ 5 น้ิว 2 น้ิว งานวัสดุรอน 

งานหนาเตาหลอม ดับเพลิง 

• ถุงมือกันสารเคมี วัสดุยางธรรมชาติ นีโอพรีน พีวีซี ไนไตรซ บิวทิว เหมาะกับงานกรดดาง 

นํ้ามัน และตัวทําละลายตางๆ 

• ถุงมือปองกันขีดขวน วัสดุผา ตาขายลวด หนัง เหมาะกับงานชําแหละเน้ือสัตว วัสดุช้ินงานมีคม 

• ถุงมือปองกันไฟฟา วัสดุยางธรรมชาติ ปองกันที่ระดับแรงดันไฟฟาตางกัน ควรใชคูกับถุงมือ

หนังปองกันการฉีดขาด 

 

การบํารุงรักษาอุปกรณปองกันมือ 

• เลือกใชถุงมือใหเมาะสมกับประเภทของงานเพ่ือใหมีอายุการใชงานที่ยาวนาน และมี

ประสิทธิภาพในการปองกันอันตราย 

• ทําความสะอาดทุกครั้งหลังการใชงาน 

• ใชสบูผงซักฟอกและนํ้าสะอาด สําหรับถุงมอืที่ซักลางได สวนถุงมือประเภทอ่ืนๆ ใหทําความ

สะอาดตามคูมือและคําแนะนํา 
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• เก็บไวในที่ไมรอน ไมมีฝุนและสารเคม ี

• หากขาดมีรูใหเปลี่ยน 

3.5 อุปกรณปองกันเทา 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 

คุณลักษณะและการใชงานของรองเทานิรภัย 

• หนังรองเทา  ทนทานตอสภาพงานหนัก 

• เหล็กหัวบัว  ทาํดวยเหล็กกลาไรสนิม 

• ตาไกรอยเชือก โลหะชนิดไมเปนสนิม 

• เชือก  ควรเปนชนิดแบนไมเหลือปลายยาวเกินไป 

• พ้ืนรองเทา มีความตานแรงดึงขาด ความทนแรงแทงทะล ุทนตอความรอน นํ้ามัน สารเคมี และ

ไมลื่น 

การบํารุงรองเทานิรภัย 

• ทําความสะอาดทุกวันหลังใชงานโดยการปดฝุน เช็ด 

• ทําความสะอาดทุกๆสัปดาห แลวเช็ดดวยนํ้าสะอาดใสกระดาษหนังสือพิมพเพ่ือดูดความช้ืน นํา

รองเทาไปตากแดดฆาเช้ือ 

• หามเหยียบสนรองเทาเด็ดขาด 

• ผูปฏิบัติงานควรมีรองเทานิรภัยเปนของประจําตัว 

• หากชํารุดบอกเจาหนาที่ความปลอดภัยทันที 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกาํหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1. ขอใดเปนอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลของงานยาแนว 

ก. หมวกผาฝาย 

ข. เสื้อผาแฟช่ัน 

ค. ถุงมือไนลอน 

ง. รองเทาผาใบ 

 

2. กฎระเบียบการสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลสรางขึ้นมาเพ่ือใคร 

ก. พนักงาน 

ข. หัวหนา 

ค. บริษัท 

ง. เพ่ือนพนักงาน 

 

3. การสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลที่ถูกตองของงานยาแนวทําอยางไร   

   ก. ใสหมวกแข็งในงานยาแนว 

   ข. ใสรองเทาหนังวัวแทในงานยาแนว 

   ค. ใสใหครบตามมาตรฐานของงานยาแนว 

   ง. ใสชุดแผนกสีและปลัก๊อุดหูในการยาแนว 

 

4. วิธีที่ถูกตองในการเก็บรักษาอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลคือ 

   ก. เก็บในตูเครื่องมือ 

   ข. เก็บในพ้ืนที่ทํางาน 

   ค. เก็บในโตะหัวหนาใกลกบัที่ทํางาน 

   ง. เก็บในพ้ืนที่แหงอากาศถายเทไดสะดวก 

 

 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกาํหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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5. ชุดที่พนักงานยาแนวสวมใสมีคุณสมบัติที่ดีอยางไร

 ก. ปองกันฝุน 

 ข. ปองกันไฟฟาสถิต 

 ค. ปองกันคราบเหง่ือพนักงาน 

 ง. ถูกทุกขอ 

6. ขอใดคือการทําความสะอาดชุดยาแนวที่ดี

  ก. ซักดวยนํ้าเปลา 

  ข. ซักดวยผงซักฟอกแลวลางใหสะอาด 

  ค. ซักดวยผงซักฟอกแชดวยนํ้ายาปรับผานุมแลวลางใหสะอาด 

 ง. ถูกทุกขอ 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกาํหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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ก ข ค ง 

1  

2  

3  

4  

5  

6  



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกาํหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะการทํางาน

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดถูกตอง ตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. คําสั่ง

1. ใหผูฝกสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

2. ใหผูฝกบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

3. ระยะเวลา 30 นาที

4. เครื่องมือและอุปกรณ

1. 38ชุดกันไฟฟาสถิต 

2. 38หนากากพนสี  

3. 38รองเทากันไฟฟาสถิต 

4. 38แวนตานิรภัยงานสี38     

5. ถุงมือไนลอน

5. การมอบหมายงาน

1. การสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

2.การบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

6. วิธีการวัดและประเมินผล

5 ดีมาก 

4 ดี 

3 ปานกลาง 

2 พอใช 

1 ตองปรับปรุง 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกาํหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 

  

45 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

2. 

 

 

การสวมใสอุปกรณปองกันอันตราย

สวนบุคคล 

การบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ

ปองกันอันตรายสวนบุคคล 

 

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเทคนิคบํารุงรักษาเครื่องจักรกล 

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  ระดับ 1 
Machinery Maintenance Technician 
(Automotive Parts Industry) Level 1 

รหัสหลักสูตร: 0920022090701 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตามขอกําหนด

ดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 3 : การใชการบาํรงุรักษาและ

การจัดเกบ็อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะการทํางาน

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดถูกตอง ตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. เครื่องมือและอุปกรณ

1. 38ชุดกันไฟฟาสถิต 

2. 38หนากากพนสี  

3. 38รองเทากันไฟฟาสถิต 

4. 38แวนตานิรภัยงานสี38     

5. ถุงมือไนลอน

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การสวมใสอุปกรณปองกัน

อันตรายสวนบุคคล

1. นําชุดและอุปกรณออกจากที่เก็บ

2. ตรวจสอบความเรียบรอย

3. สวมใสชุดและอุปกรณ

1. ควรสวมใสอุปกรณให

ถูกวิธี เพ่ือความปลอดภัย

ในการทํางาน

2.การบํารุงรักษาและจัดเก็บ

อุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล

1. ตรวจสอบสภาพความเสียหายของชุด

และอุปกรณ

2. ทําความสะอาดชุดและอุปกรณ

3. นําชุดและอุปกรณเก็บเขาที่

1. ควรจัดเก็บอุปกรณให

ถูกวิธี เพ่ือใหอุปกรณมี

อายุการใชงานที่ดี



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 4 : การใชและการจัดเก็บ

อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบความพรอมกอนการใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. ใชงานอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

3. จัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

วิธีการสอน : 

บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

หัวขอสําคัญ : 

1. วิธีการใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร

อุปกรณชวยฝก : 

ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

การมอบหมายงาน : 

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

การวัดและประเมินผล : 

ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 

บรรณานุกรม : 

สภาวิศวกร. ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน. เขาถึงจาก : http://www.coe.or.th/ 

http://www.coe.or.th/


หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 
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1.วิธีการใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร

1.1 เครื่องมือ และ อุปกรณ 

1. ปนซลีเลอร

ปนซีลเลอรเปนอุปกรณที่ใชประกอบเขากับกระบอกนํ้ายาซีลเลอร โดยการบีบเพ่ือใหนํ้ายาฉีกลงไป

บริเวณที่ตองการวิธีใชปนซีลเลอร โดยประกอบเขากับปนยิงซิลิโคน วิธีใชกระบอกซิลิโคนกับปนยิงยาแนว 

เครื่องมือที่ตองเตรียม 

1. กระบอกซิลโิคน

2. ปนยิงซิลิโคน

3 .ใบเลื่อย เอาไวตัดเปดจุกซิลิโคนออก

4. คัตเตอรเอาไวตัดปลายแหลมของฝาซลิิโคน

รูปที่ 1 ปนแบบใชมือ 

รูปที่ 2 ปนแบบแขนกล 

2. ปมซีลเลอร

เปนชุดเครื่องจักรที่ทํางานรวมกันระหวาง ปนซีล ปม ถังเก็บซีลเลอร การทํางานของระบบซีลเลอรจะ

เปนการทํางานรวมกันกับรางเลื่อนของสายการผลิต และหุนยนตมือกล ตัวถังรถยนตจะเคลื่อนตัวผานระบบ

รางในสายการผลิตเขามายังพ้ืนที่สําหรับการฟลเลอรที่ถกูควบคุมโดยระบบคอมพิวเตอร ใหมคีวามสัมพันธกัน
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ระหวางความเร็วของการซิลเลอรและการเคลื่อนที่ของช้ินงาน ผูปฏิบัติงานจะตองทําการตรวจสอบปริมาณของ

ฟลเลอรในถังเก็บ การใชงานของวาลวเปดปดปมซีลเลอร และคุณภาพของขอตอทอซีลเลอร ไมใหเกิดการ

รั่วซึม วิธีการเช็คอัตราการไหลของซีลเลอร คือ ผูปฏิบัติงานจะตองทําการเปดวาลวซีลเลอร แลวปรบัแตงเรคก 

 ูเรเตอรตามมาตรฐานของสถานประกอบการ ทําการฉดีซีลเลอรยาแนวบริเวณที่ทําการตรวจสอบ และช่ัง

นํ้าหนักเพ่ือตรวจสอบปริมาณการไหลของซีลเลอร ใหเปนไปตามมาตรฐานการผลิต 

3. ปนเปาลม

ปนเปาลมเปนอุปกรณที่ใชในการทํางานซีลเลอร หนาที่ของปนเปาลมมี 3 ประการ คอื 1) ใชสําหรบั

เปาฝุนละอองบริเวณช้ินงานใหหลุดออกเพ่ือทําการซีลเลอร  2) ใชสําหรับทําใหบริเวณที่ซลีเลอร แหงเร็วขึ้น 3) 

ใชในการทําใหบริเวณซีลเลอร  เกิดพ้ืนผวิ ไมเรียบจนเกินไปทําใหการพนสีติดดีขึ้น และกระบวนการในขั้น

ถัดไปเปนไปไดงายขึ้น ในการปรับแตงปนเปาลมผูปฏิบัติงานจะตองปรับเกลียว และขันช้ินสวนของหัวปนให

แนนสนิท พรอมทั้งปรับความดันแรงไมใหแรงจนเกินไป ใหหัวขอลมไมกวางหรือแพทยจนเกินไป 

รูปที่ 3 ปนเปาลม 
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4. ยางปาด แปรงปาด 

ยางปาด เปนอุปกรณในการทํางานซีลเลอร ใชสําหรับปาดสีซิลเลอรใหเรียบเสมอกันไปตามบริเวณที่

ตองการ สําหรับแปรงปาดมีลักษณะการทาํงานคลายกับยางปาด แตใชในกรณีพ้ืนทีก่วาง ยางปาดที่ดีจะตองมี

พ้ืนผิวของยางที่สะอาด ไมมสีิ่งสกปรกหรือเศษชีลเลอรตกคาง ซึ่งอาจทําใหพ้ืนผิวของงานไมเรียบ ผูปฏิบัติงาน

จึงตองทําความสะอาดยางปาดและแปรงปาดทั้งกอนและหลังการปฏิบัติงาน โดยการเช็ดทําความสะอาดยาง

ปาดดวยตัวทําละลาย เพ่ือใหสีที่ติดอยูหลดุออกใหหมด และแข็งตัวติดแนนกลับพ้ืนผิวของยางปาด กรณีที่

พ้ืนผิวของยางปาดถูกใชงานมาโดยมีผิวขรุขระ ผูปฏิบัติงานจะตองพิจารณาเพ่ือเปลี่ยนยางใหม เพ่ือใหช้ินงาน

ไดคุณภาพตามที่สถานประกอบการกําหนด 

 

 

 
รูปที่ 4 ยางปาด แปรงปาด 
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1.2 วัสดุ 

1. กระดาษทราย 

 กระดาษทรายเปนวัสดุสําคัญในงานซีลเลอรรถยนต ในขั้นตอนการเตรียมผิวงานใหราบเรียบสม่ําเสมอ 

จะตองใชกระดาษทรายเปนตัวขัดผิว นอกจากขั้นตอนน้ีแลว ในการลอกผิวสีเดิม การขัดสนิม ขัดตกแตงสีโปวก็

จะตองใชกระดาษทรายเปนหลัก 

 
รูปที่ 3 กระดาษทราย 

 

 ประเภทของกระดาษทราย 

 1) กระดาษทรายแหง (Dry Sand Paper) กระดาษทรายแหง หรือผาทราย ใชขัดผิวงานที่แหงสนิท 

ไมสามารถขัดช้ินงานที่มีความเปยกช้ืนได จะทําใหเม็ดทรายหลุดออกจากกระดาษและไมสามารถใชงานไดอีก 

กระดาษทรายแหงมีทั้งหยาบและละเอียด โดยจะกําหนดเปนตัวเลขระบุคาความละเอียด เชน กระดาษทราย

เบอร 60 180 1000 เปนตน ยิ่งตัวเลขนอยลงคาความหยาบจะเพ่ิมขึ้น ในงานสีรถยนต กระดาษทรายหยาบจะ

ใชขัดผิวสีโปว กระดาษทรายละเอียดใชตกแตงผิวงานใหเรียบกลมกลืนกันอยางละเอียด ปราศจากรอยขีดขวน 

2) กระดาษทรายนํ้า (Water Proof) กระดาษทรายนํ้าเปนกระดาษทรายผลิตมาเปนพิเศษ คือ จะใช

นํ้าเขาชวยในการชะลางฝุนสี สีโปว สนิมที่กระดาษทรายขัดออกมา ซึ่งจะชวยใหกระดาษทรายน้ันมีอายุการใช

งานที่มากกวากระดาษทรายแหง และในงานขัดจะสามารถขจัดรอยขีดขวนไดดีกวา และราบเรียบกวากระดาษ

ทรายแหงดวย  
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รูปที่ 4 กระดาษทรายแหง / กระดาษทรายนํ้า 

 

 เบอรของกระดาษทราย  การขัดผิวงานซอมรถยนตน้ันจะตองมีการใชงานกระดาษทราย ทั้งชนิดแหง 

และนํ้า การเลือกขนาดและความละเอียดน้ันก็ตองขึ้นอยูกับลักษณะของงาน เชน ขัดเมื่อตองการขัดผิวหนา

ออกมากๆ ก็จะใชกระดาษทรายแบบหยาบและตามดวยละเอียด จนกระทั่งขจัดรอยขีดขวนไดหมด เชน 

กระดาษทรายนํ้าที่ใชในงานเคาะพนสีรถยนตจะใชเบอร 340 หรือ 400 หรือตองใชกันถึง เบอร 1200 ก็มี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 การเลอืกขนาดและความละเอียดของกระดาษทราย   

 

 

 

 

 วิธีการซีลยาแนวตัวถัง 
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  1. ใชเลื่อยตัดฝาจุกซิลิโคนออกกอน  

 2. ใชคัตเตอรตัดปลายแหลมพลาสติกที่สวมตอเขากับซิลิโคน  

 3. สวมซิลิโคนเขากับปนยิงซิลิโคน โดยตองดึงตัวดันใหถอยไปสุดกอน  

 4. บีบปนยิงซลิิโคนจนดันกนของซิลิโคน บีบไปเรื่อยๆจนซิลิโคนไหลออกมาทางฝาสวมปลายแหลม  

 5. หลังจากใชงานเสร็จใหปดฝาจุกอยาใหลมเขาไปได เพราะจะทําใหซิลิโคนแข็งตัว ทางที่ดีใชใหหมด

หลอดโดยไว อยาเก็บไวนาน จะเสื่อมสภาพและแข็งในที่สดุ 
 

2.วิธีการทํางานอยางปลอดภัย  

ความปลอดภัยเปนสิ่งสําคัญมาก เพราะสีซีลเลอรชนิดตางๆ และตัวทําละลายมีอันตรายตอสุขภาพ

โดยตรง สามารถสรางอันตรายไดอีกหลายรูปแบบ ดังน้ันกอนจะเริ่มซีลเลอรควรทราบกฎเก่ียวกับความ

ปลอดภัยและควรดําเนินตามกฎโดยเครงครัด ดังน้ี 

1. ในหองซีลเลอรควรมีถังดังเพลิงติดต้ัง และสะดวกตอการใชงานเมื่อเกิดอุบัติเหตุ 

2. หามสูบบุหรี่ หรือทําการใหเกิดประกายไฟในหองพนสี 

3. หองซีลเลอรควรมีการระบายอากาศที่ดี  

4. จัดวางอุปกรณภายในหองซีลเลอรใหมีระเบียบและงายตอการใชงาน 

5. ในการซีลเลอรทุกครั้ง ผูปฏิบัติจะตองสวมชุดปองกันใหเรียบรอยทุกช้ิน เพ่ือความ

ปลอดภัย และสุขลักษณะที่ดีในการทํางาน 

 

3.การใชเครื่องมือและอุปกรณ และการจัดเก็บที่ถูกตอง  

การปองกันอันตรายจากการใชเครื่องมือเพ่ือปองกันอันตรายอันเกิดจากการใชเครื่องมือ จึงควรทราบ

เกี่ยวกับการใชเครื่องมือ ดังน้ี 

• เครื่องมือทุกช้ินจะตองทําจากวัสดุที่ถูกตองเหมาะสมกับการใชงาน 

• การใชเครื่องมือจะตองใชใหถูกตองกับงานในหนาที่ใชงานน้ัน ๆ โดยเฉพาะ 

• ดามไมที่ใชทําดามของเครื่องมือจะตองเปนไมเน้ือดีไมมีรอยแตก แนวเน้ือไมไปตาม

ความยาวดามมีขนาดและรูปรางที่เหมาะสมกับงาน  ผิวตองเรียบ ปราศจากรอยหยาบหรือเสี้ยน 

• ในสถานที่ที่มีสารไวไฟหรือวัตถุระเบิดอยู ควรเลือกใชเครื่องมือที่ไมเกิดประกายไฟ

เทาน้ัน 
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• เครื่องมือที่ปลายแหลมคมหรือมีสันคมควรมีปลอกสวมหุมสวนที่คมทุกครั้งหลังการ

ใชงาน 

• เครื่องมือตาง ๆ เมือเลิกใชงานจะตองทําความสะอาดและจัดจัดเก็บเขากลองหรือที่

เก็บเครื่องมือใหเรียบรอย 

• จัดทําแผง ช้ัน กลอง หรือภาชนะ อ่ืน ๆ สําหรับเก็บเครื่องมือทุกช้ินอยางเปน

ระเบียบและไมปะปนกัน ในลักษณะหยิบใชได สะดวกเก็บเขาที่งาย และตรวจสอบสะดวก 

 
รูปที่ 10 แผงเครื่องมือ 

• การจัดการบริหารเครื่องมือในโรงงาน ควรจะตองมีผูรับผิดชอบตรวจรับเครื่องมือ

เก็บทุกวัน และมีการตรวจสภาพเครื่องมือและบํารุงรักษาเครื่องมือทุกช้ินใหคงสภาพที่ใชงานได 

• ใชอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลที่เหมาะสมทุกครั้งที่ปฏิบัติงาน 

 

4. วิธีการเก็บรักษาวัสดุในงานซีลเลอรอยางถูกตองปลอดภัย  

ซีลเลอรและสารละลายตาง ๆ เปนสารไวไฟตอการลุกไหม ดวยเหตุน้ีผูปฏิบัติงานในการซีลเลอร

จะตองพิจารณาจัดหาหองเก็บสีใหหางจากเปลวไฟ และจัดเก็บใหถูกตอง เพ่ือปองกันสารละลายไดรับความ

รอนจนเกิดการลุกไหมขึ้นได ซึ่งสามารถสรุปไดดังน้ี 

1.  วัสดุที่เปนเช้ือเพลิง ดังน้ันตองเก็บใหหางจากแหลงความรอน หรือเปลวไฟ 

2.  ควรจัดใหมีตูหรือช้ันวาง และควรวางใหเปนระเบียบเรียบรอยวัสดุเปนสารระเหยอยาสูด

ดม และไมใหถูกอวัยวะตาง  ๆ ของรางกาย เชน ตา หู ปาก เพราะจะทําใหเปนอันตรายได 

3.  ตองเก็บไวในที่ที่ปลอดภัย หางจากมือเด็ก และสัตวเลี้ยง 
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4.  บริเวณที่เก็บวัสดุงานสี ตองมีอากาศถายเทไดสะดวก 

5.  หลังจากใชงานแลวตองปดฝาใหสนิท 

6.  วัสดุที่เปนเช้ือเพลิงอ่ืน ๆ  ควรนําไปเก็บในที่ตางหากและตองไมรวมกับวัสดุซีลเลอร 

7.  เมือ่ซีลเลอรเกิดการหกราดบนพ้ืนตองเช็ดทําความสะอาดใหเรียบรอย 

8. เศษผาที่ใชเช็ดทําความสะอาดตองเก็บอยางมิดชิดในภาชนะที่มีฝาปดเพ่ือปองกันการเกิด

อัคคีภัย 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 
 

1. ขอใด ถูกที่สดุ ในการตรวจความพรอมของปมซีลเลอร 

  ก. ปริมาณซีลเลอร 

  ข. วาลวตําแหนงเปด 

  ค. ทอขอตอไมรั่วซึม 

  ง. ตามเอกสารที่กําหนด 

 

2. ขอใด ถูกตองที่สุด ในการตรวจสภาพความพรอมของเครื่องมือยาแนว  

   ก. ปองกันการเกิดอุบัติเหตุและคุณภาพงาน 

   ข. เพ่ือใชในการประเมินผลงาน 

   ค. เปนนโยบายของบริษัท 

        ง. เพ่ือวัดประสิทธิภาพขบวนการทํางานยาแนว 

 

3. ขอใด ถูกตองที่สุด อุปกรณที่ตองมีใชในงานยาแนวบริเวณพ้ืนตัวถังรถยนต  

   ก. กลองซีล-ปน-หัวปน-ยางปาด 

   ข. แปรง-กลองซีล-ฟองนํ้า-ปนยาแนว 

   ค. จิกค้ําจับยึด-แปรง-พูกนั-ปนยาแนว 

   ง. สายซีล-หวัปนแบบกลม-ยางปาด-แปรง 

 

4. การเลือกใชหัวปนยาแนวตองทําอยางไร 

   ก. ตามเอกสารมาตรฐาน 

   ข. ตามที่เพ่ือนรุนพ่ีสั่ง 

   ค. ตามคําสัง่หัวหนา 

   ง. ตามความถนัดของพนักงาน 
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5. วิธีทําความสะอาดหัวปนยาแนวที่ถูกตอง ทําอยางไร 

   ก. ถอดแชทนิเนอร 

   ข. เช็ดดวยผาแท็กแล็ก 

   ค. ใชทินเนอรฉีดพนลาง 

   ง. ถูกทุกขอ 
 

6. วิธีที่ถูกตองในการเก็บรักษาปนยาแนวกอนเลิกงานเปลี่ยนกะ 

   ก. ถอดเก็บในตูเครื่องมือ 

   ข. ทําความสะอาดแขวนเก็บในพ้ืนที่ทํางาน 

   ค. ทําความสะอาดถอดเก็บในโตะหัวหนาทํางาน 

   ง. ถอดเก็บในตูพ้ืนที่แหงอากาศถายเทไดสะดวก 
 

7. กลองใสซีลเลอรหลังเลิกงานควรทําอยางไร 

    ก. เก็บในตูขางไลน 

    ข. เก็บไวในตูล็อกเกอร 

    ค. ทําความสะอาดโดยใชนํ้าสะอาดกอนเก็บทุกครั้ง 

    ง. ทําความสะอาดกอนเก็บทุกครั้ง 
 

8. ขอใดคือการทําความสะอาดสายซีลเลอรที่ดีที่สุด 

  ก. เช็ดดวยนํ้าเปลาใหสะอาด 

  ข. เช็ดดวยเศษผาขนใหสะอาด 

  ค. ผาชุบสารละลายเช็ดใหสะอาด 

     ง. เศษผาชุบดวยเบนชีนขาวเช็ดแรง แรงใหสะอาด 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 4 : การใชและการจัดเก็บ

อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 

  

58 

 
 
  
 

 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 4 : การใชและการจัดเก็บ

อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 

  

59 

1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบความพรอมกอนการใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตาม

คูมือการใชงาน 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชงานอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกตรวจสอบความพรอมกอนการใชอุปกรณ เครื่องมอื และเครื่องจกัร 

2. ใหผูฝกใชงานอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

3. ใหผูฝกจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร  

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล            

3. ปนเปาลม                                           

4. ยางปาด                                                    

5. แปรงปาด                                                   

6. ถุงมือไนลอน 

     

5. วัสดุ                                      

1. ฟองนํ้าทําความสะอาด            

2. กระดาษทราย เบอร 600 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 4 : การใชและการจัดเก็บ

อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 

  

60 

6. การมอบหมายงาน  

1. การตรวจสอบความพรอมกอนการใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

2. การใชงานอุปกรณ เครื่องมอื และเครื่องจกัร 

3. การจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมอื และเครื่องจกัร  

7. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

2. 

 

3. 

การตรวจสอบความพรอมกอนการ

ใช อุ ป ก ร ณ  เค รื่ อ ง มื อ  แ ล ะ

เครื่องจักร 

การใชงานอุปกรณ เครื่องมือ และ

เครื่องจักร 

การจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือ และ

เครื่องจักร  

 

       

 

  

                                                                                  ผูตรวจ……………………..…………… 

                                                (………………..…………………… 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 4 : การใชและการจัดเก็บ

อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงคเชงิพฤติกรรม 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบความพรอมกอนการใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตาม

คูมือการใชงาน 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชงานอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 
1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล            

3. ปนเปาลม                                           

4. ยางปาด                                                    

5. แปรงปาด                                                   

6. ถุงมือไนลอน 

             

3. วัสดุ                                      

1. ฟองนํ้าทําความสะอาด            

2. กระดาษทราย เบอร 600 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 4 : การใชและการจัดเก็บ

อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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4. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1.การตรวจสอบความพรอม

กอนการใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร 

 

1. นําเครื่องมือ อุปกรณ ออกจากที่เก็บ 

2. จัดวางเครื่องมือและอุปกรณ 

3. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือ 

และอุปกรณตามใบขอมูล 

1. ระมัดระวังอุปกรณตก

เสียหาย 

2. การใชงานอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร 

1. ทดสอบการใชปนซีล ปนเปาลม ยางปาด 

แปลงปาด 

1. ทดสอบปนเปาลม ปน

ซีลดวยความระมันระวัง 

ไมหันปนไปทางผูอ่ืน 

3. การจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร  

 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือ 

และอุปกรณอีกครั้ง 

2. บํารุงรักษาและทําความสะอาดอุปกรณ

ตามใบขอมูล 

3. จัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณตาม

หมวดหมู 

1. ไมควรวางอุปกรณไว

รวมกัน ควรจดัใหเปน

หมวดหมู 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. คนหาอันตรายจากภาพวาด และภาพถายเหตุการณจําลองไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

2. คนหาและประเมินอันตรายในพ้ืนที่ทํางาน และพ้ืนที่โดยรอบไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ       

  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. การคนหาและประเมินอันตราย 

2. การควบคุมตัวแปรที่เปนสาเหตุของการเกิดอันตราย 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

ปางกเพ็ญ เหลืองเอกหิน. (2016). อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล. เขาถึงจาก :       

www.ssuu.com  

 

http://www.ssuu.com/


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. การคนหาและประเมินอันตราย 

สิ่งที่ตองคํานึงถึงเสมอในการปฏิบัติงานในโรงงานคือความปลอดภัย โดยเฉพาะการผลิตใน

ภาคอุตสาหกรรมซึ่งมีความเสี่ยงที่จะไดรับ อันตรายจากการทํางานสูง  หากการปองกันไมรัดกุมเพียงพออาจ

กอใหเกิดความเสียหายทั้งผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบและเครื่องจักรในการผลิต อุบัติเหตุสวนใหญเกิดขึ้นจากการใช

เครื่องจักรโดยรูเทาไมถึงการณ และความประมาทของผูปฏิบัติงานเอง นอกจากน้ีแลวสภาพแวดลอม ในการ

ทํางาน เชน การวางผังโรงงาน อากาศ แสงสวาง หรือเสียงก็อาจกอใหเกิดอันตรายได หากสิ่งเหลาน้ันมีความ

บกพรองและผิดจาก มาตรฐานที่กําหนดไว ดังน้ันความปลอดภัยในการทํางานจึงเปนหัวใจสําคัญของการ

ทํางาน เมื่อมีความรูและความเขาใจที่ถูกตองแลวน้ัน โอกาสที่จะประสบอันตรายในขณะทํางานยอมลดนอยลง 

ความปลอดภัยในการทํางาน คือ สภาพที่ปลอดภัยจากอุบัติภัยตางๆอันจะเกิดแกรางกาย ชีวิต หรือ

ทรัพยสินในขณะที่ปฏิบัติงาน  ซึ่งก็คือ สภาพการทํางานที่ถูกตองโดยปราศจาก "อุบัติเหตุ" ในการทํางาน

น่ันเอง 

อุบัติเหตุ คือ เหตุการณที่เกิดขึ้นอยางไมคาดหมายและเมื่อเกิดขึ้นแลวจะมีผลกระทบกระเทือนตอ

การทําใหทรัพยสินเสียหาย หรือบุคคลไดรับบาดเจ็บ การเกิดอุบัติเหตุน้ันมักจะมีตัวการที่สําคัญอยู 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 ไดแก 

- เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณในการทํางานที่ชํารุดหรือเสื่อมคุณภาพ 

- พ้ืนที่ทํางานสกปรกหรือเต็มไปดวยเศษวัสดุ นํ้าหรือนํ้ามัน 

- สวนที่เปนอันตรายหรือสวนเคลื่อนไหวของเครื่องจักรไมมีที่กําบังหรือปองกันอันตราย 

- การวางผังไมถูกตอง การจัดเก็บสิ่งของไมเปนระเบียบ 

- สภาพการทํางานไมปลอดภัย เชน เสียงดัง อากาศรอน มีฝุนละออง 

2. การกระทําที่ไมปลอดภัยเปนสาเหตุใหญที่กอใหเกิดอุบัติเหตุ คิดเปน 85% ของการเกิดอุบัติเหตุ

ทั้งหมด การกระทําที่ไมปลอดภัย ไดแก 

- การกระทําที่ขาดความรู ไมถูกวิธีหรือไมถูกขั้นตอน 

- ความประมาท พลั้งเผลอ เหมอลอย 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 
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- การมีนิสัยชอบเสี่ยง หรือเจตนาหลีกเลี่ยงเพ่ือความสะดวกสบาย 

- การไมปฏิบัติตามกฎระเบียบความปลอดภัยในการทํางาน 

- การทํางานโดยไมมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 

- ใชเครื่องมือไมเหมาะสมหรือผิดประเภท 

- การทํางานโดยสภาพรางกายหรือจิตใจไมปกติ 

- ความรีบรอนเพราะงานตองการความรวดเร็ว 

การปองกันอุบัติเหตุ มีหลักการหรือวิธีโดยแบงออกเปน 3 สถานการณ คือ   

1. การปองกันกอนการเกิดอุบัติเหตุ คือการปองกันหรือมีการเตรียมการลวงหนา เพ่ือไมใหเกิด

อุบัติเหตุ โดยมีหลักการตางๆ เชน 

 1.1 หลักการ 5 ส. สูการปองกันอุบัติเหตุ เชน 

• สะสาง หมายถึง การแยกแยะงานดี-งานเสีย ใช-ไมใช          

• สะดวก หมายถึง การจัดการ จัดเก็บใหเปนระเบียบเปนหมวดหมู 

• สะอาด หมายถึง การทําความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักรอุปกรณ สถานที่กอนและหลงัการ

ใชงาน 

• สุขลักษณะ หมายถึง ผูปฎิบัติงานตองรักษาสุขอนามัยของตัวเอง เครื่องมือ และสถานที่ 

• สรางนิสัย หมายถึง การสร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 ปฏิบัติตามกฎระเบียบขอบังคับ 

 

2. การปองกันขณะเกิดอุบัติเหตุ หมายถึงการเตรียมตัวลวงหนา เปนการลดอันตรายใหนอยลงหรือไม

เกิดอันตรายเลย มีหลักการดังน้ีคือ 

 2.1 การใชอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลเพ่ือปองกันอวัยวะของรางกาย ดังน้ี 
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          - หมวกนิรภัย 

          - อุปกรณปองกันใบหนา ดวงตา 

          - อุปกรณลดเสียง ปองกันหู 

          - อุปกรณปองกันระบบหายใจ 

          - อุปกรณปองกันรางกาย แขนขา 

          - อุปกรณปองกันมือ 

          - อุปกรณปองกันเทา 

    2.2 การปฏิบัติงานโดยใชการดเครื่องจักร 

         - การดเครื่องกลึง 

         - การดเครื่องเจียระไน 

         - การดปดสวนที่หมุนของเครื่องจักร เชน ฟนเฟอง 

3. การปองกันหลังการเกิดอุบัติเหตุ คือ การปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุซ้ําซอนขึ้น หรือมีการลดอันตราย

ที่เกิดขึ้นอยางตอเน่ือง 

3.1 การอพยพ การขนยาย หลังการเกิดอุบัติเหตุขึ้นจะมีการตกใจ ต่ืนกลัว ดังน้ันควรมีการวาง

แผนการอพยพ หรือการขนยายผูปวยอยางถูกวิธี 

3.2 การปฐมพยาบาลเบ้ืองตน เพ่ือลดอันตรายใหนอยลง เชน การหามเลือด การผายปอด 

3.3 การสํารวจความเสียหายหลังการเกิดอุบัติเหตุ เชน ผูบาดเจ็บ สถานที่                                                                                   

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการรักษาความปลอดภัยในการทํางาน ประกอบดวย 

1. เครื่องแตงกาย และแบบฟอรมที่เหมาะสมของผูปฏิบัติงาน อาทิ ชนิดและแบบของเสื้อผา ทรงผม 

ถุงมือ รองเทา แวนตานิรภัย การสวมเครื่องประดับและอ่ืนๆ มีความถูกตองเหมาะสมเพียงใด 

2. อาคารโรงงาน พิจารณาในดานวัสดุที่ใชกอสรางอาคารมีความทนไฟเพียงใด ทนตอการผุกรอนและ

มีอายุงานเทาใด การออกแบบและการติดต้ังไฟฟา ระบบทอลมอัด ทอนํ้า ทอไอนํ้าหรือทออ่ืนๆ มีความ

ปลอดภัยเพียงใด สภาพพ้ืนโรงงานมีความคงทน และสะอาดเรียบรอยเพียงใด 

3. เครื่องมือเครื่องจักรกล มีการปองกันอันตรายไวเพียงใด และมีการจัดวางไวที่ตําแหนงที่เหมาะสม

เพียงใด 

4. ทําความสะอาดเรียบรอย ตรวจสอบสภาพความพรอม และวินัยของพนักงานทําความสะอาด

ประจําโรงงาน 
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5. แสงสวางภายในโรงงาน พิจารณาในดานตําแหนงที่ต้ังที่เหมาะสมของระบบโครมไฟฟา เพ่ือใหความ

เขมสองสวางบนโตะทํางานที่เพียงพอและไมเกิดเงาหรือแสงสะทอน รวมทั้งการเลือกชนิดของหลอดไฟที่

เหมาะสมกับสภาพการทํางาน 

6. การระบายอากาศ พิจารณาของการไหลเวียนอากาศเขาออกจากบริเวณทํางาน รวมทั้งคุณภาพของ

อากาศดวย อาทิ ความช้ืนสัมพัทธอุณหภูมิอากาศ ปริมาณฝุนละออง กลิ่นควันพิษที่มีอยูในอากาศน้ัน 

7. ระบบการจัดเก็บและการดูแลควบคุมวัสดุ มีการแยกประเภทของวัสดุออกตามประเภทหรือไม อาทิ 

เปนประเภทโลหะ สารไวไฟ สารพิษ สารเคมีพิเศษตางๆ รวมทั้งการกําจัดเศษวัสดุที่เลิกใชแลวอยางใดบาง 

8. ระบบฉุกเฉิน อาทิ การปฐมพยาบาล การดับเพลิง ทางหนีไฟ ทางออกฉุกเฉิน เครื่องชวยชีวิต 

เครื่องขยายเสียง ระบบสัญญาณเตือนภัย ระบบสื่อสารภายในและภายนอก การชวยเหลือและการปฐม

พยาบาลเบ้ืองตน                                

 

2. แหลงที่มีความเสี่ยงเปนจุดกําเนิดของอันตราย   

การตรวจสอบความพรอมของบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงานเพ่ือควบคุมอันตราย ควรดําเนินการ ดังน้ี 

 2.1 ความเปนระเบียบและการดูแลรักษาความสะอาดโรงงาน 

1.  พ้ืนเรียบ ไมมีหลุม, ชองเปด, ไมลื่น 

2.  จัดวางสิ่งของเปนระเบียบ ตามหมวด ประเภทการใชงาน 

3.  ไมมีเศษโลหะ, ตะปู,ของแข็ง,ของมีคม วางในบริเวณที่มีการทํางาน,ทางเดิน 

4.  ระบุเสนทางพ้ืนที่ต้ังและจัดวางวัสดุอุปกรณตามแผนผังโรงงาน 

5.  พ้ืนเรียบ ไมมีหลุม บอ,หลุม,พ้ืนตางระดับ,ชองเปด 

6.  มีความกวางเพียงพอขณะรถว่ิงสวนกัน 

7.  ไมมีสิ่งกีดขวาง,ปดบังมุมมอง ปดบังกีดขวางทางเขา-ออก 

8.  มีทางระบายนํ้าและสามารถใชงานได 

9. ทางเดินมีความตามที่กฏหมายกําหนด(ไมนอยกวา 80 เซนติเมตร) 

10. มีปายแสดงเขตทาง,ปายบงช้ี,ปายหามเขาเขตอันตรายบริเวณในเสนทาง 

11. ขีดเสน, ทาสี กําหนดทางเดินเทา,ทางเดินพาหนะและที่วางของไวชัดเจน 

2.2 เครื่องปองกันอันตรายของเครื่องจักรที่ใชในปจจุบัน 

1. มีปายหาม,ปายเตือนใหระวังจุดที่อาจทําใหเกิดอันตราย 

2. มีระบบปองกันการเดินเครื่องและปุมหยุดฉุกเฉินที่สามารถเห็นและใชได 
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3. เครื่องจักรมี การดปองกันจุดหมุน,จุดตัด,จุดหนีบและจุดที่อาจทําอันตราย 

4. มีระบบแจงเตือนอันตรายเชนเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 

5. มีระบบปองกันหรือตัดกระแสไฟฟาเมื่อเกิดการรั่ว,การลัดวงจร,ใชเกินกําลัง 

6. มีระบบสายดิน,ปองกันฟาผาหรืออ่ืนๆตามประภทของเครื่องจักรน้ันๆ 

2.3 การจัดพื้นที่ในการทํางานแสงสวาง,ความรอน,เสียงดัง 

1. มีแสงสวางเพียงพอเหมาะสมกับงานตามมารตฐานกฎหมายกําหนด 

2. มีการควบคุมอุณหภูมิและระบายอากาศ สม่ําเสมอในบริเวณพ้ืนที่ทํางาน 

3. บริเวณที่ทํางานเสียงดังไมเกิน 85 dBAหากเกินตองมีการบังคับใช PPE 

4. มีการควบคุมบริเวณที่ทํางานตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด 

2.4 การปองกันอันตรายจากเครื่องจักร,เครื่องมือ,เครื่องใช  

1. มีปายหาม,ปายเตือนใหระวังหามผานเขาเขตที่อาจทําใหเกิดอันตราย 

2. มีระบบปองกันการเดินเครื่องและปุมหยุดฉุกเฉินที่สามารถเห็นและใชได 

3. มีระบบแจงเตือนอันตรายเชนเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 

4. มีระบบแจงเตือนอันตรายเชนเสียง,ไฟวาบเมื่อเกิดความผิดปรกติ 

5. มีการตรวจสภาพตามวาระ,ตามกฎหมายกําหนด 

 2.5 อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล PPE 

1. มีการอบรมใหทราบสาเหตุการเกิด,การปองกันและวิธีใช PPE  

2. มีปายเตือน,ปายบังคับใหสวม,ใส,ใช เครื่องปองกัน PPE ตลอดเวลาทํางาน 

3. จัดหา ปรับปรุงเครื่องปองกันใหอยูในสภาพพรอมใชและเหมาะสมกับงาน 

 

2. การควบคุมตัวแปรที่เปนสาเหตุของการเกิดอันตราย 

คนทํางาน ที่ไดรับอันตรายจากการทํางาน สวนใหญมักขาดความเอาใจใส ในเรื่องของสุขภาพความ

ปลอดภัยทั้งในสวนตัวคนงานเอง และสถานประกอบการที่ ไมมีนโยบายเรื่องสุขภาพความปลอดภัย รวมถึงการ

ขาดประสิทธิภาพในการตรวจสอบใหความรู บังคับใชกฎหมายของหนวยงานภาครัฐที่มีหนาที่  ดังน้ันเราจึง

จําเปนที่จะตองเขาใจ และปฏิบัติตามหลักความปลอดภัยโดยเครงครัด แลวเราจะปลอดภัยจากอันตรายหรือ

อุบัติเหตุตางๆ 
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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วนหน่ึงของงาน 

• จุดอันตรายตาง ๆ ไมไดทําการแกไข 

• อุปกรณความปลอดภัยไมไดจัดให 

• ขาดความรูหรือไมไดตระหนักในเรื่องความปลอดภัย 

2. ความประมาท เปนอีกสาเหตุหน่ึงของการเกิดอันตราย  

• เกิดจากมีความเช่ือมั่นมากเกินไปเน่ืองจากทํางานมานาน 

• การละเลยไมเอาใจใสหรือมทีัศนคติผิด ๆในเรื่องความปลอดภัย 

• เครื่องปองกันอันตรายหรือเครื่องกั้นจัดไวให แตไมใชหรือถอดออก 

• ใชเครื่องมือเครื่องใชไมถูกตองกับลักษณะของงานที่ทํา ถึงแมวาจะมีเครือ่งมือที่ถูกตองใหเลือกใช

ไดเหมาะสมก็ตาม 

• ยกของดวยวิธีผิดๆ จนเกิดอันตราย 

• อิริยาบทในการเคลื่อนไหวนาจะเกิดอันตราย เชน การเดิน การว่ิง การกระโดด การกาว        

การปนปาย 

• การหยอกลอ หรือลอเลนในระหวางการทํางาน 

3. สภาพรางกายของบุคคล 

• ออนเพลีย เน่ืองจากไมสบายเปนไขแลวเขาทํางานหนัก 

• หูหนวก 

• สายตาไมดี 

• โรคหัวใจ 

• สภาพรางกายไมเหมาะกับงาน 
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4. สภาพจิตใจของบุคคล 

• ขาดความความต้ังใจในการทาํงาน 

• ขาดความสามารถในการควบคุมอารมณในขณะทํางาน 

• ต่ืนเตนงาย ขวัญออน ตกใจงาย 

5. อุปกรณเครื่องมือ เครื่องจักร มีขอบกพรองอาจเน่ืองจากสาเหตุ เชน 

• ใชเครื่องมือไมถูกขนาด 

• ใชเครื่องมือที่สกึหรอชํารุด ทื่อ หรือหัก 

• ใชเครื่องมือที่ปราศจากดามหรือที่จับที่เหมาะสม 

• ไมใชเครื่องปองกันอันตราย 

• จับต้ังงานไมไดขนาด และไมมั่นคง 

• ละเลยตอการบํารงุรักษา เชน นํ้ามันหลอลืน่ไมเพียงพอ 

6. สภาพของบริเวณปฏิบัติงานที่ไมปลอดภัย เชน 

• แสงสวางไมเพียงพอ 

• เสียงดังมากเกินไป 

• การระบายอากาศที่ไมเหมาะสม 

• ความสกปรก 

• บริเวณที่คับแคบ 

• มีสารเคมี และเช้ือเพลิง 

• พ้ืนที่ลื่น เน่ืองจากคราบนํ้ามัน 

• หลุมและสิ่งกีดขวางทางเดิน 

• การสูญเสียเน่ืองจากการเกิดอุบัติเหตุ 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 
 
1. รูปวาด มีสายซลีเลอรและปนแขวนไมเปนระเบียบโดยแขวนตัวปนไวบนสายลวดสลิง มีโอกาสเกิดอุบัติอยางไร

มากที่สุด 
       ก. สายสลิงขาด 
       ข. สายซลีเก่ียวขาลม 
       ค. ปลายปนยาแนวทิ่มตา 
       ง. ถูกทุกขอ 
 

2. รูปวาดมีการวางตราช่ังนํ้าหนักซีลขอบโตะจะเกิดปญหาอยางไร 
       ก. ตราช่ังไมตรง 
       ข. ตกหลนจากโตะ 
       ค. วัดคาอัตราการใหลไมตรง 
       ง. ไมมีผลเพราะไมไดวัดอัตราการใหลตลอดเวลา 
 

 3. การทํางานยาแนวภายในตัวถังรถยนตตองคํานึงถึงสิ่งที่จะเกิดอันตรายอยางไร 
      ก. หัวชนโครงตัวรถ 
      ข. แนวขอบเหล็กบาดมือ 
      ค. สายซลีเกี่ยวขาหกลม 
      ง. ถูกทุกขอ 
 
 

4. พ้ืนที่ทํางานยาแนวมีเศษซลีเลอรหกหลนพ้ืนจํานวนมากจะเกิดอันตรายในการทํางานอยางไร 
ก. สกปรก 
ข. หลื่นลมได 
ค. รองเทาเลอะ 
ง. ถูกทุกขอ 
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5. จากรูปวาด มีช้ันตางระดับสําหรับยืนทํางานมีโอกาสทําใหเกิดอุบัติเหตุอยางไร 
 
 
 

 
ก. สะดุดหลม 
ข. หัวเขากระแทกมมุ 
ค. ตกจากแทนรองยืน 
ง. ถูกทุกขอ 

 
6. ถาสายซลีเลอรแตกกระเดนใสตาพนักงานจะเปนอยางไร 

ก. เปนไดทั้งหมด 
ข. ตาเปนแผล 
ค. ตาบอดสนิด 

      ง. แสบตา 
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เฉลยการคนหาอัตรายจาภาพวาด 

 
อธิบายจุดที่อาจเกิดอุบัติเหตุ 

1. อันตรายจากการวางวัสดุอุปกรณไมเปนระเบียบ อาจเกิดการสะดุดหกลม หรือไปกระทบกับเครื่องมือ

อุปกรณอ่ืนที่กําลังเดินเครื่องอยูกอใหเกิดอันตราย 

2. การทํางานกับเครื่องจักรดวยมือเปลาโดยไมสวมถุงมือปองกัน ไมใชอุปกรณ ที่เหมาะสมในการหยิบจับ

ช้ินงาน หรือขาดสมาธิในการทํางานอาจกอใหเกิดอันตรายกับรางกายของผูปฏิบัติงาน 

3. อันตรายจากการทํางานในพ้ืนที่ที่มีประกายไฟ หรือมีความรอน โดยที่ผูปฏิบัติงานไมมีอุปกรณ หรือไม

ปดฉากกั้นพ้ืนที่การปฏิบัติงานใหเปนสัดสวน ประกายไฟหรือความรอนดังกลาวอาจกระเด็นไปติดไฟ 

หรือกอใหเกิดอันตรายกับผูปฏิบัติงานคนอ่ืน 

4. อันตรายจากการยกของหนัก ผูปฏิบัติงานจะตองรูจักวิธีการในการยกเครื่องมือเครื่องจักรหรืออุปกรณ

ที่มีนํ้าหนักมาก การยกจะตองยกใหถูกวิธี หรือใชเครื่องทุนแรง เชน รถยก รอก เพ่ือปองกันอันตรายที่

เกิดขึ้นกลับหลงั  เอ็น หรือกลามเน้ือของผูปฏิบัติงาน 

5. อันตรายจากการทํางานในบริเวณที่เกิดประกายไฟ สะเก็ดไฟ เศษเหล็กหรือหิน โดยไมสวมอุปกรณ

ปองกันความปลอดภัยสวนบุคคล ผูปฏิบัติงานอาจถูกสะเก็ด เศษวัสดุกระเด็นเขาตา ดังน้ันจึงควรสวม

อุปกรณปองกันความปลอดภัย เชน แวนตา หนากาก ถุงมือ และสวมชุดใหรัดกุม นอกจากน้ีควรยืน

1 2 
3 

4 
5 

6 
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สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ปฏิบัติงานในลักษณะใหสะเกด็ไฟกระเด็นไปในทิศทางตรงกันขามกับที่ตนเองหรือผูอ่ืนยืนปฏิบัติงาน

อยู เพ่ือใหสะเก็ดไฟกระเด็นไปในทิศทางอ่ืน 

6. อันตรายจากการใชเครื่องมือยกเครื่องมือและอุปกรณที่มนํ้ีาหนักมาก โดยไมยึดอุปกรณใหมีความแนน

หนาปลอดภัยกอนการยก ลกัษณะดังกลาวอาจสงผลอันตรายทําใหเครื่องมือเครื่องจักรลดลงทํา

อันตรายกับผูปฏิบัติงาน รวมถึงเกิดความเสียหายกับเครื่องมือเครื่องจักรได  
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถคนหาอันตรายจากภาพวาด และภาพถายเหตุการณจําลองไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถคนหาและประเมินอันตรายในพ้ืนที่ทํางาน และพ้ืนทีโ่ดยรอบไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ   

 

2. คําสั่ง 

ใหผูเขารับทดสอบปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาเครื่องจักรกลโดยมีงานที่จะตองปฏิบัติ ดังน้ี 

1. คนหาอันตรายจากภาพวาด  

2. คนหาอันตรายจากสภาพแวดลอมจําลอง 

 
อธิบายจุดที่อาจเกิดอุบัติเหตุ 

ตัวอยาง : ในวงกลมสีแดง การจัดเก็บวัสดุไมเปนระเบียบผูปฎิบัติงานอาจสะดุดหกลมเกิดอันตราย 

1……………………………………………….………………………  4……………………………………………………………………………. 

2……………………………………………….………………………  5……………………………………………………………………………. 

3……………………………………………….………………………  9……………………………………………………………………………. 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. อุปกรณเครื่องเขียน 

5. การมอบหมายงาน  

1. การคนหาอันตรายจากภาพวาด ภาพถายเหตุการณจําลอง 

2. การคนหาและประเมินอันตรายในพ้ืนที่ทํางาน และพ้ืนที่โดยรอบ  

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

2. 

 

 

การคนหาอันตรายจากภาพวาด 

ภาพถายเหตุการณจําลอง 

การคนหาและประเมินอันตรายใน

พ้ืนที่ทํางาน และพ้ืนที่โดยรอบ  

 

       

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การปฏิบัติตาม

ขอกําหนดดานความปลอดภัย 

หัวขอวิชาท่ี 5 : การคนหาและประเมิน

อันตรายในสถานท่ีปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงคเชงิพฤติกรรม 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถคนหาอันตรายจากภาพวาด และภาพถายเหตุการณจําลองไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถคนหาและประเมินอันตรายในพ้ืนที่ทํางาน และพ้ืนทีโ่ดยรอบไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ   

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. อุปกรณเครื่องเขียน 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. คนหาอันตรายจากภาพวาด   1. ศึกษาภาพที่กําหนดให 

2. คนหาอันตรายจากภาพที่กําหนดให หรือ

จากที่ผูฝกกําหนดภายหลัง 

 

2.คนหาอันตรายจาก

สภาพแวดลอมจําลอง  

1. ศึกษาภาพที่กําหนดให 

2. คนหาอันตรายจากสถานที่ฝก เชน 

หองเรียน พ้ืนที่ปฏิบัติงาน 

3. อธิบายสาเหตุ และการแกไข 

 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก  

หนวยการฝกท่ี 2 การเตรียมความพรอมกอนเร่ิมทํางาน 





 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือให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เพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

 การเตรียมรางกาย. เขาถึงจาก : http://www.sanook.com 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 

  

81 

1. กิจกรรมกายบริหาร 

การเหยียดยืดกลามเน้ือเปนสิ่งที่ดี และมีความจําเปนเพราะชวยสงเสริมใหมีรางกายสมรรถภาพที่ดีขึ้น 

คือความออนตัวตัวของรางกาย 

       การเหยียดยืดกลามเน้ือมีประโยชนดังตอไปน้ี 

1. ลดการตึงของกลามเน้ือและทําใหรางกายรูสึกผอนคลายจากการปฏิบัติงานระหวางวัน และการ 

เลนกีฬา 

2. ทําใหการทํางานความสัมพันธของระบบประสาทกลามเน้ือ มีประสิทธิภาพในการเคลื่อนไหว 

3. เพ่ิมมุมการเคลื่อนไหวของขอตาง ๆ 

4. ปองกันการบาดเจ็บจากการเลนกีฬา หรือออกกําลังกาย 

5. ชวยเตรียมความพรอมของรางกายในการทํากิจกรรมหนัก  เชน การเลนกีฬา การออกกําลังกาย 

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ามเน้ือเกินมุมการเคลื่อนไหวปกติ 

 

 1.1 ทาพื้นฐานของการเหยียดยืดกลามเนื้อ เอ็นและขอตอของรางกาย 

หลักสําคัญของการเหยียดยืดกลามเน้ือ 

1. ทําการเหยียดยืดกลามเน้ืออยางชา ๆไมกระชาก อยูภายใตการควบคุมตลอดเวลา 

2. ไมควรทําจนรูสึกเจ็บ 

3. อยาเปรียบเทียบความออนตัวเรากับบุคคลอ่ืน 

4. ขณะทําใหรูสึกผอนคลาย ไมเกร็งหรือต้ังใจทํามากเกินไป 

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 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1.2 ทาบริหารผอนคลายกลามเนื้อแขน 

ยืดแขนเปลี่ยนทาทางจากเดิม 

เริ่มจากประสานมือ จากน้ันจึงเหยียดขึ้นไปเหนือหัวเราจนสุดแขน การทําแบบน้ีจะทําให

กลามเน้ือแขนไดยืดออก แลวใหเงยหนามองขึ้นดานบน เพ่ือเปลี่ยนทาทางของชวงคอ คางทาน้ีไวประมาณการ

หายใจเขาออก 5 ครั้ง แลวจึงคอยเอาลง 

คลายความเมื่อยลาของกลามเน้ือแขน 

เริ่มจากใชมือซายจับฝามือขวา จากน้ันเหยียดแขนทั้งสองไปขางหนา  แลวจึงดัดขอมือขวาเขาหา

ตัว จนรูสึกวาตึงบริเวณดานในขอศอกขวา ทําคางไวประมาณ 10 วินาที แลวจึงเปลี่ยนขาง 

ขอควรระวัง : หากบริหารทาน้ีแลวมีอาการชาที่ฝามือ ใหหยุด และพักประมาณ 5 นาที จากน้ัน

จึงคอยลองทําซ้ําอีกครั้ง หากยังเกิดอาการขึ้นอีกแนะนําใหไปพบนักกายภาพบําบัดหรือปรึกษาคุณหมอ 

1.3 ทาบริหารกลามเนื้อบรเิวณบา 

คลายกลามเน้ือบริเวณบา 

ใหยักไหลขึ้น แลวคางไว 5 วินาที แลวจึงคอยปลอยไหลลง ทําสลับกันประมาณ 2 -3 ครั้ง เมื่อ

ลองทําแลวเราจะรูสึกผอนคลายกลามเน้ือบริเวณบามากขึ้น 

แกเมื่อยบา 

เริ่มจากใหเราน่ังหลังตรง แลวจึงเอามือทั้งสองขางจับเกาอ้ีไว จากน้ันคอย ๆ เอียงคอไปดานซาย

หรือขวา (เลือกหน่ึงขาง) อยางชาๆ จนรูสึกตึง ทําคางไวประมาณ 10 วินาที แลวจึงเอียงคอตอไปในดานที่เอียง

อยูแลวเพ่ิมขึ้นอีกนิด ทําคางไวประมาณ 10 วินาที จึงคอย ๆ เอียงคอกลับมาใหตรง คอย ๆ ทําสลับซายขวา 

ไปมา 

คลายความเมื่อยลาดวยการเปดหัวไหล 

วิธีทําคือใหน่ังต้ังตรง ยืดหลังตรง จากน้ันจึงประสานมือทั้งสองแลวพาดมือไปที่พนักพิงเกาอ้ีของ

เรา จากน้ันจึงหายใจเขาออกประมาณ 5 ครั้งแลวจึงคอยเอาลง ทาน้ีทําไดงายๆ และชวยคลายความเมื่อยลา

บริเวณหัวไหล ชวยเปลี่ยนทาทางของเรา จากที่ตองน่ังหอไหลพิมพงาน 

1.4 ทาบริหารนิ้วและฝามือ 

นวดบริเวณฝามือ 

วิธีการนวดคือ ใหกางฝามือออก จากน้ันจึงนําน้ิวโปงของมืออีกขางมากดลงไปตรงๆ บนฝามือขาง

ที่กางออก แลวจึงหมุนน้ิวโปงที่กดไวเปนวงกลม 3 รอบ (ไมใชการถูผิวหนัง) เมื่อหมุนครบก็คอยๆ เลื่อนน้ิวโปง

ไปกดจุดอ่ืนๆ จนทั่วฝามือ เมื่อครบแลวจึงสลับไปทําที่มืออีกขาง 
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บริหารบริเวณอุงมือ 

วิธีคือ คอยๆ ใชมือขวาคอยๆ ดึงน้ิวโปงของมือดานซายเขาหาตัวเรา คอยๆ ดึงเรื่อยๆ จนเมื่อรูสึก

ตึงบริเวณอุงมือและขอน้ิวโปง ใหทําคางไวประมาณ 5 วินาที จากน้ันจึงสลับไปทําที่มืออีกขาง 

ผอนคลายเมื่อยลาบริเวณน้ิวและฝามือ 

วิธีการคือ ใหเรากํามือทั้ง 2 ขางใหแนนที่สุด แลวกํามือคางไวประมาณ 5 วินาที จากน้ันจึงคอยๆ

คลายออกชาๆ เหยียดน้ิวและกางน้ิวมือออกใหมากที่สุดเทาที่ทําได แลวคางไวประมาณ 5 วินาที แลวจึง

กลับมาอยูทาเดิม ทําแบบน้ีเรื่อยๆ ประมาณ 2 - 3 รอบ นอกจากจะบริหารรางกายดวยทางายๆ ที่แนะนํามาน้ี

แลว เราอาจจะลุกเดินขยับรางกายบาง อยาน่ังอยูกับที่นานๆ ละสายตาจากคอมพิวเตอรบาง เพ่ือชวยให

รางกายไดพักบาง เพราะหากสุขภาพเราไมดียอมสงผลเสียถึงงานแนๆ สุขภาพดีจิตใจดี ก็ทําใหงานที่ทําออกมา

ดีดวยนะครับ 

 
รูปที่ 1 การบรหิาร ยืดกลามเน้ือ 

 

http://health.sanook.com/
http://health.sanook.com/
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2. ขอกําหนดการบันทึกสุขภาพ 

การตรวจสุขภาพตามปจจัยเสี่ยงตองประกอบดวยการซักประวัติดวยแบบสอบถาม การตรวจรางกาย

และการตรวจพิเศษอ่ืนๆ เพ่ิมเติมตามปจจัยเสี่ยง ดังตัวอยางตอไปน้ี 

2.1 งานทีเ่ก่ียวของกับความเสี่ยงอันตราย ผูจางจะตองมีสมุดสุขภาพประจําตัวลูกจางที่ทํางานกับ

ปจจัยเสี่ยง ตามหลักเกณฑและวิธีการตรวจสอบสุขภาพของลูกจาง ทีป่ระกาศโดยกระทรวงแรงงาน การบันทึก

สุขภาพลงในสมุดสุขภาพประจําตัว ลูกจางจะตองทําการพบแพทยเพ่ือตรวจสุขภาพ งานที่ตองตรวจสุข

ภาพประกอบไปดวย  

1. งานที่มีความเสี่ยงเกี่ยวกับสารเคมีอันตรายตามที่รัฐมนตรีประกาศ และกําหนด 

2. งานที่ลูกจางจะตองเกี่ยวของกับจุลชีวันเปนพิษ ซึ่งอาจเปนเช้ือไวรัส แบคทีเรีย ช้ือรา หรือ

สารชีวภาพอ่ืนๆที่เปนอันตรายตามที่รัฐมนตรีประกาศกําหนด 

3. งานที่เกี่ยวของกับกัมมันตภาพรังสี 

4. งานที่เกี่ยวของกับความรอน ความเย็น การสั่นสะเทือน ความกดดันของบรรยากาศ แสง เสียง 

หรือสภาพแวดลอมอ่ืนๆที่อาจเปนอันตราย 

2.2  องคประกอบของบันทกึสุขภาพประจําตัว ประกอบไปดวย 

1. ประวัติสวนตัว ไดแก ช่ือ ที่อยู ขอมูลสวนบุคคล และสถานที่ติดตอ  

2. ประวัติการทํางานต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบัน ไดแกสถานที่ประกอบการที่เคยทํางาน ประเภท

และลักษณะของงาน วันเวลาที่ทํางาน ปจจัยเสี่ยงตอสุขภาพ และการใชอุปกรณปองกันอันตราย 

3. ประวัติการเจ็บปวย ไดแกขอมูลโรคประจําตัว หรือโรคเรื้อรัง ประวัติการเจ็บปวยของสมาชิก

ในครอบครัว ประวัติการเคยบาดเจ็บ ประวัติการไดรับวัคซีนหรือภูมิคุมกัน ประวัติการใชยา และสารเสพติด 

เชน สูบบุหรี่ ด่ืมสุรา  

4. การตรวจสขุภาพ เปนขอมูลการตรวจสขุภาพที่ผานมา ทั้งการตรวจสุขภาพทั่วไป การตรวจ

สุขภาพปจจัยเสี่ยงตามลักษณะงาน  

2.3  คําแนะนาํเก่ียวกับการตรวจสุขภาพ 

1. การตรวจสุขภาพครั้งแรกภายในระยะเวลา 30 วันเปนการตรวจเพ่ือประโยชนของผูที่เขา

ทํางานและลดความเสี่ยงของโรค คัดเลอืกผูมีสุขภาพที่เหมาะสมในการทํางาน กรณทีี่พบความผิดปกติ

บางอยางควรปรึกษาแพทยกอน เพ่ือความปลอดภัยในการทํางาน  

2. ในระหวางการทํางาน ควรตรวจสุขภาพของตนเองประจําปอยางนอยปละ 1 ครั้ง เพ่ือปองกัน

และแกไขความผิดปกติหรือโรคที่เกิดขึ้นไดทันทวงที เชน  
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- ความผิดปกติของระบบสายตา เชน  ปวดตา มองเห็นไมคอยชัด 

- ความผิดปกติกับระบบการไดยิน เชน หูตึง 

- ความผิดปกติกับระบบหายใจ เชน ไอเรื้อรัง เสมหะปนเลือด เจ็บหนาอก ปอดอักเสบ 

หายใจขัดของ 

- ความผิดปกติกับกระดูกและกลามเน้ือ เชน ปวดหลัง กระดูกเคลื่อน ปวดตามเอ็นหรือ

กลามเน้ือ 

- ความผิดปกติกับผิวหนัง เชน ผื่นคัน ผื่นแดง หรืออักเสบ 

- ความผิดปกติกับระบบประสาท เชน ปวดศีรษะ มึนงง ความจําเสื่อม 

 หากพบอาการดังกลาวสันนิษฐานไดวาอาจเก่ียวของกับสภาพการทํางานที่ไมปลอดภัยและ

ตองดําเนินการหาสาเหตุ และแกไข รวมทั้งปรึกษาแพทยเพ่ือรับการรักษาตอไป 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 
 
1.การตรวจความพรอมกอนเริ่มงานทําเพ่ืออะไร  

ก. ความปลอดภัยในการทํางาน 

ข. ใหเกิดคุณภาพในผลิตภัณฑ 

ค. ตรวจเช็คสุขภาพของพนักงาน 

ง. ถูกทุกขอ 

 

2.กอนเริ่มปฏิบัติงาน พนักงานรูสึกปวดศีรษะเบ้ืองตนควรทําอยางไร 

   ก. ฝนทํางานปกติ 

   ข. แจงหัวหนางานทราบเพ่ือหาคนแทน 

   ค. กินยาแกปวดแลวไปทํางาน 

   ง. ขอลาหยดุตอหัวหนา 

 

3.การออกกําลังกายกอนเริ่มงานชวยใหเกิดผลดีอยางไรตอการทํางาน 

  ก. ทําใหรางกายต่ืนตัว 

  ข. ทํางานไดคลองแคลวไมติดขัด   

  ค. ลดการบาดเจ็บจากทาทางการทํางาน 

     ง. ถูกทุกขอ 

 

4.การบริหารรางกายกอนทํางานควรทําอยางไร 

 ก. ว่ิงใหเร็ว 

 ข. บริหารเฉพาะขาและแขน 

 ค. แบบเบาๆบริหารเคลื่อนไหวทุกสวน 

 ง. หวิดพ้ืน กระโดดตบ และว่ิงรอบโรงงาน 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5.วิธีการออกกําลังกายของพนักงานยาแนว ควรบริหารรางกายสวนใดใหทํางานไดดีที่สุด 

   ก. ดัดน้ิวมือน้ิวเทา 

   ข. หมุนขอมอืขอเทา 

   ค. ยืดดัดแขนและขอมือ 

   ง. ถูกทุกขอ 

 

6.การเตรียมรางกายที่ดีที่สุดของพนักงานคือ 

   ก. พักผอนใหเพียงพอ 

   ข. การออกกําลังกายกอนเริ่มงาน 

   ค. การสวดมนตกอนเริ่มงาน 

   ง. การด่ืมเครื่องบํารุงกําลังกอนทํางาน 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ก ข ค ง 

1  

2  

3  

4  

5  



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบความพรอมของสุขภาพตนเองไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถบริหารรางกายไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

 

2. คําสั่ง 

1.  ใหผูฝกตรวจสอบความพรอมของสุขภาพตนเอง 

2.  ใหผูฝกบริหารรางกายไดถูกตอง 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ                                                    

1. นาฬิกาจับเวลา (60 วินาที)                          

5. การมอบหมายงาน  

1. การสอบความพรอมของสุขภาพตนเอง 

2. การบริหารรางกายไดถูกตอง 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

2. 

 

การสอบความพรอมของสุขภาพ

ตนเอง 

การบริหารรางกายไดถูกตอง 

 

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 6 : การเตรียมรางกาย 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงคเชงิพฤติกรรม 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบความพรอมของสุขภาพตนเองไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถบริหารรางกายไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอุปกรณ                                          

1. นาฬิกาจับเวลา (60 วินาที)                          

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การสอบความพรอมของ

สุขภาพตนเอง  

1. การชุดในการทํางาน 

2. การเตรียมความพรอมในการทํางาน 

3. สังเกตสุขภาพ การมองเห็น และการ

เคลื่อนไหว 

4. อธิบายการใชงานเบ้ืองตน 

 

2. การบริหารรางกายไดถูกตอง 

  

1. การยืดกลามเน้ือ 

2. การบริหารรางกาย 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 7 : การเตรียมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบ ทบทวนมาตรฐานขั้นตอนและขอควรระวังในการปฏิบัติงานไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. ปฏิบัติงานไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ       

  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

2. ขอควรระวังในกระบวนการ 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 

บรรณานกุรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทั สํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 7 : การเตรียมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการซีลเลอรตัวถังรถยนต สามารถสรุปไดดังน้ี 

• ผูปฏิบัติงานควรศึกษารายละเอียด และขั้นตอนสําหรับการปฏิบัติงานในแตละช้ินงานใหละเอียด 

โดยเฉพาะคําสั่งของยาแนวในแตละจุด 

• ผูปฏิบัติงานจะตองเตรียมสถานที่การปฏิบัติงาน ทั้งสถานที่ซีลเลอรตัวถังเฉพาะจุด และสถานที่ในแถว

การผลิต จะตองไมใหมีสิ่งกดีขวาง เครื่องมือและอุปกรณวางอยูในตําแหนงที่เหมาะสม มกีารจัดวาง

เครื่องมือและอุปกรณอยางเปนระเบียบ 

• รายละเอียดของการยาแนวจะประกอบไปดวยชนิดของหัวยาแนว ตําแหนง ลักษณะของยาแนวที่

ตองการ ความหนา และชนิดของกาวยาแนว 

• ผูปฏิบัติงานตรวจเครื่องจักรในการปฏิบัติงาน ไมวาจะเปนปมชีลเลอร ถังชีลเลอร ระดับความดัน 

ปริมาณการไหลของซีลเลอร 

• ผูปฏิบัติงานตรวจสอบขอตอ สาย หัวปนฟลเลอร ใหอยูในสภาพดีไมมีการรั่วซึม 

• ผูปฏิบัติงานตรวจสอบเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงานใหอยูในสภาพดี 

• ผูปฏิบัติงานควรเตรียมอุปกรณในการยาแนวใหพรอม ไมวาจะเปนกาวยาแนว ปนยาแนว ยางปาด 

หรืออุปกรณสาํหรับปรับแตงพ้ืนผิว 

• ทําการเปดเครื่องสายการผลิต หรือปฏิบัติงานยาแนวเฉพาะจุด ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบ

ความสัมพันธของปนยาแนวกับความเร็วในการยาแนวใหเขากับสายการผลิต  

• หากมีปญหาในการยาแนว ผูปฏิบัติงานจะตองทําการหยุดเครื่องจักร โดยจะตองพิจารณาให

เครื่องจักรหยุดทํางานขณะที่ทําการยาแนวเสร็จสิ้นในช้ินงานน้ันเสียกอน เพ่ือไมใหเกิดการทํางาน

ตกคางในช้ินงาน หรือเกิดความเสียหายในสายการผลิต 

• เมื่อทําการยาแนวเสร็จสิ้น ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบคุณภาพของงานดวยสายตา ทําการปรับแตง

ช้ินงานยาแนวใหเปนไปตามมาตรฐานของสถานประกอบการ 

 

2. ขอควรระวังในกระบวนการปฏิบัติงาน 

1.1 พนักงานตองแตงกายดวยชุดปฏิบัติงานที่เรียบรอย หามสวมรองเทาแตะ  

1.2 สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลที่เหมาะสม ตลอดเวลาที่ปฏิบัติงาน 

1.3 พนักงานตองตรวจสภาพและความพรอมของเครื่องจักรอุปกรณกอนลงมือปฏิบัติงาน 

1.4 ตองยึดหลกั 5 ส. ในการปฏิบัติงานอยูเสมอ (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สรางนิสัย) 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 7 : การเตรียมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1.5 เดินบนเสนทางที่กําหนด (ทางสีเขียว) และหามวางสิ่งของบนทางเดิน  

1.6 หามปฏิบัติงานหรือเดินเครื่องจักร โดยไมมีหนาที ่    

1.7 หามถอดอุปกรณความปลอดภัย ออกจากเครื่องจักร    

1.8 ปฏิบัติตามปายความปลอดภัย โดยเครงครัด      

1.9 ปดเครื่องจักร และรอใหหยุดสนิทกอนทําการซอมบํารุง    

1.10 เมื่อพบสภาพผิดปกติใหหยุดเครื่องจักร เรียกหัวหนางาน (Undon) / หรือพนักงานซอม

บํารุงมาทําการแกไข และคอย จนกวา ผูรับผิดชอบจะมาถึง หามทําการแกไขโดยลําพัง 

1.11 หามสูบบุหรี่ในเขตโรงงาน ยกเวน บริเวณที่กําหนด (สังเกตุจากปาย " ที่พักสูบบุหรี่ ") 

1.12 เมื่อไดรับบาดเจ็บ หรือมีผลกระทบตอสุขภาพใหรายงานผูบังคับบัญชาทันท ี
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 7 : การเตรียมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 
1.พนักงานยาแนวจะตองปฏิบัติงาน อยางไร 

  ก. ตามรุนพ่ี 

  ข. ตามคําสั่งหัวหนา 

  ค. ตามเอกสารมาตรฐาน 

  ง. ตามเอกสารใบงานที่เพ่ือนตอกะ 

 

2.เอกสารขอควรระวังในการปฏิบัติงานยาแนวเขียนขึ้นมาเพ่ืออะไร 

  ก. ปองกันการลืมยาแนว 

  ข. ปองกันการเกิดอุบัติเหตุ 

  ค. ใชกับขั้นตอนที่ผิดพลาดบอยๆ 

  ง. ถูกทุกขอ 

 

3.ขอใดถูกทีสุ่ด ขั้นตอนการทํางานถูกกําหนดขึ้นมาเพ่ือ อะไร 

  ก. ใหพนักงานปฏิบัติตาม 

  ข. ใหเกิดคุณภาพในงาน 

  ค. งายตอการตรวจสอบงาน 

      ง. เปนนโยบายของอุตสาหกรรมยานยนต 

 

4.การยาแนวที่ดีตองปฏิบัติอยางไร 

  ก. ซีลยาแนวใหครบ 

  ข. ซีลยาแนวตามหัวหนาสั่ง 

  ค. ซีลยาแนวตามเอกสารมาตรฐาน 

  ง. ซลียาแนวใหเขาตะเข็บตัวถังรถยนต 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 7 : การเตรียมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5.การเลือกใชขนาดหัวปนยาแนวตองปฏิบัติอยางไร 

  ก. ตามแนวเสนตะเข็บ 

  ข. ตามคําสั่งเอกสารมาตรฐาน 

  ค. ตามคําสั่งของรุนพ่ี 

  ง. ตามคําสั่งจากหัวหนางานเทาน้ัน 

 

6.ขอใดเปนการเตรียมความพรอมในการปฎิบัติงาน 

ก. เตรียมสถานที่ทํางาน 

ข. เตรียมรางกายผูปฏิบัติงาน 

ค. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ 

    ง. ถูกทุกขอ 
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ใบเฉลยทดสอบ 
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กอนเริ่มงาน 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     
 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง
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Auto Body Sealing Technician Level 1 
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ใบเตรียมการสอน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 

99 

วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบแรงดันของยาแนวจากมาตรวัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลติ

2. ปรับแตงแรงดันยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

วิธีการสอน : 

บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

หัวขอสําคัญ : 

1. ความรูพ้ืนฐานระบบการหมุนเวียนของยาแนว

2. การปรับแตงแรงดันของปนยาแนว

อุปกรณชวยฝก : 

ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

การมอบหมายงาน : 

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

การวัดและประเมินผล : 

ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 

บรรณานุกรม : 

ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

Udo Grohmann.  (2018) .  Paint robots in the automotive industry – process and 

cost optimization. ABB Flexible Automation. www.pdfs.semanticscholar.org. 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. ความรูพื้นฐานระบบหมุนเวียนของยาแนว

ระบบการซีลตัวถังรถยนตประกอบไปดวยการทํางาน 2 ลกัษณะ คือ 

• การทํางานดวยแรงงานคน ซึง่จะทํางานในกรณีที่ไมสามารถใชเครื่องจักรในการทํางานได การ

ทํางานดวยคนจะใช ปนยาแนวแบบมือถือ โดยใชกาวยาแนวแบบหลอด ผูดําเนินงานจะใชปนประกอบเขากับ

กระบอกนํ้ายาชิลเลอรเพ่ือทํางานในจุดที่ไมสามารถเขาถึงได หรือใชปนซิลเลอรที่เช่ือมตอกับระบบนํ้ายาซีล

ตัวถัง ซึ่งมีลักษณะของระบบควบคุมความดันและการหมนุเวียนนํ้ายาคลายกับการทํางานดวยระบบหุนยนต

แขนกล 

รูปที่ 1 การซลีเลอรตัวถังดวยมือ 

• การทํางานดวยระบบเครื่องจักร โดยใชหุนยนตและแขนกลในการซีลเลอรตามตําแหนงตัวถังที่

ตองการ การทํางานโดยระบบเครื่องจักรหรือหุนยนตจะตองใชคนในการควบคุมระบบ เชน ระบบควบคุมแขน

กล ระบบควบคุมนํ้ายาแรงดันตัวถัง  



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 
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รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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รูปที่ 2 การซลีเลอรตัวถังดวยเครื่องจักร แขนกล 

 

การทํางานชีลเลอรตัวถังประกอบไปดวยระบบหลัก 4 ระบบ ไดแก 

1. ระบบควบคุมการสั่งงานสวนกลาง ซึ่งจะทําหนาที่ควบคุมระบบการทาํงานทั้งหมดเขาดวยกัน ซึ่ง

การควบคุมทั้งหมดขึ้นอยูกับชนิดและความตองการของรถยนตแตละรุน วาตองการทํางานซีลตัวถังบริเวณใด

ปริมาณเทาไหร  

2. ระบบควบคุมการทํางานของแขนกล ทําหนาที่ขับเคลื่อนแขนกลใหเคลือ่นไหวไปตามจุดตางๆที่จะ

ทําการซีลตัวถงั 

3. ระบบสายพานรางเลื่อน ทําหนาที่กําหนดการเคลื่อนที่ของรถในรายการผลิตใหเคลื่อนทีไ่ปในเวลา

ที่เหมาะสมสมัพันธกับการทํางานดวยแขนกล 

4. ระบบหมุนเวียนนํ้ายาซีลตัวถังรถยนต คือระบบที่นํานํ้ายาซีลตัวถัง สี หรอืวัสดุอ่ืนมายังปนซีลเลอร 

หรือปนของแขนกลตามมาตรฐานความตองการของรถแตละรุนที่จะกําหนด เพ่ือใหแขนกลหรือบุคคลสามารถ

ดําเนินการซีลตัวถังไดอยางตอเน่ือง 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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รูปที่ 3 ระบบการทํางานของงานซีลเลอรตัวถังและพนสีตัวถัง 

 

2. การปรับแตงแรงดันของปนยาแนว 

การปรับแตงแรงดันของปนยาแนวแบงออกเปน 2 กรณีคือ  

1. การปรับแตงแรงดันของปนยาแนวกรณีที่ผูปฏิบัติงานใชปนยาแนวแอบถือดวยตนเอง ชางยา

แนวจะมีลักษณะเปนหลอด ใชสําหรับงานยาแนวเฉพาะจุดที่ไมไดอยูในสายการผลิต มี

ขั้นตอนดังน้ี 

• ผูปฏิบัติงาน นําปนชีลเลอรและชีลเลอรแนวตามมาตรฐานประกอบการมาจัดเรียงใหพรอม

กอนการใชงาน 

• ทําการปาดหัวชีลเลอร เชน หัวกลม หัวสามเหลี่ยม หัวสี่เหลี่ยม หรือปาดมุม 45 องศา ซึ่งการ

เลือกหัวยาแนวจัดเปนไปตามเง่ือนไขของลักษณะงาน 

• ผูปฏิบัติงานทดสอบแรงดันของปนชีลเลอรโดยการบีบไกของปนยาแนว แลวใชมืออีกขางหน่ึง

ประคองกานยาแนวเอาไวเพ่ือทดสอบแรงดันของการบีบวามีความเหมาะสมกับปริมาณการ

ไหลของชีลเลอร ความขนความเหลวของชนิดชีลเลอรเหมาะสมหรือไม การบีบในแตละครั้ง

จะตองใชแรงในการบีบมากหรือนอยเพียงใด หากมากเกินไปผูปจจุบันงานอาจมีความเหน่ือย

ลาของกลามเน้ือ ในการทํางานมากกวาปกติ แตหากบีบแลวออนเกินไปอาจสงผลตอปริมาณ

ของชีลเลอรที่ออกมาในแตละครั้งของการบีบ 

• ในการตรวจสอบปริมาณชีลเลอรที่ออกมาในแตละครั้ง ผูตรวจสอบสามารถทําไดโดยการช่ัง

นํ้าหนักปริมาณชีลเลอรดวยตาช่ังที่มีความละเอียดสูง 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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• ผูปฏิบัติงานนํ้ากระบอกชิลเลอรประกอบเขากับปนชีลเลอรเพ่ือทําการทดสอบแรงดันของปน

และการไหลของชีลเลอรใหเหมาะสม

• ปนชีลเลอรในระบบอุตสาหกรรมมีหลายชนิด ตามความยาวและแรงดันที่แตกตางกันออกไป

กรณีที่ผูปฏิบัติงานพบวาแรงดันของปนชีลเลอรไม เหมาะสมตอชนิดของชีลเลอรให

ผูปฏิบัติงานเปลี่ยนปนชีลเลอรใหเหมาะสมกับการทํางานในแตละครั้ง

• ผูปฏิบัติงานไมควรปรับแตงปนชีลเลอรดวยตนเอง แทนการเปลี่ยนชนิดของปน เน่ืองจากอาจ

ทําใหเกิดความเสียหายกับปน

รูปที่ 4 การทดสอบแรงดันปนซีลเลอร 

รูปที่ 5 การทดสอบแรงดันปนซีลเลอร 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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2. การปรับแตงแรงดันของระบบเครื่องจักรซีลเลอร ที่ทํางานกลับมือกล หุนยนต หรือแบบกึ่งอัตโนมัติ

โดยใชคนเปนผูชวยปฏิบัติงาน การปรับและตรวจสอบระบบ มีขั้นตอนดังน้ี 

• เมืองดวยระบบดังกลาวจะทํางานควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร หรือระบบสั่งการอัตโนมัติที่มี

ความสลับซับซอน การปรับแตงแผงควบคุมเปนหนาที่ของผูเช่ียวชาญที่มีความชํานาญในแตละ

ดานโดยเฉพาะ ในการตรวจสอบแผงควบคุมในแตละครั้ง จะเปนการตรวจสอบการเคลื่อนที่ของ

ระบบปนซีลเลอร ใหมีความสัมพันธกับทิศทางโดยคอมพิวเตอรจะทํางานประสานกับระบบอ่ืนๆ

ในสายการผลิต  

• การตรวจสอบขั้นที่ 2 คือการตรวจสอบ  ลักษณะปริมาณการไหลของซีลเลอร โดยใชวิธีช่ังนํ้าหนัก

ปริมาณการไหล  วามีความสัมพันธกับปริมาตรที่ไหลออกของนํ้ายาซีลเลอรหรือไม รวมไปถึงการ

ตรวจสอบทิศทางความเที่ยงตรงของปนซีลเลอร โดยการฉีดซีลเลอรลงบนแถบทดสอบเพ่ือวัด

ขนาด รูปแบบของการขยับหัวซีลเลอร และปริมาณการไหลวามีความถูกตองเที่ยงตรงเพียงใด 

• สําหรับกรณีที่ผูปฏิบัติงานทํางานแบบก่ึงอัตโนมัติ โดยใชคนเปนคอนฟวสตัวถังแทนหุนยนต 

ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบปริมาณของแรงดันซีลเลอร 

• แผงควบคุมการทางมาระบบหมุนเวียนนํ้ายาซีลเลอรในตัวถังมีลักษณะ ที่แตกตางกันตามสถาน

ประกอบการและชนิดของเครื่องจักร โดยสวนใหญจะประกอบไปดวย เรคกูเรเตอรที่ควบคุม

แรงดันนํ้ายาซีลเลอร 

• พนักงานจะตองทําหนาที่ตรวจสอบอัตราการไหลของนํ้ายาโดยการช่ังนํ้าหนักการไหล พนักงาน

จะตองพิจารณาอัตราการไหล ความเร็วในการผลิตตามรายผลิตของแตละสถานประกอบการ 

รวมถึงความเร็ว และความสามารถในการทํางานของบุคคลจะทําการซีลเลอรตัวถัง ใหเปนไปตาม

คําสั่งของเอกสาร หรือคูมือมาตรฐานของสถานประกอบการ 

• พนักงานจะตองทําการเปลี่ยนหัวปนยาแนวตัวถัง ตามระยะเวลาที่เอกสารคูมือกําหนด รวมถึง

พิจารณาขนาดของหัวปนยาแนวใหมีความเหมาะสมกับงาน 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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รูปที่ 6 การทดสอบปริมาณการไหลของซีลเลอร 

รูปที่ 7 การทดสอบทิศทางแลธณูปแบบการไหลของซีลเลอร 

รูปที่ 8 แผงควบคุมการทํางานของระบบหมุนเวียนนํ้ายาซีลเลอร 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

1.พนักงานสามารถวัดอัตราการไหลของซีลยาแนวดวย วิธีการใด

  ก. ฉีดซีลจากปนดูการไหล 

  ข. ใชช่ังนํ้าหนักจากการไหล 

  ค. ใชตรวจวัดดวยถวยวัดการไหล 

  ง. ใชสายตาสังเกตการณไหลของซีลเลอร 

2.อุปกรณที่ใชปรับแตงแรงดันซีลเลอร คือ

   ก. เรคกูเรเตอร 

   ข. มอเตอร 

   ค. ไมโครมิเตอร 

   ง. เทอรโมมิเตอร 

3.การปรับแตงแรงดันซีลเลอรของแตละเสนยาแนวขึ้นอยูกับอะไร

  ก. ขนาดของปนยาแนว 

  ข. ความถนัดของพนักงาน 

  ค. คําสั่งของเอกสารมาตรฐาน 

     ง. นโยบายของอุตสาหกรรมยานยนต 

4.การปรับแตงแรงดันยาแนว(มีผลตอเสนยาแนว)ขึ้นอยูกับปจจัย อะไร

  ก. อัตราการไหล 

  ข. ความเร็วไลนผลิต 

  ค. ทักษะความสามารถ 

  ง. ถูกทุกขอ 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5.ในการเปลี่ยนหัวปนยาแนวตองทําอยางไร

  ก. เปลี่ยนหัวปนยาแนวตามเสน 

  ข. เปลี่ยนหัวปนยาแนวตามเอกสารกําหนด 

  ค. เปลี่ยนหัวปนยาแนวทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนกะ 

  ง. เปลี่ยนหัวปนยาแนวแตละครั้งตองเปลี่ยนถังยาแนวใหม 

6.ขอใดกลาวถูกตอง

ก. แรงดันของปนซีลเลอรควรสัมพันธกับชนิดของงานในแตละจุด 

ข. ผูปฏิบัติงานสามารถแกไขระบบการซีลเลอรดวยแขนกลได 

ค. ปริมาณซีลเลอรไมสัมพันธกับความเร็วในการทํางานแตละจุด 

ง. ผูปฏิบัติงานสามารถหยุดงานไดตลอดเวลาที่ตองการ 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     
 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค

1. ผูรับการฝกสามารถตรวจสอบแรงดันของยาแนวจากมาตรวัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. ผูรับการฝกสามารถปรับแตงแรงดันยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. คําสั่ง

1. ใหผูฝกตรวจสอบแรงดันปนยาแนว และปรับแตงแรงดันปนยาแนว

3. ระยะเวลา 30 นาที

4. เครื่องมือและอุปกรณ

1. ปมซีลเลอร

2. ปนซีล

3. ตราช่ัง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม

5. วัสดุ

1. ซลีเลอร

6. การมอบหมายงาน

1. การตรวจสอบแรงดันลมและสีจากมาตรวัด

2. การปรับแตงแรงดันลม แรงดันสี และรูปรางแถบสี

7. วิธีการวัดและประเมินผล

5 ดีมาก 

4 ดี 

3 ปานกลาง 

2 พอใช 

1 ตองปรับปรุง 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

2. 

การตรวจสอบแรงดันปนยาแนว 

การปรับแตงแรงดันปนยาแนว  

  ผูตรวจ……………………..…………… 

(………………..……………………) 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงคเชงิพฤติกรรม

1. ผูรับการฝกสามารถตรวจสอบแรงดันของยาแนวจากมาตรวัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. ผูรับการฝกสามารถปรับแตงแรงดันยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. เครื่องมือและอุปกรณ

1. ปมซีลเลอร

2. ปนซีล

3. ตราช่ัง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม

3. วัสดุ

1. ซลีเลอร

4. ขั้นตอนปฏิบัติงาน

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การตรวจสอบแรงดันปนยา

แนว

กรณีน้ีเปนการปรับแรงดันปนยาแนวดวย

ตนเอง มีขั้นตอนดังน้ี 

1. นําเครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ

ออกมาจัดวางบนพ้ืนที่ปฏิบัติงาน

2. เตรียมปนยาแนว และยาแนวตาม

มาตรฐานสถานประกอบการ

3. ดึงกานปนยาแนวออกใหสุดแลว

ปลดล็อค

4. ใชมือหน่ึงดันกานปนยาแนวเอาไว 

แลวใชอีกมือหน่ึงบีบไกลปนยาแนว

เพ่ือตรวจสอบแรงดันเบ้ืองตน

5. ปาดหัวยาแนวตามมาตรฐานสถาน

ประกอบการที่กําหนด

6. นํายาแนวประกอบเขากับปนยา

แนว ใหกานของปนยาแนวดัน

1. ควรระมัดระวังในการ

ใชเครื่องมือมีคม

2. ไมควรหันกระบอกปน

ยาแนวไปทางผูอ่ืน

3. ควรปฏิบัติงานบนพ้ืนที่

ที่ มี ค ว า ม ป ล อ ด ภั ย

ปราศจากประกายไฟ



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 8 : การเตรียมยาแนว 
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ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

นํ้ายาไหลออกที่ปลายกระบอกปน 

7. บีบไกปนยาแนวลงบนพ้ืนที่

ทดสอบ เพ่ือทดสอบแรงดัน และ

แรงบีบของกระบอกปน

2. การปรับแตงแรงดันปนยา

แนว

1. ทําการทดสอบ แรงบีบของปนยา

แนววาไกลปนแข็ง หรือออนเกินไป

มีความเหมาะสมในการทํางาน

และปริมาณการไหลของยาแนวแต

ละชนิดหรือไม

2. ทําการตรวจสอบนํ้ายายาแนวที่

ไหลออกมาในแตละครั้งดวยการช่ัง

นํ้าหนักยาแนวใหเปนไปตาม

มาตรฐานของสถานประกอบการ

3. กรณีที่ปนยาแนวมีแรงดันไม

เหมาะสม แนะนําใหเปลี่ยนชนิด

ของปนยาแนวแทนการปรับแตง

ดวยตนเอง

1. ผูปฏิบัติงานไมควรใช

เครื่องมือในการปรับแตง

ปนยาแนวดวยตนเอง ซึ่ง

อาจทําใหปนยาแนวเกิด

ความเสียหายได



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1.30 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. เตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และช้ินงานไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. วัดคาตัวแปรของเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

วิธกีารสอน : 

บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

หัวขอสําคัญ : 

1. วิธีการใชเครื่องจักร อุปกรณ และชิ้นงาน

2. วิธีวัดคาตัวแปรของเครื่องจักร

อุปกรณชวยฝก : 

ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

การมอบหมายงาน : 

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

การวัดและประเมินผล : 

ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 

บรรณานุกรม : 

ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 
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1. วิธีการใชเครื่องจักร อุปกรณ และชิ้นงาน

ปมซีลเลอร 

ปมซีลเลอร เปนเครื่องมือในการใหความดันกับระบบการซีลเลอรตัวถังรถยนต แบงออกเปน 2 กรณีคือ 

ปมที่ทํางานอัตโนมัติรวมกับหุนยนตมือกลในการซีลเลอรตัวถังรถยนต โดยการสั่งการและควบคุมดวยระบบ

คอมพิวเตอร อีกกรณีหน่ึงคือปมซีลเลอรสําหรับปนซีลเลอร แบบมือถือที่มีสายเช่ือมตอกับถังเก็บซีลเลอรโดย

การทํางานดวยคน ปมซีลเลอรจะมีสวิตซเปดปดควบคุมกระแสไฟฟาเพ่ือเดินเครื่องปม และมีเรคกูเรเตอร

สําหรับควบคุมความดันของปม ผูปฏิบัติงานจะตองเปดและปดเครื่อง รวมถึงสังเกตแรงของเรคกูเรเตอรให

เปนไปตามมาตรฐานสถานประกอบการ 

รูปที่ 1 ปมซลีเลอร 

เรคกูเรเตอร 

เรคกูเรเตอร เปนอุปกรณควบคุมแรงดันของปมซีลเลอร และปมลม ซึ่งโดยสวนใหญจะอยูติดกับปมลม 

หรือปมซีลเลอร ทําหนาที่บอกแรงดันภายในเครื่องจักร ผูปฏิบัติงานจะตองหมั่นตรวจเช็คระดับของแรงดันที่

เหมาะสม หากมีมาก อาจทําใหเกิดความเสียหายกับอุปกรณ และความเสียหายจากช้ินงาน หรือนอยเกินไป

ปริมาณของซีลเลอรจะไหลชาไมเปนไปตามมาตรฐาน 

รูปที่ 2 เรคกูเรเตอร 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ปนเปาลม 

ปนเปาลมในงานซีลเลอร มีหนาท่ีหลัก 2 ประการคือ ทําหนาท่ีเปาทําความสะอาดบริเวณช้ินงาน หรือ 

พ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพ่ือเปาเศษฝุนละออง เศษเหล็ก เศษของซีลเลอรที่ถูกขัดแตงออกจากช้ินงาน ทั้งกอนและหลัง 

การซีลเลอร ประการที่สองคือ ทําหนาท่ีเปาลมเพ่ือสรางพื้นผิว texture ใหกับบริเวณช้ินงานที่ไดทําการซีล 

เลอรไปแลว ในกรณีที่ชิ้นงานนั้นตองการการสรางพื้นผิว การใชงานปนเปาลม ผูปฏิบัติงานจะประกอบปนเปา 

ลมเขากับปมลม หลังจากทําการเปดปมลม และดูปริมาณแรงดันของปมลมทีเ่หมาะสม ปนเปาลมมีแรงดันท่ ี

อาจกอใหเกิดอันตรายกับผูปฏิบัติงาน ถึงไมควรหนัปนปมลมไปหาผูอื่น กอนการปฏิบัติงานผูปฏิบัติงานควร 

ทดสอบแรงดันลงจากปนปนเปาลม โดยการทดลองเปาโรมหันไปในทิศทางที่ไมมีผู ปฏิบัติงานคนอื่น หรือ 

ช้ินงาน เพ่ือทดสอบแรงดันลมกอนทํางานทุกครั้ง 

รูปที่ 3 ปนเปาลม 

ปมลม 

ปมลม เปนเครื่องมือในการใหแรงดันลมกับอุปกรณงานซีลเลอร โดยแบงออกเปน 2 ลักษณะคือ ปมลม 

ที่ใหแรงดันลมกับปนซีลเลอร แบบกึ่งอัตโนมัติ ซึ่งปนซีลเลอรมีหลายประเภท เชน ปนซีลเลอรท่ีใชน้ํายาซีล 

เลอรจากถังเก็บซีลเลอร มีสายตอนํ้ายาซีลเลอรเขากับปนซีลเลอร แลวใชแรงดันกากปมลมเพ่ือผลักดันน้ํายาซีล 

เลอรใหกับปนซีลเลอร อีกลักษณะหน่ึงคือปนซีลเลอรที่ใชนํ้ายาซีลเลอรจากกระบอกซีลเลอร ที่ประกอบกับปน 

ซีลเลอรโดยตรง แลวใชแรงดันของลมทีต่อจากปมลมเปนตัวผลักดันน้าํยา เปนการทุนแรงในการบีบซีลเลอร 

การใชงานปมลม ผูปฏิบัติงานจะตองทําการเปดเครือ่งจาก เปดวาลวปม ดูปริมาณแรงดันที่เหมาะสม ซ่ึงโดย 

สวนใหญมีหนวยเปนบาร ขึ้นอยูกับชนิดของงานและความขนเหลวของซีลเลอร ปมลมมีดวยกัน 6 ชนิด แตโดย 

สวนใหญนิยมใชการเพียง 2 ชนิด คือ ปมลมแบบสกรู ภายในปมลมอัดอากาศ จะมีโรเตอรเกลียวสกรูคูกัน โดย 

ทีสกรทูีส่องเพลาทีข่บกัน จะเรยีกวา เพลาตัวผูและเพลาตัวเมีย ทัง้ 2 ตวัเปนสกรทูีม่ีทิศทางการหมุนเขาหากนั



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 
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ทําใหอากาศจากภายนอกถูกดูดและอัดสงไปรอบๆกระบอกปม และสงผานไปทางออกเขาสูถังเก็บลม 

โดยท่ี เพลาตัวผ ูและเพลาตัวเมียหมุนดวยความเร็วรอบเกือบเทากัน และเพลาตัวผ ูจะมีการหมุนเร็วกวา

เพลา ตัวเมีย เล็กนอย การไหลของแรงลมจะราบเรียบกวาแบบลูกสูบ และปมลมแบบลูกสูบ เปนเครื่อง

อัดลมหรือ ปมลมที่ นิยมใชถือวาเปนปมลมทใีชกันมากทสุีดเนอืงจากความสามารถอัดลม คือสรางความดัน

หรือแรงดัน ไดตงัแต 1 บาร (bar)ไลระดับไปจนถึงเปนพันบาร(bar) ทําใหปมลมแบบลูกสูบทําไดตั้งแตความ

ดันตาํ ความ ดันปานกลาง จนไปถึงความดันสูง มีแบบใชสายพาน จะใหเสียงเงียบกวาแบบ โรตาร่ี ท่ีมี

มอเตอรในตัว ขอด ีของโรตารีค่ือได ลมใชงานทีเ่ร็วกวาแบบสายพาน 

รูปที่ 4 ปมลมแบบสกรูและแบบลูกสูบ 

รูปที่ 5 ตัวควมคุมแรงดัน 
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ปนซีลเลอร 

ปนซีลเลอร เปนอุปกรณที่สําคัญในงานอุตสาหกรรมซีลเลอร ตัวถังรถยนต ปนซีลเลอรมีหลายประเภท 

ขึ้นอยูกับชนิดของงาน ไมวาจะเปน การซีลเลอรตะเข็บภายในตัวถัง ภายนอกตัวถัง นอกจากน้ีสายการผลิต

ดังกลาวยังทํางานรวมกับงานพนอันเดอรโคท งานพนสารปองกันเสียง (Sound Damper) ปนซีลเลอรที่ใชใน

อุตสาหกรรมโดยสวนใหญใชควบคูกับระบบหุนยนตมือกล ที่ทํางานรวมกับสายการผลิตรถยนต นอกจากน้ียังมี

ปนซีลเลอรประเภทที่ทํางานรวมกับผูปฏิบัติงาน ในบริเวณที่มีความจําเปน เชน กันแกไขจุดบกพรอง 

รูปที่ 6 ปนซลีเลอร 

เครื่องขัด 

เครื่องขัดเปนอุปกรณที่ใชในการปรับแตงพ้ืนผิวรถยนต และปรับแตงพ้ืนผิวงานซีลเลอร การปรับแตง

พ้ืนผิวรถยนตมีขั้นตอนที่หลากหลาย ทั้งกอนและหลังการซีลเลอร รวมไปถึงการปรับแตงพ้ืนผิวเพ่ือแกปญหา

ความผิดพลาดของงานซีลเลอร เครื่องมือขัดมีหลายประเภท เชน กระดาษทราย เครื่องขัดกระดาษทราย 

เครื่องขัดแปลงทองเหลือง ทั้งน้ีขึ้นอยูกับชนิดของงาน และขึ้นอยูกับแตละสถานประกอบ 

รูปที่ 7 เครื่องขัด 
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รูปที่ 8 นํ้ายาทําความสะอาด 

น้ํายาทําความสะอาด 

การทําความสะอาดพ้ืนผิวของซีลเลอร มหีลายลักษณะ บางครั้งผาแหงเช็ดทําความสะอาด บางครั้งใช

การเปาลมเพ่ือขจัดเศษผง เศษเหล็ก หรือเศษซีลเลอรใหหลุดออกจากพ้ืนผิว แตในบางครั้งจําเปนตองใชนํ้ายา 

เช็ดทําความสะอาด นํ้ายาเช็ดทําความสะอาดมีลักษณะเปนสารตัวทําละลาย ที่ชวยกันจัดเศษสิ่งสกปรกออกได 

เปนอยางดี โดยเฉพาะบริเวณที่มีการขัดแตงพ้ืนผิวดวยเครื่องขัด หรือการขัดแตงพ้ืนผิวซีลเลอร 

ผาแท็กแล็ก (Takrag or Tack Cloth ) 

ผาแท็กแล็ก หรือที่ชาวบานเรียกวา ผาเหนียว เปนวัสดุที่ใชสําหรับในขั้นตอนกอน และหลังการซีลเลอร 

งานพนสี รวมถึงงานอ่ืนๆ เน้ือผามีความเหนียวสูงใชงานไดนาน ใชสําหรับเช็ดสิ่งแปลกปลอมตางๆ ใชเพ่ือเช็ด

เก็บคราบฝุนละอองในปริมาณมากไดอยางมีประสิทธิภาพ 

รูปที่ 9 ผาแทก็แล็ก 
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ยางปาด 

         เปนเครื่องมือในการปรับแตงพื้นผิวงานซีลเลอร ใหมีความสมําเสมอ ยางปาดมีหลายลักษณะ และหลาย

ขนาด ขึ้นอยูกับประเภทของงาน ผูปฏิบัติงานจะตองทําความสะอาดยางปาดดวยสเปรยทําความ สะอาดที่มี

สารละลาย เพื่อลางเศษซีลเลอรใหหลุดออกจากยางปาดทั้งกอน และหลังการใชงาน หากปลอยทิ้งไว ซีลเลอ

รจะแข็งตัวทําใหยังปากเสียหาย สงผลตอความเรียบของพื้นผิวในการปาดครั้งตอไป 

รูปที่ 10 ยางปาด 

เทปาว 

เปนวัสดุในการกําหนดพื้นที่ซีลเลอร ไมใหไหลยอยไปในบริเวณอื่น เทปกาวในงานซีลเลอรทํา ดวยวัสดุ

ที่ไมสงผลกระทบตอพื้นผิวตัวถัง เปนวัสดุที่ใชแลวทิ้งไมสามารถนํากลับมาใชไดใหม เน่ืองจากเทปกาว จะมีเศษ

ซีลเลอรติด หากใชซําจะสงผลตอชิ้นงาน ผูปฏิบัติงานควรใชเทปกาวอยางประหยัด 

รูปที่ 11 เทปกาว 
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2. วิธีวัดคาตัวแปรของเครื่องจักร

เครื่องจักรในงานอุตสาหกรรมซีลเลอรตัวถังรถยนตมีหลายชนิด เครื่องจักรชนิดหน่ึงที่ผูปฏิบัติงานระดับ

ที่ 1  สามารถพิจารณาคาตัวแปรของเครื่องจักรไดคือปมลม ที่ทําหนาที่สงแรงดันโลมใหกับปนลม หรือปนซีล

เลอร ในการพิจารณาปมลม จะพิจารณา 3 ปจจัยคือ อัตราสวนของปม ขนาดของถังลม และความจุของถังลม 

ในงานอุตสาหกรรมขนาดใหญมักจะเลือกใชนิยมใชปมลมแบบสกรูเน่ืองจากปมลมใหความดันลมตอเน่ือง การ

พิจารณาปมลม มี 4 ปจจัยคอื  

1. แรงดันลมทีใ่ชงาน

2. ปริมาณแรงลมทีใ่ชตอเน่ือง

3. สถานทีใ่ชงาน เน่ืองจากปมลมแตละประภท จะมีเสียงดังไมเทากัน

4. ลมที่ใชงานมีความสะอาดขนาดไหน

2.1 การพิจารณาอัตราสวนของปมลม

ปมลม จะมีอัตราสวนกําหนดเชน  2 ตอ 1  4 ตอ 1  ขึน้อยูกับการออกแบบของอากาศอัดกับลูกสูบ

ปมลม ทําใหทราบถึงแรงดันเวลาที่ปมทํางาน  เชน อัตราสวน 2 ตอ 1  หมายถึง ความดันอากาศ 1 ปอนดตอ

ตารางน้ิว จะใหแรงดันกับงานซีลเลอร  2 ปอนดตอตารางน้ิว ใชกับซีลเลอรที่มีลกัษณะใส สําหรับอัตราสวน 4 

ตอ 1 ถาความดันอากาศ 20 ปอนดตอตารางน้ิว  จะใหกําลังอั 40 ปอนดตอตารางน้ิว เหมาะสมกับงานซีล

เลอรที่มีลักษณะขน  

2.2 ขนาดของถังลม 

ขนาดของถังลมมีหนวยเปนลูกบาศกฟุตตอนาที โดยทั่วไปการประมาณการใชสูงสุดโดยรวมของ

ปริมาณการใชลมของเครื่องมือแตละประเภทรวมกันคูณดวยคาตัวแปร ซึ่งขึ้นอยูกับมาตรฐานของสถาน

ประกอบการที่แตกตางกัน ขนาดของถังลมถูกกําหนดดวย 2 ปจจัยคือ  

1. การเปลี่ยนแปลงปริมาณการใช

2. ขนาดของคอมเพรสเซอร

ในการปรับต้ังคาแรงดันลมของเครื่องจักรในงานซีลเลอร ผูปฏิบัติงานจะตองคํานึงถึงความถูกตองกับ

มาตรฐานการผลิต ความเสยีหายของเครื่องมือ จากแรงดันที่มากเกินไป รวมไปถึงการขาดชวงของนํ้ายาซีล

เลอรจากแรงดันที่นอยเกินไปทําใหไมสมัพันธกับสายการผลิต  การพิจารณาแรงดันลมจะพิจารณาจากเรคกูเร

เตอรของปมลมของแตละสายการผลิตซึ่งมคีวามแตกตางกัน ผูปฏิบัติงานจึงตองศึกษาขอมูลจากหัวหนางาน

ภายหลัง 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

1.ขอระวังในการเปลี่ยนถังชีลเลอรสิ่งที่ตองปฏิบัติคืออะไร

ก.ซีลหมดคอยเปลี่ยน

ข.ซีลเหลือ1ใน4สวนคอยเปลี่ยน

ค.เปลี่ยนซีลเลอรทุกครั้งตองตองไมมีอากาศผสม

ง.เปลี่ยนซีลเลอรทุกครั้งตองลางถังซีลเลอรใหสะอาด

2.อุปกรณที่ตองเตรียมกอนยาแนว คือ

ก.กระดาษทราย-กระดาษกาว

ข.เรคกูเรเตอร-สายซีลเลอร-ปน

ค.กลองเก็บเศษซีลยาแนว-ยางปาด-แปรง

ง.ผาแท็กแลก็-ฟองนํ้า-กลองซีล-ยางปาด-แปรง

3.กอนทํางานยาแนวตองตรวจเช็คอะไร

ก.อัตราการไหล

ข.หัวปนยาแนว

ค.ยางปาดยาแนว

ง.ถูกทุกขอ

4.งานซีลเลอรเกี่ยวของกับงานใดในสายการผลิต

ก.งานพนสีตัวถัง

ข.งานเช่ือม

ค.งานพนอันเดอรโคด

ง.ถูกทุกขอ



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5.ยางปาดมีรอยฉีกขาด มีผลอยางไรกับการปาดแตงเสนยาแนว

ก.ปาดไมขาด

ข.ปาดแตงไมเรียบ

ค.เสนสวยงามไดมาตรฐาน

ง.เสนยาแนวเขาตะเข็บตามมาตรฐาน

6.ขอใดกลาวถูกตอง

ก.ถาแท็กแล็กใชแลวควรนําไปชุบนํ้าแลวกลับมาใชใหม

ข.ควรหยุดเครื่องจักรทันทีที่ซีลเลอรหมดถัง

ค.ไมควรหันปนซีลเลอรไปหาคนอ่ืน

ง.ซีลเลอรเปนงานที่ใชแตแรงงานคนเปนหลัก



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ก ข ค ง 

1  

2  

3  

4  

5  

6  



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค
1. ผูรับการฝกสามารถเตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และชิ้นงานไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. ผูรับการฝกสามารถวัดคาตัวแปรของเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. คําสั่ง
1. ใหผูฝกเตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และชิ้นงาน และวัดคาตัวแปรของเครื่องจักร

3. ระยะเวลา 30 นาที

4. เครื่องมือและอุปกรณ
1. ปมซีลเลอร

2. ปนซีล

3. ซีลเลอร

5. การมอบหมายงาน
1. การเตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และชิ้นงานไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. การวัดคาตัวแปรของเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

6. วิธีการวัดและประเมินผล
5 ดีมาก 
4 ดี 
3 ปานกลาง 
2 พอใช 
1 ตองปรับปรุง 

(………………..……………………) 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. 

2. 

การเตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และ

ช้ินงานไดถูกตองตามคูมือการใช

งาน 

การวัดคาตัวแปรของเครื่องจักรได

ถูกตองตามคูมือการใชงาน 

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

ที่ รายการท่ตีรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 9 : การเตรียมเครื่องจักร 

อุปกรณ และชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงคเชงิพฤติกรรม

1. ผูรับการฝกสามารถเตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และช้ินงานไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. ผูรับการฝกสามารถวัดคาตัวแปรของเครื่องจักรไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

2. เครื่องมือและอุปกรณ

1. ปมซีลเลอร

2. ปนซีล

3. ซีลเลอร

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1.การเตรียมเครื่องจักร อุปกรณ และ

ช้ินงานไดถูกตองตามคูมือการใชงาน

1. ตรวจสอบปมซีลเลอร

2. ศึกษาคูมือการใชงาน

3. เตรียมเครื่องจักร อุปกรณในงานซีล

เลอร และช้ินงาน วามีการชํารุดเสียหาย

หรือไมกอนการใชงาน

1. ผูปฏิบัติงานตอง

ระวังความปลอดภัย

จากการทดสอบ

เครื่องมือ

2. การวัดคาตัวแปรของเครื่องจักรได

ถูกตองตามคูมือการใชงาน

1. ศึกษาคูมือการใชงานตามงานที่ตองพน

2. ตรวจสอบคาตัวแปรของเครื่องจักร

เชน แรงดัน และชนิดของหัวซีลเลอรตาม

รายละเอียดของงานโดยผูฝกกําหนด

ภายหลัง

1. ไมหันปนซลีเลอร

หาผูอ่ืน



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1.30 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบสภาพพ้ืนที่ปฏิบัติงานไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. ตรวจสอบอุปกรณจัดวางตามตําแหนงที่กําหนดไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

วิธีการสอน : 

บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

หัวขอสําคัญ : 

1. ลําดับและหัวขอการตรวจสอบประจําวัน

2. กิจกรรม 5ส

อุปกรณชวยฝก : 

ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

การมอบหมายงาน : 

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

การวัดและประเมินผล : 

ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 

บรรณานกุรม : 

ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. ลําดับและหัวขอการตรวจสอบประจําวัน

การใชเอกสารการตรวจสอบ

ในการตรวจสอบเครื่องจักร จะตองเปนไปตามคูมือ และแผนการบํารุงรักษาที่กําหนดไวตามแตละ

สถานประกอบการ การใชใบสั่งงานเปนวิธีการบํารุงรักษาอีกรูปแบบหน่ึง 

1.1 องคประกอบของใบสั่งงาน 

ใบสั่งงาน (check list) ประกอบไปดวยสวนสําคัญ 3 สวน ไดแก 

1. สวนตน จะแสดง รายละเอียดของสถานประกอบการ หนวยงาน และรายละเอียดของช้ินสวน

อุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตองการซอมบํารุง 

2. สวนกลาง แสดงรายละเอียดของการสั่งงาน หรือการบํารุงรักษา เครื่องจักร หรืออุปกรณ ซึ่ง

จัดแสดงวันเวลา สถานที ่สถานะของอุปกรณหรือเครื่องจักรวาปกติ หรือ มีปญหาจะตองซอมบํารุง 

รายละเอียดของการซอมบํารุงและปญหาที่พบ และลายเซ็นกํากับสําหรับผูตรวจสอบ หรือผูรับผิดชอบในงาน

สวนน้ัน  

3. สวนทาย ประกอบไปดวยการสรุปผลการตรวจสอบ ลายเซ็นของหัวหนาแผนกหรอืผู

ตรวจสอบ และวันเดือนปที่ทําการตรวจสอบ 

1.2 ขั้นตอนการใชงานใบสัง่งานสรปุไดดังนี ้

1. ตรวจสอบหมายเลขเครื่อง อุปกรณ และรายละเอียดการซอมบํารุงของเครื่องจักรใหตรงกับ

ตําแหนงที่ต้ังของเครื่องจักรน้ัน 

2. ทําการตรวจสอบอุปกรณตามเง่ือนไขของใบสั่งงาน ทําสัญลักษณ และเซ็นช่ือกํากับในวันเวลา

ที่กําหนด 

3. ระบุรายละเอียดของสถานภาพเครื่องจักรน้ันน้ันและปญหาที่พบโดยละเอียด

4. นําเสนอใบสั่งงานใหกับหัวหนาแผนกทีดู่แล หรือซอมบํารุงอุปกรณดังกลาวเพ่ือสรุปผลใน

ภาพรวม     

2. กิจกรรม 5ส.

2.1 ความรูเก่ียวกับเรื่อง 5 ส

2.1.1 ความหมายและประโยชน กิจกรรม 5 ส 

กิจกรรม 5 ส เปนกิจกรรมที่เก่ียวกับการจัดระเบียบ และการทําความสะอาดในสถานที่

ตางๆ เชน โรงงาน โรงเรียน บานที่อยูอาศัย สถานที่ทองเที่ยว ซูเปอรมารเก็ต ที่ทํางาน เปนตน เพ่ือใหสถานที่



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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เหลาน้ีเปนสถานที่ที่มีความเปนระเบียบ สะอาด มีความปลอดภัย มีบรรยากาศที่ดี ทําใหทุกคนมีความสุขที่อยู

ในสถานที่น้ัน เพราะมองไปทางไหนก็สะอาด สิ่งของตางๆเก็บอยางเปนระเบียบเรียบรอย และที่สําคัญไมมีใคร

ไดรับอุบัติเหตุจากสถานที่น้ัน 

2.1.2 ความเปนมาของกิจกรรม 5ส 

กิจกรรม 5 ส เกิดขึ้นในประเทศญี่ปุน เปนกิจกรรมพ้ืนฐานที่ทุกคนจะทําเปนประจําวันทุก

วัน ถือเปนนิสัยของแตละคนไมวาจะเปนเด็กหรือผูใหญ ที่ตองการใหสถานที่โรงเรียน บาน สถานที่ทองเที่ยว 

หรือที่ทํางาน เปนสถานที่ที่มีความเปนระเบียบและสะอาดอยูเสมอ เชน โรงเรียนจะตองสะอาดไมมีขยะหรือ

เศษกระดาษตามพ้ืนหองเรียนหรือพ้ืนนอกหอง เรียน หรือบริเวณตนไม ในหองนํ้าเมื่อทุกคนเสร็จภารกิจแลว

ตองทําความสะอาดใหเรียบรอย บันไดตองมีการแบงใหเปนระเบียบเรียบรอย เชน ทางขวามือเปนทางขึ้น ทาง

ซายมือเปนทางลง เพ่ือใหผูเรียนขึ้นลงไดสะดวกไมเสียเวลาไมชนกันจนอาจเกิดอุบัติเหตุได สวนปายประกาศ

จะตองมีการสะสางเอกสารที่ติดปายไวนานแลวออก แลวนําเอกสารใหมมาติดอยูตลอดเวลา การกระทําที่กลาว

มาขางตนถือวาเปนตัวอยางของการทํากิจกรรม 5ส 

รูปที่ 1 กิจกรรม 5 ส 

2.1.3 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นกิจกรรมท่ีเกี่ยวกับการจัดระเบียบ และการทําความสะอาดในสถานทีตางๆ 

เชน โรงงาน โรงเรยีน บานทีอ่ยูอาศัย สถานทีทองเทีย่ว ซูเปอรมารเก็ต ทีท่ํางาน เปนตน 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

1.พนักงานตรวจสอบพ้ืนที่ปฏิบัติงานวิธีที่ดีที่สุด ตองทําอยางไร

ก.ทิ้งขะยะทุกวัน

ข.เช็ดถูทําความสะอาดทุกวัน

ค.เดินตรวจเช็คพ้ืนที่ทุกวัน

ง.ตรวจนัจํานวนปนยาแนวทุกวัน

2.กอนและหลังทํางานยาแนวกิจกรรมที่ดีที่สุดที่ พนักงานตองทําคือ

ก.ทํากิจกรรม5ส.

ข.ทํากิจกรรมออกกําลังกาย

ค.จับกลุมพูดคุยเรื่องปญหาสวนตัว

ง.ถูกทุกขอ

3.ซีลยาแนวเลอะพ้ืนที่ทํางาน เบ้ืองตนตองทําอยางไร

ก.แจงหัวหนา

ข.เช็คอัตราการไหล

ค.เช็ดทําความสะอาด

ง.ปลอยไวกอนเลิกงานคอยเก็บ

4.การจัดวางอุปกรณทํางานที่ดี ตองทําอยางไร

ก.เรียงตามลําดับการทํางาน

ข.จัดทําปายช่ือและสีใหชัดเจน

ค.กําหนดจุดใหชัดเจนตรงช่ือและสี

ง.ถูกทุกขอ



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 

131 

5.ทําปายกํากับช้ีบงใหชัดเจนมาจาก 5ส.อะไร

ก.สะสาง

ข.สะดวก

ค.สะอาด

ง.สรางนิสัย

6.กําหนดจุดวางอุปกรณมีผลดีอยางไร

ก.งายตอการทํางาน

ข.งายตอการตรวจเช็ค

ค.ทําใหงายตอการใชงาน

ง.ถูกทุกขอ



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ก ข ค ง 

1  

2  

3  

4  

5  

6  



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค
1. ผูรับการฝกสามารถตรวจสอบสภาพพ้ืนที่ปฏิบัติงานไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. ผูรับการฝกสามารถตรวจสอบอุปกรณจัดวางไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. คําสั่ง
1. ใหผูฝกตรวจสอบสภาพพ้ืนที่ปฏิบัติงาน และตรวจสอบอุปกรณจัดวางไดถูกตอง

3. ระยะเวลา 30 นาที

4. เครื่องมือและอุปกรณ
1. ถุงมือไนลอน

2. ถุงมือหนัง

3. เศษผาทําความสะอาด

5. การมอบหมายงาน
1. การตรวจสอบสภาพพ้ืนที่ปฏิบัติงาน

2. การตรวจสอบอุปกรณจัดวาง

6. วิธีการวัดและประเมินผล
5 ดีมาก 
4 ดี 
3 ปานกลาง 
2 พอใช 
1 ตองปรับปรุง 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

2. 

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ พ้ื น ที่

ปฏิบัติงาน 

การตรวจสอบอุปกรณจัดวาง 

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



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเตรียมความพรอม

กอนเริ่มงาน 

หัวขอวิชาท่ี 10 : การตรวจสอบพ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงคเชงิพฤติกรรม

1. ผูรับการฝกสามารถตรวจสอบสภาพพ้ืนที่ปฏิบัติงานไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. ผูรับการฝกสามารถตรวจสอบอุปกรณจัดวางไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ

2. เครื่องมือและอุปกรณ
1. ถุงมือไนลอน

2. ถุงมือหนัง

3. เศษผาทําความสะอาด

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1 .ก ารต รวจ ส อ บ ส ภ าพ พ้ื น ที่

ปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบพ้ืนที่ปฏิบัติงานวามีสิ่งกีดขวาง

หรือไม

2. ใชหลักการ 5 ส. ในการตรวจสอบพ้ืนที่

ปฏิบัติงาน

3. เมื่อเห็นสิ่งที่ไมเหมาะสม ใหเก็บกวาดทํา

ความสะอาดทันที

1. ระวังอันตรายจาก

การเก็บเศษวัสดุที่มีคม

หรือสารมีพิษ

2. การตรวจสอบอุปกรณจัดวาง 1. จัดวางเครื่องมือ และอุปกรณใหเปน

ระเบียบ

2. จัดหมวดหมูของเครื่องมือและอุปกรณ

1. การจัดวางควร

เปนไปตามเง่ือนไขของ

สถานประกอบการ





เอกสารประกอบการฝก  

หนวยการฝกท่ี 3 การทําความสะอาดพื้นผิว 





หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 11 : การขัดแตงจุดบกพรอง 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 3 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ช้ีบงถึงขอบกพรองไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. เลือกใชกระดาษทรายและเครื่องมือขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

3. ขัดแตงดวยกระดาษทรายและเครื่องมอืขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลติ

วิธีการสอน : 

บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

หัวขอสําคัญ : 

1. มาตรฐานการตรวจสอบเบ้ืองตน

2. การใชกระดาษทราย การขัดแตงและการทําความสะอาดหลังการขัด

อุปกรณชวยฝก : 

ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

การมอบหมายงาน : 

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

การวัดและประเมินผล : 

ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

ทดสอบภาคปฏิบัติ 

บรรณานุกรม : 

ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 
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1. มาตรฐานการตรวจสอบเบื้องตน 

กอนการซีลเลอรตัวถังรถยนต พนักงานจะตองทําการตรวจสอบสภาพพ้ืนผิวช้ินงานใหไดตรงตาม

มาตรฐานของแตละสถานประกอบการดังน้ี 

1. ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานวามีเม็ดเหล็ก และคีบเหลก็หรือไมกอนทาํการยาแนวเพ่ือใหช้ินงาน

ติดกันสนิท พนักงานจะตองสงใหหนวยงานตรวจเช็ค เสนซีลยาแนว ปนยาแนว และตรวจสอบแรงดันที่จะใช

กับช้ินงานตามมาตรฐานสถานประกอบการกําหนดเสียกอน กอนทําการซีลเลอรตัวถัง  

2. พนักงานจะตองตรวจสอบพ้ืนผิวของกาวยาแนววามีการปดรอยรั่วไดสนิทหรือไม สามารถเช่ือมยึด

และติดลอยไดทั่วถึงหรือไม โดยพิจารณาใน 3 ประเด็นไดแก  

• ลักษณะพ้ืนผิวของรอยยาแนว 

• ความกวางของยาแนว ถาพืนที่งานกวางเกินไปอาจทําใหยาแนวไดไมเต็ม สิ้นเปลืองนํ้ายา และ

อาจสงผลตอการรั่วซึมของรอยตอ 

• ความสม่ําเสมอของรอบตะเข็บวามีความสม่ําเสมอหรือไม 

• ความหนาช้ินงานวาไดมาตรฐานตามที่กําหนดหรือไม ซึ่งมผีลตอความแขง็แรงในการเช่ือมยึด

พ้ืนผิว 

3.  หากพบวารองยาแนวมีความไมสมบูรณ พนักงานจะตองทําการขัดแตง รอยตอยาแนว ดังน้ี 

• เมื่อมีเม็ดเหล็ก พนักงานจะตองทําการหัดแตงโดยใชมีดตัดแตงพ้ืนผิวยาแนวใหสม่ําเสมอ 

หลังจากน้ันใชกระดาษทรายในการปรับแตงผิวใหเรียบอีกครั้งหน่ึง ซึ่งการขาดแตงควรขาดเฉพาะจุดที่

จําเปนตองแกไขไมควรขัดเลยไปในพ้ืนที่ผิวสวนอ่ืนของตัวถังรถยนต  

• บริเวณที่นํ้ายาซีลเลอรไหลยายออกจากบริเวณที่ตองการ พนักงานจะตองทําการขัดแตงโดยใช

กระดาษทรายเบอร 600  

• การขัดแตงจะตองใชแผนยางรองกระดาษทรายแลวขัดไปในบริเวณที่พบปญหาเฉพาะจุด 

 

2. การเลือกใชกระดาษทรายและเครื่องมือขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

1. การขัดนํ้า คือการใชนํ้าเปนตัวแทรกอยูระหวางผิวของช้ินงานกับกระดาษทรายเพ่ือทําความสะอาด

กระดาษทรายใหเราขัดงาย เบอรของกระดาษทรายใหสามารถขัดไดงาย เบอรของกระดาษทรายใชละเอียด

จนถึงเบอร 1000 โดยไมสิ้นเปลืองกระดาษทรายเหมือนกับวิธีขัดแหง  กระดาษทรายที่ใชจะตองเปนกระดาษ

ทรายนํ้าเทาน้ัน แตตองใชเวลาในการขัดช้ินงานที่มากกวาวิธีการขัดแบบแหง แตในงานซีลเลอรจะใหการขัด

แหงเพ่ือแตงพ้ืนผิว 
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รูปที่ 1 กระดาษทราย 

 

2. การขัดแบบแหง เปนวิธีการขัดลอกผิวงานอีกแบบหน่ึงซึ่งจะชวยใชงานงาย โดยเฉพาะงานประเภท

ขัดซีลเลอร กระดาษทรายที่ใชตองเปนเบอรที่หยาบต้ังแตเบอร 60 – 240 หรือ 320 วิธีการขัดแตง จะเปนการ

ขัดเฉพาะจุดที่เกิดปญหา โดยใชแผนยางรอง เพ่ือปองกันกระดาษทรายไปทําใหผิวสวนอ่ืนเสียหาย การใช

กระดาษทรายผูปฏิบัติงานอาจใชวิธีขัดดวยมือ หรือใชงานรวมกับเครื่องขัดแบบซิงเกิลแอ็กช่ัน เครื่องขัดแบบ

ดับเบิลแอกช่ัน และแบบออบิทัลแอ็กช่ัน  

3. ขัดแตงดวยกระดาษทรายและเครื่องมือขัด  

เครื่องขัดขัดแตงผิวงานไดรวดเร็วมากย่ิงขึ้น  การขัดแตงโดยใชเครื่องขัดเปนวิธีที่นิยมใชโดยทั่วไป  อีก

ทั้งยังไมเกิดปญหาหลังจากการซีลเลอรใหม   เน่ืองจากขณะที่กระดาษทรายจากเครื่องขัดกัดสีออกน้ันจะทําให

ผิวงานเกิดเปนรอยขีดขวน และรอยขีดขวนเหลาน้ันจะทําใหสีพ้ืนหรือซีลเลอรสามารถยึดเกาะไดดีขึ้นอีกดวย  

การใชเครื่องขัดตองใชความชํานาญ และระมัดระวังเปนพิเศษ  โดยขอเสียของเครื่องขัดก็คือไมสามารถขัดใน

บริเวณผิวสีที่เปนขอบเวาหรือคับแคบได     

 
รูปที่ 2 การขัดแตงดวยเครือ่งขัด 
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รูปที่ 3 การขัดแตงพ้ืนผิวกอนการซีลเลอร 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1.ขอใดตอไปน้ี มีผลตอคุณภาพงานยาแนว 

  ก.ตัวถังรถยนตมีรอยเช่ือมสปอต 

  ข.แนวตะเขบ็มีเม็ดเหล็กและคีบเหล็ก 

  ค.ผิวสมีีรอยขัดแตงดวยกระดาษทราย 

  ง.แนวเสนตะเข็บมีการขัดแตงอยางสวยงาม 

 

2.รอยตอระหวางแผนเหล็กมรีะยะกวางมาก จะสงผลอยางไร 

  ก.ซลียาแนวไมเต็ม 

  ข.สิ้นเปลืองซีลเลอร 

  ค.มผีลตอการเกิดนํ้ารั่ว 

  ง.ถูกทุกขอ 

 

3.เมื่อรอยตอแผนเหล็กจากงานเช่ือมมามีรอยแหวงจะเกิดผลอยางไรกับงานซีลยาแนว 

  ก.แนวซลีไมสวยงาม 

  ข.ซลียาแนวไมเขาตะเข็บ 

  ค.หัวปนหลุดจากแนวตะเข็บ 

  ง.ถูกทุกขอ 

 

4.มีเม็ดเหล็กตําแหนงที่จะซีลยาแนวตองทําอยางไร 

  ก.ใชมีดตัดแตง 

  ข.ใชคอนทุบแตง 

  ค.ใชกระดาษทรายละเอียดแตง 

  ง.ใชผาเช็ดทําความสะอาดแตงผิว 
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5.บริเวณตําแหนงที่จะซีลยาแนวมีรอยสีไหล ควรแกไขอยางไร 

  ก.ใชมีดตัดแตง 

  ข.ใชตะไบหยาบแตง 

  ค.ใชเครื่องขดักระดาษทรายเบอร 600 

  ง.ใชแผนยางรองขัดดวยกระดาษทราบเบอร2000 

 

6.วิธีการใดชวยตรวจสอบแนวเสนซีลยาแนวใหเกิดคุณภาพมากที่สุด 

  ก.ใหพนักงานยาแนวเช็คดวยพนักงานเอง 

  ข.ใหพนักงานแผนกประกอบชวยเช็คกอนประกอบ 

  ค.ใหพนักงานติดต้ังจิกจับยึดชวยตรวจเช็คกอนสง 

  ง.ใหมีหนวยงานตรวจเช็คและซอมแกไขกอนสงยาแนว 

 

7.วิธีการเลือกอุปกรณในการขัดแตงผิวที่เปนปญหาเม็ดเหล็กจากผิวเหลก็ ทําอยางไร 

  ก.เช็ดดวยเศษผาแลวขัด 

  ข.ใชมีดแซะแลวขัดตะไบหยาบ 

  ค.ใชเครื่องขดัดับเบ้ินขัดแตงเม็ดเหล็ก 

  ง.ใชมีดตัดแลวขัดแตงดวยกระดาษทรายใหเรียบ 

 

8.งานขัดแตงผิวแนวเสนกอนยาแนวที่ดีทําอยางไร 

  ก.ขัดเฉพาะจุด 

  ข.ขัดตลอดทัง้แนว 

  ค.ขัดใหมองเห็นผิวเหล็ก 

  ง.ขัดดวยกระดาษทรายเบอร200ทั้งหมด 

 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 11 : การขัดแตงจุดบกพรอง 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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9.วิธีการจับกระดาษทรายขัดแตงที่ถูกตองทําอยางไร 

  ก.ใชน้ิวช้ีรองกระดาษทรายขัดไปที่ปญหา 

  ข.ใชแผนยางรองกระดาษทรายขัดไปที่ปญหา 

  ค.ใชอุงมือรองดวยกระดาษทรายขัดไปที่ปญหา 

  ง.ใชแปรงรองกระดาษทรายขัดไปที่ปญหาใหเรียบ 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 11 : การขัดแตงจุดบกพรอง 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 11 : การขัดแตงจุดบกพรอง 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 2 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถช้ีบงถึงขอบกพรองไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกใชกระดาษทรายและเครื่องมือขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถขัดแตงดวยกระดาษทรายและเครื่องมอืขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกช้ีบงถึงขอบกพรอง เลือกใชกระดาษทราย เครื่องมือ และขัดแตงช้ินงาน 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ                    

1. ฟองนํ้าทําความสะอาด  

2. ถุงมือไนลอน                                                

3. ถุงมือหนัง                                                     

4. เศษผาทําความสะอาด  

5. ช้ินงาน 

6. ซีลเลอร 

7. กระดาษทราย เบอร 600 

8. เครื่องขัด 

5. การมอบหมายงาน  

1. การช้ีบงถึงขอบกพรอง เลือกใชกระดาษทราย เครื่องมือ และขัดแตงช้ินงาน 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 11 : การขัดแตงจุดบกพรอง 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 2 ชม. 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การช้ีบงถึงขอบกพรอง เลือกใช

กระดาษทราย เครื่องมือ และขัด

แตงช้ินงาน  

       

 

 

                                                                                  ผูตรวจ……………………..…………… 

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



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 11 : การขัดแตงจุดบกพรอง 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 2 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 
1. เพ่ือใหผูฝกสามารถช้ีบงถึงขอบกพรองไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกใชกระดาษทรายและเครื่องมือขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถขัดแตงดวยกระดาษทรายและเครื่องมอืขัดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 
1. ฟองนํ้าทําความสะอาด  

2. ถุงมือไนลอน                                                

3. ถุงมือหนัง                                                     

4. เศษผาทําความสะอาด  

5. ช้ินงาน 

6. ซีลเลอร 

7. กระดาษทราย เบอร 600 

8. เครื่องขัด 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1 . ก าร ช้ีบ งถึ งข อบ กพ รอ ง 

เ ลื อ ก ใ ช ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย 

เครื่องมือ และขัดแตงช้ินงาน 

1. ผูฝกบอกลกัษณะขอบกพรองของพ้ืนผิว

งาน เชน สภาพความสม่ําเสมอของพ้ืนผิว 

ความหนา การปดรอย  

2. การสังเกตดวยประสาทสัมผัส และ

อธิบายลกัษณะความบกพรอง 

3. เลือกใชกระดาษทราย และเครื่องมือ 

เชน กระดาษทราย เครื่องมอืขัดแตงผิว  

4. ขัดแตงผิวดวยกระดาษทรายและ

เครื่องมือขัดแตง  

5. ทําความสะอาดพ้ืนผิวดวยผาทําความ

สะอาด  

1. ควรระวังอันตรายจากการ

ใชเครื่องมือ  

2. ควรใชกระดาษทราย และ

ผาทําความสะอาดอยาง

ประหยัด 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 2 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ทําความสะอาดช้ินงานดวยผาแท็กแล็กไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. ทําความสะอาดช้ินงานดวยเครื่องเปาลมไดถูกตองตามมาตรฐานการผลติ       

  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการทําความสะอาดช้ินงานดวยผาแท็กแล็ค 

2. วิธีทําความสะอาดช้ินงานดวยเครื่องเปาลม 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

  ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทั สํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 การทําความสะอาดพ้ืนผิวช้ินงาน. เขาถึงจาก : www.auto2drive.com  

 

http://www.auto2drive.com/


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วิธีการทาํความสะอาดชิน้งานดวยผาแท็กแล็ค  

การทําความสะอาดผิวงานดวยผาแท็กแล็ค มีขั้นตอนในการปฏิบัติดังน้ี 

          ผาแท็กแล็ค เปนผาทําความสะอาดอเนกประสงค นิยมใชในงานซีลเลอร งานพนสี งานโปวสี และการ

ทําความสะอาดทั่วไป วัตถุประสงคของการใชผาแท็กแล็กการเช็ดฝุนละอองบริเวณช้ินงาน หลังจากการขัดแตง

พ้ืนผิวงานดวยกระดาษทรายและเครื่องขัด จะเกิดฝุนผงขึ้นทําใหตองเช็ดฝุนออกกอน ผาแท็กแล็กจะตองมี

ความสะอาดมาก หากตกลงพ้ืนหรือไมสะอาด ผูปฏิบัติงานจะตองเปลี่ยนภาพพ้ืนใหม การทําความสะอาดดวย

ภาพจะตองเช็ดตามแนวขนานทับกันใหสุดตลอดช้ินงาน  

 
รูปที่ 1 ผาแทก็แล็ค 

 
รูปที่ 2 การเช็ด 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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2. วิธีทําความสะอาดชิ้นงานดวยเครื่องเปาลม

การทําความผิวงานดวยลมเปนวิธรการขจัดฝุนของงานซีลเลอร งานสี และงานปรับแตงพื้นผิวงาน

การทําความสะอาดดวยวิธีน้ีจะตองใชปนลมเปาฝุนละอองและเศษผงของสีที่เกิดจากการขัดออกไปจากผิวของ

ช้ินงาน ในการทําความสะอาดพ้ืนผิว จะใชปนเปาลมควบคูกับผาแท็กแล็ก โดยการเปาลมเพ่ือไรเศษฝุนละออง

ออกจากช้ินงานแลวจึงใชผาเช็ดตาม การเปาลมจะตองใชลมที่แรงสามารถกําหนดทิศทางได วิธีการเปาลมจะ

เปาทั้ง 2 ฝงคูขนานไปกับตัวรถ นอกจากการเปาแลวในบางกรณีสามารถใชเครื่องดูดฝุนละอองออกจากช้ินงาน

ไดดวย  

รูปที่ 3 การเปาลมขจัดฝุน 

รูปที่ 4 การดูดฝุนจากผิวงาน 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

1.จุดประสงคของผาแท็กแลค็ใชเพ่ืออะไร 

 ก.เช็ดนํ้าช้ินงาน 

 ข.เช็ดฝุนผงช้ินงาน 

 ค.เช็ดนํ้ามันจากช้ินงาน 

 ง.เช็ดสารละลายจากช้ินงาน 

2.วิธีการเช็ดทําความสะอาดที่ดีตองทําอยางไร 

 ก.เช็ดเปนจุด 

 ข.เช็ดครึ่งหน่ึงของช้ินงาน 

 ค.เช็ดแนวขนานทับกันใหสุดขอบช้ินงาน 

 ง.เช็ดขึ้น-ลงและซาย-ขวาสลบักันไปมาบนช้ินงาน 

3.ขอใดกลาวถกูตอง 

 ก.ผาแท็กแลค็หลนลงพ้ืนแลวไมสามารถนํามาใชกับช้ินงานได 

 ข.ผาแท็กแลค็ใชงานแลวซักนํากลับมาใชใหมได 

 ค.ผาแท็คแลค็สามารถเช็ดทําความสะอาดรถจํานวนหลายคันได 

 ง.ผาแท็กแล็คเปนผาที่ออนนุมไมมีเสนใยใชกับงานขัดเงาสีไดดีมาก 

4.เครื่องเปาลมที่ดีที่สุดเปนอยางไร

ก.ลมแรงเสียงดัง

ข.ลมไมแรงเสียงดัง

ค.ลมแรงกําหนดทิศทางไดสวยงาม

ง.ลมแรงกําหนดทิศทางไดและไมมีเสียงดัง



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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5.ขอใดกลาวถกูตอง

ก.เช็ดทําความสะอาดตามดวยเปาลม

ข.เปาลมแลวเช็ดตามดวยผาแท็กแลค็

ค.เช็ดทําความสะอาดแลวขดัแตงผิวดวยกระดาษทราย

ง.ถูกทุกขอ

6.ขอใดเปนการเปาลมที่ถูกตอง

ก.ผัดกันเปาลมทีละฝงของตัวรถ

ข.แยกกันเปาระหวางหัวและทายรถ

ค.เปาพรอมกันทั้ง2ฝงคูขนานกับตัวรถ

ง.เปาลมสลับไปมาหัวไปทายและทายกลับมาที่สวนหัวรถ



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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ก ข ค ง 

1  

2  

3  

4  

5  

6  



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค

1. ผูรับการฝกทําความสะอาดชิ้นงานดวยผาแท็กแล็กไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. ผูรับการฝกทาํความสะอาดช้ินงานดวยเครอืงเปาลมไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต

2. คําสั่ง

1. ใหผูฝกทําความสะอาดชิ้นงานตามมาตรฐานการผลิต

3. ระยะเวลา 30 นาที

4. เครื่องมือและอุปกรณ

1. ปนเปาลม

2. ถุงมือไนลอน

3. ถุงมือหนัง

4. เศษผาทําความสะอาด

5. ชิ้นงาน

6. ผาแท็กแล็ก

5. การมอบหมายงาน

1. การทําความสะอาดชนิงานตามมาตรฐานการผลิต

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 

4 ดี 

3 ปานกลาง 

2 พอใช 

1 ตองปรับปรุง 



หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. การทําความสะอาดช้ินงานตาม

มาตรฐานการผลิต 

  ผูตรวจ……………………..…………… 

(………………..……………………) 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด

พ้ืนผิว 

หัวขอวิชาท่ี 12 : การทําความสะอาดพ้ืน

ผิวชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. ผูรับการฝกทําความสะอาดช้ินงานดวยผาแท็กแล็กไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. ผูรับการฝกทําความสะอาดช้ินงานดวยเครื่องเปาลมไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปนเปาลม                                           

2. ถุงมือไนลอน                                                

3. ถุงมือหนัง                                                     

4. เศษผาทําความสะอาด  

5. ช้ินงาน 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การทําความสะอาดช้ินงาน

ตามมาตรฐานการผลิต  

1. ตรวจสอบสภาพทั่วไปของช้ินงาน 

หลังจากการปรับแตงผิวงาน 

2. การทําความสะอาดช้ินงานดวยเครื่อง

เปาลม หรือดูดฝุนออกจากพ้ืนผิวงาน  

3. การทําความสะอาดช้ินงานดวยผาแท็ก

แล็ค โดยใชผาเช็ดขนานไปกับพ้ืนผิวงานจน

ทั่ว หากมีคราบสกปรกมากสามารถใช

นํ้ายาแว็คทําความสะอาดอเนกประสงคฉีด

พนกอนการเช็ดดวยผาอีกครั้ง  

1. ผาแท็กแล็คควรใชจน

เสร็จกระบวนการ แลวทิ้ง ไม

ควรนํากลับมาใชใหม เพราะ

ฝุนจะติดมากับผาทําใหเกิด

ความเสียหายกับช้ินงาน 

2. ไมควรหันเครื่องเปาลมเขา

หาผูอ่ืน 

 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก  

หนวยการฝกท่ี 4 การยาแนว (Sealer) ขั้นพื้นฐาน 





 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. เลือกปนยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. ใชปนยาแนว ยางปาด เครื่องมือและเครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

3. ใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

4. ปรับแตงปนยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต       
  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการเลือกปนยาแนว 

2. วิธีการใชปนยาแนว และเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนว 

3. วิธีการใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 

4. วิธีปรับแตงปนยาแนว 
 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 
 

บรรณานุกรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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  1. วิธีการเลือกปนยาแนว 

การยาแนวรอยตอตัวถังรถยนต จะตองเลือกใชปนใหเหมาะสมกับลักษณะของงาน  ซึ่งในแตละสถาน

ประกอบการจะมีมาตรฐานกําหนดที่แตกตางกัน รวมไปถึงใบสั่งงานในการทํางานแตละจุด ที่จะแสดง

รายละเอียดของชนิดหัวปน ขนาดเสนผานศูนยกลางของยาแนวที่แตกตางกัน 

 การเลือกใชหัวปนยาแนวขึ้นอยูกับรายละเอียดของใบสั่งงานยาแนวแตละจุดที่สถานประกอบการจะ

เปนผูกําหนด โดยทั่วไปแลวใบสั่งงานยาแนวจะประกอบไปดวย 4 สวนไดแก 

1. ช่ือของงาน จะแสดงรหัสการสั่งงานของช้ินงาน เพ่ือใหผูปฏิบัติงานทราบถึงตําแหนงที่ถูกตอง และ

แยกประเภทออกจากงานในตําแหนงอ่ืน 

2. ลักษณะของการยาแนว โดยสวนใหญจะใชในรูปของสัญลกัษณ ทีแ่สดงถงึลักษณะของยาแนว และ

ช้ินงานที่ตองประสานกันหรือมีการอุดรอยรั่ว รวมถึงรูปรางของยาแนว 

3. ชนิดของหัวปนยาแนว เชน แบบหัวกลม แบบหัวแบน แบบหัวรูปสามเหลี่ยม ผูปฏิบัติงานจะตอง

เลือกชนิดของหัวปนยาแนวใหถูกตองตามรายละเอียดการยาแนวแตละจุด เพ่ือใหเกิดความสมบูรณตาม

มาตรฐานที่สถานประกอบการไดกําหนดเอาไว 

4. ขนาดของเสนยาแนว หมายถึงความกวางของยาแนวที่จะทําหนาที่ประสานหรือปดชองวางของ

ช้ินงานเขาดวยกัน โดยสวนใหญ กําหนดความกวางเปนมิลลิเมตร  

 

 
รูปที่ 1 ตัวอยางรายละเอียดของใบสั่งงานยาแนว 
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2. วิธีการใชปนยาแนว และเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนว 

การใชปนยาแนวและเครื่องมือในการยาแนวรอยตะเข็บตัวถังรถยนตประกอบไปดวย 5 ขั้นตอนดังน้ี 

1. ผูปฏิบัติงานจะตองศึกษาคูมือการปฏิบัติงานรวมถึงใบงานสําหรับการยาแนวรอยตอแตละจุดให

เขาใจ ทั้งขนาด ชนิด และตําแหนงของการปฏิบัติงานยาแนว 

2. เลือกหัวปนยาแนว ใหเหมาะสมกับชนิดของการตามใบงานหรือคูมือการปฏิบัติการ กรณีที่ใชปนยา

แนวกับยาแนวแบบหลอด ผูปฏิบัติงานจะตองเลือกชนิดของกาวยาแนวใหเหมาะสมกับปนยาแนว แลวทําการ

ใสหลอดยาแนวเขากับปูนยาแนว 

3. ทําการตัดปาดปนยาแนวใหไดตามขนาดที่กําหนดไวในใบงาน 

4. ทําการยาแนวบริเวณที่กําหนดไวใหตรงตามลักษณะและมาตรฐานของสถานประกอบการ  

5. เมื่อทําการยาแนวเสร็จสิ้นจนกระทั่งนํ้ายายาแนวแหงสนิทดีแลว พนักงานจะตองทําการตรวจสอบ

คุณภาพของยาแนวและทําการปรับแตงพ้ืนผิวยาแนวใหไดตามมาตรฐานที่กําหนดไว โดยการสังเกตจากสายตา

และการสัมผัส  

 

3. วิธีการใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 

    วิธีการปองกันการผิดพลาดของเครื่องจักรทําได 2 วิธี คือ 

 1. ติดกระดาษสําหรับซีลเลอรเปนจุด วิธีการติดกระดาษแบบน้ีใชสําหรับการซีลเลอรที่ตองการซอม

เปนจุด เชน การซอมสีบริเวณปลายบังโคลนหนา หรือการซีลเลอรในพ้ืนที่เล็กๆ ดังน้ันการติดกระดาษจึงควร

ติดเฉพาะสวน 

 
รูปที่ 2 วิธีการติดกระดาษสําหรับซีลเลอรเปนจุด 
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เทปโฟม เปนวัสดุที่ใชในการติดกระดาษกาว เพ่ือปองกันสีเขาไปในชองวางบริเวณฝากระโปรงหรือ

ประตู ทําจากโฟมยูรีเทนและกาว 

 

รูปที่ 3 เทปโฟม 

การติดเทปโฟม (Gap Tape) เปนวิธีปองกันผิวของช้ินงานในสวนอ่ืนภายในรถทีซ่ีลเลอรอาจจะเล็ด

ลอดเขาไปทําความเสียหายได 

 
รูปที่ 4 การติดเทปโฟม 

 นอกจากน้ี ผูปฏิบัติงานสามารถใชแผนยางรองมือเฉพาะจุดเพ่ือปองกันเวลาซีลเลอรตัวถังได ในกรณทีี่

ไมไดใชเทปกาวปดปองกัน 

 2. เมื่อไดรับมอบหมายใหทํางาน จะตองอานและศึกษาคูมือในการทํางาน และรายละเอียดของงานให

ชัดเจน ปองกันการผิดพลาดของผูปฏิบัติงานในการทํางาน 
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3. พิจาณาเลขตัวถัง และรายละเอียดของงานเพ่ือปองกันการทํางานผิดพลาด เมื่อพบปญหา หรือขอ

สงสัยใหแจงปรึกษาหัวหนางาน กอนการปฏิบัติงาน 

4. การจัดระเบียบของเครื่องมือ อุปกรณ ใหเปนระเบียบ ทําสญัลักษณของอุปกรณ ปนซีลเลอร ชนิด

ของซีลเลอรใหเปนหวมดหมู และสามารถมองเห็นไดชัดเจน เพ่ือใหงายตอการหยิบใช ลดความผิดพลาดในการ

ทํางาน 

5. ผูปฏิบัติงานอาจใชกระจกมุมมองสูงในการชวยตรวจสอบการทํางานของตนเองวาครบถวน และมี

ความผิดพลาดหรือไมอยางไร 

6. การศึกษารายละเอียดของงาน จากใบงาน เลขตัวถัง รหัสของงาน เปนสิ่งที่ชวยลดความผิดพลาด

ในการปฏิบัติงานได 

 

4.  การปปรบัแตงปนยาแนว 

การปรับแตงปนยาแนว มีปจจัยที่ตองพิจารณา 3 ประการคือ  

1. แรงดันของปน แรงดันของการบีบแตละครั้ง ขึ้นอยูกับ 2 ประกายดวยกัน คือ 1. ความขนและ

ความเหลวของยาแนว และ 2. แรงดันจะปมลมซึ่งไดกลาวไวแลวในการปรับต้ังคาแรงดันของปม

ลมปนยาแนว สําหรับปนยาแนวบางรุนสามารถปรับระยะไกปนไดเพ่ือใหสอดคลองกับการบีบของ

แตละคน 

2. ความยาวของช้ินงาน ความยาวของช้ินงานเปนปจจัยที่ตองพิจารณาปรับต้ังปนในแนว หาก

ช้ินงานมีความยาวมากและตองใชปริมาณยาแนวมาก ผูปฏิบัติงานจะตองเปลี่ยนกระบอกยาแนว

ใหมีความยาวที่เหมาะสม  

3. ชนิดของหัวปนยาแนว ซึ่งมหีลายประเภทขึ้นอยูกับการใชงาน และชนิดของงานที่เหมาะสม กรณี

การยาแนวบริเวณตะเข็บจะนิยมใชหัวยาแนวรูปกรวย สําหรับหัวยาแนวรูปตัว B จะนิยมใชยา

แนวในพ้ืนที่ๆตองการควบคุมระยะหางของปนยาแนว หัวปนยาแนวบางรุนใชทํางานรวมกับการ

พนยาแนวใหเปนละอองเพ่ือใหยาแนวกระจายในพ้ืนที่ยาแนวไดดี 
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รูปที่ 5 สรูปรบัระยะไกปนยาแนว 

 

 
รูปที่ 6 หัวปนยาแนวรูปตัว B 

 
รูปที่ 7 หัวปนยาแนวรูปโคน 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1. จากรูปรถตําแหนงลูกศรช้ี พนักงานจะเลือกหัวปนยาแนวลักษณะใด 

 

 

 

 

ก. หัวกลมลักษณะตัว L 

ข.หัวกลมลักษณะตัว S 

ค.หัวกลมลักษณะตัว T 

ง.หัวกลมลักษณะตัว N 

 

2. ถามุมองศาของหัวปนกับช้ินงานไมดีจะทําใหเสนซีลยาแนวเปนอยางไร 

ก.เขาตะเข็บดี 

ข.ซีลขาดเปนชวง 

ค.ซีลมีฟองอากาศ 

ง.ซีลเปนรอยหยักไมเข็บตะเข็บ 
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3. จากรูปพนักงานตองซีลยาแนวความยาวเทาไหร 

 
ก.558 มิลลเิมตร 

ข.558 เซน็ติเมตร 

ค.1300 มิลลิเมตร 

ง.1300 เซนติเมตร 

 

4. ขอใดอุปกรณที่จําเปนตองใชในงานยาแนว 

ก.ปนพน-สายส-ีพูกัน 

ข.กลองกาว-ยางปาด-แปรง 

ค.มีดแซะ-กระดาษทราย-แปรง 

ง.เครื่องขัด-ยางปาด-แปรง 

 

5. วิธีการทําใหพนักงานสามารถเลือกหัวปนยาแนวไดถูกตอง ทําอยางไร 

ก.เขียนปายช่ือที่ตําแหนงวางปน 

ข.ทาสีกําหนดจุดวางและที่หัวปน 

ค.กําหนดจุดทํางานใหตรงกับชนิดหัวปน 

ง.ถูกทุกขอ 
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6. การทํางานยาแนวใชหลักการทํางานตามอะไร 

ก.ตามเอกสารมาตรฐาน 

ข.ตามที่รุนพ่ีแนะนํา 

ค.ความเคยชิน 

ง.ตามงานที่พนักงานถนัด 

 

7. ขอใดตอไปน้ีเปนอุปกรณปองกันการทํางานผิดพลาด 

ก.หมายเลขตัวถัง 

ข.กระจกมองมุมสูง 

ค.หมายเลขลําดับการผลิต 

ง.ถูกทุกขอ 

 

8. จากรูปปนยาแนวตําแหนงลูกศรช้ีใชทําอะไร 

 
ก.ปรับแตงแรงดัน 

ข.ปรับระยะไกปน 

ค.ปรับแตงแรงลม 

ง.ถูกทุกขอ 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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9. ช้ินงานมีลักษณะโคลงและยาวจะตองปรับแตงปนซีลยาแนวอยางไร 

ก.เพ่ิมความยาวสายซีล 

ข.เพ่ิมความยาวกานปน 

ค.พ่ิมขนาดความยาวของหัวปน 

ง.ไมมีขอถูก 

 

10. ถาตองเปลี่ยนหัวปนยาแนวตองทําอยางไร 

ก.ถอดเปลี่ยนทั้งชุดของปน 

ข.ถอดเปลี่ยนชุดกานของปน 

ค.ถอดเฉพาะหัวปนออกจากกานปน 

     ง.ไมมีขอถูก 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกปนยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชปนยาแนว ยางปาด เครื่องมือและเครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนวไดถูกตองตาม

มาตรฐานการผลิต 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานไดถูกตองตาม

มาตรฐานการผลิต 

4. เพ่ือใหผูฝกสามารถปรับแตงปนยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกเตรียมพ้ืนที่งานยาแนว 

2. ใหผูฝกใชปนยาแนว ยางปาด เครื่องมือและเครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนว 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล      

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.                                 

7. ยางปาด                                                    

8. แปรงปาด                                                   

9. ถุงมือไนลอน                                                

10. ถุงมือหนัง                                                     

11. เศษผาทําความสะอาด  

12. ช้ินงาน 

13. ซีลเลอร 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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14. กระดาษทราย เบอร 600 

5. การมอบหมายงาน  

1. การเลือกปนยาแนว 

2. การใชปนยาแนว ยางปาด เครื่องมือและเครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนว 

3. การใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 

4. การปรับแตงปนยาแนว 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

 

การเลื อกป นพ นสี  ใช ป นพ นสี 

เครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆ และ

ปรับแตงปนพนสี  

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกปนยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชปนยาแนว ยางปาด เครื่องมือและเครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงานยาแนวไดถูกตองตาม

มาตรฐานการผลิต 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานไดถูกตองตาม

มาตรฐานการผลิต 

4. เพ่ือใหผูฝกสามารถปรับแตงปนยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล      

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.                                 

7. ตราช่ัง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม                    

8. กลองเก็บซีลเลอร 

9. ยางปาด                                                    

10. แปรงปาด                                                   

11. ฟองนํ้าทําความสะอาด  

12. ถุงมือไนลอน                                                

13. ถุงมือหนัง                                                     

14. เศษผาทําความสะอาด  

15. ช้ินงาน 

16. ซีลเลอร 

17. กระดาษทราย เบอร 600 
 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 13 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักรในการยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1.การเตรียมพ้ืนที่งานยา

แนว 

  

1.  ศึกษาคูมือรายละเอียดของช้ินงานอยางละเอียด 

2. นําปนยาแนว สี และอุปกรณยาแนวออกมาจากที่เก็บ 

3. ตรวจสอบปนยาแนวและกาวใหตรงตามและละเอียด

ที่ช้ินงานกําหนด 

4. เลือกชนิดของปนยาแนวใหเหมาะสมกับช้ินงาน 

ตามที่ผูฝกกําหนดภายหลัง 

5. ใชเครื่องมือขัดแตงพ้ืนผิว และใชผาทําความสะอาด

กอนยาแนว 

6. ใชเครื่องมือปองกันการทํางานผิดพลาดในการงาน

แนว เชน เทปกาวเพ่ือปองกันยาแนวไมใหสัมผสักับ

พ้ืนผิวตัวถังบริเวณอ่ืนที่ไมตองการ 

 1.  ควรใชเครือ่งมือขัด

แตงอยางระมัดระวัง 

2. ควรใชเทปกาวอยาง

ประหยัด  

2.การใชปนยาแนว ยาง

ปาด เครื่องมือ และ

เครื่องจักรอ่ืน ๆ ในงาน

ยาแนว 

  

1.  ใชปนยาแนวกับช้ินงาน ทําการยาแนวบริเวณรอยตอ

ที่ตองการ 

2. เลือกปนยาแนวตามความเหมาะสม เชน แนวตะเข็บ

หัวกลม แนวราบหัวรูปตัว B  

3. ประกอบปนยาแนว และทําการยาแนว 

4. ใชยางปาดหรือแปรงปาดเพ่ือตกแตงรอยยาแนว  

1.  ตองประกอบปน

อยางระมัดระวัง 

2. ควรทําความสะอาด

ปนและหัวปนกันการ

แข็งตัวของยาแนว หลัง

ใชงานทุกครั้ง  
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 3 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. ปาดยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลติ       

  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. ทักษะการยาแนว 
 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานกุรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 
กรุงเทพมหานคร : 2558. 
  สมชาย  วณารักษ งานสีรถยนต บริษทั สาํนักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 
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1. ทักษะการยาแนว 

1.1 การยาแนวประเภทตางๆ  

1) การยึดประสานภายในและภายนอกแผงรถยนต (Mastic adhesive) 

การยึดประสานภายใน และภายนอกแผงรถยนตน้ี ใชกาวยางสังเคราะหที่มีความยืดหยุนซึ่งใช

สําหรับยึดติดแผนเหล็กภายในและภายนอกแผงรถยนต เชน ฝากระโปรงหนา-หลัง ประตู หลังคา เพ่ือเพ่ิม

ความแข็งและปองกันโครงสรางยุบตัว กาวน้ีจะถูกนําไปใชในสวนงานเช่ือมและทําใหแข็งตัวโดยเขาเตาอบสี 

กาวยึดประสานภายในและภายนอกแผงรถยนตน้ี ไดรับการออกแบบสําหรับการใช และสมรรถนะเฉพาะเปน

พิเศษ คือ 

• ทนทานตอการลางกอนแหงตัว 

• ยึดติดดีกับผิวเหล็กที่มีคราบนํ้ามัน 

• ยืดหยุนหลังแหงตัวเพ่ือชวยรองรับการยุบตัวของแผนเหล็ก 

 

 
รูปที่ 1 การยึดประสาน 

 

2) การยาแนวตัวถัง (Body Sealer) 

การยาแนวน้ีใชกับตะเข็บของภายในและภายนอกตัวถังรถยนตเพ่ือปองกันนํ้ารั่ว ฝุน และสนิม 

กาวยาแนวตองมีสวนประกอบของพลาสติกพีวีซีซึ่งสามารถฉีดโดยใชมือหรือเครื่องจักรหุนยนตได และแหงตัว

ในเตาอบสี นอกจากน้ี สามารถพนสีทับได ใชงานงาย และคงทนนาน 
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รูปที่ 2 การยาแนวตัวถัง 

 

3) การยาแนวสําหรบังานเชือ่มจุด (Spot Weld Sealant) 

งานเช่ือมจุดน้ีประกอบดวยยางสังเคราะหสวนประกอบเดียวซึ่งใชเพ่ือการอุดชองวางที่

ตําแหนงเช่ือมจุดเพ่ือปองกันสนิมและนํ้ารั่ว ไปใชในจุดเช่ือมตอที่ยากตอการใชยาแนว นอกจากน้ีกาวไดรับการ

ออกแบบเพ่ือปองกันสนิมจากการเช่ือมจุด 

• ทนทานตอการลางกอนแหงตัว 

• ยึดติดดีกับผิวเหล็กที่มคีราบนํ้ามัน 

• สูตรปองกันสนิม 

• สูตรสําหรับเช่ือมจุด 

• ผลิตภัณฑ 
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รูปที่ 3 การยาแนวเช่ือมจุด 

 

4) การติดกระจก (Direct Glazing adhesive) 

การติดกระจก (D/G) เปงกาติดกระจกเขากับโครงรถยนตพนสีโดยตรง ซึ่งนํามาใชทดแทน

ปะเก็น (Gasket) เพ่ือความปลอดภัยจากการกัดกรอน วิธีใชกาวติดกระจก (D/G) จะใชรวมกับนํ้ายารองพ้ืนตัว

รถยนต (Body Primer/Paint Primer) และนํ้ายารองพ้ืนกระจก (Glass Primer) 

 
 

รูปที่ 4 การยาแนวติดกระจก 
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รูปที่ 5 การยาแนวติดกระจก 

 

5) การยาแนวสําหรบังานเชือ่มติด (Weld Bonding Adhesive) 

งานเช่ือมน้ีจะถูกนําไปใชเพ่ือการเช่ือมติดซึ่งเปนการผสมผสานระหวางการเช่ือมจุดกับการใช

กาวยึดติด ประโยชนของวิธีการน้ีคือ ชวยเพ่ิมความแข็งแรงและปรับปรุงคุณสมบัติคงทนตอการเคลื่อนไหว 

กาวสําหรับงานเช่ือมติดน้ีโดยปกติแลวจะใชกับแผนเหล็กกับจุดเช่ือมปด การเช่ือมจุดจะถูกทําขึ้นหลังการฉีด

กาวโดยทิ่อิเล็กโตรดจะเปนตัวผลักดันกาวใหเกิดการสัมผสัไฟฟาระหวางแผนเหล็กกับการเช่ือมซึ่งถือวาเปนวิธี

ที่ใชกันทั่วไป และในทีสุ่ด กาวน้ีจะแข็งตัวในเตาอบสีเพ่ือการประกอบที่สมบูรณ 

กาวสําหรับงานเช่ือมติดน้ีประกอบดวยอิพอกซี่เรซินสวนประกอบเดียวซึ่งใหคุณสมบัติทาง

กายภาพในดานความแข็งแรง การยึดติดแนน และมคีวามคงทนนาน 

 
 

รูปที่ 6 การยาแนวจุดเช่ือมตอ 
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6) การซีลงานมวนหรือพบัขอบชิ้นสวนรถยนต (Hemming adhesive) 

ช้ินสวนประกอบรถยนต เชน ฝากระโปรงหนา-หลัง และประตูจะประกอบดวยแผนเหล็กดาน

ในและดานนอก แผนเหล็กเหลาน้ีจะถูกประกบเขาดวยกันโดยการยํ้าขอบซึ่งเรียกวา “Hemming” กาวสําหรับ

งานมวนหรือพับขอบช้ินสวนรถยนตน้ี จะถูกนําไปใชในกระบวนการมวนหรือพับขอบแผนเหล็กเพ่ือชวยเพ่ิม

ความแข็งแรงและปองกันสนิม กาวสําหรับงานมวนและพับขอบช้ินสวนรถยนตน้ีใชเทคโนโลยีอิพอกซี่เริซิน

สวนประกอบเดียว ซึ่งกาวน้ีจะถูกนําไปใชในสวนงานเช่ือมและทําใหแข็งตัวโดยเขาเตาอบสี กาวสําหรับงาน

มวนหรือพับขอบช้ินสวนรถยนตของซันสตารมีสวนประกอบของทรายแกวซึ่งเปนตัวชวยใหการมวนหรือพับ

ขอบระหวางแผนเหล็กยึดคงที่และไมเคลื่อนไหวกอนการแหงตัว กาวที่มีสวนประกอบของทรายแกวเปนวิธีที่มี

ประสิทธิภาพสูงสุดที่จะชวยลดตนทุนจากการที่ไมตองใหความรอนเบ้ืองตนและไมตองเสียแรงงานในการเช่ือม

จุด 

 
 

รูปที่ 7 การยาแนวมวน หรือพับ 

 

7) กาวสําหรบัวัสดุภายในรถยนต (Interior) สําหรับ PP 

อุตสาหกรรมขึ้นรูปช้ินสวนอุปกรณภายในตางๆ ของยานยนตหันมาใชวัสดุที่ผลิตจากโพลีโอลี

ฟนกันมากขึ้นเพ่ือการนํากลับมาใชใหม ซึ่งวัสดุประเภทน้ี เปนที่ทราบกันดีวายากตอการยึดติด ทั้งน้ีเน่ืองจาก

คุณสมบัติโดยธรรมชาติของโอลีฟนคือ มีความสามารถในการยึดติดผิวตํ่า ดังน้ันการยึดติดวัสดุใดๆ กับ PP โดย

สวนใหญแลวจําตองมีกรรมวิธีจัดการกับพ้ืนผิว กาวสําหรับ PP น้ี เปนกาวที่มีสารละลายสวนประกอบเดียวซึ่ง

ออกแบบใหสามารถยึดติดกับพอลิโพรไพลีน (PP) และวัสดุโอลีฟนอ่ืนๆ ย่ิงไปกวาน้ัน กาวสําหรับ PP ของซัน

สตารสามารถทนความรอนและความช้ืนไดสูง ตลอดจนมีคุณสมบัติความเหนียวของกาวต้ังแตชวงเริ่มตน. กาว

ของซันสตารจึงสามารถตอบสนองไดเทากับหรือมากกวาขอกําหนดของยานยนตสวนใหญ 

ยํ้าขอบแผนดานนอก 

ฉีดกาว 
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รูปที่ 8 การยาแนววัสดุภายในรถยนต (Interior) 

 

1.2 ขั้นตอนการยาแนวรอยตะเข็บ มีขั้นตอน ดังน้ี 

1. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณในการยาแนว อาธิ ปนยาแนว เทป กาวยาแนว 

2. ทําความสะอาด และเก็บแนวกาวเดิม หรือเศษวัสดุดวยเครื่องตัด หรือลวดตัด 

3. ทําความสะอาดตัวถังโดยรอบ ดวยผาสะอาด 

4. เตรียมปน และกาวยาแนว 

5. ตัดจุกกาวตามมาตรฐานของแตละงาน 

6. ยิงกาวลงบนพ้ืนผิว และในจดุที่ตองการ 

7. หลังจากผิวงานแหงแลวทําความสะอาด และขัดแตงพ้ืนผิวใหเรียบรอบ  
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1.3 การยาแนวตัวถัง มีขั้นตอน ดังน้ี 

1. ตรวจสอบปนยาแนว และนํ้ายา 

2. ปรับหัวปนยาแนวใหไดตามมาตรฐาน 

3. ทําความสะอาดรอยตอที่จะยาแนว 

4. ใชปนยาแนวบริเวณรอยตอที่ตองการ ใหไดความหนาตามมาตรฐานกําหนด 

5. ขัดแตงพ้ืนผิว และทําความสะอาดรอยตอ เพ่ือเตรียมทําการพนสีในขั้นตอนถัดไป 

 

  
รูปที่ 9 การยาแนวตัวถัง 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1.ขอใดไมใช จดุประสงคหลักของงานยาแนว 

ก.เพ่ือปองกันสนิม 

ข.เพ่ือปองกันนํ้ารั่ว 

ค.เพ่ือปองกันลมและฝุน 

ง.เพ่ือใหเกิดความสวยงาม 

 

2.การทํางานยาแนวตามมาตรฐานตองปฏิบัติตามอะไร 

ก.ผูจัดการ 

ข.เอกสารมาตรฐาน 

ค.หัวหนาแผนก 

ง.เอกสารบันทึกระหวางกะ 

 

3.มาตรฐานที่ดีของงานยาแนวตองเปนอยางไร 

ก.ซีลเขาตะเข็บ 

ข.ซีลใหสวยงาม 

ค.ซีลยาแนวตองปาดแตง 

      ง.ซีลยาแนวแลวตองใชแปรงปาด 

 

4.ยางปาดยาแนวที่ดีตองเปนลักษณะอยางไร 

ก.แผนหนาปลายออน 

ข.แผนเล็กปลายออน 

ค.แผนขนาดเหมาะมือปลายออนเรียบ 

ง.แผนขนาดที่มือจับไดถนัดมีขนาดเรียวบางจากตัวไปหาปลายออนไมเรียบ 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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5.จุดประสงคของการปาดแตงแนวซีลยาแนวเพ่ืออะไร 

ก.ความสวยงาม 

ข.ปาดแตงใหเขาตะเข็บ 

ค.เก็บชีลที่หลนพ้ืน 

ง.เก็บชีลเลอรที่ซีลยาแนวเสยี 

 

6.ยางปาดชีลยาแนวจะตองปรับแตงอยางไร 

ก.ใชหินเจียร 

ข.ใชตะไบละเอียดแตง 

ค.ใชกระดาษทรายหยาบและละเอียดแตง 

     ง.ใชตะไบแลวตามดวยกระดาษทรายหยาบแตง 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 2 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถปาดยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกฝกการยาแนว และปาดยาแนว 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล      

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.                                 

7. ยางปาด                                                    

8. แปรงปาด                                                   

9. ถุงมือไนลอน                                                

10. ถุงมือหนัง                                                     

11. ช้ินงาน 

12. ซีลเลอร 

5. การมอบหมายงาน  

1. การยาแนว และปาดยาแนว  

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 2 ชม. 
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6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การยาแนว และปาดยาแนว        

 

      

                                                                              ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 2 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถปาดยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล      

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.                                 

7. ยางปาด                                                    

8. แปรงปาด                                                   

9. ถุงมือไนลอน                                                

10. ถุงมือหนัง                                                     

11. ช้ินงาน 

12. ซีลเลอร 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1.การยาแนว และปาดยาแนว 1. นําช้ินงานมาวางไวบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 

2. ศึกษารายละเอียดของช้ินงาน และ

รายละเอียดการเลือกปน และยาแนว 

3. ปาดจุกหัวกาวยาแนวแบบกลม โดยให

ทดลองเปลี่ยนหัวยาแนวหมายๆขนาดเพ่ือทํา

ความคุนเคยกับการยาแนว 

4. ยาแนวช้ินงาน ไปตามตะเข็บของช้ินงาน 

5. ปาดยาแนวใหเรียบรอยไมไหลยอยตาม

มาตรฐาน 

1. ควรใชยาแนวแตพอดี 

ไมใหยาแนวไหลยอยเกินไป 

2. ไมควรทํางานใกลประกาย

ไฟ 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 14 : การยาแนว 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 2 ชม. 
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หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 2 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. ระบุและบงช้ีงานดีงานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลติ       

  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. ทักษะการตรวจสอบดวยสายตาและมือสัมผัส 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานกุรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา. กรุงเทพมหานคร : จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C


 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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1. ทักษะการตรวจสอบดวยสายตาและมือสัมผสั 

1.1 การตรวจสอบดวยประสาทสัมผัสทั้ง 5 

ประสาทสัมผสั เปนสมรรถภาพในสรีระของมนุษย ชวยในการตรวจสอบความผิดปกติจากการ

รับรูผานประสาทสัมผสัทั้ง 5 ไดแก  

1. การเห็น เปนการตรวจสอบสิ่งผิดปกติจากการสังเกตดวยตา  

2. การไดยิน เปนการสังเกตลักษณะของเสยีง อาท ิเสียงของเครื่องยนตที่ผิดปกติ  

3. การไดกลิ่น กลิ่นเปนลักษณะเฉพาะตัวทางเคมีที่เราสามารถรับรูและสังเกตได เชน กลิ่นที่

ผิดปรกติ เชน กลิ่นไหมของเครื่องยนตหรืออุปกรณ  

4. การสัมผัส ผิวหนังของมนุษยมีเซลลรับความรูสึก สามารถรับรูสิ่งผิดปกติหรือความ

เปลี่ยนแปลงของพ้ืนผิวสัมผัส  

5. การลิ้มรส ลิ้นเปนอวัยวะสวนหน่ึงที่สามารถรับรูรสชาติ อุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลงไป 

 
รูปที่ 1 การตรวจสอบงานดวยประสาทัมผัส 

 

1.2 ความหมายของ Visual Control  

คนเราจะรับรูผานทางประสาทสัมผสัทั้ง 5 ไดแก การมองเห็น(ตา) การไดยิน(หู) การดมกลิ่น

(จมูก) การชิมรส(ลิ้น) และการสัมผัส(ผิวหนัง) โดยผานอวัยวะตางๆ 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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ประสาทสัมผสัที่ใชมากที่สุดและมักจะใชพรอม ๆ กันในการสื่อสารในชีวิตประจําวัน ไดแก การ

มองเห็นและการไดยิน การรับสารโดยการไดยินอยางเดียวมีขอจํากัดตางๆ มากมาย เชน ในสถานทีท่ี่มีเสียงดัง 

หรือเสียงรบกวนอ่ืนๆ อาจเปนอุปสรรคตอการไดยิน โดยเฉพาะอยางยิ่งการพูดคุยกันเฉยๆ จะไมมีหลักฐาน

อะไรหลงเหลือไวใหอางอิงได หากมีการถายทอดไปยังบุคคลอ่ืนตอจะผิดเพ้ียนไดงาย Visual Control จึงเขา

มามีบทบาทคอนขางมากในการสื่อสารผานการมองเห็นใน รูปแบบตางๆ เชน ปาย สัญลักษณ แถบส ี

เครื่องหมายรูปภาพ กราฟ ฯลฯ  

ในดานอุตสาหกรรม Visual Control เปนประโยชนในการรับรูขอมูลตางๆ ของกระบวนการผลิต

ไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ  Visual Control ไมไดจํากัดอยูเฉพาะระดับปฏิบัติการ แตยังสื่อถึง

ปรัชญาการบริหารและนโยบายขององคกร ครอบคลุมการกําหนดเปาหมายประจําปและแผนการดําเนินงาน 

ชวยใหรับรูสถานการณปจจุบันไดอยางรวดเร็ว เปนเครื่องมือช้ันยอดในดานการควบคุมการผลิต คุณภาพ และ

การบํารุงรักษาเครื่องจักร Visual Control เปนกระบวนการที่เนนงานดาน การควบคุมกระบวนการและการ

สงมอบ (Process & Delivery Control), การควบคุมดานคุณภาพ (Quality Control), การควบคุมงาน 

(Work Control), การควบคุมวัตถุ (Object Conrol), การควบคุมเครื่องมือ (Equipment, Fixtrure and 

Tool Control) นอกจากน้ียังครอบคลุมประเด็น การบํารุงรักษา, การปองกันความปลอดภัย และขั้นตอน

ตางๆ ของงานดานบริหารองคกร (Administrative Management) โดยการออกแบบ  Visual Control

จะตองมีหลักในการดําเนินการเพ่ือความสอดคลองกับสภาพแวดลอมในการทํางานทั้งในเชิงกายภาพและ

วิศวกรรมมนุษย เพ่ือความสมบูรณของระบบ Visual Control  

1.3 ประเภทของ Visual Control 

การแบงประเภทของ Visual Control สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตามประโยชนใน

การประยุกตใช เปนกลุม 

• Visual Control เพ่ือความปลอดภัย เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบตางๆ 

• Visual Control เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

• Visual Control เพ่ือการบริหารสินคาคงคลัง เชน ปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

• Visual Control เพ่ือการบํารุงรักษาเครื่องจักร เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเครื่อง 

• Visual Control เพ่ือการสงเสริมการขาย เชน ปายโฆษณาสินคา 

• Visual Control เพ่ือติดตามผลการปฏิบัติงาน เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของ

แตละแผนกฯลฯ 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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รูปที่ 2 การตรวจสอบงานซีลเลอรดวยสายตา 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1.คุณภาพเบ้ืองตนที่พนักงานตองตรวจสอบดวยสายตาหลังชีลยาแนวเสร็จ คือ 

ก.ชีลยาแนวใหเขาตะเข็บใหสวยงาม 

ข.ขนาดความกวางความสูง 

ค.ความสม่ําเสมอของแนวเสน 

ง.ความสวยงาม-นํ้ารั่ว 

 

2.วิธีการตรวจสอบนํ้ารั่วหลังยาแนวขณะเปยก คือ 

ก.ใชไฟสองแลวมองดูอีกดาน 

ข.ตรวจดูแนวเสนเขาตะเข็บตามมาตรฐาน 

ค.ใชนํ้าฉีดไปที่ตัวรถแลวมองดูอีกดาน 

ง.ใชนํ้าสบูทาแลวใชลมเปาอีดาน 

 

3.วิธีการตรวจสอบนํ้ารั่วเสนซีลยาแนวหลังประกอบ คือ 

ก.ใชไฟสองแลวมองดูอีกดาน 

ข.ใชนํ้าสบูทาแลวใชลมเปาอีดาน 

ค.ใชนํ้าฉีดไปที่ตัวรถแลวมองดูอีกดาน 

     ง.ถูกทุกขอ 

 

4.ขอใดเปนงานซีลยาแนวที่ไมไดมาตรฐานงานรถยนต    

     ก.ซีลแหวงไมเต็ม 

     ข.ซีลเปนขาดชวง 

     ค.ซีลมีฟองอากาศเล็กนอย 

     ง.ถูกทุกขอ 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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5.งานซีลยาแนวพ้ืนที่ภายนอกที่โชวมองเห็น ที่ไปเลอะนอกพ้ืนที่แนวเสนจะเกิดผลอยางไรหลังทําสี 

 
ก.คุณภาพสีดีขึ้น 

ข.ไมมีผลกับงานสี 

ค.เปนตําหนิตองซอมสี 

ง.ชวยลดการกะเทาะของส ี

 

6.ซีลยาแนวที่ดี ตองเปนอยางไร 

ก.แนวเสนเต็มรอยตะเข็บ 

ข.แนวเสนมีรอยหยัก 

ค.แนวเสนตรงสวยงาม 

ง.แนวเสนมีรูอากาศ 

 

7.ขอใดถูกที่สุด เปนการยาแนวแลวสามารถทําใหเกิดปญหานํ้ารั่ว 

ก.ยาแนวทับเสนตะเข็บตามเอกสารมาตรฐาน 

ข.ยาแนวทับคุมครีปเศษเหล็กของเสนตะเข็บ 

ค.ยาแนวทับเต็มแนวเสนตะเข็บอยางสวยงาม 

     ง.ยาแนวแลวมองเห็นเศษครีบจากงานเช่ือม 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     
 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถระบุและบงช้ีงานดีงานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 

     1.    ใหผูฝกตรวจสอบยาแนวเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนว และบงช้ีงานดี งานเสีย 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ถุงมือไนลอน                                                

2. ถุงมือหนัง                                                     

3. เศษผาทําความสะอาด  

4. ช้ินงาน 

5. การมอบหมายงาน  

1. การตรวจสอบสีเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการพน  

2. การบงช้ีงานดี งานเสีย 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

2. 

 

การตรวจสอบยาแนวเบ้ืองตนดวย

สายตาหลังการยาแนว 

การบงช้ีงานดี งานเสีย  

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 15 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถระบุและบงช้ีงานดีงานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ถุงมือไนลอน                                                

2. ถุงมือหนัง                                                     

3. เศษผาทําความสะอาด  

4. ช้ินงาน 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1.การตรวจสอบยาแนวเบ้ืองตน

ดวยสายตาหลังการยาแนว 

แยกประเภทของเครื่องมือชาง 

และเครื่องมือวัด 

1. นําช้ินงานมาวางบนพ้ืนที่แสงพอเพียง 

2. ตรวจขอบกพรองของยาแนวดวยตา เชน 

ความสม่ําเสมอ ความหนา 

3. ตรวจขอบกพรองของยาแนวดวยการ

สัมผสัดวยมือเพ่ือคนหาจุดที่บกพรอง  

1. ควรสวมแวนตาเพ่ือ

ปองกันเศษเหล็ก หรือวาร

เคมีเขาตา 

 

2. การบงช้ีงานดี งานเสีย  1.ทําการแยกแยะช้ินงาน ดีและเสีย 

2. อธิบายจุดดีและจุดเสีย  

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. หยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานทันทีไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เรียกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

3. รอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจากหัวหนาไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ       
  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  

1. เกณฑมาตรฐานจุดบกพรอง 

2. กฎปฏิบัติ หยุด เรียก คอย 
 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา. กรุงเทพมหานคร : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. เกณฑมาตรฐานจุดบกพรอง 

 การตรวจสอบมาตรฐานจุดพกพรองสรุปไดดังน้ี 

• การตรวจสอบความผิดปรกติของงานซีลเลอรจะใชการตรวจสอบดวยสายตา และประสาท

สัมผสัทั้ง 5 ในการตรวจสอบ 

• การตรวจสอบงานยาแนวผูตรวจสอบจะตองพิจารณายาแนววามีฟองอากาศหรือไม หากมีสิ่ง

ผิดปกรติจํานวนมากจะตองแจงเจาหนาที่เพ่ือใหหยุดไลนการผลิตและคนหาความผิดพลาด

น้ัน 

• ตรวจสอบการทํางานของปมวาแรงดันเปนปรกติหรือไม 

• ตรวจสอบหัวปนวามีการอุดตันหรือไม 

• ตรวจสอบวาฝากพนักงานยาแนวสามารถทาํงานไดทันตามรายการผลิตหรือไมหากไมทาน

จะตองมีการปรับรายการผลติใหชาลง 

• เมื่อเครื่องจักรเสีย หรือมีปญหากับงานบริเวณซีลเลอร  ผูปฏิบัติงานจะตองหยุดปฏิบัติงาน

และแจงเจาหนาที่ใหทราบเพ่ือแกไขในจุดที่เกิดปญหา   

 

  2. กฎปฏิบัติ หยุด เรียก คอย 

2.1 เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC) 

1. เตรียมเอกสารตรวจสอบเครื่องจักรและเอกสารการรายงาน 

2. รอในจุดที่เกิดปญหาเครื่องจักรผิดปกติ 

3. รายงานสาเหตุเกิดปญหาที่ผิดปกติใหผูที่เกี่ยวของทราบ 

4. หยุดเครื่องจักรหยุดการผลิต เมื่อพบสิ่งผิดปกติในการทํางาน 

5. เรียกผูที่เกี่ยวของเขามาตรวจสอบทําการแกไข 

6. เตรียมความพรอมสําหรับการผลิต 

7. บันทึกปญหาในรายงานการผลิตประจําวัน 

2.2 เกณฑการจัดการและควบคุมสิ่งผิดปกติ(Abnormal Route Control) 

1. หยุดทํางานทันที เมื่อพบปญหา หรือสิ่งผดิปกติในการทํางาน 

2. แจงหัวหนางาน ผูเช่ียวชาญ หรือผูเกี่ยวของใหทราบ เพ่ือทําการแกไข 

3. รอจนแกปญหาน้ันเสร็จสิน้ จึงจะเริ่มทํางานตอได 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง
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Auto Body Sealing Technician Level 1 
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ใบขอมูล 
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หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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รูปที่ 1 กฎ หยุด เรียก รอ 

2.3 การใชอุปกรณดับเพลงิ  

วิธีการใชอุปกรณดับเพลิงมีขั้นตอนในการปฏิบัติ ดังน้ี 

1. เขาไปทางเหนือลมโดยหางจากฐานของไฟประมาณ 2 - 3 เมตร 

2. ดึงสลักหรือลวดที่รั้งวาลวออก 

3. ยกหัวฉีดปากกลวยช้ีไปที่ฐานของไฟ (ทํามุมประมาณ 45 องศา ) 

4. บีบไกเพ่ือเปดวาลวใหกาซพุงออกมา 

5. ใหฉีดไปตามทางยาว และกราดหัวฉีดไปชา ๆ 

6. ดับใหสนิทจนแนใจแลว จึงฉีดตอไปขางหนา 

 
รูปที่ 2 การใชอุปกรณดับเพลง 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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2.4 การปฐมพยาบาล  

การปฐมพยาบาล  หมายถึ ง  การให ค วาม

ชวยเหลือแกผูปวยหรือผูที่ไดรับบาดเจ็บ ณ สถานที่เกิด

เหตุโดยใชอุปกรณเทาที่จะหาไดในขณะน้ันนํามาใชในการ

รักษาเบ้ืองตน ควรทําการปฐมพยาบาลใหเร็วที่สุดหลัง

เกิดเหตุโดยอาจทําไดในทันที หรือระหวางการนําผูปวย

ห รื อ ผู บ า ด เจ็ บ ไป ยั ง โร งพ ย าบ าล ห รื อ ส ถ าน ที่

รักษาพยาบาลอ่ืนๆ เพ่ือชวยบรรเทาอาการเจ็บปวย หรือ

อาการบาดเจ็บน้ันๆ กอนที่ผูปวยหรือผูที่ไดรับบาดเจ็บจะ

ไดรับการดูแลรักษาจากบุคลากรทางการแพทย หรือถูก

นําสงไปยังโรงพยาบาล 

     รูปที ่3 การปฐมพยาบาล 

 

2.5 ขอบเขตหนาทีข่องผูปฐมพยาบาลม ี2 ประการใหญ ๆ คือ 

1. วิเคราะหสาเหตุและความรุนแรงของอุบัติเหตุทีเ่กิดขึ้น เพ่ือเปนแนวทางในการชวยเหลือได

ถูกตอง มีขั้นตอนดังน้ี 

1.1 ซักประวัติของอุบัติเหตุ จากผูที่อยูในเหตุการณหรือผูบาดเจ็บที่รูสกึตัวดี  

1.2 ซักถามอาการผิดปกติหลังไดรับอุบัติเหตุ เชน ปวดศีรษะ คลื่นไส อาเจียน ปวดมากที่บริเวณใด 

1.3 ตรวจรางกายผูบาดเจ็บทุกครั้งกอนใหการปฐมพยาบาล โดยตรวจต้ังแตศีรษะจรดปลายเทา 

เพ่ือคนหาสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้น เชน อาการบวม บาดแผล กระดูกหัก เปนตน 

2. ชวยเหลือผูบาดเจ็บ โดยชวยเปนลําดับขั้นดังน้ี 

2.1 ถาผูบาดเจ็บอยูในบริเวณที่มีอันตรายตองเคลื่อนยายออกมากอน เชน ตึกพังถลมลงมา ไฟไหม

เปนตน 

2.2 ชวยชีวิต โดยจะตรวจดูลักษณะการหายใจวามีการอุดตันของทางเดินหายใจหรือไม หัวใจหยุด

เตนหรือไม ถามีก็ใหรีบชวยกูชีวิตซึ่งจะกลาวในตอนตอไป 

2.3 ชวยมิใหเกิดอันตรายมากขึ้น ถามกีระดูกหักตองเขาเฝอกกอน เพ่ือมิใหมีการฉีกขาดของ

เน้ือเยื่อมากขึ้น ถามีบาดแผลตองคลุมดวยผาสะอาด เพ่ือมิใหฝุนละอองเขาไปทําใหติดเช้ือ ในรายที่สงสัยวามี
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ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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การหักของกระดูกสันหลังตองใหอยูน่ิงที่สุดและถาจะตองเคลื่อนยายจะตองใหแนวกระดูกสันหลังตรง โดยนอน

ราบบนพ้ืนไมแข็ง มีหมอนหรอืผาประคองศีรษะมิใหเคลื่อนไหว  

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1.กิจกรรมใดที่ชวยคนหาสิ่งผิดปกติของเครื่องจักร 

ก.การหย่ังรูระวังภัย 

ข.กิจกรรม 5ส. (สะอาด) 

ค.กิจกรรมเสนอแนะ 

ง.กิจกรรมกลุมยอย 

 

2.ความผิดปกติของงานยาแนวอะไรที่ตองหยุดไลนการผลิต 

ก.ชีลยาแนวไมเต็ม 

ข.ชีลยาแนวหัวโต 

ค.ชีลยาแนวมีฟองอากาศ 

ง.ชีลยาแนวลืมปาดแตง 

 

3.ความผิดปกติใดที่ตองหยุดไลนการผลิตงานยาแนว 

ก.ปมสีเสีย 

ข.หัวปนอุดตัน 

ค.พนักงานซีลยาแนวไมทัน 

ง.ถูกทุกขอ 

 

4.เกิดปญหาผิวช้ินงานมีเม็ดเหล็กตําแหนงที่จะยาแนว เบ้ืองตนพนักงานตองทําอยางไร 

ก.แจงหัวหนางาน 

ข.ใชมีดคัดเตอรตัด 

ค.กดปุมฉุกเฉินเพ่ือหยุดไลน 

ง.ถูกทุกขอ 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5.เกิดปญหาซีลยาแนวยาแนวมีอัตราการไหลเบาลงเรื่อย ๆ พนักงานตองทําอยางไร 

ก.ปรับแตงลมปน 

ข.ปรับแตงเรคกูเรเตอร 

ค.แจงหัวหนาเพ่ือตรวจเช็ค 

ง.กดปุมฉุกเฉินเพ่ือหยุดไลน 
 

6.เหตุการณขอใดที่ตองรอเรียกหัวหนางานกอนหยุดยาแนวทุกครั้ง 

ก.พนักงานมีอาการปวย 

ข.เกิดไฟไหม 

ค.ซีลเลอรอุดตัน 

ง.สายซีลเลอรแตก 
 

7.ปญหาผิดปรกติใดที่ตองหยุดคอยจนกวาจะแกไขเสร็จ 

ก.หัวปนอุดตัน 

ข.สายซีลแตก 

ค.ชีลไหลไมสม่ําเสมอ 

ง.ถูกทุกขอ 
 

8.ระหวางชวงเวลาทีมีการหยุดซอมเครื่องจักรอยูพนักงานตองปฏิบัติอยางไร 

ก.น่ังเลน 

ข.ยืนมุงดู 

ค.ชวยซอม 

ง.ทํา5ส.ไมแตะตองเครื่องจักร 
 

9.เมื่อเครื่องจักรเสีย ทําไมตองคอยจนกวาจะซอมแกไขเสร็จ 

ก.เพ่ือใชเคลมประกัน 

ข.เพ่ือไมใหเกิดปญหาลุกลาม 

ค.เพ่ือปองกันการเกิดปญหาซ้ํา ๆ อีก 

      ง.เพ่ือใหพนักงานพักผอนและทบทวนงาน 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานทันทีไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเรยีกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

3. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถรอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจากหัวหนาไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 
 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอนไดถูกตอง 
 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ถุงมือไนลอน                                                

3. ถุงมือหนัง                                                     

5. การมอบหมายงาน  

1. การหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอนไดถูกตอง 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การหยุดเครื่องจักรและหยุดการ

ปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอน

ไดถูกตอง 

       

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การยาแนว (Sealer) ขั้น

พ้ืนฐาน 

หัวขอวิชาท่ี 16 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานทันทีไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเรยีกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

3. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถรอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจากหัวหนาไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ถุงมือไนลอน                                              

3. ถุงมือหนัง      

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การหยุดเครื่องจักรและหยุด

การปฏิบัติงาน และปฏิบัติตาม

ขั้นตอนไดถูกตอง  

1. ขณะทีม่ีการเดินเครื่องปมซีลเลอรอยู 

เมื่อผูปฏิบัติงานพบสิ่งผิดปรกติ 

2. ผูปฏิบัติงานพิจารณาหยุดเครื่องจักรและ

หยุดการปฏิบัติงานในขณะเหมาะสม ไม

สงผลตอสายการผลิต หรือเกดิอันตรายตอ

ผูปฏิบัติงาน 

3. เรียกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบ 

4. รอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนํา

จากหัวหนา 

1. กรณีที่ไมแนใจ 

ผูปฏิบัติงานตองปรึกษา

หัวหนางานกอนการตัดสินใจ

หยุดเครื่องจักร 

 

 





 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก  

หนวยการฝกท่ี 5 การพนอันเดอรโคด (Undercoat) 





 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1.30 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. เลือกใชอุปกรณปดรูไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

2. เลือกปนพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

3. ใชปนพนอันเดอรโคดและเครือ่งมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

4. ใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

5. ปรับแตงปนพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน       

 

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 

 

หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการเลือกปนอันเดอรโคด 

2. วิธีการใชปนพนอันเดอรโคดและเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานพนอันเดอรโคด 

3. วิธีใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 

4. วิธีปรับแตงปนพนอันเดอรโคด 

 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 

 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1.30 ชม. 
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บรรณานุกรม :  

  ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัทซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

  สมชาย  วณารักษ งานสีรถยนต บริษทัสํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา. กรุงเทพมหานคร : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

  

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 
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1 วิธีการเลือกปนอันเดอรโคด 

1.1 ชนิด ประเภทของปนพนอันเดอรโคด 

1)  ปนพนอันเดอรโคด 

         ปนพนอันเดอรโคด ลักษณะเปนปนที่ใชพนอันเดอรโคด โดยอาศัยแรงดันลมจากเครื่องอัดลม

ดันใหอันเดอรโคดฟุงกระจายไปขางหนาแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนที่มีลักษณะคลายกับปน มีไก เปนตัว

เปด-ปดลม และสวนที่เปนกระปองบรรจุอันเดอรโคด  มีขนาดเสนผาศูนยกลาง 100 มิลลิเมตร ทําหนาที่ใชใส

อันเดอรโคด ตลอดจนวัสดุเคลือบผิวที่มีความเหลวตาง ๆ ได  ดังน้ันเราจึงนิยมเรียกกันทั่วๆ ไปวา  กาพน 

2) ชนิดของปนพนอันเดอรโคด 

                  ปนพนอันเดอรโคด แบงออกตามลักษณะการทํางานได 2 แบบ  คือ 

  1.  ปนพนอันเดอรโคดแบบสีไหลลง (Gravity feed type)  เปนปนพนอันเดอรโคด ที่ติดต้ัง

ถวยอันเดอรโคดใหอยูเหนือหัวจายสี  ซึ่งสีจะไหลเขาสูหัวจายอันเดอรโคดโดยอาศัยแรงโนมถวงของโลก และ

สุญญากาศที่เกิดขึ้นภายในหัวจายอันเดอรโคด  

• ขอดี  คือ ปริมาณการไหลของสีจะสม่ําเสมอ 

• ขอเสีย คือ  ไมเหมาะกับการพนสีที่ตองการพนบริเวณพ้ืนที่กวาง ๆ อยางตอเน่ือง 

เน่ืองจากถวยบรรจุสีมีขนาดเล็ก 

  2.  ปนพนอันเดอรโคดแบบดูด (Suction feed type)  เปนปนพนสีที่ติดต้ังถวยอันเดอรโคด 

อยูดานลางหัวจาย  ดังน้ันปริมาณของอันเดอรโคดที่ถูกจายออกไปจะอาศัยแรงดูดที่เกิดจากสุญญากาศภายใน

หัวจายอันเดอรโคดของปนพน ปนชริดน้ีนิยมใชพนอันเดอรโคดเน่ืองจากเน้ือของอันเดอรโคดมีลักษณะขน 

• ขอดี  คือ เหมาะที่จะใชกับงานพนอันเดอรโคด บริเวณพ้ืนที่กวาง ๆ เน่ืองจากถวย

บรรจุอันเดอรโคด มีขนาดใหญ 

• ขอเสีย คือ  มนํ้ีาหนักมาก เพราะถวยบรรจุอันเดอรโคดมีขนาดใหญ  
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   ปนพนแบบดูด     ปนพนแบบไหลลง 

รูปที่ 1 ปนพน 

 

3)  สวนประกอบของปนพน 

1.  หัวลม เปนสวนประกอบที่สําคัญที่สุดของกาพน ติดต้ังอยูที่ตําแหนงดานหนาสุดของปน

พน ทําหนาที่บังคับทิศทางของอันเดอรโคด และความเร็วของลมที่อัด ทําใหอันเดอรโคดแตกตัวฟุงกระจายเปน

ฝอยในทิศทางตามที่ตองการ แรงดันลมจะทําใหละอองของสีฟุงกระจายไปติดพ้ืนผิวของวัสดุช้ินงานที่ตองการ

จะทําการพน  

2. เข็มปนพน ลักษณะเปนแทงโลหะกลมสวนปลายเรียวแหลมซึ่งจะสอดเขาไปอยูในรูกลม

ของหัวปลอยอันเดอรโคดพอดี ทําหนาที่เปด-ปดการไหลออกของอันเดอรโคด เมื่อเหน่ียวไกปลายเข็มปนพน 

จะถอยออกมาอันเดอรโคดจะถูกเปดออกอันเดอรโคดก็จะไหลออกมา    เมื่อตองการใหอันเดอรโคดหยุดไหลก็

ปลอยไกสปริงจะดันเข็มใหปลายเข็มปด ทําใหอันเดอรโคดไมสามารถออกมาได   เข็มปรับปริมาณอันเดอรโคด

สามารถถอดออกทําความสะอาดไดดวยการคลายสกรูที่อยูสวนทายของเข็มดังกลาวออก ก็สามารถดึงเข็ม

ดังกลาวใหถอยหลังออกมาได เมื่อทําความสะอาดเสร็จแลวก็ประกอบเขาที่ในลักษณะเดิม 

3. ไกปน   เมื่อเหน่ียวไกเข็มปนพนอันเดอรโคดและลิ้นลมจะถูกเปด อันเดอรโคดและแรงดัน

ลมจะถูกปลอยออกไปใหผสมกันทําใหฟุงกระจายไปติดวัสดุที่ตองการพนอันเดอรโคด 

4.  สกรูปรับปริมาณ   เมื่อตองการใหปริมาณอันเดอรโคดไหลออกมากก็คลายสกรูใหถอย

ออกมาเกือบสุดก็สามารถเหน่ียวไกเขามาไดมาก ในทางตรงกันขามเมื่อตองการใหปริมาณอันเดอรโคดไหลออก

นอยก็ขันสกรูเขาไปตามตําแหนงที่ตองการ 
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5. ดามปนพน หรือดามจับเปนสวนประกอบที่สําคัญ เพราะทําหนาที่เปนตัวยึดสวนประกอบ

ตาง ๆ เขาดวยกัน ออกแบบและสรางขึ้นมาเพ่ือใหมีความสมดุลสะดวกสบายตอการถือในขณะที่พน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 กาพน 

 

6.  ขอตอลม ติดต้ังอยูทางตอนลางของดามจับทําหนาที่เปนจุดตอสําหรับทอลมที่มาจาก

เครื่องอัดลม 

7.  ทอดูด  มีลักษณะเปนทอโลหะกลมปลายทอจุมอยูในกระปอง  เมื่อเหน่ียวไกแรงดันลมจะ

ดันและดูดอันเดอรโคดที่อยูในกระปองใหไหลเขาไปในทอ   จากน้ันก็จะถูกแรงดันลมใหสีออกไปที่หัวปลอย

และหัวลม เพ่ือฟุงกระจายไปติดที่พ้ืนผิวของวัสดุที่ตองการพน 

1.2 ชนิด ขนาด และการเลือกใชหัวลม  

หัวลมทําหนาที่ปลอยลมที่มีกําลังอัดเพ่ือกระจายสีใหเปนฝอยละออง  โดยที่หัวลมจะมีรูอากาศ ซึ่ง

รูอากาศน้ีจะชวยควบคุมปริมาณลมอัดกับสี นอกจากน้ันหัวลมยังเปนตัวกําหนดรูปรางของแถบสี และมุมของ

ละอองสีอีกดวย 

หวัลม 
เข็มปนพนสี 

ฝาครอบกระปองส ี

ทอดูดสี 

กระปองสี 

ไกปน 

สกรูปรับปริมาณสี 

ดามปนพนส ี

ขอตอลม 
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รูปที่ 3 หัวพน 

 

ชนิดหัวลมแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 

1. หัวลมพนอันเดอรโคดแบบผสมภายนอก  หัวลมพนแบบน้ีอาศัยหลักการสุญญากาศและความเร็ว

ลมที่ออกมาทั้ง 2 ดานของหัวพน ซึ่งตรงกลางเปนรูผานของอันเดอรโคด  โดยลมที่ออกมาจากรูทั้ง 2 ดานจะ

ออกมาดวยความเร็วจะทําใหเกิดสุญญากาศดูดเอาอันเดอรโคดออกมาผสมภายนอกหัวพน 

2. หัวลมพนอันเดอรโคดแบบผสมภายในหัวลมพนอันเดอรโคด แบบน้ีลมสวนหน่ึงจะไหลเขาไปใน

กาพนอันเดอรโคด และดันใหสีออกมาที่ปลายของหัวลม ลมอีกสวนหน่ึงจะไหลผสมกับสีภายในบริเวณตรง

ปลายหัวลม และผานรูออกมาเปนละอองส ี

หัวพนสีเปนช้ินสวนที่สําคัญของปนพนอันเดอรโคด โดยจะทําหนาที่ควบคุมปริมาณของอันเดอรโคดที่

ถูกสงออกมาจากปนพนอันเดอรโคด เมื่อเข็มควบคุมปริมาณอันเดอรโคดสัมผัสกับหัวจายสีจะเปนการปดไมให

อันเดอรโคดออกมาที่หัวพน ปริมาณของอันเดอรโคดที่ปลอยออกมาจากหัวพนจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับระยะ

ในการเปดของเข็มควบคุมปริมาณอันเดอรโคด และขนาดของหัวพนอันเดอรโคด  ซึ่งขนาดของหัวพนจะมี
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ขนาดต้ังแต 1.3 – 1.7 มิลลิเมตร  แตอยางไรก็ตามปริมาณของสีที่พนออกมาเปนฝอยละอองไดดีหรือไมน้ัน

ขึ้นอยูกับองคประกอบตาง ๆ เชน ชนิดของอันเดอรโคด  ความหนืดของอันเดอรโคด  ชนิดของปนพนอันเดอร

โคด และการทํางานของปนพน 

 
รูปที่ 4 หัวพน 

2. วิธีการใชปนพนอันเดอรโคดและเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานพนอันเดอรโคด 

นํ้ายาพนกันสนิมสวนใหญจะมีสวนผสมของปโตรเคมี มีคุณสมบัติในการปองกันความช้ืน การพนนํ้ายา

อันเดอรโคดน้ันตัวนํ้ายาจะเขาไปยึดเกาะช้ินสวนตางๆ ของตัวถังรถยนตทําใหนํ้าหรือความช้ืนไมสามารถเขาไป

ทําอันตรายตอช้ินสวนที่จะเกิดสนิมได  ดังน้ันจึงเปนการปองกันสนิมไดดี   นอกจากน้ีนํ้ายาอันเดอรโคดบาง

ประเภทก็ชวยซับเสียงไดดีอีกดวยทําใหหองโดยสารเงียบขึ้น  แตอยางไรก็ตามขอเสียของนํ้ายาพนอันเดอรโคด

ก็คือ นํ้ายาพนอันเดอรโคดน้ันมีสวนผสมของปโตรเคมี ซึ่งมีคุณสมบัติในการกัดและทําลายวัสดุที่เปนยางหรือ

วัสดุที่มีสวนผสมของยางดวย ดวยเหตุน้ีจึงหามใชนํ้ายาอันเดอรโคดมาพนหรือสัมผัสกับช้ินสวนที่เปนยาง เชน 

ยางหุมเพลา ยางหุมโชค ยางอะไหล   นอกจากน้ันแลวรถยนตในปจจุบันจะมีอุปกรณเซนเซอรหลายอยาง เชน 

เซนเซอรเบรก ABS สปดเซนเซอร   เซนเซอรทอไอเสีย เปนตน  ดังน้ันจึงตองระมัดระวังหามพนไปโดน

เซนเซอรเหลาน้ี ในการพนจะตองนําเอาพลาสติคหรือกระดาษมาปดอุปกรณเหลาน้ีทั้งหมด 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 สารอันเดอรโคด 
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เครื่องมือในการพนอันเดอรโคด ประกอบไปดวย 

1. หัวปนพนสี ซึ่งจะเช่ือมตอกับปมแรงดันลมและเปนอุปกรณที่พนักงานจะตองปรับแตงและใชทักษะ

ในการพนเฉพาะตัวที่แตกตางกันไปตามลักษณะของงาน  

2. ปมลม ทําหนาที่สงกําลังลมใหกลับหัวปนพนสี 

3. กาพนสีจะอยูติดกับหัวปนพนทําหนาที่เก็บนํ้าสีที่ผสมตามสดัสวนของสถานประกอบการ หรือตาม

มาตรฐานของงานพนน้ันๆ 

4. หนากากครอบจมูก เปนอุปกรณสําหรับปองกันฝุนละอองและสีเขาทางลมหายใจของผูปฏิบัติงาน 

 วิธีการพนอันเดอรโคด 

1. พนักงานสวมชุดปองกัน และหนากากปองกัน 

2. ใชสเปรยปองกันประจุไฟฟา 

3. ศึกษาคูมือการพนตามมาตรฐานงานพนที่กําหนดไวในแตละงานใหละเอียด 

4. ทําความสะอาดบริเวณใตทองรถ ซุมลอหนา และหลัง กอนการพนอันเดอรโคด 

5. ใชลมเปาไลทําความสะอาดใตทองรถอีกครั้ง 

6. ตรวจสอบสนิมบริเวณใตทองรถ 

7. ปดกระดาษเพ่ือเตรียมพนกันสนิม  ทั้งในสวนบริเวณหนารถ และบริเวณใตทองในสวนที่ไมตองการ

พนสารกันสนิม 

8. ทําการผสมสีอันเดอรโคด ใหไดตามมาตรฐานที่กําหนดและบรรจุลงในถังเพ่ือเตรียมทําการพน 

9. ปรับแรงดันลมใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด 

10.ปรับปนพนใหมีแรงดันลม และการกระจายตัวของสีที่เหมาะสมตามมาตรฐานกําหนด 

11.นําช้ินงานเขามายังพ้ืนที่ปฏิบัติงาน หรือหองพนสี 

12.ทําการพนอันเดอรโคดบริเวณที่ใบสั่งงานกําหนด ซึ่งตองใชทักษะเฉพาะตัวในการพน ควรระวัง

ไมใหสีเย้ิมเกินไปอันเน่ืองจากตําแหนงและระยะของปนพนอยูใกลกับช้ินงานมากเกินไป หรือเกิดเม็ดสขีึ้น

เน่ืองจากระยะของปนพนอยูหางจากช้ินงานมากเกินไป  

13.หลังจากพนเสร็จแลวพนักงานจะตองพิจารณา คุณภาพของการพนและปรับแตงพ้ืนผิวใหไดตาม

มาตรฐาน ซึ่งอาจจะใชมีดและกระดาษทรายในการชวยปรับแตงใหพ้ืนผวิไดมาตรฐาน 
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สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง
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รูปที่ 6 การทําความสะอาดพ้ืนผิวกอนพนอันเดอรโคดดวยผาแท็กแล็ค 

 
รูปที่ 7 เปาฝุนผงดวยลม 

 
รูปที่ 8 ผสมอันเดอรเทโคดลงในกาพน 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 

  

216 

 
รูปที่ 9 อันเดอรโคดทีความขนแตกตางกัน 

 
รูปที่ 10 ปรับปมลม 

 
รูปที่ 11 พนอันเดอรโคด 
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รูปที่ 12 ตรวจสอบการพนอันเดอรโคด 

 

3. วิธีใชเครื่องปองกันการทํางานทีผ่ิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 

     วิธีการปองกันการผิดพลาดของเครื่องจักรทําได 2 วิธี คือ 

  1. ติดกระดาษสําหรับพนอันเดอรโคดเปนจุด วิธีการติดกระดาษแบบน้ีใชสําหรับการอันเดอร

โคดที่ตองการซอมเปนจุด เชน การซอมสีบริเวณปลายบังโคลนหนา หรือการอันเดอรโคดในพ้ืนที่เล็กๆ ดังน้ัน

การติดกระดาษจึงควรติดเฉพาะสวน 

 
รูปที่ 12 วิธีการติดกระดาษสําหรับอันเดอรโคด 

 นอกจากน้ี ผูปฏิบัติงานสามารถใชแผนยางรองมือเฉพาะจุดเพ่ือปองกันเวลาอันเดอรโคดตัวถังได ใน

กรณีที่ไมไดใชเทปกาวปดปองกัน 
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2. เมื่อไดรับมอบหมายใหทํางาน จะตองอานและศึกษาคูมือในการทํางาน และรายละเอียดของงานให

ชัดเจน ปองกันการผิดพลาดของผูปฏิบัติงานในการทํางาน 

3. พิจาณาเลขตัวถัง และรายละเอียดของงานเพ่ือปองกันการทํางานผิดพลาด เมื่อพบปญหา หรือขอ

สงสัยใหแจงปรึกษาหัวหนางาน กอนการปฏิบัติงาน 

4. การจัดระเบียบของเครื่องมือ อุปกรณ ใหเปนระเบียบ ทําสัญลักษณของอุปกรณ ปนอันเดอรโคด

ชนิดของอันเดอรโคดใหเปนหวมดหมู และสามารถมองเห็นไดชัดเจน เพ่ือใหงายตอการหยิบใช ลดความ

ผิดพลาดในการทํางาน 

5. ผูปฏิบัติงานอาจใชกระจกมุมมองสูงในการชวยตรวจสอบการทํางานของตนเองวาครบถวน และมี

ความผิดพลาดหรือไมอยางไร 

6. การศึกษารายละเอียดของงาน จากใบงาน เลขตัวถัง รหัสของงาน เปนสิ่งที่ชวยลดความผิดพลาดใน

การปฏิบัติงานได 

4. วธิปีรับแตงปนพนอนัเดอรโคด

มีหลักการควรคํานึงดังนี้

1. กอนการปรับแตงบีนพนสี ปนตองสะอาด

2. ไมมีการรั่วตามขอตอตางๆ

3. สีที่ผสมในกระปองบรรจุสี จะตองมีอัตราสวนที่ถูกตอง

4. ความดันลมที่ใชจะตองถูกตองตามชนิดของสีที่จะพน

5. ปนพนสีทกุชนิด จะมีการปรบัแตงได และเปนเรืองสาํคัญมากทีตองศกึษาและทาํ

ความ เขาใจโดยความระมัดระวัง การพนสีไดดีมาจากการปรับปนพนสีไดถูกตองเหมาะสม ยอมขึ้นกับการจายสีอยาง

ถูกตอง อากาศอัดที่ออกมารวมกับสีเพ่ือทําใหแตกตัวเปนฝอยละเอียดจะตองมีความดันที่ถูกตอง ตามสีที่

ตองการพรอมกับปริมาณที่พอเหมาะสมกับความกวางของที่พน (spray width) ปนพนสีมีสกรูสําหรับการ

ปรับแตง เพ่ือควบคุมปริมาณของสี (Fluid Adjustment) สกรู B. ที่จะอัดออกมาปกติธรรมดาจะปรับสกรูให

เปดกวางสุด ถาเปนปนระบบใชความดันอากาศอัด การควบคุมปริมาณของสีควบคุมโดยความดันของอากาศ

อัดที่สงสีมาที่ปนพนสี สกรู B (Fluid Adjustment) เปนตัวควบคุมปริมาณของสีใหถูกตอง ไมใหมากเกินไป

หรือนอย 

การควบคุมรูปรางของสี (spray patten) จากกลมจนเปนรูปขนาดเรียวตางๆ จะควบคุมโดยปรับตัว

ควบคุมขนาดรูปรางของสีโดยตรงสกรู A ในการปรับแตงปนพนสีใหหลีกเลี่ยงการใชความดันของอากาศอัดสูง 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 

  

219 

เพราะจะทําใหสีบางตรงกลาง และในทางตรงขาม ถาความดันของอากาศอัดตํ่าเกินไปจะทําใหไมเพียงพอแก

การแตกตัวของสี ผลที่ตามมาจะทําใหผิวของงานหยาบเกินไป สกรู A (Air Adjustment) เปนตัวปรับขนาด

รูปรางของสีทําหนาที่ควบคุมปริมาณของอากาศอัด และควบคุมการแตกตัวของสีใหเปนฝอยละเอียดไดรูปราง

ขนาดที่ถูกตอง 

 
รูปที่ 13 ปนหวัใหญจะใชกับอันเดอรโคดขน ปนหัวเล็กใชกับอันเดอรโคดใส 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1. รูที่เกิดมาจากหนวยงานประกอบตัวถังรถยนต(บอด้ี)ประเภทที่ตองปดตายแผนกยาแนวใชอุปกรณใดปดรู   

ก.กระดาษเทปกาว 

ข.แผนเหล็กแลวซีลทับ 

ค.เทปผาไนลอนกันนํ้า 

ง.ถูกทั้ง ขอ ข และ ขอ ค 

 

2. รูที่ตองใชงานในแผนกประกอบกอนพนอันเดอรโคดตองทําอยางไร 

 ก.ติดลูกยาง 

 ข.ติดกระดาษกาว 

 ค.ติดเทปไนลอน 

 ง.ถูกทุกขอ 

 

3. อุปกรณใด ไมใช อุปกรณในการใชปดรู  

  ก. ซีลเลอร 

  ข. ลูกยาง 

  ค. กระดาษกาว 

       ง. เทปผาไนลอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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4. จากรูปภาพแสดงการพนพ้ืนผิวช้ินงานอยูในแนวใด 

 
    ก.แนวนอน 

    ข.แนวต้ัง 

    ค.แนวโคง 

    ง.แนวเฉียง 45 องศา 
 

5. การที่พนอันเดอรโคตใกลช้ินงานมากเกินไปจะสงผลกระทบอะไร? 

 ก.หนาเกินความจําเปน 

 ข.สิ้นเปลืองตนทุนการผลิต 

 ค.ทําใหใหลยอย เปนคลื่น ผวิขุขระ 

 ง.ถูกทุกขอ 
 

6. มีปนพนสีลกัษณะคลายกนัหลายกระบอกจะทําอยางไรถึงจะหยิบมาใชงานไดถูกตอง 

 ก.ฝากเพ่ือนชวยดูแลให 

 ข.ติดปายช่ือที่ตัวปนใหชัดเจน 

 ค.วางตรงจุดที่พนักงานทํางานสะดวก 

 ง.ถือใวตลอดเวลาจะไดไมทําใหผิดพลาด  
 

7. ลดความผิดพลาดการทํางานพนักงานควรศึกษาจากที่ได. 

 ก.ศึกษาจากเพ่ือนรวมงาน 

 ข.ศึกษาจาก Internet  

 ค.ศึกษาจากหองสมุดบริษัท 

 ง.ศึกษาจากเอกสารที่ระบุขนัตอนการทํางานจุดน้ันๆ 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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8. พนักงานลืมพนอันเดอรโคตที่ช้ินงานหลุดไปถึงลูกคาแสดงวาเกิดจากสาเหตุใด 

 ก.เปนพนักงานพึงเขามาใหม 

 ข.พนักงานทํางานไมทันจึงเวนใว 

 ค.ไมทํางานตามขั้นตอนตามเอกสารระบุ 

 ง.มีการแทนงานพนักงานประจําไมมา 

 

9. ขอใดกลาวถูกตอง 

 ก.อันเดอรโคดมีความขนเหลวท่ีตางกันปนท่ีใชจึงตางกัน 

 ข.ปนพนอันเดอรโคดบางชนิดสามารถปรับความกวางขององศาได 

 ค.ควรใชปนพนสีมาพนอันเดอรโคด 

 ง.ถูกท้ังขอ ก และ ข 

 

10. กอนการพนอันเดอโคดตองพิจารณาสิง่ใด 

 ก.การอุดรอยและหอหุมชิ้นสวนท่ีไมตองการพน 

 ข.ปรับแตงพ้ืนผิวงาน 

 ค.พิจารณางานซีลเลอรตัวถัง 

 ง.ถูกทุกขอ 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 
1. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกใชอุปกรณปดรูไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกปนพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชปนพนอันเดอรโคดและเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานพนอันเดอรโคดได

ถูกตองตามคูมือการใชงาน 

4. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานไดถูกตองตาม

คูมือการใชงาน 

5. เพ่ือใหผูฝกสามารถปรับแตงปนพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

 

2. คําสั่ง 
1. ใหผูฝกใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรในการพนอันเดอรโคด 

 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 
1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล      

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.                             

7. ช้ินงาน 

8. ซีลเลอร 

9. กระดาษทราย เบอร 600 

5. การมอบหมายงาน  
1. การใชอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรในการพนอันเดอรโคด 
 

 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 

 

 

การใช อุปกรณ  เครื่องมือ และ

เครื่องจักรในการพนอันเดอรโคด 

       

 

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

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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 1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกใชอุปกรณปดรูไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถเลือกปนพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชปนพนอันเดอรโคดและเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานพนอันเดอรโคดได

ถูกตองตามคูมือการใชงาน 

4. เพ่ือใหผูฝกสามารถใชเครื่องปองกันการทํางานที่ผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานไดถูกตองตาม

คูมือการใชงาน 

5. เพ่ือใหผูฝกสามารถปรับแตงปนพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมซีลเลอร    

2. ปนซีล      

3. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

4. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

6. หัวปนแบนขนาด 8 มม.                             

7. ช้ินงาน 

8. ซีลเลอร 

9. กระดาษทราย เบอร 600 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 17 : การใชอุปกรณ เครื่องมือ 

และเครื่องจักร ในการพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การใช อุปกรณ  เครื่องมือ 

แ ล ะ เค รื่ อ งจั ก ร ใน ก า รพ น

อันเดอรโคด 

 

1. ผูฝกนําช้ินงาน และอุปกรณออกจากที่

เก็บ  

2. ตรวจสอบช้ินงาน และศึกษาคูมือในการ

ทํางานช้ินน้ัน ปรับแตงช้ินงานไมใหมฝีุน

ละออง 

3. เปาช้ินงานดวยปนลม 

4. เลือกใชอุปกรณปดรู หรือบริเวณที่ไม

ตองการใหอันเดอรโคดสัมผัส เชน เทปกาว 

ตามคูมือการใชงาน 

5. เลือกปนพนอันเดอรโคดตามมาตรฐานที่

กําหนด  

6. ปรับแตงปนพนอันเดอรโคดใหเหมาะสม

โดยเลือกชนิดหัวพน และปรบัแรงดันตาม

คูมือการใชงานและใบขอมลู  

 

 1. ควรสวมแวนตา และ

หนากากปดจมูกทุกครั้ง  

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 2 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบรอยแผนเหล็กดวยสายตาไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. พนอันเดอรโคดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

3. ตรวจสอบช้ินงานไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

4. ตรวจสอบดวยสายตาหลังพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลติ 

5. บงช้ี งานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต       
  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  

1. ทักษะการตรวจสอบดวยสายตา 

2. ทักษะการพนอันเดอรโคด 
 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 
 

บรรณานุกรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทั สํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา. กรุงเทพมหานคร : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C


 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. ทักษะการตรวจสอบดวยสายตาและมือสัมผสั 

การตรวจสอบดวยสายตาน้ีเปนวิธีการที่งายรวดเร็ว ประหยัดและไมตองใชเครื่องมือพิเศษ นอกจาก

สายตา มือ และอุปกรณงายๆ เชน แวนขยาย ซึ่งการตรวจสอบน้ีสามารถใชผูตรวจสอบ หรือตัวชาง ตรวจสอบ

ก็ไดในงานที่ไมตองการความละเอียดมากนัก การตรวจสอบดวยสายตาน้ีปกติจะใชในการตรวจสอบความ

ถูกตองของทั้งกระบวนการปฏิบัติงาน และคุณภาพงาน ซึ่งการตรวจสอบช้ินงานมีขอจํากัดที่ตรวจสอบได

เฉพาะลักษณะตางๆภายนอกที่มองเห็นไดเทาน้ัน การตรวจสอบมลีําดับขั้นดังน้ี 

ก. ขั้นเตรียมเครื่องมืออุปกรณและวัสดุ 

- เอกสารพวกมาตรฐานตางๆ เชน แบบงาน มาตรฐานประกอบงาน  

- อุปกรณชวยใหแสงสวางและการมองเห็น เชน ไฟฉาย แวนขยาย  

- อุปกรณทําความสะอาด 

ข. ขั้นทําความสะอาด 

ค. ขั้นการตรวจสอบ  

- ตรวจสอบหาลักษณะของขอบกพรองจากช้ินงานเปรียบเทียบช้ินงานที่ไดมาตรฐาน 

- บันทึกลงในแบบบันทึก แลวเปรียบเที่ยบกับมาตรฐานวาใชไดหรือไมได ถาใชไมได ตองทํา

เครื่องหมายที่ช้ินงาน  

- ตรวจสอบลกัษณะความเรียบยบสม่ําเสมอของช้ินงาน ถาไมไดมาตรฐานให ทําเครื่องหมายที่

ช้ินงานแลวบันทึกในแบบบันทึก  

ง. ขั้นการบันทึกหรือทําเครื่องหมายเพ่ือซอมแซม  

จ. สรุปผลการตรวจสอบ  

- พิจารณาการที่บันทึกทั้งหมดแลวสรุปวา ช้ินงานที่ตรวจสอบผานการตรวจสอบดวยสายตา และ

การสัมผสัหรือไม 

วิธีการตรวจสอบการพนอันเดอรโคดดวยสายตาและสัมผัส 

1. การตรวจสอบกอนพน 

ผูปฏิบัติงานจะตองทําการตรวจสอบสภาพพ้ืนที่การพนวามีสวนที่ตองติดกระดาษหรือพลาสติก

เพ่ือปดสวนที่ไมตองการพน ตรวจสอบช้ินงานวาพรอมในการพนหรือไม 

2. การตรวจสอบขณะพน 

ขณะทําการพนอันเดอรโคด ผูปฏิบัติงานจะตองสังเกตลักษณะการพน ความสม่ําเสมอของ

อันเดอรโคดที่กําลังพน วามีความสมบูรณทั่วถึงในทุกพ้ืนที่เทาๆกัน 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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3. การตรวจสอบหลังพน 

เมื่อพนอันเดอรโคดจนอันเดอรโคดแหงดีแลว จะตองแกะเอาพลาสติกและกระดาษอุดรอยออก 

แลวตรงจสอบความสม่ําเสมอของอันเดอรโคดดวยสายตาและการสัมผัส 

 

2. ทักษะการพนอันเดอรโคด 

ในงานที่ประกอบสําเร็จรูปแลว จะตองศึกษาวางแนวในการเคลื่อนปนพนอันเดอรโคดไปในลักษณะที่

ถูกตอง จึงจะทําใหการพนอันเดอรโคดคุมงานไดหมด โดยเฉพาะการจายอันเดอรโคดจากหัวจาย จะกําหนด

ตามความเร็วของปน ที่จะเคลื่อนไปบนผิวงานถาปนเคลื่อนชา ก็ควรลดปริมาณการจายของอันเดอรโคดลง 

เพ่ือปองกันอันเดอรโคดเกาะบนงานมากเกินไป ความเร็วในการเคลื่อนปน ควรจะใหผูพนมีความสบายโดยไม

ทําใหอันเดอรโคดยอยหรือไหล 

1. การจับปน (Holding The gun) 

การจับปนพนอันเดอรโคดก็เปนสวนประกอบที่สําคัญอยางหน่ึงในการใชปนพนอันเดอรโคด คือจะตองจับให

ปนพนอันเดอรโคดต้ังฉากและขนานกับผิวงานที่จะพนตลอดเวลาในการพนอันเดอรโคด ถาจับปนไมถูกตองจะ

ทําใหอันเดอรโคดที่พนเกาะจับงานไมเทากัน 

 
รูปที่ 1 การจับปนพนอันเดอรโคด 

 

2. การเหนี่ยวไก (Triggering) ไกปนเปนตัวคุมการทํางานของปนพนอันเดอรโคด ซึ่งถูกควบคุมโดยผู

พน ผูพนอันเดอรโคดควรศึกษาวิธีเหน่ียวไกกับการเคลื่อนปนแตละครั้ง ซึ่งดําเนินการดังน้ี 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

231 

2.1 เคลื่อนปนพนอันเดอรโคดกอนแลวจึ่งเหน่ียวไก ย่ิงกดไกลึกเทาใดอันเดอรโคดก็ย่ิงออกมากขึ้น

เทาน้ัน และตองปลอยไกปนพนอันเดอรโคดกอนหยุดการเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด มิฉะน้ันจะทําใหอันเดอร

โคดพนออกมากชวงสุดทาย 

2.2 ไกปนพนอันเดอรโคดมีชวงทํางานอยู 2 ระยะ ระยะแรกในการเหน่ียวไกเขาจะเปนการเปดวาวล

ลม ซึ่งจะมีเฉพาะลมพนออกเทาน้ัน สวนระยะที่ 2 ในการเหนียวไกลงไปจะเปนการเปดวาวลอันเดอรโคด ซึ่ง

จะมีทั้งอันเดอรโคดและลมพนออกมา การเปดอันเดอรโคดมากนอยเพียงใดยอมขึ้นอยูกับการปรับควบคุมที่ตัว

ควบคุมการจายอันเดอรโคด (Fluid Adjustment) ไมใชควบคุมที่ไกปน และการเหน่ียวไกทุกครั้งควรสุดระยะ

ไกที่ต้ังไว 

ทุกครั้งที่เคลื่อนปนพนอันเดอรโคด จะตองเหน่ียวไก การเหน่ียวไกจะตองเหน่ียวไกกอนที่หัวลม

ปนพนอันเดอรโคดจะไปถึงช้ินงานเล็กนอย และการปลอยไกปนพนอันเดอรโคดจะปลอยเมื่อเคลื่อนปนพน

อันเดอรโคดออกจากขอบช้ินงานเพียงเล็กนอยเชนกัน การเหนียวไก เปนหัวใจของการพนอันเดอรโคด ซึ่ง

จะตองเหน่ียวไกและปลอยไก ตรงจุดที่ตองการใหอันเดอรโคดครอบคลุมงานใหทั่วถึง โดยมีละอองของอันเดอร

โคดนอยที่สุด (over Spray) 

3. ทดสอบฝอยอันเดอรโคดกอนทําการพน โดยทดลองพนกับแผงทดลองการพน หรือตรวจดูรูปราง

ขนาดของอันเดอรโคดวาถูกตองหรือไม ถาฝอยของอันเดอรโคดหยาบหรือหนาเกินไปใหเพ่ิมความดันอากาศอีก

ประมาณ 5 ปอนด /ต.ร.น้ิว ถาฝอยอันเดอรโคดละเอียดหรืออันเดอรโคดแหงเกินไปควรลดความดันอากาศ อัด

ลงประมาณ 3 ปอนด/ต.ร.น้ิว หรือปรับตัวควบคุมการจายอันเดอรโคดมากขึ้น และพรอมกันน้ีใหตรวจ

ความรูสึก (Feeling) ของปนพนอันเดอรโคดที่ทานดวย 

4. การเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด (The Stroke) การเคลือ่นปนพนอันเดอรโคด หมายถึง การเคลื่อน

ปนที่จะพนอันเดอรโคดใหต้ังฉากและขนานกับผิวงานที่จะพน โดยมีระยะหางจากหัวลมปนพนอันเดอรโคด 

(Air Cap) หางกับงานประมาณ 6-8 น้ิว สําหรับอันเดอรโคดแหงเร็ว และความสัมพันธของระยะหางของปนพน

อันเดอรโคด กับความเร็วในการเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด ผูที่ทําการพนจะตองกําหนดเอง  

ถาถือปนใกลกบังานมากปริมาณของอันเดอรโคดที่เกาะบนงานจะเพ่ิมขึ้น ถาทําดังน้ันจะตองเคลื่อน

ปนใหเร็วยิ่งขึ้นเพ่ือปองกันอันเดอรโคดยอย ถาถือปนหางจากงานมากขึ้น จะทําใหเกดิละอองอันเดอรโคดมาก 

4.1 การเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด ถาผูพนอันเดอรโคดถนัดมือขวา (Right hand Spray Gun) ใหผู

พนอันเดอรโคดเริ่มตนพนจากซายไปขวา 
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รูปที่ 2 การพนงานถนัด มือขวา เริ่มพนจากซายไปขวา 

 

 

   4.2 ถาผูพนถนัดซาย (Left hand Spray Gun) ในการเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด  จะตองเริ่มตนจาก

ขวาไปซาย 

4.3 การเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด ควรเปนแนวตรงและเคลื่อนที่ไปมา ขนานกับช้ินงานตลอดเวลาไม

ควรสายหรือตวัดปนพนใหเปนสวนโคง เพราะจะทําอันเดอรโคดเกาะงานไมเทากัน ซึ่งเกิดจากความผิดพลาดใน

การเคลื่อนปนพนอันเดอรโคด 
 

 
รูปที่ 3 การณเคลื่อนปนใหแนวขนานกับช้ินงานและไมควรสายปนใหเปนเสนโคง 

 

4.4 การเคลื่อนปนแตละครั้งควรใหรูปรางของสเปรย (Spray pattern) ทับกันครึ่งตอครึ่ง ทุกครั้งไป

คือ (50%) เรียก (Overlaps) 
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รูปที่ 4 การเคลื่อนปนและพนแตละครั้งควรใหรูปรางขนาดอันเดอรโคดทับกันครึ่งตอครึ่ง(50%) 

 

5. การพนงานแบบตางๆ 

5.1 การพนงานที่เปนชิ้นแบนๆ (flat Surface) ตองพนอันเดอรโคดใหครอบคลุมถึงงานใหทั่วถึง 

โดยพนตามขอบใหฟลมอันเดอรโคดเกาะงานใหมิด และพนตามขวาง รวมกับพนตามยาว ประโยชนจะชวยลด

ละอองของอันเดอรโคด 

 
รูปที่ 5 การณพนงานแบบใหพนขวางและพนตามยาว 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

234 

5.2 การพนงานที่ยาว (Long work Spray) สําหรับช้ินงานที่ยาวอาจจะมีการพนตามแนวขวางก็ได 

แตผูพนอันเดอรโคดนิยมการพนแบบแนวยาวเพราะการพนสะดวกกวา ถางานที่พนยาวมากก็ควรแบงการพน

ออกเปนชวงๆ แตละชวงควรมีความยาวในการพนอันเดอรโคดอยูระหวาง 18″-36″ ระยะการพนทับกัน 50% 

และควรพนชวงที่กําหนดไวใหเสร็จกอน จากน้ันจึงพนชวงตอไป ใหมีการพนทับกันแตละชวงมีความยาว

ประมาณ 4″ ในการพนแบบน้ีเพ่ือใหฟลมอันเดอรโคดครอบคลุมงานไดทั้งหมด 

 
รูปที่ 6 การณพนอันเดอรโคดงานที่ยาวจะแบงชวงพนออกเปนชวงๆ 

 

5.3 การพนงานที่เปนระดับ (Level Surface) หรืองานราบระดับเสมอกัน ในการพนควรพนจาก

ดานที่ใกลตัวผูพน และพนไกลออกไปเรื่อยๆ ซึ่งจําเปนมากในการลดละอองอันเดอรโคดเพราะละอองอันเดอร

โคดตกไปขางหนาพยายามถือปนต้ังฉากกับงาน แตตามธรรมดาจะเอียงปนเล็กนอย เพ่ือใหการพนที่ดี ถา

ตองการพนที่ดีและถูกตองจริงๆ ควรเอียงงานขึ้นเพ่ือใหปนพนอันเดอรโคดต้ังฉากกับช้ินงานตลอดเวลา 

 
รูปที่ 7 การพนงานที่ราบระดับเสมอกันควรพนใกลตัวผูพนออกไปเพ่ือลดละอองอันเดอรโคด 
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 ขอควรระวัง ในการพนแบบน้ีควรระวังสายทอลม, เหง่ือ หรือชายเสื้อจะถูกกับงาน ที่พนใหมๆ 

ซึ่งอาจจะทําใหงานเสียหายได 

 

5.4 การพนงานตามขอบและมุม (Edges & Corners Spray) การพนงานตามขอบและมุม ควรจับ

ปนใหเอียงเปนมุม 45° กับขอบงานที่จะพน โดยมีชวงจุดที่จะพนที่ขอบมุมเทาน้ัน และทําการพนเสร็จเรียบรอย 

ฟลมอันเดอรโคดจะตองติดขอบมุมทั้ง 2 ดาน 

5.5 การพนงานตามขอบมุมดานใน (inside Corners Spray) การพนงานตามขอบมุมดานใน ควรจะ

พนที่ริมผนังดานในของงานแตละครั้งทั้ง 2 ดาน จะทําใหอันเดอรโคดไปเกาะจับกับงานสม่ําเสมอและใหเคลื่อน

ปนจากบนลงลาง หามพนที่มุมดานในโดยตรง เพราะจะทําใหอันเดอรโคดเกาะ กับงานไมสม่ําเสมอ 

5.6 การพนงานขอบบางๆ (slender Work Spray) การพนงานขอบบางๆ อาจจะเปนงานกลมหรือ

งานเหลี่ยม ใหปรับขนาดรูปรางของอันเดอรโคดใหเหมาะสมกับงานอยาปรับกวางเกินไปจะทําใหเกิดละออง

อันเดอรโคดมากโดยไมจําเปน และใหพนงานทีละดาน แตถางานเปนเหลี่ยมบาง ใหพนครั้งละ 2 ดาน เพ่ือให

อันเดอรโคดเกาะงานไดทั่วถึง 

 
รูปที่ 8 แสดงการพนงานขอบบางๆ ควรปรับรูปรางของอันเดอรโคดใหเหมาะสมกับงานตามรูปขวามือ 

 

5.7 การพนงานโปรง (Open Work Spray) งานโปรงที่จะพนอันเดอรโคดอยาถือหลักการจับปนที่ต้ัง

ฉากและขนานกับงาน ใหพยายามพนอันเดอรโคดโดยคํานึงวาพนอยางไร ขนาดรูปรางของอันเดอรโคดจึงจะ

ครอบคลุมงานไดมากที่สุด ในการพนแตละครั้ง อาจพนเอียงทํามุมเขาเปนงานถาเปนงานโปรงเปน ซี่ตรงๆ เชน 

ขอบหนาตางใชกระดาษแข็งบังทางดานหลังของงาน เพ่ือใหอันเดอรโคดที่พนผานไปกระทบกระดาษยอนกลับ

มางานไดอีก 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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5.8 การพนงานกลมๆ (Round Work Spray) การพนงานกลมหรืองานกลมที่เปนทรงกระบอก ทําเปน

งานขนาดเล็กๆ ใหพนตามแนวด่ิง 3-4 เที่ยวใหคลอบคลมุงานใหทั่วถึง แตถาเปนถังกลมขนาดใหญ ใหพนตาม

แนวนอน โดยแบงการพนเปนชวงๆ 

 
รูปที่ 9 การณพนงานกลมทรงกระบอก 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคต 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคต 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 
 

1. รูที่เกิดมาจากหนวยงานประกอบตัวถังรถยนต(บอด้ี)ประเภทที่ตองปดตายแผนกยาแนวใชอุปกรณใดปดรู   

ก.กระดาษเทปกาว 

ข.แผนเหล็กแลวซีลทับ 

ค.เทปผาไนลอนกันนํ้า 

ง.ถูกทั้ง ขอ ข และ ขอ ค 

 

2. รูที่ตองใชงานในแผนกประกอบกอนพนอันเดอรโคตตองทําอยางไร 

 ก.ติดลูกยาง 

 ข.ติดกระดาษกาว 

 ค.ติดเทปไนลอน 

 ง.ถูกทุกขอ 

 

3. อุปกรณใด ไมใช อุปกรณในการใชปดรู  

  ก. ซีลเลอร 

  ข. ลูกยาง 

  ค. กระดาษกาว 

       ง. เทปผาไนลอน 

 

    ง.แนวเฉียง 45 องศา 

 

4. ในการพนอันเดอรโคตควรจะใชความกวางของ Spray under coat ที่ดีกี่เซนติเมตรกับช้ินงาน 

 ก.20-30 

 ข.30-40 

ค.40-50 

ง.50-60 

 

5. ถาจะจับปนพนช้ินงานควรจะจับไกดปนกี่น้ิว  



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคต 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคต 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

238 

 ก. 1 น้ิว 

 ข. 2 น้ิว 

 ค. 3  น้ิว 

 ง. 4  น้ิว 

 

 

6. ถาตองการจะพนช้ินงานปนพนควรจะมีระยะหางจากช้ินงานเทาได? 

 ก. 10-20 เซน็ติเมตร 

 ข. 20-30 เซน็ติเมตร 

 ค. 35-40 เซน็ติเมตร 

 ง. 35-45 เซนติเมตร 
 

7. การที่พนอันเดอรโคตใกลช้ินงานมากเกินไปจะสงผลกระทบอะไร? 

 ก.หนาเกินความจําเปน 

 ข.สิ้นเปลืองตนทุนการผลิต 

 ค.ทําใหใหลยอย เปนคลื่น ผวิขุขระ 

 ง.ถูกทุกขอ 
 

8. มีปนพนสีลกัษณะคลายกนัหลายกระบอกจะทําอยางไรถึงจะหยิบมาใชงานไดถูกตอง 

 ก.ฝากเพ่ือนชวยดูแลให 

 ข.ติดปายช่ือที่ตัวปนใหชัดเจน 

 ค.วางตรงจุดที่พนักงานทํางานสะดวก 

 ง.ถือใวตลอดเวลาจะไดไมทําใหผิดพลาด  
 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคต 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคต 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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9. ลดความผิดพลาดการทํางานพนักงานควรศึกษาจากที่ได. 

 ก.ศึกษาจากเพ่ือนรวมงาน 

 ข.ศึกษาจาก Internet  

 ค.ศึกษาจากหองสมุดบริษัท 

 ง.ศึกษาจากเอกสารที่ระบุขนัตอนการทํางานจุดน้ันๆ 
 

10. พนักงานลืมพนอันเดอรโคตที่ช้ินงานหลุดไปถึงลูกคาแสดงวาเกิดจากสาเหตุใด 

 ก.เปนพนักงานพึงเขามาใหม 

 ข.พนักงานทํางานไมทันจึงเวนใว 

 ค.ไมทํางานตามขั้นตอนตามเอกสารระบุ 

 ง.มีการแทนงานพนักงานประจําไมมา 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา : 1 ชม. 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบรอยแผนเหลก็ดวยสายตาไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบช้ินงานไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

4. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบดวยสายตาหลังพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

5. เพ่ือใหผูฝกสามารถบงช้ี งานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกพนอันเดอรโคด และตรวจสอบช้ินงาน เพ่ือระบุงานดี งานเสีย 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ                                       

1. ช้ินงาน 

2. ปนพนอันเดอรโคด 

3. สีอันเดอรโคด 

4. ปมลม 

5. การมอบหมายงาน  

1. การพนอันเดอรโคด และตรวจสอบช้ินงาน  

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 

  

242 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การพนอันเดอรโคด และตรวจสอบ

ช้ินงาน  

 

       

 

  

                                                                                  ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 18 : การพนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบรอยแผนเหลก็ดวยสายตาไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

3. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบช้ินงานไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

4. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบดวยสายตาหลังพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

5. เพ่ือใหผูฝกสามารถบงช้ี งานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ช้ินงาน 

2. ปนพนอันเดอรโคด 

3. สีอันเดอรโคด 

4. ปมลม 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การพนอันเดอรโคด และ

ตรวจสอบช้ินงาน  

 

1. ตรวจสอบรอยแผนเหล็กดวยสายตาวามี

จุดบกพรองหรือไม ถามีใหขัดแตงทําความ

สะอาดใหพรอมทํางาน 

2. อุดรอยและปดช้ินงานดวยเทป 

2. ทําการพนอันเดอรโคด โดยพนใหปน

หางจากช้ินงาน 6-8 น้ิว ไมใหเกินพ้ืนที่ๆ

ปดรอบเอาไว 

3. ตรวจสอบช้ินงานหลังการพนดวย

สายตา จากความสม่ําเสมอของสี พนได

ทั่วถึงหรือไม ดูวาสีไหล สียอยหรือไม 

1. สารอันเดอรโคดเปน

สารไวไฟ ควรระวังการ

เกิดประกายไฟ 

2.ตองสวมแวนตา และ

อุปกรณปองกันอันตราย

เสมอ 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1.30 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบช้ินงานเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. ระบุและบงช้ีงานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต       
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1. เกณฑมาตรฐานจุดบกพรอง 

การพนอันเดอรโคด มีวัตถุประสงคหลายประการ ในงานพนสีตัวถังรถยนตอันเดอรโคดเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการเกาะตัวของสีและผิวโลหะ ปองกันการหลุดรอน สําหรับการพนอันเดอรโคดบริเวณใตทอง

ตัวถังรถยนตในที่น้ีหมายถึงการพนสารปองกันสนิม และสารที่มีคุณสมบัติอ่ืนๆเพ่ือใหทองรถมีประสิทธิภาพใน

การปองกันพ้ืนผิวของรถมากขึ้น  สีอันเดอรโคดเปนสีที่มีลักษณะขนกวาสีปกติ การตรวจสอบจุดบกพรองจึงมี

ความแตกตางจากการตรวจสอบงานสีทั่วไป ในการตรวจสอบมาตรฐานจุดบกพรองเบ้ืองตนของการพน

อันเดอรโคด มีรายละเอียดดังน้ี 

1.1ฝุนละออง เศษโลหะ  

ฝุนละอองและเศษโลหะที่เกิดจากการปรับแตงพ้ืนผิวกอนการพนอันเดอรโคด ฝุนละอองและเศษโลหะ

จะทําใหพ้ืนผิวของอันเดอรโคดไมสม่ําเสมอ หรือมีเศษเหล็ก เศษฝุนละอองบางสวนที่ถูกพนทับดวยอันเดอร

โคด สงผลตอประสิทธิภาพการทํางานของอันเดอรโคด การตรวจสอบมาตรฐานจุดบกพรองบริเวณจุดที่เกิดฝุน

ละอองเปนสิ่งที่ผูปฏิบัติงานจะตองทําการตรวจสอบใหไดมาตรฐาน สาเหตุสวนใหญเกิดจากการทําความ

สะอาดพ้ืนผิว การเก็บเศษซีลเลอรตัวถัง หรือเศษฝุนละอองที่เกิดจากระหวางการปฏิบัติงาน วิธีปองกัน

ผูปฏิบัติงานจะตองทําความสะอาดพ้ืนผิว ภายหลังจากการขัดแตงพ้ืนผิวกอนทําการพนอันเดอรโคดใหสะอาด

ปราศจากเศษฝุนละอองและเศษโลหะ  

1.2 พ้ืนที่การพนอันเดอรโคด 

การพนอันเดอรโคดแตละพ้ืนที่ สถานประกอบการจะเปนผูกําหนดขนาดพ้ืนที่การพนอันเดอรโคด 

หากการพนอันเดอรโคดไมเต็มพ้ืนที่ที่กําหนดตัวถังที่ไมไดถูกพนจะเกิดสนิมหรือเกิดปญหากับพ้ืนผิวไดใน

ภายหลัง ในทางตรงกันขามหากพนอันเดอรโคดเดินออกไปจากพ้ืนที่ที่กําหนด อันเดอรโคดอาจจะทําลายวัสดุ

อ่ืนๆเสียหายได สาเหตุของการพนไมเต็มพ้ืนที่เกิดจากผูปฏิบัติงานพนไมเปนระบบ ทําใหลืมพนในพ้ืนที่บาง

พ้ืนที่ไป ในขณะที่บางครั้งการพนในพ้ืนที่เดิมซ้ําสองครั้งทําใหมีพ้ืนที่ๆไมไดรับการพนได ผูปฏิบัติงานจะตอง

ตรวจสอบพ้ืนที่การพนสีอันเดอรโคดใหพนทั่วถึงทั้งพ้ืนที่ และตรวจสอบพ้ืนที่ๆมีการพนเกินพ้ืนที่ออกไปเพ่ือทํา

การแกไข วิธีการปองกันการพนไมเต็มพ้ืนที่ คือ ผูปกฺบัติงานจะตองจัดระบบการพนของตนเองตามมาตรสถาน

ประกอบการเพ่ือใหพนไดทั่วทั้งพ้ืนที่ และทําการกันเทปพ้ืนที่ๆไมตองการพนใหละเอียดถี่ถวน 

1.3 ความเรยีบของการพน 

งานพนอันเดอรโคดที่ดีจะตองมีความเรียบสม่ําเสมอ ถึงแมวาลักษณะการพนอันเดอรโคดจะมีหลาย

ลักษณะขึ้นอยูกับชนิดของอันเดอรโคดวามีลักษณะขนหรือเหลวแตกตางกัน แตงานพนทุกประเภทจะตองมี

ลักษณะพ้ืนผิวของสีที่สม่ําเสมอ ไมมีสวนที่มีเน้ือสีหนาหรอสีบางมากกวากัน สาเหตุของการพนที่ไมสม่ําเสมอ
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เกิดจากการวางมือในการพน ระยะการพน องศาการพน ที่ไมสม่ําเสมอ ผูปฏิบัติงานจึงตองตรวจสอบความ

สม่ําเสมอของพ้ืนผิวการพนใหมีความสม่ําเสมอทั่วถึงทุกพ้ืนที่ หากพ้ืนที่สีบางเกินไปจะตองรอใหสีหมาดแลวทํา

การพนซ้ําเพ่ือใหสีสม่ําเสมอ แตตองระวังสียอยจากการพนซ้ําที่ เดิม การปองกันความสม่ําเสมอของสี 

ผูปฏิบัติงานจะตองวางแผนการพนใหเปนระบบตามมาตรฐานสถานประกอบการ และทําการตรวจสอบพ้ืนที่

การพนในขณะที่ทําการพน รวมไปถึงใชทักษะในการพน เชน การกวาดมือขนาดชักปนพน การพนสีใหม

ซอนทับรอยละ 50 ของสีเดิม เปนตน   

1.4 สีไหล สียอย 

สีไหล สียอย เปนขอผิดพลาดประการหน่ึงของการพนอันเดอรโคด มีลักษณะการเลื่อนไหลของสี เกิด

ฟลมของสีที่ไหนเกินไป ทําใหสีไมสามารถพยุงตัวอยูบนผิวงานได สาเหตุเกิดจากผูปฏิบัติงานพนใกลเกินไป 

หรือพนซอนทับบริเวณเดิมซ้ําหลายครั้ง ทําใหปริมาณสีอันเดอรโคดในบริเวณดังกลาวมีมากเกินไป สาเหตุอีก

ประการหน่ึงเกิดจากสัดสวนของสวนผสมสีอันเดอรโคด ที่มีความใสมากกวามาตรฐานกําหนด หรือการผสม

ผสมกันของสารละลายและสีอันเดอรโคดไมสม่ําเสมอ นอกจากน้ียังมีสาเหตุมาจากการพนในรอบที่ 2 มีเวลา

ใกลเคียงกับการพนในรอบแรกจนทําใหสีในการพนรอบแรกแหงตัวไมทัน รวมไปถึงเกิดจากความดันอากาศของ

ปนที่ตํ่าเกินไป หรือการปรับปนพนไมถูกตอง จากผูปฏิบัติงานจะตองทําการแกไขโดยการปลอยใหสีแหง แลว

ทําการขัดหรือลางสีที่ยอยออกเพ่ือทําการพนสีบริเวณดังกลาวเสียใหม วิธีในการปองกันการเกิดสีไหล สียอย 

คือ ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบสวนผสมของอันเดอรโคดใหเปนไปตามมาตรฐานสถานประกอบการ ตัดแตง

แรงดันอากาศของปน และใชระยะหางระหวางพ้ืนกับช้ินงานอยางถูกตอง 

1.5 ความหนา ความบาง 

ความหนาและความบางของอันเดอรโคด มักเกิดจาก 2 สาเหตุดวยกันคือ สวนผสมของสีอันเดอรโคด

ไมไดเปนไปตามมาตรฐานการผลิต ทําใหเน้ือสีกับตัวทําละลายมีสัดสวนที่ไมเหมาะสม ประการที่สองคือเกิด

จากการพนของผูปฏิบัติการเอง ที่อาจต้ังระยะหางของปนพนหางจากช้ินงานมากจนเกินไป หรือพนแลวกวาด

มือไปบนช้ินงานเร็วเกินไป ทําใหอันเดอรโคดติดบนผิวช้ินงานบางหรือหนาเกินกวามาตรฐานกําหนด 

ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบพ้ืนผิวช้ินงานวามีความหนาและบางของสีอันเดอรโคดเหมาะสมหรือไม การ

ตรวจสอบสามารถทําไดหลายวิธีคือ การตรวจสอบเบ้ืองตนดวยสายตา การตรวจสอบดวยประสาทสัมผัส รวม

ไปถึงการวัดความหนาของอันเดอรโคดดวยเครื่องมือที่มีความละเอียดสูง เชน  เวอรเนีย กรณีที่สีพนอันเดอร

โคดบางเกินไปผูปฏิบัติงานจะตองรอใหสีแหงสนิท แลวทําการพนซ้ําใหไดความหนาตามมาตรฐานที่กําหนด 

กรณีที่สีมีความหนาจนเกินไป ผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาปรับแตงช้ินงานดวยการขัด หรือรานช้ินงานดวยตัวทํา

ละลาย รอใหพ้ืนที่การพนแหงสนิท แลวพนอันเดอรโคดซ้ําอีกครั้ง การปองกันผูปฏิบัติงานสามารถทําไดโดย
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หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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การผสมสวนผสมของอันเดอรโคดใหเปนไปตามที่สถานประกอบการกําหนด และทําการพนอันเดอรโคดโดยให

ปนพนอยูหางจากช้ินงานประมาณ 6 ถึง 8 น้ิว หรือการที่มาตรฐานสถานประกอบการกําหนด ทั้งน้ีขึ้นอยูกับ

ชนิดขออันเดอรโคทและช้ินงานที่ทําการพน  

1.6 รอยแตก หลุดลอก 

รอยแตก และการหลุดลอก เปนขอผิดพลาดหน่ึงของการพนอันเดอรโคด รอยแตกจะมีลักษณะคลาย

ตีนกา มีเสนแตก หรือสีอันเดอรโคดหลุดออกอากาศช้ินงาน สาเหตุโดยสวนใหญเกิดจากสวนผสมที่ไมเหมาะสม

ของสีอันเดอรโคด สภาพพ้ืนผิวช้ินงานกอนการพนที่อาจมีสารเคมีที่สงผลตอการยึดติดของอันเดอรโคด รวมไป

ถึงเวลาที่พนไปแลวช้ินงานถูกความรอนสูง หรือมีการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิของอุณหภูมิอยางรวดเร็วทําใหสี

อันเดอรโคดไมยึดเกาะกับพ้ืนผิว ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบพ้ืนผิววามีความบกพรองในลักษณะรอยแตก

หรือสีหลุดลอกหรือไม หากพบจุดบกพรอง ผูปฏิบัติงานจะตองทําการขจัดเดินออกใหหมด รอจนสีแหง ทํา

ความสะอาดบริเวณพ้ืนที่การพน แลวทําการพนซ้ําใหมอีกครั้ง ขอควรระวังปองกันการเกิดรอยแตกของสี

อันเดอรโคด คือ ผูปฏิบัติงานจะตองพิจารณาสวนผสมของสีอันเดอรโคดใหมีความเหมาะสม และผสมสีใหเขา

กัน การพนควรพนใหสีอันเดอรโคดมีความสม่ําเสมอไมหนาหรือบางสวนเกินไป หลีกเลี่ยงใหช้ินงานถูกอุณหภูมิ

ที่สูงจนเกินไป 

2. กฎปฏิบัติ หยุด เรียก คอย 

2.1 เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC) 

1. เตรียมเอกสารตรวจสอบเครื่องจักรและเอกสารการรายงาน 

2. รอในจุดที่เกิดปญหาเครื่องจักรผิดปกติ 

3. รายงานสาเหตุเกิดปญหาที่ผิดปกติใหผูที่เกี่ยวของทราบ 

4. หยุดเครื่องจักรหยุดการผลิต เมื่อพบสิ่งผิดปกติในการทํางาน 

5. เรียกผูที่เกี่ยวของเขามาตรวจสอบทําการแกไข 

6. เตรียมความพรอมสําหรับการผลิต 

7. บันทึกปญหาในรายงานการผลิตประจําวัน 

2.2 เกณฑการจัดการและควบคุมสิ่งผิดปกติ(Abnormal Route Control) 

1. หยุดทํางานเมื่อพบปญหา หรือสิ่งผิดปกติในการทํางาน 

2. แจงหัวหนางาน ผูเช่ียวชาญ หรือผูเกี่ยวของใหทราบ เพ่ือทําการแกไข 

3. รอจนแกปญหาน้ันเสร็จสิน้ จึงจะเริ่มทํางานตอได 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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รูปที่ 1 กฎ หยุด เรียก รอ 

 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 
 

1.ลักษณะผิวของอันเดอรโคตใหลยอยเกิดจากเหตุอะไร 

 ก.พนอันเดอรโคตเร็วเกินไป 

 ข.พนอันเดอรโคตชาเกินไป 

 ค.พนอันเดอรโคตซ้ําอยูกับที่ 

 ง.พนอันเดอรโคตเวนช้ินงาน 
 

2.พนอันเดอรโคตกระเด็นไปติดหัวนอต หรือรูประกอบควรทําอยางไร 

 ก.ไมตองทําอะไร 

 ข.แจงผูจัดการแผนก 

 ค.แจงหัวหนาใหมาทําการแกไข   

 ง.เช็ดทําความสะอาดออกทันท ี
 

3.ฟลมสีของอันเดอรที่ดีควรเปนลักษณะอยางไร 

 ก.ผิวเรียบเนียนเปนหลุมบางเล็กนอย 

 ข.ผิวตองไมเรียบขุขระมีรอยยน 

 ค.ใหลเปนคลื่นดูสวยงาม 

 ง.ถูกทุกขอ 
 

4.ผิวสีหลังพนอันเดอรโคดแบบใดที่ตอพิจารณาลักษณะงานเสีย 

ก.อันเดอรโคตยอย 

ข.อันเดอรโคตไหล 

ค.อันเดอรโคตหนาเกินไป 

ง.ถูกทุกขอ 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5.เหตุการณใดไมตองใชกฏ หยุด รียก รอ 

ก.พักทานอาหาร 

ข.ผูปฏิบัติงานพบปญหาในสายการผลิต 

ค.เครื่องจักรไมทํางาน 

ง.เปลี่ยนปนพนตามใบสั่งงาน 

 

6.เหตุผลใดจึงตองใหเจาหนาที่มาแกปญหาเครื่องจักร 

ก.ไมใชหนาที่ของผูปฏิบัติงาน 

ข.เครื่องจักรตองใชผูเช่ียวชาญในการแกปญหา 

ค.เพ่ือความปลอดภัยของผูปฏิบติงาน 

ง.ขอ ข. และ ค. 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     
 
 
 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบช้ินงานเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการ

ผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถระบุและบงช้ีงานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 

2. คําสั่ง 

1.  ใหผูฝกตรวจสอบสีเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการพน และบงช้ีงานดี งานเสีย 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ช้ินงาน 

2. ปนพนอันเดอรโคด 

3. สีอันเดอรโคด 

4. ปมลม 

5. การมอบหมายงาน  

1. การตรวจสอบสีเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการพน  

2. การบงช้ีงานดี งานเสีย 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

 

 

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

2. 

 

การตรวจสอบสีเบ้ืองตนดวยสายตา

หลงัการพน  

การบงช้ีงานดี งานเสีย  

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 



 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 19 : การตรวจสอบชิ้นงาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบช้ินงานเบ้ืองตนดวยสายตาหลังการยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการ

ผลิต 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถระบุและบงช้ีงานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ช้ินงาน 

2. ปนพนอันเดอรโคด 

3. สีอันเดอรโคด 

4. ปมลม 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1.การตรวจสอบอันเดอรโคด

เบ้ืองตนดวยสายตาหลังการพน   

1. นําช้ินงานมาวางบนพ้ืนที่แสงพอเพียง 

2. ตรวจขอบกพรองของสีดวยตา 

3. ตรวจขอบกพรองของอันเดอรโคดดวย

การสัมผสั โดยใชมือสัมผสัเพ่ือตรวจสอบ

ลักษณะความสม่ําเสมอของพ้ืนผิว  

1. ควรสวมเครือ่งปองกัน

ความปลอดภัยเสมอ 

 

2. การบงช้ีงานดี งานเสีย  1.ทําการแยกแยะช้ินงาน ดีและเสีย 

2. อธิบายจุดดีและจุดเสีย เชน สีหนาหรือ

บางเกินไป สีไมเต็มพ้ืนที่ สีเกินพ้ืนที่ สียอย 

สีไหม สีแตกลายงา หรือมีเม็ดสี 

1. จับช้ินงานดวนความ

ระมัดระวังความเสียหาย

ของช้ินงานดี 

 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
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ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

บรรณานุกรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทั สํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา. กรุงเทพมหานคร : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด 

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 20 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 

  

256 

1. เกณฑมาตรฐานจุดบกพรอง 

 การทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต มีขั้นตอนและใชเครื่องมือที่ซบัซอน ผูปฏิบัติงานจะตอง

คํานึงถึงความเสียหายอันเกิดจากการปฏิบัติงานเปนสําคัญ สําหรับเกณฑมาตรฐานจุดบกพรองมีการพิจารณา

ไดดังน้ี 

• ผูปฏิบัติงานจะตองเปนผูสังเกตกระบวนการการทํางานทั้งหมด ไมวาจะเปนเครื่องจักร บุคลากร

ผูปฏิบัติงาน ความชาและเร็วของสายการผลิต รวมถึงความผิดปกติของช้ินงาน  

• เมื่อพบจุดบกพรอง ผูปฏิบัติงาน จะตองรายงานใหกับหัวหนาของแตละฝายทราบ เพ่ือใหแกไขใน

จุดที่พบปญหา  

• ในการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจะตองมีผูเช่ียวชาญและหัวหนางานเปนผูตัดสินใจในขั้นตอน

สุดทายกอนการแกปญหา 

• ผูปฏิบัติการจะตองสังเกตสุขภาพและความสามารถในการทํางานของพนักงาน ถาพบวาพนักงาน

มีอาการปวยจะตองแจงใหกับหัวหนางานทราบเพ่ือจัดหาพนักงานมาทดแทนใหทันกับไลนผลิต 

• ผูปฏิบัติงานพบวาอันเดอรโคดไมไหล เกิดสายแตก หรือความผิดปกติของสายพนผูปฏิบัติงาน

จะตองแจงใหหัวหนางานทราบเพ่ือแกไขในทันท ี

• ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบตําแหนงพ้ืนที่ของการพน รวมถึงปดรูที่ไมตองการใหพน ถาพบวา

เพ่ือนผูปฏิบัติงานลืมปดรูบอยครั้ง ผูปฏิบัติงานควรตักเตือนและที่แจงใหกับหัวหนางานทราบ 

ในการตรวจสอบมาตรฐานจุดบกพรองเบ้ืองตนของการพนอันเดอรโคด มีรายละเอียดดังน้ี 

1.1ฝุนละออง เศษโลหะ  

ฝุนละอองและเศษโลหะที่เกดิจากการปรับแตงพ้ืนผิวกอนการพนอันเดอรโคด ฝุนละอองและเศษโลหะ

จะทําใหพ้ืนผิวของอันเดอรโคดไมสม่ําเสมอ หรือมีเศษเหลก็ เศษฝุนละอองบางสวนที่ถูกพนทับดวยอันเดอร

โคด สงผลตอประสิทธิภาพการทํางานของอันเดอรโคด การตรวจสอบมาตรฐานจุดบกพรองบริเวณจุดที่เกิดฝุน

ละอองเปนสิ่งที่ผูปฏิบัติงานจะตองทําการตรวจสอบใหไดมาตรฐาน สาเหตุสวนใหญเกิดจากการทําความ

สะอาดพ้ืนผิว การเก็บเศษซลีเลอรตัวถัง หรือเศษฝุนละอองที่เกิดจากระหวางการปฏิบัติงาน วิธีปองกัน

ผูปฏิบัติงานจะตองทําความสะอาดพ้ืนผิว ภายหลังจากการขัดแตงพ้ืนผิวกอนทําการพนอันเดอรโคดใหสะอาด

ปราศจากเศษฝุนละอองและเศษโลหะ  

1.2 พ้ืนที่การพนอันเดอรโคด 

การพนอันเดอรโคดแตละพ้ืนที่ สถานประกอบการจะเปนผูกําหนดขนาดพ้ืนที่การพนอันเดอรโคด 

หากการพนอันเดอรโคดไมเต็มพ้ืนที่ที่กําหนดตัวถังที่ไมไดถูกพนจะเกิดสนิมหรือเกิดปญหากับพ้ืนผิวไดใน
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ภายหลัง ในทางตรงกันขามหากพนอันเดอรโคดเดินออกไปจากพ้ืนที่ที่กําหนด อันเดอรโคดอาจจะทําลายวัสดุ

อ่ืนๆเสียหายได สาเหตุของการพนไมเต็มพ้ืนที่เกิดจากผูปฏิบัติงานพนไมเปนระบบ ทําใหลืมพนในพ้ืนที่บาง

พ้ืนที่ไป ในขณะที่บางครั้งการพนในพ้ืนที่เดิมซ้ําสองครั้งทาํใหมีพ้ืนที่ๆไมไดรับการพนได ผูปฏิบัติงานจะตอง

ตรวจสอบพ้ืนที่การพนสีอันเดอรโคดใหพนทั่วถึงทั้งพ้ืนที่ และตรวจสอบพ้ืนที่ๆมีการพนเกินพ้ืนที่ออกไปเพ่ือทํา

การแกไข วิธีการปองกันการพนไมเต็มพ้ืนที่ คือ ผูปกฺบัติงานจะตองจัดระบบการพนของตนเองตามมาตรสถาน

ประกอบการเพ่ือใหพนไดทั่วทั้งพ้ืนที่ และทาํการกันเทปพ้ืนที่ๆไมตองการพนใหละเอียดถี่ถวน 

1.3 ความเรียบของการพน 

งานพนอันเดอรโคดที่ดีจะตองมีความเรียบสม่ําเสมอ ถึงแมวาลักษณะการพนอันเดอรโคดจะมีหลาย

ลักษณะขึ้นอยูกับชนิดของอันเดอรโคดวามีลักษณะขนหรอืเหลวแตกตางกัน แตงานพนทุกประเภทจะตองมี

ลักษณะพ้ืนผิวของสีที่สม่ําเสมอ ไมมสีวนทีม่ีเน้ือสีหนาหรอสีบางมากกวากัน สาเหตุของการพนที่ไมสม่ําเสมอ

เกิดจากการวางมือในการพน ระยะการพน องศาการพน ที่ไมสม่ําเสมอ ผูปฏิบัติงานจึงตองตรวจสอบความ

สม่ําเสมอของพ้ืนผิวการพนใหมีความสม่ําเสมอทั่วถึงทุกพ้ืนที่ หากพ้ืนที่สีบางเกินไปจะตองรอใหสีหมาดแลวทํา

การพนซ้ําเพ่ือใหสีสม่ําเสมอ แตตองระวังสียอยจากการพนซ้ําที่เดิม การปองกันความสม่ําเสมอของสี 

ผูปฏิบัติงานจะตองวางแผนการพนใหเปนระบบตามมาตรฐานสถานประกอบการ และทําการตรวจสอบพ้ืนที่

การพนในขณะที่ทําการพน รวมไปถึงใชทักษะในการพน เชน การกวาดมือขนาดชักปนพน การพนสีใหม

ซอนทับรอยละ 50 ของสีเดิม เปนตน   

1.4 สีไหล สียอย 

สีไหล สียอย เปนขอผิดพลาดประการหน่ึงของการพนอันเดอรโคด มีลักษณะการเลื่อนไหลของสี เกิด

ฟลมของสีที่ไหนเกินไป ทําใหสีไมสามารถพยุงตัวอยูบนผิวงานได สาเหตุเกิดจากผูปฏิบัติงานพนใกลเกินไป 

หรือพนซอนทบับริเวณเดิมซ้ําหลายครั้ง ทําใหปริมาณสีอันเดอรโคดในบริเวณดังกลาวมีมากเกินไป สาเหตุอีก

ประการหน่ึงเกิดจากสัดสวนของสวนผสมสอัีนเดอรโคด ที่มีความใสมากกวามาตรฐานกําหนด หรือการผสม

ผสมกันของสารละลายและสอัีนเดอรโคดไมสม่ําเสมอ นอกจากน้ียังมีสาเหตุมาจากการพนในรอบที่ 2 มีเวลา

ใกลเคียงกับการพนในรอบแรกจนทําใหสใีนการพนรอบแรกแหงตัวไมทัน รวมไปถึงเกิดจากความดันอากาศของ

ปนที่ตํ่าเกินไป หรือการปรับปนพนไมถูกตอง จากผูปฏิบัติงานจะตองทําการแกไขโดยการปลอยใหสแีหง แลว

ทําการขัดหรือลางสีที่ยอยออกเพ่ือทําการพนสีบริเวณดังกลาวเสียใหม วิธีในการปองกันการเกิดสีไหล สียอย 

คือ ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบสวนผสมของอันเดอรโคดใหเปนไปตามมาตรฐานสถานประกอบการ ตัดแตง

แรงดันอากาศของปน และใชระยะหางระหวางพ้ืนกับช้ินงานอยางถูกตอง 

1.5 ความหนา ความบาง 
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ความหนาและความบางของอันเดอรโคด มักเกิดจาก 2 สาเหตุดวยกันคือ สวนผสมของสีอันเดอรโคดไมได

เปนไปตามมาตรฐานการผลติ ทําใหเน้ือสีกบัตัวทําละลายมีสัดสวนที่ไมเหมาะสม ประการที่สองคือเกิดจากการ

พนของผูปฏิบัติการเอง ที่อาจต้ังระยะหางของปนพนหางจากช้ินงานมากจนเกินไป หรอืพนแลวกวาดมือไปบน

ช้ินงานเร็วเกินไป ทําใหอันเดอรโคดติดบนผิวช้ินงานบางหรือหนาเกินกวามาตรฐานกําหนด ผูปฏิบัติงานจะตอง

ตรวจสอบพ้ืนผิวช้ินงานวามีความหนาและบางของสีอันเดอรโคดเหมาะสมหรือไม การตรวจสอบสามารถทําได

หลายวิธีคือ การตรวจสอบเบ้ืองตนดวยสายตา การตรวจสอบดวยประสาทสัมผสั รวมไปถึงการวัดความหนา

ของอันเดอรโคดดวยเครื่องมือที่มีความละเอียดสูง เชน  เวอรเนีย กรณีที่สีพนอันเดอรโคดบางเกินไป

ผูปฏิบัติงานจะตองรอใหสีแหงสนิท แลวทําการพนซ้ําใหไดความหนาตามมาตรฐานที่กาํหนด กรณีที่สมีีความ

หนาจนเกินไป ผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาปรับแตงช้ินงานดวยการขัด หรือรานช้ินงานดวยตัวทําละลาย รอให

พ้ืนที่การพนแหงสนิท แลวพนอันเดอรโคดซ้ําอีกครั้ง การปองกันผูปฏิบัติงานสามารถทําไดโดยการผสม

สวนผสมของอันเดอรโคดใหเปนไปตามที่สถานประกอบการกําหนด และทําการพนอันเดอรโคดโดยใหปนพน

อยูหางจากช้ินงานประมาณ 6 ถึง 8 น้ิว หรอืการที่มาตรฐานสถานประกอบการกําหนด ทั้งน้ีขึ้นอยูกับชนิดขอ

อันเดอรโคทและช้ินงานที่ทําการพน  

1.6 รอยแตก หลดุลอก 

รอยแตก และการหลุดลอก เปนขอผิดพลาดหน่ึงของการพนอันเดอรโคด รอยแตกจะมีลักษณะคลาย

ตีนกา มีเสนแตก หรือสีอันเดอรโคดหลุดออกอากาศช้ินงาน สาเหตุโดยสวนใหญเกิดจากสวนผสมที่ไมเหมาะสม

ของสีอันเดอรโคด สภาพพ้ืนผิวช้ินงานกอนการพนที่อาจมีสารเคมีที่สงผลตอการยึดติดของอันเดอรโคด รวมไป

ถึงเวลาที่พนไปแลวช้ินงานถูกความรอนสูง หรือมีการเปลีย่นแปลงอุณหภูมิของอุณหภูมิอยางรวดเร็วทําใหสี

อันเดอรโคดไมยึดเกาะกับพ้ืนผิว ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบพ้ืนผิววามีความบกพรองในลักษณะรอยแตก

หรือสีหลุดลอกหรือไม หากพบจุดบกพรอง ผูปฏิบัติงานจะตองทําการขจัดเดินออกใหหมด รอจนสแีหง ทํา

ความสะอาดบริเวณพ้ืนที่การพน แลวทําการพนซ้ําใหมอีกครั้ง ขอควรระวังปองกันการเกิดรอยแตกของสี

อันเดอรโคด คือ ผูปฏิบัติงานจะตองพิจารณาสวนผสมของสีอันเดอรโคดใหมีความเหมาะสม และผสมสีใหเขา

กัน การพนควรพนใหสีอันเดอรโคดมีความสม่ําเสมอไมหนาหรือบางสวนเกินไป หลีกเลี่ยงใหช้ินงานถูกอุณหภูมิ

ที่สูงจนเกินไป 

2. กฎปฏิบัติ หยุด เรียก คอย 

            1. เตรียมเอกสารตรวจสอบเครื่องจักรและเอกสารการรายงาน 

            2. รอในจุดที่เกิดปญหาเครื่องจักรผิดปกติ 

            3. รายงานสาเหตุเกิดปญหาที่ผิดปกติใหผูที่เกี่ยวของทราบ 
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            4. หยุดเครื่องจักรหยุดการผลิต เมื่อพบสิ่งผิดปกติในการทํางาน 

            5. เรียกผูที่เกี่ยวของเขามาตรวจสอบทําการแกไข 

            6. เตรียมความพรอมสําหรับการผลิต 

            7. บันทึกปญหาในรายงานการผลิตประจําวัน 

8. หยุดทํางานทันที เมื่อพบปญหา หรือสิ่งผดิปกติในการทํางาน 

9. แจงหัวหนางาน ผูเช่ียวชาญ หรือผูเกี่ยวของใหทราบ เพ่ือทําการแกไข 

10. รอจนแกปญหาน้ันเสร็จสิน้ จึงจะเริ่มทํางานตอได 

 

   
รูปที่ 1 ตัวอยางรายงาน หยุด เรียก รอ 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1.ถาพนอันเดอรโคด ไมออกควรจะทําอยางไร? 

 ก.หยุดเครื่องจักรถือโอกาศน่ังพักผอน 

 ข.ปลอยรถไปตามขบวนการผลิตปรกติ 

 ค.หยุดเครื่องจักรรอใหหัวหนามาแกไข 

 ง.หยุดเครื่องจักรทําการแกไขและแจงหัวหนางาน  

 

2.เหตุการณใดที่ตองหยุดเครื่องและหยุดปฏิบัติงานทันที? 

 ก.ยาแนวสะดุดมีฟองอากาศผสมออกมา 

 ข.มีพนักงานปวยไมสามารถทํางานได1คน 

 ค.หัวหนางานไปประชุมดวนไมมีคนดูแล 

 ง.ไฟไหมที่หนวยงานพนพลาสติก 

 

3.ปญหาใดที่ตองหยุดพนอันเดอรโคด ? 

 ก.อันเดอรโคด พนไมไหล 

 ข.อันเดอรโคด เกิดสายแตก 

 ค.พนอันเดอรโคด หนาเกินไป 

 ง.ถูกทั้ง ขอ ก และ ข 

 

4.ในขณะพนอันเดอรโคด ที่ช้ินงานสังเกตุพบวาเพ่ือนลืมปดรูช้ินงานมาบอยครั้งควรจะทําอยางไร? 

 ก.ตําหนิเพ่ือนอยางรุนแรงจะไดไมลืมอีก 

 ข.พนอันเดอรโคด ปดทับรูและแจงหัวหนาทีหลัง 

 ค.แจงเพ่ือนใหระวัง และรีบรายงานหัวหนางานทันที 

 ง.ถูกทุกขอ 
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5.สังเกตเห็นเพ่ือนมีอาการเมาคางมาทํางานควรจะทําอยางไร? 

 ก.ใหเพ่ือนน่ังพัก และแจงหัวหนางานทราบ 

 ข.ใหเพ่ือนแอบไปนอนพักผอนช่ัวคราว  

 ค.สอบถามเพ่ือนเมื่อคืนสนุกมั้ย 

       ง.ใหเพ่ือนลากลับบานครึ่งวันจะไดพักผอน 
 

6.ถาสังเกตุพบวาสายปนพนอันเดอรโคด เริ่มชํารุดเสียหายควรทําอยางไร? 

 ก.รอใหหัวหนางานมาพบเองดีกวา 

 ข.ใชเทปกาวพันไวรอเปลี่ยนตอนสิ้นเดือน 

 ค.ไมตองทําอะไรเพราะไมใชหนาทีของเรา 

 ง.ผิดทุกขอ 
 

7.ถาสายปนอันเดอรโคด แตกควรจะทําอะไรกอน 

 ก.แจงหัวหนางาน ปดวาวล กดปุมหยุดเครื่องจักร  

 ข.ปดวาวล กดปุมหยุดเครื่องจักร แจงหัวหนางาน 

 ค.กดปุมหยุดเครื่งจักร แจงหัวหนางาน ปดวาลว 

 ง.ไมมีขอไดถูก 
 

8.ถาหัวหนางานมาแจงวา มีอันเดอรโคด กระเด็นไปติดดานขางรถจํานวนหลายคันคุณควรจะแกไขอยางไร? 

 ก.รีบแกไขเพราะเกรงใจหัวหนางาน 

 ข.ไมตองแกไขเพราะปญหาเกิดขึ้นไมจํานวนนอย 

 ค.รีบแกไขทันทีและขอคําแนะนําจากหัวหนางาน 

 ง.รีบแกไขเพราะกลัวเพ่ือนรูวาเกิดความผิดพลาด 
 

9.ขอใดเปนปญหาที่ตองคอยจนกวาจะแกไขใหเสร็จ? 

 ก.เปลี่ยนถังอันเดอรโคด ใหม 

 ข.ปลั๊มอันเดอรโคด ไมทํางาน 

 ค.เช็ด over spray อันเดอรโคด  

       ง.ลืมแกะกระดาษกาวมารคกิ้งออก 
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1. วัตถุประสงค 
1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานทันทีไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเรยีกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

3. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถรอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจากหัวหนาไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

 

2. คําสั่ง 
1. ใหผูฝกหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอนไดถูกตอง 

 
3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 
1. ปมอันเดอรโคด    

2. ปนอันเดอรโคด                                           

5. การมอบหมายงาน  
1. การหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอนไดถูกตอง 

6. วิธีการวัดและประเมินผล 
5 ดีมาก 
4 ดี 

  3 ปานกลาง 
  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด  

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 20 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การหยุดเครื่องจักรและหยุดการ

ปฏิบัติงาน และปฏิบัติตามขั้นตอน

ไดถูกตอง  

       

 

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

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 5 : การพนอันเดอรโคด  

(Undercoat) 

หัวขอวิชาท่ี 20 : การปฏิบัติเม่ือพบความ

ผิดปกติ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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 1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถหยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานทันทีไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถเรยีกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

3. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถรอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจากหัวหนาไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปมอันเดอรโคด   

2. ปนอันเดอรโคด   

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การหยุดเครื่องจักรและหยุด

การปฏิบัติงาน และปฏิบัติตาม

ขั้นตอนไดถูกตอง  

1. หยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานเมื่อ

เกิดความขัดของในปมหรือปนอันเดอรโคด 

2. เรียกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบ 

3. รอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจาก

หัวหนา 

1. หยุดเครื่องจักรเมื่อ

ผูปฏิบัติงานพรอมที่จะ

หยุด เพ่ือปองกัน

อันตรายจากเครื่องจักร 

 





 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก  

หนวยการฝกท่ี 6 การบํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวเบือ้งตน 





 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ใชเครื่องมือทําความสะอาดอุปกรณยาแนว และอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. ทําความสะอาดอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

3. จัดเก็บอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด ไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ       
  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีใชเครื่องมือทําความสะอาดอุปกรณยาแนว และอุปกรณพนอันเดอรโคด  

2. วิธีทําความสะอาดอุปกรณยาแนว และอุปกรณพนอันเดอรโคด  
 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 
 

บรรณานุกรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

  สมชาย  วณารักษ งานสีรถยนต บริษทั สาํนักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา. กรุงเทพมหานคร : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C


 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วิธีใชเครื่องมือทําความสะอาดอุปกรณยาแนว และอุปกรณพนอันเดอรโคด  

• อยานําปนพนสีจุมในทินเนอร เพราะทินเนอรจะทําลายสารหลอลื่นที่หยอดไว ถามีความจําเปน

ที่จะจุมใหจุมเฉพาะหัวปนพนสีเทาน้ัน โดยคํานึงถึงตําแหนงแพคคิง (Packing) จะตองไมถูกทินเนอรอยาใช

วัสดุแข็ง เชน แปรงลวด มีดปลายแหลม, หรือของแข็ง ขดูหรือแยงหัวลม เพราะจะทําใหเสียหาย 

• ปนพนสีเมื่อนําออกจากกระปองบรรจุสี จะตองลางสะอาดปราศจากสี อยาวางปนพนสีลงบน

พ้ืน ใหแขวนไวในตูเก็บ 

• หลอลื่นกานวาลวลม ทุกวันทีม่ีการใชงานโดยใชนํ้ามันหลอลื่นใสๆ 

• ใหแพคคิงตางๆ และเข็มควบคุมสี (Fluid Needle) อยูในสภาพอ่ิมนํ้ามันหลอลื่น และการ

กวาดนอตเพ่ือกดแพคคิงใหแนนดวยน้ิวมือเทาน้ัน 

 

1.1 การลางกาและปนพนสีอันเดอรโคด 

การทําความสะอาดปนพนสี  ภายหลังจากการใชงานปนพนสีแลวจําเปนจะตองทําความสะอาดทุก

ครั้ง เพ่ือไมใหสีแหงและแข็งตัวเกิดการอุดตันภายในหัวจายและทอทางเดินของปนพนสี ซึ่งอาจจะสงผลให

ประสิทธิภาพในการใชงานปนพนสีตํ่าลงได  ขั้นตอนปฏิบัติในการลางปนพนสีมีดังน้ี 

1. ถอดกาพนสีออกจากกระปองสี 

2. นําผามาปดอุดฝาครอบหัวฉีดและเหน่ียวไกปนใหลมไหลผานหวนกลับไปดันใหสีไหลกลบัลงใน

กระปองส ี

 
 

รูปที่ 1 นําผามาปดอุดฝาครอบหัวฉีดและเหน่ียวไกปน 

 

3. นําสีที่เหลือในกระปองสีเทเก็บไวในภาชนะเก็บสีที่เตรียมไว 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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4. เททินเนอรลงในกระปองสีประมาณ 1/3 ของกระปองสีเพ่ือทําความสะอาดภายในกาพนส ี

 
รูปที่ 2  เททินเนอรลงในกระปองส ี

 

5. จุมทอสีลงในกระปองสีและเหน่ียวไกปนเพ่ือใหทินเนอรผานเขาไปลางภายในปนพนสี 

 
รูปที่ 3  จุมทอสีลงในกระปองสีและเหน่ียวไกปน 

 

6. ใชผาสะอาดอุดที่หัวปนและกดไกปนพนสี เพ่ือใหลมดันทนิเนอรใหไหลกลับไปมาภายในตัวปน

พนสี  ใสทินเนอรลงในถวยสแีลวกดไกปนพนสีลางสีออกหลาย ๆ ครั้ง 

7. ถอดหัวลมออก ใชแปรงและทินเนอรทําความสะอาดปลายเข็มจนสะอาด 

8. ประกอบช้ินสวนของปนพนสีเขาที่เดิม 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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รูปที่ 4  ประกอบช้ินสวนของปนพนสี 

 

 2. วิธีทําความสะอาดอุปกรณยาแนว และอุปกรณพนอันเดอรโคด  

• ผูปฏิบัติงานจะตองทําความสะอาดอุปกรณยาแนวจําพวกอุปกรณปองกันความปลอดภัย เชน 

แวนตา ถุงมือ  หนากากกันสารเคมี ไมใหมสีีและกาวยาแนวตกคาง 

• อุปกรณสําหรบัการยาแนวโดยทั่วไปควรใชผาเช็ดทําความสะอาด 

• อุปกรณสําหรบัการยาแนวจะตองทําความสะอาดกอนการปฏิบัติงานและหลังการปฏิบัติงาน

ทุกครั้ง 

• ควรใชสารละลายที่ไมไวไฟเพ่ือชวยในการทําความสะอาดอุปกรณยาแนว  

• หลังการทําความสะอาดอุปกรณยาแนว ควรเก็บอุปกรณดวยการแขวนเอาไวในตําแหนงที่

เหมาะสม 

• คนทําความสะอาดพ้ืนที่ปฏิบัติงานทั้งกอนและหลังการยาแนวทุกครั้ง 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1. ขอใดเปน อุปกรณปองกันสวนบุคคลที่ตองสวมใสในการทําความสะอาดอุปกรณยาแนว 

 ก.แวนตา-หมวก-หนากากกันสารเคม ี

 ข.แวนตา-ถุงมือผา-หนากากกันสารเคม ี

 ค.แวนตา-ถุงมือยาง-หนากากกันสารเคม ี

 ง.แวนตา-ถุงมือยาง-ผาปดจมูกกันสารเคม ี

 

2. ขอใดถกูตอง ใชอุปกรณในการทําความสะอาดเบ้ืองตนของปนยาแนว 

 ก.เช็ดดวยผาใหสะอาด 

 ข.ลางดวยสารละลายทินเนอร 

 ค.ลางดวยสารละลายเบนชินขาว 

 ง.ลางดวยสารละลายแอลกอรฮอล 

 

3. อุปกรณยาแนวอะไรที่ตองทําความสะอาดกอนทํางานทุกครั้ง 

ก.หัวปนยาแนว 

 ข.ทอชีลยาแนว 

 ค.ปมชีลยาแนว 

       ง.เรคกูเรเตอร 

 

4. การทําความสะอาดอุปกรณในการยาแนวตองทําเวลาใด 

 ก.กอนทํางาน 

 ข.กอน-หลังทกุครั้งที่ทํางาน 

 ค.หลังเลิกงานคอยทํา 

 ง.หลังทํางาน 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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5. สารละลายที่เหมาะสมในการทําความสะอาดอุปกรณยาแนว คือ 

 ก.สารละลายไวไฟ 

 ข.สารละลายเบนชิน 

 ค.สารละลายทินเนอร 

 ง.สารละลายไมไวไฟ 
 

6. การทําความสะอาดมีความจําเปนตอการทํางานยาแนวอยางไร 

 ก.ปองกันการเกิดอุบัติเหตุ 

 ข.ปองกันการทํางานผิดพลาด 

 ค.ปองกันคุณภาพไมดีหลุดไป 

 ง.ถูกทุกขอ 
 

7. อุปกรณพนอันเดอรโคด  ตองจัดเก็บอยางไร 

ก.กอนเลิกงานตองถอดปนออกเก็บในตู 

ข.กอนเลิกงานตองเช็ดทําความสะอาดอุปกรณที่ใชทํางานดวยผาและสารละลายคอยเก็บตามตําแหนง 

ค.กอนเลิกงานตองเช็ดทําความสะอาดอุปกรณที่ใชทํางานคอยถอดออกเก็บตาม ตําแหนง 

ง.กอนเลิกงานตองเช็ดทําความสะอาดสายปน 
 

8. อุปกรณปนยาแนว กอนเลิกงานตองเก็บอยางไร 

 ก.ถอดเก็บใสตู 

 ข.เช็ดทําความสะอาดแลววางไวที่พ้ืน 

 ค.เช็ดทําความสะอาดแลวแขวนไวที่ตําแหนง 

 ง.เช็ดทําความสะอาดแลวถอดเก็บไวในตูเครื่องมือ 
 

9. ขอใดกลาวถูกตอง 

ก.ทําความสะอาดเฉพาะอุปกรณยาแนวเทาน้ัน 

ข.ทําความสะอาดเฉพาะอุปกรณพนอันเดอรโคด เทาน้ัน 

ค.ทําความสะอาดเฉพาะอุปกรณยาแนวและอันเดอรโคด เทาน้ัน 

ง. ทําความสะอาดเฉพาะอุปกรณยาแนวและอันเดอรโคด ที่ใชทํางานรวมถึงพ้ืนที่การทาํงานดวย 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     
 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 

  

273 

1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถใชเครื่องมือทําความสะอาด อุปกรณพนสีและหองพนสีไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถทาํความสะอาดอุปกรณพนสีและหองพนสีไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

3. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถจดัเก็บอุปกรณพนสีไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

 

2. คําสั่ง 

1.  ใหผูฝกทําความสะอาดและจัดเก็บ อุปกรณพนซีลเลอรและยาแนว 

 

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ   

1. ปนซีล      

2. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

3. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

4. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 8 มม.    

6. ปนยาแนว 

7. ยางปาด  

5. การมอบหมายงาน  

1. การทําความสะอาด อุปกรณพนสี หองพนสี และจัดเก็บอุปกรณพนสี 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การทําความสะอาดอุปกรณพนซีล

เลอรและยาแนว 

  

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 21 : การทําความสะอาดอุปกรณ

ในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด  

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถใชเครื่องมือทําความสะอาด อุปกรณพนสีไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถทาํความสะอาดอุปกรณพนสีไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

3. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถจดัเก็บอุปกรณพนสีไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปนซีล      

2. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

3. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

4. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 8 มม.    

6. ปนยาแนว 

7. ยางปาด  

 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การทํ าความสะอาดและ

จัดเก็บ อุปกรณพนซีลเลอรและ

ยาแนว 

  

1. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณในการ

พนซีลเลอรและยาแนว 

2.ทําความสะอาดหัวพนสโีดยถอดหัวพน

แลวนําผามาอุดหัวฉีดแลวเหน่ียวไกปน 

3. ทําความสะอาดกาพนส ีและปนดวย

ทินเนอร 

4. ทําความสะอาดหัวปนยาแนว และ

อุปกรณยาแนว 

1. ระวังสารละลายเขาตา  

2. ระวังประกายไฟ 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง
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รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเตรียมการสอน  
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 22 : ตรวจสอบสภาพและ

บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณ

พนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 1 ชม. 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ 

2. บํารุงรักษาอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ       
  

วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด 
 

อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
 

การมอบหมายงาน :  

คนควาความรูเพ่ิมเติม 

ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมาย 
 

การวัดและประเมินผล :  

 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 

 ทดสอบภาคปฏิบัติ 
 

บรรณานุกรม :  

 ประสานพงษ หาเรือนชีพ งานตัวถังและพนสีรถยนต บริษัท ซีเอ็ดยูเคช่ัน จํากัด (มหาชน) 

กรุงเทพมหานคร : 2558. 

 สมชาย  วณารกัษ งานสรีถยนต บริษทั สํานักพิมพเอมพันธ จํากัด. กรุงเทพมหานคร : 2549. 

 อาทิตย หงสพันธ . (2553). การลดขอบกพรองในกระบวนการพนสีตัวถังรถยนตโดยแนวทางซิกซ 

ซิกมา.  กรุงเทพมหานคร : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%87%E0%B8%AA%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C
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รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 22 : ตรวจสอบสภาพและ

บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณ

พนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาที 
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 1. วิธีจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคด 

  อันเดอรโคด ซีลเลอร และสารละลายตาง ๆ เปนสารไวไฟตอการลุกไหม ดวยเหตุน้ีผูปฏิบัติงาน

จะตองพิจารณาจัดหาหองเก็บอันเดอรโคดใหหางจากเปลวไฟ และจัดเก็บใหถูกตอง เพ่ือปองกันสารละลาย

ไดรับความรอนจนเกิดการลุกไหมขึ้นได   ดังน้ันการเก็บรักษาอันเดอรโคด ซีลเลอร และสารละลายจึงควรมี

ขอกําหนดเพ่ือเปนแนวทางปฏิบัติในการเก็บรักษาวัสดุงานสีซึ่งสามารถสรุปไดดังน้ี 

    งานพนอันเดอรโคด 

1. อันเดอรโคด และสารละลาย เปนวัสดุที่เปนเช้ือเพลิง   ดังน้ันตองเก็บใหหางจากแหลงความ

รอน  หรือเปลวไฟ 

2.  ควรจัดใหมีตูหรือช้ันวาง และควรวางใหเปนระเบียบเรียบรอยวัสดุเปนสารระเหยอยาสูดดม 

และไมใหถูกอวัยวะตาง  ๆ ของรางกาย เชน ตา หู ปาก เพราะจะทําใหเปนอันตรายได 

3.  ตองเก็บไวในที่ที่ปลอดภัย หางจากมือเด็ก และสัตวเลี้ยง 

4.  บริเวณที่เก็บวัสดุงานสี ตองมีอากาศถายเทไดสะดวก 

5.  หลังจากใชงานแลวตองปดฝาใหสนิท 

6.  วัสดุที่เปนเช้ือเพลิงอ่ืน ๆ  ควรนําไปเก็บในที่ตางหากและตองไมรวมกับวัสดุงานสี 

7.  เมื่อมีสีหรือตัวทําละลายเกิดการหกราดบนพ้ืนตองเช็ดทําความสะอาดใหเรียบรอย 

8. เศษผาที่ใชเช็ดทําความสะอาดที่มีสีและตัวทําละลายติดอยูตองเก็บอยางมิดชิดในภาชนะที่มีฝา

ปดเพ่ือปองกันการเกิดอัคคีภัย 

9. การนําสีไปใชงานไมควรนําไปใชทั้งแกลลอน ควรตักแบงสีออกมาใสลงในภาชนะที่เตรียมเอาไว

ในปริมาณที่พอเหมาะ  ถามีสีเหลือใหเทเก็บเอาไวในภาชนะที่เตรียมเอาไวตางหาก หามเทกลับมาที่แกลลอน

เดิม 

10. บริเวณที่เก็บวัสดุงานสีตองมีการติดต้ังอุปกรณดับเพลิงและพรอมที่จะใชงานไดเสมอ 

11. บริเวณที่เก็บวัสดุงานสีตองมีการติดต้ังอุปกรณดับเพลิงและพรอมที่จะใชงานไดเสมอ 

12. บริเวณที่เก็บวัสดุงานสีตองมีการติดต้ังอุปกรณดับเพลิงและพรอมที่จะใชงานไดเสมอ 

13. การบํารุงรักษาเครื่องมือควรปฏิบัติดังน้ี 

 - ทําความสะอาดเครื่องมือหลังการใชงานทุกครั้ง 

 - ถาเครื่องมือชํารุดใหซอมแซมกอนนําไปเก็บ 
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 - เครื่องมือที่เปนโลหะ  เชน  กรรไกร  มีด  เลื่อย  ควรทานํ้ามันเพ่ือปองกันสนิมในสวนที่เปน

โลหะ 

                - จัดเก็บเครื่องมือเขาที่หรือเก็บใสกลองใหเรียบรอย 

 

งานซีลเลอรตัวถัง 

1. ผูปฏิบัติงานควรทําความสะอาดอุปกรณในงานซีลเลอรตัวถัง ไมวาจะเปน ปนซีลเลอร กระบอก

กาวซีลเลอร ยางปาด แปลงปาด และเครื่องมืออุปกรณอ่ืนดวยการเช็กทําความสะอาดดวยผาที่สะอาด และ

สารละลาย 

2. ผูปฏิบัติงานจะตองทําความสะอาดปนชีลเลอรโดยเฉพาะบริเวณหัวชีลเลอร ใหสะอาดอยูเสมอ 

เน่ืองจากเปนสวนสําคัญที่มีผลตอการชีลเลอร โดยมีวัตถุประสงคสําคัญคือปองกันการแข็งตัวของกาวชีลเลอร 

3. ปนชีลเลอร เปนอุปกรณที่มีความละเอียดออน ผูปฏิบัติงานไมควรทําปนหลนพ้ืน กระแทกกับตัว

รถ หรือมีเศษสิ่งสกปรกติดคางบริเวณปากกระบอกปน  

4. หากสายการผลิตมีการหยุดปฏิบัติงานเปนระยะเวลานาน ผูปฏิบัติงานจะตองลางทําความ

สะอาดระบบชีลเลอร ไดแก ถังชีลเลอร ปมชีลเลอร สายชีลเลอร ปนชีลเลอร ใหสะอาดทั้งภายในและภายนอก 

พรอมถังบรรจุสารละลายเอาไวภายใน เพ่ือปองกันการแข็งตัวของกาวชีลเลอร 

5. ผูปฏิบัติงานจะตองทําความสะอาดสถานที่ปฏิบัติงานใหปราศจากกาวชีลเลอร ซึ่งจะสงผลเสีย

ตอการปฏิบัติงานในครั้งตอไป 

6. ผูปฏิบัติงานจะตองพิจารณาการทํางานของอุปกรณชีลเลอร เชน การทํางานของไกปนชีลเลอร

วาสามารถทํางานไดสะดวกไมติดขัด การรั่วซึมของกาวชีลเลอรบริเวณปนชีลเลอร เพ่ือทําความสะอาดและ

แกไข 
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คําสั่ง : จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงขอเดียว 

 

1.ขอใด ไมใช  สิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับระบบการทํางานของปนยาแนว   

 ก.มีคราบซลีเลอรเลอะตามพ้ืน 

 ข.มีซลีเลอรปลิ้นออกตามขอตอหัวปน 

 ค.หยุดยาแนวแตยังมีซีลเลอรหยดที่หัวปน 

 ง.กดไกปนแลวเกิดการสะดุดอยูบอยๆ 

 

2.ตรวจสอบหัวปนยาแนวพบวามีรอยหยักเปนฟนปลา เปนเพราะอะไร 

 ก.หัวปนปกติ 

 ข.หัวปนใชงานมามาก 

 ค.หัวปนเริ่มหมดสภาพ 

 ง.หัวปนน้ีใชสําหรับชีลพ้ืนรถ 

 

3.อันเดอรโคดพนออกมาแลวแนวแพทเทอรนไมสวยงามแสดงวาเกิดปญหากับอะไร 

 ก.เข็มปนสึก 

 ข.หัวแค็ปสกปรก 

 ค.ลมอัดมาไมสม่ําเสมอ 

       ง.ลืมเปดวาลวเรคกูเรเตอร 

 

4.ขอควรระวังในการบํารุงรักษาปนยาแนวและอันเดอรโคดคือ 

 ก.ปนหลนลงพ้ืน 

 ข.หัวปนกระแทกรถ 

 ค.หัวปนตองสะอาดอยูเสมอ 

 ง.ถูกทุกขอ 
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5.ถามีการหยุดผลิตยาแนวเปนสัปดาหจะตองทําอยางไรกับระบบของงานยาแนวและอันเดอรโคด 

 ก.ลางทําความสะอาดระบบภายใน-นอกทัง้หมดแลวบรรจุสารละลายไวภายใน  

 ข.ลางทําความสะอาดระบบภายในทั้งหมด 

 ค.เช็ดทําความสะอาดภายนอก 

 ง.ไมตองทําอะไร 

 

6.จุดประสงคในการทําความสะอาดระบบยาแนวถาไมมีการผลิตนานๆเพ่ืออะไร 

 ก.ความสวยงาม 

 ข.ปองกันทอเกิดสนิม 

 ค.ปองกันยาแนวแหงตัว 

       ง.ถูกทุกขอ 
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 22 : ตรวจสอบสภาพและ

บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณ

พนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     
 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 22 : ตรวจสอบสภาพและ

บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณ

พนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตอง

ตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถบํารุงรักษาอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามขอกําหนด

ของสถานประกอบการ 

 

2. คําสั่ง 

1. ใหผูฝกบํารุงรักษาและจัดเก็บของอุปกรณยาแนวและพนอันเดอรโคด  

  

3. ระยะเวลา 30 นาที 

4. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปนซีล      

2. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

3. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

4. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 8 มม.    

6. ปนยาแนว 

7. ยางปาด  

5. การมอบหมายงาน  

1. การตรวจสอบความผิดปกติ และบํารุงรักษาของอุปกรณยาแนว และพนอันเดอรโคด 

 

 

 

 

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบงาน 

หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 22 : ตรวจสอบสภาพและ

บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณ

พนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยที่ : 1 เวลา : 30 นาที 
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6. วิธีการวัดและประเมินผล 

5 ดีมาก 

4 ดี 

  3 ปานกลาง 

  2 พอใช 

  1 ตองปรับปรุง 

 

ที่ รายการที่ตรวจ 
น้าํหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1. 

 

 

การบํารุงรักษาและจัดเก็บของ

อุปกรณยาแนวและพนอันเดอรโคด  

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………… 

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

 



 
 
 หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขาอาชพีชางเทคนคิพนซีลเลอรตัวถัง

สําหรบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 1 

Auto Body Sealing Technician Level 1 

รหัสหลักสูตร : 0920023120108 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกที่ 6 : การบํารุงรักษาอุปกรณใน

การยาแนวเบ้ืองตน 

หัวขอวิชาที่ 22 : ตรวจสอบสภาพและ

บํารุงรักษาอุปกรณในการยาแนวและอุปกรณ

พนอันเดอรโคด 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา : 30 นาที 
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1. วัตถุประสงค 

1. เพ่ือใหผูฝกสามารถตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตอง

ตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. เพ่ือใหผูฝกสามารถบํารุงรักษาอุปกรณยาแนวและอุปกรณพนอันเดอรโคดไดถูกตองตามขอกําหนด

ของสถานประกอบการ 

2. เครื่องมือและอุปกรณ 

1. ปนซีล      

2. หัวปนกลมขนาด 2 มม.    

3. หัวปนกลมขนาด 3 มม.    

4. หัวปนแบนขนาด 3 มม.    

5. หัวปนแบนขนาด 8 มม.    

6. ปนยาแนว 

7. ยางปาด  

 

3. ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน คําอธบิาย ขอควรระวัง 

1. การตรวจสอบความผิดปกติ 

และบํารุงรักษาของอุปกรณยา

แนว และพนอันเดอรโคด  

1. ตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณยา

แนว เชน ปนยาแนว ยางปาด วายังอยูใน

สภาพดี สามารถปาดสีไดสม่าํเสมอหรือไม 

2. ทําความสะอาดปนยาแนว ยางปาด  

3. บํารุงรักษาอุปกรณยาแนว และพน

อันเดอรโคดเบ้ืองตน 

4. ทําความสะอาดหัวพนและอุปกรณ 

5. การทิ้งเศษสียาแนวที่เหลอื และทําความ

สะอาดบริเวณปฏิบัติงาน 

1. ผูปฏิบัติงานควรสวม

แวนตา และหนากาก

ปองกันอันตราย 

2. ระวังการเกิดประกายไฟ 
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