
 

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือตามความสามารถ 
 
 

กลุมอุตสาหกรรมยานยนต 

 

สาขาอาชีพ 
ชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร : 0920023120109 
 
 
 
 
 
 
 

สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน  กระทรวงแรงงาน 
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มาตรฐานสมรรถนะ 

มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 
สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

หนวยความสามารถ ความสามารถยอย 
1. ตรวจสอบความพรอมของการ

ปฏิบัติงาน 
1. ตรวจความพรอมของพนักงาน 
2. ตรวจความพรอมของพ้ืนท่ีและสภาพแวดลอม 
3. ตรวจสอบในขณะปฏิบัติงาน 

2. ยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ 4. ใชอุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรในการยาแนว 
5. ยาแนว 
6. ปฏิบัติเมื่อพบความผิดปกติ 
7. บํารุงรักษาและซอมแซมปนยาแนว 
8. ทดแทนงาน 

3. ตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังอบ 9. ตรวจสอบชิ้นงานกอนอบ 
10. ตรวจสอบชิ้นงานหลังอบ 

4. ควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน 11. ควบคุมทาทางการปฏิบัติงาน 
12. ควบคุมการใชปนยาแนว 
13. ควบคุมคาตัวแปรท่ีสงผลตอคุณภาพงานยาแนว (Parameter) 

5. เขียนรายงานการปฏิบัติงาน 14. บันทึกรายงานการผลิต 
15. วิเคราะหและแกไขปญหา 
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สวนท่ี 1 โครงสรางหลักสูตร 

1. หลักสูตรการฝก
ยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรม
ผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 18:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 8:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 9:30 ชั่วโมง 
3. ขอบเขตของหลักสูตร 

หลักสูตรน้ีพัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานพนซีลเลอร
ตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ สาขา
อาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 ดังน้ี 

1. ตรวจสอบความพรอมของการปฏิบัติงาน 
2. ยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ 
3. ตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังอบ 
4. ควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน 
5. เขียนรายงานการปฏิบัติงาน 

4. คุณสมบัติผูสมัครเขารับการฝก ตามระเบียบกรมพัฒนาฝมือแรงงาน วาดวยการฝกยกระดับ
ฝมือ พ.ศ.2547 หมวด 1 คุณสมบัติของผูสมัคร ดังน้ี 

1. มีอายไุมตํ่ากวาสิบแปดปบริบูรณ ณ วันเปดฝก 
2. มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบ้ืองตน 
3. มีประสบการณในงานพนซีลเลอรตัวถัง 

5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร 

หนวยความสามารถ ชื่อหนวยการฝก ผลลัพธการเรียนรู 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
ตรวจสอบความพรอม
ของการปฏิบัติงาน 

1. การตรวจสอบความ
พรอมของการ
ปฏิบัติงาน 

1. สามารถตรวจความพรอม
ของพนักงาน 

2. สามารถตรวจความพรอม
ของพ้ืนท่ีและสภาพแวดลอม 

3. สามารถตรวจสอบในขณะ
ปฏิบัติงาน 

0:30 
 

0:30 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 
 

0:30 

ยาแนว (Sealer) ทุก
กระบวนการ 

2. การยาแนว (Sealer) 
ทุกกระบวนการ 

 

1. สามารถใชอุปกรณ เครื่องมือ
และเครื่องจักรในการยาแนว 

2. สามารถยาแนว 
3. สามารถปฏิบัติเมื่อพบความ

ผิดปกติ 
4. สามารถบํารุงรักษาและ

ซอมแซมปนยาแนว 
5. สามารถทดแทนงาน 

1:00 
 

1:00 
0:30 

 
0:30 

 
0:30 

1:00 
 

2:00 
0:30 

 
0:30 

 
0:30 

ตรวจสอบชิ้นงานกอน 3. การตรวจสอบชิ้นงาน 1. สามารถตรวจสอบชิ้นงาน 0:30 0:30 
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และหลังอบ กอนและหลังอบ กอนอบ 
2. สามารถตรวจสอบชิ้นงาน

หลังอบ 

 
0:30 

 

 
0:30 

 
ควบคุมคุณภาพของ
ชิ้นงาน 

4. การควบคุมคุณภาพ
ของชิ้นงาน 

1. สามารถควบคุมทาทางการ
ปฏิบัติงาน 

2. สามารถควบคุมการใชปน 
ยาแนว 

3. สามารถควบคุมคาตัวแปรท่ี
สงผลตอคุณภาพงานยาแนว 
(Parameter) 

0:30 
 

0:30 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 
 

0:30 

เขียนรายงานการ
ปฏิบัติงาน 

5. การเขียนรายงาน
การปฏิบัติงาน 

1. สามารถบันทึกรายงานการผลิต 
2. สามารถวิเคราะหและแกไข

ปญหา 

0:30 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 

รวมท้ังสิ้น 
8:30 9:30 

18:00 
6. วิธีการประเมินผล เปนการทดสอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติของผูรับการฝกเพ่ือประเมินความรู 

ความสามารถตามเกณฑท่ีกําหนด ดังน้ี 
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. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

 

8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  
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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 ดังน้ี 
1. ผานการคัดเลือกตามขอกําหนดของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
2. มีประสบการณดานการสอนหรือผานการฝกอบรมหลักสูตรเตรียมความพรอมการเปนวิทยากรระบบ

การฝกตามความสามารถ 
3. มีความสามารถในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร 
4. มีความรู ความสามารถในสาขาอาชีพท่ีจะฝกอบรม 
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สวนท่ี 2 หนวยการฝก 

หนวยการฝกท่ี 1  

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การตรวจสอบความพรอมของการปฏิบัติงาน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ตรวจความพรอมของพนักงาน 
2. ตรวจความพรอมของพ้ืนท่ีและสภาพแวดลอม 
3. ตรวจสอบในขณะปฏิบัติงาน 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก มีประสบการณในงานพนซีลเลอรตัวถัง 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถตรวจความพรอมของ

พนักงาน 
1. การตรวจความพรอมของพนักงาน 0:30 0:30 1:00 

2. สามารถตรวจความพรอมของพ้ืนท่ี
และสภาพแวดลอม 

2. การตรวจความพรอมของพ้ืนท่ีและ
สภาพแวดลอม 

0:30 0:30 1:00 

3. สามารถตรวจสอบในขณะ
ปฏิบัติงาน 

3. การตรวจสอบในขณะปฏิบัติงาน 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 1:30 3:00 
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หนวยการฝกท่ี 2 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ชื่อหนวยการฝก 2. การยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ รหัสหนวยการฝก 02 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 8:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 3:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 4:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ใชอุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรในการยาแนว 
2. ยาแนว 
3. ปฏิบัติเมื่อพบความผิดปกติ 
4. บํารุงรักษาและซอมแซมปนยาแนว 
5. ทดแทนงาน 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 1 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถใชอุปกรณ เครื่องมือและ

เครื่องจักรในการยาแนว 
1. การใชอุปกรณ เครื่องมือและ

เครื่องจักรในการยาแนว 
1:00 1:00 2:00 

2. สามารถยาแนว 2. การยาแนว 1:00 2:00 3:00 
3. สามารถปฏิบัติเมื่อพบความผิดปกติ 3. การปฏิบัติเมื่อพบความผิดปกติ 0:30 0:30 1:00 
4. สามารถบํารุงรักษาและซอมแซม

ปนยาแนว 
4. การบํารุงรักษาและซอมแซมปนยา

แนว 
0:30 0:30 1:00 

5. สามารถทดแทนงาน 5. การทดแทนงาน 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 3:30 4:30 8:00 
 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 7 
 

 
หนวยการฝกท่ี 3 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ชื่อหนวยการฝก 3. การตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังอบ รหัสหนวยการฝก 03 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ตรวจสอบชิ้นงานกอนอบ 
2. ตรวจสอบชิ้นงานหลังอบ 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 2 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถตรวจสอบชิ้นงานกอนอบ 1. การตรวจสอบชิ้นงานกอนอบ 0:30 0:30 1:00 
2. สามารถตรวจสอบชิ้นงานหลังอบ 2. การตรวจสอบชิ้นงานหลังอบ 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:00 1:00 2:00 
 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 8 
 

 
หนวยการฝกท่ี 4 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ควบคุมทาทางการปฏิบัติงาน 
2. ควบคุมการใชปนยาแนว 
3. ควบคุมคาตัวแปรท่ีสงผลตอคุณภาพงานยาแนว (Parameter) 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 3 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถควบคุมทาทางการ

ปฏิบัติงาน 
1. การควบคุมทาทางการปฏิบัติงาน 0:30 0:30 1:00 

2. สามารถควบคุมการใชปนยาแนว 2. การควบคุมการใชปนยาแนว 0:30 0:30 1:00 
3. สามารถควบคุมคาตัวแปรท่ีสงผล

ตอคุณภาพงานยาแนว 
(Parameter) 

3. การควบคุมคาตัวแปรท่ีสงผลตอ
คุณภาพงานยาแนว (Parameter) 

0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 1:30 3:00 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 9 
 

 
หนวยการฝกท่ี 5 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ชื่อหนวยการฝก 5. การเขียนรายงานการปฏิบัติงาน รหัสหนวยการฝก 05 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

การฝก 
หนวยการฝกน้ี พัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผู

เขารับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. บันทึกรายงานการผลิต 
2. วิเคราะหและแกไขปญหา 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก ผานการฝกอบรมหนวยการฝกท่ี 4 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถบันทึกรายงานการผลิต 1. การบันทึกรายงานการผลิต 0:30 0:30 1:00 
2. สามารถวิเคราะหและแกไขปญหา 2. การวิเคราะหและแกไขปญหา 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:00 1:00 2:00 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 10 
 

สวนท่ี 3 หัวขอวิชา 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920023120109 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การตรวจสอบความพรอมของการปฏิบัติงาน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การตรวจความพรอมของพนักงาน รหัสวิชา 0921231201 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบจํานวนและความพรอมของพนักงานไดถูกตองตามขอกําหนด
ของสถานประกอบการ 

2. ตรวจสอบการสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไดเหมาะสมกับ
ลักษณะการทํางาน 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. จํานวนพนักงานท่ีตองใชในกระบวนการตรวจสอบ 
2. กฎระเบียบความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 11 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การตรวจสอบความพรอมของการปฏิบัติงาน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การตรวจความพรอมของพ้ืนท่ีและ

สภาพแวดลอม 
รหัสวิชา 0921231202 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบและควบคุมสภาพพ้ืนท่ีทํางานไดถูกตองตามหลักการ 5ส 
2. ตรวจสอบและควบคุมสภาพพ้ืนท่ีทํางานใหมีความปลอดภัยในการทํางาน

ไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 
3. ลดสภาพท่ีอาจกอใหเกิดอันตรายไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน

ประกอบการ 
4. ปรับปรุงลักษณะการทํางานท่ีไมปลอดภัยไดถูกตองตามขอกําหนดของ

สถานประกอบการ    
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. หลักการ 5 ส. 
2. วิธีการควบคุมตัวแปรท่ีเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
3. กิจกรรมการคนหาและประเมินอันตราย 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 12 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 13 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การตรวจสอบความพรอมของการปฏิบัติงาน รหัสหนวยการฝก 01 
3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การตรวจสอบในขณะปฏิบัติงาน รหัสวิชา 0921231203 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบและควบคุมใหพนักงานปฏิบัติตามลําดับขั้นตอนและเวลาท่ี
กําหนดไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. ตรวจสอบและควบคุมใหพนักงานปฏิบัติตามขอกําหนดดานคุณภาพและ
ความปลอดภัยท่ีกําหนดไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. ขอกําหนดตางๆในขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 
2. กฎระเบียบความปลอดภัยในหนวยงาน 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 14 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การใชอุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรในการ 

ยาแนว 
รหัสวิชา 0921231204 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. เลือกปนยาแนวไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
2. ใชปนยาแนว และเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานยาแนวไดถูกตองตาม

คูมือการใชงาน 
3. ใชเครื่องปองกันการทํางานท่ีผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงานได

ถูกตองตามคูมือการใชงาน 
4. ปรับแตงปนยาแนวไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธีการเลือกปนยาแนว 
2. วิธีการใชปนยาแนว และเครื่องมือ เครื่องจักรอ่ืนๆในงานยาแนว 
3. วิธีการใชเครื่องปองกันการทํางานท่ีผิดพลาดของเครื่องจักรและพนักงาน 
4. วิธีปรับแตงปนยาแนว 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 15 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 16 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การยาแนว รหัสวิชา 0921231205 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ยาแนวตามมาตรฐานท่ีกําหนดไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. ปาดยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. ทักษะการยาแนว 
2. การใชยางปาด 
3. การลับยางปาด 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 17 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การปฏิบัติเมื่อพบความผิดปกติ รหัสวิชา 0921231206 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. หยุดเครื่องจักรและหยุดการปฏิบัติงานทันทีไดถูกตองตามขอกําหนดของ
สถานประกอบการ 

2. เรียกหัวหนาและรายงานขอมูลใหทราบไดถูกตองตามขอกําหนดของ
สถานประกอบการ 

3. รอจนกวาจะแกไขเสร็จและรอคําแนะนําจากหัวหนาไดถูกตองตาม
ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. กฎปฏิบัติ หยุด เรียก คอย 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 18 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 4. การบํารุงรักษาและซอมแซมปนยาแนว รหัสวิชา 0921231207 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ถอดประกอบและทําความสะอาดไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน
ประกอบการ 

2. ซอมแซมเบ้ืองตนไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. สวนประกอบปนยาแนว  
2. ความรูเรื่องการซอมแซม 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 19 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การยาแนว (Sealer) ทุกกระบวนการ รหัสหนวยการฝก 02 
3. ชื่อหัวขอวิชา 5. การทดแทนงาน รหัสวิชา 0921231208 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ทํางานไดครบทุกกระบวนการไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน
ประกอบการ 

2. ทํางานแทนพนักงานท่ีขาดงานไดถูกตองตามขอกําหนดของสถาน
ประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธีปฏิบัติงาน (WI) ของทุกกระบวนการ 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 20 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังอบ รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การตรวจสอบชิ้นงานกอนอบ รหัสวิชา 0921231209 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบยาแนวเบ้ืองตนดวยสายตาไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. บงชี้งานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. ทักษะการตรวจสอบดวยสายตา 
2. เกณฑมาตรฐานจุดบกพรอง 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังอบ รหัสหนวยการฝก 03 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การตรวจสอบชิ้นงานหลังอบ รหัสวิชา 0921231210 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบยาแนวเบ้ืองตนดวยสายตาไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. บงชี้งานดี งานเสียไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. ทักษะการตรวจสอบดวยสายตา 
2. เกณฑมาตรฐานจุดบกพรอง 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การควบคุมทาทางการปฏิบัติงาน รหัสวิชา 0921231211 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบความผิดปกติทาทางการทํางานของพนักงานไดถูกตองตาม
ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. ใหคําแนะนําทาทางท่ีถูกตองกับพนักงานไดถูกตองตามขอกําหนดของ
สถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. ทาทางท่ีใชในการยาแนว 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 23 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การควบคุมการใชปนยาแนว รหัสวิชา 0921231212 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจสอบมุมปนยาแนวของพนักงานกับชิ้นงานและใหคําแนะนําได
ถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

2. ตรวจสอบ ระยะหาง ความเร็วในการยาแนวของพนักงานและให
คําแนะนําไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. พ้ืนฐานการยาแนว 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

 
 
 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 24 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การควบคุมคาตัวแปรท่ีสงผลตอคุณภาพงานยา

แนว (Parameter) 
รหัสวิชา 0921231213 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ตรวจเช็คลักษณะของชิ้นงานหลังยาแนวไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
2. ปรับแตงและควบคุมคาตัวแปรท่ีปอนเขาไปไดถูกตองตามมาตรฐานการ

ผลิต 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. คุณภาพชิ้นงาน 
2. หลักการวิเคราะหปญหา 
3. การปรับแตงคาตัวแปรตางๆ 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 25 
 

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 5. การพนอันเดอรโคด(under coat) รหัสหนวยการฝก 05 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การบันทึกรายงานการผลิต รหัสวิชา 0921231214 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. บันทึกขอมูลการผลิต คุณภาพ และความผิดปกติตางๆ ลงในบอรด
ควบคุมการผลิตไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ  

2. เขียนใบรายงานประจําวันไดถูกตองตามขอกําหนดของสถานประกอบการ 
3. คํานวณประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency)ไดถูกตองตาม

ขอกําหนดของสถานประกอบการ 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. วิธีการการบันทึกผลการปฏิบัติงานลงใน บันทึกประจําวัน 
2. วิธีเขียนใบรายงานประจําวัน 
3. วิธีคํานวณประสิทธิภาพการผลิต 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเทคนิคพนซีลเลอรตัวถังสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920023120109 
2. ชื่อหนวยการฝก 5. การเขียนรายงานการปฏิบัติงาน รหัสหนวยการฝก 05 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การวิเคราะหและแกไขปญหา รหัสวิชา 0921231215 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. วิเคราะหหาสาเหตุการเกิดความผิดปกติเบ้ืองตนไดถูกตองตามขอกําหนด
ของสถานประกอบการ 

2. นําเสนอความคิดเห็นแผนการแกไขปญหาเบ้ืองตนไดถูกตองตาม
ขอกําหนดของสถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. การวิเคราะหและแกไขปญหา 

7. วิธีการฝกอบรม ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
ฝกปฏิบัติ 

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 

1. ฟองนํ้า และเศษผา 
2. ยางปาด  และแปรงปาด 1 น้ิว 
3. นาฬิกาจับเวลา 
4. ตราชั่ง ขนาดนํ้าหนัก 2 กิโลกรัม 
5. ประแจและคีมปากแบน 
6. ปมซีลเลอร และปนซีล 
7. หัวปนกลมขนาด 2, 3 มม. 
8. หัวปนแบนขนาด 3, 8 มม.  
9. กลองใสซีลเลอร  
10. ไฟอบ 
11. ฟุตเหล็ก ขนาด 6 น้ิว 

1. ชิ้นงาน 
2. ซีลเลอร 
3. ทินเนอร  

10. เง่ือนไขการฝกอ่ืนๆ(ถาจําเปนตองม)ี 
 

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก  สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 27 
 

 

ผูจัดทําหลักสูตร 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

ผูพิจารณาหลักสูตร 
 นายบุญชัย  ศิริสนธิวรรธน   ผูอํานวยการกลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก 
 นางสาวพัชราภรณ  ยศปญญา  หัวหนาฝายพัฒนาหลักสูตร 
 นายวิระ  ชิตชลธาร   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นางสาวน่ิมนวล  ศงสนันทน  นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายจักรวาล  ทิพยมาลัย   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายนที  ราชฉวาง   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายศักด์ิชาย  ศิลปสมศักด์ิ   นักวิชาการพัฒนาฝมือแรงงานชํานาญการ 
 นายทรงพล  เอาเจริญภักด์ิ   ครูฝกฝมือแรงงาน ระดับ ช2 

 

 

 
 
 
 


