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ค ำน ำ 

 กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน เป็นหน่วยงานที่รับผิดชอบด้านการพัฒนาฝีมือ
แรงงานให้แก่กลุ่ มแรงงานใหม่ก่อนเข้ าสู่ตลาดแรงงาน ให้มีความรู้
ความสามารถตามความต้องการของตลาดแรงงาน และพัฒนากลุ่มแรงงานที่
อยู่ในตลาดแรงงานให้สามารถประกอบอาชีพได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยได้
พัฒนามาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติสาขาอาชีพต่างๆ ให้สอดคล้องกับความ
ต้องการตลาดแรงงานและความเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี เพ่ือใช้ในการ
ทดสอบความรู้ ความสามารถ และทัศนคติของแรงงานก่อนเข้าสู่สถาน
ประกอบกิจการ 
 กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน ได้จัดท าคู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมือ
แรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ (ภาคความรู้ ) โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือเผยแพร่ให้แก่ผู้สนใจที่จะเข้ารับการทดสอบได้ศึกษา ค้นคว้า
เนื้อหาที่ใช้ในการทดสอบภาคความรู้ก่อนเข้ารับการทดสอบ ซึ่งจะช่วยสร้าง
โอกาสในการท างาน และสามารถน าความรู้ไปใช้ในการประกอบอาชีพได้อีกด้วย 
 กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน หวังเป็นอย่างยิ่งว่าคู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐาน
ฝีมือแรงงานแห่งชาติเล่มนี้ จะเป็นประโยชน์ต่อแรงงาน ผู้ประกอบกิจการ และ
ผู้สนใจ ตลอดจนหน่วยงานที่เกี่ยวข้องกับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน
แห่งชาติ เพ่ือส่งเสริมและสนับสนุนให้การทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน
แห่งชาติมีประสิทธิภาพสูงสุดต่อไป 
 
 

หม่อมหลวงปุณฑริก สมิติ 
อธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน 

กันยายน ๒๕๕๘ 

  



 
สำรบัญ 

  หน้ำ 
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ช่างเชื่อมทิก 
 ๑.๓ เรื่อง วิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานและการออก  16 
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บทที่ ๑ บทน ำ 
ประกำศคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรพัฒนำฝีมือแรงงำน 

------------------------- 
๑.๑ ประกำศคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรพัฒนำฝีมือแรงงำน เรื่อง มำตรฐำน
ฝีมือแรงงำนแห่งชำติ สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก 

เล่ม  ๑๒๙  ตอนพิเศษ  ๓๙  ง       ราชกิจจานุเบกษา       ๒๓  กุมภาพันธ์  ๒๕๕๕ 
ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 
เรื่อง มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก 

-------------------------- 
 อาศัยอ านาจตามความในมาตรา ๒๒ วรรคหนึ่ง แห่งพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงานพ.ศ. ๒๕๔๕ คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนา
ฝีมือแรงงาน จึงก าหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก 
โดยความเห็นชอบของรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน ดังต่อไปนี้ 
 ข้อ ๑ ในประกาศนี้ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก หมายถึง ผู้ที่ท าการเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ  โดย
กระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็น
แก๊สปกป้อง 
 ข้อ ๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก แบ่ง
ออกเป็น ๓ ระดับ 
  ๒.๑ ระดับ ๑ หมายถึง ผู้ที่สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่ง
ทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
(Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่น และเหล็กแผ่น
กับท่อ ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ 
โดยมคีุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
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 ข้อ ๑ ในประกาศนี้ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก หมายถึง ผู้ที่ท าการเชื่อม
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  ๒.๒ ระดับ ๒ หมายถึง ผู้ที่สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่ง
ทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมต่อชน 
(Butt - Weld) ในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่น ในต าแหน่งท่าเชื่อม
ต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม 
ระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
  ๒.๓ ระดับ ๓ หมายถึง ผู้ที่สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่ง
ทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมต่อชน 
(Butt - Weld) ในลักษณะการเชื่อมท่อ ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง 
ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B Class ตาม
มาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
 ข้อ ๓ ข้อก าหนดทางวิชาการที่ใช้เป็นเกณฑ์วัดความรู้ความสามารถ
และทัศนคติในการท างานของผู้ประกอบอาชีพในสาขาอาชีพช่างเชื่อมทิกให้
เป็นดังนี้ 
  ๓.๑ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ได้แก่ 
   ๓.๑.๑ ความรู้ ประกอบด้วยขอบเขตความรู้ ความเข้าใจ 
ในเรื่องดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๑.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 
(General Safety in the Working Area) 
     (๑) ประเภทของอุบัติเหตุต่างๆ ที่สามารถเกิดขึ้น
ได้ทั่วไปในสภาพแวดล้อมของการท างาน การรู้สาเหตุและขั้นตอนต่างๆ จะสามารถ
น ามาใช้ป้องกันอุบัติเหตุได้ 
     (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด 
มาตรการป้องกันการเกิดอัคคีภัย ชนิดของเครื่องดับเพลิงและข้อแนะน าการใช้ 
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     (๓) การรู้จักใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล เช่น 
แว่นตานิรภัย แว่นตาเชื่อม หน้ากากเชื่อม ถุงมือ เอ๊ียมกันไฟ รองเท้านิรภัย 
อุปกรณ์ป้องกันหู กรองอากาศ ป้องกันศีรษะ 
     (๔) การตรวจสอบสถานที่ท างานส าหรับความ
ปลอดภัยและสภาพแวดล้อมของการท างานเชื่อม หลักการในการจัดการและ
การรักษาความปลอดภัยในที่ท างาน 
     (๕) หลักการในการใช้เครื่องมือ (Hand Tools) 
และเครื่องมือกล (Power Tools) อย่างปลอดภัย 
     (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องต้นจากไฟไหม้ บาดเจ็บ
เล็กน้อยและบาดเจ็บสาหัส 
     (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องต้นในการดูแล
บุคคลบาดเจ็บจากไฟฟ้าดูด ซึ่งจะรวมถึงการปั้มหัวใจ (Coronary Pulmonary 
Resuscitation : CPR) 
     (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องต้นส าหรับผู้ได้รับ
ควัน ไอระเหย และแก๊สที่เป็นพิษ 
     (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธ์กับภาวการณ์ท างาน 
ความปลอดภัย การถูกสุขลักษณะและสิ่งแวดล้อมภายในและรอบๆ พ้ืนที่
ท างาน 
    ๓ .๑ .๑ .๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด 
(Welding and Cutting Safety) 
     (๑) มาตรการป้องกันส่วนบุคคลส าหรับการเกิด
ไฟฟ้าดูดรังสีไหม้ผิวหนังและตา การบาดเจ็บจากโลหะร้อน สะเก็ดจากการตัด
แก๊สและเชื่อม ควันที่ออกมาจากการเผาไหม้ของไอระเหยของโลหะเติมและ
ชิ้นงานเชื่อม 
     (๒) มาตรการป้องกันการเกิดอัคคีภัยขณะท างาน
ใกล้วัสดุติดไฟ 
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     (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องต้นในการดูแล
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     (๓) การเกิดแก๊สพิษเนื่องจากการเชื่อมและการ
ตัดแก๊ส การบาดเจ็บของช่างเชื่อมจากแก๊สพิษท่ีเกี่ยวข้องกับการเชื่อมและการ
ตัดแก๊ส 
     (๔) มาตรการป้องกันในการใช้ท่อแก๊สความดันสูง 
     (๕) มาตรการป้องกันการเกิดอันตรายขณะ
ท างานใกล้เครื่องมืออุปกรณ์ท่ีอยู่ในพื้นท่ีท าการเชื่อม 
    ๓.๑.๑.๓ การใช้เครื่องมือวัด (Measuring Tools) 
     (๑) การใช้เครื่องมือร่างแบบ เช่น สายวัดระยะ 
ฉาก บรรทัดเหล็ก เวอร์เนียคาลิปเปอร์ โปรแทรกเตอร์ ระดับน้ า และบรรทัดอ่อน 
     (๒) การใช้เครื่องมือวัดอุณหภูมิ เช่น ที่วัดแบบ
สัมผัส (Contact Pyrometer) ชอล์ควัดอุณหภูมิ สีวัดอุณหภูมิ และเทอร์โม 
คัปเปิ้ล 
     (๓) การใช้อุปกรณ์การวัดแนวเชื่อม (เกจวัด 
แว่นขยาย ไฟฉาย กระจกเงา ฯลฯ) 
     (๔) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือวัด 
    ๓.๑.๑.๔ การใช้เครื่องมือทั่วไป (Hand Tools) 
     (๑) คีม คีมล็อค แคลมป์ ปากกา 
     (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
     (๓) ค้อน และสกัด 
     (๔) ดอกสว่านและเครื่องเจาะ 
     (๕) ประแจต่างๆ 
     (๖) ชะแลง ลิ่ม แม่แรงยกของ 
     (๗) แปรงลวด 
     (๘) หินเจีย (Hand Grinder) 
     (๙) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือ 
    ๓.๑.๑.๕ การใช้เครื่องมือกล (Power Tools) 
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     (๑) เครื่องเจียแท่งทังสเตนอิเล็กโทรด 
     (๒) เครื่องขัดผิวโลหะ 
     (๓) เครื่องกดไฮดรอลิกส์ 
     (๔) เครื่องทดสอบการดัดงอ 
     (๕) เครื่องตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
     (๖) อุปกรณ์จับยึด 
     (๗) เครื่องดูดควัน 
     (๘) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือกล 
    ๓.๑.๑.๖ เครื่องเชื่อม อุปกรณ์และวงจรไฟฟ้า 
(Welding Power sources and Related Electrical Circuits) 
     (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
     (๒) การติดตั้งเครื่องเชื่อม และชุดแก๊สปกป้อง 
     (๓) ขั้นตอนการท างานของระบบเครื่องเชื่อม
และอุปกรณ ์
     (๔) วัฏจักรการท างาน (Duty - cycle) ของ
เครื่องเชื่อม 
     (๕) ความต้านทานไฟฟ้าของสายเชื่อมและข้อต่อ 
     (๖) การต่อขั้วสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
     (๗) การเลือกใช้ การบ ารุงรักษา การตรวจสอบ
อุปกรณ์ เช่น หัวเชื่อม สายเชื่อม อุปกรณ์ปรับกระแส (Remote Control)  
ขั้วเชื่อม ข้อต่อสายเชื่อม 
     (๘) ชนิดของกระแสไฟเชื่อม และชนิดของพัลส์ 
(Pulse) 
     (๙) ขนาดและสัญลักษณ์สีของขวดแก๊ส อุปกรณ์
ปรับความดัน และมาตรวัดอัตราการไหลของแก๊ส 
     (๑๐) อุปกรณ์ระบบระบายความร้อนด้วยน้ า 
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     (๓) การเกิดแก๊สพิษเนื่องจากการเชื่อมและการ
ตัดแก๊ส การบาดเจ็บของช่างเชื่อมจากแก๊สพิษท่ีเกี่ยวข้องกับการเชื่อมและการ
ตัดแก๊ส 
     (๔) มาตรการป้องกันในการใช้ท่อแก๊สความดันสูง 
     (๕) มาตรการป้องกันการเกิดอันตรายขณะ
ท างานใกล้เครื่องมืออุปกรณ์ท่ีอยู่ในพื้นท่ีท าการเชื่อม 
    ๓.๑.๑.๓ การใช้เครื่องมือวัด (Measuring Tools) 
     (๑) การใช้เครื่องมือร่างแบบ เช่น สายวัดระยะ 
ฉาก บรรทัดเหล็ก เวอร์เนียคาลิปเปอร์ โปรแทรกเตอร์ ระดับน้ า และบรรทัดอ่อน 
     (๒) การใช้เครื่องมือวัดอุณหภูมิ เช่น ที่วัดแบบ
สัมผัส (Contact Pyrometer) ชอล์ควัดอุณหภูมิ สีวัดอุณหภูมิ และเทอร์โม 
คัปเปิ้ล 
     (๓) การใช้อุปกรณ์การวัดแนวเชื่อม (เกจวัด 
แว่นขยาย ไฟฉาย กระจกเงา ฯลฯ) 
     (๔) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือวัด 
    ๓.๑.๑.๔ การใช้เครื่องมือทั่วไป (Hand Tools) 
     (๑) คีม คีมล็อค แคลมป์ ปากกา 
     (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
     (๓) ค้อน และสกัด 
     (๔) ดอกสว่านและเครื่องเจาะ 
     (๕) ประแจต่างๆ 
     (๖) ชะแลง ลิ่ม แม่แรงยกของ 
     (๗) แปรงลวด 
     (๘) หินเจีย (Hand Grinder) 
     (๙) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือ 
    ๓.๑.๑.๕ การใช้เครื่องมือกล (Power Tools) 
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     (๑) เครื่องเจียแท่งทังสเตนอิเล็กโทรด 
     (๒) เครื่องขัดผิวโลหะ 
     (๓) เครื่องกดไฮดรอลิกส์ 
     (๔) เครื่องทดสอบการดัดงอ 
     (๕) เครื่องตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
     (๖) อุปกรณ์จับยึด 
     (๗) เครื่องดูดควัน 
     (๘) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือกล 
    ๓.๑.๑.๖ เครื่องเชื่อม อุปกรณ์และวงจรไฟฟ้า 
(Welding Power sources and Related Electrical Circuits) 
     (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
     (๒) การติดตั้งเครื่องเชื่อม และชุดแก๊สปกป้อง 
     (๓) ขั้นตอนการท างานของระบบเครื่องเชื่อม
และอุปกรณ ์
     (๔) วัฏจักรการท างาน (Duty - cycle) ของ
เครื่องเชื่อม 
     (๕) ความต้านทานไฟฟ้าของสายเชื่อมและข้อต่อ 
     (๖) การต่อขั้วสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
     (๗) การเลือกใช้ การบ ารุงรักษา การตรวจสอบ
อุปกรณ์ เช่น หัวเชื่อม สายเชื่อม อุปกรณ์ปรับกระแส (Remote Control)  
ขั้วเชื่อม ข้อต่อสายเชื่อม 
     (๘) ชนิดของกระแสไฟเชื่อม และชนิดของพัลส์ 
(Pulse) 
     (๙) ขนาดและสัญลักษณ์สีของขวดแก๊ส อุปกรณ์
ปรับความดัน และมาตรวัดอัตราการไหลของแก๊ส 
     (๑๐) อุปกรณ์ระบบระบายความร้อนด้วยน้ า 
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    ๓.๑.๑.๗  เทคโนโลยีการเชื่อม (Welding Technology) 
     (๑) ประเภทของการอาร์ก (Short-arc) การอาร์ก
ใช้ความถี่สูง (High frequency) 
     (๒) หลักการพ้ืนฐานของการเชื่อมทิก และ
เทคนิคการป้อนลวดเติม 
     (๓) ค่ากระแสและแรงดันไฟฟ้า และความเร็ว
ส าหรับการเคลื่อนหัวเชื่อมทิก 
     (๔) ประเภท ขนาด สมบัติของหัวครอบ และการ
บ ารุงรักษา (Nozzle) 
     (๕) การป้องกัน และการแก้ไขการบิดตัวของ
ความเค้นตกค้าง 
     (๖) ความสัมพันธ์ระหว่างท่าเชื่อม ตาม ISO 
๖๙๔๗ และ AWS A ๒.๔ และเทคนิคการเชื่อมเดินหน้า 
     (๗) ผลกระทบของระยะยื่น (Stick out) ของ
อิเล็กโทรดทังสเตน 
     (๘) หลักการของระบบพัลส์ (Pulse system) 
     (๙) สมบัติของแก๊สปกป้อง และการเลือกใช้ 
อัตราการไหลของแก๊ส 
     (๑๐) การเลือกชนิด และการเจียแต่งปลายแท่ง
ทังสเตน 
     (๑๑) การเลือกใช้แก๊สเลนซ์ 
     (๑๒) การปรับค่าความสมดุลของกระแสสลับ 
(AC Balance) 
    ๓.๑.๑.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมได้ของ
โลหะ (Weld ability of Metals) 
     (๑) ชนิดและชั้นคุณภาพของเหล็กกล้า 
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     (๒) สมบัติเหล็กกล้า รวมไปถึงค่าความต้านแรงดึง 
ค่าความต้านทานแรงกระแทก ความแข็ง ความเหนียวแน่น (Toughness) ลักษณะ
การกัดกร่อน 
     (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ รวมไปถึง
การทดสอบแบบท าลาย และการทดสอบแบบไม่ท าลาย 
     (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน เช่น ISO 
๖๓๐, JISG ๓๑๐๑, DIN ๑๗๑๐๐, ASTM A๓๖ W๐๑ และ W๑๑ ฯลฯ 
     (๕) สมบัติทางเคมี และการกัดกร่อนของโลหะ
ชิ้นงาน 
     (๖) รูปทรงของเหล็กกล้า แผ่นบาง แผ่นหนา 
เส้นแบน กลม ฉาก ราง เหล็กตัวไอ เหล็กตัวเอ็ช หน้าแปลน ท่อ (Pipe) ท่อบาง 
(Tube) กลม สี่เหลี่ยม 
    ๓.๑.๑.๙ ลวดเติมและแก๊สปกป้อง (Filler Rod and 
shielding gases) 
     (๑) ข้อก าหนดตามมาตรฐานของลวดเติม ส าหรับ
เหล็กกล้าคาร์บอนและเหล็กกล้าเจือ 
     (๒) การเลือกชนิดของลวดเติม ขนาดความสามารถ
ใช้ได้ของลวดเติม 
     (๓) การเก็บรักษาการใช้ลวดเติม 
     (๔) การปรับตั้งกระแสไฟให้เหมาะสมกับความ
หนาของชิ้นงาน และท่าเชื่อม 
     (๕) การก าหนดขั้วเชื่อมเป็น DC+ หรือ DC- 
     (๖) ชนิด มาตรฐานของแก๊สปกป้องและการ
เลือกใช้ 
     (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหน้า 
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    ๓.๑.๑.๗  เทคโนโลยีการเชื่อม (Welding Technology) 
     (๑) ประเภทของการอาร์ก (Short-arc) การอาร์ก
ใช้ความถี่สูง (High frequency) 
     (๒) หลักการพ้ืนฐานของการเชื่อมทิก และ
เทคนิคการป้อนลวดเติม 
     (๓) ค่ากระแสและแรงดันไฟฟ้า และความเร็ว
ส าหรับการเคลื่อนหัวเชื่อมทิก 
     (๔) ประเภท ขนาด สมบัติของหัวครอบ และการ
บ ารุงรักษา (Nozzle) 
     (๕) การป้องกัน และการแก้ไขการบิดตัวของ
ความเค้นตกค้าง 
     (๖) ความสัมพันธ์ระหว่างท่าเชื่อม ตาม ISO 
๖๙๔๗ และ AWS A ๒.๔ และเทคนิคการเชื่อมเดินหน้า 
     (๗) ผลกระทบของระยะยื่น (Stick out) ของ
อิเล็กโทรดทังสเตน 
     (๘) หลักการของระบบพัลส์ (Pulse system) 
     (๙) สมบัติของแก๊สปกป้อง และการเลือกใช้ 
อัตราการไหลของแก๊ส 
     (๑๐) การเลือกชนิด และการเจียแต่งปลายแท่ง
ทังสเตน 
     (๑๑) การเลือกใช้แก๊สเลนซ์ 
     (๑๒) การปรับค่าความสมดุลของกระแสสลับ 
(AC Balance) 
    ๓.๑.๑.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมได้ของ
โลหะ (Weld ability of Metals) 
     (๑) ชนิดและชั้นคุณภาพของเหล็กกล้า 
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     (๒) สมบัติเหล็กกล้า รวมไปถึงค่าความต้านแรงดึง 
ค่าความต้านทานแรงกระแทก ความแข็ง ความเหนียวแน่น (Toughness) ลักษณะ
การกัดกร่อน 
     (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ รวมไปถึง
การทดสอบแบบท าลาย และการทดสอบแบบไม่ท าลาย 
     (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน เช่น ISO 
๖๓๐, JISG ๓๑๐๑, DIN ๑๗๑๐๐, ASTM A๓๖ W๐๑ และ W๑๑ ฯลฯ 
     (๕) สมบัติทางเคมี และการกัดกร่อนของโลหะ
ชิ้นงาน 
     (๖) รูปทรงของเหล็กกล้า แผ่นบาง แผ่นหนา 
เส้นแบน กลม ฉาก ราง เหล็กตัวไอ เหล็กตัวเอ็ช หน้าแปลน ท่อ (Pipe) ท่อบาง 
(Tube) กลม สี่เหลี่ยม 
    ๓.๑.๑.๙ ลวดเติมและแก๊สปกป้อง (Filler Rod and 
shielding gases) 
     (๑) ข้อก าหนดตามมาตรฐานของลวดเติม ส าหรับ
เหล็กกล้าคาร์บอนและเหล็กกล้าเจือ 
     (๒) การเลือกชนิดของลวดเติม ขนาดความสามารถ
ใช้ได้ของลวดเติม 
     (๓) การเก็บรักษาการใช้ลวดเติม 
     (๔) การปรับตั้งกระแสไฟให้เหมาะสมกับความ
หนาของชิ้นงาน และท่าเชื่อม 
     (๕) การก าหนดขั้วเชื่อมเป็น DC+ หรือ DC- 
     (๖) ชนิด มาตรฐานของแก๊สปกป้องและการ
เลือกใช้ 
     (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหน้า 
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     (๘) ผลกระทบของการใช้ปริมาณของแก๊สปกป้อง
มากหรือน้อยเกินไป 
     (๙) แก๊สปกป้องด้านหลังแนวราก ความจ าเป็น
ในการใช้ และวิธีการใช้ 
    ๓.๑.๑.๑๐ ข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม (Welding 
Procedure Specifications) 
     (๑) จุดมุ่งหมาย ตามข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
     (๒) การก าหนดค่าพารามิเตอร์ของการเชื่อม 
     (๓) การเลือกลวดเติมให้เหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
     (๔) สัญลักษณ์งานเชื่อม ตาม ISO ๖๙๔๗ และ  
AWS A ๒.๔ 
     (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวต่องานเชื่อม รวมทั้ง
ชนิดแนวต่อรูปทรงเรขาคณิต ขนาดที่สัมพันธ์กับสัญลักษณ์งานเชื่อม 
    ๓.๑.๑.๑๑ คณิตศาสตร์ประยุกต์ที่สัมพันธ์กับการ
ร่างแบบงานเชื่อม (Applied Mathematics Related to Layout and 
Welding) 
     (๑) คณิตศาสตร์พื้นฐาน การบวก ลบ คูณ หาร
การหาร้อยละ 
     (๒) การวัดและการค านวณความยาว มุม พ้ืนที ่
ปริมาตร น้ าหนัก ความดัน 
     (๓) การแปลงหน่วยของมาตรวัด มาตรฐานต่างๆ 
     (๔) การใช้เครื่องค านวณ 
    ๓.๑.๑.๑๒ วิทยาศาสตร์เบื้องต้นที่สัมพันธ์กับงาน
เชื่อม (Basic Science Related to Welding) 
     (๑) สาเหตุและการป้องกันการกัดกร่อนและ
การสึกหรอ 
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     (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธ์กับงานเชื่อมอิทธิพล
ของความร้อนที่มีต่อชิ้นงานเชื่อมการอุ่นชิ้นงาน (Preheat) และการให้ความ
ร้อนหลังเชื่อม (Post-heat) 
    ๓.๑.๑.๑๓ การตรวจสอบและการรับรองงานเชื่อม 
(Inspection and Welding Qualification) 
     (๑) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยช่าง
เชื่อมในระหว่างการเชื่อม 
     (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยช่าง
เชื่อมในระหว่างการเชื่อม 
     (๓) การตรวจสอบพินิจ ความนูนด้านหน้าแนว
เชื่อมและด้านราก ภายหลังจากการเชื่อมเสร็จ (รวมทั้งแนวกัดแหว่ง รูพรุน 
สารฝังใน (Inclusion) การหลอมไม่สมบูรณ์ รอยร้าว ความกว้าง ความสูง 
รูปร่างแนวเชื่อม ความสม่ าเสมอของแนวเชื่อม) 
     (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
     (๕) การตรวจสอบด้วยรังสี (RT) 
     (๖) การซ่อมจุดบกพร่อง (Defects) ของชิ้นงาน 
ก่อนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
     (๗) การทดสอบการดัดโค้ง (Bending Test) 
    ๓.๑.๑.๑๔ ท่อเหล็กกล้า (Steel Pipe) 
     (๑) ชนิดและขนาดของท่อ 
     (๒) การวัดความกลม เส้นผ่านศูนย์กลาง ความ
หนาของผนัง ความเหลื่อม (Misalignment) การร่วมศูนย์เดียวกัน 
     (๓) ข้อต่อท่อ หน้าแปลน 
     (๔) การต่อท่อ การปรับรอยต่อ ข้อต่อท่อและ 
หน้าแปลน 
     (๕) คุณภาพของงานเชื่อมท่อ 
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     (๘) ผลกระทบของการใช้ปริมาณของแก๊สปกป้อง
มากหรือน้อยเกินไป 
     (๙) แก๊สปกป้องด้านหลังแนวราก ความจ าเป็น
ในการใช้ และวิธีการใช้ 
    ๓.๑.๑.๑๐ ข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม (Welding 
Procedure Specifications) 
     (๑) จุดมุ่งหมาย ตามข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
     (๒) การก าหนดค่าพารามิเตอร์ของการเชื่อม 
     (๓) การเลือกลวดเติมให้เหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
     (๔) สัญลักษณ์งานเชื่อม ตาม ISO ๖๙๔๗ และ  
AWS A ๒.๔ 
     (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวต่องานเชื่อม รวมทั้ง
ชนิดแนวต่อรูปทรงเรขาคณิต ขนาดที่สัมพันธ์กับสัญลักษณ์งานเชื่อม 
    ๓.๑.๑.๑๑ คณิตศาสตร์ประยุกต์ที่สัมพันธ์กับการ
ร่างแบบงานเชื่อม (Applied Mathematics Related to Layout and 
Welding) 
     (๑) คณิตศาสตร์พื้นฐาน การบวก ลบ คูณ หาร
การหาร้อยละ 
     (๒) การวัดและการค านวณความยาว มุม พ้ืนที ่
ปริมาตร น้ าหนัก ความดัน 
     (๓) การแปลงหน่วยของมาตรวัด มาตรฐานต่างๆ 
     (๔) การใช้เครื่องค านวณ 
    ๓.๑.๑.๑๒ วิทยาศาสตร์เบื้องต้นที่สัมพันธ์กับงาน
เชื่อม (Basic Science Related to Welding) 
     (๑) สาเหตุและการป้องกันการกัดกร่อนและ
การสึกหรอ 
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     (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธ์กับงานเชื่อมอิทธิพล
ของความร้อนที่มีต่อชิ้นงานเชื่อมการอุ่นชิ้นงาน (Preheat) และการให้ความ
ร้อนหลังเชื่อม (Post-heat) 
    ๓.๑.๑.๑๓ การตรวจสอบและการรับรองงานเชื่อม 
(Inspection and Welding Qualification) 
     (๑) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยช่าง
เชื่อมในระหว่างการเชื่อม 
     (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยช่าง
เชื่อมในระหว่างการเชื่อม 
     (๓) การตรวจสอบพินิจ ความนูนด้านหน้าแนว
เชื่อมและด้านราก ภายหลังจากการเชื่อมเสร็จ (รวมทั้งแนวกัดแหว่ง รูพรุน 
สารฝังใน (Inclusion) การหลอมไม่สมบูรณ์ รอยร้าว ความกว้าง ความสูง 
รูปร่างแนวเชื่อม ความสม่ าเสมอของแนวเชื่อม) 
     (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
     (๕) การตรวจสอบด้วยรังสี (RT) 
     (๖) การซ่อมจุดบกพร่อง (Defects) ของชิ้นงาน 
ก่อนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
     (๗) การทดสอบการดัดโค้ง (Bending Test) 
    ๓.๑.๑.๑๔ ท่อเหล็กกล้า (Steel Pipe) 
     (๑) ชนิดและขนาดของท่อ 
     (๒) การวัดความกลม เส้นผ่านศูนย์กลาง ความ
หนาของผนัง ความเหลื่อม (Misalignment) การร่วมศูนย์เดียวกัน 
     (๓) ข้อต่อท่อ หน้าแปลน 
     (๔) การต่อท่อ การปรับรอยต่อ ข้อต่อท่อและ 
หน้าแปลน 
     (๕) คุณภาพของงานเชื่อมท่อ 
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     (๖) การซ่อมข้อบกพร่องของแนวเชื่อมท่อ 
   ๓.๑.๒ ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถ
ในการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๒.๑ การท างานอย่างปลอดภัย (Working Safety) 
     (๑) การป้องกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
     (๒) มาตรการป้องกันอัคคีภัย การรู้ต าแหน่ง
ของเครื่องดับเพลิง 
     (๓) การสวมใส่และการใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วน
บุคคลที่เหมาะสม 
     (๔) การรักษาพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัย สะอาด
และเป็นระเบียบ 
     (๕) การใช้หน้ากากกรองแสง การระบายอากาศ 
และแสงสว่างอย่างเหมาะสม 
     (๖) การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์อย่างปลอดภัย
และถูกวิธี 
     (๗) การป้องกันอุบัติเหตุในการท างานในสถานที่
จ ากัด 
     (๘) การป้องกันแก๊สพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
    ๓.๑.๒.๒ การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือ
ร่างแบบ (Measuring Equipment and Drawing Tool) 
     (๑) ใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือร่างแบบ 
ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
     (๒) ร่างแบบบนชิ้นงานเชื่อมอย่างถูกต้อง โดยใช้
ตลับเมตร ฉาก บรรทัดน าศูนย์ 
     (๓) ใช้เคร่ืองวัดอัตราการไหล เกจวัดแรงดัน 
เครื่องมือวัดอุณหภูมิ และมาตรวัดไฟฟ้า ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
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     (๔) เก็บรักษาเครื่องมือวัด และเครื่องมือร่าง
แบบได้อย่างเหมาะสม 
    ๓.๑.๒.๓ การใช้เครื่องมือและเครื่องมือกล ได้อย่าง
ถูกต้องและปลอดภัย 
     (๑) ใช้เครื่องมือและเครื่องมือกล ได้อย่างถูกต้อง
และปลอดภัย 
     (๒) เก็บรักษาเครื่องมือ และเครื่องมือกล ได้อย่าง
เหมาะสม 
    ๓.๑.๒.๔ สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่ง
ทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
(Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่นและเหล็กแผ่นกับ
ท่อ ที่มีความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้
ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ   
B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
   ๓.๑.๓ ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานที่ตรงต่อ
เวลา การรักษาวินัยในการท างาน ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ 
ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 
  ๓.๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๒ ได้แก่ 
   ๓.๒.๑ ความรู้ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจ ใน
เรื่องต่างๆ ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๑ 
   ๓.๒.๒ ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถ
ในการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
    ๓ .๒ .๒ .๑ การท างานอย่ างปลอดภัย (Working 
Safety) ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๑ 
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     (๖) การซ่อมข้อบกพร่องของแนวเชื่อมท่อ 
   ๓.๑.๒ ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถ
ในการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๒.๑ การท างานอย่างปลอดภัย (Working Safety) 
     (๑) การป้องกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
     (๒) มาตรการป้องกันอัคคีภัย การรู้ต าแหน่ง
ของเครื่องดับเพลิง 
     (๓) การสวมใส่และการใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วน
บุคคลที่เหมาะสม 
     (๔) การรักษาพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัย สะอาด
และเป็นระเบียบ 
     (๕) การใช้หน้ากากกรองแสง การระบายอากาศ 
และแสงสว่างอย่างเหมาะสม 
     (๖) การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์อย่างปลอดภัย
และถูกวิธี 
     (๗) การป้องกันอุบัติเหตุในการท างานในสถานที่
จ ากัด 
     (๘) การป้องกันแก๊สพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
    ๓.๑.๒.๒ การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือ
ร่างแบบ (Measuring Equipment and Drawing Tool) 
     (๑) ใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือร่างแบบ 
ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
     (๒) ร่างแบบบนชิ้นงานเชื่อมอย่างถูกต้อง โดยใช้
ตลับเมตร ฉาก บรรทัดน าศูนย์ 
     (๓) ใช้เครื่องวัดอัตราการไหล เกจวัดแรงดัน 
เครื่องมือวัดอุณหภูมิ และมาตรวัดไฟฟ้า ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
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     (๔) เก็บรักษาเครื่องมือวัด และเครื่องมือร่าง
แบบได้อย่างเหมาะสม 
    ๓.๑.๒.๓ การใช้เครื่องมือและเครื่องมือกล ได้อย่าง
ถูกต้องและปลอดภัย 
     (๑) ใช้เครื่องมือและเครื่องมือกล ได้อย่างถูกต้อง
และปลอดภัย 
     (๒) เก็บรักษาเครื่องมือ และเครื่องมือกล ได้อย่าง
เหมาะสม 
    ๓.๑.๒.๔ สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่ง
ทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
(Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่นและเหล็กแผ่นกับ
ท่อ ที่มีความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้
ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ   
B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
   ๓.๑.๓ ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานที่ตรงต่อ
เวลา การรักษาวินัยในการท างาน ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ 
ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 
  ๓.๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๒ ได้แก่ 
   ๓.๒.๑ ความรู้ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจ ใน
เรื่องต่างๆ ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๑ 
   ๓.๒.๒ ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถ
ในการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
    ๓ .๒ .๒ .๑ การท างานอย่ างปลอดภัย (Working 
Safety) ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๑ 



 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  12 
 

    ๓.๒.๒.๒ การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือ
ร่างแบบ (Measuring Equipment and Drawing Tool) ตามที่ก าหนดไว้ใน
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๒ 
    ๓.๒.๒.๓ การใช้เครื่องมือ และเครื่องมือกล ได้
อย่างถูกต้องและปลอดภัย ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๓ 
    ๓.๒.๒.๔ สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซ่ึงใช้
แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้อง ที่เป็นแนว
เชื่อมต่อชน (Butt Weld) ในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่น ที่มี
ความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุก
ต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B 
Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
   ๓.๒.๓ ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานที่ตรงต่อ
เวลา การรักษาวินัยในการท างาน ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ 
ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 
  ๓.๓ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๓ ได้แก่ 
   ๓.๓.๑ ความรู้ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจ
ในเรื่องต่างๆ ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ ๑ ข้อ 
๓.๑.๑ 
   ๓.๓.๒ ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถ
ในการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๓.๒.๑ การท างานอย่างปลอดภัย (Working Safety) 
ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๑ 
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    ๓.๓.๒.๒ การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือ
ร่างแบบ (Measuring Equipment and Drawing Tool) ตามที่ก าหนดไว้ใน
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๒ 
    ๓.๓.๒.๓ การใช้เครื่องมือ และเครื่องมือกล ได้
อย่างถูกต้องและปลอดภัย ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๓ 
    ๓.๓.๒.๔ สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซ่ึงใช้
แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้อง ที่เป็นแนว
เชื่อมต่อชน (Butt-Weld) ในลักษณะการเชื่อมท่อ ที่มีความหนา ๒ มิลลิเมตร 
ถึง ๖ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO 
๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO 
๕๘๑๗ 
   ๓.๓.๓ ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานที่ตรงต่อ
เวลา การรักษาวินัยในการท างาน ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ 
ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 

ประกาศ ณ วันที่ ๑๑ มกราคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน
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    ๓.๒.๒.๒ การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือ
ร่างแบบ (Measuring Equipment and Drawing Tool) ตามที่ก าหนดไว้ใน
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๒ 
    ๓.๒.๒.๓ การใช้เครื่องมือ และเครื่องมือกล ได้
อย่างถูกต้องและปลอดภัย ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๓ 
    ๓.๒.๒.๔ สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซ่ึงใช้
แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้อง ที่เป็นแนว
เชื่อมต่อชน (Butt Weld) ในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่น ที่มี
ความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุก
ต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B 
Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
   ๓.๒.๓ ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานที่ตรงต่อ
เวลา การรักษาวินัยในการท างาน ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ 
ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 
  ๓.๓ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๓ ได้แก่ 
   ๓.๓.๑ ความรู้ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจ
ในเรื่องต่างๆ ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ ๑ ข้อ 
๓.๑.๑ 
   ๓.๓.๒ ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถ
ในการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๓.๒.๑ การท างานอย่างปลอดภัย (Working Safety) 
ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๑ 
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    ๓.๓.๒.๒ การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือ
ร่างแบบ (Measuring Equipment and Drawing Tool) ตามที่ก าหนดไว้ใน
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๒ 
    ๓.๓.๒.๓ การใช้เครื่องมือ และเครื่องมือกล ได้
อย่างถูกต้องและปลอดภัย ตามที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
ระดับ ๑ ข้อ ๓.๑.๒.๓ 
    ๓.๓.๒.๔ สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือ
เหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซ่ึงใช้
แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้อง ที่เป็นแนว
เชื่อมต่อชน (Butt-Weld) ในลักษณะการเชื่อมท่อ ที่มีความหนา ๒ มิลลิเมตร 
ถึง ๖ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO 
๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO 
๕๘๑๗ 
   ๓.๓.๓ ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานที่ตรงต่อ
เวลา การรักษาวินัยในการท างาน ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ 
ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 

ประกาศ ณ วันที่ ๑๑ มกราคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน
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๑.๒ ประกำศคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรพัฒนำฝีมือแรงงำน เรื่อง คุณสมบัติ
ของผู้เข้ำรับกำรทดสอบ สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก 

เล่ม  ๑๒๙  ตอนพิเศษ  ๓๙  ง       ราชกิจจานุเบกษา       ๒๓  กุมภาพันธ์  ๒๕๕๕ 
ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 

เรื่อง คุณสมบัติของผู้เข้ารับการทดสอบ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก 
-------------------------- 

 อาศัยอ านาจตามความในมาตรา ๒๒ วรรคสามแห่งพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงานพ.ศ. ๒๕๔๕ คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนา
ฝีมือแรงงาน จึงก าหนดคุณสมบัติของผู้เข้ารับการทดสอบ สาขาอาชีพช่างเชื่อม
ทิก ไว้ดังต่อไปนี้ 
 ข้อ ๑ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ 
  ๑.๑ ผู้เข้ารับการทดสอบต้องมีอายุไม่ต่ ากว่า ๑๘ ปีบริบูรณ์นับ
ถึงวันสมัครเข้ารับการทดสอบ และ 
  ๑.๒ มีประสบการณ์การท างานหรือประกอบอาชีพเกี่ยวกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า ๑ ปี หรือ 
  ๑.๓ ผ่านการฝึกเตรียมเข้าท างาน (Pre-Employment) สาขา
อาชีพช่างเชื่อมไม่น้อยกว่า ๒๐๐ ชั่วโมง หรือผ่านการฝึกยกระดับ (Up-Grade 
Training) สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า ๙๐ ชั่วโมง หรือผ่านการ
ฝึกอบรมตามหลักสูตรช่างเชื่อมสากล (International Welder Course) ไม่
น้อยกว่า ๙๐ ชั่วโมง หรือผ่านการฝึกอบรมหลักสูตรอ่ืนที่เกี่ยวข้องกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า ๑๒๐ ชั่วโมง หรือ 
  ๑.๔ เป็นผู้ที่จบการศึกษาไม่ต่ ากว่าระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
ในสาขาอาชีพที่เก่ียวข้องกับอาชีพนี้ 
 ข้อ ๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๒ 
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  ๒.๑ มีประสบการณ์การท างานหรือประกอบอาชีพเกี่ยวกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า  ๑ ปี นับตั้งแต่วันที่ได้รับหนังสือรับรอง
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ หรือ 
  ๒.๒ ได้คะแนนรวมท้ังภาคความรู้และภาคความสามารถในการ
ทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ 
ไม่ต ่ากว่าร้อยละแปดสิบ 
 ข้อ ๓ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๓ 
  ๓.๑ มีประสบการณ์การท างานหรือประกอบอาชีพเกี่ยวกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า  ๑ ปี นับตั้งแต่วันที่ได้รับหนังสือรับรอง
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๒ หรือ 
  ๓.๒ ได้คะแนนรวมท้ังภาคความรู้และภาคความสามารถในการ
ทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๒ ไม่
ต่ ากว่าร้อยละแปดสิบ 

ประกาศ ณ วันที่ ๑๑ มกราคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 
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๑.๒ ประกำศคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรพัฒนำฝีมือแรงงำน เรื่อง คุณสมบัติ
ของผู้เข้ำรับกำรทดสอบ สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก 

เล่ม  ๑๒๙  ตอนพิเศษ  ๓๙  ง       ราชกิจจานุเบกษา       ๒๓  กุมภาพันธ์  ๒๕๕๕ 
ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 

เรื่อง คุณสมบัติของผู้เข้ารับการทดสอบ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก 
-------------------------- 

 อาศัยอ านาจตามความในมาตรา ๒๒ วรรคสามแห่งพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงานพ.ศ. ๒๕๔๕ คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนา
ฝีมือแรงงาน จึงก าหนดคุณสมบัติของผู้เข้ารับการทดสอบ สาขาอาชีพช่างเชื่อม
ทิก ไว้ดังต่อไปนี้ 
 ข้อ ๑ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ 
  ๑.๑ ผู้เข้ารับการทดสอบต้องมีอายุไม่ต่ ากว่า ๑๘ ปีบริบูรณ์นับ
ถึงวันสมัครเข้ารับการทดสอบ และ 
  ๑.๒ มีประสบการณ์การท างานหรือประกอบอาชีพเกี่ยวกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า ๑ ปี หรือ 
  ๑.๓ ผ่านการฝึกเตรียมเข้าท างาน (Pre-Employment) สาขา
อาชีพช่างเชื่อมไม่น้อยกว่า ๒๐๐ ชั่วโมง หรือผ่านการฝึกยกระดับ (Up-Grade 
Training) สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า ๙๐ ชั่วโมง หรือผ่านการ
ฝึกอบรมตามหลักสูตรช่างเชื่อมสากล (International Welder Course) ไม่
น้อยกว่า ๙๐ ชั่วโมง หรือผ่านการฝึกอบรมหลักสูตรอ่ืนที่เกี่ยวข้องกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า ๑๒๐ ชั่วโมง หรือ 
  ๑.๔ เป็นผู้ที่จบการศึกษาไม่ต่ ากว่าระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
ในสาขาอาชีพที่เก่ียวข้องกับอาชีพนี้ 
 ข้อ ๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๒ 
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  ๒.๑ มีประสบการณ์การท างานหรือประกอบอาชีพเกี่ยวกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า  ๑ ปี นับตั้งแต่วันที่ได้รับหนังสือรับรอง
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ หรือ 
  ๒.๒ ได้คะแนนรวมท้ังภาคความรู้และภาคความสามารถในการ
ทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ 
ไม่ต ่ากว่าร้อยละแปดสิบ 
 ข้อ ๓ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๓ 
  ๓.๑ มีประสบการณ์การท างานหรือประกอบอาชีพเกี่ยวกับสาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิกไม่น้อยกว่า  ๑ ปี นับตั้งแต่วันที่ได้รับหนังสือรับรอง
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๒ หรือ 
  ๓.๒ ได้คะแนนรวมท้ังภาคความรู้และภาคความสามารถในการ
ทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๒ ไม่
ต่ ากว่าร้อยละแปดสิบ 

ประกาศ ณ วันที่ ๑๑ มกราคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 
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๑.๓ ประกำศคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรพัฒนำฝีมือแรงงำน เรื่อง วิธีกำร
ทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำน และกำรออกหนังสือรับรองว่ำเป็นผู้ผ่ำนกำร
ทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำนแห่งชำติ สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก ระดับ ๑ 

เล่ม  ๑๒๙  ตอนพิเศษ  ๓๙  ง       ราชกิจจานุเบกษา       ๒๓  กุมภาพันธ์  ๒๕๕๕ 
ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 

เรื่อง วิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน และการออกหนังสือรับรอง 
ว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 

สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ 
-------------------------- 

 อาศัยอ านาจตามความในมาตรา ๒๒ วรรคสาม แห่งพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน พ.ศ. ๒๕๔๕ คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนา
ฝีมือแรงงาน จึงก าหนดวิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน และการออก
หนังสือรับรองว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ ไว้ดังต่อไปนี้ 
 ข้อ ๑ วิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่าง
เชื่อมทิก ระดับ ๑ 
  ๑.๑ การทดสอบความรู้ 
   เป็นการทดสอบความรู้  ลักษณะข้อสอบเป็นแบบปรนัย 
ชนิด ๔ ตัวเลือก จ านวนข้อสอบ ๕๐ ข้อ ใช้เวลาในการทดสอบ ๑ ชั่วโมง
คะแนนเต็ม ๕๐ คะแนน โดยผู้เข้ารับการทดสอบต้องสอบภาคความรู้  ได้
คะแนนไม่ต่ ากว่าร้อยละเจ็ดสิบ จึงจะได้รับอนุญาตให้สอบภาคความสามารถ 
  ๑.๒ การทดสอบความสามารถ 
   เป็นการทดสอบความสามารถซึ่ งเกิ ดจากการสะสม
ประสบการณ์จนเกิดความช านาญเพียงพอที่จะปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและมี
คุณภาพตามข้อก าหนด รวมถึงสามารถปฏิบัติงานแล้วเสร็จภายในระยะเวลาที่
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ก าหนด ลักษณะแบบทดสอบ เป็นการทดสอบทักษะฝีมือในการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลส ด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อม
อาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนว
เชื่อมฟิลเล็ท (Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่นและ
เหล็กแผ่นกับท่อ ที่มีความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่า
เชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอย
เชื่อม ระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ ใช้เวลาในการทดสอบ ๒ ชั่วโมง 
คะแนนเต็ม ๑๐๐ คะแนน ผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ต้อง
สอบได้คะแนนไม่ต่ ากว่าร้อยละเจ็ดสิบ โดยมีการทดสอบ ๒ ประเภท ซึ่งผู้เข้ารับ
การทดสอบสามารถเลือกทดสอบประเภทใดประเภทหนึ่งได้ ดังนี้ 
   ประเภทที่ ๑ การเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน (W๐๑) รอยเชื่อม
ฟิลเล็ท มีชิ้นงานทดสอบ ๔ รายการ ดังนี้ 
   (๑) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๐๑ S t๑.๕ PB sl (AWS ๒F) 
   (๒) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๐๑ S t๑.๕ PF sl  
(AWS ๓F-up) 
   (๓) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๐๑ S t๓.๒ D๑๑๔ PD sl 
(AWS ๔F) 
   (๔) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P/T FW W๐๑ S t๓.๒ D๑๑๔ PF sl 
(AWS ๕F-up) 
   ประเภทที่ ๒ การเชื่อมเหล็กกล้าสเตนเลส (W๑๑) รอยเชื่อม
ฟิลเล็ท มีชิ้นงานทดสอบ ๔ รายการ ดังนี้ 
   (๑) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๑๑ S t๑.๕ PB sl (AWS ๒F) 
   (๒) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๑๑ S t๑.๕ PF sl  
(AWS ๓F-down) 
   (๓) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P/T FW W๑๑ S t๓ D๑๑๔ PD sl 
(AWS ๔F) 
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๑.๓ ประกำศคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรพัฒนำฝีมือแรงงำน เรื่อง วิธีกำร
ทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำน และกำรออกหนังสือรับรองว่ำเป็นผู้ผ่ำนกำร
ทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำนแห่งชำติ สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก ระดับ ๑ 

เล่ม  ๑๒๙  ตอนพิเศษ  ๓๙  ง       ราชกิจจานุเบกษา       ๒๓  กุมภาพันธ์  ๒๕๕๕ 
ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 

เรื่อง วิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน และการออกหนังสือรับรอง 
ว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 

สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ 
-------------------------- 

 อาศัยอ านาจตามความในมาตรา ๒๒ วรรคสาม แห่งพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน พ.ศ. ๒๕๔๕ คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนา
ฝีมือแรงงาน จึงก าหนดวิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน และการออก
หนังสือรับรองว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขา
อาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ ไว้ดังต่อไปนี้ 
 ข้อ ๑ วิธีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่าง
เชื่อมทิก ระดับ ๑ 
  ๑.๑ การทดสอบความรู้ 
   เป็นการทดสอบความรู้  ลักษณะข้อสอบเป็นแบบปรนัย 
ชนิด ๔ ตัวเลือก จ านวนข้อสอบ ๕๐ ข้อ ใช้เวลาในการทดสอบ ๑ ชั่วโมง
คะแนนเต็ม ๕๐ คะแนน โดยผู้เข้ารับการทดสอบต้องสอบภาคความรู้  ได้
คะแนนไม่ต่ ากว่าร้อยละเจ็ดสิบ จึงจะได้รับอนุญาตให้สอบภาคความสามารถ 
  ๑.๒ การทดสอบความสามารถ 
   เป็นการทดสอบความสามารถซึ่ งเกิ ดจากการสะสม
ประสบการณ์จนเกิดความช านาญเพียงพอที่จะปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและมี
คุณภาพตามข้อก าหนด รวมถึงสามารถปฏิบัติงานแล้วเสร็จภายในระยะเวลาที่
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ก าหนด ลักษณะแบบทดสอบ เป็นการทดสอบทักษะฝีมือในการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลส ด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อม
อาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้องที่เป็นแนว
เชื่อมฟิลเล็ท (Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่นและ
เหล็กแผ่นกับท่อ ที่มีความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ มิลลิเมตร ในต าแหน่งท่า
เชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอย
เชื่อม ระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ ใช้เวลาในการทดสอบ ๒ ชั่วโมง 
คะแนนเต็ม ๑๐๐ คะแนน ผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ต้อง
สอบได้คะแนนไม่ต่ ากว่าร้อยละเจ็ดสิบ โดยมีการทดสอบ ๒ ประเภท ซึ่งผู้เข้ารับ
การทดสอบสามารถเลือกทดสอบประเภทใดประเภทหนึ่งได้ ดังนี้ 
   ประเภทที่ ๑ การเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน (W๐๑) รอยเชื่อม
ฟิลเล็ท มีชิ้นงานทดสอบ ๔ รายการ ดังนี้ 
   (๑) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๐๑ S t๑.๕ PB sl (AWS ๒F) 
   (๒) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๐๑ S t๑.๕ PF sl  
(AWS ๓F-up) 
   (๓) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๐๑ S t๓.๒ D๑๑๔ PD sl 
(AWS ๔F) 
   (๔) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P/T FW W๐๑ S t๓.๒ D๑๑๔ PF sl 
(AWS ๕F-up) 
   ประเภทที่ ๒ การเชื่อมเหล็กกล้าสเตนเลส (W๑๑) รอยเชื่อม
ฟิลเล็ท มีชิ้นงานทดสอบ ๔ รายการ ดังนี้ 
   (๑) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๑๑ S t๑.๕ PB sl (AWS ๒F) 
   (๒) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P FW W๑๑ S t๑.๕ PF sl  
(AWS ๓F-down) 
   (๓) ISO ๙๖๐๖-๑ ๑๔๑ P/T FW W๑๑ S t๓ D๑๑๔ PD sl 
(AWS ๔F) 
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   (๔) ISO ๙๖๐๖-๑  ๑๔๑ P/T FW W๑๑ S t๓ D๑๑๔ PF sl 
(AWS ๕F-down) 
  ๑.๓ ในกรณีที่ผู้ทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานพบว่าชิ้นงาน
ทดสอบเกิดการแตกหักเนื่องจากโลหะวิทยา หรือสาเหตุภายนอกที่ไม่เกี่ยวข้อง
โดยตรงกับฝีมือของผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน ให้ผู้ทดสอบ
มาตรฐานฝีมือแรงงาน ท าการเปลี่ยนวัสดุทดสอบให้แก่ผู้เข้ารับการทดสอบ
มาตรฐานฝีมือแรงงาน และให้ผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน ท าการ
ทดสอบมาตรฐานฝมีือแรงงาน ตามวิธีการทดสอบในใบงานเดิมทันที 
  ๑.๔ รายละเอียดวิธีการทดสอบให้เป็นไปตามที่คณะกรรมการ
ประกาศก าหนด 
 ข้อ ๒ การออกหนังสือรับรองว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือ
แรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ จะออกให้แก่ผู้ผ่านการ
ทดสอบ โดยมีเกณฑ์ ดังนี้ 
  ๒.๑ ผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน ต้องสอบทั้งภาค
ความรู้ ภาคความสามารถ โดยต้องสอบได้คะแนนไม่น้อยกว่าร้อยละเจ็ดสิบ
ของคะแนนในแต่ละภาค จึงจะถือว่าผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน
แห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ และมีสิทธิ์ได้รับหนังสือรับรอง 
  ๒.๒ หนังสือรับรองมีอายุ ๔ ปี นับตั้งแต่วันที่ออกหนังสือรับรอง
ว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน 

ประกาศ ณ วันที่ ๑๑ มกราคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  
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บทที่ ๒ 
หัวข้อวิชำ 

------------------------- 
๒.๑ ควำมปลอดภัยท่ัวไปในพื้นที่ปฏิบัติงำน 
 สภาพเศรษฐกิจและสังคมปัจจุบันท าให้ผู้ประกอบอาชีพต้องท างานใน
สภาพของการแข่งขัน เร่งรีบ ท างานแข่งกับเวลา ไม่ว่าจะเป็นงานอาชีพด้านใด
ก็ตาม ทุกคนต้องพยายามปรับตัวให้ทันกับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นอย่าง
รวดเร็วในด้านเทคโนโลยีใหม่ๆ เจ้าของกิจการมุ่งแต่ผลผลิตจนกระทั่งขาด
ความสนใจในเรื่องความปลอดภัย ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดอันตรายจากการ
ประสบอุบัติเหตุของคนงาน เกิดการบาดเจ็บ หรือเสี่ยงต่อโรคภัยไข้เจ็บต่างๆ 
ได้เสมอ ท าให้เกิดการเจ็บป่วยทุกข์ทรมานทั้งทางด้านร่างกายและจิตใจ
จนกระทั่งเสียชีวิตได้ ส่งผลกระทบในระยะยาวถึงครอบครัว สังคมและ
ประเทศชาติต่อไปด้วย นอกจากนั้นการเจ็บป่วยของผู้ปฏิบัติงานยังก่อให้เกิด
ผลกระทบกับสถานประกอบการเนื่องจากคนที่ประสบอันตรายไม่สามารถ   
มาท างานได้ ขาดคนท างาน ท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น และท าให้คนงาน   
เสียขวัญและก าลังใจในการท างาน 
 ในปัจจุบันสถานประกอบการให้ความสนใจในการด าเนินการเกี่ยวกับ
เรื่องความปลอดภัยในการท างานกันมากยิ่งขึ้น และในขณะเดียวกันเจ้าของ
กิจการก็จะค านึงถึงผลประโยชน์ในด้านการเพ่ิมผลผลิตและการป้องกันหรือลด
การสูญเสียของก าลังงานกับวัตถุดิบไปพร้อมกันด้วย ดังนั้นสถานประกอบการ
หรือเจ้าของกิจการก็จะพยายามพัฒนาแรงงานให้เท่าทันเทคโนโลยีและผลักดัน
ให้คนงานเพ่ิมขีดความสามารถ ด้วยวิธีการจัดการฝึกอบรมให้การศึกษาอย่าง
ต่อเนื่องและจัดสวัสดิการที่เหมาะสมให้กับคนงานเพ่ิมมากขึ้นเพ่ือเป็นการลด
สถิติการเกิดอุบัติเหตุและความไม่ปลอดภัยในการท างานลงให้ได้ 
 ๒.๑.๑ ผู้บริหาร หรือเจ้าของกิจการ ที่รับผิดชอบโดยตรง จะต้องจัดให้มี
การฝึกอบรม เรื่องความปลอดภัยในการท างาน การใช้เครื่องมืออุปกรณ์ 
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   (๔) ISO ๙๖๐๖-๑  ๑๔๑ P/T FW W๑๑ S t๓ D๑๑๔ PF sl 
(AWS ๕F-down) 
  ๑.๓ ในกรณีที่ผู้ทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานพบว่าชิ้นงาน
ทดสอบเกิดการแตกหักเนื่องจากโลหะวิทยา หรือสาเหตุภายนอกที่ไม่เกี่ยวข้อง
โดยตรงกับฝีมือของผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน ให้ผู้ทดสอบ
มาตรฐานฝีมือแรงงาน ท าการเปลี่ยนวัสดุทดสอบให้แก่ผู้เข้ารับการทดสอบ
มาตรฐานฝีมือแรงงาน และให้ผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน ท าการ
ทดสอบมาตรฐานฝมีือแรงงาน ตามวิธีการทดสอบในใบงานเดิมทันที 
  ๑.๔ รายละเอียดวิธีการทดสอบให้เป็นไปตามที่คณะกรรมการ
ประกาศก าหนด 
 ข้อ ๒ การออกหนังสือรับรองว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือ
แรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ จะออกให้แก่ผู้ผ่านการ
ทดสอบ โดยมีเกณฑ์ ดังนี้ 
  ๒.๑ ผู้เข้ารับการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน ต้องสอบทั้งภาค
ความรู้ ภาคความสามารถ โดยต้องสอบได้คะแนนไม่น้อยกว่าร้อยละเจ็ดสิบ
ของคะแนนในแต่ละภาค จึงจะถือว่าผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน
แห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ และมีสิทธิ์ได้รับหนังสือรับรอง 
  ๒.๒ หนังสือรับรองมีอายุ ๔ ปี นับตั้งแต่วันที่ออกหนังสือรับรอง
ว่าเป็นผู้ผ่านการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน 

ประกาศ ณ วันที่ ๑๑ มกราคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
สมเกียรติ  ฉายะศรีวงศ์ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  
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บทที่ ๒ 
หัวข้อวิชำ 

------------------------- 
๒.๑ ควำมปลอดภัยท่ัวไปในพื้นที่ปฏิบัติงำน 
 สภาพเศรษฐกิจและสังคมปัจจุบันท าให้ผู้ประกอบอาชีพต้องท างานใน
สภาพของการแข่งขัน เร่งรีบ ท างานแข่งกับเวลา ไม่ว่าจะเป็นงานอาชีพด้านใด
ก็ตาม ทุกคนต้องพยายามปรับตัวให้ทันกับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นอย่าง
รวดเร็วในด้านเทคโนโลยีใหม่ๆ เจ้าของกิจการมุ่งแต่ผลผลิตจนกระทั่งขาด
ความสนใจในเรื่องความปลอดภัย ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดอันตรายจากการ
ประสบอุบัติเหตุของคนงาน เกิดการบาดเจ็บ หรือเสี่ยงต่อโรคภัยไข้เจ็บต่างๆ 
ได้เสมอ ท าให้เกิดการเจ็บป่วยทุกข์ทรมานทั้งทางด้านร่างกายและจิตใจ
จนกระทั่งเสียชีวิตได้ ส่งผลกระทบในระยะยาวถึงครอบครัว สังคมและ
ประเทศชาติต่อไปด้วย นอกจากนั้นการเจ็บป่วยของผู้ปฏิบัติงานยังก่อให้เกิด
ผลกระทบกับสถานประกอบการเนื่องจากคนที่ประสบอันตรายไม่สามารถ   
มาท างานได้ ขาดคนท างาน ท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น และท าให้คนงาน   
เสียขวัญและก าลังใจในการท างาน 
 ในปัจจุบันสถานประกอบการให้ความสนใจในการด าเนินการเกี่ยวกับ
เร่ืองความปลอดภัยในการท างานกันมากยิ่งขึ้น และในขณะเดียวกันเจ้าของ
กิจการก็จะค านึงถึงผลประโยชน์ในด้านการเพ่ิมผลผลิตและการป้องกันหรือลด
การสูญเสียของก าลังงานกับวัตถุดิบไปพร้อมกันด้วย ดังนั้นสถานประกอบการ
หรือเจ้าของกิจการก็จะพยายามพัฒนาแรงงานให้เท่าทันเทคโนโลยีและผลักดัน
ให้คนงานเพ่ิมขีดความสามารถ ด้วยวิธีการจัดการฝึกอบรมให้การศึกษาอย่าง
ต่อเนื่องและจัดสวัสดิการที่เหมาะสมให้กับคนงานเพ่ิมมากขึ้นเพ่ือเป็นการลด
สถิติการเกิดอุบัติเหตุและความไม่ปลอดภัยในการท างานลงให้ได้ 
 ๒.๑.๑ ผู้บริหาร หรือเจ้าของกิจการ ที่รับผิดชอบโดยตรง จะต้องจัดให้มี
การฝึกอบรม เรื่องความปลอดภัยในการท างาน การใช้เครื่องมืออุปกรณ์ 
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กระบวนการขั้นตอนต่างๆ ที่ใช้ในการท างาน รวมทั้งขั้นตอนการปฏิบัติขณะ
เกิดเหตุฉุกเฉิน การสื่อความหมายให้กับผู้ปฏิบัติ หรือพนักงาน การจัดการเรื่อง
ความปลอดภัยจะต้องมีความเข้าใจตรงกันระหว่างผู้ปฏิบัติและผู้บริหาร การ
ปฏิบัติตามเอกสารแนะน าของบริษัทผู้ผลิต ข้อมูลทางเทคนิคมีความส าคัญก่อน
จะเริ่มปฏิบัติงานเสมอ การจัดพ้ืนที่และความรับผิดชอบพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ต้อง
จัดให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน และผ่านการเห็นชอบของผู้รับผิดชอบการ
ตรวจสอบสภาพความพร้อม ก่อนเริ่มการปฏิบัติงาน จะต้องตรวจสอบอุปกรณ์
ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน รวมถึงอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคลด้วย 
 ๒.๑.๒ ผู้ควบคุมงาน หรือหัวหน้างาน (Supervisors) คือ ผู้ควบคุมการ
ปฏิบัติงาน มีหน้าที่ความรับผิดชอบในการควบคุมการใช้เครื่องมืออุปกรณ์ที่
ปลอดภัยของผู้ใต้บังคับบัญชา ในกระบวนการท างานทั้งหมด รวมถึงอันตราย
จากเพลิงไหม้ การเกิดระเบิด ผู้ควบคุมงานต้องดูแลใกล้ชิด วัสดุหรือเชื้อเพลิง 
ในบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงาน จะต้องแน่ใจว่าไม่เกิดเพลิงไหม้หรือการระเบิดขึ้นใน
ระหว่างปฏิบัติงาน ผู้ควบคุมงานต้องตรวจสอบพ้ืนที่การปฏิบัติงานให้มั่นใจ
ก่อนสั่งการให้ปฏิบัติงาน อุปกรณ์ความปลอดภัยและการป้องกันเพลิงไหม้ 
จัดเตรียมอุปกรณ์ดับเพลิงไว้ก่อนลงมือปฏิบัติงาน  
 ๒.๑.๓ ช่างเชื่อม (Welder) คือผู้ปฏิบัติงานเชื่อม โดยใช้เครื่องมืออุปกรณ์
ด้วยความปลอดภัย ช่างเชื่อมจะต้องมีความเข้าใจเรื่องความปลอดภัย ในการใช้
เครื่องมืออุปกรณ์ และขั้นตอนต่างๆ ในการท างาน ช่างเชื่อมจะต้องได้รับ
อนุญาตในการเริ่มต้นปฏิบัติงาน จากผู้ควบคุมงานก่อนการปฏิบัติงานเสมอ ก่อน
การปฏิบัติงานช่างเชื่อมจะต้องตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานว่ามีความปลอดภัยใน
การท างานหรือไม่ เช่น อันตรายจากไฟฟ้า การดูดอากาศ การเกิดเพลิงไหม้ การ
ระเบิด เป็นต้น 
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๒.๒ ควำมปลอดภัยในกำรเชื่อมและตัด 
 งานเชื่อมและงานตัดด้วยแก๊ส เป็นกระบวนการที่มีอันตราย การลด
ความเสี่ยงต่ออันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการเชื่อมและการตัดในสถานการณ์
ต่างๆ ความปลอดภัยและอาชีวอนามัยเป็นสิ่งส าคัญ จึงจ าเป็นต้องเรียนรู้
สาเหตุของการเกิดอันตรายต่างๆ ดังนี้ 
 ๒.๒.๑ อันตรายจากอะเซทิลีน เกิดจากอะเซทิลีนแตกตัว เปลี่ยนสภาพ
ความดัน ท าให้เกิดการระเบิด ซึ่งเป็นอันตรายสูงสุด เมื่อเทียบกับอันตรายที่เกิด
จากการเชื่อม เช่น กระแสไฟฟ้า รังสี ควัน และไอระเหย โดยมีสาเหตุเกิดจาก
ไฟย้อนกลับจากหัวทอร์ชเชื่อมสู่ขวดบรรจุอะเซทิลีนทรงกระบอก หรือความ
ร้อนภายนอกสูงเกินไป ลักษณะที่เกิดอุณหภูมิของผนังขวดบรรจุอะเซทิลีน
สูงขึ้น ท าให้เกิดแก๊สไหลออกมา สังเกตได้จากการมีเขม่าและกลิ่นแสบจมูก เมื่อ
อะเซทิลีนเปลี่ยนสภาพความดัน ควรท าการปิดวาล์วขวดแก๊สทรงกระบอกทันที 
เมื่อขวดแก๊สทรงกระบอกมีความร้อนสูงขึ้น ให้วางขวดในที่ปลอดภัย เอาน้ าราด
เพ่ือท าให้ขวดบรรจุเย็นลง และห้ามใช้ขวดแก๊สทรงกระบอกนั้นอีก ต้องปล่อย
ให้เย็นอย่างน้อย 24 ชั่วโมง มีการตรวจสอบบ่อยๆ แล้วแจ้งให้ผู้ส่งแก๊สทราบ 
รายงานทุกการระเบิด (ตัวอย่าง เช่น ขวดแก๊สทรงกระบอกปริ แตก) และมี 
ไฟไหมข้วดทรงกระบอก เพ่ือด าเนินการด้านความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
 ๒.๒.๒ อันตรายจากออกซิเจน การเกิดไฟขึ้นที่วาล์วและข้อต่อ สาเหตุเกิด
จาก น้ ามัน จาระบี หรือวัสดุกันซึม ถูกสันดาป (เผาไหม้) กับออกซิเจนที่ความ
ดันสูงเกิดความร้อนสะสม เมื่อเปิดวาล์วขวดทรงกระบอกอย่างรวดเร็ว  ผลก็คือ
เกิดอัคคีภัย เกิดความร้อนสูงจนท าให้วัสดุเกิดการลุกไหม้ เรียกว่าจุดติดไฟ มี
เปลวไฟลุกลามเผาเรกูเลเตอร์ความดันและวาล์วจนหลอมละลาย ข้อควรระวัง 
อย่าใช้น้ ามัน และจาระบีในข้อต่อขวดออกซิเจนเด็ดขาด ออกซิเจนสามารถรั่ว
ออกจากสายแก๊ส ข้อต่อ และวาล์วได้ถ้ามีรอยรั่ว การมีออกซิเจนมากๆ ใน
อากาศจะเป็นอันตราย โดยเฉพาะในบริเวณที่มีเนื้อที่จ ากัด หากมีประกายไฟ 
ก็จะเกิดการสันดาปและระเบิดได้อย่างทันทีทันใด แม้ว่าจะใช้วัสดุที่ไม่ติดไฟ 
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กระบวนการขั้นตอนต่างๆ ที่ใช้ในการท างาน รวมทั้งขั้นตอนการปฏิบัติขณะ
เกิดเหตุฉุกเฉิน การสื่อความหมายให้กับผู้ปฏิบัติ หรือพนักงาน การจัดการเรื่อง
ความปลอดภัยจะต้องมีความเข้าใจตรงกันระหว่างผู้ปฏิบัติและผู้บริหาร การ
ปฏิบัติตามเอกสารแนะน าของบริษัทผู้ผลิต ข้อมูลทางเทคนิคมีความส าคัญก่อน
จะเริ่มปฏิบัติงานเสมอ การจัดพ้ืนที่และความรับผิดชอบพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ต้อง
จัดให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน และผ่านการเห็นชอบของผู้รับผิดชอบการ
ตรวจสอบสภาพความพร้อม ก่อนเริ่มการปฏิบัติงาน จะต้องตรวจสอบอุปกรณ์
ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน รวมถึงอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคลด้วย 
 ๒.๑.๒ ผู้ควบคุมงาน หรือหัวหน้างาน (Supervisors) คือ ผู้ควบคุมการ
ปฏิบัติงาน มีหน้าที่ความรับผิดชอบในการควบคุมการใช้เครื่องมืออุปกรณ์ที่
ปลอดภัยของผู้ใต้บังคับบัญชา ในกระบวนการท างานทั้งหมด รวมถึงอันตราย
จากเพลิงไหม้ การเกิดระเบิด ผู้ควบคุมงานต้องดูแลใกล้ชิด วัสดุหรือเชื้อเพลิง 
ในบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงาน จะต้องแน่ใจว่าไม่เกิดเพลิงไหม้หรือการระเบิดขึ้นใน
ระหว่างปฏิบัติงาน ผู้ควบคุมงานต้องตรวจสอบพ้ืนที่การปฏิบัติงานให้มั่นใจ
ก่อนสั่งการให้ปฏิบัติงาน อุปกรณ์ความปลอดภัยและการป้องกันเพลิงไหม้ 
จัดเตรียมอุปกรณ์ดับเพลิงไว้ก่อนลงมือปฏิบัติงาน  
 ๒.๑.๓ ช่างเชื่อม (Welder) คือผู้ปฏิบัติงานเชื่อม โดยใช้เครื่องมืออุปกรณ์
ด้วยความปลอดภัย ช่างเชื่อมจะต้องมีความเข้าใจเรื่องความปลอดภัย ในการใช้
เครื่องมืออุปกรณ์ และขั้นตอนต่างๆ ในการท างาน ช่างเชื่อมจะต้องได้รับ
อนุญาตในการเริ่มต้นปฏิบัติงาน จากผู้ควบคุมงานก่อนการปฏิบัติงานเสมอ ก่อน
การปฏิบัติงานช่างเชื่อมจะต้องตรวจสอบพื้นที่ปฏิบัติงานว่ามีความปลอดภัยใน
การท างานหรือไม่ เช่น อันตรายจากไฟฟ้า การดูดอากาศ การเกิดเพลิงไหม้ การ
ระเบิด เป็นต้น 
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๒.๒ ควำมปลอดภัยในกำรเชื่อมและตัด 
 งานเชื่อมและงานตัดด้วยแก๊ส เป็นกระบวนการที่มีอันตราย การลด
ความเสี่ยงต่ออันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการเชื่อมและการตัดในสถานการณ์
ต่างๆ ความปลอดภัยและอาชีวอนามัยเป็นสิ่งส าคัญ จึงจ าเป็นต้องเรียนรู้
สาเหตุของการเกิดอันตรายต่างๆ ดังนี้ 
 ๒.๒.๑ อันตรายจากอะเซทิลีน เกิดจากอะเซทิลีนแตกตัว เปลี่ยนสภาพ
ความดัน ท าให้เกิดการระเบิด ซึ่งเป็นอันตรายสูงสุด เมื่อเทียบกับอันตรายที่เกิด
จากการเชื่อม เช่น กระแสไฟฟ้า รังสี ควัน และไอระเหย โดยมีสาเหตุเกิดจาก
ไฟย้อนกลับจากหัวทอร์ชเชื่อมสู่ขวดบรรจุอะเซทิลีนทรงกระบอก หรือความ
ร้อนภายนอกสูงเกินไป ลักษณะที่เกิดอุณหภูมิของผนังขวดบรรจุอะเซทิลีน
สูงขึ้น ท าให้เกิดแก๊สไหลออกมา สังเกตได้จากการมีเขม่าและกลิ่นแสบจมูก เมื่อ
อะเซทิลีนเปลี่ยนสภาพความดัน ควรท าการปิดวาล์วขวดแก๊สทรงกระบอกทันที 
เมื่อขวดแก๊สทรงกระบอกมีความร้อนสูงขึ้น ให้วางขวดในที่ปลอดภัย เอาน้ าราด
เพ่ือท าให้ขวดบรรจุเย็นลง และห้ามใช้ขวดแก๊สทรงกระบอกนั้นอีก ต้องปล่อย
ให้เย็นอย่างน้อย 24 ชั่วโมง มีการตรวจสอบบ่อยๆ แล้วแจ้งให้ผู้ส่งแก๊สทราบ 
รายงานทุกการระเบิด (ตัวอย่าง เช่น ขวดแก๊สทรงกระบอกปริ แตก) และมี 
ไฟไหมข้วดทรงกระบอก เพ่ือด าเนินการด้านความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
 ๒.๒.๒ อันตรายจากออกซิเจน การเกิดไฟขึ้นที่วาล์วและข้อต่อ สาเหตุเกิด
จาก น้ ามัน จาระบี หรือวัสดุกันซึม ถูกสันดาป (เผาไหม้) กับออกซิเจนที่ความ
ดันสูงเกิดความร้อนสะสม เมื่อเปิดวาล์วขวดทรงกระบอกอย่างรวดเร็ว  ผลก็คือ
เกิดอัคคีภัย เกิดความร้อนสูงจนท าให้วัสดุเกิดการลุกไหม้ เรียกว่าจุดติดไฟ มี
เปลวไฟลุกลามเผาเรกูเลเตอร์ความดันและวาล์วจนหลอมละลาย ข้อควรระวัง 
อย่าใช้น้ ามัน และจาระบีในข้อต่อขวดออกซิเจนเด็ดขาด ออกซิเจนสามารถรั่ว
ออกจากสายแก๊ส ข้อต่อ และวาล์วได้ถ้ามีรอยรั่ว การมีออกซิเจนมากๆ ใน
อากาศจะเป็นอันตราย โดยเฉพาะในบริเวณที่มีเนื้อที่จ ากัด หากมีประกายไฟ 
ก็จะเกิดการสันดาปและระเบิดได้อย่างทันทีทันใด แม้ว่าจะใช้วัสดุที่ไม่ติดไฟ 
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ข้อควรระวังอย่าใช้ออกซิเจนในการระบายอากาศ หรือพ่นเป่าเส้ือผ้า (ให้
สะอาดหรือให้แห้ง) ด้วยออกซิเจน นอกจากนั้นจะต้องจัดเก็บอุปกรณ์ และถัง
บรรจุให้เรียบร้อย ดังรูป 

 
  
 ๒.๒.๓ กระบวนการเชื่อมอาร์กไฟฟ้า อันตรายที่เกิดขึ้น ที่ช่างเชื่อมต้อง
ศึกษาถึงสิ่งที่ก่อให้เกิดอันตราย ได้แก่ กระแสไฟฟ้า รังสีเป็นอันตรายต่อ
สายตา อันตรายจากความร้อน สารอันตราย และการเชื่อมในเนื้อท่ีจ ากัด 
 กระแสไฟฟ้า เป็นแหล่งพลังงาน (ให้ความร้อน) ส าหรับกระบวนการเชื่อม
อาร์กไฟฟ้า และการตัดด้วยพลาสมา บอกเตือนช่างเชื่อมถึงการเกิดอันตรายจาก
ไฟฟ้า และรังสีเป็นอันตรายสูงสุด ทั้งไฟฟ้าดูด และดวงตา ชิ้นส่วนต่างๆ ในเครื่อง
เชื่อมอาจมีกระแสไฟฟ้าที่เป็นอันตรายส าหรับช่างเชื่อม ห้ามสัมผัสโดยตรงกับ
ชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่าน ได้แก่ คีมจับลวดเชื่อม แคลมป์ส าหรับสายดิน 
หรืออิเล็กโทรด ปลายทิปหัวเชื่อม ลวดเชื่อมที่เติมในแนวเชื่อม และหัวทอร์ชเชื่อม 
ชิ้นส่วนที่ไม่ได้หุ้มฉนวนในสายไฟที่กระแสไหลกลับ (สายดิน) กระแสไฟฟ้าจะไหล
ผ่านร่างกายเมื่อสัมผัสกับชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้า ผลกระทบของกระแสไฟฟ้าต่อ
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ร่างกาย ขึ้นอยู่กับชนิดของกระแสไฟฟ้า (กระแสตรง DC หรือ กระแสสลับ AC) 
ระดับกระแสสูงมีอันตรายยิ่งกว่ากระแสต่ า เส้นทางการเดินของกระแสไฟฟ้า การ
ไหลของกระแสไฟฟ้าในแนวยาวของร่างกาย มีอันตรายกว่ากระแสไฟฟ้าในแนว
ขวาง หากถูกกระแสไฟฟ้าดูดเกิน ๐.๓ วินาที จะเป็นอันตรายวิกฤต จุดที่พึงระวัง 
ไฟฟ้ากระแสสลับเป็นอันตรายกว่าไฟฟ้ากระแสตรง ดังนั้นการเชื่อมในที่คับแคบ
ควรเลือกใช้เครื่องเชื่อมชนิด กระแสตรง DC 
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 ไฟฟ้าเป็นแหล่งพลังงานที่จ าเป็นในห้องปฏิบัติการ แต่ถ้าใช้ไม่ถูกต้องอาจ
ก่อให้เกิดอันตรายแก่ชีวิตและทรัพย์สินได้ อันตรายที่เกิดขึ้นอาจเกิดจากไฟฟ้า
ลัดวงจรของเครื่องเชื่อมไฟฟ้า เมื่อเกิดการลัดวงจรขึ้น ควรปิดสวิตช์ที่เครื่อง
เชื่อมทันทีและแจ้งหัวหน้าทราบ และติดป้ายเตือน สายไฟช ารุด ใช้ไฟฟ้ามาก
เกินไปในเต้าเสียบเดียวกัน เปิดใช้ไฟฟ้านานเกินไปจนเกิดความร้อนสะสม ใช้
ฟิวส์ผิดขนาด ใช้ไฟผิดประเภท ไม่ได้ต่อสายดิน ใช้ไฟขณะร่างกายเปียกชื้น เป็น
ต้น อันตรายอันเนื่องจากกระแสไฟฟ้าส่วนใหญ่จะมีความรุนแรงมาก จึงต้องมี
การระมัดระวังเป็นพิเศษ การแบ่งลักษณะของอันตรายท่ีเกิดจากกระแสไฟฟ้า มี 
๒ ลักษณะ ได้แก่ไฟฟ้าดูด กับ การเกิดเพลิงไหม้เนื่องจากไฟฟ้าลัดวงจร ส าหรับ
อันตรายจากกระแสไฟฟ้าดูด มักเกิดกับช่างเชื่อมบ่อยครั้ง เนื่องจากร่างกายไป
สัมผัส หรือต่อเข้ากับส่วนของวงจรไฟฟ้าท าให้มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านร่างกาย ถ้า
กระแสไฟฟ้าไหลผ่านอวัยวะที่ส าคัญ เช่น ศีรษะและทรวงอก อาจท าให้ถึงแก่
ชีวิตได้ การปฐมพยาบาลเพ่ือช่วยในการหายใจ เป็นสิ่งแรกที่ต้องปฏิบัติในทันที
เพ่ือนร่วมงานถูกไฟฟ้าดูด ความสัมพันธ์ของกระแสไฟฟ้าและปฏิกิริยา การ
ตอบสนองของร่างกายมีดังนี้ 
 ตารางที ่๑ การแบ่งลักษณะของอันตรายที่อาจเกิดกับถูกไฟฟ้าช็อต 

ปริมาณกระแสไฟฟ้า
(มิลลิแอมป์) 

อาการ 

ต่ ากว่า 0.5 ยังไม่มีผลหรือไม่รู้สึก 
0.5 - 2 รู้สึกจั๊กจี้หรือกระตุกเล็กน้อย 
2 - 8 กระทบกระเทือนต่อระบบประสาท กล้ามเนื้อหดตัวเกิด

อาการกระตุกปานกลาง หรือรุนแรงไม่ถึงขั้นอันตราย 
8 - 20 กระทบกระเทือนต่อระบบประสาท เจ็บปวด

กล้ามเนื้อเกร็งหดตัวอย่างรุนแรง บางคนไม่สามารถ
ปล่อยมือหลุดออกได้ 

20 - 50 กระทบกระเทือนต่อระบบประสาท กล้ามเนื้อหด
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ปริมาณกระแสไฟฟ้า
(มิลลิแอมป์) 

อาการ 

ตัวอย่างรุนแรง ท าให้ปอดท างานผิดปกติ ไม่สามารถ
ปล่อยมือออกได้ มีผลท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงใน
สมองมีโอกาสเสียชีวิตในเวลาเพียง 2 - 3 นาท ี

50 - 100 กระทบกระเทือนต่อระบบประสาท หัวใจเต้น
ผิดปกติ หัวใจเต้นอ่อนหรือเต้นถี่รัว มีผลท าให้เกิด
การเปลี่ยนแปลงในสมอง ไม่สามารถปล่อยมือหลุด
ออกได้มีโอกาสเสียชีวิตในเวลา 2 - 3 นาท ี

สูงกว่า 100 หัวใจหยุดเต้น ผิวหนังไหม้ หรือเนื้อเยื่อไหม้อย่าง
รุนแรงกล้ามเนื้อไม่ท างาน 

 
 กฎของโอห์ม I = U/R  
 I  เป็นกระแสไฟฟ้า หน่วยเป็น แอมป์ 
 U  เป็นแรงดันไฟฟ้า หรือแรงดันไฟฟ้า หน่วยเป็น โวลต์  
 R  เป็นความต้านทาน หน่วยเป็นโอห์ม ()  
ความต้านทานไฟฟ้าของร่างกายมนุษย์ (ประมาณ 1000 โอห์ม )  
ตัวอย่าง กรณีมือไปจับสวิตช์แสงสว่างที่ช ารุด   
 I = U/R = 220 V / 1000  = 0.22 A = 220 mA (มิลลิแอมป์) 
ผลลัพธ์ที่ได้ จะเป็นอันตรายต่ออวัยวะหรือไม่นั้น ดูได้จากการป้องกันความ
ปลอดภัยจะไม่มีอันตราย ถ้าหากว่าใส่รองเท้าพ้ืนยางที่มีความต้านทาน (ความ
ต้านทาน R ประมาณ 10,000  ) 
 I = U/R = 220 V / 10000  = 0.022 A = 22 mA (มิลลิแอมป์) 
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 การป้องกันกระแสไฟฟ้าไหลผ่านร่างกายต้องควบคุมแรงดันไฟฟ้าให้ต่ า
ที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ (สังเกตแรงดันไฟฟ้าวงจรเปิดของเคร่ืองเชื่อม) ควรใส่
อุปกรณ์ป้องกันกระแสไฟฟ้า ดังนี้ สวมถุงมือหนังทั้งสองข้างและทนต่อความ
ร้อนด้วย สวมชุดปฏิบัติงานที่แห้งและสามารถป้องกันได้ สวมรองเท้านิรภัย
เพ่ือป้องกันไฟฟ้าดูดและป้องกันของหนักตกใส่ ศึกษาวิธีการใช้งานอุปกรณ์
ประกอบที่ส่งผลต่อความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
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   (1) ปลั๊กไฟที่ต่อกับสายไฟฟ้า 
   (2) เครื่องเชื่อม 
   (3) การเคเบิลเชื่อม 
   (4) ด้ามจับลวดเชื่อม หรือหัวทอร์ชเชื่อมไฟฟ้า 
   (5) ลวดเชื่อม /ลวดเติมแนวเชื่อม 
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   (8) สายเคเบิล (กระแสไหลกลับ) 
 เครื่องเชื่อม เป็นอุปกรณ์ที่ต้องได้มาตรฐานในการผลิต เครื่องเชื่อม
ไฟฟ้าที่ช ารุดถ้าน ามาใช้ปฏิบัติการเชื่อมจะเกิดอันตราย ควรซ่อมแซมให้อยู่ใน
สภาพที่ปลอดภัย เครื่องเชื่อมจะมีมาตรฐานควบคุมตามข้อก าหนดที่ต้องการ 
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ส าหรับผู้ปฏิบัติงานเชื่อม จึงต้องมีค่ามาตรฐานในการใช้งาน ดังตารางที่ ๒ 
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 ตารางที่ ๒ มาตรฐาน IEC 974 ส่วนที่ 1 
แรงดันไฟฟ้าวงจรเปิด 

สถานภาพ 
การปฏิบัติการ 

แรงดันไฟฟ้า ค่าแรงดันไฟฟ้าสูงสุด (โวลต์) 
ชนิด ค่าสูงสุด ค่าสัมฤทธิ์ผล 

ก) อันตรายเพ่ิมข้ึน
 จากไฟฟ้าช็อต 

กระแสตรง 
กระแสสลับ 

113 
68 

-- 
48 

ข) ปราศจากการเพิ่ม 
 อันตราย 

กระแสตรง 
กระแสสลับ 

113 
113 

-- 
80 

ค) การเชื่อมแบบหัว 
 ทอร์ช 

กระแสตรง 
กระแสสลับ 

141 
141 

-- 
100 

ง) กระบวนการเชื่อม 
 พลาสมา 

กระแสตรง 
กระแสสลับ 

710 
710 

-- 
500 

อนุญาตให้แรงดันไฟฟ้าวงจรเปิดสูงขึ้น เมื่ออยู่ในเงื่อนไข ก) ข) และ ค) ถ้าใช้
อุปกรณ์ลดแรงดันไฟฟ้าอัตโนมัติ 
 หัวจับอิเล็กโทรด หรือด้ามจับอิเล็กโทรด จะต้องมีฉนวนหุ้ม เพ่ือป้องกัน
ชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้า (รวมทั้งสายเชื่อม) และควรท าจากวัสดุทนแรง
กระแทก มีการน าความร้อนต่ า เปลี่ยนฉนวนหุ้มได้หากช ารุดเสียหาย อย่า
ปอกฉนวนออกจากสายเชื่อมมากเกินไป การเดินสายไฟฟ้า หรือต่อสายไฟฟ้า 
ให้กระท าโดยช่างไฟฟ้า หรือบุคลากรที่ได้รับการฝึกอบรมมาแล้วเท่านั้น 
ภายใต้การดูแลควบคุมของหัวหน้างาน การวางด้ามจับอิเล็กโทรดหรือลวด
เชื่อมบนเครื่องเชื่อมอาจจะท าให้เกิดอันตรายได้ ดังนั้นห้ามกระท าโดยเด็ดขาด 
ควรวางไว้บนวัสดุที่ไม่เป็นตัวน าไฟฟ้า หรือแขวนไว้บนที่รองรับที่เป็นฉนวน 
โดยให้ปลดเศษปลายลวดเชื่อม (Stub) ออกก่อน 
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 สายเชื่อมจะต้องมีฉนวนหุ้มให้เรียบร้อยและไม่ช ารุดเสียหาย ควรมี
ระบบป้องกันการเสียหาย สายเคเบิลที่ให้กระแสไหลกลับ (โดยทั่วไปช่างเชื่อม
มักจะเรียกว่าสายดิน ซึ่งเป็นการเรียกที่ผิด) สายเคเบิลจะต้องยึดให้แน่นกับ
ชิ้นงานหรือตัวยึดชิ้นงาน ถ้ายึดไม่แน่นอาจเกิดการอาร์กอย่างรุนแรง 
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 อันตรายจากกระแสไฟฟ้าดูดระหว่างปฏิบัติการเชื่อม สถานที่ปฏิบัติงาน
ที่มีการสัมผัสชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้าโดยปราศจากการป้องกันร่างกายระหว่าง
ปฏิบัติการเชื่อม เช่น การนั่งคุกเข่า การนั่ง การนอน หรือการพิง ต้องมีเนื้อที่
เพียงพอต่อการเคลื่อนไหวของร่างกายระหว่างชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้าไม่น้อย
กว่า ๒ เมตร (อันตรายจากอุบัติเหตุที่เกิดจากการสัมผัส) ในสถานที่เปียก ชื้น 
หรือร้อน (ซึ่งสามารถลดอันตรายด้วยการสวมเสื้อผ้าที่แห้งและอุปกรณ์ป้องกัน
ผิวหนัง) ผลที่ เกิดขึ้นคือมีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านร่างกาย (ไฟฟ้าดูด) หาก
ผู้ปฏิบัติงานเกิดไฟฟ้าดูดติดอยู่กับวงจรไฟฟ้า เราจะต้องตัดวงจรไฟฟ้าทันที และ
ใช้เครื่องเชื่อมที่เหมาะสม มีเครื่องหมายสัญลักษณ์ความปลอดภัยด้านไฟฟ้าตาม
มาตรฐาน (อย่าติดตั้งเครื่องเชื่อมในพ้ืนที่ที่เสี่ยงต่ออันตรายไฟฟ้าดูด) ควรใช้
ฉนวนหุ้มเป็นชั้นๆ เช่น ยาง เป็นต้น 

 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  31 
 

 
  
 รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตา รังสีอุลตราไวโอเล็ตความยาวคลื่นอยู่ระหว่าง 
๒๐๐ ถึง ๓๘๐ นาโนเมตร ช่วงความยาวคลื่นที่เป็นอันตราย อยู่ระหว่าง ๒๐๐ 
ถึง ๓๑๕ นาโนเมตร รังสีอุลตราไวโอเล็ตไม่สามารถแทรกซึมเข้าสู่นัยน์ตา แต่จะ
ซึมผ่านกระจกตาท าให้เกิดการอักเสบ เรียกอีกอย่างว่า Arc Eye (แสงอาร์กเข้าตา) 
มีอาการปวดนัยน์ตา รังสีอุลตราไวโอเล็ตเป็นสาเหตุให้เกิดผิวหนังแดง ไหม้ 
(เหมือนแสงแดดเผา) เป็นรังสีที่มีผลกระทบกับตามากที่สุด รังสีหรือแสงที่
มองเห็น (แสงวาบ) ความยาวคลื่น อยู่ระหว่าง ๓๘๐ ถึง ๗๘๐ นาโนเมตร แสงที่
มองเห็นมีผลกระทบต่อเยื่อตา (Retina) ส่งผลต่อการมองเห็นกับสมอง การเพ่ง
ผ่านเลนส์นัยน์ตา ท าให้เกิดความเข้มแสงสูง ท าให้มีปฏิกิริยาปิดรูม่านตา เป็น
อันตรายต่อม่านตา ซึ่งจะพยายามลดอันตรายต่อนัยน์ตาลงอัตโนมัติ รังสีอีกชนิด
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 อันตรายจากกระแสไฟฟ้าดูดระหว่างปฏิบัติการเชื่อม สถานที่ปฏิบัติงาน
ที่มีการสัมผัสชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้าโดยปราศจากการป้องกันร่างกายระหว่าง
ปฏิบัติการเชื่อม เช่น การนั่งคุกเข่า การนั่ง การนอน หรือการพิง ต้องมีเนื้อที่
เพียงพอต่อการเคลื่อนไหวของร่างกายระหว่างชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟฟ้าไม่น้อย
กว่า ๒ เมตร (อันตรายจากอุบัติเหตุที่เกิดจากการสัมผัส) ในสถานที่เปียก ชื้น 
หรือร้อน (ซึ่งสามารถลดอันตรายด้วยการสวมเสื้อผ้าที่แห้งและอุปกรณ์ป้องกัน
ผิวหนัง) ผลที่ เกิดขึ้นคือมีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านร่างกาย (ไฟฟ้าดูด) หาก
ผู้ปฏิบัติงานเกิดไฟฟ้าดูดติดอยู่กับวงจรไฟฟ้า เราจะต้องตัดวงจรไฟฟ้าทันที และ
ใช้เครื่องเชื่อมที่เหมาะสม มีเครื่องหมายสัญลักษณ์ความปลอดภัยด้านไฟฟ้าตาม
มาตรฐาน (อย่าติดตั้งเครื่องเชื่อมในพ้ืนที่ที่เสี่ยงต่ออันตรายไฟฟ้าดูด) ควรใช้
ฉนวนหุ้มเป็นชั้นๆ เช่น ยาง เป็นต้น 
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 รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตา รังสีอุลตราไวโอเล็ตความยาวคลื่นอยู่ระหว่าง 
๒๐๐ ถึง ๓๘๐ นาโนเมตร ช่วงความยาวคลื่นที่เป็นอันตราย อยู่ระหว่าง ๒๐๐ 
ถึง ๓๑๕ นาโนเมตร รังสีอุลตราไวโอเล็ตไม่สามารถแทรกซึมเข้าสู่นัยน์ตา แต่จะ
ซึมผ่านกระจกตาท าให้เกิดการอักเสบ เรียกอีกอย่างว่า Arc Eye (แสงอาร์กเข้าตา) 
มีอาการปวดนัยน์ตา รังสีอุลตราไวโอเล็ตเป็นสาเหตุให้เกิดผิวหนังแดง ไหม้ 
(เหมือนแสงแดดเผา) เป็นรังสีที่มีผลกระทบกับตามากที่สุด รังสีหรือแสงที่
มองเห็น (แสงวาบ) ความยาวคลื่น อยู่ระหว่าง ๓๘๐ ถึง ๗๘๐ นาโนเมตร แสงที่
มองเห็นมีผลกระทบต่อเยื่อตา (Retina) ส่งผลต่อการมองเห็นกับสมอง การเพ่ง
ผ่านเลนส์นัยน์ตา ท าให้เกิดความเข้มแสงสูง ท าให้มีปฏิกิริยาปิดรูม่านตา เป็น
อันตรายต่อม่านตา ซึ่งจะพยายามลดอันตรายต่อนัยน์ตาลงอัตโนมัติ รังสีอีกชนิด
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ความยาวคลื่นอยู่ระหว่าง ๗๘๐ ถึง ๑๔๐๐ นาโนเมตร ผลกระทบจะคล้ายกับ
แสงที่มองเห็นด้วยนัยน์ตานอกจากนั้น ยังเกิดความร้อนเผาเนื้อและเลนส์นัยน์ตา 
ช่วงความยาวคลื่น อยู่ระหว่าง ๑๔๐๐ ถึง ๒๐๐๐ นาโนเมตร รังสีอินฟราเรดที่มี
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ความยาวคลื่นสูงอาจท าให้ตาบอด ผลกระทบต่อสายตาจะแปรผัน เนื่องจาก
ตัวกลางในการส่งแสงผ่านและความแตกต่างของเนื้อเยื่อของตาที่แตกต่างกัน 

 
  
 การป้องกันผิวหนัง ควรสวมเครื่องป้องกันร่างกาย เพ่ือป้องกันจากการ
แผ่รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตา ความร้อน ประกายไฟและสะเก็ดไฟการ
ปฏิบัติงานต้องสวมแว่นตานิรภัย สวมเสื้อที่ปิดคอและรองเท้าที่ปิดมิดชิด
นอกจากนั้น ระหว่างการเชื่อมอาร์กไฟฟ้า การตัดด้วยกรรมวิธีความร้อน และ
การท าสเปรย์ด้วยความร้อน ควรสวมเครื่องป้องกันเพ่ิมเติม สวมเอ๊ียมหนัง
ป้องกันความร้อนและไฟไหม้หรือชุดป้องกันส าหรับช่างเชื่อม พร้อมทั้งอุปกรณ์
นิรภัยส าหรับช่างเชื่อม การป้องกันดวงตาและใบหน้า ช่างเชื่อมต้องใช้หน้ากาก
เชื่อมแบบมือถือหรือสวมหัว และกระจกกรองแสงที่ใช้ในการเชื่อมที่ได้
มาตรฐาน ห้ามสวมแว่นตาด าในการเชื่อมเด็ดขาด ต้องใช้กระจกกรองแสงตาม
มาตรฐาน เช่น EN 169 แนะน าการใช้งาน ดังนี้ หมายเลขความเข้มกรองแสง
ในกระบวนการเชื่อมอาร์กไฟฟ้าและกระบวนการที่ เกี่ยวข้อง ในกระบวนการ
เชื่อมทิกทั่วๆ ไปควรใช้เลนส์กรองแสงเบอร์ ๑๐ และส าหรับงานตัดด้วยแก๊ส 
ควรใช้เลนส์กรองแสงเบอร์ ๕ สิ่งที่บ่งบอกถึงการเลือกเลนส์กรองแสง คือ 
กรรมวิธีการเชื่อม 

 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  33 
 

 
 

 



 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  32 
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 การเชื่อมในเนื้อที่ที่จ ากัด ข้อควรปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยในงาน
เชื่อมไฟฟ้า พ้ืนที่ปฏิบัติงานต้องเป็นวัสดุทนไฟ ไม่ขรุขระและไม่มีน้ าขัง   
อันตรายในการเชื่อมในเนื้อที่ที่จ ากัด เกิดจากมีสารที่คงเหลือหรือตกค้างอยู่ใน
พ้ืนที่ เช่น ไอของสาร อุปกรณ์เครื่องมือ (อุปกรณ์ภายในเครื่อง ชิ้นส่วนที่
เคลื่อนย้าย อุปกรณ์ไฟฟ้า) นอกจากนั้นควรต้องด าเนินการป้องกันเพ่ิมเติม 
ได้แก่ ก าหนดเขตความปลอดภัย วิธีการท างาน ก าหนดกฎ ระเบียบการป้องกัน 
โดยการสวมชุด/อุปกรณ์นิรภัย ให้เป็นลายลักษณ์อักษรให้ชัดเจนตรวจสอบโดย
หัวหน้างาน เพ่ือป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ ค าแนะน าเพ่ิม (ด้วยวาจา หรือ แจ้งไว้ 
ณ สถานที่ท างาน) ระบายวสัดอุอก และ/หรือก าจัดสารตกค้างในพ้ืนที่นั้นออกให้
หมด หากงานไหนมีสารที่เป็นอันตรายให้แยกงานนั้นออกจากงานอื่นเป็นกรณี
พิเศษ ให้ยึดชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ได้ให้แน่นอย่าให้ขยับ เตรียมชุดอุปกรณ์กู้ภัย หรือ
เพ่ือความช่วยเหลือให้พร้อม การเชื่อมในพ้ืนที่อันตรายที่สุดและมีแก๊สพิษมาก
ที่สุด คือ อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์เคมี ควรมีการระบายอากาศที่ดี (ให้แน่ใจว่ามี
อากาศบริสุทธิ์เพียงพอ) ใช้ชุดอุปกรณ์ช่วยหายใจส่วนบุคคล สวมชุดเสื้อผ้าที่ไม่
ติดไฟ อย่าให้มีขวดแก๊สทรงกระบอกวางในบริเวณพ้ืนที่ ห้ามใช้ออกซิเจนในการ
ระบายอากาศ หากเป็นไปได้การเชื่อมในถังที่มีแก๊สพิษ อย่าปล่อยให้ท างานคน
เดียวอย่างน้อยควรให้มีคนอ่ืนเห็นหรือสังเกตได้ และมีพัดลมดูดระบายอากาศ 
หากมีการเสี่ยงต่อไฟฟ้าดูด ให้ด าเนินการดังนี้ ใช้ฉนวนหุ้มจุดที่จะสัมผัสกับ
กระแสไฟฟ้า ใช้เครื่องเชื่อมที่มีเครื่องหมายสัญลักษณ์ S การเชื่อมในพ้ืนที่ที่
จ ากัด พ้ืนที่ที่ปราศจากอากาศธรรมชาติ หรือการระบายอากาศปริมาตรของ
อากาศน้อยกว่า 100 ลูกบาศก์เมตร หรือมีขนาดมิติที่น้อยกว่า ๒ เมตร 
ตัวอย่างของผลิตภัณฑ์ที่มีพ้ืนที่จ ากัด ได้แก่ แท็งก์ ถังพัก หม้อไอน้ า ถังภาชนะ
ท่อส่งน้ า ท่อส่งน้ ามัน ท่อส่งแก๊ส ภายในเรือ เป็นต้น อันตรายที่เกิดจากการ
เชื่อมในบริเวณพ้ืนที่ที่จ ากัด คือ การฟอร์มตัวหรือสะสมของสารอันตราย เช่น 
แก๊สไนตรัส ไอแก๊สเชื่อม การสะสมของแก๊สเชื้อเพลิง เช่น อะเซทิลีน หรือ
ออกซิเจนมากเกินไป อันตรายที่เกิดจากควันและฝุ่นเชื่อม (Welding Fumes & 
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Welding Dusts) เป็นส่วนที่มีขนาดเล็กระดับจุลภาคที่ติดเข้าไปกับลมหายใจ 
และสะสมอยู่ในช่องว่างของปอดจนกระทั่งปอดอักเสบ จนถึงขั้นเป็นมะเร็งใน
ปอด อาการไข้ที่เกิดจากควันของโลหะเป็นอันตรายที่สูงสุดอันหนึ่งในงานเชื่อม 
ที่เกิดจากการเปลี่ยนรูปฟอร์มออกไซด์ของโลหะประเภทต่าง ๆ เช่น สังกะสี
ออกไซด์ ส าหรับโลหะเคลือบผิวเป็นที่รู้จักดีของช่างเชื่อม ถ้ามีผู้รับเข้าไปจะมี
อาการภายหลังจากรับไม่กี่ชั่วโมงและจะเกิดอาการป่วยตามมาส าหรับรายการ
ของควันที่เกิดขึ้นจะสะสมในร่างกาย จะท าให้ร่างกายเกิดอาการต่าง ๆ เช่น สาร
แคลเซียมฟลูออไรด์ (CaF2) ที่ละเอียดอ่อน สารตัวนี้จะเกิดขึ้นจากสารพอกหุ้ม
แกนลวดเชื่อมที่เป็นด่าง (Basic Coated Lime-Fluoride or Low-Hydrogen) 
จะเป็นอันตรายตัวหนึ่งจะไม่ละลายตัวในสภาวะปกติแต่มีปฏิกิริยาสูงเมื่อผสมกับ
บรรยากาศท่ีมีความชื้น จะเกิดกรดไฮโดรฟลูออริค (HF) สูงมากข้ึนซึ่งสารตัวนี้
เป็นพิษ  แก๊ส (Gases) อาจเกิดขึ้นได้ในระหว่างการปฏิบัติงาน ในบางครั้งอาจ
เกิดแก๊สขึ้นหลายชนิด ซึ่งจะมีผลกระทบอย่างหนึ่งอย่างใดขึ้นได้ ดังรายการ
ต่อไปนี้ ก่อให้เกิดการอักเสบที่ปอด (Inflammation of the Lung) น้ าท่วมปอด 
(Pulmonary Edema) ปอดบวม และมีน้ าสะสม สูญเสียการยืดหยุ่นของปอด 
(Bronchitis) หลอดลมอักเสบเรื้อรัง (Chromic Bronchitis) ท าให้เป็นลมและ
สลบได้ (Asphyxiation) ในเบื้องต้นที่ท าให้เกิดแก๊สพิษขึ้นจากการเชื่อม คือ 
คาร์บอนมอนอกไซด์ โอโซน และออกไซด์ของไนโตรเจน (Nitric Oxide and 
Nitrogen Dioxide) จากลักษณะดังกล่าวจะเกิดแก๊สพิษได้สูงมากดังนั้นจะต้องมี
การระมัดระวังป้องกัน อาการไข้เนื่องจากไอระเหยของโลหะ (Metal fume 
fever) เกิดขึ้นในผู้ป่วยที่ได้รับไอระเหยของออกไซด์สังกะสี (Zinc oxide fume) 
มากเกินไป อาการที่เกิดขึ้นจะคล้ายกับอาการของไข้หวัดใหญ่ โดยปกติจะเกิด
อาการขึ้นหลังจากได้รับไอระเหยไปแล้วหลายชั่วโมงอาจจะมีอาการไข้ หนาวสั่น 
เจ็บแสบคอ กระหายน้ า ปวดกล้ามเนื้อหรืออ่อนเพลีย เจ็บกระเพาะอาหารและ
ล าไส้ คลื่นไส้อาเจียน อาการเหล่านี้จะบรรเทาลงภายในหนึ่งถึงสามวันหลังจาก
ได้รับไอระเหยและไม่มีผลตกค้าง อาการเนื่องจากการได้รับโอโซนมากเกินไป 
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 การเชื่อมในเนื้อที่ที่จ ากัด ข้อควรปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยในงาน
เชื่อมไฟฟ้า พ้ืนที่ปฏิบัติงานต้องเป็นวัสดุทนไฟ ไม่ขรุขระและไม่มีน้ าขัง   
อันตรายในการเชื่อมในเนื้อที่ที่จ ากัด เกิดจากมีสารที่คงเหลือหรือตกค้างอยู่ใน
พ้ืนที่ เช่น ไอของสาร อุปกรณ์เครื่องมือ (อุปกรณ์ภายในเครื่อง ชิ้นส่วนที่
เคลื่อนย้าย อุปกรณ์ไฟฟ้า) นอกจากนั้นควรต้องด าเนินการป้องกันเพ่ิมเติม 
ได้แก่ ก าหนดเขตความปลอดภัย วิธีการท างาน ก าหนดกฎ ระเบียบการป้องกัน 
โดยการสวมชุด/อุปกรณ์นิรภัย ให้เป็นลายลักษณ์อักษรให้ชัดเจนตรวจสอบโดย
หัวหน้างาน เพ่ือป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ ค าแนะน าเพ่ิม (ด้วยวาจา หรือ แจ้งไว้ 
ณ สถานที่ท างาน) ระบายวสัดอุอก และ/หรือก าจัดสารตกค้างในพ้ืนที่นั้นออกให้
หมด หากงานไหนมีสารที่เป็นอันตรายให้แยกงานนั้นออกจากงานอื่นเป็นกรณี
พิเศษ ให้ยึดชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ได้ให้แน่นอย่าให้ขยับ เตรียมชุดอุปกรณ์กู้ภัย หรือ
เพ่ือความช่วยเหลือให้พร้อม การเชื่อมในพ้ืนที่อันตรายที่สุดและมีแก๊สพิษมาก
ที่สุด คือ อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์เคมี ควรมีการระบายอากาศที่ดี (ให้แน่ใจว่ามี
อากาศบริสุทธิ์เพียงพอ) ใช้ชุดอุปกรณ์ช่วยหายใจส่วนบุคคล สวมชุดเสื้อผ้าที่ไม่
ติดไฟ อย่าให้มีขวดแก๊สทรงกระบอกวางในบริเวณพ้ืนที่ ห้ามใช้ออกซิเจนในการ
ระบายอากาศ หากเป็นไปได้การเชื่อมในถังที่มีแก๊สพิษ อย่าปล่อยให้ท างานคน
เดียวอย่างน้อยควรให้มีคนอ่ืนเห็นหรือสังเกตได้ และมีพัดลมดูดระบายอากาศ 
หากมีการเสี่ยงต่อไฟฟ้าดูด ให้ด าเนินการดังนี้ ใช้ฉนวนหุ้มจุดที่จะสัมผัสกับ
กระแสไฟฟ้า ใช้เครื่องเชื่อมที่มีเครื่องหมายสัญลักษณ์ S การเชื่อมในพ้ืนที่ที่
จ ากัด พ้ืนที่ที่ปราศจากอากาศธรรมชาติ หรือการระบายอากาศปริมาตรของ
อากาศน้อยกว่า 100 ลูกบาศก์เมตร หรือมีขนาดมิติที่น้อยกว่า ๒ เมตร 
ตัวอย่างของผลิตภัณฑ์ที่มีพ้ืนที่จ ากัด ได้แก่ แท็งก์ ถังพัก หม้อไอน้ า ถังภาชนะ
ท่อส่งน้ า ท่อส่งน้ ามัน ท่อส่งแก๊ส ภายในเรือ เป็นต้น อันตรายที่เกิดจากการ
เชื่อมในบริเวณพ้ืนที่ที่จ ากัด คือ การฟอร์มตัวหรือสะสมของสารอันตราย เช่น 
แก๊สไนตรัส ไอแก๊สเชื่อม การสะสมของแก๊สเชื้อเพลิง เช่น อะเซทิลีน หรือ
ออกซิเจนมากเกินไป อันตรายที่เกิดจากควันและฝุ่นเชื่อม (Welding Fumes & 
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Welding Dusts) เป็นส่วนที่มีขนาดเล็กระดับจุลภาคที่ติดเข้าไปกับลมหายใจ 
และสะสมอยู่ในช่องว่างของปอดจนกระทั่งปอดอักเสบ จนถึงขั้นเป็นมะเร็งใน
ปอด อาการไข้ที่เกิดจากควันของโลหะเป็นอันตรายที่สูงสุดอันหนึ่งในงานเชื่อม 
ที่เกิดจากการเปลี่ยนรูปฟอร์มออกไซด์ของโลหะประเภทต่าง ๆ เช่น สังกะสี
ออกไซด์ ส าหรับโลหะเคลือบผิวเป็นที่รู้จักดีของช่างเชื่อม ถ้ามีผู้รับเข้าไปจะมี
อาการภายหลังจากรับไม่กี่ชั่วโมงและจะเกิดอาการป่วยตามมาส าหรับรายการ
ของควันที่เกิดขึ้นจะสะสมในร่างกาย จะท าให้ร่างกายเกิดอาการต่าง ๆ เช่น สาร
แคลเซียมฟลูออไรด์ (CaF2) ที่ละเอียดอ่อน สารตัวนี้จะเกิดขึ้นจากสารพอกหุ้ม
แกนลวดเชื่อมที่เป็นด่าง (Basic Coated Lime-Fluoride or Low-Hydrogen) 
จะเป็นอันตรายตัวหนึ่งจะไม่ละลายตัวในสภาวะปกติแต่มีปฏิกิริยาสูงเมื่อผสมกับ
บรรยากาศท่ีมีความชื้น จะเกิดกรดไฮโดรฟลูออริค (HF) สูงมากข้ึนซึ่งสารตัวนี้
เป็นพิษ  แก๊ส (Gases) อาจเกิดขึ้นได้ในระหว่างการปฏิบัติงาน ในบางครั้งอาจ
เกิดแก๊สขึ้นหลายชนิด ซึ่งจะมีผลกระทบอย่างหนึ่งอย่างใดขึ้นได้ ดังรายการ
ต่อไปนี้ ก่อให้เกิดการอักเสบที่ปอด (Inflammation of the Lung) น้ าท่วมปอด 
(Pulmonary Edema) ปอดบวม และมีน้ าสะสม สูญเสียการยืดหยุ่นของปอด 
(Bronchitis) หลอดลมอักเสบเรื้อรัง (Chromic Bronchitis) ท าให้เป็นลมและ
สลบได้ (Asphyxiation) ในเบื้องต้นที่ท าให้เกิดแก๊สพิษขึ้นจากการเชื่อม คือ 
คาร์บอนมอนอกไซด์ โอโซน และออกไซด์ของไนโตรเจน (Nitric Oxide and 
Nitrogen Dioxide) จากลักษณะดังกล่าวจะเกิดแก๊สพิษได้สูงมากดังนั้นจะต้องมี
การระมัดระวังป้องกัน อาการไข้เนื่องจากไอระเหยของโลหะ (Metal fume 
fever) เกิดขึ้นในผู้ป่วยที่ได้รับไอระเหยของออกไซด์สังกะสี (Zinc oxide fume) 
มากเกินไป อาการที่เกิดขึ้นจะคล้ายกับอาการของไข้หวัดใหญ่ โดยปกติจะเกิด
อาการข้ึนหลังจากได้รับไอระเหยไปแล้วหลายชั่วโมงอาจจะมีอาการไข้ หนาวสั่น 
เจ็บแสบคอ กระหายน้ า ปวดกล้ามเนื้อหรืออ่อนเพลีย เจ็บกระเพาะอาหารและ
ล าไส้ คลื่นไส้อาเจียน อาการเหล่านี้จะบรรเทาลงภายในหนึ่งถึงสามวันหลังจาก
ได้รับไอระเหยและไม่มีผลตกค้าง อาการเนื่องจากการได้รับโอโซนมากเกินไป 



 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  36 
 

(Exposure to zone) การเชื่อมโลหะด้วยระบบ MIG/MAG หรือพลาสมา จะ
ก่อให้เกิดแก๊สโอโซนและจะเกิดมากในการเชื่อมด้วยระบบ TIG หากมีการสูดดม
แก๊สนี้ในปริมาณมากเกินไปอาจจะมีอาการน้ ามูกไหลมาก ปวดศีรษะ ง่วงนอน 
เซื่องซึม ระคายเคืองตา หรือระคายเคืองทางเดินหายใจหรืออาจท าให้ทางเดิน
หายใจอักเสบได้ หากอาการรุนแรงอาจจะมีของเหลวหรือเลือดคั่งในปอด แต่
อย่างไรก็ตามอาการระคายเคืองเหล่านี้อาจจะไม่เกิดทันทีทันได อาการเนื่องจาก
การได้รับไนโตรเจนออกไซด์มากเกินไป (Exposure to nitrogen oxide) 
ไนโตรเจนออกไซด์ประกอบด้วยไนตริกออกไซด์และไนโตรเจนไดออกไซด์ ที่ได้
จากการเชื่อมอาร์ก เมื่อได้รับไนโตรเจนออกไซด์จะมีการระคายเคืองต่อระบบ
ทางเดินหายใจคล้ายกับการได้รับโอโซน มักจะไม่เกิดอาการทันที แต่อาจจะมีผล
ท าให้มีของเหลวในปอดหรือมีอาการน้ าท่วมปอด ในเวลาไม่กี่ชั่วโมงหลังจาก
หยุดการรับไอระเหยนอกจากไนโตรเจนออกไซด์แล้ว ในการเชื่อมโลหะยัง
ก่อให้เกิดแก๊สที่เป็นอันตรายอีกหลายชนิด ดังเช่น แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
(CO2) มักจะใช้ในการเชื่อมแม็ก (MAG) ทั่วไปแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์จะเป็น
อันตราย หากท าการเชื่อมในที่อับอากาศหรือสถานที่คับแคบซึ่งมีการระบาย
อากาศไม่พอเพียง แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์จะเข้าไปแทนที่ออกซิเจนท าให้
บริเวณการเชื่อมนั้นขาดออกซิเจน และสามารถท าให้ช่างเชื่อมหมดสติได้โดยไม่
รู้ตัว แก๊สคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) แก๊สชนิดนี้เกิดขึ้นจากการใช้แก๊สปกป้อง
เมื่อท าการเชื่อมแม็ก (MAG) เช่นกัน และจะมีอยู่ในบริเวณที่ท าการเชื่อม และ
เมื่อบริเวณนั้นมีการระบายอากาศที่ไม่ดีพอ ช่างเชื่อมจะมีโอกาสได้รับแก๊สพิษนี้
ในปริมาณสูง การได้รับแก๊สชนิดนี้มากเกินไปจะก่อให้เกิดอาการง่วงซึม ปวด
ศีรษะ อาเจียน และอาจหมดสติได้ 

๒.๓ กำรใช้เครื่องมือวัด 
 เครื่องมือวัด (Measuring Tool) คือ เครื่องมือส าหรับใช้ในการวัดเพ่ือ
บ่งชี้บอกระยะหรือขนาดในการก าหนดต าแหน่ง ตรวจสอบระยะหรือขนาด
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ความกว้าง ความยาว ความสูงหรือความหนาของวัสดุชิ้นงาน ฯลฯ เครื่องมือ
วัดมีหลายชนิด แต่ละชนิดมีลักษณะ รูปร่างที่แตกต่างกันตามประโยชน์ใช้งาน
ตามตัวอย่าง ดังนี้ 
 ฟุตเหล็ก หรือบรรทัดเหล็ก (Stainless Steel Ruler) ท าจากเหล็กกล้า
ไร้สนิม ทนต่อการสึกหรอ และคราบน้ ามัน ใช้วัดขนาดที่ไม่ต้องการความ
ละเอียดมากนัก   
 บรรทัดฉาก (เหล็ก) ใช้ส าหรับวัดมุมของชิ้นส่วนเพ่ือให้ได้ฉาก 90 องศา 
น ามาใช้ในงานประกอบโลหะ และงานประกอบโครงสร้าง 
 ตลับเมตร (Measurement tape) ใช้ส าหรับวัดขนาดหรือก าหนด
ขนาดอย่างหยาบๆ เช่น การวัดขนาดความยาว ความกว้างของชิ้นงาน เป็นต้น 
 เวอร์เนียคาลิเปอร์ (Vernier Caliper) ใช้วัดงานละเอียดได้ถึง 0.01 มม. 
หรือ 0.001 นิ้ว วัดได้ทั้ง วัดนอก วัดใน และวัดความลึก ระยะกว้างสุดวัดได้
ถึง 120 มม. หรือ 6 นิ้ว 

๒.๔ กำรใช้เครื่องมือทั่วไป 
 เป็นที่ยอมรับกันโดยทั่วไปว่าเครื่องมือ เป็นปัจจัยส าคัญอย่างหนึ่งใน
การปฏิบัติงานช่าง เพราะเครื่องมือเป็นสิ่งที่ช่วยผ่อนแรงในการท างาน และ
ช่วยให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย เป็นที่ต้องการของผู้ใช้ โดยเราต้องรู้จักการใช้
เครื่องมืออย่างถูกวิธี และการดูแลรักษาที่เหมาะสมกับชนิดของงานการใช้
เครื่องมือจึงถือเป็นกระบวนการอย่างหนึ่งที่ส าคัญในการท างานช่าง โดย
เครื่องมือในงานช่างพ้ืนฐานโดยทั่วไปมีมากมายหลายชนิด เช่น ปากกาจับงาน 
ค้อน ตะไบ เป็นต้น 
 ปากกาจับงาน เป็นเครื่องมือส าหรับประกอบหรือใช้ส าหรับการท างาน 
โดยใช้จับชิ้นงานให้แน่นเพ่ือความสะดวกต่อการปฏิบัติงานอ่ืน เช่น จับโลหะ 
ไม้ พลาสติก ฯลฯ ในการตัด เจาะ ขัด ตอก หรือตะไบ เป็นต้น ปากกาจับ
โลหะ ลักษณะการใช้ เป็นปากกาที่ยึดแน่นบนโต๊ะฝึกงาน ใช้ส าหรับจับโลหะ
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(Exposure to zone) การเชื่อมโลหะด้วยระบบ MIG/MAG หรือพลาสมา จะ
ก่อให้เกิดแก๊สโอโซนและจะเกิดมากในการเชื่อมด้วยระบบ TIG หากมีการสูดดม
แก๊สนี้ในปริมาณมากเกินไปอาจจะมีอาการน้ ามูกไหลมาก ปวดศีรษะ ง่วงนอน 
เซื่องซึม ระคายเคืองตา หรือระคายเคืองทางเดินหายใจหรืออาจท าให้ทางเดิน
หายใจอักเสบได้ หากอาการรุนแรงอาจจะมีของเหลวหรือเลือดคั่งในปอด แต่
อย่างไรก็ตามอาการระคายเคืองเหล่านี้อาจจะไม่เกิดทันทีทันได อาการเนื่องจาก
การได้รับไนโตรเจนออกไซด์มากเกินไป (Exposure to nitrogen oxide) 
ไนโตรเจนออกไซด์ประกอบด้วยไนตริกออกไซด์และไนโตรเจนไดออกไซด์ ที่ได้
จากการเชื่อมอาร์ก เมื่อได้รับไนโตรเจนออกไซด์จะมีการระคายเคืองต่อระบบ
ทางเดินหายใจคล้ายกับการได้รับโอโซน มักจะไม่เกิดอาการทันที แต่อาจจะมีผล
ท าให้มีของเหลวในปอดหรือมีอาการน้ าท่วมปอด ในเวลาไม่กี่ชั่วโมงหลังจาก
หยุดการรับไอระเหยนอกจากไนโตรเจนออกไซด์แล้ว ในการเชื่อมโลหะยัง
ก่อให้เกิดแก๊สที่เป็นอันตรายอีกหลายชนิด ดังเช่น แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
(CO2) มักจะใช้ในการเชื่อมแม็ก (MAG) ทั่วไปแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์จะเป็น
อันตราย หากท าการเชื่อมในที่อับอากาศหรือสถานที่คับแคบซึ่งมีการระบาย
อากาศไม่พอเพียง แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์จะเข้าไปแทนที่ออกซิเจนท าให้
บริเวณการเชื่อมนั้นขาดออกซิเจน และสามารถท าให้ช่างเชื่อมหมดสติได้โดยไม่
รู้ตัว แก๊สคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) แก๊สชนิดนี้เกิดขึ้นจากการใช้แก๊สปกป้อง
เมื่อท าการเชื่อมแม็ก (MAG) เช่นกัน และจะมีอยู่ในบริเวณที่ท าการเชื่อม และ
เมื่อบริเวณนั้นมีการระบายอากาศที่ไม่ดีพอ ช่างเชื่อมจะมีโอกาสได้รับแก๊สพิษนี้
ในปริมาณสูง การได้รับแก๊สชนิดนี้มากเกินไปจะก่อให้เกิดอาการง่วงซึม ปวด
ศีรษะ อาเจียน และอาจหมดสติได้ 

๒.๓ กำรใช้เครื่องมือวัด 
 เครื่องมือวัด (Measuring Tool) คือ เครื่องมือส าหรับใช้ในการวัดเพ่ือ
บ่งชี้บอกระยะหรือขนาดในการก าหนดต าแหน่ง ตรวจสอบระยะหรือขนาด
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ให้แน่นเพื่อตัด ขัด เจาะ ตะไบ เป็นต้น มีขนาดเล็ก ใหญ่ ท าด้วยเหล็กหล่อ ไม่
ควรใช้ปากการองรับเหล็กเพ่ือทุบ จะท าให้ปากกาหักได้ง่าย การบ ารุงรักษาให้
ท าความสะอาดทุกส่วนของปากกา ชโลมด้วยน้ ามันเพ่ือป้องกันสนิม เมื่อเลิก
ใช้งาน ขันปากกาให้เข้าไปให้ชิด 
 ค้อน ก่อนใช้งานควรตรวจสอบความพร้อมของด้าม ความแน่นของด้ามจับ 
หลังใช้งานควรท าความสะอาด และเก็บเข้าท่ีให้เรียบร้อย 
 ตะไบ เป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซึ่งใช้ในการปรับลด
ขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพ่ืองาน
ประกอบชิ้นส่วนเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน การใช้งาน
และการบ ารุงรักษา อย่าใช้ตะไบที่ไม่มีด้าม อย่าใช้ตะไบแทนค้อนหรือท าตก
พ้ืนเพราะจะท าให้แตกหัก อย่าใช้น้ ามันหล่อลื่นทาตะไบ เพราะจะท าให้คม
ของตะไบลื่น เลือกใช้ตะไบให้เหมาะสมกับงาน ควรแยกตะไบออกจาก
เครื่องมือชนิดอื่น และไม่ควรเก็บกองรวมกัน ต้องเก็บไว้ในที่เก็บโดยเฉพาะ  

๒.๕ กำรใช้เครื่องมือกล 
 เครื่องมือกล เป็นเครื่องมือที่มีความส าคัญ ในการปฏิบัติงานช่าง โดย
เฉพาะงานท่ีใช้เหล็กในขบวนการผลิต เป็นเพราะความจ าเป็นในการต้องตัด 
ตกแต่ง จึงต้องใช้เครื่องมือกลในการท างานทั้งสิ้น ในการปฏิบัติงานเชื่อม
เช่นกัน การใช้เครื่องมือกลในการตัดชิ้นงาน การเจียตกแต่งชิ้นงาน ล้วน
แล้วแต่เป็นเครื่องมือกลทั้งสิ้น ดังนั้นเราจ าเป็นต้องศึกษา ถึงขั้นตอน วิธีการใช้
งาน วิธีการบ ารุงรักษา ข้อควรระวังในการใช้งาน ให้ครอบคลุมทั้งหมดเพ่ือ
การใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ 

๒.๖ เครื่องเชื่อม อุปกรณ์และวงจรไฟฟ้ำ 
 กระบวนการเชื่อมทิก เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้ทังสเตนเป็นแท่งอาร์ก 
นับว่าเป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญที่สุด เป็นแท่งอาร์กให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน โดย
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ทังสเตนไม่หลอมละลาย และจะต้องมีลวดเติมเพ่ือสร้างเนื้อรอยเชื่อม เครื่อง
เชื่อมในงานเชื่อมทิกที่ใช้ในปัจจุบันมีทั้งแบบหม้อแปลงที่ผลิตแรงดันต่ า และ
กระแสสูง แบบเจนเนอเรเตอร์ชนิดเครื่องยนต์ และชนิดมอเตอร์ที่ผลิต
กระแสตรง (DC) รวมถึงเครื่องเชื่อมแบบเรคติไฟเออร์ที่ผลิตทั้งกระแสตรง 
(DC) และกระแสสลับ (AC) เราจึงจ าเป็นต้องศึกษาว่าระบบการท างานของ
เครื่องเชื่อมท างานอย่างไร เพ่ือการใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ 
 ๒.๖.๑ เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer Welding 
Machine) เครื่องเชื่อมแบบนี้เป็นที่นิยมใช้กันทั่วไป ซึ่งจะผลิตเฉพาะกระแสไฟ
สลับ (AC) เท่านั้น โดยมีหลักการท างานเหมือนกับหม้อแปลงไฟทั่วๆ ไป  ซ่ึงจะ
น ากระแสที่มีแรงดันสูง  (220 โวลต์) ต่อเข้าทางขดลวดปฐมภูมิ (primary) และ
จ่ายออกทางขดลวดทุติภูมิ (secondary) เป็นกระแสไฟที่มีแรงดันต่ า กระแสสูง 
วงจรเปิดประมาณ 80-100 V กระแสไฟขึ้นอยู่กับขนาดของเครื่องเชื่อม  

 
  
 ๒.๖.๒ เครื่องเชื่อมแบบเรคติไฟเออร์ (Rectifier Welding) ประกอบด้วย
หมอแปลงและตัวเรียงกระแส (Rectifier) ตัวเรียงกระแส เป็นอุปกรณ์ที่
เปลี่ยนกระแสสลับให้เป็นกระแสตรง เครื่องเรียงกระแสสลับให้เป็นกระแสตรง
นี้จะใช้สารกึ่งตัวน า เช่น แผ่นซิลิกอน (Silicon) และซีลิเนียม (Selenium) 



 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  38 
 

ให้แน่นเพื่อตัด ขัด เจาะ ตะไบ เป็นต้น มีขนาดเล็ก ใหญ่ ท าด้วยเหล็กหล่อ ไม่
ควรใช้ปากการองรับเหล็กเพ่ือทุบ จะท าให้ปากกาหักได้ง่าย การบ ารุงรักษาให้
ท าความสะอาดทุกส่วนของปากกา ชโลมด้วยน้ ามันเพ่ือป้องกันสนิม เมื่อเลิก
ใช้งาน ขันปากกาให้เข้าไปให้ชิด 
 ค้อน ก่อนใช้งานควรตรวจสอบความพร้อมของด้าม ความแน่นของด้ามจับ 
หลังใช้งานควรท าความสะอาด และเก็บเข้าท่ีให้เรียบร้อย 
 ตะไบ เป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซึ่งใช้ในการปรับลด
ขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพ่ืองาน
ประกอบชิ้นส่วนเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน การใช้งาน
และการบ ารุงรักษา อย่าใช้ตะไบที่ไม่มีด้าม อย่าใช้ตะไบแทนค้อนหรือท าตก
พ้ืนเพราะจะท าให้แตกหัก อย่าใช้น้ ามันหล่อลื่นทาตะไบ เพราะจะท าให้คม
ของตะไบลื่น เลือกใช้ตะไบให้เหมาะสมกับงาน ควรแยกตะไบออกจาก
เครื่องมือชนิดอื่น และไม่ควรเก็บกองรวมกัน ต้องเก็บไว้ในที่เก็บโดยเฉพาะ  

๒.๕ กำรใช้เครื่องมือกล 
 เครื่องมือกล เป็นเครื่องมือที่มีความส าคัญ ในการปฏิบัติงานช่าง โดย
เฉพาะงานท่ีใช้เหล็กในขบวนการผลิต เป็นเพราะความจ าเป็นในการต้องตัด 
ตกแต่ง จึงต้องใช้เครื่องมือกลในการท างานทั้งสิ้น ในการปฏิบัติงานเชื่อม
เช่นกัน การใช้เครื่องมือกลในการตัดชิ้นงาน การเจียตกแต่งชิ้นงาน ล้วน
แล้วแต่เป็นเครื่องมือกลทั้งสิ้น ดังนั้นเราจ าเป็นต้องศึกษา ถึงขั้นตอน วิธีการใช้
งาน วิธีการบ ารุงรักษา ข้อควรระวังในการใช้งาน ให้ครอบคลุมทั้งหมดเพ่ือ
การใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ 

๒.๖ เครื่องเชื่อม อุปกรณ์และวงจรไฟฟ้ำ 
 กระบวนการเชื่อมทิก เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้ทังสเตนเป็นแท่งอาร์ก 
นับว่าเป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญที่สุด เป็นแท่งอาร์กให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน โดย
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ทังสเตนไม่หลอมละลาย และจะต้องมีลวดเติมเพ่ือสร้างเนื้อรอยเชื่อม เครื่อง
เชื่อมในงานเชื่อมทิกที่ใช้ในปัจจุบันมีทั้งแบบหม้อแปลงที่ผลิตแรงดันต่ า และ
กระแสสูง แบบเจนเนอเรเตอร์ชนิดเครื่องยนต์ และชนิดมอเตอร์ที่ผลิต
กระแสตรง (DC) รวมถึงเครื่องเชื่อมแบบเรคติไฟเออร์ที่ผลิตทั้งกระแสตรง 
(DC) และกระแสสลับ (AC) เราจึงจ าเป็นต้องศึกษาว่าระบบการท างานของ
เครื่องเชื่อมท างานอย่างไร เพ่ือการใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ 
 ๒.๖.๑ เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer Welding 
Machine) เครื่องเชื่อมแบบนี้เป็นที่นิยมใช้กันทั่วไป ซึ่งจะผลิตเฉพาะกระแสไฟ
สลับ (AC) เท่านั้น โดยมีหลักการท างานเหมือนกับหม้อแปลงไฟทั่วๆ ไป  ซึ่งจะ
น ากระแสที่มีแรงดันสูง  (220 โวลต์) ต่อเข้าทางขดลวดปฐมภูมิ (primary) และ
จ่ายออกทางขดลวดทุติภูมิ (secondary) เป็นกระแสไฟที่มีแรงดันต่ า กระแสสูง 
วงจรเปิดประมาณ 80-100 V กระแสไฟขึ้นอยู่กับขนาดของเครื่องเชื่อม  

 
  
 ๒.๖.๒ เครื่องเชื่อมแบบเรคติไฟเออร์ (Rectifier Welding) ประกอบด้วย
หมอแปลงและตัวเรียงกระแส (Rectifier) ตัวเรียงกระแส เป็นอุปกรณ์ที่
เปลี่ยนกระแสสลับให้เป็นกระแสตรง เครื่องเรียงกระแสสลับให้เป็นกระแสตรง
นี้จะใช้สารกึ่งตัวน า เช่น แผ่นซิลิกอน (Silicon) และซีลิเนียม (Selenium) 
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ส าหรับเปลี่ยนกระแสสลับเป็นกระแสตรง ซึ่งโลหะกึ่งตัวน านี้จะยอมให้กระแส
ไหลผ่านได้สะดวกเพียงทางเดียว และปรับตั้งกระแสไฟโดยใช้รีซีฟเวอร์ ดังรูป 

 
  
 ๒.๖.๓ เครื่องเชื่อมแบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ (Motor Generator) 
เป็นเครื่องเชื่อมที่ใช้ก าลังไฟฟ้าเป็นตัวต้นก าลังในการขับเคลื่อนมอเตอร์ โดยใช้
ไฟฟ้าแบบกระแสสลับ ซึ่งทั่วไปจะใช้แรงเคลื่อน 380 โวลต์ เพลาของมอเตอร์
จะต่อร่วมกับเพลาของเจนเนอเรเตอร์ เคร่ืองเจนเนอเรเตอร์ให้กระแสไฟสูง
แรงดันต่ าเป็นเครื่องขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์จึงไม่เกิดเสียงดังเมื่อเทียบกับการ
ขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์  
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 ๒.๖.๔ การต่อขั้วเชื่อม กระแสไฟตรง ( DC ) ประจุไฟฟ้าจะไหลจากประจุ
ลบไปยังประจุบวก ลักษณะเช่นนี้จะท าให้เกิดความร้อนในการเชื่อมที่ขั้วบวก
มากกว่า ในการเชื่อมด้วยไฟกระแสตรง เราสามารถสลับขั้วเชื่อมได้ โดยจะเกิด
การเปลี่ยนแปลง คือ กระแสตรงขั้วตรง (DCEN) DC- คือการต่อหัวเชื่อมเข้ากับ
ขั้วลบ และต่อชิ้นงานเป็นขั้วบวก ลักษณะเช่นนี้ประจุไฟฟ้าลบจะไหลจากหัว
เชื่อมไปสู่ชิ้นงานความร้อนจะเกิดที่ชิ้นงานเชื่อมมากกว่า เหมาะกับชิ้นงานหนา 
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ส าหรับเปลี่ยนกระแสสลับเป็นกระแสตรง ซึ่งโลหะกึ่งตัวน านี้จะยอมให้กระแส
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 ๒.๖.๓ เครื่องเชื่อมแบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ (Motor Generator) 
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ไฟฟ้าแบบกระแสสลับ ซึ่งทั่วไปจะใช้แรงเคลื่อน 380 โวลต์ เพลาของมอเตอร์
จะต่อร่วมกับเพลาของเจนเนอเรเตอร์ เครื่องเจนเนอเรเตอร์ให้กระแสไฟสูง
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 ๒.๖.๔ การต่อขั้วเชื่อม กระแสไฟตรง ( DC ) ประจุไฟฟ้าจะไหลจากประจุ
ลบไปยังประจุบวก ลักษณะเช่นนี้จะท าให้เกิดความร้อนในการเชื่อมที่ขั้วบวก
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กระแสตรงกลับขั้ว (DCEP) DC+ คือ การต่อหัวเชื่อมเข้ากับขั้วบวก และต่อ
ชิ้นงานเป็นขั้วลบ ลักษณะเช่นนี ้ประจุไฟฟ้าลบจะไหลจากชิ้นงานไปสู ่หัว
เชื่อมหรืออิเล็กโทรด ความร้อนจะเกิดที่หัวเชื่อมมากกว่า  
 ๒.๖.๕ ชุดหัวเชื่อมทิก ถูกออกแบบตามการใช้งานมีทั้งแบบระบาย
ความร้อนด้วยน้ า และระบายความร้อนด้วยอากาศ โดยส่วนใหญ่ขึ้นอยู่กับการ
ใช้งาน ถ้าเชื่อมชิ้นงานหนามากๆ หรือต้องการตั้งกระแสไฟเชื่อมสูงๆ
จ าเป็นต้องใช้ชุดระบายความร้อนด้วยน้ า ถ้าใช้เชื่อมเหล็กบางกระแสไฟต่ าควร
ใช้แบบระบายความร้อนด้วยอากาศ สายเคเบิลในงานเชื่อมทิก หรือสายหัวเชื่อม
มีหน้าที่น ากระกระแสไฟจากเครื่องไปยังหัวเชื่อมท าด้วยทองแดง เป็นตัวน าที่ดี 
มีความต้านทานต่ า มีท่อแก๊สอยู่ภายใน มีน้ าหนักเบา ทนต่อความร้อนสูง มี
ความแข็งแรง และสายดินที่ต่อกับแคลมป์หนีบจะต้องจับกับชิ้นงานให้แน่น
มิฉะนั้นอาจเกิดการอาร์กอย่างรุนแรงท าความเสียหายแก่ชิ้นงาน 
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 ๒.๖.๖ วงจรไฟฟ้าที่เกี่ยวกับเครื่องเชื่อม สิ่งแรกที่ต้องค านึง คือความ
ปลอดภัยจากการต่อสายลงดินของเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือความปลอดภัยต่อผู้ใช้ และเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างานของอุปกรณ์ การต่อลงดินช่วยขจัดความบกพร่องที่อาจจะก่อให้เกิด
อันตรายอย่างทันท่วงที การต่อลงดินของระบบไฟฟ้า หมายถึงการต่อส่วนหนึ่ง
ส่วนใดของระบบไฟฟ้าที่กระแสไหลผ่านลงดินเพ่ือช่วยจ ากัดแรงดันไฟฟ้าเกินที่
เกิดข้ึนจากการลัดวงจร และป้องกันอันตรายจากไฟฟ้ารั่ว 

 
  
 ๒.๖.๗ เคร่ืองมือวัดทางไฟฟ้า มีหลายประเภท แต่ที่นิยมใช้หรือใช้กัน
บ่อยคือ โวลต์มิเตอร์ แอมป์มิเตอร์ มัลติมิเตอร์ เป็นเครื่องมือวัดทางไฟฟ้าที่
นิยมใช้มากท่ีสุด เนื่องจากการใช้งานที่เอนกประสงค์ ใช้ง่าย ราคาถูก สามารถ
ใช้วัดได้ทั้งกระแสไฟฟ้า แรงดันไฟฟ้า และความต้านทานไฟฟ้า นับว่าเป็น
อุปกรณ์ประจ ากายของช่าง ดังนั้นเราจ าเป็นต้องศึกษาวิธีใช้งาน การวัดค่าทาง
ไฟฟ้าต่างๆ การค านวณค่ากระแส แรงดัน ความต้านทานไฟฟ้า และค่า
พลังงานไฟฟ้า ที่ช่างเชื่อมต้องรู้  
 ค่ากระแสไฟฟ้า (I) เป็นปรากฏการณ์ทางไฟฟ้าที่เกิดจากการเคลื่อนที่
ของอิเล็กตรอนหรือการไหลของอิเล็กตรอนในสายไฟ หรือตัวน าไฟฟ้า หรือพูด
ง่ายๆ คือปริมาณกระแสที่ไหลผ่านตัวน าโดยมีแรงดัน (Volt) ผลักดันให้ผ่าน
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กระแสตรงกลับขั้ว (DCEP) DC+ คือ การต่อหัวเชื่อมเข้ากับขั้วบวก และต่อ
ชิ้นงานเป็นขั้วลบ ลักษณะเช่นนี ้ประจุไฟฟ้าลบจะไหลจากชิ้นงานไปสู ่หัว
เชื่อมหรืออิเล็กโทรด ความร้อนจะเกิดที่หัวเชื่อมมากกว่า  
 ๒.๖.๕ ชุดหัวเชื่อมทิก ถูกออกแบบตามการใช้งานมีทั้งแบบระบาย
ความร้อนด้วยน้ า และระบายความร้อนด้วยอากาศ โดยส่วนใหญ่ขึ้นอยู่กับการ
ใช้งาน ถ้าเชื่อมชิ้นงานหนามากๆ หรือต้องการตั้งกระแสไฟเชื่อมสูงๆ
จ าเป็นต้องใช้ชุดระบายความร้อนด้วยน้ า ถ้าใช้เชื่อมเหล็กบางกระแสไฟต่ าควร
ใช้แบบระบายความร้อนด้วยอากาศ สายเคเบิลในงานเชื่อมทิก หรือสายหัวเชื่อม
มีหน้าที่น ากระกระแสไฟจากเครื่องไปยังหัวเชื่อมท าด้วยทองแดง เป็นตัวน าที่ดี 
มีความต้านทานต่ า มีท่อแก๊สอยู่ภายใน มีน้ าหนักเบา ทนต่อความร้อนสูง มี
ความแข็งแรง และสายดินที่ต่อกับแคลมป์หนีบจะต้องจับกับชิ้นงานให้แน่น
มิฉะนั้นอาจเกิดการอาร์กอย่างรุนแรงท าความเสียหายแก่ชิ้นงาน 
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 ๒.๖.๖ วงจรไฟฟ้าที่เกี่ยวกับเครื่องเชื่อม สิ่งแรกที่ต้องค านึง คือความ
ปลอดภัยจากการต่อสายลงดินของเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือความปลอดภัยต่อผู้ใช้ และเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างานของอุปกรณ์ การต่อลงดินช่วยขจัดความบกพร่องที่อาจจะก่อให้เกิด
อันตรายอย่างทันท่วงที การต่อลงดินของระบบไฟฟ้า หมายถึงการต่อส่วนหนึ่ง
ส่วนใดของระบบไฟฟ้าที่กระแสไหลผ่านลงดินเพ่ือช่วยจ ากัดแรงดันไฟฟ้าเกินที่
เกิดข้ึนจากการลัดวงจร และป้องกันอันตรายจากไฟฟ้ารั่ว 

 
  
 ๒.๖.๗ เคร่ืองมือวัดทางไฟฟ้า มีหลายประเภท แต่ที่นิยมใช้หรือใช้กัน
บ่อยคือ โวลต์มิเตอร์ แอมป์มิเตอร์ มัลติมิเตอร์ เป็นเครื่องมือวัดทางไฟฟ้าที่
นิยมใช้มากท่ีสุด เนื่องจากการใช้งานที่เอนกประสงค์ ใช้ง่าย ราคาถูก สามารถ
ใช้วัดได้ทั้งกระแสไฟฟ้า แรงดันไฟฟ้า และความต้านทานไฟฟ้า นับว่าเป็น
อุปกรณ์ประจ ากายของช่าง ดังนั้นเราจ าเป็นต้องศึกษาวิธีใช้งาน การวัดค่าทาง
ไฟฟ้าต่างๆ การค านวณค่ากระแส แรงดัน ความต้านทานไฟฟ้า และค่า
พลังงานไฟฟ้า ที่ช่างเชื่อมต้องรู้  
 ค่ากระแสไฟฟ้า (I) เป็นปรากฏการณ์ทางไฟฟ้าที่เกิดจากการเคลื่อนที่
ของอิเล็กตรอนหรือการไหลของอิเล็กตรอนในสายไฟ หรือตัวน าไฟฟ้า หรือพูด
ง่ายๆ คือปริมาณกระแสที่ไหลผ่านตัวน าโดยมีแรงดัน (Volt) ผลักดันให้ผ่าน
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วงจร วัสดุตัวน าไฟฟ้า เช่น โลหะต่างๆ ที่มีความสามารถในการน าไฟฟ้าได้ดี 
เช่น เงิน นับว่าเป็นตัวน าไฟฟ้าที่ดีที่สุด ค่ากะแสไฟฟ้าสามารถค านวณได้จาก
สูตร I= U/R และสามารถวัดได้โดยใช้แอมป์มิเตอร์ ถ้าเราต้องการใช้กระแส
สูงๆ เราต้องเพ่ิมขนาดของตัวน าให้โตตามไปด้วย  
 ค่าแรงดันไฟฟ้า (U) คือกระแสไฟฟ้าเกิดจากการที่มีอิเล็กตรอนไหลตาม
สายไฟ ซึ่งการที่อิเล็กตรอนไหลหรือเคลื่อนที่ได้นั้นจะต้องมีแรงมากระท าต่อ
อิเล็กตรอนท าให้เกิดกระแสไหล แรงดังกล่าวนี้เรียกว่าแรงดันไฟฟ้า หน่วยของ
แรงดันไฟฟ้า คือโวลต์ (Voltage) ซึ่งแทนด้วยอักษร V แรงดันไฟฟ้า ๑ โวลต์ 
คือแรงดันที่ท าให้กระแสไฟฟ้า ๑ แอมแปร์ไหลผ่านเข้าไปในความต้านทาน ๑ 
โอห์ม สามารถค านวณได้จากสูตร I = U/R ค่าแรงดันไฟฟ้าสามารถสามารถ
ค านวณได้จากสูตร U= I X E  
 ค่าความต้านทานไฟฟ้า (Electrical Resistance : R) คือ ความสัมพันธ์
ระหว่างแรงดันและกระแสไฟฟ้าของวัตถุ วัตถุที่มีความต้านทานต่ า ยอมให้
กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ง่าย เรียกว่า ตัวน าไฟฟ้า ในขณะที่ฉนวนไฟฟ้ามีความ
ต้านทานสูงมากและกระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ยากป้องกันการลัดวงจร ป้องกัน
ไฟฟ้ารั่วลงดิน ป้องกันไฟฟ้าดูด โดยที่สายดินที่เป็นฉนวนไฟฟ้าที่ผลิตเป็น
สายไฟ จะมีสี เขียว หรือสี เขียวแถบเหลือง ค่าความต้านทานไฟฟ้า ใช้
สัญลักษณ์ R มีหน่วยเป็นโอห์ม (Ω) กฎของโอห์มแสดง ความสัมพันธ์ระหว่าง 
แรงดันไฟฟ้า (V) กระแสไฟฟ้า (I) และความต้านทาน (R) ไว้ดังนี้ R=V/I  
 การค านวณหาค่าทางไฟฟ้า ก าลังไฟฟ้า หน่วยวัด คือ วัตต์ (Watt) 
หมายถึง งานที่เกิดขึ้นในวงจรไฟฟ้า ซึ่งสามารถค านวณได้จากสูตรแรงดันไฟฟ้า 
คูณด้วยค่ากระแสไฟฟ้า (W=V X I) 
 ๒.๖.๘ ระบบไฟฟ้า ๑ เฟส ๒๒๐ V. กับ ๓ เฟส ๓๘๐ V. เป็นระบบ
ไฟฟ้าที่ใช้กันทั่วไปตามบ้าน หลอดไฟฟ้าและอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้าโดยทั่วไป
ใช้ไฟฟ้ากระแสสลับระบบ ๑ เฟส (1- phase) ๒ สาย แรงดัน ๒๒๐ โวลต์ 
ความถี่ ๕๐ เฮิรตซ์ โดยสายไฟ ๒ สายที่ใช้กันตามบ้านนี้ สายหนึ่งจะมี
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กระแสไฟฟ้าเรียกว่าสายเคอร์เรนต์ (Current line) ส่วนอีกสายหนึ่งจะเป็น
สายที่ไม่มีกระแสไฟฟ้าไหลอยู่หรือเรียกว่า สายนิวทรัล (Neutral line) การ
ทดสอบว่ามีกระแสไฟฟ้าในวงจรหรือไม่  เราต้องตรวจสอบโดยใช้ไขควง
ทดสอบไฟฟ้า หรือใช้โวลต์มิเตอร์ หรืออาจวัดด้วยหลอดไฟ ระบบไฟฟ้า 3 
เฟส เป็นระบบไฟฟ้ากระแสสลับ ๓ เฟส (3 - phase) ๔ สาย แรงดัน ๓๘๐ 
โวลต์ ความถี่ ๕๐ เฮิรตซ์ โดยที่ ๓ สายจะเป็นสายที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่าน 
โดยทั่วไประบบไฟฟ้า ๓ เฟส เป็นระบบที่ไฟฟ้าที่ใช้กับเครื่องจักรต่างๆ ใน
โรงงานอุตสาหกรรมเป็นส่วนใหญ่เพราะเครื่องจักรเหล่านี้มักมีขนาดใหญ่จึง
ต้องการแรงดันไฟฟ้าที่สูง การต่อไฟฟ้าเข้าใช้งานกับเครื่องจักรจะต้องท าการ
บาลานซ์เฟส (Balance Phase) เพ่ือไม่ให้กระแสไหลในเฟสไดเฟสหนึ่งมาก
เกินไป เพ่ือป้องไฟฟ้าลัดวงจร และลดการสูญเสียในสาย 

๒.๗ เทคโนโลยีกำรเชื่อม 
 การเชื่อมโลหะในปัจจุบัน เทคโนโลยีในการผลิตเครื่องเชื่อมได้พัฒนาอย่าง
มาก กระบวนการเชื่อม (Welding Process) ต่างๆ ก็ได้พัฒนาประสิทธิภาพการ
ใช้งานขึ้น เพ่ือตอบสนองการท างานที่ยากขึ้นและทันเวลาที่ต้องการ ก่อนที่จะ
ศึกษากระบวนการเชื่อมเรามาศึกษาค าก าจัดความของการเชื่อม สมาคมการเชื่อม
ของอเมริกาได้ให้ค าจ ากัดความกระบวนการการเชื่อมว่า “เป็นกระบวนการใน
การเชื่อมติดเนื้อวัสดุเข้าด้วยกัน ซึ่งเป็นการรวมตัวกันโดยการให้ความร้อนกับ
วัสดุด้วยอุณหภูมิที่เหมาะสม อาจจะมีการใช้แรงดันร่วมด้วย หรืออาจจะใช้
แรงดันเพียงอย่างเดียว และอาจจะใช้สารตัวเติมหรือลวดเชื่อมด้วยก็ได้” โดยมี
กระบวนการเชื่อมแบบต่างๆ ดังนี้ 
 ๒.๗.๑ กระบวนการเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) เป็นกระบวนการที่ได้รับ
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมที่มีฟลักซ์อยู่ในแกนกลางซึ่งป้อนเข้ามา
อย่างต่อเนื่องกับชิ้นงาน บริเวณอาร์กจะมีแก๊สและสแลกปกคลุมแนวเชื่อม ซึ่ง
เกิดจากการหลอมของฟลักซ์ ถ้าต้องการแนวเชื่อมที่มีคุณภาพจะใช้แก๊สปกคลุม
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วงจร วัสดุตัวน าไฟฟ้า เช่น โลหะต่างๆ ที่มีความสามารถในการน าไฟฟ้าได้ดี 
เช่น เงิน นับว่าเป็นตัวน าไฟฟ้าที่ดีที่สุด ค่ากะแสไฟฟ้าสามารถค านวณได้จาก
สูตร I= U/R และสามารถวัดได้โดยใช้แอมป์มิเตอร์ ถ้าเราต้องการใช้กระแส
สูงๆ เราต้องเพ่ิมขนาดของตัวน าให้โตตามไปด้วย  
 ค่าแรงดันไฟฟ้า (U) คือกระแสไฟฟ้าเกิดจากการที่มีอิเล็กตรอนไหลตาม
สายไฟ ซึ่งการที่อิเล็กตรอนไหลหรือเคลื่อนที่ได้นั้นจะต้องมีแรงมากระท าต่อ
อิเล็กตรอนท าให้เกิดกระแสไหล แรงดังกล่าวนี้เรียกว่าแรงดันไฟฟ้า หน่วยของ
แรงดันไฟฟ้า คือโวลต์ (Voltage) ซึ่งแทนด้วยอักษร V แรงดันไฟฟ้า ๑ โวลต์ 
คือแรงดันที่ท าให้กระแสไฟฟ้า ๑ แอมแปร์ไหลผ่านเข้าไปในความต้านทาน ๑ 
โอห์ม สามารถค านวณได้จากสูตร I = U/R ค่าแรงดันไฟฟ้าสามารถสามารถ
ค านวณได้จากสูตร U= I X E  
 ค่าความต้านทานไฟฟ้า (Electrical Resistance : R) คือ ความสัมพันธ์
ระหว่างแรงดันและกระแสไฟฟ้าของวัตถุ วัตถุที่มีความต้านทานต่ า ยอมให้
กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ง่าย เรียกว่า ตัวน าไฟฟ้า ในขณะที่ฉนวนไฟฟ้ามีความ
ต้านทานสูงมากและกระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ยากป้องกันการลัดวงจร ป้องกัน
ไฟฟ้ารั่วลงดิน ป้องกันไฟฟ้าดูด โดยที่สายดินที่เป็นฉนวนไฟฟ้าที่ผลิตเป็น
สายไฟ จะมีสี เขียว หรือสี เขียวแถบเหลือง ค่าความต้านทานไฟฟ้า ใช้
สัญลักษณ์ R มีหน่วยเป็นโอห์ม (Ω) กฎของโอห์มแสดง ความสัมพันธ์ระหว่าง 
แรงดันไฟฟ้า (V) กระแสไฟฟ้า (I) และความต้านทาน (R) ไว้ดังนี้ R=V/I  
 การค านวณหาค่าทางไฟฟ้า ก าลังไฟฟ้า หน่วยวัด คือ วัตต์ (Watt) 
หมายถึง งานที่เกิดขึ้นในวงจรไฟฟ้า ซึ่งสามารถค านวณได้จากสูตรแรงดันไฟฟ้า 
คูณด้วยค่ากระแสไฟฟ้า (W=V X I) 
 ๒.๖.๘ ระบบไฟฟ้า ๑ เฟส ๒๒๐ V. กับ ๓ เฟส ๓๘๐ V. เป็นระบบ
ไฟฟ้าที่ใช้กันทั่วไปตามบ้าน หลอดไฟฟ้าและอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้าโดยทั่วไป
ใช้ไฟฟ้ากระแสสลับระบบ ๑ เฟส (1- phase) ๒ สาย แรงดัน ๒๒๐ โวลต์ 
ความถี่ ๕๐ เฮิรตซ์ โดยสายไฟ ๒ สายที่ใช้กันตามบ้านนี้ สายหนึ่งจะมี
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กระแสไฟฟ้าเรียกว่าสายเคอร์เรนต์ (Current line) ส่วนอีกสายหนึ่งจะเป็น
สายที่ไม่มีกระแสไฟฟ้าไหลอยู่หรือเรียกว่า สายนิวทรัล (Neutral line) การ
ทดสอบว่ามีกระแสไฟฟ้าในวงจรหรือไม่  เราต้องตรวจสอบโดยใช้ไขควง
ทดสอบไฟฟ้า หรือใช้โวลต์มิเตอร์ หรืออาจวัดด้วยหลอดไฟ ระบบไฟฟ้า 3 
เฟส เป็นระบบไฟฟ้ากระแสสลับ ๓ เฟส (3 - phase) ๔ สาย แรงดัน ๓๘๐ 
โวลต์ ความถี่ ๕๐ เฮิรตซ์ โดยที่ ๓ สายจะเป็นสายที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่าน 
โดยทั่วไประบบไฟฟ้า ๓ เฟส เป็นระบบที่ไฟฟ้าที่ใช้กับเครื่องจักรต่างๆ ใน
โรงงานอุตสาหกรรมเป็นส่วนใหญ่เพราะเครื่องจักรเหล่านี้มักมีขนาดใหญ่จึง
ต้องการแรงดันไฟฟ้าที่สูง การต่อไฟฟ้าเข้าใช้งานกับเครื่องจักรจะต้องท าการ
บาลานซ์เฟส (Balance Phase) เพ่ือไม่ให้กระแสไหลในเฟสไดเฟสหนึ่งมาก
เกินไป เพ่ือป้องไฟฟ้าลัดวงจร และลดการสูญเสียในสาย 

๒.๗ เทคโนโลยีกำรเชื่อม 
 การเชื่อมโลหะในปัจจุบัน เทคโนโลยีในการผลิตเครื่องเชื่อมได้พัฒนาอย่าง
มาก กระบวนการเชื่อม (Welding Process) ต่างๆ ก็ได้พัฒนาประสิทธิภาพการ
ใช้งานขึ้น เพ่ือตอบสนองการท างานที่ยากขึ้นและทันเวลาที่ต้องการ ก่อนที่จะ
ศึกษากระบวนการเชื่อมเรามาศึกษาค าก าจัดความของการเชื่อม สมาคมการเชื่อม
ของอเมริกาได้ให้ค าจ ากัดความกระบวนการการเชื่อมว่า “เป็นกระบวนการใน
การเชื่อมติดเนื้อวัสดุเข้าด้วยกัน ซึ่งเป็นการรวมตัวกันโดยการให้ความร้อนกับ
วัสดุด้วยอุณหภูมิที่เหมาะสม อาจจะมีการใช้แรงดันร่วมด้วย หรืออาจจะใช้
แรงดันเพียงอย่างเดียว และอาจจะใช้สารตัวเติมหรือลวดเชื่อมด้วยก็ได้” โดยมี
กระบวนการเชื่อมแบบต่างๆ ดังนี้ 
 ๒.๗.๑ กระบวนการเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) เป็นกระบวนการที่ได้รับ
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมที่มีฟลักซ์อยู่ในแกนกลางซึ่งป้อนเข้ามา
อย่างต่อเนื่องกับชิ้นงาน บริเวณอาร์กจะมีแก๊สและสแลกปกคลุมแนวเชื่อม ซึ่ง
เกิดจากการหลอมของฟลักซ์ ถ้าต้องการแนวเชื่อมที่มีคุณภาพจะใช้แก๊สปกคลุม
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จากภายนอกมาช่วย เช่น แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ หรือแก๊สผสมระหว่าง
อาร์กอนร่วมกับคาร์บอนไดออกไซด์เป็นกระบวนการเชื่อมที่ให้อัตราการหลอม
ลวดสูง 

 
  
 ๒.๗.๒ การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) เป็นกระบวนการที่ได้รับ
ความร้อนจากการอาร์ก ระหว่างลวดเชื่อมที่ป้อนเข้ามาแบบต่อเนื่องกับชิ้นงาน ท า
ให้ลวดเชื่อมและชิ้นงานบริเวณการอาร์กหลอมละลายรวมตัวกันเป็นแนวเชื่อม 
บริเวณการอาร์กจะได้รับการปกคลุมจากแก๊สที่จ่ายมาจากแหล่งก าเนิด
ภายนอก แบ่งออกตามชนิดของแก๊สคลุมได้ ๒ ชนิด คือ การเชื่อมมิก (Metal 
Inert Gas : MIG) ใช้แก๊สเฉื่อย เช่น อาร์กอน ฮีเลียม หรือทั้งสองอย่างผสมกัน
มาใช้เป็นแก๊สปกคลุม อีกชนิดหนึ่งคือการเชื่อมแม็ก (MAG : Metal Active Gas) 
จะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์เป็นแก๊สปกคลุม ปัจจุบันนิยมใช้กันมากขึ้น 
เพราะสามารถเชื่อมได้เร็วในการเชื่อมชิ้นงานบางๆ การส่งถ่ายน้ าโลหะ 
(Metal transfer) แบบลัดวงจร (Short arc transfer) เป็นการส่งถ่ายแบบ
ลวดเชื่อมแตะชิ้นงาน ท าให้สามารถเชื่อมชิ้นงานบางๆ ได้ดีและไม่มีสแลกจึง
เป็นที่นิยมใช้กันมากในปัจจุบัน 
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 ๒.๗.๓ การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) เรียกอีกอย่างหนึ่งว่าการ
เชื่อมทิก (TIG) เป็นกระบวนการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่ง
ทังสเตน (ไม่หลอมละลาย) กับชิ้นงาน ท าให้ชิ้นงานบริเวณการอาร์กหลอมละลาย
ซึ่งจะเติมลวดเชื่อมหรือไม่เติมลวดเชื่อมก็ได้ในกระบวนการเชื่อม TIG ใช้รหัสตาม
มาตรฐาน ISO 4063 คือ 141 
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อาร์กอนร่วมกับคาร์บอนไดออกไซด์เป็นกระบวนการเชื่อมที่ให้อัตราการหลอม
ลวดสูง 
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 ๒.๗.๔ การเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ (MMAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่ได้รับ
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน ซึ่งไม่จ าเป็นต้องใช้แรงกด
เป็นพิเศษในการเชื่อม ลวดเชื่อมและชิ้นงานบริเวณการอาร์กจะหลอมละลาย
รวมตัวกันเป็นแนวเชื่อม ส่วนสารพอกหุ้มจะเกิดเผาไหม้เป็นแก๊สปกคลุม
ป้องกันจากบรรยากาศภายนอกไม่ให้รวมตัวกับแนวเชื่อมและเกิดสแลกปกคลุม
แนวเชื่อม 

 
  
 ๒.๗.๕ การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) อาศัยความร้อนจากการเผาไหม้
ของแก๊สเชื้อเพลิง เช่น แก๊สอะเซทีลีนกับแก๊สออกซิเจน เป็นต้น อุณหภูมิการ
เผาไหม้ที่สมบูรณ์ให้ความร้อนสูง ๓๒๐๐ องศาเซลเซียส และจะไม่มีเขม่าหรือ
ควัน ใช้ลวดเติมเป็นแท่งเปลือย 
 ๒.๗.๖ การเชื่อมด้วยความต้านทาน (RW) เป็นกระบวนการเชื่อมโดยอาศัย
ความต้านทานต่อการไหลของกระแสไฟฟ้าของตัวชิ้นงานเองท าให้เกิดความ
ร้อนขึ้นหลอมชิ้นงานบริเวณที่กระแสไฟฟ้าไหลผ่านแล้วใช้แรงกดให้ชิ้นงาน
ติดกันโดยแท่งอิเล็กโทรดบนและล่าง ความแตกต่างของงานเชื่อมแบบนี้
ขึ้นอยู่กับการออกแบบงานเชื่อมและเครื่องจักรที่ใช้ ได้แก่ การเชื่อมเฟล็ซ 
(FW) การเชื่อมจุด (RSW) การเชื่อมตะเข็บ (RSEW)  
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 ๒.๗.๗ การเชื่อมในสถานะของแข็งเป็นกระบวนการเชื่อมโดยการหลอม
เนื้อโลหะเข้าด้วยกันที่อุณหภูมิเฉพาะ ซึ่งต่ ากว่าจุดหลอมเหลวของเนื้อโลหะ 
อาจจะใช้แรงกดร่วมด้วยหรือไม่ก็ได้ เช่น การเชื่อมกดเย็น (CW) การเชื่อมกด
เสียดทาน (FRW) เป็นต้น 

๒.๘ สมบัติและควำมสำมำรถเชื่อมได้ของโลหะ 
 โลหะต่างๆที่เราน ามาเชื่อม จะมีส่วนผสมของธาตุต่างๆหลายชนิด ซึ่ง
แต่ละชนิดจะส่งผลถึงสมบัติที่เปลี่ยนไปของโลหะ ทั้งทางด้านกายภาพ ทางกล 
ทางเคมี ดังนั้นเราจ าเป็นต้องศึกษาว่าธาตุแต่ละชนิดส่งผลถึงความสามารถใน
การเชื่อมได้ของโลหะชนิดนั้นอย่างไร 
 ๒.๘.๑ คาร์บอน (Carbon) สัญลักษณ์ทางเคมี คือ C คาร์บอนเป็นธาตุที่
ผสมในเหล็กกล้าแล้วท าให้สมบัติของเหล็กกล้าเปลี่ยนแปลงซึ่งเป็นธาตุที่ส าคัญ
ที่สุดที่จะต้องมีผสมอยู่ในเนื้อเหล็ก โดยมีสมบัติท าให้เหล็กแข็งเพ่ิมขึ้น หลังจาก
น าไปอบชุบ (Heat Treatment) โดยรวมตัวกับเนื้อเหล็ก เป็นสารที่เรียกว่ามาร์
เทนไซต์ (Martensite) และซีเมนไตด์ (Cementite) นอกจากนั้นคาร์บอนยัง
สามารถรวมตัวกับเหล็ก และธาตุอ่ืน ๆ กลายเป็นคาร์ไบด์ (Carbide) ซึ่งจะช่วย
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 ๒.๗.๕ การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) อาศัยความร้อนจากการเผาไหม้
ของแก๊สเชื้อเพลิง เช่น แก๊สอะเซทีลีนกับแก๊สออกซิเจน เป็นต้น อุณหภูมิการ
เผาไหม้ที่สมบูรณ์ให้ความร้อนสูง ๓๒๐๐ องศาเซลเซียส และจะไม่มีเขม่าหรือ
ควัน ใช้ลวดเติมเป็นแท่งเปลือย 
 ๒.๗.๖ การเชื่อมด้วยความต้านทาน (RW) เป็นกระบวนการเชื่อมโดยอาศัย
ความต้านทานต่อการไหลของกระแสไฟฟ้าของตัวชิ้นงานเองท าให้เกิดความ
ร้อนขึ้นหลอมชิ้นงานบริเวณที่กระแสไฟฟ้าไหลผ่านแล้วใช้แรงกดให้ชิ้นงาน
ติดกันโดยแท่งอิเล็กโทรดบนและล่าง ความแตกต่างของงานเชื่อมแบบนี้
ขึ้นอยู่กับการออกแบบงานเชื่อมและเครื่องจักรที่ใช้ ได้แก่ การเชื่อมเฟล็ซ 
(FW) การเชื่อมจุด (RSW) การเชื่อมตะเข็บ (RSEW)  
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 ๒.๗.๗ การเชื่อมในสถานะของแข็งเป็นกระบวนการเชื่อมโดยการหลอม
เนื้อโลหะเข้าด้วยกันที่อุณหภูมิเฉพาะ ซึ่งต่ ากว่าจุดหลอมเหลวของเนื้อโลหะ 
อาจจะใช้แรงกดร่วมด้วยหรือไม่ก็ได้ เช่น การเชื่อมกดเย็น (CW) การเชื่อมกด
เสียดทาน (FRW) เป็นต้น 

๒.๘ สมบัติและควำมสำมำรถเชื่อมได้ของโลหะ 
 โลหะต่างๆที่เราน ามาเชื่อม จะมีส่วนผสมของธาตุต่างๆหลายชนิด ซึ่ง
แต่ละชนิดจะส่งผลถึงสมบัติที่เปลี่ยนไปของโลหะ ทั้งทางด้านกายภาพ ทางกล 
ทางเคมี ดังนั้นเราจ าเป็นต้องศึกษาว่าธาตุแต่ละชนิดส่งผลถึงความสามารถใน
การเชื่อมได้ของโลหะชนิดนั้นอย่างไร 
 ๒.๘.๑ คาร์บอน (Carbon) สัญลักษณ์ทางเคมี คือ C คาร์บอนเป็นธาตุที่
ผสมในเหล็กกล้าแล้วท าให้สมบัติของเหล็กกล้าเปลี่ยนแปลงซึ่งเป็นธาตุที่ส าคัญ
ที่สุดที่จะต้องมีผสมอยู่ในเนื้อเหล็ก โดยมีสมบัติท าให้เหล็กแข็งเพ่ิมขึ้น หลังจาก
น าไปอบชุบ (Heat Treatment) โดยรวมตัวกับเนื้อเหล็ก เป็นสารที่เรียกว่ามาร์
เทนไซต์ (Martensite) และซีเมนไตด์ (Cementite) นอกจากนั้นคาร์บอนยัง
สามารถรวมตัวกับเหล็ก และธาตุอ่ืน ๆ กลายเป็นคาร์ไบด์ (Carbide) ซึ่งจะช่วย



 
 

คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่างเชือ่มทกิ ระดับ ๑ (ภาคความรู้)  50 
 

เพ่ิมความต้านทานต่อการสึกหรอของเหล็ก ความสามารถในการรับค่าความต้าน
แรงดึงได้เพ่ิมขึ้นอย่างชัดเจน อย่างไรก็ตาม คาร์บอนจะลดความยืดหยุ่น 
(Elasticity) ลดความสามารถในการตีขึ้นรูป (Forging) และลดความสามารถในการ
เชื่อม (Welding) และไม่มีผลต่อความต้านทานการกัดกร่อน อิทธิพลของคาร์บอน
ที่ผสมในเนื้อเหล็ก ที่ส่งผลกับความสามารถในการเชื่อม และความจ าเป็นต้องอุ่น
ชิ้นงานก่อนการเชื่อม เพ่ือช่วยลดการแตกร้าวของรอยเชื่อม ในกรณีที่มีส่วนผสม
ของธาตุคาร์บอนในปริมาณสูงที่ส่งผลต่อการเชื่อม คือ ๐.๕% คาร์บอนขึ้นไป 
(เหล็กกล้าคาร์บอนผสมสูง) และเหล็กกล้าคาร์บอนที่มีความหนาเกิน ๒๕ 
มิลลิเมตร ส่วนเหล็กในกลุ่มเหล็กกล้าไร้สนิมออสเทนเนติกไม่จ าเป็นต้องท าการอุ่น
ชิ้นงานก่อนการเชื่อม ถึงแม้ชิ้นงานจะหนามากก็ตามเนื่องจากมีปริมาณคาร์บอน
ผสมอยู่ไม่เกิน 0.15% การอุ่นชิ้นงานก่อนการเชื่อมมีจุดประสงค์เพ่ือลดการ
แตกร้าวของแนวเชื่อมอันเนื่องมากจากความชื่นของชิ้นงาน โดยเฉพาะชิ้นงานที่มี
พ้ืนที่หน้าตัดมาก หรือมีความหนาของชิ้นงานมาก จากการเย็นตัวที่รวดเร็วท าให้
บริเวณ HAZ มีโครงสร้างที่แข็งเปราะ และมีความต้านทานต่อการแตกร้าวได้ต่ า 
HAZ จึงเป็นบริเวณที่มีโอกาสเกิดความเสียหายได้มาก  บริเวณกระทบร้อน (HAZ) 
เป็นบริเวณท่ีอยู่ใกล้แนวรอยเชื่อมซึ่งมีอุณหภูมิสูงมากขณะท าการเชื่อม แต่มี
อุณหภูมิไม่สูงเพียงพอที่จะเกิดการหลอมละลายเป็นเนื้อรอยเชื่อม บริเวณนี้จะ
ได้รับความร้อนสูงมากขณะเชื่อมและจะเกิดการเย็นตัวอย่างรวดเร็ว  
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 ๒.๘.๒ แมกนีเซียม มีความหนาแน่นต่ าเมื่อเปรียบเทียบกับโลหะอ่ืนๆ 
แมกนีเซียมมีความหนาแน่นประมาณ ๑.๗๔ กก./ดม3 จุดหลอมเหลว ๖๕๐°C 
แมกนีเซียมเป็นโลหะที่มีความส าคัญอีกชนิดหนึ่งและถูกน ามาใช้งานทางด้าน
การค้าเมื่อเปรียบเทียบกับโลหะอ่ืนๆ สมบัติที่เด่นที่สุดคือเป็นโลหะที่มีน้ าหนัก
เบา นอกจากนั้นยังมีสมบัติในการแปรรูปบนเครื่องจักรได้ดีมากและมีความ
แข็งแรงซึ่งความแข็งแรงนั้นจะขึ้นอยู่กับความบริสุทธิ์ยิ่งบริสุทธิ์มากเท่าใด ความ
แข็งแรงก็ยิง่ลดลงด้วยเหตุนี้แมกนีเซียมเกือบทั้งหมดที่ถูกน ามาใช้งานจึงอยู่ในรูป
ของแมกนีเซียมผสม แมกนีเซียมผสมแบ่งได้ ๒ ประเภท คือแมกนีเซียมเหนียว
ผสม และแมกนีเซียมหล่อผสม แมกนีเซียมผสมดังกล่าวนี้ สามารถชุบแข็งได้ดี 
ทนต่อการกัดกร่อนของบรรยากาศ แต่จะสามารถลุกเป็นไฟได้โดยง่าย ซึ่งในการ
ดับไฟที่เกิดจากแมกนีเซียมนี้จะต้องใช้ทรายดับ ห้ามใช้น้ าดับ เพราะน้ าไม่
สามารถดับได้ แมกนีเซียมผสมสามารถปาดผิวได้ง่ายและขึ้นรูปด้วยการ รีด ดึง 
ตี ได้โดยง่าย โดยสามารถท าเป็นแผ่น เส้นท่อ น าไปใช้ท าดอกไม้ไฟ พลุ และใช้
เป็นวัสดุผสม เพ่ือป้องกันการเกิดออกซิเดชั่นในโลหะต่าง ๆ เช่น อะลูมิเนียม
ผสม ทองแดงผสม หรือเหล็กหล่อเหนียว และท าหลอดไฟวาบเป็นต้น อนึ่ง
แมกนีเซียมผสมถ้าถูกน้ าจะเกิดการกัดกร่อนและในการประกอบชิ้นส่วนที่ท า
จากแมกนีเซียมกับโลหะหนักจะต้องทาจาระบี ทาสี หรือใช้ถุงพลาสติกหุ้มเป็น
ฉนวนเอาไว้ ไม่เช่นนั้นจะเกิดไฟฟ้าต่างศักย์ท าให้เกิดการกัดกร่อนได้ง่าย 
 ๒.๘.๓ อะลูมิเนียม การเชื่อมอะลูมิเนียม กระแสไฟสลับและระบบ
ความถี่สูง AC. High frequency กระแสไฟสลับเป็นสิ่งจ าเป็นในการเชื่อมโลหะ
ที่มีออกไซด์ฉาบอยู่บริเวณผิวของชิ้นงาน เช่น อะลูมิเนียม ซึ่งมีสมบัติแข็งและมี
จุดหลอมเหลวสูงกว่า ๒๐๐๐°C ในขณะที่เนื้ออะลูมิเนียมมีจุดหลอมเหลวเพียง 
๖๖๐°C ซึ่งต่ ากว่าเหล็กและทองแดง จึงจ าเป็นต้องขจัดออกไซด์ออกก่อนท าการ
เชื่อม ถ้าพิจารณาคลื่นของกระแสไฟสลับ จะพบว่าในครึ่งไซเกิลแรกที่ทังสเตน
อิเล็กโทรดเป็นขั้วบวก ออกไซด์ที่ผิวของชิ้นงานตรงบริเวณท่ีท าการอาร์กจะถูก
ขจัดออกไป ในครึ่งไซเกิลต่อมาทังสเตนอิเล็กโทรดเป็นขั้วลบท าให้ทังสเตน
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เพ่ิมความต้านทานต่อการสึกหรอของเหล็ก ความสามารถในการรับค่าความต้าน
แรงดึงได้เพ่ิมขึ้นอย่างชัดเจน อย่างไรก็ตาม คาร์บอนจะลดความยืดหยุ่น 
(Elasticity) ลดความสามารถในการตีขึ้นรูป (Forging) และลดความสามารถในการ
เชื่อม (Welding) และไม่มีผลต่อความต้านทานการกัดกร่อน อิทธิพลของคาร์บอน
ที่ผสมในเนื้อเหล็ก ที่ส่งผลกับความสามารถในการเชื่อม และความจ าเป็นต้องอุ่น
ชิ้นงานก่อนการเชื่อม เพ่ือช่วยลดการแตกร้าวของรอยเชื่อม ในกรณีที่มีส่วนผสม
ของธาตุคาร์บอนในปริมาณสูงที่ส่งผลต่อการเชื่อม คือ ๐.๕% คาร์บอนขึ้นไป 
(เหล็กกล้าคาร์บอนผสมสูง) และเหล็กกล้าคาร์บอนที่มีความหนาเกิน ๒๕ 
มิลลิเมตร ส่วนเหล็กในกลุ่มเหล็กกล้าไร้สนิมออสเทนเนติกไม่จ าเป็นต้องท าการอุ่น
ชิ้นงานก่อนการเชื่อม ถึงแม้ชิ้นงานจะหนามากก็ตามเนื่องจากมีปริมาณคาร์บอน
ผสมอยู่ไม่เกิน 0.15% การอุ่นชิ้นงานก่อนการเชื่อมมีจุดประสงค์เพ่ือลดการ
แตกร้าวของแนวเชื่อมอันเนื่องมากจากความชื่นของชิ้นงาน โดยเฉพาะชิ้นงานที่มี
พ้ืนที่หน้าตัดมาก หรือมีความหนาของชิ้นงานมาก จากการเย็นตัวที่รวดเร็วท าให้
บริเวณ HAZ มีโครงสร้างที่แข็งเปราะ และมีความต้านทานต่อการแตกร้าวได้ต่ า 
HAZ จึงเป็นบริเวณที่มีโอกาสเกิดความเสียหายได้มาก  บริเวณกระทบร้อน (HAZ) 
เป็นบริเวณท่ีอยู่ใกล้แนวรอยเชื่อมซึ่งมีอุณหภูมิสูงมากขณะท าการเชื่อม แต่มี
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 ๒.๘.๒ แมกนีเซียม มีความหนาแน่นต่ าเมื่อเปรียบเทียบกับโลหะอ่ืนๆ 
แมกนีเซียมมีความหนาแน่นประมาณ ๑.๗๔ กก./ดม3 จุดหลอมเหลว ๖๕๐°C 
แมกนีเซียมเป็นโลหะที่มีความส าคัญอีกชนิดหนึ่งและถูกน ามาใช้งานทางด้าน
การค้าเมื่อเปรียบเทียบกับโลหะอ่ืนๆ สมบัติที่เด่นที่สุดคือเป็นโลหะที่มีน้ าหนัก
เบา นอกจากนั้นยังมีสมบัติในการแปรรูปบนเครื่องจักรได้ดีมากและมีความ
แข็งแรงซึ่งความแข็งแรงนั้นจะขึ้นอยู่กับความบริสุทธิ์ยิ่งบริสุทธิ์มากเท่าใด ความ
แข็งแรงก็ยิง่ลดลงด้วยเหตุนี้แมกนีเซียมเกือบทั้งหมดที่ถูกน ามาใช้งานจึงอยู่ในรูป
ของแมกนีเซียมผสม แมกนีเซียมผสมแบ่งได้ ๒ ประเภท คือแมกนีเซียมเหนียว
ผสม และแมกนีเซียมหล่อผสม แมกนีเซียมผสมดังกล่าวนี้ สามารถชุบแข็งได้ดี 
ทนต่อการกัดกร่อนของบรรยากาศ แต่จะสามารถลุกเป็นไฟได้โดยง่าย ซึ่งในการ
ดับไฟที่เกิดจากแมกนีเซียมนี้จะต้องใช้ทรายดับ ห้ามใช้น้ าดับ เพราะน้ าไม่
สามารถดับได้ แมกนีเซียมผสมสามารถปาดผิวได้ง่ายและขึ้นรูปด้วยการ รีด ดึง 
ตี ได้โดยง่าย โดยสามารถท าเป็นแผ่น เส้นท่อ น าไปใช้ท าดอกไม้ไฟ พลุ และใช้
เป็นวัสดุผสม เพ่ือป้องกันการเกิดออกซิเดชั่นในโลหะต่าง ๆ เช่น อะลูมิเนียม
ผสม ทองแดงผสม หรือเหล็กหล่อเหนียว และท าหลอดไฟวาบเป็นต้น อนึ่ง
แมกนีเซียมผสมถ้าถูกน้ าจะเกิดการกัดกร่อนและในการประกอบชิ้นส่วนที่ท า
จากแมกนีเซียมกับโลหะหนักจะต้องทาจาระบี ทาสี หรือใช้ถุงพลาสติกหุ้มเป็น
ฉนวนเอาไว้ ไม่เช่นนั้นจะเกิดไฟฟ้าต่างศักย์ท าให้เกิดการกัดกร่อนได้ง่าย 
 ๒.๘.๓ อะลูมิเนียม การเชื่อมอะลูมิเนียม กระแสไฟสลับและระบบ
ความถี่สูง AC. High frequency กระแสไฟสลับเป็นสิ่งจ าเป็นในการเชื่อมโลหะ
ที่มีออกไซด์ฉาบอยู่บริเวณผิวของชิ้นงาน เช่น อะลูมิเนียม ซึ่งมีสมบัติแข็งและมี
จุดหลอมเหลวสูงกว่า ๒๐๐๐°C ในขณะที่เนื้ออะลูมิเนียมมีจุดหลอมเหลวเพียง 
๖๖๐°C ซึ่งต่ ากว่าเหล็กและทองแดง จึงจ าเป็นต้องขจัดออกไซด์ออกก่อนท าการ
เชื่อม ถ้าพิจารณาคลื่นของกระแสไฟสลับ จะพบว่าในครึ่งไซเกิลแรกที่ทังสเตน
อิเล็กโทรดเป็นขั้วบวก ออกไซด์ที่ผิวของชิ้นงานตรงบริเวณท่ีท าการอาร์กจะถูก
ขจัดออกไป ในครึ่งไซเกิลต่อมาทังสเตนอิเล็กโทรดเป็นขั้วลบท าให้ทังสเตน
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อิเล็กโทรดเย็นตัวลง แต่กลับเกิดความร้อนมากที่ชิ้นงานตรงบริเวณที่เกิดการ
อาร์กจึงท าให้เกิดบ่อหลอมละลายบนชิ้นงาน  แต่ความเป็นจริงแล้วออกไซด์และ
ความชื้นจะเป็นฉนวนกันไม่ให้กระแสผ่านจากแท่งทังสเตนอิเล็กโทรดไปยัง
ชิ้นงานได้สะดวก เพ่ือเป็นการขจัดปัญหาเหล่านั้นจึงน าเอาระบบความถี่สง 
(High Frequency) มาช่วยกระตุ้นการอาร์ก และระบบความถี่สูงนี้จะสร้างความ
ร้อนและท าการเปิดผิวออกไซด์ของอลูมิเนียมได้ต่อเนื่อง การท าเช่นนั้นจะท าให้
กระแสไหลออกจากแท่งทังสเตนอิเล็กโทรดไปสู่ชิ้นงานได้ตลอดเวลาและ
สม่ าเสมอ 
 ๒.๘.๔ ทองเหลือง (Brass) เป็นโลหะผสมที่มีทองแดงและสังกะสีเป็นส่วน 
ประกอบหลัก ปริมาณของสังกะสีนั้นแปรเปลี่ยนไป ระหว่าง ๕-๔๕% ท าให้ได้
ทองเหลืองที่มีคุณสมบัติเฉพาะตัวที่แตกต่างกันไป ทองเหลืองแตกต่างจาก
ส าริดตรงที่ ส าริดมีส่วนประกอบของทองแดงและดีบุกเป็นหลัก การที่ผสม
สังกะสีรวมกับทองแดงท าให้ทองแดงมีคุณสมบัติที่สามารถน าไปใช้งานได้
หลากหลาย และท าให้คุณสมบัติของทองเหลืองด้านความแข็งเพ่ิมขึ้นด้วย 
ดังนั้นทองเหลืองจะมีความแข็งมากกว่าทองแดง ในขณะที่ทองแดงมีจุดหลอม
ละลายที่ ๑๐๗๐-๑๐๙๐°C แต่ทองเหลืองมีจุดหลอมละลาย ๘๕๐°C 
 ๒.๘.๕ เหล็กกล้าคาร์บอนผสมสูง เป็นเหล็กกล้าที่มีคาร์บอนผสมอยู่สูง 
คือมีคาร์บอนอยู่ในเนื้อเหล็กมากกว่า ๐.๕๐% หรืออาจมีมากกว่า ๑% เลยก็
ได้ (แต่ไม่เกิน ๒% เพราะเหล็กจะกลายสภาพเป็นเหล็กหล่อ) ถ้าเหล็กกล้า
ชนิดนี้ผ่านการปรับสภาพทางความร้อนจะท าให้มีความแข็ง และความ
แข็งแกร่งที่สูงมาก ข้อเสียของความแข็งที่มีมากในเหล็กกล้าชนิดนี้ก็คือ เมื่อ
เหล็กถูกแรงกระท าค่าหนึ่งจนเสียรูปไป การแตกร้าว และการพังเสียหายก็จะ
เกิดข้ึนในเนื้อเหล็กได้ง่าย เนื่องจากเกิดการแตกร้าวได้ง่ายเมื่อท าการเชื่อม จึง
จ าเป็นต้องอุ่นชิ้นงานก่อนการเชื่อม เหล็กกล้าคาร์บอนสูงนี้นิยมน ามาใช้งาน 
เช่น น ามาท าเครื่องมือ ท าแม่พิมพ์ (Dies) มีดตัดงานบางชนิดของเครื่องมือกล 
ล้อ กับรางรถไฟ และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ต้องการความแข็ง 
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๒.๙ ลวดเติมและแก๊สปกป้อง 
 การเชื่อมทิก (TIG) คล้ายกับการเชื่อมด้วยแก๊ส มีลักษณะการเชื่อมโดย 
การสร้างบ่อหลอมละลายให้ชิ้นงานสองชิ้นหลอมละลายติดกัน หรือการเชื่อม
สร้างบ่อหลอมละลายแล้วเติมลวดเติม (Rod) ลงไปในเนื้อแนวเชื่อม โดยที่
กระบวนการเชื่อมทิกใช้แก๊สปกป้องชนิดแก๊สเฉื่อย คือแก๊สอาร์กอน (Ar) หรือ
ฮีเลียม (He) เป็นแก๊สปกป้อง โดยส่วนใหญ่บรรจุในขวดแก๊ส ขนาด ๑๕๐ บาร์ 
และใช้หลอดโฟลว์มิเตอร์ ในการควบคุมอัตราการไหลของแก๊สปกป้อง ส่วน
การเชื่อมแก๊สใช้แก๊สเชื้อเพลิงเป็นแหล่งให้พลังงานความร้อน  
 การเลือกลวดเติมที่เหมาะสมกับชิ้นงานในการเชื่อม เนื้อแนวเชื่อมที่ได้
จะมีต้องสมบัติที่เหมือนกับลวดเติม  หรือเข้ากันได้ เช่น ถ้าท าการเชื่อมเหล็ก
ไร้สนิมเกรด AISI ๓๐๔ เราควรเลือกลวดเติมที่มีเกรดสูงกว่า คือ ๓๐๘ และใช้
เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรง (DC) 

 
  
 ๒.๙.๑ ทังสเตนอิเล็กโทรด เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญในขบวนการเชื่อมทิก   
ท าหน้าที่เป็นแท่งอาร์กให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน โดยตัวมันเองไม่หลอมละลาย   
ซึ่งมีให้เลือกหลายชนิด ขึ้นอยู่กับชนิดของกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อมและชนิด
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อิเล็กโทรดเย็นตัวลง แต่กลับเกิดความร้อนมากที่ชิ้นงานตรงบริเวณที่เกิดการ
อาร์กจึงท าให้เกิดบ่อหลอมละลายบนชิ้นงาน  แต่ความเป็นจริงแล้วออกไซด์และ
ความชื้นจะเป็นฉนวนกันไม่ให้กระแสผ่านจากแท่งทังสเตนอิเล็กโทรดไปยัง
ชิ้นงานได้สะดวก เพ่ือเป็นการขจัดปัญหาเหล่านั้นจึงน าเอาระบบความถี่สง 
(High Frequency) มาช่วยกระตุ้นการอาร์ก และระบบความถี่สูงนี้จะสร้างความ
ร้อนและท าการเปิดผิวออกไซด์ของอลูมิเนียมได้ต่อเนื่อง การท าเช่นนั้นจะท าให้
กระแสไหลออกจากแท่งทังสเตนอิเล็กโทรดไปสู่ชิ้นงานได้ตลอดเวลาและ
สม่ าเสมอ 
 ๒.๘.๔ ทองเหลือง (Brass) เป็นโลหะผสมที่มีทองแดงและสังกะสีเป็นส่วน 
ประกอบหลัก ปริมาณของสังกะสีนั้นแปรเปลี่ยนไป ระหว่าง ๕-๔๕% ท าให้ได้
ทองเหลืองที่มีคุณสมบัติเฉพาะตัวที่แตกต่างกันไป ทองเหลืองแตกต่างจาก
ส าริดตรงที่ ส าริดมีส่วนประกอบของทองแดงและดีบุกเป็นหลัก การที่ผสม
สังกะสีรวมกับทองแดงท าให้ทองแดงมีคุณสมบัติที่สามารถน าไปใช้งานได้
หลากหลาย และท าให้คุณสมบัติของทองเหลืองด้านความแข็งเพ่ิมขึ้นด้วย 
ดังนั้นทองเหลืองจะมีความแข็งมากกว่าทองแดง ในขณะที่ทองแดงมีจุดหลอม
ละลายที่ ๑๐๗๐-๑๐๙๐°C แต่ทองเหลืองมีจุดหลอมละลาย ๘๕๐°C 
 ๒.๘.๕ เหล็กกล้าคาร์บอนผสมสูง เป็นเหล็กกล้าที่มีคาร์บอนผสมอยู่สูง 
คือมีคาร์บอนอยู่ในเนื้อเหล็กมากกว่า ๐.๕๐% หรืออาจมีมากกว่า ๑% เลยก็
ได้ (แต่ไม่เกิน ๒% เพราะเหล็กจะกลายสภาพเป็นเหล็กหล่อ) ถ้าเหล็กกล้า
ชนิดนี้ผ่านการปรับสภาพทางความร้อนจะท าให้มีความแข็ง และความ
แข็งแกร่งที่สูงมาก ข้อเสียของความแข็งที่มีมากในเหล็กกล้าชนิดนี้ก็คือ เมื่อ
เหล็กถูกแรงกระท าค่าหนึ่งจนเสียรูปไป การแตกร้าว และการพังเสียหายก็จะ
เกิดข้ึนในเนื้อเหล็กได้ง่าย เนื่องจากเกิดการแตกร้าวได้ง่ายเมื่อท าการเชื่อม จึง
จ าเป็นต้องอุ่นชิ้นงานก่อนการเชื่อม เหล็กกล้าคาร์บอนสูงนี้นิยมน ามาใช้งาน 
เช่น น ามาท าเครื่องมือ ท าแม่พิมพ์ (Dies) มีดตัดงานบางชนิดของเครื่องมือกล 
ล้อ กับรางรถไฟ และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ต้องการความแข็ง 
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๒.๙ ลวดเติมและแก๊สปกป้อง 
 การเชื่อมทิก (TIG) คล้ายกับการเชื่อมด้วยแก๊ส มีลักษณะการเชื่อมโดย 
การสร้างบ่อหลอมละลายให้ชิ้นงานสองชิ้นหลอมละลายติดกัน หรือการเชื่อม
สร้างบ่อหลอมละลายแล้วเติมลวดเติม (Rod) ลงไปในเนื้อแนวเชื่อม โดยที่
กระบวนการเชื่อมทิกใช้แก๊สปกป้องชนิดแก๊สเฉื่อย คือแก๊สอาร์กอน (Ar) หรือ
ฮีเลียม (He) เป็นแก๊สปกป้อง โดยส่วนใหญ่บรรจุในขวดแก๊ส ขนาด ๑๕๐ บาร์ 
และใช้หลอดโฟลว์มิเตอร์ ในการควบคุมอัตราการไหลของแก๊สปกป้อง ส่วน
การเชื่อมแก๊สใช้แก๊สเชื้อเพลิงเป็นแหล่งให้พลังงานความร้อน  
 การเลือกลวดเติมที่เหมาะสมกับชิ้นงานในการเชื่อม เนื้อแนวเชื่อมที่ได้
จะมีต้องสมบัติที่เหมือนกับลวดเติม  หรือเข้ากันได้ เช่น ถ้าท าการเชื่อมเหล็ก
ไร้สนิมเกรด AISI ๓๐๔ เราควรเลือกลวดเติมที่มีเกรดสูงกว่า คือ ๓๐๘ และใช้
เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรง (DC) 

 
  
 ๒.๙.๑ ทังสเตนอิเล็กโทรด เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญในขบวนการเชื่อมทิก   
ท าหน้าที่เป็นแท่งอาร์กให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน โดยตัวมันเองไม่หลอมละลาย   
ซึ่งมีให้เลือกหลายชนิด ขึ้นอยู่กับชนิดของกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อมและชนิด
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ของชิ้นงานเชื่อม ประเภทของลวดเชื่อมทังสเตน ตามมาตรฐาน AWS A ๕.๑๒ 
ทังสเตนบริสุทธิ์ EWP (Pure Tungsten) โค๊ดสีที่ปลายทังสเตน คือสีเขียว ใช้กับ
กระแสไฟสลับเหมาะส าหรับการเชื่อมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม การใช้งาน
ต้องแต่งปลายของทังสเตนให้ปลายมน แล้วอาร์กกับแผ่นทองแดงเพ่ือท าความ
สะอาด และท าให้ปลายทังเตนกลม (Form ball) 

 
  
 ๒.๙.๒ ทอเรียมทังสเตน EWTh1-EWTh2 (Thoriated Tungsten) โค๊ดสีที่
ปลายทังสเตนชนิด EWTh1 คือ สีเหลือง โค๊ดสีที่ปลายทังสเตนชนิด EWTh2 คือ 
สีแดง  ทังสเตนที่ผสมทอเรี่ยม ๒% จะท าให้เพ่ิมค่าการเป็นตัวน าไฟฟ้าให้การ
เริ่มต้นอาร์กได้ดี ใช้กับไฟฟ้ากระแสตรง เหมาะส าหรับเชื่อมเหล็กกล้าละมุน (Mild 
Steel) เหล็กกล้าไร้สนิมทุกกลุ่ม โดยแต่งปลายของทังสเตนให้แหลม 
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 ๒.๙.๓ การปรับหรือลับปลายทังสเตนอิเล็กโทรด ในการเชื่อมนั้นจะมี
เทคนิคการลับที่ถูกวิธี  คือต้องลับปลายด้วยหินเจียชนิดละเอียดและแข็ง 
ทิศทางตามยาว เพราะจะท าให้ปลายทังสเตนอิเล็กโทรดมีรูปร่างที่ถู กต้อง 
และเจียจากปลายโดยให้มีความยาวประมาณ ๒.๕ – ๓ เท่าของขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง และลับปลายออกประมาณ ๑/๖๔ นิ้ว ส่วนในการเชื่อมอะลูมิเนียม
เตรียมปลายเล็กน้อยแล้วท าการอาร์กกับแท่งทองแดงเพ่ือให้เกิดบอลที่ปลาย
และรักษาความสะอาดของปลายทังสเตน 

 
  
 ๒.๙.๔ ระยะที่ลวดทังสเตนยื่นออกจาก หัวฉีดแก๊ส (Nozzle) โดยทั่วไป
เท่ากับ ๒.๕ เท่าของเส้นผ่านศูนย์กลางลวดทังสเตน แต่ในบางลักษณะรอยต่อ 
จ าเป็นต้องยื่นระยะปลายทังสเตนออกมามากกว่าปกติ เราจ าเป็นต้องชดเชยแก๊ส
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ของชิ้นงานเชื่อม ประเภทของลวดเชื่อมทังสเตน ตามมาตรฐาน AWS A ๕.๑๒ 
ทังสเตนบริสุทธิ์ EWP (Pure Tungsten) โค๊ดสีที่ปลายทังสเตน คือสีเขียว ใช้กับ
กระแสไฟสลับเหมาะส าหรับการเชื่อมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม การใช้งาน
ต้องแต่งปลายของทังสเตนให้ปลายมน แล้วอาร์กกับแผ่นทองแดงเพ่ือท าความ
สะอาด และท าให้ปลายทังเตนกลม (Form ball) 

 
  
 ๒.๙.๒ ทอเรียมทังสเตน EWTh1-EWTh2 (Thoriated Tungsten) โค๊ดสีที่
ปลายทังสเตนชนิด EWTh1 คือ สีเหลือง โค๊ดสีที่ปลายทังสเตนชนิด EWTh2 คือ 
สีแดง  ทังสเตนที่ผสมทอเรี่ยม ๒% จะท าให้เพ่ิมค่าการเป็นตัวน าไฟฟ้าให้การ
เริ่มต้นอาร์กได้ดี ใช้กับไฟฟ้ากระแสตรง เหมาะส าหรับเชื่อมเหล็กกล้าละมุน (Mild 
Steel) เหล็กกล้าไร้สนิมทุกกลุ่ม โดยแต่งปลายของทังสเตนให้แหลม 
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 ๒.๙.๓ การปรับหรือลับปลายทังสเตนอิเล็กโทรด ในการเชื่อมนั้นจะมี
เทคนิคการลับที่ถูกวิธี  คือต้องลับปลายด้วยหินเจียชนิดละเอียดและแข็ง 
ทิศทางตามยาว เพราะจะท าให้ปลายทังสเตนอิเล็กโทรดมีรูปร่างที่ถู กต้อง 
และเจียจากปลายโดยให้มีความยาวประมาณ ๒.๕ – ๓ เท่าของขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง และลับปลายออกประมาณ ๑/๖๔ นิ้ว ส่วนในการเชื่อมอะลูมิเนียม
เตรียมปลายเล็กน้อยแล้วท าการอาร์กกับแท่งทองแดงเพ่ือให้เกิดบอลที่ปลาย
และรักษาความสะอาดของปลายทังสเตน 

 
  
 ๒.๙.๔ ระยะที่ลวดทังสเตนยื่นออกจาก หัวฉีดแก๊ส (Nozzle) โดยทั่วไป
เท่ากับ ๒.๕ เท่าของเส้นผ่านศูนย์กลางลวดทังสเตน แต่ในบางลักษณะรอยต่อ 
จ าเป็นต้องยื่นระยะปลายทังสเตนออกมามากกว่าปกติ เราจ าเป็นต้องชดเชยแก๊ส
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ปกป้องที่อาจปกคลุมบริเวณบ่อหลอมไม่ทั่วถึง โดยการเพ่ิมปริมาณแก๊ส และ
ต้องระวังปลายทังสเตนจุ่มลงในบ่อหลอมละลาย ท าให้ปลายทังสเตนหักติดกับ
แนวเชื่อม และในขณะเชื่อมจะต้องไม่ขยับปลายลวดออกนอกการปกป้องของ
แก๊สคลุม อาจท าให้เกิดรูพรุนซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดของช่างเชื่อม ข้อควร
ระวังในการปรับระยะยื่นของแท่งทังสเตนอิเล็กโทรด ปลายแหลมของแท่ง
ทังสเตนมักอาจหักติดกับบ่อหลอมละลายกลายเป็นจุดพกพร่อง ประเภท
ทังสเตนฝังใน ซึ่งเกิดจากช่างเชื่อมขาดทักษะ ช่างเชื่อมต้องฝึกทักษะในการ
รักษาระยะอาร์กและจังหวะการป้อนลวดให้คงที่  
 การให้ความร้อนชิ้นงานจนเกิดการหลอมละลายต้องให้อุณหภูมิสูงมาก 
ดังนั้นหัวฉีดแก๊ส จึงต้องท าจากวัสดุที่ทนอุณหภูมิสูง ซ่ึงนิยมท าจากเซรามิก 
 ๒.๙.๔ สัญลักษณ์การเชื่อม เป็นสื่อหรือภาษาที่ใช้ในการสั่งงาน ช่าง
เชื่อมหรือบุคคลากรทางด้านงานเชื่อม  ต้องมีความรู้และความเข้าใจ
ส่วนประกอบของสัญลักษณ์การเชื่อม ตามมาตรฐาน ISO ๒๕๕๓ ดังต่อไปนี้ 

 
 1  เส้นลูกศร (Arrow Line) ชี้บอกต าแหน่งรอยต่อที่จะท าการเชื่อม 
 2a  เส้นอ้างอิง (Reference Line)  
 2b  เส้นอ้างอิงย่อย เป็นเส้นประ อยู่ด้านบนหรือด้านล้างเส้นอ้างอิง 
 3  สัญลักษณ์รอยต่อ 
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 4  หาง (Tail) ส่วนท้ายของลูกศร ที่ใช้แสดงข้อมูลต่าง ๆ เกี่ยวกับ
กระบวนการเชื่อม ชนิดของลวดเชื่อม กระแสไฟ หรือข้อมูลอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวกับ
กระบวนการเชื่อม 
 การสั่งงานโดยใช้สัญลักษณ์งานเชื่อม เราต้องรู้ว่าเป็นสัญลักษณ์รอยต่อ
ชนิดใด ต้องเชื่อมด้านไหน การเชื่อมตรงข้ามหัวลูกศรชี้ สัญลักษณ์รอยต่อจะ
อยู่บนเส้นประ อยู่ด้านบนหรือล่างเส้นอ้างอิงก็ได้ ดังรูป 
 
 

 
 
 
การเชื่อมด้านหัวลูกศรชี้ สัญลักษณ์รอยต่อจะอยู่บนเส้นอ้างอิง อยู่ด้านบนหรือ
ล่างเส้นอ้างอิงก็ได้ ดังรูป 
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ปกป้องที่อาจปกคลุมบริเวณบ่อหลอมไม่ทั่วถึง โดยการเพ่ิมปริมาณแก๊ส และ
ต้องระวังปลายทังสเตนจุ่มลงในบ่อหลอมละลาย ท าให้ปลายทังสเตนหักติดกับ
แนวเชื่อม และในขณะเชื่อมจะต้องไม่ขยับปลายลวดออกนอกการปกป้องของ
แก๊สคลุม อาจท าให้เกิดรูพรุนซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดของช่างเชื่อม ข้อควร
ระวังในการปรับระยะยื่นของแท่งทังสเตนอิเล็กโทรด ปลายแหลมของแท่ง
ทังสเตนมักอาจหักติดกับบ่อหลอมละลายกลายเป็นจุดพกพร่อง ประเภท
ทังสเตนฝังใน ซึ่งเกิดจากช่างเชื่อมขาดทักษะ ช่างเชื่อมต้องฝึกทักษะในการ
รักษาระยะอาร์กและจังหวะการป้อนลวดให้คงที่  
 การให้ความร้อนชิ้นงานจนเกิดการหลอมละลายต้องให้อุณหภูมิสูงมาก 
ดังนั้นหัวฉีดแก๊ส จึงต้องท าจากวัสดุที่ทนอุณหภูมิสูง ซ่ึงนิยมท าจากเซรามิก 
 ๒.๙.๔ สัญลักษณ์การเชื่อม เป็นสื่อหรือภาษาที่ใช้ในการสั่งงาน ช่าง
เชื่อมหรือบุคคลากรทางด้านงานเชื่อม  ต้องมีความรู้และความเข้าใจ
ส่วนประกอบของสัญลักษณ์การเชื่อม ตามมาตรฐาน ISO ๒๕๕๓ ดังต่อไปนี้ 

 
 1  เส้นลูกศร (Arrow Line) ชี้บอกต าแหน่งรอยต่อที่จะท าการเชื่อม 
 2a  เส้นอ้างอิง (Reference Line)  
 2b  เส้นอ้างอิงย่อย เป็นเส้นประ อยู่ด้านบนหรือด้านล้างเส้นอ้างอิง 
 3  สัญลักษณ์รอยต่อ 
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 4  หาง (Tail) ส่วนท้ายของลูกศร ที่ใช้แสดงข้อมูลต่าง ๆ เกี่ยวกับ
กระบวนการเชื่อม ชนิดของลวดเชื่อม กระแสไฟ หรือข้อมูลอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวกับ
กระบวนการเชื่อม 
 การสั่งงานโดยใช้สัญลักษณ์งานเชื่อม เราต้องรู้ว่าเป็นสัญลักษณ์รอยต่อ
ชนิดใด ต้องเชื่อมด้านไหน การเชื่อมตรงข้ามหัวลูกศรชี้ สัญลักษณ์รอยต่อจะ
อยู่บนเส้นประ อยู่ด้านบนหรือล่างเส้นอ้างอิงก็ได้ ดังรูป 
 
 

 
 
 
การเชื่อมด้านหัวลูกศรชี้ สัญลักษณ์รอยต่อจะอยู่บนเส้นอ้างอิง อยู่ด้านบนหรือ
ล่างเส้นอ้างอิงก็ได้ ดังรูป 
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 ตารางที ่๓ สัญลักษณ ์ชนิดรอยต่อ และชนิดของรอยเชื่อม 
สัญลักษณ์ ชนิดรอยต่อ และชนิดของรอยเชื่อม 

รายละเอียดรอยต่อ ตัวอย่างงานเชื่อม สัญลักษณ์ 
 
การเชื่อมต่อชนขอบหน้า
แปลน 

 

 
 
การเชื่อมต่อชนไม่บาก
หน้างาน 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววี 
 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววีทั้งสองด้าน 
 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปครึ่งตัววีทั้งสองด้าน 
 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววายทั้งสองด้าน 
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 ตารางที ่๔ สัญลักษณ ์ชนิดรอยต่อ และชนิดของรอยเชื่อม 
สัญลักษณ์เพ่ิมเติม 

ลักษณ์ผิวหน้ารอยเชื่อม สัญลักษณ์ 
รอยเชื่อมราบเรียบ 
 

 

รอยเชื่อมนูน 
 

 

รอยเชื่อมเว้า 
 

 

รอยเชื่อมด้านหลัง 
 

 

 

 ตารางที ่๕ สัญลักษณ์ผสม 
สัญลักษณ์ผสม 

รายละเอียด ตัวอย่างงานเชื่อม สัญลักษณ์ 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววีในต าแหน่ง
ท่าราบผิวหน้ารอยเชื่อม
ราบเรียบ 
 
 

  

การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววีทั้งสองด้าน 
ผิวหน้ารอยเชื่อมนูน 
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 ตารางที ่๓ สัญลักษณ ์ชนิดรอยต่อ และชนิดของรอยเชื่อม 
สัญลักษณ์ ชนิดรอยต่อ และชนิดของรอยเชื่อม 

รายละเอียดรอยต่อ ตัวอย่างงานเชื่อม สัญลักษณ์ 
 
การเชื่อมต่อชนขอบหน้า
แปลน 

 

 
 
การเชื่อมต่อชนไม่บาก
หน้างาน 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววี 
 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววีทั้งสองด้าน 
 

  

 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปครึ่งตัววีทั้งสองด้าน 
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 ตารางที ่๔ สัญลักษณ ์ชนิดรอยต่อ และชนิดของรอยเชื่อม 
สัญลักษณ์เพ่ิมเติม 
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รอยเชื่อมราบเรียบ 
 

 

รอยเชื่อมนูน 
 

 

รอยเชื่อมเว้า 
 

 

รอยเชื่อมด้านหลัง 
 

 

 

 ตารางที ่๕ สัญลักษณ์ผสม 
สัญลักษณ์ผสม 

รายละเอียด ตัวอย่างงานเชื่อม สัญลักษณ์ 
การเชื่อมต่อชนบากหน้า
งานรูปตัววีในต าแหน่ง
ท่าราบผิวหน้ารอยเชื่อม
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งานรูปตัววีตกแต่งหน้า
ให้ราบเรียบ 
 
 

  

 
ขนาดขาของแนวเชื่อม (Leg) อักษรย่อ คือ Z   
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ขนาดความหนาของแนวเชื่อม (Throat) อักษรย่อ คือ  a 
 
 

 
 
 
สัญลักษณ์การเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet weld Longitudinal) 
 
 

 
 
สัญลักษณ์งานเชื่อมฟิลเล็ท เชื่อมทั้งสองด้านตรงกัน ระยะโทรด  (Throat) 
6 มิลลิเมตร เชื่อม 3 แนว ความยาวแนวเชื่อม 25 มิลลิเมตร เว้นระยะ 
50 มิลลิเมตร 
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สัญลักษณ์งานเชื่อมฟิลเล็ท เชื่อมทั้งสองด้านเยื้องกัน ระยะขา (Leg) 8 มิลลิเมตร 
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๒.๑๐ ข้อก ำหนดกรรมวิธีกำรเชื่อม 
 ข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม คือตัวแปรต่างๆที่ก าหนดในกระบวนการเชื่อม 
(Welding Process) ถูกก าหนดเป็นรหัสตามมาตรฐานสากล เช่น  
 111 การเชื่อมอาร์กโลหะดวยมือ (Manual arc Welding)  
 12   การเชื่อมซับเมิอรก (Submerge arc Welding)   
 131 การเชื่อมที่ใชแก๊สเฉื่อย (Inert Gas) เปนแก๊สปกปอง  
 135 การเชื่อมที่ใชแอคทีพแก๊ส (CO2) เปนแก๊สปกปอง  
 136 การเชื่อมฟลักคอร์ (Flux Cored arc Welding) 
 141 การเชื่อมโลหะโดยใชทังสเตน (Tungsten) เปนตัวอารกและใช
แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกปอง (TIG-Welding) Welding) 
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๒.๑๑ คณิตศำสตร์ประยุกต์ที่สัมพันธ์กับกำรร่ำงแบบงำนเชื่อม 
 ตารางที ่๖ การหาพ้ืนท ี

 

รูป สูตรการค านวณ 
  
 พ้ืนที่สามเหลี่ยม 
 

 

๑/๒  x ฐาน x สูง 
 

 
พ้ืนที่สี่เหลี่ยมจัตุรัส 

ด้าน x ด้าน 
หรือ 

๑/๒  x ผลคูณของเส้นทแยงมุม 
 
พ้ืนที่สี่เหลี่ยมผืนผ้า 
 

กว้าง x ยาว 
 

 

พ้ืนที่สี่เหลี่ยม 
ขนมเปียกปูน 

 

๑/๒  x ผลคูณของเส้นทแยงมุม 
 

 

พ้ืนที่สี่เหลี่ยมด้านขนาน 
 

 
ฐาน x สูง 

 
พ้ืนที่สี่เหลี่ยมคางหมู 
 

 

๑/๒ x ผลบวกของด้านคู่ขนาน x สูง 

 
 

พ้ืนทีว่งกลม 
 

 
 r2 
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๒.๑๒ วิทยำศำสตร์เบื้องต้นที่สัมพันธ์กับงำนเชื่อม 
 การน าความร้อน คือการส่งผ่านความร้อนจากจุดที่มีอุณหภูมิสูงกว่าไป
ยังจุดทีมีอุณหภูมิต่ ากว่า มีวัตถุเป็นตัวกลางโดยวัตถุจะอยู่กับที่ แต่ความร้อน
จะค่อยๆ แผ่กระจายไปตามเนื้อวัตถุนั้น  เช่น  เราจับแก้วน้ าร้อนตอนแรกๆ 
จะไม่รู้สึกร้อนแต่จะค่อยๆ ร้อนจนจับไม่ได้ วัสดุที่เป็นชิ้นงานเชื่อมท าจาก
โลหะที่มีสัมประสิทธิ์การน าความร้อนที่ต่างกันในแต่ละวัสดุ ทองแดงจัดเป็น
วัสดุหนึ่งที่มีค่าสัมประสิทธิ์การน าความร้อนสูง เมื่อเปรียบเทียบกับโลหะอ่ืนๆ 
นอกจากนั้นทองแดงยังใช้เป็นแผ่นรองหลังชิ้นงานเชื่อม เพ่ือดึงความร้อนออก
จากต าแหน่งแนวเชื่อม  
 ความรู้อีกอย่างหนึ่งที่ช่างเชื่อมต้องมี คือ การท าความสะอาดหลังการ
เชื่อมสเตนเลส การท าความสะอาดชิ้นงานเชื่อมสเตนเลส ที่ใช้ในปัจจุบัน จะมี
ชนิดครีม เป็นสารละลายที่เป็นครีมเหมาะกับการใช้งานกับรอยเชื่อม โดยใช้
แปลงจุ่มสารละลาย ทาบริเวณรอยเชื่อม แล้วทิ้งไว้ประมาณ ๑-๒ นาที แล้ว
ล้างออกด้วยน้ า แนวเชื่อมก็สะอาด อีกวิธีหนึ่ง ท าความสะอาดโดยใช้
สารละลายชนิดกรด โดยใช้กรดไนตริกประมาณ ๑๕-๒๕% ผสมกรดไฮโดร
ฟลูออริก ๑-๘% ที่อุณหภูมิ ๒๑-๖๐ องศาเซลเซียส ใช้เวลา ๕-๑๕ นาที  
 เหล็กกล้าไร้สนิม หรือสเตนเลส (อังกฤษ: Stainless steel) นั้นมีโครเมียม
ผสมอย่างน้อยที่สุด ๑๐.๕% ซึ่งมากท่ีสุดในบรรดาธาตุต่างๆ ผสมในเหล็กกล้า
ไร้สนิม เนื่องจากโลหะผสมดังกล่าวไม่เป็นสนิมที่มีสาเหตุจากการท าปฏิกิริยา
กันระหว่างออกซิเจนในอากาศกับโครเมียมในเนื้อสเตนเลส เกิดเป็นฟิล์มบางๆ 
เคลือบผิวไว้ ท าหน้าที่ปกป้องการเกิดความเสียหายให้กับตัวเนื้อสเตนเลสได้
เป็นอย่างดี ปกป้องการกัดกร่อน และไม่ช ารุดหรือสึกกร่อนง่ายอย่างโลหะ
ทั่วไป 
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๒.๑๓ กำรตรวจสอบและกำรรับรองงำนเชื่อม 
 การตรวจสอบ เป็นวิธีในการตรวจหารอยบกพร่องในการรับรองงาน
เชื่อม ในมาตรฐานงานเชื่อมการตรวจสอบจุดบกพร่องด้วยวิธีพินิจ จะเป็นวิธีที่
จะต้องท าอีกหนึ่งวิธี ในงานตรวจสอบ จุดเสีย และจุดบกพร่อง มีความหมาย
ต่างกัน จุดเสียเป็นจุดบกพร่องที่ไม่สามารถยอมรับได้ ส่วนจุดบกพร่องในบาง
กรณีสามารถยอมรับได้ ซึ่งรอยบกพร่องที่เกิดกับงานเชื่อมมีหลายชนิด เช่น 
รอยอาร์ก (Arc strike) รูพรุน สารฝังใน เป็นต้น เราต้องศึกษาสาเหตุการเกิด
และวิธีแก้ไข 
 ๒.๑๓.๑ รอยอาร์ก (Arc strike) อาจจะเป็นรอยบกพร่องที่ท าให้ชิ้นงาน
เกิดความไม่สวยงาม เป็นที่ไม่ยอมรับ แต่ในวัสดุที่มีผลกระทบทางความร้อน 
โดยเฉพาะชิ้นงานที่มีผลกระทบทางความร้อน อาจท าให้เกิดรอยแตกเล็กๆ 
และขยายใหญ่ได้ อาจเกิดอันตรายในอนาคตจึงเป็นรอยบกพร่องที่ไม่สามารถ
ยอมรับได ้

 
 ๒.๑๓.๒ รูพรุน สาเหตุการเกิดรอยบกพร่องชนิดรูพรุนในงานเชื่อมทิก 
สิ่งแรกที่ช่างเชื่อมต้องปฏิบัติคือการท าความสะอาดชิ้นงานเชื่อม ชิ้นงาน
จะต้องไม่มีคราบสกปรกจากคราบน้ ามัน สนิม สารเคลือบต่างๆ นอกจากนั้น
สิ่งที่ต้องปฏิบัติคือ การปรับตั้งปริมาณแก๊สคลุมที่ไม่เหมาะสม การปรับความ
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ดันแก๊สที่ใช้ในการเชื่อมที่น้อยเกินไป จะท าให้แก๊สปกคลุมไม่ทั่วถึงท าให้
อาการภายนอกเข้าท าปฏิกิริยา ท าให้เกิดรูพรุนขึ้นในรอยเชื่อม 

 
การปรับตั้งปริมาณแก๊สคลุมที่ไม่เหมาะสม ในการปรับอัตราการไหลของแก๊ส
ปกป้องนั้นขึ้นอยู่กับชนิดของโลหะชิ้นงาน การปรับความดันแก๊สที่ใช้ในการ
เชื่อมที่มากเกินไปจะท าให้แก๊สปรกคลุมฟุ้งกระจายดึงเอาอากาศเข้ารวมกับ
แนวเชื่อม ท าให้เกิดรูพรุนขึ้นในรอยเชื่อม 
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เกิดจากลมพัดจากภายนอกท่ีมีความเร็วลมมากกว่า 1 ม./วินาที ท าให้พัดไล่
อากาศที่ปกคลุมแนวเชื่อมออกท าให้อากาศภายนอกรวมตัวกับเนื้อแนวเชื่อม  
ต้องก้ันบริเวณท าการเชื่อมไม่ให้ลมพัด 
 

 
 
การเกิดรูพรุนที่เกิดจากสาเหตุการตั้งมุมหัวเชื่อมเอียงเกินไป ท าให้ความดัน
แก๊สที่ปกคลุมแนวเชื่อมดึงเอาอากาศเข้ารวมตัวกับแนวเชื่อม เป็นสาเหตุให้
เกิดรูพรุน 

 
 
การยกระยะหัวเชื่อมสูงเกินไป ท าให้ความดันแก๊สที่ปรับความดันที่เหมาะสม
การเชื่อมแบบปรกติ ไม่สามารถปกคลุมบริเวณบ่อหลอมละลายได้ทั่วถึงเป็น
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สาเหตุให้เกิดรูพรุน ในบางกรณีการยกปลายที่ร้อนของลวดเชื่อมออกจากเขต
ปกป้องของแก๊สหรือหัวฉีด อาจเกิดรูพรุนที่ผิวแนวเชื่อมได้เช่นกัน 

 
  
 ๒.๑๓.๓ สแลกฝังใน (Slag Inclusion) เป็นรอยบกพร่องที่เกิดจากทักษะ
ฝีมือของช่างเชื่อม ที่ยังขาดความช านาญหรือขาดความละเอียดในการท างาน 
โดยเฉพาะกับชิ้นงานหนามากๆ สารฝังในมักเกิดขึ้นในกระบวนการเชื่อมที่
มีฟลั๊กซ์หุ้ม เช่น อาร์กโลหะด้วยมือ เป็นต้น 
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 ๒.๑๓.๔ การหลอมลึกที่ไม่สมบูรณ์ (Incomplete penetration) สาเหตุ
เกิดจากช่างเชื่อมปรับตั้งกระแสไฟเชื่อมต่ าเกินไป ท าให้ไม่เกิดการหลอมละลาย
ติดกันระหว่างเนื้อเชื่อมกับชิ้นงาน  

 
  
 ๒.๑๓.๕ รอยแยกชั้น (Laminations) ส่วนใหญ่จะเกิดตามยาวของวัสดุ 
ปกติจะพบที่กึ่งกลางของชิ้นงาน อาจจะตรวจได้โดยใช้คลื่นเสียงความถี่สูง 
และถ้าเกิดรอยแยกชั้นออกมาที่บริเวณหน้าตัดของชิ้นงาน อาจตรวจสอบด้วย
สารแทรกซึม หรืออนุภาคแม่เหล็กได้ รอยแยกชั้นอาจเกิดมาจากฟองอากาศ 
โพรงอากาศจากการหดตัว สารมลทินฝังในเมื่อผ่านการรีดจะท าให้จุดบกพร่อง
เหล่านี้แบนราบขนานไปทิศทางของแนววัสดุที่มีรอยแยกชั้นภายในไม่สามารถ
รับแรงในแนวตั้งฉากกับความหนาได้ สิ่งบกพร่องชนิดนี้มักเกิดกับเหล็กกล้า
แผ่นหนาก่อนกระบวนการผลิตจ าเป็นต้องตรวจหารอยบกพร่องชนิดนี้ เพราะ
เป็นรอยบกพร่องที่ก่อให้เกิดอันตรายเป็นอย่างมาก และสิ่งที่ต้องปฏิบัติพร้อม
กันคือการทดสอบช่างเชื่อม เพ่ือเตรียมความพร้อมในการวางแผนการ
ปฏิบัติงานอีกด้วย 
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 ๒.๑๓.๖ รอยแตกร้อน (Hot crack) รอยแตกสามารถเกิดขึ้นได้ในเนื้อ
เชื่อม และโลหะชิ้นงานจะเกิดข้ึนเมื่อได้รับความเค้นสูง เหนือจุดความแข็งแรง
ของวัสดุ (Ultimate Strength) โดยทั่วไปรอยแตกจะเกิดจากความเค้นในรอย
เชื่อม หรือในวัสดุงาน หรือความเค้นอันเกิดจากการออกแบบแนวเชื่อมที่ท าให้
เกิดรอยบาก (Notch) และรอยแตกยังอาจเกิดจากไฮโดรเจนที่แทรกตัวอยู่ใน
รอยเชื่อมและวัสดุงานและจะเกิดกับวัสดุที่เปราะหรือวัสดุที่มีสภาวะพลาสติก
น้อย (Plastic Deformation) รอยแตก (Crack) รอยแตกอาจจะแบ่งออกเป็น
รอยแตกร้อน และรอยแตกเย็น (Hot Crack and Cold Crack) รอยแตกร้อน
สาเหตุมาจากการเย็นตัวไม่เท่ากันอันเกิดมาจากจุดแข็งตัวของธาตุต่างๆ ไม่
เท่ากัน มักเกิดตามยาวกลางแนวเชื่อม รอยแตกเย็นจะเกิดหลังจากโลหะเย็น
ตัวแล้วอันเนื่องมาจากไฮโดรเจน รอยแตกเย็นจะแตกระหว่างขอบเกรน หรือ
อาจจะแตกผ่าเกรน ทิศทางของรอยแตกจะเกิดตามความยาวของแนวเชื่อม 
หรือตามขวางของแนวเชื่อมขึ้นอยู่กับทิศทางจะเกิดขึ้น รอยแตกที่ขนานกับ
แกนของแนวเชื่อมจะเรียกว่ารอยแตกตามยาว (Longitudinal Crack) อาจจะ
เกิดกลางแนวเชื่อมหรือในเขตที่มีผลกระทบจากความร้อน (HAZ) ใกล้กับแนว
เชื่อม รอยแตกตามขวาง (Transverse Crack) จะเกิดตั้งฉากกับแนวเชื่อม
อาจจะแตกอยู่ภายในแนวเชื่อม หรือเลยออกมาทางเขตที่ผลกระทบจากความ
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 ๒.๑๓.๔ การหลอมลึกที่ไม่สมบูรณ์ (Incomplete penetration) สาเหตุ
เกิดจากช่างเชื่อมปรับตั้งกระแสไฟเชื่อมต่ าเกินไป ท าให้ไม่เกิดการหลอมละลาย
ติดกันระหว่างเนื้อเชื่อมกับชิ้นงาน  

 
  
 ๒.๑๓.๕ รอยแยกชั้น (Laminations) ส่วนใหญ่จะเกิดตามยาวของวัสดุ 
ปกติจะพบที่กึ่งกลางของชิ้นงาน อาจจะตรวจได้โดยใช้คลื่นเสียงความถี่สูง 
และถ้าเกิดรอยแยกชั้นออกมาที่บริเวณหน้าตัดของชิ้นงาน อาจตรวจสอบด้วย
สารแทรกซึม หรืออนุภาคแม่เหล็กได้ รอยแยกชั้นอาจเกิดมาจากฟองอากาศ 
โพรงอากาศจากการหดตัว สารมลทินฝังในเมื่อผ่านการรีดจะท าให้จุดบกพร่อง
เหล่านี้แบนราบขนานไปทิศทางของแนววัสดุที่มีรอยแยกชั้นภายในไม่สามารถ
รับแรงในแนวตั้งฉากกับความหนาได้ สิ่งบกพร่องชนิดนี้มักเกิดกับเหล็กกล้า
แผ่นหนาก่อนกระบวนการผลิตจ าเป็นต้องตรวจหารอยบกพร่องชนิดนี้ เพราะ
เป็นรอยบกพร่องที่ก่อให้เกิดอันตรายเป็นอย่างมาก และสิ่งที่ต้องปฏิบัติพร้อม
กันคือการทดสอบช่างเชื่อม เพ่ือเตรียมความพร้อมในการวางแผนการ
ปฏิบัติงานอีกด้วย 
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 ๒.๑๓.๖ รอยแตกร้อน (Hot crack) รอยแตกสามารถเกิดขึ้นได้ในเนื้อ
เชื่อม และโลหะชิ้นงานจะเกิดข้ึนเมื่อได้รับความเค้นสูง เหนือจุดความแข็งแรง
ของวัสดุ (Ultimate Strength) โดยทั่วไปรอยแตกจะเกิดจากความเค้นในรอย
เชื่อม หรือในวัสดุงาน หรือความเค้นอันเกิดจากการออกแบบแนวเชื่อมที่ท าให้
เกิดรอยบาก (Notch) และรอยแตกยังอาจเกิดจากไฮโดรเจนที่แทรกตัวอยู่ใน
รอยเชื่อมและวัสดุงานและจะเกิดกับวัสดุที่เปราะหรือวัสดุที่มีสภาวะพลาสติก
น้อย (Plastic Deformation) รอยแตก (Crack) รอยแตกอาจจะแบ่งออกเป็น
รอยแตกร้อน และรอยแตกเย็น (Hot Crack and Cold Crack) รอยแตกร้อน
สาเหตุมาจากการเย็นตัวไม่เท่ากันอันเกิดมาจากจุดแข็งตัวของธาตุต่างๆ ไม่
เท่ากัน มักเกิดตามยาวกลางแนวเชื่อม รอยแตกเย็นจะเกิดหลังจากโลหะเย็น
ตัวแล้วอันเนื่องมาจากไฮโดรเจน รอยแตกเย็นจะแตกระหว่างขอบเกรน หรือ
อาจจะแตกผ่าเกรน ทิศทางของรอยแตกจะเกิดตามความยาวของแนวเชื่อม 
หรือตามขวางของแนวเชื่อมขึ้นอยู่กับทิศทางจะเกิดขึ้น รอยแตกที่ขนานกับ
แกนของแนวเชื่อมจะเรียกว่ารอยแตกตามยาว (Longitudinal Crack) อาจจะ
เกิดกลางแนวเชื่อมหรือในเขตที่มีผลกระทบจากความร้อน (HAZ) ใกล้กับแนว
เชื่อม รอยแตกตามขวาง (Transverse Crack) จะเกิดตั้งฉากกับแนวเชื่อม
อาจจะแตกอยู่ภายในแนวเชื่อม หรือเลยออกมาทางเขตที่ผลกระทบจากความ
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ร้อนในโลหะชิ้นงาน ในบางครั้งรอยแตกตามขวางจะเกิดที่โลหะชิ้นงานแต่ไม่
แตกท่ีรอยเชื่อม รอยแตกตามยาว (Longitudinal Cracks) อาจจะเกิดได้ใน
การเชื่อมแบบใต้ผงฟลักช์ (Submerge Arc Welding) เพราะความเร็วในการ
เชื่อมสูง หรือบางครั้งอาจจะมีโพรงอากาศอยู่ภายใต้แนวเชื่อม รอยแตก
ตามยาวจะเกิดกับรอยเชื่อมขนาดเล็กกับชิ้นงานที่มีความหนามากๆ เพราะมี
อัตราความเร็วของการเย็นตัวสูง 
 

 
รอยแตกตามขวาง (Transverse Cracks) รอยแตกแบบนี้เกิดจากสาเหตุของ
การหดตัวตามความยาวของแนวเชื่อม ส่วนใหญ่จะเกิดกับวัสดุที่เปราะ 

 
 
 ๒.๑๓.๗ รอยกัดขอบ (Under cut) เป็นรอยบกพร่องที่เกิดจากฝีมือช่าง 
ที่ขาดทักษะในการเชื่อม และขาดเทคนิคในการปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม อาจ
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ปรับตั้งกระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป และมุมหัวเชื่อมผิด ท าให้เกิดรอยบกพร่องที่
ท าให้ชิ้นงานขาดความแข็งแรง เพราะท าให้ความหนาชิ้นงานลดลง และเป็น
รอยบากเล็กบริเวณขอบรอยเชื่อม ซ่ึงเป็นจุดที่อาจเกิดการแตกหักได้ 

 
  
 ๒.๑๓.๘ การทดสอบดัดโค้ง เป็นการทดสอบเพ่ือศึกษาพฤติกรรมการ
แปรรูปของวัสดุเมื่อได้รับแรงดัดโค้งด้วยรัศมีความโค้งที่ก าหนด จนได้มุม
ตามท่ีก าหนดไว้ในมาตรฐานการทดสอบ จากนั้นจะพิจารณาดูว่าที่ผิวด้านนอก
ของชิ้นทดสอบตรงบริเวณที่ท าการดัดโค้งเกิดรอยแตกขึ้นหรือไม่เมื่อชิ้นงาน
ได้รับแรงท าให้เกิดแรงดึงและแรงกดในฝั่งตรงกันข้ามกัน แล้วเป็นผลให้ 
ชิ้นงานเกิดการโก่งงอ จะเรียกว่าวัสดุอยู่ภายใต้แรงดัด (Bending) การทดสอบ
การดัดโค้งด้านราก (Root Bend) ให้ด้านรากแนวเชื่อม (Root) รับแรงดึงถ้าท า
การทดสอบการดัดโค้งด้านหน้า (Face Bend) ให้ด้านหน้าแนวเชื่อม (Face)  
รับแรงดึง 
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ร้อนในโลหะชิ้นงาน ในบางครั้งรอยแตกตามขวางจะเกิดที่โลหะชิ้นงานแต่ไม่
แตกที่รอยเชื่อม รอยแตกตามยาว (Longitudinal Cracks) อาจจะเกิดได้ใน
การเชื่อมแบบใต้ผงฟลักช์ (Submerge Arc Welding) เพราะความเร็วในการ
เชื่อมสูง หรือบางครั้งอาจจะมีโพรงอากาศอยู่ภายใต้แนวเชื่อม รอยแตก
ตามยาวจะเกิดกับรอยเชื่อมขนาดเล็กกับชิ้นงานที่มีความหนามากๆ เพราะมี
อัตราความเร็วของการเย็นตัวสูง 
 

 
รอยแตกตามขวาง (Transverse Cracks) รอยแตกแบบนี้เกิดจากสาเหตุของ
การหดตัวตามความยาวของแนวเชื่อม ส่วนใหญ่จะเกิดกับวัสดุที่เปราะ 

 
 
 ๒.๑๓.๗ รอยกัดขอบ (Under cut) เป็นรอยบกพร่องที่เกิดจากฝีมือช่าง 
ที่ขาดทักษะในการเชื่อม และขาดเทคนิคในการปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม อาจ
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ปรับตั้งกระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป และมุมหัวเชื่อมผิด ท าให้เกิดรอยบกพร่องที่
ท าให้ชิ้นงานขาดความแข็งแรง เพราะท าให้ความหนาชิ้นงานลดลง และเป็น
รอยบากเล็กบริเวณขอบรอยเชื่อม ซ่ึงเป็นจุดที่อาจเกิดการแตกหักได้ 

 
  
 ๒.๑๓.๘ การทดสอบดัดโค้ง เป็นการทดสอบเพ่ือศึกษาพฤติกรรมการ
แปรรูปของวัสดุเมื่อได้รับแรงดัดโค้งด้วยรัศมีความโค้งที่ก าหนด จนได้มุม
ตามท่ีก าหนดไว้ในมาตรฐานการทดสอบ จากนั้นจะพิจารณาดูว่าที่ผิวด้านนอก
ของชิ้นทดสอบตรงบริเวณที่ท าการดัดโค้งเกิดรอยแตกขึ้นหรือไม่เมื่อชิ้นงาน
ได้รับแรงท าให้เกิดแรงดึงและแรงกดในฝั่งตรงกันข้ามกัน แล้วเป็นผลให้ 
ชิ้นงานเกิดการโก่งงอ จะเรียกว่าวัสดุอยู่ภายใต้แรงดัด (Bending) การทดสอบ
การดัดโค้งด้านราก (Root Bend) ให้ด้านรากแนวเชื่อม (Root) รับแรงดึงถ้าท า
การทดสอบการดัดโค้งด้านหน้า (Face Bend) ให้ด้านหน้าแนวเชื่อม (Face)  
รับแรงดึง 
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 ๒.๑๓.๙ การทดสอบโดยการตีหัก (Fracture Test) เป็นการทดสอบแบบ
ท าลายชิ้นงาน เพ่ือหารอยบกพร่องที่อยู่ภายในเนื้อเชื่อม ส่วนใหญ่ใช้ทดสอบ
ชิ้นงานเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet weld) เพ่ือตรวจหารอยบกพร่องชนิด โพรงอากาศ 
การหลอมไม่สมบูรณ์ เป็นต้น 
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 ๒.๑๓.๑๐ การทดสอบแรงดึง (Tensile test) เป็นการทดสอบชิ้นงาน
เชื่อม หรือชิ้นงานที่ต้องการวัดค่าแรงดึงว่าชิ้นงานสามารถทนแรงดึงได้มากน้อย
เท่าไร เพ่ือใช้ในการค านวณออกแบบโครงสร้างและงานที่ต้องรับความแข็งแรง
ต่างๆ ส าหรับในงานเชื่อมการทดสอบแรงดึงเป็นการทดสอบเพ่ือหาค่าแรงดึงของ
เนื้อเชื่อมว่าสามารถทนแรงดึงได้เท่าไร ในการออกแบบลวดเชื่อมไม่ได้ทดสอบ
ชิ้นงานเพ่ือวัดระดับฝีมือช่างเชื่อมแต่อย่างได แต่เป็นการทดสอบวัสดุเพ่ือหา
ข้อบกพร่องในการออกแบบวัสดุ ว่าสามารถยอมรับได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้
หรือไม ่
 

 
  
 ๒.๑๓.๑๑ การทดสอบด้วยสารแทรกซึม (Penetrant Testing - PT) 
เป็นการทดสอบแบบไม่ท าลายสภาพ ส าหรับใช้หาจุดบกพร่องเฉพาะบนพ้ืนผิว 
(Surface Method) ชิ้นงานที่เป็นโลหะและอโลหะได้ทุกชนิด ยกเว้นเนื้อวัสดุ
งานที่มีลักษณะผิวหยาบ พรุน ดูดซึมของเหลวได้ง่าย 
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ชิ้นงานเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet weld) เพ่ือตรวจหารอยบกพร่องชนิด โพรงอากาศ 
การหลอมไม่สมบูรณ์ เป็นต้น 
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 ๒.๑๓.๑๐ การทดสอบแรงดึง (Tensile test) เป็นการทดสอบชิ้นงาน
เชื่อม หรือชิ้นงานที่ต้องการวัดค่าแรงดึงว่าชิ้นงานสามารถทนแรงดึงได้มากน้อย
เท่าไร เพ่ือใช้ในการค านวณออกแบบโครงสร้างและงานที่ต้องรับความแข็งแรง
ต่างๆ ส าหรับในงานเชื่อมการทดสอบแรงดึงเป็นการทดสอบเพ่ือหาค่าแรงดึงของ
เนื้อเชื่อมว่าสามารถทนแรงดึงได้เท่าไร ในการออกแบบลวดเชื่อมไม่ได้ทดสอบ
ชิ้นงานเพ่ือวัดระดับฝีมือช่างเชื่อมแต่อย่างได แต่เป็นการทดสอบวัสดุเพ่ือหา
ข้อบกพร่องในการออกแบบวัสดุ ว่าสามารถยอมรับได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้
หรือไม ่
 

 
  
 ๒.๑๓.๑๑ การทดสอบด้วยสารแทรกซึม (Penetrant Testing - PT) 
เป็นการทดสอบแบบไม่ท าลายสภาพ ส าหรับใช้หาจุดบกพร่องเฉพาะบนพ้ืนผิว 
(Surface Method) ชิ้นงานที่เป็นโลหะและอโลหะได้ทุกชนิด ยกเว้นเนื้อวัสดุ
งานที่มีลักษณะผิวหยาบ พรุน ดูดซึมของเหลวได้ง่าย 
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๒.๑๔ ท่อเหล็กกล้ำ 
 ท่อเหล็กกล้า ถูกใช้ในอุตสาหกรรมต่าง เช่น ท่อในอุตสาหกรรมเคมี ท่อ
แก๊ส ท่อน้ ามัน ท่อส าหรับงานก่อสร้าง โดยมีวิธีผลิตต่างกันไป โดยทั่วไปท่อ
เหล็กจะแบ่งเป็น ๒ กลุ่มหลัก ท่อที่ได้จากการม้วนและเชื่อมเหล็กแผ่น 
(Welded Pipe) และ ท่อที่ไม่ผ่านการเชื่อม (Seamless Pipe) ได้จากการ
แปรรูปร้อน การผลิตท่อเหล็กกล้า มี ๔ วิธี 
 ๒.๑๔.๑ ท่อที่ผลิตโดยการเชื่อมเหล็กแผ่น โดยอาศัยความต้านทานไฟฟ้า 
(Electric Resistance Welding - ERW) ท่อชนิดนี้หนาไม่เกิน ๘ มิลลิเมตร  
เส้นผ่านศูนย์กลางไม่เกิน ๘ มิลลิเมตร  
 ๒.๑๔.๒ ท่อเชื่อมแนวตะเข็บตรงแบบ Arc Welding เช่น Double 
Submerged Arc Weld Pipe เป็นการผลิตท่อโดยใช้กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ ์
เชื่อมทั้งสองด้าน เกิดหลอมลึกสมบูรณ์ ใช้ผลิตท่อขนาดใหญ่  
 ๒.๑๔.๓ ท่อแบบเชื่อม Spiral เป็นการผลิตท่อโดยใช้กระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ โดยแนวเชื่อมมีลักษณะเป็นวงคล้ายสปริง สามารถผลิตท่อได้ใหญ่ และ
มีความยาวมากๆ ได้ 
 ๒.๑๔.๔ ท่อไร้ตะเข็บ (Seamless Pipe) เป็นท่อที่มีคุณภาพสูง มีความ
ต้านแรงภายในได้สูง ใช้ในงานทนแรงดันสูง 
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บทที่ ๓ 
บทสรุปคู่มือเตรียมทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำนแห่งชำติ  

 สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก ระดับ ๑ (ภำคควำมรู้) 
------------------------- 

 ช่างเชื่อมทิก คือผู้ที่ท าการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลส 
ด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็น
อิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้อง ตามมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ ได้ก าหนดกรอบความสามารถไว้กล่าวคือ เป็นผู้
ที่สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ 
โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็น
แก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็ก
แผ่นกับเหล็กแผ่น และเหล็กแผ่นกับท่อ ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง 
ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B Class ตาม
มาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ ช่างเชื่อมทิกนอกจากมีความรู้ความสามารถแล้ว จะต้องมี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ในการประกอบอาชีพ อันประกอบด้วยจรรยาบรรณ 
ได้แก่ การปฏิบัติหน้าที่ด้วยความซื่อสัตย์สุจริต ใช้เวลาและทรัพย์สินขององค์กรให้
เกิดประโยชน์สูงสุด ไม่แสดงความคิดเห็นถึงบุคคลภายนอกในเรื่องที่อาจจะส่งผล
เสียต่อองค์กร ไม่เอาแต่ใจตนเอง ไม่มีฐิติ ไม่โอ้อวดเกินความจริง ไม่ดูหมิ่นเหยียด
หยาม เยาะเย้ย ถากถางผู้ร่วมงาน มีน้ าใจ เสียสละ มีความอดทน มีความยินดีรับ
ฟังเหตุผลและการต าหนิของผู้อ่ืน หลีกเลี่ยงการกระท าที่ก่อให้เกิดความขัดแย้ง 
ร่วมมือและเสริมสร้างความสามัคคีในหมู่เพ่ือนร่วมงาน ไม่แอบอ้างผลงานของผู้อ่ืน
เป็นของตัวเอง รักษาความลับขององค์กรอย่างเคร่งครัด ตระหนักถึงความส าคัญ
ต่อสิ่งแวดล้อม และความรับผิดชอบต่อสังคม ได้แก่ ไม่เอารัดเอาเปรียบสังคม
และน าเสนอแต่สิ่งที่ดีๆ ต่อสังคม ส่งเสริมให้มีการแข่งขันในการปฏิบัติงานของ
พนักงานในเรื่องที่ดีงาม ยกระดับการด ารงชีพและส่งเสริมให้เกิดการจ้างงาน 
ปฏิบัติตามกฎหมาย ข้อบังคับต่างๆ ของรัฐ ให้ผลตอบแทน รางวัล สวัสดิการที่
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๒.๑๔ ท่อเหล็กกล้ำ 
 ท่อเหล็กกล้า ถูกใช้ในอุตสาหกรรมต่าง เช่น ท่อในอุตสาหกรรมเคมี ท่อ
แก๊ส ท่อน้ ามัน ท่อส าหรับงานก่อสร้าง โดยมีวิธีผลิตต่างกันไป โดยทั่วไปท่อ
เหล็กจะแบ่งเป็น ๒ กลุ่มหลัก ท่อที่ได้จากการม้วนและเชื่อมเหล็กแผ่น 
(Welded Pipe) และ ท่อที่ไม่ผ่านการเชื่อม (Seamless Pipe) ได้จากการ
แปรรูปร้อน การผลิตท่อเหล็กกล้า มี ๔ วิธี 
 ๒.๑๔.๑ ท่อที่ผลิตโดยการเชื่อมเหล็กแผ่น โดยอาศัยความต้านทานไฟฟ้า 
(Electric Resistance Welding - ERW) ท่อชนิดนี้หนาไม่เกิน ๘ มิลลิเมตร  
เส้นผ่านศูนย์กลางไม่เกิน ๘ มิลลิเมตร  
 ๒.๑๔.๒ ท่อเชื่อมแนวตะเข็บตรงแบบ Arc Welding เช่น Double 
Submerged Arc Weld Pipe เป็นการผลิตท่อโดยใช้กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
เชื่อมทั้งสองด้าน เกิดหลอมลึกสมบูรณ์ ใช้ผลิตท่อขนาดใหญ่  
 ๒.๑๔.๓ ท่อแบบเชื่อม Spiral เป็นการผลิตท่อโดยใช้กระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ โดยแนวเชื่อมมีลักษณะเป็นวงคล้ายสปริง สามารถผลิตท่อได้ใหญ่ และ
มีความยาวมากๆ ได้ 
 ๒.๑๔.๔ ท่อไร้ตะเข็บ (Seamless Pipe) เป็นท่อที่มีคุณภาพสูง มีความ
ต้านแรงภายในได้สูง ใช้ในงานทนแรงดันสูง 
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บทที่ ๓ 
บทสรุปคู่มือเตรียมทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำนแห่งชำติ  

 สำขำอำชีพช่ำงเชื่อมทิก ระดับ ๑ (ภำคควำมรู้) 
------------------------- 

 ช่างเชื่อมทิก คือผู้ที่ท าการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลส 
ด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็น
อิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกป้อง ตามมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
สาขาอาชีพช่างเชื่อมทิก ระดับ ๑ ได้ก าหนดกรอบความสามารถไว้กล่าวคือ เป็นผู้
ที่สามารถเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าสเตนเลสด้วยมือหรือกึ่งอัตโนมัติ 
โดยกระบวนการเชื่อมอาร์กซึ่งใช้แท่งทังสเตนเป็นอิเล็กโทรด และใช้แก๊สเฉื่อยเป็น
แก๊สปกป้องที่เป็นแนวเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet Weld) ทั้งในลักษณะการเชื่อมเหล็ก
แผ่นกับเหล็กแผ่น และเหล็กแผ่นกับท่อ ในต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ได้ทุกต าแหน่ง 
ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม ระดับ B Class ตาม
มาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ ช่างเชื่อมทิกนอกจากมีความรู้ความสามารถแล้ว จะต้องมี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ในการประกอบอาชีพ อันประกอบด้วยจรรยาบรรณ 
ได้แก่ การปฏิบัติหน้าที่ด้วยความซื่อสัตย์สุจริต ใช้เวลาและทรัพย์สินขององค์กรให้
เกิดประโยชน์สูงสุด ไม่แสดงความคิดเห็นถึงบุคคลภายนอกในเรื่องที่อาจจะส่งผล
เสียต่อองค์กร ไม่เอาแต่ใจตนเอง ไม่มีฐิติ ไม่โอ้อวดเกินความจริง ไม่ดูหมิ่นเหยียด
หยาม เยาะเย้ย ถากถางผู้ร่วมงาน มีน้ าใจ เสียสละ มีความอดทน มีความยินดีรับ
ฟังเหตุผลและการต าหนิของผู้อ่ืน หลีกเลี่ยงการกระท าที่ก่อให้เกิดความขัดแย้ง 
ร่วมมือและเสริมสร้างความสามัคคีในหมู่เพ่ือนร่วมงาน ไม่แอบอ้างผลงานของผู้อ่ืน
เป็นของตัวเอง รักษาความลับขององค์กรอย่างเคร่งครัด ตระหนักถึงความส าคัญ
ต่อสิ่งแวดล้อม และความรับผิดชอบต่อสังคม ได้แก่ ไม่เอารัดเอาเปรียบสังคม
และน าเสนอแต่สิ่งที่ดีๆ ต่อสังคม ส่งเสริมให้มีการแข่งขันในการปฏิบัติงานของ
พนักงานในเรื่องที่ดีงาม ยกระดับการด ารงชีพและส่งเสริมให้เกิดการจ้างงาน 
ปฏิบัติตามกฎหมาย ข้อบังคับต่างๆ ของรัฐ ให้ผลตอบแทน รางวัล สวัสดิการที่
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เหมาะสมแก่ลูกจ้าง ตระหนักถึงความส าคัญต่อสิ่งแวดล้อม ให้ความช่วยเหลือ
สนับสนุนทางการศึกษาแก่บุคคลที่เกี่ยวข้อง 
 คู่มือเตรียมทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพช่าง
เชื่อมทิก ระดับ ๑ ตามที่ได้น าเสนอนี้จะกล่าวถึงเฉพาะภาคความรู้เท่านั้น มี
เป้าหมายส าคัญเพ่ือเผยแพร่ให้แรงงานใหม่ นักศึกษา ช่างเชื่อม หรือผู้
ประกอบกิจการที่สนใจจะเข้ารับการทดสอบได้น าไปศึกษา ค้นคว้าเนื้อหาตาม
ข้อก าหนดการทดสอบภาคความรู้ก่อนเข้ารับการทดสอบ ซึ่งจะช่วยสร้าง
โอกาสในการผ่านการทดสอบได้สูงข้ึน และสามารถน าความรู้ไปใช้ในการ
ประกอบอาชีพได้อีกด้วย  
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กลุม่สาขาอาชพีชา่งอตุสาหการ

สาขาอาชีพช่างเชื�อมทิก ระดบั ๑

(ภาคความร ู)้

ขอ้ปฏิบติัเพื�อการเป็นช่างที�ดี

ตรงต่อเวลา รกัษาวินยั

เอาใจใสห่นา้ที� สมานสามคัคี

มีความอดทน หมั�นฝึกฝนอาชีพ

รบีหาความร ูใ้หม ่ ใชว้สัดปุระหยดั

หดับํารงุรกัษาเครื�องมือ ถือกฎความปลอดภยั

ใฝ่คิดสรา้งสรรค ์ ยดึมั�นคณุธรรม

กล ุม่งานทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานและวิชาชีพควบคมุ

สาํนกัพฒันามาตรฐานและทดสอบฝีมือแรงงาน

กรมพฒันาฝีมือแรงงาน


