
 

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือตามความสามารถ 
 
 

กลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนและอะไหลยานยนต 

 

สาขาอาชีพ 
ชางเชื่อมมิก-แม็กสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร : 0920022070102 
 
 
 
 
 
 
 

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

มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

หนวยความสามารถ ความสามารถยอย 
1. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 

องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน (Fillet 
Weld, Rotate : L-45 PA) 

1. ตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน 
2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน  

(Fillet Weld, Rotate : L-45 PA) 
3. เขียนรายงานการผลิต                                 

2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ 
(Fillet Weld, Tube to  
Plate: PB) 

4. ตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน 
5. เชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet Weld,  

Tube to Plate :PB) 
6. เขียนรายงานการผลิต                             

3. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ัง
เชื่อมลง (Fillet Weld,  
Tube to Plate :PG) 

7. ตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน 
8. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet Weld,  

Tube to Plate :PG)   
9. เขียนรายงานการผลิต 

4. แกไขปญหาชิ้นงาน 10. ชี้บงชิ้นงานท่ีมีปญหา 
11. แกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นกับชิ้นงาน 
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สวนท่ี 1 โครงสรางหลักสูตร 

1. หลักสูตรการฝก
ยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน
ยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920022070102 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 18:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 6:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 12:00 ชั่วโมง 
3. ขอบเขตของหลักสูตร 

หลักสูตรน้ีพัฒนาขึ้นใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานเชื่อมมิก-แม็ก
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ สาขา
อาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 ดังน้ี 

1. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน (Fillet Weld, Rotate :L-45 PA) 
2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet Weld, Tube to Plate :PB) 
3. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet Weld, Tube to Plate :PG) 
4. แกไขปญหาชิ้นงาน 

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

1. มีอายไุมตํ่ากวาสิบแปดปบริบูรณ ณ วันเปดฝก 
2. มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบ้ืองตน 
3. มีประสบการณในงานเชื่อมมิก-แม็ก 

5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร 

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

ทฤษฎี ปฏิบัติ 
เชื่อมมุมแบบทอตอ
แผน เอียง 45 องศา 
ทาราบ ชิ้นงานหมุน 
(Fillet Weld, 
Rotate : L-45 PA) 

1. การเชื่อมมุมแบบ
ทอตอแผน เอียง 45 
องศา ทาราบ 
ชิ้นงานหมุน (Fillet 
Weld, Rotate : L-
45 PA) 

1. สามารถตรวจสอบ
สภาพแวดลอม และความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

2. สามารถเชื่อมมมุแบบทอตอ
แผน เอียง 45 องศา ทาราบ 
ชิ้นงานหมุน (Fillet Weld, 
Rotate :L-45 PA) 

3. สามารถเขียนรายงานการผลิต                                

0:30 
 
 

0:30 
 
 
 

0:30 

0:30 
 
 

2:30 
 
 
 

0:30 
เชื่อมมุมแบบทอตอ
แผนทาระดับ (Fillet 
Weld, Tube to 
Plate: PB) 

2. การเชื่อมมุมแบบ
ทอตอแผนทาระดับ 
(Fillet Weld, 
Tube to Plate: 
PB) 

 

1. สามารถตรวจสอบ
สภาพแวดลอม และความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld, Tube 
to Plate :PB) 

3. สามารถเขียนรายงานการผลิต 

0:30 
 
 

0:30 
 
 

0:30 

0:30 
 
 

2:30 
 
 

0:30 
เชื่อมมุมแบบทอตอ 3. การเชื่อมมุมแบบ 1. สามารถตรวจสอบ 0:30 0:30 
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แผน ทาต้ังเชื่อมลง 
(Fillet Weld, Tube 
to Plate : PG) 

ทอตอแผน ทาต้ัง
เชื่อมลง (Fillet 
Weld, Tube to 
Plate : PG) 

สภาพแวดลอม และความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

2. สามารถเชื่อมมุมแบบทอตอ
แผน ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet 
Weld, Tube to Plate :PG) 

3. สามารถเขียนรายงานการผลิต 

 
 

0:30 
 
 

0:30 

 
 

2:30 
 
 

0:30 
แกไขปญหาชิ้นงาน 4. การแกไขปญหา

ชิ้นงาน 
1. ชี้บงชิ้นงานท่ีมีปญหา 
2. แกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นกับ

ชิ้นงาน 

0:30 
1:00 

0:30 
1:00 

รวมท้ังสิ้น 
6:00 12:00 

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

ความสามารถตามเกณฑท่ีกําหนด ดังน้ี 
1. ทดสอบภาคทฤษฎีตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 

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

8. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน 
8.1 เครื่องจักร และอุปกรณ จํานวน/คน 

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
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20. เครื่องเจีย 
8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 

 

8.3 เอกสารประกอบการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูเขารับการฝก 

 

9. คุณสมบัติของครูฝก/วิทยากร 
ผูรับการฝกจะไดรับการฝกท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยครูฝกจากกรมพัฒนาฝมือแรงงาน หรือ

วิทยากรจากภายนอก ท่ีมีคุณสมบัติ ดังน้ี 
1. ผานการคัดเลือกตามขอกําหนดของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
2. มีประสบการณดานการสอนหรือผานการฝกอบรมหลักสูตรเตรยีมความพรอมการเปนวิทยากรระบบ

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

หนวยการฝกท่ี 1  

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920022070102 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ 
ชิ้นงานหมุน (Fillet Weld, Rotate :L-45 PA) 

รหัสหนวยการฝก 01 

3. ระยะเวลาการฝก รวม 5:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

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

รับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน 
2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน  (Fillet 

Weld , Rotate :L-45 PA) 
3. เขียนรายงานการผลิต                                 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก มีประสบการณในงานเชื่อมมิก-แม็ก 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถตรวจสอบสภาพแวดลอม 

และความปลอดภัยในการทํางาน 
1. การตรวจสอบสภาพแวดลอม และ

ความปลอดภัยในการทํางาน 
0:30 0:30 1:00 

2. สามารถเชื่อมมุมแบบทอตอแผน 
เอียง 45 องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน  
(Fillet Weld , Rotate :L-45 PA) 

2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 
45 องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน  
(Fillet Weld , Rotate :L-45 PA) 

0:30 2:30 3:00 

3. สามารถเขยีนรายงานการผลิต 3. การเขียนรายงานการผลิต 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 3:30 5:00 
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หนวยการฝกท่ี 2 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920022070102 

2. ชื่อหนวยการฝก 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet 
Weld, Tube to Plate :PB) 

รหัสหนวยการฝก 02 

3. ระยะเวลาการฝก รวม 5:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

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

รับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน 
2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet Weld, Tube to Plate :PB) 
3. เขียนรายงานการผลิต                                 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก มีประสบการณในงานเชื่อมมิก-แม็ก 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถตรวจสอบสภาพแวดลอม 

และความปลอดภัยในการทํางาน 
1. การตรวจสอบสภาพแวดลอม และ

ความปลอดภัยในการทํางาน 
0:30 0:30 1:00 

2. สามารถเชื่อมมมุแบบทอตอแผน
ทาระดับ (Fillet Weld, Tube to 
Plate :PB) 

2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld, Tube to 
Plate :PB) 

0:30 2:30 3:00 

3. สามารถเขยีนรายงานการผลิต 3. การเขียนรายงานการผลิต 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 3:30 5:00 
 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

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

 
หนวยการฝกท่ี 3 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920022070102 

2. ชื่อหนวยการฝก 3. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง 
(Fillet Weld, Tube to Plate :PG) 

รหัสหนวยการฝก 03 

3. ระยะเวลาการฝก รวม 5:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

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

รับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน 
2. เชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet Weld,  

Tube to Plate :PG) 
3. เขียนรายงานการผลิต                                 

5. พ้ืนฐานความสามารถของผูรับการฝก มีประสบการณในงานเชื่อมมิก-แม็ก 
6. ผลลัพธการเรียนรู 

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถตรวจสอบสภาพแวดลอม 

และความปลอดภัยในการทํางาน 
1. การตรวจสอบสภาพแวดลอม และ

ความปลอดภัยในการทํางาน 
0:30 0:30 1:00 

2. สามารถเชื่อมมมุแบบทอตอแผน 
ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet Weld, 
Tube to Plate :PG) 

2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ัง
เชื่อมลง (Fillet Weld, Tube to 
Plate :PG) 

0:30 2:30 3:00 

3. สามารถเขยีนรายงานการผลิต 3. การเขียนรายงานการผลิต 0:30 0:30 1:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 3:30 5:00 
 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

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

 
หนวยการฝกท่ี 4 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920022070102 

2. ชื่อหนวยการฝก 4. การแกไขปญหาชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:30 ชั่วโมง 
4. ขอบเขตของหนวย

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

รับการฝก เพ่ือใหมีความสามารถ ดังน้ี 
1. ชี้บง ชิ้นงานท่ีมีปญหา 
2. แกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นกับชิ้นงาน 

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

ผลลัพธการเรียนรู ชื่อหัวขอวิชา 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1. สามารถชี้บงชิ้นงานท่ีมีปญหา 1. การชี้บงชิ้นงานท่ีมีปญหา 0:30 0:30 1:00 
2. สามารถแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นกับ

ชิ้นงาน 
2. การแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นกับชิ้นงาน 1:00 1:00 2:00 

รวมท้ังสิ้น 1:30 1:30 3:00 

  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

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

สวนท่ี 3 หัวขอวิชา 

1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 

รหัสหลักสูตร 
0920022070102 

2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ 
ชิ้นงานหมุน (Fillet Weld, Rotate : L-45 PA) 

รหัสหนวยการฝก 01 

3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัย
ในการทํางาน 

รหัสวิชา 0920730401 

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

1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ 

2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ                                                            

3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. หลักความปลอดภัยเก่ียวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน                                              
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟาท่ัวไป 
3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

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

 
 
 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

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

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทา

ราบ ชิ้นงานหมุน (Fillet Weld,  
Rotate : L-45 PA) 

รหัสหนวยการฝก 01 

3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทา
ราบ ชิ้นงานหมุน  (Fillet Weld ,  
Rotate : L-45 PA) 

รหัสวิชา 0920730402 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตาม
แบบกําหนด 

2. ปฏิบัติการเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ ชิ้นงานหมุน  
(Fillet Weld , Rotate : L-45 PA) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน  

4. ตรวจคุณภาพเบ้ืองตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะ 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม  
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
3. วิธีปรับต้ังคาตัวแปรการเชื่อม เชน แรงเคลื่อน (Volt), กระแสไฟเชื่อม

(Amp.), อัตราการปอนลวด( Wire Speed), อัตราการไหลของแกส
(Flow Rate) 

4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
5. วิธีการและขั้นตอนการเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ 

ชิ้นงานหมุน  (Fillet Weld , Rotate :L-45 PA) 
6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเชื่อมฟลเลท(Throat) (ดวยเกจ

เช็คความหนารอยเชื่อม) และแนวเชื่อม (ดี/เสีย/แกไข) 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเชื่อม 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

9. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝก 
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เครื่องมือและอุปกรณ วัสดุ 
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 

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

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

 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  

 

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

 
1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 1. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน เอียง 45 องศา ทาราบ 

ชิ้นงานหมุน (Fillet Weld, Rotate : L-45 PA) 
รหัสหนวยการฝก 01 

3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การเขียนรายงานการผลิต รหัสวิชา 0920730403 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ                                                                                
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ                                                                                 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

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

1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต  

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet 

Weld, Tube to Plate: PB) 
รหัสหนวยการฝก 02 

3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัย
ในการทํางาน 

รหัสวิชา 0920730404 

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

1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ 

2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ                                                            

3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดถูกตองตามมาตรฐานของ
สถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. หลักความปลอดภัยเก่ียวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน                                              
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟาท่ัวไป 
3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet 

Weld, Tube to Plate: PB) 
รหัสหนวยการฝก 02 

3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet 
Weld, Tube to Plate: PB) 

รหัสวิชา 0920730405 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวย อุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตาม
แบบกําหนด 

2. ปฏิบัติการเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet Weld, Tube to 
Plate: PB) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน  

4. ตรวจคุณภาพเบ้ืองตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะ 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม  
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
3. วิธีปรับต้ังคาตัวแปรการเชื่อม เชน แรงเคลื่อน (Volt), กระแสไฟเชื่อม

(Amp.), อัตราการปอนลวด( Wire Speed), อัตราการไหลของแกส
(Flow Rate) 

4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
5. วิธีการและขั้นตอนการเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet Weld, 

Tube to Plate: PB) 
6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเชื่อมฟลเลท(Throat) (ดวยเกจ

เช็คความหนารอยเชื่อม) และแนวเชื่อม (ดี/เสีย/แกไข) 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเชื่อม 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 1. โลหะชิ้นงาน 
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2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผนทาระดับ (Fillet 

Weld, Tube to Plate: PB) 
รหัสหนวยการฝก 02 

3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การเขียนรายงานการผลิต รหัสวิชา 0920730406 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ                                                                                
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ                                                                                 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

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

1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต  

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง 

(Fillet Weld, Tube to Plate : PG) 
รหัสหนวยการฝก 03 

3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัย
ในการทํางาน 

รหัสวิชา 0920730407 

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

1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ 

2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ                                                            

3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดถูกตองตามมาตรฐานของ
สถานประกอบการ 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. หลักความปลอดภัยเก่ียวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน                                              
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟาท่ัวไป 
3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

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

 
 
 
 
  



หลักสูตรการฝกยกระดบัฝมือตามความสามารถ  
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง 

(Fillet Weld, Tube to Plate :PG) 
รหัสหนวยการฝก 03 

3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง 
(Fillet Weld, Tube to Plate :PG) 

รหัสวิชา 0920730408 

4. ระยะเวลาการฝก รวม 3:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 2:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวย อุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตาม
แบบกําหนด 

2. ปฏิบัติการเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet Weld,  
Tube to Plate :PG) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน  

4. ตรวจคุณภาพเบ้ืองตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ 
6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 

1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม  
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
3. วิธีปรับต้ังคาตัวแปรการเชื่อม เชน แรงเคลื่อน (Volt), กระแสไฟเชื่อม

(Amp.), อัตราการปอนลวด( Wire Speed), อัตราการไหลของแกส
(Flow Rate) 

4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
5. วิธีการและขั้นตอนการเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง (Fillet 

Weld, Tube to Plate :PG) 
6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเชื่อมฟลเลท(Throat) (ดวยเกจ

เช็คความหนารอยเชื่อม) และแนวเชื่อม (ดี/เสีย/แกไข) 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเชื่อม 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 1. โลหะชิ้นงาน 
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2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 3. การเชื่อมมุมแบบทอตอแผน ทาต้ังเชื่อมลง 

(Fillet Weld, Tube to Plate :PG) 
รหัสหนวยการฝก 03 

3. ชื่อหัวขอวิชา 3. การเขียนรายงานการผลิต รหัสวิชา 0920730409 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ                                                                                
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ                                                                                 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

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

1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต  

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การแกไขปญหาชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ชื่อหัวขอวิชา 1. การชี้บงชิ้นงานท่ีมีปญหา รหัสวิชา 0920730410 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 1:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 0:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 0:30 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. สังเกตสิ่งท่ีผิดปกติของชิ้นงานไดถูกตองตามแบบกําหนด  
2. ทวนสอบขั้นตอนการทํางาน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการผลิตชิ้นงาน

ไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบการ 
3. ชี้บงปญหาท่ีผิดปกติไดถูกตองตามแบบกําหนด 

6. หัวขอสําคัญ หัวขอวิชาน้ีจะมีเน้ือหาครอบคลุมหัวขอ ดังน้ี 
1. วิธีการตรวจสอบชิ้นงาน  
2. ขั้นตอนการปฏิบัติงานและการทวนสอบ  

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

11. เอกสารประกอบการฝก คูมือ และเอกสารอางอิง 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูรับการฝก 
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1. ชื่อหลักสูตร สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสาํหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 2 
รหัสหลักสูตร 

0920022070102 
2. ชื่อหนวยการฝก 4. การแกไขปญหาชิ้นงาน รหัสหนวยการฝก 04 
3. ชื่อหัวขอวิชา 2. การแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นกับชิ้นงาน รหัสวิชา 0920730411 
4. ระยะเวลาการฝก รวม 2:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 1:00 ชั่วโมง ปฏิบัติ 1:00 ชั่วโมง 
5. เกณฑการประเมิน เมื่อผานการฝกในหัวขอวิชาน้ีแลวผูรับการฝกมีความสามารถ ดังน้ี 

1. ปรับต้ังคาตัวแปรในงานเชื่อมไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ตรวจสอบชิ้นงานไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ทวนสอบการแกไขงานเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

ประกอบการ 
4. สรุปรายงานแกไขปญหาชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

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

1. วิธีการประเมินผล 
2. วิธีการเขียนรายงาน 

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

8. วิธีการประเมินผล ทดสอบภาคทฤษฎี 
ทดสอบภาคปฏิบัติ 

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

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟต้ี 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 
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17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

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

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

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

 

 

 
 
 
 


