
หนา   ๑๒๖ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

ประกาศคณะกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน 
เร่ือง   มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 

สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก 
 

 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๒๒  วรรคหนึ่ง  แหงพระราชบัญญัติสงเสริมการพัฒนาฝมือ   
แรงงาน  พ.ศ.  ๒๕๔๕  คณะกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงานจึงกําหนดมาตรฐานฝมือแรงงาน   
แหงชาติ  สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  โดยความเห็นชอบของรัฐมนตรีวาการกระทรวงแรงงาน  ดังตอไปนี้ 

ขอ ๑ ในประกาศนี้  สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  หมายถึง  ผูที่ทําการเชื่อมดวยมือหรือก่ึงอัตโนมัติ   
ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวดเชื่อมตอเนื่องและใชแกสแอคทีฟปกปอง  แกสแอคทฟีทีใ่ช   
คือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสมคารบอนไดออกไซด-อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 

ขอ ๒ มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  แบงออกเปน  ๓  ระดับ 
 ๒.๑ ระดับ  ๑  หมายถึง  ชางที่สามารถเชื่อมเหล็กกลาคารบอนตํ่า  (เหลก็แผนและทอ)   

ที่เปนแนวเชื่อมฟลเล็ท  (Fillet  Weld)  ในตําแหนง  ทาเชื่อมตาง ๆ  ได  ทุกตําแหนง  โดยมีคุณภาพของ   
รอยเชื่อม  ระดับ  B  Class  ตามมาตรฐาน  ISO  5817  ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวด   
เชื่อมตอเนื่องและใชแกสแอคทีฟ  ปกปอง  แกสแอคทีฟที่ใชคือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสม   
คารบอนไดออกไซด-อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 

 ๒.๒ ระดับ  ๒  หมายถึง  ชางที่สามารถเชื่อมเหล็กกลาคารบอนตํ่า  (เหล็กแผน)   
ที่เปนแนวเชื่อมตอ  (Butt-Weld)  ในตําแหนง  ทาเชื่อมตาง ๆ  ไดทุกตําแหนง  โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม   
ระดับ  B  Class  ตามมาตรฐาน  ISO  5817  ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวดเชื่อมตอเนื่อง   
และใชแกสแอคทีฟปกปอง  แกสแอคทีฟที่ใชคือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสมคารบอนไดออกไซด-   
อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 

 ๒.๓ ระดับ  ๓  หมายถึง  ชางที่สามารถเชื่อมเหล็กกลาคารบอนตํ่า  (ทอ)  ที่เปนแนว   
เชื่อมตอชน  (Butt  Weld)  ในตําแหนง  ทาเชื่อมตาง ๆ  ไดทุกตําแหนง  โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม   
ระดับ  B  Class  ตามมาตรฐาน  ISO  5817  ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวดเชื่อมตอเนื่อง   
และใชแกสแอคทีฟปกปอง  แกสแอคทีฟที่ใชคือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสมคารบอนไดออกไซด-   
อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 



หนา   ๑๒๗ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

ขอ ๓ ขอกําหนดทางวิชาการที่ใชเปนเกณฑวัดความรู  ความสามารถและทัศนคติในการทํางาน   
ของผูประกอบอาชีพในสาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  ใหเปน  ดังนี้ 

 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๑  ไดแก 
 ๓.๑ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่อง  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๑.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพื้นที่ปฏิบัติงาน  (General  Safety  in  the  Working   

Area) 
  (๑) ประเภทของอุบัติเหตุตาง ๆ  ที่สามารถเกิดข้ึนไดทั่วไปในสภาพแวดลอม   

ของการทํางาน  การรูสาเหตุและข้ันตอนตาง ๆ  จะสามารถนํามาใชปองกันอุบัติเหตุได 
  (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด  มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัย   

ชนิดของเครื่องดับเพลิงและขอแนะนําการใช 
  (๓) การรูจักใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล  เชน  แวนตานิรภัย  แวนตาเชื่อม   

หนากากเชื่อม  ถุงมือ  เอี๊ยมกันไฟ  รองเทานิรภัย  อุปกรณ  ปองกันหู  กรองอากาศ  ปองกันศีรษะ 
  (๔) การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัยและสภาพแวดลอมของ   

การทํางานเชื่อม  หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในที่ทํางาน 
  (๕) หลักการในการใชเคร่ืองมือ  (Hand  Tools)  และเครื่องมือกล  (Power  Tools)   

อยางปลอดภัย 
  (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากไฟไหม  บาดเจ็บเล็กนอยและบาดเจ็บสาหัส 
  (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องตนในการดูแลบุคคลบาดเจ็บจากไฟฟาดูด   

ซ่ึงจะรวมถึงการปมหัวใจ  (Coronary  Pulmonary  Recessitation : CPR) 
  (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องตนสําหรับผูไดรับควัน  ไอระเหยและแกสที่เปนพิษ 
  (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธกับภาวการณทํางาน  ความปลอดภัย  การถูกสุขลักษณะ   

และส่ิงแวดลอมภายในและรอบ ๆ  พื้นที่ทํางาน 
  ๓.๑.๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด  (Welding  and  Cutting  Safety) 
  (๑) มาตรการปองกันสวนบุคคลสําหรับการเกิดไฟฟาดูด  รังสีไหมผิวหนังและตา   

การบาดเจ็บจากโลหะรอน  สะเก็ดจากการตัดแกสและเชื่อม  ควันที่ออกมาจากการเผาไหมของไอระเหย   
ของโลหะเติมและชิ้นงานเชื่อม 



หนา   ๑๒๘ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๒) มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัยขณะทํางานใกลวัสดุติดไฟ 
  (๓) การเกิดแกสพิษเนื่องจากการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส  

การบาดเจ็บของชางเชื่อมจากแกสพิษที่เกี่ยวของกับการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
  (๔) มาตรการปองกันในการใชขวดแกส  (Cylinder)  ความดันสูง 
  (๕) มาตรการปองกันการเกิดอันตราย  ขณะทํางานใกลเคร่ืองมืออุปกรณที่อยูใน   

พื้นที่ทําการเชื่อม 
  ๓.๑.๓ การใชเคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tools) 
  (๑) การใชเคร่ืองมือรางแบบ  เชน  สายวัดระยะ  ฉาก  บรรทัดเหล็ก  เวอรเนีย   

คาลิปเปอร  โปรแทรกเตอร  ระดับน้ําและบรรทัดออน 
  (๒) การใชเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ  เชน  ที่วัดอุณหภูมิแบบสัมผัส  (Contact   

Pyrometer)  ชอลกวัดอุณหภูมิ  สีวัดอุณหภูมิและเทอรโมคัปเปล 
  (๓) การใชอุปกรณการวัดแนวเชื่อม  (เกจวัด  แวนขยาย  ไฟฉาย  กระจกเงา ฯลฯ) 
  (๔) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
  ๓.๑.๔ การใชเคร่ืองมือทั่วไป  (Hand  Tools)   
  (๑) คีม  คีมล็อค  แคลมป  ปากกา 
  (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
  (๓) คอนและสกัด 
  (๔) ดอกสวานและเครื่องเจาะ 
  (๕) ประแจตางๆ 
  (๖) ชะแลง  ล่ิม  แมแรงยกของ 
  (๗) แปรงลวด 
  (๘) หินเจียระไนมือ  (Hand  Grinder) 
  (๙) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือ 
  ๓.๑.๕ การใชเคร่ืองมือกล  (Power  Tools) 
  (๑) เคร่ืองเจียระไน 
  (๒) เคร่ืองขัดผิวโลหะ 



หนา   ๑๒๙ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๓) เคร่ืองกดไฮดรอลิกส 
  (๔) เคร่ืองทดสอบการดัดงอ 
  (๕) เคร่ืองตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
  (๖) อุปกรณจับยึด 
  (๗) เคร่ืองดูดควัน 
  (๘) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือกล 
  ๓.๑.๖ เคร่ืองเชื่อมและวงจรไฟฟา  (Welding  Power  Sources  and  Related   

Electrical  circuits) 
  (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
  (๒) การติดต้ังเคร่ืองเชื่อม 
  (๓) ข้ันตอนการทํางานของระบบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ 
  (๔) การปรับคาพารามิเตอรในการใชเคร่ืองเชื่อม 
  (๕) ความสัมพันธระหวางแรงดันและกระแสไฟฟา  (Volt-Amperage  Characteristic) 
  (๖) วัฏจักรการทํางาน  (Duty-Cycle)  ของเครื่องเชื่อม 
  (๗) ความตานทานไฟฟาของสายเชื่อมและขอตอ 
  (๘) การตอข้ัวสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
  (๙) การเลือกใช  การบํารุงรักษา  การตรวจสอบอุปกรณ  เชน  หัวเชื่อม  สายเชื่อม   

อุปกรณปรับกระแส  (Remote  Control)  ข้ัวเชื่อม  ขอตอสายเชื่อม 
  (๑๐) ชนดิของกระแสไฟเชื่อมและชนิดของพัลส  (Pulse) 
  (๑๑) ขนาดและสัญลักษณสีของทอแกส  อุปกรณปรับความดันและมาตรวัดอัตรา   

การไหลของแกส 
  ๓.๑.๗ เทคนิคการเชื่อม  (Welding  Technique) 
  (๑) ประเภทของการอารกแบบลัดวงจร  (Short-Arc  Transfers)  การอารกแบบหยด   

(Globular-Arc  Transfers)  การอารกแบบสเปรย  (Spray-Arc  Transfers) 
  (๒) หลักการพื้นฐานของการเชื่อมแม็ก 
  (๓) คากระแสและแรงดันไฟฟา  อัตราและความเร็วปอนลวดสําหรับการเชื่อมแม็ก 



หนา   ๑๓๐ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๔) ประเภท  ขนาด  สมบัติของหัวฉีด  (Nozzle)  ทอนํากระแส  (Contact  Tube)   
และการบํารุงรักษา 

  (๕) การปองกันและการแกไขการบิดตัวของความเคนตกคาง   
  (๖) ความสัมพันธระหวางทาเชื่อมและเทคนิคการเชื่อม   
  (๗) ผลกระทบของระยะยื่น  (Stick  Out)  ของลวดเชื่อม 
  (๘) หลักการของระบบพัลส  (Pulse  System)   
  ๓.๑.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมไดของโลหะ  (Weld  Ability  of  Metals)   
  (๑) ชนดิและชั้นคุณภาพของเหล็กกลา 
  (๒) สมบัติเหล็กกลา  รวมไปถึงคาความตานแรงดึง  คาความตานแรงกระแทก   

ความแข็ง  ความเหนียว  (Toughness)  ลักษณะการกัดกรอน 
  (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ  รวมไปถึงการทดสอบแบบทําลาย   

และการทดสอบแบบไมทําลาย 
  (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน  เชน  ISO  630,  JIS  G3101,  DIN  17100   

ASTM  A36 ฯลฯ 
  (๕) สมบัติทางเคมีและลักษณะการกดักรอนของโลหะชิ้นงาน 
  (๖) รูปทรงของเหล็กกลา  แผนบาง  แผนหนา  เสนแบน  กลม  ฉาก  ราง   

เหล็กตัวไอ  เหล็กตัวเอ็ช  หนาแปลน  ทอ  (pipe)  ทอบาง  (tube)  กลม  ส่ีเหลี่ยม 
  ๓.๑.๙ ลวดเชื่อมและแกสปกปอง  (Wire  Electrodes  and  Shielding  Gases) 
  (๑) ขอกําหนดตามมาตรฐานของลวดเชื่อม  สําหรับเหล็กกลาคารบอนและ   

เหล็กกลาผสมตํ่า  เหล็กกลาเกรนละเอียด 
  (๒) การเลือกชนิดของลวดเชื่อม  ขนาด  ความสามารถใชไดของลวดเชื่อม 
  (๓) การเก็บรักษา  การใชลวดเชื่อม 
  (๔) การกําหนดคาแรงดัน  (Volt)  การปรับต้ังกระแสไฟใหเหมาะสมกับขนาด   

ของลวดและทาเชื่อม 
  (๕) การกําหนดขั้วเชื่อมเปน  DC+ 
  (๖) ชนิดมาตรฐานของแกสปกปองและการเลือกใช 
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  (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหนาและถอยหลัง 
  (๘) ผลกระทบของการใชปริมาณของแกสปกปองมากหรือนอยเกินไป 
  (๙) แกสปกปองแนวราก  ความจําเปนและวิธีการใช 
  ๓.๑.๑๐ ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  (Welding  Procedure  Specifications-

WPS)   
  (๑) จุดมุงหมาย  ตามขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
  (๒) การกําหนดคาพารามิเตอรของการเชื่อม 
  (๓) การเลือกลวดเชื่อมใหเหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
  (๔) สัญลักษณงานเชื่อม 
  (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวตองานเชื่อม  รวมทั้งชนิดแนวตอ  รูปทรงเรขาคณิต   

ขนาดที่สัมพันธกับสัญลักษณงานเชื่อม 
  ๓.๑.๑๑ คณิตศาสตรประยุกตที่สัมพันธกับการรางแบบงานเชื่อม 
  (๑) คณิตศาสตรพื้นฐาน  การบวก  ลบ  คูณ  หาร  การหารอยละ 
  (๒) การวัดและการคํานวณความยาว  มุม  พื้นที่  ปริมาตร  น้ําหนัก  ความดัน 
  (๓) การแปลงหนวยของมาตรวัด  มาตรฐานตาง ๆ   
  (๔) การใชเคร่ืองคํานวณ 
  ๓.๑.๑๒ วิทยาศาสตรเบื้องตนที่สัมพันธกับงานเชื่อม 
  (๑) สาเหตุและการปองกันการกัดกรอนและการสึกหรอ 
  (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธกับงานเชื่อมอิทธิพลของความรอนที่มีตอชิ้นงาน   

เชื่อมการอุน  ชิ้นงาน  (Preheat)  และการใหความรอนหลังเชื่อม  (Post  Heat) 
  ๓.๑.๑๓ การตรวจสอบและคุณภาพของงานเชื่อม 
  (๑) การตรวจสอบพินิจ  (Visual  Inspection)  การเตรียมแนวตอกอนการเชื่อม 
  (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยชางเชื่อมในระหวางการเชื่อม 
  (๓) การตรวจสอบพินิจ  ความนูนดานหนาแนวเชื่อมและดานราก  ภายหลังจาก   

การเชื่อมเสร็จ  (รวมทั้งแนวกัดแหวง  รูพรุน  สารฝงใน  (Inclusion)  การหลอมไมสมบูรณ  รอยราว   
ความกวาง  ความสูง  รูปรางแนวเชื่อม  ความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม) 
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  (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
  (๕) การซอมจุดบกพรอง  (Defects)  ของชิ้นงานกอนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
  ๓.๑.๑๔ ทอ  (Pipe) 
  (๑) ชนิดและขนาดของทอ 
  (๒) การวัดความกลม  เสนผานศูนยกลาง  ความหนาของผนัง  ความเหลื่อม   

(Misalignment)  การรวมศูนยเดียวกัน 
  (๓) ขอตอทอ  หนาแปลน 
  (๔) การตอทอ  การปรับแนวตอ  ขอตอทอและหนาแปลน 
  (๕) คุณภาพของงานเชื่อมทอ 
  (๖) การซอมจุดบกพรองของแนวเชื่อมทอ 
 ๓.๒ ความสามารถ  ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๒.๑ การทํางานอยางปลอดภัย 
  (๑) การปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
  (๒) มาตรการปองกันอัคคีภัย  การรูตําแหนงของเครื่องดับเพลิง 
  (๓) การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวนบุคคลที่เหมาะสม 
  (๔) การรักษาพื้นที่ทํางานใหปลอดภัย  สะอาดและเปนระเบียบ 
  (๕) การใชหนากากกรองแสง  การระบายอากาศ  และแสงสวางอยางเหมาะสม 
  (๖) การใชเคร่ืองมือและอุปกรณอยางปลอดภัยและถูกวิธี 
  (๗) การปองกันอุบัติเหตุในการทํางานในสถานที่จํากัด 
  (๘) การปองกันแกสพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
  ๓.๒.๒ เคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบ 
  (๑) สาธิตการใชเคร่ืองมือวัดอุปกรณ  และเคร่ืองมือรางแบบอยางถูกตองระหวาง   

การสอบปฏิบัติ 
  (๒) ชางเชื่อมจะตองรางแบบบนชิ้นงานเชื่อมอยางถูกตอง  โดยใชตลับเมตร   

ฉากบรรทัดและนําศูนย 
  (๓) ระหวางการทดสอบ  ตองใชเคร่ืองวัดอัตราการไหล  เกจปรับแรงดัน  เคร่ืองมือ   

วัดอุณหภูมิ  และมาตรวัดไฟฟา  ดวยความระมัดระวังอยางเหมาะสม 
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  (๔) ชางเชื่อมจะตองแสดงวิธีการเก็บบํารุงรักษาเครื่องมือวัด  และเคร่ืองมือรางแบบ   
อยางเหมาะสม 

  ๓.๒.๓ การใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางถูกตอง  ในระหวางการสอบ   
ภาคปฏิบัติ 

  (๑) ชางเชื่อมควรใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางปลอดภัย  และถูกตอง   
ในระหวางการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) ชางเชื่อมควรแสดงใหเห็นถึงวิธีการดูแล  การเก็บ  การบํารุงรักษาเครื่องมือ   
และเครื่องมือกลอยางเหมาะสมระหวางการทดสอบ 

  ๓.๒.๔ ใหมีขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมเปนสวนหนึ่งของการทดสอบการรับรอง   
ฝมือชางเชื่อม 

  (๑) เลือกและเตรียมคูปองเชื่อม  เพื่อใหสอดคลองตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  คูปองเชื่อมจะตองไดรับการตรวจสอบเพื่อการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่   
ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๒) จะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อม  ใหเปนไปตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  ชางเชื่อมสามารถใชชิ้นงานทดลองสําหรับปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง  และใหเกิด
ความคุนเคยในการใชเคร่ืองเชื่อมกอนเร่ิมทําการสอบ 

  (๓) จะตองประกอบและทําการเชื่อมยึด  และปรับตําแหนงของคูปองเชื่อม   
สําหรับการสอบ  ชิ้นงานสอบที่เตรียมไวจะถูกตรวจสอบกอนทําการเชื่อม  เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อมโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๔) จะตองเชื่อมแนวราก  ขัดดวยแปรงและแนวรากจะตองไดรับการยอมรับ   
จากผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๕) ใหเชื่อมแนวกลาง  (Fill  Pass)  จนเสร็จ  ยกเวนแนวปด  (CAP)  ชั้นระหวางกลาง   
จะตองไดรับการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-
AWI) 

  (๖) จะตองเชื่อมแนวปด  ขัดดวยแปรงและแนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับ   
การตรวจสอบพินิจโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 
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  (๗) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมสําหรับการทดสอบทางกล  หรือในกรณีถาทํา   
การถายภาพรังสี  ทดสอบและประเมินผลโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized   
Welding  Inspector-AWI)  การถายภาพรังสี  และการเตรียมชิ้นทดสอบทางกลสามารถดําเนินการโดย   
สถานประกอบการหรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง 

  ๓.๒.๕ การตรวจสอบและประเมินผล 
  (๑) การตรวจสอบพินิจและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   

เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมและ 
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) การทดสอบถายภาพดวยรังสีและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๓) การทดสอบดัดงอและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๔) การทดสอบแตกหักและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๕) ผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI)  สามารถยุติการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมไดทุกเวลา  ถาเห็นวาชางเชือ่มทีท่าํการสอบไมมรีะดับ   
ทักษะที่จะทําใหการสอบไดสําเร็จ 

  (๖) เมื่อไดประเมินผลการสอบเรียบรอยแลว  ถาการทดสอบเปนไปตาม   
เง่ือนไขของมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่มี  จึงจะทําบันทึกและออกใบ   
และบัตรรับรองฝมือชางเชื่อม  โดยกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะแหงประเทศไทย   
(DSD/TWS)  ให 

  ๓.๒.๖ ขอกําหนดการยอมรับดานคุณภาพ  (Acceptable  Quality  Requirements) 
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  (๑) ISO  5817  มาตรฐานสากลสําหรับการเชื่อมเหล็กกลา/ขอแนะนําในการประเมิน   
ระดับคุณภาพของความไมสมบูรณ  (International  Standard  for  Arc-Welded  Joints  in  Steel/Guidance   
on  Quality  Levels  for  Imperfections)  สามารถนํามาใชประเมินขอกําหนดของคุณภาพสําหรับ   
ความไมสมบูรณ  (Imperfections) 

  (๒) แตละมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่กําหนด   
ไวสามารถนํามาใชประเมินผลการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมได  ตอเมื่อไดทําตามมาตรฐานเฉพาะ  (Code)   
หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard) 

 ๓.๓ ทัศนคติ  ประกอบดวย  การปฏิบัติงานที่ตรงตอเวลา  การรักษาวินัย  มีความ
ซ่ือสัตยและประหยัด 

 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๒  ไดแก 
 ๓.๔ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่อง  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๔.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพื้นที่ปฏิบัติงาน  (General  Safety  in  the  Working   

Area) 
  (๑) ประเภทของอุบัติเหตุตาง ๆ  ที่สามารถเกิดข้ึนไดทั่วไปในสภาพแวดลอม   

ของการทํางาน  การรูสาเหตุและข้ันตอนตาง ๆ  จะสามารถนํามาใชปองกันอุบัติเหตุได 
  (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด  มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัย   

ชนิดของเครื่องดับเพลิงและขอแนะนําการใช 
  (๓) การรูจักใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล  เชน  แวนตานิรภัย  แวนตาเชื่อม   

หนากากเชื่อม  ถุงมือ  เอี๊ยมกันไฟ  รองเทานิรภัย  อุปกรณ  ปองกันหู  กรองอากาศ  ปองกันศีรษะ 
  (๔) การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัย  และสภาพแวดลอม   

ของการทํางานเชื่อม  หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในที่ทํางาน 
  (๕) หลักการในการใชเคร่ืองมือ  (Hand  Tools)  และเคร่ืองมือกล  (Power  Tools)   

อยางปลอดภัย 
  (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากไฟไหม  บาดเจ็บเล็กนอยและบาดเจ็บสาหัส 
  (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องตนในการดูแลบุคคลบาดเจ็บจากไฟฟาดูด   

ซ่ึงจะรวมถึงการปมหัวใจ  (Coronary  Pulmonary  Recessitation : CPR) 



หนา   ๑๓๖ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องตนสําหรับผูไดรับควัน  ไอระเหยและแกสที่เปนพิษ 
  (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธกับภาวการณทํางาน  ความปลอดภัย  การถูกสุขลักษณะ   

และส่ิงแวดลอมภายในและรอบ ๆ  พื้นที่ทํางาน 
  ๓.๔.๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด  (Welding  and  Cutting  Safety) 
  (๑) มาตรการปองกันสวนบุคคลสําหรับการเกิดไฟฟาดูด  รังสีไหมผิวหนังและตา   

การบาดเจ็บจากโลหะรอน  สะเก็ดจากการตัดแกสและเชื่อม  ควันที่ออกมาจากการเผาไหมของไอระเหย   
ของโลหะเติมและชิ้นงานเชื่อม 

  (๒) มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัยขณะทํางานใกลวัสดุติดไฟ 
  (๓) การเกิดแกสพิษเนื่องจากการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส   

การบาดเจ็บของชางเชื่อมจากแกสพิษที่เกี่ยวของกับการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
  (๔) มาตรการปองกันในการใชขวดแกส  (Cylinder)  ความดันสูง 
  (๕) มาตรการปองกันการเกิดอันตราย  ขณะทํางานใกลเคร่ืองมืออุปกรณที่อยู   

ในพื้นที่ทําการเชื่อม 
  ๓.๔.๓ การใชเคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tools) 
  (๑) การใชเคร่ืองมือรางแบบ  เชน  สายวัดระยะ  ฉาก  บรรทัดเหล็ก  เวอรเนีย   

คาลิปเปอร  โปรแทรกเตอร  ระดับน้ําและบรรทัดออน 
  (๒) การใชเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ  เชน  ที่วัดอุณหภูมิแบบสัมผัส  (Contact  

Pyrometer)  ชอลกวัดอุณหภูมิ  สีวัดอุณหภูมิ  และเทอรโมคัปเปล 
  (๓) การใชอุปกรณการวัดแนวเชื่อม  (เกจวัด  แวนขยาย  ไฟฉาย  กระจกเงา ฯลฯ) 
  (๔) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
  ๓.๔.๔ การใชเคร่ืองมือทั่วไป  (Hand  Tools) 
  (๑) คีม  คีมล็อค  แคลมป  ปากกา 
  (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
  (๓) คอนและสกัด 
  (๔) ดอกสวานและเครื่องเจาะ 
  (๕) ประแจตาง ๆ 



หนา   ๑๓๗ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๖) ชะแลง  ล่ิม  แมแรงยกของ 
  (๗) แปรงลวด 
  (๘) หินเจียระไนมือ  (Hand  Grinder) 
  (๙) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือ 
  ๓.๔.๕ การใชเคร่ืองมือกล  (Power  Tools) 
  (๑) เคร่ืองเจียระไน 
  (๒) เคร่ืองขัดผิวโลหะ 
  (๓) เคร่ืองกดไฮดรอลิกส 
  (๔) เคร่ืองทดสอบการดัดงอ 
  (๕) เคร่ืองตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
  (๖) อุปกรณจับยึด 
  (๗) เคร่ืองดูดควัน 
  (๘) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือกล 
  ๓.๔.๖ เคร่ืองเชื่อม  และวงจรไฟฟา  (Welding  Power  Sources  and  Related   

Electrical  circuits) 
  (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
  (๒) การติดต้ังเคร่ืองเชื่อม 
  (๓) ข้ันตอนการทํางานของระบบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ 
  (๔) การปรับคาพารามิเตอรในการใชเคร่ืองเชื่อม 
  (๕) ความสัมพันธระหว างแรง ดันและกระแสไฟฟา   ( Volt-Amperage   

Characteristic) 
  (๖) วัฏจักรการทํางาน  (Duty-Cycle)  ของเครื่องเชื่อม 
  (๗) ความตานทานไฟฟาของสายเชื่อมและขอตอ 
  (๘) การตอข้ัวสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
  (๙) การเลือกใช  การบํารุงรักษา  การตรวจสอบอุปกรณ  เชน  หัวเชื่อม  สายเชื่อม   

อุปกรณปรับกระแส  (Remote  Control)  ข้ัวเชื่อม  ขอตอสายเชื่อม 



หนา   ๑๓๘ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๑๐) ชนิดของกระแสไฟเชื่อม  และชนิดของพัลส  (Pulse) 
  (๑๑) ขนาดและสัญลักษณสีของทอแกส  อุปกรณปรับความดัน  และมาตรวัด   

อัตราการไหลของแกส 
  ๓.๔.๗ เทคนิคการเชื่อม  (Welding  Technique) 
  (๑) ประเภทของการอารกแบบลัดวงจร  (Short-Arc  Transfers)  การอารกแบบหยด   

(Globular-Arc  Transfers)  การอารกแบบสเปรย  (Spray-Arc  Transfers) 
  (๒) หลักการพื้นฐานของการเชื่อมแม็ก 
  (๓) คากระแสและแรงดันไฟฟา  อัตราและความเร็วปอนลวดสําหรับการเชื่อมแม็ก 
  (๔) ประเภท  ขนาด  สมบัติของหัวฉีด  (Nozzle)  ทอนํากระแส  (Contact  Tube)   

และการบํารุงรักษา 
  (๕) การปองกันและการแกไขการบิดตัวของความเคนตกคาง 
  (๖) ความสัมพันธระหวางทาเชื่อมและเทคนิคการเชื่อม 
  (๗) ผลกระทบของระยะยื่น  (Stick  Out)  ของลวดเชื่อม 
  (๘) หลักการของระบบพัลส  (Pulse  System)   
  ๓.๔.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมไดของโลหะ  (Weld  Ability  of  Metals) 
  (๑) ชนิดและชั้นคุณภาพของเหล็กกลา 
  (๒) สมบัติเหล็กกลา  รวมไปถึงคาความตานแรงดึง  คาความตานแรงกระแทก   

ความแข็ง  ความเหนียว  (Toughness)  ลักษณะการกัดกรอน 
  (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ  รวมไปถึงการทดสอบแบบทาํลาย  และ   

การทดสอบแบบไมทําลาย 
  (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน  เชน  ISO  630,  JIS  G3101,  DIN  17100   

ASTM  A36 ฯลฯ 
  (๕) สมบัติทางเคมีและลักษณะการกัดกรอนของโลหะชิ้นงาน 
  (๖) รูปทรงของเหล็กกลา  แผนบาง  แผนหนา  เสนแบน   กลม  ฉาก  ราง   

เหล็กตัวไอ  เหล็กตัวเอ็ช  หนาแปลน  ทอ  (pipe)  ทอบาง  (tube)  กลม  ส่ีเหลี่ยม 
  ๓.๔.๙ ลวดเชื่อมและแกสปกปอง  (Wire  Electrodes  and  Shielding  Gases) 



หนา   ๑๓๙ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๑) ขอกําหนดตามมาตรฐานของลวดเชื่อม  สําหรับเหล็กกลาคารบอนและ   
เหล็กกลาผสมตํ่า  เหล็กกลาเกรนละเอียด 

  (๒) การเลือกชนิดของลวดเชื่อม  ขนาด  ความสามารถใชไดของลวดเชื่อม 
  (๓) การเก็บรักษา  การใชลวดเชื่อม 
  (๔) การกําหนดคาแรงดัน  (Volt)  การปรับต้ังกระแสไฟใหเหมาะสมกับขนาด   

ของลวดและทาเชื่อม 
  (๕) การกําหนดขั้วเชื่อมเปน  DC+ 
  (๖) ชนิดมาตรฐานของแกสปกปองและการเลือกใช 
  (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหนาและถอยหลัง 
  (๘) ผลกระทบของการใชปริมาณของแกสปกปองมากหรือนอยเกินไป 
  (๙) แกสปกปองแนวราก  ความจําเปนและวิธีการใช 
  ๓.๔.๑๐ ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  (Welding  Procedure  Specifications-   

WPS)   
  (๑) จุดมุงหมาย  ตามขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
  (๒) การกําหนดคาพารามิเตอรของการเชื่อม 
  (๓) การเลือกลวดเชื่อมใหเหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
  (๔) สัญลักษณงานเชื่อม 
  (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวตองานเชื่อม  รวมทั้งชนิดแนวตอ  รูปทรงเรขาคณิต   

ขนาด  ที่สัมพันธกับสัญลักษณงานเชื่อม 
  ๓.๔.๑๑ คณิตศาสตรประยุกตที่สัมพันธกับการรางแบบงานเชื่อม 
  (๑) คณิตศาสตรพื้นฐาน  การบวก  ลบ  คูณ  หาร  การหารอยละ 
  (๒) การวัดและการคํานวณความยาว  มุม  พื้นที่  ปริมาตร  น้ําหนัก  ความดัน 
  (๓) การแปลงหนวยของมาตรวัด  มาตรฐานตาง ๆ 
  (๔) การใชเคร่ืองคํานวณ 
 ๓.๔.๑๒ วิทยาศาสตรเบื้องตนที่สัมพันธกับงานเชื่อม 
  (๑) สาเหตุและการปองกันการกัดกรอนและการสึกหรอ 



หนา   ๑๔๐ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธกับงานเชื่อมอิทธิพลของความรอนที่มีตอชิ้นงาน   
เชื่อมการอุนชิ้นงาน  (Preheat)  และการใหความรอนหลังเชื่อม  (Post  Heat) 

  ๓.๔.๑๓ การตรวจสอบและคุณภาพของงานเชื่อม 
  (๑) การตรวจสอบพินิจ  (Visual  Inspection)  การเตรียมแนวตอกอนการเชื่อม 
  (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยชางเชื่อมในระหวางการเชื่อม 
  (๓) การตรวจสอบพินิจ  ความนูนดานหนาแนวเชื่อมและดานราก  ภายหลงัจาก   

การเชื่อมเสร็จ  (รวมทั้งแนวกัดแหวง  รูพรุน  สารฝงใน  (Inclusion)  การหลอมไมสมบูรณ  รอยราว   
ความกวาง  ความสูง  รูปรางแนวเชื่อม  ความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม) 

  (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
  (๕) การซอมจุดบกพรอง  (Defects)  ของชิ้นงานกอนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
 ๓.๔.๑๔ ทอ  (Pipe) 
  (๑) ชนิดและขนาดของทอ 
  (๒) การวัดความกลม  เสนผานศูนยกลาง  ความหนาของผนัง  ความเหลื่อม   

(Misalignment)  การรวมศูนยเดียวกัน 
  (๓) ขอตอทอ  หนาแปลน 
  (๔) การตอทอ  การปรับแนวตอ  ขอตอทอและหนาแปลน 
  (๕) คุณภาพของงานเชื่อมทอ 
  (๖) การซอมจุดบกพรองของแนวเชื่อมทอ 
 ๓.๕ ความสามารถ  ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังตอไปนี ้
  ๓.๕.๑ การทํางานอยางปลอดภัย 
  (๑) การปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
  (๒) มาตรการปองกันอัคคีภัย  การรูตําแหนงของเครื่องดับเพลิง 
  (๓) การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวนบุคคลที่เหมาะสม 
  (๔) การรักษาพื้นที่ทํางานใหปลอดภัย  สะอาดและเปนระเบียบ 
  (๕) การใชหนากากกรองแสง  การระบายอากาศ  และแสงสวางอยางเหมาะสม 
  (๖) การใชเคร่ืองมือและอุปกรณอยางปลอดภัยและถูกวิธี 



หนา   ๑๔๑ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๗) การปองกันอุบัติเหตุในการทํางานในสถานที่จํากัด 
  (๘) การปองกันแกสพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
  ๓.๕.๒ เคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบ 
  (๑) สาธิตการใชเคร่ืองมือวัดอุปกรณ  และเคร่ืองมือรางแบบอยางถูกตองระหวาง   

การสอบปฏิบัติ 
  (๒) ชางเชื่อมจะตองรางแบบบนชิ้นงานเชื่อมอยางถูกตอง  โดยใชตลับเมตร  ฉาก   

บรรทัด  และนําศนูย 
  (๓) ระหวางการทดสอบ  ตองใชเคร่ืองวัดอัตราการไหล  เกจปรับแรงดัน  เคร่ืองมือ   

วัดอุณหภูมิ  และมาตรวัดไฟฟา  ดวยความระมัดระวังอยางเหมาะสม 
  (๔) ชางเชื่อมจะตองแสดงวิธีการเก็บบํารุงรักษาเครื่องมือวัด  และเคร่ืองมือรางแบบ   

อยางเหมาะสม 
  ๓.๕.๓ การใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางถูกตอง  ในระหวางการสอบ   

ภาคปฏิบัติ 
  (๑) ชางเชื่อมควรใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางปลอดภัย  และถูกตองในระหวาง   

การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 
  (๒) ชางเชื่อมควรแสดงใหเห็นถึงวิธีการดูแล  การเก็บ  การบํารุงรักษาเครื่องมือ   

และเครื่องมือกลอยางเหมาะสมระหวางการทดสอบ 
  ๓.๕.๔ ใหมีขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมเปนสวนหนึ่งของการทดสอบการรับรอง   

ฝมือชางเชื่อม 
  (๑) เลือกและเตรียมคูปองเชื่อม  เพื่อใหสอดคลองตามเงื่อนไขของขอกําหนด   

กรรมวิธีการเชื่อม  คูปองเชื่อมจะตองไดรับการตรวจสอบเพื่อการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อม   
ที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๒) จะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อม  ใหเปนไปตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  ชางเชื่อมสามารถใชชิ้นงานทดลองสําหรับปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง  และใหเกิด
ความคุนเคยในการใชเคร่ืองเชื่อมกอนเร่ิมทําการสอบ 



หนา   ๑๔๒ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๓) จะตองประกอบและทําการเชื่อมยึด  และปรับตําแหนงของคูปองเชื่อม   
สําหรับการสอบ  ชิ้นงานสอบที่เตรียมไวจะถูกตรวจสอบกอนทําการเชื่อม  เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อมโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๔) จะตองเชื่อมแนวราก  ขัดดวยแปรง  และแนวรากจะตองไดรับการยอมรับ   
จากผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๕) ใหเชื่อมแนวกลาง  (Fill  Pass)  จนเสร็จ  ยกเวนแนวปด  (CAP)  ชั้นระหวางกลาง   
จะตองไดรับการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI) 

  (๖) จะตองเชื่อมแนวปด  ขัดดวยแปรง  และแนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับ   
การตรวจสอบพินิจ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๗) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมสําหรับการทดสอบทางกล  หรือในกรณีถาทํา   
การถายภาพรังสี  ทดสอบและประเมินผลโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding   
Inspector-AWI)  การถายภาพรังสี  และการเตรียมชิ้นทดสอบทางกลสามารถดําเนินการโดยสถานประกอบการ   
หรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง 

  ๓.๕.๕ การตรวจสอบและประเมินผล 
  (๑) การตรวจสอบพินิจและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   

เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) การทดสอบถายภาพดวยรังสีและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๓) การทดสอบดัดงอและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๔) การทดสอบแตกหักและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชือ่มและการทดสอบ   
รับรองฝมือชางเชื่อม 



หนา   ๑๔๓ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๕) ผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI)  สามารถยุติการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมไดทุกเวลา  ถาเห็นวาชางเชื่อมที่ทําการสอบไมมีระดับ   
ทักษะที่จะทําใหการสอบไดสําเร็จ   

  (๖) เมื่อไดประเมินผลการสอบเรียบรอยแลว  ถาการทดสอบเปนไปตามเงื่อนไข   
ของมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่ม ี จึงจะทําบันทึกและออกใบและบัตร   
รับรองฝมือชางเชื่อม  โดยกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะแหงประเทศไทย  (DSD/TWS)   
ให 

  ๓.๕.๖ ขอกําหนดการยอมรับดานคุณภาพ  (Acceptable  Quality  Requirements) 
  ISO  5817  มาตรฐานสากลสําหรับการเชื่อมเหล็กกลา/ขอแนะนําในการประเมิน   

ระดับคุณภาพของความไมสมบูรณ  (International  Standard  for  Arc-Welded  Joints  in  Steel/Guidance   
on  Quality  Levels  for  Imperfections)  สามารถนํามาใชประเมินขอกําหนดของคุณภาพสําหรับ   
ความไมสมบูรณ  (Imperfections) 

 ๓.๖ ทัศนคติ  ประกอบดวย  แนวความคิดเห็นในเร่ืองการพัฒนาความรู  วิเคราะหงาน   
สามารถตัดสินใจ  แกไขปญหาในการปฏิบัติงาน  และใหคําแนะนําแกผูใตบังคับบัญชา 

 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๓  ไดแก 
 ๓.๗ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่อง  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๗.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพื้นที่ปฏิบัติงาน  (General  Safety  in  the  Working   

Area) 
  (๑) ประเภทของอุบัติเหตุตาง ๆ  ที่สามารถเกิดข้ึนไดทั่วไปในสภาพแวดลอม   

ของการทํางาน  การรูสาเหตุและข้ันตอนตาง ๆ  จะสามารถนํามาใชปองกันอุบัติเหตุได 
  (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด  มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัย   

ชนิดของเครื่องดับเพลิงและขอแนะนําการใช 
  (๓) การรูจักใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล  เชน  แวนตานิรภัย  แวนตาเชื่อม   

หนากากเชื่อม  ถุงมือ  เอี๊ยมกันไฟ  รองเทานิรภัย  อุปกรณ  ปองกันหู  กรองอากาศ  ปองกันศีรษะ 
  (๔) การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัย  และสภาพแวดลอม   

ของการทํางานเชื่อม  หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในที่ทํางาน 



หนา   ๑๔๔ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๕) หลักการในการใชเคร่ืองมือ  (Hand  Tools)  และเคร่ืองมือกล  (Power  Tools)   
อยางปลอดภัย 

  (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากไฟไหม  บาดเจ็บเล็กนอยและบาดเจ็บสาหัส 
  (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องตนในการดูแลบุคคลบาดเจ็บจากไฟฟาดูด   

ซ่ึงจะรวมถึงการปมหัวใจ  (Coronary  Pulmonary  Recessitation : CPR) 
  (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องตนสําหรับผูไดรับควัน  ไอระเหยและแกสที่เปนพิษ 
  (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธกับภาวการณทํางาน  ความปลอดภัย  การถูกสุขลักษณะ   

และส่ิงแวดลอมภายในและรอบ ๆ  พื้นที่ทํางาน 
  ๓.๗.๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด  (Welding  and  Cutting  Safety) 
  (๑) มาตรการปองกันสวนบุคคลสําหรับการเกิดไฟฟาดูด  รังสีไหมผิวหนังและตา   

การบาดเจ็บจากโลหะรอน  สะเก็ดจากการตัดแกสและเชื่อม  ควันที่ออกมาจากการเผาไหมของไอระเหย   
ของโลหะเติมและชิ้นงานเชื่อม 

  (๒) มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัยขณะทํางานใกลวัสดุติดไฟ 
  (๓) การเกิดแกสพิษ  เนื่องจากการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส   

การบาดเจ็บของชางเชื่อมจากแกสพิษที่เกี่ยวของกับการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
  (๔) มาตรการปองกันในการใชขวดแกส  (Cylinder)  ความดันสูง 
  (๕) มาตรการปองกันการเกิดอันตราย  ขณะทํางานใกลเคร่ืองมืออุปกรณที่อยู   

ในพื้นที่ทําการเชื่อม 
  ๓.๗.๓ การใชเคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tools) 
  (๑) การใชเคร่ืองมือรางแบบ  เชน  สายวัดระยะ  ฉาก  บรรทัดเหล็ก  เวอรเนีย   

คาลิปเปอร  โปรแทรกเตอร  ระดับน้ําและบรรทัดออน 
  (๒) การใชเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ  เชน  ที่วัดอุณหภูมิแบบสัมผัส  (Contact   

Pyrometer)  ชอลกวัดอุณหภูมิ  สีวัดอุณหภูมิ  และเทอรโมคัปเปล 
  (๓) การใชอุปกรณการวัดแนวเชื่อม  (เกจวัด  แวนขยาย  ไฟฉาย  กระจกเงา ฯลฯ) 
  (๔) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
  ๓.๗.๔ การใชเคร่ืองมือทั่วไป  (Hand  Tools) 
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  (๑) คีม  คีมล็อค  แคลมป  ปากกา 
  (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
  (๓) คอนและสกัด 
  (๔) ดอกสวานและเครื่องเจาะ 
  (๕) ประแจตาง ๆ 
  (๖) ชะแลง  ล่ิม  แมแรงยกของ 
  (๗) แปรงลวด 
  (๘) หินเจียระไนมือ  (Hand  Grinder) 
  (๙) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือ 
  ๓.๗.๕ การใชเคร่ืองมือกล  (Power  Tools) 
  (๑) เคร่ืองเจียระไน 
  (๒) เคร่ืองขัดผิวโลหะ 
  (๓) เคร่ืองกดไฮดรอลิกส 
  (๔) เคร่ืองทดสอบการดัดงอ 
  (๕) เคร่ืองตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
  (๖) อุปกรณจับยึด 
  (๗) เคร่ืองดูดควัน 
  (๘) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือกล 
  ๓.๗.๖ เคร่ืองเชื่อม  และวงจรไฟฟา  (Welding  Power  Sources  and  Related   

Electrical  circuits)   
  (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
  (๒) การติดต้ังเคร่ืองเชื่อม 
  (๓) ข้ันตอนการทํางานของระบบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ 
  (๔) การปรับคาพารามิเตอรในการใชเคร่ืองเชื่อม 
  (๕) ความสัมพันธระหวางแรงดันและกระแสไฟฟา  (Volt-Amperage  Characteristic) 
  (๖) วัฏจักรการทํางาน  (Duty-Cycle)  ของเครื่องเชื่อม 
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  (๗) ความตานทานไฟฟาของสายเชื่อมและขอตอ 
  (๘) การตอข้ัวสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
  (๙) การเลือกใช  การบํารุงรักษา  การตรวจสอบอุปกรณ  เชน  หัวเชื่อม  สายเชื่อม   

อุปกรณปรับกระแส  (Remote  Control)  ข้ัวเชื่อม  ขอตอสายเชื่อม   
  (๑๐) ชนิดของกระแสไฟเชื่อม  และชนิดของพัลส  (Pulse) 
  (๑๑) ขนาดและสัญลักษณสีของทอแกส  อุปกรณปรับความดัน  และมาตรวัดอัตรา   

การไหลของแกส 
 ๓.๗.๗ เทคนิคการเชื่อม  (Welding  Technique) 
  (๑) ประเภทของการอารกแบบลัดวงจร  (Short-Arc  Transfers)  การอารกแบบหยด   

(Globular-Arc  Transfers)  การอารกแบบสเปรย  (Spray-Arc  Transfers) 
  (๒) หลักการพื้นฐานของการเชื่อมแม็ก 
  (๓) คากระแสและแรงดันไฟฟา  อัตราและความเร็วปอนลวดสําหรับการเชื่อมแม็ก 
  (๔) ประเภท  ขนาด  สมบัติของหัวฉีด  (Nozzle)  ทอนํากระแส  (Contact  Tube)   

และการบํารุงรักษา 
  (๕) การปองกันและการแกไขการบิดตัวของความเคนตกคาง 
  (๖) ความสัมพันธระหวางทาเชื่อมและเทคนิคการเชื่อม 
  (๗) ผลกระทบของระยะยื่น  (Stick  Out)  ของลวดเชื่อม 
  (๘) หลักการของระบบพัลส  (Pulse  System) 
 ๓.๗.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมไดของโลหะ  (Weld  Ability  of  Metals) 
  (๑) ชนิดและชั้นคุณภาพของเหล็กกลา 
  (๒) สมบัติเหล็กกลา  รวมไปถึงคาความตานแรงดึง  คาความตานแรงกระแทก   

ความแข็ง  ความเหนียว  (Toughness)  ลักษณะการกัดกรอน 
  (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ  รวมไปถึงการทดสอบแบบทําลาย  และ   

การทดสอบแบบไมทําลาย 
  (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน  เชน  ISO  630,  JIS  G3101,  DIN  17100   

ASTM  A36 ฯลฯ 
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  (๕) สมบัติทางเคมีและลักษณะการกัดกรอนของโลหะชิ้นงาน 
  (๖) รูปทรงของเหล็กกลา  แผนบาง  แผนหนา  เสนแบน   กลม  ฉาก  ราง   

เหล็กตัวไอ  เหล็กตัวเอ็ช  หนาแปลน  ทอ  (pipe)  ทอบาง  (tube)  กลม  ส่ีเหลี่ยม 
  ๓.๗.๙ ลวดเชื่อมและแกสปกปอง  (Wire  Electrodes  and  Shielding  Gases) 
  (๑) ขอกําหนดตามมาตรฐานของลวดเชื่อม  สําหรับเหล็กกลาคารบอนและ   

เหล็กกลาผสมตํ่า  เหล็กกลาเกรนละเอียด   
  (๒) การเลือกชนิดของลวดเชื่อม  ขนาด  ความสามารถใชไดของลวดเชื่อม 
  (๓) การเก็บรักษา  การใชลวดเชื่อม 
  (๔) การกําหนดคาแรงดัน  (Volt)  การปรับต้ังกระแสไฟใหเหมาะสมกับขนาด   

ของลวดและทาเชื่อม 
  (๕) การกําหนดขั้วเชื่อมเปน  DC+ 
  (๖) ชนิดมาตรฐานของแกสปกปองและการเลือกใช 
  (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหนาและถอยหลัง 
  (๘) ผลกระทบของการใชปริมาณของแกสปกปองมากหรือนอยเกินไป 
  (๙) แกสปกปองแนวราก  ความจําเปนและวิธีการใช 
 ๓.๗.๑๐ ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  (Welding  Procedure  Specifications-   

WPS) 
  (๑) จุดมุงหมายตามขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อม 
  (๒) การกําหนดคาพารามิเตอรของการเชื่อม 
  (๓) การเลือกลวดเชื่อมใหเหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
  (๔) สัญลักษณงานเชื่อม 
  (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวตองานเชื่อม  รวมทั้งชนิดแนวตอ  รูปทรงเรขาคณิต

ขนาดที่สัมพันธกับสัญลักษณงานเชื่อม 
 ๓.๗.๑๑ คณิตศาสตรประยุกตที่สัมพันธกับการรางแบบงานเชื่อม 
  (๑) คณิตศาสตรพื้นฐาน  การบวก  ลบ  คูณ  หาร  การหารอยละ 
  (๒) การวัดและการคํานวณความยาว  มุม  พื้นที่  ปริมาตร  น้ําหนัก  ความดัน 
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  (๓) การแปลงหนวยของมาตรวัด  มาตรฐานตาง ๆ 
  (๔) การใชเคร่ืองคํานวณ 
 ๓.๗.๑๒ วิทยาศาสตรเบื้องตนที่สัมพันธกับงานเชื่อม 
  (๑) สาเหตุและการปองกันการกัดกรอนและการสึกหรอ 
  (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธกับงานเชื่อมอิทธิพลของความรอนที่มีตอชิน้งานเชือ่ม   

การอุน  ชิ้นงาน  (Preheat)  และการใหความรอนหลังเชื่อม  (Post  Heat) 
 ๓.๗.๑๓ การตรวจสอบและคุณภาพของงานเชื่อม 
  (๑) การตรวจสอบพินิจ  (Visual  Inspection)  การเตรียมแนวตอกอนการเชื่อม 
  (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยชางเชื่อมในระหวางการเชื่อม 
  (๓) การตรวจสอบพินิจ  ความนูนดานหนาแนวเชื่อมและดานราก  ภายหลังจาก   

การเชื่อมเสร็จ  (รวมทั้งแนวกัดแหวง  รูพรุน  สารฝงใน  (Inclusion)  การหลอมไมสมบูรณ  รอยราว   
ความกวาง  ความสูง  รูปรางแนวเชื่อม  ความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม) 

  (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
  (๕) การซอมจุดบกพรอง  (Defects)  ของชิ้นงานกอนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
 ๓.๗.๑๔ ทอ  (Pipe) 
  (๑) ชนิดและขนาดของทอ 
  (๒) การวัดความกลม  เสนผานศูนยกลาง  ความหนาของผนัง  ความเหลื่อม   

(Misalignment)  การรวมศูนยเดียวกัน 
  (๓) ขอตอทอ  หนาแปลน 
  (๔) การตอทอ  การปรับแนวตอ  ขอตอทอและหนาแปลน 
  (๕) คุณภาพของงานเชื่อมทอ 
  (๖) การซอมจุดบกพรองของแนวเชื่อมทอ 
 ๓.๘ ความสามารถ  ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๘.๑ การทํางานอยางปลอดภัย 
  (๑) การปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
  (๒) มาตรการปองกันอัคคีภัย  การรูตําแหนงของเครื่องดับเพลิง 
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  (๓) การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวนบุคคลที่เหมาะสม 
  (๔) การรักษาพื้นที่ทํางานใหปลอดภัย  สะอาดและเปนระเบียบ 
  (๕) การใชหนากากกรองแสง  การระบายอากาศ  และแสงสวางอยางเหมาะสม 
  (๖) การใชเคร่ืองมือและอุปกรณอยางปลอดภัยและถูกวิธี 
  (๗) การปองกันอุบัติเหตุในการทํางานในสถานที่จํากัด 
  (๘) การปองกันแกสพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
  ๓.๘.๒ เคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบ 
  (๑) สาธิตการใชเคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบอยางถูกตองระหวาง   

การสอบปฏิบัติ 
  (๒) ชางเชื่อมจะตองรางแบบบนชิ้นงานเชื่อมอยางถูกตอง  โดยใชตลับเมตร   

ฉากบรรทัด  และนําศูนย 
  (๓) ระหวางการทดสอบ  ตองใชเคร่ืองวัดอัตราการไหล  เกจปรับแรงดัน  เคร่ืองมือ   

วัดอุณหภูมิ  และมาตรวัดไฟฟา  ดวยความระมัดระวังอยางเหมาะสม 
  (๔) ชางเชื่อมจะตองแสดงวิธีการเก็บบํารุงรักษาเครื่องมือวัด  และเคร่ืองมือรางแบบ   

อยางเหมาะสม 
  ๓.๘.๓ การใชเคร่ืองมือและเคร่ืองมือกลอยางถูกตองในระหวางการสอบ   

ภาคปฏิบัติ 
  (๑) ชางเชื่อมควรใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางปลอดภัย  และถูกตองในระหวาง   

การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 
  (๒) ชางเชื่อมควรแสดงใหเห็นถึงวิธีการดูแล  การเก็บ  การบํารุงรักษาเครื่องมือ   

และเครื่องมือกลอยางเหมาะสมระหวางการทดสอบ 
  ๓.๘.๔ ใหมีขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมเปนสวนหนึ่งของการทดสอบการรับรอง   

ฝมือชางเชื่อม 
  (๑) เลือกและเตรียมคูปองเชื่อม  เพื่อใหสอดคลองตามเงื่อนไขของขอกําหนด   

กรรมวิธีการเชื่อม  คูปองเชื่อมจะตองไดรับการตรวจสอบเพื่อการยอมรับ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่   
ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 



หนา   ๑๕๐ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๒) จะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อม  ใหเปนไปตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  ชางเชื่อมสามารถใชชิ้นงานทดลองสําหรับปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง  และใหเกิด
ความคุนเคยในการใชเคร่ืองเชื่อมกอนเร่ิมทําการสอบ 

  (๓) จะตองประกอบและทําการเชื่อมยึด  และปรับตําแหนงของคูปองเชื่อม   
สําหรับการสอบ  ชิ้นงานสอบที่เตรียมไวจะถูกตรวจสอบกอนทําการเชื่อม  เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๔) จะตองเชื่อมแนวราก  ขัดดวยแปรงและแนวรากจะตองไดรับการยอมรับ   
จากผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๕) ใหเชื่อมแนวกลาง  (Fill  Pass)  จนเสร็จ  ยกเวนแนวปด  (CAP)  ชั้นระหวางกลาง   
จะตองไดรับการยอมรับ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI) 

  (๖) จะตองเชื่อมแนวปด  ขัดดวยแปรงและแนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับ   
การตรวจสอบพินิจ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๗) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมสําหรับการทดสอบทางกล  หรือในกรณีถาทํา   
การถายภาพรังสี  ทดสอบและประเมินผลโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized   
Welding  Inspector-AWI)  การถายภาพรังสี  และการเตรียมชิ้นทดสอบทางกลสามารถดําเนินการโดย   
สถานประกอบการ  หรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง 

  ๓.๘.๕ การตรวจสอบและประเมินผล 
  (๑) การตรวจสอบพินิจและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   

เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) การทดสอบถายภาพดวยรังสีและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๓) การทดสอบดัดงอและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 



หนา   ๑๕๑ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๔) การทดสอบแตกหักและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๕) ผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI)  สามารถยุติการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมไดทุกเวลา  ถาเห็นวาชางเชื่อมที่ทําการสอบไมมีระดับทักษะ   
ที่จะทําใหการสอบไดสําเร็จ 

  (๖) เมื่อไดประเมินผลการสอบเรียบรอยแลว  ถาการทดสอบเปนไปตามเงื่อนไข   
ของมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่มี  จึงจะทําบันทึกและออกใบและ 
บัตรรับรองฝมือชางเชื่อม  โดยกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะแหงประเทศไทย  (DSD/TWS)   
ให 

  ๓.๘.๖ ขอกําหนดการยอมรับดานคุณภาพ  (Acceptable  Quality  Requirements) 
  (๑) ISO  5817  มาตรฐานสากลสําหรับการเชื่อมเหล็กกลา/ขอแนะนําในการประเมิน   

ระดับคุณภาพของความไมสมบูรณ  (International  Standard  for  Arc-Welded  Joints  in  Steel/Guidance   
on  Quality  Levels  for  Imperfections)  สามารถนํามาใชประเมินขอกําหนดของคุณภาพสําหรับ   
ความไมสมบูรณ  (Imperfections) 

 ๓.๙ ทัศนคติ  ประกอบดวย  แนวความคิดในการวิเคราะห  การวางแผนและการแกไข   
ปญหาในการปฏิบัติงาน  โดยคํานึงถึงประสิทธิภาพและประสิทธผิลในการทํางาน 

 
ประกาศ  ณ  วันที่  ๔  กันยายน  พ.ศ.  ๒๕๔๙ 

ฐาปบุตร  ชมเสว ี
รองปลัดกระทรวงแรงงาน 

หัวหนากลุมภารกิจดานสงเสริมขีดความสามารถ 
ในการแขงขันของประเทศ 

ประธานกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน 




