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ขอ้ก ำหนดทำงเทคนคิกำรแขง่ขนัฝมีอืแรงงำนแหง่ชำติ ครั้งที่ 27 (ระดบัภำค) 
สำขำ เทคโนโลยีงำนเชือ่ม 

************ 
๑. ลักษณะข้อสอบทีใ่ช้ในกำรแขง่ขนั  

 แบบที่ใช้ในกำรแข่งขันฝีมือแรงงำนแห่งชำติ สำขำเทคโนโลยีงำนเชื่อม เป็นแบบที่ออกแบบใกล้เคียงกับกำร
แข่งขันฝีมือแรงงำนนำนำชำติ (World Skill)  ซึ่งจะจ ำลองเป็นลักษณะชิ้นงำนที่ เป็นลักษณะที่มีควำมเกี่ยวข้องกับ
อุตสำหกรรม เช่น อุตสำหกรรมปิโตเคมี อุตสำหกรรมกำรต่อเรือ อุตสำหกรรมงำนโครงสร้ำง ซึ่งลักษณะงำนจะแบ่งเป็น
เป็นกำรเชื่อมออกเป็น 4 โมดูล  คือ โมดูลที่ 1 เป็นชิ้นงำนเหล็กกล้ำคำร์บอน ชิ้นงำนท่อต่อชน ชิ้นงำนแผ่นต่อชน  
ชิ้นงำนแผ่นต่อตัวที  โมดูลที่ 2 เป็นชิ้นงำนประกอบเป็นโครงสร้ำงเพ่ือให้สำมำรถรับภำระแรงดันภำยในได้ โดยกำรน ำ
น้ ำอัดแรงดันภำยในโครงสร้ำง  โมดูลที่ 3  ชิ้นงำนโครงสร้ำงที่เป็นชิ้นงำนอลูมิเนียม และ โมดูลที่ 4  ชิ้นงำนโครงสร้ำงที่
เป็นชิ้นงำน สเตนเลส ส ำหรับในกำรแข่งขันฝีมือแรงงำนแห่งชำติ ครั้งที่ 27 (ระดับภำค) จะใช้แบบแข่งขันตำมโมดูลที่ 1 
(Task1) และโมดูลที่ 3 (Task2) (เป็นชิ้นงำนเหล็กเหนียวแทน)     

๒.   เวลำที่ใช้ในกำรแข่งขัน       

จ ำนวน    10  ชั่วโมง  

๓. ข้อแนะน ำ 
          ๓.๑ ผู้เข้ำแข่งขันจะต้องปฏิบัติงำนไม่ประมำทและเลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรำยส่วนรวมและ 

      ส่วนบุคคลได้อย่ำงถูกต้องและเหมำะสม 
 ๓.๒ ผู้เข้ำแข่งขันจะต้องปฏิบัติงำนด้วยควำมสุขุม รอบคอบ และประหยัดในกำรใช้วัสดุต่ำง ๆ และเมื่อได้รับ 
                วัสดุชิ้นงำนที่คณะกรรมกำรจัดให้ครบแล้ว  จะขอรับเพิ่มใหม่ไม่ได้  
 ๓.๓ ให้ปฏิบัติกำรเชื่อมชิ้นงำน โดยเริ่มจำก Task 1 ชิ้นงำน A1,A2,A3 แล้วต่อด้วย Task 2 ชิ้นงำนA4   
                 ตำมล ำดับ   
 ๓.๔ กำรประกอบชิ้นงำน  กำรเชื่อมยึด  ให้กระท ำภำยในห้องเชื่อมของตนเองเท่ำนั้น   
 ๓.๕ กำรเชื่อมยึดเพื่อประกอบชิ้นงำนให้เชื่อมตรงรอยต่อด้ำนที่จะเชื่อมเท่ำนั้น  และยำวไม่เกินจุดละ 15 มม.  
                 โดยเริ่มจำก Task 1 ชิ้นงำน A1,A2,A3 แล้วต่อด้วย Task 2 ชิ้นงำนA4 ตำมล ำดับ ให้เชื่อมยึดด้วย 
                 กระบวนกำรเชื่อมที่ระบุไว้ในแบบแข่งขัน ส่วน Task 2 ชิ้นงำน A4 ให้เชื่อมยึดด้วยกระบวนกำรเชื่อม 
                 ที่ระบุไว้ในแบบแข่งขัน 
 ๓.๖ ห้ำมใช้วัสดุพิเศษจับยึดชิ้นงำนเชื่อม 
 ๓.๗ ห้ำมเจียผิว เคำะ ตะไบ สกัด เพื่อตกแต่งแนวเชื่อมสุดท้ำย 
 ๓.๘ คณะกรรมกำรจะตรวจกล่องเครื่องมือที่น ำมำใช้ในกำรแข่งขันก่อนและหลังกำรแข่งขันในแต่ละวัน 
 ๓.๙ กรณีท่ีผู้เข้ำแข่งขันน ำเครื่องมือ อุปกรณ์มำใช้ในกำรแข่งขันเอง จะต้องไม่ท ำให้เครื่องจักร เครื่องมือหรือ  
                 อุปกรณ์ท่ีคณะกรรมกำรจัดไว้ส่วนกลำงเสียหำย และจะต้องได้รับอนุญำตจำกคณะกรรมกำร 
 ๓.๑๐ ลวดเชื่อม และลวดเติมที่ใช้ในกำรแข่งขันจะต้องใช้เฉพำะที่คณะกรรมกำรจัดไว้เท่ำนั้น 
 ๓.๑๑ ลวดเชื่อมที่ผ่ำนกำรอบไล่ควำมชื้นและเอำออกไปแล้วห้ำมน ำกลับมำใส่ตู้อบอีก 
 ๓.๑๒ เวลำพักกำรแข่งขันและเลิกกำรแข่งขันในแต่ละวันจะต้องปิดเครื่องเชื่อม  ปิดวำล์วถังแก๊ส ปิดอุปกรณ์ 
                    ตัดตอนไฟฟ้ำ  และจัดเก็บพร้อมท ำควำมสะอำดสถำนที่ เครื่องมือ อุปกรณ์ให้เรียบร้อย 
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 ๓.๑๓ กรณีผู้เข้ำแข่งขันปฏิบัติงำนด้วยควำมประมำท คณะกรรมกำรมีสิทธิที่จะไม่อนุญำตให้แข่งขันต่อ 
       ๓.๑๔ คณะกรรมกำรมีสิทธิเด็ดขำดในกำรพิจำรณำตัดสินในกรณีอ่ืน ๆ ที่นอกเหนือจำกข้อ ๓.๑ - ๓.๑๓       

๔. กฎ กติกำในกำรแขง่ขัน 
4.1 ผู้แขง่ขันต้องไม่เคยเข้ำร่วมกำรแข่งขันฝีมือแรงงำนอำเซียน หรือกำรแข่งขันฝีมือแรงงำนนำนำชำติ 
4.2 ผู้แข่งขันจะเข้ำแข่งขันได้เพียง ๑ สำขำ และเป็นผู้แทนภำคได้เพียงหนึ่งภำคเท่ำนั้น 
4.3 ผู้แข่งขันต้องแต่งกำยให้เรียบร้อยเหมำะสมกับลักษณะงำน 
4.4 ผู้แข่งขันต้องปฏิบัติงำนด้วยควำมปลอดภัยและใช้วัสดุอย่ำงประหยัด 
4.5 ผู้แข่งขันสำมำรถน ำเครื่องมือของตนเองมำใช้ในกำรแข่งขันได้ (ตำมที่คณะกรรมกำรแต่ละสำขำก ำหนด) 
4.6 ในกำรแข่งขัน ผู้แข่งขันจะต้องมำรำยงำนตัวต่อกรรมกำรผู้ควบคุมกำรแข่งขันไม่น้อยกว่ำ ๓๐ นำที  
 ก่อนเริ่มกำรแข่งขันทุกวัน เพ่ือรับทรำบค ำแนะน ำ ค ำชี้แจง และข้อปฏิบัติในกำรแข่งขัน 
4.7 กำรตัดสินของกรรมกำรถือเป็นเด็ดขำด 
4.8 ผู้ได้รับรำงวัลมีโอกำสได้รับกำรพิจำรณำให้เข้ำเก็บตัวฝึกซ้อม และรับกำรคัดเลือกเป็นตัวแทนระดับ   
      ชำติเข้ำร่วมกำรแข่งขันฝีมือแรงงำนอำเซียน ครั้งที่ ๑๒ ณ ประเทศไทย ในปี ๒๕๖๑ 

๕. เครื่องมือ วสัด ุอปุกรณ์ทีใ่ชใ้นกำรแขง่ขนั  
       ๕.๑ วสัดแุละอุปกรณ ์ส ำหรบัผูแ้ขง่ขนัต่อหนึง่คน 

ล ำดับ รำยกำร คุณลักษณะ จ ำนวน หนว่ยนบั 
รปูภำพ 
(ถำ้ม)ี 

หมำยเหต ุ

1 ชิ้นงำนท่อเหล็ก ท่อ 6”sch 40 
x100 

2 ท่อน  บำกมุม 30 องศำ 

2 ชิ้นงำนแผ่นเหล็ก 9 x 100 x 250 2 แผ่น  บำกมุม 30 องศำ 
3 ชิ้นงำนแผ่นเหล็ก 9 x 100 x 250 2 แผ่น  เรียบรอบแผ่น 
4 ชิ้นงำนแผ่นเหล็ก ขนำดตำมแบบ 1 ชุด  ตัดตำมแบบ 10 ชิ้น 
5 เครื่องเชื่อม  MMAW  ขนำดไม่น้อยกว่ำ

250 แอมป์  
1 เครื่อง   

6 เครื่องเชื่อม TIG  ขนำดไม่น้อยกว่ำ
250 แอมป์  

1 เครื่อง   

7 เครื่องเชื่อม  MAG   ขนำดไม่น้อยกว่ำ
250 แอมป์  

1 เครื่อง   

8 หินเจียระไนมือถือ  1 เครื่อง   
9 ใบหินเจียร  7 แผ่น  บำง 5 หนำ 2 

10 กระบอกอบลวดเชื่อม  1 อัน   
11 ลวดเชื่อมไฟฟ้ำ  E7016 2 กก.  ขนำด 2.6,3.2 มม. 
12 ลวดเชื่อมแม๊ก ER 70S-6 1 ม้วน  ขนำด 1.0 มม. 
13 ลวดเติมทิกเหล็กเหนียว ER70S-G 2 กก.  ขนำด 2.0,2.4 มม. 
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ล ำดบั รำยกำร คณุลกัษณะ จ ำนวน หนว่ยนบั 
รปูภำพ 
(ถำ้ม)ี 

หมำยเหต ุ

14  ลวดเติมทิกอลูมิเนียม ER 4043 2 กก.  ขนำด 2.4 มม. 
15 เอ๊ียมหนัง  1 ชุด   
16 ปลอกแขน  1 ชุด   
17 หน้ำกำกสวมศีรษะ  1 อัน   
18  กระจกใส  10 แผ่น   
19 F-clamp,หรือ C-clamp   2 อัน  ขนำด 1 ฟุตขึ้นไป 
20 แก๊สอำร์กอน  1 ถัง   
21 แก๊ส CO2  1 ถัง   
22 ถุงมือหนังเชื่อมไฟฟ้ำ  1 คู ่   
23 ถุงมือเชื่อมทิก  1 คู ่   
24 รองเท้ำ Safety  1 คู ่   
25 ถุงมือผ้ำ  2 คู ่   
26 Eye plug   1 คู ่   
27 ผ้ำปิดจมูก  2 ผืน   

       ๕.๒ วสัดแุละอปุกรณส์่วนกลำง 
1 เครื่องเชื่อม  MMAW / TIG  จ ำนวนตำมผู้เข้ำแข่งขัน  

พร้อมอุปกรณ์ประกอบดังนี้   
      1.1 สำยดินพร้อมตัวจับยึด  
      1.2 สำยเชื่อมและหัวเชื่อม MMAW  
      1.3 สำยเชื่อมและหัวเชื่อม  TIG  
      1.4 Cap  แบบยำวหรือแบบสั้น  
      1.5 Collet holder   1.6,   2.4 มม.  
      1.6  Collet    1.6,  2.4 มม.  
      1.7 Gas nozzle  เบอร์ 6  
      1.8 Gas nozzle  เบอร์ 8  
      1.9 Flow meter (Ar)  
      1.10 ทังสเตน EWth 2% 1.6 และ 2.4 มม.  
      1.11 ทังสเตนบริสุทธิ ์   2.4 มม.  

 

     1.12 สำยแก๊สเสริมใยผ้ำชนิดใส  ขนำด  8 มม. (ID)  ยำว  3 เมตร 
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2 เครื่องเชื่อม MIG, MAG/FCAW  
พร้อมอุปกรณ์ ประกอบดังนี้  

      2.1  สำยดินพร้อมตัวจับยึด  
      2.2 สำยเชื่อมและปืนเชื่อม  
      2.3 Contact tip   ขนำด   1.0 มม.  
      2.4 Gas nozzle  
      2.5  Flow meter CO 2 พร้อม Heater   

3 เข็มขัดรัดสำย  ขนำด  1/2" 4 โหล 
4 ตู้อบลวดเชื่อม  สำมำรถปรับอุณหภูมิได้ถึง 350 องศำเซลเซียส 1 ตู้ 
5 เครื่องเจียระไนแบบตั้งพ้ืน  พร้อมล้อหินชนิดละเอียด 2 เครื่อง 
6 เครื่องทดสอบรอยรั่วด้วยแรงดันน้ ำ  (1,000 Psi) 1 เครื่อง 
7 เครื่องดัดโค้งชิ้นงำนด้วยไฮดรอลิกส์  พร้อมชุด Guide  bend test 1 เครื่อง 
8 เครื่องตรวจสอบชิ้นงำนเชื่อมด้วยภำพถ่ำยรังสี (ถ้ำมี) 1 เครื่อง 
9 โต๊ะพร้อมติดตั้งปำกกำจับชิ้นงำน 6 ตัวและติดตั้งฉำกกันสะเก็ดเจียร์ 2 ตัว 

10 เครื่องเจียระไนแบบมือถือ  ขนำด  4 นิ้ว 4 ตัว 
11 ฉำกเหล็กใบบำงขนำด  200 มม. 5 ตัว 
12 เครื่องเจียระไนแบบมือถือ ขนำด 7 นิ้ว 2 ตัว 
13 หน้ำกำกเชื่อมแบบสวมศีรษะ  พร้อมกระจกกรองแสงเบอร์ 10,11 5 อัน 

  14 สำยไฟพ่วง (Roll plug)    4   อัน 
15 ทั่งขนำด  100 กก. 1  ตัว 
16 เหล็กตอกตัวเลขและตัวอักษร ภำษำอังกฤษ  ขนำด 7 มม. 1  ชุด 
17 ค้อนหัวกลม  ขนำด  1 ½ ปอนด์ 2 เต้ำ 
18 ถังดับเพลิงด้วยสำรเคมี 4  ถัง 
19 ชุดปฐมพยำบำลเบื้องต้น 1  ชุด 
20 สถำนที่    

      20.1  หอ้งประชุม 30  ที่นั่ง 1 ห้อง 

 
     20.2  ห้องตรวจชิ้นงำน  พร้อมโต๊ะวำงชิ้นงำนและมีแท่นวำงชิ้นงำนแบบหมุน 
              ได ้3 ตัว 1 ห้อง 

 
     20.3  บูธเชื่อม  3.0 x 3.0 ม.  พร้อมติดตั้งอุปกรณ์ดังนี้ 

ตำมจ ำนวน
ผู้เข้ำแข่งขัน 

                20.3.1  อุปกรณ์รำยกำรล ำดับที่ 1 และ 2 พร้อมใช้งำน   

 
               20.3.2  เต้ำรับปลั๊กซ์แบบแบนและแบบกลม  2 จุด 
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                20.3.3  หลอดไฟแสงสว่ำง  20 W  หรือ  40 W   
                20.3.4  โต๊ะปฏิบัติกำรเชื่อมและอุปกรณ์จับยึดชิ้นงำน   

 
               20.3.5  เก้ำอ้ีนั่งภำยในบูธเชื่อม 
21 ชุดตัดแก๊ส พร้อมอุปกรณ์  1 ชุด   

   
      22. รำยกำรลวดเชื่อม ลวดเติม 
  22.1 กระบวนกำรเชื่อมอำร์กโลหะด้วยมือ  (MMAW/111) 
   - ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ AWS A5.1 E7016 ขนำด ø2.6 มม.และø3.2 มม.  
  22.2 กระบวนกำรเชื่อมแม็ก  (MAG/135) 
   - ลวดเชื่อมตัน AWS A5.18  ER70S-6  ขนำด  ø  1.0 มม. 
  22.3 กระบวนกำรเชื่อมทิก  (TIG/141) 
   - ลวดเติมเหล็กเหนียว AWS A5.18  ER70S -G  ขนำด  ø 2.0,2.4 มม. 
   - ลวดเติมอลูมิเนียม AWS A 5.10 ER4043 ขนำด ø 2.4 มม. 
       23. แก๊ส 
   - อำร์กอน (Ar) 
   - คำร์บอนไดออกไซด์ (CO2) 
 24.ชุดประแจรวม (ประแจปำกตำย,ไขควง) และประแจเลื่อน 
 
 ๕.๓ วสัดแุละอุปกรณท์ีผู่้เขำ้แข่งขันต้องเตรียมมำเอง (หำกไม่มใีหร้ะบโุดยใชข้้อควำมวำ่ -ไม่ม-ี ใหช้ดัเจน) 

- หน้ำกำกเชื่อมแบบสวมหัว  พร้อมกระจกใสและกระจกกรองแสงส ำรอง 
- แว่นตำนิรภัย 
- อุปกรณ์ป้องกันอันตรำยส่วนบุคคล 
- รองเท้ำนิรภัย 
- ค้อนหัวกลม 
- ค้อนเคำะสแลก 
- สกัด 
- เหล็กขีด 
- ชอล์คหินอ่อน 
- ตะไบ 
- แปรงลวดหรือล้อลวดขัดชิ้นงำน 
- บรรทัดเหล็ก 
- ฉำก 
- วงเวียน 
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- ซี –แคล้มป์ / เอฟ – แคล้มป์ 
- คีมจับชิ้นงำน 
- คีมตัดลวดเชื่อม 
- เครื่องเจียแบบมือถือไม่จ ำกัดจ ำนวน  
- ใบหินเจียระไน/ ใบตัด  
- สำยไฟพ่วง (Roll plug) 
- เครื่องมือส่วนอื่น ๆ ที่ไม่ขัดต่อข้อก ำหนดและกติกำกำรแข่งขัน 
- ฉำกแม่เหล็ก 
- Hot Box 0-120  ْ  C  
- แผ่นเหล็ก ขนำด 6x250x250 มม. จ ำนวน 1 แผ่น (ใช้ในกำรประกอบชิ้นงำน) 
- ไขควง แบน/แฉก 
- Regulator & Flow Meter-Ar พร้อม Adapter G300 

**หมำยเหตุ รำยละเอียดอำจมีกำรเปลี่ยนแปลงได้โดยคณะอนุกรรมกำรเทคนิคในกำรแข่งขันฝีมือแรงงำนแห่งชำติ ครั้ง
ที่ 27  สำขำเทคโนโลยีงำนเชื่อม 

 หมำยเหตุ  ผู้เข้ำแข่งขันรำยใดต้องกำรน ำวัสดุและอุปกรณ์นอกเหนือจำกรำยกำรที่ก ำหนดข้ำงต้น จะต้องเสนอ
รำยกำรให้คณะกรรมกำรแข่งขันพิจำรณำอนุมัติล่วงหน้ำก่อนกำรแข่งขันไม่น้อยกว่ำ......120...............นำที ทั้งนี้
คณะกรรมกำรแข่งขัน ไม่อนุญำตให้ใช้เครื่องมือใด ๆ ที่ท ำให้ผู้เข้ำแข่งขันได้เปรียบกว่ำผู้เข้ำแข่งขันรำยอ่ืน ๆ  

๖. แบบฟอร์มกำรตรวจประเมนิ ตำมเอกสำรแนบ A  
ล ำดับ หวัข้อกำรใหค้ะแนน คะแนนเต็ม 

1           ตรวจสอบพินิจ 45 
2      ตรวจแบบท ำลำยและไม่ท ำลำย 45 
3          กำรประกอบชิ้นงำน 10 

รวม 100 
 

๗.  เกณฑ์กำรประเมิน 
      เกณฑ์กำรให้คะแนน (Marking Scheme) 
 
 7.1 กำรตรวจสอบพินิจ(ฟอร์ม A)     45  คะแนน 
  7.1.1 แบบแข่งขันที่ 1 กำรเชื่อมท่อและแผ่น  45  คะแนน 
   แผ่น ต่อตัวที (A1)    10  คะแนน 
   แผ่น ต่อชน (A2)     10 คะแนน  
   ท่อ ต่อชน (A3)     10 คะแนน 
   7.1.2 แบบแข่งขันที่ 2  กำรเชื่อมภำชนะเหล็ก (A4)  15 คะแนน 
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7.2  กำรตรวจสอบ แบบ DT & NDT (ฟอร์ม B )    45  คะแนน 
      กำรตรวจสอบด้วยกำรหักชิ้นงำน (B1) และภำพถ่ำยรังสีหรือดัดโค้ง (B2,B3)   

   แผ่น ต่อตัวที หัก (B1)    15 คะแนน 
   แผ่น ต่อชน  ภำพถ่ำยรังสีหรือดัดโค้ง(B2)             15 คะแนน  
   ท่อ  ต่อชน  ภำพถ่ำยรังสีหรือดัดโค้ง(B3)  15 คะแนน 
 
 7.3 กำรตรวจสอบกำรประกอบชิ้นงำน   (ฟอร์ม C)    10  คะแนน 

     และควำมสำมำรถในกำรปฏิบัติงำน   

รวมคะแนนทั้งหมด           100  คะแนน 
 
8. รำยละเอียดกำรตรวจผลชิ้นงำน 
 8.1 กำรตรวจสอบพินิจ 
 8.1.1 แบบแข่งขันที่ 1 กำรเชื่อมท่อและแผ่น  ท่อ A แผ่นฺ B และ C  

จุดตรวจที่ รำยละเอียดกำรตรวจสอบ เกณฑ์ยอมรับ 
1 กำรขจัดสแลก ควันเชื่อม และสะเก็ดโลหะออกจำกผิวชิ้นงำน ขจัดได้ถึง 99% 
2 รอยอำร์กนอกแนวเชื่อม ไม่ยอมรับ 
3 ควำมกว้ำงและรูปแบบแนวเชื่อม ต่ำงกันไม่เกิน 2.0 มม. 
4 

ควำมเรียบของจุดหยุด/จุดเริ่มต้นแนวเชื่อมทับหน้ำ 
ยอมให้สูง-ต่ ำต่ำงกันไม่เกิน 
1.5 มม.) 

5 ควำมเรียบของจุดหยุด/จุดเริ่มต้นแนวเชื่อมซึมลึก ยอมให้สูง-ต่ ำต่ำงกันไม่เกิน 
1.5 มม. 

6 สิ่งแปลกปลอมที่มองเห็นด้วยตำเปล่ำฝังอยู่ที่แนวเชื่อม (สแลก,ทังสเตน 
หรืออ่ืนๆ) 

ไม่ยอมรับ 

7 รูพรุนที่ผิวหน้ำแนวเชื่อม ไม่ยอมรับ 
8 รอยแหว่งขอบแนวเชื่อม ยอมให้ลึกไม่เกิน 0.5 มม. 
9 ควำมไม่สมบูรณ์ของแนวเชื่อมซึมลึก (ขำดกำรซึมลึก, ขำดกำรหลอมที่

รำก) 
ไม่ยอมรับ 

10 รอยนูนของแนวเชื่อมซึมลึก ยอมให้นูนไม่เกิน 2.0 มม. 
11 รอยยุบ รอยเว้ำของแนวซึมลึก ยอมให้ลึกไม่เกิน 0.5 มม. 
12 แนวเชื่อมไม่เต็มร่อง ไม่ยอมรับ 
13 รอยนูนของแนวเชื่อมทับหน้ำ ยอมให้นูนไม่เกิน 2.5 มม. 
14 ขอบชิ้นงำนเยื้อง ยอมให้ไม่เกิน 1.0 มม. 
15 กำรบิดตัวของชิ้นงำน ยอมให้ไม่เกิน 3 องศำ 
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8.2 กำรตรวจสอบด้วยภำพถ่ำยรังสี 
 แบบแข่งขันที่ 1 กำรเชื่อมท่อ  และแผ่น  

จุดตรวจที่ รำยละเอียดกำรตรวจสอบ เกณฑ์ยอมรับ 

1 ตรวจสอบหำต ำหนิจำกภำพถ่ำยรังสีตลอดควำมยำวแนวเชื่อม 
ระดับ B  ISO 5817 
ระดับ C  ISO 5817 
ระดับ D  ISO 5817 

 
8.3 กำรตรวจสอบกำรประกอบชิ้นงำนและควำมสำมำรถในกำรปฏิบัติงำน 
       8.3.1 แบบแข่งขันที่ 1 กำรเชื่อมท่อและแผ่น  

จุดตรวจที่ รำยละเอียดกำรตรวจสอบ เกณฑ์ยอมรับ 
 ท่อ   

1 กำรตอกหมำยเลขผู้เข้ำแข่งขันและหมำยเลขชิ้นงำนบนชิ้นงำน ตำมข้อตกลง 
2 กำรท ำเครื่องหมำย 12 นำฬิกำ (จุดสิ้นสุดกำรเชื่อม) ก่อนท ำกำรเชื่อม ตำมข้อตกลง 

3 จ ำนวนและขนำดของแนวเชื่อมยึด 
ไม่เกิน 4 จุด ยำวจุดละ
ไม่เกิน 15 มม. 

4 ควำมถูกต้องของต ำแหน่งท่ำเชื่อม (ห้ำมหมุนท่อ) ยอมให้ไม่เกิน 5 องศำ 
5 กำรใช้กระบวนกำรเชื่อม ตำมแบบก ำหนด 
6 กำรเจีย สกัด ตะไบหรือค้อนตีเพ่ือตกแต่งผิวแนวเชื่อมทับหน้ำ/แนวรำก ไม่ยอมรับ 
 แผ่นต่อชน  

7 กำรตอกหมำยเลขผู้เข้ำแข่งขันและหมำยเลขชิ้นงำนบนชิ้นงำน ตำมข้อตกลง 
8 ขนำดของแนวเชื่อมยึด ยำวจุดละไม่เกิน 15 มม. 

9 
กำรท ำเครื่องหมำยที่จุดบังคับให้หยุดที่แนวเชื่อมหลอมลึกระหว่ำงท ำกำร
เชื่อม 

กึ่งกลำงชิ้นงำน 75 มม. 

10 
กำรท ำเครื่องหมำยที่จุดบังคับให้หยุดที่แนวเชื่อมทับหน้ำระหว่ำงท ำกำร
เชื่อม 

กึ่งกลำงชิ้นงำน 75 มม. 

11 ควำมถูกต้องของต ำแหน่งท่ำเชื่อม  ยอมให้ไม่เกิน 5 องศำ 
12 กำรใช้กระบวนกำรเชื่อม ตำมแบบก ำหนด 

13 
กำรเจีย สกัด ตะไบหรือค้อนตีเพ่ือตกแต่งผิวแนวเชื่อมทับหน้ำหรือแนว
เชื่อมซึมลึก 

ไม่ยอมรับ 

 แผ่นต่อตัวที  
14 กำรตอกหมำยเลขผู้เข้ำแข่งขันและหมำยเลขชิ้นงำนบนชิ้นงำน ตำมข้อตกลง 
15 ขนำดของแนวเชื่อมยึด ยำวจุดละไม่เกิน 15 มม. 

16 
กำรท ำเครื่องหมำยที่จุดบังคับให้หยุดที่แนวเชื่อมหลอมลึกระหว่ำงท ำกำร
เชื่อม 

กึ่งกลำงชิ้นงำน 75 มม. 
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จุดตรวจที่ รำยละเอียดกำรตรวจสอบ เกณฑ์ยอมรับ 

17 
กำรท ำเครื่องหมำยที่จุดบังคับให้หยุดที่แนวเชื่อมทับหน้ำระหว่ำงท ำกำร
เชื่อม 

กึ่งกลำงชิ้นงำน 75 
มม. 

18 ควำมถูกต้องของต ำแหน่งท่ำเชื่อม  ยอมให้ไม่เกิน 5 องศำ 
19 กำรใช้กระบวนกำรเชื่อม ตำมแบบก ำหนด 
20 กำรเจีย สกัด ตะไบหรือค้อนตีเพ่ือตกแต่งผิวแนวเชื่อมทับหน้ำ ไม่ยอมรับ 

 
8.3.2 แบบแข่งขันที่ 2 โครงสร้ำงชิ้นงำนเหล็ก  

จุดตรวจที่ รำยละเอียดกำรตรวจสอบ เกณฑ์ยอมรับ 

1 
ผิวชิ้นงำนมีรอยสัมผัสกับทังสเตนอิเล็กโทรด ลวดเติมหรือ
รอยอำร์กนอกแนวเชื่อม 

ไม่ยอมรับ 

2 ควำมกว้ำงและรูปแบบแนวเชื่อม ต่ำงกันไม่เกิน 1.0 มม. 
3 ควำมเรียบของจุดหยุด/จุดเริ่มต้นแนวเชื่อมทับหน้ำ ยอมให้สูง-ต่ ำต่ำงกันไม่เกิน 1.0 มม.) 

4 
รูพรุนหรือสิ่งแปลกปลอมที่มองเห็นด้วยตำเปล่ำฝังอยู่ที่
แนวเชื่อม  

ไม่ยอมรับ 

5 รอยแหว่งขอบแนวเชื่อม ยอมให้ลึกไม่เกิน 0.5 มม. 

6 แนวเชื่อมขำดกำรซึมลึก (แนวต่อชนและต่อมุม) 
มีรอยซึมลึกไม่น้อยกว่ำ 75% ของควำม
ยำวทั้งหมด 

7 รอยนูนของแนวเชื่อมซึมลึก ยอมให้นูนไม่เกิน 3.0 มม. 
8 รอยยุบ รอยเว้ำของแนวเชื่อมซึมลึก ยอมให้ลึกไม่เกิน 0.5 มม. 
9 รอยนูนของแนวเชื่อมทับหน้ำ ยอมให้นูนไม่เกิน 1.5 มม. 

10 รอยหลอมทะลุ ไม่ยอมรับ 
11 ระยะขำของแนวเชื่อม ยอมให้ -0 / +2 มม.จำกข้อก ำหนด 
12 แนวเชื่อมไม่เต็มร่องหรือไม่เต็มรัศมี ไม่ยอมรับ 
13 ขอบชิ้นงำนเยื้อง ยอมให้ไม่เกิน 1.0 มม. 
14 แนวเชื่อมไม่ตลอดควำมยำวรอยต่อ ยอมให้ไม่เกิน 3.0 มม.จำกขอบชิ้นงำน 

 
 

        หมำยเหตุ    กรณีท่ีผู้เข้ำแข่งขันท ำงำนไม่เสร็จภำยในเวลำที่ก ำหนด หรือชิ้นงำนเสียหำย จะไม่ได้รับกำร 
                ตรวจให้คะแนนชิ้นงำน (ท้ังนีข้ึ้นอยู่กับควำมเหมำะสมของแต่ละสำขำ) 
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ใบสัง่งำน 
กำรแขง่ขนัฝมีือแรงงำนแหง่ชำติ ครัง้ที่ 27 (ระดบัภำค) 

สำขำ เทคโนโลยีงำนเชือ่ม 
ประกอบดว้ย  

1.  แบบแขง่ขันที ่1 (Task1) กำรเชื่อมแผ่นและท่อ ประกอบด้วย 3 ชิ้นงำน เวลำแข่งขัน  6  ชั่วโมง  
        ชิ้นงำนที่ 1  (A1) กำรเชื่อมแผ่น ตัวต่อที  
   วัสดุ   แผ่นเหล็กกล้ำคำร์บอนต่ ำ 
   ขนำด   9 x 100 x 250  มม. 
   รอยต่อ   ต่อตัวที กัดชิ้นงำนเรียบรอบรูป 
   กระบวนกำรเชื่อม เชื่อมแม็ก (MAG) 
   ต ำแหน่งท่ำเชื่อม  PB(2F) หรือ PD(4F) ก่อนแข่งขันจับฉลำกเลือก 1 ท่ำ 
   ลวดเชื่อม  AWS A5.18 ER70S-6  ขนำด Ø 1.0 มม. 
   กำรตรวจสอบ  ตรวจสอบพินิจ และหักชิ้นงำน 

 

ชิ้นงำนที่ 2  (A2) กำรเชื่อมแผ่น ต่อชน  
    วัสดุ   แผ่นเหล็กกล้ำคำร์บอนต่ ำ 
    ขนำด   9 x 100 x 250 มม. 
    รอยต่อ   ต่อชน บำกร่องรูปวีด้ำนเดียว มุมบำก 30 องศำ 

กระบวนกำรเชื่อม เชื่อมทิกแนวรำก 1 แนว แนวถัดไปใช้กระบวนกำรเชื่อม 
อำร์กโลหะด้วยมือแนวเติมและแนวทับหน้ำ (Root :TIG,  Fill  
& Cap :MMAW) 

    ต ำแหน่งท่ำเชื่อม  PC(2G) หรือ PE(4G) ก่อนแข่งขันจับฉลำกเลือก 1 ท่ำ 
    ลวดเชื่อม  AWS A5.18 ER70S-G ขนำด Ø 2.0,  Ø 2.4 มม. 

           และ AWS A5.1 E7016  ขนำด Ø 2.6, Ø 3.2  มม. 
กำรตรวจสอบ  ตรวจสอบพินิจ  และ ภำพถ่ำยรังสี หรือ ดัดโค้ง    

ชิ้นงำนที่ 3  (A3) กำรเชื่อมท่อ ต่อชน 
   วัสดุ   ท่อเหล็กกล้ำคำร์บอนต่ ำ 
   ขนำด   ท่อ 6” shc 40 x 100 มม. 
   รอยต่อ   ต่อชน บำกร่องรูปวีด้ำนเดียว มุมบำก 30 องศำ 

กระบวนกำรเชื่อม เชื่อมทิกแนวรำก 1 แนว แนวถัดไปใช้กระบวนกำรเชื่อมอำร์ก
โลหะด้วยมือแนวเติมและแนวทับหน้ำ (Root :TIG, Fill & Cap : 
MMAW) 

   ต ำแหน่งท่ำเชื่อม  PH(5G) หรือ H-L045(6G) 
ลวดเติม/ลวดเชื่อม AWS A5.18 ER70S-G ขนำด Ø 2.0, Ø 2.4 มม. 
                               และ AWS A5.1E7016 ขนำด Ø 2.6 มม., Ø 3.2 มม. 

   กำรตรวจสอบ  ตรวจสอบพินิจ และ  ภำพถ่ำยรังสี หรือ ดัดโค้ง 



 

 

XII 

 

 
 
 

 
2. แบบแขง่ขนัที ่2 (Task 2) กำรเชื่อมงำนโครงสร้ำง                       เวลำแข่งขัน  4  ชั่วโมง  

       แบบแข่งขันที่ 4 (A4) กำรเชื่อมงำนโครงสร้ำงเหล็ก   
   วัสดุ   แผ่นเหล็ก 
   ขนำด   ควำมหนำ 2  มม. 
   รอยต่อ   ต่อชน ต่อฉำก ต่อมุม 

กระบวนกำรเชื่อม เชื่อมทิก 
   ต ำแหน่งท่ำเชื่อม  ท่ำรำบ ท่ำระดับ ท่ำตั้งเชื่อมข้ึนและท่ำเหนือศีรษะ 

 ลวดเติม  AWS A5.18 ER70S-G ขนำด Ø 2.0, Ø 2.4 มม. 
กำรตรวจสอบ  ตรวจสอบพินิจ 

    
(รำยละเอียดแบบแข่งขันตำมแนบ) 

 

เวลำแขง่ขนัทัง้หมด  10  ชัว่โมง 
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ใบสรปุคะแนน 
กำรแขง่ขนัฝมีือแรงงำนแหง่ชำติ ครัง้ที่ 27 (ระดบัภำค) 

สำขำ เทคโนโลยีงำนเชือ่ม 
 

ล ำดับที ่ ชื่อ-สกลุ ผูเ้ขำ้แขง่ขนั คะแนนที่ได ้ เหรยีญรำงวลั 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    

10    
11    
12    

      หมำยเหตุ  เรียงรำยชื่อตำมล ำดับคะแนนจำกมำกไปหำน้อย 

                      ลงชื่อ........................................................ ประธำนอนุกรรมกำรฯ                                    
(..........................................................) 

 
  ลงชื่อ..................................................อนุกรรมกำรฯ         ลงชื่อ.................................................อนุกรรมกำรฯ  
      (......................................................)                          (...................................................) 
 
  ลงชื่อ..................................................อนุกรรมกำรฯ         ลงชื่อ.................................................อนุกรรมกำรฯ  
      (......................................................)                          (...................................................) 
  
  ลงชื่อ..................................................อนุกรรมกำรฯ         ลงชื่อ.................................................อนุกรรมกำรฯ  
      (......................................................)                          (...................................................) 
   
  ลงชื่อ..................................................อนุกรรมกำรฯ         ลงชื่อ.................................................อนุกรรมกำรฯ  
      (......................................................)                          (...................................................) 


