
หนา   ๑๒๖ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

ประกาศคณะกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน 
เร่ือง   มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 

สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก 
 

 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๒๒  วรรคหนึ่ง  แหงพระราชบัญญัติสงเสริมการพัฒนาฝมือ   
แรงงาน  พ.ศ.  ๒๕๔๕  คณะกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงานจึงกําหนดมาตรฐานฝมือแรงงาน   
แหงชาติ  สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  โดยความเห็นชอบของรัฐมนตรีวาการกระทรวงแรงงาน  ดังตอไปนี้ 

ขอ ๑ ในประกาศนี้  สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  หมายถึง  ผูที่ทําการเชื่อมดวยมือหรือก่ึงอัตโนมัติ   
ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวดเชื่อมตอเนื่องและใชแกสแอคทีฟปกปอง  แกสแอคทฟีทีใ่ช   
คือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสมคารบอนไดออกไซด-อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 

ขอ ๒ มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  สาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  แบงออกเปน  ๓  ระดับ 
 ๒.๑ ระดับ  ๑  หมายถึง  ชางที่สามารถเชื่อมเหล็กกลาคารบอนตํ่า  (เหลก็แผนและทอ)   

ที่เปนแนวเชื่อมฟลเล็ท  (Fillet  Weld)  ในตําแหนง  ทาเชื่อมตาง ๆ  ได  ทุกตําแหนง  โดยมีคุณภาพของ   
รอยเชื่อม  ระดับ  B  Class  ตามมาตรฐาน  ISO  5817  ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวด   
เชื่อมตอเนื่องและใชแกสแอคทีฟ  ปกปอง  แกสแอคทีฟที่ใชคือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสม   
คารบอนไดออกไซด-อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 

 ๒.๒ ระดับ  ๒  หมายถึง  ชางที่สามารถเชื่อมเหล็กกลาคารบอนตํ่า  (เหล็กแผน)   
ที่เปนแนวเชื่อมตอ  (Butt-Weld)  ในตําแหนง  ทาเชื่อมตาง ๆ  ไดทุกตําแหนง  โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม   
ระดับ  B  Class  ตามมาตรฐาน  ISO  5817  ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวดเชื่อมตอเนื่อง   
และใชแกสแอคทีฟปกปอง  แกสแอคทีฟที่ใชคือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสมคารบอนไดออกไซด-   
อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 

 ๒.๓ ระดับ  ๓  หมายถึง  ชางที่สามารถเชื่อมเหล็กกลาคารบอนตํ่า  (ทอ)  ที่เปนแนว   
เชื่อมตอชน  (Butt  Weld)  ในตําแหนง  ทาเชื่อมตาง ๆ  ไดทุกตําแหนง  โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อม   
ระดับ  B  Class  ตามมาตรฐาน  ISO  5817  ดวยกระบวนการเชื่อมแบบอารก  โดยใชลวดเชื่อมตอเนื่อง   
และใชแกสแอคทีฟปกปอง  แกสแอคทีฟที่ใชคือ  คารบอนไดออกไซด  หรือแกสผสมคารบอนไดออกไซด-   
อารกอน  หรือแกสผสมอื่น ๆ 



หนา   ๑๒๗ 
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ขอ ๓ ขอกําหนดทางวิชาการที่ใชเปนเกณฑวัดความรู  ความสามารถและทัศนคติในการทํางาน   
ของผูประกอบอาชีพในสาขาอาชีพชางเชื่อมแม็ก  ใหเปน  ดังนี้ 

 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๑  ไดแก 
 ๓.๑ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่อง  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๑.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพื้นที่ปฏิบัติงาน  (General  Safety  in  the  Working   

Area) 
  (๑) ประเภทของอุบัติเหตุตาง ๆ  ที่สามารถเกิดข้ึนไดทั่วไปในสภาพแวดลอม   

ของการทํางาน  การรูสาเหตุและข้ันตอนตาง ๆ  จะสามารถนํามาใชปองกันอุบัติเหตุได 
  (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด  มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัย   

ชนิดของเครื่องดับเพลิงและขอแนะนําการใช 
  (๓) การรูจักใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล  เชน  แวนตานิรภัย  แวนตาเชื่อม   

หนากากเชื่อม  ถุงมือ  เอี๊ยมกันไฟ  รองเทานิรภัย  อุปกรณ  ปองกันหู  กรองอากาศ  ปองกันศีรษะ 
  (๔) การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัยและสภาพแวดลอมของ   

การทํางานเชื่อม  หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในที่ทํางาน 
  (๕) หลักการในการใชเคร่ืองมือ  (Hand  Tools)  และเครื่องมือกล  (Power  Tools)   

อยางปลอดภัย 
  (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากไฟไหม  บาดเจ็บเล็กนอยและบาดเจ็บสาหัส 
  (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องตนในการดูแลบุคคลบาดเจ็บจากไฟฟาดูด   

ซ่ึงจะรวมถึงการปมหัวใจ  (Coronary  Pulmonary  Recessitation : CPR) 
  (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องตนสําหรับผูไดรับควัน  ไอระเหยและแกสที่เปนพิษ 
  (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธกับภาวการณทํางาน  ความปลอดภัย  การถูกสุขลักษณะ   

และส่ิงแวดลอมภายในและรอบ ๆ  พื้นที่ทํางาน 
  ๓.๑.๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด  (Welding  and  Cutting  Safety) 
  (๑) มาตรการปองกันสวนบุคคลสําหรับการเกิดไฟฟาดูด  รังสีไหมผิวหนังและตา   

การบาดเจ็บจากโลหะรอน  สะเก็ดจากการตัดแกสและเชื่อม  ควันที่ออกมาจากการเผาไหมของไอระเหย   
ของโลหะเติมและชิ้นงานเชื่อม 



หนา   ๑๒๘ 
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  (๒) มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัยขณะทํางานใกลวัสดุติดไฟ 
  (๓) การเกิดแกสพิษเนื่องจากการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส  

การบาดเจ็บของชางเชื่อมจากแกสพิษที่เกี่ยวของกับการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
  (๔) มาตรการปองกันในการใชขวดแกส  (Cylinder)  ความดันสูง 
  (๕) มาตรการปองกันการเกิดอันตราย  ขณะทํางานใกลเคร่ืองมืออุปกรณที่อยูใน   

พื้นที่ทําการเชื่อม 
  ๓.๑.๓ การใชเคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tools) 
  (๑) การใชเคร่ืองมือรางแบบ  เชน  สายวัดระยะ  ฉาก  บรรทัดเหล็ก  เวอรเนีย   

คาลิปเปอร  โปรแทรกเตอร  ระดับน้ําและบรรทัดออน 
  (๒) การใชเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ  เชน  ที่วัดอุณหภูมิแบบสัมผัส  (Contact   

Pyrometer)  ชอลกวัดอุณหภูมิ  สีวัดอุณหภูมิและเทอรโมคัปเปล 
  (๓) การใชอุปกรณการวัดแนวเชื่อม  (เกจวัด  แวนขยาย  ไฟฉาย  กระจกเงา ฯลฯ) 
  (๔) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
  ๓.๑.๔ การใชเคร่ืองมือทั่วไป  (Hand  Tools)   
  (๑) คีม  คีมล็อค  แคลมป  ปากกา 
  (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
  (๓) คอนและสกัด 
  (๔) ดอกสวานและเครื่องเจาะ 
  (๕) ประแจตางๆ 
  (๖) ชะแลง  ล่ิม  แมแรงยกของ 
  (๗) แปรงลวด 
  (๘) หินเจียระไนมือ  (Hand  Grinder) 
  (๙) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือ 
  ๓.๑.๕ การใชเคร่ืองมือกล  (Power  Tools) 
  (๑) เคร่ืองเจียระไน 
  (๒) เคร่ืองขัดผิวโลหะ 



หนา   ๑๒๙ 
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  (๓) เคร่ืองกดไฮดรอลิกส 
  (๔) เคร่ืองทดสอบการดัดงอ 
  (๕) เคร่ืองตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
  (๖) อุปกรณจับยึด 
  (๗) เคร่ืองดูดควัน 
  (๘) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือกล 
  ๓.๑.๖ เคร่ืองเชื่อมและวงจรไฟฟา  (Welding  Power  Sources  and  Related   

Electrical  circuits) 
  (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
  (๒) การติดต้ังเคร่ืองเชื่อม 
  (๓) ข้ันตอนการทํางานของระบบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ 
  (๔) การปรับคาพารามิเตอรในการใชเคร่ืองเชื่อม 
  (๕) ความสัมพันธระหวางแรงดันและกระแสไฟฟา  (Volt-Amperage  Characteristic) 
  (๖) วัฏจักรการทํางาน  (Duty-Cycle)  ของเครื่องเชื่อม 
  (๗) ความตานทานไฟฟาของสายเชื่อมและขอตอ 
  (๘) การตอข้ัวสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
  (๙) การเลือกใช  การบํารุงรักษา  การตรวจสอบอุปกรณ  เชน  หัวเชื่อม  สายเชื่อม   

อุปกรณปรับกระแส  (Remote  Control)  ข้ัวเชื่อม  ขอตอสายเชื่อม 
  (๑๐) ชนดิของกระแสไฟเชื่อมและชนิดของพัลส  (Pulse) 
  (๑๑) ขนาดและสัญลักษณสีของทอแกส  อุปกรณปรับความดันและมาตรวัดอัตรา   

การไหลของแกส 
  ๓.๑.๗ เทคนิคการเชื่อม  (Welding  Technique) 
  (๑) ประเภทของการอารกแบบลัดวงจร  (Short-Arc  Transfers)  การอารกแบบหยด   

(Globular-Arc  Transfers)  การอารกแบบสเปรย  (Spray-Arc  Transfers) 
  (๒) หลักการพื้นฐานของการเชื่อมแม็ก 
  (๓) คากระแสและแรงดันไฟฟา  อัตราและความเร็วปอนลวดสําหรับการเชื่อมแม็ก 



หนา   ๑๓๐ 
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  (๔) ประเภท  ขนาด  สมบัติของหัวฉีด  (Nozzle)  ทอนํากระแส  (Contact  Tube)   
และการบํารุงรักษา 

  (๕) การปองกันและการแกไขการบิดตัวของความเคนตกคาง   
  (๖) ความสัมพันธระหวางทาเชื่อมและเทคนิคการเชื่อม   
  (๗) ผลกระทบของระยะยื่น  (Stick  Out)  ของลวดเชื่อม 
  (๘) หลักการของระบบพัลส  (Pulse  System)   
  ๓.๑.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมไดของโลหะ  (Weld  Ability  of  Metals)   
  (๑) ชนดิและชั้นคุณภาพของเหล็กกลา 
  (๒) สมบัติเหล็กกลา  รวมไปถึงคาความตานแรงดึง  คาความตานแรงกระแทก   

ความแข็ง  ความเหนียว  (Toughness)  ลักษณะการกัดกรอน 
  (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ  รวมไปถึงการทดสอบแบบทําลาย   

และการทดสอบแบบไมทําลาย 
  (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน  เชน  ISO  630,  JIS  G3101,  DIN  17100   

ASTM  A36 ฯลฯ 
  (๕) สมบัติทางเคมีและลักษณะการกดักรอนของโลหะชิ้นงาน 
  (๖) รูปทรงของเหล็กกลา  แผนบาง  แผนหนา  เสนแบน  กลม  ฉาก  ราง   

เหล็กตัวไอ  เหล็กตัวเอ็ช  หนาแปลน  ทอ  (pipe)  ทอบาง  (tube)  กลม  ส่ีเหลี่ยม 
  ๓.๑.๙ ลวดเชื่อมและแกสปกปอง  (Wire  Electrodes  and  Shielding  Gases) 
  (๑) ขอกําหนดตามมาตรฐานของลวดเชื่อม  สําหรับเหล็กกลาคารบอนและ   

เหล็กกลาผสมตํ่า  เหล็กกลาเกรนละเอียด 
  (๒) การเลือกชนิดของลวดเชื่อม  ขนาด  ความสามารถใชไดของลวดเชื่อม 
  (๓) การเก็บรักษา  การใชลวดเชื่อม 
  (๔) การกําหนดคาแรงดัน  (Volt)  การปรับต้ังกระแสไฟใหเหมาะสมกับขนาด   

ของลวดและทาเชื่อม 
  (๕) การกําหนดขั้วเชื่อมเปน  DC+ 
  (๖) ชนิดมาตรฐานของแกสปกปองและการเลือกใช 



หนา   ๑๓๑ 
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  (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหนาและถอยหลัง 
  (๘) ผลกระทบของการใชปริมาณของแกสปกปองมากหรือนอยเกินไป 
  (๙) แกสปกปองแนวราก  ความจําเปนและวิธีการใช 
  ๓.๑.๑๐ ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  (Welding  Procedure  Specifications-

WPS)   
  (๑) จุดมุงหมาย  ตามขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
  (๒) การกําหนดคาพารามิเตอรของการเชื่อม 
  (๓) การเลือกลวดเชื่อมใหเหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
  (๔) สัญลักษณงานเชื่อม 
  (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวตองานเชื่อม  รวมทั้งชนิดแนวตอ  รูปทรงเรขาคณิต   

ขนาดที่สัมพันธกับสัญลักษณงานเชื่อม 
  ๓.๑.๑๑ คณิตศาสตรประยุกตที่สัมพันธกับการรางแบบงานเชื่อม 
  (๑) คณิตศาสตรพื้นฐาน  การบวก  ลบ  คูณ  หาร  การหารอยละ 
  (๒) การวัดและการคํานวณความยาว  มุม  พื้นที่  ปริมาตร  น้ําหนัก  ความดัน 
  (๓) การแปลงหนวยของมาตรวัด  มาตรฐานตาง ๆ   
  (๔) การใชเคร่ืองคํานวณ 
  ๓.๑.๑๒ วิทยาศาสตรเบื้องตนที่สัมพันธกับงานเชื่อม 
  (๑) สาเหตุและการปองกันการกัดกรอนและการสึกหรอ 
  (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธกับงานเชื่อมอิทธิพลของความรอนที่มีตอชิ้นงาน   

เชื่อมการอุน  ชิ้นงาน  (Preheat)  และการใหความรอนหลังเชื่อม  (Post  Heat) 
  ๓.๑.๑๓ การตรวจสอบและคุณภาพของงานเชื่อม 
  (๑) การตรวจสอบพินิจ  (Visual  Inspection)  การเตรียมแนวตอกอนการเชื่อม 
  (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยชางเชื่อมในระหวางการเชื่อม 
  (๓) การตรวจสอบพินิจ  ความนูนดานหนาแนวเชื่อมและดานราก  ภายหลังจาก   

การเชื่อมเสร็จ  (รวมทั้งแนวกัดแหวง  รูพรุน  สารฝงใน  (Inclusion)  การหลอมไมสมบูรณ  รอยราว   
ความกวาง  ความสูง  รูปรางแนวเชื่อม  ความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม) 



หนา   ๑๓๒ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
  (๕) การซอมจุดบกพรอง  (Defects)  ของชิ้นงานกอนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
  ๓.๑.๑๔ ทอ  (Pipe) 
  (๑) ชนิดและขนาดของทอ 
  (๒) การวัดความกลม  เสนผานศูนยกลาง  ความหนาของผนัง  ความเหลื่อม   

(Misalignment)  การรวมศูนยเดียวกัน 
  (๓) ขอตอทอ  หนาแปลน 
  (๔) การตอทอ  การปรับแนวตอ  ขอตอทอและหนาแปลน 
  (๕) คุณภาพของงานเชื่อมทอ 
  (๖) การซอมจุดบกพรองของแนวเชื่อมทอ 
 ๓.๒ ความสามารถ  ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๒.๑ การทํางานอยางปลอดภัย 
  (๑) การปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
  (๒) มาตรการปองกันอัคคีภัย  การรูตําแหนงของเครื่องดับเพลิง 
  (๓) การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวนบุคคลที่เหมาะสม 
  (๔) การรักษาพื้นที่ทํางานใหปลอดภัย  สะอาดและเปนระเบียบ 
  (๕) การใชหนากากกรองแสง  การระบายอากาศ  และแสงสวางอยางเหมาะสม 
  (๖) การใชเคร่ืองมือและอุปกรณอยางปลอดภัยและถูกวิธี 
  (๗) การปองกันอุบัติเหตุในการทํางานในสถานที่จํากัด 
  (๘) การปองกันแกสพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
  ๓.๒.๒ เคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบ 
  (๑) สาธิตการใชเคร่ืองมือวัดอุปกรณ  และเคร่ืองมือรางแบบอยางถูกตองระหวาง   

การสอบปฏิบัติ 
  (๒) ชางเชื่อมจะตองรางแบบบนชิ้นงานเชื่อมอยางถูกตอง  โดยใชตลับเมตร   

ฉากบรรทัดและนําศูนย 
  (๓) ระหวางการทดสอบ  ตองใชเคร่ืองวัดอัตราการไหล  เกจปรับแรงดัน  เคร่ืองมือ   

วัดอุณหภูมิ  และมาตรวัดไฟฟา  ดวยความระมัดระวังอยางเหมาะสม 



หนา   ๑๓๓ 
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  (๔) ชางเชื่อมจะตองแสดงวิธีการเก็บบํารุงรักษาเครื่องมือวัด  และเคร่ืองมือรางแบบ   
อยางเหมาะสม 

  ๓.๒.๓ การใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางถูกตอง  ในระหวางการสอบ   
ภาคปฏิบัติ 

  (๑) ชางเชื่อมควรใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางปลอดภัย  และถูกตอง   
ในระหวางการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) ชางเชื่อมควรแสดงใหเห็นถึงวิธีการดูแล  การเก็บ  การบํารุงรักษาเครื่องมือ   
และเครื่องมือกลอยางเหมาะสมระหวางการทดสอบ 

  ๓.๒.๔ ใหมีขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมเปนสวนหนึ่งของการทดสอบการรับรอง   
ฝมือชางเชื่อม 

  (๑) เลือกและเตรียมคูปองเชื่อม  เพื่อใหสอดคลองตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  คูปองเชื่อมจะตองไดรับการตรวจสอบเพื่อการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่   
ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๒) จะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อม  ใหเปนไปตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  ชางเชื่อมสามารถใชชิ้นงานทดลองสําหรับปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง  และใหเกิด
ความคุนเคยในการใชเคร่ืองเชื่อมกอนเร่ิมทําการสอบ 

  (๓) จะตองประกอบและทําการเชื่อมยึด  และปรับตําแหนงของคูปองเชื่อม   
สําหรับการสอบ  ชิ้นงานสอบที่เตรียมไวจะถูกตรวจสอบกอนทําการเชื่อม  เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อมโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๔) จะตองเชื่อมแนวราก  ขัดดวยแปรงและแนวรากจะตองไดรับการยอมรับ   
จากผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๕) ใหเชื่อมแนวกลาง  (Fill  Pass)  จนเสร็จ  ยกเวนแนวปด  (CAP)  ชั้นระหวางกลาง   
จะตองไดรับการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-
AWI) 

  (๖) จะตองเชื่อมแนวปด  ขัดดวยแปรงและแนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับ   
การตรวจสอบพินิจโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 



หนา   ๑๓๔ 
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  (๗) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมสําหรับการทดสอบทางกล  หรือในกรณีถาทํา   
การถายภาพรังสี  ทดสอบและประเมินผลโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized   
Welding  Inspector-AWI)  การถายภาพรังสี  และการเตรียมชิ้นทดสอบทางกลสามารถดําเนินการโดย   
สถานประกอบการหรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง 

  ๓.๒.๕ การตรวจสอบและประเมินผล 
  (๑) การตรวจสอบพินิจและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   

เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมและ 
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) การทดสอบถายภาพดวยรังสีและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๓) การทดสอบดัดงอและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๔) การทดสอบแตกหักและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๕) ผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI)  สามารถยุติการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมไดทุกเวลา  ถาเห็นวาชางเชือ่มทีท่าํการสอบไมมรีะดับ   
ทักษะที่จะทําใหการสอบไดสําเร็จ 

  (๖) เมื่อไดประเมินผลการสอบเรียบรอยแลว  ถาการทดสอบเปนไปตาม   
เง่ือนไขของมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่มี  จึงจะทําบันทึกและออกใบ   
และบัตรรับรองฝมือชางเชื่อม  โดยกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะแหงประเทศไทย   
(DSD/TWS)  ให 

  ๓.๒.๖ ขอกําหนดการยอมรับดานคุณภาพ  (Acceptable  Quality  Requirements) 



หนา   ๑๓๕ 
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  (๑) ISO  5817  มาตรฐานสากลสําหรับการเชื่อมเหล็กกลา/ขอแนะนําในการประเมิน   
ระดับคุณภาพของความไมสมบูรณ  (International  Standard  for  Arc-Welded  Joints  in  Steel/Guidance   
on  Quality  Levels  for  Imperfections)  สามารถนํามาใชประเมินขอกําหนดของคุณภาพสําหรับ   
ความไมสมบูรณ  (Imperfections) 

  (๒) แตละมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่กําหนด   
ไวสามารถนํามาใชประเมินผลการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมได  ตอเมื่อไดทําตามมาตรฐานเฉพาะ  (Code)   
หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard) 

 ๓.๓ ทัศนคติ  ประกอบดวย  การปฏิบัติงานที่ตรงตอเวลา  การรักษาวินัย  มีความ
ซ่ือสัตยและประหยัด 

 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๒  ไดแก 
 ๓.๔ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่อง  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๔.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพื้นที่ปฏิบัติงาน  (General  Safety  in  the  Working   

Area) 
  (๑) ประเภทของอุบัติเหตุตาง ๆ  ที่สามารถเกิดข้ึนไดทั่วไปในสภาพแวดลอม   

ของการทํางาน  การรูสาเหตุและข้ันตอนตาง ๆ  จะสามารถนํามาใชปองกันอุบัติเหตุได 
  (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด  มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัย   

ชนิดของเครื่องดับเพลิงและขอแนะนําการใช 
  (๓) การรูจักใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล  เชน  แวนตานิรภัย  แวนตาเชื่อม   

หนากากเชื่อม  ถุงมือ  เอี๊ยมกันไฟ  รองเทานิรภัย  อุปกรณ  ปองกันหู  กรองอากาศ  ปองกันศีรษะ 
  (๔) การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัย  และสภาพแวดลอม   

ของการทํางานเชื่อม  หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในที่ทํางาน 
  (๕) หลักการในการใชเคร่ืองมือ  (Hand  Tools)  และเคร่ืองมือกล  (Power  Tools)   

อยางปลอดภัย 
  (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากไฟไหม  บาดเจ็บเล็กนอยและบาดเจ็บสาหัส 
  (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องตนในการดูแลบุคคลบาดเจ็บจากไฟฟาดูด   

ซ่ึงจะรวมถึงการปมหัวใจ  (Coronary  Pulmonary  Recessitation : CPR) 



หนา   ๑๓๖ 
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  (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องตนสําหรับผูไดรับควัน  ไอระเหยและแกสที่เปนพิษ 
  (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธกับภาวการณทํางาน  ความปลอดภัย  การถูกสุขลักษณะ   

และส่ิงแวดลอมภายในและรอบ ๆ  พื้นที่ทํางาน 
  ๓.๔.๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด  (Welding  and  Cutting  Safety) 
  (๑) มาตรการปองกันสวนบุคคลสําหรับการเกิดไฟฟาดูด  รังสีไหมผิวหนังและตา   

การบาดเจ็บจากโลหะรอน  สะเก็ดจากการตัดแกสและเชื่อม  ควันที่ออกมาจากการเผาไหมของไอระเหย   
ของโลหะเติมและชิ้นงานเชื่อม 

  (๒) มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัยขณะทํางานใกลวัสดุติดไฟ 
  (๓) การเกิดแกสพิษเนื่องจากการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส   

การบาดเจ็บของชางเชื่อมจากแกสพิษที่เกี่ยวของกับการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
  (๔) มาตรการปองกันในการใชขวดแกส  (Cylinder)  ความดันสูง 
  (๕) มาตรการปองกันการเกิดอันตราย  ขณะทํางานใกลเคร่ืองมืออุปกรณที่อยู   

ในพื้นที่ทําการเชื่อม 
  ๓.๔.๓ การใชเคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tools) 
  (๑) การใชเคร่ืองมือรางแบบ  เชน  สายวัดระยะ  ฉาก  บรรทัดเหล็ก  เวอรเนีย   

คาลิปเปอร  โปรแทรกเตอร  ระดับน้ําและบรรทัดออน 
  (๒) การใชเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ  เชน  ที่วัดอุณหภูมิแบบสัมผัส  (Contact  

Pyrometer)  ชอลกวัดอุณหภูมิ  สีวัดอุณหภูมิ  และเทอรโมคัปเปล 
  (๓) การใชอุปกรณการวัดแนวเชื่อม  (เกจวัด  แวนขยาย  ไฟฉาย  กระจกเงา ฯลฯ) 
  (๔) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
  ๓.๔.๔ การใชเคร่ืองมือทั่วไป  (Hand  Tools) 
  (๑) คีม  คีมล็อค  แคลมป  ปากกา 
  (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
  (๓) คอนและสกัด 
  (๔) ดอกสวานและเครื่องเจาะ 
  (๕) ประแจตาง ๆ 
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  (๖) ชะแลง  ล่ิม  แมแรงยกของ 
  (๗) แปรงลวด 
  (๘) หินเจียระไนมือ  (Hand  Grinder) 
  (๙) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือ 
  ๓.๔.๕ การใชเคร่ืองมือกล  (Power  Tools) 
  (๑) เคร่ืองเจียระไน 
  (๒) เคร่ืองขัดผิวโลหะ 
  (๓) เคร่ืองกดไฮดรอลิกส 
  (๔) เคร่ืองทดสอบการดัดงอ 
  (๕) เคร่ืองตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
  (๖) อุปกรณจับยึด 
  (๗) เคร่ืองดูดควัน 
  (๘) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือกล 
  ๓.๔.๖ เคร่ืองเชื่อม  และวงจรไฟฟา  (Welding  Power  Sources  and  Related   

Electrical  circuits) 
  (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
  (๒) การติดต้ังเคร่ืองเชื่อม 
  (๓) ข้ันตอนการทํางานของระบบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ 
  (๔) การปรับคาพารามิเตอรในการใชเคร่ืองเชื่อม 
  (๕) ความสัมพันธระหว างแรง ดันและกระแสไฟฟา   ( Volt-Amperage   

Characteristic) 
  (๖) วัฏจักรการทํางาน  (Duty-Cycle)  ของเครื่องเชื่อม 
  (๗) ความตานทานไฟฟาของสายเชื่อมและขอตอ 
  (๘) การตอข้ัวสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
  (๙) การเลือกใช  การบํารุงรักษา  การตรวจสอบอุปกรณ  เชน  หัวเชื่อม  สายเชื่อม   

อุปกรณปรับกระแส  (Remote  Control)  ข้ัวเชื่อม  ขอตอสายเชื่อม 
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  (๑๐) ชนิดของกระแสไฟเชื่อม  และชนิดของพัลส  (Pulse) 
  (๑๑) ขนาดและสัญลักษณสีของทอแกส  อุปกรณปรับความดัน  และมาตรวัด   

อัตราการไหลของแกส 
  ๓.๔.๗ เทคนิคการเชื่อม  (Welding  Technique) 
  (๑) ประเภทของการอารกแบบลัดวงจร  (Short-Arc  Transfers)  การอารกแบบหยด   

(Globular-Arc  Transfers)  การอารกแบบสเปรย  (Spray-Arc  Transfers) 
  (๒) หลักการพื้นฐานของการเชื่อมแม็ก 
  (๓) คากระแสและแรงดันไฟฟา  อัตราและความเร็วปอนลวดสําหรับการเชื่อมแม็ก 
  (๔) ประเภท  ขนาด  สมบัติของหัวฉีด  (Nozzle)  ทอนํากระแส  (Contact  Tube)   

และการบํารุงรักษา 
  (๕) การปองกันและการแกไขการบิดตัวของความเคนตกคาง 
  (๖) ความสัมพันธระหวางทาเชื่อมและเทคนิคการเชื่อม 
  (๗) ผลกระทบของระยะยื่น  (Stick  Out)  ของลวดเชื่อม 
  (๘) หลักการของระบบพัลส  (Pulse  System)   
  ๓.๔.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมไดของโลหะ  (Weld  Ability  of  Metals) 
  (๑) ชนิดและชั้นคุณภาพของเหล็กกลา 
  (๒) สมบัติเหล็กกลา  รวมไปถึงคาความตานแรงดึง  คาความตานแรงกระแทก   

ความแข็ง  ความเหนียว  (Toughness)  ลักษณะการกัดกรอน 
  (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ  รวมไปถึงการทดสอบแบบทาํลาย  และ   

การทดสอบแบบไมทําลาย 
  (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน  เชน  ISO  630,  JIS  G3101,  DIN  17100   

ASTM  A36 ฯลฯ 
  (๕) สมบัติทางเคมีและลักษณะการกัดกรอนของโลหะชิ้นงาน 
  (๖) รูปทรงของเหล็กกลา  แผนบาง  แผนหนา  เสนแบน   กลม  ฉาก  ราง   

เหล็กตัวไอ  เหล็กตัวเอ็ช  หนาแปลน  ทอ  (pipe)  ทอบาง  (tube)  กลม  ส่ีเหลี่ยม 
  ๓.๔.๙ ลวดเชื่อมและแกสปกปอง  (Wire  Electrodes  and  Shielding  Gases) 
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  (๑) ขอกําหนดตามมาตรฐานของลวดเชื่อม  สําหรับเหล็กกลาคารบอนและ   
เหล็กกลาผสมตํ่า  เหล็กกลาเกรนละเอียด 

  (๒) การเลือกชนิดของลวดเชื่อม  ขนาด  ความสามารถใชไดของลวดเชื่อม 
  (๓) การเก็บรักษา  การใชลวดเชื่อม 
  (๔) การกําหนดคาแรงดัน  (Volt)  การปรับต้ังกระแสไฟใหเหมาะสมกับขนาด   

ของลวดและทาเชื่อม 
  (๕) การกําหนดขั้วเชื่อมเปน  DC+ 
  (๖) ชนิดมาตรฐานของแกสปกปองและการเลือกใช 
  (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหนาและถอยหลัง 
  (๘) ผลกระทบของการใชปริมาณของแกสปกปองมากหรือนอยเกินไป 
  (๙) แกสปกปองแนวราก  ความจําเปนและวิธีการใช 
  ๓.๔.๑๐ ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  (Welding  Procedure  Specifications-   

WPS)   
  (๑) จุดมุงหมาย  ตามขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
  (๒) การกําหนดคาพารามิเตอรของการเชื่อม 
  (๓) การเลือกลวดเชื่อมใหเหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
  (๔) สัญลักษณงานเชื่อม 
  (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวตองานเชื่อม  รวมทั้งชนิดแนวตอ  รูปทรงเรขาคณิต   

ขนาด  ที่สัมพันธกับสัญลักษณงานเชื่อม 
  ๓.๔.๑๑ คณิตศาสตรประยุกตที่สัมพันธกับการรางแบบงานเชื่อม 
  (๑) คณิตศาสตรพื้นฐาน  การบวก  ลบ  คูณ  หาร  การหารอยละ 
  (๒) การวัดและการคํานวณความยาว  มุม  พื้นที่  ปริมาตร  น้ําหนัก  ความดัน 
  (๓) การแปลงหนวยของมาตรวัด  มาตรฐานตาง ๆ 
  (๔) การใชเคร่ืองคํานวณ 
 ๓.๔.๑๒ วิทยาศาสตรเบื้องตนที่สัมพันธกับงานเชื่อม 
  (๑) สาเหตุและการปองกันการกัดกรอนและการสึกหรอ 
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  (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธกับงานเชื่อมอิทธิพลของความรอนที่มีตอชิ้นงาน   
เชื่อมการอุนชิ้นงาน  (Preheat)  และการใหความรอนหลังเชื่อม  (Post  Heat) 

  ๓.๔.๑๓ การตรวจสอบและคุณภาพของงานเชื่อม 
  (๑) การตรวจสอบพินิจ  (Visual  Inspection)  การเตรียมแนวตอกอนการเชื่อม 
  (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยชางเชื่อมในระหวางการเชื่อม 
  (๓) การตรวจสอบพินิจ  ความนูนดานหนาแนวเชื่อมและดานราก  ภายหลงัจาก   

การเชื่อมเสร็จ  (รวมทั้งแนวกัดแหวง  รูพรุน  สารฝงใน  (Inclusion)  การหลอมไมสมบูรณ  รอยราว   
ความกวาง  ความสูง  รูปรางแนวเชื่อม  ความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม) 

  (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
  (๕) การซอมจุดบกพรอง  (Defects)  ของชิ้นงานกอนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
 ๓.๔.๑๔ ทอ  (Pipe) 
  (๑) ชนิดและขนาดของทอ 
  (๒) การวัดความกลม  เสนผานศูนยกลาง  ความหนาของผนัง  ความเหลื่อม   

(Misalignment)  การรวมศูนยเดียวกัน 
  (๓) ขอตอทอ  หนาแปลน 
  (๔) การตอทอ  การปรับแนวตอ  ขอตอทอและหนาแปลน 
  (๕) คุณภาพของงานเชื่อมทอ 
  (๖) การซอมจุดบกพรองของแนวเชื่อมทอ 
 ๓.๕ ความสามารถ  ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังตอไปนี ้
  ๓.๕.๑ การทํางานอยางปลอดภัย 
  (๑) การปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
  (๒) มาตรการปองกันอัคคีภัย  การรูตําแหนงของเครื่องดับเพลิง 
  (๓) การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวนบุคคลที่เหมาะสม 
  (๔) การรักษาพื้นที่ทํางานใหปลอดภัย  สะอาดและเปนระเบียบ 
  (๕) การใชหนากากกรองแสง  การระบายอากาศ  และแสงสวางอยางเหมาะสม 
  (๖) การใชเคร่ืองมือและอุปกรณอยางปลอดภัยและถูกวิธี 
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  (๗) การปองกันอุบัติเหตุในการทํางานในสถานที่จํากัด 
  (๘) การปองกันแกสพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
  ๓.๕.๒ เคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบ 
  (๑) สาธิตการใชเคร่ืองมือวัดอุปกรณ  และเคร่ืองมือรางแบบอยางถูกตองระหวาง   

การสอบปฏิบัติ 
  (๒) ชางเชื่อมจะตองรางแบบบนชิ้นงานเชื่อมอยางถูกตอง  โดยใชตลับเมตร  ฉาก   

บรรทัด  และนําศนูย 
  (๓) ระหวางการทดสอบ  ตองใชเคร่ืองวัดอัตราการไหล  เกจปรับแรงดัน  เคร่ืองมือ   

วัดอุณหภูมิ  และมาตรวัดไฟฟา  ดวยความระมัดระวังอยางเหมาะสม 
  (๔) ชางเชื่อมจะตองแสดงวิธีการเก็บบํารุงรักษาเครื่องมือวัด  และเคร่ืองมือรางแบบ   

อยางเหมาะสม 
  ๓.๕.๓ การใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางถูกตอง  ในระหวางการสอบ   

ภาคปฏิบัติ 
  (๑) ชางเชื่อมควรใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางปลอดภัย  และถูกตองในระหวาง   

การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 
  (๒) ชางเชื่อมควรแสดงใหเห็นถึงวิธีการดูแล  การเก็บ  การบํารุงรักษาเครื่องมือ   

และเครื่องมือกลอยางเหมาะสมระหวางการทดสอบ 
  ๓.๕.๔ ใหมีขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมเปนสวนหนึ่งของการทดสอบการรับรอง   

ฝมือชางเชื่อม 
  (๑) เลือกและเตรียมคูปองเชื่อม  เพื่อใหสอดคลองตามเงื่อนไขของขอกําหนด   

กรรมวิธีการเชื่อม  คูปองเชื่อมจะตองไดรับการตรวจสอบเพื่อการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อม   
ที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๒) จะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อม  ใหเปนไปตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  ชางเชื่อมสามารถใชชิ้นงานทดลองสําหรับปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง  และใหเกิด
ความคุนเคยในการใชเคร่ืองเชื่อมกอนเร่ิมทําการสอบ 



หนา   ๑๔๒ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๓) จะตองประกอบและทําการเชื่อมยึด  และปรับตําแหนงของคูปองเชื่อม   
สําหรับการสอบ  ชิ้นงานสอบที่เตรียมไวจะถูกตรวจสอบกอนทําการเชื่อม  เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อมโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๔) จะตองเชื่อมแนวราก  ขัดดวยแปรง  และแนวรากจะตองไดรับการยอมรับ   
จากผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๕) ใหเชื่อมแนวกลาง  (Fill  Pass)  จนเสร็จ  ยกเวนแนวปด  (CAP)  ชั้นระหวางกลาง   
จะตองไดรับการยอมรับโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI) 

  (๖) จะตองเชื่อมแนวปด  ขัดดวยแปรง  และแนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับ   
การตรวจสอบพินิจ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๗) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมสําหรับการทดสอบทางกล  หรือในกรณีถาทํา   
การถายภาพรังสี  ทดสอบและประเมินผลโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding   
Inspector-AWI)  การถายภาพรังสี  และการเตรียมชิ้นทดสอบทางกลสามารถดําเนินการโดยสถานประกอบการ   
หรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง 

  ๓.๕.๕ การตรวจสอบและประเมินผล 
  (๑) การตรวจสอบพินิจและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   

เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) การทดสอบถายภาพดวยรังสีและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๓) การทดสอบดัดงอและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๔) การทดสอบแตกหักและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนดกรรมวิธีการเชือ่มและการทดสอบ   
รับรองฝมือชางเชื่อม 



หนา   ๑๔๓ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๕) ผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI)  สามารถยุติการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมไดทุกเวลา  ถาเห็นวาชางเชื่อมที่ทําการสอบไมมีระดับ   
ทักษะที่จะทําใหการสอบไดสําเร็จ   

  (๖) เมื่อไดประเมินผลการสอบเรียบรอยแลว  ถาการทดสอบเปนไปตามเงื่อนไข   
ของมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่ม ี จึงจะทําบันทึกและออกใบและบัตร   
รับรองฝมือชางเชื่อม  โดยกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะแหงประเทศไทย  (DSD/TWS)   
ให 

  ๓.๕.๖ ขอกําหนดการยอมรับดานคุณภาพ  (Acceptable  Quality  Requirements) 
  ISO  5817  มาตรฐานสากลสําหรับการเชื่อมเหล็กกลา/ขอแนะนําในการประเมิน   

ระดับคุณภาพของความไมสมบูรณ  (International  Standard  for  Arc-Welded  Joints  in  Steel/Guidance   
on  Quality  Levels  for  Imperfections)  สามารถนํามาใชประเมินขอกําหนดของคุณภาพสําหรับ   
ความไมสมบูรณ  (Imperfections) 

 ๓.๖ ทัศนคติ  ประกอบดวย  แนวความคิดเห็นในเร่ืองการพัฒนาความรู  วิเคราะหงาน   
สามารถตัดสินใจ  แกไขปญหาในการปฏิบัติงาน  และใหคําแนะนําแกผูใตบังคับบัญชา 

 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๓  ไดแก 
 ๓.๗ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่อง  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๗.๑ ความปลอดภัยทั่วไปในพื้นที่ปฏิบัติงาน  (General  Safety  in  the  Working   

Area) 
  (๑) ประเภทของอุบัติเหตุตาง ๆ  ที่สามารถเกิดข้ึนไดทั่วไปในสภาพแวดลอม   

ของการทํางาน  การรูสาเหตุและข้ันตอนตาง ๆ  จะสามารถนํามาใชปองกันอุบัติเหตุได 
  (๒) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด  มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัย   

ชนิดของเครื่องดับเพลิงและขอแนะนําการใช 
  (๓) การรูจักใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล  เชน  แวนตานิรภัย  แวนตาเชื่อม   

หนากากเชื่อม  ถุงมือ  เอี๊ยมกันไฟ  รองเทานิรภัย  อุปกรณ  ปองกันหู  กรองอากาศ  ปองกันศีรษะ 
  (๔) การตรวจสอบสถานที่ทํางานสําหรับความปลอดภัย  และสภาพแวดลอม   

ของการทํางานเชื่อม  หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในที่ทํางาน 



หนา   ๑๔๔ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๕) หลักการในการใชเคร่ืองมือ  (Hand  Tools)  และเคร่ืองมือกล  (Power  Tools)   
อยางปลอดภัย 

  (๖) การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากไฟไหม  บาดเจ็บเล็กนอยและบาดเจ็บสาหัส 
  (๗) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องตนในการดูแลบุคคลบาดเจ็บจากไฟฟาดูด   

ซ่ึงจะรวมถึงการปมหัวใจ  (Coronary  Pulmonary  Recessitation : CPR) 
  (๘) การปฐมพยาบาลเบื้องตนสําหรับผูไดรับควัน  ไอระเหยและแกสที่เปนพิษ 
  (๙) กฎระเบียบที่สัมพันธกับภาวการณทํางาน  ความปลอดภัย  การถูกสุขลักษณะ   

และส่ิงแวดลอมภายในและรอบ ๆ  พื้นที่ทํางาน 
  ๓.๗.๒ ความปลอดภัยในการเชื่อมและตัด  (Welding  and  Cutting  Safety) 
  (๑) มาตรการปองกันสวนบุคคลสําหรับการเกิดไฟฟาดูด  รังสีไหมผิวหนังและตา   

การบาดเจ็บจากโลหะรอน  สะเก็ดจากการตัดแกสและเชื่อม  ควันที่ออกมาจากการเผาไหมของไอระเหย   
ของโลหะเติมและชิ้นงานเชื่อม 

  (๒) มาตรการปองกันการเกิดอัคคีภัยขณะทํางานใกลวัสดุติดไฟ 
  (๓) การเกิดแกสพิษ  เนื่องจากการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส   

การบาดเจ็บของชางเชื่อมจากแกสพิษที่เกี่ยวของกับการเชื่อมและการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
  (๔) มาตรการปองกันในการใชขวดแกส  (Cylinder)  ความดันสูง 
  (๕) มาตรการปองกันการเกิดอันตราย  ขณะทํางานใกลเคร่ืองมืออุปกรณที่อยู   

ในพื้นที่ทําการเชื่อม 
  ๓.๗.๓ การใชเคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tools) 
  (๑) การใชเคร่ืองมือรางแบบ  เชน  สายวัดระยะ  ฉาก  บรรทัดเหล็ก  เวอรเนีย   

คาลิปเปอร  โปรแทรกเตอร  ระดับน้ําและบรรทัดออน 
  (๒) การใชเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ  เชน  ที่วัดอุณหภูมิแบบสัมผัส  (Contact   

Pyrometer)  ชอลกวัดอุณหภูมิ  สีวัดอุณหภูมิ  และเทอรโมคัปเปล 
  (๓) การใชอุปกรณการวัดแนวเชื่อม  (เกจวัด  แวนขยาย  ไฟฉาย  กระจกเงา ฯลฯ) 
  (๔) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
  ๓.๗.๔ การใชเคร่ืองมือทั่วไป  (Hand  Tools) 



หนา   ๑๔๕ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๑) คีม  คีมล็อค  แคลมป  ปากกา 
  (๒) ตะไบและเลื่อยมือ 
  (๓) คอนและสกัด 
  (๔) ดอกสวานและเครื่องเจาะ 
  (๕) ประแจตาง ๆ 
  (๖) ชะแลง  ล่ิม  แมแรงยกของ 
  (๗) แปรงลวด 
  (๘) หินเจียระไนมือ  (Hand  Grinder) 
  (๙) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือ 
  ๓.๗.๕ การใชเคร่ืองมือกล  (Power  Tools) 
  (๑) เคร่ืองเจียระไน 
  (๒) เคร่ืองขัดผิวโลหะ 
  (๓) เคร่ืองกดไฮดรอลิกส 
  (๔) เคร่ืองทดสอบการดัดงอ 
  (๕) เคร่ืองตัดชิ้นงานและเครื่องเลื่อย 
  (๖) อุปกรณจับยึด 
  (๗) เคร่ืองดูดควัน 
  (๘) การดูแลและบํารุงรักษาเครื่องมือกล 
  ๓.๗.๖ เคร่ืองเชื่อม  และวงจรไฟฟา  (Welding  Power  Sources  and  Related   

Electrical  circuits)   
  (๑) ชนิดของเครื่องเชื่อม 
  (๒) การติดต้ังเคร่ืองเชื่อม 
  (๓) ข้ันตอนการทํางานของระบบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ 
  (๔) การปรับคาพารามิเตอรในการใชเคร่ืองเชื่อม 
  (๕) ความสัมพันธระหวางแรงดันและกระแสไฟฟา  (Volt-Amperage  Characteristic) 
  (๖) วัฏจักรการทํางาน  (Duty-Cycle)  ของเครื่องเชื่อม 



หนา   ๑๔๖ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๗) ความตานทานไฟฟาของสายเชื่อมและขอตอ 
  (๘) การตอข้ัวสายไฟเชื่อมกับชิ้นงาน 
  (๙) การเลือกใช  การบํารุงรักษา  การตรวจสอบอุปกรณ  เชน  หัวเชื่อม  สายเชื่อม   

อุปกรณปรับกระแส  (Remote  Control)  ข้ัวเชื่อม  ขอตอสายเชื่อม   
  (๑๐) ชนิดของกระแสไฟเชื่อม  และชนิดของพัลส  (Pulse) 
  (๑๑) ขนาดและสัญลักษณสีของทอแกส  อุปกรณปรับความดัน  และมาตรวัดอัตรา   

การไหลของแกส 
 ๓.๗.๗ เทคนิคการเชื่อม  (Welding  Technique) 
  (๑) ประเภทของการอารกแบบลัดวงจร  (Short-Arc  Transfers)  การอารกแบบหยด   

(Globular-Arc  Transfers)  การอารกแบบสเปรย  (Spray-Arc  Transfers) 
  (๒) หลักการพื้นฐานของการเชื่อมแม็ก 
  (๓) คากระแสและแรงดันไฟฟา  อัตราและความเร็วปอนลวดสําหรับการเชื่อมแม็ก 
  (๔) ประเภท  ขนาด  สมบัติของหัวฉีด  (Nozzle)  ทอนํากระแส  (Contact  Tube)   

และการบํารุงรักษา 
  (๕) การปองกันและการแกไขการบิดตัวของความเคนตกคาง 
  (๖) ความสัมพันธระหวางทาเชื่อมและเทคนิคการเชื่อม 
  (๗) ผลกระทบของระยะยื่น  (Stick  Out)  ของลวดเชื่อม 
  (๘) หลักการของระบบพัลส  (Pulse  System) 
 ๓.๗.๘ สมบัติและความสามารถเชื่อมไดของโลหะ  (Weld  Ability  of  Metals) 
  (๑) ชนิดและชั้นคุณภาพของเหล็กกลา 
  (๒) สมบัติเหล็กกลา  รวมไปถึงคาความตานแรงดึง  คาความตานแรงกระแทก   

ความแข็ง  ความเหนียว  (Toughness)  ลักษณะการกัดกรอน 
  (๓) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพ  รวมไปถึงการทดสอบแบบทําลาย  และ   

การทดสอบแบบไมทําลาย 
  (๔) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะชิ้นงาน  เชน  ISO  630,  JIS  G3101,  DIN  17100   

ASTM  A36 ฯลฯ 



หนา   ๑๔๗ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๕) สมบัติทางเคมีและลักษณะการกัดกรอนของโลหะชิ้นงาน 
  (๖) รูปทรงของเหล็กกลา  แผนบาง  แผนหนา  เสนแบน   กลม  ฉาก  ราง   

เหล็กตัวไอ  เหล็กตัวเอ็ช  หนาแปลน  ทอ  (pipe)  ทอบาง  (tube)  กลม  ส่ีเหลี่ยม 
  ๓.๗.๙ ลวดเชื่อมและแกสปกปอง  (Wire  Electrodes  and  Shielding  Gases) 
  (๑) ขอกําหนดตามมาตรฐานของลวดเชื่อม  สําหรับเหล็กกลาคารบอนและ   

เหล็กกลาผสมตํ่า  เหล็กกลาเกรนละเอียด   
  (๒) การเลือกชนิดของลวดเชื่อม  ขนาด  ความสามารถใชไดของลวดเชื่อม 
  (๓) การเก็บรักษา  การใชลวดเชื่อม 
  (๔) การกําหนดคาแรงดัน  (Volt)  การปรับต้ังกระแสไฟใหเหมาะสมกับขนาด   

ของลวดและทาเชื่อม 
  (๕) การกําหนดขั้วเชื่อมเปน  DC+ 
  (๖) ชนิดมาตรฐานของแกสปกปองและการเลือกใช 
  (๗) ผลกระทบของการเอียงหัวเชื่อมแบบเดินหนาและถอยหลัง 
  (๘) ผลกระทบของการใชปริมาณของแกสปกปองมากหรือนอยเกินไป 
  (๙) แกสปกปองแนวราก  ความจําเปนและวิธีการใช 
 ๓.๗.๑๐ ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  (Welding  Procedure  Specifications-   

WPS) 
  (๑) จุดมุงหมายตามขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อม 
  (๒) การกําหนดคาพารามิเตอรของการเชื่อม 
  (๓) การเลือกลวดเชื่อมใหเหมาะกับโลหะชิ้นงาน 
  (๔) สัญลักษณงานเชื่อม 
  (๕) ลักษณะเฉพาะของแนวตองานเชื่อม  รวมทั้งชนิดแนวตอ  รูปทรงเรขาคณิต

ขนาดที่สัมพันธกับสัญลักษณงานเชื่อม 
 ๓.๗.๑๑ คณิตศาสตรประยุกตที่สัมพันธกับการรางแบบงานเชื่อม 
  (๑) คณิตศาสตรพื้นฐาน  การบวก  ลบ  คูณ  หาร  การหารอยละ 
  (๒) การวัดและการคํานวณความยาว  มุม  พื้นที่  ปริมาตร  น้ําหนัก  ความดัน 



หนา   ๑๔๘ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๓) การแปลงหนวยของมาตรวัด  มาตรฐานตาง ๆ 
  (๔) การใชเคร่ืองคํานวณ 
 ๓.๗.๑๒ วิทยาศาสตรเบื้องตนที่สัมพันธกับงานเชื่อม 
  (๑) สาเหตุและการปองกันการกัดกรอนและการสึกหรอ 
  (๒) โลหะวิทยาที่สัมพันธกับงานเชื่อมอิทธิพลของความรอนที่มีตอชิน้งานเชือ่ม   

การอุน  ชิ้นงาน  (Preheat)  และการใหความรอนหลังเชื่อม  (Post  Heat) 
 ๓.๗.๑๓ การตรวจสอบและคุณภาพของงานเชื่อม 
  (๑) การตรวจสอบพินิจ  (Visual  Inspection)  การเตรียมแนวตอกอนการเชื่อม 
  (๒) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยชางเชื่อมในระหวางการเชื่อม 
  (๓) การตรวจสอบพินิจ  ความนูนดานหนาแนวเชื่อมและดานราก  ภายหลังจาก   

การเชื่อมเสร็จ  (รวมทั้งแนวกัดแหวง  รูพรุน  สารฝงใน  (Inclusion)  การหลอมไมสมบูรณ  รอยราว   
ความกวาง  ความสูง  รูปรางแนวเชื่อม  ความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม) 

  (๔) การวัดขนาดแนวเชื่อม 
  (๕) การซอมจุดบกพรอง  (Defects)  ของชิ้นงานกอนและหลังการเชื่อมเสร็จ 
 ๓.๗.๑๔ ทอ  (Pipe) 
  (๑) ชนิดและขนาดของทอ 
  (๒) การวัดความกลม  เสนผานศูนยกลาง  ความหนาของผนัง  ความเหลื่อม   

(Misalignment)  การรวมศูนยเดียวกัน 
  (๓) ขอตอทอ  หนาแปลน 
  (๔) การตอทอ  การปรับแนวตอ  ขอตอทอและหนาแปลน 
  (๕) คุณภาพของงานเชื่อมทอ 
  (๖) การซอมจุดบกพรองของแนวเชื่อมทอ 
 ๓.๘ ความสามารถ  ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  ดังตอไปนี้ 
  ๓.๘.๑ การทํางานอยางปลอดภัย 
  (๑) การปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเชื่อม 
  (๒) มาตรการปองกันอัคคีภัย  การรูตําแหนงของเครื่องดับเพลิง 



หนา   ๑๔๙ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๓) การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวนบุคคลที่เหมาะสม 
  (๔) การรักษาพื้นที่ทํางานใหปลอดภัย  สะอาดและเปนระเบียบ 
  (๕) การใชหนากากกรองแสง  การระบายอากาศ  และแสงสวางอยางเหมาะสม 
  (๖) การใชเคร่ืองมือและอุปกรณอยางปลอดภัยและถูกวิธี 
  (๗) การปองกันอุบัติเหตุในการทํางานในสถานที่จํากัด 
  (๘) การปองกันแกสพิษจากปฏิบัติงานเชื่อม 
  ๓.๘.๒ เคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบ 
  (๑) สาธิตการใชเคร่ืองมือวัดอุปกรณและเครื่องมือรางแบบอยางถูกตองระหวาง   

การสอบปฏิบัติ 
  (๒) ชางเชื่อมจะตองรางแบบบนชิ้นงานเชื่อมอยางถูกตอง  โดยใชตลับเมตร   

ฉากบรรทัด  และนําศูนย 
  (๓) ระหวางการทดสอบ  ตองใชเคร่ืองวัดอัตราการไหล  เกจปรับแรงดัน  เคร่ืองมือ   

วัดอุณหภูมิ  และมาตรวัดไฟฟา  ดวยความระมัดระวังอยางเหมาะสม 
  (๔) ชางเชื่อมจะตองแสดงวิธีการเก็บบํารุงรักษาเครื่องมือวัด  และเคร่ืองมือรางแบบ   

อยางเหมาะสม 
  ๓.๘.๓ การใชเคร่ืองมือและเคร่ืองมือกลอยางถูกตองในระหวางการสอบ   

ภาคปฏิบัติ 
  (๑) ชางเชื่อมควรใชเคร่ืองมือและเครื่องมือกลอยางปลอดภัย  และถูกตองในระหวาง   

การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 
  (๒) ชางเชื่อมควรแสดงใหเห็นถึงวิธีการดูแล  การเก็บ  การบํารุงรักษาเครื่องมือ   

และเครื่องมือกลอยางเหมาะสมระหวางการทดสอบ 
  ๓.๘.๔ ใหมีขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อมเปนสวนหนึ่งของการทดสอบการรับรอง   

ฝมือชางเชื่อม 
  (๑) เลือกและเตรียมคูปองเชื่อม  เพื่อใหสอดคลองตามเงื่อนไขของขอกําหนด   

กรรมวิธีการเชื่อม  คูปองเชื่อมจะตองไดรับการตรวจสอบเพื่อการยอมรับ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่   
ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 



หนา   ๑๕๐ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๒) จะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อม  ใหเปนไปตามเงื่อนไขของขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  ชางเชื่อมสามารถใชชิ้นงานทดลองสําหรับปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง  และใหเกิด
ความคุนเคยในการใชเคร่ืองเชื่อมกอนเร่ิมทําการสอบ 

  (๓) จะตองประกอบและทําการเชื่อมยึด  และปรับตําแหนงของคูปองเชื่อม   
สําหรับการสอบ  ชิ้นงานสอบที่เตรียมไวจะถูกตรวจสอบกอนทําการเชื่อม  เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด   
กรรมวิธีการเชื่อม  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๔) จะตองเชื่อมแนวราก  ขัดดวยแปรงและแนวรากจะตองไดรับการยอมรับ   
จากผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๕) ใหเชื่อมแนวกลาง  (Fill  Pass)  จนเสร็จ  ยกเวนแนวปด  (CAP)  ชั้นระหวางกลาง   
จะตองไดรับการยอมรับ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI) 

  (๖) จะตองเชื่อมแนวปด  ขัดดวยแปรงและแนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับ   
การตรวจสอบพินิจ  โดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-AWI) 

  (๗) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมสําหรับการทดสอบทางกล  หรือในกรณีถาทํา   
การถายภาพรังสี  ทดสอบและประเมินผลโดยผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized   
Welding  Inspector-AWI)  การถายภาพรังสี  และการเตรียมชิ้นทดสอบทางกลสามารถดําเนินการโดย   
สถานประกอบการ  หรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง 

  ๓.๘.๕ การตรวจสอบและประเมินผล 
  (๑) การตรวจสอบพินิจและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   

เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๒) การทดสอบถายภาพดวยรังสีและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของ   
มาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อม   
และการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๓) การทดสอบดัดงอและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 



หนา   ๑๕๑ 
เลม   ๑๒๓   ตอนที่   ๑๑๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๙   พฤศจิกายน   ๒๕๔๙ 
 

 

  (๔) การทดสอบแตกหักและการประเมินผลจะตองทําตามเง่ือนไขของมาตรฐาน   
เฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ทั้งหมดที่มีในขอกําหนด  กรรมวิธีการเชื่อมและ   
การทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม 

  (๕) ผูตรวจสอบงานเชื่อมที่ไดรับอนุญาต  (Authorized  Welding  Inspector-   
AWI)  สามารถยุติการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมไดทุกเวลา  ถาเห็นวาชางเชื่อมที่ทําการสอบไมมีระดับทักษะ   
ที่จะทําใหการสอบไดสําเร็จ 

  (๖) เมื่อไดประเมินผลการสอบเรียบรอยแลว  ถาการทดสอบเปนไปตามเงื่อนไข   
ของมาตรฐานเฉพาะ  (Code)  หรือมาตรฐานทั่วไป  (Standard)  ที่มี  จึงจะทําบันทึกและออกใบและ 
บัตรรับรองฝมือชางเชื่อม  โดยกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะแหงประเทศไทย  (DSD/TWS)   
ให 

  ๓.๘.๖ ขอกําหนดการยอมรับดานคุณภาพ  (Acceptable  Quality  Requirements) 
  (๑) ISO  5817  มาตรฐานสากลสําหรับการเชื่อมเหล็กกลา/ขอแนะนําในการประเมิน   

ระดับคุณภาพของความไมสมบูรณ  (International  Standard  for  Arc-Welded  Joints  in  Steel/Guidance   
on  Quality  Levels  for  Imperfections)  สามารถนํามาใชประเมินขอกําหนดของคุณภาพสําหรับ   
ความไมสมบูรณ  (Imperfections) 

 ๓.๙ ทัศนคติ  ประกอบดวย  แนวความคิดในการวิเคราะห  การวางแผนและการแกไข   
ปญหาในการปฏิบัติงาน  โดยคํานึงถึงประสิทธิภาพและประสิทธผิลในการทํางาน 

 
ประกาศ  ณ  วันที่  ๔  กันยายน  พ.ศ.  ๒๕๔๙ 

ฐาปบุตร  ชมเสว ี
รองปลัดกระทรวงแรงงาน 

หัวหนากลุมภารกิจดานสงเสริมขีดความสามารถ 
ในการแขงขันของประเทศ 

ประธานกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน 


