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8.1 มาตรฐานการปฏิบัติในการเชื่อม 

 มาตรฐานการปฏิบัติในการเชื่อม (Welding WorkmanshipStamdards) 

 ชางเชื่อมทุกคนเปนผูที่จะตองรับผิดชอบตองานเช่ือมของตน ฉะนั้นจึงจําเปนจะตอง

ปฏิบัติตามวิธีมาตรฐานที่ใชในการเชื่อมขางลางนี้ อันเปนวิธีจะทําใหแนวเชื่อมมีคุณภาพสูง ขอ

ปฏิบัติขางลางน้ีอาจเปนขอปฏิบัติตามมาตรฐานของบริษัทใด ๆ ก็ได โดยมี Code หรือ ขอกําหนด

เฉพาะกํากับไวอีกทีหนึ่ง ขอปฏิบัติมาตรฐานมีดังตอไปนี้ 

 1. ผิวงานสวนที่จะเชื่อมจะตองปราศจากสนิม สี จารบี น้ํามัน น้ํา และอื่นๆ 

 2. ในการบากงานสําหรับแนวตอแบบรอง จําเปนตองเวนระยะหางระหวางชินงานที่

แนวเชื่อมสวนลางใหพอเหมาะกับความหนาของงาน 

 3 ถาการตอแบบตัวที่ที่ระยะหางของแนวเชื่อมตอมากกวา 1/16 นิ้ว ขนาดของแนว

เชื่อมแบบฟลเลทจะตองเทากับขนาดที่กําหนดใหบวกระยะหางของแนวตอดวย 

 4. ในกรณีท่ีตองการการ Preheat หรือ Interpass Temperature จะตองกระทําใหให

ไดคุณหภูมิตามที่กําหนด 



 5. ลวดเชื่อมที่ใชจะตองมีสวนผสมที่เขากับโลหะชิ้นงานได หรือใชลวดเชื่อมตามที่

กําหนดให 

 6. จะตองทําตามวิธีการเชื่อมที่ถูกตอง ซึ่งหมายถึงการใชชนิดของลวดเชื่อมขนาด 

ตลอดจนอุณหภูมิในการ Preheat หรือ Interpass Temperature ที่ถูกตอง 

 7. แนวเชื่อมยึดใด ๆ ท่ีเกิดแตกราวหรือมีจุดบกพรองจะตองเอาออกใหหมดกอนที่จะ

เชื่อมแนวเชื่อมจริงทับลงไป 

 8. แนวเชื่อมสวนเกินที่มีการแตกราวหรือมีรูปรางผิดปกติ จะตองไดรับการซอมแชมเสีย

กอนที่จะเชื่อมแนวตอไป 

 9. แนวเชื่อมสวนเกินหรือแนวเชื่อมท่ีมีสารอื่นรวมตัวอยู จําเปนจะตองขจัดออกและทํา

การเชื่อมใหม 

 10. หลุม (Crater) ที่ปลายแนวเชื่อมจะตองถกเติมใหเต็ม กอนที่จะเชื่อมแนวตอไป 

 11. จะตอทําความสะอาดแนวเชื่อมเปนอยางดีโดยตลอด กอนที่จะเชื่อมทับดวยแนว

เชื่อมแนวตอไป โดยเฉพาะอยางยิ่งกับแนวเชื่อมชนิด Multiple-Pass Weld 

 12. ขอกําหนดขนาดและความยาวของแนวเชื่อมบนพิมพเขียวหรือแบบ เปนขอกําหนด

ที่มีคาตํ่าสุด 



 13. ความนูนของแนวเชื่อมไมควรเกิน 1/16 นิ้ว สําหรับการเชื่อมดวยมือ 

 14. การแกวง (Unde-cut) ไมเปนที่ยอมรับสําหรับแนวเชื่อมที่ตองรับแรงหรือโหลดสูง 

 15. แนวเชื่อมรองเปด (Root Opening) จะตองมีการละลายตลอดแนวหนาตัด ไมวา

การเชื่อมนั้นจะใชแผนปะกับหลังหรือไมก็ตาม 

 16. แนวเชื่อมท่ีตรวจพบวามีสแลกหรือความไมเรียบรอยอยูภายในจะตองเชาะออกจน

หมด และทําการเชื่อมใหม แตถาสแลกหรือจุดบกพรองนี้นอยอาจเปนที่ยอมรับได 

 17. การแตกราวใตแนวเชื่อม ซึ่งตรวจพบดวยการทดสอบแบบ NDT จะตองเชาะออก 

แลวทําการเชื่อมใหม 

 18. งานทุกงานควรวางใหอยูในตําแหนงทาราบ (Fla) ถาเปนไปได 

 19. งานหรือแนวเชื่อมเฉพาะอยางที่มีจํานวนมาก อาจนํามาตรวจสอบดวยสายตา หรือ

ดวย NDT โดยวิธีสุม เพื่อพิจารณาคุณภาพของแนวเชื่อม 

 20. ชางเชื่อมอาจจะตองสอบใหม ถาผูตรวจหรือผูใหคําแนะนํา สงสัยในผลงานเชื่อม

ของเขา 



8.2 การทดสอบชางเชื่อมสําหรับงานแผนและงานพอเหล็กกลา 

 1. AWS (American Welding Society) 

 - AWS D1.1 เปนมาตรฐานการเชื่อมโครงสรางเหล็กที่ใชกันอยางแพรหลายครอบคลุม

การเชื่อมงานแผนและทอเหล็กกลา 

 - AWS D1.2 มาตรฐานสําหรับการเชื่อมอลูมิเนียม 

 - AWS D1.3มาตรฐานสําหรับการเชื่อมแผนเหล็กบาง 

  

 การทดสอบชางเชื่อมสําหรับงานแผนและงานทอเหล็กกลา มีมาตรฐานและขอกําหนด

หลายประเภทซึ่งครอบคลุมถึงคุณภาพและความปลอดภัยของงานเชื่อม โดยทั่วไปแลว มาตรฐาน

เหลานี้มีจุดประสงคเพื่อใหมั่นใจวางานเชื่อมมีความแข็งแรง ทนทาน และปลอดภัยตอการใชงาน 

ในการทดสอบชางเชื่อมที่สําคัญ มีดังนี้ 



 2. ASME (American Society of Mechanical Engineers) 

 - ASME Section IX มาตรฐานสําหรับการทดสอบและรับรองชางเชื่อมและ

กระบวนการเชื่อมในงานทอและหมอไอน้ํา 

 - ASME B31.3 มาตรฐานสําหรับการเชื่อมทอในงานกระบวนการผลิต 

 3. ISO (International Organization for Standardization) 

 - 150 9606-1มาตรฐานสําหรับการทดสอบและรับรองชางเชื่อมเหล็กกลา 

 - ISO 15614 มาตรฐานสําหรับกระบวนการเชื่อมตางๆ รวมถึงงานทอและแผนเหล็ก 

 4.  EN (European Norm) 

 - EN 287 มาตรฐานสําหรับการทดสอบชางเชื่อมเหล็ก 

 - EN 1418 มาตรฐานสําหรับการเชื่อมอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ 

 



 2. การทดสอบแบบไมทําลาย (Non-Destructive Testing, NDT) 

 - Visual Inspection (VT) การตรวจสอบดวยสายตา เพื่อดูขอบกพรองภายนอก 

 - Radiographic Testing (RT) การตรวจสอบดวยรังสี เพื่อดูขอบกพรองภายใน 

 - Ultrasonic Testing (UT) การตรวจสอบดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง เพื่อดูขอบกพรอง

ภายใน 

 -Magnetic Particle Testing (MT) การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก เพื่อดูรอยแตก

หรือขอบกพรองบนผิวหนาของรอยเชื่อม 

 - Liquid Penetrant Testing (PT) การตรวจสอบดวยของเหลวซึมผาน เพื่อดูรอยแตก

หรือขอบกพรองบนผิวหนาของรอยเชื่อม 



 1. การทดสอบทฤษฎี เพื่อใหชางเชื่อมมีความรูเก่ียวกับกระบวนการและมาตรฐานการ

เชื่อม 

 2. การทดสอบภาคปฏิบัติ เพื่อใหชางเชื่อมแสดงทักษะและความชํานาญในการเชื่อม

ตามกระบวนการที่กําหนด 

 3. การประเมินผล โดยผูตรวจสอบที่มีคุณสมบัติ เพื่อตรวจสอบความถูกตองและ

คุณภาพของงานเชื่อมการยึดมั่นในมาตรฐานเหลานี้จะชวยใหการทํางานเชื่อมมีความปลอดภัยและ

มีคุณภาพสูง ตอบสนองความตองการของโครงการและกฎหมายที่เก่ียวของ 



8.3 การทดสอบชางเชื่อม 

 การทดสอบชางเชื่อม (welderQuitications) กอนที่ชางเชื่อมจะเริ่มลงมือทํางาน

ใดๆ ก็ตามท่ีควบคุมไวดวย Code หรือขอกําหนดในการเชื่อม เขาจะตองเปนผูไดรับการรับรองวา

เปนผูที่สามารถปฏิบัติตามความตองการของขอกําหนดนั้นๆ ได มี Code ตางๆมากมายที่ใชกันใน

ปจจุบัน แตในการสอบคัดเลือกชางเชื่อมจะกระทําเฉพาะ Code ใด Code หนึ่งเทานั้นในแตละครั้ง 

งานตางๆที่ตองปฏิบัติตามขอกําหนดของ Code พอจะยกตัวอยางไดดังนี้ คือ ภาชนะหรือทอที่ตอง

รับแรงดันสูงสะพาน ส่ิงกอสรางสาธารณะ ถังหรือภาชนะที่ใชบรรจุวัสดุติดไฟและเกิดระเบิดได ทอ

ที่ตอเชื่อมโยงระหวางประเทศ เครื่องบิน วัสดุที่ใชทําอาวุธ เรื่องงานตาง ๆดังกลาวมาแลวน้ียอม

ตองการวิธีการเชื่อมที่แนนอนมาตรฐาน 



 การรับรองคุณสมบัติของชางเชื่อมของแตละ Code ยอมแตกตางกัน ชางเชื่อมที่ไดรับ

การรับรองจาก Codeอันหน่ึงไมไดหมายความวาไดรับรองใน Code อื่น ๆ ดวย ในเกือบทุกกรณีที่

ชางเชื่อมซึ่งไดรับการรับรองจากบริษัทหนึ่งยอมจะไมเปนที่ยอมรับจากบริษัทอีกบริษัทหนึ่งใน

ทํานองเดียวกัน ถาชางเชื่อมใชวิธีการเชื่อมท่ีแตกตางออกไปหรือใชลําดับการทํางานสลับกันมาก

จนเกินไป ก็จําเปนจะตองมีการทดสอบกันใหม แตในกรณีที่ชางเชื่อมไดทําการเชื่อมใน Code หนึ่ง

ตอเนื่องกันมาเปนเวลานาน การทดสอบใหมยอมไมมีความจําเปนสําหรับชางเชื่อมผูน้ัน เวนแตชาง

เชื่อมผูอยูภายใต Military Aircraft Code จะตองมีการทดสอบในทุก ๆ 6 เดือน 



 การทดสอบอาจจะจัดใหมีข้ึนโดยโรงงานหรือผูทําสัญญาทํางานนั้น ๆ ในการเชื่อม

ภาชนะหรือทอรับแรงดันสูง ไมเพียงแตชางเชื่อมเทานั้นที่จะตองไดรับการทดสอบ แตวิธีการในการ

เชื่อมจะตองไดรับการรับรองเปนอันดับแรก สวน Code อื่นวิธีการดังกลาวอาจไมจําเปน ในการ

ทดสอบชางเชื่อม ชางเชื่อจะตองทําการจากงานท่ีกําหนดให เชนกระบวนการเชื่อม โลหะชิ้นงาน 

ความหนา ชนิดของลวดเชื่อมตอดจนทาเชื่อมและชนิดของแนวตอ ชิ้นทดสอบจะตองเตรียมตาม

ขนาดมาตรฐานและควบคุมดวยกรรมการที่ไดรับการคัดเลือกมาแลวตามกฎของทางราชการจะตอง

มีผูตรวจของรัฐคนหน่ึงเปนผูรูเห็นในการทดสอบชิ้นงานนั้น วิธีทดสอบธรรมดาที่ใชกันมากที่สุด คือ 

"ทดสอบโดยการตัดงอ" อยางไนก็ตามในบางกรณีอาจใชตรวจสอบดวยวิธี X-ray, ทดสอบโดยการ

หักดูเนื้อโลหะภายในวิธีอื่นๆ ถาการทดสอบปรากฏผลเปนที่พอใจและตรงตามมาตรฐาน ชางเชื่อม 

ผูนั้นก็จะเปนผูไดรับการรับรองใหปฏิบัติงานเชื่อมภายใต Code 







8.4 หลักการเบื้องตนและวิธีการตรวจสอบ 

 เพื่อรับประกันคุณภาพของผลิตภัณฑจําเปนตองตรวจสอบผลของการเชื่อม ในการเชื่อม

โลหะกับโลหะใชพลังงานความรอนสูงซึ่งทําใหปรมาณูของโลหะเขาใกลกัน ดังนั้นจึงไมสามารถ

หลีกเล่ียงการเปล่ียนแปลงคุณสมบัติของสวนที่ถูกเชื่อมได และภายหลังเชื่อมแลวถาสังเกตผลของ

การเชื่อมอยางละเอียดโดยที่ใชเครื่องตรวจสอบตาง ๆ จะเห็นวาในผลของการเชื่อมมีจุดบกพรอง

นานาชนิดอยูไมมากก็นอย และตราบใดที่ไมทําการตรวจสอบผลของการเชื่อมก็แทบไมสามารถเห็น

จุดบกพรองเหลานี้ได เมื่อเวลาผานไปจุดบกพรองบางชนิดจะเปนสาเหตุที่นํารอยแตกราวหรือการ

กัดกรอนและเปนที่ตระหนักแลววาเมื่ออุบัติเหตุเกิดข้ึนจะเริ่มตนเกิดจากสวนที่ถูกเชื่อมบอย ๆ ใน

กรณีของผลิตภัณฑที่สําคัญจําเปนตองตรวจสอบผลของแนวเชื่อมทั้งหมดอยางสมบูรณ 



 กลาวอีกนัยหน่ึงวาเพื่อยกระดับเทคนิคและสรางสรรควิธีคิดเก่ียวกับการเชื่อม การ

ตรวจสอบผลของการเชื่อมเปนเงื่อนไขท่ีจะละเวนไมได ความกาวหนาของเทคนิคการเชื่อมของผู

เชื่อมจะกาวหนาข้ึน และขณะเดียวกันไมสามารถสรางสรรควิธีคิดเก่ียวกับการเชื่อมไดอยาเพียงพอ 

เนื่องจากไมมีโอกาสที่ไดวิเคราะหผลของการเชื่อมและพิจารณานโยบายในการปองกันปญหาใน

ปจจุบันวิธีการตรวจสอบมีอยูนานาชนิด และในแงของวิธีการตรวจสอบสามารถแยกโลหะแมออกได

เปน 2 กลุมคือ กรณีที่โลทะแมถูกทําลายในกระบวนการการตรวจสอบ หมายความวาเพื่อคนหา

จุดบกพรองตาง ๆ ตองตัดชิ้นงานทดดลองออกจากโลหะแม และแตงสวนที่ตรวจสอบในกรณีของ

การตรวจสอบแบบทําลายนี้ผลการตรวจสอบยังอยูในสภาพที่ไมสมบูรณผลการตรวจสอบก็จะมี

ความคลาดเคล่ือนมาก ดังน้ันผูตรวจสอบจําเปนตองใหความระมัดระวังตอความแมนยําของชิ้นงาน

ทดลองอยางจึงจังจังอีกกรณีหนึ่งโลหะแมไมถูกตัดออกเปนชิ้นงานทดลอง การตรวจสอบที่สังกัด

กลุมนี้จึงถูกเรียกวาการตรวจสอบแบบไมทําลาย และพอกลาวไดวาในปจจุบันเลือกใชการ

ตรวจสอบแบบไมทําลายมากกวาแบบทําลาย เนื่องจากผลิตภัณฑไมถูกทําลาย โดยเฉพาะอยางยิ่ง

เครื่องเอ็กชเรยและเครื่องคล่ืนเสียงอุลตราโซนิคถูกใชอยูเปนเครื่องตรวจสอบที่มีประโยชนมาก

อยางกวางขวาง 







 การตรวจสอบทุกวิธีมีทั้งขอดีและขอเสียอยู ผูตรวจสอบจําเปนตองเลือกใชตามลักษณะ

ของการตรวจสอบแตละวิธี และปจจัยสําคัญคือ การจดบันทึกผลของการตรวจสอบอยางถูกตอง

เพื่อประยุกตการเชื่อมตอไปในขณะเดียวกันเงื่อนไขทั้งในการเชื่อมและในการตรวจสอบก็ตองถูกจด

บันทึกพรอมกับผลของการตรวจสอบการตรวจสอบที่ไมทําการจดบันทึกแทบไมมีความหมาย 

 จุดมุงหมายของบทนี้คือเพื่ออธิบายเก่ียวกับวิธีการตรวจสอบสําคัญที่ใชอยางแพรหลาย 

ผูเรียนวิชาชางเชื่อมที่อยูในระดับอาชีวศึกษาอยางนอยท่ีสุดตองเขาใจวิธีการตรวจสอบตอไปนี้ใน

การเรียนประจําวัน 



8.5 หลักและวิธีการสอบมาตรฐามชางเชื่อมมาตรฐานIS0-9606 

 ขอกําหนดการสอบมาตรฐานชางเชื่อม ISO-9606 

 ใหกรมพัฒนาฝมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลทะ-กพร./สชล (Department of Skill 

Development /Thai welding Society-DSD/TWS) คือ องคกรรวมกันระหวางกรมพัฒนาฝมือ

แรงงานและสมาคมการเชื่อมโลทะเพื่อพิจารณาอนุญาตการรับรองมาตรฐานและศูนยทดสอบ

สัญลักษณและคํายอมาตรฐานงานเชื่อม Iso-9606 มาตรฐานงานเชื่อม Iso-9606 ไดกําหนด

สัญลักษณ และ คํายอที่ใช กับงานทดสอบ (Test Piece) ดังนี้ 













8.6 ชนิดของรอยตอและตําแหนงทาเชื่อม 



รูปที่ 8.2 International welding position (AWS/ISO/EN) 



 ผูสมัครเขาทดสอบ จะตองสอบผานความรูภาคทฤษฎีแบบปรนัย 50 ขอโดย 

 1. ชางเชื่อมจะตองสอบผานภาคความรูไดคะเนไมตํ่ากวา 70 เปอรเซ็นต 

 2. ชางเชื่อมที่สอบไมผานภาคความรูจะตองฝกอบรมจนกวาจะไดรับอนุญาตใหสอบใหม 

 3. เมื่อชางเชื่อมผานการสอบภาคความรูแลวจะตองบันทึกไวในใบบันทึกการทดสอบ

รับรองฝมือชางเชื่อมและในบัตรรับรองชางเชื่อมของ กพร./สชล. (DSD/TWS) 

 4. ชางเชื่อมตองไดรับการทดสอบสายตา มองเห็นคมชัดในระยะไกลตองได 20/40 หรือ

ดีกวาการตรวจสอบสายตาจะตองตรวจสอบดวยผูเชี่ยวชาญการตรวจสอบสายตา จักษุแพทย 

พยาบาลที่ไดรับอนุญาต 



 การรับรองชางเชื่อมสําหรับภาคความรูงานเชื่อมทอ จะตองทําการสอบภาคความรูดาน

งานเช่ือมทอ 50 ขอดวยวิธีสอบขอเขียนแบบปรนัยและสอบปากเปลา กอนที่จะใหทําการทดสอบ

ภาคปฏิบัติ 

 1. ชางเชื่อมทอจะตองสอบผานภาคความรูไดคะแนนไมตํ่ากวา 70 เปอรเซ็นต 

 2. ชางเชื่อมที่สอบไมผานภาคความรูจะตองฝกอบรมจนกวาจะไดรับอนุญาตใหทําการ

สอบใหม 

 3. เม่ือชางเชื่อมผานการสอบภาคความรูของการเชื่อมทอแลว จะตองบันทึกไวในใบ

บันทึกการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อมและในใบและบัตรรับรองชางเชื่อมของ กพร/

สุขล.(DSD/TWS) การสอบในกระบวนการอื่นๆ จะตองทําการสอบภาคความรูใหม 

 4. ชางเชื่อมท่ีปลอยใหบัตรรับรองหมดอายุหรือถูกยกเลิกใบอนุญาต จะตองทําการสอบ

ภาคความรูและภาคปฏิบัติการเชื่อมทอใหม 



 ชางเชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 1 ( Job Entry--Manual Metal Arc Welder 

Level 1) จะตองมีประสบการณในการเช่ือมเหล็กกลากลุม(D001ตามมาตรฐาน ISO-9606 เชื่อม

แผนเหล็กและเชื่อมทอตอกับแผนเหล็กแนวเชื่อม Fillet weld ที่มีความหนา 3 ถึง 20 มม.ทุก

ตําแหนงทาเช่ือม โดยมีการทดสอบรับรองภาคทักษะ 2 ประเภท ซึ่งสามารถเลือกกระบวนการ

เชื่อมประเภทใดประเภทหนึ่ง ก็ได การทศสอบมีดังมีดังนี้ 





 ชางเชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 2 (ระดับสูง) (Advanced-Manual Metal Arc 

Welder Level 2) การไดรับวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 2 ตองผาน

การฝกอบรมเตรียมเขาทํางาน (pre-employment) หรือผานการฝกอบรมยกระดับ (up-grade 

training) 

 1. ในการที่จะไดรับวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 2ชางเชื่อม

จะตองไดรับวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางตัดเหล็กกลาคารบอน ดวยแกส ระดับ 1 และชางเชื่อมอารก

โลหะดวยมือระดับ 1 สําหรับเหล็กกลาคารบอน เหล็กกลาผสมตํ่า เหล็กกลาเกรนละเอียด (W01) 

มากอน 

 2. ชางเชื่อมที่ผานการฝกอบรมจะเขาทดสอบรับรองเพื่อรับวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชาง

เชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 2 สําหรับเหล็กกลาคารบอน เหล็กกลาผสมคํ่า เหล็กกลาเกรน

ละเอียด (W01) ไดโดยผานการรับใบรับรอง การทดสอบรับรองชางเชื่อม 4 ใบตามขอ ดังนี้ 

 





 ชางเชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 3 (ชางเชื่อมทอ) (Pipe Welder - Manual Metal 

Arc WelderLevel 3) 

 1. การไดรับวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมอารกโลหะดวยมือ ระดับ 3 ชางเชื่อม

จะตองไดรับวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมอารกโลทะดวยมือ ระดับ 2 มากอน 

 2. ชางเชื่อมตองผานการฝกอบรมยกระดับ (Up - grade training) หรือใช

ประสบการณจากอุตสาหกรรม 

 3. ในทุกกรณีชางเชื่อมตองสอบผานภาคความรูการเชื่อมทอตามขอ 2 และตองผานการ

รับใบรับรองการทดสอบรับรองชางเชื่อม 2 ใบ ดังนี้ 



 1. การทํางานอยางปลอดภัย เชน การใชเครื่องและอุปกรณอยางถูกวิธี, วิธีการปองกัน

การเกิดอุบัติเหตุ,การสวมใสและการใชอุปกรณปองกันสวน บุคคลที่เหมาะสม 

 2. ขอกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม ระหวางการปฏิบัติงาน 

 (1) ผูเขาทดสอบจะตองเตรียมและปรับเครื่องเชื่อมใหเปนไปตามเงื่อน ไขขอกําหนด

กรรมวิธีการเชื่อมและสามารถข้ึนงานทดลองสําหรับการปรับเครื่องเชื่อมใหถูกตอง 

 (2) ชางเชื่อมจะตองประกอบเชื่อมยึดชิ้นงานสอบใหเปนไปตามขอกําหนดชิ้นงานที่ได

เตรียมไวจะตองไดรับการตรวจสอบชิ้นงานกอนทําการเชื่อม 

 (3) ชางเชื่อมจะตองเชื่อมแนวราก ขัดดวยแปรง และแนวรากจะตองได รับการยอมรับ

จากผูอํานวยการฝก 

 (4) เชื่อมแนวกลาง (Fill pass) จนเสร็จ ยกเวนแนวปด (Cap) ชั้นระหวางกลางจะตอง

ไดรับการยอมรับจากผูอํานวยการสอบ 



 (5) ตองเชื่อมแนวปด ขัดดวยแปรง แนวเชื่อมที่สมบูรณจะตองไดรับการตรวจพินิจโดย 

ผูอํานวยการสอบ 

 (6) ผูอํานวยการสอบสามารถยุติการทดสอบรับรองฝฝมือชางเช่ือมไดทุกเวลาถาเห็นวา

ชางเชื่อมที่ทําการสอบไมมีระดับทักษะที่จะทําการสอบไดสําเร็จ 

 (7) ชิ้นงานเชื่อมจะตองเตรียมทดสอบทางกลหรือในกรณีถายภาพดวยรังสี ดําเนินการ

โดยสถานประกอบการหรือบุคคลที่ไดรับการรับรอง การ ทดสอบและประเมินผลโดยผูอํานวยการ

สอบ ที่ไดรับการแตงต้ัง 



 การรับรองชางเชื่อมจะมีผล 2 ป โดยในใบและบัตรประจําตัวรับ รองชางเชื่อมตาม 

กพร./สชล. (DSD/TWS Welder Approval Card) จะตอง มีการ ลงนามทุก ๆ 6 เดือนของ

ผูจัดการฝายผลิต (Production Manager) หรือผูจัดการแผนกเชื่อม (Welding Section 

Manager) หรือผูจัดการดานประกัน คุณภาพหรือควบคุมคุณภาพ (QA/QC Manager) หรือวิศวกร

การเชื่อมที่ผาน การรับรอง (Certifed Welding Engineer) โดยตองทําตามเงื่อนไขดังตอไปนี้ 

 1. จะตองไดรับการประกันวาชางเชื่อมไดทํางานอยางเหมาะสม และตอเนื่องในงาน

เชื่อมที่ไดรับการรับรอง การขาดชวงการทํางานเกิน กวา 6 เดือนจะไมไดรับการรับรอง 

 2. การทํางานของชางเชื่อมจะตองไดรับการยอมรับโดยทั่วไปตามเกณฑขอกําหนดทาง

เทคนิคตามที่ชางเชื่อมนั้นไดรับการรับรองฝมือชางเชื่อม 

 3. ชางเชื่อมจะตองแสดงใหเห็นถึงฝมือและความรูอยางเดนชัด 



 การตออายุใบวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมและใบรับรองการทดสอบรับรองชางเชื่อม 

(Prolongation of a Certifcation) อายุของวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมใบและบัตรประจําตัว

รับรองการทดสอบรับรองชางเชื่อม มีอายุ 2 ป นับต้ังแตวันที่ไดรับอนุญาตเมื่อหมดอายุสามารถตอ

ได 1 ครั้งเทานั้นตามชอบเขตการรับรองเดิม ถาเปนไปตามเงื่อนไขดังตอไปนี้ 

 1. ชางเชื่อมไดผานการตรวจสอบสายตาและบันทึกผลไวในใบบันทึกการตรวจสอบ

สายตา 

 2. ชางเชื่อมไดผลิตงานเชื่อมที่มีคุณภาพเปนที่ยอมรับตลอดเวลา 

 3. การเก็บขอมูลของการทดสอบ เชน เอกสารแสดงผลภาพถายรังสี ผลการ

ตรวจสอบอัลตราโชนิก หรือเอกสารแสดงผลการรับรองการ ทศสอบการ ทัก (Fracture Test)หรือ

ขอสังเกตแสงความคิดเห็นของผูประสานงานที่ไดรับ การแตงต้ัง (Appointed Coordinators) 

ขอมูลทั้งหมด ดังกลาวจะถูกเก็บรักษารวมกับขอมูลการทดสอบรับรองฝมือชางเชื่อม (Approval 

Skill Test Record) 

 4. นอกจากนี้ชางเชื่อมตองสอบใหม 



 การหมดอายุหรือการยกเลิกใบวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมและใบรับรองการทศ

สอบรับรองชางเชื่อม (Expiration or Revocation of Certification) 

 1. ใบวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเชื่อมและใบรับรองการทดสอบรับรองชางเชื่อม จะถูก

ยกเลิกถาชางเชื่อมไมปฏิบัติตาม ขอ 8.6.7 และ 8.6.8 

 2. การทํางานไมไดคุณภาพตามขอกําหนดอยางสม่ําเสมอเปนสาเหตุที่ผูวาจางของชาง

เชื่อม (Welder's Employer) สามารถขอใหยกเลิกวุฒิบัตรมาตรฐานฝมือชางเช่ือมและใบรับรอง

การทดสอบรับรองชางเชื่อม (Welder's Certhcation)ได ในกรณีนี้ชางเชื่อมสามารถที่จะทําการ

อบรมเพิ่มเติมและทําการสอบรับรองความรูและรับรองฝมือไดใหมตามประเภทของการรับรองฝมือ

ชางเชื่อมที่ถูกยกเลิก 

 3. เมื่อครบ 2 ป นับต้ังแตวันที่ไดรับอนุญาต โดยชางเชื่อมไมตอ อายุใหม 



รูปที่ 8.3 ใบรับรอง การทดสอบความสามารถชางเชื่อม Certified Welding Engineer 
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