
การประกนัคุณภาพงานเชือ่ม



 มาตรฐานการรบัรองบุคลากรดานงานการเชื่อม
การรับรองคุณวุฒิของผูปฏิบตัิดานการเชื่อมและผูควบคุม    

การเชื่อม การรับรองคุณวุฒิของบุคลากรดานการเชื่อม       
มีดวยกันหลายมาตรฐาน ซึง่จะแยกตัวอยางไวพอสงัเขปดังนี้

1. มาตรฐานของประเทศสหพันธสาธารณรัฐเยอรมัน
แบงระดับฝมอืชางออกเปน 2 ประเภท คือ

ชางเชื่อมโลหะแผน

ชางเชื่อมทอ



2. มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 

มาตรฐานชางเชื่อมเหลก็แผนดวยไฟฟา

มาตรฐานชางเชื่องทอดวยไฟฟา
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1.1. การกําหนดแบงระดับชั้นฝมือการกําหนดแบงระดับชั้นฝมือ  33  ระดับระดับ  โดยกําหนดใหชางเชื่อมโดยกําหนดใหชางเชื่อม  
ไฟฟาไฟฟา  33  เปนชั้นต่ําสุดชางเชื่อมไฟฟาเปนชั้นต่ําสุดชางเชื่อมไฟฟา  22  เปนชั้นกลางเปนชั้นกลาง  ชางชางเชื่อมชางชางเชื่อม  
11  เปนชั้นสูงสุดและแบงเปนสาขาเหล็กแผนและสาขาทอเปนชั้นสูงสุดและแบงเปนสาขาเหล็กแผนและสาขาทอ

2.2. ผูที่เขารับการทดสอบเปนชางฝมือมาตรฐานตองเขาการสอบปากผูที่เขารับการทดสอบเปนชางฝมือมาตรฐานตองเขาการสอบปาก

เปลาเปลา  ขอเขียนขอเขียน  และภาคปฏิบัติและภาคปฏิบัติ  เพื่อแสดงวามีความรูและมีฝมือไดเพื่อแสดงวามีความรูและมีฝมือได

มาตรฐานมาตรฐาน

3.3. ผูที่เขาทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟาผูที่เขาทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟา  22  ไมวาสาขาใดตองผานการไมวาสาขาใดตองผานการ

ทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟาชั้นทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟาชั้น  33  กอนกอน  และผูเขารับการทดสอบเปนและผูเขารับการทดสอบเปน

ชางเชื่อมไฟฟาชั้นชางเชื่อมไฟฟาชั้น  11  สาขาใดสาขาใด  จะตองผานการทดสอบในสาขานั้นจะตองผานการทดสอบในสาขานั้น

สําหรับชั้นที่ต่ํากวากอนสําหรับชั้นที่ต่ํากวากอน

หลักการทั่วไป
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4. ลักษณะของขอสอบแบงออกเปนภาคทฤษฏี  20 เปอรเซ็นต แบง
ภาคปฏิบัติ 80 เปอรเซ็นตของคะแนนเต็ม ยกเวนชางเชื่อมไฟฟาชั้น 
1 ภาคทฤษฏี 30 เปอรเซนตและภาคปฏิบัติ 70 เปอรเซ็นต

5. การทดสอบภาคทฤษฏีชางเชื่อมชั้น 3 ใชเวลา 1 ชั่วโมง ชางเชื่อม
ไฟฟาชั้น 2 และชั้น 1 ใชเวลา 1 ชั่วโมงครึ่ง ภาคปฏิบัติชางเชื่อม
ชั้น 3 ใชเวลา 3 ชั่วโมง ชางเชื่อมไฟฟาชั้น 2 ใชเวลา 4 ชั่วโมง 
ชางเชื่อมไฟฟาชั้น 1 ใชเวลา 3 ชั่วโมง 

6. จุดพิจารณาในการสอบคือ ระยะเวลา วิธีการปฏิบัติงาน ผลงานสําเร็จ 
การใชวัสดุอยางประหยัดและการระวังรักษาเครื่องมือ รวมทั้ง
ความสามารถในการทํางานอยางปลอดภัย



ตามหมายเลขรหัส AWS  D 10.9  กําหนดแบงระดับความ

สมารถของทาเชื่อมทอออกเปน 3 ระดับดังนี้

3. มาตรฐานของสมาคมการเชื่อมแหงประเทศสหรัฐอเมริกา

AR- 1 Aeceptance Requirement 1

AR- 2 Aeceptance Requirement 2

AR- 3 Aeceptance Requirement 3



การเชื่อมโลหะแผนรอยตอชนบากงาน  การเชือ่มโลหะแผน
โดยใชรอยตอชนบากงานแบงเปน 4 ปะเภท คือ

1. ตําแหนง 1G  ( ทาราบ ) 3. ตําแหนง 3G  ( ทาตั้ง )

4. ตําแหนง 4G  ( ทาเหนอืศีรษะ )2. ตําแหนง 2G  ( ทาขนาน )



การเชื่อมทอรอบตอชนบากงาน การเชื่อมทอ
โดยใชรอยตอชนบากงานแบงออกเปน 5 ประเภทคอื

ตําแหนง 1G

ตําแหนง 2G ตําแหนง 5G



ตําแหนง 6G ตําแหนง  9GR



การเชื่อมตอรอยฉาก การเชื่อมตอโลหะแผนโดยการใชรอยตอฉาก
แบงออกเปน 4 ประเภทคือ

ตําแหนง 3F  ( ทาตั้ง ) ตําแหนง 4F  ( ทาเหนือศรีษะ)

ตําแหนง 2F  ( ทาขนาน )ตําแหนง 1F  ( ทาราบ )
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มาตรฐานการรับรองชางเชือ่มตาม  ISO  9606

1. ขอบเขตของมาตรฐาน (Scope)

คือ ขอบเขตของการรับรอง เงื่อนไขการทดสอบ กฎเกณฑการยอมรับ

และการรับรองการสอบงานของชางเชื่อม

2. การอางถึงมาตรฐานทั่วไป (Nonmative Reference)

จะอางอิงถึงมาตรฐานของยุโรปและมาตรฐานสากลรวมกัน

3. นิยาม (Definition)

1 โดยทั่วไป (General)

คําวา “ชางเชื่อม” ไดครอบคลุมถึงชางเชื่อมอัตโนมัติ (Welding  Operator) 

ยกเวน ผูซึ่งทําหนาที่ควบคุมระบบแมคคานิค และระบบอัตโนมัติชนิดสมบูรณแบบ



2. ชางเชื่อม (Welder)

 ชางเชื่อมดวยมือ (Manual  Welder)

 ชางเชื่อมอัตโนมัติ (Welding  Operator)

3. ผูตรวจสอบ หรือหนวยงานตรวจสอบ (Examiner  of  Test  body)

4. กําหนดของวธิีการเชื่อม (Welding  Procedure  Specification) WPS

5.5.ขอบเขตการรับรองขอบเขตการรับรอง  (Range  of  Approval)(Range  of  Approval)

6.6.  ชิ้นงานสอบชิ้นงานสอบ  (Test  Piece)(Test  Piece)

7.7.  ชิ้นงานทดสอบชิ้นงานทดสอบ   (Test  Specimen)(Test  Specimen)

8.8.  การทดสอบการทดสอบ  (Test)(Test)



  สัญลักษณและคํายอสัญลักษณและคํายอ  (Symbols  and  Abbreviation)(Symbols  and  Abbreviation)

สัญลักษณและคํายอที่ใชกับชิ้นงานสอบ (Test  Piece) มดีังตอไปนี้

a คาโทรดปกติ (Norminal Throat   thickness)

BW เชื่อมตอชน (Butt  Weld)

D เสนผานศูนยกลางภายนอกของทอ (Cutside Diameter  of  Pipe)

FW เชื่อมฟลเล็ท (Fillet   Weld)

P แผน (Plate)

t ความหนาของแผนหรือผนังทอ (Plate  or  Pipe  Wall   Thickness)

T ทอ (pipe)

z ความยาวของรอยเชื่อม (Leg   Length  of  Fillet  Weld)



ความสิ้นเปลอืง (รวมทั้งเครื่องชวยทุกอยาง เชน แกสปกปอง  ฟลัก๊ซ)

(Consumable :  Including  Auxiliries e  g  Shielding  Gas, Flux)

Mm     Mm     ไมเติมโลหะไมเติมโลหะ (No  Filler  Metal)(No  Filler  Metal)

wm      wm      ใชโลหะเติมใชโลหะเติม (With  Filler  Metal)(With  Filler  Metal)

AA สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทกรดประเภทกรด (Acid  Covering)(Acid  Covering)

BB สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทดางประเภทดาง (Basic  Covering)(Basic  Covering)

CC สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทเซลลูโลสประเภทเซลลูโลส ((CellulosicCellulosic Covering)Covering)

RR สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทรูประเภทรูไทลไทล ((RutileRutile Covering)Covering)

RARA สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทรูประเภทรูไทลไทลกรดกรด      ((RutileRutile Acid  Covering)Acid  Covering)

RBRB สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทรูประเภทรูไทลไทลดางดาง    ((RutileRutile Basic  Covering)Basic  Covering)

RCRC สารพอกหุมสารพอกหุม  ประเภทรูประเภทรูไทลไทลเซลลูโลสเซลลูโลส ((RutileRutile CellulosicCellulosic Covering)Covering)

RRRR สารพอกหุมหนาสารพอกหุมหนา  ประเภทรูประเภทรูไทลไทล ((RutileRutile Thick  Covering)Thick  Covering)

SS ชนิดอื่นๆชนิดอื่นๆ  
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สิ่งเบด็เตล็ดสิ่งเบด็เตล็ด  (Miscellaneous)(Miscellaneous)

bsbs เชื่อมทั้งสองดานเชื่อมทั้งสองดาน (Welding  From  Both  Side)(Welding  From  Both  Side)

gbgb เชื่อมใชแกสปกคลุมดานหลังเชื่อมใชแกสปกคลุมดานหลัง    (    (Back  Gouging  or  Back      Back  Gouging  or  Back      

Grinding  of  Weld)Grinding  of  Weld)

Mb    Mb    เชื่อมโดยใชวัสดุรองหลังเชื่อมโดยใชวัสดุรองหลัง (Welding  With  Baking  Material)(Welding  With  Baking  Material)

mg       mg       ไมเซาะหรือเจียรดานหลังไมเซาะหรือเจียรดานหลัง (No  Back  Gouging  or  No  Back     (No  Back  Gouging  or  No  Back     

GrindGrinding)ing)

nbnb เชื่อมโดยไมใชวัสดุรองหลังเชื่อมโดยไมใชวัสดุรองหลัง (Welding  With  Out  Backing)(Welding  With  Out  Backing)

ssss เชื่อมดานเดียวเชื่อมดานเดียว (Single  Side  Welding)(Single  Side  Welding)



กระบวนการเชื่อม  (Welding  Process)

ไดกําหนดรายการหมายเลขอางอิงไดกําหนดรายการหมายเลขอางอิง    ของกระบวนการเชื่อมไวในของกระบวนการเชื่อมไวใน    ISO  857 ISO  857 

มาตรฐานไดครอบคลุมกระบวนการเชื่อมไวมาตรฐานไดครอบคลุมกระบวนการเชื่อมไว    ดงันี้ดงันี้

111111   การเชื่อมไฟฟาดวยมือการเชื่อมไฟฟาดวยมือ    ใชลวดเชื่อมชนิดมีสารพอกหุมใชลวดเชื่อมชนิดมีสารพอกหุม  (Manual  arc     (Manual  arc     

Welding  With  covered electrode)Welding  With  covered electrode)

114114 การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมใสฟลั๊กใสฟลั๊กไมใชกาซไมใชกาซ    ปกปองปกปอง  (Flux  Cored  (Flux  Cored  

wire  metal arc  welding  with  cut  gas shred)wire  metal arc  welding  with  cut  gas shred)

1212 การเชื่อมการเชื่อมซับเมิอรกซับเมิอรก    (Submerge arc  welding)(Submerge arc  welding)

131131 การเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใชกาซเฉื่อยการเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใชกาซเฉื่อย  (Inert  gas)(Inert  gas)  เปนกาซเปนกาซ

ปกปองปกปอง    (MIG  welding)(MIG  welding)



135135   การเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใชการเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใช    แอคทีพแอคทีพกาซกาซ  (Co2) (Co2) เปนกาซเปนกาซ    

ปกปองปกปอง  

136136 MAG  weldingMAG  welding

137137 การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมใสฟลั๊กใสฟลั๊ก    กบัใชกบัใชแอคทีพแอคทีพกาซกาซ  (Co2)(Co2)  เปนเปน    

กาซปกปองกาซปกปอง

141141   การเชื่อมโลหะโดยใชทังสเตนการเชื่อมโลหะโดยใชทังสเตน  (Tungsten) (Tungsten) เปนตัวอารคและใชกาซเปนตัวอารคและใชกาซ

เฉื่อยเฉื่อย  (Argon) (Argon) เปนกาซปกปองเปนกาซปกปอง  ((TigTig--Welding)Welding)

1515 การเชื่อมดวยวิธีการเชื่อมดวยวิธี    พลาสมาพลาสมา  (Plasma  arc  welding)(Plasma  arc  welding)

311311   การเชื่อมดวยกาซการเชื่อมดวยกาซ    ออกออกซี่ซี่//อะเซทิลีนอะเซทิลีน  (Oxy / Acetylene  Welding)(Oxy / Acetylene  Welding)



 ขนาดชิ้นงานทดสอบสําหรับงานเชื่อมฟลเลทแผน

ขนาดชิ้นงานทดสอบสําหรับงานเชื่อมตอชนแผน

ชนิดรอยตอ  (Join  type)



ขนาดชิน้งานทดสอบสําหรับเชื่อมตอชนงานทอ (หนวย : มม.)



ขนาดชิน้งานทดสอบสําหรับเชื่อมตอฟลเลทงานทอ (หนวย : มม.)



ตารางแสดง  ขอบเขตการรบัรองสําหรบัโลหะชิ้นงาน

ขอบเขตการรับรองกลุมวัสดุของ

ชิ้นงานสอบ

รับรอง
W 01 W 02 W 03 W 04 W 11

W 01 * - - - -

W 02 X * - - -

W 03 X X * - -

W 04 X X - * -

W 11 X1) X1) X1) X1) *

ตารางแสดง  ขอบเขตการรบัรองสําหรบัโลหะชิ้นงาน

ขอบเขตการรับรองกลุมวัสดุของ

ชิ้นงานสอบ

รับรอง
W 01 W 02 W 03 W 04 W 11

W 01 * - - - -

W 02 X * - - -

W 03 X X * - -

W 04 X X - * -

W 11 X1) X1) X1) X1) *



1)1) เมื่อใชโลหะเติมจากกลุมเมื่อใชโลหะเติมจากกลุม  WW 1111

คําอธิบายเครื่องหมายคําอธิบายเครื่องหมาย  (Key)(Key)

*  *    แสดงถงึกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไดผานการรับรองการทดสอบแลว

XX แสดงถงึรายการกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไดรับการรับรองคลอบคลุมถึงดวย

-- แสดงถงึรายการกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไมไดรับการรับรองคลอบคลุมแสดงถงึรายการกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไมไดรับการรับรองคลอบคลุมถึงถึง

หมายเหตุ    ตารางนี้ใชไดเฉพาะเมื่อตัว  * แสดงถึงโลหะชิ้นงานและ  โลหะเติม

ที่อยูในกลุมวสัดุเดียวกัน



ตารางแสดง  ขอบเขตการรับรองสําหรับการตอโลหะทีไ่มเหมือนกัน

กลุมวสัดุของชิ้นงานสอบรับรองกลุมวสัดุของชิ้นงานสอบรับรอง ขอบเขตการรับรองขอบเขตการรับรอง

W 02W 02 W 02 W 02 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01 W 01 

W 03W 03 W 02 W 02 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01W 01

W 03 W 03 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01W 01

W 03 W 03 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 03W 03

W 03W 03 W 02 W 02 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01W 01

W 04 W 04 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 02W 02

W 04 W 04 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 02W 02



W 04W 04 W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  01W  01

W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  02W  02

W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  03W  03

W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  04W  04

1)1) สําหรับการตอโลหะที่ไมเหมือนกันสําหรับการตอโลหะที่ไมเหมือนกัน  โลหะเติมควรมีลักษณะเชนเดียวกันโลหะเติมควรมีลักษณะเชนเดียวกัน

กับกลุมใดกลุมหนึ่งของโลหะชิ้นงานที่นํามาทดสอบกับกลุมใดกลุมหนึ่งของโลหะชิ้นงานที่นํามาทดสอบ

2)2) เมื่อใชโลหะเติมจากโลหะกลุมวัสดุเมื่อใชโลหะเติมจากโลหะกลุมวัสดุ    W  11W  11



การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชือ่มมีสารพอกหุมการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชือ่มมีสารพอกหุม

(Metal  Arc  Welding  With  Covered  Electrodes(Metal  Arc  Welding  With  Covered  Electrodes))

กลุมลวดเชื่อมที่มีสารพอกหุม  จะถูกแบงชัน้คุณภาพตามคุณภาพ

ตามคุณลักษณะที่สําคัญที่สุดในมาตรฐาน Pr  En  499 ไวเปนกลุมตางๆ 

ดังตอไปนี้

A  สารพอกหุม  ประเภทกรด   (Acid  Covering)

B  สารพอกหุม  ประเภทดาง (Basic  Covering)

C สารพอกหุม  ประเภทเซลลูโลส (Cellulosic Covering)

R สารพอกหุม  ประเภทรูไทล (Rutile Covering)

RA สารพอกหุม  ประเภทรูไทลกร (Rutile Acid   Covering)



R สารพอกหุม  ประเภทรูไทลดาง (Rutile Basic  Covering)

RC สารพอกหุม ประเภทรูไทลเซลลูโลส(Rutile Cellulosic Covering)

RR สารพอกหุมหนา ประเภทรูไทล (Rutile Thick   Covering)

S ชนิดอื่นๆ ที่ระบุไว    (Other)

ขอสังเกต    สําหรับรายระเอียดในอนาคตของลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุมที่

จะอางถึง  จะตองทําการบรรจุไวในมาตรฐาน Pr  499 , ISO 3581 ตาม

ปญหาที่เกิดขึ้นในเหล็กกลา



ตารางแสดง  ชิ้นงานทดสอบ(แผน (p) หรือทอ(T)และขอบเขตของการรับรอง

ชิ้นงานทดสอบความหนาเปน  มม. ขอบเขตการรับรอง

t   ≤ 3

3  <   t   ≤ 12

t  >   12 

t  ถึง  2t(1)

3 มม. ถงึ 2t(2)

≥ 5  มม.

1) สําหรับการเชื่อมกาซ  ออกซิ-อะเซทิลีน(311) t  ถึง  1.5 t

2)     สําหรับการเชื่อมกาซ  ออกซิ-อะเซทิลีน (311) 3 มม. ถึง  1.5



ตาราง  เสนผาศูนยกลางชิน้ทดสอบและขอบเขตของการรับรอง

เสนผาศูนยกลาง  ชิ้นงานทดสอบ D  มม. ขอบเขตของการรับรอง

D  ≤ 25

25 <  D  ≤ 150

D  ≥ 150

D  ถึง  2D

0.5 D ถึง 2D (25 มม. อยางต่ํา)

≥ 0.5 D. 

1) สําหรับชิน้สวนโครงสรางที่เปนวงกลม  D  ใหใชขนาดเล็กที่สุด



ตําแหนงทาเชื่อมสาํหรับงานแผนตําแหนงทาเชื่อมสาํหรับงานแผน

ตําแหนงทาเชื่อม Welding  Position)

เชื่อมตอชน  (Butt  Weld)

ทาเชื่อม (PA  Flat)                     ทาระดับหรือทาขนาน  (PC  Horizontal  
Vertical



ทาตัง้ขึ้น (Pf  Vertical  Upwards)



ทาตัง้ลง  (PG  vertical  Downwards)



ทาเหนือหัว  (PE  Overhead)



เชื่อมตอชนฟลเลท (Fillet  Weld)

ทาราบทาราบ    (PA  Flat)(PA  Flat)

ทาระดับหรือทาขนานทาระดับหรือทาขนาน  (PB  Horizontal  Vertical)(PB  Horizontal  Vertical)



ทาตั้งขึ้น  (PF  Vertical  Upwards)



ทาตั้งลง (PG Vertical  Downwards)



ทาเหนือหัว  (PD  Horizontal  Overhead)



เชื่อมทอ  (Fillet  Weld)









Industrial Engineering[Tech Ed.] RMUTP NBK.Industrial Engineering[Tech Ed.] RMUTP NBK.





ตําแหนงทาเชื่อมสําหรบัทอ









ตารางเปรียบเทียบระหวางมาตรฐาน ASNT  และ ISO

(ก) ขอบขายและสาขาของการตรวจสอบดวยวิธีไมทําลาย และอกัษรยอ

มาตรฐานมาตรฐาน    ASNT ASNT –– TC TC –– IAIA มาตรฐานมาตรฐาน    ISO ISO –– TC TC -- 135135

การตรวจสอบดวยภาพถายรังสี            RT

การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก      MT

การตรวจสอบดวยคลื่นเสียง

อัลตราโซนิค     UT

การตรวจสอบดวยสารแทรกซึม           PT

การตรวจสอบดวยกระแสเหนี่ยวนํา     ET

การตรวจสอบดวยรังสีนิวตรอน        NRT

การตรวจสอบการรั่วซึม                       LT

การตรวจสอบการแพรเสียงสะทอน  AET

การตรวจสอบดวยภาพถายรังสี            RT

การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก     MT

การตรวจสอบดวยเคลื่อนเสียง

อัลตราโซนิค  UT

การตรวจสอบดวยสารแทรกซึม           PT

การตรวจสอบดวยกระแสเหนี่ยวนํา     ET



เจาของกิจการ คณะกรรมการมาตรฐานแหงชาติ

คณะกรรมการรับรองคุณวุฒิแหงชาติฝกอบรม องคการรับรองคุณวุฒิ

ฝกอบรม

การสอบรับรองคุณวุฒิ

( ศนูยการสอบ )

ผลการสอบผาน

ใบรับรองคุณวุฒิผูตรวจสอบ

ดวยวิธีไมทําลาย

การสอบรับรองคุณวุฒิ

( ศนูยการสอบ )

ผลการสอบผาน

ใบรับรองคุณวุฒิผูตรวจสอบ

ดวยวิธีไมทําลาย

ออกใบรับรอง ออกใบรับรอง

ข.หลักการทั่วไปของการรับรองคุณวุฒิ

มาตรฐาน ISO – TC - 135มาตรฐาน ASNT-TC-1A



มาตรฐานมาตรฐาน  ASNT ASNT –– TC TC -- IAIA

การตรวจสอบดวยวิธีไมทําลาย

RT MT UT PT ET

I II I II I II I II I II

12

20

80

20

40

80

8

12

24

4

8

16

24

40

40

40

40

80

4

4

12

4

8

16

8

12

48

8

8

24

3 9 1 3 3 9 1 2 1 9

จํานวนชัว่โมงในการฝกอบรม

1. ปริญญาตรี

อนุปริญญาทาง

วิศวกรรมศาสตร

วิทยาศาสตร ปวส.

2.  ปวช.

3.  มัธยม 

ประสบการณ (เดือน)

วุฒิการศึกษา



มาตรฐานมาตรฐาน  ISO ISO –– TC TC –– 135135

การตรวจสอบดวยวิธีไมทําลาย

RT MT UT PT ET

I II I II I II I II I II

40

40

40

80

80

80

24

24

24

40

40

40

40

40

40

80

80

80

16

16

16

40

40

40

40

40

40

80

80

80

จํานวนชัว่โมงในการฝกอบรม

1.ปริญญาตรีทางวิศวกรรมศาสตร

วิทยาศาสตร(หลักสูตร 4 ป)

2.อนุปริญญาทางวิศวกรรมศาสตร  

วิทยาศาสตร , ปวช,ปวส

3.มัธยม

3 9 1 3 3 9 1 2 3 9

ประสบการณ (เดือน)

วุฒิการศึกษา



ตารางแสดงตารางแสดง    การเปรียบเทียบระหวางมาตรฐานการเปรียบเทียบระหวางมาตรฐาน    ASNT ASNT และและ  ISOISO

มาตรฐาน ASNT – TC - IA มาตรฐาน ISO – TC – 135 

ระดับ คาสัมประสิทธิ์ ระดับ คาสัมประสิทธิ์

ระดับที่ I ความรูทั่วไป

ความรูเฉพาะสาขา

ภาคปฏิบตัิ

ระดับที่ II ความรูทั่วไป

ความรูเฉพาะสาขา

ภาคปฏิบตัิ

ระดับที่ II  ความรูทั่วไป

กรรมวิธีการตรวจสอบ

ความรูเฉพาะสาขา

0.2 – 0.6

0.2 – 0.5

0.3 – 0.7

0.3 – 0.7

0.2 – 0.6

0.2 – 0.5

0.2 – 0.5

0.3 – 0.6

0.2 – 0.4

ระดับที่ I,II ความรูพื้นฐาน

ภาคทฤษฎี

ภาคปฏิบตัิ

กรรมวิธีการตรวจสอบ

ภาคทฤษฎี

ภาคปฏิบตัิ

ระดับที่  III ความรูพื้นฐาน

กรรมวิธีการตรวจสอบ

ภาคปฏิบตัิ

0.2 – 0.4

0.2 – 0.4

0.2 – 0.4

0.2 – 0.4

0.3 – 0.4

0.3 – 0.4

0.3 – 0.4



มาตรฐานที่เกี่ยวของกับคณุภาพงานเชื่อม

องคกรสากลที่ผูตรวจสอบงานเชื่อมควรตองรูจักมีดังตอไปนี้องคกรสากลที่ผูตรวจสอบงานเชื่อมควรตองรูจักมีดังตอไปนี้

AAAA AluminiumAluminium AssociationAssociation

ABSABS American  Bureau  of  ShippingAmerican  Bureau  of  Shipping

AIPEAIPE American  Institute  of  Plant  EngineersAmerican  Institute  of  Plant  Engineers

AISCAISC American  Institute  of  Steel  Construction, Inc.American  Institute  of  Steel  Construction, Inc.

AISEAISE Association  of  Iron  and  Steel  EngineersAssociation  of  Iron  and  Steel  Engineers

AISIAISI American  Iron  and  Steel  InstituteAmerican  Iron  and  Steel  Institute

ANSIANSI American  National  Standard  InstituteAmerican  National  Standard  Institute

APIAPI American  American  PetroliumPetrolium InstituteInstitute

ASAS Australian  StandardAustralian  Standard



ASMASM American  Society  for  MetalsAmerican  Society  for  Metals

ASM   ASM   American  Society  for  Mechanical  EngineersAmerican  Society  for  Mechanical  Engineers

ASN             ASN             American  Society  for  Nondestructive  Testing, IncAmerican  Society  for  Nondestructive  Testing, Inc..

ASQ          ASQ          American  Society  for  Quality  ControlAmerican  Society  for  Quality  Control

ASTM          ASTM          American  Society  for  Testing  and  MaterialsAmerican  Society  for  Testing  and  Materials

AWWAAWWA American  Water  Works  AssociationAmerican  Water  Works  Association

BSIBSI British  Standard  InstituteBritish  Standard  Institute

CGSBCGSB Canadian  Government  Specification  BoardCanadian  Government  Specification  Board

CISCCISC Canadian  Institute  of  Steel  ConstructionCanadian  Institute  of  Steel  Construction



CWBCWB Canadian  Welding  BureauCanadian  Welding  Bureau

CWDICWDI Canadian  Welding  Development  InstituteCanadian  Welding  Development  Institute

DINDIN Deutsche  Deutsche  NormenNormen

IIWIIW International  Institute  of  WeldingInternational  Institute  of  Welding

ISOISO International  Standard  OrganizationInternational  Standard  Organization

JISJIS Japanese  Industrial  StandardJapanese  Industrial  Standard

JSNDIJSNDI The Japanese  Society  for  Nondestructive  InspectionThe Japanese  Society  for  Nondestructive  Inspection



NASANASA National  Aeronautics  and  Space  AdministrationNational  Aeronautics  and  Space  Administration

SAESAE Society  of  Automotive  EngineersSociety  of  Automotive  Engineers

TWITWI The  Welding  InstituteThe  Welding  Institute

UIAUIA Ultrasonic  Industry  AssociationUltrasonic  Industry  Association

WRCWRC Welding  Research  CouncilWelding  Research  Council

WSTIWSTI Welded  Steel  Tube  InstituteWelded  Steel  Tube  Institute



เกณฑการตัดสนิคณุภาพงานเชื่อม  

ชนิดของตําหนิหรือขอบกพรอง

ขนาดของตําหนิหรือขอบกพรอง

ตําแหนงของตําหนิหรือขอบกพรอง



ขนาดของจุดบกพรอง         
หรือตําหนิของรอยเชื่อม

ตาํแหนงของจุดบกพรอง 
หรือตําหนิงานเชื่อม



ตัวอยางแผนภูมิในการประกอบงานเชือ่มคานหลกัของงานสะพาน 
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1. 1. การรับรองการใชมาตรฐานการรับรองการใชมาตรฐาน  

2. 2. การรับรองขอบเขตของการตรวจสอบการรับรองขอบเขตของการตรวจสอบ   

3. 3. การรับรองกําหนดการของงานการตรวจสอบการรับรองกําหนดการของงานการตรวจสอบ   

4.  4.  การรับรองสภาพแวดลอมของการตรวจสอบการรับรองสภาพแวดลอมของการตรวจสอบ  

5.  5.  การรับรองคุณวุฒิของบุคลากรตรวจสอบงานเชื่อมการรับรองคุณวุฒิของบุคลากรตรวจสอบงานเชื่อม  

6.  6.  การจําลองงานจริงเพื่อการซักซอมงานการตรวจสอบการจําลองงานจริงเพื่อการซักซอมงานการตรวจสอบ  

7.  7.  การกําหนดและรับรองสมรรถนะเครื่องมือและอุปกรณตรวจสอบการกําหนดและรับรองสมรรถนะเครื่องมือและอุปกรณตรวจสอบ  

8. 8. การเตรียมสภาพชิ้นงานสําหรับการตรวจสอบการเตรียมสภาพชิ้นงานสําหรับการตรวจสอบ  

9. 9. การประชมุพจิารณารวมกันกับบุคคลคณะตางๆการประชมุพจิารณารวมกันกับบุคคลคณะตางๆ  ที่เกี่ยวของที่เกี่ยวของ  

10. 10. ขอกําหนดปลีกยอยขอกําหนดปลีกยอย  

 ลําดับการตรวจสอบงานเชื่อม 



ขัน้ตอนการตรวจสอบงานเชื่อม

1.  การตรวจสอบกอนการเชื่อม

2.  การตรวจสอบระหวางปฏิบัตงิานการเชื่อม

3. การตรวจสอบภายหลังงานการเชื่อม 









เอกสารสําหรับชางเชื่อม (WQT)

ASWE  Record  of  Welder  Qualification  Test  (WQT)

MANUFACTURERS   RECORD  OF  WELDER  OR

WELDING   OPERTATOR  QUALIFICATION  TESTS  (WQT)

(See  QW – 301  Section  IX ,  ASME  Boiler  and  Pressure  Vessel 

Code)





เอกสารบันทึกการทดสอบวิธีการดําเนินการเชื่อม (PQR)

ASWE  Procedure  Qualification  Record  (PQR)  - Sheet  1

PROCEDURE  QUALIFICATION  RECORD  (PQR)

(See  QW- 201,2  Section  IX,  ASME  Boiler and  Pressure  

Vessel  Code)

Record  Actual  Conditions  To  Weld  Coupon
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