
การประกนัคุณภาพงานเชือ่ม



 มาตรฐานการรบัรองบุคลากรดานงานการเชื่อม
การรับรองคุณวุฒิของผูปฏิบตัิดานการเชื่อมและผูควบคุม    

การเชื่อม การรับรองคุณวุฒิของบุคลากรดานการเชื่อม       
มีดวยกันหลายมาตรฐาน ซึง่จะแยกตัวอยางไวพอสงัเขปดังนี้

1. มาตรฐานของประเทศสหพันธสาธารณรัฐเยอรมัน
แบงระดับฝมอืชางออกเปน 2 ประเภท คือ

ชางเชื่อมโลหะแผน

ชางเชื่อมทอ



2. มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ 

มาตรฐานชางเชื่อมเหลก็แผนดวยไฟฟา

มาตรฐานชางเชื่องทอดวยไฟฟา
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1.1. การกําหนดแบงระดับชั้นฝมือการกําหนดแบงระดับชั้นฝมือ  33  ระดับระดับ  โดยกําหนดใหชางเชื่อมโดยกําหนดใหชางเชื่อม  
ไฟฟาไฟฟา  33  เปนชั้นต่ําสุดชางเชื่อมไฟฟาเปนชั้นต่ําสุดชางเชื่อมไฟฟา  22  เปนชั้นกลางเปนชั้นกลาง  ชางชางเชื่อมชางชางเชื่อม  
11  เปนชั้นสูงสุดและแบงเปนสาขาเหล็กแผนและสาขาทอเปนชั้นสูงสุดและแบงเปนสาขาเหล็กแผนและสาขาทอ

2.2. ผูที่เขารับการทดสอบเปนชางฝมือมาตรฐานตองเขาการสอบปากผูที่เขารับการทดสอบเปนชางฝมือมาตรฐานตองเขาการสอบปาก

เปลาเปลา  ขอเขียนขอเขียน  และภาคปฏิบัติและภาคปฏิบัติ  เพื่อแสดงวามีความรูและมีฝมือไดเพื่อแสดงวามีความรูและมีฝมือได

มาตรฐานมาตรฐาน

3.3. ผูที่เขาทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟาผูที่เขาทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟา  22  ไมวาสาขาใดตองผานการไมวาสาขาใดตองผานการ

ทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟาชั้นทดสอบเปนชางเชื่อมไฟฟาชั้น  33  กอนกอน  และผูเขารับการทดสอบเปนและผูเขารับการทดสอบเปน

ชางเชื่อมไฟฟาชั้นชางเชื่อมไฟฟาชั้น  11  สาขาใดสาขาใด  จะตองผานการทดสอบในสาขานั้นจะตองผานการทดสอบในสาขานั้น

สําหรับชั้นที่ต่ํากวากอนสําหรับชั้นที่ต่ํากวากอน

หลักการทั่วไป
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4. ลักษณะของขอสอบแบงออกเปนภาคทฤษฏี  20 เปอรเซ็นต แบง
ภาคปฏิบัติ 80 เปอรเซ็นตของคะแนนเต็ม ยกเวนชางเชื่อมไฟฟาชั้น 
1 ภาคทฤษฏี 30 เปอรเซนตและภาคปฏิบัติ 70 เปอรเซ็นต

5. การทดสอบภาคทฤษฏีชางเชื่อมชั้น 3 ใชเวลา 1 ชั่วโมง ชางเชื่อม
ไฟฟาชั้น 2 และชั้น 1 ใชเวลา 1 ชั่วโมงครึ่ง ภาคปฏิบัติชางเชื่อม
ชั้น 3 ใชเวลา 3 ชั่วโมง ชางเชื่อมไฟฟาชั้น 2 ใชเวลา 4 ชั่วโมง 
ชางเชื่อมไฟฟาชั้น 1 ใชเวลา 3 ชั่วโมง 

6. จุดพิจารณาในการสอบคือ ระยะเวลา วิธีการปฏิบัติงาน ผลงานสําเร็จ 
การใชวัสดุอยางประหยัดและการระวังรักษาเครื่องมือ รวมทั้ง
ความสามารถในการทํางานอยางปลอดภัย



ตามหมายเลขรหัส AWS  D 10.9  กําหนดแบงระดับความ

สมารถของทาเชื่อมทอออกเปน 3 ระดับดังนี้

3. มาตรฐานของสมาคมการเชื่อมแหงประเทศสหรัฐอเมริกา

AR- 1 Aeceptance Requirement 1

AR- 2 Aeceptance Requirement 2

AR- 3 Aeceptance Requirement 3



การเชื่อมโลหะแผนรอยตอชนบากงาน  การเชือ่มโลหะแผน
โดยใชรอยตอชนบากงานแบงเปน 4 ปะเภท คือ

1. ตําแหนง 1G  ( ทาราบ ) 3. ตําแหนง 3G  ( ทาตั้ง )

4. ตําแหนง 4G  ( ทาเหนอืศีรษะ )2. ตําแหนง 2G  ( ทาขนาน )



การเชื่อมทอรอบตอชนบากงาน การเชื่อมทอ
โดยใชรอยตอชนบากงานแบงออกเปน 5 ประเภทคอื

ตําแหนง 1G

ตําแหนง 2G ตําแหนง 5G



ตําแหนง 6G ตําแหนง  9GR



การเชื่อมตอรอยฉาก การเชื่อมตอโลหะแผนโดยการใชรอยตอฉาก
แบงออกเปน 4 ประเภทคือ

ตําแหนง 3F  ( ทาตั้ง ) ตําแหนง 4F  ( ทาเหนือศรีษะ)

ตําแหนง 2F  ( ทาขนาน )ตําแหนง 1F  ( ทาราบ )
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มาตรฐานการรับรองชางเชือ่มตาม  ISO  9606

1. ขอบเขตของมาตรฐาน (Scope)

คือ ขอบเขตของการรับรอง เงื่อนไขการทดสอบ กฎเกณฑการยอมรับ

และการรับรองการสอบงานของชางเชื่อม

2. การอางถึงมาตรฐานทั่วไป (Nonmative Reference)

จะอางอิงถึงมาตรฐานของยุโรปและมาตรฐานสากลรวมกัน

3. นิยาม (Definition)

1 โดยทั่วไป (General)

คําวา “ชางเชื่อม” ไดครอบคลุมถึงชางเชื่อมอัตโนมัติ (Welding  Operator) 

ยกเวน ผูซึ่งทําหนาที่ควบคุมระบบแมคคานิค และระบบอัตโนมัติชนิดสมบูรณแบบ



2. ชางเชื่อม (Welder)

 ชางเชื่อมดวยมือ (Manual  Welder)

 ชางเชื่อมอัตโนมัติ (Welding  Operator)

3. ผูตรวจสอบ หรือหนวยงานตรวจสอบ (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)



  สัญลักษณและคํายอสัญลักษณและคํายอ  (Symbols  and  Abbreviation)(Symbols  and  Abbreviation)

สัญลักษณและคํายอที่ใชกับชิ้นงานสอบ (Test  Piece) มดีังตอไปนี้

a คาโทรดปกติ (Norminal Throat   thickness)

BW เชื่อมตอชน (Butt  Weld)

D เสนผานศูนยกลางภายนอกของทอ (Cutside Diameter  of  Pipe)

FW เชื่อมฟลเล็ท (Fillet   Weld)

P แผน (Plate)

t ความหนาของแผนหรือผนังทอ (Plate  or  Pipe  Wall   Thickness)

T ทอ (pipe)

z ความยาวของรอยเชื่อม (Leg   Length  of  Fillet  Weld)



ความสิ้นเปลอืง (รวมทั้งเครื่องชวยทุกอยาง เชน แกสปกปอง  ฟลัก๊ซ)

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

Mm     Mm     ไมเติมโลหะไมเติมโลหะ (No  Filler  Metal)(No  Filler  Metal)

wm      wm      ใชโลหะเติมใชโลหะเติม (With  Filler  Metal)(With  Filler  Metal)

AA สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทกรดประเภทกรด (Acid  Covering)(Acid  Covering)

BB สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทดางประเภทดาง (Basic  Covering)(Basic  Covering)

CC สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทเซลลูโลสประเภทเซลลูโลส ((CellulosicCellulosic Covering)Covering)

RR สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทรูประเภทรูไทลไทล ((RutileRutile Covering)Covering)

RARA สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทรูประเภทรูไทลไทลกรดกรด      ((RutileRutile Acid  Covering)Acid  Covering)

RBRB สารพอกหุมสารพอกหุม    ประเภทรูประเภทรูไทลไทลดางดาง    ((RutileRutile Basic  Covering)Basic  Covering)

RCRC สารพอกหุมสารพอกหุม  ประเภทรูประเภทรูไทลไทลเซลลูโลสเซลลูโลส ((RutileRutile CellulosicCellulosic Covering)Covering)

RRRR สารพอกหุมหนาสารพอกหุมหนา  ประเภทรูประเภทรูไทลไทล ((RutileRutile Thick  Covering)Thick  Covering)

SS ชนิดอื่นๆชนิดอื่นๆ  
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สิ่งเบด็เตล็ดสิ่งเบด็เตล็ด  (Miscellaneous)(Miscellaneous)

bsbs เชื่อมทั้งสองดานเชื่อมทั้งสองดาน (Welding  From  Both  Side)(Welding  From  Both  Side)

gbgb เชื่อมใชแกสปกคลุมดานหลังเชื่อมใชแกสปกคลุมดานหลัง    (    (Back  Gouging  or  Back      Back  Gouging  or  Back      

Grinding  of  Weld)Grinding  of  Weld)

Mb    Mb    เชื่อมโดยใชวัสดุรองหลังเชื่อมโดยใชวัสดุรองหลัง (Welding  With  Baking  Material)(Welding  With  Baking  Material)

mg       mg       ไมเซาะหรือเจียรดานหลังไมเซาะหรือเจียรดานหลัง (No  Back  Gouging  or  No  Back     (No  Back  Gouging  or  No  Back     

GrindGrinding)ing)

nbnb เชื่อมโดยไมใชวัสดุรองหลังเชื่อมโดยไมใชวัสดุรองหลัง (Welding  With  Out  Backing)(Welding  With  Out  Backing)

ssss เชื่อมดานเดียวเชื่อมดานเดียว (Single  Side  Welding)(Single  Side  Welding)



กระบวนการเชื่อม  (Welding  Process)

ไดกําหนดรายการหมายเลขอางอิงไดกําหนดรายการหมายเลขอางอิง    ของกระบวนการเชื่อมไวในของกระบวนการเชื่อมไวใน    ISO  857 ISO  857 

มาตรฐานไดครอบคลุมกระบวนการเชื่อมไวมาตรฐานไดครอบคลุมกระบวนการเชื่อมไว    ดงันี้ดงันี้

111111   การเชื่อมไฟฟาดวยมือการเชื่อมไฟฟาดวยมือ    ใชลวดเชื่อมชนิดมีสารพอกหุมใชลวดเชื่อมชนิดมีสารพอกหุม  (Manual  arc     (Manual  arc     

Welding  With  covered electrode)Welding  With  covered electrode)

114114 การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมใสฟลั๊กใสฟลั๊กไมใชกาซไมใชกาซ    ปกปองปกปอง  (Flux  Cored  (Flux  Cored  

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

1212 การเชื่อมการเชื่อมซับเมิอรกซับเมิอรก    (Submerge arc  welding)(Submerge arc  welding)

131131 การเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใชกาซเฉื่อยการเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใชกาซเฉื่อย  (Inert  gas)(Inert  gas)  เปนกาซเปนกาซ

ปกปองปกปอง    (MIG  welding)(MIG  welding)



135135   การเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใชการเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมที่ใช    แอคทีพแอคทีพกาซกาซ  (Co2) (Co2) เปนกาซเปนกาซ    

ปกปองปกปอง  

136136 MAG  weldingMAG  welding

137137 การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมใสฟลั๊กใสฟลั๊ก    กบัใชกบัใชแอคทีพแอคทีพกาซกาซ  (Co2)(Co2)  เปนเปน    

กาซปกปองกาซปกปอง

141141   การเชื่อมโลหะโดยใชทังสเตนการเชื่อมโลหะโดยใชทังสเตน  (Tungsten) (Tungsten) เปนตัวอารคและใชกาซเปนตัวอารคและใชกาซ

เฉื่อยเฉื่อย  (Argon) (Argon) เปนกาซปกปองเปนกาซปกปอง  ((TigTig--Welding)Welding)

1515 การเชื่อมดวยวิธีการเชื่อมดวยวิธี    พลาสมาพลาสมา  (Plasma  arc  welding)(Plasma  arc  welding)

311311   การเชื่อมดวยกาซการเชื่อมดวยกาซ    ออกออกซี่ซี่//อะเซทิลีนอะเซทิลีน  (Oxy / Acetylene  Welding)(Oxy / Acetylene  Welding)



 ขนาดชิ้นงานทดสอบสําหรับงานเชื่อมฟลเลทแผน

ขนาดชิ้นงานทดสอบสําหรับงานเชื่อมตอชนแผน

ชนิดรอยตอ  (Join  type)



ขนาดชิน้งานทดสอบสําหรับเชื่อมตอชนงานทอ (หนวย : มม.)



ขนาดชิน้งานทดสอบสําหรับเชื่อมตอฟลเลทงานทอ (หนวย : มม.)



ตารางแสดง  ขอบเขตการรบัรองสําหรบัโลหะชิ้นงาน

ขอบเขตการรับรองกลุมวัสดุของ

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

ขอบเขตการรับรองกลุมวัสดุของ

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) เมื่อใชโลหะเติมจากกลุมเมื่อใชโลหะเติมจากกลุม  WW 1111

คําอธิบายเครื่องหมายคําอธิบายเครื่องหมาย  (Key)(Key)

*  *    แสดงถงึกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไดผานการรับรองการทดสอบแลว

XX แสดงถงึรายการกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไดรับการรับรองคลอบคลุมถึงดวย

-- แสดงถงึรายการกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไมไดรับการรับรองคลอบคลุมแสดงถงึรายการกลุมวัสดุซึง่ชางเชื่อมไมไดรับการรับรองคลอบคลุมถึงถึง

หมายเหตุ    ตารางนี้ใชไดเฉพาะเมื่อตัว  * แสดงถึงโลหะชิ้นงานและ  โลหะเติม

ที่อยูในกลุมวสัดุเดียวกัน



ตารางแสดง  ขอบเขตการรับรองสําหรับการตอโลหะทีไ่มเหมือนกัน

กลุมวสัดุของชิ้นงานสอบรับรองกลุมวสัดุของชิ้นงานสอบรับรอง ขอบเขตการรับรองขอบเขตการรับรอง

W 02W 02 W 02 W 02 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01 W 01 

W 03W 03 W 02 W 02 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01W 01

W 03 W 03 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01W 01

W 03 W 03 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 03W 03

W 03W 03 W 02 W 02 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 01W 01

W 04 W 04 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 02W 02

W 04 W 04 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W 02W 02



W 04W 04 W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  01W  01

W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  02W  02

W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  03W  03

W 11 W 11 เชื่อมตอกับเชื่อมตอกับ    W  04W  04

1)1) สําหรับการตอโลหะที่ไมเหมือนกันสําหรับการตอโลหะที่ไมเหมือนกัน  โลหะเติมควรมีลักษณะเชนเดียวกันโลหะเติมควรมีลักษณะเชนเดียวกัน

กับกลุมใดกลุมหนึ่งของโลหะชิ้นงานที่นํามาทดสอบกับกลุมใดกลุมหนึ่งของโลหะชิ้นงานที่นํามาทดสอบ

2)2) เมื่อใชโลหะเติมจากโลหะกลุมวัสดุเมื่อใชโลหะเติมจากโลหะกลุมวัสดุ    W  11W  11



การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชือ่มมีสารพอกหุมการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชือ่มมีสารพอกหุม

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

กลุมลวดเชื่อมที่มีสารพอกหุม  จะถูกแบงชัน้คุณภาพตามคุณภาพ

ตามคุณลักษณะที่สําคัญที่สุดในมาตรฐาน Pr  En  499 ไวเปนกลุมตางๆ 

ดังตอไปนี้

A  สารพอกหุม  ประเภทกรด   (Acid  Covering)

B  สารพอกหุม  ประเภทดาง (Basic  Covering)

C สารพอกหุม  ประเภทเซลลูโลส (Cellulosic Covering)

R สารพอกหุม  ประเภทรูไทล (Rutile Covering)

RA สารพอกหุม  ประเภทรูไทลกร (Rutile Acid   Covering)



R สารพอกหุม  ประเภทรูไทลดาง (Rutile Basic  Covering)

RC สารพอกหุม ประเภทรูไทลเซลลูโลส(Rutile Cellulosic Covering)

RR สารพอกหุมหนา ประเภทรูไทล (Rutile Thick   Covering)

S ชนิดอื่นๆ ที่ระบุไว    (Other)

ขอสังเกต    สําหรับรายระเอียดในอนาคตของลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุมที่

จะอางถึง  จะตองทําการบรรจุไวในมาตรฐาน Pr  499 , ISO 3581 ตาม

ปญหาที่เกิดขึ้นในเหล็กกลา



ตารางแสดง  ชิ้นงานทดสอบ(แผน (p) หรือทอ(T)และขอบเขตของการรับรอง

ชิ้นงานทดสอบความหนาเปน  มม. ขอบเขตการรับรอง

t   ≤ 3

3  <   t   ≤ 12

t  >   12 

t  ถึง  2t(1)

3 มม. ถงึ 2t(2)

≥ 5  มม.

1) สําหรับการเชื่อมกาซ  ออกซิ-อะเซทิลีน(311) t  ถึง  1.5 t

2)     สําหรับการเชื่อมกาซ  ออกซิ-อะเซทิลีน (311) 3 มม. ถึง  1.5



ตาราง  เสนผาศูนยกลางชิน้ทดสอบและขอบเขตของการรับรอง

เสนผาศูนยกลาง  ชิ้นงานทดสอบ D  มม. ขอบเขตของการรับรอง

D  ≤ 25

25 <  D  ≤ 150

D  ≥ 150

D  ถึง  2D

0.5 D ถึง 2D (25 มม. อยางต่ํา)

≥ 0.5 D. 

1) สําหรับชิน้สวนโครงสรางที่เปนวงกลม  D  ใหใชขนาดเล็กที่สุด



ตําแหนงทาเชื่อมสาํหรับงานแผนตําแหนงทาเชื่อมสาํหรับงานแผน

ตําแหนงทาเชื่อม Welding  Position)

เชื่อมตอชน  (Butt  Weld)

ทาเชื่อม (PA  Flat)                     ทาระดับหรือทาขนาน  (PC  Horizontal  
Vertical



ทาตัง้ขึ้น (Pf  Vertical  Upwards)



ทาตัง้ลง  (PG  vertical  Downwards)



ทาเหนือหัว  (PE  Overhead)



เชื่อมตอชนฟลเลท (Fillet  Weld)

ทาราบทาราบ    (PA  Flat)(PA  Flat)

ทาระดับหรือทาขนานทาระดับหรือทาขนาน  (PB  Horizontal  Vertical)(PB  Horizontal  Vertical)



ทาตั้งขึ้น  (PF  Vertical  Upwards)



ทาตั้งลง (PG Vertical  Downwards)



ทาเหนือหัว  (PD  Horizontal  Overhead)



เชื่อมทอ  (Fillet  Weld)









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





ตําแหนงทาเชื่อมสําหรบัทอ









ตารางเปรียบเทียบระหวางมาตรฐาน ASNT  และ ISO

(ก) ขอบขายและสาขาของการตรวจสอบดวยวิธีไมทําลาย และอกัษรยอ

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

การตรวจสอบดวยภาพถายรังสี            RT

การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก      MT

การตรวจสอบดวยคลื่นเสียง

อัลตราโซนิค     UT

การตรวจสอบดวยสารแทรกซึม           PT

การตรวจสอบดวยกระแสเหนี่ยวนํา     ET

การตรวจสอบดวยรังสีนิวตรอน        NRT

การตรวจสอบการรั่วซึม                       LT

การตรวจสอบการแพรเสียงสะทอน  AET

การตรวจสอบดวยภาพถายรังสี            RT

การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก     MT

การตรวจสอบดวยเคลื่อนเสียง

อัลตราโซนิค  UT

การตรวจสอบดวยสารแทรกซึม           PT

การตรวจสอบดวยกระแสเหนี่ยวนํา     ET



เจาของกิจการ คณะกรรมการมาตรฐานแหงชาติ

คณะกรรมการรับรองคุณวุฒิแหงชาติฝกอบรม องคการรับรองคุณวุฒิ

ฝกอบรม

การสอบรับรองคุณวุฒิ

( ศนูยการสอบ )

ผลการสอบผาน

ใบรับรองคุณวุฒิผูตรวจสอบ

ดวยวิธีไมทําลาย

การสอบรับรองคุณวุฒิ

( ศนูยการสอบ )

ผลการสอบผาน

ใบรับรองคุณวุฒิผูตรวจสอบ

ดวยวิธีไมทําลาย

ออกใบรับรอง ออกใบรับรอง

ข.หลักการทั่วไปของการรับรองคุณวุฒิ

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



มาตรฐานมาตรฐาน  ASNT ASNT –– TC TC -- IAIA

การตรวจสอบดวยวิธีไมทําลาย

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

จํานวนชัว่โมงในการฝกอบรม

1. ปริญญาตรี

อนุปริญญาทาง

วิศวกรรมศาสตร

วิทยาศาสตร ปวส.

2.  ปวช.

3.  มัธยม 

ประสบการณ (เดือน)

วุฒิการศึกษา



มาตรฐานมาตรฐาน  ISO ISO –– TC TC –– 135135

การตรวจสอบดวยวิธีไมทําลาย

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

จํานวนชัว่โมงในการฝกอบรม

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    การเปรียบเทียบระหวางมาตรฐานการเปรียบเทียบระหวางมาตรฐาน    ASNT ASNT และและ  ISOISO

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

ระดับ คาสัมประสิทธิ์ ระดับ คาสัมประสิทธิ์

ระดับที่ I ความรูทั่วไป

ความรูเฉพาะสาขา

ภาคปฏิบตัิ

ระดับที่ II ความรูทั่วไป

ความรูเฉพาะสาขา

ภาคปฏิบตัิ

ระดับที่ II  ความรูทั่วไป

กรรมวิธีการตรวจสอบ

ความรูเฉพาะสาขา

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 ความรูพื้นฐาน

ภาคทฤษฎี

ภาคปฏิบตัิ

กรรมวิธีการตรวจสอบ

ภาคทฤษฎี

ภาคปฏิบตัิ

ระดับที่  III ความรูพื้นฐาน

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



มาตรฐานที่เกี่ยวของกับคณุภาพงานเชื่อม

องคกรสากลที่ผูตรวจสอบงานเชื่อมควรตองรูจักมีดังตอไปนี้องคกรสากลที่ผูตรวจสอบงานเชื่อมควรตองรูจักมีดังตอไปนี้

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



เกณฑการตัดสนิคณุภาพงานเชื่อม  

ชนิดของตําหนิหรือขอบกพรอง

ขนาดของตําหนิหรือขอบกพรอง

ตําแหนงของตําหนิหรือขอบกพรอง



ขนาดของจุดบกพรอง         
หรือตําหนิของรอยเชื่อม

ตาํแหนงของจุดบกพรอง 
หรือตําหนิงานเชื่อม



ตัวอยางแผนภูมิในการประกอบงานเชือ่มคานหลกัของงานสะพาน 



Industrial Engineering[Tech Ed.] RMUTP NBK.Industrial Engineering[Tech Ed.] RMUTP NBK.ตัวอยางแผนภูมิในการประกอบงานเชือ่มคานหลกัของงานสะพาน 



1. 1. การรับรองการใชมาตรฐานการรับรองการใชมาตรฐาน  

2. 2. การรับรองขอบเขตของการตรวจสอบการรับรองขอบเขตของการตรวจสอบ   

3. 3. การรับรองกําหนดการของงานการตรวจสอบการรับรองกําหนดการของงานการตรวจสอบ   

4.  4.  การรับรองสภาพแวดลอมของการตรวจสอบการรับรองสภาพแวดลอมของการตรวจสอบ  

5.  5.  การรับรองคุณวุฒิของบุคลากรตรวจสอบงานเชื่อมการรับรองคุณวุฒิของบุคลากรตรวจสอบงานเชื่อม  

6.  6.  การจําลองงานจริงเพื่อการซักซอมงานการตรวจสอบการจําลองงานจริงเพื่อการซักซอมงานการตรวจสอบ  

7.  7.  การกําหนดและรับรองสมรรถนะเครื่องมือและอุปกรณตรวจสอบการกําหนดและรับรองสมรรถนะเครื่องมือและอุปกรณตรวจสอบ  

8. 8. การเตรียมสภาพชิ้นงานสําหรับการตรวจสอบการเตรียมสภาพชิ้นงานสําหรับการตรวจสอบ  

9. 9. การประชมุพจิารณารวมกันกับบุคคลคณะตางๆการประชมุพจิารณารวมกันกับบุคคลคณะตางๆ  ที่เกี่ยวของที่เกี่ยวของ  

10. 10. ขอกําหนดปลีกยอยขอกําหนดปลีกยอย  

 ลําดับการตรวจสอบงานเชื่อม 



ขัน้ตอนการตรวจสอบงานเชื่อม

1.  การตรวจสอบกอนการเชื่อม

2.  การตรวจสอบระหวางปฏิบัตงิานการเชื่อม

3. การตรวจสอบภายหลังงานการเชื่อม 









เอกสารสําหรับชางเชื่อม (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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