
 หน้า   ๓๕ 
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ประกาศคณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน 
เร่ือง  มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่างอุตสาหการ 

สาขาช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ  สําหรับอุตสาหกรรมต่อเรือและซ่อมเรือ 
 

 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๒๒  วรรคหน่ึง  แห่งพระราชบัญญัติส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  
พ.ศ.  ๒๕๔๕  และมาตรา  ๓๙  (๓)  แห่งพระราชบัญญัติส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  พ.ศ.  ๒๕๔๕  
ซึ่งแก้ไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  (ฉบับที่  ๒)  พ.ศ.  ๒๕๕๗  
คณะกรรมการส่งเสริมการพัฒนาฝีมือแรงงาน  จึงกําหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพ 
ช่างอุตสาหการ  สาขาช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ  สําหรับอุตสาหกรรมต่อเรือและซ่อมเรือ  โดยความเห็นชอบ
ของรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน  ดังต่อไปนี้ 

ข้อ ๑ ในประกาศนี้  สาขาอาชีพช่างอุตสาหการ  สาขาช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ  
สําหรับอุตสาหกรรมต่อเรือและซ่อมเรือ  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้  ทักษะ  และความสามารถในการเชื่อมต่อ
หลอมละลายโลหะให้ติดกัน  โดยใช้หลักการความร้อนที่เกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน  
และใช้ฟลักซ์ที่หุ้มลวดอยู่เป็นแก๊ส  และสแลกปกคลุมบ่อหลอมละลายอย่างถูกต้องและปลอดภัย  โดยมี
ทักษะการเชื่อมในรูปแบบท่าต่าง ๆ  (ท่าแนวราบ  ท่าแนวตั้ง  ท่าแนวขนานนอน  ท่าเหนือศีรษะ)  ที่มีคุณภาพ
ของรอยเชื่อมตามมาตรฐานสากล 

ข้อ ๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  สาขาอาชีพช่างอุตสาหการ  สาขาช่างเชื่อม 
อาร์กโลหะด้วยมือ  สําหรับอุตสาหกรรมต่อเรือและซ่อมเรือ  แบ่งออกเป็น  ๔  ระดับ   

  ๒.๑ ระดับ  ๑  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้  ทักษะ  และความสามารถในการ
เชื่อมชิ้นงานโลหะที่เป็นแนวเชื่อมท่า  ๑F  ๒F  และ  ๓F  การเตรียมเคร่ืองเชื่อม  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์
และการปรับพารามิเตอร์เบ้ืองต้น  การอ่านแบบ  สัญลักษณ์ทางเทคนิคงานเชื่อม  การบํารุงรักษาดูแล
เคร่ืองมืออุปกรณ์ในงานเชื่อม  การรู้จักวิธีป้องกันอันตรายที่เกิดในงานเชื่อมโลหะและปฏิบัติตาม
ข้อกําหนดความปลอดภัยของสถานประกอบกิจการได้อย่างถูกต้อง   

  ๒.๒ ระดับ  ๒  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้  ทักษะ  และความสามารถในการ
เชื่อมชิ้นงานโลหะที่เป็นแนวเชื่อมท่า  ๑G  และ  ๔F  การตรียมชิ้นงาน  เลือกปรับแรงดันหรือกระแสไฟฟ้า
ที่สัมพันธ์กับลวดเชื่อมและวัสดุชิ้นงาน  การตรวจสอบข้อบกพร่องของแนวเชื่อม  การแก้ไขชิ้นงาน 
ที่คุณภาพไม่ผ่านเกณฑ์ตรวจสอบที่เป็นแนวเชื่อม  ท่า  ๑G  และ  ๔F  เพื่อการซ่อมเปลี่ยนได้   

  ๒.๓ ระดับ  ๓  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้  ทักษะ  และความสามารถในการ
เชื่อมชิ้นงานโลหะที่เป็นแนวเชื่อมท่า  ๒G  และ  ๓G  การใช้คู่มือ  specification  ต่าง ๆ  ที่เก่ียวกับงานเชื่อม  
การรู้จักคุณสมบัติของวัสดุอุปกรณ์  การแก้ไขชิ้นงานที่คุณภาพไม่ผ่านเกณฑ์ตรวจสอบที่เป็นแนวเชื่อมท่า  
๒G  และ  ๓G  เพื่อการซ่อมเปลี่ยนได้   
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  ๒.๔ ระดับ  ๔  หมายถึง  บุคคลที่มีความรู้  ทักษะ  และความสามารถในการ
เชื่อมชิ้นงานโลหะที่เป็นแนวเชื่อมท่า  ๔G  ๕G  และ  ๖G  การสอนงานในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงาน  
การประสานงาน  วางแผนควบคุม  การปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชา  การพิจารณาให้มีการแก้ไข
ปรับเปลี่ยนชิ้นส่วนที่อยู่ในสภาพเสียหายจากการตรวจสอบ  การอธิบายวิธีการปฏิบัติงานและข้อกําหนด
ด้านคุณภาพ   

ข้อ ๓ ข้อกําหนดทางวิชาการมาตรฐานฝีมือที่ใช้เป็นเกณฑ์วัดระดับความรู้  ความสามารถ  
และทัศนคติในการทํางานของผู้ประกอบอาชีพ  ในสาขาอาชีพช่างอุตสาหการ  สาขาช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ  
สําหรับอุตสาหกรรมตอ่เรือและซ่อมเรือให้เป็น  ดังนี้   

  ๓.๑ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๑  ได้แก่ 
   ๓.๑.๑ ความรู้  ความเข้าใจ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจ 

ในเรื่องดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๑.๑ ปฏิบัติงานตามข้อกําหนดและความปลอดภัยในการทํางาน 
      (๑) ความหมายของสัญลักษณ์  ป้ายความปลอดภัย

และอาชีวอนามัย 
      (๒) กฎระเบียบข้อกําหนดด้านความปลอดภัยและ 

อาชีวอนามัยทั่วไปและการปฏิบัติงานในพื้นที่มีความเสี่ยงสูง  เช่น  พื้นที่อับอากาศ  พื้นที่สูง 
      (๓) กฎระเบียบความปลอดภัยของการปฏิบัติงาน 
      (๔) การใช้งานอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
      (๕) การใช้เคร่ืองมือ  และเครื่องมือกลที่ถูกต้อง 
      (๖) การทํากิจกรรม  ๕  ส 
      (๗) ความรู้ในการปฐมพยาบาลเบ้ืองต้น 
      (๘) ความรู้ในการปฏิบัติงานในพื้นที่อับอากาศ 
    ๓.๑.๑.๒ การเชื่อมชิ้นงานโลหะระดับ  ๑ 
      (๑) เคร่ืองเชื่อมและวงจรไฟฟ้า 
      (๒) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือวัด  

เคร่ืองมือกล 
      (๓) การทํางานของเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบ

เคร่ืองเชื่อม 
      (๔) การตรวจสภาพความพร้อม  ความสมบูรณ์ของ

เคร่ืองเชื่อม 
      (๕) การติดตั้งอุปกรณ์  การต่อสายของระบบเคร่ือง

เชื่อมไฟฟ้า 
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      (๖) การตั้งมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม
และระยะอาร์ก 

      (๗) การเชื่อมท่า  ๑F  ๒F  และ  ๓F 
      (๘) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเครื่องเชื่อม 
      (๙) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  

specification) 
      (๑๐) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๑๑) วิธีการปรับค่ากระแสไฟฟ้าและแรงดัน 
      (๑๒) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 
      (๑๓) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๔) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
    ๓.๑.๑.๓ การแก้ไขชิ้นงานเชื่อมระดับ  ๑  ที่คุณภาพไม่ผ่าน

เกณฑ์ตรวจสอบ 
      (๑) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือกล 
      (๒) การเจียรแนวเชื่อมชิ้นงาน 
      (๓) การตั้งมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม

และระยะอาร์ก 
      (๔) การเชื่อมท่า  ๑F  ๒F  และ  ๓F 
      (๕) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเครื่องเชื่อม 
      (๖) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  

specification) 
      (๗) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๘) การปรับค่ากระแสไฟฟ้า  แรงดัน  และคุณสมบัติ

เคร่ืองเชื่อม 
      (๙) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 
      (๑๐) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๑) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
    ๓.๑.๑.๔ การบํารุงรักษา  จัดเก็บเคร่ืองมืออุปกรณ์ในงานเชื่อม 
      (๑) การดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ์ตามท่ีระบุ

ไว้ในคู่มือ 
      (๒) การตรวจเช็คสภาพเคร่ืองมือพื้นฐาน 
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      (๓) การซ่อมแซมบํารุงรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ์เบ้ืองต้น 
      (๔) การจัดเก็บอุปกรณ์  และเครื่องมือ 
      (๕) กิจกรรม  ๕  ส 
      (๖) แบบฟอร์มหรือรูปแบบรายการแจ้งซ่อมบํารุง 
   ๓.๑.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๑.๒.๑ ปฏิบัติงานตามข้อกําหนดและความปลอดภัยในการทํางาน   
      (๑) การปฏิบัติตามกฎข้อบังคับของสถานประกอบกิจการ 
      (๒) การปฏิบัติงานตามมาตรฐานความปลอดภัย 
    ๓.๑.๒.๒ การเชื่อมชิ้นงานโลหะระดับ  ๑ 
      (๑) การเตรียมเคร่ืองเชื่อม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
      (๒) การเชื่อมชิ้นงาน 
      (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
    ๓.๑.๒.๓ การแก้ไขชิ้นงานเชื่อมระดับ  ๑  ที่คุณภาพไม่ผ่าน

เกณฑ์ตรวจสอบ 
      (๑) การกําจัดแนวเชื่อมที่ไม่ได้คุณภาพ 
      (๒) การเชื่อมชิ้นงานซ้ําแนวเดิม  (Re-welding) 
      (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
    ๓.๑.๒.๔ การบํารุงรักษา  จัดเก็บเคร่ืองมืออุปกรณ์ในงานเชื่อม 
      (๑) การบํารุงรักษา 
      (๒) การจัดเก็บ 
      (๓) การแจ้งซ่อมบํารุง 
   ๓.๑.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  มีระเบียบวินัยในการทํางาน  ขยัน  อดทน  

ซื่อสัตย์  ตรงต่อเวลา  มีความรับผิดชอบ  ทํางานเป็นทีม 
  ๓.๒ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๒  ได้แก่   
   ๓.๒.๑ ความรู้  ความเข้าใจ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจ 

ในเร่ืองดังต่อไปนี้      
    ๓.๒.๑.๑ การเชื่อมชิ้นงานโลหะ  ระดับ  ๒ 
      (๑) เคร่ืองเชื่อมและวงจรไฟฟ้า 
      (๒) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือวัด  

เคร่ืองมือกล 
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      (๓) ระบบการทํางานของเคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์
ประกอบเคร่ืองเชื่อม 

      (๔) การตรวจสภาพความพร้อม  ความสมบูรณ์
เคร่ืองเชื่อม 

      (๕) การติดตั้งอุปกรณ์  การต่อสายของระบบเคร่ือง
เชื่อมไฟฟ้า 

      (๖) การตั้งมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวด
เชื่อมและระยะอาร์ก 

      (๗) การเชื่อมท่า  ๔F  และ  ๑G 
      (๘) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเครื่องเชื่อม 
      (๙) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  

specification) 
      (๑๐) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๑๑) การปรับค่ากระแสไฟฟ้าและแรงดัน 
      (๑๒) การอ่านแบบสัญลักษณ์งานเชื่อมโลหะ 
      (๑๓) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 
      (๑๔) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๕) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
    ๓.๒.๑.๒ การแก้ไขชิ้นงานเชื่อม  ระดับ  ๒  ที่คุณภาพไม่ผ่าน

เกณฑ์ตรวจสอบ 
      (๑) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือกล 
      (๒) การเจียรแนวเชื่อมชิ้นงาน 
      (๓) การตั้งมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม

และระยะอาร์ก 
      (๔) การเชื่อมท่า  ๔F  และ  ๑G 
      (๕) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อม 
      (๖) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  

specification) 
      (๗) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๘) การปรับค่ากระแสไฟฟ้าและแรงดัน 
      (๙) การอ่านแบบสัญลักษณ์งานเชื่อมโลหะ 
      (๑๐) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 



 หน้า   ๔๐ 
เล่ม   ๑๓๔   ตอนพิเศษ   ๖๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๖   มีนาคม   ๒๕๖๐ 
 

 
 

      (๑๑) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๒) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
   ๓.๒.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้   
    ๓.๒.๒.๑ การเชื่อมชิ้นงานโลหะ  ระดับ  ๒ 
        (๑) การเตรียมเคร่ืองเชื่อม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
        (๒) การเชื่อมชิ้นงาน 
        (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
    ๓.๒.๒.๒ การแก้ไขชิ้นงานเชื่อม  ระดับ  ๒  ที่คุณภาพไม่ผ่าน

เกณฑ์ตรวจสอบ 
      (๑) การกําจัดแนวเชื่อมที่ไม่ได้คุณภาพ 
      (๒) การเชื่อมชิ้นงานซ้ําแนวเดิม  (Re-welding) 
      (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
   ๓.๒.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  มีระเบียบวินัยในการทํางาน  ขยัน  อดทน  

ซื่อสัตย์  ตรงต่อเวลา  มีความรับผิดชอบ  ทํางานเป็นทีม 
  ๓.๓ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๓  ได้แก่    
   ๓.๓.๑ ความรู้  ความเข้าใจ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจ 

ในเร่ืองดังต่อไปนี้   
    ๓.๓.๑.๑ การเชื่อมแผ่นเหล็กกล้า  ระดับ  ๓  
        (๑) เคร่ืองเชื่อมและวงจรไฟฟ้า 
        (๒) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือวัด  

เคร่ืองมือกล 
        (๓) ระบบการทํางานของเคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์

ประกอบเคร่ืองเชื่อม 
        (๔) การตรวจสภาพความพร้อม  ความสมบูรณ์เคร่ืองเชื่อม 
        (๕) การติดตั้งอุปกรณ์  การต่อสายของระบบเคร่ือง

เชื่อมไฟฟ้า 
      (๖) การตั้งมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม

และระยะอาร์ก 
      (๗) การเชื่อมท่า  ๒G  และ  ๓G 
        (๘) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อม 



 หน้า   ๔๑ 
เล่ม   ๑๓๔   ตอนพิเศษ   ๖๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๖   มีนาคม   ๒๕๖๐ 
 

 
 

        (๙) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  
specification) 

      (๑๐) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๑๑) การปรับค่ากระแสไฟฟ้าและแรงดัน 
      (๑๒) การอ่านแบบสัญลักษณ์งานเชื่อมโลหะ 
      (๑๓) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 
      (๑๔) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๕) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
    ๓.๓.๑.๒ การแก้ไขชิ้นงานเชื่อม  ระดับ  ๓  ที่คุณภาพไม่ผ่าน

เกณฑ์ตรวจสอบ 
      (๑) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือกล 
      (๒) การเจียรแนวเชื่อมชิ้นงาน 
      (๓) การตั้งมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม

และระยะอาร์ก 
      (๔) การเชื่อมท่า  ๒G  และ  ๓G 
      (๕) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อม 
      (๖) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  

specification) 
      (๗) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๘) การปรับค่ากระแสไฟฟ้าและแรงดัน 
      (๙) การอ่านแบบสัญลักษณ์งานเชื่อมโลหะ 
      (๑๐) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 
      (๑๑) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๒) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
    ๓.๓.๑.๓ การสอนงานในการปฏิบัติงานเชื่อมระดับ  ๑  และ  ๒   
      (๑) งานเชื่อมโลหะแบบ  Fillet  weld  ท่า  ๑F  ๒F  

๓F  ๔F   
      (๒) งานเชื่อมโลหะแบบ  Butt  weld  ท่า  ๑G  ๒G  ๓G 
      (๓) การวิเคราะห์งานเพื่อการสอน 
      (๔) คุณสมบัติของโลหะวิทยา 
      (๕) หลักการทําสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะ   
      (๖) วิธีการและเทคนิคการสอนงาน 



 หน้า   ๔๒ 
เล่ม   ๑๓๔   ตอนพิเศษ   ๖๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๖   มีนาคม   ๒๕๖๐ 
 

 
 

      (๗) การสาธิตการเชื่อมชิ้นงาน 
      (๘) วิธีการและหลักเกณฑ์การวัดประเมินผล 
   ๓.๓.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้   
    ๓.๓.๒.๑ การเชื่อมแผ่นเหล็กกล้า  ระดับ  ๓   
      (๑) การเตรียมเคร่ืองเชื่อม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
      (๒) การเชื่อมชิ้นงาน 
      (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
    ๓.๓.๒.๒ การแก้ไขชิ้นงานเชื่อม  ระดับ  ๓  ที่คุณภาพไม่ผ่าน

เกณฑ์ตรวจสอบ 
      (๑) การกําจัดแนวเชื่อมที่ไม่ได้คุณภาพ 
      (๒) การเชื่อมชิ้นงานซ้ําแนวเดิม  (Re - welding) 
      (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
    ๓.๓.๒.๓ การสอนงานในการปฏิบัติงานเชื่อมระดับ  ๑  และ  ๒   
      (๑) การเตรียมข้อมูลความรู้  ประสบการณ์ 
      (๒) การถ่ายทอดความรู้ 
      (๓) การประเมินผล 
   ๓.๓.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  มีระเบียบวินัยในการทํางาน  ขยัน  อดทน  

ซื่อสัตย์  ตรงต่อเวลา  มีความรับผิดชอบ  ทํางานเป็นทีม  มีความคิดสร้างสรรค์  เป็นผู้นํา   
  ๓.๔ มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ  ระดับ  ๔  ได้แก่    
   ๓.๔.๑ ความรู้  ความเข้าใจ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความรู้  ความเข้าใจ 

ในเร่ืองดังต่อไปนี้   
    ๓.๔.๑.๑ การเชื่อมชิ้นงานโลหะ  ระดับ  ๔ 
      (๑) เคร่ืองเชื่อมและวงจรไฟฟ้า 
      (๒) การใช้งานเคร่ืองมือช่างพื้นฐาน  เคร่ืองมือวัด  

เคร่ืองมือกล 
      (๓) ระบบการทํางานของเคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์

ประกอบเคร่ืองเชื่อม 
      (๔) การตรวจสภาพความพร้อม  ความสมบูรณ์

เคร่ืองเชื่อม 
      (๕) การติดตั้งอุปกรณ์  การต่อสายของระบบเคร่ือง

เชื่อมไฟฟ้า 



 หน้า   ๔๓ 
เล่ม   ๑๓๔   ตอนพิเศษ   ๖๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๖   มีนาคม   ๒๕๖๐ 
 

 
 

      (๖) การต้ังมุมลวดเชื่อม  ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม
และระยะอาร์ก 

      (๗) การเชื่อมท่า  ๔G  ๕G  และ  ๖G 
      (๘) การใช้เคร่ืองเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อม 
      (๙) ข้อกําหนดของ  WPS  (Welding  procedure  

specification) 
      (๑๐) คุณสมบัติของลวดเชื่อม  ชนิด  ขนาด 
      (๑๑) การปรับค่ากระแสไฟฟ้าและแรงดัน 
      (๑๒) การอ่านแบบสัญลักษณ์งานเชื่อมโลหะ 
      (๑๓) ข้อกําหนดมาตรฐานด้านคุณภาพของงานเชื่อม 
      (๑๔) การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
      (๑๕) การทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งจุดบกพร่อง 
    ๓.๔.๑.๒ การวางแผนควบคุมการทํางาน 
      (๑) การบริหารงานบุคคล 
      (๒) การเจรจาต่อรองและการประชุม 
      (๓) การวางแผนการปฏิบัติงาน 
      (๔) การนําเสนอแผนงาน 
      (๕) วิธีการประเมินผลงาน 
    ๓.๔.๑.๓ การให้คําปรึกษา  วิเคราะห์  แก้ไข  ปัญหางานเชื่อมโลหะ 
      (๑) ข้อกําหนดกรรมวิธีการเชื่อม  WPS  (Welding  

procedure  specification) 
      (๒) การตรวจสอบงานเชื่อม 
      (๓) การเชื่อมโลหะแบบ  SMAW 
      (๔) โลหะวิทยางานเชื่อม 
      (๕) หลักการวิเคราะห์ปัญหา  ๔M  (คน  เครื่องจักร  

วิธีการ  วัสดุ  หรือวัตถุดิบ) 
    ๓.๔.๑.๔ การสอนงานในการปฏิบัติงานเชื่อมระดับ  ๓ 
      (๑) งานเชื่อมโลหะแบบ  Fillet  weld  ท่า  ๑F  ๒F  

๓F  ๔F   
      (๒) งานเชื่อมโลหะแบบ  Butt  weld  ท่า  ๑G  ๒G  

๓G  ๔G  ๕G  ๖G   
      (๓) การวิเคราะห์งานเพื่อการสอน 



 หน้า   ๔๔ 
เล่ม   ๑๓๔   ตอนพิเศษ   ๖๘   ง ราชกิจจานุเบกษา ๖   มีนาคม   ๒๕๖๐ 
 

 
 

      (๔) คุณสมบัติของโลหะวิทยา 
      (๕) หลักการทําสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะ   
      (๖) วิธีการและเทคนิคการสอนงาน 
      (๗) การสาธิตการเชื่อมชิ้นงาน 
      (๘) วิธีการและหลักเกณฑ์การวัดประเมินผล 
   ๓.๔.๒ ความสามารถ  ประกอบด้วย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังต่อไปนี้ 
    ๓.๔.๒.๑ การเชื่อมชิ้นงานโลหะ  ระดับ  ๔ 
      (๑) การเตรียมเคร่ืองเชื่อม  เคร่ืองมือและอุปกรณ ์
      (๒) การเชื่อมชิ้นงาน 
      (๓) การตรวจภายหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
    ๓.๔.๒.๒ การวางแผนควบคุมการทํางาน 
      (๑) ประชุมวางแผนการปฏิบัติงาน 
      (๒) มอบหมายงาน 
      (๓) ติดตามงาน  
    ๓.๔.๒.๓ การให้คําปรึกษา  วิเคราะห์  แก้ไขปัญหางานเชื่อมโลหะ 
      (๑) การรวบรวมข้อมูลของการเชื่อมโลหะ 
      (๒) การวิเคราะห์ปัญหา 
      (๓) การกําหนดวิธีการแก้ไขปรับปรุง 
    ๓.๔.๒.๔ การสอนงานในการปฏิบัติงานเชื่อมระดับ  ๓ 
      (๑) การเตรียมข้อมูลความรู้  ประสบการณ์ 
      (๒) การถ่ายทอดความรู้ 
      (๓) การประเมินผล 
   ๓.๔.๓ ทัศนคติ  ประกอบด้วย  มีระเบียบวินัยในการทํางาน  ขยัน  อดทน  

ซื่อสัตย์  ตรงต่อเวลา  มีความรับผิดชอบ  ทํางานเป็นทีม  มีความคิดสร้างสรรค์  เป็นผู้นํา 
 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๑๙  พฤษภาคม  พ.ศ.  ๒๕๕๙ 
หม่อมหลวงปุณฑริก  สมิติ 
ปลัดกระทรวงแรงงาน 
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