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มาตรฐานงานเชื่อม ISO-9606 หมายถึง การสอบเพ่ือมีการรับรอง

มาตรฐานฝีมือช่างเชื่อม โดยมีการก าหนดขอบเขตการรับรอง เงื่อนไข การทดสอบ 

กฎเกณฑ์การยอมรับและการรับรองการสอบของช่างเชื่อม ในการเชื่อมอาร์คโลหะ

เหล็กกล้าด้วยมือ ซึ่งแบ่งการพิจารณามาตรฐานฝีมือออกเป็น 3 ระดับ คือ

1.1 ช่างเชื่อมอาร์คโลหะด้วยมือ ระดับ  1

1.2 ช่างเชื่อมอาร์คโลหะด้วยมือ ระดับ  2

1.3 ช่างเชื่อมอาร์คโลหะด้วยมือ ระดับ  3 (ช่างเชื่อมท่อ)
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นิยามต่อไปนี้ใช้ตามความมุ่งหมายของมาตรฐาน Iso-9606

ช่างเชื่อมด้วยมือ ( Manual welder) คือ บุคคลที่กระท าการเชื่อมที่จับหรือประคอง

หัวจับลวดเชื่อมด้วยมือ

ทดสอบ (Test) คือ ขั้นตอนต่างๆ ในการทดสอบ รวมทั้งการท าชิ้นงานสอบ ท า

รายงานผลการสอบชิ้นงานเชื่อมแบบท าลายสภาพ (DT) และไม่ท าลายสภาพ (NDT)

ชิ้นงานสอบ(Test Piece) ชิ้นงานที่ได้เชื่อมประกอบส าหรับใช้ในการสอบ
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ขอบเขตการรับรอง (Range of Approval) ขอบเขตการรับรองขึ้นอยู่กับตัวแปรที่

ส าคัญ

ผู้ตรวจสอบหรือหน่วยงานตรวจสอบ (Certified Test Center) คือ บุคคลหรือ

องค์กรซึ่งคู่สัญญาเป็นผู้แต่งตั้ง เช่น สถาบันพัฒนาฝีมือแรงงาน หรือศูนย์ทดสอบ

รับรองช่างเชื่อมที่มีบุคคลากรที่ผ่านการรับรองมาตรฐานฝีมือแห่งชาติว่าด้วยการ

รับรองผู้ตรวจสอบงานเชื่อม ที่ได้รับอนุญาตและผู้อ านวยการสอบที่ได้รับการแต่งตั้ง 

(Authorized welding Inspector /Designated Examiner :AWI/DE) ท าหน้าที่

เป็นผู้ควบคุม ตรวจสอบให้ได้มาตรฐาน Iso-9606 อย่างสมบูรณ์
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ISO-6947 ต าแหน่งการเชื่อม-นิยามของมุมเอียงและการหมุนชิ้นงาน

การรบัรองชา่งเชือ่ม (welder Approval) คือ การรับรองคุณภาพช่างเชื่อมมาตรฐาน  

ISO-9606

กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน/สมาคมการเชื่อมโลหะ-กพร./สชล.(Department of Skill 

Development /Thai welding Society-DSD/TWS)  คือองค์กรร่วมกันระหว่าง

กรมพัฒนาฝีมือแรงงานและสมาคมการเชื่อมโลหะเพื่อพิจารณาอนุญาตการรับรอง

มาตรฐานและศูนย์ทดสอบ
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มาตรฐานงานเชือ่ม Iso-9606 ได้ก าหนดสัญลักษณ์ และ ค าย่อที่ใช้กับงานทดสอบ (Test Piece) ดังนี้

ชิ้นงานสอบ BW butt weld เชื่อมต่อชน

FW fillet weld เชื่อมต่อฟิลเลท เชื่อมต่อฉาก

P plate แผ่น

T pipe (tube or other hollow section) ท่อ(ท่อหรือชิ้นงานกลวง)

D outside diameter of pipe เส้นผ่าศูนย์กลางท่อ

t plate or pipe wall thickness ความหนาท่อและแผ่น

S thickness of butt weld ความหนาแนวเชื่อมต่อชน

a throat thickness of fillet weld ความหนาแนวเชื่อมต่อฉาก

Z leg length of fillet weld ขาแนวเชื่อมต่อฉาก
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วัสดสุิน้เปลอืง 

nm       no filler metal                                  ไม่เติมโลหะ

wm with filler metal                                เติมโลหะ

A          acid covering type electrode                 ฟล๊ักซ์ประเภทกรด

B          basic       covering type electrode          ฟลั๊กซ์ประเภทด่าง

C          cellulosic covering type electrode            ฟลั๊กซ์ประเภทเซลลูโลส

R          rutile      covering type electrode            ฟลั๊กซ์ประเภทรูไทล์

RA       rutile-acid covering type electrode           ฟลั๊กซ์ประเภทรูไทลก์รด

bs        welding from both side                         เชื่อมสองด้าน
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gb welding with gas backing                    เชื่อมใช้แกสปกป้องด้านหลัง

gg         back gouging or back grinding of weld เซาะหรือเจียรด้านหลัง

mb        welding with backing material               เชื่อมโดยใช้วัสดุรองหลัง

nb welding without backing ( no backing) เชื่อมโดยไม่ใช้วัสดุรองหลัง

ng         no backing gouging or no back grinding ไม่เซาะหรือเจียรด้านหลัง

ss           single-side welding                            เชื่อมด้านเดียว
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ข้อก าหนดกระบวนการเช่ือม ISO-9606 (Welding Procedure Specification : WPS)

4.1   ISO 9606-1 111 P FW W01 R t10 PB ss (AWS 2F)

4.2   ISO 9606-1 111 P FW W01 R t10 PF ss  (AWS 3F-up)

4.3   ISO 9606-1 111 P FW W01 R t10 PD ss (AWS 4F)

4.4   ISO 9606-1 111 T FW W01 R t6.0 D150 PF ss  (AWS 5F-up)

4.5   ISO 9606-1 111 P FW W01 B t10 PB ss (AWS 2F)

4.6   ISO 9606-1 111 P FW W01 B t10 PF ss (AWS 3F-up)

4.7   ISO 9606-1 111 P FW W01 B t10 PD ss (AWS 4F)
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4.8   ISO 9606-1 111 T FW W01 B t6.0 D150 PF ss (AWS 5F-up)

4.9   ISO 9606-1 111 P BW W01 B t10 PA ss nb (AWS 1G)

4.10   ISO 9606-1 111 P BW W01 B t10 Pc ss nb (AWS 2G)

4.11   ISO 9606-1 111 P BW W01 B t10 PF ss nb (AWS 3G)

4.12   ISO 9606-1 111 P BW W01 B t10 PE ss nb (AWS 4G)

4.13   ISO 9606-1 111 T BW W01 B t7.8 D150 PF ss nb (AWS 5G-up)

4.14   ISO 9606-1 111 T BW W01 B t7.8 D150 H-L045  ss nb (AWS 6G)
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111 – การเชื่อมไฟฟ้าด้วยมือ ใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์( SMAW,MMA)

114 - การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมใส้ฟลักซ์ไม่ใช้แก๊สปกป้อง ( FCAW)

12 – การเชื่อมซับเมอร์จ (SAW)

131 – การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมท่ีใช้แก๊สเฉ่ือยเป็นแก๊สปกป้อง ( GMAW-MIG)

135 – การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมท่ีใช้แอกทีพแกสเป็นแก๊สปกป้อง ( GMAW-MAG)

136 – การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมท่ีใส้ฟลั๊กท่ีใช้แอกทีพแก๊ส เป็นแก๊สปกป้อง( FCAW)

141 – การเชื่อมด้วยทังสเตนเป้นตัวอาร์ค ใช้แก๊สเฉ่ือยเป็นแก๊สปกป้อง ( GTAW-TIG)

15 – การเชื่อมด้วยพลาสม่า (PAW)

311 – การเชื่อมด้วยแก๊สออกซ่ี- อะเซทลีีน(OAW)
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แยกกลุ่มตามโลหะช้ินงานดังนี้

กลุ่ม W 01- เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า และเหล็กกล้าผสมต่ า ที่มีค่าแรงดึงสูงสุดไม่เกิน 355 N/mm2

กลุ่ม W 02 –เหล็กกล้าที่มีความต้านทานต่อการคืบ(creep resisting)เช่นเหล็กกล้าโครเมี่ยม-โม

ลิบดินั่ม(Cr Mo) และเหล็กกล้าโครเมี่ยมโมลิบดินั่ม วาเนเดี่ยม(Cr Mo V)

กลุ่ม W 03 – เหล็กกล้าโครงสร้างละเอียดที่ผ่านการอบปกติ ชุบแข็งและการอบคืนไฟที่มีลักษณะ

เช่นเดียวกับเหล็กกล้าที่ผ่านกรรมวิธีทางความร้อน(ที่มีค่าทนแรงดึงสูงสุดไม่เกิน 355 N/mm2) หรือ

เหล็กกล้านิเกิล ที่มีนิเกิลผสมอยู่ 2-5 %            

กลุ่ม W 04- เหล็กกล้าสเตนเลสเฟอร์รติิก หรือมาเทนซิติกที่มีโครเมี่ยมผสมอยู ่12-15%

กลุ่ม W 11- เหล็กกล้าสเตนเลสเฟอรร์ิติก-ออสเตนนิติก และชนิดออสเตนนิติกที่มีส่วนผสม Cr Ni สูง
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ISO 9606-1 111 P BW W02 B t10 PF ss
1 2 3 4 5 6 7 8

1. 111 = การเช่ือมไฟฟ้าด้วยมือ ใช้ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์( SMAW,MMA)

2. p   = แผ่น (plate)

3. BW = เชื่อมต่อชน (butt weld)

4. W02 = เหล็กกล้าที่มีความต้านทานต่อการคืบ

5. B   = ฟลั๊กซ์ประเภทด่าง

6. t10 = ความหนาท่อและแผ่น หนา 10 มิลลิเมตร

7. PF  = ต่อชน ท่าตั้ง เชื่อมข้ึน

8. Ss  = เชื่อมด้านเดียว
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ISO 9606-1 131 P BW W04 C t5 PA ss nb
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1. 131 = การเช่ือมด้วยลวดเชื่อมที่ใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกปอ้ง ( GMAW-MIG)

2. p   = แผ่น

3. BW = เชื่อมต่อชน

4. W04 = เหล็กกล้าสเตนเลสเฟอร์รติิก 

5. C   = ฟลั๊กซ์ประเภทเซลลูโลส

6. t5 = ความหนาแผ่น หนา 5 มม.

7. PA  = การเช่ือมต่อชน ท่าราบ

8. Ss  = การเช่ือมด้านดียว

9. nb = เชื่อมโดยไม่ใช้วัสดุรองหลัง
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