


WPS  เป็นค ำย่อมำจำก Welding Procedure Specification หมำยถึง 

ข้อก ำหนดกรรมวิธีกำรเชื่อม เป็นเอกสำรคู่มือที่เป็นแนวทำงให้ช่ำงเชื่อมปฏิบัติตำม 

ในเอกสำร WPS ประกอบไว้ด้วย เทคนิคกำรเชื่อม วัสดุงำนเชื่อม และพำรำมิเตอร์ 

หรือค่ำองค์ประกอบในกำรเชื่อม ช่ำงเชื่อมต้องเชื่อมตำมที่ WPS  ก ำหนดไว้

1

2

3

4

5



หลักกำรเขียน WPS จะประกอบด้วย กรรมวิธีกำรเชื่อม ลักษณะของ

รอยต่อ วัสดุสิ้นเปลืองต่ำงๆ ได้แก่  ชนิดโลหะงำน ชนิดลวดเชื่อม ชนิดแก๊สปกคลุม 

และฟลักซ์ ค่ำพำรำมิเตอร์เชื่อมประกอบด้วย กระแสเชื่อม แรงดันอำร์ก ควำมดัน

แก๊ส ควำมเร็วเชื่อมและเทคนิคกำรเชื่อม เช่น ลักษณะกำรส่ำยลวดเชื่อม เป็นต้น
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1.  กำรบวนกำรเชื่อม (Welding Process) ใช้สัญลักษณ์กระบวนกำรเชื่อม เช่น  

SMAW (Shield Metal Arc Welding  , GMAW (Gas Metal Arc Welding) , 

GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) เป็นต้น และกระบวนกำรเชื่อมเป็นแบบ

ใด เช่น กำรเชื่อมด้วยมือ อัตโนมัติ กึ่งอัตโนมัติ เป็นต้น

2.  รอยต่อ (Joint) คือลักษณะงำน 2 ชิ้นมำต่อกัน เช่น รอยต่อชน รอยต่อมุม 

รอบต่อขอบ รอยต่อตัวที รอยต่อเกย และมีกำรบำกงำนลักษณะต่ำงๆ 

3.  โลหะช้ินงำน (Base Metal)

4.  โลหะเติม (Filler Metal)
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6.  กำรอุ่นชิ้นงำนก่อนเชื่อม (Preheat)

7.  กระบวนกำรทำงควำมร้อนหลังเชื่อม (Postweld Heat Treatment)

8.  แก๊ส (Gas)

9.  คุณลักษณะทำงไฟฟ้ำ (Electical Characteristics)

10.  เทคนิค (Technique)
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เอกสำร  WPS



เอกสำร  WPS

รำยละเอียดทั่วไป

1. เป็นหมำยเลขของ WPS น้ัน ๆ เพื่อใช้ในกำรค้นหำหรืออ้ำงอิง

2. วัน / เดือน / ปี ที่จัดท ำ WPS  

3. หมำยเลข WPS ที่ท ำกำรปรับปรุง

4. วัน / เดือน / ปี ที่ท ำกำรปรับปรุง  WPS

5. หมำยเลขของ  PQR กำรทดสอบกระบวนกำรเชื่อม (PQR) . 

ที่น ำมำสนับสนุนหรืออ้ำงอิงผล

กำรบวนกำรเชื่อม (Welding Process)  

6. กระบวนกำรเชื่อมท่ีใช้

7.  แบบของกำรเชื่อม เช่น เชื่อมด้วยมือ ,อัตโนมัติ ,กึ่งอัตโนมัติ เป็นต้น

รอยต่อ (Joint)  

8.  ชนิดของรอยต่อ เช่น ต่อชน, ต่อฟิลเล็ท ต่อเกย ต่อมุม ต่อขอบ 

9.  แผ่นรองหลังจะต้องใช้หรือไม่

10. ถ้ำใช้แผ่นรองหลังต้องระบุชนิดวัสดุของแผ่นรองหลังด้วย

11. อื่น ๆ ถ้ำมี

กระบวนกำรทำงควำมร้อนหลังเชื่อม (Postweld Heat Treatment)

35. ช่วงอุณหภูมิให้ควำมร้อนหลังเชื่อม ช่วงอุณหภูมิให้ควำมร้อนหลัง

เชื่อม ท่ีครอบคลุม  WPS  น้ี

36.  ช่วงเวลำกำรให้ควำมร้อนหลังเชือ่ม (Post-heat treat 

Temperature) ที่ครอบคลุม WPS น้ี

37.  อื่น ๆ



โลหะชิ้นงำน (Base Metal)

12. วัสดุงำน ระบุตำม P-number เป็นหมำยเลขที่ก ำหนดตำม  ASME  โดยจัดวัสดุไว้เป็น กลุ่ม 

ตัวอย่ำง เมื่อรู้วัสดุ เช่น ASTM  แล้วสำมำรถเทียบหำ P – number ได้ และ GROUP-

number อีกด้วย

13. เป็นวัสดุที่น ำมำต่อกับหมำยเลข  12  ถ้ำเป็นวัสดุที่น ำมำเชื่อมต่อเป็นชนิดเดียวกันกับหมำยเลข  12  ก็เขียน  P-number  

เหมือนกับ  P-number  หมำยเลข  12

14.  ช่วงควำมหนำวัสดุที่  WPS  น้ีคอบคลุมถึง เช่น 6 มม. – 15 มม.  เป็นต้น

15.  ช่วงขนำดควำมโตเส้นผ่ำนศูนย์กลำงท่อที่ครอบคลุมถึง  เช่น  ท่อเส้นผ่ำนศูนย์กลำงขนำด 6 น้ิวขึ้นไป

แก๊ส (Gas)

38. แก๊สปกคลุม ชนิดของแก๊สปกคลุมได้แก่ อำร์กอน  CO2   

และแก๊สผสม 

39. เปอร์เซ็นต์ของแก๊สผสม

40. ช่วงอัตรำกำรไหลของแก๊สผสม

41. แก๊สรองหลัง

42. แก๊สปกคลุมตำมหลัง

43. อื่น ๆ เช่น อัตรำกำรไหลของแก๊สรองหลัง หรืออัตรำ

กำรไหลของแก๊สตำมหลัง

คุณลักษณะทำงไฟฟ้ำ (Electical Characteristics)

44.  คุณลักษณะกระแสเชื่อม กระแสไฟ  DC  หรือ  AC

45.  ขั้วไฟเชื่อม ได้แก่ DCEN  หรือ  DCEP

46.  ช่วงกระแสเชื่อม

47.  ช่วงแรงดันอำร์ก

48.  อื่น ๆ ได้แก่  Square  Wave , Puls เป็นต้น



โลหะเติม (Filler Metal)

17. กลุ่มวัสดุสิ้นเปลือง ได้แก่ ลวดเชื่อม ฟลักซ์และวัสดุแทรก

เสริม เป็นต้น F – number  หมำยเลขของลวดเชื่อมตำม

มำตรฐำน  ASME  ซึ่งสำมำรถเทียบกับมำตรฐำนอื่น ๆ ได้

18. ในกรณีท่ีไม่มี  F – number   จะใช้ชื่อผู้ผลิตไป

19. A – number เป็นหมำยเลขของ  ASME ซึ่ง A –

number จะแบ่งวัสดุลวดเชื่อมออกตำมกำรวิเครำะห์ธำตุผสม

20. ในกรณีท่ีไม่มี  A – number   จะใช้ชื่อผู้ผลิตไป

21. หมำยเลขรำยละเอียด (Specification) ตำมมำตรฐำน  

ASME  เช่น  SFA  5.17  ถ้ำไม่มีหมำยเลขรำยละเอียด ให้

ก ำหนดชื่อกำรค้ำลงไป

โลหะเติม (Filler Metal)

22. ชิ้นลวดเชื่อมตำมมำตรฐำน AWS เช่น AWS E 7016 หรือ

ก ำหนดชื่อกำรค้ำในกรณีท่ีไม่มี  Class-number

23. ช่วงขนำดควำมโตเส้นผ่ำนศูนย์กลำงของลวดเชื่อมที่ใช้ใน  

WPS น้ี

24. ช่วงขนำดควำมโตเส้นผ่ำนศูนย์กลำงของลวดเติมที่ใช้ใน  

WPS น้ีซึ่งมีท้ังลวดเชื่อมเย็น และลวดเชื่อมร้อน

25. ชั้นของฟลักซ์ เช่น AWS F 72 – EM  12 K หรืออำจ

เป็นฟลักซ์พิเศษ

26. รำยกำรวัสดุสิ้นเปลืองเพิ่มเติม

27. อื่น ๆ เช่นส่วนผสมของวัสดุสิ้นเปลืองเพิ่มเติม

ท่ำเชื่อม (Position)

28. ต ำแหน่งท่ำเชื่อมเช่น  1G , 2G , 3G , 4G , 5G , 6G เป็นต้น

29. ทิศทำงกำรเชื่อม เช่น ท่ำตั้งเชื่อมขึ้น , ท่ำตั้งเชื่อมลง

30. อื่น ๆ เช่น  ฟิลเล็ท , 1F , 2F , 3F , 4F เป็นต้น

กำรอุ่นชิ้นงำนก่อนเชื่อม (Preheat)

31.  กำรให้ควำมร้อนก่อนเชื่อม Preheat ช่วงอุณหภูมิให้ควำมร้อนก่อนเชื่อมท่ีครอบคลุม WPS ดังน้ี

32.  ช่วงอุณหภูมิระหว่ำงชั้นแนวเชื่อม (Interpass temperature) ที่ครอบคลุม WPS น้ี

33.  ช่วงอุณหภูมิท่ีต้องคงไว้ (Preheat maintenance) ท่ีครอบคลุม WPS น้ี

34.  อื่น ๆ 



เทคนิค (Technique)

49. ช่วงควำมเร็วเชื่อม

50. ชนิดเทคนิคกำรเชื่อมท่ีครอบคลุม  WPS  น้ีได้แก่  เดินแนวเส้นเชือกหรือไม่ส่ำยลวดเชื่อม

กับชนิดที่ส่ำยลวดเชื่อม

51. ช่วงขนำดของน็อชเซิลควบคุมแก๊สปกคลุม

52. รำยกำรที่จะต้องท ำควำมสะอำดใน  WPS น้ี

53. วิธีกำรเซำะร่องด้ำนหลัง เช่น หินเจียระไน , คำร์บอนอำร์ก , สกัด , แปรงลวด เป็นต้น

54. รำยละเอียดของกำรส่ำยลวดเชื่อม เช่น ควำมกว้ำงและควำมเร็วในกำรส่ำยหรือควำมถี่

55. ช่วงระยะห่ำงระหว่ำงปลำยหลอดน ำลวดกับชิ้นงำน

56. เชื่อมแนวเดียว หรือหลำยแนวซ้อน ในแต่ละด้ำนของรอยต่อ

57. ลวดเชื่อมท่ีเชื่อม เส้นเดียวหรือหลำยเส้น

58. อื่น ๆ 
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