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คํานํา 
 

 สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษามีหนาที่โดยตรงในการผลิตและพัฒนากําลังงานระดับ
ตนและระดับกลางใหตรงตามความตองการของภาคประกอบการเพื่อสงเสริมคุณภาพและประสิทธิภาพ
การผลิตสินคาและบริการของประเทศ สวนเครื่องมือสําคัญในการพัฒนาผูเรียนคือหลักสูตรซึ่งปจจุบัน
การพัฒนาหลักสูตรของการอาชีวศึกษาจะเปนหลักสูตรฐานสมรรถนะที่ตองพัฒนามาจาก มาตรฐาน
สมรรถนะ หรือ มาตรฐานอาชีพ สอศ. จึงรวมมือกับภาคสวนตางๆ ที่เกี่ยวของกับการนํากําลังงานไปใช
ทั้งรัฐและเอกชนดําเนินการพัฒนารางมาตรฐานอาชีพและกรอบคุณวุฒิวิชาชีพเพื่อนํามาใชเปนฐานใน
การพัฒนาหลักสูตรใหเปนไปตามความตองการของสถานประกอบการแตละประเภท 
 สําหรับรางมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพนี้เปนผลที่ไดจากโครงการ การประชุมเชิง
ปฏิบัติการพัฒนามาตรฐานอาชีพใน  13 กลุมวิสาหกิจเปาหมาย  ซ่ึงแตละกลุมวิสาหกิจได เชิญ
คณะกรรมการจากสถานศึกษาสังกัด สอศ. ผูเชี่ยวชาญจากสถานประกอบการและผูแทนสมาคมอาชีพ
รวมกันพัฒนาจัดทําเปนตนรางมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพเพื่อนําไปใหผูมีสวนเกี่ยวของ
ตรวจสอบความตรง ความถูกตองพรอมทั้งใหคําแนะนํา ปรับปรุงแกไขใหเปนไปตามลักษณะการ
ปฏิบัติงานจริงของแตละอาชีพ ซ่ึงเอกสารนี้ประกอบดวยแผนผังแสดงหนาที่ (Functional Map) ของกลุม
วิสาหกิจที่ดําเนินการโดยแสดงถึงความมุงหมายหลัก (Key Purpose) บทบาทหลัก (Key Role) หนาที่
หลัก (Key Function) หนวยสมรรถนะ (Unit of Competence) สมรรถนะยอย (Element of Competence) 
ตารางจําแนกอาชีพและระดับ ซ่ึงแสดงหนวยยอยที่ตองรับผิดชอบของแตละระดับ แบบขอสรุปอาชีพ
ของแตละอาชีพ และรายละเอียดของหนวยยอย ซ่ึงประกอบดวย เกณฑการปฏิบัติงาน ขอบเขต หลักฐาน
ดานการปฏิบัติ ดานความรูและแนวทางการประเมิน 
 สํานักมาตรฐานการอาชีวศึกษาและวิชาชีพหวังเปนอยางยิ่งวาเอกสารนี้จะเปนแนวทางและ
จุดเริ่มตนใหภาคสวนตางๆ ที่เกี่ยวของกับการพัฒนากําลังงานของประเทศไดรวมกันพัฒนามาตรฐาน
อาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพของประเทศไทยใหเปนไปตามมาตรฐานสากลตอไปและขอขอบคุณ
คณะกรรมการทุกภาคสวนที่ไดรวมกันระดมสมองพัฒนารางมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพนี้ 
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กรอบแนวคดิมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
 
 จากการที่สํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษามีแนวคิดในการทีจ่ะนําหลักสูตรฐานสมรรถนะ
มาใชในการจดัการเรียนการสอนใหกับผูเรียนในสายอาชวีศึกษาทั้งระบบ ซ่ึงขอกําหนดสําคัญของ
หลักสูตรฐานสมรรถนะ   คือจะตองนําสมรรถนะของผูปฏิบัติงานในแตละอาชีพมาพัฒนาเปนหลักสูตร 
จึงทําใหจําเปนที่ตองมีการพัฒนาคุณวุฒวิิชาชีพไทยขึน้ เพื่อเปนตวักําหนดมาตรฐานสมรรถนะของอาชีพ
ตางๆ ขึ้นสําหรับนํามาพัฒนาหลักสูตรฐานสมรรถนะตอไป สําหรับการพัฒนารางมาตรฐานอาชีพนี้ใช
วิธีการวิเคราะหหนาที่ (Functional Analysis) โดยเชิญผูเชี่ยวชาญในอาชีพแตละสาขามาเปนตัวแทนกลุม
อาชีพและครูผูสอนที่มีความเชี่ยวชาญในสาขาอาชีพมารวมกันดําเนินการ 
ความหมายของสมรรถนะ 
 สมรรถนะ (Competence) ในความหมายทั่วไป คือความสามารถในการปฏิบัติงานโดยใชความรู 
ทักษะและเจตคติที่บูรณาการกันอยางแนบแนนเพื่อใหเกดิประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 สมรรถนะ (Competence) ในความหมายของงานอาชีพหรือวิชาชพี คือ ความสามารถในการ
ปฏิบัติงานอาชีพ โดยใชความรู ทักษะและเจตคติที่บูรณาการกนัอยางแนบแนน เพือ่ใหเกดิผลลัพธไดอยาง
มีประสิทธิภาพ 
ความหมายของมาตรฐานสมรรถนะ 
 เนื่องจากสมรรถนะมีคุณลักษณะสําคัญ 2 ประการ คือ ประการแรกความสามารถที่แสดงวาทําได
บนฐานความตองการในการปฏิบัติงานจริงของสภาพแวดลอมการทํางาน และประการที่สอง ผลลัพธหรือ
ผลของการปฏิบัติงาน คุณลักษณะทั้งสองนั้นอาจเรยีกวา “ทําไดและไดผล” หรือ “ทําไดผล” ซ่ึงสามารถ
วัด ประเมินและกําหนดใหเปนมาตรฐานได เรียกวา มาตรฐานสมรรถนะ (Standards of Competence) 
ดังนั้นมาตรฐานสมรรถนะสามารถอธิบายไดดังนี ้

1. มาตรฐานสมรรถนะ (Standards of Competence) หมายถึงขอกําหนดหรือเกณฑการ
ปฏิบัติงานทั้งที่เปนการปฏิบัติและเปนผลของงาน มาตรฐานสมรรถนะนั้นคลายกับ มาตร-
ฐานการปฏิบตัิงาน (Performance Standard) หรือมาตรฐานการทํางน (Standard of Work)  

2. ลักษณะของมาตรฐานสมรรถนะ มี 2 ลักษณะ คือ 
2.1 มาตรฐานดานการปฏิบัติงาน เปนสิ่งใดก็ตามที่คนสามารถทําได ไมใชความมากนอย

ของความรูหรือระยะเวลายาวนานของการเคยทํางาน 
2.2 มาตรฐานดานผลงาน เปนความเกีย่วของกับผลลัพธของการปฏิบัตงิาน (ผลผลิต  

ผลงาน) มากกวาปจจยัปอนที่ตองการเพื่อทําใหบรรลุ หรือมาตรฐานดานผลงานก็คือ 
ส่ิงใดก็ตามที่เกี่ยวกับคุณภาพ 
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3 ลักษณะของขอกําหนดในมาตรฐานสมรรถนะ 
3.1 เปนขอความทีร่ะบุถึงสิ่งซึ่งใครๆ ควรสามารถทําได (Statements of what someone 

should be able to do) 
3.2 ขอความที่ระบุวิธีที่ใชประเมินตัดสิน (Statements of how you would judge this) 
3.3 ขอความที่ระบุวา เมื่อไรและที่ไหนทีจ่ะพิสูจนหรือแสดงความสามารถ (Statements 

of when and where you when expected them to demonstrated there ability) 
3.4 ขอความที่ระบุชนิดของหลักฐานที่ตองการเพื่อใหมั่นใจวาการปฏิบัติงานนั้นมีความ

คงเสนคงวาและเปนความสามารถที่ยั่งยืน (Statements of the type of evidence you 
would need to ensure that their performance is consistent and can be sustained) 

กรอบคุณวุฒิวิชาชพี (Vocational Qualifications Framework) 
 เปนขอกําหนดระดับนโยบายหรือระดับชาติ ที่กําหนดระดับและขอบเขตของสมรรถนะของ
ผูปฏิบัติงานที่ตองมีในแตละคุณวุฒิ ซ่ึงคณุวุฒวิิชาชีพของแตละอาชีพจะออกใหเพื่อรับรองวาผูที่ผานการ
ประเมินตามกรอบคุณวุฒิอาชีพนั้นมีความรูความสามารถ ตามขอกําหนดของกรอบคุณวุฒใินระดบั
เดียวกันทัว่ทั้งประเทศหรือทัว่ทั้งภูมภิาคที่ใชกรอบคุณวุฒนิี้ สําหรับกรอบคุณวุฒวิิชาชีพในประเทศไทย
ในขณะนี้มีผลการวิจยัของนกัศึกษาปริญญาเอกทดลองจดัทาํไวโดยแบงเปน 7 ระดับ 
คุณวุฒิวิชาชีพไทย (Thai Vocational Qualifications, TVQ) 
 เปนระบบการรับรองความรูความสามารถ โดยออกใหเปนคณุวุฒแิกผูประกอบอาชีพที่ผานการ
ประเมินหนวยสมรรถนะไดจํานวนหนึ่งตามที่กําหนดไวในแตละระดบัคุณวุฒิ ซ่ึงแนวคิดของการกําหนด
ระดับคุณวุฒวิชิาชีพจะกําหนดใหระดับเริ่มตนเปนงานที่งาย ปฏิบัติตามคําสั่ง ไมซับซอน ขอบเขตงานไม
กวาง ความรบัผิดชอบต่ํา สวนระดับคณุวุฒิวิชาชพีที่สูงขึ้นก็จะเปนงานที่มีความซบัซอนมากขึ้น ขอบเขต
งานกวางขึน้ ความรับผิดชอบสูงขึ้น จาการศึกษาวิจยัระบบคณุวุฒิของประเทศอังกฤษ ออสเตรเลีย 
ฝร่ังเศสและอื่นๆ จึงไดกําหนดเปนรางกรอบคุณวุฒวิิชาชีพสําหรับประเทศไทยเปน 7 ระดับดังตอไปนี ้
 
 VQ  7 ผูเชี่ยวชาญพิเศษหรือผูชํานญัพิเศษ, ผูบริหารระดับสูงถึงระดับอาวุโส 
 VQ  6  ผูเชี่ยวชาญ, ผูบริหารระดับกลาง 
 VQ  5  ผูเชี่ยวชาญ, ผูบริหารระดับตน 
 VQ  4  ผูควบคุมดูแลหรือหัวหนางาน, นักเทคนิค 
 VQ  3 ผูชํานัญงาน, หัวหนางาน 
 VQ  2 ผูปฏิบัติงานฝมือเฉพาะทาง 
 VQ  1  ผูปฏิบัติงานอาชีพที่ใชทักษะฝมือพื้นฐาน 
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มาตรฐานอาชพี (Occupational Standard) 
 เปนการกําหนดมาตรฐานของสมรรถนะ รวมทั้งความรูและความเขาใจที่คาดหวงัวาบุคลากรจะ
บรรลุสําหรับอาชีพหนึ่ง มาตรฐานอาชีพนี้ใชเปนฐานในการกําหนดและประเมนิเพื่อใหไดคุณวฒุิวิชาชีพ 
(Vocational Qualifications - VQ) มาตรฐานอาชีพทําโดยกลุมอาชีพเฉพาะนั้นๆ (บางครั้งเรียกมาตรฐาน
สมรรถนะ) 

คุณวุฒิการศึกษาวิชาชีพ (General Vocational Qualifications; GVQ) 
 คุณวุฒกิารศึกษาวิชาชีพ เปนกรอบสมรรถนะและมาตรฐานสําหรับผูผานการเรียนหรือการ
ฝกอบรมแบบฐานสมรรถนะ (Competency-based Education/Training) โดยใชสถาบันการศึกษาหรือ
ฝกอบรมเปนฐาน (Institution-based/School-based/College-based) ทั้งนี้สมรรถนะ ดังกลาวตองมีครบ 3 
องคประกอบ คือ ทักษะในการทํางานใหบรรลุ, ความรูความเขาใจงานที่ทํา, และกิจนิสัยหรือเจตคติในการ
ทํางานซึ่งกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล องคประกอบทั้งสามนี้จะตองบูรณาการเขาดวยกันอยาง
แนบแนนเพื่อใหปฏิบัติงานไดอยางมีสมรรถนะ องคประกอบที่กลาวนี้ก็คือพิสัยการเรียนรู 3 พิสัย
ตามลําดับ ไดแก ทกัษะพิสัย (Psychomotor Domain) พุทธิพิสัย (Cognitive Domain) และ จิตพิสัย 
(Affective Domain) นั่นเอง 
กรอบสมรรถนะและมาตรฐานคุณวุฒิการศึกษาวิชาชพี 
 ในชวงระยะเวลาของการเรียนรูและฝกฝนทักษะในแตละภาคเรยีนหรือปการศึกษา ยอมทําให
ผูเรียนมีสมรรถนะ หรือความสามารถเพิ่มขึ้นเปนระดับขั้นและเกดิความแตกตางของสมรรถนะอยาง       
มีนัยสําคัญ จึงสามารถเขียนนิยามของแตละระดบั หรือกําหนดเปนเกณฑเปรียบเทยีบสมรรถนะ 
(Benchmark) ของแตละระดบัไดดังตอไปนี้ 

1) คุณวฒุิการศึกษาวิชาชีพหลักสูตรวชิาชีพระยะส้ัน (GVQS) 
GVQS (เมื่อสําเร็จหลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 30 – 225 ช่ัวโมง) 
นิยามของคุณวุฒิ GVQS  
สามารถปฏิบัติงานในขอบเขตที่กําหนด ซ่ึงสวนใหญเปนงานประจําและคาดคะเนได โดยใช
ทักษะพื้นฐานและหรือทักษะเฉพาะ อาจตองมีความเปนอิสระในการทาํงาน และหรอืการรวมงาน
กับผูอ่ืน 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน เปนหลักสูตรเบ็ดเสร็จในตวัที่มุงหวังใหผูเขารับการเรียนการฝกอบรมสามารถ
นําไปประกอบอาชีพไดทันทีเมื่อสําเร็จหลักสูตร เร่ิมจากการที่ยังทําอะไรไมไดเลย ตอมาเมื่อไดฝกฝนจาก
ทักษะพื้นฐานงายๆ ไปสูทักษะเฉพาะที่ยากและซับซอนขึ้น เมื่อส้ินสุดระยะเวลาของหลักสูตรผูเรียนกจ็ะ
มีความสามารถเพียงพอในระดับขั้นตนของการประกอบอาชีพตามที่ตนเองไดเลือกไว และถาผานการ
ประเมินกจ็ะไดรับคุณวุฒ ิ GVQS โดยจะสามารถทําหนาที่เปนผูชวย/ผูปฏิบัติงานมีฝมือเฉพาะทาง 
(Operatives) หรือสามารถประกอบอาชีพอิสระ เปนตน 
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2) คุณวฒุิการศึกษาวิชาชีพของหลักสูตรระดับ ปวช. (GVQ1 – 3) 

GVQ1 (เม่ือไดเรียนประมาณ 1 ปการศึกษาแรกของหลกัสูตร ปวช. 3 ป) 
นิยามของคุณวุฒิ GVQ1  
สามารถปฏิบัติงานในขอบเขตของงานที่กาํหนด ซ่ึงสวนใหญเปนงานประจําและคาดคะเนได 
โดยใชทกัษะพื้นฐานและหรือทักษะเฉพาะ รวมถึงทกัษะที่สัมพนัธกับการปฏิบัติงานและการมี
สวนรวมในคณะทํางาน 

เปนปแรกทีเ่ร่ิมเขาเรียนจากการที่ยังทําอะไรไมไดเลย ตอมาเมื่อไดฝกฝนทักษะพื้นฐานงายๆ ไปสูทักษะที่
มีความหลากหลายจากรายวิชาหลักๆ ในหมวดวิชาชพีพื้นฐาน (หมวด 2.1) และอาจมีบางรายวิชาจาก
หมวดวิชาชีพสาขาวิชา (หมวด 2.2) ตามความจําเปน เมื่อส้ินสุดปแรกผูเรียนก็พอจะทําอะไรได และถา
ผานการประเมินก็จะไดรับคุณวุฒิ GVQ1 โดยจะสามารถทําหนาที่เปนผูชวยงานทั่วไป ชางฝกหัดหรือ
พนักงานฝกหดั เปนตน 

GVQ2 (เม่ือไดเรียนประมาณ 2 ปการศึกษาของหลักสตูร ปวช. 3 ป) 
นิยามของคุณวุฒิ GVQ2 
สามารถปฏิบัติงานในขอบเขตของงานที่กาํหนด ซ่ึงสวนใหญเปนงานประจําและมคีวามพรอมใน
การปฏิบัติงานในขอบเขตงานหลากหลายและบริบทตางๆ ที่กําหนด รวมทั้งมีความรับผิดชอบ
สวนตัวหรือความเปนอิสระและ/หรือมีการรวมงานกับผูอ่ืนโดยเปนสมาชิกกลุม 

เปนปที่ผูเรียนไดฝกปฏิบัติงานที่เร่ิมเปนอาชีพทั่วๆไป ในสาขาวิชาจากรายวชิาหลักในหมวดวิชาชีพ
สาขาวิชา (หมวด 2.2) และอาจมีบางรายวิชาจากหมวดวิชาชีพพื้นฐาน (หมวด 2.1) และหมวดวชิาสาขา
งาน (หมวด 2.3) ตามความจําเปน เมื่อส้ินสุดปที่ 2 ผูเรียนก็จะสามารถทําอะไรเปนชิ้นเปนอนั เร่ิมตนมี
ทักษะเฉพาะในงานอาชีพ และถาผานการประเมินกจ็ะไดรับคุณวุฒ ิ GVQ2 โดยจะสามารถทําหนาที่เปน
ผูชวยผูประกอบอาชีพระดับฝมือ ผูชวยชางฝมือ พนักงานหรือเจาหนาที่ทั่วไป เปนตน 

GVQ3 (เม่ือไดเรียนครบเกณฑการสําเร็จหลักสูตร ปวช. 3 ป) 
นิยามของคุณวุฒิ GVQ3 
สามารถปฏิบัติงานทักษะในขอบเขตสําคัญและบริบทตางๆ ที่สัมพันธกัน สวนใหญเปนงาน
ประจําที่รูวิธีการและวิธีดําเนนิการลวงหนา สามารถประยุกตทักษะและความรูไปสูบริบทใหมๆ 
สามารถใหคําแนะนําและแกปญหาเฉพาะดาน อาจตองรับผิดชอบตอผูอ่ืนรวมทั้งมีสวนรวมและ
หรือมีการประสานงานกลุมหรือหมูคณะ 

เปนปที่ผูเรียนไดฝกปฏิบัติงานในสาขางานตามที่ตนเองตั้งมั่นไว เปนงานที่ยากซับซอนและตองใชฝมือ
หรือทักษะเฉพาะที่ไดจากรายวิชาในหมวดวิชาชีพสาขางาน (หมวด 2.3) รายวชิาโครงการเพื่อใหเกดิ
ทักษะการแกปญหา และการฝกงานในสถานประกอบการเพื่อใหเกิดประสบการณในโลกอาชีพจริง เมื่อ
ส้ินสุดปสุดทายนี้ ผูเรียนกจ็ะมีความสามารถเพียงพอในระดับขั้นตนของการประกอบอาชีพระดับฝมือตาม
สาขางานที่ตนเองไดเลือกเสนทางไว ถาผานการประเมนิก็จะไดรับคณุวุฒิ GVQ3 และเมื่อครบถวนตาม

4



 

 

เกณฑการสําเร็จการศึกษากจ็ะไดรับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)     โดยจะสามารถทําหนาที่เปนผู
ประกอบอาชพีระดับฝมือ ชางฝมือ ผูชวยนักเทคนิค/ชางเทคนิค เปนตน 

3) คุณวฒุิการศึกษาวิชาชีพของหลักสูตรระดับ   ปวส. (GVQ4 – 5) 
GVQ4 (เม่ือไดศึกษาประมาณ 1 ปการศึกษา)  

นิยามของคุณวุฒิ GVQ4 
สามารถปฏิบัติงานโดยประยุกตทักษะที่มขีอบเขตทั่วไปของงานหลากหลาย บางงานมีความ
ซับซอนและไมเปนงานประจําสามารถแนะนําผูอ่ืน มีสวนรวมการจัดการและการแกปญหา และ
มีความรับผิดชอบตอผูอ่ืนและหมูคณะ 

เปนปแรกทีเ่ร่ิมเขาศึกษาในระดับเทคนิคซึ่งผูเขาศึกษาเปนผูมีฝมือหรือทักษะอยูแลว ดังนั้น การศึกษาใน
ระดับนี้จึงเริ่มตนการเรียนรูเร่ืองการจัดการ การแกปญหาและตดัสินใจ การแสวงหาความรูและแนวทาง
ใหมๆ มาพัฒนาตนเอง รวมท้ังการประยกุตใชความรูในระดับเทคนคิที่ไดจากรายวิชาหลักๆ ของหมวด
วิชาชีพพื้นฐาน (หมวด 2.1) และจากหมวดวิชาชีพสาขาวิชา (หมวด 2.2) เมื่อส้ินสุดปแรกนี้ ผูเรียนก็มี
ความสามารถในการจดัการในระดบัขั้นตน และถาผานการประเมนิก็จะไดรับคุณวุฒิ GVQ4 โดยจะ
สามารถทําหนาที่เปนผูชวยชางเทคนิค/นักเทคนิค/นักวิชาการ เปนหวัหนางาน/กลุมงาน เปนตน 

GVQ5 (เม่ือไดศึกษาครบเกณฑการสําเร็จหลักสูตร 2 ป)  
นิยามของคุณวุฒิ GVQ5 
สามารถประยุกตความรูและทักษะในแนวทางของตนเองในการวางแผนทรัพยากรที่เหมาะสม  มี
สวนรวมพัฒนาวิธีการริเร่ิมสิ่งใหมๆ มีความรับผิดชอบตนเองและเปนอิสระในการปฏิบัติงานที่
ซับซอนหรือจัดการงานผูอ่ืน อาจมีสวนรวมที่เกีย่วกับการวางแผน การประเมินผล และการ
ประสานงาน 

เปนปสุดทายของการศึกษาระดับเทคนิคที่ผูเขาศึกษาจะไดส่ังสมความรูและทักษะเรื่องการจัดการ การ
แกปญหาและตัดสินใจงานที่มีความซับซอนและมักไมใชงานประจํา อีกทั้งแสวงหาความรูและแนวทาง
ใหมๆ มาพฒันาตนเอง โดยประยุกตใชความรูและทกัษะในระดับเทคนิคตามบริบทของอาชีพที่ไดจาก
รายวิชาหมวดวิชาชีพสาขางาน (หมวด 2.3) รายวิชาโครงการที่ทําใหเกิดทักษะการจัดการทรัพยากร
รวมทั้งการแกปญหา และการฝกงานในสถานประกอบการที่ทําใหเกิดทกัษะและประสบการณในโลก
อาชีพจริง เมื่อส้ินสุดปสุดทายนีก้็จะมคีวามสามารถเพียงพอในขั้นเริ่มตนของการประกอบอาชพีระดับ
เทคนิคตามสาขางานที่ตนเองไดกําหนดเสนทางไว ถาผานการประเมนิก็จะไดรับคณุวุฒ ิ GVQ5 และเมื่อ
ครบถวนตามเกณฑการสําเร็จการศึกษาก็จะไดรับประกาศนียบัตรวชิาชพีช้ันสูง (ปวส.)    โดยสามารถ
ประกอบอาชพีอิสระหรือทําหนาที่ในหนวยงาน เชน ชางเทคนิค/นักเทคนิค/นักวิชาการ  หัวหนางาน/กลุม
งาน ผูชวยนักเทคโนโลยี/วิศวกร/ผูประกอบวิชาชีพ เปนตน  
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การกําหนดมาตรฐานโดยการวิเคราะหหนาท่ี 
 วิธีการที่ใชในการหาที่มาของมาตรฐานวิชาชีพมีหลายวิธีที่นิยมและแพรหลายไดแก การวิเคราะห
งาน (Job Analysis) การวิเคราะหงานเฉพาะ (Task Analysis) สําหรับในที่นี้จะกลาวถึงการหาที่มาของ
มาตรฐานอาชีพโดยการใชวธีิ การวิเคราะหหนาท่ี (Functional Analysis) ที่พัฒนาขึ้นโดยกระทรวงการ
จางงาน (Department of Employment) เพื่อใหมัน่ใจวามาตรฐานสมรรถนะที่พัฒนาขึ้นโดยองคกรที่
รับผิดชอบนั้นสามารถเปรียบเทียบไดดวยรูปแบบ (Format) และฐานผลลัพธที่คงเสนคงวา (Consistently 
outcome based) การวิเคราะหหนาทีเ่ปนเครื่องมอืในการตั้งคําถามและการมุงไปที่จุดสนใจมากกวาจะเปน
วิธีการ ความนาเชื่อถือขึ้นอยูกับความสามารถของกลุมคณะทํางานที่เขาใจปรัชญาสมรรถนะและ
ความสามารถของผูดําเนินการประจํากลุม (Facilitator) ที่จะควบคมุการใหขอมูลของกลุมคณะทํางาน
ในขณะดําเนินการ 
 การวิเคราะหหนาที่เปนเทคนิคในการจัดระดับชั้นของหนาที่ โดยเริ่มตนจากการวิเคราะหหา 
ความมุงหมายหลัก (Key Purpose) ของสาขาอาชีพที่ระบุมาใหโดยใชเทคนิคการระดมสมองภายใตการ
ดําเนินงานของผูดําเนินการประจํากลุม จากนั้นใชเทคนิคเดิมวิเคราะหความมุงหมายหลักแยกยอยเปน
บทบาทหลัก (Key Roles) แลววเิคราะหบทบาทหลักแตละบทบาทแยกยอยเปน หนาท่ีหลัก (Key 
Functions) จากนั้นวิเคราะหหนาทีห่ลักแตละหนาที่แยกยอยเปน หนวยสมรรถนะ (Units of 
Competence) จากนัน้จะวิเคราะหหาหนวยยอยสุดทายของแผนผังแสดงหนาที่คือ หนวยยอย (Elements 
of Competence)  
 สําหรับหนวยยอยนัน้จะมีองคประกอบสนับสนุน 4 หวัขอหลักคือ  

1. เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria) 
2. ขอบเขตหรือขอกําหนดขอบเขต (Range Statement)  
3. หลักฐานทีต่องการ (Evidence requirement) ประกอบดวยหลักฐานดานการปฏิบตัิและ

หลักฐานดานความรู  
4. แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
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แผนผังแสดงหนาท่ี (Functional Map) 
 การวิเคราะหหนาที่นัน้จะแสดงผลลัพธของการวิเคราะหโดยใชแผนผังแสดงหนาที่หรือบางที
เรียกสั้นๆ วา ผังหนาท่ี แผนผังนี้มีโครงสรางเปนแผนภาพตนไม (Tree diagram) ซ่ึงจะแยกแขนงออกเปน
อันดับ (order) หรือเปนระดบัชั้น (Tier) 5 ช้ัน ดังนี ้
 
ความมุงหมายหลัก บทบาทหลัก หนาท่ีหลัก หนวยสมรรถนะ หนวยยอย

Key Purpose Key Roles Key Function Units of Competence Elements of 

2011.2 หนวยยอย

2011.1 หนวยยอย2011 หนวยสมรรถนะ201 หนาที่หลัก20 บทบาทหลัก

1021.2 หนวยยอย

1022.1 หนวยยอย1022 หนวยสมรรถนะ

1022.2 หนวยยอย

1012.2 หนวยยอย

1021.1 หนวยยอย1021 หนวยสมรรถนะ102 หนาที่หลัก

1011.1 หนวยยอย

1011.2 หนวยยอย

1012 หนวยสมรรถนะ 1012.1 หนวยยอย

ความมุงหมายหลัก 10 บทบาทหลัก 101 หนาที่หลัก 1011 หนวยสมรรถนะ
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แผนผังแสดงหนาที่ 
กลุมวิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา 
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ากต
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อน

)
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บส
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3.1

จัด
ทํา
สร

ุปป
ริม

าณ
งาน

ซอ
มบ

ํารุง
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ียม

กํา
ลัง
คน

 แล
ะก

ําห
นด

ระ
ยะ
เวล

าใน
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โร
ลเล

อร
 (R

oll
re)

วาง
แผ

นซ
อม

บํา
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ซอ
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ลก
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ํางา

นโ
รงบ

ําบ
ัด

น้ํา
เสีย

ุ
(

)
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ํารุง

กร
ะบ

อก
สูบ

/นิว
เมต

ิกส
/ไฮ

ดร
อล

ิกส


106
4.3

ซอ
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ุ
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ซอ
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ซอ
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4.2

ซอ
มร
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บไ
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ารจ
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4.3

ซอ
มร
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สง

สว
างแ

ละ
สัญ
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4.4

ซอ
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ะบ
บอ

ิเล็ก
ทร

อน
ิกส
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5
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ซอ

มร
ะบ

บค
อม

เพร
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อร
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ซอ
มร

ะบ
บค
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รอ
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อก

แบ
บง
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อ
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1
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1.1
  อ
อก

แบ
บก

ระ
สว

นอ
ยาง

งาย
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1.2
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อก

แบ
บก

ระ
สว
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ับซ

อน
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2
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ดโ
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มร

ะบ
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ยน
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มร

ะบ
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รับ
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ศใ
นร
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นต



  อ
อก
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บก

ระ
สว

น
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อก

แบ
บโ
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ตง
าน
หล

อ
201

2.2
  อ
อก

แบ
บร

ะบ
บจ

ายน
ําโล

หะ
201

3
201

3.1
  เข

ียน
แบ

บส
ั่งงา

นช
ิ้นง

าน
หล

อ
201

3.2
  เข

ียน
แบ

บก
ระ
สว

น
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ียน
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ทร
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1
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ละ
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ใส
แบ

บ
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2
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ําแบ
บห

ลอ
ทร
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2.2
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ําแบ
บห

ลอ
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)
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ําแบ
บห

ลอ
ฉีด
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)
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ลอ
สูญ

ขี้ผึ้
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x)
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ําแบ

บห
ลอ

ทร
ายท

ี่ใช
ทร
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คม

ี
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ราง

แบ
บห

ลอ
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  ค
วบ

คุม
กา
รเท

น้ํา
โล
หะ
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1
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1.1

  ค
วบ

คุม
กา
รห

ลอ
มด

วย
เตา

เบา
203

1.2
  ค
วบ

คุม
กา
รห

ลอ
มด

วย
เตา

คิว
โป

ลา
  

203
1.3

  ค
วบ

คุม
กา
รห

ลอ
มด

วย
เตา

เหน
ี่ยว
นํา
ไฟ

ฟา
203

2
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2.2
คว

บค
ุมแ

ละ
รัก
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การ

หล
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ขอ
งน

้ําโล
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ุมก
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ายน
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เคร
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ชใ
นง

าน
หล

อ
203

3.2
  ซ
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เคร
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อ
203

3.3
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อม
บํา
รุงอ

ุปก
รณ

 เค
รื่อ
งม
ือว

ิเคร
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งาน
หล

อ 

204
 ทด

สอ
บแ
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ตร
วจ
สอ

บง
าน
หล

อ
204

1
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ดส
อบ

ชิ้น
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อด

วย
แร
งด
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ชิ้น

งาน
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อด
วย
แร
งอ
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1.3
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ชิ ้น

งาน
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อด
วย
แร
งด
ัด
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ดส

อบ
ชิ้น

งาน
หล

อด
วย
แร
งบ

ิด

  ค
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คุม
กา
รจ
ัดว

ัสด
ุปอ

นเต
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  ค
วบ

คุม
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รห

ลอ
มแ
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เทน

้ําโล
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อม
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รุงร
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ดผ

ิวช
ิ้นง

าน
205

1
205

1.1
  ท

ําค
วาม

สะ
อา
ดใ
ชม

อเต
อร
หร

ือไ
ฮด

รอ
ลิก

สข
ับ

205
1.2

  ท
ําค
วาม

สะ
อา
ดด

วย
เคร

ื่อง
ใช
ลม

อัด
ขับ

เคล
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403
7

403
7.1

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา
แผ

นเห
ล็ก

กล
าคา

รบ
อน

บา
ง

403
7.2

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา
ทอ

เหล
็กก

ลา
คาร

บอ
นบ

าง
403

7.3
เชื่อ

มอ
ารก

พล
าส
มา
แผ

นอ
ะล

ูมิเน
ียม

บา
ง

403
7.4

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา
ทอ

อะ
ลูม

ิเนีย
มบ

าง
403

7.5
เชื่อ

มอ
ารก

พล
าส
มา
แผ

นเห
ล็ก

กล
าส
เตน

เลส
บา
ง

403
7.6

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา
ทอ

เหล
็กก

ลา
สเต

นเล
สบ

าง
403

7.7
ตัด

อา
รก
พล

าส
มา
แผ

นแ
ละ

ทอ
เหล

็กก
ลา
คาร

บอ
น

403
7.8

ตัด
อา
รก
พล

าส
มา
แผ

นอ
ะล

ูมิเน
ียม

แล
ะส

เตน
เลส

403
8

403
8.1

เชื่อ
มด

วย
อิเล

็กโ
ตร

สแ
ลก

403
8.2

เชื่อ
มด

วย
อิเล

็กโ
ตร
แก

ส
403

8.3
เชื่อ

มด
วย
ลํา
แส

งเล
เซอ

ร
403

8.4
เชื่อ

มด
วย
เทอ

รม
ิท

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา

เชื่อ
มพิ

เศษ

403
8.5

กา
รเช

ื่อม
อัล

ตร
าโซ

นิก
403

8.6
เชื่อ

มด
วย
ลํา
อิเล

็กต
รอ
นบ

ีม

404
404

1
404

1.1
เชื่อ

มก
ดเย

็นว
ัสด

ุเดีย
วก

ัน
404

1.2
เชื่อ

มก
ดเย

็นว
ัสด

ุตา
งช
นิด

กัน
404
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เชื่อ
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ดร
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ัสด

ุชน
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น
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1.8

เชื่อ
มแ

พร
วัส

ดุช
นิด

เดีย
วก

ัน
404

1.9
เชื่อ

มแ
พร

วัส
ดุต

างช
นิด

กัน
404

2
404

2.1
เชื ่อ

มจ
ุด

404
2.2

เชื่อ
มต

ะเข
็บ

404
2.3

เชื่อ
มโ

พร
เจค

ชัน
404

2.4
เชื่อ

มช
นว

าบ

เชื่อ
มโ

ลห
ะด

วย
แร
งก
ด

เชื่อ
มโ

ลห
ะด

วย
แร
งก
ด

เชื่อ
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50
ผล

ิตผ
ลิต

ภัณ
ฑโ

ลห
ะ

501
501

1
501

1.1
วาง

แผ
น ค

วบ
คุม

ตน
ทุน

การ
ผล

ิตแ
ละ

บร
ิหา
รส

ินค
าค
งค
ลัง

501
1.2

พัฒ
นา
ระ
บบ

การ
บร

ิหา
รงา

นแ
ละ

จัด
ระ
บบ

การ
ผล

ิต
501

1.3
จัด

ระ
บบ

คว
บค

ุมค
วาม

ปล
อด

ภัย
แล

ะส
ภา
พแ

วด
ลอ

ม
501

1.4
จําแ

นก
 จัด

ลํา
ดับ

ชิ้น
งาน

ที่จ
ะด

ําเน
ินก

ารผ
ลิต

 (G
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t C
har

t)
501

1.5
จัด

ทํา
ราย

การ
วัส

ดุ อ
ุปก

รณ
แล

ะเค
รื่อ

งม
ือ เ
คร

ื่อง
จัก

รผ
ลิต

501
1.6

ปร
ะม

าณ
ราค

างา
นผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะ
501

2
501

2.1
วิเค

ราะ
หแ

บบ
 ขอ

กํา
หน

ด ข
ั้นต

อน
กา
รผ
ลิต

เพื่อ
วาง

แผ
นง

าน
501

2.2
กํา
หน

ดเท
คน

ิคใ
นก

ารผ
ลิต

แต
ละ

ขั้น
ให

งาน
สํา
เร็จ

ตา
มเป

าห
มา
ย

501
2.3

คว
บค

ุม ต
รว
จส

อบ
ขั้น

ตอ
นก

ารผ
ลิต

ให
เปน

ไป
ตา
มแ

ผน
501

2.4
สง

เสร
ิม ต

รว
จส

อบ
กา
รท

ํางา
น ส

ิ่งแ
วด

ลอ
มเพื่

อค
วาม

ปล
อด

ภัย
501

2.5
จัด

เตร
ียม

วัส
ดุ อ

ุปก
รณ

ที่ใ
ชท

ํางา
นผ

ลิต
แต

ละ
ขั้น

ตอ
น

501
2.6

สง
เสร

ิม ค
วาม

สัม
พัน

ธใ
นก

ารท
ํางา

นใ
หเก

ิดป
ระ
สิท

ธิภ
าพ

บร
ิหา
ร  ค

วบ
ค ุม

ตน
ทุน

การ
ผล

ิต ส
ินค

า
คง
คล

ังแ
ละ

การ
ผล

ิต
บร

ิหา
รงา

นผ
ลิต

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

คว
บค

ุมง
าน
ผล

ิตผ
ลิต

ภัณ
ฑโ

ลห
ะ

501
3

501
3.1

ตร
วจ
สอ

บค
ุณภ

าพ
วัส

ดุ อ
ุปก

รณ
กา
รผ
ลิต

ตา
มข

อก
ําห
นด

501
3.2

ติด
ตา
ม ค

วบ
คุม

ขั้น
ตอ

นก
ารท

ํางา
นใ

นส
ายก

ารผ
ลิต

501
3.3

กํา
หน

ดห
ลัก

เกณ
ฑก

ารย
อม

รับ
คุณ

ภา
พง

าน
ผล

ิตภ
ัณฑ


501

3.4
ตร
วจ
สอ

บแ
ละ

รับ
รอ
งค
ุณภ

าพ
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ


501
3.5

แก
ปญ

หา
ที่เก

ิดข
ึ้นใ

นก
ระ
บว

นก
ารผ

ลิต

502
502

1
502

1.1
ออ

กแ
บบ

งาน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

แผ
น

502
1.2

เขีย
นแ

บบ
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

แผ
น

502
2

502
2.1

ออ
กแ

บบ
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

รูป
พร

รณ
502

2.2
เขีย

นแ
บบ

งาน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

รูป
พร

รณ

503
503

1
503

1.1
สร

างแ
ผน

คล
ี่ชิ้น

งาน
โล
หะ

แผ
นแ

บบ
ลัด

ดว
ยว
ิธีเส

นข
นา
น ร

ัศม
ี

503
1.2

ตัด
 ขึ้น

รูป
ชิ้น

สว
นผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะแ
ผน

ดว
ยม
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คร

ื่อง
มือ

เบื้อ
งต
น

503
1.3

ปร
ะก

อบ
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
ตะ

เข็บ
 หม

ุดย
้ําแล

ะบ
ัดก

รี
503

1.4
ติด

ตั้ง
อุป

กร
ณร

างน
้ําก
ับอ

าคา
ร ส

ิ่งก
อส

ราง
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รื่อ
งใช

ทั่ว
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แล
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ออ
กแ
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ียน

แบ
บช

ิ้นง
าน

ผล
ิตภ
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โล
หะ

ออ
กแ
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ียน

แบ
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าน
ผล

ิตภ
ัณฑ
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โล
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แผ
น

ออ
กแ
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ียน
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บง

าน
ผล

ิตภ
ัณฑ

    
โล
หะ

รูป
พร

รณ

ผล
ิตผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะแ
ผน

ดว
ยม

ือ
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บค

ุมค
ุณภ
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ดง
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กล
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เหล

็กแ
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เหล

็กก
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503
2

503
2.1

ออ
กแ

บบ
ระ
บบ

ทอ
ระ
บา
ยแ
ละ

ปร
ับอ

าก
าศใ

นอ
าคา

รอ
ยูอ

าศัย
503

2.2
สร

างแ
ผน

คล
ี่ชิ้น

สว
น อ

ุปก
รณ

ระ
บบ

ทอ
แบ

บล
ัดด

วย
วิธี
ผส

ม
503

2.3
ขึ้น

รูป
ชิ้น

สว
นอ

ุปก
รณ

 ปร
ะก

อบ
ระ
บบ

ทอ
ดว

ยเค
รื่อ
งม
ือโ
ลห

ะแ
ผน

503
2.4

ติด
ตั้ง
ระ
บบ

ทอ
 อุป

กร
ณร

ะบ
บร

ะบ
ายแ

ละ
ปร

ับอ
าก
าศใ

นอ
าคา

ร

504
504

1
504

1.1
ปม

ตัด
แล

ะต
ัดเจ

าะช
ิ้นส

วน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

504
1.2

ปม
ขึ้น

รูป
ตื้น

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑโ

ลห
ะ

504
1.3

ปม
ขึ้น

รูป
ลึก

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑโ

ลห
ะ

504
2

504
2.1

ราง
 ถา

ยแ
บบ

สร
างแ

ผน
คล

ี่ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑโ

ลห
ะ

504
2.2

ตัด
ชิ ้น

สว
นง

าน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
มือ

 เค
รื่อ
งม
ือเบ

ื้อง
ตน

504
2.3

ตัด
ชิ้น

สว
นง

าน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
เคร

ื่อง
จัก

รก
ลโ
ลห

ะแ
ผน

504
2.4

พับ
 ขึ้น

รูป
ชิ้น

สว
นง

าน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
มือ

 เค
รื่อ
งม
ือ

504
25

พับ
 ขึ้น

รป
ชิ้น

สว
นง

าน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
เคร

ื่อง
จัก

รก
ล

ติด
ตั้ง
ระ
บบ

ทอ
ระ
บา
ยแ
ละ

ปร
ับอ

ากา
ศ

แป
รร
ูป ข

ึ้นร
ูปช

ิ้นส
วน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

แผ
นแ

ละ
โล
หะ

รูป
พร

รณ

ผล
ิตช

ิ้นส
วน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

ดว
ยก
ารป

ม
ผล

ิตช
ิ้นส

วน
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

504
2.5

พบ
 ขน

รูป
ชน

สว
นง

าน
ผล

ตภ
ณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
เคร

อง
จก

รก
ล

504
2.6

ดัด
 มว

นข
ึ้นร

ูปช
ิ้นส

วน
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

แผ
นด

วย
มือ

 เค
รื่อ
งม
ือ

504
2.7

ดัด
 มว

นข
ึ้นร

ูปช
ิ้นส

วน
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

แผ
นด

วย
เคร

ื่อง
จัก

รก
ล

504
3

504
3.1

ขึ ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑไ

ฟเบ
อร
กล

าส
แบ

บ W
et L

ay-
up

504
3.2

ขึ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑไ

ฟเบ
อร
กล

าส
แบ

บ P
re-

pre
g L

am
ina

tin
g

504
3.3

ขึ ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑพ

ลา
สต

ิกแ
บบ

 สุญ
ญา

กา
ศ

504
3.4

เชื่อ
ม ป

ระ
กอ

บช
ิ ้นส

วน
ผล

ิตภ
ัณฑ

พล
าส
ติก

ดว
ยเค

รื่อ
งเช

ื่อม
แล

ะก
าว

504
4

504
4.1

สร
างอ

ุปก
รณ

จับ
ยึด

 ปร
ะก

อบ
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

504
4.2

ปร
ะก

อบ
แล

ะต
อช

ิ้นง
าน
ผล

ิตภ
ัณด

วย
สล

ัก เ
กล

ียว
แล

ะห
มุด

ย้ํา
504

4.3
ปร

ะก
อบ

แล
ะต

อช
ิ้นง

าน
ผล

ิตภ
ัณด

วย
กา
รเช

ื่อม
จุด

504
5

504
5.1

ตร
วจ
สอ

บร
ูปร

าง 
ลัก

ษณ
ะ ผิ

วงา
นผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะ
504

5.2
ขัด

 ทํา
คว

าม
สะ

อา
ด ล

างช
ิ้นง

าน
ดว

ยว
ิธีท

างก
ลแ

ละ
เคม

ี
504

5.3
พน
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ากา
ศ

ผล
ิตช

ิ้นส
วน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

ผล
ิตช

ิ้นส
วน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

ดว
ยก
ารป

ม

504
2.5

 ขน
รูป

ชน
สว

นง
าน
ผล

ตภ
ณฑ

โล
หะ

แผ
นด

วย
เคร

อง
จก

รก
ล

504
2.6

ดัด
 มว

นข
ึ้นร

ูปช
ิ้นส

วน
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

แผ
นด

วย
มือ

 เค
รื่อ
งม
ือ

504
2.7

ดัด
 มว

นข
ึ้นร

ูปช
ิ้นส

วน
งาน

ผล
ิตภ

ัณฑ
โล
หะ

แผ
นด

วย
เคร

ื่อง
จัก

รก
ล

504
3

504
3.1

ขึ ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑไ

ฟเบ
อร
กล

าส
แบ

บ W
et L

ay-
up

504
3.2

ขึ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑไ

ฟเบ
อร
กล

าส
แบ

บ P
re-

pre
g L

am
ina

tin
g

504
3.3

ขึ ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑพ

ลา
สต

ิกแ
บบ

 สุญ
ญา

กา
ศ

504
3.4

เชื่อ
ม ป

ระ
กอ

บช
ิ้นส

วน
ผล

ิตภ
ัณฑ

พล
าส
ติก

ดว
ยเค

รื่อ
งเช

ื่อม
แล

ะก
าว

504
4

504
4.1

สร
างอ

ุปก
รณ

จับ
ยึด

 ปร
ะก

อบ
ผล

ิตภ
ัณฑ

โล
หะ

504
4.2

ปร
ะก

อบ
แล

ะต
อช

ิ้นง
าน
ผล

ิตภ
ัณด

วย
สล

ัก เ
กล

ียว
แล

ะห
มุด

ย้ํา
504

4.3
ปร

ะก
อบ

แล
ะต

อช
ิ้นง

าน
ผล

ิตภ
ัณด

วย
กา
รเช

ื่อม
จุด

504
5

504
5.1

ตร
วจ
สอ

บร
ูปร

าง 
ลัก

ษณ
ะ ผิ

วงา
นผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะ
504

5.2
ขัด

 ทํา
คว

าม
สะ

อา
ด ล

างช
ิ้นง

าน
ดว

ยว
ิธีท

างก
ลแ

ละ
เคม

ี
504

5.3
พน

 เค
ลือ

บส
ีผล

ิตภ
ัณฑ

ดว
ยก
าพ
นส

ี
504

5.4
พน

 เค
ลือ

บส
ีผล

ิตภ
ัณฑ

ดว
ยส

ีฝุน
504

5.5
ชุบ

 เค
ลือ

บผิ
วช

ิ้นส
วน

ผล
ิตภ

ัณฑ
ดว

ยไ
ฟฟ

า

ขึ้น
รูป

ชิ้น
สว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑพ

ลา
สต

ิก

 ปร
ะก

อบ
ชิ้น

สว
นผ

ลิต
ภัณ

ฑ

ตก
แต

งผิ
วแ
ละ

พน
สีผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะ

อา
ชีพ
ชา
งเช

ื่อม
โลห

ะแ
ละ
ปร
ะก
อบ
ผล
ิตภ
ัณฑ

งาน
เชื่อ

ม
สํา
นัก
มา
ตร
ฐา
นอ
าช
ีวศ
ึกษ

า ฯ
 สอ

ศ.
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cod
e

สม
รรถ

นะ
ยอ

ย

ระดับ 3
ระดับ 4
ระดับ 5

ระดับ 1
ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4
ระดับ 5

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 1
ระดับ 2
ระดับ 3

a
เตร

ียม
ราง

กา
ยป

ฎิบ
ัติง
าน

ตา
มก

ฎข
อบ

ังคั
บค

วาม
ปล

อด
ภัย

 สิ่ง
แว
ดล

อม
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

b
มุง
ปฎ

ิบัต
ิงาน

เสร
็จส

มบ
รูณ

ตา
มเป

าห
มา
ย คํ

าน
ึงถึ
งป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

c
สร

างแ
ละ

รัก
ษา
คว

าม
สัม

พัน
ธภ

าพ
ระ
หว

างผ
ูรว
มง
าน

แล
ะผ

ูรับ
บร

ิการ
√

√
√

√
√

√
√

d
พัฒ

นา
กร
ะบ

วน
กา
รป

ฎิบ
ัติง
าน

ให
มีค

วาม
สม

บูร
ณด

ีขึ้ น
√

√
√

√
√

401
1.1

ออ
กแ

บบ
รอ
ยต

อง
าน

เชื่อ
ม

√
√

√
√

401
1.2

ออ
กแ

บบ
กร
ะบ

วน
การ

เชื่อ
ม

√
√

401
2.1

ชี้แ
นะ

ให
คําแ

นะ
นํา

ดา
นเท

คน
ิคก

ารเ
ชื่อ

ม
√

√
√

√
√

√
401

2.2
ติด

ตา
ม ต

รว
จส

อบ
กา
รท

ํางา
นต

าม
 W

PS
 แล

ะ P
QR

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

401
3.1

วาง
แผ

นง
าน

กา
รป

ระ
กอ

บต
ิดต

ั้งโค
รงส

ราง
ใน

พื้น
ที่ท

ํางา
น

√
√

401
3.2

จัด
เตร

ียม
 จัด

เก็บ
พื้น

ที่โ
คร
งก
าร 

พื้น
ที่ท

ํางา
น

√
√

401
3.3

คว
บคุ

มขั้
นต

อน
ปร

ะก
อบ

 ติด
ตั้ง
โค
รงส

ราง
√

√
√

401
4.1

 ตร
วจ
สอ

บง
าน

เชื่อ
ม

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
401

4.2
ทด

สอ
บว

ัสด
ุแล

ะช
ิ้นง

าน
เชื่อ

ม
√

√
√

√
√

401
4.3

ตร
วจ
สอ

บร
อย
เชื่อ

มแ
บบ

ไม
ทํา
ลา
ยแ
บบ

ไม
ทํา
ลา
ยส

ภา
พ

√
√

√
√

√
402

1.1
อา
น เ

ขีย
นแ

บบ
โค
รงส

ราง
อาค

าร 
สร

างส
ะพ

าน
 เค
รื่อ
งจัก

ร
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
402

1.2
อา
นแ

บบ
เขีย

นแ
บบ

ภา
ชน

ะแ
รงด

ัน
√

√
402

1.3
เขีย

นแ
บบ

สั่ง
งาน

โค
รงส

ราง
โล
หะ

ดว
ยโ
ปร

แก
รม

 CA
D

√
√

√
402

2.1
ราง

 ถา
ยแ
บบ

ชิ้น
สว

นโ
คร
งส

ราง
อาค

าร 
สะ

พา
น เ

คร
ื่อง
จัก

ร
√

√
√

402
2.2

ราง
 ถา

ยแ
บบ

ชิ้น
สว

นโ
คร
งส

ราง
ภา
ชน

ะแ
รงด

ัน
√

402
2.3

กํา
หน

ด เ
ขีย
นส

ัญลั
กษ

ณต
าม
มา
ตร

ฐาน
ชา
งเช

ื่อม
โล
หะ

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

402
2.4

ตัด
ชิ้น

งาน
ใช
แก

สเช
ื้อเพ

ลิง
ดว

ยม
ือแ

ละ
เคร

ื่อง
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

402
2.5

ตัด
ชิ้น

งาน
ใช
พล

าส
มา
ดว

ยม
ือแ

ละ
เคร

ื่อง
√

√
√

√
√

√
√

402
2.6

ตัด
 เจ
าะ 

เตร
ียม

รอ
ยต

อแ
ละ

ปร
ะก

อบ
ชิ้น

สว
นด

วย
เคร

ื่อง
จัก

รก
ล

√
√

√
402

2.7
ปร

ับ ขึ้
นร

ูปช
ิ้นส

วน
โค
รงส

ราง
ด ว

ยเค
รื่อ
งม
ือก

ล
√

√
√

√
402

2.8
สร

างอ
ุปก

รณ
จับ

ยึด
ชิ้น

งาน
ปร

ะก
อบ

โค
รงส

ราง
√

√
√

402
2.9

ปร
ะก

อบ
ขึ้น

รูป
โค
รงส

ราง
ตา
มแ

บบ
√

√
√

ชื่อ
อาช

ีพ
ตาร

างว
ิเคร

าะห
สม

รรถ
นะ

อาช
ีพก

ลุม
ชาง

เชื่อ
มโล

หะ
ชา
งเช

ื่อม
แก

ส
งาน

แผ
น

วิศ
วก

ร
งาน

เชื่อ
ม

ชา
งป

ระ
กอ

บโ
คร
งส

ราง
ชา
งเช

ื่อม
อา
รก
ลว

ด
หุม

ฟล
ักซ

งาน
แผ

น
ชา
งเช

ื่อม
มิก

/แม
็ก

 งา
นแ

ผน
ชา
งเช

ื่อม
ทิก

งาน
แผ

น

ตา
ราง

วิเค
ราะ

หส
มร
รถ
นะ
อา
ชีพ
กล
ุมช
างเ
ชื่อ
มโล

หะ

30



cod
e

สม
รรถ

นะ
ยอ

ย

ระดับ 3
ระดับ 4
ระดับ 5

ระดับ 1
ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4
ระดับ 5

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 1
ระดับ 2
ระดับ 3

ชื่อ
อาช

ีพ
ตาร

างว
ิเคร

าะห
สม

รรถ
นะ

อาช
ีพก

ลุม
ชาง

เชื่อ
มโล

หะ
ชา
งเช

ื่อม
แก

ส
งาน

แผ
น

วิศ
วก

ร
งาน

เชื่อ
ม

ชา
งป

ระ
กอ

บโ
คร
งส

ราง
ชา
งเช

ื่อม
อา
รก
ลว

ด
หุม

ฟล
ักซ

งาน
แผ

น
ชา
งเช

ื่อม
มิก

/แม
็ก

 งา
นแ

ผน
ชา
งเช

ื่อม
ทิก

งาน
แผ

น

403
1.1

แล
นป

ระ
สา
นผ

ลิต
ภัณ

ฑโ
ลห

ะด
วย
แก

ส  
     

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
403

1.2
เชื่อ

มเห
ล็ก

กล
าค
ารบ

อน
ดว

ยแ
กส

 
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

403
1.3

ตัด
เหล

็กก
ลา
คา
รบ

อน
ดว

ยแ
กส

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

403
2.1

  เช
ื่อม

อา
รก
ลว

ดหุ
มฟ

ลั ๊ก
ซแ

ผน
เหล

็กก
ลา
คา
รบ

อน
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

√
√

403
2.2

  เช
ื่อม

อา
รก
ลว

ดหุ
มฟ

ลั ๊ก
ซท

อเห
ล็ก

คา
รบ

อน
√

√
403

2.3
  เช

ื่อม
อา
รก
ลว

ดหุ
มฟ

ลั ๊ก
ซแ

ผน
อะ

ลูม
ิเนีย

ม
√

√
403

2.4
  เช

ื่อม
อา
รก
ลว

ดหุ
มฟ

ลั ๊ก
ซท

ออ
ะลู

มิเน
ียม

√
√

403
2.5

  เช
ื่อม

อา
รก
ลว

ดหุ
มฟ

ลั ๊ก
ซแ

ผน
สเต

นเล
ส

√
403

2.6
  เช

ื่อม
อา
รก
ลว

ดหุ
มฟ

ลั ๊ก
ซท

อส
เตน

เลส
403

3.1
เชื่อ

มม
ิก /แ

ม็ก
แผ

นเห
ล็ก

กล
าค
ารบ

อน
√

√
√

√
√

√
√

√
403

3.2
เชื่อ

มม
ิก /แ

ม็ก
ทอ

เหล
็กก

ลา
คา
รบ

อน
403

3.3
เชื่อ

มม
ิกแ

ผน
อะ

ลูม
ิเนีย

ม
√

√
√

√
√

√
403

3.4
เชื่อ

มม
ิกท

ออ
ะลู

มิเน
ียม

403
3.5

เชื่อ
มม

ิกแ
ผน

สเต
นเล

ส
√

√
√

403
3.6

เชื่อ
มม

ิกท
อส

เตน
เลส

403
4.1

เชื่อ
มอ

ารก
ลว

ดใ
สฟ

ลั๊ ก
ซแ

ผน
เหล

็กก
ลา
คา
รบ

อน
√

√
√

√
√

√
403

4.2
เชื่อ

มอ
ารก

ลว
ดใ
สฟ

ลั๊ ก
ซท

อเห
ล็ก

กล
าค
ารบ

อน
403

5.1
เชื่อ

มอ
ารก

ใต
ฟลั๊

กซ
เหล็

กก
ลา
คา
รบ

อน
√

√
403

5.2
เชื่อ

มอ
ารก

ใต
ฟลั๊

กซ
เหล็

กก
ลา
สเต

นเล
ส

√
√

403
6.1

เชื่อ
มท

ิกแ
ผน

เหล
็กก

ลา
คา
รบ

อน
√

√
√

√
√

√
√

√
403

6.2
เชื่อ

มท
ิกท

อเห
ล็ก

กล
าค
ารบ

อน
403

6.3
เชื่อ

มท
ิกแ

ผน
อะ

ลูม
ิเนีย

ม
√

√
√

√
√

√
√

403
6.4

เชื่อ
มท

ิกท
ออ

ะลู
มิเน

ียม
403

6.5
เชื่อ

มท
ิกแ

ผน
สเต

นเล
ส

√
√

√
403

6.6
เชื่อ

มท
ิกท

อส
เตน

เลส
403

7.1
เชื่อ

มอ
ารก

พล
าส
มา
แผ

นเห
ล็ก

กล
าค
ารบ

อน
บา
ง

√
√

ตา
ราง

วิเค
ราะ

หส
มร
รถ
นะ
อา
ชีพ
กล
ุมช
างเ
ชื่อ
มโล

หะ

31



cod
e

สม
รรถ

นะ
ยอ

ย

ระดับ 3
ระดับ 4
ระดับ 5

ระดับ 1
ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4
ระดับ 5

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 2
ระดับ 3
ระดับ 4

ระดับ 1
ระดับ 2
ระดับ 3

ชื่อ
อาช

ีพ
ตาร

างว
ิเคร

าะห
สม

รรถ
นะ

อาช
ีพก

ลุม
ชาง

เชื่อ
มโล

หะ
ชา
งเช

ื่อม
แก

ส
งาน

แผ
น

วิศ
วก

ร
งาน

เชื่อ
ม

ชา
งป

ระ
กอ

บโ
คร
งส

ราง
ชา
งเช

ื่อม
อา
รก
ลว

ด
หุม

ฟล
ักซ

งาน
แผ

น
ชา
งเช

ื่อม
มิก

/แม
็ก

 งา
นแ

ผน
ชา
งเช

ื่อม
ทิก

งาน
แผ

น

403
7.2

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา
ทอ

เหล
็กก

ลา
คา
รบ

อน
บา
ง

403
7.3

เชื่อ
มอ

ารก
พล

าส
มา
แผ

นอ
ะล

ูมิเน
ียม

บา
ง

√
403

7.4
เชื่อ

มอ
ารก

พล
าส
มา
ทอ

อะ
ลูม

ิเนีย
มบ

าง
403

7.5
เชื่อ

มอ
ารก

พล
าส
มา
แผ

นเห
ล็ก

กล
าส
เตน

เลส
บา
ง

√
403

7.6
เชื่อ

มอ
ารก

พล
าส
มา
ทอ

เหล
็กก

ลา
สเต

นเล
สบ

าง
403

7.7
ตัด

อา
รก
พล

าส
มา
แผ

นแ
ละ

ทอ
เหล

็กก
ลา
คา
รบ

อน
√

√
√

403
7.8

ตัด
อา
รก
พล

าส
มา
แผ

นอ
ะล

ูมิเน
ียม

แล
ะส

เตน
เลส

√
√

√
√

403
8.1

เชื่อ
มด

วย
อิเล

็กโ
ตร

สแ
ลก

403
8.2

เชื่อ
มด

วย
อิเล

็กโ
ตร

แก
ส

403
8.3

เชื่อ
มด

วย
ลํา
แส

งเล
เซอ

ร
403

8.4
เชื่อ

มด
วย
เทอ

รม
ิท

403
8.5

กา
รเช

ื่อม
อัล

ตร
าโซ

นิก
403

8.6
เชื่อ

มด
วย
ลํ า
อิเล

็กต
รอ
นบ

ีม
404

1.1
เชื่อ

มก
ดเย

็นว
ัสด

ุเดีย
วกั

น
404

1.2
เชื่อ

มก
ดเย

็นว
ัสด

ุตา
งช
นิด

กัน
404

1.3
เชื่อ

มก
ดร
ะเบ

ิดว
ัสด

ุชน
ิดเด

ียว
กัน

404
1.4

เชื่อ
มก

ดร
ะเบ

ิดว
ัสด

ุตา
งช
นิด

กัน
404

1.5
เชื่อ

มโ
ลห

ะด
วย
กา
รเช

ื่อม
ตีท

ุบ
404

1.6
เชื่อ

มโ
ลห

ะด
วย
กา
รเช

ื่อม
กด

เสีย
ดท

าน
404

1.7
เชื่อ

มโ
ลห

ะด
วย
กา
รเช

ื่อม
กด

รอ
น

404
1.8

เชื่อ
มแ

พร
วัส

ดุช
นิด

เดีย
วกั

น
404

1.9
เชื่อ

มแ
พร

วัส
ดุต

างช
นิด

กัน
404

2.1
เชื่อ

มจ
ุด

404
2.2

เชื่อ
มต

ะเข็
บ

404
2.3

เชื่อ
มโ

พร
เจค

ชัน
404

2.4
เชื่อ

มช
นว

าบ
ตา
ราง

วิเค
ราะ

หส
มร
รถ
นะ
อา
ชีพ
กล
ุมช
างเ
ชื่อ
มโล

หะ
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ตารางจําแนกอาชีพและระดับของอาชีพชางประกอบผลิตภัณฑงาน
เช่ือม 



code สมรรถนะยอย (Elements of Competence)

ระดั
บ 3

ระดั
บ 4

ระดั
บ 5

ระดั
บ 2

ระดั
บ 3

ระดั
บ 4

ระดั
บ 5

ระดั
บ 1

ระดั
บ 2

ระดั
บ 3

ระดั
บ 4

ระดั
บ 5

a เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย ส่ิงแวดลอม √ √ √ √ √ √ √ √ √
b มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ √ √ √ √ √ √ √
c สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ √ √ √ √ √ √
d พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น √ √ √

5011.1 วางแผน ควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลัง √ √ √
5011.2 พัฒนาระบบการบริหารงานและจัดระบบการผลิต √ √ √
5011.3 จัดระบบควบคุมความปลอดภัยและสภาพแวดลอม √ √ √ √ √ √
5011.4 จําแนก จัดลําดับชิ้นงานที่จะดําเนินการผลิต (Gantt Chart) √ √ √ √ √ √
5011.5 จัดทํารายการวัสดุ อุปกรณและเครื่องมือ เครื่องจักรผลิต √ √ √
5011.6 ประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะ √ √ √ √
5012.1 วิเคราะหแบบ ขอกําหนด ขั้นตอนการผลิตเพื่อวางแผนงาน √ √ √
5012.2 กําหนดเทคนิคในการผลิตแตละขั้นใหงานสําเร็จตามเปาหมาย √ √ √ √ √
5012.3 ควบคุม ตรวจสอบขั้นตอนการผลิตใหเปนไปตามแผน √ √ √ √ √
5012.4 สงเสริม ตรวจสอบการทํางาน ส่ิงแวดลอมเพื่อความปลอดภัย √ √
5012.5 จัดเตรียมวัสดุ อุปกรณท่ีใชทํางานผลิตแตละขั้นตอน √ √ √

√ √ √ √ √ √

ช่ืออาชีพ   ผลิตภัณฑ
ตารางวิเคราะหสมรรถนะอาชีพกลุมชางประกอบผลิตภัณฑงานเช่ือม ผูวางแผน

การผลิต
ชางประกอบชิ้นสวนชางควบคุม

คุณภาพการผลิต

5012.6 สงเสริม ความสัมพันธในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพ √ √ √ √ √ √
5013.1 ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ อุปกรณการผลิตตามขอกําหนด √ √ √ √
5013.2 ติดตาม ควบคุมขั้นตอนการทํางานในสายการผลิต √ √ √
5013.3 กําหนดหลักเกณฑการยอมรับคุณภาพงานผลิตภัณฑ √ √ √
5013.4 ตรวจสอบและรับรองคุณภาพงานผลิตภัณฑ √ √ √ √ √
5013.5 แกปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต √ √ √ √ √
5021.1 ออกแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน √ √ √
5021.2 เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน √ √ √ √ √ √
5022.1 ออกแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ √ √ √ √
5022.2 เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ √ √ √ √ √ √
5031.1 สรางแผนคล่ีชิ้นงานโลหะแผนแบบลัดดวยวิธีเสนขนาน รัศมี √ √ √ √
5031.2 ตัด ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือเบ้ืองตน √ √ √ √
5031.3 ประกอบผลิตภัณฑโลหะแผนดวยตะเข็บ หมุดย้ําและบัดกรี √ √ √ √ √
5031.4 ติดตั้งอุปกรณรางน้ํากับอาคาร ส่ิงกอสราง √ √
5032.1 ออกแบบระบบทอระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัย √ √
5032.2 สรางแผนคล่ีชิ้นสวน อุปกรณระบบทอแบบลัดดวยวิธีผสม √ √ √
5032.3 ขึ้นรูปชิ้นสวนอุปกรณ ประกอบระบบทอดวยเครื่องมือโลหะแผน √ √
5032.4 ติดตั้งระบบทอ อุปกรณระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร √
5041.1 ปมตัดและตัดเจาะชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ √ √ √
5041.2 ปมขึ้นรูปตื้นชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ √ √ √ √
5041.3 ปมขึ้นรูปลึกชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ √ √ √
5042.1 ราง ถายแบบสรางแผนคล่ีชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ √ √
5042.2 ตัดชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือเบ้ืองตน √ √ √
5042.3 ตัดชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกลโลหะแผน √ √ √ √ √ √ √
5042.4 พับ ขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือ √ √ √

สํานักมาตรฐานอาชีวศึกษา ฯ สอศ.
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code สมรรถนะยอย (Elements of Competence)

ระดั
บ 3

ระดั
บ 4

ระดั
บ 5

ระดั
บ 2

ระดั
บ 3

ระดั
บ 4

ระดั
บ 5

ระดั
บ 1

ระดั
บ 2

ระดั
บ 3

ระดั
บ 4

ระดั
บ 5

ช่ืออาชีพ   ผลิตภัณฑ
ตารางวิเคราะหสมรรถนะอาชีพกลุมชางประกอบผลิตภัณฑงานเช่ือม ผูวางแผน

การผลิต
ชางประกอบชิ้นสวนชางควบคุม

คุณภาพการผลิต

5042.5 พับ ขนึรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกล √ √ √ √ √ √ √
5042.6 ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือ √ √
5042.7 ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกล √ √ √ √ √ √
5043.1 ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Wet Lay-up √ √
5043.2 ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Pre-preg Laminating √ √ √ √
5043.3 ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกแบบ สุญญากาศ √ √
5043.4 เชื่อม ประกอบชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกดวยเครื่องเชื่อมและกาว √ √
5044.1 สรางอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ √ √ √ √ √ √
5044.2 ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณดวยสลัก เกลียวและหมุดย้ํา √ √
5044.3 ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณดวยการเชื่อมจุด √ √ √ √
5045.1 ตรวจสอบรูปราง ลักษณะ ผิวงานผลิตภัณฑโลหะ √ √ √ √ √ √ √
5045.2 ขัด ทําความสะอาด ลางชิ้นงานดวยวิธีทางกลและเคมี √ √
5045.3 พน เคลือบสีผลิตภัณฑดวยกาพนสี √ √ √ √ √ √ √
5045.4 พน เคลือบสีผลิตภัณฑดวยสีฝุน √ √ √ √
5045.5 ชุบ เคลือบผิวชิ้นสวนผลิตภัณฑดวยไฟฟา √ √ √ √ √ √ุ

สํานักมาตรฐานอาชีวศึกษา ฯ สอศ.
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ขอสรุปอาชีพ เช่ือมโลหะ 



วิศวกรงานเชื่อม
ระดับ 4

       

รหัส
a
b
c

4011.1
4012.2
4013.2
4014.1
4014.2
4014.3
4021.1
4022.3

รหัส
4011.2
4012.1
4021.2

 ตรวจสอบงานเชื่อม
ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม
ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ

ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม
ออกแบบกระบวนการเชื่อม

กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ

ช่ืออาชีพ

    ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางแผนโลหะหรือทอ และหรือชางเชื่อมอารกลวด
หุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิก งานแผนหรืองานทอ ระดับ 3 
ขึ้นไปหรือผูเรียน ปวส. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ
สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ

กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :

เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา

ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR
จัดเตรียม จัดเก็บพื้นที่โครงการ พื้นที่ทํางาน

อานแบบเขียนแบบภาชนะแรงดัน

สมรรถนะเลือก อยางนอย 2 สมรรถนะยอย

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ

                เปนผูปฏิบัติงานระดับเทคนิคที่ทํางานโดยแสดงคุณลักษณะในการเตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎ
ขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ สรางและ
รักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ และมีสมรรถนะอาชีพในการออกแบบรอยตองาน
เชื่อม  ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR จัดเตรียม จัดเก็บพื้นที่โครงการ พื้นที่ทํางาน 
ตรวจสอบงานเชื่อม ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ อาน 
เขียนแบบโครงสรางอาคาร สะพาน เครื่องจักร กําหนด เขียนสญัลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ออกแบบรอยตองานเชื่อม

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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วิศวกรงานเชื่อม
ระดับ 5

       

รหัส
a
b
c
d

4011.1
4011.2
4012.1
4012.2
4013.1
4013.2
4013.3
4014.1
4014.2
4014.3
4021.1
4021.2
4021.3
รหัส

4022.5
4032.1

ควบคุมขั้นตอนประกอบ ติดตั้งโครงสราง

อานแบบเขียนแบบภาชนะแรงดัน

สมรรถนะเลือก อยางนอย 2 สมรรถนะยอย
ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่อง
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร

เขียนแบบสั่งงานโครงสรางโลหะดวยโปรแกรม CAD

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม

                เปนผูปฏิบัติงานระดับวิศวกรที่ทํางานเหมือนวิศวกรงานเชื่อมระดับ 4 และมีคุณลักษณะเพิ่มในการ
พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น และมีสมรรถนะอาชีพในการออกแบบกระบวนการเชื่อม
 ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม วางแผนงานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน วางแผน
งานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน ควบคุมขั้นตอนประกอบ ติดตั้งโครงสราง ตรวจสอบรอย
เชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ เขียนแบบโครงสรางดวยโปรแกรม CAD

มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ

คําสรุป :

ช่ืออาชีพ

    ผูทํางานเปนวิศวกรงานเชื่อม ระดับ 4 และหรือชางประกอบโครงสรางแผนโลหะหรือทอ
 และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ / มิก/แม็ก / ทกิ งานแผนหรืองานทอ ระดับ 3 ขึ้น
ไปหรือผูเรียน ปวส. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ

กลุมเปาหมาย :

ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ

สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ

ออกแบบรอยตองานเชื่อม

ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR
ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม

วางแผนงานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน

 ตรวจสอบงานเชื่อม

จัดเตรียม จัดเก็บพื้นที่โครงการ พื้นที่ทํางาน

พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น

ออกแบบกระบวนการเชื่อม

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางประกอบโครงสราง
ระดับ 2

       

รหัส
a

4022.1
4022.4
4022.6
4022.7
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1

รหัส
4032.3
4033.1
4033.3
4036.1
4036.3

ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง
ตัด เจาะ เตรียมรอยตอและประกอบชิ้นสวนดวยเครื่องจักรกล

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานระดับฝมือเฉพาะโดยแสดงคุณลักษณะในการเตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎ
ขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม และมีสมรรถนะอาชีพ         ในการออกแบบรอยตองานเชื่อม  ติดตาม 
ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR จัดเตรียม จัดเก็บพื้นที่โครงการ พื้นที่ทํางาน ตรวจสอบงานเชื่อม 
ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ อาน เขียนแบบ
โครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ
ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางแผนโลหะหรือทอ ระดับ 1 และหรือชางเชื่อมอาร
กลวด    หุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิก งานแผน ระดับ 2 หรือ
ผูเรียน ปวช. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม กลุมงานทางกล

ปรับ ขึ้นรูปชิ้นสวนโครงสรางดวยเครื่องมือกล

ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย

ราง ถายแบบชิ้นสวนโครงสรางอาคาร สะพาน เครื่องจักร

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
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ชางประกอบโครงสราง                                               ระดับ    3

       

คําสรุป :

รหัส
a
b

4021.1
4022.1
4022.2
4022.4
4022.5
4022.6
4022.7
4022.8
4022.9
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4032.2
4032.3
4032.4
4033.1
4033.3
4034.1
4036.1
รหัส

4011.2
4013.1

เปนผูปฏิบัติงานระดับฝมือที่ทํางานเหมือนชางประกอบ ระดับ 2 และมีคุณลักษณะเพิ่มในการมุงปฎิบัติ

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ
ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางแผนโลหะหรือทอ ระดับ 2 และหรือชางเชื่อมอารก 
ลวดหุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิก งานแผน ระดับ 2 หรือ
ผูเรียน ปวช. 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

งานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ และสมรรถนะอาชีพในการอาน เขียนแบบโครงสราง
อาคาร สะพาน เครื่องจักร ราง ถายแบบชิ้นสวนโครงสรางภาชนะแรงดัน ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและ
เครื่อง สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ประกอบขึ้นรูปโครงสรางตามแบบ เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทอเหล็ก
คารบอน เชื่อมอารก ลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอนเชื่อมมิกแผน

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ

ปรับ ขึ้นรูปชิ้นสวนโครงสรางดวยเครื่องมือกล

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร
ราง ถายแบบชิ้นสวนโครงสรางอาคาร สะพาน เครื่องจักร
ราง ถายแบบชิ้นสวนโครงสรางภาชนะแรงดัน

สรางอุปกรณจับยึดชิ้

๊กซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทอเหล็กคารบอน
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทออะลูมิเนียม
เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม

ประกอบขึ้นรูปโครงสรางตามแบบ
แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส

เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง
ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่อง
ตัด เจาะ เตรียมรอยตอและประกอบชิ้นสวนดวยเครื่องจักรกล

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย
ออกแบบกระบวนการเชื่อม
วางแผนงานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางประกอบโครงสราง
ระดับ 4

       

รหัส
a
b
c

4011.1
4012.1
4012.2
4013.2
4013.3
4014.1
4021.1
4021.3
4022.3
4022.4
4022.5
4022.7
4022.8
4022.9

                เปนผูปฏิบัติงานระดับเทคนิค มีคุณสมบัติตามชางประกอบ ระดับ 3 และมีคุณลักษณะเพิ่มในการ
สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ และสมรรถนะอาชีพในการออกแบบ
รอยตองานเชื่อม ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR 
จัดเตรียม จัดเก็บพื้นที่โครงการ พื้นที่ทํางาน ควบคุมขั้นตอนประกอบ ติดตั้งโครงสราง ตรวจสอบงานเชื่อม 
อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร เขียนแบบสั่งงานโครงสรางโลหะดวยโปรแกรม 
CAD กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิง ใชพลาสมาดวยมือและ
เครื่อง ปรับ ขึ้นรูปชิ้นสวนโครงสรางดวยเครื่องมือกล สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานประกอบโครงสราง 
ประกอบขึ้นรูปโครงสรางตามแบบ เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซ เชื่อมมิก/แม็ก เชื่อมทิก

ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง

ปรับ ขึ้นรูปชิ้นสวนโครงสรางดวยเครื่องมือกล
ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่อง

สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานประกอบโครงสราง

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร

ออกแบบรอยตองานเชื่อม
ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม
ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR
จัดเตรียม จัดเก็บพื้นที่โครงการ พื้นที่ทํางาน
ควบคุมขั้นตอนประกอบ ติดตั้งโครงสราง

ประกอบขึ้

อสรุปอาชีพ

มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ

 ตรวจสอบงานเชื่อม

เขียนแบบสั่งงานโครงสรางโลหะดวยโปรแกรม CAD
กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ

ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางแผนโลหะหรือทอ ระดับ 3 และหรือชางเชื่อมอาร
กลวด    หุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิก งานแผน ระดับ 3 หรือ
ผูเรียน ปวช. 3 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางประกอบโครงสราง
ระดับ 4

4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4032.2
4032.3
4032.4
4033.1
4033.3
4034.1
4036.1
4036.3
รหัส

4011.2
4013.1
4021.2
4033.2

  ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทอเหล็กคารบอน
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทออะลูมิเนียม
เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ  (ตอ)
ช่ืออาชีพ

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมมิก/แม็กทอเหล็กกลาคารบอน

วางแผนงานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน
อานแบบเขียนแบบภาชนะแรงดัน

เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม

ออกแบบกระบวนการเชื่อม

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางประกอบโครงสราง
ระดับ 5

       

รหัส
a
b
c
d

4011.1
4011.2
4012.1
4012.2
4013.1
4013.3
4014.1
4021.1
4021.2
4021.3
4022.3
4022.4
4022.5
4022.7
4022.8
4022.9

                เปนผูปฏิบัติงานระดับเทคโนโลยี มีคุณสมบัติตามชางประกอบ ระดับ 4 และมีคุณลักษณะเพิ่มใน
การพัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น และสมรรถนะอาชีพในการออกแบบกระบวนการ
เชื่อม  วางแผนงานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน อานแบบเขียนแบบภาชนะแรงดัน

ออกแบบกระบวนการเชื่อม

คําสรุป :

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ
ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางแผนโลหะหรือทอ ระดับ 4 และหรือชางเชื่อมอาร
กลวด    หุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิก งานแผน ระดับ 3 - 4 
หรือผูเรียน ปวส. 1-2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR

ควบคุมขั้นตอนประกอบ ติดตั้งโครงสราง
วางแผนงานการประกอบติดตั้งโครงสรางในพื้นที่ทํางาน

 ตรวจสอบงานเชื่อม

สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ
พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น

ออกแบบรอยตองานเชื่อม

ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม

ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง
ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่อง
ปรับ ขึ้นรูปชิ้นสวนโครงสรางดวยเครื่องมือกล
สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานประกอบโครงสราง

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร

เขียนแบบสั่งงานโครงสรางโลหะดวยโปรแกรม CAD
กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ

อานแบบเขียนแบบภาชนะแรงดัน

ประกอบขึ้นรูปโครงสรางตามแบบ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางประกอบโครงสราง
ระดับ 5

4031.1
4031.2
4031.3
4032.1

รหัส
4032.3
4033.1
4033.3
4036.3

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ  (ตอ)
ช่ืออาชีพ

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ

42



ชางเช่ือมอารกลวดหุมฟลักซงานแผน
ระดับ 2

       

รหัส
a

4014.1
4021.1
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1

รหัส
4033.1
4034.1
4036.3

เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานระดับฝมือเฉพาะโดยแสดงคุณลักษณะในการเตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎ
ขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม และมีสมรรถนะอาชีพในการตรวจสอบงานเชื่อม อาน เขียนแบบ
โครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส  เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวย
แกส ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา

ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสราง และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชาง
เชื่อมแกส ระดับ 1 หรือผูเรียน ปวช. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม กลุมงานทางกล

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ

 ตรวจสอบงานเชื่อม
อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร
แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย
เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมอารกลวดหุมฟลักซงานแผน
ระดับ 3

       

รหัส
a
b

4012.2
4014.1
4021.1
4022.3
4022.4
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4033.1
4034.1

รหัส
4036.1
4036.3
4037.7
4037.8

คําสรุป :

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ
ช่ืออาชีพ

เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสราง และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชาง
เชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิกประกอบโครงสรางแผนโลหะ ระดับ 2 หรือผูเรียน 
ปวช. 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

                เปนผูปฏิบัติงานระดับฝมือ มีคุณสมบัติตามชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซงานแผน ระดับ 2 และมี
คุณลักษณะเพิ่มในการโดยแสดงคุณลักษณะในการมุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึง
ประสิทธิภาพ และมีสมรรถนะอาชีพในการ         ตรวจสอบงานเชื่อม อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สราง
สะพาน เครื่องจักร แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส  เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส ตัดเหล็กกลา
คารบอนดวยแกส เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ

 ตรวจสอบงานเชื่อม
ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส

กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ
ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง

เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมอารกลวดหุมฟลักซงานแผน
ระดับ 4

       

รหัส
a
b
c
d

4012.1
4012.2
4014.1
4014.2
4014.3
4021.1
4022.3
4022.4
4022.5
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4032.5
4033.1
4033.3

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ

                เปนผูปฏิบัติงานระดับเทคนิค มีคุณสมบัติตามชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซงานแผน ระดับ 3 และมี
คุณลักษณะเพิ่มในการโดยแสดงคุณลักษณะในการสรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและ
ผูรับบริการ พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น และมีสมรรถนะอาชีพในการชี้แนะให
คําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไม
ทําลายสภาพ  ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่องแผนและทอเหล็กกลาคารบอน อะลูมิเนียมและสเตนเลส  
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม  เชื่อมทิก แผนเหล็กกลาคารบอนแผน

ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสราง และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชาง
เชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิกประกอบโครงสรางแผนโลหะ ระดับ 3 หรือผูเรียน 
ปวช. 3 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

คําสรุป :

ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR
 ตรวจสอบงานเชื่อม

อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร
กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ

ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ
พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น

ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม

ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม
ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ

ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่อง

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส

เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมอารกลวดหุมฟลักซงานแผน
ระดับ 4

4034.1
4036.1
4036.3
4037.7
4037.8

รหัส
4036.1
4036.3
4037.7
4037.8

ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ (ตอ)
ช่ืออาชีพ

เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย

เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมมิก / แม็กงานแผน
ระดับ 2

       

รหัส
a

4014.1
4021.1
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4033.1
4033.5

รหัส
4033.3
4034.1
4036.3
4037.8

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม

เชื่อมมิกแผนสเตนเลส

เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย

เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม

 ตรวจสอบงานเชื่อม
อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร
แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ
ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสราง และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชาง
เชื่อมแกส ระดับ 1 หรือผูเรียน ปวช. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม กลุมงานทางกล

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานระดับฝมือเฉพาะโดยแสดงคุณลักษณะในการเตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎ
ขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม และมีสมรรถนะอาชีพในการตรวจสอบงานเชื่อม อาน เขียนแบบ
โครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร แลนประสานผลิตภณัฑโลหะดวยแกส  เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวย
แกส ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน เชื่อมมิก/แม็กแผน
เหล็กกลาคารบอน เชื่อมมิกแผนสเตนเลส

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมมิก / แม็กงานแผน
ระดับ 3

       

รหัส
a
b

4012.2
4014.1
4021.1
4022.3
4022.4
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4033.1
4033.3
4033.5
4034.1
4036.1
รหัส

4036.3
4037.7
4037.8

เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ
ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย
เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม
เชื่อมมิกแผนสเตนเลส

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา
เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ
ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR
 ตรวจสอบงานเชื่อม
อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ
ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสราง และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชาง
เชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิกประกอบโครงสรางแผนโลหะ ระดับ 2 หรือผูเรียน 
ปวช. 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานระดับฝมือ มีคุณสมบัติตามชางเชื่อมมิก / แม็กงานแผน ระดับ 2 และมีคุณลักษณะ
เพิ่มในการโดยแสดงคุณลักษณะในการมุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ และมี
สมรรถนะอาชีพในการติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR  กําหนด เขียนสัญลักษณตาม
มาตรฐานชางเชื่อมโลหะ ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง  เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม  เชื่อมอาร
กลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน  เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมมิก / แม็กงานแผน
ระดับ 4

       

รหัส
a
b
c
d

4012.1
4012.2
4014.1
4014.2
4014.3
4021.1
4022.3
4022.4
4022.5
4031.1
4031.2
4031.3
4032.1
4032.5

ตัดชิ้นงานใชพลาสมาดวยมือและเครื่อง
แลนประสานผลิตภัณฑโลหะดวยแกส       
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส

 ตรวจสอบงานเชื่อม
ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม
ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ
อาน เขียนแบบโครงสรางอาคาร สรางสะพาน เครื่องจักร
กําหนด เขียนสัญลักษณตามมาตรฐานชางเชื่อมโลหะ
ตัดชิ้นงานใชแกสเชื้อเพลิงดวยมือและเครื่อง

เตรียมรางกายปฎิบัติงานตามกฎขอบังคับความปลอดภัย สิ่งแวดลอม
มุงปฎิบัติงานเสร็จสมบรูณตามเปาหมาย คํานึงถึงประสิทธิภาพ
สรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ
พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น

ชี้แนะใหคําแนะนําดานเทคนิคการเชื่อม
ติดตาม ตรวจสอบการทํางานตาม WPS และ PQR

ช่ืออาชีพ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสราง และหรือชางเชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชาง
เชื่อมมิก/แม็ก และหรือชางเชื่อมทิกประกอบโครงสรางแผนโลหะ ระดับ 3 หรือผูเรียน 
ปวช. 3 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานระดับเทคนิค มีคุณสมบัติตามชางเชื่อมมิก / แม็กงานแผน ระดับ 3 และมีคุณลักษณะ
เพิ่มในการโดยแสดงคุณลักษณะในการสรางและรักษาความสัมพันธภาพระหวางผูรวมงานและผูรับบริการ 
พัฒนากระบวนการปฎิบัติงานใหมีความสมบูรณดีขึ้น และมีสมรรถนะอาชีพในการชี้แนะใหคําแนะนําดาน
เทคนิคการเชื่อม  ทดสอบวัสดุและชิ้นงานเชื่อม  ตรวจสอบรอยเชื่อมแบบไมทําลายแบบไมทําลายสภาพ  ตัด
ชิ้นงานใช พลาสมาดวยมือและเครื่องแผนและทอเหล็กกลาคารบอน อะลูมิเนียมและสเตนเลส  เชื่อมอารกลวด
หุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม  เชื่อมทิก แผนเหล็กกลาคารบอนแผนอะลูมิเนียม

สมรรถนะยอยจากผังแสดงหนาที่วิสาหกิจเหล็กและเหล็กกลา

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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ชางเช่ือมมิก / แม็กงานแผน
ระดับ 4

4033.1
4033.3
4033.5
4034.1
4036.1
4036.3
4037.7
4037.8

รหัส
4037.5
4037.6
4038.1
4038.2
4042.3

เชื่อมดวยอิเล็กโตรแกส

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เชื่อมมิกแผนสเตนเลส

เชื่อมดวยอิเล็กโตรสแลก

เชื่อมโพรเจคชัน

สมรรถนะเลือก อยางนอย   2   สมรรถนะยอย
เชื่อมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาสเตนเลสบาง
เชื่อมอารกพลาสมาทอเหล็กกลาสเตนเลสบาง

เชื่อมทิกแผนอะลูมิเนียม
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

เชื่อมมิก/แม็กแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมมิกแผนอะลูมิเนียม

เชื่อมอารกลวดใสฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
เชื่อมทิกแผนเหล็กกลาคารบอน

(ตัวอยาง)          ขอสรุปอาชีพ (ตอ)
ช่ืออาชีพ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมอาชีพงานเชื่อมโลหะ
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วิเคราะหสมรรถนะยอย/ขอกําหนดมอดูล 
เช่ือมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ (403) 



403

4031

4031.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)
ซ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ติดต้ังและปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณในงานแลนประสานดวยแกส
2 ตัด ตกแตงและประกอบรอยตอชิ้นงานตามมาตรฐานและขอกําหนดของ WPS
3 แลนประสานชิ้นงานตามขั้นตอนและองคประกอบของการแลนประสาน
4 ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน เครื่องมืออุปกรณและปฏิบัติงานตามหลักอาชีวอนามัยและความปลอดภัย
5 บันทึกขั้นตอนการเตรียม การแลนประสานและผลการตรวจสอบชิ้นงานตามแบบประเมินผลงาน

ลร. 1 หลักการ วิธีการรักษาความปลอดภัยในการทํางานและรกัษาสิ่งแวดลอม
2 หลักการ วิธีการแลนประสานโลหะกระบวนการ OAW แบบ Torch Brazing 
3 การจําแนกมาตรฐานโลหะกลุมเหล็ก และนอกกลุมเหล็ก และวัสดุประสาน
4 เทคนิค วิธีการแลนประสานงานแผนและทอ รอยตอเกย  รอยตอขอบ  รอยตอตัวที
5  หลักการ วิธีการตรวจสอบงานแลนประสานโลหะ

1
2
3 บันทึกรายงานผลการปฏิบัติงานแลนประสานโลหะ

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะโดยใชแบบตรวจสอบรายการ ขอทดสอบปฏิบัติและทฤษฎี เกี่ยวกับ
การปฏิบัติงานตามขอกําหนดรายละเอียดงานแลนประสานโลหะ
ชิ้นงานแลนประสานโลหะตามแบบประเมินผลชิ้นงาน

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องมือ อุปกรณแลนประสาน OAW แบบ Torch Brazing
แผนโลหะกลุมเหล็กและนอกกลุมเหล็กหนาไมเกิน 3 มิลลิเมตร
ทอโลหะกลุมเหล็กและนอกกลุมเหล็กหนาไมเกิน 2 มิลลิเมตร

รอยตอชิ้นงานถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
แผนเหล็กกลาคารบอนถูกแลนประสานรอยตอตางๆ ไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

ชิ้นงานและรอยตอไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน AWS หรือ ISO
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

แผนโลหะนอกกลุมเหล็กถูกแลนประสานรอยตอตางๆ ไดคุณภาพและมีลกัษณะตาม WPS

       หนวยยอย    (Element)
แลนประสานผลิตภัณฑโลหะ   

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณงานแลนประสานดวยเปลวไฟไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

       หนาที่หลัก   (Key Function)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมและแลนประสานดวยแกส 

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

ทอโลหะนอกกลุมเหล็กถูกแลนประสานรอยตอตางๆ ไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

ขอกําหนดมอดูล 4031 เชื่อมและแลนประสาน



403

4031

4031.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)
ซ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ติดต้ังและปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณในงานเชื่อมแกส
2 ตัด ตกแตงและประกอบรอยตอชิ้นงานเชื่อมแกสตามมาตรฐานและขอกําหนดของ WPS
3 เชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนบางและหนาตามขั้นตอนและองคประกอบของการเชื่อมแกส
4 เชื่อมทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนาตามขั้นตอนและองคประกอบของการเชื่อมแกส
5 ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน เครื่องมืออุปกรณและปฏิบัติงานตามหลักอาชีวอนามัยและความปลอดภัย
6 บันทึกขั้นตอนการเตรียม การแลนประสานและผลการตรวจสอบชิ้นงานตามแบบประเมินผลงาน

ลร. 1 หลักการ วิธีการรักษาความปลอดภัยในการทํางานและรักษาสิ่งแวดลอม
2 หลักการ วิธีการเชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส กระบวนการ OAW   
3 หลักการ วิธีการทํางาน การติดต้ัง ปรับ บํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณ
4 การจําแนกลักษณะ และมาตรฐานเหล็กกลาคารบอน
5 หลักการ วิธีการตรวจสอบงานเชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส

1
2
3

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมและแลนประสานดวยแกส 

       หนวยยอย    (Element)
เชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส    

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       ขอบเขต      (Range Statement)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมแกสไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
แผนเหล็กกลาคารบอนบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและลักษณะตาม

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

แผนเหล็กกลาคารบอนหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและลักษณะตาม

คุณภาพชิ้นงานเชื่อมแกสตามแบบประเมินผลชิ้นงาน
บันทึกรายงานผลการปฏิบัติงานเชื่อมแกสแผนและทอเหล็กกลาคารบอน

ทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS

เครื่องมือ อุปกรณเชื่อมแกสใชกระบวนการOAW
แผนเหล็กกลาคารบอนความหนาไมเกิน 3 มิลลิเมตร
ทอเหล็กกลาคารบอนความหนาไมเกิน3 มิลลิเมตร

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะโดยใชแบบตรวจสอบรายการ ขอทดสอบปฏิบัติและทฤษฎี เกี่ยวกับ
การปฏิบัติงานตามขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อมแกส

ขอกําหนดมอดูล 4031 เชื่อมและแลนประสาน
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4031

4031.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)
4)

ลป. 1 ประกอบ ติดต้ังและปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณในงานตัดโลหะดวยแกส
2 รางแบบ ตกแตงชิ้นงานตัดดวยแกสตามมาตรฐานและขอกําหนดของ WPS
3 ตัดแผนเหล็กกลาคารบอนบางและหนาตามขั้นตอนและองคประกอบของการตัดแกส
4 ตัดทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนาตามขั้นตอนและองคประกอบของการตัดแกส
5 ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน เครื่องมืออุปกรณและปฏิบัติงานตามหลักอาชีวอนามัยและความปลอดภัย
6 บันทึกขั้นตอนการเตรียม การตัดและผลการตรวจสอบชิ้นงานตามแบบประเมินผลงาน

ลร. 1 หลักการ วิธีการรักษาความปลอดภัยในการทํางานและรักษาสิ่งแวดลอม
2 หลักการ วิธีการ เทคนิคการตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
3 หลักการ วิธีการทํางาน การติดต้ัง ปรับต้ัง บํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณตัดดวยแกส
4 หลักการ วิธีการตรวจสอบงานตัดดวยแกส

1
2
3

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมและแลนประสานดวยแกส 

       หนวยยอย    (Element)
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส (OAW)           

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

บันทึกรายงานผลการปฏิบัติงานตัดดวยแกส

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะโดยใชแบบตรวจสอบรายการ ขอทดสอบปฏิบัติและทฤษฎี เกี่ยวกับ

ชิ้นงานและรอยตัดไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

การปฏิบัติงานตามขอกําหนดรายละเอียดงานตัดดวยแกส
คุณภาพชิ้นงานงานตัดดวยแกสตามแบบประเมินผลชิ้นงาน

ทอเหล็กกลาคารบอนหนา 3-15 มิลลิเมตร
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
       ขอบเขต      (Range Statement)

อุปกรณตัดโลหะดวยแกสเชื้อเพลิง ออกซิ อะเซทิลีนและออกซิ มีเทน

ชิ้นงานที่จะตัดถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS

เครื่องตัดโลหะดวยแกสทํางานดวยมือและทํางานดวยเครื่องอัตโนมัติ
แผนเหล็กกลาคารบอนหนา 3-15 มิลลิเมตร

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมแกสไดถูกจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนเหล็กกลาคารบอนบางและหนาถูกตัดตามแบบไดคุณภาพและลักษณะตาม WPS
ทอเหล็กกลาคารบอนถูกตัดตามแบบไดคุณภาพและลักษณะตาม WPS

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล 4031 เชื่อมและแลนประสาน
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4032

4032.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดหุมฟลั๊กซ
2 เตรียมรอยตอตามขอกําหนดมาตรฐาน AWS  หรือ ISO
3 เลือกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซตามขนาดและชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรากและแนวเชื่อมทับหนาดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซ
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซ
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนบางและหนารอยเชื่อมรองและรอยเชื่อมฉาก ทุกตําแหนงทา
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซตามมาตรฐาน AWS  หรือ ISO
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO / DIS 5817.2

1
2
3
4

เครื่องเชื่อมไฟฟา AC / DC 200-250 Amp
ลวดเชื่อมหุมฟลั๊กซชนิดเบสิกและเซลลูโรส  แผนเหล็กกลาคารบอน SS 400

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  403

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  4032

       ขอบเขต      (Range Statement)

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS

แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซ (SMAW)
       หนวยยอย    (Element)  4032.1

 เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมอารกลวดหุมฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนเหล็กกลาคารบอนบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม
แผนเหล็กกลาคารบอนหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม
ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR
ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือ และอุปกรณการเชื่อมไฟฟาและเทคนิคการเชื่อมงานแผน

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซแผนเหล็กกลาคารบอนบางและหนา

ขอกําหนดมอดูล 4032 เชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ
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4032

4032.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดหุมฟลั๊กซ
2 เตรียมรอยตอตามขอกําหนดมาตรฐาน AWS  หรือ ISO
3 เลือกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซตามขนาดและชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรากและแนวเชื่อมทับหนาดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซ
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซ
3 ขั้นตอนการเชื่อมทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนารอยเชื่อมรองและรอยเชื่อมฉาก ทุกตําแหนงทา
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมไฟฟาตาม AWS หรือ ISO และหลักการจําแนกทอเหล็กกลาตาม API
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO / DIS 5817.2

1
2
3
4

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

เครื่องเชื่อมไฟฟา AC / DC 200-250 Amp
ลวดเชื่อมหุมฟลั๊กซชนิดเบสิกและเซลลูโรส  ทอเหล็กกลาคารบอน

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมตามขอกําหนด
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนา

แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
       ขอบเขต      (Range Statement)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมทอดวยการอารกลวดหุมฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอชิ้นงานถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
ทอเหล็กกลาคารบอนบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม 
ทอเหล็กกลาคารบอนหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม
ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือ และอุปกรณการเชื่อมไฟฟาและเทคนิคการเชื่อมทอ

 เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทอเหล็กกลาคารบอน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  403

เชื่อมโครงสรางโลหะ และผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  4032

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซ (SMAW)
       หนวยยอย    (Element)  4032.2
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4302

4032.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)
4)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมอะลูมิเนียมอารกลวดหุมฟลักซ
2 เตรียมรอยตอตามระบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซอะลูมิเนียมตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรากและแนวเชื่อมทับหนาดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลักซอะลูมิเนียม
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมอะลูมิเนียมดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลักซ
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนอะลูมิเนียมบางและหนารอยตอตาง ๆ ทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกชนิดอะลูมิเนียมและลวดเชื่อมอะลูมิเนียม

1
2
3
4

       ขอบเขต      (Range Statement)

แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินหลักการทํางานเครื่องมือ อุปกรณ การเลือกลวดเชื่อม เทคนิคการเชื่อมอะลูมิเนียม
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามขอกําหนด

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  403

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมอารกลวดหุมฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนอะลูมิเนียมบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  4032
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

เครื่องเชื่อมไฟฟา AC / DC 200-250 Amp

รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS

แผนอะลูมิเนียมหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

 เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม         

ลวดเชื่อมไฟฟาอะลูมิเนียม ER 4043
แผนอะลูมิเนียม 1100

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารกลวดหุมฟลั๊กซแผนอะลูมิเนียมบางและหนา
ประเมินการเตรียมและการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซ (SMAW)
       หนวยยอย    (Element)  4032.3
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4032

4032.4

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมอะลูมิเนียมอารกลวดหุมฟลักซ
2 เตรียมรอยตอตามระบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซอะลูมิเนียมตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรากและแนวเชื่อมทับหนาดวยลวดเชื่อมอะลูมิเนียมอารกลวดหุมฟลักซ
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมอะลูมิเนียมดวยลวดเชื่อมอะลูมิเนียมอารกลวดหุมฟลักซ
3 ขั้นตอนการเชื่อมทออะลูมิเนียมบางและหนารอยตอตาง ๆ ทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลักซอะลูมิเนียมตามชนิดของวัสดุ

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  403

 เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซทออะลูมิเนียม         
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมอารกลวดหุมฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS

เชื่อมโครงสรางโลหะ และผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  4032

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซ (SMAW)
       หนวยยอย    (Element)  4032.4

ทออะลูมิเนียมบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ทออะลูมิเนียมหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

ประเมินหลักการทํางานเครื่องมือ อุปกรณ การเลือกลวดเชื่อม เทคนิคการเชื่อมทออะลูมิเนียม

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซอะลูมิเนียมแผนอะลูมิเนียมบางและหนา
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามขอกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อมไฟฟา AC / DC 200-250 Amp
ลวดเชื่อมไฟฟาอะลูมิเนียม ER 4043  และทออะลูมิเนียม
แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
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4032

4032.5

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซ
2 เตรียมรอยตอตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซสเตนเลสตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรากและชื่อมทับหนาดวยลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซ
5 ดําเนินการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมสเตนเลสดวยลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซ
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนสเตนเลสบางและหนารอยตอตาง ๆ ทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซตามชนิดของวัสดุ
5 หลักการจําแนกชนิดเตนเลส

1
2
3
4

       หนาที่หลัก   (Key Function)  403
เชื่อมโครงสรางโลหะ และผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  4032

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมสเตนเลสแผนบางและหนาดวยลวดเชื่อม
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามขอกําหนด
ประเมินหลักการทํางานเครื่องมือ อุปกรณ การเลือกลวดเชื่อม เทคนิคการเชื่อมสสเตนเลส

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมอารกลวดหุมฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
แผนสเตนเลสบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
แผนสเตนเลสหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อมไฟฟา AC / DC 200-250 Amp
ลวดเชื่อมไฟฟาสแตนเลส 308 L  แผนสแตนเลสบางและหนา เกรด 304,308

ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

 เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส        
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

เชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซ (SMAW)
       หนวยยอย    (Element)  4032.5
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4032

4032.6

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซ
2 เตรียมรอยตอตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อมไฟฟาหุมฟลั๊กซสเตนเลสตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรากและชื่อมทับหนาดวยลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซ
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมสเตนเลสดวยลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซ
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนสเตนเลสบางและหนารอยตอตาง ๆ ทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมสเตนเลสอารกลวดหุมฟลักซตามชนิดของวัสดุ
5 หลักการจําแนกชนิดเตนเลสและทอสเตนเลส

1
2
3
4

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามขอกําหนด
ประเมินหลักการทํางานเครื่องมือ อุปกรณ การเลือกลวดเชื่อม เทคนิคการเชื่อมสสเตนเลส

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมสเตนเลสแผนบางและหนาดวยลวดเชื่อม
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

เครื่องเชื่อมไฟฟา AC / DC 200-250 Amp
       ขอบเขต      (Range Statement)

ลวดเชื่อมไฟฟาสแตนเลส 308 L  แผนสแตนเลสบางและหนา เกรด 304,308

เชื่อมอารกลวดหุมพล๊ักซทอสแตนเลส
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมอารกลวดหุมฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
ทอสเตนเลสบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ทอสเตนเลสหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

       หนาที่หลัก   (Key Function)  403
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  4032

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หนวยยอย    (Element)  4032.6
เชื่อมอารกลวดหุมพล๊ักซ (SMAW)

ขอกําหนดมอดูล 4032 เชื่อมอารกลวดหุมฟลักซ

59



403

4033

4033.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)
4)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG/MAG
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อม MAG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมราก แนวทับหนา
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIN 5817.2

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อม MAG แผนเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการเชื่อม MAG แผนเหล็กกลาคารบอนรอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลกัการจําแนกลวดเชื่อม MAG
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIN 5817.2

1
2
3
4

 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุมแผนเหล็กกลาคารบอน

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

  เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)
       หนวยยอย    (Element)

เครื่องเชื่อม MIG/MAG ขนาด 200-250 Amp.

ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO/DIN 5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

       ขอบเขต      (Range Statement)

ลวดเชื่อม MAG เหล็กกลาคารบอน (0.9 - 1.2 ม.ม.)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนเหล็กกลาคารบอนบางและหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม 

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม MAG

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

แผนเหล็กกลาคารบอน SS 400
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ประเมินสมรรถนะการเชื่อม MAG แผนเหล็กกลาคารบอนหนา,บาง
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

ขอกําหนดมอดูล 4033 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม
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4033

4033.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG/MAG
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อม MAG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมราก แนวทับหนาตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อม MAG ทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนา
3 ขั้นตอนการเชื่อม MAG ทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนารอยตอตางๆ และทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อม MAG
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

ทอเหล็กกลาคารบอนบางและหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )

ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทกึสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

  เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)
       หนวยยอย    (Element)

 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุมทอเหล็กกลาคารบอน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องเชื่อม MIG/MAG ขนาด 200-250 Amp.
       ขอบเขต      (Range Statement)

ลวดเชื่อม MAG เหล็กกลาคารบอน (0.9 - 1.2 ม.ม.)  และทอเหล็กกลาคารบอน
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อม MAG แผนเหล็กกลาคารบอนหนา,บาง
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม MAG

ขอกําหนดมอดูล 4033 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม
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4033

4033.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)
ซ)

1)
2)
3)
4)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG และเครื่องปอนลวดอะลูมิเนียมที่มือ
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อม MIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรองและตอชนแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์ตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อม MIG แผนแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์
3 ขั้นตอนการเชื่อม MIG แผนแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์รอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อม MIG อะลูมิเนียม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4

ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมรองถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุมแผนอะลูมิเนียม

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนอะลูมิเนียมหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพขนาดตาม WPS

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อม MIG แผนเหล็กกลาคารบอนหนา,บาง

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

       หนวยยอย    (Element)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แผนอะลูมิเนียมบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพขนาดตาม WPS

  เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)

       หนาที่หลัก   (Key Function)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

เครื่องเชื่อม MIG ขนาด 200-250 Amp.พรอมเครื่องปอนลวดอะลูมิเนียมที่มือ
ลวดเชื่อม MIG อะลูมิเนียม
แผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมฉากถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       ขอบเขต      (Range Statement)

หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม MIG

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

ขอกําหนดมอดูล 4033 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม
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4033

4033.4

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อม MIG อะลูมิเนียมถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกทาเชื่อม
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อม MIG ทออะลูมิเนียมบางและหนา
3 ขั้นตอนการเชื่อม MIG ทออะลูมิเนียมบางและหนารอยตอตางๆ และทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อม MIG
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4 หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม MIG

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

  เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

ทออะลูมิเนียมบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
ทออะลูมิเนียมหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

เครื่องเชื่อม MIG ขนาด 200-250 Amp.

       หนวยยอย    (Element)
 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุมทออะลูมิเนียม

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินสมรรถนะการเชื่อม MIG แผนเหล็กกลาคารบอนหนา,บาง

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

       ขอบเขต      (Range Statement)

ลวดเชื่อม MIG เหล็กกลาคารบอน (0.9 - 1.2 ม.ม.)  และทออะลูมิเนียมบริสุทธิ์

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )

ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมรอง ตอฉากถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ขอกําหนดมอดูล 4033 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม
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4033

4033.5

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG และเครื่องปอนลวดสเตนเลส
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อม MIG สเตนเลสถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรอยเชื่อมฉากและตอชนแผนสเตนเลสตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อม MIG แผนแผนสเตนเลส
3 ขั้นตอนการเชื่อม MIG แผนสเตนเลสรอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจาํแนกลวดเชื่อม MIG สเตนเลส
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม MIG

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
       ขอบเขต      (Range Statement)

แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

เครื่องเชื่อม MIG ขนาด 200-250 Amp.พรอมเครื่องปอนลวดสเตนเลส
ลวดเชื่อม MIG สเตนเลส ER 308 L  และแผนสเตนเลส No. 420-430

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

แผนสเตนเลสบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS

  เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)
       หนวยยอย    (Element)

 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุมแผนสเตนเลส
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ประเมินสมรรถนะการเชื่อม MIG แผนสเตนเลสหนา,บาง
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

แผนสเตนเลสหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )

ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ขอกําหนดมอดูล 4033 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม
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4033

4033.6

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อม MIG สเตนเลสถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกทาเชื่อมตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อม MIG ทอสเตนเลสบางและหนา
3 ขั้นตอนการเชื่อม MIG ทอสเตนเลสบางและหนารอยตอตางๆ และทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อม MIG
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4

ลวดเชื่อม MIG สเตนเลส ER 308 L  และแผนสเตนเลส No. 420-430
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม MIG

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อม MIG ทอสเตนเลสหนา,บาง
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

       หนาที่หลัก   (Key Function)

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

ทอสเตนเลสหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมหนาและบาง รอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

ทอสเตนเลสบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS

 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุมทอสเตนเลส

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

       หนวยยอย    (Element)
  เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อม MIG ขนาด 200-250 Amp.

ขอกําหนดมอดูล 4033 เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม
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4034

4034.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG/MAG
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมไสฟลักซถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอนรอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมไสฟลักซตามมาตรฐาน
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอนรอยเชื่อมรองและฉาก

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซ

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)

ลวดเชื่อมไสฟลักซเหล็กกลาคารบอน E 71 T-1  และแผนเหล็กกลาคารบอน SS 400

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

 เชื่อมอารกลวดไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกลวดไสฟลักซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนเหล็กกลาคารบอนหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
ชิ้นงานเชื่อมหนารอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )

เครื่องเชื่อม MIG/MAG ขนาด 200-250 Amp.

  เชื่อมอารกลวดไสฟลักซ (FCAW)
       หนวยยอย    (Element)
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4034

4034.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม MIG/MAG
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมไสฟลักซถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรอยตอชนและตอฉากตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซทอเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซทอเหล็กกลาคารบอนรอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมไสฟลักซตามมาตรฐาน
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4 หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซ

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือตามขอกําหนด

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมดวยลวดเชื่อมไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอนรอยตอชนและตอฉาก

แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

       หนาที่หลัก   (Key Function)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)

  เชื่อมอารกลวดไสฟลักซ (FCAW)
       หนวยยอย    (Element)

 เชื่อมอารกลวดไสฟลักซทอเหล็กกลาคารบอน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )
ทอเหล็กกลาคารบอนหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมหนารอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลวดเชื่อมไสฟลักซเหล็กกลาคารบอน E 71 T-1  และแผนเหล็กกลาคารบอน SS 400

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

 แบบบันทึกผลการปฏิบติังานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

เครื่องเชื่อม MIG/MAG ขนาด 200-250 Amp.

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกลวดไสฟลักซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
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4035

4035.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมอารกใตฟลั๊กซ (SAW)
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกขนาดลวดเชื่อมอารกใตฟลั๊กซและชนิดของฟลักซ ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรองและฉากดวยลวดเชื่อมอารกใตฟลั๊กซเหล็กกลาคารบอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIN  5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซแผนเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซแผนเหล็กกลาคารบอนรอยตอตางๆ และตําแหนงเชื่อมทาราบ 
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมและฟลักซของการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซ
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIN  5817.2

1
2
3
4

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

       หนวยยอย    (Element)  
เชื่อมอารกใตฟล๊ักซเหล็กกลาคารบอน

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกใตฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )
แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากตําแหนงทาราบและระดับไดคุณภาพตาม 
ชิ้นงานเชื่อมหนารอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIN 5817.2

       หนาที่หลัก   (Key Function)  
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  
เชื่อมอารกใตฟล๊ักซ (SAW)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชี่อม  Submerged - arc  welding
ลวดเชื่อมอารกใตฟลั๊กซเหล็กกลาคารบอน และแผนเหล็กกลาคารบอน  SS  400
แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณครบถวน

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซแผนเหล็กลาคารบอนบางและหนา
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม  WPS

    ประเมินหลักการทํางาน การใชเครื่องมือ และอุปกรณการเชื่อม  Submerged - arc  welding

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  
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4035

4035.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมอารกใตฟลั๊กซสเตนเลส
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกขนาดลวดเชื่อมอารกใตฟลั๊กซและชนิดของฟลักซ ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรองและฉากดวยลวดเชื่อมอารกใตฟลั๊กซสเตนเลส
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIN  5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซดวยสเตนเลส
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนสเตนเลสบางและหนา รอยตอตางๆ และตําแหนงเชื่อมทาราบ ทาระดับ
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมและฟลักซของการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซ
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIN  5817.2

1
2
3
4

ชิ้นงานเชื่อมหนารอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIN 5817.2

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกใตฟลั๊กซไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม ( WPS )
แผนสเตนเลสหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากตําแหนงทาราบและทาระดับไดคุณภาพตาม WPS

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

    ประเมินหลักการทํางาน การใชเครื่องมือ และอุปกรณการเชื่อม  Submerged - arc  welding

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม  WPS

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารกใตฟลั๊กซแผนสเตนเลสบางและหนา

เชื่อมอารกใตฟล๊ักซ (SAW)
       หนวยยอย    (Element)  

เชื่อมอารกใตฟล๊ักซสเตนเลส

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

       ขอบเขต      (Range Statement)

ลวดเชื่อมอารกใตฟลั๊กซสเตนเลส และแผนสเตนเลส  308

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณครบถวน

เครื่องเชี่อม  Submerged - arc  welding

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล  4035  เชื่อมอารกใตฟลักซ
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4036

4036.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม TIG
2 เตรียมรอยตอตามตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อม TIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวรากแผนเหล็กกลาหนาดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อม TIG ตามขอกําหนด
5 เชื่อมแนวทับหนาแผนเหล็กกลาหนาโดยใชการอารกลวดหุมฟลักซตามขอกําหนด
6 การตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการประกอบ ปรับต้ังอุปกรณในการเชื่อม TIG
3 หลักการเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมแนวเชื่อมราก  หลักการจําแนกลวดเชื่อม TIG
4 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนรอยตอตางๆ ในทุกตําแหนงทาเชื่อม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมไดจัดเตรียมและปรับต้ังอยางเหมาะสม

       หนวยยอย    (Element)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมแนวรากแผนเหล็กกลาคารบอน

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อม  TIG 200-250 Amp.

ประเมินขั้นตอนเตรียมงานและการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแนวเชื่อมรากดวย TIG แนวเชื่อมทับหนาดวย SMAW

รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
แผนเหล็กกลาหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากแนวเชื่อมรากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
แผนเหล็กกลาหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากแนวเชื่อมทับหนาดวยลวดหุมฟลักซทุกตําแหนงทาเชื่อม
ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือและอุปกรณการเชื่อม TIG และเทคนิคการเชื่อมงานแผน

ลวดเชื่อม ER 70S-6  และแผนเหล็กกลาคารบอน SS 400

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม TIG เชื่อม SMAW
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4036

4036.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม TIG
2 เตรียมรอยตอตามตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อม TIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวรากทอเหล็กกลาหนาดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อม TIG ตามขอกําหนด
5 เชื่อมแนวทับหนาทอเหล็กกลาหนาโดยใชการอารกลวดหุมฟลักซตามขอกําหนด
6 การตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการประกอบ ปรับต้ังอุปกรณในการเชื่อม TIG
3 หลักการเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมแนวเชื่อมราก  หลักการจําแนกลวดเชื่อม TIG
4 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนรอยตอตางๆ ในทุกตําแหนงทาเชื่อม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ลวดเชื่อมER 70S-6  และทอเหล็กกลาคารบอน
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมทอเหล็กกลาคารบอน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องเชื่อม  TIG 200-250 Amp.

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมไดจัดเตรียมและปรับต้ังอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมตามมาตรฐานและขอกําหนดรายละเอียดของ WPS
ทอเหล็กกลาหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากแนวเชื่อมรากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
ทอเหล็กกลาหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากแนวเชื่อมทับหนาดวยลวดหุมฟลักซทุกตําแหนงทาเชื่อม
ชิ้นงานและรอยเชื่อมรองและฉากไดรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO / DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแนวเชื่อมรากดวย TIG แนวเชื่อมทับหนาดวย SMAW

ประเมินขั้นตอนเตรียมงานและการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR
ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม TIG เชื่อม SMAW

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

       ขอบเขต      (Range Statement)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)
       หนวยยอย    (Element)

ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือและอุปกรณการเชื่อม TIG และเทคนิคการเชื่อมงานแผน

ขอกําหนดมอดูล  4036  เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม
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4036

4036.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม TIG
2 เตรียมรอยตอชิ้นงานอะลูมิเนียมตามตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อม TIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อม TIG ตามขอกําหนด
5 การตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการปรับต้ังอุปกรณและเชื่อม TIG อะลูมิเนียม
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนอะลูมิเนียมรอยตอตางๆ ในทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการเลือกอิเล็กโทรดทังสเตนและแกสปกคลุม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแนวเชื่อมรากดวย TIG แนวเชื่อมทับหนาดวย SMAW
ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม TIG
ประเมินขั้นตอนเตรียมงานและการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อม AC/DC TIG 200-250 Amp.
ลวดเชื่อมอะลูมิเนียม ER4043  และแผนอะลูมิเนียม เกรด 1100

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมแผนอะลูมิเนียม
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

แผนอะลูมิเนียมหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมถูกตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

แผนอะลูมิเนียมบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

       หนวยยอย    (Element)

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือและอุปกรณการเชื่อม TIG และเทคนิคการเชื่อมงานแผน

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)

 รอยตอชิ้นงานไดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )

ขอกําหนดมอดูล  4036  เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม
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4036

4036.4

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม TIG
2 เตรียมรอยตอชิ้นงานอะลูมิเนียมตามตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อม TIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อม TIG ตามขอกําหนด
5 การตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการปรับต้ังอุปกรณและเชื่อม TIG ทออะลูมิเนียม
3 ขั้นตอนการเชื่อมทออะลมิูเนียมรอยตอตางๆ ในทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการเลือกอิเล็กโทรดทังสเตนและแกสปกคลุม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแนวเชื่อมรากดวย TIG แนวเชื่อมทับหนาดวย SMAW
ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม TIG
ประเมินขั้นตอนเตรียมงานและการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR
ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือและอุปกรณการเชื่อม TIG และเทคนิคการเชื่อมงานแผน

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อม TIG 200-250 Amp.
ลวดเชื่อม ER 4043   ทออะลูมิเนียม เกรด1100

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
 รอยตอชิ้นงานไดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )
ทออะลูมิเนียมบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ทออะลูมิเนียมหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมถูกตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)
       หนวยยอย    (Element)

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมทออะลูมิเนียม

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
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4036

4036.5

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม TIG
2 เตรียมรอยตอชิ้นงานสเตนเลสตามตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อม TIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อม TIG ตามขอกําหนด
5 การตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการปรับต้ังอุปกรณและเชื่อม TIG แผนสเตนเลส
3 ขั้นตอนการเชื่อมทออะลูมิเนียมรอยตอตางๆ ในทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการเลือกอิเล็กโทรดทังสเตนและแกสปกคลุม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแนวเชื่อมรากดวย TIG แนวเชื่อมทับหนาดวย SMAW
ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม TIG
ประเมินขั้นตอนเตรียมงานและการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือและอุปกรณการเชื่อม TIG และเทคนิคการเชื่อมงานแผน

แผนสเตนเลสหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมถูกตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อม AC/DC TIG 200-250 Amp.
ลวดเชื่อมสเตนเลส ER 308L  และแผนสเตนเลส เกรด 304 , 308
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

       หนาที่หลัก   (Key Function)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       หนวยยอย    (Element)
เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมแผนสเตนเลส

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
 รอยตอชิ้นงานไดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )
แผนสเตนเลสบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
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4036

4036.6

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อม TIG
2 เตรียมรอยตอชิ้นงานสเตนเลสตามตามขอกําหนด WPS
3 เลือกลวดเชื่อม TIG ถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อม TIG ตามขอกําหนด
5 การตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการปรับต้ังอุปกรณและเชื่อม TIG ทอสเตนเลส
3 ขั้นตอนการเชื่อมทออะลูมิเนียมรอยตอตางๆ ในทุกตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการเลือกอิเล็กโทรดทังสเตนและแกสปกคลุม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS 5817.2

1
2
3
4

ทอสเตนเลสบาง ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
 แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

ทอสเตนเลสหนา ถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพและมีลักษณะตาม WPS

       หนวยยอย    (Element)

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

 รอยตอชิ้นงานไดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม ( WPS )

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมทอสเตนเลส
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมถูกตรวจสอบตามมาตรฐาน ISO/DIS 5817.2

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อม TIG 200-250 Amp.
ลวดเชื่อมสเตนเลส ER 308L  และแผนสเตนเลส เกรด 304 , 308
แบบฟอรมบันทึก WPS  และ PQR

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ประเมินขั้นตอนเตรียมงานและการเชื่อมตามขอกําหนด WPS และ PQR
ประเมินความรูดานหลักการทํางานเครื่องมือและอุปกรณการเชื่อม TIG และเทคนิคการเชื่อมงานทอ

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแนวเชื่อมรากและแนวเชื่อมทับหนาดวย TIG
ประเมินการเตรียม ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม TIG
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4037

4037.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบ ปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมอารกพลาสมา
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมอารกพลาสมาถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแผนเหล็กกลาดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อมอารกพลาสมาตามขอกําหนด
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาคารบอน รอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมอารกพลาสมา
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

1
2
3
4

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาคารบอนบาง
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

    หลักการเชื่อมและการทํางาน  เครื่องมืออุปกรณ  การเชื่อมอารกพลาสมา

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อมอารกพลาสมา ขนาด  200 - 250  Amp.
ลวดเชื่อมอารกพลาสมาเหล็กกลาคารบอนและแผนเหล็กกลาคารบอนบาง
แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

แผนเหล็กกลาคารบอนบางถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพขนาดตาม 
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)

ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS  5817.2

       หนวยยอย    (Element)  
เชื่อมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาคารบอนบาง

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

       หนาที่หลัก   (Key Function)  
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)  
เชื่อมอารกพลาสมา

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณครบถวน
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4037

4037.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมอารกพลาสมา
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมอารกพลาสมาถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมทอเหล็กกลาดวยเทคนิคการเติมลวดและสายหัวเชื่อมอารกพลาสมาตามขอกําหนด
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมอารกพลาสมาทอเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกพลาสมาทอเหล็กกลาคารบอน รอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมอารกพลาสมา
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

ทอเหล็กกลาคารบอนบางถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม (WPS)

       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 
เชื่อมอารกพลาสมา

       หนวยยอย    (Element)  
เชื่อมอารกพลาสมาทอเหล็กกลาคารบอนบาง

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS 
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณครบถวน

เครื่องเชื่อมอารกพลาสมา ขนาด  200 - 250  Amp.

    หลักการเชื่อมและการทํางาน  เครื่องมืออุปกรณ  การเชื่อมอารกพลาสมา

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

ลวดเชื่อมอารกพลาสมาเหล็กกลาคารบอนและทอเหล็กกลาคารบอนบาง

       ขอบเขต      (Range Statement)

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารกพลาสมาทอเหล็กกลาคารบอนบาง
       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
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4037

4037.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานเชื่อมอารกพลาสมา
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมอารกพลาสมาถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแผนอะลูมิเนียมบางรอยเชื่อมรองและฉากดวยเทคนิคการเชื่อมอารกพลาสมาตามขอกําหนด
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์ รอยตอตางๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมอารกพลาสมาอะลูมิเนียม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

เชื่อมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมบาง

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

       หนวยยอย    (Element)  

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

       หนาที่หลัก   (Key Function)  
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 
เชื่อมอารกพลาสมา

แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

แผนอะลูมิเนียมบางถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)

ชิ้นงานเชื่อมไดรับการตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

    หลักการเชื่อมและการทํางาน  เครื่องมืออุปกรณ  การเชื่อมอารกพลาสมา

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์บาง

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณครบถวน
       ขอบเขต      (Range Statement)

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

เครื่องเชี่อมอารกพลาสมา ขนาด  200 - 250  Amp.
ลวดเชื่อมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและแผนอะลูมิเนียมบริสุทธิ์
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4037

4037.4

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมืออุปกรณงานเชื่อมอารกพลาสมา
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมพลาสมาถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมรองและฉากทออะลูมิเนียมบริสุทธิ์ตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมอารกพลาสมาทออลูมิเนียมบริสุทธิ์
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกพลาสมา ทออะลูมิเนียมบริสุทธิ์ รอยตอตาง ๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมอารกพลาสมาอะลูมิเนียม
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมอารกพลาสมา

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารก พลาสมา ทออะลูมิเนียมบริสุทธิ์บาง
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

เครื่องเชื่อมอารกพลาสมาขนาด 200-250 Amp
ลวดเชื่อมอารกพลาสมาทออะลูมิเนียมและทออะลูมิเนียมบริสุทธิ์
แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณครบถวน

       ขอบเขต      (Range Statement)

 เชื่อมอารกพลาสมาทออะลูนิเนียมบาง
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)
ทออะลูมิเนียมบางถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมพลาสมาไดรับการตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS  5817.2

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 

เชื่อมอารกพลาสมา
       หนวยยอย    (Element)  
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4037

4037.5

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

       ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมืออุปกรณงานเชื่อมอารกพลาสมา
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมพลาสมาถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมทอแนวเชื่อมรองและฉากแผนสเตนเลสตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมอารกพลาสมาแผนสเตนเลส
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกพลาสมา แผนสเตนเลสรอยตอตาง ๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลักการจําแนกลวดเชื่อมอารกพลาสมาสเตนเลส

1
2
3

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารก พลาสมาแผนสเตนเลส
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนดและประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมอารกพลาสมา

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

เครื่องเชื่อมอารกพลาสมาขนาด 200-250 Amp
ลวดเชื่อมอารกพลาสมา สเตนเลส และแผนสเตนเลสบาง
แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

ชิ้นงานเชื่อมรอยเชื่อมรองและฉาก ถูกตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO / DIS 5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       ขอบเขต      (Range Statement)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนสเตนเลสบางถูกเชื่อมรอยตอเชื่อมรองและฉากทุกตําแหนงทาเชื่อมไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)

เชื่อมอารกพลาสมา
       หนวยยอย    (Element) 

 เชื่อมอารกพลาสมาแผนสเตนเลสบาง
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 
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4037

4037.6

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

       ฉ)
       ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมืออุปกรณงานเชื่อมอารกพลาสมา
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เลือกลวดเชื่อมพลาสมาถูกตองตามชนิดการใชงาน
4 เชื่อมแนวเชื่อมตอชน ทอสเตนเลสตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการเชื่อมอารกพลาสมาทอสเตนเลส
3 ขั้นตอนการเชื่อมอารกพลาสมา ทอสเตนเลสรอยตอตาง ๆ และตําแหนงทาเชื่อม
4 หลกัการจําแนกลวดเชื่อมอารกพลาสมาสเตนเลส
5 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน

1
2
3
4 หลักการเชื่อมและการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อมอารกพลาสมา

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอารก พลาสมาทอสเตนเลส
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS

เครื่องเชื่อมอารกพลาสมาขนาด 200-250 Amp
ลวดเชื่อมอารกพลาสมาและทอสเตนเลสและทอสเตนเลสบาง
แบบฟอรมบันทึก WPS และ PQR

ชิ้นงานเชื่อมรอยตอชน และตอฉาก ถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐาน
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

       ขอบเขต      (Range Statement)

 เชื่อมอารกพลาสมาทอสเตนเลสบาง
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
ทอสเตนเลสบางถูกเชื่อมรอยตอชนและตอฉากทุกตําแหนงทาเชื่อม
รอยตอถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)
ทอสเตนเลสบางถูกเชื่อมไดคุณภาพขนาดตาม WPS

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 

เชื่อมอารกพลาสมา
       หนวยยอย    (Element)  
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4037

4037.7

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานตัดอารกพลาสมา
2 เตรียมชิ้นงานตามแบบกําหนด
3 ตัดแผนและทอเหล็กกลาคารบอนตามขั้นตอน
4 แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
3 ขั้นตอนการตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
4 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

1
2
3
4

ประเมินสมรรถนะการตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการตัดอารกพลาสมาตาม WPS

    หลักการตัดและการทํางาน  เครื่องมืออุปกรณ  การตัดอารกพลาสมา

แผนและทอเหล็กกลาคารบอน
แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

แผนและทอเหล็กกลาคารบอนถูกตัดไดคุณภาพขนาดตาม WPS
ชิ้นงานตัดถูกตรวจสอบหาขอบกพรองตามมาตรฐาน ISO/DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติบงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณ

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องตัดอารกพลาสมา

       หนวยยอย    (Element)  
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณตัดอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
แผนและทอเหล็กกลาคารบอน  ถูกตัดดวยขบวนการอารกพลาสมา
ชิ้นงานถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)  

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 

เชื่อมอารกพลาสมา
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4037

4037.8

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณงานตัดอารกพลาสมา
2 เตรียมชิ้นงานตามแบบกําหนด
3 ตัดแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลสตามขั้นตอน
4 แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

ลร. 1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม
2 หลักการตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส
3 ขั้นตอนการตัดอารกพลาสมาแผนแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส
4 หลักการตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน  ISO/DIS  5817.2

1
2
3
4

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ประเมินขั้นตอนการตัดอารกพลาสมาตาม WPS
    หลักการตัดและการทํางาน  เครื่องมืออุปกรณ  การตัดอารกพลาสมา

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและแผนสเตนเลส
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

แบบบันทึกผลการปฏิบัติบงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานดวยความเปนจริงและสมบูรณ
       ขอบเขต      (Range Statement)

เครื่องตัดอารกพลาสมา
แผนอะลูมิเนียนมและสเตนเลส
แบบฟอรมบันทึก  WPS  และ  PQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

เครื่องมือและอุปกรณตัดอารกพลาสมาไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
แผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส  ถูกตัดดวยขบวนการอารกพลาสมา
ชิ้นงานถูกจัดเตรียมถูกตองตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)
แผนอะลูมิเนียมและแผนสเตนเลส  ถูกตัดไดคุณภาพขนาดตาม WPS
ชิ้นงานตัดถูกตรวจสอบหาขอบกพรองตามมาตรฐาน ISO/DIS  5817.2
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit) 

เชื่อมอารกพลาสมา
       หนวยยอย    (Element)  

ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification
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4038

4038.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณ งานเชื่อมอิเล็กโตรสแลก
2 เตรียมรอยตอตามขอกําหนด WPS
3 เชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมอิเล็กโตรสแลก
4 ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมอิเล็กโตรสแลก
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
4 หลักการเชื่อมตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

1
2
3
4

ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามWPS

แบบบนัทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

หลักการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมอิเล็กโตรสแลกแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด

เครื่องมือและอุปกรณไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อมอิเล็กโตรสแลก

แบบฟอรมบันทึก WPSและPQR
แผนเหล็กกลาคารบอน SS400 และลวดเชื่อมอิเล็กโตรสแลก

แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองไดคุณภาพและขนาดตาม WPS

       หนาที่หลัก   (Key Function)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมพิเศษ

รอยตอชิ้นงานเชื่อมอิเล็กโตรสแลกเตรียมตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม (WPS)

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
ชิ้นงานและแนวเชื่อมถูกตรวจสอบหาขอบกพรองตามมาตรฐานISO/DIS

       หนวยยอย    (Element)
เชื่อมดวยอิเล็กโตรสแลก

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
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4038

4038.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณ งานเชื่อม
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมอิเล็กโตรแกส
4 ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อม อิเล็กโตรแกส
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
4 หลักการเชื่อมตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

1
2
3
4

แบบฟอรมบันทึก WPSและPQR
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

แผนเหล็กกลาคารบอน SS400และลวดเชื่อมอิเล็กโตรสแลก

ชิ้นงานเชื่อมถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐานISO/DIS

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
       ขอบเขต      (Range Statement)

เครื่องเชื่อมอิเล็กโตรแกส

เชื่อมดวยอิเล็กโตรแกส

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

เชื่อมพิเศษ
       หนวยยอย    (Element)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตาม WPS
หลักการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอิเล็กโตรแกสไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม
รอยตอชิ้นงานเชื่อมไดรับการจัดเตรียมตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม (WPS)
แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยเชื่อมรองไดคุณภาพตาม WPS

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
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4038

4038.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณ งานเชื่อม
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมดวยลําแสงเลเซอร
4 ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมดวยลําแสงเลเซอร
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
4 หลักการเชื่อมตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หนวยยอย    (Element)
เชื่อมดวยลําแสงเลเซอร

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

       หนาที่หลัก   (Key Function)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมพิเศษ

เครื่องเชื่อมดวยลําแสงเลเซอร
แผนเหล็กกลาคารบอน SS400
แบบฟอรมบันทึก WPSและPQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยตอชน ทาราบไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกเตรียมตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดในงานเชื่อม (WPS)

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
       ขอบเขต      (Range Statement)

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
ชิ้นงานเชื่อมหนาถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐานISO/DIS

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามWPS
หลักการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element
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4038

4038.4

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณ งานเชื่อม
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมดวยเทอรมิท
4 ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมดวยเทอรมิท
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
4 หลักการเชื่อมตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

1
2
3
4

เชื่อมพิเศษ
       หนวยยอย    (Element)

เชื่อมดวยเทอรมิท
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด
พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

เครื่องเชื่อมดวย
       ขอบเขต      (Range Statement)

เครื่องมือและอุปกรณไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยตอชน ทาราบไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกเตรียมตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม (WPS)

ชิ้นงานเชื่อมหนาถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐานISO/DIS

แผนเหล็กกลาคารบอน SS400
แบบฟอรมบันทึก WPSและPQR

หลักการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนหนารอยตอชนทาราบ
       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามWPS
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4038

4038.5

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณ งานเชื่อม
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมอัลตราโซนิก
4 ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมอัลตราโซนิก
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนบางรอยตอชนทาราบ
4 หลักการเชื่อมตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

การเชื่อมอัลตราโซนิก
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมอัลตราโซนิกไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยตอชน ทาราบไดคุณภาพตาม WPS
รอยตอถูกเตรียมตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม (WPS)

       หนาที่หลัก   (Key Function)

เชื่อมพิเศษ
       หนวยยอย    (Element)

แผนเหล็กกลาคารบอน SS400
แบบฟอรมบันทึก WPSและPQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
ชิ้นงานเชื่อมหนาถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐานISO/DIS

       ขอบเขต      (Range Statement)
เครื่องเชื่อมดวย

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามWPS
หลักการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนบางรอยตอชนทาราบ
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403

4038

4038.6

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ประกอบปรับต้ังเครื่องมือ อุปกรณ งานเชื่อม
2 เตรียมรอยตอตามแบบกําหนด
3 เชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมดวยลําอิเล็กตรอนบีม
4 ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

ลร. 1 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
2 หลักการเชื่อมชิ้นงานดวยวิธีการเชื่อมดวยลําอิเล็กตรอนบีม
3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนบางรอยตอชนทาราบ
4 หลักการเชื่อมตรวจสอบแนวเชื่อมตามมาตรฐาน ISO/DIS

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หนวยยอย    (Element)
เชื่อมดวยลําอิเล็กตรอน

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือและอุปกรณเชื่อมดวยลําอิเล็กตรอนไดจัดเตรียมไวอยางเหมาะสม

       หนาที่หลัก   (Key Function)
เชื่อมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
เชื่อมพิเศษ

เครื่องเชื่อมดวย
แผนเหล็กกลาคารบอน SS400
แบบฟอรมบันทึก WPSและPQR

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

รอยตอถูกเตรียมตามมาตรฐานขอกําหนดรายละเอียดงานเชื่อม (WPS)
แผนเหล็กกลาคารบอนหนาถูกเชื่อมรอยตอชน ทาราบไดคุณภาพตาม WPS
ชิ้นงานเชื่อมหนาถูกตรวจสอบหาขอบกพรองแนวเชื่อมตามมาตรฐานISO/DIS

       ขอบเขต      (Range Statement)

พ้ืนที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานถูกบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานสมบูรณครบถวนในรายละเอียด

ประเมินการเตรียมการใชเครื่องมือตามขอกําหนด
ประเมินขั้นตอนการเชื่อมตามWPS
หลักการทํางาน เครื่องมือ อุปกรณการเชื่อม

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินสมรรถนะการเชื่อมแผนเหล็กกลาคารบอนบางรอยตอชนทาราบ
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ขอสรุปหนวยสมรรถนะ 
เช่ือมโครงสรางโลหะและผลิตภัณฑโลหะ (403) 



4031 เช่ือมและแลนประสานดวยแกส 

       

รหัส
4031.1
4031.2
4031.3

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)

                เปนชางกึ่งฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมโดยสามารถ
แลนประสานผลิตภัณฑโลหะ เช่ือมเหล็กกลาคารบอนดวยแกสและตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เช่ือมเหล็กกลาคารบอนดวยแกส    
ตัดเหล็กกลาคารบอนดวยแกส (OAW)           

ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :

แลนประสานผลิตภัณฑโลหะ   
สมรรถนะยอย

    ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือผูเรียน ปวช. 1 ประเภท
วิชาอุตสาหกรรม กลุมเคร่ืองกล

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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4032 เช่ือมอารกลวดหุมฟลั๊กซ (SMAW)

รหัส
4032.1
4032.2
4032.3
4032.4
4032.5
4032.6

สมรรถนะยอย

    ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อมเหล็กกลา
คารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ หรือผูเรียน ปวช. 1 - 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม
 สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

 เช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม         
 เช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซทออะลูมิเนียม         
 เช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส        
เช่ือมอารกลวดหุมพล๊ักซทอสแตนเลส

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)

 เช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

                เปนชางกึ่งฝมือหรือชางฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอมโดยสามารถเชื่อมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกลวด
หุมฟล๊ักซทอเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนอะลูมิเนียม และหรือเช่ือมอาร
กลวดหุมฟล๊ักซทออะลูมิเนียม และหรือเช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซแผนสเตนเลส และหรือเช่ือมอารกลวด
หุมพล๊ักซทอสแตนเลส ช้ินงานบาง และหรือช้ินงานหนาแนวเชื่อมมุมและแนวเชื่อมรอง รอยตอแบบ
ตางๆ และตําแหนงทาเช่ือมตางๆ

 เช่ือมอารกลวดหุมฟล๊ักซทอเหล็กกลาคารบอน

ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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4033   เช่ือมอารกโลหะแกสคลุม (MIG/MAG)

รหัส
4033.1
4033.2
4033.3
4033.4
4033.5
4033.6

คําสรุป :

    ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อมเหล็กกลา
คารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ หรือผูเรียน ปวช. 1 - 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม
 สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

 เช่ือมอารกโลหะแกสคลุมแผนสเตนเลส

สมรรถนะยอย
 เช่ือมอารกโลหะแกสคลุมแผนเหล็กกลาคารบอน
 เช่ือมอารกโลหะแกสคลุมทอเหล็กกลาคารบอน

                 เปนชางกึ่งฝมือหรือชางฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอมโดยสามารถเชื่อมอารกโลหะแกสคลุมแผนเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกโลหะแกส
คลุมทอเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกโลหะแกสคลุมแผนอะลูมิเนียม และหรือเช่ือมอารกโลหะ
แกสคลุมทออะลูมิเนียม และหรือเช่ือมอารกโลหะแกสคลุมแผนสเตนเลส และหรือเช่ือมอารกโลหะแกส
คลุมทอสแตนเลส ช้ินงานบาง และหรือช้ินงานหนาแนวเชื่อมมุมและแนวเชื่อมรอง รอยตอแบบตางๆ 
และตําแหนงทาเช่ือมตางๆ

 เช่ือมอารกโลหะแกสคลุมแผนอะลูมิเนียม
 เช่ือมอารกโลหะแกสคลุมทออะลูมิเนียม

ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

 เช่ือมอารกโลหะแกสคลุมทอสเตนเลส

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ

92



4034   เช่ือมอารกลวดไสฟลักซ (FCAW)

รหัส
4034.1
4034.2

คําสรุป :
                เปนชางกึ่งฝมือหรือชางฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอมโดยสามารถเชื่อมอารกลวดไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกลวดไสฟ
ลักซทอเหล็กกลาคารบอน ช้ินงานบาง และหรือช้ินงานหนาแนวเชื่อมมุมและแนวเชื่อมรอง รอยตอแบบ
ตางๆ และตําแหนงทาเช่ือมตางๆ

สมรรถนะยอย
 เช่ือมอารกลวดไสฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อมเหล็กกลา
คารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ หรือชางเชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยการอารก
โลหะแกสคลุมหรือผูเรียน ปวช. 1 - 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ 

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

 เช่ือมอารกลวดไสฟลักซทอเหล็กกลาคารบอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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4035 เช่ือมอารกใตฟลั๊กซ (SAW)

รหัส
4035.1
4035.2

คําสรุป :
                เปนชางกึ่งฝมือหรือชางฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอมโดยสามารถเชื่อมอารกใตฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกใตฟลักซ
แผนสเตนเลส ช้ินงานหนาแนวเชื่อมมุมและแนวเชื่อมรอง รอยตอแบบตางๆ

สมรรถนะยอย
เช่ือมอารกใตฟล๊ักซแผนเหล็กกลาคารบอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :     ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อมเหล็กกลา
คารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยการ
อารกโลหะแกสคลุมหรือผูเรียน ปวช. 1 - 3 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะ
การ (ชางเชื่อม)

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เช่ือมอารกใตฟล๊ักซแผนสเตนเลส

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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4036 เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (TIG)

รหัส
4036.1
4036.2
4036.3
4036.4
4036.5
4036.6

คําสรุป :

สมรรถนะยอย
เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมแนวรากแผนเหล็กกลาคารบอน

                เปนชางกึ่งฝมือหรือชางฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอมโดยสามารถเชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุมแนวรากแผนเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือม
อารกทังสเตนแกสคลุมทอเหล็กกลาคารบอน และหรือเช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมแผนอะลูมิเนียม และ
หรือเช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมทออะลูมิเนียม และหรือเช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมแผนสเตนเลส 
และหรือเช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมทอสแตนเลส ช้ินงานบาง และหรือช้ินงานหนาแนวเชื่อมมุมและ
แนวเช่ือมรอง รอยตอแบบตางๆ และตําแหนงทาเช่ือมตางๆ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย : ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อมเหล็กกลา
คารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยการ
อารกโลหะแกสคลุมและหรือชางเชื่อมอะลูมิเนียมดวยการอารกโลหะแกสคลุมหรือ
ผูเรียน ปวช. 1 - 2 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมทอสเตนเลส

เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมทอเหล็กกลาคารบอน
เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมแผนอะลูมิเนียม
เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมทออะลูมิเนียม
เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุมแผนสเตนเลส

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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4037 เช่ือมอารกพลาสมา

รหัส
4037.1
4037.2
4037.3
4037.4
4037.5
4037.6
4037.7
4037.8

คําสรุป :

สมรรถนะยอย
เช่ือมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาคารบอนบาง

                เปนชางกึ่งฝมือหรือชางฝมือท่ีทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอมโดยสามารถเชื่อมอารกพลาสมาแผนเหล็กกลาคารบอนบาง และหรือเช่ือมอารกพลาสมาทอ
เหล็กกลาคารบอนบาง และหรือเช่ือมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียม และหรือเช่ือมอารกพลาสมาทอ
อะลูมิเนียมบาง และหรือเช่ือมอารกพลาสมาแผนสเตนเลสบาง และหรือเช่ือมอารกพลาสมาทอสแตน
เลสบาง แนวเช่ือมมุมและแนวเชื่อมรอง รอยตอแบบตางๆ และตําแหนงทาเช่ือมตางๆ และตัด
อารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน อะลูมิเนียมและสเตนเลส

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :                ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อม
เหล็กกลาคารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมเหล็กกลาคารบอน
ดวยการอารกโลหะแกสคลุมและหรือชางเชื่อมอะลูมิเนียมดวยการอารกทังสเตนแกส
คลุมหรือผูเรียน    ปวช. 1 - 3 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

 เช่ือมอารกพลาสมาทอสเตนเลสบาง
ตัดอารกพลาสมาแผนและทอเหล็กกลาคารบอน
ตัดอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมและสเตนเลส

เช่ือมอารกพลาสมาทอเหล็กกลาคารบอนบาง
เช่ือมอารกพลาสมาแผนอะลูมิเนียมบาง
 เช่ือมอารกพลาสมาทออะลูนิเนียมบาง
 เช่ือมอารกพลาสมาแผนสเตนเลสบาง

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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4038        เช่ือมพิเศษ

รหัส
4038.1
4038.2
4038.3
4038.4
4038.5
4038.6

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :          ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอหรือชางเชื่อมเหล็กกลา
คารบอนดวยการอารกลวดหุมฟลักซ และหรือชางเชื่อมเหล็กกลาคารบอนดวยการ
อารกโลหะแกสคลุมและหรือชางเชื่อมอะลูมิเนียมดวยการอารกทังสเตนแกสคลุม
หรือผูเรียน    ปวส. 1  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ (ชางเชื่อม)

เช่ือมดวยอิเล็กโตรแกส
เช่ือมดวยลําแสงเลเซอร
เช่ือมดวยเทอรมิท
เช่ือมอัลตราโซนิก

คําสรุป :
                เปนชางฝมือหรือชางเทคนิคที่ทํางานตามหลักและกฎเกณฑของความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม
โดยสามารถเชื่อมดวยอิเล็กโตรสแลก และหรือเช่ือมดวยอิเล็กโตรแกส และหรือเช่ือมดวยลําแสงเลเซอร 
และหรือเช่ือมดวยเทอรมิท และหรือเช่ือมอัลตราโซนิก และหรือเช่ือมดวยลําอิเล็กตรอน แนวเช่ือมและ
รอยตอแบบตางๆ

สมรรถนะยอย
เช่ือมดวยอิเล็กโตรสแลก

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

เช่ือมดวยลําอิเล็กตรอน

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานเชื่อมโลหะ
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วิเคราะหสมรรถนะยอย/ขอกําหนดมอดูล 
ผลิตผลิตภัณฑโลหะ (501) 



501

5011

5011.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)

ลป. 1 คํานวณหาตนทุนของงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ
2 คิดราคาขายโดยใหมีกําไรแบบคงที่และแบบแปรผัน
3 เปรียบเทียบขอดี ขอเสีย ของการจัดระบบสินคาคงคลังเพื่อหาระบบที่ใหประสิทธิภาพสูงสุด
A จัดทําวิสัยทัศน พันธกิจ กลยุทธจากการวิเคราะหสวอต (SWOT) ขององคการ
5 จัดทําแผนงาน แผนดําเนินงานบริหารสินคาคงคลังและควบคุมตนทุนการผลิต

ลร. 1 ระบบบริหารงานและควบคุมงานผลิต
2 หลักการคํานวณหาตนทุนรวมในการผลิต
3 หลักการ วิธีการเพิ่มผลผลิตโดยแนวคิดที่หลากหลาย
4 ระบบบริหารงานโลจิสติก

1
2
3

       สมรรถนะยอย    (Element)
งานวางแผนควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลัง

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
ตนทุนงานผลิต ผลิตภัณฑโลหะไดรับการจําแนกประเภทเพื่อนําไปใชในการวางแผนดําเนินงาน

       หนาที่หลัก   (Key Function)
บริหารงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลังและการผลิตที่มีประสิทธิภาพ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
จัดดําเนินการโรงงานผลิตผลิตภัณฑโลหะที่มีกําลังคนไมเกิน 60 คน
ผลิตภัณฑโลหะแผนประเภทเครื่องใชสํานักงาน ผลิตภัณฑโครงสรางโลหะรูปพรรณ

ขอมูลตามองคประกอบระบบบคลังสินคาไดรับการจัดเตรียมพรอมจัดการคลังสินคา

แผนงาน แผนดําเนินการบริหารสินคาคงคลังจัดทําไดสอดคลองกับสภาพการผลิต
แผนงาน แผนดําเนินการควบคุมตนทุนจัดทําไดสอดคลองกับสภาพการผลิต

ราคาขายไดรับการคํานวณหาจากขอมูลตนทุนและการคิดคิดกําไรแบบเพิ่มกําไรหรือคงระดับกําไร

ประเมินวิธีการ ขั้นตอนการหาขอมูล วิเคราะหขอมูลและผลจากการคํานวณหาตนทุนสินคา
ประเมินวิธีการ ขั้นตอนการหาขอมูล วิเคราะหขอมูลและจัดทําแผนงานเพิ่มผลผลิต
ประเมินวิธีการ ขั้นตอนการหาขอมูล วิเคราะหขอมูลและจัดทําแผนงานบริหารสินคาคงคลัง

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ขอกําหนดมอดูล  5011 บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิต



501

5011

5011.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)

ลป. 1 กําหนดแผนผังองคการ (Organization  Chart) ในระบบการบริหารงานผลิตของโรงงาน
2 ออกแบบเครื่องมือจัดเก็บ รวบรวมขอมูลเพื่อการพัฒนาระบบการบริหารงานและจัดระบบการผลิต
3 กําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของบุคลากรในแผนผังองคกร
4 กําหนดเกณฑการประเมินการทํางานของบุคลากรในหนวยผลิต
5 กําหนดเกณฑการประเมินผลผลิตตามขอกําหนดของลูกคา

ลร. 1 หลักการกําหนดแผนผังองคการ (Organization  Chart) ในระบบการบริหารงานผลิต
2 หลักการกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของทุกฝายบริหารในแผนผังองคกร
3 หลักการออกแบบการพัฒนาระบบการบริหารงานและจัดระบบการผลิต
4 ขั้นตอน เทคนิคการดําเนินการบริหารงานและจัดระบบการผลิต

1
2
3
4

 ประเมินผลการกําหนดเกณฑการประเมินการทํางานของบุคลากรในหนวยผลิต
  ประเมินผลการกําหนดเกณฑการประเมินผลผลิต

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินขั้นตอนการกําหนดแผนผังองคการ
ประเมินผลการกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของบุคลากรในแผนผังองคกร

หนาที่และความรับผิดชอบของบุคลากร (Job Description) ถูกกําหนดตามแผนผังการบริหารงาน
เอกสารการตรวจประเมินการทํางานของบุคลากรในหนวยผลิตไดรับการพัฒนาจัดทําตามขอกําหนด

จัดดําเนินการโรงงานผลิตผลิตภัณฑโลหะที่มีกําลังคนไมเกิน 60 คน
ผลิตภัณฑโลหะแผนประเภทเครื่องใชสํานักงาน ผลิตภัณฑโครงสรางโลหะรูปพรรณ

เอกสารกําหนดเกณฑการประเมินการทํางานของบุคลากรในหนวยผลิตไดรับการจัดทําตามขอกําหนด
เอกสารกําหนดเกณฑการประเมินผลผลิตไดรับการจัดทําตามขอกําหนดของลูกคา

       ขอบเขต      (Range Statement)

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
บริหารควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลังและการผลิตที่มีประสิทธิภาพ

       สมรรถนะยอย    (Element)
พัฒนาระบบการบริหารงานและจัดระบบการผลิต

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
แผนผังองคการ (Organization  Chart) ในระบบการบริหารงานไดรับการกําหนดตามลักษณะองคการ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

บริหารงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล  5011 บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิต
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5011

5011.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)
3)

ลป. 1 จัดทําแผนปฏิบัติการดานการจัดการสุขอนามัย ความปลอดภัยและสภาพแวดลอมระยะยาวและระยะสั้น
2 จัดทําตารางแสดงสถิติแสดงจํานวนอุบัติเหตุและสาเหตุที่เกิดบริวเณสถานที่ทํางาน
3 จัดทําขอกําหนดและเกณฑประเมินการปฏิบัติงานเพื่อรักษาสภาพแวดลอมการทํางานและทรัพยากร
4 จัดทําระบบฐานขอมูลในการจัดการดานสุขอนามัย ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม

ลร. 1 หลักการเพิ่มผลผลิตโดยการลดตนทุนในการดําเนินงาน
2 หลักการจัดทําแผนดําเนินการดานสุขอนามัย ความปลอดภัย สภาพแวดลอมการทํางาน
3 ขั้นตอน วิธีการดําเนินการตามนโยบายและขอกําหนดดานสุขอนามัยและความปลอดภัย
4 หลักการใชและบํารุงรักษาอุปกรณปองกันภัยสวนรวมและสวนบุคคล

1
2
3

ประเมินการจัดทําระบบขอมูลขาวสารเกี่ยวกับการประชาสัมพันธดานสุขอนามัย ความปลอดภัย 
ประเมินสมุดบันทึกประวัติสุขภาพของพนักงาน

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ผลิตภัณฑโลหะแผนประเภทเครื่องใชสํานักงาน ผลิตภัณฑโครงสรางโลหะรูปพรรณ
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ประเมินการปฏิบัติงานจัดทําแผนปฏิบัติการดานสภาพแวดลอมสุขอนามัย

เครื่องมือ อุปกรณปองกันภัยรวมและสวนบุคคลจัดเตรียมไวตามสถานที่ทํางานอยางเพียงพอ

ขอกําหนดการรักษาสภาพแวดลอมการทํางานและทรัพยากรถูกจัดทําเปนฐานในการปฏิบัติงาน

ระบบฐานขอมูลในการจัดการดานสุขอนามัย ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมจัดทําไวครบถวน

       ขอบเขต      (Range Statement)
จัดดําเนินการโรงงานผลิตผลิตภัณฑโลหะที่มีกําลังคนไมเกิน 60 คน
จัดดําเนินการปองกันอันตรายตามสภาพการทํางานปกติและเมื่อเกิดอุบัติเหตุหรือเหตุการณฉุกเฉิน

บริหารควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลังและการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
       สมรรถนะยอย    (Element)

จัดระบบควบคุมความปลอดภัยและสภาพแวดลอม
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เกณฑการตรวจวัดการปฏิบัติงานเพื่อรักษาสภาพแวดลอมการทํางานและทรัพยากรถูกจัดทําตามมาตรฐาน

แผนดําเนินการดานสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยในการทํางานจัดทําขึ้นทั้งแผนระยะยาวและระยะสั้น

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

บริหารงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ขอกําหนดมอดูล  5011 บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิต
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5011

5011.4

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 กําหนดกรรมวิธีในการผลิตแตละชิ้นสวน  ของงานผลิตภัณฑโลหะ
2 จัดเรียงลําดับของชิ้นสวนตามขั้นตอนการผลิต
3 วิเคราะหเวลาที่ใชในการผลิตเวลาตามกําหนด (Schedule) และเวลาที่เสร็จจริง (Complete)
4 จัดทําแผนภูมิควบคุมเวลาทํางาน (Gantt Chart)โดยกําหนดจัดลําดับขั้นการผลิต
5

ลร. 1 หลักการกําหนดกรรมวิธีในการผลิตแตละชิ้นสวน  ของงานผลิตภัณฑโลหะ
2 หลักการจัดเรียงลําดับของชิ้นสวนตามขั้นตอนการผลิต
3 หลักการวิเคราะหเวลาที่ใชในการผลิตเวลาตามกําหนด (Schedule) และเวลาที่เสร็จจริง (Complete)
4 หลักการและขั้นตอนจัดทําแผนภูมิควบคุมเวลาทํางาน (Gantt Chart)โดยกําหนดจัดลําดับขั้นการผลิต

1
2
3

จัดดําเนินการโรงงานผลิตผลิตภัณฑโลหะที่มีกําลังคนไมเกิน 60 คน

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินงานกําหนดกรรมวิธีในการผลิตแตละชิ้นสวน  ของงานผลิตภัณฑโลหะ

ประเมินหลักการ ขั้นตอนจัดทําแผนภูมิควบคุมเวลาทํางาน (Gantt Chart)โดยกําหนดจัดลําดับขั้นการผลิต

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
ผังและแผนกําหนดกรรมวิธีการผลิตแตละชิ้นสวนของผลิตภัณฑโลหะถูกจัดทําไดครอบคลุม
เวลาที่ใชในการผลิต  เวลาตามกําหนด (Schedule) และเวลาที่เสร็จจริง (Complete) ถูกวิเคราะหจัดทําครบถวน
แผนภูมิควบคุมเวลาทํางาน(Gantt Chart) จัดทําไดตามกําหนดสงงาน

จัดดําเนินการปองกันอันตรายตามสภาพการทํางานปกติและเมื่อเกิดอุบัติเหตุหรือเหตุการณฉุกเฉิน
ผลิตภัณฑโลหะแผนประเภทเครื่องใชสํานักงาน ผลิตภัณฑโครงสรางโลหะรูปพรรณ

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)

ประเมินแผนภูมิควบคุมเวลาทํางาน (Gantt Chart)โดยกําหนดจัดลําดับขั้นการผลิต

ใบวเิคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

บริหารงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

บริหารควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลังและการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
       สมรรถนะยอย    (Element)

จําแนก  จัดลําดับช้ินงานที่จะดําเนินการผลิต (Gantt  Chart)

ขอกําหนดมอดูล  5011 บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิต
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5011

5011.5

ก)
ข)
ค)

1)
2)

ลป. 1 ปฏิบัติงานจัดทําบัญชี รายการชนิดและขนาดของวัสดุของงานผลิต ผลิตภัณฑโลหะ
2 งานจัดทําแผนภูมิ กําหนดเครื่องมืออุปกรณ เครื่องจักร ที่จะใชในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ
3 งานจัดทําแผนปฏิบัติการควบคุม การปฏิบัติงานใหเปนไปตามขั้นตอน  
4 ใบบันทึกผลการปฏิบัติงานรวมตั้งแต ลป.1-ลป.3

ลร. 1 บัญชี รายการชนิดและขนาดของวัสดุของงานผลิต ผลิตภัณฑโลหะ
2 แผนภูมิ กําหนดเครื่องมืออุปกรณ เครื่องจักร ที่จะใชในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ
3 แผนปฏิบัติการควบคุม การปฏิบัติงานใหเปนไปตามขั้นตอน  

1
2
3
4

ประเมินจากบัญชี รายการชนิดและขนาดของวัสดุของงานผลิต ผลิตภัณฑโลหะ
ประเมินจากแผนภูมิ กําหนดเครื่องมืออุปกรณ เครื่องจักร ที่จะใชในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ
ประเมินจากแผนปฏิบัติการควบคุม การปฏิบัติงานใหเปนไปตามขั้นตอน
ประเมินความรูจากการปฏิบัติงานจริง

จัดดําเนินการโรงงานผลิตผลิตภัณฑโลหะที่มีกําลังคนไมเกิน 60 คน
ผลิตภัณฑโลหะแผนประเภทเครื่องใชสํานักงาน ผลิตภัณฑโครงสรางโลหะรูปพรรณ

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
บัญชี รายการชนิดและขนาดของวัสดุของงานผลิต ผลิตภัณฑโลหะจัดทําตามขอกําหนด
แผนภูมิ กําหนดเครื่องมืออุปกรณ เครื่องจักร ที่จะใชในขั้นตอนการผลิตตางๆ จัดทําตามขอกําหนด
แผนปฏิบัติการควบคุมการทํางานใหเปนไปตามขั้นตอนตามชนิดวัสดุกับอุปกรณ จัดทําตามขอกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)

       หนาที่หลัก   (Key Function)
บริหารงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
บริหารควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลังและการผลิตที่มีประสิทธิภาพ

       สมรรถนะยอย    (Element)
จัดทํารายการวัสดุ อุปกรณและเครื่องมือ เครื่องจักรผลิต

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

ขอกําหนดมอดูล  5011 บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิต
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5011

5011.6

ก)
ข)
ค)

1)
2)

ลป. 1 จัดทําแบบแยกรายการวัสดุจากแบบงานผลิตภัณฑโลหะตามลักษณะงานที่ไดรับคําสั่ง
2 จัดทําตารางงานประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะโดยพิจารณาจาก องคประกอบที่กําหนด
3 ปฏิบัติงานประมาณราคาโดยคิดจากคาใชจายในดานการลงทุนและคาใชจายระหวางการดําเนินการ
4 จัดทํารายงานเสนอราคางานผลิตภัณฑโลหะ

ลร. 1 การประมาณราคาขาดทุน  ราคาเสมอตัวและราคาไดผลกําไร 
2 ประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะโดยพิจารณาจาก องคประกอบ 
3 ประมาณราคาโดยคิดจากคาใชจายในดานการลงทุนและคาใชจายระหวางการดําเนินการ

1
2
3

ประเมินจากตารางงานประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะโดยพิจารณาจาก องคประกอบ
ประเมินจากงานประมาณราคาโดยคิดจากคาใชจายในดานการลงทุนและคาใชจายระหวางการดําเนินการ

ผลิตภัณฑโลหะแผนประเภทเครื่องใชสํานักงาน ผลิตภัณฑโครงสรางโลหะรูปพรรณ
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินจากงานกําหนดการประมาณราคาขาดทุน  ราคาเสมอตัวและราคาไดผลกําไร

 แบบแยกรายการวัสดุจากแบบงานผลิตภัณฑโลหะลักษณะตางๆ จัดทําเตรียมไวใหผูแยกแบบใช
ระบบฐานขอมูลองคประกอบตางๆ ของการประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะจัดทําไวสําหรับผูคิดราคาใช
ราคาประมาณผลิตภัณฑโลหะลักษณะตางๆ ไดรับการประมาณราคาตามขอกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)
จัดดําเนินการโรงงานผลิตผลิตภัณฑโลหะที่มีกําลังคนไมเกิน 60 คน

บริหารงานผลิต  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

บริหารควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลังและการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
       สมรรถนะยอย    (Element)

ประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะ
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ขอกําหนดมอดูล  5011 บริหาร ควบคุมตนทุนการผลิต
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5021

5021.1

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)

ลป. 1 ออกแบบผลิตภัณฑโลหะแผน ตามลักษณะการนําไปใชงาน  ประโยชนใชสอย    ความงามและศิลป
2 ออกแบบผลิตภัณฑโลหะแผนใชวัสดุที่เหมาะสมและการใช เครื่องมือเครื่องจักรผลิต
3 วิเคราะห ตรวจสอบ ทดสอบลักษณะการใชงาน ความแข็งแรง ความเปนไปไดในการผลิต

ลร. 1 หลักการออกแบบผลิตภัณฑโลหะแผน ตามลักษณะการใชงาน ประโยชนใชสอย  ความงามและศิลป
2 หลักการวิเคราะหองคประกอบตางๆ  ที่เกี่ยวของกับรปูราง ลักษณะ การใชงานและความแข็งแรง
3 หลักการวิเคราะหหาความเปนไปไดในการผลิต การจัดจําหนาย

1
2
3
4

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
แบบรางผลิตภัณฑโลหะแผนจําพวกเครื่องใช  เครื่องประดับภายในบานเรือน สํานักงานจัดทําตามขอบงใช

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ออกแบบ  เขียนแบบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ออกแบบ เขียนแบบ งานผลิตภัณฑโลหะแผน

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรอืความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements ):

       ขอบเขต      (Range Statement)
ออกแบบผลิตภัณฑโลหะแผน ตามลักษณะการนําไปใชงาน ประโยชนใชสอย ความงามและศิลป
ออกแบบผลิตภัณฑโลหะแผนเกี่ยวกับวัสดุอุปกรณที่เหมาะสมรวมทั้งขั้นตอนการผลิต

       สมรรถนะยอย    (Element)
ออกแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินงานออกแบบผลิตภัณฑโลหะแผน ตามลักษณะการนําไปใชงาน ประโยชนใชสอย ความงามและ
ประเมินงานออกแบบวัสดุที่เหมาะสมกับการใชเครื่องมือเครื่องจักรผลติ

ประเมินความรูหลักการในการออกแบบผลิตภัณฑโลหะ

แบบรางผลิตภัณฑโลหะแผนจําพวกเฟอรนิเจอรภายในบานเรือน สํานักงานจัดทําตามขอบงใชงาน

รายการชนิด ลักษณะ สมบัติวัสดุ อุปกรณประกอบและกระบวนการผลิตจัดทําเปนขอมูลในการผลิต

ประเมินรายการวิเคราะหองคประกอบการออกแบบและความเปนไปไดในการผลิต

แบบรางผลิตภัณฑโลหะแผนจําพวกสวนประกอบเครื่องมือ เครื่องจักรจัดทําตามขอบงใชงาน

ขอกําหนดมอดูล 5021 ออกแบบเขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะ
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5021

5021.2

ก)
ข)
ค)

1)
2)
3)

ลป. 1 รางแบบผลิตภัณฑโลหะแผนเปนแบบ  3  มิติ
2 เขียนแบบส่ังงานทั้งแบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผน
3 กําหนดรายละเอียดผลิตภัณฑโลหะแผน
4 จัดทําบัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช

ลร. 1 หลักการรางแบบ 3 มิติงานผลิตภัณฑโลหะแผน
2 หลักการเขียนแบบส่ังงานทั้งแบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผน
3 หลักการจัดทําบัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช

1
2
3
4

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบราง 3  มิติผลิตภัณฑโลหะแผน
ประเมินแบบส่ังงาน แบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะ

ประเมินความรูหลักการรางแบบ เขียนแบบส่ังงาน
ประเมินบัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช

       ขอบเขต      (Range Statement)
เขียนแบบดวยคอมพิวเตอร
เขียนแบบเครื่องใช  เครื่องประดับและเฟอรนิเจอรภายในบานเรือน สํานักงาน
เขียนแบบช้ินสวนหรือสวนประกอบเครื่องมือ เครื่องจักร

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements ):

บัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑโลหะ

เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แบบราง 3  มิติช้ินงานผลิตภัณฑโลหะแผนถูกเขียนตามขอกําหนด
แบบส่ังงานทั้งแบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผนถูกเขียนตามขอกําหนด

       สมรรถนะยอย    (Element)

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ออกแบบ  เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน

ออกแบบ  เขียนแบบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะ
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

ขอกําหนดมอดูล 5021 ออกแบบเขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะ
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5022

5022.1

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)

ลป. 1 ออกแบบผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ ตามลักษณะการนําไปใชงาน ประโยชนใชสอย ความงามและศิลป
2 ออกแบบผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณใชวัสดุที่เหมาะสมและการใช เครื่องมือเครื่องจักรผลิต
3 วิเคราะห ตรวจสอบ ทดสอบลักษณะการใชงาน ความแข็งแรง ความเปนไปไดในการผลิต

ลร. 1 หลักการออกแบบผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณตามลักษณะการใชงานประโยชนใชสอย ความงามและศิลป
2 หลักการวิเคราะหองคประกอบตางๆ  ที่เกี่ยวของกับรูปราง ลกัษณะ การใชงานและความแข็งแรง
3 หลักการวิเคราะหหาความเปนไปไดในการผลิต การจัดจําหนาย

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ออกแบบ  เขียนแบบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ออกแบบ  เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
       สมรรถนะยอย    (Element)

ออกแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แบบรางผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณสวนประกอบเครื่องมือ เครื่องจักรจัดทําตามขอบงใชงาน

       ขอบเขต      (Range Statement)
ออกแบบผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ ตามลกัษณะการนําไปใชงาน ประโยชนใชสอย ความงามและศิลป

แบบรางผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเครื่องใช เครื่องประดับในบานเรือน สํานักงานจัดทําตามขอบงใชงาน
แบบรางผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเฟอรนิเจอรภายในบานเรือน สํานักงานจัดทําตามขอบงใชงาน

รายการชนิด ลักษณะ สมบัติวัสดุ อุปกรณประกอบและกระบวนการผลิตจัดทําเปนขอมูลในการผลิต

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินงานออกแบบผลิตภัณฑโลหะรปูพรรณตามลักษณะการใชงาน ประโยชนใชสอย ความงามและศิลป

ออกแบบผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเกี่ยวกับวัสดุอุปกรณที่เหมาะสมรวมทั้งขั้นตอนการผลิต

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements ):

ประเมินงานออกแบบวัสดุที่เหมาะสมกับการใชเครื่องมือเครื่องจักรผลิต
ประเมินรายการวิเคราะหองคประกอบการออกแบบและความเปนไปไดในการผลิต
ประเมินความรูหลักการในการออกแบบผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล  5022  ออกแบบเขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
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5022

5022.2

ก)
ข)
ค)

1)
2)
3)

ลป. 1 รางแบบผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเปนแบบ  3  มิติ
2 เขียนแบบส่ังงานทั้งแบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
3 กําหนดรายละเอียดผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
4 จัดทําบัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช

ลร. 1 หลักการรางแบบ 3 มิติงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
2 หลักการเขียนแบบส่ังงานทั้งแบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
3 หลักการจัดทําบัญชี รายการวัสดุ อปุกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช

1
2
3
4 ประเมินความรูหลักการรางแบบ เขียนแบบส่ังงาน

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ออกแบบ  เขียนแบบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ออกแบบ  เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

แบบส่ังงานทั้งแบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณถูกเขียนตามขอกําหนด
บัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

       ขอบเขต      (Range Statement)

       สมรรถนะยอย    (Element)
เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
แบบราง 3  มิติช้ินงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณถูกเขียนตามขอกําหนด

ประเมินแบบส่ังงาน แบบแยกและแบบประกอบชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
ประเมินบัญชี รายการวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช

เขียนแบบดวยคอมพิวเตอร
เขียนแบบเครื่องใช  เครื่องประดับและเฟอรนิเจอรภายในบานเรือน สํานักงาน
เขียนแบบช้ินสวนหรือสวนประกอบเครื่องมือ เครื่องจักร

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements ):
หลกัฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบราง 3  มิติผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

ขอกําหนดมอดูล  5022  ออกแบบเขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ
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5032

5032.1

ก)
ข)
ค)

1)
2)

ลป. 1 ออกแบบระบบทอระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัยตามปจจัยในการปรับอากาศ
2 ออกแบบลักษณะ ขนาดทอ ของอ ขอตอ หัวจายระบบระบายและปรับอากาศ ในอาคารอยูอาศัย  
3 คํานวณปริมาณลมเขาหรือลมออก และความเร็วลมที่ตองการในแตละจุด

ลร. 1 ปจจัยในการออกแบบระบบระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัย
2 หลักการคํานวณปริมาณลมเขา ลมทิ้ง ความเร็วลมในระบบทอระบายและปรับอากาศ
3 หลักการคํานวณขนาดทอ  ของอ ขอตอ หัวจาย ขนาดพัดลมดดู ขนาดมอเตอร

1
2
3

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ผลิต  ผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ

รายการคํานวณปริมาณลมเขา ลมออกและความเร็วลมที่ตองการแตละจุดจัดทําตามขอกําหนด

       สมรรถนะยอย    (Element)
ออกแบบระบบทอระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัย

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
แบบแปลนทางเดินทอระบายและทอปรับอากาศในอาคารอยูอาศัยถูกออกแบบไดตามขอกําหนด

แบบแสดงลักษณะ ชนิด ขนาดทอ ของอและขอตอ หัวจายในระบบถูกออกแบบไดตามกําหนด

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบระบบทอระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัย

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
ออกแบบทอระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัยตามปจจัยในการปรับอากาศ
ออกแบบลักษณะ ขนาดทอ ของอ ขอตอ หัวจายระบบระบายและปรับอากาศ ในอาคารอยูอาศัย

ประเมินแบบลักษณะ ขนาดทอ ของอ ขอตอ หัวจายระบบระบายและปรับอากาศ ในอาคารอยูอาศัย
ประเมนิรายการคํานวณปริมาณลมเขาหรือลมออก และความเร็วลมที่ตองการในแตละจุด

ขอกําหนดมอดูล  5032  ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ
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5032

5032.2

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)

ลป. 1 สรางแผนคล่ีทอดูดหรือทอสงอากาศชนิดสี่เหล่ียและชนิดกลมแบบมีขนาดหนาตัดคงที่
2 สรางแผนคล่ีของอทอแบบรัศมีเปล่ียนไปแตความกวางคงที่ทั้งเยื้องศูนยและไมเย้ืองศูนย
3 สรางแผนคล่ีของอทอแบบเปลี่ยนทิศทางทั้งเยื้องศูนย ออฟเซ็ต และไมเย้ืองศูนย
4 สรางแผนคล่ีขอตอทอแบบเปลี่ยนทิศทางทั้งเยื้องศูนยและไมเย้ืองศูนย
5 กําหนดระยะเผื่อสําหรับการเผื่อตะเขบ็ ขอบงาน และขอตอ

ลร. 1 หลักการสรางแผนคล่ีทอดูดหรือทอสงอากาศชนิดสี่เหล่ียและชนิดกลมแบบมีขนาดหนาตัดคงที่
2 หลักการสรางแผนคล่ีของอทอแบบรัศมีเปล่ียนไปแตความกวางคงที่ทั้งเยื้องศูนยและไมเย้ืองศูนย
3 หลักการสรางแผนคล่ีของอทอแบบเปลี่ยนทิศทางทั้งเยื้องศูนย ออฟเซ็ต และไมเย้ืองศูนย
4 หลักการสรางแผนคล่ีขอตอทอแบบเปลี่ยนทิศทางทั้งเยื้องศูนยและไมเย้ืองศูนย
5 หลักการกําหนดระยะเผื่อสําหรับการเผื่อตะเข็บ ขอบงาน และขอตอ

1
2
3

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินรูปรางลักษณะแผนคล่ีทอ ขอตอ ของอแบบตางๆ ที่เขียนเสร็จ
ประเมินหลักการสรางแผนคล่ีทอ ขอตอ ของอแบบตางๆ
ประเมินหลักการกําหนดระยะเผื่อสําหรับการเผื่อตะเข็บ ขอบงาน และขอตอ

แผนคล่ีทอดูดหรือทอสงอากาศชนิดสี่เหล่ียและชนิดกลมแบบมีขนาดหนาตัดคงที่ (Constant Cross Section)

แผนคล่ีของอทอแบบเปลี่ยนทิศทางทั้งเยื้องศูนย ออฟเซ็ต และไมเย้ืองศูนย

       ขอบเขต      (Range Statement)
ใชแผนเหล็กอาบสังกะสีขนาดความหนา # 28
ขอตอใชแบบดับเบิล (Double Conection)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

สรางแผนคลี่ช้ินสวน อุปกรณระบบทอแบบลัดดวยวิธีผสม
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

แผนคล่ีขอตอทอแบบเปลี่ยนทิศทางทั้งเยื้องศูนยและไมเย้ืองศูนย

แผนคล่ีของอทอแบบรัศมีเปล่ียนไปแตความกวางคงที่ทั้งเยื้องศูนยและไมเย้ืองศูนย

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ผลิต  ผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ

       สมรรถนะยอย    (Element)

ขอกําหนดมอดูล  5032  ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ
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5032

5032.3

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 ถายแบบหรือเขียนแบบแผนคล่ีที่เผื่อตะเข็บและขอตอลงชิ้นโลหะแผน
2 ตัดแผนโลหะชิ้นสวนทอแตละชิ้นสวนโดยเครื่องมือโลหะแผนตามแบบ
3 พับขึ้นรูปแผนโลหะชิ้นสวนทอแตละชิ้นสวนโดยเครื่องมือโลหะแผน
4 ประกอบชิ้นสวนทอระบายและปรับอากาศดวยการเขาตะเข็บ

ลร. 1 หลักการใช ปรับตั้งเครื่องมือโลหะโลหะแผน
2 ขั้นตอน เทคนิคการขึ้นรูปทอ ขอตอและของอ
3 ขั้นตอนการประกอบทอและระบบระบายและปรับอากาศเขากับอาคาร

1
2
3

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินขั้นตอนการสรางทอ ขอตอ ของอในระบบระบายอากาศและปรับอากาศดวยเครื่องมือโลหะแผน
ประเมินการประกอบและติดตั้งทอ ขอตอ ของอของระบายและปรับอากาศ
ประเมินความถูกตองและความเรียบรอยทอระบายและปรับอากาศตามแบบและใชงานได

ขอตอใชแบบดับเบิล (Double Conection)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ใชเครื่องมือ เครื่องจักรงานโลหะแผนในการขึ้นรูป

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ขึ้นรูปช้ินสวนอุปกรณ ประกอบระบบทอดวยเครื่องมือโลหะ
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

       ขอบเขต      (Range Statement)
ใชแผนเหล็กอาบสังกะสีขนาดความหนา # 28

แผนโลหะชิ้นสวนทอ ขอตอ ของอไดรับการตัดดวยเครื่องมือ เครื่องจักรตัดโลหะแผนชนิดตางๆ
แผนโลหะชิ้นสวนทอ ขอตอ ของอแตละชิ้นถูกพับขึ้นรูปดวยเครื่องมือ เครื่องจักรพับ ดัดโลหะแผน
ทอระบายและปรับอากาศถูกประกอบดวย ตะเข็บ หมุดยํ้า และยึดดวยขอตอตามแบบ
ระบบทอระบายและปรับอากาศไดรับการติดตั้ง ยึดเขากับอุปกรณในระบบในตัวอาคาร

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิต  ผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ
       สมรรถนะยอย    (Element)

ขอกําหนดมอดูล  5032  ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ
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5032

5032.4

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 จัดเตรียมวัสด/ุเครื่องมือ อุปกรณสําหรับการติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศ
2 วางแผนการขนสงอุปกรณ  การประกอบติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร
3 ติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศในอาคารตามแผนงานที่กําหนด
4 ตรวจสอบความถูกตองและสามารถใชงานได

ลร. 1 หลักการจัดเตรียมวัสดุ/เครื่องมือ อุปกรณสําหรับการติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร
2 หลักการวางแผนการขนสงอุปกรณ  การประกอบติดตั้งระบบระบายและ ปรับอากาศในอาคาร
3 ขอกําหนดในการติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร
4 วิธีตรวจสอบความถูกตองและสามารถใชงานได

1
2
3
4 ประเมินจากงานตรวจสอบความถูกตองและสามารถใชงานได

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินจากงานเตรียมวัสด/ุเครื่องมืออุปกรณสําหรับการติดตั้งระบบระบายปรับอากาศ
ประเมินจากงานวางแผนการขนสงอุปกรณ  ขั้นตอนการติดตั้ง การประกอบติดตั้ง ระเมินจากงานวาง
ประเมินจากงานติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศในอาคารตามแผนงานที่กําหนด

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
ใชแผนเหล็กอาบสังกะสีขนาดความหนา # 28
ขอตอใชแบบดับเบิล (Double Conection)
ใชเครื่องมือ เครื่องจักรงานโลหะแผนในการขึ้นรูป

ผลิต  ผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ

แผนการขนสงอุปกรณ ประกอบติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศจัดทําเสร็จพรอมใชงาน
ระบบระบายและปรับอากาศในอาคารไดรับการติดตั้งตามแผนงานที่กําหนด
ระบบระบายและปรับอากาศไดรับการตรวจสอบความถูกตองและสามารถใชงานได

       สมรรถนะยอย    (Element)
ติดตั้งระบบทออุปกรณระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
วัสด/ุเครื่องมือ อุปกรณ ทอสําหรับการติดตั้งระบบระบายและปรับอากาศจัดเตรียมครบ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ขอกําหนดมอดูล  5032  ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ
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5041

5041.1

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)
ฉ)
ช)

1)
2)
3)

ลป. 1 วางแบบ รางแบบลงบนชิ้นงานตามขอกําหนดงานตัดและตัดเจาะ
2 ปรับตั้งเครื่องปมและติดตั้งชุดพันชกับดายเขากับเครื่อง
3 ปรับตั้ง ทดสอบและแกไขการทํางานของชุดพันชกับดายใหไดคุณภาพชิ้นงานตามขอกําหนด
4 รายงานผลการดําเนินงานผลิตชิ้นงานตามขอกําหนด

ลร. 1 คํานวณระยะหางระหวางชิ้นงาน ขอบงานและหาคาแรงตัดเฉือน ตัดเจาะ หาขนาดเครื่องปม
2 หลักการปรับตั้ง ทดสอบและแกไขการทํางานของชุดพันชกับดายและเครื่องปม
3 ความปลอดภัยในการทํางานปมตัดและตัดเจาะชิ้นงาน
4

1
2
3

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินการคํานวณระยะหางชิ้นงาน ขอบงานและหาคาแรงตัดเฉือน ตัดเจาะ หาขนาดเครื่องปม
ประเมินความปลอดภัยในการทํางานและคุณภาพชิ้นงานปมตัดและตัดเจาะ
ประเมินการปรับตั้ง ทดสอบและแกไขการทํางานของชุดพันชกับดายและเครื่องปม

       ขอบเขต      (Range Statement)
ตัดและตัดเจาะรูชิ้นสวนผลิตภัณฑเหล็กกลาคารบอนปานกลาง
ตัดและตัดเจาะดวยเครื่องปมแบบใชแรงกระแทกและขับดวยไฮดรอลิก
ชดุแมพิมพปมเปนชุดปกติพันชและดายแยกจากกัน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานไดรับการบันทึกสรุปผลการปฏิบัติงานครบถวน

ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม
       สมรรถนะยอย    (Element)

ปมตัดและตัดเจาะช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะ
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ชิ้นสวนผลิตภัณฑถูกตัด และตัดเจาะรู ไดตามแบบและมีคุณภาพตามขอกําหนด
พื้นที่ปฏิบัติงานและเครื่องมืออุปกรณไดถูกทําความสะอาดดวยความเรียบรอย

ชิ้นงานปมตัดและตัดเจาะถูกรางแบบ วางแบบไดตามขอกําหนดงานตัดและตัดเจาะ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

เครื่องมือ อุปกรณและวัสดใุนการปมตัดและตัดเจาะไดจัดเตรียมไวเหมาะสม ครบตามกําหนด

ปรับตั้งเครื่องและชุดแมพิมพตัดและแมพิมพตัดเจาะใหใชงานได
รายการคํานวณหาคาแรงตัดเจาะเพื่อเลือกขนาดเครื่องปม ขนาดชุดแมพิมพ

ขอกําหนดมอดูล 5041 ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม
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5041

5041.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะปมขึ้นรูปตื้นตามลักษณะสมบัติของโลหะ 
2 คํานวณหาคาแรงกดอัดเพื่อเลือกขนาดเครื่องปม ขนาดชุดแมพิมพและขนาดชิ้นงาน
3 จัดเตรียมเครื่องปม ชุดแมพิมพขึ้นรูปตื้นและปรับตั้ง แกไขขอบกพรองใหไดชิ้นงานตามกําหนด
4 บันทึกรายการลักษณะคุณภาพชิ้นงานและผลการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัย

ลร. 1 หลักการออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะปมขึ้นรูปตื้นตามลักษณะสมบัติของโลหะ
2 การคํานวณระยะหางระหวางชิ้นงาน ขอบงานและหาคาแรงกดอัด หาขนาดเครื่องปม
3 หลักการปรับตั้ง ทดสอบและแกไขการทํางานของชุดพันชกับดายและเครื่องปม
4 ความปลอดภัยในการทํางานปมขึ้นรูปตื้น

1
2
3
4

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม
       สมรรถนะยอย    (Element)

ปมขึ้นรูปต้ืนช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะ
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานไดรับการบันทึกสรุปผลการปฏิบัติและคุณภาพชิ้นงานครบ
       ขอบเขต      (Range Statement)

ปมขึ้นรูปตื้นชิ้นสวนผลิตภัณฑเหล็กกลาคารบอนปานกลางความหนาไมเกิน 2 ม.ม.
ปมขึ้นรูปตื้นดวยเครื่องปมแบบใชแรงกระแทกและหรือขับดวยไฮดรอลิก

ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะปมขึ้นรูปตื้นไดรับการออกแบบตามลักษณะสมบัติของโลหะ
รายการคํานวณหาคาแรงกดอัดเพื่อเลือกขนาดเครื่องปม ขนาดชุดแมพิมพ
เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุในการปมขึ้นรูปตื้นไดจัดเตรียมไวเหมาะสม ครบตามกําหนด
เครื่องปมและชุดแมพิมพขึ้นรูปตื้นไดรับการปรับตั้ง แกไขขอบกพรองใหไดชิ้นงานตามกําหนด

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินการออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะจากการปมขึ้นรูปตื้นตามลักษณะสมบัติโลหะ

ชุดแมพิมพปมเปนชุดปกติพันชและดายแยกจากกัน
หลกัฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินการคํานวณระยะหางระหวางชิ้นงาน ขอบงานและหาคาแรงกดอัด หาขนาดเครื่องปม

ประเมินลักษณะคุณภาพชิ้นงานและผลการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัย
ประเมินการเตรียมเครื่องปม ชุดแมพิมพขึ้นรูปตื้นและการปรับตั้ง แกไขขอบกพรองการทํางาน

ขอกําหนดมอดูล 5041 ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม
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5041

5041.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะปมขึ้นรูปลึกตามลักษณะสมบัติของโลหะและการใชงาน
2 คํานวณขนาดชิ้นงานกอนและหลังปมและจํานวนครั้งในการปมตามขอกําหนด
3 คํานวณคาแรงกดอัด ขนาดเครื่องปม ขนาด ลักษณะชุดแมพิมพ
4 เตรียม ปรับตั้ง แกไขขอบกพรองเครื่องมือ อุปกรณ วัสดุปมขึ้นรูปลึกใหไดชิ้นงานตามกําหนด
5 ตรวจสอบ แกไขขอบกพรองชิ้นงานและขนัตอนการทํางาน

ลร. 1 หลักการออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะปมขึ้นรูปลึกตามลักษณะสมบัติของโลหะ
2 การคํานวณขนาดชิ้นงานกอนและหลังปม จํานวนครั้งในการปมและแรงกดอัดที่ใช
3 หลักการปรับตั้ง ทดสอบและแกไขการทํางานของชุดพันชกับดายและเครื่องปม
4 ความปลอดภัยในการทํางานปมขึ้นรูปลึก

1
2
3
4

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       สมรรถนะยอย    (Element)
ปมขึ้นรูปลึกช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะ

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะปมขึ้นรูปลึกไดรับการออกแบบตามลักษณะสมบัติของโลหะ

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
ปมขึ้นรูปลึกชิ้นสวนผลิตภัณฑอะลูมิเนียมความหนาไมเกิน 2 ม.ม.
ปมขึ้นรูปลึกดวยเครื่องปมแบบใชแรงกระแทกและหรือขับดวยไฮดรอลิกแบบอัตโนมัติ

รายการคํานวณขนาดชิ้นงานกอนและหลังปมและจํานวนครั้งในการปมจัดทําตามขอกําหนด
รายการคํานวณคาแรงกดอัด ขนาดเครื่องปม ขนาด ลักษณะชุดแมพิมพจัดทําตามขอกําหนด
เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุปมขึ้นรูปลึกไดจัดเตรียม ปรับตั้ง แกไขขอบกพรองใหไดชิ้นงานตามกําหนด
แบบบันทึกผลการปฏิบัติงานไดรับการบันทึกสรุปผลการปฏิบัติและคุณภาพชิ้นงานครบ

ประเมินการปรับตั้ง ทดสอบและแกไขการทํางานของชุดพันชกับดายและเครื่องปม
ประเมินลักษณะคุณภาพชิ้นงานและผลการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัย

ชุดแมพิมพปมเปนชุดทํางานแบบอัตโนมัติ

ประเมินรายการคํานวณหาแรงที่ใชขนาดชิ้นงานกอนและหลังปม จํานวนครั้งในการปม

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินการออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะจากการปมขึ้นรูปลึก

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ขอกําหนดมอดูล 5041 ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม
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5042

5042.1

ก)
ข)
ค)

1)
2)
3)

ลป. 1 เขียนแบบสั่งงานชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
2 เขียนแบบแยกชิ้นชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
3 เขียนแผนคล่ีชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
4 จัดทําตนแบบ (Patern) เพื่อใชเปนแบบในการจัดทําชิ้นสวนของผลิตภัณฑ

ลร. 1 หลักการเขียนแบบสั่งงานชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
2 หลักการเขียนแบบแยกชิ้นชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
3 หลักการเขียนแผนคล่ีชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร

1
2
3
4

ประเมินแบบแผนคล่ีชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
ประเมินหลักการเขียนแบบสั่งงานชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร
ประเมินหลักการเขียนแบบแผนคล่ีชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบสั่งงาน แบบแยกชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องมือทั่วไปและหรือคอมพิวเตอร

แบบแยกชิ้นของชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนเขียนไดตามขอกําหนด

ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนเหล็กกลาคารบอนปานกลางหนา 1-2 ม.ม.
ใชการเขียนแบบดวยเครื่องมือทั่วไป และเขียนดวยคอมพิวเตอร

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
งานผลิตภัณฑโลหะแผนเครื่องใชสํานักงาน สวนประกอบเครื่องใชไฟฟา

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

แบบสั่งงานผลิตภัณฑโลหะแผนเขียนไดตามขอกําหนด

แผนคล่ีชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะพรอมระยะเผื่อตะเข็บและขอตอเขียนไดตามขอกําหนด

แปรรูป ขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผนและโลหะรูปพรรณ
       สมรรถนะยอย    (Element)

เขียนแบบ สรางแผนคลี่ช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
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5042

5042.2

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 รางแบบชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนลงบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
2 จัดเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นงาน
3 ตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามแบบและตามขั้นตอน
4 ตรวจสอบลักษณะ คุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขอกําหนด

ลร. 1 หลักการรางแบบชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนลงบนชิ้นโลหะ
2 หลักการเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นงาน
3 ขั้นตอนการตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นสวนงานผลิตภัณฑ
4 ขอกําหนดการตรวจสอบลักษณะ คุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑ

1
2
3
4

       สมรรถนะยอย    (Element)
ตัด แปรรูปช้ินสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องจักรกล

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตัด บาก เจาะ ตัดเจาะตามขั้นตอน

แบบรางชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนถูกเขียนลงบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะจัดเตรียม ปรับตั้งพรอมใชงาน

ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตรวจสอบลักษณะคุณภาพตามขอกําหนด

ประเมนิขั้นตอน คุณภาพการตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นสวนงานผลิตภัณฑ

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบรางชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
ประเมินการจัดเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะใหพรอมใชงาน

ประเมินหลักการรางแบบและผลิตชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

งานผลิตภัณฑโลหะแผนเครื่องใชสํานักงาน สวนประกอบเครื่องใชไฟฟา
       ขอบเขต      (Range Statement)

เครื่องมือ เครื่องจักรงานโลหะแผนทํางานดวยมือ และหรืออัตโนมัติ
ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนเหล็กกลาคารบอนปานกลางหนา 1-2 ม.ม.

แปรรูป ขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผนและโลหะรูปพรรณ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ขอกําหนดมอดูล  5042  แปรรูปผลิตภัณฑโลหะแผน รูปพรรณ
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5042

5042.3

ก)
ข)
ค)

1)
2)
3)

ลป. 1 จัดเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณพับ ดัด มวนพรอมใชงานตามขอกําหนด
2 พับ ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขั้นตอนและตามแบบ
3 ตรวจสอบลักษณะ คุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขอกําหนดและตามแบบ

ลร. 1 หลักการเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณพับ ดัด มวนพรอมใชงานตามขอกําหนด
2 หลักการพับ ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขั้นตอนและตามแบบ
3 หลักการตรวจสอบลักษณะ คุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขอกําหนดและตามแบบ

1
2
3
4

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินการเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณพับ ดัด มวนพรอมใชงาน
ประเมินการพับ ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขั้นตอนและตามแบบ
ประเมินลักษณะ คุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขอกําหนดและตามแบบ
ประเมินหลักการผลิตชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนดวยการพับ ดัด มวน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏบิัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       ขอบเขต      (Range Statement)
งานผลิตภัณฑโลหะแผนเครื่องใชสํานักงาน สวนประกอบเครื่องใชไฟฟา
ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนเหล็กกลาคารบอนปานกลางหนา 1-2 ม.ม.
เครื่องมือ เครื่องจักรงานโลหะแผนทํางานดวยมือ และหรืออัตโนมัติ

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

แปรรูป ขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผนและโลหะรูปพรรณ
       สมรรถนะยอย    (Element)

ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตรวจสอบลักษณะ คุณภาพตามขอกําหนดและตามแบบ

พับ ดัด มวนขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องจักรกล
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณพับ ดัด มวนจัดเตรียม ปรับตั้งพรอมใชงาน
ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการพับ ดัด มวนขึ้นรูปตามขั้นตอนและตามแบบ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลกั   (Key Function)

ขอกําหนดมอดูล  5042  แปรรูปผลิตภัณฑโลหะแผน รูปพรรณ

117



504

5042

5042.4

ก)
ข)
ค)

1)
2)
3)

ลป. 1 เขียนแบบสั่งงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องมือทั่วไป และเขียนดวยคอมพิวเตอร
2 เขียนแบบแยกชิ้นชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องมือทั่วไปและดวยคอมพิวเตอร
3 จัดทําตนแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณตามขอกําหนด

ลร. 1 หลักการเขียนแบบสั่งงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องมือทั่วไป และเขียนดวยคอมพิวเตอร
2 หลักการเขียนแบบแยกชิ้นชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องมือทั่วไปและดวยคอมพิวเตอร
3 หลักการจัดทําตนแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณตามขอกําหนด

1
2
3
4

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบสั่งงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเขียนไดตามขอกําหนด
ประเมินแบบแยกชิ้นของชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเขียนไดตามขอกําหนด
ประเมินตนแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณจัดทําไดตามขอกําหนด
ประเมินหลักการเขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

งานผลิตภัณฑโลหะแผนเครื่องใชสํานกังาน สวนประกอบเครื่องใชไฟฟา
ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเหล็กกลาคารบอนปานกลางรีดรอน รีดเย็นหนา 1-2 ม.ม.

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
แบบสั่งงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเขียนไดตามขอกําหนด
แบบแยกชิ้นของชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเขียนไดตามขอกําหนด
ตนแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณจัดทําไดตามขอกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)

ใชการเขียนแบบดวยเครื่องมือทั่วไป และเขียนดวยคอมพิวเตอร

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ประกอบขึ้นรูปผลิตภัณฑโลหะแผนดวยวิธีกล  บัดกรี

       สมรรถนะยอย    (Element)
เขียนแบบ แยกรายการวัสดุช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
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504

5042

5042.5

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)
3)

ลป. 1 รางแบบชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณลงบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
2 จัดเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะพรอมใชงาน
3 จัดทําอุปกรณจับยึดและอุปกรณนําเจาะพรอมติดตั้งกับเครื่องจักร
4 ตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขั้นตอน
5 ตรวจสอบลักษณะคุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขอกําหนด

ลร. 1 หลักการรางแบบชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณลงบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
2 หลักการจัดเตรียม ปรับตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะพรอมใชงาน
3 หลักการตัด บาก เจาะ ตัดเจาะชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขั้นตอน
4 หลักการตรวจสอบลักษณะคุณภาพชิ้นสวนงานผลิตภัณฑตามขอกําหนด

1
2
3
4

       ขอบเขต      (Range Statement)

แบบรางชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณถูกเขียนลงบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตัด บาก เจาะ ตัดเจาะจัดเตรียม ปรับตั้งพรอมใชงาน
อุปกรณจับยึดและอุปกรณนําเจาะจัดทําและติดตั้งไดเหมาะสม สะดวกกับการใชงาน
ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตัด บาก เจาะ ตัดเจาะตามขั้นตอน
ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตรวจสอบลักษณะคุณภาพตามขอกําหนด

ตัด แปรรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องจักรกล
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แปรรูป ขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผนและโลหะรูปพรรณ

ประเมินหลักการผลิตงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องจักรกล

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินแบบรางชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณถูกเขียนลงบนชิ้นโลหะตามขอกําหนด
ประเมินเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณชวยตดั บาก เจาะ ตัดเจาะจัดทําและเตรียม ปรับตั้งพรอมใชงาน
ประเมินชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตัด บาก เจาะ ตัดเจาะตามขั้นตอน

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

งานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเครื่องใชสํานักงาน สวนประกอบเครื่องใชไฟฟา

เครื่องมือ เครื่องจักรงานโลหะแผนทํางานดวยมือ และหรืออัตโนมัติ
ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเหล็กกลาคารบอนปานกลางหนา 1-2 ม.ม.

       สมรรถนะยอย    (Element)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
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5042

5042.6

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 ปรับตั้งระยะเผื่อการดัดจากความหนาชิ้นงานและรัศมีความโคงที่เครื่องดัดหรือมวน
2 ติดตั้งอุปกรณจับยึด อุปกรณชวยงานบนเครื่องดัด หรือเคร่ืองมวน
3 ดัดโคง มวนขึ้นรูปตามขั้นตอนของเครื่องจักร
4 งานดัดโคง มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดขนาดและคุณภาพตามแบบ

ลร. 1 หลักการดัด มวนขึ้นรูปโลหะรูปพรรณชนิดตางๆ ดวยเครื่องมือกลและดัดดวยมือ
2 เทคนิคการดัด มวน การคํานวณความยาว การหาระยะเผื่อ การแกไขขอขัดของการดัด มวน
3 เทคนิคการวัด ตรวจสอบขนาด ความโคง คุณภาพชิ้นงาน

1
2
3
4

ประเมินการจัดทําแบบดัด มวนดวยมือ
ประเมินคุณภาพชิ้นงานตามแบบ

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินการคํานวณระยะเผื่อสําหรับการดัดจากความหนาชิ้นงานและรัศมีความโคง
ประเมินการปรับตั้ง จัดทําอุปกรณชวยงานของเครื่องดัด เครื่องมวน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

งานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเครื่องใชสํานักงาน สวนประกอบเครื่องใชไฟฟา
       ขอบเขต      (Range Statement)

ชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณเหล็กกลาคารบอนปานกลางหนา 1-2 ม.ม.
เครื่องมือ เครื่องจักรงานโลหะแผนทํางานดวยมือ และหรืออัตโนมัติ

อุปกรณจับยึดและอุปกรณงานจัดทําและติดตั้งไดเหมาะสม สะดวกกับการใชงาน
ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการดัด มวนตามขั้นตอนและตามแบบสั่งงาน
ชิ้นสวนงานผลิตภัณฑไดรับการตรวจสอบลักษณะคุณภาพตามขอกําหนด

       สมรรถนะยอย    (Element)
ดัด มวนชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณดวยเครื่องจักรกล

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณดัด มวนโลหะรูปพรรณจัดเตรียม ปรับตั้งพรอมใชงาน

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตชิ้นสวน ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

แปรรูป ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนและโลหะรูปพรรณ
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5043

5043.1

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 เขียนรายการ ขั้นตอนการเตรียมวัสดุ อุปกรณจัดทําแบบหลอตามแบบสั่งงานและขอกําหนดชิ้นงาน
2 จัดเตรียมอุปกรณประกอบแบบหลอและเครื่องมืออุปกรณในการถอด ประกอบแบบหลอ
3 เตรียม ตกแตงผิวแบบหลอ พนเจล พนสีผิวหนาชิ้นงาน
4 จัดเตรียมสวนผสมของพลาสติกเหลวตามขั้นตอนและสัดสวนที่กําหนด
5 หลอชิ้นงานตามขั้นตอนตั้งแตจัดวางวัสดุเสริมแรง วางใยเสริมเนื้อพลาสติกแตละชั้น
6 แกะแบบหลอและตกแตงชิ้นงานสําเร็จ
7 การลางทําความสะอาดเครื่องมืออุปกรณและพื้นที่

ลร. 1 ความปลอดภัย ขอควรระวังและการรักษาสิ่งแวดลอมในการทํางานไฟเบอรกลาส
2 ลักษณะ สมบัติ หนาที่ของวัสดุและอุปกรณที่ใชในการผลิตชิ้นงานไฟเบอรกลาส
3 ขั้นตอนการจัดเตรียม จัดทําแบบหลอชิ้นงานไฟเบอรกลาส
4 ขั้นตอนการจัดทําและตกแตงชนิงานไฟเบอรกลาส
5 การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานไฟเบอรกลาส

1
2
3

 ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติก
       สมรรถนะยอย    (Element)

ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Wet Lay-up

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ชิ้นงานมีผิวมันและลงสีดานเดียว

แบบหลอไดรับการตกแตงและเตรียมผิวใหเรียบ มันไมเกิดความเสียหายกับผิวชิ้นงาน
ชิ้นงานไฟเบอรกลาสไดรับการผลิตและเสริมกําลังตามขอกําหนดเฉพาะชิ้นงาน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
ใชกรรมวิธีทาพลาสติกเหลวดวยแปรงและลูกกล้ิง

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

แบบหลอชิ้นงาน เครื่องมือและอุปกรณจัดทําและจัดเตรียมไวตามขอกําหนดการทํางานกับพลาสติก

       ขอบเขต      (Range Statement)
ชิ้นงานเปนชิ้นสวนของผลิตภัณฑตกแตงภายในบานและสาํนักงาน

วัสดุ อุปกรณประกอบงานจัดเตรียมไวตามแบบงานและขอกําหนดเฉพาะชิ้นงานที่จะผลิต

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

ประเมินหลักการขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Wet Lay-up

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินการจัดทํา จัดเตรียมแบบหลอชิ้นงานและจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ
ประเมินขั้นตอนการหลอ การตกแตงและคุณภาพชิ้นงาน
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5043

5043.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)
3)

ลป. 1 การออกแบบลักษณะและความหนาของชิ้นสวนที่จะทําการขึ้นรูป
2 การปรับตั้งคาแรงอัด  อุณหภูมิและเวลาในที่ตองใชของเครื่องอัดขึ้นรูปแบบ Pre-preg  Laminating
3 การตัดเตรียมและวางเรียงวัสดุเสริมกําลังซอนกันระหวางชั้นพลาสติกเหลว
4 ขั้นตอนการถอดชิ้นงานออกจากแบบและตกแตงชิ้

้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาส

ลร. 1 หลักการออกแบบชิ้นงาน กําหนดความหนาชิ้นสวนที่จะขึ้นรูปแบบ Pre-preg  Laminating
2 หลักการจัดเตรียมและปรับตั้งเครื่องอัดขึ้นรูปโดยใชแรงอัด อุณหภูมิและเวลาตามที่กําหนด
3 ความปลอดภัยและการรักษาสิ่งแวดลอมในการทํางานเกี่ยวดับพลาสติก
4 เทคนิค วิธีการใชวัสดุเสริมกําลังและขึ้นรูปพลาสติกดวยเครื่องอัด

1
2
3

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Pre-preg  Laminating
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสไดรับการกําหนดความหนาที่จะทําการขึ้นรูปแบบ Pre-preg  Laminating
เครื่องอัดขึ้นรูปแบบ Pre-preg  Laminating ถูกปรับตั้งแรงอัด  อุณหภูมิและเวลาในการขึ้นรูปตามกําหนด

ผลิตชิ้นสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

 ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติก
       สมรรถนะยอย    (Element)

       ขอบเขต      (Range Statement)
ชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสที่เปนเครื่องใชสํานักงาน
ชิ้นงานมีผิวมันและลงสีดานเดียว
ใชเครื่องอัดพลาสติกแบบ Pre-preg  Laminating

วัสดุเสริมกําลังถูกวางเรียงซอนกันระหวางชั้นพลาสติกเหลวที่เปนตัวประสานจนไดความหนาที่ตองการ
ชิ้นงานพลาสติกไดรับการถอดออกจากแบบตามขั้นตอนดวยความระมัดระวัง
ชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสขึ้นรูปแบบ Pre-preg  Laminating ไดรับตรวจสอบความเรียบรอย

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินจัดเตรียมแมพิมพ  เครื่องอัดขึ้นรูปพลาสติก
ประเมินการจัดเตรียมวัสดุเสริมกําลังและพลาสติกเหลว
ประเมินขั้นตอนการผลิตและคุภาพชิ้นงาน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  
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5043

5043.3

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)

ลป. 1 จําแนกชนิด ลักษณะ และสมบัติของพลาสติกที่จะนํามาทําเปนชิ้นงาน
2 คํานวณหาระยะเผื่อขนาดชิ้นงาน คาความรอน คาความเปนสุญญากาศที่ตองใช
3 จัดเตรียม ปรับตั้งเครื่อง แมแบบ เครื่องมือ อุปกรณที่ตองใชในการขึ้นรูป
4 ถอดชิ้นงานออกจากแบบและตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
5 แกไขกระบวนการ เทคนิค  ปรับตั้งเครื่องใหชิ้นงานมีคุณภาพตรงตามขอกําหนด

ลร. 1 หลักการขึ้นรูปพลาสติกแผนแบบสุญญากาศ
2 หลักการรักษาความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมในการขึ้นรูปพลาสติกแผนแบบสุญญากาศ
3 การตรวจสอบคุณภาพชิ้

้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติก
       สมรรถนะยอย    (Element)

ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกแบบสุญญากาศ

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ

ชิ้นงานเปนเทอรโมพลาสติกความลึกไมเกิน 10 ซม.
ชิ้นงานขึ้นรูปมีทั้งแบบใชแมแบบตัวผูและตัวเมีย

ชิ้นงานไดรับการตกแตงตามแบบกําหนด
       ขอบเขต      (Range Statement)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
แผนวัสดุชิ้นงาน แมแบบและเครื่องทําสุญญากาศจัดเตรียมพรอมใชงาน
เครื่องขึ้นรูปไดรับการปรับตั้งคาความรอน คาสุญญากาศไดเหมาะสมกับชิ้นงาน
ชิ้นงานไดรับการตรวจสอบคุณภาพและแกไขขอบกพรอง

ประเมินหลักการขึ้นรูปพลาสติกแผนแบบสุญญากาศ
ประเมินหลักการรักษาความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม

ประเมนิคุณภาพของชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกขึ้นรูปแบบสุญญากาศ

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ประเมินขั้นตอน วิธีการและการแกปญหาในขึ้นรูปชิ้นงานพลาสติกแบบสุญญากาศ
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5043.4

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 เตรียมรอยตอและเชื่อมยึดชิ้นงานตามแบบกําหนด
2 เลือกลวดเชื่อมตามชนิด ลักษณะและขนาดชิ้นงาน
3 จัดเตรียม ปรับตั้งเครื่องเชื่อมพลาสติกโดยวิธี Hot Gas Welding /Hot Air Welding
4 เชื่อมชิ้นงานพลาสติกตามแบบกําหนด
5 ตรวจสอบคุณภาพงานเชื่อมพลาสติกตามขอกําหนดมาตรฐาน

ลร. 1 หลักการเชื่อมพลาสติกโดยวิธี Hot Gas Welding /Hot Air Welding
2 วิธีการ ขั้นตอนการเชื่อม ตรวจสอบงานเชื่อมพลาสติก
3 การแกไขขอบกพรองของการเชื่อม

1
2
3

 ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติก
       สมรรถนะยอย    (Element)

ประกอบชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกดวยการเชื่อม
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตชิ้นสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

       ขอบเขต      (Range Statement)
ชิ้นงานเปนพลาสติก พี วี ซี
รอยตอสําหรับการเชื่อมใชรอยตอเกยและตอชน
เชื่อมโดยวิธี Hot Gas Welding /

/Hot Air Welding
ชิ้นงานเชื่อมพลาสติกไดรับการตรวจสอบคุณภาพตามขอกําหนด

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินวิธีการ ขั้นตอนการเชื่อม การตรวจสอบงานเชื่อม
ประเมินคุณภาพงานเชื่อมพลาสติก

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการเชื่อมพลาสติกโดยวิธี Hot Gas Welding /Hot Air Welding
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5044

5044.1

ก)

ง)
จ)

1)
2)
3)

ลป. 1 ออกแบบอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑชิ้นงานที่ใชโลหะรูปพรรณ
2 ออกแบบอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑชิ้นงานที่ใชโลหะแผน
3 ออกแบบอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑชิ้นงานที่ใชโลหะปมขึ้นรูป
4 สราง อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะตามแบบกําหนด
5 ปรับปรุงและพัฒนาอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะใหใชงานอยางมีประสิทธิภาพ

ลร. 1 หลักการออกแบบอปุกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
2 ชนิด ลักษณะ การใชงานของอุปกรณยึดพื้นฐานและอุปกรณยึดมาตรฐาน
3 เทคนิค วิธีการสรางอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ

1
2
3
4

ข)

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการออกแบบอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ
ประเมินแบบราง แบบสั่งงานอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ
ประเมินขั้นตอนการสรางอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ

อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะถูกออกแบบกลไกการยึด ถอดโดยใชอุปกรณมาตรฐาน C-Clamp, 
Bar Clamp, Parallel Clamp,  คีมลอกไดเหมาะสมกับชิ้นงาน

อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะถูกออกแบบรูปราง ลักษณะไดเหมาะสมกับชิ้นงาน

อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะไดรับการสรางตามแบบกําหนด

อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะถูกออกแบบกลไกการยึด ถอดโดยใชอุปกรณพื้นฐาน สลักเกลียว 
แปนเกลียวหรือนัต สกรู แหวนล็อก หมุดไดเหมาะสมกับชิ้นงาน

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       ขอบเขต      (Range Statement)
อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑชิ้นงานเครื่องใชสํานักงานที่ใชโลหะรูปพรรณ
อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑชิ้นงานเครื่องใชสํานักงานที่ใชโลหะแผน
อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑชิ้นงานตกแตงในบานพัก สํานักงานที่ใชโลหะปมขึ้นรูป

อุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะไดรับการพัฒนาปรับปรุงจนใชงานไดอยางมีประสทิธิภาพ

       สมรรถนะยอย    (Element)
สรางอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

       หนาที่หลัก   (Key Function)
ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
 ประกอบช้ินสวนผลิตภัณฑ

ค)

ประเมินประสิทธิภาพการใชงานอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล  5044  ประกอบผลิตภัณฑโลหะ
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504

5044

5044.2

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)

ลป. 1 จัดเตรียมและใชอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
2 จัดเตรียมรอยตอยึดดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า
3 ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณฑดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า

ลร. 1 หลักการจัดเตรียมและใชอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
2 หลักการเผื่อ จัดเตรียมรอยตอยึดดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า
3 การประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณฑดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า

1
2
3

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
 ประกอบช้ินสวนผลิตภัณฑ

       สมรรถนะยอย    (Element)
 ตอช้ินสวนผลิตภัฑณและประกอบดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า

ชิ้นงานเปนผลิตภัณฑตกแตงภายในบานและสํานักงาน
ใชเครื่องมือ อุปกรณเจาะ ขัน ยํ้าดวยมอเตอรไฟฟาหรือลม

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการจัดเตรียมและใชอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ

       ขอบเขต      (Range Statement)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินขั้นตอนการประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณฑดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า
ประเมินคุณภาพชิ้นงานผลิตภัณฑที่ประกอบดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า

รอยตอชิ้นงานผลิตภัณฑไดรับการเตรียมตามแบบกําหนด

ชิ้นงานผลิตภัณฑถูกประกอบเปนรูปรางและตะเข็บถูกยึดดวยสลักเกลียวหรือหมุดยํ้า
ชิ้นสวนผลิตภัณฑถูกประกอบเขากับอุปกรณจับยึดตรงตามตําแหนงและมั่นคง

ชิ้นสวน อุปกรณและอุปกรณจับยึดไดรับการจัดเตรียมและปรับตั้งพรอมใชงาน
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล  5044  ประกอบผลิตภัณฑโลหะ

126



504

5044

5044.3

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)

ลป. 1 จัดเตรียมและใชอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
2 ปรับแตงขั้วเชื่อม ปรับตั้งแรงกดและกระแสไฟเครื่องเชื่อม
3 จัดเตรียมรอยตอยึดดวยการเชื่อมจุด
4 ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณฑดวยเครื่องเชื่อมจุด

ลร. 1 หลักการจัดเตรียมและใชอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
2 หลักการเผื่อ จัดเตรียมรอยตอยึดดวยการเชื่อมจุด
3 ขั้นตอนการประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณฑดวยเครื่องเชื่อมจุด

1
2
3

ชิ้นงานผลิตภัณฑถูกประกอบเปนรูปรางและตะเข็บถูกเชื่อมยึดดวยการเชื่อมจุด

ชิ้นงานเปนผลิตภัณฑตกแตงภายในบานและสํานักงาน
ใชเครื่องเชื่อมจุดแบบเคลื่อนที่หรือแบบตั้งพื้น

       ขอบเขต      (Range Statement)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

 ประกอบช้ินสวนผลิตภณัฑ
       สมรรถนะยอย    (Element)

 ตอช้ินสวนผลิตภัฑณและประกอบดวยการเช่ือมจุด

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินสมรรถนะยอย (Guidance to Assesors of this Element)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
ชิ้นสวน อุปกรณและอุปกรณจับยึดไดรับการจัดเตรียมและปรับตั้งพรอมใชงาน
รอยตอเชื่อมจุดของชิ้นงานผลิตภัณฑไดรับการเตรียมตามแบบกําหนด

ชิ้นสวนผลิตภัณฑถูกประกอบเขากับอุปกรณจับยึดตรงตามตําแหนงและมั่นคง
เครื่องเชื่อมจุดไดรับการปรับตั้งขนาดรอยเชื่อม แรงกดและขนาดกระแสไฟ

ประเมินหลักการจัดเตรียมและใชอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
ประเมินขั้นตอนการประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณฑดวยเครื่องเชื่อมจุด
ประเมินคุณภาพชิ้นงานผลิตภัณฑที่ประกอบดวยเครื่องเชื่อมจุด
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504

5045

5045.1

ก)
ข)
ค)

1)
2)

ลป. 1 กําหนดจุดตรวจสอบรูปราง ขนาดมิติและมุม รอยตอชิ้นงาน ผิวชิ้นงาน
2 กําหนดวิธีการ เครื่องมือ เกณฑผานการประเมิน
3 ปรับตั้ง ปรับแตงเครื่องมือวัดตรวจสอบตามมาตรฐานแตละเครื่อง
4 บันทึกผลการตรวจสอบชิ้นงาน

ลร. 1 หลักการตรวจสอบลักษณะ รูปราง ขนาดมิติและมุม รอยตอชิ้นงาน ผิวชิ้นงาน
2 หลักการปรับตั้ง ปรับแตงเครื่องมือวัดตรวจสอบตามมาตรฐานแตละเครื่อง
3 ขั้นตอน วิธีการตรวจสอบชิ้นงานและสภาพผิวงานดวยเครื่องมือ
4 หลักการกําหนดเกณฑการตรวจสอบชิ้นงานตามมาตรฐานตางๆ

1
2
3

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการตรวจสอบชิ้นงานและผิวชิ้นงาน
ประเมินความถูกตอง เรียบรอย ของผลิตภัณฑโลหะ ลักษณะของผิวงาน
ประเมินจากชิ้นงานที่ผานการตกแตงและปรับสภาพผิวงาน

ชิ้นงานเปนผลิตภัณฑเครื่องใชภายในบานและสํานักงาน
เครื่องมือวัดใชขั้นพื้นฐาน ฟุตเหล็ก ฉาก แทนระดับ

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ตกแตงผิวและพนสีผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยยอย    (Element)
ตรวจสอบรูปราง ลักษณะ ผิวงานผลิตภัณฑโลหะ

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

เครื่องมือ อุปกรณตรวจสอบ คูมือเคร่ืองมือ ขอกําหนดชิ้นงานจัดเตรียมมาตามกําหนด
ชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะถูกตรวจสอบและตัดสินวาผานหรือไมผานเกณฑประเมิน

ลักษณะ รูปราง ขนาดมิติและมุม รอยตอและผิวชิ้นงานไดรับการตรวจสอบตามแบบกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะ

ขอกําหนดมอดูล  5045 ตกแตงผิวผลิตภัณฑ
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5045

5045.2

ก)
ข)
ค)
ง)
จ)

1)
2)

ลป. 1 ขัดทําความสะอาด  ดวยวิธีทางกลโดยใชกระดาษทราย ขัดดวยมือดวยเครื่อง
2 ขัดทําความสะอาดโดยเครื่องพนดวยทราย  พนดวยเม็ดโลหะ
3 ลางทําความสะอาด  ดวยวิธีลาง พนดวยนํ้าแรงดันสูง (Water  Blasting)
4 ลาง ทําความสะอาดดวยการกัดกรด  นํ้ายาลอกสี   ไอน้ํา  ดาง

ลร. 1 หลักการทําความสะอาดผิวดวยวิธีทางกลและวิธีทางเคมี
2 ความปลอดภัยและการรักษาสิ่งแวดลอม
3 เทคนิค วิธีการทําความสะอาดผิวดวยวิธีทางกลและวิธีทางเคมี

1
2
3

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการทําความสะอาดผิวดวยวิธีทางกลและวิธีทางเคมี
ประเมินเทคนิค วิธีการทําความสะอาดผิวดวยวิธีทางกลและวิธีทางเคมี
ประเมินชิ้นงานผลิตภัณฑที่ผานการทําความสะอาดผิวดัวยวิธีทางกลและเคมี

ขัด ทําความสะอาด ลางช้ินงานดวยวิธีทางกลและทางเคมี
       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ชุดเครื่องมือขัดผิวงานทางกล ทางเคมีไดรับการปรับตั้ง ปรับแตงพรอมใชงาน
ชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะถูกปรับสภาพผิวโดยใชเครื่องขัด/เครื่องพน พนดวยทรายตามขอกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)
ชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะเครื่องใชสํานักงาน
ลาง  ทําความสะอาด ชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะ ดวยวิธีทางกลและทางเคมี

ชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะไดรับการทําความสะอาดดวยวิธีทางเคมีโดยใชกรด ดาง ไอน้ํา แรงดันน้ํา

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

เครื่องมือ วัสดุ อุปกรณทําความสะอาด ปรับสภาพผิว ทําผิวแหงจัดเตรียมมาครบ

ตกแตงผิวและพนสีผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยยอย    (Element)

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

ชิ้นงานผลิตภัณฑโลหะถูกทําความสะอาดดวยวิธีเคมีไฟฟา
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504

5045

5045.3

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)

ลป. 1 เตรียมวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ อุปกรณการพนสี
2 พนสีรองพื้นดวยกาพนสีแบบใชลมอัดและไมใชลม
3 พนสีทับหนาดวยกาพนสีแบบใชลมอัดและไมใชลม
4 ตรวจสอบคุณภาพงานพนสีและแกไขขอบกพรองในการพนสี
5 ตกแตงผิวชิ้นงานหลังพนสีเสร็จ

ลร. 1 หลักการพนสีดวยกาพนสีแบบใชลมอัดและแบบไมใชลม
2 เทคนิค วิธีการพนสีโดยใชกาพนสีแบบใชลมอัดและแบบไมใชลม
3 การตรวจสอบคุณภาพงานพนสีและแกไขขอบกพรองในการพนสี

1
2
3 ประเมินคุณภาพชิ้นงานพนสีที่ตกแตงเรียบรอยแลว

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการพนสีดวยกาพนสีแบบใชลมอัดและแบบไมใชลม
ประเมินเทคนิค วิธีการพนสีโดยใชกาพนสีแบบใชลมอัดและแบบไมใชลม

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ตกแตงผิวและพนสีผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยยอย    (Element)
พนเคลือบสีผลิตภัณฑดวยกาพนสี

       ขอบเขต      (Range Statement)

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

ใชวิธีการพนสีดวยกาพนสีแบบใชลมอัดและไมใชลม

ผลิตภัณฑโลหะไดรับการพนสีทับหนาไดคุณภาพตามขอกําหนด
ผลิตภัณฑโลหะไดรับการตกแตง แกปญหาสีที่พนใหไดคุณภาพตามขอกําหนด

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

ผลิตภัณฑโลหะไดรับการพนสีพื้นไดคุณภาพตามขอกําหนด
วัสดุอุปกรณ เครื่องมือ อุปกรณพนสีจัดเตรียม ปรับตั้งพรอมใชงาน

ใชสีแหงเร็วและสีแหงชา
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504

5045

5045.4

ก)
ข)
ค)

1)
2)

ลป. 1 เตรียมผิวงานและทําความสะอาดงานผลิตภัณฑสําหรับการพนเคลือบสี ดวยสีฝุน
2 เตรียมและปรับตั้งเครื่องมือ อุปกรณพนสีฝุนระบบ Electro Static และระบบ Friction Charge
3 ติดตั้ง พนสีฝุนและอบชิ้นงานผลิตภัณฑไดตามขอกําหนด
4 ตรวจสอบคุณภาพ แกไขขอบกพรองชิ้นงานผลิตภัณฑไดตามขอกําหนด

ลร. 1 หลักการพน เคลือบสีฝุนระบบ Electro Static และระบบ Friction Charge
2 เทคนิค วิธีการพนเคลือบสีฝุน
3 ความปลอดภัยและการรักษาสิ่งแวดลอม

1
2
3
4

ใชเครื่องระบบ Electro Static และหรือระบบ Friction Charge
หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

ประเมินการเตรียมและปรับตั้งเครื่องมือ อุปกรณพนสีฝุนระบบ Electro Static และระบบ Friction Charge

ประเมินคุณภาพชิ้นงานตผลิตภัณฑที่ผานการพนเคลือบสี ดวยสีฝุน

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
ประเมินหลักการพน เคลือบสีฝุนระบบ Electro Static และระบบ Friction Charge

ประเมินการตรวจสอบคุณภาพ แกไขขอบกพรองชิ้นงานผลิตภัณฑไดตามขอกําหนด

       หนวยยอย    (Element)
พนเคลือบสีผลิตภัณฑดวย  สีฝุน

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)

       ขอบเขต      (Range Statement)
ชิ้นงานผลิตภัณฑมีขนาดเขาตูพนและตูอบสีได

เครื่องมือ อุปกรณพนสีฝุนถูกจัดเตรียมและปรับตั้งพรอมใชงาน
ชิ้นงานผลิตภัณฑไดรับการติดตั้ง พนสีฝุนและอบ
ชิ้นงานผลิตภัณฑไดรับการตรวจสอบคุณภาพ แกไขขอบกพรอง

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ
       หนวยสมรรถนะ    (Unit)

ตกแตงผิวและพนสีผลิตภัณฑโลหะ
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504

5045

5045.5

ก)
ข)
ค)
ง)

1)
2)
3)

ลป. 1 เตรียมสารเคมีและผสมน้ํายาทําความสะอาดและน้ํายาชุบเคลือบผิวดวยโลหะชนิดตาง ๆ
2 ผสมน้ํายาตามสูตร ตามลําดับขั้นตอนแลวทําความสะอาดน้ํายา
3 วิเคราะหนํ้ายาคํานวณปริมาณสวนผสมที่ขาดหายและปรับปรุงใหนํ้ายามีสภาพสมบูรณใชงานได
4 ปรับตั้งเครื่องและชุบเคลือบผิวชนิดตาง ๆ ตามลําดับขั้นการชุบ
5 ตรวจสอบและทดสอบคุณภาพชิ้นงานชุบเคลือบผิวตามขอกําหนด

ลร. 1 หลักการชุบเคลือบผิวดวยไฟฟา
2 ขั้นตอนการเตรียมผิวชิ้นงานกอนการชุบเคลือบผิว
3 การผสม ควบคุมและบํารุงรักษาน้ํายาเคมีในงานชุบเคลือบผิว
4 มาตรฐานและการตรวจสอบงานชุบเคลือบผิว

1
2
3

ใบวิเคราะหสมรรถนะยอย (Element of Competence) / ขอกําหนดมอดูล (Modual Specification) 
       หนาที่หลัก   (Key Function)

ผลิตช้ินสวน  ผลิตภัณฑโลหะ

       เกณฑการปฏิบัติงาน     (Performance Criteria, PC)
สารเคมแีละนํ้ายาลางทําความสะอาดผิวงานดวยไฟฟาถูกจัดเตรียม ปรับสภาพพรอมใชงาน
สารเคมีและนํ้ายาชุบเคลือบผิวงานดวยไฟฟาถูกจัดเตรียม วิเคราะหและปรับสภาพพรอมใชงาน

       หนวยสมรรถนะ    (Unit)
ตกแตงผิวและพนสีผลิตภัณฑโลหะ

       หนวยยอย    (Element)

       แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)

ใชถังลางชิ้นงาน ถังชุบทองแดงดาง ถังชุบนิกเกิล ถังชุบโครเมียม
อุปกรณเครื่องเตรียมผิวดวยวิธีกลครบชุด

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

เครื่องมือ อุปกรณงานชุบเคลือบผิวดวยวิธีเคมี-ไฟฟาถูกปรับตั้งคากระแส แรงดันเหมาะสมกับชิ้นงาน
ชิ้นงานชุบไดรับการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพผิวชุบงานตามขอกําหนด

       ขอบเขต      (Range Statement)
ขนาดถังน้ํายาบรรจุไมนอยกวา 60 ลิตร

ชุบเคลือบผิวช้ินสวนผลิตภัณฑดวยไฟฟา

ประเมินหลักการชุบเคลือบผิวดวยไฟฟา
ประเมินการวิเคราะห คํานวณสวนผสมที่ขาดหายและปรับปรุงใหนํ้ายาใชงานได
ประเมินคุณภาพชิ้นงานชุบและการตรวจสอบ ทดสอบคุณภาพชิ้นงานชุบตามขอกําหนด

        หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):

       หลักฐานความรูที่ตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements)  หรือความรูที่ตองการ   :  
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ขอสรุปหนวยสมรรถนะ ผลิตผลิตภัณฑโลหะ (501) 
 



บริหาร  ควบคุมตนทุนการผลิต สินคาคงคลังและการผลิต

รหัส
5011.1
5011.2
5011.3
5011.4
5011.5
5011.6

วางแผน ควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลัง
พัฒนาระบบการบริหารงานและจัดระบบการผลิต
จัดระบบควบคุมความปลอดภัยและสภาพแวดลอม
จําแนก จัดลําดับชิ้นงานที่จะดําเนินการผลิต (Gantt Chart)
จัดทํารายการวัสดุ อุปกรณและเครื่องมือ เครื่องจักรผลิต

ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :

สมรรถนะยอย

5101
 ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอ และหรือผูตรวจสอบคุณภาพการผลิต 
และหรือชางประกอบผลิจภัณฑ ระดับ 3 หรือผูเรียน ปวส. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชา
เทคนิคโลหะ

ประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะ

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)

                 เปนผูปฏิบัติงานในระดับผูชวยชางเทคนิค ระดับเทคนิคจนถึงระดับเทคโนโลยีที่ทํางานเกี่ยวกับการวางแผน 
ควบคุมตนทุนการผลิตและบริหารสินคาคงคลัง  พัฒนาระบบการบริหารงานและจัดระบบการผลิต  จัดระบบควบคุม
ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม  จําแนก จัดลําดับชิ้นงานที่จะดําเนินการผลิต (Gantt Chart)  จัดทํารายการวัสดุ 
อุปกรณและเครื่องมือ เครื่องจักรผลิต  ประมาณราคางานผลิตภัณฑโลหะ
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ควบคุมงานผลิตผลิตภัณฑโลหะ

รหัส
5012.1
5012.2
5012.3
5012.4
5012.5
5012.6

วิเคราะหแบบ ขอกําหนด ขั้นตอนการผลิตเพื่อวางแผนงาน
กําหนดเทคนิคในการผลิตแตละขั้นใหงานสําเร็จตามเปาหมาย
ควบคุม ตรวจสอบขั้นตอนการผลิตใหเปนไปตามแผน
สงเสริม ตรวจสอบการทํางาน สิ่งแวดลอมเพื่อความปลอดภัย
จัดเตรียมวัสดุ อุปกรณที่ใชทํางานผลิตแตละขั้นตอน
สงเสริม ความสัมพันธในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพ

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานในระดับผูชวยชางเทคนิค ระดับเทคนิคจนถึงระดับเทคโนโลยีที่ทํางานเกี่ยวกับการ
วิเคราะหแบบ ขอกําหนด ขั้นตอนการผลิตเพื่อวางแผนงาน  กําหนดเทคนิคในการผลิตแตละขั้นใหงานสําเร็จตาม
เปาหมาย  ควบคุม ตรวจสอบขั้นตอนการผลิตใหเปนไปตามแผน  สงเสริม ตรวจสอบการทํางาน สิ่งแวดลอมเพื่อ
ความปลอดภัย  จัดเตรียมวัสดุ อุปกรณที่ใชทํางานผลติแตละขั้นตอน  สงเสริม ความสัมพันธในการทํางานใหเกิด
ประสิทธิภาพ

สมรรถนะยอย

 ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอ และหรือผูตรวจสอบคุณภาพการผลิต 
และหรือชางประกอบผลิจภัณฑ ระดับ 3 หรือผูเรียน ปวส. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชา
เทคนิคโลหะ

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :
5012

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ควบคุมคุณภาพการผลิต

รหัส
5013.1
5013.2
5013.3
5013.4
5013.5

5013

ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ อุปกรณการผลิตตามขอกําหนด
ติดตาม ควบคุมขั้นตอนการทํางานในสายการผลิต
กําหนดหลักเกณฑการยอมรับคุณภาพงานผลิตภัณฑ
ตรวจสอบและรับรองคุณภาพงานผลิตภัณฑ
แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

 ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอ และหรือผูตรวจสอบคุณภาพการผลิต 
และหรือชางประกอบผลิจภัณฑ ระดับ 3 หรือผูเรียน ปวส. 1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชา
เทคนิคโลหะ

ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานในระดับเทคนิคจนถึงระดับเทคโนโลยีที่ทํางานเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพวัสดุ อุปกรณ
การผลิตตามขอกําหนด  ติดตาม ควบคุมขั้นตอนการทํางานในสายการผลิต  กําหนดหลักเกณฑการยอมรับคุณภาพงาน
ผลิตภัณฑ  แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

สมรรถนะยอย

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ออกแบบ เขียนแบบงานผลิตภัณฑ โลหะแผน

รหัส
5021.1
5021.2

5021
 ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอ และหรือผูตรวจสอบคุณภาพการผลิต 
และหรือชางประกอบผลิจภัณฑ ระดับ 2-3 หรือผูเรียน ปวช. 2 - ปวส.1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม
 สาขาวิชาเทคนิคโลหะ

ออกแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน
เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือ ระดับเทคนิคจนถึงระดับเทคโนโลยีที่ทํางานเกี่ยวกับการออกแบบงาน
ผลิตภัณฑโลหะแผน  เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะแผน

สมรรถนะยอย

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ออกแบบ เขียนแบบงานผลิตภัณฑ โลหะแผน

รหัส
5022.1
5022.2

5022

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :  ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผนหรือทอ และหรือผูตรวจสอบคุณภาพการผลิต 
และหรือชางประกอบผลิจภัณฑ ระดับ 2-3 หรือผูเรียน ปวช. 2 - ปวส.1 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม
 สาขาวิชาเทคนิคโลหะ

ออกแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือ ระดับเทคนิคจนถึงระดับเทคโนโลยีที่ทํางานเกี่ยวกับการออกแบบงาน
ผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ  เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

สมรรถนะยอย

เขียนแบบงานผลิตภัณฑโลหะรูปพรรณ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ผลิตเครื่องใชทั่วไปและรางน้ํา

เน้ือหา :
5031.1
5031.2
5031.3
5031.4

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

สรางแผนคล่ีชิ้นงานโลหะแผนแบบลัดดวยวิธีเสนขนาน รัศมี
ตัด ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือเบื้องตน
ประกอบผลิตภัณฑโลหะแผนดวยตะเข็บ หมุดยํ้าและบัดกรี
ติดตั้งอุปกรณรางนํ้ากับอาคาร สิ่งกอสราง

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :
5031

คําสรุป :
                  เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือเฉพาะจนถึงระดับฝมือที่ทํางานเกี่ยวกับการสรางแผนคล่ีชิ้นงานโลหะ
แผนแบบลัดดวยวิธีเสนขนาน รัศมี  ตัด ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือเบื้องตน  ประกอบ
ผลิตภัณฑโลหะแผนดวยตะเข็บ หมุดยํ้าและบัดกรี ติดตั้งอุปกรณรางนํ้ากับอาคาร สิ่งกอสราง

สมรรถนะยอย

 ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 หรือ
ผูเรียน ปวช. 2  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาเทคนิคโลหะ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ติดตั้งระบบทอระบายและปรับอากาศ

รหัส
5032.1
5032.2
5032.3
5032.4

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

คําสรุป :
                 เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือเฉพาะจนถึงระดับฝมือที่ทํางานเกี่ยวกับการออกแบบระบบทอระบายและ
ปรับอากาศในอาคารอยูอาศัย  สรางแผนคล่ีชิ้นสวน อุปกรณระบบทอแบบลัดดวยวิธีผสม  ขึ้นรูปชิ้นสวนอุปกรณ 
ประกอบระบบทอดวยเครื่องมือโลหะแผน  ติดตั้งระบบทอ อุปกรณระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร

สมรรถนะยอย
ออกแบบระบบทอระบายและปรับอากาศในอาคารอยูอาศัย

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

กลุมเปาหมาย :
5032

สรางแผนคล่ีชิ้นสวน อุปกรณระบบทอแบบลัดดวยวิธีผสม
ขึ้นรูปชิ้นสวนอุปกรณ ประกอบระบบทอดวยเครื่องมือโลหะแผน
ติดตั้งระบบทอ อุปกรณระบบระบายและปรับอากาศในอาคาร

      ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 
หรือผูเรียน ปวช. 2-3  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาเทคนิคโลหะ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ผลิตช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะดวยการปม

รหัส
5041.1
5041.2
5041.3

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

                 เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือเฉพาะจนถึงระดับฝมือที่ทํางานเกี่ยวกับการปมตัดและตัดเจาะชิ้นสวน
ผลิตภัณฑโลหะ  ปมขึ้นรูปตื้นชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ  ปมขึ้นรูปลึกชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ

สมรรถนะยอย

ปมขึ้นรูปตื้นชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ
ปมขึ้นรูปลึกชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

5041
กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :

ปมตัดและตัดเจาะชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ

      ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 
หรือผูเรียน ปวช. 2  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม กลุมงานทางกล

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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แปรรูป ขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑโลหะแผนและโลหะรูปพรรณ

รหัส
5042.1
5042.2
5042.3
5042.4
5042.5
5042.6
5042.7 ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกล

ราง ถายแบบสรางแผนคล่ีชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ
ตัดชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือเบื้องตน
ตัดชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกลโลหะแผน
พับ ขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือ
พับ ขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกล
ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือ

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ช่ือหนวยสมรรถนะ
5042

กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)

สมรรถนะยอย

                เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือเฉพาะ ระดับฝมือจนถึงระดับเทคนิคที่ทํางานเกี่ยวกับการราง ถายแบบสราง
แผนคล่ีชิ้นสวนผลิตภัณฑโลหะ  ตัดชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือเบื้องตน  ตัดชิ้นสวนงาน
ผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกลโลหะแผน  พับ ขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ เครื่องมือ  พับ 
ขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกล  ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยมือ 
เครื่องมือ  ดัด มวนขึ้นรูปชิ้นสวนงานผลิตภัณฑโลหะแผนดวยเครื่องจักรกล

      ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 
หรือผูเรียน ปวช. 2  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม กลุมงานทางกล
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ขึ้นรูปช้ินสวนผลิตภัณฑพลาสติก

รหัส
5043.1
5043.2
5043.3
5043.4

                เปนผูปฏิบัติงานในระดับฝมือจนถึงระดับเทคนิคที่ทํางานเกี่ยวกับการขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลา
สแบบ Wet Lay-up  ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Pre-preg Laminating  ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑ
พลาสติกแบบ สุญญากาศ  เชื่อม ประกอบชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกดวยเครื่องเชื่อมและกาว

สมรรถนะยอย

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Wet Lay-up

คําสรุป :

ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกแบบ สุญญากาศ
เชื่อม ประกอบชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกดวยเครื่องเชื่อมและกาว

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

ขึ้นรูปชิ้นสวนผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแบบ Pre-preg Laminating

5043
กลุมเปาหมาย :       ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 

หรือผูเรียน ปวช. 2-3  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม กลุมงานทางกล

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ กลุมงานประกอบผลิตภัณฑ
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ประกอบช้ินสวนผลิตภัณฑ

รหัส
5044.1
5044.2
5044.3

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:

5044
กลุมเปาหมาย :

คําสรุป :
                เปนผูปฏิบัติงานในระดับฝมือจนถึงระดับเทคนิคที่ทํางานเกี่ยวกับการสรางอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑ
โลหะ  ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า  ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณดวยการเชื่อมจุด

สมรรถนะยอย

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

สรางอุปกรณจับยึด ประกอบผลิตภัณฑโลหะ
ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณดวยสลัก เกลียวและหมุดยํ้า
ประกอบและตอชิ้นงานผลิตภัณดวยการเชื่อมจุด

      ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 
หรือผูเรียน ปวช. 2  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ
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ตกแตงผิวและพนสีผลิตภัณฑโลหะ

รหัส
5045.1
5045.2
5045.3
5045.4
5045.5

กลุมเปาหมาย :       ผูทํางานเปนชางประกอบโครงสรางโลหะแผน และหรือชางประกอบผลิตภัณฑ ระดับ 2 
หรือผูเรียน ปวช. 2  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาโลหะการ

ขอสรุปหนวยสมรรถนะ (Unit  Summary)
ช่ือหนวยสมรรถนะ

5045

คําสรุป :

พน เคลือบสีผลิตภัณฑดวยกาพนสี
พน เคลือบสีผลิตภัณฑดวยสีฝุน
ชุบ เคลือบผิวชิ้นสวนผลิตภัณฑดวยไฟฟา

                เปนผูปฏิบัติงานในระดับชางฝมือเฉพาะ ระดับฝมือจนถึงระดับเทคนิคที่ทํางานเกี่ยวกับการตรวจสอบรูปราง 
ลักษณะ ผิวงานผลิตภัณฑโลหะ  ขัด ทําความสะอาด ลางชิ้นงานดวยวิธีทางกลและเคมี  พน เคลือบสีผลิตภัณฑดวยกา
พนสี  พน เคลือบสีผลิตภัณฑดวยสีฝุน  ชุบ เคลือบผิวชิ้นสวนผลิตภัณฑดวยไฟฟา

สมรรถนะยอย
ตรวจสอบรูปราง ลักษณะ ผิวงานผลิตภัณฑโลหะ
ขัด ทําความสะอาด ลางชิ้นงานดวยวิธีทางกลและเคมี

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs:
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