


หัวขอเรื่อง (Topics) 

5.1 ความหมายและลักษณะของสัญลักษณงานเชื่อม 

5.2 หลักการท่ัวไปและสวนประกอบพื้นฐานของสัญลักษณงานเชื่อม 

5.3 การกําหนดสัญลักษณของแนวเชื่อมแตละประเภท 

5.4 สวนของแนวเชื่อมบากรองและมุม 





5.1 ความหมายและลักษณะของสัญลักษณงานเชื่อม 

 สัญลักษณงานเชื่อม หมายถึง สัญลักษณที่ ใช เพื่อเปนส่ือกลางในการถายทอด

รายละเอียดตาง ๆ ในงานเชื่อมระหวางผูออกแบบงานเชื่อม เจาของงาน ผูตรวจสอบงาน 

ผูปฏิบัติงานเชื่อม หัวหนางานและผูที่เก่ียวของในงานเชื่อม 

รูปที่ 5.1 แสดงลักษณะสวนตาง ๆ ของตัวลูกศรท่ีใชกับสัญลักษณงานเชื่อม AWS 



 สวนสําคัญของสัญลักษณงานเชื่อม คือ ตัวลูกศร ซึ่งทําหนาที่เปนเสนฐานสําหรับวาง

สัญลักษณ แสดงความหมายตาง ๆ และเปนตัวชี้นําท่ีอยูของแนวเชื่อม ประกอบดวย 3 สวนหลัก 

คือ 

  

 ลูกศรเปนสวนหัวสําหรับชี้บอกตําแหนงแนวเชื่อมหรือจุดที่จะเชื่อมจะชี้ข้ึนหรือชี้ลง จะ

อยูทางดานซายหรือทางดานขวาก็ไดแลวแตความเหมาะสมและสวยงามในแบบงาน 

 เสนฐานหรือเสนอางอิงเปนเสนลําตัวของลูกศร ลักษณะเปนเสนตรงอยูในแนวระดับ จะ

เขียนตอกับหัวลูกศรและอาจตอดวยหางหรือไมก็ได เปนที่สําหรับต้ังสัญลักษณแสดงความหมาย

ตาง ๆ ตําแหนงท่ีต้ังเปนตําแหนงซึ่งคงที่โดยระบุวาตําแหนงนั้นหมายความวาอยางไร ซึ่งจะแสดง

ดวยสัญลักษณที่เปนรูปทรงเรขาคณิตและตัวอักษร 



 หางเปนสวนท่ีอยูทายของตัวลูกศรสําหรับแสดงขอมูลตาง ๆ เก่ียวกับกระบวนการเช่ือม 

ชนิดลวดเชื่อมหรือขอมูลอื่นที่เก่ียวของกับการเชื่อม ซึ่งสวนหางนี้จะมีหรือไมก็ได 

รูปที่ 5.2 แสดงสวนประกอบของสัญลักษณงานเชื่อมตามมาตรฐาน AWS. 



 จากรูปที่ 5.2 แสดงสวนประกอบของสัญลักษณงานเชื่อม ซึ่งประกอบดวย 

 1. ลูกศร (Arrow) 

 2. เสนฐานหรือเสนอางอิง (Reference Line) 

 3. สัญลักษณพื้นฐานของงานเชื่อม (Basic Welding Symbols) 

 4. สวนหาง (Tail) 

 5. ขนาดและขอมูลอื่น ๆ (Dimension and other Data) 

 6. สัญลักษณระบุรายละเอียดเพิ่มเติม (Supplementary Symbols) 

 7. สัญลักษณการตกแตงผิวสําเร็จ (Finish Symbols) 

 8. สวนท่ีระบุกระบวนการเชื่อมหรืออางอิงอื่น (Specification Process or Other 

References) 



5.2 หลักการท่ัวไปและสวนประกอบพื้นฐานของสัญลักษณงานเชื่อม 

 ลูกศรจะชี้ไปยังตําแหนงของรอยตอของชิ้นงาน โดยใหสวนปลายของลูกศรสัมผัสกับเสน

รอยตอในแบบส่ังงาน ลูกศรจะประกอบไปดวย สวนหัว (Arrowhead) และเสนชี้นํา (Lead Line) 

ดังรูปที่ 5.3 

รูปที่ 5.3 แสดงการกําหนดลูกศรในแบบงาน 



 เสนฐานหรือเสนอางอิงจะเขียนในแนวนอนและลากใหตอจากเสนชี้นําของลูกศร สวน

ของเสนอางอิงจะใชในการระบุรายละเอียดกับชนิดของรอยตอ ซึ่งวิธีการกําหนดเสนอางอิงจะ

แบงเปน 2 ดาน คือดานลูกศร (Arrow Side)และดานที่อยูตรงขามกับลูกศรชี้ (Other Side) 

รูปที่ 5.4 การกําหนดเสนอางอิงของสัญลักษณงานเชื่อม 



 แตก็มีสัญลักษณบางแบบไมระบุดานลูกศรหรือดานอยูตรงขามลูกศรชี้ เชน สัญลักษณที่

ใชในการเชื่อมจุด 

รูปที่ 5.5 แสดงสัญลักษณท่ีไมระบุดานลูกศรหรือดานอยูตรงขามลูกศรชี้ 



 การกําหนดสัญลักษณแนวเชื่อมใหเขียนสัญลักษณไวที่ดานบนของเสนอางอิง ถาแนว

เชื่อมนั้นอยูดานตรงกันขามกับหัวลูกศรชี้หรือเขียนไวท่ีดานลางของเสนอางอิงถาแนวเชื่อมนั้นอยู

ดานที่ลูกศรชี้ 



รูปที่ 5.6 แสดงสัญลักษณแนวเชื่อมท่ีเสนอางอิง 



 สวนหางของสัญลักษณจะเขียนเพิ่มเติมข้ึนมาเพื่อใชสําหรับการกําหนดกระบวนการ

เชื่อมหรือกําหนดรายละเอียดเพิ่มเติมเก่ียวกับการเชื่อมในตําแหนงนั้น ๆ 

รูปที่ 5.7 การกําหนดกระบวนการเชื่อมเพิ่มเติมท่ีสวนหางของกระบวนการเชื่อม 



 ตารางท่ี 5.1 ตัวอยางของกระบวนการเชื่อมและกระบวนการตัดโลหะ 





 ตารางท่ี 5.2 แสดงกรรมวิธีการเชื่อมและตัดโลหะ 



 การกําหนดขนาดและขอมูลอื่น ๆ จะใชในการกําหนดขนาดและขอมูลอื่นๆที่เก่ียวกับ

แนวเชื่อมเชน ขนาดความยาวแนวเชื่อม ระยะหางระหวางแนวเชื่อม เปนตน 

รูปที่ 5.8 แสดงการกําหนด ขนาด ความยาว และระยะหางแนวเชื่อม 



 สัญลักษณระบุรายละเอียดเพิ่มเติมเปนสวนที่ใชกําหนดรายละเอียดเก่ียวกับการ

ดําเนินการเชื่อมเพื่อใหแนวเชื่อมมีความสมบูรณมากยิ่งข้ึน ซึ่งประกอบดวย สัญลักษณการเชื่อม

รอบช้ินงาน สัญลักษณการเชื่อมหนางาน สัญลักษณการเชื่อมปดดานหลัง สัญลักษณการเชื่อม

หลอมทะลุ สัญลักษณการเชื่อมโดยใชแผนปดก้ันรอยตอและสัญลักษณกําหนดรูปรางแนวเชื่อม 

รูปที่ 5.9 แสดงสัญลักษณระบุรายละเอียดเพิ่มเติม 



รูปที่ 5.10 วิธีการกําหนดสัญลักษณแนวเชื่อมรอบและการเชื่อมหนางาน 



 ใชกําหนดวิธีการตกแตงผิวสําเร็จของแนวเชื่อม ซึ่งจะใชตัวอักษรเปนสัญลักษณ ดังนี้ 

 C = การสกัด (Chipping) 

 G = การเจียระไน (Grinding) 

 H = การใชคอนเคาะ (Hammering) 

 M = การใชเครื่องจักรกล (Machining) 

 R = การรีด (Rolling) 

 U = ไมระบุ (Unspecified) 

รูปที่ 5.11 แสดงการกําหนดวิธีตกแตงผิวงานเชื่อม 



 ระบุกระบวนการเชื่อมหรือขออางอิงอื่นเปนสวนที่ใชกําหนดกระบวนการเชื่อมหรือ

ขอกําหนดอางอิงอื่น ๆ ลงในสัญลักษณ โดยใหเขียนอักษรยอของกระบวนการเชื่อมหรือขออางอิง

ตาง ๆ ไวที่สวนหางของสัญลักษณ 



รูปที่ 5.12 แสดงการกําหนดกระบวนการเชื่อมและขออางอิงอื่น ๆ ในสัญลักษณการเชื่อม 



5.3 การกําหนดสัญลักษณของแนวเชื่อมแตละประเภท 

 การกําหนดสัญลักษณการตรวจสอบแบบไมทําลายสภาพชิ้นงานเปนการระบุกรรมวิธี

การตรวจสอบแนวเชื่อมกอนหรือหลังการเช่ือม ซึ่งการกําหนดกรรมวิธีการตรวจสอบนี้จะเขียน

สัญลักษณของการตรวจสอบไวที่เสนอางอิงอีกเสนหนึ่ง ที่มีลักษณะคลายกับการเขียนเสนอางอิง

หลาย ๆ เสนนั่นเองการกําหนดสัญลักษณการตรวจสอบแบบไมทําลายสภาพชิ้นงานเปนการระบุ

กรรมวิธีการตรวจสอบแนวเชื่อมกอนหรือหลังการเชื่อม ซึ่งการกําหนดกรรมวิธีการตรวจสอบนี้จะ

เขียนสัญลักษณของการตรวจสอบไวท่ีเสนอางอิงอีกเสนหนึ่ง ท่ีมีลักษณะคลายกับการเขียนเสน

อางอิงหลาย ๆ เสนนั่นเอง 



รูปที่ 5.13 แสดงการกําหนดสัญลักษณของวิธีการตรวจสอบแนวเชื่อมแบบไมทําลายสภาพ 



 ตารางที่ 5.3 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบแนวเชื่อมพื้นฐาน 



 แนวเชื่อมฉากหรือแนวเชื่อมตอฉาก เปนแนวเชื่อมที่มีรูปรางพื้นที่หนาตัดของโลหะเติม

หลังจากการเชื่อมเปนรูปรางคลายสามเหล่ียมมุมฉาก โดยรอยตอของชิ้นงานจะเปนแบบรอยตอเกย 

รอยตอตัวทีหรือรอยตอมุม 

 การกําหนดขนาดของแนวเชื่อมตอฉาก 

 1. ใหเขียนขนาดของแนวเชื่อมไวกับสัญลักษณเชื่อมที่เสนอางอิง โดยกําหนดตัวเลขไวที่

ดานซายของสัญลักษณแนวเชื่อม 

รูปที่ 5.14 แสดงขนาดความกวางของแนวเชื่อมฉากดานเดียว 



รูปที่ 5.15 แสดงขนาดความกวางของแนวเชื่อมฉากสองดาน 

 2. ในกรณีความกวางของแนวเชื่อมมีขนาดไมเทากันใหกําหนดขนาดของแนวเชื่อมทั้ง

สองไวทางดานซายของสัญลักษณและใชเครื่องหมาย X ระหวางขนาดของแนวเชื่อมทั้งสอง 



รูปที่ 5.16 แสดงขนาดความกวางของแนวเชื่อมฉากท่ีมีขนาดไมเทากัน 

3. การกําหนดความยาวของแนวเชื่อม (Weld Length) ใหกําหนดตัวเลขไวทางดานขวาของ 

สัญลักษณ 



รูปที่ 5.17 แสดงการกําหนดความยาวของแนวเชื่อมในสัญลักษณแนวเชื่อม 



รูปที่ 5.18 แสดงการไมกําหนดความยาวแนวเชื่อมในสัญลักษณแนวเชื่อม 

 (1) การกําหนดความยาวของแนวเชื่อมที่เวนระยะเชื่อมเปนชวง ๆ (Intermittent 

Fillet Weld) ในกรณีที่ตองการเชื่อมโดยเวนระยะเปนชวง ๆ ใหกําหนดความยาวแนวเชื่อมและ

ระยะหางที่วัดจากก่ึงกลางแนวเชื่อมหนึ่งไปยังก่ึงกลางอีกแนวเชื่อมหนึ่งที่ถัดไป (Pitch) โดยแสดง

ตัวเลขไวทางดานขวาของสัญลักษณแนวเชื่อม ดังรูปที่ 5.19 



รูปที่ 5.19 แสดงการกําหนดความยาวของแนวเชื่อมท่ีเวนระยะเปนชวง ๆ 



 (2) การกําหนดความยาวแนวเชื่อมลูกโซ (Chain Intermittent) เปนแนวเชื่อมตอฉาก 

สองดานที่มีความยาวแนวเชื่อมเทากันและมีระยะจากก่ึงกลางแนวเชื่อมหนึ่งไปยังก่ึงกลางอีกแนว

เชื่อมหนึ่งที่ถัดไปเทากัน การกําหนดตัวเลขใหเขียนไวดานขวาของสัญลักษณแนวเชื่อมตอฉาก 

รูปที่ 5.20 แสดงการกําหนดความยาวของแนวเชื่อมลูกโซ 



 (3) การกําหนดความยาวแนวเชื่อมสลับขาง (Staggered Intermittent Fillet Weld) 

เปนแนวเช่ือมตอฉากทั้งสองดาน ในการเขียนสัญลักษณของแนวเช่ือมใหเขียนเยื้องกันเล็กนอย 

และกําหนดตัวเลขบอกความยาวและระยะ Pitch ไวทางดานขวาของสัญลักษณ 

รูปที่ 5.21 แสดงการกําหนดความยาวของแนวเชื่อมสลับขาง 



 แนวเชื่อมบากรองเปนแนวเชื่อมที่กระทําบนขอบตอระหวางชิ้นงาน แนวเชื่อมชนิดนี้

ตองมีการเตรียมขอบของชิ้นงานตามชนิดของรองบากนั้น ๆ ชนิดของรอยตอชนแบงออกได ดังนี้ 

 1. ตอชนไมบากหนางาน   2. บากรองวี 

 3. บากรองยู    4. บากรองเจ 

 5. ขอบโคง (ดานเดียวและสองดาน)  6. เชื่อมทาบแนว 



 1. การกําหนดขนาดชองหางของรอยตอ (Root Opening) ใหเขียนตัวเลขไวดานในของ 

สัญลักษณการบากรอง 

รูปที่ 5.22 แสดงตัวอยางการกําหนดขนาดของชองหางรอยตอ 





รูปที่ 5.22 (ตอ) แสดงตัวอยางการกําหนดขนาดของชองหางรอยตอ 



 2. การกําหนดขนาดมุมเอียงของรองบาก (Groove Angle) ใหเขียนไวดานบนของ

สัญลักษณแตถาไมกําหนดมุมไวหมายความวาใหใชคามุมตามมาตรฐานของการเตรียมงานรองบาก 

รูปที่ 5.23 แสดงตัวอยางการกําหนดมุมเอียงของรองบากในสัญลักษณงานเชื่อม 



รูปที่ 5.23 (ตอ) แสดงตัวอยางการกําหนดมุมเอียงของรองบากในสัญลักษณงานเชื่อม 



 3. การกําหนดขนาดของรองบากและความลึกของแนวเชื่อม (Groove Weld Size and 

Weld Size) ใหเขียนไวดานซายของสัญลักษณงานเชื่อม ถาไมระบุไวในสัญลักษณ ในกรณีที่เปน

บากรองดานเดียว (Single Groove) หมายความวา ขนาดของแนวเชื่อมเทากับความหนาของ

ช้ินงานและถาในกรณีท่ีเปนบากรองสองดาน (Double–Groove) หมายความวา ขนาดของรอง

บากแตละดานจะเทากับครึ่งหนึ่งของความหนาชิ้นงาน 

 สวนการกําหนดขนาดความลึกของแนวเชื่อม ใหเขียนไวในวงเล็บดานขวาของขนาด

ความลึกรองบาก แตถาไมกําหนดไวหมายความวา ความลึกแนวเชื่อมเทากับความหนางาน 



รูปที่ 5.24 แสดงการกําหนดขนาด ความลึกของรองบาก 

รูปที่ 5.25 แสดงการกําหนดขนาดความลึกของแนวเชื่อม 



 4. การกําหนดการหลอมเหลวทะลุ จะกําหนดไวตรงขามกับสัญลักษณรอยเชื่อมและ

ระบายทึบสําหรับความสูงจะกําหนดเปนตัวเลข 

รูปที่ 5.26 แสดงสัญลักษณงานเชื่อมหลอมเหลวทะลุ 



 การกําหนดสัญลักษณงานเชื่อมพอกผิวเปนการเพิ่มความหนาหรือความโตของชิ้นงาน 

ซึ่งอาจจะมีแนวเชื่อมแนวเดียวหรือหลายแนว การเขียนสัญลักษณไมตองระบุดานโดยใหเขียนไว

ดานลางเสนอางอิงสวนการกําหนดขนาดของแนวเชื่อมจะระบุเฉพาะความสูงของแนวเชื่อมเทาน้ัน

และเขียนไวดานซายของสัญลักษณ 

(ก) สัญลักษณระบุขนาดความสูงตํ่าสุด รอยเชื่อมพอก 





รูปท่ี 5.27 แสดงการกําหนดสัญลักษณงานเชื่อมพอกผิว 



 แนวเชื่อมขอบเปนการตอชิ้นงานซึ่งสวนมากจะเปนแผนบางเขาดวยกัน มีทั้งแบบเชื่อม

ที่ขอบ (Edge-flange) และเชื่อมที่มุม (Corner-flange) การกําหนดสัญลักษณและขนาดของแนว

เชื่อมขอบจะประกอบดวย รัศมีความสูงของแนวเชื่อม ความหนาของแนวเชื่อมและระยะหางของ

ขอบรอยตอ 

  

รูปที่ 5.28 แสดงการกําหนดขนาด และตําแหนงสัญลักษณของแนวเชื่อมขอบ 



 การกําหนดขนาดแนวเชื่อมขอบ ใหระบุขนาดของรัศมีสวนโคงของขอบพับและความสูง

ของแนวเชื่อมไวดานซายของสัญลักษณโดยค่ันดวยเครื่องหมายบวก สวนความหนาของแนวเชื่อม

ขอบใหระบุไวดานลางหรือดานบนของรัศมีสวนโคงกับความสูงของแนวเชื่อม สําหรับระยะหางของ

ขอบรอยตอใหเขียนไวดานลางหรือดานบนของสัญลักษณแนวเชื่อมขอบ 

รูปที่ 5.29 ตัวอยางการกําหนดขนาดของแนวเชื่อมขอบในสัญลักษณงานเชื่อม 



 การกําหนดสัญลักษณแนวเชื่อมจุดประกอบดวยการกําหนดขนาด ความแข็งแรง 

ระยะหางสัญลักษณของแนวเชื่อมและจํานวนของแนวเชื่อม ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 

 1. การกําหนดสัญลักษณแนวเชื่อมจุดใหเขียนสัญลักษณไวที่ดานลาง ก่ึงกลางหรือ

ดานบนของเสนอางอิงของสัญลักษณงานเชื่อม 

รูปที่ 5.30 แสดงการกําหนดตําแหนงของสัญลักษณการเชื่อมจุด 



 2. การกําหนดขนาดของแนวเชื่อม ใหเขียนไวทางดานซายของสัญลักษณแนวเชื่อม 

สวนการกําหนดระยะหางของแนวเชื่อม ใหเขียนไวดานขวาของสัญลักษณแนวเชื่อม 

รูปที่ 5.31 แสดงตัวอยางการกําหนดขนาดของแนวเชื่อมในสัญลักษณงานเชื่อม 



 3. การกําหนดคาความแข็งแรงตานแรงเฉือน ใหเขียนไวดานซายของสัญลักษณ 

 รูปที่ 5.32 แสดงตัวอยางการกําหนดคาความแข็งแรงตานแรงเฉือนในสัญลักษณงานเชื่อม 



 4. การกําหนดจํานวนจุดของแนวเชื่อมจุด ใหเขียนไวในวงเล็บดานลางหรือดานบนของ

สัญลักษณ 

 5. การกําหนดกระบวนการเชื่อมใหเขียนไวที่สวนหางของสัญลักษณแนวเชื่อม 

รูปท่ี 5.33 แสดงตัวอยางจาํนวนจุดเชื่อมในสัญลักษณงานเชื่อม 



รูปที่ 5.34 แสดงตัวอยางเสนผาศูนยกลางจุดเชื่อมในสัญลักษณงานเชื่อม 



 การกําหนดสัญลักษณของแนวเชื่อมตะเข็บ มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1. ตําแหนงสัญลักษณงานเชื่อมจะกําหนดที่เสนอางอิง ซึ่งมีทั้งดานหัวลูกศรตรงขามหัว

ลูกศรและไมกําหนดดาน 

 2. การกําหนดขนาดหรือความกวางของแนวเชื่อม ใหเขียนไวทางดานซายของ

สัญลักษณแนวเชื่อม 

 3. การกําหนดความยาวแนวเชื่อม ใหเขียนไวทางดานขวาของสัญลักษณแนวเชื่อม 

 4. การกําหนดความยาวของแนวเชื่อมแบบเวนชวง ใหเขียนตัวเลขระบุคาความยาวและ

ระยะหางแนวเชื่อมไวที่ดานขวาของสัญลักษณแนวเชื่อม 



รูปที่ 5.35 แสดงการกําหนดความกวาง ความยาวและระยะหางแนวเชื่อมในสัญลักษณงานเชื่อม 



 5. การกําหนดกระบวนการเชื่อมใหเขียนไวสวนหางของสัญลักษณงานเชื่อม 

 6. การกําหนดคาความแข็งแรงตานแรงเฉือน ใหเขียนไวทางดานซายของสัญลักษณแนว

เชื่อม 

รูปที่ 5.36 การกําหนดคาความแข็งแรงตานแรงเฉือนของแนวเชื่อมตะเข็บในสัญลักษณงานเชื่อม 



 แนวเชื่อมปล๊ัก คือ แนวเชื่อมรูปรางหนาตัดของแนวเชื่อมเปนรูกลม 

รูปที่ 5.37 แสดงลักษณะแนวเชื่อมปลั๊ก 



 การกําหนดสัญลักษณแนวเชื่อมปล๊ัก มีรายระเอียดดังตอไปนี้ 

 1. ตําแหนงสัญลักษณงานเชื่อมจะถูกกําหนดที่เสนอางอิง ซึ่งมีทั้งดานหัวลูกศรและตรง

ขามหัวลูกศร โดยเขียนจุดปลายหัวลูกศรไปสัมผัสจุดศูนยกลางของรูเจาะ 

 2. การกําหนดขนาดเสนผาศูนยกลางของรูเจาะแนวเชื่อมปล๊ัก ใหเขียนไวดานซายของ

สัญลักษณแนวเชื่อม 

รูปที่ 5.38 แสดงตัวอยางลักษณะพื้นท่ีหนาตัดของแนวเชื่อมปลั๊ก ในสัญลักษณงานเชื่อม 



 3. การกําหนดมุมเอียงของรูเจาะแนวเชื่อมปล๊ัก จะอยูเหนือสัญลักษณ 

รูปที่ 5.39 แสดงตัวอยางลักษณะความเอียงของรูเจาะของแนวเชื่อมปลั๊ก ในสัญลักษณงานเชื่อม 

 5. การกําหนดระยะหาง และจํานวนของแนวเชื่อมปล๊ัก ใหระบุทางดานขวาของ

สัญลักษณสวนจํานวนแนวเชื่อมนั้นใหระบุไวในวงเล็บดานลาง 

รูปที่ 5.41 แสดงตัวอยางลักษณะการกําหนดระยะหางและจํานวนแนวเชื่อมในสัญลักษณงานเชื่อม 



5.4 สวนของแนวเชื่อมบากรองและมุม 

 การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนามาก ๆ จําเปนตองบากหนางานใหเปนรอง เพื่อใหแนว

เชื่อมมีการหลอมเหลวเขากันไดอยางสมบูรณ สวนตาง ๆของแนวเชื่อมแบบบากรองมีดังนี้ คือ 

รูปที่ 5.42 แสดงสวนตาง ๆ ของแนวเชื่อมแบบบากรอง 



 1. Root Opening  คือ ระยะหางของขอบชิ้นงานท้ังสองชิ้น ที่สวนลางสุดของ

รอยตอ 

 2. Root Face  คือ ผิวหนาตัดที่ถัดจากสวนลางสุดของรอยตอ 

 3. Groove Face  คือ พื้นผิวของชิ้นงานตรงรอยบาก 

 4. Bevel Angle  คือ มุมของการบากหนาชิ้นงาน 

 5. Groove Angle  คือ มุมรวมของการบากหนาชิ้นงาน 

 6. Size of Weld  คือ ขนาดความโตของแนวเชื่อม 

 7. Plate Thickness  คือ ความหนาของชิ้นงาน 



 แนวเชื่อมมุม เปนแนวเชื่อมที่มีรูปรางลักษณะพื้นที่หนาตัดของแนวเชื่อมเปนรูปคลาย

สามเหล่ียมมุมฉาก สวนตาง ๆ ของแนวเชื่อมมุม มีดังนี้ 

รูปที่ 5.43 แสดงสวนตาง ๆ ของแนวเชื่อมมุม 



 1. Face of a Fillet Weld  คือ ผิวหนาของแนวเชื่อมดานท่ีทําการเชื่อม 

 2. Throat of a Fillet Weld  คือ ระยะจากสวนลึกสุดของแนวเช่ือมตรงกนมุม 

ถึงผิวหนาแนวเชื่อม 

 3. Depth of a Fillet Weld  คือ ระยะท่ีการละลายลึกกินลงไปในเน้ือโลหะ

ชิ้นงาน 

 4. Root of a Fillet Weld  คือ จุดท่ีแนวเชื่อมกินลึกท่ีสุดตรงแนวเชื่อม 

 5. Toe of a Fillet Weld  คือ จุดตอระหวางผิวงานเชื่อมและชิ้นงาน 

 6. Leg of a Fillet Weld  คือ ระยะกนมุมของแนวตอถึงปลายสุดของแนว

เชื่อม 

 7. Size of Weld   คือ ระยะของ Leg of a Fillet Weld 



 สัญลักษณงานเชื่อม หมายถึงสัญลักษณที่ใชเปนส่ือกลางในการถายทอดรายละเอียด

ตาง ๆ ในงานเชื่อมระหวางผูออกแบบงานเชื่อม เจาของงาน ผูตรวจสอบงาน ผูปฏิบัติงานเชื่อม 

หัวหนางานและผูที่เก่ียวของในงานเชื่อม สวนสําคัญของสัญลักษณแนวเชื่อมประกอบดวย ลูกศร 

ซึ่งเปนสวนหัวสําหรับชี้บอกตําแหนงแนวเชื่อมหรือจุดที่จะเชื่อม เสนฐานหรือเสนอางอิงเปนเสน

ลําตัวของลูกศรเปนที่สําหรับต้ังสัญลักษณแสดงความหมายตาง ๆ และหาง (Tail) เปนสวนที่อยูทาย

ของตัวลูกศรสําหรับแสดงขอมูลที่เก่ียวของกับกระบวนการเชื่อมและชนิดลวดเชื่อม ซึ่งสวนหางนี้จะ

มีหรือไมก็ได การกําหนดสัญลักษณงานเชื่อมประกอบดวย การกําหนดสัญลักษณการตรวจสอบ

แบบไมทําลายสภาพชิ้นงาน การกําหนดสัญลักษณของแนวเชื่อมฉาก (Fillet) แนวเชื่อมบากรอง

งานเชื่อมพอกผิว แนวเชื่อมขอบ แนวเชื่อมจุด แนวเชื่อมตะเข็บ และแนวเชื่อมปล๊ัก 
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