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หน่วยที ่7 
สัญลกัษณ์งานเช่ือม (Welding Symbol) 

 
หัวข้อเร่ือง (Topics) 

7.1 สัญลกัษณ์พื้นฐานในงานเช่ือม 
7.2 สัญลกัษณ์ระบุงานเช่ือมเพิ่มเติมและสัญลกัษณ์เสริม 
7.3 ส่วนประกอบของสัญลกัษณ์งานเช่ือม 
7.4 การเขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือม 
7.5 การก าหนดขนาดของรอยเช่ือม 

 
แนวคิดส าคัญ (Main Idea) 
 การประกอบช้ินงานแบบถาวรส่วนใหญ่จะเป็นการประกอบดว้ยการเช่ือม ซ่ึงผูเ้ขียนแบบ
จะตอ้งเขียนแบบงานเช่ือมให้ฝ่ายผลิตไดท้  าตามขอ้ก าหนดของแนวการเช่ือม เพราะนอกเหนือจาก
การเช่ือมช้ินส่วนใหติ้ดกนัอยา่งถาวรแลว้ยงัตอ้งรับน ้ าหนกัและแรงท่ีมากระท าต่อแนวการเช่ือมอีก
ดว้ย เพื่อใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบังานเช่ือมจะตอ้งศึกษาสัญลกัษณ์
งานเช่ือมจะท าใหก้ารส่ือสารจะไดถู้กตอ้งตรงตามจุดประสงค์ของการเช่ือม 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives) 

1. ด้านความรู้  
1.1 บอกสัญลกัษณ์งานเช่ือมได ้
1.2 บอกสัญลกัษณ์ระบุงานเช่ือมเพิ่มเติมและสัญลกัษณ์เสริมได ้
1.3 อธิบายส่วนประกอบของสัญลกัษณ์งานเช่ือมได ้
1.4 บอกวธีิการเขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมได ้
1.5 บอกการก าหนดขนาดของรอยเช่ือมได ้

 
2. ด้านทกัษะการปฎบิัติงาน 

2.1 เขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมได ้
2.2 ก าหนดขนาดของรอยเช่ือมได ้
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ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนหรือส่วนประกอบตั้ งแต่ 2 ช้ินข้ึนไป จะต้องมีการ
ประกอบงานให้ติดกนั ซ่ึงการประกอบงานก็จะมีด้วยกนั 2 แบบคือ การประกอบท่ีสามารถถอด
ประกอบใหม่ได ้และการประกอบแบบถาวร โดยงานเช่ือมถือเป็นการประกอบงานแบบถาวรซ่ึงไม่
สามารถถอดประกอบใหม่ได้ ดงันั้นถ้าจะท าการแก้ไขก็จะตอ้งท าลายงานเช่ือมออกด้วยวิธีการ
ต่างๆ และส่งผลใหผ้วิของช้ินงานเกิดการเสียหายไดเ้ช่นเดียวกนั 
7.1 สัญลกัษณ์พืน้ฐานในงานเช่ือม (Basic Symbols) 
 การท างานเก่ียวกบัการเช่ือมโลหะนั้น จะตอ้งเขา้ใจสัญลกัษณ์งานเช่ือมท่ีก าหนดลงในแบบ
งาน นอกเหนือจากการเป็นการเช่ือมช้ินส่วนใหติ้ดกนัอยา่งถาวรแลว้รอยเช่ือมหรือแนวเช่ือมยงัตอ้ง
ท าหนา้ท่ีในการรับน ้ าหนกัและแรงท่ีมากระท าต่อแนวการเช่ือมอีกทางหน่ึงดว้ย เพื่อให้การท างาน
เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบังานเช่ือมจะตอ้งศึกษาสัญลกัษณ์งานเช่ือมจะท าให้การ
ส่ือสารเป็นไปอยา่งถูกตอ้งตรงตามจุดประสงคข์องการเช่ือม 
 สัญลกัษณ์พื้นฐานในการเขียนแบบงานเช่ือมจะมีลกัษณะคลา้ยกบัรูปร่างและรูปทรงของ
งานเช่ือมจริง ดงัตารางท่ี 7.1 
 

ตารางที ่7.1 สัญลกัษณ์พืน้ฐานงานเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 2553/DIN 1912 

ล าดับที ่ ค าอธิบาย ภาพแสดง สัญลกัษณ์แนวเช่ือม 

1 แนวเช่ือมต่อชนระหวา่งแผน่ท่ีพบัขอบ 
 
 
 

 

2 
 
แนวเชื่อมต่อชนแบบหน้าฉาก 
 

  

 
3 
 

 
แนวเชื่อมต่อชนแบบรูปตัววีด้านเดียว 

  

 
4 
 

 
แนวเชื่อมต่อชนแบบหน้าเฉียงด้านเดียว 

  

 
5 
 

แนวเชื่อมต่อชนแบบรูปตัววีด้านเดียวโดยมี
หน้าประชิดกว้าง 
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ตารางที ่7.1 (ต่อ) สัญลกัษณ์พืน้ฐานงานเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 2553/DIN 1912 

ล าดับที ่ ค าอธิบาย ภาพแสดง สัญลกัษณ์แนวเช่ือม 
 

6 
 

แนวเชื่อมต่อชนแบบหน้าเฉียงด้านเดียวโดย
มีหน้าประชิดกว้าง 

  

 
7 
 

แนวเชื่อมต่อชนแบบรูปตัวยูด้านเดียว 
  

 
8 
 

แนวเชื่อมต่อชนแบบรูปตัวเจด้านเดียว 
  

 
9 
 

แนวเชื่อมปิดด้านหลัง 
  

 
10 

 
แนวเชื่อมมุม 

  

 
11 

 
แนวเชื่อมอุด 

  

 
12 

 
แนวเชื่อมจุด 

 
 
 
 

 

13 
 
แนวเชื่อมตะเข็บ 
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 ในแบบงานเช่ือม รอยเช่ือมจะไม่นิยมเขียนเป็นรูปรอยเช่ือมจริง แต่จะใช้เป็นสัญลกัษณ์
ดว้ยการใช้ลูกศรช้ีต าแหน่งและน าสัญลกัษณ์พื้นฐานงานเช่ือมท่ีเราตอ้งการใช้งานมาวางไวท่ี้เส้น
อา้งอิง ดงัตารางท่ี 7.2 
 
ตารางที ่7.2 การเขียนสัญลกัษณ์แนวเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 2553/DIN 1912 

ล าดับที ่ ค าอธิบาย ภาพแสดง สัญลกัษณ์แนวเช่ือม 
 
1 
 

การเช่ือมต่อชนรูปตวัวแีนวเช่ือมอยูด่า้น
เดียวกบัลูกศรช้ี 

  

 
2 
 

การเช่ือมต่อชนรูปตวัวแีนวเช่ือมอยูด่า้น
ตรงขา้มกบัลูกศรช้ี 

  

 
3 
 

การเช่ือมจุดแนวเช่ือมอยู่ในระนาบของ
รอยต่อ เส้นผ่านศูนย์กลางแนวเช่ือม
เท่ากบั 6 มม. ระยะพิตซ์ 70 มม. มีแนว
เช่ือม 3 แนว 

  

 
4 
 

การเช่ือมต่อชนแบบหนา้ฉาก แนวเช่ือม
อยูด่า้นเดียวกบัลูกศร 

  

 
5 

 

การเช่ือมต่อชนแบบหนา้ฉาก แนวเช่ือม
อยูด่า้นเดียวกบัลูกศรและดา้นตรงขา้ม 

  
 

 
6 
 

การเช่ือมต่อชนรูปตัววีด้านเดียว ระยะ
ต ่าสุดจากผิวของช้ินงานถึงดา้นล่างของ
แนวเช่ือม 6 มม. และแนวด้านเดียวกับ
หวัลูกศร 

  

 
7 
 

การเช่ือมต่อชนแบบหน้าเอียงด้านเดียว 
โดยเตรียมขอบช้ินงานดา้นซ้ายและบาก
ให้เป็นมุม แนวเช่ือมอยูด่า้นตรงขา้มหัว
ลูกศร 
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ตารางที ่7.2 (ต่อ) การเขียนสัญลกัษณ์แนวเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 2553/DIN 1912 

ล าดับที ่ ค าอธิบาย ภาพแสดง สัญลกัษณ์แนวเช่ือม 
 
8 
 

การเช่ือมมุม ขนาดความยาวของแนว
เช่ือมเท่ากับ 5 มม. แนวเช่ือมอยู่ด้าน
เดียวกบัหวัลูกศร 

  

 
9 
 

การเช่ือมมุมสองดา้น ขนาดความยาว
ของแนวเช่ือมเท่ากบั 5 มม.  

  

 
10 

 

การเช่ือมอุด แนวเช่ือมอยูด่า้นเดียวกบั
ลูกศร 

  

 
11 

 

การเช่ือมมุมโดยรอบช้ินงาน แนวเช่ือม
อยูด่า้นเดียวกบัลูกศร 

  

 

 

7.2 สัญลกัษณ์ระบุงานเช่ือมเพิม่เติมและสัญลกัษณ์เสริม 
 สัญลักษณ์ระบุงานเช่ือมเพิ่มเติมสัญลักษณ์เสริมเป็นสัญลักษณ์ท่ีใช้ส าหรับก าหนด
รายละเอียดเพิ่มเติมของสัญลกัษณ์พื้นฐานเพื่อท่ีจะใชส้ าหรับระบุผิวหนา้ของรอยเช่ือมวา่มีลกัษณะ
อยา่งไร เช่น การเช่ือมผวิหนา้ของรอยเช่ือมนูน เวา้ หรือราบ 

สัญลักษณ์เสริมเป็นสัญลักษณ์ท่ีใช้ส าหรับก าหนดรายละเอียดเพิ่มเติมของสัญลักษณ์
พื้นฐานเพื่อท่ีจะใชส้ าหรับระบุการเช่ือมวา่มีการเช่ือมเป็นอยา่งไร เช่น การเช่ือมรอบผิวของช้ินงาน
หรือการเช่ือมสนาม (เป็นการเช่ือมนอกสถานท่ี เช่นงานขนาดใหญ่ๆ ตอ้งไปท าการเช่ือมในสถานท่ี
จริง เช่นโครงหลงัคา ฐานรองรับแทง็คน์ ้า เป็นตน้) ดงัตารางท่ี 7.3 
 

ตารางที ่7.3 สัญลกัษณ์ระบุงานเช่ือมเพิม่เติมและสัญลกัษณ์เสริม 
 

สัญลกัษณ์เพิม่เติม สัญลกัษณ์เสริม 

ความหมาย สัญลกัษณ์ ความหมาย สัญลกัษณ์ 
แนวเช่ือมราบ  เช่ือมรอบช้ินงาน  
แนวเช่ือมนูน  

งานเช่ือมสนาม 
 

แนวเช่ือมเวา้  
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สัญลกัษณ์ระบุงานเช่ือมเพิม่เติม 
         แนวเช่ือมราบ เม่ือก าหนดสัญลกัษณ์น้ีจะหมายความว่าตอ้งการผิวของรอยเช่ือมใน
ลกัษณ์แบนราบเสมอผวิของช้ินงาน 
                      แนวเช่ือมนูน เม่ือก าหนดสัญลกัษณ์น้ีจะหมายความว่าตอ้งการผิวของรอยเช่ือมใน
ลกัษณ์นูนข้ึนจากผวิของช้ินงาน           

         แนวเช่ือมเวา้ เม่ือก าหนดสัญลกัษณ์น้ีจะหมายความว่าตอ้งการผิวของรอยเช่ือมใน
ลกัษณ์เวา้ลงจากผวิของช้ินงาน           

สัญลกัษณ์เสริม           
         เช่ือมรอบช้ินงาน  เม่ือก าหนดสัญลกัษณ์น้ีจะหมายความวา่ตอ้งการรอยเช่ือมรอบผิว
ของช้ินงาน เช่นการเช่ือมต่อท่อเป็นรูปตวัที เป็นตน้ 
         งานเช่ือมสนาม เม่ือก าหนดสัญลกัษณ์น้ีจะหมายความว่าลหัษณะงานท่ีก าหนดดว้ย
สัญลกัษณ์น้ีจะตอ้งท าการเช่ือมนอกสถานท่ี เช่นงานขนาดใหญ่ๆ ตอ้งไปท าการเช่ือมในสถานท่ี
จริง เช่นโครงหลงัคา ฐานรองรับแทง็คน์ ้าขนาดใหญ่ เป็นตน้ 
 การปฏิบติังานเช่ือมในต าแหน่งเดียวกนัอาจมีการเช่ือมหลายอยา่ง เช่นเช่ือมแบบบากร่อง
ตวัวีแลว้ตอ้งการผิวรอยเช่ือมแบบราบ ในการก าหนดสัญลกัษณ์ก็สามารถน าสัญลกัษณ์ต่างๆ ท่ีได้
ศึกษามาแลว้ในหวัขอ้ท่ี 7.1  น ามาผสมเพื่อใหไ้ดล้กัษณะงานตรงกบัความตอ้งการในการใชง้าน ดงั
ตารางท่ี 7.4 
 

ตารางที ่7.4 ตัวอย่างการก าหนดสัญลกัษณ์แบบผสม 

สัญลกัษณ์แบบผสม ภาพสามมิต ิ ภาพรอยเช่ือมจริง สัญลกัษณ์รอยเช่ือม 
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ตารางที ่7.4 (ต่อ) ตัวอย่างการก าหนดสัญลกัษณ์แบบผสม 

สัญลกัษณ์แบบผสม ภาพสามมิต ิ ภาพรอยเช่ือมจริง สัญลกัษณ์รอยเช่ือม 
 
 

   

 
 

   

 
7.3 ส่วนประกอบของสัญลกัษณ์งานเช่ือม 
 สัญลกัษณ์งานเช่ือมท่ีใชใ้นการเขียนแบบ ถือเป็นภาษาสากลท่ีใชส่ื้อความหมายระหวา่งผู ้
ว่าจ้าง-ผู้ออกแบบ-ผู้เขียนแบบ-ผูป้ฏิบัติงาน ซ่ึงในบางกรณีผูว้่าจ้างอาจไม่จ  าเป็นต้องเข้าใจ
ความหมายของสัญลกัษณ์งานเช่ือมก็ได ้เพียงแค่บอกความตอ้งการให้ฝ่ายออกแบบ ดงันั้นหน้าท่ี
หลักท่ีจะต้องเข้าใจและต้องส่ือสารให้ตรงกันด้วยสัญลักษณ์ก็คือ ผู ้ออกแบบ-ผู้เขียนแบบ-
ผูป้ฏิบติังาน ในบางกรณีผูอ้อกแบบและผูเ้ขียนแบบอาจเป็นคนเดียวกนัก็ได ้ดงันั้นสัญลกัษณ์งาน
เช่ือมท่ีใชง้านมีส่วนประกอบดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่7.1 สญัลกัษณ์งานเช่ือม 
 

 เส้นแนวเช่ือม เขียนดว้ยน ้าหนกัของเส้น 0.50 มม. เป็นเส้นท่ีแสดงต าแหน่งท่ีตอ้งการจะท า
การเช่ือม 

เส้นหัวลูกศร เขียนด้วยน ้ าหนกัของเส้น 0.35 มม. เป็นเส้นท่ีใช้ส าหรับการช้ีต าแหน่งท่ี
ตอ้งการจะท าการเช่ือม เส้นหวัลูกศรน้ีจะตอ้งท ามุม 60 องศา กบัแนวเช่ือม หวัลูกศรน้ีจะช้ีหนัไปใน
ทิศทางใดก็ได ้เช่น หนัไปทางดา้นซา้ย ดา้นขวา ดา้นบน หรือดา้นล่าง 
 เส้นอ้างอิง เขียนด้วยน ้ าหนักของเส้น 0.35 มม. ใช้เป็นเส้นก่ึงกลางส าหรับก าหนด
สัญลกัษณ์งานเช่ือมและขนาดต่างๆ ท่ีใชใ้นการเช่ือม เช่น ความกวา้งของรอยเช่ือม ระยะการเช่ือม 
ระยะห่างของรอยเช่ือม เป็นตน้ โดยท่ีถา้สัญลกัษณ์งานเช่ือมอยูด่า้นบนของเส้นอา้งอิงหมายความ

เส้นลูกศร 

เส้นแนวเชื่อม 

เส้นอ้างอิง สัญลักษณ์แนวเชื่อม 

ส่วนหาง 
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ว่า รอยเช่ือมจะอยู่ดา้นเดียวกบัต าแหน่งท่ีหัวลูกศรช้ี แต่ถา้สัญลกัษณ์งานเช่ือมอยู่ใตเ้ส้นอา้งอิงน้ี
หมายความว่ารอยเช่ือมจะอยู่ดา้นตรงขา้มกบัต าแหน่งท่ีหัวลูกศรช้ี แต่ถา้สัญลกัษณ์งานเช่ือมทบั
หรืออยูก่ึ่งกลางเส้นอา้งอิงน้ีหมายความวา่รอยเช่ือมจะอยูใ่นแนวระนาบของรอยต่อ 
 สัญลักษณ์แนวเช่ือม เขียนด้วยน ้ าหนักของเส้น 0.50 มม. ส าหรับแสดงรูปแบบของการ
เช่ือมท่ีตอ้งการเช่นการเช่ือมแบบบากร่องเป็นรูปตวัวี การเช่ือมแบบบากร่องเป็นรูปตวัย ูการเช่ือม
แบบบากร่องเป็นรูปตวัวาย เป็นตน้ 
 ส่วนหาง เขียนดว้ยน ้ าหนกัของเส้น 0.35 มม. ส่วนหางน้ีจะมีหรือไม่มีก็ได ้ในส่วนน้ีมีไว้
ส าหรับแสดงขอ้มูลต่างๆ ของลวดเช่ือม ระบุวิธีการเช่ือม กระบวนการเช่ือม หรือขอ้มูลอ่ืนๆท่ี
เก่ียวขอ้งกบังานเช่ือม ซ่ึงรายละเอียดท่ีเขียนลงบนส่วนน้ีสามารถแบ่งออกเป็น 4 กลุ่มคือ 
 1. กรรมวธีิการเช่ือม 
 2. กลุ่มการประเมินค่า 
 3. ทิศทางในการเช่ือม 
 4. วสัดุตวัประสาน 
ตารางที ่7.5 ต าแหน่งของสัญลกัษณ์งานเช่ือม 

ท่ี ภาพรอยเช่ือมจริง สัญลกัษณ์รอยเช่ือม ค าอธิบายต าแหน่งเช่ือม 
 
1 
 

  เขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมอยูบ่น
เส้นอา้งอิง รอยเช่ือมจะอยู่ดา้น
เดียวกบัหวัลูกศร 

 
2 
 

  เขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมอยู่ใต้
เส้นอา้งอิง รอยเช่ือมจะอยู่ดา้น
ตรงขา้มกบัหวัลูกศร 

 
3 
 

  เขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมคร่อม
ทบัเส้นอ้างอิง รอยเช่ือมจะอยู่
ในแนวระนาบของรอยต่อ 

7.4 การเขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือม 
 หลกัในการเขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมเพื่อให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบังานเช่ือมไดเ้ขา้ใจตรงกนัและ
เป็นมาตรฐานสากลท่ีใช้กันทั่วไป ท าให้ผูท่ี้มีความรู้เก่ียวกับงานเช่ือมสามารถอ่านแบบและ
ปฏิบติังานไดต้รงตามค าสั่งของแบบงานเช่ือมไดก้ าหนดไว ้การเขียนสัญลกัษณ์งานเช่ือมมีขั้นตอน
การเขียนดงัน้ี 
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 1. ก าหนดเส้นลูกศรช้ีต าแหน่งแนวเช่ือม พิจารณาจากช้ินงานว่าตอ้งการเช่ือมต าแหน่งใด
ใหน้ าเส้นลูกศรไปช้ีในต าแหน่งท่ีตอ้งการเช่ือม 
 
 
 
 

ภาพที ่7.2 การก าหนดเสน้ลูกศรช้ีต าแหน่งแนวเช่ือม 
 

 2. เขียนเส้นอ้างอิงต่อจากเส้นลูกศร เป็นเส้นก่ึงกลางส าหรับก าหนดสัญลกัษณ์งานเช่ือม
และก าหนดขนาดต่างๆ ท่ีใช้ในการเช่ือม เช่น ความกวา้งของรอยเช่ือม ระยะการเช่ือม ระยะห่าง
ของรอยเช่ือม เป็นตน้ 
 
 
 
 
 

ภาพที ่7.3 การก าหนดเสน้อา้งอิง 
 

 3. เขียนส่วนหางต่อจากเส้นอ้างองิ ส่วนน้ีมีไวส้ าหรับแสดงขอ้มูลต่างๆ ของลวดเช่ือม ระบุ
วธีิการเช่ือม กระบวนการเช่ือม หรือขอ้มูลอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานเช่ือม จะมีหรือไม่มีก็ได ้เช่น 

bs เช่ือมทั้งสองดา้น (Welding  From  Both  Side)  
gb เช่ือมใชแ้ก๊สปกคลุมดา้นหลงั  (Back  Gouging  or  Back Grinding  of  Weld) 
mb เช่ือมโดยใชว้สัดุรองหลงั (Welding  With  Baking  Material) 
mg        ไมเ่ซาะหรือเจียรดา้นหลงั (No  Back  Gouging  or  No  Back  Grind Grinding)  
nb          เช่ือมโดยไมใ่ชว้สัดุรองหลงั (Welding  With  Out  Backing) 
ss           เช่ือมดา้นเดียว (Single  Side  Welding)  
 

 

 
 

ภาพที ่7.4 เขียนส่วนหางของสญัลกัษณ์งานเช่ือม 

gb gb 
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4. เขียนสัญลักษณ์งานเช่ือมที่เส้นอ้างอิง ถา้สัญลกัษณ์งานเช่ือมอยูด่า้นบนของเส้นอา้งอิง
หมายความวา่ รอยเช่ือมจะอยูด่า้นเดียวกบัต าแหน่งท่ีหวัลูกศรช้ี แต่ถา้สัญลกัษณ์งานเช่ือมอยูใ่ตเ้ส้น
อา้งอิงน้ีหมายความว่ารอยเช่ือมจะอยู่ดา้นตรงขา้มกบัต าแหน่งท่ีหัวลูกศรช้ี แต่ถา้สัญลกัษณ์งาน
เช่ือมทบัหรืออยูก่ึ่งกลางเส้นอา้งอิงน้ีหมายความวา่รอยเช่ือมจะอยูใ่นแนวระนาบของรอยต่อ 
 
 

 
 
 

ภาพที ่7.5 การก าหนดสญัลกัษณ์งานเช่ือม 

 
 5. ก าหนดข้อมูลอืน่ๆ ทีเ่กีย่วข้องกบังานเช่ือม เช่น ความกวา้งของรอยเช่ือม ระยะการเช่ือม 
ระยะห่างของรอยเช่ือม ความหนาของรอยเช่ือม เป็นตน้ 
 
 
 

 
 

ภาพที ่7.6 การก าหนดขอ้มูลเพ่ิมเติมในสญัลกัษณ์งานเช่ือม 

 
7.5 การก าหนดขนาดของรอยเช่ือม 

 รอยเช่ือมมีความส าคญัในการปฏิบติังานเป็นอยา่งยิ่งเน่ืองจากวา่การเช่ือมนอกจะเป็นการ
ประกอบช้ินงานให้ติดกันแล้ว แนวเช่ือมยงัส่งผลต่อการรับแรงกด แรงอัด แรงดึง เช่นงาน
โครงสร้าง งานถงัความดนั เป็นตน้ ถา้ผูป้ฏิบติัไม่ไดท้  าตามแบบงานท่ีมีการก าหนดรอยเช่ือมไวก้็จะ
ก่อให้เกิดความไม่ปลอดภยัได ้ดงันั้นการก าหนดขนาดของรอยเช่ือมจะประกอบดว้ยขนาดต่างๆ 
ดงัน้ี ความหนาของรอยเช่ือมจะแสดงด้วยอกัษรตวั (s,a) ความกวา้งของรอยเช่ือมจะแสดงด้วย
อกัษรตวั (c) ซ่ึงจะเขียนไวด้า้นหนา้ของสัญลกัษณ์รอยเช่ือม ความยาวของรอยเช่ือมจะแสดงดว้ย
อกัษรตวั (l) ระยะเวน้จะแสดงดว้ยอกัษรตวั (e) และจ านวนรอยเช่ือมจะแสดงดว้ยอกัษรตวั (n) ดงั
ตารางท่ี 7.6 
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ตารางที ่7.6 การก าหนดขนาดของรอยเช่ือม 
 

ช่ือ รอยเช่ือม ความหมาย การก าหนด 
1.การเช่ือมต่อชน  

 
S: ระยะต ่ า สุดจากผิวของ
ช้ินงานถึงด้านล่างของรอย
เช่ือม  

 

 
 

 

 
 

 

2.ก า ร เ ช่ื อ ม ต่ อชน
ระหวา่งแผน่พบัขอบ 
 

 S: ระยะต ่าสุดจากผิวนอกถึง
ดา้นล่างของรอยเช่ือม 

 

3.การเ ช่ือมต่อฉาก
แบบต่อเน่ือง 
 

 a: ความสูงของสามเหล่ียม
หน้าจัว่ใหญ่ท่ีสุด ท่ีสามารถ
บรรจุในภาคตัดขวางของ
รอยเช่ือมได ้

 

4.การ เ ช่ือมต่อฉาก
แบบเวน้ระยะ 
 

 l: ความยาวแนวเช่ือม 

e: ระยะห่างของแนวเช่ือม 

n: จ  านวนแนวเช่ือม 

 

5.การ เ ช่ือมต่อฉาก
แบบเว้นระยะสลับ
ดา้น 

 
 
 

l: ความยาวแนวเช่ือม 

e: ระยะห่างของแนวเช่ือม 

n: จ  านวนแนวเช่ือม 

 

6.การเช่ือมอุดในร่อง
ยาว 
 

 l: ความยาวแนวเช่ือม 

e: ระยะห่างของแนวเช่ือม 

c: ความกวา้งแนวเช่ือม 
n: จ  านวนแนวเช่ือม 

 

7.การเช่ือมตะเขบ็ 
 
 

 l: ความยาวแนวเช่ือม 

e: ระยะห่างของแนวเช่ือม 

c: ความกวา้งแนวเช่ือม 
n: จ  านวนแนวเช่ือม 

 

S 

S 

S 

S 

a 

a nl(e) 

a 
a 
nl    (e) 
nl    (e) 

c nl(e) 

c nl(e) 
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ตารางที ่7.6 (ต่อ) การก าหนดขนาดของรอยเช่ือม 
 

ช่ือ รอยเช่ือม ความหมาย การก าหนด 
8.การเช่ือมอุดรู  

 
 

d: ขนาดของรูเช่ือม 

e: ระยะห่างแนวเช่ือม 

n: จ  านวนแนวเช่ือม 

 

9. การเช่ือมจุด 
 

 
 
 

d: ขนาดของรูเช่ือม 

e: ระยะห่างแนวเช่ือม 

n: จ  านวนแนวเช่ือม 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

d nd(e) 

d nd(e) 


