




การตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจหรอืการตรวจสอบดว้ยสายตา เป็นกรรมวิธีการ
ตรวจสอบงานเช่ือมพืน้ฐาน เพ่ือประเมินผลโครงสรา้งหรือชิน้ส่วนงานประกอบ โดยประเมินผล
จากการตรวจสอบในการยอมรับหรือไม่ยอมรับด้วยการใช้สายตาท าการตรวจสอบ การ
ตรวจสอบสามารถกระท าไดบ้่อยครัง้ และกระท าไดท้กุขัน้ตอนของการปฏิบตัิงาน

กระบวนการตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจ เป็นการทดสอบโดยไม่ท าลาย ซึ่ ง
หมายถึง วิธีตรวจสอบงานเช่ือมหรืองานอื่น โดยไม่ท าลายสภาพเดิมของงาน โดยทั่วไปเรียกว่า 
NDT ซึ่งย่อมาจาก Non DestructiveTesting วิธีทดสอบท่ีไม่ท าลายท่ีท าไดง้่ายท่ีสดุไดแ้ก่ การ
ตรวจสอบดว้ยสายตา และนอกจากนีส้ามารถทดสอบโดยการไมท่  าลายสภาพงานไดอ้ีกหลายวิธี

เมื่อสามารถทดสอบแบบไม่ท าลาย ไม่ไดห้มายความว่าจะใชแ้ทนการทดสอบแบบ
ท าลายไดท้ั้งหมดปกติการทดสอบคุณสมบัติเชิงกลตอ้งใช้วิธีแบบท าลายสภาพ บางครัง้ตอ้ง
อาศยัผลการทดสอบแบบท าลายเพ่ือยืนยนัผลการทดสอบแบบไม่ท าลาย ดงันัน้ การทดสอบทัง้
แบบท าลายและไมท่  าลายยงัคงมีความจ าเป็น แตต่อ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมและถกูวิธี



รูปที ่4.1 แสดงลกัษณะอปุกรณก์ารตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจ



สว่นอปุกรณเ์สรมิท่ีตอ้งน ามาใชใ้นพืน้ท่ีเป็นโพรงหรอืเป็นทอ่ จ าเป็นตอ้งใชเ้ครื่องมือ
อื่นเขา้มาเสรมิเพ่ือใหก้ารตรวจสอบเป็นไปตามมาตรฐานงานเช่ือม คือ เครือ่ง Bore Scope

รูปที ่4.2 แสดงลกัษณะเครือ่ง Bore Scope ใชต้รวจสอบพืน้ผิวภายในทอ่



4.1.1 การตรวจสอบก่อนเช่ือม
การตรวจสอบก่อนการเช่ือมมีความส าคญัช่วงแรก ซึ่งช่วยลดปัญหาท่ีเกิดขึน้

ภายหลงัการเช่ือมประกอบงาน การตรวจสอบท่ีตอ้งกระท าเป็นประการแรกของการเริ่มงานใหม ่
คือ การตรวจเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกับการเช่ือมทัง้หมด เช่น แบบสั่งงาน รหสัก าหนด ขอ้ก าหนด 
ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานการประเมินผลการบนัทกึรายละเอียดการตรวจสอบก่อนการเช่ือม ไดแ้ก่

1. ตรวจสอบเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัความตอ้งการในงานเช่ือม
2. ตรวจสอบกระบวนการเช่ือม
3. ตรวจสอบคณุภาพของช่างเช่ือม
4. พฒันาแผนการตรวจสอบ และการจดบนัทกึขอ้มลู
5. ตรวจสอบความเหมาะสมของเครือ่งมือและอปุกรณง์านเช่ือม
6. ตรวจสอบคณุภาพและสภาพของวสัดงุานเช่ือมและลวดเช่ือม
7. ตรวจสอบคณุภาพและความถกูตอ้งของการเตรยีมรอยตอ่งานเช่ือม
8. ตรวจสอบความสะอาดในบรเิวณพืน้ท่ีปฏิบตัิงาน
9. ตรวจสอบความสามารถในการประกอบและการวางต าแหนง่การวางชิน้งาน
10. ตรวจสอบการใหค้วามรอ้นก่อนเช่ือม เพ่ือความพรอ้มการน าไปใชง้าน



4.1.2 การตรวจสอบขณะเช่ือม
การตรวจสอบขณะเช่ือมผูท่ี้ท  าหนา้ท่ี ตอ้งท าการตรวจสอบผูป้ฏิบัติงานใน

ขณะท่ีก าลงัด าเนินการเช่ือมอยู่ในดา้นท่ีปฏิบตัิงาน ซึ่งผูต้รวจสอบตอ้งเป็นผูท่ี้มีประสบการณใ์น
เรื่องเทคนิคและวิธีการในดา้นงานเช่ือม ซึ่งจะสงัเกตเทคนิคท่ีใชใ้นงานเช่ือม การเติมลวดเช่ือม 
และจ านวนชัน้ของแนวเช่ือม ซึง่การตรวจสอบขอ้บกพรอ่งท่ีเกิดกบัแนวเช่ือมซอ้นแนว จะเป็นการ
ปอ้งกนัและแกไ้ขไมใ่หเ้กิดความเสียหายเน่ืองจากการเช่ือมทบัแนวเช่ือมเดิมท่ีมีขอ้บกพรอ่ง

(ก) แนวเช่ือมบากหนา้งานดา้นเดียว                        (ข) แนวเช่ือมบากหนา้งานสองดา้น
รูปที ่4.4 แสดงการตรวจสอบแนวเช่ือมซอ้นจ านวนหลายแนวเช่ือม



4.1.3 การตรวจสอบหลังเช่ือม
การตรวจสอบก่อนเช่ือมและในขณะปฏิบัติงานเช่ือม ไดด้  าเนินการมาเ ป็น

ล าดบัขัน้ตอน จึงเป็นการรบัประกนัในเบือ้งตน้ถึงคณุภาพของงานเช่ือมในระดับความพึงพอใจ 
สว่นการตรวจสอบหลงัการเช่ือม จะท าหลงัจากการปฏิบตัิงานเช่ือมเสร็จสิน้ลง ซึ่งเป็นไปไดต้าม
ความตอ้งการของขอ้ก าหนดหรอืขอ้ตกลงรว่มกนัอยา่งเหมาะสม

รูปที ่4.5 แสดงการตรวจสอบแนวเช่ือมหลงัเช่ือม



4.2.1 ต าแหน่งมาตรฐานสัญลักษณก์ารตรวจสอบ
การระบรุายละเอียดหรอืค่าท่ีเก่ียวขอ้งของการตรวจสอบงานเช่ือมจะตอ้งมี

ต าแหนง่ท่ีมีความเป็นมาตรฐานสากลท่ีนิยมใชก้นัในงานอตุสาหกรรมการเช่ือม

รูปที ่4.6 แสดงสว่นประกอบต าแหนง่มาตรฐานสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ



4.2.2 ส่วนประกอบสัญลักษณก์ารตรวจสอบ
การท่ีจะท าการระบุการตรวจสอบงานเช่ือมโดยการใช้สัญลักษณ์การ

ตรวจสอบผูเ้ก่ียวขอ้งจะตอ้งทราบส่วนประกอบสัญลักษณก์ารตรวจสอบใหเ้ขา้ใจในทิศทาง
เดียวกนั ตามมาตรฐานสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ ไดด้งันี ้

1. เสน้อา้งอิง (Reference Line)
2. หวัลกูศร (Arrow)
3. สญัลกัษณก์ารตรวจสอบพืน้ฐาน (Basic Testing Symbol)
4. ตวัอกัษร N คือ จ านวนครัง้ของการตรวจสอบ (Number of Tests)
5. การตรวจสอบในสนาม หรอืนอกสถานท่ีผลิต (Test in Field)
6. สว่นหาง (Tail)
7. รายละเอียดจ าเพาะหรอืขอ้มลูอา้งอิง(Specification.or Other Reference)
8. ตวัอกัษร L คือ ความยาวของการตรวจสอบ
9. สญัลกัษณก์ารตรวจสอบโดยรอบงาน (Test - all - around Symbol)
10. ในวงเล็บบนและล่างแกนเส้นอ้างอิงเป็นการระบุด้านท่ีจะท าการ

ตรวจสอบ



4.2.3 การระบุต าแหน่งการตรวจสอบ
1. การตรวจสอบที่กระท าด้านบนที่ลูกศรชี้ (Arrow.Side) ของชิน้งาน

ตรวจสอบจะเป็นสญัลกัษณท่ี์มีตวัอกัษรเขียนไวด้า้นลา่งเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.7 แสดงการระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบดา้นเดียวกบัลกูศรชี ้

2. การตรวจสอบทีก่ระท าด้านตรงข้ามลูกศรชี ้(Other Side) ของชิน้งาน
ตรวจสอบจะเป็นสญัลกัษณท่ี์มีตวัอกัษรเขียนไวด้า้นบนเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.8 การระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบดา้นตรงขา้มกบัลกูศรชี ้



3. การตรวจสอบที่กระท าเหมือนกันบนด้านทั้งสอง (Both.Side) ของชิ ้น
ตรวจสอบจะเป็นสญัลกัษณท่ี์มีตวัอกัษรเขียนไวเ้หมือนเดิม อยูด่า้นบนและล่างของเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.9 การระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบบนดา้นทัง้สอง

4. การตรวจสอบทีไ่ม่ได้ก าหนดด้านของหวัลูกศร เมื่อสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ
แบบไมท่ าลาย (No Arrow or Other Side)

รูปที ่4.10 แสดงการระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบไมไ่ดก้ าหนดดา้นของหวัลกูศร



4.2.4 วิธีการระบุขอบเขตการตรวจสอบ
1. การระบุความยาวการตรวจสอบ

(1) การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนวเช่ือมท่ีตอ้งวดัค่าดว้ยความยาว ตอ้งพิจารณา
การก าหนดสญัลกัษณพื์น้ฐานท่ีถกูตอ้ง

รูปที ่4.11 แสดงการระบคุวามยาวการตรวจสอบในสญัลกัษณ์
(2) การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนวเช่ือมท่ีต้องการต าแหน่งและความยาวจริง 

ส  าหรบังานท่ีมีความยาว และตอ้งการตรวจสอบเป็นเพียงบางสว่น

รูปที ่4.12 แสดงการก าหนดและความยาวชิน้งานตรวจสอบบางสว่น



(3) การตรวจสอบชิน้สว่นหรอืแนวเช่ือมท่ีความยาวต ่ากว่า 100% ตอ้งระบวิุธีการ
ตรวจสอบใหค้ิดเป็นเปอรเ์ซ็นตข์องความยาวทัง้หมด

รูปที ่4.13 แสดงการก าหนดความยาวที่ตรวจสอบคิดเป็นเปอรเ์ซ็นต์

2. การระบุจ านวนคร้ังการตรวจสอบ การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนวเช่ือมซึ่ง
สามารถท าการระบุจ านวนครัง้การตรวจสอบท าไดโ้ดยก าหนดตวัเลขลงในช่องวงเล็บด้านล่าง
หรอืดา้นบนสญัลกัษณ์

รูปที ่4.14 แสดงการระบจุ านวนครัง้การตรวจสอบลงในสญัลกัษณ์



3. การระบุการตรวจสอบโดยรอบของรอยเช่ือม การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนว
เช่ือมซึ่งสามารถท าการระบุใหม้ีการตรวจสอบโดยรอบของรอยเช่ือม โดยการเขียนวงกลม
ลอ้มรอบจดุหกัของเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.15 แสดงการระบกุารตรวจสอบโดยรอบรอยเช่ือมลงในสญัลกัษณ์

4.2.5 ตัวอย่างการอ่านสัญลักษณก์ารตรวจสอบ
การอ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบงานเช่ือม จากท่ีผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในการ

ออกแบบงานท่ีสรา้งขึน้ จะตอ้งศึกษาท าความเขา้ใจใหเ้ป็นไปตามเกณฑม์าตรฐานท่ีระบุไวใ้ห้
เป็นไปตามทิศทางเดียวกันดงันัน้หน่วยเรียนนีจ้ะยกตวัอย่างเพ่ือความแม่นย าในการระบุและ
การอา่นคา่ของสญัลกัษณก์ารตรวจสอบงานเช่ือมแบบไมท่ าลายสภาพ ไดด้งันี ้



1. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test

รูปที ่4.16 แสดงสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test
จากรูปท่ี 4.16 รายละเอียดการอา่นผลการตรวจสอบ

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบชนิด Penetrant Test
ต าแหนง่ระบ ุ: ดา้นหวัลกูศร (Arrow Side)



2. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test

รูปที ่4.17 แสดงสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test
จากรูปท่ี 4.17 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test
ต าแหนง่ระบ ุ: ดา้นตรงขา้มหวัลกูศร (Other Side)



3. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Visual Test และ Dye Penetrant Test

รูปที ่4.18 แสดงการอา่นวิธีการตรวจสอบงานเช่ือม 3

จากรูปท่ี 4.18 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ
วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Visual Test และ Dye Penetrant Test

ต าแหนง่ระบ ุ: ก าหนดอา้งอิง 50 - C ทิศทางไมร่ะบขุองดา้นการตรวจสอบ (No Side Significance)



4. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test

รูปที ่4.19 แสดงการอา่นวิธีการตรวจสอบงานเช่ือม 4

จากรูปท่ี 4.19 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ
วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test ดา้นตรงขา้มหวัลกูศรและ

Ultrasonic Test ดา้นหวัลกูศร
ต าแหนง่ระบ ุ: การตรวจสอบทัง้ 2 วิธี กระท าช่วงระยะ 50% ของความยาวรอย

เช่ือมทัง้หมด โดยการตรวจสอบชนิด Penetrant Test ใหต้รวจสอบจ านวน 4 ครัง้ ส่วนการ
ตรวจสอบชนิดUltrasonic Test ใหต้รวจสอบจ านวน 2 ครัง้



5. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test

รูปที ่4.20 แสดงการอา่นวิธีการตรวจสอบงานเช่ือม 5
จากรูปท่ี 4.20 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบชนิด Penetrant Test ดา้นตรงขา้มหวัลกูศรและ
ดา้นหวัลกูศร

ต าแหนง่ระบ ุ: ท าการตรวจสอบทัง้ 2 ดา้น กระท าช่วงระยะความยาวรอยเช่ือม
5 นิว้ เวน้ระยะ 15 นิว้ โดยจ านวนครัง้ใหต้รวจสอบ 2 ครัง้



4.3.1 รูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity)
รูพรุนในแนวเช่ือมเป็นจดุบกพรอ่งท่ีมีลกัษณะเป็นจดุตามด เป็นขอ้บกพรอ่งท่ี

เกิดจากสนิมฝุ่ นละออง และความชืน้ท่ีเกาะอยูต่ามผิวของโลหะงานหรอืเกิดจากลวดเช่ือมเติม
และแก๊สปกคลมุ หรอือาจเกิดจากอปุกรณก์ารเช่ือม เช่น ระบบระบายความรอ้นและลกูกลิง้ใน
ระบบขบัดนั จดุตามดจะมีลกัษณะเป็นโพรงแก๊สทรงกลม ซึง่แตกตา่งจากสแลกฝังใน





รูปที ่4.22 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดการหลอมตวัไมส่มบรูณ์



4.3.4 รอยเช่ือมซึมลึกไม่สมบรูณ ์(Inadequate Joint Penetration)
รอยเช่ือมซึมลึกไม่สมบูรณเ์ป็นลกัษณะท่ีลวดเช่ือมและโลหะงาน (หรือโลหะ

งานเพียงอย่างเดียวเมื่อไม่ใชล้วดเช่ือมเติม) ซึ่งอาจเกิดขึน้เน่ืองจากรอยเช่ือมดา้นในรอ้นไม่ถึง
จดุหลอมเหลว สภาวะการถ่ายเทความรอ้น ก็มีผลต่อต าหนิชนิดนี ้กล่าวคือ ถา้บริเวณดา้นหนา้
รอยเช่ือมรอ้นจนถึงจดุหลอมเหลวก่อนรอยเช่ือมดา้นใน ลวดเช่ือมจะหลอมติดกบัโลหะงานส่วน
นัน้ และจะขดัขวางความรอ้นจากการอารก์ ลวดเช่ือมจึงไม่มีโอกาสซึมลึกลงไปท่ีรอยเช่ือมดา้น
ใน กระบวนการเช่ือมอารก์ไฟฟ้าจะเกิดขึน้ระหว่างลวดเช่ือมและโลหะงานบริเวณท่ีใกลท่ี้สุด 
สว่นบรเิวณอื่นถดัออกไปจะไดร้บัความรอ้นโดยการน าความรอ้น

รูปที ่4.23 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดรอยเช่ือมซมึลกึไมส่มบรูณ์



4.3.5 รอยกัดลึก (Undercut)
รอยกัดลึกเป็นจุดบกพร่องท่ีมีลักษณะขอบหรือขา้งรอยเช่ือมแหว่ งหายไป 

ความหนาของโลหะงานบริเวณรอยเช่ือมสดุทา้ยลดลง ซึ่งทัง้สองลกัษณะมกัมีสาเหตุจากการ
เช่ือมท่ีไม่เหมาะสม เช่น การใช้กระแสเช่ือมมากเกิน ระยะอารก์ห่างเกินไป ในบางค รั้ง
หลีกเลี่ยงรอยกัดลึกไดย้าก แมว้่าช่างเช่ือมมีความรอยเช่ือมซึมลึกไม่สมบูรณก์ารหลอมตวัไม่
สมบรูณช์ านาญมาก เช่น ในกรณีรอยเช่ือมอยู่ในต าแหน่งท่ีปฏิบตัิงานเช่ือมยาก หรือมีอ  านาจ
สนามแมเ่หล็กขณะเช่ือม ถา้เกิดรอยกดัลึกมากเกินไปความแข็งแรงของแนวเช่ือมจะลดลง ถา้
สามารถแกไ้ขก่อนปฏิบตัิการเช่ือมไดจ้ะช่วยลดการเกิดปัญหาไดเ้ป็นอยา่งดี

รูปที ่4.24 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดรอยกดัลกึ



4.3.6 รอยแตกร้าว (Cracks)
รอยแตกรา้วเป็นจดุบกพรอ่งที่มีลกัษณะรอยรา้วของแนวเช่ือมเป็นผลมาจาก

ความเคน้ภายใน ซึ่งบางแห่งจะสูงกว่าความแข็งแรงของวสัด ุเมื่อเกิดรอยรา้วก่อนหรือหลงัการ
เช่ือม และหลงัจากรอยเช่ือมเย็นตวั ถา้โลหะงานแข็งและเปราะรอยเช่ือมเกิดการแตกรา้วขึน้ ส่วน
วัสดุเหนียวจะมีโอกาสแตกรา้วน้อย รอยแตกรา้วท่ีเกิดในแนวเช่ือมมี 3 ลักษณะ ดังนี ้รอย
แตกรา้วตามแนวขวาง รอยแตกรา้วตามแนวยาว และรอยแตกรา้วท่ีปลายหรือบ่อหลอมละลาย
ของแนวเช่ือม

ส าหรบัรอยแตกรา้วในงานเช่ือมสามารถสรุปได ้2 ลกัษณะ คือ รอยแตกท่ีผิว
แนวเช่ือมสามารถมองเห็นไดท่ี้ผิวของแนวเช่ือม โดยการตรวจสอบดว้ยสายตาและรอยแตกรา้ว
ใตผิ้วแนวเช่ือม รอยแตกท่ีเกิดขึน้ในแนวเช่ือม และบริเวณ HZA เรียกว่า แตกรา้วใตแ้นวเช่ือม 
บางครัง้เกิดบริเวณระหว่างแนวเช่ือมกับชิน้งาน และบางกรณีในโลหะงาน หรือเรียกว่ า การฉีก
ขาดแบบ Laminar รอยแตกรา้วขนาดเล็กเรียกว่า Micro Size Crack และ Macro Size Crack 
และบางครัง้อาจเรยีกว่า Fissures





4.3.7 รอยเกย (Overlap)
รอยเกยเป็นจุดบกพรอ่งท่ีมีลกัษณะสภาพของแนวเช่ือมท่ีมีขอบด้านขา้งเกย

ลน้ออกมาจากแนวหลอมละลายของแนวเช่ือมปกติ จึงท าใหม้ีลกัษณะคลา้ยรอยบาก (Notch) 
บรเิวณขอบแนวเช่ือม จะท าใหเ้ป็นจุดรวมความเคน้เมื่อเกิดช่วงของการรบัแรง และในกรณีของ
แนวเช่ือมต่อฉากจะท าใหแ้นวเช่ือมมีขนาดท่ีคอแนวเช่ือมลดลงรอยเกยตามปกติจะไม่หลอม
ละลายติดกบัเนือ้งาน จะเกิดมาจากสาเหตอุื่น เช่น เทคนิคการเช่ือมไม่เหมาะสม องคป์ระกอบ
การเช่ือมไมเ่หมาะสม และรอยตอ่ไมส่ะอาดมีคราบสกปรก

รูปที ่4.26 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดรอยเกย



4.3.8 แนวเช่ือมนูน (Excessive Convexity)
แนวเช่ือมนนูเป็นจุดบกพรอ่งท่ีมีลกัษณะหนา้ตดัแนวเช่ือมนูนสูงเกินไปซึ่งจะ

ก่อใหเ้กิดNotch Effects ของการเช่ือมซอ้นแนวและจะเกิดจุดบกพรอ่งชนิดอื่นตามมา เช่น การ
หลอมละลายไม่สมบูรณ ์สแลกฝังเมื่อท าการเช่ือมแนวทบัหนา้ แนวเช่ือมนนูจะมีลักษณะคลา้ย
กบัรอยเกยวิธีปอ้งกนัท าไดโ้ดยใชเ้ทคนิคการเช่ือมใหเ้หมาะสม เช่น ความเร็วการเช่ือมชา้ลง มมุ
หวัเช่ือมและลวดเช่ือมเติมถูกตอ้ง ขนาดลวดเช่ือมเติมเหมาะสมกับความหนาชิน้งาน และท า
ความสะอาดรอยตอ่ก่อนเช่ือมทกุครัง้

รูปที ่4.27 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดแนวเช่ือมนนู



4.3.9 แนวเช่ือมเว้า (Concave)
แนวเช่ือมเว้าเป็นจุดบกพร่องท่ีมีลักษณะหนา้ตัดแนวเช่ือมโคง้ เว้าเขา้มาก

เกินไป ซึง่เกิดผลมาจากการเตรยีมงานตอ่ชนของช่องว่าง (Root) และแนวเช่ือมตอ่ฉากเช่นกนั ใน
แบบงานท่ีไมส่ามารถระบวุ่าเป็นขอ้บกพรอ่งไดเ้รียกว่า Concave Fillet Welds ซึ่งขนาดของแนว
เช่ือมต่อฉากสามารถหาขนาดไดจ้ากระยะของคอแนวเช่ือมเท่านัน้ ไม่สามารถหาระยะขาของ
แนวเช่ือมได ้เน่ืองจากแนวเช่ือมมีลกัษณะโคง้เวา้จึงไม่เป็นขนาดท่ีแทจ้ริงของแนวเช่ือม และ
สง่ผลใหแ้นวเช่ือมมีความแข็งแรงนอ้ยลง

รูปที ่4.28 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดแนวเช่ือมเวา้



4.4.1 สาเหตุการเกิดโพรงอากาศ (Causes of Gas Pore Formation)







4.4.2 สาเหตุการปนเป้ือนลวดทงัสเตน (Causes of Tungsten Inclusion)





4.4.3 สาเหตุการหลอมไม่สมบรูณ ์(Causes of Lack of Fusion)
ตารางที ่4.3 ลกัษณะขอ้บกพรอ่งและสาเหตกุารหลอมไมส่มบรูณ์



4.4.4 สาเหตุการเกิดออกไซด ์(Causes of Oxide Inclusion)
ตารางที ่4.4 รูปลกัษณะขอ้บกพรอ่งและสาเหตกุารเกิดออกไซดใ์นงานเช่ือมอารม์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



4.4.5 สาเหตุการแตกทีบ่อ่หลอมละลาย (Causes of Crater Cracks)
ตารางที ่4.5 ลกัษณะขอ้บกพรอ่งและสาเหตกุารแตกที่บ่อหลอมละลาย



ตารางที ่4.6 ตวัอยา่งแบบการตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยวิธีพินิจ




