
 
 

รายงานการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 

 

การตรวจสอบงานเช่ือมท่อระบบดับเพลงิ 

ด้วยวธีิการ Penetrant Testing และ Hydrostatic Test 

Inspection for Fire Fighting Piping Welding  

Through Penetrant Testing and Hydrostatic Testing 
 

โดย 

นาย ศรัณญ์ ฉัตรชัยธิติธ ารงค์  รหัสนักศึกษา 6123100006 

 
 

รายงานนีเ้ป็นส่วนหนึ่งของวิชาสหกจิศึกษา 

ภาควิชาวิศวกรรมเคร่ืองกล 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยาม 

ภาคการศึกษาที่ 1 ปีการศึกษา 2564 



ก 

 

หัวข้อโครงงาน  : การตรวจสอบงานเช่ือมท่อระบบดบัเพลิง 

  ดว้ยวิธีการ Penetrant Testing  และ Hydrostatic Test 

: Inspection for Fire Fighting Piping Welding  

  Through Penetrant Testing and Hydrostatic Testing 

รายช่ือผู้จัดท า  : นาย ศรัณญ ์ฉัตรชัยธิติธ ารงค ์ รหัสนกัศึกษา 6123100006 

ภาควิชา   : วิศวกรรมเคร่ืองกล 

อาจารย์ทีป่รึกษา  : ดร.ชาญชยั วิรุณฤทธิชัย 

 อนุมติัให้โครงงานน้ี เป็นส่วนหน่ึงของการ ปฏิบติังานสหกิจศึกษา ภาควิชา 

วิศวกรรมเคร่ืองกล คณะ วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยาม ภาคการศึกษาที่ 3 ปีการศึกษา 2564 

 

    คณะกรรมการสอบโครงงาน 

 

 

                                             ....……………….…………อาจารยท์ี่ปรึกษา 

     (ดร.ชาญชยั วิรุณฤทธิชัย) 

 

                                             .………………...….……. พนกังานที่ปรึกษา 

     (นาย วชัชิระ ตาวงค)์ 

 

                                             .……………………….……. กรรมการกลาง 

     (อาจารยส์มบตัิ หิรัญวรรณพงษ)์ 

 

 

  ………………………………………………. ผูช่้วยอธิการบดีและผูอ้ านวยการส านกัสหกิจศึกษา 

    (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.มารุจ ลิมปะวฒันะ) 



ค 

 

ช่ือโครงการ  :  การตรวจสอบงานเช่ือมท่อระบบดบัเพลิง 

   ดว้ยวิธีการ Penetrant Testing และ Hydro Static Test 

หน่วยกิต  :   5  

ผู้จัดท า   :  นาย ศรัณญ ์ฉัตรชยัธิติธ ารงค ์ 6123100006   

อาจารย์ทีป่รึกษา  :  ดร.ชาญชยั วิรุณฤทธิชัย    

ระดับการศึกษา  :  ปริญญาตรี   

ภาควิชา   :  วิศวกรรมเคร่ืองกล     

คณะ   :  วิศวกรรมศาสตร์      

ภาคการศึกษา/ ปีการศึกษา  :  1/2564 

 

บทคัดย่อ 
ปัจจุบนัในกรุงเทพมหานครและปริมณฑล มีการก่อสร้างอาคารสูงเพ่ิมขึ้นเป็นจ านวนมาก 

ไม่ว่าจะเป็นส านกังาน คอนโด อุตสาหกรรมต่างๆ ควรมีการค านึงถึงความปลอดภยัในดา้นอุบตัิเหตุ

ที่เกิดจากอคัคีภยั จะเห็นไดว่้าในปัจจุบนัในประเทศไทยมีการเกิดอคัคีภยัอยู่บ่อยคร้ังและเพ่ิมขึ้น

รุนแรงขึ้นทุกปีซ่ึงท าให้เกิดความเสียหายทั้งทรัพยสิ์นและคร่าชีวิตผูค้นไปอย่างมหาศาล เพื่อเป็น

การป้องกนัและแนวทางการศึกษา ผูจ้ดัท าจึงมีการตรวจสอบระบบป้องกนัและป้องกนัอคัคีภัยจาก

การฝึกสหกิจศึกษา บริษทับี.กริมเพาเวอร์(เอไออีเอ็มทีพี)จ ากดั ไดม้อบหมายให้ท าการตรวจสอบ

งานเช่ือมท่อดับเพลิงที่อาคาร 115 kV GIS REMOTE SUBSTATION ด้วยวิธี Penetrant Testing 

และ Hydro Static Test  ตามมาตรฐานของวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทยและมาตรฐานสากล   

National Fire Protection Association ( NFPA) , American Society of Mechanical Engineers 

(ASME)  

จากการตรวจสอบพบว่า ของวิธีการตรวจสอบที่ 1 แบบ Penetrant Testing การตรวจสอบ

แบบสุ่มส่ีคร้ังไดด้ าเนินการขึ้น โดยไม่พบการร่ัวไหลของท่อ และพบว่า ในกรณีของวิธีการ

ตรวจสอบที่ 2 แบบ Hydro Static Test การตรวจสอบไดด้ าเนินการขึ้น ที ่แรงดนั 200 psi เป็นเวลา 

2 ชัว่โมง โดยไม่พบการร่ัวไหลของท่อ เน่ืองจากช่างเช่ือมมีความช านาญเฉพาะทางในดา้นกาเช่ือม  

 

ค าส าคัญ : งานเช่ือมท่อ , Penetrant Testing , Hydrostatic Test   
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Abstract 
There are many high-building constructions, whether offices, condominiums, or 

industrial plants, in Bangkok and in the Bangkok metropolitan region. Safety regarding fire 

accidents frequently occur and dramatically increase each year in Thailand, which consequently 

results in both a considerable number of property loss and deaths. For prevention and to provide 

research guidelines, the author inspected the protection system and the fire protection system 

according to the internship at B Grimm Power (Aie-Mtp) Co., Ltd. The author was assigned to 

inspect the fire pipe welding work at the 115 kV GIS REMOTE SUBSTATION building.To test 

The fire fighting pipe welding, Penetrant Testing and Hydrostatic Testing by the standard of the 

Engineering Institute of Thailand and the standards of the National Fire Protection Association 

(NFPA) and the American Society Mechanical of Engineering (ASME) were used. 

Concening the inspections, it was discovered that for Method 1 Penetrant Testing, four 

random inspections were carried out, and there was no pipe leakage detected.For Method 2 

Hydrostatic Testing, the inspection was performed at 200 psi pressure for 2 hours, with no pipe 

leakage detected because the welder possessed specific competence in welding. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
ในปัจจุบนั ตามที่พกัอาศยั หรือ อาคารขนาดใหญ่ โดยทัว่ไปจะมีอุปกรณ์ป้องกนัอคัคีภยั

ติดตั้งให้พบเห็นไม่ว่าจะบริเวณดา้นในอาคาร หรือ บริเวณ โดยรอบอาคาร เพื่อป้องกนัอคัคีภยั และ 

แจง้เหตุโดย ส่วนใหญ่ ที่นิยมดว้ยความกา้วหนา้ ของเทคโนโลยีที่พฒันา ไปขา้งหนา้อย่างต่อเน่ือง

จึงท าให้เรามีอุปกรณ์ป้องกนั และ แจง้เหตุที่ทนัสมยั และ สามารถท าให้เรารับรู้ไดท้นั ท่วงทีเพื่อ

ช่วยลด ปัญหา และการสูญเสียแก่ชีวิต และ ทรัพยสิ์น จากการฝึกสหกิจศึกษา ตามโครงการสหกิจ

ศึกษาของ ทางมหาวิทยาลยั ไดเ้ลือกท าใน หัวขอ้เร่ือง การติดตั้งท่อระบบดบัเพลิงดว้ยการเช่ือม ที่

ได้ไปฝึกสหกิจศึกษา ทางพ่ีเลี้ ยง ได้มอบหมายงานให้ดูแลในเร่ือง ดูแนวท่อของรอยเช่ือม (งาน

ระบบดบัเพลิง) โดยจากแบบแปลนงาน ระบบดบัเพลิง ที่ไดรั้บจากทางโครงการ ไดท้ าการตรวจเช็ค 

แบบก่อนท าการส่ังของเพ่ือท าการติดตั้งจริง ที่บริเวณหน้างานท าให้พบปัญหาของตวัรอย เช่ือมที่

ผิดจากแบบที่มีการออกแบบผิดพลาดในเร่ืองของการจดัระยะของท่องอ 90 องศา ท าให้เกิด ความ

ผิดพลาดในการใช้งานจริงและไม่ถูก มาตรฐานการป้องกนัอคัคีภยั เพื่อให้สามารถใช้ไดจ้ริง และ

เป็นประโยชน์สูงสุดแก่ เจา้ของโครงการมากที่สุดจึงไดท้ าแกไ้ขใ้นส่วนของงานที่เป็นปัญหา และ

น าเสนอแนวทางการแกไ้ข ส่งเสนอเร่ืองให้ทางพ่ีเลี้ยง ไดท้ าการพิจารณาตรวจสอบ เพื่อให้สามารถ

ใช้งานให้เป็นประโยชน์ไดสู้งสุดและถูกตอ้งตามมาตรฐานการป้องกนั ของวิศวกรรมทาง ขา้พเจา้

ไดจ้ดัเล่มน้ีขึ้นมา เพื่อตรวจเช็คให้มีความแม่นย าลดขอ้ผิดพลาด ช่วยลดเวลา และ ยงัมีประโยชน์แก่

ผูท้ี่ท าการตรวจสอบให้มีขอ้มูลความรู้เบื้องตน้เพ่ือเป็นแนวทาง 

1.2 วัตถุประสงค์ 
1.2.1 ตรวจสอบงานเช่ือมโดยวิธีการ Penetrant Testing และ Hydro Static Test  

1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
1.3.1 ขอบเขตของการศึกษางานวิจยัประกอบดว้ยการเช่ือมโดยเนน้ศึกษาวิธีตรวจสอบรอย

เช่ือมโดย วิธีท า Penetrant Testing และ Hydro Static Test 

1.4 ประโยชน์ที่ได้รับ 
1.4.1 เพ่ือป้องกนัความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นหลงัการติดตั้งซ่ึงก่อให้เกิดความส้ินเปลือง 

1.4.2 รู้ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นก่อนการติดตั้งหนา้งาน 

1.4.3 รู้ถึงวิธีแกปั้ญหาที่เกิดขึ้นก่อนการติดตั้ง  



 
 

บทที ่2 

การทบทวนเอกสาร/วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 

งานระบบดบัเพลิง และ ป้องกนัอคัคีภยั เป็นงานที่อาจ ตอ้งด าเนินร่วมกนัระหว่าง สถาปนิก 

และวิศวกร หลายสาขา การป้องกนัอคัคีภยั เร่ิมตั้งแต่ การออกแบบการใชส้อยของอาคารที่อาจมีความ 

เส่ียงต่อกิจกรรมที่ท าให้เกิดอคัคีภยัการใช้วสัดุที่ทนไฟ และไม่ทนไฟในส่วนประกอบอาคารรวมถึง 

การควบคุมวสัดุในอาคารที่เป็นเช้ือเพลิงไดล้กัษณะอาคารที่มีช่องเปิดที่เปิดโอกาสให้เกิดการลาม ไฟ

การวางผังอาคารและ ทางสัญจรเพื่อเข้าดับไฟช่วยเหลือผู้ประสบเหตุรวมถึงเส้นทางหนีไฟที่   

ปลอดภยัระบบตรวจจบั และแจง้เตือนอคัคีภยั และ ระบบดบัเพลิงที่ในอาคารหน่ึงอาจมีไดห้ลายระบบ 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการศึกษา 
 2.1.1 ทฤษฎีเทคนิคการเช่ือม 

 2.1.2 ทฤษฎีเทคนิคการเช่ือมโดยวิธี Tungsten Inert Gas  

 2.1.3 ทฤษฎีการตรวจสอบรอยเช่ือม 

 2.1.4 ทฤษฎีท่อเหล็กด า 

 2.1.5 ทฤษฎีสีส าหรับงานระบบดบัเพลิง 

 2.1.6 ทฤษฎีระบบดบัเพลิงดว้ยน ้า  

 2.1.7 ทฤษฎี Penetrant Testing 

 2.1.8 ทฤษฎี Hydrostatic Test 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.2.1 การศึกษาผลกระทบของกระบวนการเช่ือมต่อสมบตัิทางกลของการเช่ือมพอก ผิว

แข็งเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยทังสเตนคาร์ไบด์หลอมเหลว  ช่ือผู้แต่ง ดร. จงกล ศรีธร พ.ศ.2558 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีสุรนารี 

โครงการวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พ่ือศึกษาผลกระทบของกระบวนการเช่ือมต่อสมบตทางกล

ของการ เช่ือมพอกผิวแข็งของเหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยทั้งสเตนคาร์ไบดห์ลอมเหลว โดยท าการเช่ือม

พอกผิวแข็งดว้ย กระบวนการเช่ือมทิกและกระบวนการเช่ือมแก๊สบนเหล็กกลา้คารบอน SS400 

และใชล้วดเติมทั้งสเตน คาร์ไบดใ์นการพอกผิวแข็งโดยจะท าการเช่ือมช้ินงานโดยใชค้วามเร็วและ

กระแสไฟที่ต่างกนัเพื่อศึกษาว่า ความเร็วและกระแสว่ามีผลต่อคุณสมบตัิทางกลที่เปลี่ยนไป ผลการ

ทดลองที่ไดค้อื การเช่ือมช้ินงาน ดว้ยกระแสไฟที่ 110 A ให้ลกัษณะแนวเช่ือมที่สมบรณและมีคา

พารามิเตอร์ที่เหมาะสมทั้งความสูงและความกวา้งของแนวเช่ือม และความเร็วในการเช่ือม 11.2 
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เซนตเิมตรต่อนาที ที่กระแส 110 A จะให้แนวเช่ือมที่ มี ลกัษณะการซึมลึกดี ผิวรอยเช่ือม

เป็นเกรดสวยงาม เหมาะสมต่อการเช่ือมที่สุด สวนกระแสไฟต ่าและสูง เกินไปส่งผล ต่อความ

แข็งแรงของแนวเช่ือม เน่ืองจากการหลอมละลายไม่สมบูรณ์ท าให้ไม่เหมาะกบัการเช่ือม จากการ

เช่ือมดว้ยแก๊สอะเซทิลีนและการเช่ือมแบบทิกพบว่าการเช่ือมพอกผิวแข็งเต็มหนา้บนช้ินงาน 

เหล็กกลา้ SS400 แบบการเช่ือมพอกผิวแข็งดว้ยแก๊สอะเซทิลีน จะมีค่าความแข็งผิวอยุท่ี่ 868.86 HV 

ซ่ึง มากกว่าการเช่ือมพอกผิวแข็งแบบทิกที่มีความแข็งอยุ ่664.56 HV เพราะบริเวณผิวของรอยเช่ือม

พอกผิว แข็งแบบแก๊สอะเซทิลีน จะมีการกระจายตวัของเม็ดทงัสเตนคาร์ไบดอ์ยูบ่ริเวณผิวของรอย

เช่ือมสวนการ เช่ือมพอกผิวแข็งแบบทิกการกระจายตวัของเม็ดทั้งสเตนคารไบจะอยุบ่ริเวณทอ้ง

ของแนวเช่ือม โครงสร้าง จุลภาคของโลหะเช่ือมจะประกอบดว้ยเฟอรไรตแ์ละเพอรไรตท์ี่มีเกรน

ละเอียด ทั้งความเร็วในการเช่ือมจะ ส่งผลต่อคุณสมบติัทางกลของชนงานเช่ือมอีกดว้ย 

2.3 การเช่ือม Welding 
เป็นกระบวนการที่ใช ้ส าหรับต่อวสัดุส่วนใหญ่เป็น โลหะ และ พลาสติคโดย ให้รวมตวัเขา้

ดว้ยกนัปกติ ใชวิ้ธีท าให้ช้ินงานหลอมละลาย และ การเพ่ิมเน้ือโลหะเติมลงในแอ่งหลอมละลายของ

วสัดุที่หลอมเหลว เมื่อเย็นตัวรอยต่อจะมีความแข็งแรงบางคร้ังใช้แรงดนัร่วมกับความร้อนหรือ

อย่างเดียวเพื่อให้เกิดรอยเช่ือมซ่ึงตรงขา้มกบัการบดักรีอ่อน และ การบดักรีแข็งซ่ึงไม่มีการหลอม

ละลายของ ช้ินงานมีแหล่งพลงังานหลายอย่างส าหรับ น ามาใช้ในการเช่ือม เช่น การใช้เปลวไฟ

แก๊สอ็อกซิเจน การอาร์คโดยใชก้ระแสไฟฟ้า ล าแสงเลเซอร์ การใช ้อิเล็คตรอนบีม การเสียดสี การ

ใช้คลื่นเสียงเป็นต้นในอุตสาหกรรมมีการเช่ือมในสภาพแวดลอ้มที่แตกต่างกันเช่นการเช่ือมใน

พ้ืนที่โล่ง พ้ืนที่อับอากาศการเช่ือมใตน้ ้ า การเช่ือมในพ้ืนที่อนัตรายเช่นถงัเก็บน ้ ามนัขนาดใหญ่ 

ภายในโรงงานผลิต 

สารเคมีและวตัถุไวไฟการเช่ือมมีอันตรายเกิดขึ้นได้ง่ายจึงควรมีความระมัดระวังเพ่ือ

ป้องกันอันตรายเช่นเกิดจากกระแสไฟฟ้า ความร้อน สะเก็ดไฟ ควนัเช่ือม แก๊สพิษ รังสีอาร์ค 

ช้ินงานร้อน ฝุ่นละออง ในยุคเร่ิมแรกจนถึงศตวรรษที่ 1มีการใช้งานเฉพาะการเช่ือมทุบ (Forge 

Welding) เพื่อใช้ในการเช่ือมต่อ โลหะเช่นการท าดาบในสมัยโบราณ วิธีน้ี การเช่ือมที่ไดม้ีความ

แข็งแรงสูง และ โครงสร้างของเหล็กมีคุณภาพอยูใ่นระดบัสูงแต่มีความล่าชา้ในการน ามาใชง้านใน

เชิงอุตสาหกรรมหลงัจากนั้นไดม้ีการพฒันามาสู่การเช่ือมอาร์คและการเช่ือมโดยใช้เปลวไฟแก๊สอ็

อกซิเจนและหลงัจากนั้นมีการเช่ือมแบบความตา้น ทานตามมาเทคโนโลยีการเช่ือมไดม้ีการพฒันา

อยา่งรวดเร็วในศตวรรษที่ 20 ซ่ึงอยูใ่นช่วงสงครามโลก คร้ังที่1และสงครามโลกคร้ังที่ 2เทคโนโลยี

https://th.wikipedia.org/wiki/Welding
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%B8%E0%B8%9A&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Forge_welding&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Forge_welding&action=edit&redlink=1
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การเช่ือมแบบใหม่ได้มีการเร่งพฒันาเพื่อรองรับต่อการสู้รบ ในช่วงเวลานั้นเพ่ือทดแทนการต่อ

โลหะแบบเดิมเช่นการใช้หมุดย ้าซ่ึงมีความล่าช้าอย่างมากกระบวน การเช่ือมด้วยลวดเช่ือม

หุ้มฟลัก๊ซ์ (SMAW) เป็นกระบวนการหน่ึงที่พฒันาขึ้นมาในช่วงนั้นและกระทัง่ ปัจจุบนัยงัคงเป็น

กรรมวิธีที่ใชง้านกนัมากที่สุดในประเทศไทยและประเทศก าลงัพฒันาทั้งหลาย 

2.4 การเช่ือมอาร์ค 
การเช่ือมอาร์ค เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใช้แหล่งจ่ายกระแสไฟฟ้า  ในการสร้างอาร์ค

ระหว่าง อิเล็กโทรด กบัช้ินงานโลหะที่จะเช่ือมกระบวนการเช่ือมอาร์คน้ีสามารถแบ่งแยกยอ่ยไดอ้ีก

หลายกระบวนการซ่ึงแต่ละกระบวนการมีลกัษณะแตกต่างกนั เช่น การกระแสไฟฟ้าที่ใช้มีการใช้

ทั้งกระแสตรง และ กระแสสลบั อิเล็กโทรดที่ใช้มีทั้งแบบส้ินเปลือง (หมดไปขณะเช่ือม) และไม่

ส้ินเปลือง(ไม่หมดไป ขณะเช่ือม) แนวเช่ือมอาจมีการปกคลุมดว้ยแก๊สปกคลุม ที่มีคุณสมบตัิเฉ่ือย

หรือก่ึงเฉ่ือยหรือ อาจปกคลุมดว้ยวสัดุอื่นๆ เช่น แสลกและฟลกัซ์ ซ่ึงตวัอย่างกระบวนการเช่ือม

อาร์คที่เป็นที่รู้จกักนัทัว่ไปไดแ้ก่ 

2.5 Shielded Metal Arc Welding (SMAW) 
การเช่ือม SMAW การเช่ือมไฟฟ้า (Stick Welding or Electric Welding) ใช้แท่งอิเล็กโทรด 

หรือธูปเช่ือม ที่มีฟลกัซ์หุ้มอยู ่ฟลกัซ์เมื่อแตกตวั และ หลอมจะกลายเป็นสแลก (Slag) ท าหนา้ที่ ปก

คลุมแนวเช่ือมป้องกนัการเกิดปฏิกิริยากบัอากาศ และ ความช้ืนรายรอบแนวเช่ือมซ่ึงจะท าให้เกิด

การ ปนเป้ือนและส่งผลให้คุณสมบติัของแนวเช่ือมไม่ตามที่ออกแบบหรือไม่ได ้ตามมาตรฐานการ

เช่ือมโดย ใช้ลวดเช่ือมหุ้มฟลัก๊ซ์ (SMAW) กา้นเช่ือมธูปบางต ารามกัเรียกกนัว่า Manual Metal Ac 

(MMA) หรือ Stick Welding การเช่ือมแบบน้ีลวดเช่ือมจะมีฟลั๊กซ์หุ้มภายนอกแกนลวด และ 

กระแสไฟฟ้า จะถูกส่งผ่านแกนลวดเช่ือม ไปยงัส่วนปลายกระแสไฟฟ้าที่มีทั้งชนิดกระแสตรง 

(DC) และ ชนิดกระแสสลบั (AC) การเลือกใชง้านควรเป็นไปตามค าแนะน าของผูผ้ลิตลวด 

เช่ือมโดยปกติจะมีพิมพ์ไวข้้างกล่องลวดโดยจะมีการช้ีบ่งเช่นย่ีห้อ เกรดของลวดเช่ือม 

ขนาด ความยาวลวด ชนิดกระแสไฟที่ แนะน าให้ใช้งานในแต่ละท่าเช่ือม ชนิดฟลัก๊ซ์หุ้มเป็นต้น

กระแสไฟจะ ถูกส่งผ่านแหล่งจ่ายโดย ทัว่ไปจะเป็นเคร่ืองเช่ือมการเร่ิมตน้เช่ือม ส าหรับลวดเช่ือม

หุ้มฟลัก๊ซ์ท าได ้2 วิธี คือ การเขี่ยอาร์ค และ การแตะปลายลวดกบัผิวช้ินงานแลว้ยกขึ้นในระยะที่

เหมาะสม เพื่อคงการอาร์คไว ้ขณะอาร์คจะมีความตา้นทานระหว่างปลายลวดกบัผิวช้ินงานเกิดเป็น

ความร้อนที่สูงซ่ึงสูงพอที่จะหลอมละลายได้ทั้งผิวช้ินงานและปลายลวดเช่ือมให้เกิดการหลอม

รวมตวักนัเป็นเน้ือโลหะรอยเช่ือม 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%84
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%81%E0%B8%81%E0%B9%8A%E0%B8%AA%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%B8%E0%B8%A1
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2.6 Gas Tungsten Arc Welding (GTAW)  
การเช่ือมทิกสามารถให้คุณภาพงานเช่ือมที่ดีเท่าเทียมหรือเหนือกว่ากระบวนการเช่ือมอื่นๆ 

เป็นกระบวนการที่ยืดหยุ่นคือสามารถให้คุณภาพงานเช่ือมที่ดีไดส้ าหรับโลหะในงานเช่ือมส่วน

ใหญ่อาจจดัไดเ้ป็นกระบวนการที่เกือบจะไร้ขีดจ ากดักระบวนการน้ีเหมาะส าหรับการเช่ือมขึ้นรูปงาน

หรือโครงสร้างที่มีความตอ้งการความแม่นย าสูงและตวัโลหะที่เช่ือมมีความหนาไม่มาก แต่ขอ้เสีย

คือเป็นกระบวนการที่ตอ้งอาศยัทกัษะและตน้ทุนที่สูงและผลิตภาพต ่ากว่ากระบวนการเช่ือมอาร์ค

อื่น 

2.7 Submerged Arc Welding (SAW) 
การเช่ือม SAW ใชก้ารป้อน อิเล็กโทรดอยา่งอตัโนมตัเขา้สู่แนวเช่ือมโดยมีผงฟลกัปกคลุม

อยู่ด้านบนตลอดเวลาบ่อหลอมและบริเวณที่เกิดการอาร์คจะจมอยู่ใต้ฟลักที่ท าหน้าที่ปกคลุม

ป้องกนัการปนเป้ือนและท าปฏิกิริยากบัความช้ืนและอากาศรายรอบ 

2.8 Electroslag Welding (ESW) 
การเช่ือม ESW เป็นกระบวนการเช่ือมที่ให้ผลิตภาพสูง คือ เช่ือมไดเ้ร็วและปริมาณมาก ใน

การเช่ือมแต่ละแนว สามารถท าให้หนาได้ถึง 25-300 มม. ในทิศแนวด่ิงหรือใกลเ้คียงกบัแนวด่ิง

แหล่งจ่ายไฟส าหรับอาร์ค (Arc Power Source) แหล่งจ่ายไฟส าหรับการเช่ือมอาร์คหรือ Power 

Source หรือ ตู้เช่ือม ท าหน้าที่จ่ายกระแสไฟฟ้าเข้าสู่กระบวนการเช่ือมเพื่อให้เกิดการอาร์คขณะ

เช่ือมตวัแหล่งจ่ายไฟน้ีท าหน้าที่เป็นหมอ้แปลงดว้ยเน่ืองจากไฟฟ้าที่มาจากสายส่งสาธารณะนั้นมี

แรงดนัสูง 120480 โวลต ์ตวัแหล่งจ่ายไฟหรือตูเ้ช่ือมน้ีจะแรงดนัลงเหลือ 20-80 โวลต ์ซ่ึงเป็นระดบั

ที่เหมาะสมกบัการใช้งานและเพ่ิมกระแสให้อยู่ในระดบัใช้งานในช่วง 30-1500 แอมแปรตวัแปลง

ไฟน้ีมีทั้งแบบ Solid State Inverterและแบบ Motor Generator กระแสไฟฟ้าที่ปล่อยออกมาสามารถ

ปรับเปลี่ยนไดต้ามความสามารถ และการออกแบบของผูผ้ลิตซ่ึงอาจท าไดอ้ย่างใดอย่างหน่ึง หรือ

ท าไดห้ลายอย่างในตูเ้ดียวกนัได้แก่ไฟฟ้ากระแสตรงไฟฟ้ากระแสสลับกระแสแบบพลัส์ กระแส

คงที่และแรงดนัคงที่ เป็นตน้ 

2.9 การเช่ือมแก๊ส 
กระบวนการเช่ือมแก๊สที่ใช้แพร่หลายมากที่สุดคือการเช่ือมออกซิเจน (Oxyfuel Welding) 

หรือ Oxy Acetylene Welding ถือว่าเป็นกระบวนการเช่ือมที่เก่าแก่และมีความยืดหยุ่นมากที่สุดแต่

ในปัจจุบนัส าหรับงานระดบัอุตสาหกรรมแลว้กระบวนการเช่ือมออกซิเจนไดรั้บความนิยมนอ้ยลง

เวน้แต่การเช่ือมท่อและการเช่ือมเพื่อซ่อมบ ารุงที่ยงัมีการใช้อยู่เคร่ืองมือที่ใช้ในกระบวนการเช่ือม
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ออกซิเจนมักมีราคาไม่แพงและไม่ซับซ้อนเมื่อเทียบกับกระบวนการเช่ือมอื่นๆซ่ึงโดยทั่วไป

กระบวนการน้ีจะใช้การเผาไหมร้ะหว่าง อะซิเตลีนและออกซิเจนเพื่อสร้างเปลวเพลิงที่มีอุณหภูมิ

สุงไดถ้ึง3100องศาแต่เน่ืองจากเปลวเพลิงที่เกิดขึ้นน้ีมีหนาแน่นต่อพ้ืนที่ต ่ากว่าการเช่ือมอาร์คท าให้

การเยน็ตวัของแนวเช่ือมช้ากว่าน าไปสู่การเกิดความเคน้ตกคา้งมากกว่าส่งผลให้เกิดการบิดเสียรูป

กระบวนการเช่ือมแก๊สน้ีสามารถประยกุตแ์ยกยอ่ยตามลกัษณะการใชง้านไดด้งัน้ีการเช่ือมดว้ยแก๊ส

โดยใช้เปลวนิวทรอลท าโดยปรับแต่งปริมาณแก๊สเช้ือเพลิงและออกซิเจนให้เกิดเปลวกลางและ

เปลวในทบัซ้อนกนั การตดัดว้ยแก๊ส โดย ใชเ้ปลวออกซิได ซ่ิงท าโดยปรับแต่งปริมาณแก๊สเช้ือเพลิง

และออกซิเจนโดยปรับแต่งให้เกิดเปลวนอกและเปลวในส าหรับเปลวในจะมีความสว่างและแหลม

การแล่นประสาน โดย เปลวคาร์บูไรซ่ิงท าโดยปรับแต่งปริมาณแก๊สเช้ือเพลิงและออกซิเจนโดย

ปรับแต่งให้มีเปลวนอกเปลวกลาง และเปลวใน ให้เปลวกลางมีความยาวกว่าเปลวในประมาณ  

0.5 - 1 เท่าตวัการบดักรี 

2.10 การเช่ือม Resistance 
การเช่ือม Resistance เก่ียวขอ้งกบัการสร้างความร้อนจากการผ่านกระแสไฟฟ้าผ่านโลหะที่

มีความตา้นทานไฟฟ้าซ่ึงบริเวณที่มีความตา้นทานสูงคือบริเวณรอยที่ผิวโลหะคนละช้ินมาสัมผสั

กนัจะเกิดความร้อนสูงสุดท าให้โลหะหลอมละลายเกิดเป็นบ่อหลอมเช่ือมต่อโลหะทั้งสองช้ินเขา้

ด้วยกันโดยทั่วไปกระบวนการเช่ือมน้ีท าให้เกิดมลพิษต ่าแต่มีข้อจ ากัดด้านการใช้งานที่ไม่

หลากหลายและอุปกรณ์มีราคาแพงการเช่ือม Spot Weld เป็นการเช่ือม Resistance ชนิดหน่ึงที่เป็นที่

นิยมใช้งานเช่ือมต่อแผ่นโลหะที่วางซ้อนกันโดยมีความหนาได้ถึง  มิลลิเมตร ในการเช่ือมนั้น

อิเล็กโทรดสองช้ินจะท าหนา้ที่น ากระแสไฟฟ้าเขา้สู่ช้ินงานและกดช้ินงานในเวลาเดียวกนัขอ้ดีของ

กระบวนการน้ีคือใช้พลงังานน้อย และไม่ท าให้ช้ินงานเสียรูปท างานไดเ้ร็วท าเป็น ระบบอตัโนมตัิ

ได้ง่าย และไม่จ าเป็นตอ้งใช้ลวดเติมแต่ความแข็งแรงของแนวเช่ือมที่ได้จะต ่ากว่าการเช่ือมดว้ย

กระบวนการอื่นๆกระบวนการเช่ือม Spotweld น้ีใชม้ากให้อุตสาหกรรมรถยนต์โดยประยกุต์ใช้กบั

แขนหุ่นยนตใ์นรถยนตค์นัหน่ึงอาจมีรอยเช่ือม Spotไดม้ากถึงหลายพนัจุดการเช่ือม Seam Welding 

คลา้ยกบัการเช่ือม Spot แต่มีขอ้แตกต่างที่การเช่ือมแบบSeam นั้นรอยเช่ือมต่อเน่ืองเป็นแนวไม่ได้

เป็นจุดเน่ืองจากไม่ไดใ้ชอ้ิเล็กโทรดรูปแท่งแบบ Spot Weld แต่ใชเ้ป็นลกัษณะวงลอ้ 

2.11 การเช่ือม Laser 
การเช่ือมดว้ยล าเลเซอร์ (Laser Beam Welding , LBW) คือ กระบวนการหน่ึงของการเช่ือม

วสัดุโดยใช้พลงังานจากล าเลเซอร์หลอมช้ินงานบริเวณที่ล าเลเซอร์ตกกระทบโดยพลงังานที่เขา้สู่
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ช้ินงานมีความหนาแน่นสูงท าให้สามารถเช่ือมโดยรอยเช่ือมแคบและลึกไดเ้หมาะกบัการเช่ือมงาน

ที่ตอ้ง การการซึมลึกการเช่ือมดว้ยล าเลอเซอร์นั้นอาศยัพลงังานความเขม้สูง (ระดบั 1 เมกะวตัต์ต่อ

ตาราง เซนติเมตร) ท าให้ได้บริเวณกระทบร้อน(Heat Affected Zone , HAZ)ที่มีขนาดเล็กและมี

อตัราการเยน็ตวัที่เร็ว ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของล าเลเซอร์ ณ จุดที่เลเซอร์ตกกระทบบนช้ินงาน

อยูร่ะหว่าง  0.2 มม  ถึง 13 มม 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.1 การเช่ือม Laser 

 ค าว่า TIG เป็นค าย่อมาจาก Tungsten Inert  Gas หรือในบางมาตรฐาน ประเทศใช้ค าว่า Gas 

Tungsten Arcwelding (GTAW) การเช่ือมโลหะที่เกิดขึ้นตั้งแต่ปี ค.ศ.1935 และน ามาใช้คร้ังแรกใน

อุตสาหกรรมการบินในราว ค.ศ.1940 รวมไปถึงสมยัสงครามโลกคร้ังที่ 2 (ค.ศ.1945) โดยใช้เช่ือม

พวกแมกนีเซียมอลูมิเนียม และ สเตนเลส ปัจจุบันการเช่ือมแบบน้ีใช้กันอย่างกวา้งขวางในงาน

อุตสาหกรรมทัว่ๆไป เช่นใชเ้ช่ือมแม่พิมพภ์าชนะบรรจุของเหลวและก๊าซงานประกอบโครงสร้างที่

ตอ้งการความเที่ยงตรงและความแข็งแรงของรอยเช่ือมนอกจากน้ีกรรมวิธีการเช่ือมทิกยงัเช่ือมได้

ทั้งโลหะประเภทเหล็ก (Ferrous Metals) และโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก (Non Ferrous Metals) ซ่ึงถือว่าเป็น

โลหะพิเศษที่ใชก้ระบวนการเช่ือมอื่นๆไดย้าก  

 
 
 
 
 
 
 
 

https://en.wikipedia.org/wiki/Gas_tungsten_arc_welding
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2.12 กรรมวิธีการเช่ือมโลหะแบบทิก Tungsten Inert Gas welding , TIG 
คือความร้อนที่ท าให้โลหะหลอมละลายนั้นเกิดจากการอาร์คระหว่างแท่งทงัสเตนอีเลคโท

รด (Tungsten Electrode) กบัช้ินงาน ขณะเดียวกนับริเวณที่เกิดการอาร์คจะมีแก๊สเฉ่ือย (Inert Gas) 

ปกคลุมบริเวณนั้นเพ่ือป้องกนัออกซิเจนไนโตรเจนและความช้ืนในอากาศเขา้มารวมกบัโลหะที่

ก าลังหลอมละลายซ่ึงเรียกว่าเกิดปฏิกิริยาอ๊อกซิเดชั่น จนกระทั่งความร้อนจากการอาร์คหลอม

ละลายโลหะช้ินงานในบริเวณดังกล่าวจนเกิดเป็นบ่อหลอมละลาย ดังนั้นเมื่อบ่อหลอมละลาย

เกิดขึ้นในบริเวณรอยต่อใดๆก็จะท าให้ช้ินงานนั้นหลอมติดกนัแต่เน่ืองจากแท่งทงัสเตนอีเลคโทรด

เป็นวสัดุที่ไม่ละลายหรือไม่ส้ินเปลือง (Non Consumable Electrode) จึงจ าเป็นตอ้งเติมโลหะลวด

เช่ือม (Filer Metal) ลงไปในบ่อหลอมละลายนั้ นด้วยกรณีที่ท าการเช่ือมโลหะบางๆอาจไม่

จ าเป็นต้องเติมโลหะลวดเช่ือม (Filer Metal) ก็ได้การเช่ือมทิกสามารถเช่ือมเหล็กที่มีความหนา

ตั้งแต่ 0.79 มม ถึง 4 มม  

รูปที ่2.2 การเช่ือมโลหะแบบทิก 

2.13 ข้อดีของการเช่ือมแบบทิก 
2.13.1 ในการเช่ือมไม่มีฟลกัซ์ใชป้กคลุมแนวเช่ือมจึงหมดปัญหาเก่ียวกบัสแลคฝังในแนว

เช่ือม 

 2.13.2 รอยเช่ือมและแนวเช่ือมมีคณุภาพสูงทนต่อการสึกกร่อนไดดี้กว่าการเช่ือมดว้ยวิธี

อื่น 

 2.13.3 สามารถเช่ือมไดทุ้กต าแหน่งในการเช่ือม  

2.13.4 ขณะท างานเช่ือมสามารถมองเห็นระยะอาร์คและบ่อหลอมไดช้ัดเจนท าให้ควบคุม

การเช่ือมไดต้ามตอ้งการ 

2.13.5 สารบิดงอของช้ินงานมีนอ้ย 

2.13.6 ขณะท าการเช่ือมจะปราศจากสะเก็ดประกายไฟและควนัแนวเช่ือมท าให้รอยเช่ือม

สะอาด เพราะไม่มี Slag และ Spatter  
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  2.13.7 เกิดควนัพิษนอ้ยกว่ากระบวนการเช่ือมแบบอื่นๆ 

2.13.8 แนวเช่ือมมีคุณภาพสูง 

2.14 ข้อเสียของการเช่ือมแบบทิก 
2.14.1 อุปกรณ์มีราคาแพง (ปัจจุบนัอุปกรณ์ถูกลงมากแลว้) 

2.14.2 อุปกรณ์ที่ใชป้ระกอบในการเช่ือมมาก 

2.14.3 ตอ้งใชเ้วลาในการเตรียมก่อนที่จะเช่ือมนานกว่าเมื่อเทียบกบัการเช่ือมไฟฟ้า 

2.14.4 อุปกรณ์ที่ส าคญัส าหรับการเช่ือมดว้ยวิธีทิก (TIG-GTAW) 

2.14.1.1 เคร่ืองเช่ือม (Power Source) 

2.14.2.2 ระบบระบายความร้อน (Cooling System) 

2.14.3.3 แก๊สปกคลุม  (Shielding Gas) 

2.14.4.4 หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ 

 
รูปที่ 2.3 เคร่ืองเช่ือมทิก 

2.15 การเคาะเพื่อคลายตัว (Peening) 
เป็นการปฏิบติังานทางกลของโลหะโดยหมายถึงการตีดว้ยหัวคอ้นหรือการยิงในระยะส้ัน

(Short Peening) การเคาะเพื่อคลายตวัเป็นขบวนการท างานเยน็มนัโน้มนา้วให้ให้เกิดการขยายของ

ผิวโลหะงานที่เยน็เน่ืองดว้ยเหตุนั้นการผ่อนคลายความเคน้แรงดึงและ หรือ ความเคน้อดัภายในการ

เคาะเพื่อคลายตัวยงักระตุน้ให้เกิดการแข็งตัวคงเหลือ (Stain Hardening) ของผิวโละหะการเคาะ

คลายดว้ยมือกระท าหลงัการเช่ือมเพ่ือคลายความเคน้แรงดึงซ่ึงเกิดขึ้นในเน้ือรอยเช่ือมและรอบๆ

โลหะงานจากการเยน็ตวัระดบัการลดลงของความเคน้แรงดึงอยา่งนอ้ยที่สุดคือบริเวณที่เกิดขึ้นใกล้

ผิวรอยเช่ือมเท่านั้นการเคาะคลายตวัมีแนวโน้มให้ความแข็งสูงขึ้นในเน้ือเช่ือมและงานบางอย่าง

ควรหลีกเลี่ยงดว้ยเหตุผลน้ีการเคาะคลายตวัโดยทั่วไปไม่ถูกยอมรับจากโคด้ส่วนใหญ่ มาตรฐาน
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หรือขอ้ก าหนด (เช่น ASME B31.3 หมวด 328.51 (d) ทุกๆรูปแบบของการเคาะคลายตวัถูกก่อนการ

น ามาใช้งานบนเน้ือเช่ือมตอ้งเนินการตามขอ้ก าหนดของการทดสอบช้ินงานช้ินงานที่ด าเนินการ

ทดสอบกระบวนการท างานเช่ือมนั้นตวัแปรที่จ าเป็นทั้งหมดนั้นจะถูกใช้เพ่ือการผลิตงานเช่ือมถา้

หากเน้ือเช่ือมถูกเคาะคลายตวัระหว่างการทดสอบกระบวนการของขั้นตอนการเช่ือมการทดสอบ

ทางกลซ่ึงตามมาของขั้นตอนจะแสดงให้เห็นคุณสมบัติทางกลของเน้ือเช่ือมคุณสมบัติทางกล

เหล่าน้ีตอ้งเขา้กนัไดก้บัคุณสมบติัทางกลของวสัดุซ่ึงจะเช่ือมเขา้ดว้ยกนัถา้มนัไม่ไดด้ าเนินการมีการ

สอบตกและขั้นตอนการเช่ือมนั้นไม่ถูกยอมรับที่จะใช้ในการเช่ือมการเคาะคลายตวัถูกน ามาใช้ใน

การผลิตงานเช่ือมที่ถูกก าหนดให้กระท าเท่านั้นอีก 

2.16 กระบวนการทางความร้อน 
กระบวนการทางความร้อนหลังการเช่ือม (Post Welded Heat Treatment) มีเพื่อการลด

ความเคน้ตกคา้ง และเพ่ิมความแข็งให้กบัแนวเช่ือม 

2.17 การเช่ือมเพื่อพอกผิว 
นอกจากการเช่ือมต่อช้ินงานเขา้ดว้ยกนัแลว้กระบวนการเช่ือมอาร์คและการเช่ือมแก๊ส ยงั

สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในการสร้างเน้ือวสัดุบนช้ินงาน ดว้ยการเช่ือมพอกผิว ซ่ึงการพอกผิวน้ี มี

หลายลกัษณะ สามารถแบ่งตามวตัถุประสงคข์องการใชง้านไดด้งัน้ี 

Cladding หมายถึงการพอกผิวเพื่อการป้องกนัการกดักร่อน 

Buttering หมายถึงการท าชั้นพอกผิวเป็นตวักลางระหว่างช้ินงานกบัเน้ือเช่ือมชั้นบนสุด 

Buildup หมายถึงการเช่ือมพอกเน้ือวสัดุเพ่ือให้ไดข้นาดบรรลุตามที่ก าหนด 

Hardfaceing คือการพอกผิวเพ่ือเพ่ิมความต้านทานการเสียดสี และการกระแทกให้กับ

ช้ินงาน 

2.18 การเช่ือมพลาสติก 
 พลาสติก โดยทัว่ไป แบ่งเป็นสองประเภท คือ ประเภทเทอร์โมเซตและประเภทเทอร์โม

พลาสติก พลาสติกเทอร์โมเซต นั้นเมื่อผลิตขึ้นรูปคร้ังแรกแลว้ ไม่สามารถท าลายพนัธะของการยึด

เกาะระหว่างกนัของโมเลกุล โดย ไม่สูญเสียคุณสมบตัิของตวัพลาสติกไดก้ารให้ความร้อนไม่ท าให้

เกิดการหลอมแต่จะเกิดการไหมด้ า เน่ืองจากไม่สามารถท าให้เกิดการหลอมไดน้ี้พลาสติกประเภทน้ี

จึงไม่สามารถเช่ือมไดต้ัวอย่างของพลาสติกประเภทน้ี คือ อีป๊อกซ่ีซิลิโคนยางวลัคาไนซ์โพลีเอ

สเตอร์ และโพลียูรีเทน เป็นตน้ พลาสติกประเภทเทอร์โมพลาสติกจะตรงขา้มกบัประเภทเทอร์โม

เซตกล่าวคือเทอร์โมพลาสติกน้ีสามารถเช่ือมไดเ้น่ืองจากเมื่อให้ความร้อนตัวพลาสติกเกิดการ
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หลอมเหลวและเกิดการแข็งตวัอีกคร้ังเมื่อเยน็ตวัลงตวัอยา่งของพลาสติก ประเภทน้ี ไดแ้ก่ โพลีเอท

ทิลีนโพลี โพรพิลีน โพลีสไตรีนพีวีซีเทฟลอนและสเปคตราลอน เป็นตน้ การเช่ือมพลาสติกมีความ

คลา้ยคลึงกบัการเช่ือมแกว้ขั้นตอนการท างานคือท าความสะอาดช้ินงานจากนั้นให้ความร้อนจนเน้ือ

วสัดุหลอมเป็นของเหลวหนืดจากนั้นน าช้ินงานที่ได้รับความร้อนกดเขา้กบัช้ินงานอีกช้ินหน่ึงที่

ตอ้งการจะเช่ือมต่อเขา้ดว้ยกนัซ่ึงไดรั้บความร้อนเกิดการหลอมเช่นกนัจะเกิดการแพร่ของโมเลกุล

ระหว่างผิวสัมผสัเขา้ไปผสมกนัจนเกิดเป็นการเช่ือมต่อเขา้เป็นช้ินเดียวกนัหรือเป็นเน้ือเดียวกนัเมื่อ

เยน็ตวัลงพลาสติกที่เคยหลอมจะแข็งตวัแหล่งให้ความร้อนในการเช่ือมพลาสติกมีหลากหลาย เช่น 

เตาอบกระแสไฟฟ้าคลื่นเสียงความถี่สูงล าเลเซอร์การเสียดสีจนเกิดความร้อนเป็นตน้  นอกจากน้ี

เทอร์โมพลาสติกหลายชนิดยงัสามารถเช่ือมต่อกันได้ด้วยกระบวนการทางเคมี  โดยการใช้

สารละลายเคมีท าให้ผิวหนา้ของวสัดุอ่อนและเหลว จากนั้นน าไปกดเขา้กบัอีกช้ินงานหน่ึงโมเลกุล

ของทั้งสองช้ินจะผสมกนัและท าให้ช้ินงานเช่ือมต่อกนั วิธีการน้ีใชม้ากในการเช่ือมท่อพีวีซีหรือเอ

บีเอสหรือการเช่ือมระหว่างสไตรีนกับโพลีสไตรีน วิธีการน้ีไม่สามารถใช้กับพลาสติกที่มี

ความสามารถในการทนสารเคมีสูงไดเ้ช่นเทฟลอน โพลีเอททิลีน เป็นตน้ 

2.19 ประเด็นความปลอดภัย 
 การเช่ือมอาจเป็นอันตรายและส่งผลเสียต่อสุขภาพหากขาดความระมัดระวังในการ

ปฏิบัติงานอย่างไรก็ตามการใช้เทคโนโลยีและอุปกรณ์ป้องกันสมัยใหม่  ก็ลดความเส่ียงต่างๆ 

เน่ืองจากหลายขั้นตอนการท างานของกระบวนการเช่ือมเก่ียวขอ้งกบักระแสไฟฟ้าหรือเปลวไฟจึง

เส่ียงต่อการเผาไหมแ้ละเพลิงไฟ เพื่อเป็นการป้องกนัการบาดเจ็บผูเ้ช่ือมสวมอุปกรณ์ป้องกนัอยา่ง 

เช่น ถุงมือหนงัเส้ือแขนยาว ซ่ึงป้องกนัร่างกายของผูป้ฏิบตัิงานให้ไม่สัมผสักบัความร้อนและเปลว

ไฟนอกจากน้ีแสงจา้ที่เกิดจากการเช่ือมมี  รังสีอลัตราไวโอเลต ยงัเป็นอนัตรายต่อดวงตา จึงพบเห็น

ได้ว่าผูป้ฏิบัติงานมีการสวมหน้ากากป้องกันใบหน้าและมีแผ่นป้องกันรังสีและแสงจ้าส าหรับ

ดวงตาพ้ืนที่ปฏิบติังาน โดยทั่วไปมีม่านพอลีไวนิลคลอไรด์ เพื่อป้องกันรังสียูวิออกสู่บริเวณอื่น 

ส าหรับป้องกันผลกระทบต่อบุคคลอื่นด้วยแต่ม่านน้ียงัไม่สามรถลดแสงจ้าได้จนอยู่ในระดับ

ปลอดภยัช่างเช่ือมส่วนมากตอ้งสัมผสักบัแก๊สที่เป็นอนัตรายต่อสุขภาพ กระบวนการเช่ือมฟลกัซ์

และการเช่ือมไฟฟ้าท าให้เกิดควนัที่มีแก๊สโอโซนคาร์บอนไดออกไซด์ อนุภาคของออกไซด์ต่างๆ 

ขนาดเล็กตลอดจนไอระเหยของโลหะหนักต่างๆ ซ่ึงเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อระบบประสาท

ส่วนกลางดงันั้นจึงมีขอ้ก าหนดเร่ืองการป้องกนัทางเดินหายใจและระบบการดูดอากาศส าหรับการ

ปฏิบตัิงานที่มีมาตรฐาน 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9E%E0%B8%AD%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B9%84%E0%B8%A7%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A5%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B9%84%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%8C
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2.20 มาตรฐานงานเช่ือม 
 การเช่ือมงานหรือโครงสร้างที่มีความส าคัญมีผลกระทบต่อชีวิตและทรัพย์สินเช่น

โครงสร้างอาคารขนาดใหญ่โรงงานอุตสาหกรรมหอกลัน่น ้ามนัถงัรับแรงดนัสูงแท่นขุดเจาะน ้ามนั

ในทะเลเรือเดินสมุทรมีมาตรฐานที่นานาชาติยอมรับซ๋ึงเป็นเอกสารอา้งอิงส าหรับการปฏิบัติงาน

ส าหรับผูท้ี่เก่ียวขอ้งเช่นเจา้ของช้ินงานผูผ้ลิตประกอบช้ินงานช่างเช่ือมผูต้รวจสอบหน่วยงานทาง

ราชการ หน่วยงานระหว่างประเทศ เป็นต้น มาตรฐานที่ยอมรับในระดับนานาชาติ มีอยู่หลาย

มาตรฐาน  

2.21 การตรวจสอบคุณภาพงานเช่ือม 
การตรวจสอบงานเช่ือมเพื่อระบุระดับคุณภาพแบ่งเป็น 2 ลักษณะ คือ การตรวจสอบ

คุณสมบตัิทางกล และการตรวจสอบความสมบูรณ์ของแนวเช่ือมการตรวจสอบคุณสมบตัิทางกล

เป็นการตรวจสอบโดยการทดสอบทางกลเช่นการทดสอบความแข็งแรงทางดึง (Tensile Test) การ

ทดสอบความเข็งมหภาค (Macro Hardness Test) การทดสอบความแข็งจุลภาค (Micro Hardness 

Test) การทดสอบดว้ยการดดั (Bend Test) การทดสอบความแกร่งหรือความสามารถในการรับแรง

กระแทก (Impact Test) การทดสอบเหล่าน้ีท าเพ่ือตรวจวัดระดับคุณภาพของการออกแบบ

กระบวนการเช่ือม เช่น การเลือกใช้วสัดุการเลือกกระบวนการเช่ือมการเลือกลวดเช่ือมล าดับ

ขั้นตอนการท างานการใช้กระบวนการทางความร้อนต่างๆและอื่นๆออกแบบมาไดอ้ย่างเหมาะสม

ตามมาตรฐานหรือขอ้ก าหนดที่ตกลงกนัระหว่างผูเ้ก่ียวขอ้งการตรวจสอบคุณสมบตัิทางกลเป็นการ

ตรวจสอบบนช้ินงานตวัอยา่งในช่วงก่อนการเช่ือมช้ินงานจริงการตรวจสอบความสมบูรณ์ของแนว

เช่ือมเป็นการตรวจสอบว่าเแนวเช่ือมที่เกิดขึ้นนั้นมีต าหนิหรือรอยความไม่ต่อเน่ืองไม่เกินกว่าระดบั

ที่ยอมรับได้ตามมาตรฐานหรือไม่ด้วยวิธีการตรวจสอบแบบไม่ท าลายต่างๆเช่นการตรวจพินิจ 

(Visual Inspection) การตรวจสอบด้วยอนุภาคแม่เหล็ก(Magnetic Particle Testing) การตรวจด้วย

สารแทรกซึม (Penetration Testing) การตรวจสอบดว้ยภาพถ่ายรังสี (Radio Graphic Testing) การ

ตรวจสอบดว้ยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic Testing) เป็นตน้ส าหรับต าหนิในงานเช่ือม 

 
 
 
 
 

https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B9%88%E0%B8%99%E0%B8%99%E0%B9%89%E0%B8%B3%E0%B8%A1%E0%B8%B1%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%AA%E0%B8%A1%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B2%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A5&action=edit&redlink=1
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2.22 Tensile Test 
การทดสอบแรงดึงของโลหะ Tensile Test การทดสอบแรงดึงคือการทดสอบแรงดึงใช้

ส าหรับการประเมินความแข็งแรงของโลหะหรือโลหะผสมดว้ยการใช้ วิธี ดึงจนขาดในช่วงเวลาส้ัน

ดว้ยอตัราคงที่ตวัอย่างที่ใช้ทดสอบจะมีลกัษณะแตกต่างกนัไป ส าหรับโลหะอาจท าเป็นแผ่นหรือ

อาจท าเป็นแท่งโดยขอ้มูลที่ไดค้ือกราฟระหว่างความเคน้กบัความเครียดทางวิศวกรรมหรือแรงและ

การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงาน 

 

 

 
 

 

 

 
 

รูปที่ 2.4 ลกัษณะของช้ินทดสอบแรงดึงแบบแท่ง 

2.23 ข้อมูล สมบัติเชิงกลที่ได้จากการทดสอบแรงดึงและแผนภาพความเค้นและความเครียดทาง
วิศวกรรมมีดังนี้ 

2.23.1 โมดูลสัของความเป็นอิลาสติก (Modulus of Elasticity) 

2.23.2 ความเคน้และความเครียด (Stress And Strain At Yield) 

2.23.3 ความตา้นทานแรงดึงสูงสุด (Ultimate Tensile Stress) 

2.23.4 เปอร์เซ็นตก์ารยืดตวั (Percent Elongation) 

2.24 โมดูลัสของความเป็นอิลาสติก (Modulus of Elasticity) 
 โมดูลสัของความเป็นอิลาสติก เป็นค่าความตา้นทานต่อการเปลี่ยนแปลงรูปร่างของวสัดุ เมื่อ

ได้รับแรงกระท าสามารถหาได้จากความชันของกราฟความเค้นและความเครียดของวัสดุ  ใน

ระยะแรกที่ยงัแสดงสมบัติยืดหยุ่นอยู่ส าหรับโลหะจะมีค่าน้อยกว่า 0.5% ของความเครียดโดยที่

โมดูลัส ของความเป็นอิลาสติกน้ีเก่ียวข้องกับความแข็งแรงของพันธะ (Bond Strength) ระหว่าง

อะตอมของโลหะหรือของโลหะผสม โลหะที่มีค่าโมดูลัสของความเป็นอิลาสติกสูงจะแกร่งไม่

เปลี่ยนแปลงรูปร่างง่ายเช่น เหล็กกล้ามีค่าโมดูลัสของการยืดตัว 30x106 psi. (207 GPa) ในขณะที่

http://emerald.mtec.or.th/th/labs/mech/tips7-1.html
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โลหะอลูมิเนียมมีค่าต ่ากว่าประมาณ 10-11x106 psi (69-76 GPa ) ในช่วงความยืดตัวของแผนภาพ

ความเค้นและความเครียดค่าโมดูลัสจะไม่มีการเปลี่ยนแปลง เมื่อความเค้นเพ่ิมขึ้นความเค้นและ

ความเครียดที่ จุดคราก เป็นค่าความเคน้และความเครียดของวสัดุที่จุด ที่เปลี่ยนสมบตัิจากอิลาสติก

ไปเป็นพลาสติกหรืออีกนัยหน่ึงหมายความว่าวสัดุนั้นจะมีการเปลี่ยนแปลงรูปร่างอย่างถาวรเมื่อ

ความเคน้หรือความเครียดมีค่ามากกว่าน้ีส าหรับวสัดุที่แสดงจุดครากอย่างชัดเจน เราจะสังเกตได้จาก

ที่กราฟมีค่าความชันเท่ากับศูนย์ ส่วนในกรณีที่วัสดุไม่แสดงจุดครากอย่างอย่างชัดเจนนั้นอาจ

ก าหนดให้ใช ้0.2% หรือ 0.1% ของ Plastic Strain ที่เกิดขึ้นในแผนภาพความเคน้และความเครียด เป็น

ค่าก าหนดในการหาจุดคราก อาจเรียกไดอ้ีกอยา่งหน่ึงว่า Offset Yield 

2.25 ความต้านทานแรงดึงสูงสุด (Ultimate Tensile Strength)  
 ความตา้นทานแรงดึงสูงสุด คือ ความแข็งแรงสูงสุดของวสัดุพิจารณาจากความเค้นทาง

วิศวกรรมสูงสุด ในแผนภาพความเค้นและความเครียดค่าน้ีไม่ค่อยใช้มาก ในงานออกแบบทาง

วิศวกรรมก่อสร้าง โดยเฉพาะอยา่งย่ิงกบัพวกโลหะอ่อน (Ductile Alloy) เน่ืองจากมีการการเปลี่ยน

รูปอยา่งถาวรขึ้น อยา่งมากก่อนถึงค่าความตา้นทานแรงดึงสูงสุด แต่อยา่งไรก็ตามค่าความตา้นทาน

แรงดึงสูงสุดน้ียงัสามารถบ่งช้ีไดว่้าโลหะนั้นมีความสมบูรณ์หรือไม่ถา้โลหะนั้นไม่สมบูรณ์เช่นมีรู

พรุน (Porosity) 

2.26 เปอร์เซ็นต์การยืดตัว  (Percent Elongation(%Strain)) เปอร์เซ็นต์การยืดตัว : ปริมาณ

เปอร์เซ็นต์การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงานตัวอย่างภายใต้แรงดึง เมื่อเทียบ กับระยะการวดั 

(Gage Length) ของช้ินงานทดสอบ และยังเป็นค่าที่ใช้บอกถึงความอ่อน (Ductile) ของวัสดุ

โดยทั่วไปโลหะย่ิงอ่อนย่ิงมีค่าเปอร์เซ็นต์ความยืดมากแสดงว่าโลหะนั้นเปลี่ยนรูปมาก ส าหรับ

โลหะอลูมิเนียมบริสุทธ์ิที่เป็นแผ่นหนา 0.062 น้ิว (1.6 มม) จะมีเปอร์เซ็นตก์ารยืดตวั สูงถึง 35% แต่

ถา้เป็นโลหะอลูมิเนียมผสม จะท าให้ค่า Strength ลดลงเพียง 11% เปอร์เซ็นตก์ารยืดตวัณจุดที่ขาดมี

http://emerald.mtec.or.th/th/labs/mech/tips7-2.html
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ความส าคญัทางดา้นวิศวกรรมมากเพราะนอกจากจะท าให้เราทราบว่าโลหะนั้นอ่อนเพียงใดแลว้ยงั

จะเป็นดชันีที่ช้ีให้ทราบว่าโลหะนั้นมีคุณภาพ 

รูปที่ 2.5 ช้ินงานทดสอบแรงดึงมาตรฐานแบบต่างๆ 
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2.27 Bending Test 
การทดสอบการดัดโค้ง (Bending Test) การทดสอบการดัดโค้งเป็นการทดสอบเพื่อดู

พฤติกรรมการแปรรูปของวัสดุหลังจากท าการดัดโค้งโดยพิจารณาดูว่า  ที่ผิวด้านนอกของช้ิน

ทดสอบตรงบริเวณที่ท าการดดัโคง้เกิดรอยแตกขึ้น หรือไม่หลงัจากท าการดดัโคง้ช้ินทดสอบดว้ย

รัศมีความโคง้ที่ก าหนด จนไดมุ้มตามที่ก าหนดไวใ้นมาตรฐานการทดสอบ หลกัการในการทดสอบ

การดัดโค้งคือใช้วิธีใดก็ได้ในการดัดช้ินวสัดุทดสอบ ซ่ึงอาจมีหน้าตัดเป็นวงกลม ส่ีเหลี่ยมหรือ

รูปทรงหลายเหลี่ยมให้ไดรั้ศมีความโค้งตามที่ก าหนดไว้ หรือให้ไดมุ้มตามที่ก าหนดโดยทิศทาง

ของแรงที่ใชใ้นการดดัโคง้ตอ้งคงที่ และการให้แรงในการดดัโคง้ตอ้งเป็นไปอยา่งช้าๆ เพื่อป้องกนั

การเกิดการเคลื่อนที่ของช้ินทดสอบในแนวขา้ง หลงัจากช้ินทดสอบโคง้งอไปตามที่ก าหนด แลว้ท า

การตรวจสอบดูว่าที่พ้ืนผิวดา้นนอกของช้ินทดสอบตรงบริเวณที่ดดัโคง้ซ่ึงจะเป็นบริเวณที่รับความ

เคน้แรงดึง ในระหว่างการดดัโคง้มีรอยแตกเกิดขึ้นหรือไม่จะเห็นไดว่้าหลกัการของการทดสอบการ

ดดัโคง้แตกต่างจากการทดสอบสมบตัิเชิงกลประเภทอื่นๆ ซ่ึงจะไดผ้ลลพัธ์ออกมาในเชิงปริมาณ 

คือ ไดค้่าสมบตัิเชิงกลออกมาเป็นตวัเลข เช่น ค่าความแข็ง ความเคน้จุดคราก ในขณะที่ผลจากการ

ทดสอบการดัดโค้งจะเป็นผลในเชิงคุณภาพ คือพิจารณาแค่ ช้ินทดสอบนั้ นผ่านเกณฑ์การ

ทดสอบ คือ สามารถผ่านการดดัโคง้ตามที่ก าหนดไวใ้นการทดสอบ โดยไม่เกิดรอยแตกที่ผิวดา้น

นอกเน่ืองจากความเค้นแรงดึงเมื่อท าการดัดโค้งด้วยมุม  (Bending Angle) ที่ เท่ากันวัสดุที่มี

ความสามารถในการดัดโค้งที่ดีกว่าจะสามารถท าการดัดโค้งโดยใช้รัศมีการดัดโค้ง  (Bending 

Radius) ที่เล็กกว่าไดโ้ดยไม่เกิดรอยแตกขึ้นในทางตรงกนัขา้มเมื่อท าการดดัโคง้ดว้ยรัศมีการดดัโคง้ 

(Bending Radius) ที่คงที่วสัดุที่มีความสามารถในการดัดโคง้ที่ดีกว่าจะสามารถท าการดัดโคง้ได้

ด้ว ย มุ ม  (Bending Angle) ที่ ม า ก ก ว่ า จึ ง จ ะ เ กิ ด ร อ ย แ ต ก ขึ้ น รั ศ มี ก า ร ดัด โ ค้ ง ที่ ต ่ า ที่ สุ ด

(Minimum Bend Radius) คือ รัศมีการดดัโคง้ที่น้อยที่สุดที่จะ สามารถใช้ในการท าการดดัโค้งได้

โ ด ย  ที่ ไ ม่ เ กิ ด ร อ ย แ ต ก ที่ พ้ื น ผิ ว ข อ ง วัส ดุ โ ด ย ป ก ติ แ ล้ ว รั ศ มี ก า ร ดั ด โ ค้ ง ที่ ต ่ า  ที่ สุ ด 

(Minimum Bend Radius) จะเป็นสัดส่วนโดยตรงกับความหนาของช้ินงานดังนั้นโดยมากมักจะ

รายงานค่ารัศมีการดดัโคง้ที่ต ่าที่สุดโดยการบอกเป็นจ านวนเท่าของความหนาของวสัดุ (t) เช่น วสัดุ

ที่มีรัศมีการดดัโคง้ที่ต ่าที่สุด =3t ก็คือ วสัดุที่สามารถท าการดดัโคง้ดว้ยรัศมีการดดัโคง้ที่มากกว่า 3 

เท่าของความหนาไดโ้ดยไม่เกิดรอยแตกที่ผิวค่ารัศมีการดดัโคง้ที่ต ่าที่สุด ไม่ใช่สมบตัิที่เป็นค่าคงที่

ของวสัดุเน่ืองมาจากความสามารถของผูต้รวจสอบรอยแตกในการตรวจพบรอยแตกที่เร่ิมเกิดขึ้นไม่
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เท่ากนั และการใช้รัศมีการดดัโคง้ในการทดสอบไดไ้ม่ต่อเน่ืองและเหมือนกนัเน่ืองจากจ ากดัอยูท่ี่

รัศมีของ mandrel ที่ใชใ้นการทดสอบ 

          ในการเปรียบเทียบความสามารถในการดดัโคง้ของวสัดุ  ขอ้มูลที่จะน ามาเปรียบเทียบกนัได้

นั้นจะตอ้งมาจากการทดสอบที่ใช้วิธีการทดสอบแบบเดียวกนั,ผูต้รวจสอบรอยแตกคนเดียวกนัและ

ใช้ช้ินทดสอบที่มีขนาดเท่ากันตลอดจนใช้รัศมีการดัดโค้ง (Bending Radius) และมุมดัดโค้ง 

(Bending Angle) ที่เท่ากนัดว้ย ขอ้มูลจึงจะสามารถน ามาเปรียบเทียบกนัได ้

 

 
 

รูปที่ 2.6 ช้ินงานทดสอบการดดัโคง้ 

2.28 การตรวจสอบรอยเช่ือม 
การตรวจสอบแบบ PT มาจากช่ือเต็มๆว่า Penetrant Testing ซ่ึงหากแปลตรงตวัก็จะแปลว่า

“การทดสอบ (ความบกพร่องของเน้ือวสัดุ) โดยการใช้สารแทรกซึม”หรือใน ช่ือ Dye Penetrant 

Inspection (DP) หรือ Liquid Penetrate Inspection (LPI)โดยหลักการคือสารแทรกซึมนั้นสามารถ

ซึมเขา้รูหรือที่ แคบๆที่เป็นรอยร้าวขนาดเล็กไดซ่ึ้งสามารถใชไ้ดดี้กบัช้ินงานที่เป็นโลหะ แต่ส าหรับ

อโลหะก็ท าได้เช่นเดียวกันนะครับโดยจะใช้น ้ ายาแทรกซึมต่างกันไปครับการท า PT ถือว่าเป็น

กระบวนการทดสอบแบบไม่ท าลาย หรือ NDT (Non-Destructive Testing) วิ ธีหน่ึงครับ ซ่ึง

กระบวนการตรวจสอบแบบ PT น้ีถือเป็นวิธีนิยมใช้มากที่สุดเพราะขอ้ดีของการท า PT มีมากมาย

เช่นสามารถน าไปใช้กบังานได้หลากหลายรูปแบบ ซ่ึงรูปร่างของวสัดุไม่ได้เป็นขอ้จ ากัดในการ

ทดสอบ ระยะการตรวจสอบเวลาที่รวดเร็ว เขา้ถึงหนา้งานไดง้่ายครับ และที่ส าคญัราคาไม่แพง 
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2.29 ข้ันตอนวิธีการตรวจสอบ 

ล าดับ ประเภทของรอยบกพร่อง ค าอธิบายรายละเอียด เกณฑ์การยอมรับ 
1 รอยแตก รอยแตกทุกชนิด ไม่อนุญาตให้ม ี

2 รูพรุน 2.1 รอยเช่ือมรับภาระสถิตที่ไม่ใช่รอยต่อท่อ 

  ก. รอยเช่ือมต่อชนบากร่องหลอมลึก

สมบูรณ์หลอมลกึสมบูรณ ์

ไม่อนุญาตให้ม ี

  ข. รอยเช่ือมต่อชนแบบบากร่องแบบ

อื่น (นอกเหนือจาก ก.) และรอย

เช่ือมมุม 

ผลรวมของรูพรุนที่ตา

มองเห็นไดท้ี่มีเส้น 

ผ่านศูนย ์กลางไม่นอ้ย

กว่า 1 มม. (1/32 น้ิว) 

ตอ้งไม่เกิน (1) 10 มม. 

(3/8 น้ิว) ต่อทุกความ

ยาว รอยเช่ือม 25 มม. 

(1 น้ิว)และ (2) 20 มม. 

(3/4 น้ิว) ต่อทุกความ

ยาวรอย เช่ือม 300 มม. 

(12 น้ิว) 

  2.2 รอยเช่ือมรับภาระพลวตัทนัทีไม่ใช่รอยต่อท่อและกรณีรอย

เช่ือมท่อ 

  ก. รอยเช่ือมต่อชนบากร่องหลอมลึก 

สมบูรณ์ที่รับหน่วยแรงดึง 

ไม่อนุญาตให้ม ี

  ข. รอยเช่ือมต่อชนบากร่องแบบอื่น 

(นอกเหนือจาก ก.) 
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ล าดับ ประเภทของรอยบกพร่อง ค าอธิบายรายละเอียด เกณฑ์การยอมรับ 
  ค. รอยเช่ือมมุม 

  ค.1 รอยเช่ือมมุมทุกกรณี จ านวนรูพรุนตอ้งไม่เกิน 

1 ต าแหน่งต่อ ทุกความยาว

รอยเช่ือม 100 มม. (4 น้ิว) 

และ ขนาดเส้นผ่าน

ศูนยก์ลางรูพรุนตอ้งไม่ เกิน 

2.5 มม. (3/32 น้ิว) 

  ค.2 รอยเช่ือมมุมระหว่างสติฟเฟน

เนอร์ กบั เอวของคาน 

ผลรวมของเส้นผ่านศูนย ์

กลางรูพรุน ตอ้งไม่เกิน (1) 

10 มม. (3/8 น้ิว) ต่อทุก

ความยาว รอยเช่ือม 25 มม. 

(1 น้ิว) และ 

(2) 20 มม. (3/4 น้ิว) ต่อทุก

ความยาว รอยเช่ือม 300 มม. 

(12 น้ิว) 

3 หนา้ตดัจุด หยดุเช่ือม ทุกหนา้ตดัของจุดหยดเช่ือม

จะตอ้งเตรียมแนว เช่ือมให้เต็ม

ตามขนาดของรอยเช่ือมที่ระบุ 

ยกเวน้รอยเช่ือมมุมแบบเวน้ระยะ

ที่เช่ือมได ้ความยาวแลวั 

ตามค าอธิบายรายละเอียด 

4 รอยกดแหว่ง 4.1 รอยเช่ือมรับภาระสถิตที่ไม่ใช่รอยต่อท่อ 

  ก. ความหนาโลหะงานนอ้ยกว่า 

25 มม. (1 น้ิว) 

(1) ความลึกของรอยกด

แหว่ง ไม่เกิน 1 มม. (1/32 

น้ิว) หรือ 

(2) ความลึกรอยกดัแหว่งไม่

เกิน 2 มม. (1/16 น้ิว)  
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ล าดับ ประเภทของรอยบกพร่อง ค าอธิบายรายละเอียด เกณฑ์การยอมรับ 

  ข. ความหนาโลหะงานมากกว่า

หรือ เท่ากบั25 มม. (1 น้ิว) 
ความลึกของรอยกดแหว่งไม่

เกิน 2 มม. (1/16 น้ิว) ตลอด

แนวเช่ือม 
  4.2 รอยเช่ือมรับภาระผลวตัที่ไม่ใช่รอยต่อท่อและกรณีรอยเช่ือม

ท่อ 

  ก. กรณีโครงสร้างหลกั 

ที่มีรอยเช่ือมรับหน่วยแรงดึง 

ความลึกของรอยกดแหว่งไม่ 

เกิน 0.25 มม. (0.01 น้ิว) 

  ข. กรณีอื่นๆ นอกเหนือจาก ก. ความลึกของรอยกดแหว่งไม่

เกิน 1 มม. (1/32 น้ิว) 

5 รอยเช่ือม ไม่ไดข้นาด 5.1 รอยเช่ือมทุกกรณี รอยเช่ือมที่ไม่ไดข้นาด

รวมกนัตอังไม่เกิน 

ร้อยละ 10 ของความยาวรอย

เช่ือมทั้งหมด 

  5.2 รอยเช่ือมมุม ระหว่างเอว กบั

ปีก ของคาน ประกอบ 

ไม่อนุญาตให้มีรอยเช่ือม

ไม่ไดข้นาดบริเวณ รอย

เช่ือมที่ปลายเป็นระยะสอง

เท่าของ ความกวา้งปีก 

  5.3 รอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) แบ่งตามขนาดรอยเช่ือมระบุ 

(Specified Nominal Size: L) 

  ก. L ≤ 5 มม. (3/16 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือมเล็กกว่า

ขนาดรอยเช่ือมระบุ ไม่เกิน 

2 มม. (1/16 น้ิว) 

  ข. L = 6 มม. (1/4 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือมเล็กกว่า

ขนาดรอยเช่ือมระบุ ไม่เกิน 

2.5 มม. (3/32 น้ิว) 
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ล าดับ ประเภทของรอยบกพร่อง ค าอธิบายรายละเอียด เกณฑ์การยอมรับ 
6 รอยนูน ส าหรับรอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) แบ่งตามความกวางของขารอย

เช่ือม (Width of Weld Face: W) 
  ก. W ≤ 8 มม. (W ≤5/16 น้ิว) ระยะนูนไม่เกิน 2 มม.(1/16 

น้ิว) 

  ข. 8 < W < 25 มม. (5/16 < W < 1 

น้ิว) 

ระยะนูนไม่เกิน 3 มม. (1/8 

น้ิว) 

  ค. W ≥ 25 มม.(W ≥ 1 น้ิว) ระยะนูนไม่เกิน 5 มม. (3/16 

น้ิว) 

7 รอยเกย ส าหรับรอยเช่ือมมุมและรอยเช่ือม

ชน แบบบากร่อง 

ไม่อนุญาตให้ม ี

8 หลอมละลาย ไม่สมบูรณ ส าหรับรอยเช่ือมมุม ไม่อนุญาตให้ม ี

9 โลหะเช่ือม ส่วนเกิน โลหะเช่ือมส่วนเกินทั้งกรณี 

โลหะงานความหนาเท่ากนัและ

โลหะงานความหนาต่างกนั 

ความสูงของโลหะเช่ือม

ส่วนเกินไม่เกิน 3 มม. (1/8 

น้ิว) 

10 รอยเช่ือมไม่เต็ม รอยเช่ือมไม่เต็มส าหรับการ

เช่ือมต่อชน แบบบากร่อง 

ไม่อนุญาตให้ม ี

11 ความเรียบของ ผิวรอย

เช่ือม 

ส าหรับรอยเช่ือมแบบต่อชนบากร่องการขดัผิวรอยเช่ือมให้เรียบ

เสมอโลหะงาน ตอ้งมีเง่ือนไขดงัน้ี 

  ก. ความหนารอยเช่ือมภายหลงั

การขดัผิว และความหนาของ

โลหะงานภายหลงั การขดัผิว 

มีค่านอ้ยกว่าความหนาของ

โลหะงานที่บาง กว่าไม่เกิน

ร้อยละ 5 และไม่เกิน 1 มม. 

(1/32 น้ิว) 

  ข. ความสูงของโลหะเช่ือม

ส่วนเกิน 

ไม่เกิน 1 มม. (1/32 น้ิว) 

ยกเวน้กรณีเป็นหนา้สัมผสั 
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ล าดับ ประเภทของรอยบกพร่อง ค าอธิบายรายละเอียด เกณฑ์การยอมรับ 
  ในกรณีที่ก าหนดให้ตอ้งแต่งผิวรอยเช่ือม สามารถด าเนินการดว้ย

การสกดัผิวหรือ การเซาะร่อง และตามดว้ยการขดัผิว ทั้งน้ีตอ้งมมี

ความหยาบของผิวไม่เกิน 

  6.3 ไมครอน (0.0063 มิลลิเมตร) และตอ้งขดัผิวในทิศทางที่

ก าหนดดงัน้ี 

  ก. ขดัผิวในทิศทางขนานกบัหน่วย

แรงหลกั 

ความหยาบอยูใ่นช่วง 3.2 ถึง 

6.3ไมครอน (0.0032 ถึง 

0.0063 มม. 

  ข. ขดัผิวในทิศทางใดก็ได ้ ความหยาบนอ้ยกว่า 3.2 

ไมครอน (0.0032 มม.  

 
2.30 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม 

2.30.1 บนัทึกผลและรายงาน ผลการตรวจสอบผูต้รวจสอบตอ้งท าเคร่ืองหมายดว้ยปากกาสี

ที่ไม่ละลายน ้าเห็นไดช้ัดเจนและทนความร้อนลงบนพ้ืนผิวช้ินงานในต าแหน่งที่ตรวจสอบพบรอย

บกพร่องเพ่ือความสะดวกในการซ่อมการบ่งช้ีและการสอบกลบัโดยตอ้งระบุผลตรวจสอบและเวลา

การตรวจสอบเป็นอย่างน้อยผู้ตรวจสอบต้องบันทึกผลและท ารายงานการตรวจสอบโดยมี

รายละเอียดของช้ินงาน 

 

2.31 มาตรฐานการทดสอบ Penetrant (Penetrant Testing Standard:PT) 
หลกัการ พ้ืนฐานของการทดสอบการแทรกซึมของของเหลว (PT) คือการกระท าของเส้น

เลือดฝอยซ่ึงช่วยให้สารแทรกซึมเขา้ไปในช่องเปิดของขอ้บกพร่อง และคงอยูท่ี่นัน่เมื่อของเหลวถูก

เอาออกจากพ้ืนผิวของวสัดุ จากนั้นจึงกลบัปรากฏอีกคร้ังบนพ้ืนผิวเมื่อใช ้นกัพฒันาซ่ึงมีการกระท า

ของเส้นเลือดฝอยคลา้ยกบักระดาษซับ ค าว่าวสัดุแทรกซึมรวมถึงสารแทรกซึม ตวัท าละลาย หรือ

สารท าความสะอาดทั้งหมดที่ใช้ในกระบวนการตรวจสอบน้ี วสัดุแทรกซึมมีความสามารถในการ

เขา้ไปในช่องเปิดบนพ้ืนผิวของวสัดุ สารแทรกซึมแบบ ฟลูออเรสเซนต ์หรือแบบมองเห็นไดซ่ึ้งมีสี

ตดักนั จะถูกน ามาใชก้บัหน่ึงในสามกระบวนการแทรกซึมต่อไปน้ี กล่าวคือ สามารถลา้งดว้ยน ้าได ้

หลงัอิมลัชนั และตวัท าละลายแบบถอดได ้การรวมกนัของ ฟลูออเรสเซนต ์หรือสารแทรกซึมที่ 

https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/B978012391916800025X
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มองเห็นไดก้บักระบวนการทั้งสามท าให้เกิดเทคนิคการแทรกซึมของเหลวที่เป็นไปไดห้ก

เทคนิค ในกระบวนการแทรกซึม คอนทราสตข์องสี นกัพฒันาจะสร้างการเคลือบสีขาวที่สม ่าเสมอ

พอสมควร กระบวนการแทรกซึมของฟลูออเรสเซนต์จะคลา้ยกบักระบวนการตดักนัของสี ยกเวน้

การตรวจสอบจะด าเนินการโดยใชแ้สงอลัตราไวโอเลต ซ่ึงเรียกอีกอยา่งว่าแสงสีด า 
2.32 หลักการของสารแทรกซึม 

โดยทั่วไปแล้วของเหลว (Liquid) จะสามารถแทรกซึมเข้าสู่ต าแหน่งต่างๆได้โดยอาศัย

หลักการ“Capillary Action” หรือพูดง่ายๆคือความสามารถในการแทรกซึมน้ีแหละครับทั้ งน้ี

คุณสมบติัการแทรกซึมจะมาก หรือจะนอ้ยขึ้นอยูก่บัองคป์ระกอบ 3 อยา่งหลกัๆ คือ 

2.32.1 ขนาดของรอยความไม่ต่อเน่ือง (Size of Discontinuity) 

2.32.2 ความตึงผิวของของเหลว (Liuid Surface Tension) 

2.32.3 ความสามารถในการเปียก (Wet Ability) 

2.33 ข้อก าหนด NDE ทั่วไป: API 570, API 577 และ ASME B31.3 การตรวจแทรกซึมของเหลว  
 PT สามารถตรวจจบัความไม่ต่อเน่ืองที่เปิดสู่พ้ืนผิวในวสัดุทุกชนิด ยกเวน้วสัดุที่มีรูพรุน 

โดยทั่วไปจะใช้กับวสัดุที่ไม่ใช่แม่เหล็ก เช่น สเตนเลสออสเทนนิติก ซ่ึงไม่สามารถใช้ MT ได้ 

เทคนิคคอนทราสตสี์โดยทัว่ไปจะด าเนินการดงัน้ี:พ้ืนผิวทดสอบไดรั้บการท าความสะอาดและขจดั

ไขมนัออกอย่างทัว่ถึง ใช้สารแทรกซึมที่เป็นของเหลวกบับริเวณที่เป็นกงัวล  สารแทรกซึมจะถูก

ปล่อยทิ้งไวต้ามระยะเวลาที่แนะน าโดยผูผ้ลิตหรือรหัส (ดูขอ้ก าหนด ASME V ในภายหลงั) เพื่อให้

มีเวลาเขา้สู่ตวับ่งช้ีการท าลายพ้ืนผิวโดยการกระท าของเส้นเลือดฝอย สารแทรกซึมส่วนเกินจะถูก

ก าจัดออกจากพ้ืนผิวส่วนประกอบ โดยดูแลเพ่ือป้องกันไม่ให้สารแทรกซึมถูกชะล้างออกจาก

ขอ้บกพร่องใดๆ มีการพ่นสารเคลือบสีขาวบางๆ บนส่วนประกอบ สารแทรกซึมจะถูกดึงออกมา

จากความไม่ต่อเน่ืองใดๆ (โดยการกระท าของเส้นเลือดฝอยแบบยอ้นกลบัควบคู่ไปกบัผลการซบั

จากนกัพฒันา) และท าให้นกัพฒันาเกิดคราบ การบ่งช้ีความลึกของความไม่ต่อเน่ืองสามารถก าหนด

ไดจ้ากปริมาณของสารแทรกซึมที่ไหลออกจากความไม่ต่อเน่ือง ส่วนที่ 9.6.1: เทคนิคการแทรกซึม

ของของเหลว เทคนิคที่พบบ่อยที่สุดสองประการคือ: คอนทราสต์สี PT ใช้สารแทรกซึมสีแดงบน

พ้ืนหลังสีขาว และจ าเป็นต้องรับชมภายใต้สภาพแสงที่ดี (ต้องใช้ 1,000 ลักซ์ภายใต้ ASME V) 

Fluorescent PT ใชสี้ยอ้มที่มองเห็นไดภ้ายใตแ้สงอลัตราไวโอเลต และจะตอ้งดูในบริเวณที่มืด จริงๆ 

แลว้เทคนิคน้ีมีความไวมากกว่า และจะตรวจจบัส่ิงบ่งช้ีประเภทเส้นตรงไดล้ะเอียดกว่าเทคนิค 

คอนทราสตสี์ 
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2.34 การตรวจสอบและทดสอบ 
การตรวจแทรกซึมของเหลว การตรวจสอบการแทรกซึมของของเหลวของรอยเช่ือมและ

ส่วนประกอบอื่น ๆ นอกเหนือจากการหล่อควรด าเนินการตาม BPV Code, Section V, Article 6 

หลงัจากการตรวจสอบดว้ยสายตา การทดสอบการแทรกซึมของของเหลวน่าจะเป็นวิธีที่ เก่าแก่ที่สุด 

และเป็นวิธีการที่ใชก้นัมากที่สุดเป็นอนัดบัสองของ NDT สามารถใชก้บัวสัดุที่ไม่มีรูพรุนได ้อยา่งไร

ก็ตาม การใช้งานนั้นจ ากัดอยู่เพียงการตรวจจับข้อบกพร่องที่พ้ืนผิวเท่านั้น ใช้สียอ้มหรือสีย้อม 

ฟลูออเรสเซนต ์กบัพ้ืนผิวที่ท าความสะอาดของช้ินงาน และปล่อยให้คงตวัเป็นเวลาระหว่าง 10 ถึง 20 

นาที สียอ้มน้ีถูกดึงเขา้สู่ความไม่ต่อเน่ืองดว้ยแรงดนัของเส้นเลือดฝอยและแทรกซึมเขา้ไปในพ้ืนผิว 

แรงดนัของเส้นเลือดฝอยน้ีถูกก าหนดโดยความกวา้งของความไม่ต่อเน่ือง แรงตึงผิว และมุมสัมผสั

ของสียอ้มบนพ้ืนผิว จากนั้นสียอ้มส่วนเกินจะถูกก าจดัออกจากพ้ืนผิว และใชดี้เวลลอปเปอร์ เพื่อดึง

สียอ้มออกมา และให้สีที่ตดักนักบัขอ้บกพร่องไดดี้ ช้ินงานที่จะตรวจสอบถูกปล่อยทิ้งไวป้ระมาณ 10 

นาที จากนั้ นจึงตรวจสอบพ้ืนผิวด้วยสายตา โดยใช้แสงสีขาวส าหรับสีย้อมสีแดง และแสง

อลัตราไวโอเลตส าหรับสียอ้ม ฟลูออเรสเซนต ์

2.35 ปฏิกิริยาระหว่างของเหลวสองชนิดในเส้นเลือดฝอยและบทบาทในเทคโนโลยีการทดสอบสาร
แทรกซึมของเหลว 

ทดสอบสารแทรกซึมของเหลว ของเหลวทดสอบหรือส่วนประกอบของเหลวของวสัดุ

ทดสอบจะสัมผสักนัในการด าเนินการทีละขั้นตอน ในขั้นตอนการช าระลา้งส่ิงปนเป้ือนเหล่าน้ี

ไดแ้ก่ ส่ิงปนเป้ือนและน ้ายาซักผา้ ในขั้นตอนการก าจดัสารแทรกซึมส่วนเกิน สารแทรกซึม และ

ของเหลวบริสุทธ์ิ ในขั้นตอนของการพฒันา ระยะแทรกซึม และระยะของเหลวของนักพฒันา 

จนถึงขณะน้ี เป็นที่เช่ือกนัว่าปฏิสัมพนัธ์ของ Liquid ในเส้นเลือดฝอยส่งผลให้เกิดการเปลี่ยนแปลง

ของแรงตึงผิวที่ขอบเขตระหว่าง เฟส และในการแพร่กระจายระหว่างกนั หากของเหลวทั้งสอง

ละลายซ่ึงกันและกัน อย่างไรก็ตาม เราได้ยืนยนัแล้วว่าไม่เป็นเช่นนั้น และปฏิกิริยาระหว่าง

ของเหลวก็มีกลไกที่ซบัซ้อนกว่า 

กระบวนการ PT ประกอบดว้ยห้าขั้นตอนที่เป็นอิสระต่อกนั ซ่ึงจะตอ้งด าเนินการเป็นชุด

ตั้ งแต่ต้นจนจบ ในกรณีส่วนใหญ่ การหยุดชะงักหรือความล่าช้าในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง

จ าเป็นตอ้งท าซ ้ากระบวนการทั้งหมดตามล าดบั 

2.35.1 การท าความสะอาดล่วงหน้าเป็นขั้นตอนส าคญัของกระบวนการ PT การท าความ

สะอาดมีหลายวิธี เช่น การลา้งไขมนั การท าความสะอาด อลัตราโซนิก ตวัท าละลาย การลา้งดว้ยน ้า  

 



25 
 

และอื่นๆ วัตถุประสงค์หลักของขั้นตอนน้ีคือเพ่ือก าจัดส่ิงปนเป้ือนบนพ้ืนผิว ซ่ึงเป็น

อุปสรรคต่อการซึมผ่านของสารแทรกซึม 

2.35.2 การใช้งานในบา้นของ Penetrant ส่งเสริมการท างานของเส้นเลือดฝอยหรือการซึม

เขา้ไปในส่ิงบ่งช้ีของผูแ้ทรกซึม เวลาที่อยูอ่าศยัจะตอ้งเพียงพออยา่งเหมาะสมเพ่ือให้กระบวนการน้ี

เกิดขึ้น  

2.35.3 การก าจดัสารแทรกซึมส่วนเกินจะท าความสะอาดสารแทรกซึมออกจากพ้ืนผิว ซ่ึง

จะท าให้ดา้นในของตวับ่งช้ีไม่เสียหาย โดยทัว่ไปจะท าไดโ้ดยการลา้งน ้าดว้ยแรงดนัที่ควบคุมอย่าง

ใกลชิ้ดเพื่อหลีกเลี่ยงการชะลา้งสารแทรกซึมที่ติดอยู่ออก ในกรณีของสารแทรกซึมหลงัอิมัลชัน 

(วิธี B และ D) การลา้งล่วงหนา้ตามดว้ยขั้นตอนการอิมลัชนัและหลงัการลา้งจะถูกเพ่ิมเป็นขั้นตอน

การท าความสะอาดสารแทรกซึมที่สอง 

2.35.4 แอปพลิเคชันส าหรับนักพฒันาท าหน้าที่เป็นตวัช่วยในการเพ่ิมการมองเห็นโดยท า

หนา้ที่สองอยา่ง ไดแ้ก่ การซบัและดึงสารแทรกซึมจากส่ิงบ่งช้ี เวลาที่นกัพฒันาถูกเก็บไวบ้นพ้ืนผิว

เรียกว่า "เวลาในการพฒันา"  

2.35.5 การตรวจสอบจะด าเนินการภายใตแ้สงสีขาวส าหรับสียอ้มสีแดงหรือห้องมืดภายใต้

แสงสีด า (UV) เพื่อให้สารแทรกซึมเรืองแสงได ้

2.35.6 กระบวนการหลงัการท าความสะอาดเสร็จส้ินเพ่ือป้องกนัความเสียหายที่เกิดจากการ

กัดกร่อนอนัเน่ืองมาจากสารตกคา้งจากกระบวนการในระหว่างการประมวลผลหรือการท างาน

ต่อไป 

2.36 ข้อดีที่พบบ่อยที่สุดของการทดสอบการแทรกซึมมีดังนี้ 
2.36.1 พกพาสะดวกมาก: สามารถใชก้ระป๋องสเปรยส์ าหรับสารแทรกซึมและผูพ้ฒันาได ้ 

2.36.2 ความไวสูงต่อขอ้บกพร่องเล็กๆ นอ้ยๆ  

2.36.3 การบงัคบัใชก้บัวสัดุส่วนใหญ่ 

2.36.4 การตรวจสอบค่อนขา้งรวดเร็วและตน้ทุนต ่า 

2.36.5 การบงัคบัใชก้บัรูปทรงที่ซบัซ้อน  

2.36.6 ความรู้ดา้นเทคนิคมีจ ากดั เน่ืองจากขอ้บกพร่องปรากฏให้เห็นบนพ้ืนผิว 

2.37 ข้อเสียที่พบบ่อยที่สุดของการทดสอบการแทรกซึมมีดังนี้ 
2.37.1 ใชไ้ดก้บัขอ้บกพร่องที่พ้ืนผิวเท่านั้น 

2.37.2 ขอ้จ ากดัของวสัดุที่มีรูพรุน 
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2.37.3 ขอ้ก าหนดก่อนการท าความสะอาดและหลงัการท าความสะอาด  

2.37.4 การเขา้ถึงขอ้ก าหนดพ้ืนผิว  

2.37.5 ความไวต่อสภาพพ้ืนผิว (เช่น ผิวส าเร็จ ความหยาบ ฯลฯ)  

2.37.6 ขั้นตอนกระบวนการพ่ึงพากนัตั้งแต่ตน้จนจบ 

2.37.7 ขอ้ก าหนดของเสียและการจดัการสารเคมี 

การทดสอบการแทรกซึมของสีย้อม การทดสอบสารแทรกซึมของสีย้อมเป็นวิธีการ

ทดสอบที่มีประสิทธิภาพส าหรับขอ้บกพร่องที่พ้ืนผิวแตก เช่น รอยแตกร้าวหรือรูพรุน กระบวนการ

น้ีเก่ียวขอ้งกบัการพ่นพ้ืนผิวที่จะทดสอบดว้ยของเหลวที่แทรกซึมได ้ซ่ึงมกัใชสี้ยอ้มหรือสียอ้มเรือง

แสง หลงัจากปล่อยให้สารแทรกซึมท างานสักครู่ พ้ืนผิวจะถูกลา้งแลว้ปล่อยทิ้งไวห้รือเคลือบดว้ย

วสัดุดูดซับสียอ้ม หลงัจากผ่านไประยะหน่ึง ของเหลวในรอยแตกร้าวใดๆ ก็ไหลออกมาและอาจ

มองเห็นได้ว่าเป็นการเปลี่ยนสีของสารเคลือบที่ดูดซับสีย้อม หรืออาจมองเห็นได้ภายใต้แสง

อลัตราไวโอเลต เทคนิคน้ีสามารถใชก้บัพ้ืนผิวแบบหล่อหรือแบบกลึง 

2.38 แสดงระยะเวลาในการแทรกซึมต ่าสุดตามมาตรฐาน ASME 

วสัดุลกัษณะของงานชนิดของรอยบกพร่องระยะเวลาในการแทรกซึม (Dwell Time) เวลา

ในการรอการสร้างภาพ (Developer Time) อลูมิเนียม  แมกนีเซียม เหล็ก Brass And Bronze ไททา

เนียม และ High-Temperature Alloys กระบวนการหล่อการเช่ือม Cold Shuts, Porosity, Lack of 

Fusion,Cracks(allforms)510WroughtmaterialsExtrusions Forgings Plate Laps cracks (allforms) 

Carbide Tipped Tools Lackof Fusion Porosity Cracks พลาสติกกระบวนการทุกชนิด Cracks แก้ว

เซรามิค 

 
รูปที่ 2.7 หลกัการของสารแทรกซึม 
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2.39 ชนิดของสารแทรกซึม (Type of Penetrant) 
สารแทรกซึมที่ถูกน ามาใช้ในงานตรวจสอบสามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเภทหลกัๆ ตาม

ชนิดของการมองเห็นคือสารแทรกซึมแบบมองเห็นดว้ยตาเปล่า (Visible Penetrant) เป็นสารแทรก

ซึมชนิดมองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่าโดยปกติสีจะตดักบัสีของ Developerโดยทัว่ๆไปสีของสารแทรกซึม

จะเป็นสีแดงและสีของ Developer สีขาวโดยความสว่างส าหรับในการมองเห็นควรมากกว่า 1,000 

ลักซ์ โดยความไวหรือ Sensitivity ของการทดสอบแบบมองเห็นด้วยตาเปล่าจะช้ากว่าแบบสาร

แทรกซึมแบบเรืองแสงแต่เร่ืองความสะดวกในหน้างานสารแทรกซึมแบบมองเห็นด้วยตาเปล่า

เน่ืองจากไม่ตอ้งท าในที่มืดและชนิดน้ีถือเป็นที่นิยมที่สุด 

 

รูปที่ 2.8 สารแทรกซึมแบบมองเห็นดว้ยตาเปล่า 
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2.40 มาตรฐานการทดสอบ Hydro Static (Hydro Static Test Standard) 
การทดสอบ แรงดันเป็นวิธีที่ไม่ท าลายเพื่อรับประกันความสมบูรณ์ของอุปกรณ์ เช่น 

ภาชนะรับแรงดนั ท่อ ท่อประปา ถงัแก๊ส หมอ้ตม้น ้า และถงัเช้ือเพลิง รหัสท่อก าหนดไวเ้พ่ือยืนยนั

ว่าระบบท่อสามารถรับแรงดนัที่ก าหนดไดแ้ละไม่มีการร่ัวไหล การทดสอบแรงดนัหรือที่เรียกว่า

การทดสอบอุทกสถิตจะด าเนินการหลงัจากการติดตั้งการท าความเยน็หรือความร้อนของท่อใดๆ 

และก่อนที่จะน าไปใชง้าน จากการทดสอบแรงดนั เราพบวิธีการที่เช่ือถือไดส้ าหรับการทดสอบท่อ

ทุกประเภท รวมถึงท่อในระบบท าความเยน็แบบรวมศูนยห์รือระบบท าความร้อนแบบรวมศูนย ์การ

วิเคราะห์ประเภทน้ีนอกจากจะรับประกนัการท างานที่ถูกตอ้งแลว้ ยงัช่วยให้เราตรวจพบว่ามีรอยร่ัว

ในท่อเฉพาะหรือไม่เพื่อให้สามารถซ่อมแซมได ้รหัสที่ใช้กนัอย่างแพร่หลายส าหรับการทดสอบ

แรงดนัและการร่ัวไหลคือรหัสท่อแรงดนั ASME B31 ในหลายส่วน Araner ปฏิบตัิตามขอ้ก าหนด

และขั้นตอนที่ระบุไว ้ 

 
ASME B31.1 ท่อส่งก าลงั (Power Piping) 

ASME B31.3 การวางท่อกระบวนการ (Process Piping) 

ASME B31.5 ท่อท าความเยน็ (Refrigeration Piping) 

การทดสอบแรงดนัอาจท าไดด้ว้ยของเหลวซ่ึงโดยทัว่ไปคือน ้าหรือดว้ยแก๊สซ่ึงมกัจะเป็นไนโตรเจน

แห้ง  

2.41 ข้อก าหนดทั่วไปของการทดสอบแรงดัน 
2.41.1 ความเคน้เกินความแข็งแรงของผลผลิต: ความดนัทดสอบอาจลดลงเหลือความดนั

สูงสุดที่จะไม่เกินความแข็งแรงของผลผลิตที่อุณหภูมิทดสอบ 

2.41.2 การขยายตวัของของไหลทดสอบ: หากตอ้งรักษาแรงดนัทดสอบไวเ้ป็นระยะเวลา

หน่ึงและของไหลในระบบอาจมีการขยายตัวเน่ืองจากความร้อน ต้องใช้ความระมัดระวังเพื่อ

หลีกเลี่ยงแรงดนัมากเกินไป 

2.41.3 การทดสอบเบื้องตน้: การทดสอบเบื้องตน้โดยใช้อากาศที่แรงดนัเกจไม่เกิน 170 

kPa (25 psi) อาจท าไดก้่อนการทดสอบเพ่ือคน้หารอยร่ัวที่ส าคญั 
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2.41.4 การตรวจสอบการร่ัวไหล: การทดสอบการร่ัวไหลจะตอ้งคงอยู่อย่างน้อย 10 นาที 

และขอ้ต่อและการเช่ือมต่อทั้งหมดจะตอ้งไดรั้บการตรวจสอบเพ่ือหารอยร่ัว 

2.41.5 การรักษาความร้อน: การทดสอบการร่ัวจะตอ้งด าเนินการหลงัจากการบ าบดัความ

ร้อนเสร็จส้ิน 

2.41.6 อุณหภูมิทดสอบต ่า: ควรพิจารณาความเป็นไปไดข้องการแตกหักแบบเปราะเมื่อท า

การทดสอบการร่ัวที่อุณหภูมิโลหะใกลก้บัอุณหภูมิการเปลี่ยนผ่านแบบเหนียว-เปราะ 

2.41.7 การป้องกนับุคลากร: ควรใช้ความระมดัระวงัที่เหมาะสมในกรณีที่ระบบท่อแตก

เพื่อขจดัอนัตรายต่อบุคลากรในบริเวณใกลก้บัสายที่ก าลงัทดสอบ 

2.41.8 การซ่อมแซมหรือต่อเติมหลงัการทดสอบการร่ัว: หากมีการซ่อมแซมหรือต่อเติม

หลงัการทดสอบการร่ัว ตอ้งทดสอบท่อที่ไดรั้บผลกระทบอีกคร้ัง 

2.41.9 บันทึกการทดสอบ: จะต้องจัดท าบันทึกของระบบท่อแต่ละระบบในระหว่างการ

ทดสอบ   ไดแ้ก่ :    

2.41.9.1 วนัที่ทดสอบ 

2.41.9.2 การระบุระบบท่อที่ทดสอบ 

2.41.9.3 ทดสอบของเหลว 

2.41.9.4 ทดสอบแรงดนั 

2.41.9.5 รับรองผลโดยผูต้รวจสอบ 

2.41.9.6 การเตรียมตวัส าหรับการทดสอบ 

2.41.9.10 การสัมผสัขอ้ต่อ: ขอ้ต่อทั้งหมดรวมถึงรอยเช่ือมที่ไม่เคยทดสอบดว้ยแรงดนัมา

ก่อนจะตอ้งไม่มีฉนวนหุ้มและเปิดออกเพ่ือตรวจสอบในระหว่างการทดสอบ 

2.41.9.11 การเพ่ิมส่วนรองรับชั่วคราว: ระบบท่อที่ออกแบบมาส าหรับไอหรือก๊าซจะตอ้ง

จดัให้มีส่วนรองรับชัว่คราวเพ่ิมเติม หากจ าเป็นเพ่ือรองรับน ้าหนกัของของเหลวทดสอบ 

2.41.9.12 การยึดหรือแยกขอ้ต่อส่วนขยาย: ขอ้ต่อส่วนขยายตอ้งมีอุปกรณ์ยึดชั่วคราวหาก

จ าเป็นส าหรับแรงดนัเพ่ิมเติมที่ทดสอบ 

2.41.9.13 การแยกบริภณัฑแ์ละที่ไม่ไดท้ดสอบแรงดนั: บริภณัฑ ์ที่ไม่ทดสอบแรงดนัปลด

ออกจากระบบ หรือแยกออกโดยวิธีเปลจาหรือวิธีการที่คลา้ยกนัการทดสอบอุทกสถิต 
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2.41.9.14 ของเหลวทดสอบ: ของไหลจะตอ้งเป็นน ้า เวน้แต่มีความเป็นไปไดท้ี่จะเกิดความ

เสียหายเน่ืองจากการแช่แข็งหรือผลกระทบดา้นลบของน ้าบนท่อหรือกระบวนการ ในกรณีดงักล่าว

อาจใชข้องเหลวที่ไม่เป็นพิษชนิดอื่นได ้

2.41.9.15 การเตรียมช่องระบายอากาศที่จุดสูง: จะตอ้งจดัให้มีช่องระบายอากาศที่จุดสูงสุด

ของระบบท่อเพื่อไล่ช่องอากาศในขณะที่ระบบก าลงัเติม 

2.41.9.16 ความดนัและขั้นตอน: ขีดจ ากดัความดนัจะแตกต่างกนัส าหรับ ASME B31.1 และ 

ASME B31.3 

2.42 ASME B31.1 ทดสอบท่อส่งก าลัง 
ความดนัทดสอบอุทกสถิตที่จุดใดๆในระบบท่อจะตอ้งไม่น้อยกว่า 1.5 เท่าของความดัน

การออกแบบ แต่จะตอ้งไม่เกินความดนัทดสอบสูงสุดที่อนุญาตของส่วนประกอบที่ไม่แยกส่วน

ใดๆและจะตอ้งไม่เกินขีดจ ากดัของความเคน้ที่ค านวณไดเ้น่ืองจากเป็นคร้ังคราว 

2.43 ASME B31.3 กระบวนการทดสอบท่อ 
แรงดนัทดสอบตอ้งไม่นอ้ยกว่า 1.5 เท่าของแรงดนัการออกแบบ เมื่ออุณหภูมิการออกแบบ

มากกว่าอุณหภูมิทดสอบ ความดนัต ่าสุดตอ้งค านวณโดยสมการ P T = 1,5 P S  T/S โดยที่ความเคน้

ที่อนุญาตไดท้ี่อุณหภูมิทดสอบ S = ความเคน้ที่อนุญาตไดท้ี่อุณหภูมิการออกแบบส่วนประกอบ  

P = ความดนัเกจการออกแบบ ความดนัทดสอบอาจลดลงเหลือความดนัสูงสุดที่จะไม่เกินค่าความ

ตา้นการครากที่ต ่ากว่าหรือ 1.5 เท่าของพิกดัส่วนประกอบที่อุณหภูมิทดสอบ ความดนัตอ้งคงอยู่

อยา่งต่อเน่ืองเป็นเวลาอยา่งนอ้ย 10 นาที และจากนั้นอาจลดลงตามความดนัที่ออกแบบไว ้และคงไว้

เป็นเวลาที่จ าเป็นในการตรวจสอบการร่ัวไหล การตรวจสอบการร่ัวไหลตอ้งท าที่ขอ้ต่อและส่วนต่อ

ทั้งหมด 

2.44 เหล็กท่อกลมด า (Carbon Steel Tubes) 
เหล็กท่อด าหรือเหล็กกล่องที่มีลกัษณะเป็นท่อเหล็กที่มีน ้ าหนักเบาตะเข็บเรียบแข็งแรง

ทนทานและมีความสามารถในการรับแรงดนัสูงไดรั้บความนิยมเป็นอย่างมากกบัการใช้งานระบบ

และงานโครงสร้างโดยเหล็กชนิดน้ีผลิตขึ้นจากเหล็กกลา้แผ่นคุณภาพสูงและเช่ือมเหล็กแผ่นโดย

อาศยัความตา้นทานไฟฟ้า (Electric Resistance Welding , ERW) โดยมีขั้นตอนการผลิตที่เร่ิมจาก

การคลี่เหล็กแผ่นมว้นแลว้ตดัแบ่งให้ไดข้นาดความกวา้งของแผ่นเหล็กใกลเ้คียงกบัความยาวของ

เส้นรอบวงที่ต้องการ จากนั้นจึงม้วนเหล็กแผ่นให้เป็นทรงกระบอกด้วยลูกรีดหลายแท่นที่

อุณหภูมิห้องต่อดว้ยการเช่ือมขอบเหล็กโดยใชก้ารเช่ือมแบบความถี่สูงเพื่อให้เกิดความร้อนแลว้จึง 
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อดัติดกนัโดยจะมีเน้ือโลหะส่วนหน่ึงนูนออกมาซ่ึงจะถูกท าการปาดออกจากผิวแลว้รีดเพ่ือ

ปรับขนาดอีกเล็กนอ้ยและท าให้ท่อตรงขึ้น จากนั้นจึงตดัตามความยาวที่ตอ้งการ 

2.45 ท่อเหล็กด า (Carbon Steel Tubes) กับรูปแบบการน าไปใช้งาน 
เหล็กท่อกลมด า มีรูปแบบการน าไปใชง้าน 2 รูปแบบใหญ่ๆ ไดแ้ก่ 

2.45.1 งานโครงสร้างและงานตกแต่งสถาปัตยกรรมเช่นโครงหลงัคาสนามกีฬาโครงสร้าง

อาคาร เสาอาคารขนาดเล็ก-กลาง ราวกั้น ราวมือจบัขั้นบนัได ร้ัว เป็นตน้ โดยมีมาตรฐาน

รองรับดงัน้ี 

2.45.1.1 ม.อ.ก.107 

2.45.1.2 ม.อ.ก. 276 

2.45.1.3 BS 1387 

2.45.1.4 JIS G3444 

2.45.1.5 JIS G3452(SGP) 

2.45.1.6 ASTM A500 

2.45.1.7 AS 1163 

2.45.1.8 EN 10219 

2.45.2 งานระบบภายในอาคารเช่นท่อน ้าท่องานระบบดบัเพลิงท่อระบบน ้าหล่อเยน็และท่อ

ส าหรับระบบท่อหล่อเลี้ยงเป็นตน้โดยมีมาตรฐานรองรับดงัน้ี 

2.45.2.1 ม.อ.ก.277 

2.45.2.2 ม.อ.ก.427 

2.45.2.3 BS 1387 

2.45.2.4 JIS G3452 

2.45.2.5 ASTM A53 

2.45.2.6 EN 10255 

2.45.2.7 DIN 2440 

2.45.2.8 MWA & PWA0 
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2.46 ท่อLDPE (Low Density Polyethylene)  
  เป็นท่อที่นิยมใช้ในงานสวนบา้นและ งานเกษตรกรรม ราคาถูกที่สุดใน 3 ชนิดท่อด าผนงั

ท่อบางเหมาะกบัการเจาะรูเพ่ือต่อกบัหัวจ่ายน ้า (สปริงเกอร์) อาจะพบัหักไดท้ าให้น ้าไม่ไหลผ่านใน

บางย่ีห้อที่คุณภาพต ่าราคาถูกทัว่ไปมีลกัษณะสีด าลว้นทั้งเส้นท่อบางผูผ้ลิตมีเส้นคาดสีเขียวและแดง

ตามแนวยาวท่ออายุการใช้งานขึ้นอยู่กบัคุณภาพหากตากแดดอายุการใช้งานจะลดลงค่อนขา้งมาก

เจา้ของบา้นควรเลือกท่อ LDPE ที่มีคุณภาพดีเน่ืองจากราคาต่างจากท่อคุณภาพต ่าไม่มากส่วนมาก

ขายเป็นมว้นเช่ือมท่อต่อกนัดว้ยขอ้ต่อไม่ตอ้งใช้กาวไม่ตอ้งใช้ความร้อนเน่ืองจากแรงดนัในท่อไม่

สูงและพ้ืนที่ใชง้านไม่จ าเป็นตอ้งกลวัเร่ืองน ้าร่ัวซึมจากท่อ 

 
รูปที ่2.9 ท่อ LDPE “ท่อด า”คาดเขียว 

ท่อ LDPE  “ท่อด า” คาดเขียว ความหนาของผนงัท่อ2ความหนาคือ PN2.5 (คาดเขียว หนา 

1.15 มม.) และ PN4 (คาดแดงหนา 1.25 มม.) ความหนาที่ใชข้ึ้นอยูก่บัแรงดนัของป๊ัมน ้าโดย PN ใช้

กบัแรงดนัน ้าไม่เกิน 4 บาร์ เป็นตน้ 

2.47 ท่อ HDPE (High Density Polyethylene)  
เป็นท่อด าที่นิยมใช้กับงานล าเลียงน ้ าดีและเสียผนังมีความหนากว่า LDPE ไม่หักง่ายมี

ความโคง้ไดพ้อประมาณพบมากในงานท่อประปาผงัพ้ืนการต่อระหว่างมิเตอร์น ้ าไปที่จุดก่อนเขา้

ตวับา้นใตท้างด่วนในกรุงเทพตากแดดไดไ้ม่นิยมใช้ในบา้นเน่ืองจากมีท่อประเภทอื่นที่เหมาะกว่า

ตัวท่อมักมีสีฟ้าคาดตลอดความยาวท่อเช่ือมต่อโดยความร้อนเป็นหลกัหรือข้อต่อแบบสวมล๊อค

กรณีขนาดท่อไม่ใหญ่มากทัว่ไปขายเป็นท่อนละ 6 เมตร และเป็นมว้น 50/100/200 เมตร ไม่เหมาะ
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กบัใชง้านสวนในบา้นเท่าไหร่เน่ืองจากผนงัท่อจะหนาท าให้เจาะรูต่อหัวจ่ายน ้าไดย้ากขนาดมีตั้งแต่ 

½ น้ิวไปจนถึง 20 น้ิว โดยประมาณ 

รูปที ่2.10 ท่อประปาHDPE “ท่อด า”คาดฟ้า 

2.48 ท่อ PB (Polybutylene) 
เป็นท่อด าคุณภาพสูงมากใช้ในงานประปาน ้าดีเป็นหลกัโรงพยาบาล โรงแรมห้องทดลอง

การประปาภูมิภาคการประปานครหลวงเจา้ของบา้นจะพบไดบ้่อยสุดที่หนา้บา้นตรงส่วนมิเตอร์น ้ า

ต่อออกไปยงัท่อน ้าสาธารณะสามารถใชใ้นตวับา้นไดน้อกบา้นไดท้นแดด ราคาค่อนขา้งสูงขายเป็น

ท่อนละ 6 เมตร และเป็นมว้นเช่ือมต่อท่อดว้ยขอ้ต่อสวมล๊อคหรือการเช่ือมร้อน ท่อมีสีด าลว้น แข็ง

ไม่หักงอ ทนต่อสารเคมี 

 
รูปที ่2.11 ท่อPB “ท่อด า” ไม่มีสีคาด 

2.49 ท่อกัลวาไนซ์ 
 ท่อกลัป์วาไนซ์ คือ ท่ออะไร (Galvanized Pipe) เกิดจากการน าท่อด าไปชุบสังกะสีแบบจุ่ม

ร้อนโดยชั้นความหนาของสังกะสีจะถูกเคลือบเพ่ิมขึ้นตามความหนาของเหล็กเพ่ือช่วยป้องกนัสนิม 

และการกัดกร่อนท าให้เหล็กแข็งแรง มีความสามารถในการรับแรงดันมีความแข็งแรงทนทาน

สะดวกในการเช่ือมต่อและที่ส าคัญไม่เป็นสนิมโดยเฉลี่ยแล้วใช้งานปรกติได้นานกว่าท่อเหล็ก

ธรรมดา เกือบ 3 เท่า 
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2.50 การน าไปใช้งาน 
ท่อเหล็กท่อ ประปากัลวาไนซ์ (Galvanized Steel Pipe) จึงเป็นที่นิยมใช้งานบริเวณที่มี

ความเส่ียงต่อการผุกร่อนของเหล็กสูงเช่นเคร่ืองจักรภายในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะ

โรงงานผลิตเคมีภณัฑ์และส่ิงปลูกสร้างบริเวณริมทะเลและงานที่ตอ้งการความแข็งแรงมากๆหรือ

บริเวณที่มีแรงกดสูงตอ้งรับน ้าหนักมากเช่นงานท่อโสโครกหรือท่อระบายน ้าท่อน ้าทิ้งท่อล าเลียง

นอกจากน้ียงัสามารถน ามาประยกุต์ใชง้านไดห้ลากหลาย เช่น เป็นราวแขวนตน้ไมใ้นเรือนเพาะช า 

ท าร้ัว ประตู เสาวิทย ุเสาโทรทศัน์ ราวตากผา้ งานตกแต่งทัว่ไป 

2.51 ข้อดีของท่อเหล็กกัลวาไนซ์ 
ขอ้ดีของการใช้ท่อประปาเหล็กกลัป์วาไนซ์ส าหรับ บา้นและหน่วยงานของคุณท่อเหล็ก 

กลัวาไนซ์ มีขอ้ดี คือ แข็งแรงแมร้ถใหญ่ทบัก็ไม่เป็นไรเหมาะกบัการใช้ในบริเวณที่ตอ้งการความ

แข็งแรง แมเ้อาเคร่ืองมือมาวางก็ไม่แตก  

2.52 ข้อเสีย ของท่อเหล็กกัลวาไนซ์ 
จะเป็นสนิมบริเวณที่ต่อเพราะบริเวณนั้นตอ้งมีการตาร์บเกลียวจะท าให้ขดัสังกะสีที่เคลือบ

ออก 

2.53 มาตรฐานผลิตภัณฑ์ : มอก.277-2532 มีช้ันความหนา 3 ประเภท คือ 
2.53.1 คาดแดง (ผนงัท่อหนา BS-H) 

2.53.2 คาดเหลือง (ผนงัท่อบาง BS-S) 

2.53.3 คาดน ้าเงิน (ผนงัท่อปานกลาง BS-M) 

2.54 ท่อกัลวาไนซ์คาดเหลือง 

รูปที่ 2.12 ท่อกลัป์วาไนซ์คาดเหลือง 

 

 

 

 



35 
 

ท่อเหล็กชุบสังกะสี (Galvanized Steel Pipe) นอกจากพ่นเคลือบสีรองพ้ืนท่อเหล็กด าที่

บริษทัผลิตไดน้ ามาผ่านขั้นตอนการชุบเคลือบดว้ยสังกะสีโดยท่อชุบสังกะสีที่ไดจ้ะมีคุณสมบติัการ

ป้องกันการเกิดสนิมและผุกร่อนมีความทนทานและอายุการใช้งานที่ยาวนานกว่าท่อเหล็กด าที่

เคลือบและไม่เคลือบสีรองพ้ืนท่อคาดเหลืองเป็นท่อที่เหมาะกบังานที่มีการรับน ้าหนักพอสมควร

เช่น เต็นท์ นั่งร้านเฟอร์นิเจอร์ท่อคาดเหลืองกลัวาไนซ์เป็น ท่อที่มีความหนาระดบักลางสามารถ

น ามา ต๊าปเกลียว ไดแ้นะน าให้เลือกสินคา้ที่ท าเกลียวมาจากโรงงานเพราะสามารถป้องกนัสนิมได้

ดีกว่าการท าเกลียวหนา้งานท่อเหล็กเคลือบสังกะสีจึงเป็นที่นิยมใชใ้นงานหรือบริเวณที่มีความเส่ียง

ต่อการผุกร่อนของเหล็กสูงเช่นเคร่ืองจักรภายในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะโรงงานผลิต

เคมีภณัฑแ์ละส่ิงปลูกสร้างบริเวณริมทะเลอยา่งไรก็ตามท่อเหล็กชุบสังกะสีจะมีตน้ทุนการผลิตและ

ราคาจ าหน่ายสูงกว่าท่อด าค่อนขา้งมาก 

2.54.1 ท่อบางสุด 

2.54.2 ชนิดบางน าไปใชง้านต่อท่อระบายน ้าทิ้งในอาคาร 

2.54.3 สามารถต๊าปเกลียวได ้

2.54.4 ความยาว 6 เมตร/ท่อน 

2.55 อายุการใช้งานของท่อกัลวาไนซ์ (คาดเหลือง) 
อายุการใช้งานของท่ออยู่ที่ประมาณ 10-20 ปี มักเกิดสนิมบริเวณที่มีการท าเกลียวใน

สมยัก่อนจะมีการฝังท่อประเภทน้ีเขา้ในผนังขอ้ดีคือเมื่อมีการเจาะจะรู้ไดท้นัทีว่าเจาะโดนบริเวณ

ท่อซ่ึงจะป้องกนัการร่ัวของน ้าไดเ้ป็นอยา่งดี  การใชท้่อเหล็กอาบสังกะสี  

2.56 การใช้งานท่อกัลวาไนซ์ (คาดเหลือง) 
 นอกจากพ่นเคลือบสีรองพ้ืนท่อเหล็กด าที่บริษทัผลิตไดน้ ามาผ่านขั้นตอนการชุบเคลือบ

ดว้ยสังกะสีโดยท่อเหล็กกลัวาไนซ์ที่ไดจ้ะมีคุณสมบตัิการป้องกนัการเกิดสนิมและผุกร่อนมีความ

ทนทานและอายกุารใชง้านที่ยาวนานกว่าท่อเหล็กด าที่เคลือบและไม่เคลือบสีรองพ้ืนท่อคาดเหลือง

เป็นท่อที่เหมาะกบังานที่มีการรับน ้าหนักพอสมควรเช่น เต๊นท์นั่งร้านเฟอร์นิเจอร์ ฯลฯ เหล็กรีด

ร้อนม้วน SS400 (หรือเรียกว่าเหล็กด าม้วน) น าเหล็กด ามาสลิตขึ้นรูปท่อและลงบ่อชุบสังกะสี 

99.995% ที่อุณหภูมิ 450C°(Min) 320 gm/m² ขั้นความหนาของสังกะสีเคลือบจะเพ่ิมขึ้นตามหนา

ของเหล็ก (Based Metal)ทนทานการกดักร่อนไดม้ากเหมาะส าหรับพ้ืนที่ที่ใกลท้ะเลหรือในโรงงาน

ที่สารเคมี 
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มีมอก ใช้งานประปางานประมูลราชการ ใช้งานโครงสร้างและงานรับน ้าหนกัรับความดนัไดดี้ขั้น

ต ่า 400 N/mm²มอก. 277  มอก. 107, BS 1387, ASTM A53, BS 1139   

2.57 ท่อเหล็กเคลือบกัลวาไนซ์ คาดน ้าเงิน  

 
รูปที่ 2.13 ท่อกลัวาไนซ์คาดน ้าเงิน 

 

ท่อเหล็กเคลือบกัลป์วาไนซ์ท่อกลัป์วาไนซ์คาดน ้าเงินมีความหนาเพียงพอที่จะน ามาท า 

ต๊าปเกลียวไดแ้นะน าให้เลือกท่อปลายเกลียวจากทางโรงงานเพราะจะลดอตัราการเกิดสนิมไดดี้กว่า

ทั้งน้ีท่อกลัวาไนซ์คาดน ้าเงินจะมี BSM ซ่ึงเป็นท่อที่นิยม BSMมอก. ซ่ึงลูกคา้สามารถระบุประเภท

ที่ตอ้งการใชง้านไดท้่อเหล็กเคลือบสังกะสีจึงเป็นที่นิยมใชใ้นงานหรือบริเวณที่มีความเส่ียงต่อการผุ

กร่อนของเหล็กสูงเช่นเคร่ืองจกัรภายในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะโรงงานผลิตเคมีภณัฑ์และ

ส่ิงปลูกสร้างบริเวณริมทะเลอยา่งไรก็ตามท่อเหล็กชุบสังกะสีจะมีตน้ทุนการผลิตและราคาจ าหน่าย

สูงกว่าท่อด าค่อนขา้งมาก 

2.56.1 บางกว่าคาดแดงแต่หนากว่าสีเหลือง 

2.56.2 ใชง้านทัว่ไป เช่น ท่อน ่าประปา ท่อน ้าทิ้ง 

2.56.3  สามารถต๊าปเกลียวได ้

2.56.4  ความยาว 6 เมตร/ท่อน 

2.58 อายุการใช้งานของท่อกัลป์วาไนซ์ (คาดน ้าเงิน) 
อายกุารใชง้านของท่ออยูท่ี่ประมาณ10-20 ปี มกัเกิดสนิมบริเวณที่มีการท าเกลียว 

ในสมยัก่อน จะมีการฝังท่อประเภทน้ีเขา้ในผนงัขอ้ดีคือเมือ่มีการเจาะจะรู้ไดท้นัทีว่าเจาะโดน

บริเวณท่อซ่ึงจะป้องกนัการร่ัวของน ้า ไดเ้ป็นอยา่งดี การใชท้่อเหล็กอาบสังกะสี  

2.59 การใช้งานท่อกัลวาไนซ์ (คาดน า้เงิน) 
ท่อเหล็กสังกะสีและท่อเหล็กหล่อส าหรับงานน ้าประปามกัเรียกกนัว่าท่อแป๊ปส่วนถา้เป็น 

ท่อโสโครกหรือท่อระบายน ้าเรียกท่อน ้าทิ้งซ่ึงการใชง้านเป็นดงัน้ี 
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 ชนิดบางใชใ้นการต่อท่อระบายน ้าทิ้งในอาคารทัว่ไป 

 ชนิดหนาใชใ้นการต่อท่อระบายน ้าที่ต่อใตพ้ื้นถนนหรือบริเวณที่รับน ้าหนกักดหรือ 

ส่ันสะเทือนมาก 

  ขนาดท่อน ้าโสโครกโดยมากผลิตออกมาขนาดเล็กสุด คือ 2น้ิว (ความโตภายใน) แต่ที่นิยม

ใชท้ัว่ไปไดแ้ก่ขนาด 3น้ิว 4น้ิว มีทั้งชนิดบ่ารับเด่ียวและบ่ารับคู่ท่อเหล็กกลา้ท่อด า มอก.2762532  

ท่อเหล็กกล้าอาบสังกะสี มอก.277-2532 ความหนาและน ้ าหนัก มอก. 276 ประเภท 1 ความหนา  

(+N/A/-8%) น ้าหนกั (+10%/-8%) มอก. 276 ประเภท 2  ความหนา (+N/A / -8%) น ้าหนกั (+10%/ -

8%) 

2.60 ท่อชุบสังกะสีท่อกัลวาไนซ์ คาดแดง 

 
รูปที่ 2.14 ท่อกลัป์วาไนซ์คาดแดง 

ท่อเหล็กชุบสังกะสีคาดแดง (Galvanized Steel Pipe) นอกจากพ่นเคลือบสีรองพ้ืนท่อเหล็ก

ด าที่บริษทัผลิตไดน้ ามาผ่านขั้นตอนการชุบเคลือบดว้ยสังกะสีโดยท่อชุบสังกะสีที่ไดจ้ะมีคุณสมบติั

การป้องกนัการเกิดสนิมและผุกร่อนมีความทนทานและอายุการใช้งานที่ยาวนานกว่าท่อเหล็กด าที่

เคลือบและไม่เคลือบสีรองพ้ืนท่อเหล็กเคลือบสังกะสีจึงเป็นที่นิยมใช้ในงานหรือบริเวณที่มีความ

เส่ียงต่อการผุกร่อนของเหล็กสูงเช่นเคร่ืองจกัรภายในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะโรงงานผลิต

เคมีภณัฑแ์ละส่ิงปลูกสร้างบริเวณริมทะเลอยา่งไรก็ตามท่อเหล็กชุบสังกะสีจะมีตน้ทุนการผลิตและ

ราคาจ าหน่ายสูงกว่าท่อด าค่อนขา้งมากเป็นท่อกลัวาไนซ์ที่มีเน้ือเหล็กบางไม่สามารถน ามา ต๊าป

เกลียว ไดเ้พราะว่าเน้ือเหล็กบางไปเหมาะส าหรับงานที่ไม่ตอ้งการการรับน ้าหนกั เช่น ราวบนัไดร้ัว 

เป็นตน้  

2.59.1 ลกัษณะความหนาหนาที่สุด 

2.59.2 ใช้ในการต่อท่อระบายน ้ าที่ ต่อใต้พ้ืนถนนหรือบริเวณที่ รับน ้ าหนักกดหรือ

ส่ันสะเทือน 

2.59.3 ไม่สามารถต๊าปเกลียวได ้
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2.59.4 ความยาว 6 เมตร/ท่อน 

2.59.5 ท่อกลัป์วาไนซ์ (คาดแดง) มีอายกุารใชง้าน 

2.59.6 อายุการใช้งานของท่ออยู่ที่ประมาณ 10-20 ปี มกัเกิดสนิมบริเวณที่มีการท าเกลียว 

ในสมัยก่อนจะมีการฝังท่อประเภทน้ี เข้าในผนังข้อดีคือเมื่อมีการเจาะจะรู้ได้ทันทีว่าเจาะโดน

บริเวณท่อซ่ึงจะป้องกนัการร่ัวของน ้าไดเ้ป็นอยา่งดี การใชท้่อเหล็กอาบสังกะสี  

2.61 การใช้งานท่อกัลป์วาไนซ์ (คาดแดง)  
ท่อเหล็กสังกะสีและท่อเหล็กหล่อส าหรับงานน ้าประปามกัเรียกกนัว่าท่อแป๊ปส่วนถา้เป็น

ท่อโสโครกหรือท่อระบายน ้า เรียก ท่อน ้าทิ้ง ซ่ึงการใชง้านเป็นดงัน้ีชนิดบางใชใ้นการต่อท่อระบาย

น ้าทิ้งในอาคารทัว่ไปชนิดหนาใช้ในการต่อท่อระบายน ้าที่ต่อใตพ้ื้นถนนหรือบริเวณที่รับน ้าหนกั

กดหรือส่ันสะเทือนมาก ขนาดท่อน ้าโสโครกโดยมากผลิตออกมาขนาดเล็กสุด คือ 2น้ิว (ความโต

ภายใน) แต่ที่นิยมใชก้นัทัว่ไปไดแ้ก่ ขนาด 3 น้ิว 4 น้ิว มีทั้งชนิดบ่ารับเด่ียว และบ่ารับคู่ท่อเหล็กกลา้ 

ท่อด า มอก. 276-2532 ท่อเหล็กกลา้อาบสังกะสี มอก. 277-2532 ความหนา และน ้าหนกั 
2.61.1 มอก. 276 ประเภท 1 ความหนา (+N/A / -8%) น ้าหนกั (+10%/ -8%) 

2.61.2 มอก. 276 ประเภท 2  ความหนา (+N/A / -8%) น ้าหนกั (+10%/ -8%) 

2.62 คุณสมบัติสีกันไฟที่กฎหมายก าหนด 
จากพระราชบญัญตัิควบคุมอาคาร พ.ศ.2522 ก าหนดให้โครงสร้างหลกัที่เป็นเสาหรือคาน

ที่ก่อสร้างดว้ยเหล็กรูปพรรณที่ไม่ไดใ้ชค้อนกรีตหุ้มตอ้งป้องกนัดว้ยวิธีอื่นเพ่ือให้ทนไฟไดไ้ม่น้อย

กว่า 3 ชม. และโครงหลังคาที่ก่อสร้างด้วยโครงเหล็กรูปพรรณที่ไม่ได้ใช้คอนกรีตหุ้มหากเป็น

อาคารชั้นเดียวโครงหลงัคาตอ้งทนไฟไดไ้ม่น้อยกว่า 1 ชม. และหากเป็นอาคาร 2 ชั้น ขึ้นไปโครง

หลงัคาตอ้งทนไฟไดไ้ม่นอ้ยกว่า 2 ชม. ท าให้สีป้องกนัไฟเป็นอีกหน่ึงในทางเลือกที่ดีที่ช่วยเคลือบ

ผิวเหล็กช่วยชะลอความร้อนเข้าสู่โครงสร้างอาคารได้แต่ก่อนที่จะเลือกซ้ือสีกันไฟนั้นอย่าลืม

ตรวจสอบให้ดีก่อนว่าผลิตภัณฑ์ที่จะซ้ือได้ผ่านการทดสอบมาตรฐาน ISO834 หรือ มาตรฐาน

ASTME119 ตามที่กฎหมายก าหนดไว ้

2.63 ผลิตภัณฑ์สีทนไฟ กันความร้อน 
หากเกิดเหตุไฟไหมต้ึกอุณหภูมิความร้อนของตึกจะพุ่งสู่ 1,000 °C  ซ่ึงตวัโครงสร้างเหล็ก

จะเสียหายเมื่อโดนความร้อนที่อุณหภูมิ 550 °C จึงต้องมีการใช้วสัดุกนัไฟหรือการเคลือบดว้ยสี

ป้องกนัไฟซ่ึงสีกนัไฟ ซ่ึงเป็นสีชั้นกลางสูตรน ้าที่ใช้ทาเพ่ือการป้องกนัไฟเมื่อเกิดเหตุไฟไหมสี้กนั

ไฟจะพองตวั 
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และกลายเป็นโฟมที่ช่วยชะลอความร้อนที่ก าลงัจะเขา้สู่โครงสร้างเหล็กก่อนจะถึงอุณหภูมิ 550 °C 

ซ่ึงสี Fire Shield มีประสิทธิภาพในการกนัไฟไดสู้งสุดถึง 2 ชัว่โมง ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO 

834 จากสถาบนัที่ไดรั้บรองมาตรฐานสากลและยงัไดรั้บการรับรองจากวุฒิวิศวกรว่าสามารถกนัไฟ

โครงสร้างอาคารเหล็กไดน้านถึง 3 ชัว่โมง อีกดว้ย 

2.64 ขั้นตอนการทาสีกันไฟ 
ในการก่อสร้างอาคารนั้นจะต้องค านึงถึงความแข็งแรงทนทานและทนต่อไฟซ่ึงตาม

กฎหมายระบุว่าโครงสร้างของอาคารใหญ่หรือหอประชุมจะตอ้งสามารถทนต่อไฟไดน้านอย่างน้อย

3ชั่วโมงจึงท าให้สีกันไฟเป็นหน่ึงในอุปกรณ์ยอดฮิตที่จ าเป็นต้องใช้ในงานก่อสร้างดังนั้นมาดู

ขั้นตอนการทาสีกนัไฟ 

ขั้นตอนที่ 1 
ท าความสะอาดพ้ืนผิวเดิมให้สะอาด ก่อนที่จะลงสีรองพ้ืนให้เตรียมขดัพ้ืนผิวให้สะอาด

เสียก่อนเร่ิมจากการเช็ดพ้ืนผิวเดิมก่อนโดยพ้ืนผิวจะตอ้งปราศจากคราบไขมนัคราบสนิมส่ิงสกปรก

ต่างๆ จากนั้นขดัดว้ยเคร่ืองขดักระดาษทราย หรือใชวิ้ธีพ่นทราย แลว้ค่อยทาดว้ยสีรองพ้ืน 

ขั้นตอนที่ 2  
เตรียมลงสีรองพ้ืน ส าหรับสีรองพ้ืนควรทาทนัทีหลงัจากท าความสะอาดพ้ืนผิวภายใน 4 

ชั่วโมง เพ่ือป้องกันการเกิดสนิมใหม่หากทิ้งฟิล์มสีเกิน 7 วัน ไปแล้วให้ท าการขัดพ้ืนผิวด้วย

กระดาษทรายก่อนอีกคร้ังแลว้เช็ดท าความสะอาดฟิลม์สีก่อนลงสีรองพ้ืนผลิตภณัฑ์สีรองพ้ืนทางที

โอเอแนะน าคือ สีรองพ้ืน สีรองพ้ืนหยดุสนิมทนัทีสูตรน ้าที่มีคุณสมบติัในการเคลือบผิวเพ่ือปกป้อง

โครงเหล็กให้ทนทานต่อการเกิดไฟไหม ้(ให้ทาสีรองพ้ืนสัดส่วน 100 ไมครอน จ านวน 1 เที่ยว) 

ขั้นตอนที่ 3  
สีชั้นกลางหรือสีกนัไฟ เมื่อลงสีรองพ้ืนเสร็จเรียบร้อยแลว้ให้เตรียมทาสีกนัไฟดว้ยสีทีโอเอ 

ไฟร์ชิลด์ สีกนัไฟสูตรน ้า ซ่ึงก่อนที่จะเร่ิมลงสีกนัไฟ ให้เช็ดคราบฝุ่นออกอีกคร้ังหน่ึงก่อนเร่ิมลงสี 

แนะน าให้ลงสีป้องกนัไฟในสัดส่วนเที่ยวละ 500 ไมครอน จ านวน 3-4 เที่ยว (รวมทั้งหมด 1,500-

2,000 ไมครอน) โดยเมื่อทาแต่ละเที่ยวเสร็จ จะตอ้งปล่อยทิ้งไว ้5-6 ชัว่โมงก่อนลงเที่ยวถดัไป 

ขั้นตอนที่ 4  
สีทับหน้า เมื่อทาสีกนัไฟเรียบร้อยแลว้ให้ปล่อยทิ้งไวใ้ห้ฟิลม์เซ็ตตวัก่อนประมาณ 1-3 วนั 

จากนั้นให้ลงสีทาทบัหน้าต่อซ่ึงสีทบัหน้าคุณภาพสูงที่มีทั้งหมด 3 แบบ ให้เลือกใช้งานตามความ

ตอ้งการดว้ยกนั ไดแ้ก่ 
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สีน ้ามันเคลือบเงา มีคุณสมบติัในการเคลือบเงาที่เหนือกว่าให้เน้ือสีเขม้ขน้คงทนต่อสภาวะ

อากาศที่รุนแรง เหมาะกบังานโครงสร้างเหล็กทัว่ไป 

อีนาเมล สีทับหน้าพ็อกซ่ี 2 ส่วน ส าหรับงานภายใน เช่น ภายในอาคาร ทนทานต่อน ้า กรด 

ด่าง ทนต่อสภาพอากาศและสภาวะแวดลอ้ม 

สีทับหน้าอะคริลิกโพลียูรีเทน 2 ส่วน ส าหรับงานภายนอก มีคุณสมบตัิเงางามทนทานต่อ

น ้ากรดด่างหรือแมแ้ต่สารเคมีอื่นๆเหมาะส าหรับใช้ทาภายนอกอาคารทนทานต่อสภาวะแวดลอ้ม

และแสงแดด UV 

2.65 ทฤษฎีมาตฐานการออกแบบระบบหัวดับเพลิงแบบอัตโนมัติ 
ระบบดบัเพลิงดว้ยน ้าประกอบดว้ยระบบท่อยืน (Stand Pipe) ระบบหัวกระจายน ้าดบัเพลิง

อตัโนมตัิ (Automatic Sprinkler Systems) และเคร่ืองสูบน ้าดบัเพลิง (Fire Pump) ปริมาณน ้าส ารอง

เพ่ือการดับเพลิงจะต้องมีเพียงพอในการส่งน ้ าเป็นเวลาอย่างน้อย 30นาที ทั้งน้ีมาตรฐานในการ

ติดตั้งระบบดับเพลิงด้วยน ้ าจะต้องเป็นไปตามมาตรฐานสากลมาตรฐานสากลที่เป็นที่ยอมรับ

ส าหรับระบบน ้าดบัเพลิงมีตวัอยา่งเช่น มาตรฐาน NFPA ตามที่แสดงไวใ้นตาราง 

 

มาตรฐาน NFPA ที่เก่ียวขอ้งกบัระบบดบัเพลิงดว้ยน ้า 

NFPA 13 Standard for Installation of Sprinkler Systems 

NFPA 14 Standard for Installation of Standpipe and Hose Systemsฃ 

NFPA 15 Standard for Water Spray Fixed Systems for Fire Protection 

NFPA 20 Standard for Installation of Stationary Pumps for Fire Protection 

NFPA 22 Standard for Water Tanks for Private Fire Protection 

NFPA 24  Standard for the Installation of Private Fire Service Mains and Their 

Appurtenance 

 
2.66 การติดต้ังระบบหัวกระจายน ้าดับเพลิงอัตโนมัติ (Automatic Sprinkler Systems)  

ต้องเป็นไปตามมาตรฐานสากลที่ยอมรับตัวอยางเช่น มาตรฐาน NFPA 13 Standard for 

Installation of Sprinkler Systems รายละเอียดของมาตรฐาน NFPA 13 แสดงไวใ้น ค าอธิบายขอ้ 13 

ของประกาศ ฉบบัน้ี 
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2.67 มาตรฐานสากล 
มาตรฐานสากลที่เป็นที่ยอมรับส าหรับการติดตั้งระบบหัวกระจายน ้ าดับเพลิงอตัโนมติั

ตวัอยา่งเช่นมาตรฐาน NFPA13 Standard for Installation of Sprinkler Systems NFPA13 แบ่ง ระบบ

หัวกระจายน ้าดบัเพลิงอตัโนมติัออกเป็น 4 ประเภท คือ  

2.67.1 ระบบท่อเปียก (Wet Pipe System) 

2.67.2 ระบบท่อแห้ง (Dry Pipe System) 

2.67.3 ระบบท่อแห้งแบบชะลอน ้าเขา้ (Pre-Action System) 

2.67.4 ระบบเปิด (Deluge System) 

2.68 มาตรฐานที่ใช้อ้างอิง 
 มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineers ASME Boiler And Pressure Vessel 

Code, Section V, An International Code,Non Destructive Examination, July 1, 2004 Edition, 

Printed in the United States of America.  

 มาตรฐาน American Welding Society AWS D1.1/D1.1M:2006: Structural Welding Code 

– Steel, An American National Standard, Printed in the United States of America, Reprinted March 

2006. 

 ม า ต รฐ า น  British Standard BS EN 970-1997: Non Destructive Examination of Fusion 

Welds-Visual Examination 

2.69 ระบบดับเพลินด้วยน ้า 
ระบบท่อยืนตอ้งเป็นไปตามมาตรฐานเช่นมาตรฐาน NFPA14 โดยมาตรฐาน NFPA14 แบ่ง

ระบบท่อ ยืน ออกเป็น 3 ประเภท คือ 

ท่อยืนประเภทที่ 1 ประกอบดว้ยวาลว์สายฉีดน ้าดบัเพลิง (Hose Valve) ขนาด 65 มิลลิเมตร 

 (2.5 น้ิว) ส าหรับพนกังานดบัเพลิงหรือผูท้ี่ไดผ่้านการฝึกอบรมการใชส้ายฉีดน ้าดบัเพลิงขนาดใหญ่ 

ท่อยืนประเภทที่ 2 ประกอบดว้ยชุดสายฉีดน ้าดบัเพลิง (Hose Station) ขนาด 25 มิลลิเมตร 

(1 น้ิว) หรือ 40 มิลลิเมตร (1.5 น้ิว) ส าหรับผูท้ี่อยูใ่นอาคารเพื่อใชใ้นการดบัเพลิงขนาดเล็ก 

ท่อยืนประเภทที่ 3 ประกอบดว้ยชุดสายฉีดน ้าดบัเพลิง (Hose Station) ขนาด 25 มิลลิเมตร 

(1 น้ิว) หรือ 40 มิลลิเมตร (1.5 น้ิว) ส าหรับผูท้ี่อยู่ในอาคาร และวาล์วสายฉีดน ้ าดับเพลิง (Hose 

Valve) ขนาด  65 มิลลิเมตร (2.5น้ิว) ส าหรับพนกังานดบัเพลิงหรือผูท้ี่ไดรั้บการฝึกอบรมในการใช้

สายขนาดใหญ่ส าหรับการติดตั้งระบบท่อยืนภายในโรงงานควรติดตั้งเป็นระบบท่อยืนประเภทที่ 3 
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เพ่ือสามารถใช้ในการดบัเพลิงไดใ้นทุกสถานการณ์โดยทัว่ไปวาลว์สายฉีดน ้าดบัเพลิงและชุดสาย

ฉีดน ้าดบัเพลิงจะติดตั้งภายในตูส้ายฉีดน ้าดบัเพลิง (Fire Hose Cabinet) ระยะห่างระหวางตูส้ายฉีด

น ้าดบัเพลิงตอ้งห่างกนัไม่เกิน 64 เมตร วดัตามแนวทางเดินมาตรฐาน NFPA14 ก าหนดอตัราการส่ง

น ้าดบัเพลิงส าหรับท่อยืนประเภทที่ 1 และประเภทที ่3 ดงัน้ีในกรณีที่ระบบท่อยืนมีมากกว่าหน่ึงท่อ

ปริมาณการส่งจ่ายน ้าจะตอ้งไม่น้อยกว่า 500 แกลลอนต่อนาที (GPM)( 30 ลิตรต่อวินาที) ส าหรับ

ท่อยืนท่อแรกและ 250 แกลลอนต่อนาที (15ลิตรต่อวินาที) ส าหรับท่อยืนแต่ละท่อที่เพ่ิมขึ้นในกรณี

ที่ปริมาณการส่งน ้ารวมของท่อยืนเกิน 1,250 แกลลอนต่อนาที (95ลิตรต่อวินาที) ให้ใช้ปริมาณการ

ส่งน ้าที่ 1,250 แกลลอนต่อนาที (95ลิตรต่อวินาที) หรือมากกว่าไดป้ริมาณน ้าส าหรับดบัเพลิงตอ้งมี

เพียงพอให้การส่งน ้ าตามอตัราการไหลที่ระบบท่อยืนต้องการเป็นเวลาไม่น้อยกว่า 30 นาที การ

ติดตั้งระบบหัวกระจายน ้ าดับเพลิงอาจไม่เหมาะสมในบางพ้ืนที่เช่น ห้องหม้อแปลงไฟฟ้าห้อง

คอมพิวเตอร์เน่ืองจากน ้าดบัเพลิงอาจท าให้อุปกรณ์ทางไฟฟ้าภายในพ้ืนที่เหล่านั้นเสียหายประกาศ

ฉบบัน้ีอนุญาตให้ติดตั้งระบบอื่นที่เทียบเท่าระบบหัวกระจายน ้าดบัเพลิงอตัโนมติัในพ้ืนที่เหล่านั้น

แทนไดร้ะบบดบัเพลิงแบบอื่นที่สามารถท างานไดเ้ทียบเท่าระบบหัวกระจายน ้าดบัเพลิงอตัโนมติั

เ ช่น ระ บ บ ส า รส ะอ า ด ดับ เพ ลิ ง ต า ม ม า ต รฐ า น  NFPA 2001 Standard on Clean Agent Fire 

Extinguisher Systems, ระบบก๊าซ คาร์บอนไดออกไซด์ดบัเพลิง ตามมาตรฐาน NFPA 12 Standard 

on Carbon Dioxide Extinguisher Systems และระบบหมอกน ้าดบัเพลิง ตามมาตรฐาน NFPA 750 

Standard on Water Mist Fire Protection Systems  
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2.70 ระบบท่อเปียก (Wet Pipe System)   
ระบบน้ีเหมาะสมที่จะติดตั้งโดยทัว่ทุกพ้ืนที่ภายในอาคารเพราะระบบจะมีน ้าอยู่ในเส้นท่อ

ตลอดเวลาเมื่อใดที่เกิดเพลิงไหมหั้วกระจายน ้าดบัเพลิงที่ติดตั้งอยู่เหนือบริเวณนั้นจะแตกและฉีดน ้า

ออกมาดบัเพลิงทนัทีท าให้สามารถควบคุมเพลิงไดร้วดเร็วและมีประสิทธิภาพการท างานของระบบ

น้ีจะถูกควบคุมด้วยวาล์วควบคุมระบบท่อเปียก (Wet Pipe Alarm Valve) เมื่อมีหัวกระจายน ้ า

ดบัเพลิงในระบบท างานมีน ้าไหลวาลว์ควบคุมระบบท่อเปียกจะมีการส่งเสียงดงัเพ่ือท าให้ทราบว่า 

มีเหตุเพลิงไหมเ้กิดขึ้น 

 

 
รูปที่ 2.15 ระบบท่อเปียก 
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2.71 ระบบท่อแห้ง (Dry Pipe System) 
ระบบน้ีภายในท่อจะไม่มีน ้ าอยู่เลยแต่จะอัดด้วยอากาศหรือก๊าซไนโตรเจนที่ความดัน

ท างานระบบจะถูกควบคุมการท างานดว้ยวาลว์ควบคุมระบบท่อแห้ง (Dry Pipe Alarm Valve) เมื่อ

หัวกระจายน ้าดบัเพลิงแตกออกความดนัของก๊าซในท่อจะลดลงจนถึงจุดท างานวาลว์ควบคุมแบบ

ท่อแห้งจะเปิดออกท าให้น ้าไหลเขา้ไปในเส้นท่อระบบน้ีเหมาะที่จะติดตั้งส าหรับพ้ืนที่ป้องกนัที่มี

อุณหภูมิโดยทัว่ไปต ่ากว่าจุดเยือกแข็งซ่ึงหากมีน ้าจะท าให้เกิดการแข็งตวัของน ้าในเส้นท่อเป็นเหตุ

ให้ระบบเสียหายได ้
 

 
รูปที่ 2.16 ระบบท่อแห้ง 
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2.72 ระบบท่อแห้งแบบชะลอน ้าเข้า (Pre Action System) 
ระบบน้ีเหมาะส าหรับพ้ืนที่ป้องกนัที่ตอ้งการหลีกเลี่ยงความบกพร่องทางกลของระบบท่อ

และหัวกระจายน ้ าดับเพลิงที่อาจฉีดน ้าโดยที่ไม่มีเพลิงไหม้เกิดขึ้นจนเป็นเหตุให้ทรัพย์สินหรือ

อุปกรณ์ที่มีมูลค่าสูงเสียหายภายในเส้นท่อจะไม่มีน ้ าดบัเพลิงอยู่เช่นเดียวกบัระบบท่อแห้งระบบจะ

ถูกควบคุมดว้ยวาล์วควบคุม (Pre Action Control Valve) วาล์วควบคุมจะเปิดออกปล่อยให้น ้าไหล

เขา้ไปในท่อเมื่อระบบแจง้เหตุเพลิงไหมต้รวจจบัสัญญาณเพลิงไหมไ้ด ้

 

 

 
 

รูปที่ 2.17 ระบบท่อแห้งแบบชะลอน ้าเขา้ 
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2.73 ระบบเปิด (Deluge System) 
ระบบน้ีเหมาะส าหรับติดตั้งในบริเวณที่เพลิงไหม้สามารถเกิดขึ้นได้อย่างรวดเร็วและ

รุนแรงเช่นพ้ืนที่เก็บของเหลวไวไฟหม้อแปลงไฟฟ้าชนิดน ้ามันเป็นต้นการติดตั้งหัวกระจายน ้า

ดบัเพลิงจะเป็นแบบเปิด (Open Sprinkler) หรือหัวฉีดน ้าฝอยดบัเพลิง (Water Spray Nozzle) เพื่อฉีด

น ้าดบัเพลิงพร้อมกนัทุกหัวจึงจะสามารถดบัไฟที่เกิดขึ้นไดท้นัที การออกแบบระบบน้ีจะใชร่้วมกนั

กบัมาตรฐาน NFPA 15 Standard for Water Spray Fixed Systems for Fire Protection 

 

 
 

รูปที่ 2.18 ระบบเปิด 



 
 

บทที ่3 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

รายละเอียดของงานที่ปฏิบตัิ จะกล่าวถึงช่ือ-ที่ตั้งของสถานประกอบการลกัษณะโดยรวม

ของสถาน ประกอบการรูปแบบการบริหารองค์กรต าแหน่งงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย

ระยะเวลาที่ปฏิบติังานขั้นตอนวิธีการด าเนินงานอุปกรณ์เคร่ืองมือที่ใชใ้นการปฏิบติังาน 

โครงการสหกิจ 

3.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 
บริษัท : เมกา้ แพลนเน็ต จ ากดั 

ที่อยู่   : 38/248,38/416หมู่1ถนนพหลโยธิน ต าบล คลองหน่ึง อ าเภอ คลองหลวง จงัหวดั 

ปทุมธานี รหัสไปรษณีย ์12120 

รายละเอียดบริษัท  :  บริษทัด าเนินธุรกิจประกอบกิจการคา้ระบบดบัเพลิงเคร่ืองดบัเพลิง 

สายดบัเพลิง และอุปกรณ์ดบัเพลิง พร้อมติดตั้ง ระบบสัญญาณเตือนภยั เคร่ืองสัญญาณเตือนภยั  

และอุปกรณ์เคร่ืองสัญญาณเตือนภยั ระบบสุขาภิบาล และปรับอากาศ  

โทรศัพท์  :  02-986-5880  

 

รูปที่ 3.1 บริษทัเมกา้แพลนเน็ตจ ากดั 

 

 

 

 

https://www.jobthai.com/en/company/251138
https://www.jobthai.com/en/company/251138
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3.2 ประวัติความเป็นมาของสถานประกอบการ 
 บริษทัเร่ิมตน้จากการเป็นส่วนหน่ึงของ บริษทั แมสเทคลิ้งคจ์ ากดั ต่อมาภายหลงับริษทัจึง

ไดจ้ดทะเบียนจดัตั้ง “บริษทัแมสเทคไฟร์เอนจิเนียร่ิง” (MFE) เมื่อวนัที่ 6 กุมภาพนัธ์ 2547 ดว้ยทุน

จดทะเบียนเร่ิมแรก 1ลา้นบาท ต่อมา MFE ตอ้งการขยายขอบเขตงานให้กวา้งขึ้นและครอบคลุมทุก

งานระบบ ดังนั้น MFE จึงได้เปลี่ยนช่ือจาก แมสเทคไฟร์ เป็น “บริษทั เมก้า แพลนเน็ต จ ากัด” 

(MGP) เมื่อวนัที่ 28 พฤษภาคม 2557 โดยขยายงานให้ ครอบคลุมตลาดงานระบบประปาปรับอากาศ

และงานไฟฟ้าและรับเหมางานระบบทั้งหมด ภายใตช่ื้อ MEGA PLANET จนถึงปัจจุบนั 

 

 
 

รูปที่ 3.2 เครือข่ายของบริษทั เมกา้ แพลนเน็ต 
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3.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารงาน 
3.3.1 วิสัยทศัน์เมกา้แพลนเน็ตเป็นผูน้ าดา้นงานระบบที่ขับเคลื่อนองค์กรด้วยนวตักรรม

แห่งความเช่ียวชาญควบคู่กบัการบริการที่น่าประทบัใจพร้อมอตัราการเจริญเติบโตที่กา้วหนา้อย่าง

มัน่คงและยัง่ยืน 

3.3.2 วฒันธรรมองคก์ร  

M : Make a success การพฒันาเพื่อความส าเร็จขององคก์ร  

  E : Excellence มุ่งมัน่สู่ความเป็นเลิศ  

G : Growth การเจริญเติบโตอยา่งต่อเน่ือง  

A : Accountability มีความรับผิดชอบ 

3.3.3 นโยบายความปลอดภยัอาชีวอนามยั และสภาพแวดลอ้มในการท างาน  

  บริษทั จะปฏิบตัิตามกฎหมายขอ้บงัคบัและขอ้ก าหนดทางดา้นความปลอดภยัอาชีว อนามยั 

และ ส่ิงแวดล้อม ในการท างานที่เก่ียวข้องอย่างจริงจังการจัดสถานที่การท างานที่ปลอดภัยเพื่อ

พลานามยัที่ดีให้กบัพนกังานและผูรั้บเหมาโดยการระบุสาเหตุของการน ามา ซ่ึงความบาดเจ็บและ

การเจ็บป่วยจากการท างานและด าเนินการป้องกนัและแกไ้ขรณรงค์ปลูกจิตส านึกและส่งเสริมการมี

จิตส านึกดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยัและส่ิงแวดลอ้มในการท างานรวมทั้งการมีส่วนร่วมใน

การอนุรักษ์พลังงานการจัดการทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อมโดยถือเป็นหน้าที่ความ

รับผิดชอบของพนักงานทุกคนด าเนินการให้มีการประเมินความเส่ียงที่อาจเกิดขึ้ นจากการ

ปฏิบตัิงานสภาวะแวดลอ้มในการท างานจดัให้มี มาตรการป้องกนัที่เพียงพอในการก าจดัลดและ

ควบคุมอนัตรายที่อาจเกิดขึ้นกระตุน้และสนับสนุนให้พนักงานนาเสนอความคิดเห็นการปฏิเสธ

งานที่มีความเส่ียงสูงแต่ยงัขาดการประเมิน หรือขาดการป้องกนัอยา่งเพียงพอ 
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s 

 

 

3.4 ระบบบริหารของหน่วยงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่ือ-สกุล : นาย  วชัชิระ ตาวงค์ 

ต าแหน่ง : Project Engineer (BUS) 

 

ช่ือ-สกุล : นาย เจนณรงค ์สารักษ์ 

ต าแหน่ง : Project Engineer (BUS) 

นาย ธนัวา สินอ านวยสุข 

ต าแหน่ง : หัวหนา้ Project Engineer 

EngineeEngineer (BUS) 
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รูปที่ 3.3 สถานที่ปฏิบตัิงาน โครงการโรงไฟฟ้า บีกริม พาวเวอร์ 

3.5 ลักษณะของสถานที่ปฏิบัติงาน 
 ช่ือโครงการ        : โรงไฟฟ้า บีกริม พาวเวอร์ 

 ที่ต้ัง   : WHA Industrial Estate, ต าบลมาบตาพุด อ าเภอเมือง ระยอง   21150 

จุดเด่น    : นิคมอุสาหกรรม 

3.6 ต าแหน่งและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่งงานที่นักศึกษารับผิดชอบ  : วิศวกรงานระบบ 

 ลักษณะงานที่นักศึกษารับผิดชอบ  : สอบตรวจรอยเช่ือม-ติดตั้ง 

3.7 ช่ือและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
ช่ือพนักงานที่ปรึกษา    : นาย  วชัชิระ ตาวงค ์

      : นาย เจนณรงค ์สารักษ ์

ต าแหน่ง     : วิศวกร  

แผนก      : Project Engineer (BUS)  

3.8 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
เร่ิมปฏิบัติงาน     : วนัที่ 3 มกราคม   2566  

ส้ินสุดการปฏิบัติงาน    : วนัที่ 21 เมษายน  2566 
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3.9 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน  
3.9.1 ปรึกษาพนักงานพ่ีเลี้ยงสอบถามถึงหัวขอ้โครงงานในหัวเร่ืองต่างๆที่สามารถน ามา 

ประยกุตใ์ชใ้นทางวิศวกรรม  

3.9.2 ตั้งหัวขอ้โครงงานหาหัวขอ้โครงงานโดยการปรึกษาอาจารยท์ี่ปรึกษาถึงความเป็นไป

ไดใ้นโครงงาน รวมถึง ขอค าช้ีแนะในการเจอปัญหาในการท าโครงงาน 

 

3.10 แบบรอยเช่ือมส าหรับใช้ทดสอบด้วย Penetrant Testing และ Hydrostatic Test 

รูปที่ 3.4 แบบรอยเช่ือมนอกอาคาร ระดบัพ้ืนดิน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.5 แบบรอยเช่ือมในอาคารต ่ากว่าพ้ืนดิน 
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รูปที ่3.6 แบบรอยเช่ือมนอกอาคาร 
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3.11 ขั้นตอนการทดสอบ Penetrant Testing 

3.11.1 อุปกรณ์และการท า PT (Penetrant Testing) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.7 น ้ายาทดสอบ Penetrant Testing 

 น ้ายาทดสอบรอยร้าวทดสอบแนวเช่ือมรอยร่ัวหรือขอ้บกพร่องบนผิวโลหะ เหล็กสแตน

เลส เคร่ืองแกว้ เรซ่ิน ประกอบดว้ย Penetrant Remover และ Developer มีคุณสมบตัิในการ

ตรวจสอบหารอยร้าวบนผิวของวสัดุง่ายต่อการใชง้านเหมาะส าหรับการตรวจสอบที่ตอ้งการความ

รวดเร็วโดยไม่จ าเป็นตอ้งใชว้สัดุอุปกรณ์พิเศษอื่นมาเป็นองคป์ระกอบในการใชง้านทั้งน้ีน ้ายาชนิด

น้ียงัมีความสามารถในการตรวจสอบหารอยร้าวไดสู้งและยงัให้ผลการตรวจสอบที่เช่ือถือได้

สามารถใชง้านไดก้บัโลหะและวสัดุหลากหลายชนิด เช่น เหล็กละมุม (Mild Steel) เหล็กกลา้ทน

แรงดึงสูง(High Tensile Steel) เหล็กกลา้ธาตุผสมต ่า (Low Allow Steel) โลหะผสมอลูมิเนียม 

(Aluminium Alloy) โลหะผสมไททาเนียม (Titanium Alloy) เซรามิค (Ceramie) แกว้ (Glass) 

วสัดุเรซ่ินสังเคราะห์ (Synthetic Resin) และอื่นๆ 
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3.11.2 ขั้นตอนที่ 1  ล้างผิวรอยเช่ือม 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.8 ลา้งผิวรอยเช่ือม 

 

ลา้งคราบส่ิงสกปรก หรือคราบน ้ามนัก่อนการใชง้านให้สะอาด เพ่ือให้เกิดประสิทธิผลที่ดี

มากขึ้นดว้ย Mega Check Cleaner/Remover (สีฟ้า) 
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3.11.3 ขั้นตอนที่ 2 ฉีดสเปรย์น ้ายาแทรกซึม บริเวณที่ต้องการตรวจสอบ   
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.9 ฉีดสเปรยน์ ้ายาแทรกซึม บริเวณที่ตรวจสอบ 

 

หลงัจากนั้นท าช้ินงานให้แห้ง (โดยอาจใช้ลมเป่า) เสร็จแลว้ให้ฉีดสเปรยน์ ้ ายาแทรกซึม(สี

แดง)ลงบนบริเวณที่ตอ้งการตรวจสอบโดยใช้วิธีพ่นสเปรยใ์ห้ห่างจากช้ินงานประมาณ 20-30 ซม. 

รอให้น ้ ายาซึมลงบนพ้ืนผิวช้ินงานประมาณ 2 ถึง 3 นาที และหากต้องการให้ได้ประสิทธิภาพที่

แน่นอนมากย่ิงขึ้นควรทิ้งเวลาไวป้ระมาณ 3-6 นาที โดยช้ินงานที่จะท าการตรวจสอบควรอยู่ใน

อุณหภูมิ 10-40  C° และหากใชน้ ้ายาในอุณหภูมิที่เยน็หรืออยูก่ลางแจง้ ควรฉีดสเปรยซ์ ้า 2 คร้ัง 
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3.11.4 ขั้นตอนที่ 3 ล้างคราบสีแดงที่ปรากฏบนพื้นผิวช้ินงานออก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.10 ลา้งคราบสีแดงบนพ้ืนผิวช้ินงานออก 

 

 หลังจากสเปรย์น ้ ายาแทรกซึมกระป๋องสีแดงแล้ว ให้ล้างคราบสีแดงที่ปรากฏบนพ้ืน

ผิวช้ินงานออกโดยใช้น ้ ายาท าความสะอาด Mega Check Cleaner (สีฟ้า) อีกคร้ัง (หากท าความ

สะอาดพ้ืนผิวช้ินงานไม่เรียบร้อย จะส่งผลให้การตรวจสอบรอยร้าวไม่ไดผ้ลที่ดี) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



57 
 

3.11.5 ขั้นตอนที่ 4 เม่ือพื้นผิวช้ินงานสะอาดเรียบร้อยแล้ว ให้ใช้สเปรย์ (สีขาว) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.11 พ้ืนผิวช้ินงานสะอาดเรียบร้อยใชส้เปรย ์Mega Check Developer ท าปฏิกิริยา 

   และ ตรวจสอบขอ้บกพร่อง 

 

เมื่อพ้ืนผิวช้ินงานสะอาดเรียบร้อย แลว้ให้ใช้สเปรย ์Mega Check Developer (สีขาว) เพื่อ

ท าปฏิกิริยาและตรวจสอบข้อบกพร่องของช้ินงานโดยหากมีขอ้บกพร่องของพ้ืนผิวช้ินงานหรือ

ช้ินงานมีรอยร่ัวรอยร้าวจะปรากฏให้เห็นเป็นรอยสีแดงอย่างชัดเจนหลังจากเสร็จขั้นตอนทั้ง

หมดแลว้หากไม่ปรากฏพ้ืนผิวที่เป็นสีแดงให้เห็นหมายถึงช้ินงานนั้น ไม่พบขอ้บกพร่องต าหนิหรือ

รอยร่ัวรอยร้าว  
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รูปที่ 3.12 ช้ินงานตวัอยา่งหลงัจากการท า PT ตรวจสอบพบปัญหาบนช้ินงานมี 

   รอยเช่ือมแตกร้าวที่ช้ินงาน 

3.12 วิธีการทดสอบ Penetrant Testing 
3.12.1 ใชต้รวจสอบรอยร้าว รูพรุน หรือขอ้บกพร่องของแนวเช่ือมบนช้ินงานโลหะ 

เคร่ืองแกว้ เรซ่ิน 

3.12.2 เห็นผลชดัเจนน ไดม้าตรฐานและไดผ้ล 99% 

3.12.3 ใชง้านง่าย ทุกที่ ทุกเวลา ไม่เป็นอนัตราย ไม่เกิดแก๊ส ระหว่างการใชง้าน 

3.12.4 สามารถตรวจสอบไดทุ้กทิศทาง 360° 

3.12.5 ใชต้รวจสอบรอยร้าวจากเงานเช่ือม รูพรุนบนช้ินส่วนอุปกรณ์ รอยร้าวเน่ืองจาก

การหดตวั รอร้าวเน่ืองจากการตีขึ้นรูป โพรงอาศ รอยต าหนิของช้ินงาน รอยร้าวจากความ

ลา้ของโลหะเน่ืองจากการบด การร้าวเน่ืองจากความร้อน การอบ รอยร้าวจากเคร่ือง 

มือตดั-เจียรโลหะ 

3.12.6 สามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดีเย่ียม  

3.12.7 ไม่ควรใชก้บัช้ินงานที่เป็นสนิม 
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3.13 ตรวจสอบรอยเช่ือม 4จุด โดย วิธี PT Penetrant Testing 
 
1.  

 

  

 

 

 

 

2.  

 

 

 

 

 

 

3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จุดตรวจท่ี3 

จุดตรวจท่ี1 

จุดตรวจท่ี4 

จุดตรวจท่ี2 
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3.14 ขั้นตอนการทดสอบ Hydro Static Test  

3.14.1 ปิดหนา้แปลนและวาลว์ต่างๆ ทุกจุดให้สนิท 

3.14.2 ตรวจสอบท่อ เพ่ือดูสภาพโดยรวมเบื้องตน้ 

3.14.3 เปิดเคร่ือง Fire pump 

3.14.4 ทดสอบทิ้งไวเ้ป็นระยะเวลาอยา่งนอ้ยที่สุด 120 นาที หรือนานกว่านั้น Pressure 200 

psi เพ่ือหาจุดที่อาจมีการร่ัวซึม 

3.14.5 เมื่อครบตามเวลาที่ก าหนด ท าการลงขอ้มลูการทดสอบลงใน Report แลว้ปิดงาน

การทดสอบ Hydro Test 

3.14.6 ถ่ายน ้าออกจากท่อ และ ตรวจสอบความเรียบร้อยโดยรวมของท่อ ทั้งภายในอาคาร

และภายนอกอาคาร อกีคร้ัง หลงัจากท าการ Hydro Test เสร็จเรียบร้อยแลว้ 

3.14.7 เตรียมด าเนินการตรวจสอบระบบอื่นๆก่อน ส่งมอบให้ลูกคา้ในขั้นตอนต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.13 Hydro Static Test  
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3.15 ระยะเวลาในการด าเนินโครงการ 

ขั้นตอนการด าเนินงาน มกราคม 2566 กุมภาพันธ์ 2566 มีนาคม 2566 เมษายน 2566 

1. รวบรวมขอ้มูล     

2. วิเคราะห์ขอ้มูล     

3. ศึกษาขอ้มูล     

4.ส ารวจและติดตั้ง     

5. ประเมินผลการติดตั้ง     

6. จดัท าเอกสารโครงงาน     

 

3.16 อุปกรณ์และเคร่ืองมือที่ใช้ 
 3.16.1 เคร่ืองคอมพิวเตอร์  

 3.16.2 เคร่ืองปร้ิน 

 3.16.3 กลอ้งถ่ายรูปโทรศพัทม์ือถือ SAMSUNG 

 3.16.4 โปรแกรม Microsoft Word  

 3.16.5 โปรแกรม AUTO CAD 



 
 

บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงานตามโครงการ 

จากการฝึกสหกิจศึกษาตามโครงการสหกิจศึกษาของทางมหาวิทยาลยัตวัขา้พเจา้จึงไดเ้ลือก

ท าในหัวขอ้เร่ืองการติดตั้งท่อระบบดบัเพลิงดว้ยการเช่ือมที่ตวัขา้พเจา้ไดไ้ปฝึกสหกิจศึกษาทางพ่ี

เลี้ยงไดม้อบหมายงานให้ตวัขา้พเจา้ดูแลในเร่ืองดูแนวท่อของรอยเช่ือม (งานระบบดบัเพลิง)โดย

จากแบบแปลนงานระบบดบัเพลิง ที่ไดรั้บจากทางโครงการไดท้ าการตรวจเช็คแบบก่อนท าการส่ัง

ของเพ่ือท าการติดตั้งจริงที่บริเวณหน้างานท าให้พบปัญหาของตัวรอยเช่ือมที่ผิดจากแบบที่มีการ

ออกแบบผิดพลาดในเร่ืองของการจดัระยะของท่องอ 90 องศา ท าให้เกิดความผิดพลาดในการใช้

งานจริงและไม่ถูกมาตรฐานการป้องกนัอคัคีภยัเพื่อให้สามารถใช้ไดจ้ริงและเป็นประโยชน์สูงสุด

แก่เจา้ของโครงการมากที่สุดจึงไดท้ าแกไ้ขใ้นส่วนของงานที่เป็นปัญหาและน าเสนอแนวทางการ

แก้ไขส่งเสนอเร่ืองให้ทางพ่ีเลี้ ยงได้ท าการพิจารณาตรวจสอบเพ่ือให้สามารถใช้งานให้เป็น

ประโยชน์ได้สูงสุดและถูกต้องตามมาตรฐานการป้องกนัของวิศวกรรม ทางข้าพเจ้าไดจ้ัดเล่มน้ี

ขึ้นมาเพ่ือตรวจเช็คให้มีความแม่นย าลดขอ้ผิดพลาดและช่วยลดเวลาและยงัมีประโยชน์แก่ผูท้ี่ท า

การตรวจสอบให้มีขอ้มูลความรู้เบื้องตน้เพ่ือเป็นแนวทาง 

4.1 ผลของการศึกษางานวิจัย  

ไดท้ าการตรวจสอบงานเช่ือมท่อระบบดบัเพลิงดว้ย 2 วิธี คือ  

วิธีที่ 1 คือ PT (Penetrant Testing) สุ่มตรวจ4จุดจากทั้งหมดผลปรากฏว่าไม่พบการร่ัวซึม

ของรอยเช่ือม(เน่ืองจากช่างที่เขา้มาปฏิบตัิงานไดผ่้านการทดสอบจากบีกริมเพาเวอร์จึงท าให้ไม่พบ

รอยร่ัว) 

วิธีที่  2 Hydro Static Test ท าการทดสอบท่อทั้ งระบบจะเจอรอยร่ัวหรือเปล่าหลังจาก

ทดสอบเป็นเวลา 2 hr ที่ Pressure 200 psi ผลคือความดนัไม่ลดแสดงว่าไม่มีการร่ัวซึมของท่อระบบ

ดบัเพลิง 
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4.2 ผลการทอสอบ Hydro Static Test 
Hydro Static Test ท าการทดสอบท่อทั้งระบบจะเจอรอยร่ัวหรือเปล่าหลงัจากทดสอบเป็น

เวลา 2hr ที่ Pressure 200 psi ผลคือ ความดันไม่ลดแสดงว่าไม่มีการร่ัวซึมของท่อระบบดับเพลิง 

โดยระหว่างการทดลองผูท้ดสอบ คน้หาจุดรอยร่ัวซึมของภาชนะภาพรวมทั้งหมดหากเกิดส่วนใดที่

เกิดการร่ัวซึมจะท าการยกเลิกทนัที แต่หากไม่เกิดความผิดปกติของท่อผูท้ดลองจะท าการลดแรงดนั

ให้ต ่าลงเมื่อการทดสอบ Hydro Static Test ท่อดับเพลิงมีสภาพการรับแรงดันได้ปกติ ให้ท าการ

ปลดล็อกท่อวาลว์ให้อยูใ่นค่าที่ก าหนด 

รูปที่ 4.1 Hydro Static Test Pressure Gauge 

 

Pressure Gauge 

จุดที่1 

Pressure Gauge 

จุดที2่ 
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4.3 ผลการทอสอบ Flusing Pipe Line 
การท าความสะอาดท่อ (Flusing Pipe Line) คือ การเติมไนโตรเจน เขา้ไปในระบบ 

100 psi. แลว้เปิดวาลว์ให้ในโตรเจนในระบบดึงฝุ่นมาออกที่วาลว์ แลวัมาเช็ดจุดที่ไกลสุดของแต่ละ

หัวสุดทา้ยของท่อท าทั้งหมด4จุด ท าซ ้าๆจนขา้งในท่อสะอาด 

 

 
รูปที่ 4.2 (Flusing Pipe Line) 

          

จุดท่ี1 

จุดท่ี2 

จุดท่ี4 
จุดท่ี3 



 



 
 

บทที ่5 
สรุปผลการศึกษา 

5.1 สรุปผลการศึกษา 
ตรวจสอบงานเช่ือมโดยวิธีการ Penetrant Testing และ Hydro Static Test  

วิธีที่ 1 คือ PT (Penetrant Testing) สุ่มตรวจ4จุดจากทั้งหมดผลปรากฏว่าไม่พบการร่ัวซึม

ของรอยเช่ือม(เน่ืองจากช่างที่เขา้มาปฏิบตัิงานไดผ่้านการทดสอบจากบีกริมเพาเวอร์จึงท าให้ไม่พบ

รอยร่ัว 

วิธีที่  2 Hydro Static Test ท าการทดสอบท่อทั้ งระบบจะเจอรอยร่ัวหรือเปล่าหลังจาก

ทดสอบเป็นเวลา 2hr ที่ Pressure 200 psi ผลคือความดนัไม่ลดแสดงว่าไม่มีการร่ัวซึมของท่อระบบ

ดบัเพลิง 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
1. ควรศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัระบบดบัเพลิงดว้ยก๊าซไนโตรเจน 

5.3ข้อควรระวังในการท าการทดสอบ  
กรณีท าการทดสอบที่แรงดนัสูงๆ ทั้งการขึ้นแรงดนัและการลดแรงดนัควรท าการทดสอบ

แบบเป็น step หรือขั้นบันไดในการทดสอบ ไม่ควรขึ้นรวดเดียว ม้วนเดียวจบเลย เช่น ขึ้นที่จาก

แรงดนั 1 bar รวดเดียวไปที่ 30 bar เลยภายใน 2 นาที เพราะมนัอนัตรายอนัตรายกบัตวับุคคลที่ท า

การทดสอบบุคคลที่อยูบ่ริเวณทดสอบบุคคลที่ไม่เก่ียวขอ้งเพราะสามารถมีช้ินส่วนต่างๆที่ หลุด ปริ 

แตกออกมาท าความเสียหายได้โดยที่เราไม่ทนัคาดคิดรวมถึงอันอาจเกิดปรากฏการณ์ที่เรียกว่า 

Shock Load ในตวัวสัดุที่ท าการทดสอบเองอนัสามารถเป็นผลให้สูญเสียความสามารถในทางกลไป

ไดใ้นบางส่วนดงันั้นในการขึ้นแรงดนั ลงแรงดนัให้ท าการทดสอบเป็นขั้นบนัไดไดจ้ะดีที่สุดเช่น

จากความดนัปกติไต่ระดบัไปที่ความดนัใช้งานก่อนจากความดนัใช้งานทิ้งไวซ้ักครู่ไต่ระดบัไปที่

ความดนัออกแบบจากความดนัออกแบบไต่ระดบัไปที่ความดนัทดสอบพอถึงแรงดนัทดสอบถึงท า

การจบัเวลา Hold Point เร่ิมที่ตรงจุดน้ีเดินตรวจสอบอีกคร้ังหน่ึง เพ่ือความมัน่ใจ หลงัจากที่ทดสอบ

แลว้ การลดแรงดนัลงมา กลบัสู่สภาวะปกติ 
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ภาคผนวก ก. 

ตารางในการตรวจสอบ Penetrant Testing (PT) 

 

 

รูปที่ ก.1 Inspection Report Liquid Penetrant Examination 
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รูปที่ ก.2 Inspection Report Liquid Penetrant Examination 
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รูปที่ ข.1 รูปภาพ ปฐมนิเทศกบัอาจารยท์ี่ปรึกษา 
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